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Yorwort.

Der Auftrag, fiir ein grof angelegtes Sammelwerk, welches die gesamte che-
mische und mechanische Textil-Technologie umfassen soll, den allgemeinen
Teil der Spinnerei zu schreiben, wihrend die einzelnen Zweige, die Baumwoll-,
Woll- usw. Spinnerei, von besonderen Fachleuten bearbeitet werden, stellte mich
vor eine schwierige Aufgabe.

Es galt, den Leser mit den in den verschiedenen Zweigen der Spinnerei durch-
gefiihrten Verfahren und den benutzten Hilfsmitteln bekannt zu machen, ohne
allzuweit auf diese Zweige selbst einzugehen. Ein Ausweg aus diesen Schwierig-
keiten, der allerdings bislang nur wenig beschritten worden ist, obgleich er nach
verschiedenen Richtungen hin Vorteile gewéhrt, bot sich durch Zusammenfassung
gleicher in den verschiedenen Spinnereizweigen geiibter Verfahren, Krempeln,
Strecken und Doppeln, Kimmen, Vor- und Feinspinnen. Dieser Weg, den ich
auch in den von mir gehaltenen Vorlesungen iiber Spinnerei und Spinnerei-
anlagen an der Technischen Hochschule zu Braunschweig eingeschlagen habe,
hat sich als gut gangbar und erfolgreich erwiesen. Es lassen sich auf diesem ein-
mal Wiederholungen soweit als moglich vermeiden; zum anderen aber 148t sich
‘durch Gegeniiberstellung der bei den verschiedenen Gespinststoffen fiir das gleiche
Verfahren verwendeten Hilfsmittel und Maschinen schirfer hervorheben, welchen
Einfluf§ die Beschaffenheit der Faserstoffe auf Bauart und Arbeitsweise der Ma-
schinen ausiibt.

Nun besitzen aber die verschiedenen fiir das Verspinnen in Frage kommenden
Spinnstoffe sehr verschiedene Eigenschaften. Die Folge davon ist, daB die Ar-
beiten, welche dem eigentlichen Spinnproze vorauszugehen haben, stark von-
einander abweichen. Dieser beginnt zumeist mit dem Krempeln oder Kardieren. —
Es war deshalb erforderlich, die Bearbeitung der einzelnen Faserstoffe bis zum
Krempeln voranzustellen, wobei auch auf die fiir die Verarbeitung und Verwen-
dung malgebenden Eigenschaften eingegangen wurde. Letzteres ist aber in
groBter Kiirze geschehen mit Riicksicht darauf, daf Herkunft und Gewinnung,
chemische und physikalische Eigenschaften der Gespinstfasern in anderen Banden
des Sammelwerkes ausfithrlich behandelt werden.

Bei der Ausarbeitung des allgemeinen Teiles der Spinnerei bin ich aus den
Kreisen der Spinner und seitens der Hersteller von Spinnereimaschinen durch
wertvolle Mitteilungen und Uberlassung von Zeichnungen usw. in reichem MaBe
unterstiitzt worden, wofiir ich auch an dieser Stelle meinem wirmsten Dank
Ausdruck geben mochte. ‘

Braunschweig, Frithjahr 1927.
Prof. Dr. ing. e. h. Lidicke.
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Einleitung,.

Unter Spinnen im technologischen Sinne versteht man die Bildung eines
beliebig langen, vollen, runden Fadens aus mehr oder weniger kurzen parallel
oder wenigstens nahezu parallel liegenden Fasern oder Haaren durch Zusammen-
drehen. Der Sprachgebrauch hat den Begriff des Spinnens aber erweitert; es
spinnt die Spinne, die Seidenraupe; man spricht vom Spinnen der langen Kunst-
seide, obgleich in allen diesen Fillen von einem Zusammendrehen kurzer Fasern
nicht die Rede ist, sondern der Faden gebildet wird durch Herauspressen einer
bildsamen, an der Luft oder in Wasser schnell erstarrenden Masse aus feinen
Offnungen. Man spricht auch von Glasspinnen und versteht darunter das Aus-
ziehen eines feinen Glasfadens.

Durch Spinnen kénnen nur Fiden von geringerer Festigkeit hergestellt
werden. Man vereinigt deshalb, wenn gréflere Tragfihigkeit erforderlich ist,
mehrere gesponnene Faden durch Zusammendrehen und erzielt dadurch auch
groBere Glatte und Rundung, also besseres Aussehen. — Dieser Arbeitsvorgang -
wird mit Zwirnen bezeichnet.

Im Nachstehenden wird nur das Spinnen durch Zusammendrehen
behandelt werden und sollen zuniichst die zum Teil uralten Gerite der Hand-
spinnerei einer Besprechung unterzogen werden. Es sind dies die
Handspindel und das Spinnrad. l

Die Handspindel, das &lteste Spinngerdt, hat meist die durch ‘j
Abb. 1 gegebene Gestalt!). Ein gewohnlich aus Holz hergestelltes
doppelkegelformiges Stiabchen trigt an der dicksten Stelle einen als
Schwungring dienenden Wirtel aus Holz, Horn, Stein oder Metall. Die .
Fasern, Flachs, Baumwolle, Wolle sind auf einem Holz- oder Bambus-
stab, dem Rocken (Wocken, Kunkel) angebracht, welchen die
Spinnerin in den Giirtel steckt, wenn sie im Stehen oder Gehen
spinnt, oder neben sich aufstellt, wenn sie sitzt. Die Finger der linken
Hand ziehen die Fasern aus dem Rocken und ordnen sie zu einem gleich-
miBigen Faden, der bei Beginn des Spinnens zunéchst von Hand zu-
sammengedreht und an dem lingeren Teil der Spindel befestigt wird.
Die an dem Faden hingende Spindel erhédlt Drehung durch die Finger
der rechten Hand.

Mit der Handspindel kann nur eine Lénge von hochstens 1,3 m auf app. 1.
einmal gesponnen werden, die dann auf die Spindel gewickelt wird. Hand-
Der Faden wird an der Spindelspitze oder an einem an dieser an- spindel.
gebrachten Drahthikchen durch eine einfache Schleife befestigt.

Der Spinnvorgang ist, wie erkenntlich, ein unterbrochener; in der einen
Periode findet Ausziehen und Zusammendrehen, in der zweiten das Aufwickeln

1) Rettich: Spinnrad-Typen. Wien 1893.

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 1



2 Einleitung.

statt. Die Leistung ist infolgedessen eine geringe ; aber eine geschickte, mit feinem
Gefiihl in den Fingerspitzen begabte Spinnerin vermag mit der Handspindel
einen auBerordentlich feinen und gleichméBigen Faden herzustellen. — Abb. 2
zeigt eine Spinnerin mit der Handspindel, auf einer Treppe sitzend, um eine
groBere Fallhche der Spmdel zu erzielen.

Die Spinnréder treten in zwei Formen auf, als Handrad ohne und als
Trittrad mit Fligelspindel.

Die Abb. 3 gibt ein Handrad, welches schon um 1500 in England allgemein
gebrauchlich gewesen sein s0ll1). Die mit einem Schnurwirtel versehene Spindel
ist wagerecht gelagert und erhélt Antrieb von dem groBen Rade aus, welches
die Spinnerin mit der rechten Hand dreht, wahrend die linke den Faden aus-

Abb. 2. Spinnerin mit Handspindel. Abb. 3. Handrad.

zieht. Léuft der Faden spitz gegen die Spindel an, erhalt er fiir jede Umdrehung
dieser eine Drehung; wird er senkrecht gegen die Spindel geleitet, erfolgt Auf-
wickeln des kurzen gesponnenen Fadenstiickes. Man erkennt, dal auch bei dem
Spinnen mit dem Handrad der Arbeitsvorgang sich in zwei Perioden entwickelt.
Aber die Leistung ist eine weit groBere, weil die Spindel schneller l4uft und das
Aufwickeln nur wenig Zeit erfordert.

Ein Trittrad einfachster Ausfithrung zeigt Abb. 4. Diese Rédder wurden
hiufig durch Bemalung und Schnitzwerk schon verziert. Das Getriebe ist
durch Abb. 5 in groBerem Malstabe dargestellt. Die wagerecht meist in
Leder gelagerte Spindel 7 trigt den Fliigel 2. Innerhalb des Fliigels steckt
die hélzerne Spule 3 lose auf der Spindel. Spindel und Spule erhalten von
dem durch einen Fufitritt bewegten Rade 4 aus Drehung durch eine end-
lose iiber beide Schnurwirtel gelegte oder zwei einzelne Schnuren. Zum
Spannen der Schnuren kann der Spindeltriger auf dem Grundbrett mittels
einer hélzernen Schraube verschoben werden. Der Schnurwirtel der Spule ist
kleiner als der der Spindel; die Spule liuft deshalb schneller als der Fliigel
(voreilende Spule). Die Spindel ist links hohl und hat nahe der Lagerstelle
eine oder zwei seitliche Bohrungen, durch deren eine der Faden austritt, um dann

1) Leigh, Evan: The science of modern cotton-spinning. Bd. 2, S.198.



Einleitung. 3

nach einem der an den Fliigelarmen angebrachten, zur gleichmifBligen Fiillung
der Spindel dienenden Héakchen und von da zur Spule zu gehen. Da die Spule
schneller lauft.als der Fliigel, zieht diese den Faden herein und wickelt ihn auf,
wihrend die Spindel den Draht erteilt.

Macht der Fliigel n, die Spule % Drehungen in 1 Min. nach derselben Richtung
und ist der Durchmesser an der Bewicklungsstelle d, ist die minutlich gesponnene
Garnlidnge

l=w-—n)dm.

Hierin dndert sich d z. B. zwischen 18 und 54 mm, so daf3 also, wenn =« und n
unverdnderlich sind, ! im Laufe der Fiillung auf das Dreifache steigt. Die An-

zahl der Drehungen des Garnes auf eine Langeneinheit, der Draht, ist % Dan

Abb. 4. Trittrad. Abb. 5. Trittrad. Antrieb
von Spindel und Spule.

und der Fliigel wickelt das Garn auf die Spule. Diese Ausfithrung ist wenig ge-
brauchlich.

Je groBer I wird, um so gréBer ist die Fadenspannung, und die Fadenbriiche
mehren sich. Um diesem Ubelstand einigermaBen zu begegnen, ermafigt man
mit zunehmender Fiillung der Spule die Schnurspannung durch Annédherung
des Spindellagers an das Treibrad.

Bei dem Spinnen von Flachs ist es zur Erhdhung der Geschwindigkeit und
zur Erzielung eines glatten Fadens zweckmifig, die Fasern etwas anzufeuchten.
Es befindet sich dazu am Rockenstock ein Néapfchen gefiillt mit Wasser oder
einer diinnen Abkochung von Hafergriitze, Weizenkleie, Leinsamen usw., in
welche die Spinnerin die Fingerspitzen eintaucht.

Mancherlei Verinderungen finden sich an den Trittridern. So wird z. B.
nur die Spule angetrieben und setzt den Fliigel, welcher zur Erzielung der er-

1*



4 Einleitung.

forderlichen Spannung gebremst wird, in Bewegung. Auch zweispulige Rader
sind in Anwendung gekommen, um gleichzeitig zwei Faden zu spinnen.

Vergleicht man die Arbeitsweise bei Handspindel und Handrad einer-, und
Trittrad andererseits, ergibt sich ein groBer Unterschied. Bei den ersteren wird
das Spinnen stets durch das Aufwickeln unterbrochen; bei dem Trittrad findet
Ausziehen, Drahtgeben und Aufwickeln gleichzeitig statt, was eine betridcht-
liche Steigerung der Leistung zur Folge hat.

Die Erfindung des Trittrades wurde lange Zeit dem Steinmetz und Bild-
schnitzer Johann Jirgen aus dem Dorfe Watenbiittel bei Braunschweig zu-
geschrieben und in die Jahre 1524—1530 verlegt. Neuere Forschungen haben
aber die Haltlosigkeit dieser Annahme ergeben, wenn man nicht der allerdings
nicht seltenen Erscheinung Rechnung tragen will, dafl dieselbe Erfindung von
verschiedenen fast gleichzeitig und unabhingig voneinander gemacht wird.
Jiirgen hatte verschiedene Vorlaufer, unter denen der beriihmte italienische
Kiinstler und Techniker Le on-
ardo da Vinci die erste
Stelle einnimmt. Dessen in
Abb. 6 dargestellter, aus dem
Jahre 1500 stammender Spinn-
radmechanismus ist so vor-

Abb. 6. Spinnrad von Leonardo da Vinei 1500. trefﬂlch" durchgebildet, dal
er das #ublerste Interesse er-
weckt. — Die Spindel 1 ist sehr lang, am rechten Ende hohl, und trigt den
Fliigel 2. Der Antrieb der Spindel erfolgt von dem kleinen Wirtel 3 aus. Die
Spule 4 steckt auf der nach rechts verlingerten Nabe des Wirtels 5. Zur gleich-
méaBigen Bewickelung der Spule erhédlt die Spindel eine hin und her gehende
Bewegung durch die in eine Nut des Bundes 6 eingreifende Gabel 7, welche durch
ein hier nicht gezeichnetes Ridergetriebe bewegt wird. — Dieses Spinnrad ist
technisch schon viel weiter durchgebildet als das Trittrad gewdhnlicher Aus-
fithrung; das zeitweilige Verhdngen des Fadens in den Hikchen der Gabel ist
vermieden. Wir finden an dem Leonardorad, welches mit voreilender Spindel
arbeitet, schon alle die Bewegungen, wenn auch in anderer Verteilung, welche
an den Watermaschinen mit Fliigelspindeln zu beobachten sind; nur steht bei
diesen die Spindel senkrecht und erhilt nur Drehung, wihrend die Spule zur
gleichméBigen Bewickelung auf und nieder bewegt wird.

Bei dem Spinnen von Hand ordnet die Spinnerin durch das Ausziehen aus
dem Rocken die Fasern parallel zueinander und vermége des feinen Gefiihles
in den Fingerspitzen so an, dafl ein tberall gleichdicker Faden entsteht. Diese
scheinbar so einfache Tétigkeit der Hand den gefiihllosen Maschinen zu iiber-
tragen, bot bei dem Ubergange zur Maschinenspinnerei grcise Schwierigkeiten
und machte in den meisten Fillen das Einschalten vieler Arbeitsstufen erforder-
lich, wie aus den weiteren Darlegungen hervorgehen wird.




I. Die Bedingungen zur Erzeugung eines Gespinstes
und die Vorginge bei dem Zusammendreben des
Fadens®).

1. Feinheit und Drehung der Garne.

Die zu Gepinsten verarbeiteten Faserstoffe besitzen nur eine geringe Linge,
und die einzelnen Fasern haben meist einen vom Kreis abweichenden, hiufig
unregelmiBigen Querschnitt und geringe Festigkeit. Soll nun ein Faden von
beliebiger Linge und groBerer Tragfihigkeit hergestellt werden, sind eine Anzahl
Fasern zusammenzulegen, aneinanderzustoflen und zusammenzudrehen, wobei
sich die Fasern schraubengangférmig anordnen. Der Faden erhilt Drehung,
Draht oder Drall, und zwar Rechtsdraht, wenn die Fasern im Sinne eines
rechten, Linksdraht, wenn sie im Sinne eines linken Schraubenganges
verlaufen.

Bei dem Zusammenlegen und AneinanderstoBen der Fasern ist noch folgendes
zu beachten: Die Fasern sind parallel oder wenigstens nahezu parallel und so
anzuordnen, daB der Faden durchaus gleichméBig ausféllt, d. h.
itberall dieselbe Dicke erhalt. Dies wird um so leichter gelingen, I—ﬁj 3
je glatter und je gleichméBiger in bezug auf Liange und Quer- 7
schnitt die Fasern sind, und wenn die Fasern an beiden Enden
spitz auslaufen, wie das z. B. bei der Baumwolle der Fall ist.
Stumpfendige Fasern oder Haare, wie die Schafwolle, werden N /\

T
le—
2

bei dem Aneinanderstoen leichter Dickendnderungen des Fadens | -

entstehen lassen. L /
Um nun die Vorginge bei dem Zusammendrehen klarzulegen,

sel zunichst von folgendem ausgegangen: In einem ungedrehten

Fadenstiick 7, 2, Abb. 7, liegen die Fasern parallel zueinander | =&

in gestrecktem, aber ungespanntem Zustand, und gleichméfig in

einem Kreisquerschnitt verteilt und dicht aneinander. Das Faden- ] 4

stiick sei bei 3 und 4 eingeklemmt, die Klemme 3 fest, 4 drehbar

und die Léange ! sei so bemessen, dafl alle Fasern von 3 und 4

festgehalten werden. Abb. 7.
Die Festigkeit P dieses Fadenstiickes ist gleich der Summe aller Faserquer-

schnitte = 2'f mal der Zerreilfestigkeit %, fiir die Fldcheneinheit, also

P=kXf. (1)
Das ist die grofite erreichbare Tragfihigkeit des Fadenstiickes. Diese wiirde auf
Null oder nahezu Null herabsinken, wenn die Einspannlédnge [ so gewiahlt worden
wire, dal jede Faser nur von einer der Klemmen festgehalten ist.

Dreht man das Fadenstiick I, 2 nun zusammen, so ordnen sich alle Fasern
in Schraubenlinien an, und das Stiick verkiirzt sich bei unverinderlichem Durch-
messer d so, daB die Endlange 7, in der duBersten Schicht =1, = } 12— (dmu)®

1) Miithlschlegel, G.: Untersuchungen der Spinnvorginge. Doktordissertation. Techn.
Hochschule Miinchen 1911. Berlin: Verlag fiir Textil-Industrie..



6 Die Bedingungen zur Erzeugung eines Gespinstes.

wird, wenn u die Anzahl der Drehungen ist. Nimmt man z. B. [ = 100 mm,
ergibt sich fir
dn=1, =2
und u=1010,=9957, =98 mm
20 ,, = 98,0 ,, = 91,9 ,,
30, =954, =800 ,,
40 ,, =914 ,, = 60,0 ,,
In Wirklichkeit ist I, groBer, weil bei dem Zusammendrehen d kleiner wird.
Tragt man die Werte auf, Abb. 8, zeigt der Verlauf der Kurven fir dz = 1
und 2, wie schnell /, mit zunehmendem Draht abnimmt. Eine in der Fadenachse
liegende Faser erhilt auch u-Drehungen. Man wird aber fiir diese annehmen
konnen, dafl [, = I bleibt. Wenn nun die duBerste Schicht sich auf I, verkiirzt,
die Fadenmitte aber die Lénge ! behilt, mufl notwendig eine Stauchwirkung
auf das Innere des Fadens ausgeiibt werden, und die Fasern nehmen nicht mehr
wie bei dem ungedrehten Faden gleichmiBig am Tragen teil. Wird der Faden
allméhlich immer stdrker belastet, wird zuerst die Festigkeit der Fasern in der
dullersten Schicht iiberwunden und diese reiBen. Nun erst be-
ginnen die inneren Fasern zu tragen. Man erkennt ohne wei-
teres, dal} die ZerreiBfestigkeit eines unter den gemachten An-
nahmen zusammengedrehten Fadens kleiner sein muf als die
durch Gleichung (1) ausgedriickte. Nicht unerwihnt darf
bleiben, dafl in dem ungedrehten
700 & Versuchsstiick die Fasern nur auf
mm =5 Zug, in dem gedrehten aber auf
Zug, Verdrehung und Biegung in
Anspruch genommen wurden.
Bei dem Spinnen auf Maschinen
1, liegen die Verhéltnisse jedoch anders.
Der Faden tritt aus einem Walzen-
le paar I, Abb. 9, aus, welches ihn
liefert, und steht stets unter einer
wenn auch kleinen Spannung. Die
Lieferung 7 in 1. Min. mul} der er-

w= 710 20 30 40

Abb. 8. forderlichen Anzahl Drehungen auf
1 Langeneinheit angepafit werden. Abb. 9.
Macht die Spindel 2 n Drehungen in der Minute, ist die Anzahl der Drehungen auf

n
l
und diese pflanzen sich bis zu den Walzen I, den Streck- oder Vorderzylin-
dern, fort. Das Zusammendrehen erstreckt sich auf Fasern, welche die Walzen
bereits verlassen haben, und solche, die noch von diesen gehalten werden. Tritt
nun z. B. eine in die duBerste Schicht kommende Faser aus den Walzen aus,
wird sie sofort von den bereits in Drehung befindlichen ergriffen, wenn das
Faserende geniigend fest eingeklemmt oder die Reibung an den Nachbarfasern
geniigend grof} ist, und nimmt dann an der Drehung teil. Anderenfalls wiirde die
Faser, ohne Drehung zu erhalten, aus den Streckwalzen heraustreten und fiir
die Fadenbildung verloren gehen.

Betrachtet man bei einem aus lauter parallelliegenden gleichlangen Fasern
gebildeten Faden eine im Fadenmantel befindliche Faser, so wird diese bei
dem Zusammendrehen in einer zylindrischen Schraubenlinie angeordnet und
wird sich, kommen viele Windungen auf eine Lingeneinheit, wie bei Baumwoll-
garn und Garn aus langer Kunstwolle (Shoddy), dhnlich wie eine Drahtspirale

1 Langeneinheit —, denn der Faden erhilt fiir jeden Spindelumgang eine Drehung,



Feinheit und Drehung der Garne. 7

verhalten. Wickelt man einen feinen Draht unter Spannung auf einen dicken
auf und hebt die Spannung auf, erweitert sich die Drahtspirale etwas durch
Aufdrehen und laBt sich leicht vom dicken Draht abschieben. Dasselbe wird,
wenn auch in vermindertem Grade, bei dem Spinnen eintreten, wenn die Faser-
enden nicht von den benachbarten Fasern eingebunden, festgehalten werden
und die Reibung an den Nachbarfasern nicht geniigend groB ist. Der Druck
gegen den Fadenkern und damit die Reibung der Fasern aneinander nimmt
dann etwas ab. Je besser die Faserenden festgehalten werden, um so grofler
ist die Festigkeit und Glatte des Garnes.

Alle Fasern mit Ausnahme der in der Fadenachse liegenden werden schrauben-
gangférmig umeinander herumgewunden. Der Steigungswinkel, Abb.7, be-
stimmt sich nach ’

" _h
ane=, .
Hierin ist A fiir alle Fasern gleich, und es wird fiir ¥ = 0 tan « = o0 und « = 90°.

o nimmt mit zunehmendem 7 ab und erreicht im Fadenmantel den kleinsten

Wert. — Der Kriimmungshalbmesser der Schraubenlinie ist
o=r(l+tan%«).

¢ nimmt mit zunehmendem 7 und abnehmendem « ab. Je kleiner g, um so gréfer

ist der von der Anspannung der Faser herrithrende Druck gegen die darunter-

liegenden Fasern, wodurch wesentlich die Reibung dieser aneinander und die

Festigkeit des Fadens bedingt ist.

Denkt man sich die Fasern im Querschnitt in konzentrischen Kreisen um
die in der Achse liegende Faser angeordnet, wiirde sich der Druck, welchen die
einzelnen Fasern auf die darunterliegenden ausiiben, von Kreisschicht zu Kreis-
schicht verstirken, gleiche Spannung der Fasern vorausgesetzt.

Zur Feststellung, um welche Strecken sich die Fasern bei dem Zusammen-
drehen auseinanderziehen miissen, wenn die Spule dieselbe Garnlinge aufnimmt,
welche das Streckwerk herausgibt, diene folgendes: Eine im Mantel eines Fadens
vom Halbmesser r liegende Faser von der Linge s werde eben noch von den
Streckwalzen gehalten und erfahre  Drehungen. Infolge des Zusammendrehens

erstreckt sie sich iiber eine Fadenldnge s, = Vsz2— (2r7u)2, und die Mantelfasern
miissen sich um eine Strecke s—s, auseinanderziehen. Dasselbe wird auch bei
allen anderen in Schraubenlinien angeordneten Fasern der Fall sein, nur dndert
sich 7 und damit s,.

Die nicht mehr von den Streckenwalzen gehaltenen Fasern werden also aus
den noch festgehaltenen herausgezogen, die Fasern gleiten aneinander, und zwar
um so stirker, je weiter sie von der Fadenachse abliegen. Es werden deshalb
alle Fasern an der Spannung oder Belastung des Fadens, wenn auch in ver-
schiedenem Grade, teilnehmen, und das Gleiten der Fasern aneinander wahrend
des Zusammendrehens wird so lange mdéglich sein, wie die Reibung kleiner ist
als die Zugspannung. — Ein Zahlenbeispiel wird einen weiteren Einblick ge-
wahren. Es erhalte ein Baumwollgarn vom Halbmesser » = 0,1 mm 21 Dre-
hungen auf 1” engl. = 254 mm. Die Ganghdhe einer Windung ist dann
22514: = 1,21 mm, und die Tangente des Steigungswinkels (Abb. 7) ergibt sich zu

1,21

tan o = 501n= 1,927 und « = 620 34’ 26”. Die Linge einer Windung lgt

1,21 1,21
sin & 0 8876

aus | =—-"—

= 1,363 mm. Ist nun die Faserlinge = 25 mm, erhilt
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jede Faser = 18,34 Windungen und erstreckt sich iiber eine Mantellinge

1,363
von 18,34:1,21 = 22,14 mm.

_Gibt der Streckzylinder 25 mm heraus und wird dieselbe Liange von der Spule
aufgenommen, miissen sich die Fasern im Fadenmantel um 25— 22,14 — 2,86 mm
auseinanderziehen. Im Halbmesser r = 0,05 mm betrigt dies 0,8 mm.

Dies Auseinanderziehen der Fasern wihrend des Zusammendrehens kann,
wie schon bemerkt, nur so lange stattfinden, wie die Reibung kleiner ist als die
Zugspannung. Wird sie grofer, ein Fall, der mit zunehmendem Draht eintritt,
hort die Moglichkeit des Gleitens auf, der Faden verkiirzt sich und die Stauch-
wirkung tritt wieder hervor, wodurch der Faden auf Knicken beansprucht wird.
Der Faden ist iiberdreht. Verliert er die Spannung, knickt er an der
schwichsten Stelle ein und schnurrt zu einer Schleife zusammen, die hei rechts-
gedrehtem Garn Linksdraht und bei linksgedrehtem Rechtsdraht aufweist.
Diese Schleifen sind fiir die Verwendung des Garnes sehr unangenehm, da sie
sich hiufig bei Wiederanspannung des Fadens nicht auflssen, sondern Knoten
bilden. '

Wie groB ist nun der Draht zu wihlen? — Mit Riicksicht auf beste Ausnutzung
der Faserstoffe wiirde es angezeigt erscheinen, so viel Drehungen zu geben, als
zur Erreichung der gréBten Festigkeit erforderlich sind. Aber dann erhilt man
harte, wenig biegsame Faden. In der Praxis mufl von anderen Gesichtspunkten
ausgegangen werden. Liénge und Oberflichenbeschaffenheit der Fasern und die
Verwendung der Garne iiben einen maBgebenden EinfluB aus. Je kiirzer und
glatter die Fasern, um so groBer muf der Draht sein. Weiche Garne, z. B. Strumpf-
garne, erhalten wenig Drehungen; SchuBigarne werden schwicher gedreht als
Kettengarne gleicher Stirke usw.

Die Anzahl der Drehungen auf eine Léngeneinheit (1, 10, 100 cm, 1” engl.)
bestimmt man nach der Erfahrung und legt dabei die Annahme zugrunde, daB
tir Garne aus demselben Faserstoff und fiir gleiche Verwendung die Tangente
des Neigungswinkels der Schraubenlinie in der du8ersten Schicht bei verschiedenen
Garndurchmessern unverdnderlich ist. Haben zwei Garne von den Durchmessern
d und d; » und u; Drehungen auf eine Langeneinheit und ist « der Steigungs-
winkel der Schraubenlinie, folgt nach Abb.7
1 1 w  dy

oder —=_— (2)

tan o = =
drn-u  dymu, u, d

Die Drehungen verhalten sich umgekehrt wie die Durchmesser.

Die unmittelbare Messung der Garndurchmesser ist praktisch nicht ausfiihr-
bar und greift man deshalb zu einer mittelbaren, wobei die weitere Annahme
zugrunde gelegt wird, daB Fiden aus demselben Faserstoff bei verschiedenen
Durchmessern gleiche Dichte besitzen.

Es sei ¢ das Gewicht der Raumeinheit, I die Fadenliange, d und d, die Durch-
messer und G und G, die Gewichte zweier Fiden, so folgt

d2m

G—TQ'Z (3)
d.2m

6, =" g1 @

Ist ! konstant, wird

¢
G_& 5
G, dgz ®)
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Die Garndurchmesser lassen sich ersetzen durch die Gewichte
gleicher Garnlidngen.

Setzt man in den Gleichungen (3) und (4) @ = G, ergibt sich

L, d
%:071_2. (6)

Die Durchmesser zweier Garne gleichen Gewichtes lassen sich
zuriickfithren auf die Lédngen.

Die Ausdriicke (5) und (6) geben nur Verhéltnisse an, aber noch kein Maf fir
die Feinheit der Fiden, die in der Spinnereitechnik durch Nummern ausge-
driickt wird. — Die Nummer gibt entweder an, wieviel Lingeneinheiten L
(Meter, Kilometer, Ellen, Yard) zur Erfilllung einer Gewichtseinheit (Gramm,
0,5 oder 1,0 kg, Pfund) erforderlich sind, also

N0=£J Langennummer, (7)

&

oder die Nummer gibt an das Gewicht eines Fadens von bestimmter Liange.

NO:% Gewichtsnummer. (8)

Die Numerierung nach (7) findet Anwendung bei allen Garnen aus Pflanzen-
fasern, Wolle, Schappe, Bourrette, die Numenerung nach (8) fiir Langseide und
auch bei Jutegarnen.

Leider ist es bis heute noch nicht gelungen, eine einheitliche Numerierung
einzufithren, und so bestehen fiir die verschiedenen Gespinststoffe eine ganze
Anzahl Numerierungsarten, deren verbreitetste nachstehend aufgefithrt werden
sollen.

Metrische Numerierung, welche tiberall und fiir alle Gespinststoffe Gel-
tung haben sollte, daher auch internationale Numerierung:

Die Nummer (N,,) gibt an, wieviel Kilometer 1 kg oder wieviel Meter
1 g wiegen.

Numerierung der Baumwollgarne: metrische No. noch selten; franzs-
sische No. = Anzahl von 1000 m auf 0,5 kg.

Englische No. (&,) = Anzahl der Schneller von 840 Yard = 768 m auf
1 Pfd. engl. = 0,454 kg.

Haspelumfang 1,5 Yard.

80 Faden =1 Gebmd = 120 Yard

7 ,, = 1 Schneller = 840 Yard.

Numerierung der Leinen- und Hanfgarne:
Engl. No. = Anzahl der Gebinde von 300 Yard = 274 m auf 1 Pfd. engl.
Haspelumfang 2,5 Yard.
1 Gebind = 120 Faden = 300 Yard
12 ,, = 1 Strdhn = 3600 Yard
4 ,, =1 Stick = 14400 Yard.
Numerierung der Jutegarne:
Engl. No. wie bei Leinengarnen;
Schottische No. = Anzahl der Pfund engl., welche 14400 Yard = 1 Spindel
wiegen. Haspelumfang 2,5 Yard.
120 Faden =1 Geblnd = 300 Yard

2 = 1 Schneller = 600 Yard
6 ' = 1 Striahn = 3600 Yard
4 ,, =1 Spindel = 14400 Yard.
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Numerierung der Nesselgarne:

Engl. No. wie bei Leinengarn und metrische No.

Numerierung der Kammgarne:
Jetzt meist metrisch;

Engl. No. = Anzahl der Schneller von 560 Yard = 512 m auf 1 Pfd. engl.

Haspelumfang 1 Yard.
80 Faden = 1 Gebind = 80 Yard

7 = 1 Schneller = 560 Yard.

2

Numerierung der Strickgarne:

Diese ist leider sehr verschieden und sind sogar noch die alten Nummern nach

Ellen und Pfund in Anwendung?).

Metr. No.; Engl. No. wie bei Kammwolle.

Numerierung der gesponnenen Seide (Schappe, Bourrette):
Metr. No. = Anzahl der Schneller von 500 m auf 0,5 kg.

Haspelumfang 1,25 m.
100 Faden = 1 Gebind = 125 m

4 ,, =1 Strdhn = 500 m.

Numerierung der gehaspelten Seide (Grége, Organsin, Trama):

Neue Nummer oder Titre = Anzahl der Gramm, welche ein Strahn von
10000 m wiegt. Altere Titrierungen: Titre = Anzahl der Denier, welche 9600
Pariser Ellen = 11400 m wiegen. 1 Denier = 1,275 g in Frankreich, = 1,281 g
in Pirmont, = 1,224 g in Mailand. Gehaspelt wurde ein Gebind von 400 Faden
= 400 Ellen (Aunes) = 475 m, das ist der 24. Teil von 9600 Ellen. Das Gewicht
wurde in Grains =1/,, Denier ermittelt, und ebensoviel Denier wogen 9600 Ellen.

Die verschiedenen Numerierungsarten erschweren den Vergleich. Ein Baum-
wollgarn Nr. 30 z. B. hat einen ganz anderen Durchmesser als ein Leinengarn

Abb. 10. Schnell-Umrechner fiir Garnnummern
von G. Hartig.

derselben Nummer, trotz des
nahezu gleichen Einheitsgewich-
tes. Es sind deshalb Umrech-
nungstabellen ausgearbeitet wor-
den und in der Praxis in Ge-
brauch.

Einen sehr handlichen
Schnell-Umrechner fir
Garnnummern vom Spinnerei-

| direktor Georg Hartig in

Schedewitz bei Zwickau i. Sa.
zeigt Abb. 10. Auf konzentri-
schen Kreisen sind die Nummern
fiir die verschiedenen Faserstotfe
angegeben, und im Mittelpunkt
ist ein Zwirnsfaden befestigt, der
am freien Ende einen kleinen
Ring tragt. Stellt man den Faden
in angespanntem Zustand z. B.
auf Nr. 40 metr. ein, erkennt
man sofort, daf dieser die Leinen-
Nr.66 engl., die Woll-Nr. 35, die

1) Siehe Kutzer: Garn-Numerierung, Haspelung und Umrechnungstabellen. Wien 1901.
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Baumwoll-Nr. 24 usf. entsprechen. Faltet man das Téfelchen in der Mitte zu-
sammen, 14t es sich bequem in der Tasche tragen.

Die groBte Feinheit der Garne, also die héchste Langennummer — diese soll
ferner immer zugrunde gelegt werden — héngt naturgemafl ab von der Feinheit
des Gespinststoffes, denn es miissen zur Bildung eines Fadens stets eine Anzahl
Fasern zusammengelegt werden. Uber die Feinheit der Spinnfasern, ausgedriickt
in metr. Nummer, gibt nachstehende Zusammenstellung Aufschluf3?).

Nﬁl N”l

Baumwolle: See-Island Grenzwerte 6000—6320; im Mittel 6160
New-Orleans 5500
Ostindische 3000
Flachs: Belgischer 6040—7670 7160
Neuseelindischer | 7360—8090 7730
Hanf: 4280—4600 4440
Jute: 7920—8630 8280
Schafwollhaar: Cotswoldbock 560
Southdownbock 980
Pommerisches Landschaf 1510
Edelste sachs. Merinowolle 3080

Seide: Einfacher Kokonfaden, abgehaspelt 2000—3500

Kennt man die Hochstnummer der Garne, wiirde sich an Hand dieser An-
gaben die Mindestzahl der Fasern im Faden bestimmen lassen. — Baumwoll-
garne werden selten iiber N, = 200 oder N,, = 340 gesponnen; als sehr seltene
Ausnahme kommen wohl auch N, = 400—500 oder N,, = 680—850 vor.

Im Garn N,, 340 aus See-Island-Baumwolle wiirden demnach f%fog =rd. 18
und im Garn N, 500 %Q = rd. 12 Fasern liegen. — Es wiirden also fiir ge-

wohnliche Verhiltnisse mindestens 18 Fasern zur Bildung eines Fadens erforder-
lich sein,

Ist nun an Stelle des Garndurchmessers die Nummer gegeben, wird es sich
darum handeln, die Drehungen des Fadens in Beziehung zur Nummer zu bringen.

Nach Gl. 2) S. 8 war ul=%
1
rechten Seite im Zihler und Nenner noch %q -L (8. 8) hinzu, erhilt man

Quadriert man beide Seiten und fiigt auf der

7
2 .
w Wt g (8a)
w2 m G
1 2" 4.
d 7 L
' L L .
Nach Gl. (7) war N = a und NV, = o dann wird
1
w2 N
ulzzlvl @
oder —g——‘:%; (10)
1 1

1) Liidicke: Bestimmung der Feinheitsnummern ein'ger vegetabilischer Spinnstoffe.
Zivilingenieur 1876, 8. 75, und Karmarsch-Fischer: Handb. d. mech. Technologie Bd. 3,
1. Halfte, S.29. — Johannsen: Uber den EinfluB der Faserzahl auf die Gespinstfeinheit
oder Nummer. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1911, S.7.
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d.h. die Drehungen zweier Garne aus denselben Fasern und fiir
gleiche Verwendung verhalten sich wie die Wurzeln aus den
Garnnummern,
Die wirkliche Anzahl der Drehungen wird bestimmt nach
=¢N,
worin «, die Drahtziffer, ein Erfahrungswert ist. Koechlin hat diese heute

allgemein benutzte Drehungsformel zuerst aufgestellt und ging dabei davon aus,
daB die Drehungen fiir N = 1 bekannt seien. Dann ergab sich

w=u VN,
worin fiir %, in der Praxis die Drahtziffer o gesetzt wurde. « hiingt ab von der
Lange und der Oberflichenbeschaffenheit der Fasern, von der Art der Fein-
spinnmaschinen (Selfaktor, Ringbank, Fliigelspinnmaschine) und von der Ver-
wendung der Garne.

Als Beispiel seien die Werte von o fiir Baumwollgarne englischer Nummer
angefiihrt.

fiir Selfaktorgarne zu Kette a = 3,6—3,75
2 . 5 Schuf a = 3,25
,» Ringbankgarne ,, Kette a = 3,75—4,0—4,5
. " ,» Schuf3 a = 3,25—3,5
., Strumpfgarne a=25
,» Dochtgarne a = 2,0
u = o VN gibt die Anzahl der Drehungen auf 1" engl. = 25,4 mm.

Diese Werte konnen nur als Durchschnittswerte gelten und erfahren in der
Praxis Abinderungen, da die Koechlinsche Formel die Faserlinge nicht be-
riicksichtigt. Ohne weiteres ist klar, daBl ein aus kurzen Fasern bestehendes
Garn schérfer gedreht werden mufl als ein solches aus lingeren, um die gleiche
Festigkeit zu erlangen. In der Praxis hat man ferner die Erfahrung gemacht,
daB bei dem Spinnen hoher Nummern die Werte von « vergréfert werden miissen.
In den ,,Spinnerei-Kalkulationen von Staub ist die Drehungsformel -

w=a VN-VN
angegeben, von welcher Johannsen (Hdb. d. Baumwollspinnerei Bd. 1) ver-
mutet, da sie aus praktisch erprobten Werten abgeleitet ist, da sie mit diesen
gute Ubereinstimmung ergibt. Der Gebrauch der Formel ist etwas unbequem
die Drahtziffer dndert sich auch nur fiir hohe Nummern in beachtenswertem
Grade. Man kommt im allgemeinen mit der Formel u = «fN aus.

In der Praxis wird der Draht der Garne so klein gew#hlt, als es die vielfach
vorgeschriebene Festigkeit zuldft, weil dadurch die héchste Leistung der Fein-
spinnmaschine erzielt werden kann, deren Spindeln mit einer gleichbleibenden
Drehzahl n laufen. Ist nun der Draht fiir eine Lingeneinheit = %, so liefert

jede Spindel minutlich ! = % Langeneinheiten Garn und man erkennt, welchen

EinfluB « auf [ ausiibt.

2. Festigkeit der Garne.

Die ZerreiBifestigkeit eines gesponnenen Fadens kann nicht in Kilogramm fiir
1 mm? angegeben werden wie bei Draht, Rundeisen usw., weil sich der Gesamt-
querschnitt aus einer Anzahl von Einzelquerschnitten meist verschiedener Ge-
stalt und GroBe zusammensetzt und diese micht meBbar sind. Man kann also
nur sagen, der Faden reifit bei soundsoviel Kilo Belastung.

Die Zerreififestigkeit eines Fadens hdngt nun, solange die Fasern noch an-
einander gleiten konnen, hauptséichlich von der Faserreibung ab, und nur dann,
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wenn der Draht so groBl ist, daBl kein Gleiten mehr stattfinden kann, kommt
die Festigkeit des Faserstoffes zur Geltung.

Man hat nun fiir Gespinste, Zwirne, Seile den Begriff ReiBlinge eingefiibrt
und versteht darunter diejenige Lénge, deren Gewicht gleich der ZerreiBfestig-
keit ist; mit anderen Worten diejenige Lénge, die, wire der Faden senkrecht
aufgehangen, das Zerreiflen bewirken wiirde. — Bezeichnet man mit R die Reif3-
lange in Kilometer, mit V,, die metrische Nummer und mit P in Kilogramm die
ZerreiBfestigkeit, so ist nach friitherem

N, = {’Em , (11)
G
wenn ¢ das Gewicht von L,,, ist.
Da nun die Nummer angibt, wieviel Kilometer 1 kg wiegen, ist auch

R
Z\T’m = _1_3 )
woraus folgt R,,=N, P, (12)

d.h.die Reifllingeist das Produkt aus Nummer und ZerreiBfestigkeit.

Die Reifllinge ist aber fiir ein und dieselbe Nummér nicht konstant, denn
P hingt von der GréBe des Drahtes ab. Wird also nur R angegeben, lafit sich
ein Schluf} auf die Festigkeit des Garnes nicht ziehen. Dazu ist noch die Nummer
erforderlich. — Es erscheint deshalb fiir-die Praxis zweckmiBiger, P anzugeben,
wie dies auch von den meisten Spinnereien geschieht.

In GI. (12) kann fiir NV, g gesetzt werden und ¢ =y -F- L, woriny das Ein-

heitsgewicht, F' die Summe der Querschnitte aller in einem Fadenquerschnitt
liegenden Fasern ist. Dann geht Gl. (12) iiber in
L P
» y-F-L'P Ty T
7 ist aber die ZerreiBfestigkeit k, fiir die Flicheneinheit und daraus ergibt sich

k, =7y RB;
d.h. die Zerreififestigkeit der Fasern ist = ReiBlinge x Einheits-
gewicht.
Wird %, durch Versuche mit einer Anzahl Einzelfasern bestimmt, deren

Einheitsgewicht bekannt ist, findet sich aus
k

z __

_R—__.—

Y
die Reiflinge fiir den Faserstoff selbst.
Auf diesem Wege ist die nachstehende Zusammenstellung ermittelt, die zum
Vergleich auch die Werte fiir einige Metalle enthilt.

ReiBlange Einheitsgewicht Zugfestigkeit
Bym Y k, f. 1 mm?
Baumwolle . . . . . . . 2 1,5 37,6
Flachs . . . . . . . .. 24 1,46 35,2
Hanf. . .. ... ... 30 1,5 . 45,0
Schafwollhaar . . . . . . 8,3 1,3 10,9
Rohseide . . . . . . . . 33 1,36 44,8
Stabhl. . . . . . . . .. 9,55 7,85 75,0
Schweilleisen . . . . . . 4,55 7,70 35,0
Kupfer . . . . . . . .. 2,86 ; 8,75 25,0
Zink . . ... ... .. 3,35 j 7,0 23,5
Blei . ... ... ... 0,11 - | 11,25 1,25
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Man erkennt, dafl die ReiBlinge der Gespinststoffe fast durchgingig die der
Metalle erheblich iiberwiegt, was durch die verhaltnismaBig groBe Festigkeit und
das geringe Einheitsgewicht bedingt ist.

Oben wurde angefiihrt, daB die Tragfihigkeit eines Garnes von der Anzahl
der Drehungen auf eine Lingeneinheit abhéingt. Dreht man ein aus parallel-

.
M
N

N\

Abb. 11.

liegenden Fasern bestehendes Gebilde zusammen, welches man
sich entstanden denken kann aus gleichlangen nach Abb. 11
angeordneten Fasern durch Zusammenrollen, verliuft die Trag-
kraft P etwa nach Abb. 12. P nimmt anfangs langsam, dann
schneller und dann bis zur Erreichung des Hochstwertes wieder
langsamer zu und dann ab. Professor Ernst Miiller!) hat
diesen kritischen Drehungsgrad, bis zu welchem die Festigkeit
zunimmt, bestimmt und gefunden

u; = rd. 183 VW,, fiir Baumwolle,
u; =rd. 135VN,, fiir Schatwolle,

worin u; = Anzahl der Drehungen auf 1 m. Umgerechnet auf

engl. Nr. ergibt sich

u; = 6 YN, tiir Baumwolle,
u; = 3,6 VZ*V_@ fir Schafwolle auf 1 engl.

Vergleicht man damit die auf Seite 12 angegebenen Werte von « fiir Baumwoll-
garne, so erkennt man, daf} der dort aufgefiihrte Hochstwert von 4,5 noch er-
heblich unter 6 liegt. Man geht in der Praxis niemals bis zum kritischen Drehungs-
grad hinauf, weil dann die Garne hart werden und an Biegsamkeit und Dehn-
barkeit verlieren, wie schon oben bemerkt.

3. Dehnbarkeit der Garne.

Bei der Verwendung der Garne spielt neben der Festigkeit vielfach die Dehn-
barkeit eine wichtige Rolle. Es sei hier nur auf die Kettengarne fiir Gewebe
hingewiesen, die im Webstuhl héufig recht straff gespannt werden miissen und
deren Anfangsspannung zuweilen bei der Fachbildung noch eine Erhohung er-
fahrt. Sind die Garne wenig dehnbar, erhtht sich die Zahl der Kettenfaden-
briiche, der Webstuhl mul} oft stillgestellt werden und die Leistung sinkt.

L. Die Dehnung, welche in

\/% vom Hundert angegeben

N wird, ist wie die Festigkeit ab-

e hingig vom Draht, nimmt aber

parkeit P im Gegensatz zu dieser mit zu-

Lot nehmendem Draht rasch ab

(s. Abb. 12), erreicht den klein-

0 My 0 Dehrung rmm sten Wert in der Niahe der kri-
Abb. 12. Abb. 13. tischen Drehungen M, und nimmt

dann wieder zu. Diese Erschei-

nung findet ihre Erklirung darin, daB nach Uberschreitung des kritischen Dre-
hungsgrades bei Belastung des Fadens die Fasern in den &ufleren Schichten
reien, wodurch der Druck auf den Fadenkern eine Verminderung erfihrt und die
Reibung der noch tragenden Fasern aneinander kleiner wird.

1) Miiller, Ernst: Uber die Festigkeitseigenschaften fadenformiger Fasergebilde in

ihrer Abhéngigkeit vom Draht derselben. Zivilingenieur 1880, Bd. 26, S. 137.
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Bestimmt man bei einem ZerreiBversuch fiir eine Anzahl von Null anfangender
Belastungen die Dehnungen, trigt diese als Abszissen, erstere als Ordinaten auf
und verbindet die so erhaltenen Punkte durch einen Linienzug, Abb. 13, erhilt
man ein Diagramm, dessen Fliche die aufgewendete Arbeit in Kilogramm-Milli-
meter darstellt. In der Praxis wird davon kein Gebrauch gemacht, weshalb hier
nicht weiter darauf eingegangen werden soll.

II. Verarbeitung der Gespinststoffe bis zum Krempeln.

In den einzelnen Biinden dieses Handbuches sind ausfiihrlich die Gewinnung
und die Eigenschaften der verschiedenen Gespinstfasern behandelt worden, so dafl
es sich hier eriibrigt, darauf einzugehen. Da jedoch die ersten in den Spinnereien
vorgenommenen Arbeiten je nach der Beschaffenheit der Rohstoffe recht ver-
schieden sind, sollen diese fiir die einzelnen Faserstoffe zunéchst in Kiirze ge-
trennt behandelt werden.

1. Erste Vorarbeiten in der Baumwollspinnerei.

Die Baumwolle kommt in viereckigen oder runden, stark zusammengepref3ten,
mit Jute und Bandeisenreifen umbundenen Ballen an und wird an den Eingangs-
hafen von vereidigten Maklern oder Klassierern (Bremen) nach feststehenden
Mustern (Standards) in die im Handel eingefiihrten Klassen eingeteilt, die fiir
Baumwolle der verschiedenen Ursprungslinder verschieden sind. Die Priifung
erstreckt sich auf Linge (Stapel), Feinheit, Stirke, Farbe und Reinheit. Von
besonderer Bedeutung fiir das Verspinnen ist der Stapel; je groBer und je gleich-
méBiger dieser, um so wertvoller ist die Baumwolle. — Die Priifung des Stapels
erfolgt z. B. in der Weise, dall aus einer Durchschnittsprobe ein Flockchen ge-
nommen von Daumen und Zeigefinger der rechten und linken Hand gehalten
und wiederholt ausgezogen wird. Dadurch erhilt man aber nur ein Bild der
ungefihren groBten Stapellinge, jedoch keinen geniigenden Aufschluf3
iiber die Mengenverhiltnisse von kurzen und langen Fasern und tiber die mitt-
lere Stapellinge, was fiir das Verspinnen von groBer Wichtigkeit ist. Nur
durch Herstellung von Stapeldiagrammen') kann ein vollkommener Ein-
blick in diese Verhaltnisse erzielt werden; aber das ist nicht ganz einfach und hat
sich deshalb im Baumwollthandel und in den Spinnereien bisher noch wenig ein-
gefiihrt. Dem zweiten der unten vermerkten Aufsitze sind die Diagramme ent-
nommen, von denen Abb. 14 ein solches von Mako (Agypten) roh, Abb. 15,

——— Abb. 14.

1) Apparat zum Messen der Stapellinge von Baumwollfasern. (Nach Textile World.)
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1900, S. 6. — Prof. Dr.-Ing. e. h. Johannsen: Die Herstel-
lung von Stapeldiagrammen. Ebenda 1914, H. 6/7 und 1916 H. 5. — Dr.-Ing. Frenzel:
Stapellinge und Stapeldiagramme. Ebenda 1922, H.1—3. — Prof. Dr..-Ing.e. h. Ernst
Miiller: Ein neuer Stapelmesser. Ebenda 1923, H. 7.



16 Verarbeitung der Cespinststoffe bis zum Krempeln.

Abb. 15.

Abb. 16.

Abb. 17.

Abb. 18.

nur gekrempelt und gestreckt, Abb. 16 kardiert, gekimmt und gestreckt und
Abb. 17 den Kémmling, den Abgang bei dem Kédmmen, darstellen. Zum Ver-
gleich gibt Abb. 18 ein Diagramm von Orleans (N. A.) roh, Klasse fully good



Erste Vorarkeiten in der Baumwollspinnerei. 17

middling. Grofite und mittlere Stapellange sind bei Abb.14, 45 und 27,2, bei
Abb. 15,45 und 24, bei Abb. 16,45 und 32, bei Abb. 17, 40 und 21 und bei Abb. 18,
50 und 24 mm. Betrachtet man die Abb. 14 und 18, so zeigt sich, dall Mako
einen weit gleichméfBigeren und hoheren mittleren Stapel besitzt als Orleans.
Die obere Begrenzungslinie Abb. 14 fallt langsamer ab als in Abb. 18, und die
Zahl der ganz kurzen Fasern ist weit geringer. Ein Vergleich der Abb. 14, 15
und 16 148t den Einflufl der Bearbeitung erkennen, der besonders in den Abb. 14
und 16 hervortritt. Durch das Kdmmen werden die ganz kurzen Fasern heraus-
geschafft, der Stapel wird weit gleichméBiger, und es bedarf wohl keiner weiteren
Ausfihrungen dariiber, dall damit ein gleichméBigeres und glatteres Garn er-
zielt werden kann als aus ungekimmter Baumwolle, da die mittlere Stapellinge
nach dem Kédmmen weit hoher liegt als bei nur kardierter. — Alle Diagramme
sind in 2/; natiirlicher Grofle wiedergegeben.

Mischen oder Gattieren. Die erste Arbeit, welche nach dem Offnen der Ballen
vorgenommen wird, ist das Mischen der Baumwolle einer gréferen Anzabl von
Ballen, um eine grﬁBere GleichméBigkeit zu erzielen, wobei nochmals die Be-
schaffenheit des Stoffes gepriift wird. Wiirde man die Ballen einzeln nachein-
ander verarbeiten, konnte ein gleichm#figes Garn nicht entstehen, und es wiirden
sich auch bei dem Spinnen leicht Schwierigkeiten ergeben, da die Baumwollen
der verschiedenen Ballen, die hiufig verschiedenen Pflanzungen entstammen,
trotz gleicher Sorte doch nicht vollige Ubereinstimmung in Stapel, Farbe, Weich-
heit und Reinheit zeigen. Je groBer die Mischung gemacht wird, um so groler
ist die erzielte GleichméaBigkeit.

Nasmyth?) gibt kurz und treffend folgende vier Regeln fiir die Mischung:

1. Wahle Baumwolle von praktisch gleichem Stapel.

2. Mische kriftige rauhe Fasern mit etwas schwicheren und weicheren fiir
Kettengarn, aber fiir Schuflgarn nur weiche und geschmeidige.

3. Mische Baumwollen verschiedener Farbe so, dafl das Garn die gewiinschte,
Farbe erhilt.

4. Wihle die Mischung so, dafl das Garn méglichst vorteilhaft verkauft werden
kann.

Ferner mischt man der Rohbaumwolle Spinnereiabfille zu, um diese mit zu
verwerten.

Das Mischen erfolgt entweder von Hand oder mittels Maschinen. Bei der
heute nur noch wenig in Anwendung stehenden Handmischerei, die viel mensch-
liche Arbeitskrifte erfordert, wurden die aus den Ballen gerissenen Klumpen in
Lattenverschlidgen (Stocken) in der Weise aufgestapelt, dafl man z.B. ein Drittel
des ersten Ballens wagerecht ausbreitete, dann ein Drittel des zweiten und
dritten Ballens dariiber schichtete und nun zum ersten Ballen zuriickgriff usf.
Die Stocke sind so bemessen, daB sie die Baumwolle von mindestens 20, besser
von 30—50 Ballen aufnehmen. Die Entnahme erfolgt dann in senkrechten
Schichten. Der Boden der Stiécke bestand hiufig aus mit kleinen Zwischen-
rdumen verlegten kriftigen Latten und war in einiger Hohe tiber dem Fufboden
angebracht, angeblich, um eine Durchliiftung der Baumwolle herbeizufiihren,
was aber bei der Stapelhohe von einigen Metern als ausgeschlossen zu erachten
ist. Man legt deshalb jetzt einen hélzernen dichten und glatten FuBboden auf
den Betonboden. Es ist nicht zweckmiBig, die Baumwolle unmittelbar auf Be-
tonboden zu stapeln, weil die unterste Schicht dann leicht einen héheren Feuch-
tigkeitsgrad erhilt, wodurch die leichten Verunreinigungen schwerer abge-
schieden werden kénnen.

1) Nasmyth: The Students’ Cotton Spinning.

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 2
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Die Mischraume sollen trocken sein, doch darf der Feuchtigkeitsgehalt der
Baumwolle nicht unter 5—8 vH. herabsinken, weil sonst die Fasern spriode
werden und viel Bruch entsteht. Die Temperatur wird zweckmafig auf 18—20°
und 1—29 héher gehalten als in dem nachfolgenden Arbeitsraum, der Putzerei.

In den Mischstécken soll die Baumwolle einige Tage liegen, um den Fasern
Zeit zu geben, ihre natiirliche Elastizitit wieder zu erlangen, die durch das
scharfe Zusammenpressen gelitten hat.

Zum Mischen mit Maschine dient der Ballenbrecher, von welchem
Abb. 19 das Schaubild einer Ausfithrung der A.-G. vorm. Joh. Jacob Rieter
& Co. in Winterthur gibt. Die Abbildung 148t rechts das Zufiihrlattentuch,
welches eine Lange von etwa 1,8 m besitzt, erkennen, auf welchem die von den
danebenstehenden Ballen von Hand entnommene Baumwolle ausgebreitet wird.
Es geschieht das entweder in der Weise, da3 die Baumwolle Ballen nach Ballen
aufgelegt wird oder, wenn z.B. Mischungen aus drei Ballen im Verhiltnis

Abb. 19. Ballenbrecher.

1:11/,: 2 hergestellt werden sollen, dafl man vom ersten Ballen eine, vom zweiten
11/, und vom dritten 2 Lagen nacheinander abzieht und aufgibt. Die Mischung.
wird genau vorgeschrieben.

Am oberen Ende des Lattentuches befindet sich eine Zackenwalze, welche die
Baumwolle den im Maschinengestell untergebrachten Reiflwalzenpaaren zu-
fithrt. Es sind 2—4 Paare vorhanden, meist 3. Lord Brothers wihlen 3 fiir
lang-, 2 fiir kurzstaplige Baumwolle. Die Reifwalzen sind ebenfalls Zacken-
walzen; die unteren sind fest, die oberen senkrecht beweglich im Gestell gelagert
und werden durch Federn angedriickt. Das letzte Paar wirft die Flocken auf
ein dicht tiber dem FuBboden laufendes Lattentuch, welches sie aus der Maschine
beférdert und einem senkrecht oder etwas schrig nach oben gerichteten dop-
pelten Steiggitter iibergibt. (S. w. u. und Abb. 21.)

Abb. 20 gibt die Getriebeskizze fiir einen Ballenbrecher der obengenannten
Firma, wie solche den Abnehmern zugestellt wird. Die Walzen liegen darin
neben-, in Wirklichkeit iibereinander. Die Durchrechnung ergibt folgendes:

3tes 2tes 1tes ReiBwalzenpaar Zufiihrtuchwalze
Umgange . . n3= 258,62 =n,=95,75 ny = 28,4875 n = 11,718 i. 1 Min.
Umfangsge-
schwindigkeit vz = 1,91 v, = 0,7016 v; = 0,175 v = 0,0951 m/sek
Verziige. . . v—vl = 1,842, % =40, %5 = 2,723, Gesamtverzug ¥V = %: rd. 20.
1 2
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Aus den Abb. 21 und 22 geht die Gesamtanordnung einer Mischereianlage

hervor. Vom Ballenbrecher A fillt die Baumwolle auf das Auslaufgitter B, von
welchem sie die Steig-

gitter ¢’ abnehmen und
dem Lingsgitter D tiber-
geben. Dies ist in soviel
Teile zerlegt, als Stocke
in jeder der zwei Reihen
vorhanden sind. In der
Mitte von je zwei ein-
ander gegeniiberliegen-
den, durch einen breiten
Gang getrennten Stok-
ken ist ein Quergitter &/
angeordnet, welches
durch ein Wendegetriebe
80 bewegt werden kann,
daB die Baumwolle,
welche durch Aus-
einanderriicken von
Dund D, auf E, fallt,
nach F; oder F, ge-
langt. Soll die Baum-
wolle nach F; oder
F,, Fy oder Fg usw.
abgeworfen werden,
riickt man die Gitter
D bis zu den betref-
fenden Stocken zu-
sammen. — Die Quer-
gitter fallen weg,
wenn nur eine Reihe
von Stécken vorhan-
den ist. Dann stellt
man den Ballen-
brecher mitten vor
den ersten Stock und
fithrt die Langsgitter
iber der Mitte der
Stocke entlang.

Der Arbeitsver-
brauch der Ballen-
brecher schwankt je
nach der Zahl der

Reiflwalzenpaare

zwischen 2 und 3 PS.
D;g rLellzflzrslfangir ga eg b Abb. 21 und 22. Mischereianlagen fiir Baumwolle.
Baumwolle 7—800 kg, fiir kurzstaplige bis 1000 kg in der Stunde; zur Bedienung
gind 1—2 Mann erforderlich.

In neuerer Zeit ist versucht worden, die Befoérderung der Baum-
wolle von dem Ballenbrecher nach den Mischfichern durch Luft zu be-

2*
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wirken!). Hinter dem Brecher steht ein Ventilator, welcher die Faserbiischel
ansaugt und durch eine unter die Decke gehidngte Rohrleitung nach jedem
beliebigen Stock gelangen 1aBt. Diese sind vollkommen dicht ausgefiihrt und
mit einem weiten Ableitungsrohr fiir die eingeblasene Luft versehen. Alle diese
Rohre miinden in ein Hauptrohr, an welches ein Filter angeschlossen ist zum
Fangen des Staubes und ganz kurzer Fiserchen. — Die Hauptvorteile dieser
Anordnung sind: Vermeidung der &fter zu Storungen Veranlassung gebenden
endlosen Fordergitter, Staubfreiheit des Raumes, da der im Brecher entstehende
abgesaugt wird, und erhebliche Verminderung der Feuersgefahr bei feuersicher
ausgefithrten Mischfichern, die noch weiter “vermindert werden kann durch
selbsttitige Feuerloschbrausen (Sprinkler). — Fraglich bleibt nur, ob durch
die Luftférderung nicht die Explosionsgefahr erhoht wird.

Auflésen und Reinigen. Durch den Ballenbrecher kann im wesentlichen nur
eine Verteilung der groBen Klumpen in kleinere erfolgen. Die nichste Aufgabe
ist nun, auch diese aufzulosen bei méglichster Schonung des Stapels und dabei
die schwereren Verunreinigungen, Sand, Erdklimpchen, und ebenso die leich-
teren, Teile der Kapseln, Samen und Stengel, soweit als mdglich abzuscheiden.
Dazu dienen Vor- und Hauptoffner und Schlagmaschinen.

Vordfiner. Diese werden entweder in dem Mischraum aufgestellt oder einem
Hauptosffner vorgelegt. Im ersteren Falle ist die Anordnung so getroffen, daf} bei
zwei Reihen von Mischstocken am Ende des Mittelganges ein oder zwei Voréffner
stehen, denen die Baumwolle durch ein in geringer Héhe iiber dem Fufboden
laufendes Fordergitter zugefithrt wird, wodurch man viel Handarbeit erspart.

Die Abb. 28 S. 24 zeigt links einen Vorotfner, einem Hauptotfner vorgebaut.
12 ist das Zufithrtuch, auf welchem die Baumwolle gleichméBig ausgebreitet wird,
13 ist ein Zackenwalzenpaar und 14 die Schligerwalze. Tritt der Voroffner als
selbstindige Maschine auf, sind meist zwei Zackenwalzenpaare vorhanden,
deren Oberwalzen durch Gewichte oder Federn angedriickt werden. Die Schliger-
walze treibt die Baumwolle iiber den Rost, durch den die groben Verunreinigungen
abfallen. Der Auswurf von Flocken wird dadurch verhindert, daB Luft durch
die Rostspalten gesaugt wird. Die Schligerwalze besteht entweder aus gull-
eisernen, mit Nasen versehenen Ringen, die so auf die Achse gekeilt sind, daB
die Nasen gleichlaufend oder in steilen Schraubenlinien zur Achse verlaufen oder
nach Rieter aus Scheiben mit aufgeschraubten, aus gehirtetem Flachstahl be-
stehenden Schlagnasen, die abwechselnd in der einen Reihe radial, in der nichsten
etwas seitwirts abgebogen stehen, damit auch die Zwischenrdume, welche die
Nasen der ersten Reihe lassen, getroffen werden. Die Maschine liefert stiindlich
270—350 kg bei 2—3 PS.

Voroffner der beschriebenen Bauart waren frither viel in Gebrauch. Die von
der Maschine ausgeworfene Baumwolle wurde sogleich durch ein langes Staub-
rohr von unten rechteckigem, oben halbkreisférmigem Querschnitt gesaugt,
in welches ein Sieb und etwa bis zur halben Hohe reichende Querwinde
(Schikanen) in einigem Abstand voneinander eingebaut’ waren, um den Staub,
der sich bei dem AnstoBen der Baumwolle 16ste, abzufangen, wihrend die Flocken
durch einen Saugliifter der nichsten Maschine zugefithrt wurden.

Heute verwendet man an Stelle dieses Voréffners zumeist einen

Kastenspeiser, von dem Abb. 23 eine Ausfithrung von Dobson& Barlow gibt.
Die Baumwolle fallt durch ein Rohr A aus dem Mischraum herunter und wird
durch das den Boden des Kastens B bildende Lattentuch €' dem schrig auf-
steigenden Nadelgitter D zugefiihrt, dessen Nadeln, Abb. 24, die Flocken auf-

1) Dycke: Moderne Mischanlagen in der Baumwollspinnerei. Leipz. Monatsschr.
Textilind. 1922, S. 128. :
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nehmen, aufzupfen und dadurch auflgsen. Die Schligertrommel E beseitigt zu
dicke weit vorstehende Flocken und wirft sie in den Kasten zuriick. E kann
je nach der gewiinschten Auflage mehr oder weniger dicht an D angestellt werden.

Schlédger F 16st die Flocken
vom Nadelgitter und diese ge-
langen tiber den Rost G zur
Walze H, unter welcher sich
eine Klavier-, Pedal-,
Finger- oder Tastenmulde
K befindet. Die Walzen I ver-
dichten die Watte und tiber-
geben sie dem Lattentuch
zur Uberleitung nach der nich-
sten Maschine. Die Tasten K
stellen sich je nach der Dicke
der durchgehenden Schicht
ein, wodurch die Geschwin-
digkeit der Walzen H und [
geregelt wird, um eine Watte
von moglichst gleichmaBiger
Beschaffenheit, d.i. gleichem

Gewicht auf einer Flicheneinheit, zu
bilden, worauf von Anfang an groBes
Gewicht zu legen ist. Diese Einrichtung
— der Speiseregulator — wird bei

Abb. 23. Kastenspeiser.

der Schlagmaschine néaher erldutert Abb. 24.

werden.

In dem Kasten B ist noch eine Vorrichtung angeordnet, um die Zufiihrung
der Baumwolle durch das Rohr 4 zu regeln. Die mit kurzen Stdben besetzte
Walze Y driickt die Klumpen in den Kasten B. Sie wird von U aus durch Welle V

Abb. 25 und 26.

und einen Schneckentrieb in Drehung versetzt. Fiillt sich der Kasten B zu stark,
driickt die Baumwolle die auf Welle R sitzenden Taster @ nach rechts, wodurch
eine Klauenkupplung auf Welle V ausgeriickt wird und Y zum Stillstand kommt.
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Es gibt eine ganze Reihe von Ausfithrungen der Kastenspeiser, die in der
Hauptsache dieselbe Anordnung zeigen, nur fehlt meist die eben besprochene
Regelung der Zufuhr der Baumwolle; man tiberlafit es gewdhnlich dem Schli-
ger S, das Zuviel an Fasern zu beseitigen.

Es sei nur noch auf eine besondere Ausfiihrung der Abstreifwalze E von
Howard und Bullough aufmerksam gemacht, die eine Verstellung dieser un-
notig macht, trotzdem aber eine feinere Regelung ergibt. Abb. 25 und 26. Die
Trommel I hat vier Reithen von Stiften 2, die in Abb. 25 links am weitesten
heraustreten, rechts ganz eingezogen sind, um etwa mitgenommene Flocken
abzustreifen. Die Trommel I lauft lose auf der durch eine Klemmschraube fest-
gelegten Achse 3, welche einige Exzenter 4 trigt. Diese sind umgeben von
Rahmen 4, welche durch die Arme 6 die Stiftenschienen 7 tragen. Welle 3 und
damit die Exzenter 4 lassen sich nach Losen der Klemmschraube durch Hebel &
so verstellen, daB die das Abstreifen besorgenden Stifte an der Abschlagstelle
mehr oder weniger weit heraustreten, wodurch die Liefermenge geregelt wird.

Abb. 27. Trommelsffner.

Stehen die Stifte weit heraus, wird viel Baumwolle zuriickgeschlagen ; treten sie
wenig heraus, fithrt das Nadelgitter viel Stoff ab.

Oftner. Opener. Der Voréffner hat die groBen Klumpen wohl in kleinere,
immer noch aus ziemlich fest zusammenhéngenden Fasern bestehende, zerlegt,
die aber noch einer weiteren Auflockerung bediirfen. Dazu dienen Trommel-
und Schldgersffner.

Trommeldffner. Die jiingere Ausfilhrung eines Trommeléffners Bauart
Taylor Lang & Co. mit Wickelvorrichtung zeigt Abb. 27. Die Baumwolle wird
auf dem Lattentuch I ausgebreitet, von den Zufithrungszylindern 2 abgenommen
und der Speisewalze 3 mit Fingermulde iibergeben, wodurch wieder die Liefer-
geschwindigkeit nach der Dicke der Auflage geregelt wird. Die Trommel 4 mit
1,06 m grofitem Durchmesser ist fiir kurzstaplige Baumwolle mit 12 unversetzten
Nasenschienen mit je 34 Nasen, fiir langstaplige mit 8 versetzten Nasenschienen
mit 24 und 25 Nasen versehen und macht 400—570 Umgdnge. Bei 450, der
mittleren Drehzahl fiir langstaplige Sorten, ist die Umfangsgeschwindigkeit im
Spitzenkreis der Nasen, deren Kanten zur Schonung der Fasern abgerundet sind,
450 1,06 %

60
geschlagen und gegen die Zacken des aus einzelnen Latten bestehenden Daches §
geworfen, prallen von da ab, werden wieder getroffen usf. und dann iiber den

=rd.25 m/Sek. Mit dieser werden die Flocken aus der Mulde heraus-
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Rost 6 getrieben, welcher die schweren Verunreinigungen abscheidet. — Bei
8 versetzten Nasenreihen und 450 Umgéngen der Trommel ergeben sich

2450 = 1800 Schlige in 1 Min.; bei 12 nicht versetzten 12450 = 5400 und bei

570 Umgingen 6840 Schlige. — Man beachte noch, daBl die Nasentrommel
nicht gegen die Spitzen der Muldenfinger schlégt, wie das bei den spiter zu be-
sprechenden Schlagmaschinen der Fall ist, sondern von diesen weg, wodurch der
Schlag nicht storend auf den Geschwindigkeitsregulator einwirkt.

Die von der Schligertrommel ausgeworfene Baumwolle fliegt iber den Rost 7,
durch dessen Spalten die Verunreinigungen abfallen, welche von dem durch den
Ventilator 8 aus den Siebtrommeln 9 gesaugten Wind nicht mehr getragen
werden konnen. Durch die Spalten dieses Rostes tritt keine Luft ein. — Die
Siebtrommeln sind mit Drahtgewebe von 2-—3 mm Maschenweite iiberzogen.
Der Wind nimmt ganz feine Teilchen Staub und ganz kurze Fasern mit, die in
einer Staubkammer niedergeschlagen oder durch Filterschlauche zuriickgehalten
werden.

Auf den Siebtrommeln bildet sich eine Watte, die durch die Walzen 10 ab-
genommen und verdichtet wird, dann iiber den polierten Tisch 17 nach dem
4-Walzenkalander 12 geht, um stark verdichtet und gegliattet zu werden, damit
sich die auf den Wickelwalzen 13 gebildeten Wickel wieder abrollen lassen. 14 ist
ein Tisch, auf welchem die fertigen Wickel voriibergehend abgelegt werden.

Die bei den Auflockerungsmaschinen angewendeten Ventilatoren zeigen
meist eine recht schlechte Bauart und besitzen einen niedrigen Wirkungsgrad,
was zu einer Erhohung der Betriebskraft filhrt. Bei dem Offner Abb. 27 tritt
die vom Ventilator angesaugte Luft in der Hauptsache durch den Rost 6 ein.
Die Windgeschwindigkeit muB so geregelt werden, daB durch 6 wohl die spezi-
fisch schwereren Verunreinigungen, nicht aber die leichte Baumwolle durchfallen
koénnen. Dies laBt sich einmal erreichen durch Einstellen der Drehschieber 19,
dann durch Anderung der Drehzahl des Ventilators. — Die Spaltweite des Rostes
betrigt fiir langstaplige Baumwolle bei den ersten Stédben etwa 8, bei den nich-
sten 6 mm fiir kurzstaplige 5 und 4 mm, um ein zu starkes Auswerfen guter
Flocken zu vermeiden.

Der Offner mit 965 mm = 38’ engl. Wickelbreite erfordert etwa 5 PS und
bearbeitet stiindlich 200—250 kg Baumwolle.

Schligerdffner. Eine namentlich fiir kiirzere, stark geprefite Baumwolle vor-
trefflich geeignete, aber auch fiir langstapligen Stoff bei schwicherer Auflage gut
brauchbare, viel angewendete Maschine ist der Offner nach Crighton, Abb.28,
mit senkrechter, stumpfkegelférmiger Schlagertrommel. Auf der stehenden
Welle 1, welche meist mit 900—1000, seltener mit 11—1200 Umdrehungen
14uft, sind gewdhnlich 7 schmiedeeiserne mit aufgeschraubten Schlagnasen 2
besetzte Scheiben mit dazwischenliegenden guBleisernen Biichsen befestigt. Die
unterste Scheibe ruht auf einem Stellring, und das ganze Paket wird durch Mut-
ter und Gegenmutter fest zusammengepreBt. Die untere Scheibe hat etwa 290,
die oberste 680 mm Durchmesser ohne Nasen, die unten etwa 90, oben 110 mm
vorstehen. Die beiden unteren Scheiben haben einen Abstand von etwa 150,
die oberen von 160—165 mm. Die erste und zweite Scheibe von unten tragen
3—4, die dritte 4—5, die vierte 6—7, die fiinfte 8—10, die sechste 9—12 und die
siebente 10—16 Schlagnasen, von denen abwechselnd eine radial steht, die nachste
etwas schrig aufwirts gebogen ist zur besseren Bearbeitung der Baumwolle.

Der Antrieb der Schligertrommel erfolgt durch ein Baumwollseil, welches
von Rolle 3 in die Spur 4, von da nach Rolle § und 6, Spur 7 und iiber Rolle §
zur Antriebscheibe liuft. Dadurch wird eine einseitige Belastung des Hals-
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lagers, wie solche bei Antrieb durch einen halbgeschrinkten Riemen auftritt
und einseitiges Auslaufen des Lagers hervorruft, vermieden.

Die Schlégertrommel ist unten von einem guBeisernen Ring von etwas groferer
Schrige umgeben, in welchen das Zufiihrrohr 17 miindet, oben durch einen
weniger schriagen Rost, der als Stab-, Platten- oder Trichterrost, Abb. 29

Abb. 28. Offner nach Crighton.

bis 31, ausgefiihrt wird. Der Stabrost, Abb. 29, besteht aus Dreikantstéiben,
die so gestellt sind, daB der Auswurf leicht durchtreten kann. Bei groBerer
Spaltweite gehen viel gute Flocken mit durch, weshalb man den anderen Rosten

<7 Sohligerkreis
Abb. 29. Abb. 30. Abb. 31.

vielfach den Vorzug gibt. Der Plattenrost, Abb. 30, setzt sich aus Platten
mit langlich-ovalen Offnungen zusammen; bei dem Trichterrost, Abb. 31,
der besonders fiir kurzstaplige Baumwolle angewendet wird, sind auf der Auflen-
seite Trichter angegossen. Wird eine Flocke ausgeworfen, schlagt sie gegen die
Trichterwand und gelangt, da durch die Offnungen Luft eingesaugt wird, wieder
in das Innere, wenn der Druck der Luft das Gewicht iiberwindet.
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Die Schlagertrommel wirft, unterstiitzt durch den Saugluftstrom, die Baum-
wolle durch die obere Offnung der Siebtrommel 9 zu, auf welcher eine Watte
gebildet und durch das Lattentuch 10 abgefiihrt wird.

Die Zufiihrung erfolgte urspriinglich von Hand. Auf das Rohr 71 war ein
Trichter aufgesetzt, in welchen der Arbeiter die Baumwolle hineinstopfte. Dies
fithrte zu starken UnregelméaBigkeiten. Man ist deshalb vielfach zu einer selbst-
tatigen Speisung libergegangen, wie eine solche Abb. 28 zeigt. Die Baumwolle
wird auf dem Lattentuch 72 von Hand oder durch einen Kastenspeiser ausge-
breitet, von 2 Zackenwalzen 13 einem kleinen Vorschlager 14 von bereits bekannter
Bauart zugefithrt und von diesem dem Kanal 17 zugeworfen.

Die Beforderung der Baumwolle erfolgt in der Hauptsache durch den vom
Ventilator 15 erzeugten Luftstrom. Die Luft tritt einmal durch den Rost am
Vorschliager und durch die Spalten des Rostes der Schlagertrommel ein.

Der Crighton-Offner besitzt gegeniiber dem Trommelsffner einen groBen Vor-
zug darin, dafl die Wirkung mit zunehmender Auflosung gesteigert wird, wihrend
sie bei dem Trommeloffner gleich bleibt. Nimmt man 1000 Umgénge der Schlager-
trommel an, ergibt sich die Geschwindigkeit im Spitzenkreis der untersten
1000(0,294-2-0,09)7

60

= 47,1 m/Sek., also fast das Doppelte.

Schlagscheibe zu

1000:(0,68 4 2-0,11) %
60

Ein empfindlicher, sehr sorgfiltig durchzubildender Teil der Maschine ist das
Spurlager. Abb. 32 zeigt die vortreffliche Ausfiihrung von Hetherington.
Das Lager ist zur Kiihlung von einem
Wasserkasten umgeben, in welchen eine
auf der Schligerwelle sitzende Glocke
eintaucht, um den Staub vom Lager
abzuhalten. Rohre fithren Wasser und
Ol zu.

Die Regelung der Schligerwirkung

kann einmal durch Verdnderung der
Drehzahl der Schligerwelle, dann durch
Veranderung des Abstandes der Schlag-
nasen vom Rost und endlich durch Ande- Abb. 2.
rung der Windgeschwindigkeit erfolgen.
Letzteres ist aber nur in sehr engen Grenzen méglich, denn die Windstarke mul3
so bemessen werden, dal wohl die schwereren Verunreinigungen, aber moglichst
wenig Fasern ausgeworfen werden. — Eine senkrechte Verstellung der Welle
wendet Rieter an!). Bei Mittelstellung sind die Schlagnasen unten etwa 12 mm
von der Wand des umgebenden Gehéduses entfernt, die oberen dagegen 36 mm
vom Rost. Bei Hebung um 30 mm stellen sich die Nasen auf 20 und 44, bei
Senkung um 30 mm auf 4 und 28 mm ein.

Geniigt einmaliger Durchgang der Baumwolle nicht, muf man sie ein zweites
Mal durchschicken, oder man verwendet einen doppelten Offner. Zwei Offner sind
nebeneinandergestellt und durch ein Rohr miteinander verbunden, welches vom
oberen Teil des ersten nach dem unteren des zweiten fithrt. Soll die Baumwolle
nur einmal geéffnet werden, kann dies in der Weise geschehen, dall man den
zweiten Offner mit seitlichem Fiilltrichter versieht und den ersten ausschaltet,
oder in der Weise, daB man die oberen Enden beider Maschinen durch einen
Kanal verbindet, in welchem sich eine Klappe befindet, die dann so eingestellt

= 24,6, der obersten Schlagscheibe zu

1) 8. hieriiber Johannsen: Hdbch. d. Baumwollspinnerei, Bd. 1, S. 290.
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wird, daf8 sie den nach unten fiihrenden Kanal zudeckt. Es arbeitet also nur
der erste Offner, und die Baumwolle fliegt {iber die Trommel des zweiten der
Siebtrommel zu.

Berechnung des Crightonschen Offners nach Abb. 28 bei
1000 Umdrehungen der Welle 1.

0,28 =

Vorschlager: = = 1000 » = 1000-- 60 = 14,667 m
. 4.4.18 0,076
Speisewalzen: n = IOOO-m = 18,14 v = 18,14 80— 0,072 m
Zufiibhrtuch: n — 18,14-15 — 8,07 o= 80721927 _ 406m
28 60
Ventilator: 2 = 1000'% = rd. 1330
. 4-33-33-33 0,762
Siebtrommel: n = 1330 18-74.74.248 = 7,82 v = 7,82 0 = 0,312
Abfihrtuch: % = 7,82 -2;—38 = 60,01 v = 60,01-9’16002 T = 0,320
0,32
7, o 2T 5
Verzug V = 0,06 rd. 5.

Der Kraftbedarf eines einfachen Offners mit 965 mm Wickelbreite ohne
Vorschliger und Zufiihrtuch ist etwa 6, mit Vorschliger und Zufiihrtuch etwa

Abb. 33. Einfache Schlagmaschine.

12 PS; der eines doppelten ohne Vorschliger etwa 10 PS. — Die Leistung ist
bei allen Maschinen 270—360 kg/Std.

Die kegelformige Schligertrommel wird von verschiedenen Firmen auch
liegend angeordnet und auf deren Welle auBerhalb der gréBten Schlagscheibe
ein kraftiger Exhaustor angebracht, welcher die Baumwolle durch die Trommel
saugt. Die zugefiihrten Flocken werden dadurch sofort in der Lingsrichtung
der Trommel in Bewegung gesetzt, wihrend sie bei der stehenden Trommel
so lange in dem unteren undurchbrochenen Trommelmantel verbleiben, bis sie
geniigend aufgeldst sind, um vom Luftstrom nach oben getragen zu werden.
Die Bearbeitung ist deshalb bei liegender Trommel eine schonendere, weshalb
dieser Anordnung fiir langstaplige Baumwolle der Vorzug gegeben wird. —
Die Lagerung der Trommel ist leichter zu bewerkstelligen.
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Schlagmaschine!). Scutcher, Beater, Batteur. Das Schaubild und den
Langsschnitt einer einfachen Schlagmaschine geben die Abb. 33 und 34. Links
befindet sich das Zufiithrtuch fiir 4 Wickel, die auf einem endlosen Lattentuch
aufruhen. Es kann auch mit Handauflage loser Baumwolle gearbeitet werden,
doch ist das nicht sehr iiblich, weil die Dopplung fehlt und die GleichmaBigkeit
der abziehenden Watte génzlich von dem Geschick und der Aufmerksamkeit
des Arbeiters abhéingt. — Weiter nach rechts folgen die Gratwalze 2, die Speise-
walze 3 mit Pedalmulde, der Schlagfliigel 4, welcher mit 2 oder 3 Schlagschienen
von etwa 1 m Breite versehen ist, die Siebwalzen § mit darunterliegendem Ven-
tilator 6, ein Vierwalzenkalander 7 zur Verdichtung und zum Glitten der Watte
und die Wickelvorrichtung 8. In dem rechteckigen Kasten unter dem Zufiihrtuch,
Abb. 33, befindet sich der Speiseregler.

Der Schlagtliigel besitzt 2 Schienen und lduft mit 12—1800, im Mittel
mit 1500 Umdrehungen. Die Befestigung der Schlagschienen auf den Armen
erfolgt mit versenkten Schrauben und mufl sehr sorgfiltig geschehen, damit
kein Losen unter Wirkung der Fliehkraft und der St68e eintritt. Auch mul
der etwa 100 kg schwere Schlagfliigel auf das genaueste fiir die Drehzahl ausge-

Abb. 34. Einfache Schlagmaschine. Langsschnitt.

wuchtet werden, um die algebraische Summe der Fliehkrifte zu Null werden
zu lassen und Erzitterungen zu vermeiden. Dreischienige Schlagfliigel werden
des schwierigeren Auswuchtens wegen nur selten ausgefiihrt. — Die Schlag-
schienen bildet man auch symmetrisch aus, also mit 2 Schlagkanten, um sie
‘nach eingetretener Abnutzung umkehren zu kénnen.

Die Zufithrung der Baumwolle zum Schlagfliigel erfolgte frither durch ein
Riffelwalzenpaar 1, Abb. 35, dessen Oberwalze angepreft wurde. Die Riffel-
zylinder muBten mindestens 2/ = 50,8 mm dick gemacht werden, um Durch-
biegung und dadurch ungleichméBiges Festhalten zu vermeiden. Hob sich die
Oberwalze bei dem Durchgang einer dickeren Partie, wurden alle diinneren mit
einem Male herausgeschlagen. — Die Schligerkante durfte der Sicherheit halber
nur auf etwa 5 mm an die Speisewalzen herantreten; das ergibt einen Abstand
zwischen Klemmpunkt der Speisewalzen und Schligerkreis von mindestens
30,4 mm, eine Lénge, die nur bei langstapliger amerikanischer und &dgyptischer
Baumwolle vorhanden ist. Zylinderzufithrung ist also fiir Mittel- und Kurzstapel
nicht anwendbar, weil die Fasern nicht festgehalten werden und nicht gentigend
Schlige erhalten. Deshalb ist heute allgemein fiir kurz- und langstaplige Baum-
wolle Zufithrung durch Pedalmulde in Anwendung, welche erlaubt, alle in der
Laufrichtung liegenden Fasern eine Zeitlang festzuhalten; querliegende werden
sofort herausgeschlagen.

1 Eigenbeitz, H.: Die neuzeitliche Schlagmaschine. Melliands Textilber. 1923, S. 219.
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Ist s mm die Linge einer in der Laufrichtung liegenden Faser, ¢ der Abstand
des Schligerkreises vom Klemmpunkt, Abb. 36, so kommen bei minutlich / mm
zugefithrter Watte und » Umgéngen des zweifliigligen Schlagers

z=(s—a) HT
Schlige auf die Faser.
Ist n = 1500, s —a =25 —8 = 17 und ! = 2184 mm (s. w. u. Berechnungder
Schlagmaschine), folgt

oo 7. 211500

21147
X

Hierin sind « und y die Durchmesser der Konoide bei Mittellage des Riemens,
und es ergeben sich fiir x = 107, y = 143 mm
z = 1747
Schlidge auf die Faser von 25 mm Lénge; eine sehr kriftige Einwirkung. Er-
weist sich die Schlagzahl als zu gro und kann ! mit Riicksicht darauf, daB die
Lieferung der Maschine gewéhnlich konstant gehalten werden mul, nicht gedindert
werden, 148t sich die Schlagzahl dadurch vermindern, dal man @ gréBer macht.
Die Lager der
Schlagerwelle sind

/
a
/s zu diesem Zweck
/7 auf dem Maschi-
7/ S ¢7, nenrahmen durch
gﬂ & O \\\ @é Schraubenspin-
\ \
\
N

deln verstellbar.

Wihlt man a=12,
_ wird 2z = 13,36,
T also um rund 4

Schlige  kleiner
Abb. 35 bis 38. als bei ¢ = 8. —
z ist berechnet
unter der Annahme, daB die Faser bis zum &uBlersten Ende von der Mulde
festgehalten wird. Dies ist aber nicht der Fall, die Faser wird schon vorher
herausgeschlagen werden, und die wirkliche Schlagzahl ist deshalb kleiner als
die berechnete.

Die Spitzen (Schnibel) der 50—63 mm breiten Tasten werden verschieden
ausgebildet, fiir kurzstaplige nach Abb. 36, fiir langstaplige nach Abb. 37. Die
urspriingliche Form der Tasten gibt Abb. 38. Das Gewicht am Ende des langen
Hebelarmes ergab den Andruck; die T-férmige Schiene darunter verhinderte
ein Anlegen der Finger an die Walze bei leerer Mulde. Diese Anordnung liel3
keine Regelung der Geschwindigkeit nach der Dicke der durchgehenden Watte
zu, was heute allgemein in Anwendung ist.

Es soll nun zunichst das Gesetz fiir die Geschwindigkeitsregelung aufgestellt
werden. Ist d die normale Dicke der Watte von der unverdnderlichen Breite b
und 7 die minutlich zugefiihrte Lénge, folgt der minutliche Rauminhalt

Q=0b-d-1.
@ ist konstant zu halten; es muf} also immer
Q

5=
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sein, d. h. nimmt d ab, muB ! gréBer werden und umgekehrt. Fiir eine Watte
von der Dicke d, wird / =, und
@ =d;-1 di h_d
p =k oder 174,
d.h.dieZufihrungsgeschwindigkeiten verhalten sich umgekehrt wie
die Wattendicken.
2

4 <
Ist d; = 3/, oder '/, oder 1/, oder 11/, d folgt %:g bzw. 2, é und 3
5

Abb. 39 und 40. Speiseregler fiir Schlagmaschine.

Abb. 41. Getriebeskizze zur Schlagmaschine.

Die Anderung von ! wird durch K onoide bewirkt, die entweder stehend ange-
ordnet werden, wie in Abb. 39, oder besser liegend, wie in der Getriebeskippe,
Abb.41,einer Rieterschen Schlagmaschine. Die Riemen werden vorjedem Konoid
durch eine Gabel gefiihrt, um die richtige Stellung schnell und sicher zu erreichen.

An Hand der Abb. 41 soll die Durchrechnung der Maschine und des Speise-
reglers erfolgen. Von der Schligerwelle aus werden alle umlaufenden Teile ge-

trieben. Welle I macht n, = 1500-% == 750 Umg#nge.
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Umdrehungen in 1 Min. = n Lieferung in 1 Min. = L,,
Einzugswalzen 2 272-2 1-34 z x x
2-64-21 x x x
Gratwalze 3 ng = 8,5839 - ——— = 6,4093 — L; = 6,4093 - =-0,12 n = 2,4163=
. 4+60-30 Y y Y
Gitterwalze 4 | ny — 8,5839-% = 9,1562—; L, = 9,15625-0,066 7= 1,885 =
. d-13-19-19 .
Wickelwalzen 5 |ng = 750-&77@%—5‘2 = 0,02263 d | Ly = 0,02263d-0,307 & = 0,021824d
Bei 4 Wickeln d = 352 Ly = 17,6806
Bei 3 Wickeln d = 262 Ly = 5,7168
Kalanderwalzen
d-13-15
Walze IV n = 750 AT 85T 0,05346 d Lyy = 0,05346 d-0,128 7=0,021494
Walze I11 n = 0,05346 d- % = 0,05049 d Ly = 0,05049d 0,128 7 = 0,02106d
Walze IT n = 0,05346 d-% = 0,04783 d Ly = 0,04783d:0,128 n==0,0194
Walze 1 n = 0,05346 d- ;g = 0,04544 d Ly = 0,04544 d-0,128 7 = 0,01034
O e g = 150 %%gg = 0,01909 d | Ly = 0,01909d-0,307 & — 0,0184d
Windfligel 7 n, = 1500 oder 1500-%%—2 = rd. 1304
163
oder 1500.2_76 = rd. 900
Die obere Siebtrommel wird von der unteren durch Rideriibersetzung mit
gleicher Umfangsgeschwindigkeit getrieben. — Die Zusammenstellung 1i8t er-

kennen, dafl die Geschwindigkeit der Kalanderwalzen von oben nach unten
etwas zunimmt, um eine glittende Wirkung auf die Watte auszuiiben.

Gesamtverzug der Maschine V = 0,&1_8; = 0,0115-4 % .
1,8985—
Y
Fiir 4 Wickel ist d =352 und V =rd. 4- % und

fiir 3 Winkel ist d — 262 und V =d. 3 ?-/x— .

Die Werte von # und L sind berechnet ohne Riicksicht auf Riemen- und
Seilschlupf, der bei der Kiirze der Ziige immerhin einige vom Hundert betragen
wird. Nach der Ausgangsseite fiihren 2 Riemenziige, nach der Eingangsseite
1 Riemen- und 1 Seilzug. Durch den Schlupf wird sowohl die Lieferung auf der
Eintritts- wie auf der Austrittsseite etwas vermindert, der Verzug aber etwas ver-
groBert werden, da nach Versuchen die Verluste nach der Eintrittsseite groBer sind.

Um die Konoide berechnen zu kénnen, ist von der Nummer N der einziehen-
den Einzelwatte, der Doppelung D und der minutlichen Lieferung auszugehen.

: D
N

Werden minutlich & kg zugefiihrt und ist NV, die englische Nummer, so wiegen
N,-840 Yard 1 Pid. engl. = 0,453 kg. Die Lénge in Metern fiir G kg ist, da
1 Yard = 0,914 m

I N,-840-G

0,453

Die Nummer der einziehenden Watte ist dann N, =

+0,914 =1694- N ,- @ Meter.
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Die Tabelle ergab L, = 2, 184y L, woraus folgt

x 1694 N, -G N-G
(1) Y= o8t —=1776-N,-G= 776——D»
Zu wihlen ist (2) ¥ + y = @ = Konstante. Aus (1) und 2) folgt
a a-TI6N, G
@ v=vmre W @ e=y ey

Gleichung (3) ist die einfachere; man braucht auch nur diese, weil smh z aus
a — y ergibt, wenn y berechnet ist.

Zur Ermittelung der Werte von y ist die Nummer und das Gewicht erforder-
lich. Ist z. B. die Nummer der Einzelwatte 0,0016 und die Dopplung D = 4,
ist N, = 0,0004, d.i. 0,0004-840 = 0,336 Yard = 0,307 m wiegen 0,453 kg.
Sollen minutlich 5 Pfd. engl. = 2,265 kg zugefiihrt werden, ist die Einzugslinge

_ 2,265-0,307 1535

0453  U00m - _

Wihlt man ¢ = 250 mm und nimmt an, daB fiir normale Watte der Riemen

in der Mitte der Konoide lauft, folgt fiir die Mitte

250
Y= 1+776.0’0004_2,256—147mm und z =250 — 147 =103 mm.

Um nun die iibrigen Durchmesser der Konoide bestimmen zu kénnen, miissen
die Grenzen der Nummern der einziehenden Watte festgelegt werden. Diese

selen~(—)f05(—)-1£3 = 0,00032 und 9—()?—’(2& = 0,000533, d. h. die Dicke der einziechenden

Watte ist gleich dem 5- bzw. dem 3fachen der Dicke der normalen Einzelwatte.
Es folgt dann

250
Y= [ T776-0,00033-5.565 — 100 und @ =90mm
und y=1 259 — 129 und 2 = 121 mm.

1+4-1776-0,000533 - 2,265
Teilt man den Unterschied in den Grenznummern 0,000533 — 0,00032
= 0,000213 in 7 gleiche Teile, wachsen die Nummern um rd. 0,00003 und die
Berechnung fiir
Nr. 0,00035 0,00038 0,00041 0,00044 0,00047 0,0005 ergibt

y= 154,8 150 145,4 141,2 137 133 mm
-z = 952 100 104,6 108,2 113 117 mm
In Abb. 42 sind diese Werte in 1/, -
n. Gr. aufgetragen unter der Voraus- T 1]
setzung, dafl der Riemen fiir jede -Wi 4 —+— L3
Anderung der Nummer um 0,00003 f ! ’ 4]
um einen gleichen Betrag verschoben % ifllgl 6- 73| I
wird. Zu beachten ist, daB bei Ko- J,_ ! ]_] [ ]
noidengetrieben nicht die Riemen- Tmﬁ 1_}—}—
mitte mafgebend ist, sondern eine 1 l
Stelle, welche nach der Seite des L
groBeren Durchmessers um ein Abb. 42 und 43. ]
Viertel der Riemenbreite von der T
Mitte abliegt. Dies erfordert eine gegenseitige Verschie- | —
bung der Konoide um eine halbe Riemenbreite, dar-- ™| | —°
gestellt in Abb. 43 fiir einen 40 mm breiten Riemen. |1

Die MaBle parallel zur Achse sind in !/, n. Gr. genommen. =



32 Verarbeitung der Gespinststoffe bis zum Krempeln.

Die Verschiebung des Riemens bei dem Nieder- oder Aufgang einer der Tasten
der Pedalmulde wurde frither auf folgende Weise nach Abb. 44 und 45 bewirkt,
die schon eine Verbesserung der urspriinglichen Ausfithrung gibt. Die langen
Arme der Tasten tragen Keilstangen 1, deren Keile zwischen in Schienen 2 ge-
lagerten Réllchen 3 liegen. Die duBlerste Keilstange links in Abb. 44 stiitzt sich
gegen eine festgelagerte Rolle. Wird eine Taste niedergedriickt, hebt sich die
betreffende Keilstange und alle die rechts davon liegenden erfahren eine Ver-
schiebung nach rechts, wodurch mittels Hebeliibertragung, ausgehend von der
ersten Keilstange rechts, Abb.39, der Konoidenriemen
so verlegt wird, dafBl die Speisewalze langsamer lauft.
Das Umgekehrte tritt ein, wenn eine Taste ansteigt.
Die vor deren Keilstange liegenden Rollen werden
dann z. B. durch Federzug nach links verschoben. —
Die Verbindung der Riemengabeln durch Zahnsektoren
zeigt Abb. 39.

Urspriinglich war zwischen den Keilen nur eine
Rolle angeordnet. Hoben sich gleichzeitig zwei be-
nachbarte Keile, was hiufig vorkommt, blieb die J
Rolle stehen. Dies fiihrte zu vermehrtem Wider-
stand, und die Rollen wurden abgeschliffen und un- 7 2
rund, was zu Stérungen Veranlassung gab. Die Abb.

44 und 45 geben eine wesentliche Verbesserung. Die i ]
Keile haben T-férmigen Querschnitt, der Steg legt 2
sich gegen eine kleinere, die Gurtung gegen zwei

grofere Rollen, die lose auf dem Bolzen stecken. Abb. 44 und 45.
Werden zwei benachbarte Keile gleichzeitig gehoben,

drehen sich die groflen Rollen links, die kleinen rechts. Aber die Empfindlich-
keit auch dieser Anordnung 148t zu wiinschen {ibrig, namentlich dann, wenn
die Tasten mit vollen Augen auf einen Rundstab gesteckt sind, Abb.38. Iis
lassen deshalb verschiedene Firmen die Tasten auf Schneiden laufen, wodurch
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Abb. 46. Abb. 47.

die Reibung bedeutend vermindert, aber die Gefahr des Ausspringens vergréBert
wird. Howard und Bullough lagern die Tasten nach Abb. 36 und 37. Am
besten ist es, die Keilstangen ganz zu vermeiden. Abb. 46 gibt hierfiir schematisch
eine vortreffliche Ausfiihrung von Rieter, die groe Empfindlichkeit besitzt.
Die langen Arme I der Tasten sind nach unten gebogen, und in die Enden sind
Verbindungsstiicke 2 gehangen, in deren Mitte Hanger 3 angreifen, die wieder
durch Querstege 4 verbunden sind. In deren Mitte greifen Hénger 5 an, welche
die Querstege 6 tragen, und diese sind gelenkig mit dem Hebel 7 verbunden, in
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dessen Mitte Stange 8 angreift, die nach Abb. 47 den kurzen Hebel 9 auf Welle 70
erfaBt. Auf dieser Welle sitzt noch der Gewichtshebel 77 und der oben zur Auf-
nahme der nach den Riemengabeln fiihrenden Stange 13 geschlitzte Hebel 12. —
Die ganze Anordnung zeigt, daB infolge der groBen Hebeliibersetzungen nur
eine geringe Bewegung der Tasten erforderlich ist, um den Riemen zu verlegen.
— Die Anfangsstellung des Riemens wird durch Einstellen von 13 in 12 bewirkt.
Stellt man 13 tiefer, nimmt die Zufiihrungsgeschwindigkeit und das Wickel-
gewicht zu, aber infolge Verkleinerung des Hebelarmes von 72 werden die Riemen-
schiebungen kleiner. Die Stange & ist zweiteilig ausgefithrt, damit man durch
Verlingerung oder Verkiirzung ebenfalls die Wickelgeschwindigkeit zu #ndern
vermag.

Die Regelung durch den Speiseregler ist keine vollkommene. Es wiirde dies
nur dann der Fall sein, wenn alle Tasten gleichzeitig und gleichmiBig gehoben und
gesenkt wiirden. Trotzdem leistet der Regler gute Dienste in bezug auf den
Durchgang gleicher Gewichte in der Zeiteinheit.

Abb. 48.

Die Baumwolle muf}, um geniigend fiir die nachfolgende Bearbeitung in der
Krempel vorbereitet zu werden, je nach Beschaffenheit zwei- und auch dreimal
durch die Schlagmaschine gehen. Man benutzt bei drei Schligen heute fast durch-
géngig drei hintereinander aufgestellte einfache Schlagmaschinen, Vorbatteur,
zweitenund Ausbatteur, weil dann dreimal gedoppelt und dadurch eine gréBere
GleichméBigkeit erzielt werden kann. Die gesamte Doppelung ist, wenn jeder
Maschine 4 Wickel vorgelegt werden, 4% = 64. Eine doppelte Schlagmaschine
mit zwei hintereinander angeordneten Schlagfliigeln und eine einfache Schlag-
maschine lassen nur zweimal doppeln, und die gesamte Dopplung ist nur 42 = 16.
Es ist ohne weiteres klar, daf eine 64fache Dopplung bessere Ergebnisse liefern
muB, wozu noch kommt, dafl bei drei einfachen Maschinen auch drei Speise-
regler, im anderen Falle aber nur zwei zur Anwendung kommen.

Noch miissen einige Einzelteile der Schlagmaschine besprochen werden.

Die Roste: Der Querrost unter dem Schlagfliigel besteht aus Dreikant-
stiben und ist meist stellbar angeordnet (s. Abb. 48). Durch ihn sollen die
schwereren Verunreinigungen abfallen. Um den Austritt von Fasern méglichst
zu vermeiden, wird Luft durch die Spalten gesaugt. Die Stellung der Roststibe

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 3
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ist dabei von EinfluB. Stehen sie mit der Vorderfliche in der Tangente des
Schligerkreises, wie in Abb. 49 ausgezogen, geht viel Baumwolle durch. Dreht
man sie in die punktierte Lage, prallen die Flocken auf die Vorderfliche und
kénnen infolge des Geschwindigkeitsverlustes leichter durch den Luftstrom zu-
riickgefithrt werden.

Durch den sich anschlieBenden Langsrost, Abb. 34, an dessen Stelle auch
Siebbleche Verwendung finden, wird keine Luft gesaugt; er wird nach unten
durch einen dichtschlieBenden Kasten abgeschlossen. Hier fallen die Fremd-
bestandteile ab, welche nicht mehr vom Luftstrom getragen werden.

Die Siebtrommeln: Durch diese soll nur von der An-

/ flugseite her Luft gesaugt werden. Die obere ist deshalb
/ durch dicht anschlieBende Leisten 9, Abb. 34, und ein im
l Inneren liegendes festes gebogenes Blech 10, die untere

durch einen dicht anschlieBenden Blechmantel oder durch
ein innen liegendes festes Blech 70 soweit als méglich ab-
\\ geschlossen.
Y\ Der Kalander: Es werden heute fast nur Vierwalzen-
/?/\\ kalander verwandt, deren untere Walze festgelagert ist, deren
“ obere senkrecht beweglich sind und durch starken Druck die
Abb. 49. Watte verdichten und glitten, damit die Wickel gut ohne
Hiingenbleiben (Kleben) und Reiflen ablaufen'). Nimmt man
einmal das Gewicht einer Walze zu 80 kg, die durch Gewichtshebel hervor-
gerufene Belastung zu 640 kg an, ergibt sich fiir
1. Durchgang P, = 640 + 80 = 720kg
2. ” P, = 640 + 2-80 = 800 ,,
3. ” Py — 640 + 3-80 = 880 .,
als Belastung.

Die Wickelvorrichtung: Die Wickel werden auf einem Eisenrohr gebildet,
welches man nach Vollendung durch eine Holzwalze ersetzt, um den Wickelstab
sogleich wieder verwenden zu kénnen.
Um feste Wickel zu erhalten, ist der
Wickelstab zu belasten, was durch eine
Bandbremse, Abb. 50, geschieht. Je ein
zur Verminderung der Reibung mit Rol-
len 1, 1 versehener Prelkopf 2 wird
iiber die Enden des Wickelstabes 3 ge-
hangen. Die senkrecht gefithrte Stange 4
ist verzahnt und greift in ein Trieb § ein,
von welchem durch das Vorgelege 6/7 die
Bremsscheibe 8 gedreht wird, wenn 4 auf-
steigt. Auf der Scheibe § liegt ein be-
ledertes Bremsband 9, welches an den

ij 70 Gewichtshebel 10 angeschlossen ist.

4 9] ;;77—"_— Sind die Spannungen in den Brems-

R bandenden P, und P und P = P9, so
125K folgt die Kraft zum Drehen der Brems-

i — — — fo 1)
Abb. 50. Wickelvorrichtung fiir Schlag- scheibe P, .- P . Py P 1 (e 1.
maschinen. e = 2,718, die Basis der natiirlichen Loga-

rithmen; j = Reibungswertziffer = 0,4

1) Mithlen: Beseitigung klebender Wickel, der Schnurbildung und sonstiger Fehler im
Schlagraum. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1922, S. 109.
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gesetzt und o = umspannter Bogen fiir den Halbmesser 1, so ist bei einem um-
spannten Bogen von 2109

360 0,4-3,663
e fo — 4 ? S5 2
o 573.14.210 3,633 und e e 4,327
360

P,=3,327- P, =3,327-12,5- " = 166,35 kg.

Der Zahndruck an 4 = Anpressungsdruck wird dann

158 64
P3 =P2'37.16: 1316 kg B
wozu noch das Gewicht der beiden Prefkopfe mit zusammen 36 kg kommt also

P,—rd. 1350 kg.

Ein Fufitritt 11 148t die Bremswirkung aufheben; dann lassen sich die Pref-
képfe durch Drehen eines mit der Bremsscheibe verbundenen Handrades hoch-
heben. Nach dem Einlegen des Wickelstabes wird das Wattenende um diesen
der Gefahr wegen mit einem Holzstab herumgelegt, und nun 148t man durch
Aufheben des Bremshebels die PreSkopfe herunter.

Bei Beginn der Bewickelung ist der Druck gegen die Wickelwalzen gréBer
als am Ende, s. Abb. 51. Ist R der Halbmesser der Wickelwalzen, ¢ der Abstand

o
B+

beider und r der Halbmesser des Wickelstabes, folgt ;Rig = sin o.
+r

Fir R =153,5, % = 6,5 und r = 32,5 mm ergibt sich « = rd. 60°.

Besitzt der Wickel einen Halbmesser = 5 r = 162,56 mm, wird o = 3009,

Aus den beiden Werten fir o
ergibt sich dann auf zeichne-
rischem Weg mit P; = 1350 kg fir
o = 60°Q = 1350 und fiire = 30°¢Q
=780 kg. Die Pressungen neh-
men demnach mit zunehmendem
Wickeldurchmesser stark ab, und
die Harte des Wickels wird nach
auflen geringer, wozu noch kommt,
daB die Andruckfliche bei groferem
Wickeldurchmesser auch grofler ist.

Selbstabstellung der Ma-
schine: Es kommt namentlich bei
der letzten Maschine darauf an,
Wickel von gleicher Lénge oder,
was dasselbe besagt, von gleichem
Gewicht zu bilden. Die Wickel-
walzen sind deshalb mit einer Ein-
richtung versehen, durch welche Abb. 51.
nach dem Aufwickeln einer bestimm-
ten Wattenlinge die Wickel-, Kalander- und Siebwalzen, das Zufuhrgitter und
die Speisewalzen ausgeriickt werden, wihrend der Schlagfliigel weiter lauft. Es
wird auch eine Selbstabstellung angewendet, wenn durch starke Ungleichheiten
der Vorlage, z. B. Fehlen einer Watte, der Ausschlag des Riemens auf den
Konoiden zu grof§ wird.

3*
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Lieterung der Schlagmaschine: Diese wurde auf S. 30 bei 4 vorgelegten
Watten zu 7,68 m/Min. berechnet. Die Einzelwatte hatte die Nr.0,0016, der
Verzug war 4, folglich ist auch die Nummer der abziehenden Watte = 0,0016,
wenn man von den Gewichtsverlusten innerhalb der Maschine absieht.

0,453-7,68 .
Om,0016-840-0,914 = 2,754 kg geliefert
und bei 5 vH Abgang 2,614 kg oder in 45 Wochenstunden 7058 kg. Hiervon
sind 100 kg fiir Stillstinde in Abzug zu bringen. Mithin betréigt die wirkliche
Wochenlieferung 6350 kg. Die Maschinenfabriken geben die Leistung zu 6300
bis 8150 kg an. Letzterer Wert diirfte nur selten erreicht werden.

Arbeitsverbrauch: Eine einfache Schlagmaschine erfordert etwa 4,5—35,5,
eine doppelte 8—10 PS, woran die Windfliigel einen nicht unbetrichtlichen
Anteil haben, namentlich bei schlechtem Wirkungsgrad und engen Windkanilen
mit scharfen Biegungen.

Wickelauflage: Das Auﬂegen der Wickel erfolgt bei 4 Wickeln meist in der
Weise, dal} ein voller, und je einer drei Viertel, einhalb und ein Viertel der Liénge
enthaltender vorhanden ist, um die StoBstellen bei dem Anlegen eines neuen zu ver-
teilen und dadurch Unglelchhelten moglichst zu vermeiden; zum anderen, um der
ungleichen Harte der Wickelung Rechnung zu tragen. Die S’m’itzen, Abb.33 und 34,
gegen welche sich die eisernen Wickelspindeln anlegen, sind oben mit einem Kerb
versehen, um vor Ablauf eines Wickels bereits einen neuen einlegen zu kénnen.

Zahl der Schliage auf 1 m: Nach St. 31 ist die minutliche Einzugslinge

In einer Minute werden theoretisch

der Lieferzylinder L, = 2, 184 ~ m. Es kommen also auf 1 m s 3000 'y —
Y 2.1 84 x
J 147 129 ,
1374 = Schlage. Die Grenzen von & smd nach St.—— und —— , woraus die

103 121°
Grenzwerte der Schlagzahlen sich zu s = rd. 1950 und 1465 ergeben.

Unfallverhiitung an Schlagmaschinen: Die mit hoher Drehzahl
laufenden Schlagfliigel bieten eine besonders groBe Gefahr. Um dieser zu be-
gegnen, ist heute allgemein die Einrichtung getroffen, daB die Haube iiber dem
Fliigel und der Reinigungsdeckel tiber dem Flugkanal nach den Siebwalzen
nicht gedffnet werden konnen, solange der Schlagfliigel in Bewegung ist.

Die zum Aufl6sen dienenden Maschinen werden in verschiedener Weise mit-
einander vereinigt; Vorschliger oder Kastenspeiser mit Offner, Offner mit Schlag-
maschine. Im letzteren Falle fehlt aber die Doppelung am ersten Schliger, was
als ein Nachteil erscheint. Eine zu weit gehende Vereinigung ist aber auch noch
aus einem anderen Grunde nicht empfehlenswert. Stérungen, welche an einer
Maschine auftreten, filhren zum Stillstand der ganzen Gruppe und kénnen sich
auch auf die nachfolgenden Maschinen durch Verminderung der Leistung iiber-
tragen.

Schiédigung der Fasern in den Schlagmaschinen: Nach den Be-
obachtungen von Professor O. L. Norton!) tritt in den Schlagmaschinen trotz
der zahlreichen heftigen Schlige nur eine ganz geringe Schidigung der Fasern
ein. Norton glaubt die Ursache darin zu finden, daB der Schlag nicht durch die
Schienen selbst, sondern in der Hauptsache durch ein vor diesen herlaufendes
Kissen geprefiter Luft erfolgt.

2. Flachs.

Die Spinnereien beziehen geschwungenen Flachs, welcher zweckmiBig vor
der Verarbeitung einige Monate in kiihlen Riumen, Kellern, mit etwas hoherem

1) Leipz. Monatsschr. Textilind. 1900, 8. 5.
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Feuchtigkeitsgehalt gelagert wird, damit die Fasern eine héhere Geschmeidig-
keit erhalten.

Die erste Arbeit, welche mit dem Flachs vorgenommen wird, ist das

Hecheln. Zweck des Hechelns ist, die kurzen und die wirr durchein-
ander liegenden Fasern aus den Risten auszuscheiden, die bandartigen Fa-
sern durch Spalten zu verfeinern und die langen parallel zu legen; endlich
die noch vorhandenen Holzteilchen, die Schibe, soweit als moglich auszu-
scheiden.

Das Hecheln erfolgt von Hand oder mittels Maschinen und ist der Arbeits-
gang in der Regel der folgende: Eine Riste — eine Handvoll — wird zunéichst
auf einer Handhechel an-
gespitzt, um die hadufig ver-
knoteten Enden zu beseitigen
und dadurch den Abfall auf
der Hechelmaschine, welche
die weitere Bearbeitung iiber-
nimmt, zu vermindern. Aus
der Maschinenhechelei komm#t
der Flachs zuriick in die Hand-
hechelei, wird auf mehreren
Hecheln nochmals durchge-
hechelt und dabei nach Giite,

Farbe und Feinheit fiir die
verschiedenen Verwendungs-
zwecke sortiert.

Handhechelei:  Diese
148t eine weit schonendere
Behandlung des Flachses zu;

Auge und Gefiihl des Arbeiters

spielen dabei eine wesentliche

Rolle. Der Maschine geht dies

ab, und diese liefert deshalb

einen groBeren Prozentsatz an

Werg, ist aber bedeutend lei-

stungsfahiger. — Das Hand-

hecheln wird 2—3mal, fiir

ganz feine zu Spitzen ver-

wendete Garne auch 4-, ja

selbst bis 6mal vorgenommen

mit Hecheln mit immer fei- Abb. 52 und 53. Stand fiir Handhechelei.
neren, enger gestellten Nadeln.

Die erste ist die Abzugshechel oder Ruffer, die zweite die Ausmache-
hechel; bei dreifacher Hechelei folgen Abzugs-, Mittel- und Ausmache-
hechel aufeinander.

Einen Hechelstand zeigen Abb. 52 und 53. Die Hechel 7 besteht aus einem:
mit Blech beschlagenen Brett, in welches die Nadeln in versetzten Reihen ein.
geschlagen sind. Sie ist so auf einem Tisch befestigt, daB die Nadeln schrig nach
hinten stehen. Ein Brettchen 2 verhindert das zu tiefe Einschlagen der Risten.
Die Schabe féllt durch den Rost 3 ab; das Werg, welches von Zeit zu Zeit aus der
Hechel entfernt wird, gelangt in die Kasten 4. Der Arbeiter steht bei 5, faBt eine
Riste etwas hinter der Mitte, schlingt das ihm zugewandte Ende um das Hand-
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gelenk und die hiufig verfilzte vordere Spitze um einen dreikantigen stéhlernen
Dorn 6 und reiBft durch einen kriftigen Ruck die Spitze ab. Nun schligt der
Arbeiter, nachdem er die Riste mit der linken Hand facherartig ausgebreitet hat,
die Spitze dieser in die Hechel ein und zieht vorsichtig ab. Bei jeder Wieder-
holung wird die Riste tiefer eingeschlagen und nach und nach bis zur Mitte

Abb. 54. Luftung der Hechelsténde.

durchgehechelt ; dann
dreht der Arbeiter die
Riste um und behandelt
die zweite Hélfte ebenso.
War der Widerstand bei
dem Abziehen zu grof,
wird die Riste ausgehoben
und weniger tief einge-
schlagen. Eine durch-
stochene Faser wird bei
dem Abziehen gespalten,
also verfeinert. Die fertig
gehechelten Risten son-
dert der Hechler nach
Farbe, Reinheit und Giite
und legt sie auf den Bén-
ken 7 ab, wobei schon
auf die spéter zu spinnen-
den Nummern Riicksicht
genommen wird. Man

sortiert z. B. nach den Nummern 11/,, 2, 21/, bis 51/,, dann 6, 7, 8, aus denen
gewdhnlich die zehnfach hoheren Nummern gesponnen werden. Die Nume-
rierung ist leider nicht einheitlich; die Spinnereien haben vielfach ihre be-

sonderen Nummern.

Abb. 55. Hechelmaschine.

Die Hede erfordert eine besondere Reinigung von Schébe in Schiittel-
maschinen und wird nach Nummern sortiert, die den daraus zu spinnenden

Nummern entsprechen.

Bei dem Handhecheln entsteht sehr viel Staub, welcher abgesaugt wird.
Die Saugkdpfe befinden sich hinter den Hecheln und iiber dem Fulboden, Abb. 54,
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und sind meist mit Drahtgittern versehen, um das MitreiBen von Fasern zu ver-
hindern.

Hechelmaschinen. Von einer einfachen Hechelmaschine, Bauart Sey-
del & Co.in Bielefeld, gibt Abb. 55 ein Schaubild, Abb. 56 einen Querschnitt.
Abb. 55 zeigh rechts den Aufspanntisch, links einen Tisch zum Umspan-

Abb. 56.

nen und 4 Abteilungen der Hechelfelder, von denen das erste rechts nach
DRP. Nr. 17956 Kl.29a Gr. 3 nicht so hoch hinaufreicht wie die anderen.
Die Hechelfelder 1, I, Abb. 56, deren Nadelstibe an endlosen Bindern be-
festigt sind, erhalten mit fortschrei-

tender Bearbeitung immer feinere

und dichter gestellte Nadeln. Die

Flachsristen werden zu je zwei in

eiserne Kluppen 2, Abb. 57 (dltere

Ausfithrung), so eingespannt, dal}

mehr als die Héalfte der Liange nach

einer Seite heraushingt. Abb. 58

gibt eine neuere Ausfithrung, welche

die Risten fester einklemmen 1a(t.

Das Einspannen ist eine schwere,

groBe Korperkrifte erfordernde Ar- Abb. 57 und 58. Einspannkluppen.

beit, die nur von kriftigen Mannern

oder Frauen geleistet werden kann. Von der Geschwindigkeit, mit welcher das
Einspannen geschieht, héngt wesentlich die Spielzahl und die Leistung der Ma-
schine ab. Die Kluppen werden in den Kluppenrahmen oder Kanal 3 ein-
gelegt, der im Gestell gefithrt und senkrecht auf und ab bewegt wird, und er-
halten jedesmal, wenn der Kanal die héchste Stellung einnimmt, Verschiebung
um eine Teilung. Die ausgestoBene Kluppe legt ein Arbeiter auf den Um-
- spanntisch, 6ffnet sie und spannt die Risten so um, dal bei einem zweiten
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Durchgang auch die andere Hilfte fertig gehechelt wird. Das Gewicht des
Kluppenrahmens ist durch Gegengewichte ausgeglichen.

Um die Riickfithrung der Kluppen nach der Einfiihrungsseite zu vermeiden,
wendet man Doppelhechelmaschinen an, deren Kluppenrahmen sich gegen-
seitig ausgleichen. Die Kluppen wandern in der einen Maschine von rechts nach
links, werden umgespannt und gehen in der zweiten, so dicht als moglich heran-
gebauten Maschine von links nach rechts, wodurch die Kluppen sofort wieder
verwandt werden kénnen.

Die durchgehechelten Risten werden zur Beférderung nach der Handhechelei
in einfache Gestelle eingelegt, die aus einer dicken hélzernen FuBplatte und
4 nahe den Ecken angebrachten langen runden Holzstiben bestehen, zwischen
welche die Risten einzeln und kreuzweis eingelegt werden. Eine hélzerne Deck-
platte bildet den AbschluBl der gefiillten Gestelle. .

Einige Einzelheiten bediirfen noch der Besprechung. — Die Kluppen sind
vielfach mit gekdérntem, besser geriffeltem Kautschuk oder Tuch oder Leder
gefiittert zum besseren Festhalten des Flachses. — Die Bewegung des
Kluppenrahmens erfolgt durch Kurbeln oder Kurvenscheiben, und die
Hubhdohe ist je nach Lénge des Flachses einstellbar. Das Senken erfolgt in
der Regel etwas schneller als das Heben; etwa 0,4 der Zeit fiir ein volles
Spiel kommt auf Senken, 0,6 auf Heben. Die Spielzahl ist innerhalb der
Grenzen 3—8 verinderlich. Auch die Geschwindigkeit der Hechelfelder 148t
gich #ndern. Diese betrug bei den &lteren kurzen Maschinen mit 5—86,
héchstens 9 Hechelfeldern 0,5—1,0 m/Sek. Neuere Maschinen mit bis 18 Hechel-
feldern erhalten nur 0,2—0,4 m Geschwindigkeit, was eine bedeutende Schonung
des Flachses zur Folge hat. Es werden nicht soviel Fasern zerrissen, weil
die Steigerung der Nadelzahl auf 1” in diesem Fall gering ist, wihrend sie
sich bei den alten Maschinen stark sprungweis dnderte. Bei einer Maschine mit
18 Feldern ist die Benadelung z. B. 1/,, 1/,, 3/,, 1, 11/,, 2, 3, 4, 6, 8, 10, 12, 15,
18, 21, 24, 27, 30. Die Zahlen geben an, wieviel Nadeln in jeder der zwei versetzt
angeordneten Reihen auf 17 kommen.

Die Hechelfelder sind haufig durch VergroBerung des Abstandes a, Abb. 56,
etwas schrig gelegt, um den Flachs zu schonen. Demselben Zweck dient auch
die obenerwihnte Einrichtung des kiirzer gehaltenen Vorhechelfeldes. Die
Nadeln dieses legen in der Riste einen kiirzeren Weg zuriick als die der nichsten
Felder, wodurch der Abgang an Hede vermindert wird. Man kann gegebenenfalls
auch noch das zweite Feld niedriger halten. Das Vorhechelfeld erhiilt auch zu-
weilen eine geringere Geschwindigkeit, was aber einen besonderen Antrieb er-
forderlich macht.

Die in den Nadeln der Hechelstébe sitzenden Fasern werden durch die rasch
umlaufenden Biirstwalzen 4, 4 herausgenommen und den Kammwalzen
(Doffer) 4, § iibergeben; Hacker 6, 6 nehmen die Fasern heraus und Biirst-
walzen 7, 7 reinigen die Walzen 4, § von Schibe und Faserenden. Die aus-
gehechelte Schibe fillt in den Kasten 8, die Hede in die Kisten 9, 9, von denen
in jeder Reihe mehrere vorhanden sind, da die Hede mit fortschreitender Be-
arbeitung der Risten verschiedenen Wert besitzt.

Seit, einer Reihe von Jahren sind lebhafte Anstrengungen gemacht worden,
die Hechelmaschinen so auszubilden, dafl das Ein-, Um- und Ausspannen und die
Uberfithrung der Kluppen von einer Maschine zur anderen selbsttiitig geschieht,
wodurch es moglich wird, die Zahl der Arbeiter von 4 auf 1 zu vermindern. —
Der Arbeiter legt in die gedffnete Kluppe zwei Risten ein und die Deckplatte auf,
worauf das Zuspannen sofort durch einen mechanisch bewegten Steckschliissel
erfolgt und ein Greifer die Kluppe in den Kanal I einfiihrt, welchen diese nun
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wie gewohnlich durchlduft. Nach dem Austritt der Kluppe aus Kanal I in einen
kurzen Nebenkanal, wird letzterer um 90° gedreht, so dafl die Kluppe aus der
senkrechten in die wagerechte Lage kommt. Nun wird die Kluppenverschrau-
bung mechanisch geliiftet, eine Zange ergreift den kurzen heraushingenden
Faserbart und zieht die Risten durch, so daf mehr als die Hilfte der Linge jetzt
nach der anderen Seite heraushéingt. Sogleich wird wieder zugespannt und die
Kluppe einem Ubertrager iibergeben, um sie nach der zweiten Maschine zu
beférdern. Die Ubertragung erfolgt entweder mit Hilfe eines halbkreisférmigen
Kanals oder eines vierarmigen, auf wagerechter Achse steckenden Drehkreuzes
oder nach C.Oswald Liebscher in Chemnitz (D.R.P. Nr. 252060 Kl.29a
Gr. 3) durch einen Schwenkarm. Diese Anordnung hat den Vorteil, daf die

Abb. 59. Doppel-Hechelmaschine mit selbsttiatiger Umspannung.

beiden parallel zueinander stehenden Maschinen so dicht als méglich aneinander-
gerlickt werden koénnen, wodurch der Flichenbedarf geringer und die Uber-
wachung erleichtert wird. Bei den anderen Uberfithrungen miissen die Maschinen
weiter auseinandergeriickt werden. Vor dem Kluppenkanal der zweiten Maschine
befindet sich wieder ein kurzer kippbarer Hilfskanal, durch welchen die Kluppe
abermals um 90° gedreht wird, damit der noch zu bearbeitende Teil der Riste
nach unten zu hingen kommt. Nun durchwandert die Kluppe die zweite Ma-
schine, wird nach Austritt aus dieser durch einen dritten Hilfskanal wieder in
die wagerechte Lage gedreht und mechanisch gedffnet. Der Arbeiter nimmt
die fertigen Risten heraus und legt neue ein.

Die selbsttatigen Maschinen, von denen Abb. 59 das Schaubild einer
Ausfiihrung von Liebscher gibt, haben natiirlich ein recht verwickeltes Trieb-
werk und miissen sehr sorgfiltig eingestellt und iiberwacht werden, diirften aber
in Zukunft wegen der Ersparnis an Arbeitskriften allein zur Anwendung kommen.
Die Kluppen sind symmetrisch ausgebildet, da sie einmal mit der einen, dann
mit der anderen Seite im Kanal laufen.
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Durchrechnung einer Hechelmaschine: Abb. 60 gibt die Getriebeskizze
einer Maschine mit selbsttiatiger Umspannung, mit Hinweglassung des Getriebesfiir
die letztere. Die Antriebwelle macht n, = 142 Umgiinge; die Hechelfelder
haben je 30 Nadelstibe mit 21/, Abstand und werden getrieben von Scheiben
mit 14 Nasen. u, ist der Wechsel fiir die Hechelfelder, w, fiir die Kluppenrahmen.

Umgénge der Antriebscheiben fiir die Hechelfelder:

. wy, - 28 - 54
= 142 e a1
ny = 16,3—29,34.

= 0,815 w;.

wy, = 20, 22, 24—36,

Die Geschwindigkeit der Hechelfelder folgt nun zu

142,125
60

’l)hznh~

= 0,207 — 0,373 m/Sec.

Die Spielzahl des Kluppenkanals ergibt sich aus

wk ‘1

ny=142 -

90 - 120

n, =6, 6,4, 6,8, 7,2 in 1 Min.

Umgédnge der Biirstwalzen

.2
“n 28 1 968w,

58 - 56
Umgidnge der Abnehmerwalzen fiir die Hede
40 24
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= 0,058
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w, = 30, 32, 34, 36.

Der Hub des XKluppen-
kanals ist je nach Lénge des

“Flachses durch Veridnde-

rung des Kurbelhalbmessers
einstellbar.

Die Hede wird, wenn
erforderlich, in Werg-
schittelmaschinen von der
Schibe befreit und bildet
den Ausgangspunkt der
Wergspinnerei, und es
folgt nun Krempeln, Strek
ken und Doppeln, Vor- und
Feinspinnen.

Aus dem gehechelten
Flachs sind zundchst auf
der Anlegemaschine
Binder zu bilden, die dann
mehrmals gestreckt und
gedoppelt und schliefllich
auf Vor- und Feinspinn-
maschinen in Garn iber-
gefithrt werden. So fin-
den wir in jeder Flachs-
spinnerei zwei Abteilungen
oder Betriebe, die Lang-
flachs- und die Werg-
spinnerei.
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Arbeitsverbrauch, Ausbringen, Leistung.

Arbeitsverbrauch: Eine Doppel-Hechelmaschine dlterer Bauart braucht
etwa 3,5—4,0, eine solche mit Biirsten- und Abnehmerwalzen etwa 5 PS. Bei
automatischer Umspannung wird man auf einen Mehrverbrauch von etwa
15 v H rechnen kénnen.

Das Ausbringen hingt wesentlich von der Giite des Flachses ab. Im groflen
Durchschnitt kann man rechnen, daf aus 100 kg vorgespitzten Flachses gewonnen
werden

52—156 kg gehechelter Flachs
20—18 ,, feineres Werg
26—24 ,, grobes Werg

2— 2 ,, Staubverlust
100-100 kg

Leistung in 1 Std. je nach Giite des Flachses 75—100 kg.

3. Hanf.

Der Hanf wird wie der Flachs von den Spinnereien geschwungen bezogen

und als erste Vorarbeiten dem Boken oder Reiben, dem StoBlen oder
Schneiden und dem He-

cheln unterworfen.
Das Boken bezweckt,
durch Stampfen, Reiben und
Quetschen die Fasern weicher
und geschmeidiger zu machen,
und erfolgt entweder in der
Bokmiihle, einem Stampf-
geschirr mit 4—6 Stampfern,
die durch eine Daumenwelle
abwechselnd gehoben werden
und dann frei fallen, oder in
einerHanfreibe. Dieletztere,
welche groBe Ahnlichkeit mit
- einem Kollergang besitzt, be-

steht aus einem flachen, kreis-

ringférmigen Trog 1, Abb. 61,

dessen Boden aus hochkant-

gestellten Holzklotzen 2 ge-

bildet ist, so dafl die Arbeits- Abb. 61.

flache Hirnholz zeigt. In dem

Trog laufen zwei schwere guBeiserne oder granitne stumpfkegelférmige Laufer
(Birnen) 3, 4, welche gelenkig mit dem auf der stehenden Welle § befestigten
Mitnehmer 6 verbunden sind. Die in der Mitte gefalteten und zu Zopfen zu-
sammengedrehten Risten werden in radialer Richtung mit dem Faltende nach
auBen in den Trog gelegt und durch die dariiber rollenden Birnen gequetscht
und gerieben und bei 6fterem Wenden so lange bearbeitet, bis eine Erwérmung
eintritt. .

StoBen: Die Hanfristen haben eine fiir das Verspinnen zu groBe Linge
(1—1%/, m); man zerlegt sie deshalb durch Zerreifien in 2—3 Teile, wodurch
ausgespitzte Enden entstehen, wihrend bei einem Zerschneiden die Enden stumpf
werden wiirden. Das Schaubild einer solchen filschlich vielfach Hanfschneide-
maschine genannten Maschine zeigt Abb. 62 in einer Ausfiihrung von Seydel
& Co. Die Maschine ist zweiseitig, hat zwei Rillenwalzenpaare auf jeder Seite,
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deren Unterwalzen festgelagert sind und Antrieb erhalten, wihrend die oberen
sich senkrecht bewegen kénnen und durch Gewichtshebel angedriickt werden.
Der Arbeiter erfallt eine Riste mit beiden Hénden und fithrt sie zwischen die

Abb. 62. Hanf-StoBmaschine.

Abb. 63.

Rillenwalzen, die sie erfassen,
festklemmen und einer in der
Mitte beider Rillenwalzen liegen-
den, rasch umliaufenden und
mit stédhlernen Stiften oder mit
Nasen besetzten Scheibe 1, Abb.
62 und 63, zufithren. Durch die
Stifte werden die Fasern an den
Rillenwalzen abgerissen.
Hecheln: Dies erfolgt in
gleicher Weise wie bei Flachs,
aber nur mit zwei Handhecheln
und dann mit der Maschine.
Doch wird nicht so fein ge-
hechelt, da aus Hanf nicht so
feine Garne wie aus Flachs ge-
sponnen werden. Das bei dem
Hecheln fallende Werg dient zur
Herstellung von groberen Garnen
und Bindfaden, zum Dichten,
Kalfatern der Schiffe usw.

4, Jute.

Die ersten Vorbereitungs-
arbeiten in der Jutespinnerei
weichen von den in der
Flachsspinnerei stark ab, be-
dingt durch die Beschaffenheit
der Fasern, die viel langer
und weit stirker verholzt sind,
namentlich nach dem Wurzel-
ende hin, und durch die sehr
harte Zusammenpressung,
welche die Ballen fiir den Ver-
sand erfahren.

Die rechteckigen Ballen
im Gewicht von 400 Pfd. engl.
= 181,2 kg sind mit aus ge-
ringer Jute  hergestellten
Stricken umschniirt, die man
mit dem Beil durchtrennt,
sammelt und an die Papier-

fabriken verkauft oder auflést, um die Fasern zu geringwertigen Garnen zu
verspinnen. — Die getffneten Ballen werden in einzelne Risten oder Lagen
aufgeldst, wobei man diese zuweilen nach Farbe und Lénge sortiert, wohl auch
solche mit stark braunlichen Wurzelenden ausscheidet. Diese Enden hackt man

ab und verarbeitet sie besonders.

In den Risten, die eine Lénge von 1,5—3,0 m und dariiber besitzen, haften
die Fasern noch ziemlich fest aneinander. Der Zusammenhang muf gelockert
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werden, damit man die im Ballen gefalteten Risten auf volle Liange bringen und
ausbreiten kann. Dazu dient der Offner (Opener) zumeist in der Bauart Ur qu-

Abb. 64. Jutedffner.

hart, Lindsay & Co., Abh.64. Der Offner hat 3 Paar sternformige Walzen

1—3 (Abb. 64, 65 und 66);
die Unterwalzen erhalten An-
trieb, die Oberwalzen werden
mitgeschleppt und durch Fe-
dern angeprefit. Auf der Ein-
filhrungs- und Austrittsseite
befinden sich endlose Tiicher
4 und 5. Die Risten werden
bei dem Durchgang hin und
her gebogen, geknetet, und
lassen sich dann leicht ent-
falten und ausbreiten. Macht
die Antriecbwelle 150 Um-
giénge, erhalten die Walzen
20 20 20 33
68 68 =150 68 99
= 14,7 Umgénge
und bei 14" = 0,355 m groB-
tem Durchmesser eine Um-
fangsgeschwindigkeit von 14,7
- 0,355+ 3,14 = 16,39 m/Min.
Das Zufiihrtuch bekommt
bei einem Walzendurchmesser
von 53/,” = 0,146 m eine Ge-

20 42

hwindigkeit 150. —- =
schwindigkeit von 150 68 29
-0,146 - 3,14 = 29,32 m/Min.

150 -

Abb. 65 und 66.
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Der Unterschied beider Geschwindigkeiten erklart sich daraus, daf die Risten
bei dem Durchgang durch die Walzenpaare 1—3in starken Wellenlinien verlaufen.

Die Leistung der Maschine mit einer Arbeitsbreite von 750 mm betrigt
15—20 Ballen in der Stunde, bei 2 Mann Bedienung und einem Kraftbedarf von
2—3 PS.

Bei der Bearbeitung der Jute im Offner verfihrt man meist so, dal man der
Maschine eine Anzahl Ballen vorlegt und von diesen abwechselnd Lagen ent-
nimmt, um dadurch eine Mischung zu erzielen.

Die nichste Bearbeitung der Jute bezweckt nun eine Erhéhung der Ge-
schmeidigkeit, Weichheit und Schliipfrigkeit und dadurch auch der Teilbarkeit.
Erreicht wird dies durch Einweichen (Batschen) und Kneten oder Quet-
schen (Softening).

Das Einweichen geschieht durch Einsprengen mit Wasser und Tran oder
schweren Mineralolen oder Gemengen beider. Nach dem &lteren, heute nur noch
wenig in Anwendung
stehenden Verfahren
—demHandbatsch
— wurden die auf
halbe Lange gefalte-
ten und am Faltende
etwas zusammenge-
drehten Risten in
grofle hoélzerne, mit
Zinkblech ausge-
schlagene, nach vorn
offene Féacher von
3—3,6 m Lange, 1,25
bis 1,6 m Tiefe und
1,6—2,5 m Ho6he ein-
gelegt und lagenweis
mit Wasser und Tran
mittels einer mit
Brause versehenen
Handspritze einge-
sprengt und blieben
dann 1—2 Tage lie-
gen, damit eine mog-
lichst gleichférmige Durchtriankung eintreten konnte. — Die Zusammensetzung
der Batschfliissigkeit und die Menge fiir einen Ballen oder 100 kg ist verschieden
und abhingig von der Temperatur und dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft und
der Giite der Jute. Hohe Temperatur erfordert des Verdunstens wegen mehr
Wasser, welches auf 50—90° erwirmt wird. Ebenso wird das Ol durch Dampf
erwarmt, um es lelchtﬂu331g zu machen. Bei besseren Jutesorten nimmt man
weniger, bei geringeren mit verbasteten Enden mehr Wasser auf dieselbe Ol-
menge. Das Wasser dringt zuerst in das Innere der Fasern, das Ol soll mehr
auf der Oberfliche verbleiben, um die Fasern schliipfrig zu machen, wodurch
das Krempeln und Spinnen erleichtert wird und glattere Garne entstehen. —
Um eine bessere Emulsion zu erzielen, wird dem Wasser neben dem Ol wohl auch
etwas Seife zugesetzt.

Der Handbatsch erfordert viel Handarbeit, grofie Réume und sorgfiltige
Uberwachung. Bei zu langem Liegen der Jute in den Batschfiichern tritt nament-
lich in heifler Zeit leicht eine Selbsterwirmung ein, die nachteilig auf die Fasern

Abb. 67. Jutereibe (Softener).
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einwirkt. Das Einweichen erfolgt deshalb heute zumeist gleichzeitig mit dem
Quetschen auf der Jutereibe, dem Softener, auf dem auch die Risten aus
den Batschfichern durchgearbeitet werden.

Eine Quetschmaschine, Bauart Seydel & Co., zeigt vorn, Abb. 67, das
Zufiihrtuch mit einer am Ende liegenden leichten Holzwalze, die als Schutz-
vorrichtung dient und verhiiten soll, daf der Arbeiter mit den Héinden in die nun
folgenden stark geriffelten Quetschwalzen gelangt, deren Oberwalzen durch
Federn angedriickt werden. Diese Walzen haben 41/,—5!/”” (105—130 mm)
Durchmesser; die Riffeln verlaufen bei den Paaren 1, 3, 5... in rechts-, bei den
Paaren 2, 4, 6. .. in linksgiingigen Schraubenlinien, und die Paare, deren Zahl bei
den #lteren Maschinen mindestens 20, bei den neueren bis 64 betrigt, sind so
dicht als méglich aneinander-
gestellt. Auf dem Zufithrtuch
werden meist 2 Risten neben-
einander ausgebreitet. Aus
Abb. 67 ersieht man noch etwa
iiber der Mitte der Lénge einen
mit Damptheizung versehenen
Kasten fiir Wasser und Ol,
die als feiner Sprithregen auf
die Jute geschleudert werden.
Frither geschah dies bei den
kurzen Maschinen kurz hinter-
einander, zuerst Wasser, dann
Ol; heute sprengt man das
Wasser kurz hinter dem Zu-
tiihrtuch, das Ol etwa in der
Mitte der Lénge auf, wodurch
die Fasern vor dem Aufbrin-
gen des Oles besser durch-
feuchtet werden. — Am Ende
der Maschine befinden sich
zur Verhiitung des Wickelns
entweder zwei glatte Walzen
oder eine parallel zur Achse
schwach geriffelte Unterwalze,
an die sich ein Lattentuch an-
schlief3t.

Die Abb. 68 und 69 geben die Getriebeskizzen eines Softeners von Urquhart,
Lindsay & Co. Die Antriebwelle macht 118 Umginge und treibt durch Kegel-

Abb. 68 und 69.

25
rader 0 die an beiden Langseiten der Maschine verlegten Wellen, von denen

1
durch Kegelriader % die unteren Quetschwalzen Antrieb erhalten. Die Ober-

walzen werden durch die Eingriffe der Riffeln mitgenommen.

Umgénge der Quetschwalzen: 118- Zg—;g = 45,4 i. d. Min.
Umfangsgeschwindigkeit bei 51/3”= 130 mm 45,4.0,13-3,14 = 18,567 m/Min.

Geschwindigkeit des Zu- und Abfiithrtuches 118-25 23 48 -0,146-3,14 = 33,1 m/Min.

40°23 49
Leistung der Maschine 4—5 Ballen in 1 Std.
Arbeitsverbrauch etwa 8—10PS.
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Bedienung 3—4 Mann; 1(—2) Einleger, 2 Abnehmer. Die letzteren falten die
Risten in der Mitte, drehen sie leicht zusammen und legen sie auf einen Wagen.
Man 148t die gefilllten Wagen einige Stunden stehen, deckt sie wohl auch mit
Jutegeweben ab, um eine groBere Gleichférmigkeit der Durchfeuchtung zu er-
zielen. Sofortige Weiterverarbeitung ist nicht empfehlenswert.

Erwahnt sei noch, daBl durch die Verwendung von Mineralol zum Batschen
die Krempelbeschlidge nicht so schnell verschmieren, wodurch deren Reinigung
erst in lingeren Zeitriumen notig wird. Aber das Mineraldl ist andererseits bei

spéiterem Bleichen oder
Farben der Jute mehr
oder weniger hinderlich,
da es sich schwer oder
gar nicht verseifen 1a8t.

Es sei an dieser Stelle
noch auf eine Abhand-
lung von R. Rudolph,
,, Untersuchung des zum
Batschen von Jute ver-
wendeten ~ Materials®
(Textilberichte 1923,
S. 131) aufmerksam ge-
macht.

Bisher nahm man an,
daB durch das zunéchst
erfolgende Einsprengen
der Jute mit Wasser das
spiter aufgebrachte Ol
hauptsichlich an der
Oberfliche der Fasern
hafte. Nach einer im
Jahre 1923 im Deut-
schen Forschungs-Insti-
tut fir Textilindustrie
in Dresden im Auftrag
des Verbandes Deut-
scher Jute-Industrieller
durchgefithrten Unter-

Abb. 70. suchung itber das Bat-

schen erscheint diese An-

schauung jedoch nicht zutreffend zu sein. Es ergab sich, daf die mit Wasser, Tran,

Mineralél und Gemengen behandelten, allerdings nur mikroskopischen Proben,

unter dem Deckglischen liegend, bei wiederholtem sanften Aufdriicken Wasser

ausschieden, welches allem Anschein nach durch Ol ersetzt wurde. Derselbe

Vorgang diirfte sich auch im Softener abspielen, in welchem die Fasern kriftig
durchgeknetet werden.

Sehr interessant ist auch die bei dieser Untersuchung gemachte Beobachtung
iiber die Teilbarkeit der Faserbiindel nach dem Einsprengen (s. Abb. 70). Die
linke Reihe zeigt die Faserbiindel nach der Behandlung mit Mineralsl (M),
Tran (T,) und Gemengen (@,); die rechte Reihe, nach zwanzigmaligem leichten
Aufdriicken des Deckgléschens, M,, T, und &;. Man erkennt, daB die Teilbarkeit
bei Anwendung des Gemenges sehr viel grofer ist, eine Erfahrung, die in der
Praxis lingst gemacht wurde.
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Aus Jute spinnt man in Deutschland allgemein nach dem Jute-Werg-Ver-
fahren Garne (Jute-Tow-Garne) der engl. Nummern 1/,—10, selten bis 12; im
Avusland wird die beste Jute auch gehechelt und dann wie Langflachs weiter-
verarbeitet zu Jute-Linen-Garn Nr. 16—22, im &uBlersten Falle bis Nr. 30.

b. Wolle.

Die zum Verspinnen bestimmte Schafwolle wird in zwei groBe, jedoch nicht
scharf voneinander getrennte Klassen, Streichwolle und Kammwolle, einge-
teilt. Aus Streichwolle fertigt man Tuche und tuchartige Gewebe, welche ge-
walkt, gerauht und vielfach auch geschert werden, um die Fiaden unter einer
Flordecke verschwinden zu lassen. Dazu verwendet man kurze, feine und ge-
kriuselte Wolle, weil dann mehr Haare im Fadenquerschnitt und mehr Haar-
enden auf einer bestimmten Linge liegen.

Kammwolle dient zur Herstellung glatter Gewebe, bei welchen der Faden,
das Muster, sichtbar bleiben soll, und benutzt dazu lange schlichte Wolle.

Die Haarlinge be-
trigt bei Streichwolle
50—150, bei Kammwolle
100—250 mm und dar-
iber.

In der Streich-
garnspinnerei ist der
Arbeitsgang nur wenig
ausgedehnt und besteht
aus Waschen, Trocknen,
Wolfen, Schmelzen,
Krempeln, meist drei-
mal, wobei auf der letz-
ten bereits Vorgarn er-
zeugt wird, und Fein-
spinnen. Wie Streich-
garn werden auch andere Haare versponnen, so die Haare vom Kamel, dem
Lama und Alpacca, das Vicunnahaar zu Vigognegarn, das aber heute meist
aus Baumwolle besteht, das Flaumhaar der Ziegen vermischt mit Schafwolle zu
Lodenstoffen, die Angorawolle von den Kamelziegen, die Wolle der Kaschmir-
und Tibetziegen und ferner Baumwoll- und Seidenabfille.

Weit ausgedehnter ist der Arbeitsgang in der Kammgarnspinnerei. Wol-
fen, Waschen, Trocknen, Schmelzen, Krempeln, Vorstrecken, Kémmen, Nach-
strecken und Doppeln, was oft 12—16—18mal wiederholt wird, wenn Misch-
farben, Melangen, aus verschieden geférbten Wollen hergestellt werden, Plitten,
Vorspinnen und Feinspinnen folgen aufeinander.

Die erste Arbeit, welche nach dem Sortieren der Wolle, der Vliese, vorge-
nommen wird — die verschiedenen Korperteile des Schafes tragen Wolle von ver-
schiedener Beschaffenheit — ist das Waschen zur Beseitigung des auf der Ober-
fliche der Haare sitzenden und diese zusammenklebenden Wollschweies und der
in der Wolle befindlichen, auf der Weide in das Vlies gelangten mannigfachen
Verunreinigungen, Sand, Staub, Kletten, Stroh usw.

In den meist kleineren Umfang besitzenden Streichgarnspinnereien dienen zum
Waschen einfache Hilfsmittel, ein Waschbottich, Abb. 71, der durch eine Mittel-
wand in zwei Behilter zerlegt ist, die abwechselnd beschickt werden, mit Sieb-
boden zum Abscheiden der schwereren Verunreinigungen und einer Walzenpresse

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 4

Abb. 71. Waschbottich fiir Streichwolle.
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zum Ausquetschen des Schmutzwassers, und eine Spilmaschine, Abb. 72, in
welcher die Wolle nach Auflésen des SchweiBes reingewaschen wird. Die Ab-
bildungen geben Ausfithrungen der Sichs. Masch. Fabrik.

Im Waschbottich verseift man den Wollschweil mit einer Lauge aus
Seife, Soda, meist Ammoniaksoda, welche frei von die Wolle angreifendem Atz-
natron ist, mit Zusitzen von Olein und Salmiak, und erwirmt das Bad auf
50—65°% — Die Zusammensetzung der Lauge mufl von Fall zu Fall getroffen
werden, und die Wolle darf nicht linger, als zur EntschweiBung erforderlich ist,
im Bad bleiben. Dem Haar selbst soll kein Fett entzogen werden, weil sonst
der Bedarf an Schmelzmitteln steigt, die man spiter wieder zusetzen mufl, um
die Wolle geschmeidig und schliipfrig zu machen. — Die entschweilte Wolle

Abb. 72. Spiilmaschine fiir Streichwolle.

wird von Hand mit hélzernen Gabeln auf einen vor den Quetschwalzen be-
findlichen endlosen Tisch gelegt.

In der Spiilmaschine, deren Trog ebenfalls einen Siebboden besitzt, wird
die Wolle durch schwingende Spiilgabeln (s. u. Leviathan) in Bewegung gehalten.
Frisches Wasser flieft ununterbrochen zu und wird so eingeleitet, daBl der Strahl
die kreisende Bewegung unterstiitzt. Ein Uberlauf halt den Wasserspiegel auf
gleicher Hohe. Ausgehoben wird die Wolle mittels Handgabel oder, wie bei
dem Spiilbottich von F.Bernhardt in Leisnig, Abb. 73, durch einen selbst-
tiatigen Ausheber: Diese Maschine besitzt an Stelle der schwingenden Gabeln
eine Schlagertrommel.

Das Spiilen der Streichwolle hat mit moglichst kaltem weichen Wasser zu
geschehen. Je niedriger die Temperatur, um so besser gelingt die Reinigung.
Steigt die Temperatur iiber 18—20°, wird die Wolle leicht miBfarbig und klebrig,
wihrend sie bei niederer Temperatur rein weil herauskommt. Wenn man die
Wolle mit 50—60° in recht kaltes Wasser bringt, erstarrt die gebildete Seife
rasch und féllt in Schiippchen ab, was wahrscheinlich noch durch das plétzliche
Zusammenziehen der Haare unterstiitzt wird.
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Um das wertvolle Wollfett, das Lanolin, auf einfachstem Wege zu ge-
winnen, hat man vielfach Lésungsmittel, Benzin, Ather, Schwefelkohlenstoff,
anzuwenden versucht. Diese sind sehr fliichtig, feuer- und explosionsgefdhrlich
und teuer, erfordern umsténdliche und teuere Apparate nicht nur fiir das Ent-
schweilen, sondern auch fiir die Wiedergewinnung und entziehen der Wolle
alles Fett, wodurch die Haare briichig werden. Das dltere Verfahren des Ver-
seifens ist deshalb allgemein iiblich. — Es ist auch vorgeschlagen worden, als
Lésungsmittel Trichlordthylen anzuwenden, eine dem Chloroform #dhnliche, nicht
brennbare Fliissigkeit, die bei 809 siedet und sich leicht abdestillieren 148t. (Das
Deutsche Wollengewerbe 1919, S.74.)

Abb. 73. Spiilmaschine mit selbsttitigem Ausheber.

Die gespiilte Wolle wird in einer Walzenpresse oder in einer Zentrifuge vom
anhaftenden Wasser bis auf etwa 30 vH befreit und dann getrocknet, wobei
zu beriicksichtigen ist, da Wolle unter gewéhnlichen Verhiltnissen 13—17 vH
Wasser enthélt. Durch Trocknen den Wassergehalt weiter zu erméiBigen, wire
Wirmeverschwendung, denn die Wolle greift sofort aus der Luft wieder Feuchtig-
keit auf.

Das Trocknen kleiner Partien erfolgt in Maschinen verschiedener Bauart.
Bei der Nortonschen Anordnung sind in einem dichtverschlossenen Kasten
eine Anzahl endloser Tiicher, z. B. 7, iibereinander angebracht, von denen das
oberste die nasse Wolle empfangt; diese fillt dann auf das zweite, welches sie
nach der Einfiihrungsseite zuriickbringt, von da auf das dritte, welches wie das
erste lauft, usf. Das siebente fiihrt die Wolle aus der Maschine. Die zum Trocknen
auf etwa 400 angewdrmte Luft tritt unten ein und wird oben durch einen Ven-
tilator abgesaugt. Die Fiithrung der breiten endlosen Tiicher verursacht ofter
Schwierigkeiten, und die Uberwachung ist erschwert.

Anordnung von Beu, Schilde u.a.: Die Wolle wird auf an der Unterseite
mit Bindfaden- oder Drahthorden versehenen rechteckigen Rahmen ausgebreitet,
von denen eine ganze Anzahl ibereinander in einem geschlossenen, mehrere Meter

4%
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hohen Kasten liegen, Abb. 74. Der unterste Rahmen mit trockener Wolle wird
herausgezogen, entleert und wieder gefiillt, mechanisch nach oben und in den
Trockenturm hineinbefordert, in welchem das Hordenpaket vorher um eine

Abb. 74. Hiirden-Trockenmaschine.

Rahmendicke gesunken ist.
Geringer Raumbedarf und
gute  Wirmeausnutzung
sind die Vorteile dieser mit
Gegenstrom  arbeitenden,
heute viel angewendeten
Trockenanlage.
Anordnung nach Pe-
trie: Die Maschine besteht
aus einem 3—6 m langen
doppelpultférmigen  Ka-
sten, dessen Schrig- und
wagerechte Flichen mit
Drahtgewebe bespannt sind
zur Aufnahme der Wolle.
Darunter liegen Heizrohre,
und unter diesen die ganze
Lange der Maschine einneh-
mende Windfliigel, welche
die warme Luft durch die
‘Wolle treiben, oder die Luft
wird durch einen Venti-
lator eingeblasen, Abb. 75.

— Die Maschine ist sehr einfach, ermdéglicht ununterbrochenen Betrieb — wah-
rend auf der einen Seite getrocknet wird, Beschicken der anderen —, erfordert

Abb. 75.
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durch Tauchwalze 1, Abb. 76, in das Bad gedriickt. Diese Abbildung stellt
allerdings den letzten Trog mit angeschlossener Trockentrommel dar, aber die
Einrichtung aller ist die gleiche. Die Troge haben Siebboden, um die geldsten
schweren Verunreinigungen und das Schmutzwasser abzuscheiden, und stehen
untereinander durch Rohrleitungen in Verbindung, so dafl das Bad aus Bottich 4
nach 3, aus 3 nach 2 usf. durch Dampfstrahl-, oder kleine Zentrifugalpumpen
tibergefiihrt werden kann.

Die Befoérderung der Wolle durch die Troge erfolgt durch eine Anzahl schwin-
gender Rechen 2, die hintereinander und so angeordnet sind, daf} die Spitzen-
kurven einander etwas iiberdecken. Zum Ausheben dient ein dreiarmiger Aus-
heber 3, dessen Rechen mit den Armen 4 bei dem Durchgang durch den Trog
an die Rolle 4 stoflen und dadurch die aufgegriffene Wolle auf das Abfiihrtuch
legen. — Die Anordnung mit schwingenden Rechen ist von einzelnen Firmen
verlassen worden, weil durch das schrige Ein- und Austauchen ins Bad und die
wechselnde Geschwindigkeit Wirbelungen entstanden, die zum Verknoten, zum
Béndeln, fiilhrten, wodurch spiter mehr Haare zerrissen wurden. Fiir leicht
bindelnde Wollen wenden die Firmen einen langen rechteckigen, mit vielen
Zinken besetzten Rahmen an, welcher, im Rechteck bewegt, bei dem Vorwérts-
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gang eintaucht, am vorderen Ende des Troges die Wolle auf einer schiefen Ebene
hinausbeférdert und am hinteren Ende eine Eintauchvorrichtung tragt. Nach
Vollendung des Hinweges hebt sich der Rechen senkrecht aus dem Bad, geht
zuriick und taucht wieder senkrecht ein, wodurch Wirbelbildungen vermieden
werden. Die ausgestoBene Wolle gleitet auf einer zweiten schiefen Ebene den
Quetschwalzen zu. Da der Trog bis zur Stoflkante der beiden schiefen Ebenen
gefiillt ist, nimmt die Wolle viel Wasser mit, wodurch die Schmutzteilchen besser
abgepreBt werden, Abb. 78. Anordnung von Bernhardt.

Zwischen je zwei Trogen ist ein Quetschwalzenpaar 6, Abb. 76, angeordnet,
deren Unterwalzen glatt, deren Oberwalzen zuerst mit einem lose gedrehten
Hanf-, dann mit einem Baumwollseil und hierauf mit einem lose gedrehten Woll-
band umwickelt sind, um einen elastischen Andruck zu erzielen und die Woll-
haare nicht zu zerquetschen. Die Oberwalzen erhalten Andruck, der von Bad
zu Bad gesteigert wird.

Abb. 78. Leviathantrog mit im Rechteck bewegten Rechen.

Die Maschinen arbeiten meist ununterbrochen; der letzte Trog erhélt klares,
reines und weiches Wasser, dem Seifenlosung zugesetzt wird, der néchste das
Wasser aus dem letzten usf. zur moglichst vollkommenen Ausnutzung der Seife.

An den letzten Trog schlief3t die heute fast allgemein angewandte Mehlsche
Trockentrommel an, Abb. 76 und 77. Die mit Drahtgewebe bespannte schrig
gelegte Trommel lduft auf Rollen, tragt im Innern zahlreiche schrig gestellte
Stifte und erhiilt langsame Drehung. Die Stifte nehmen die Wolle mit nach oben
und lassen sie nahe dem oberen Scheitel erst fallen, so daB jedes Flockchen
einen langen Zickzackweg zuriicklegt, ehe es auf das Abfithrtuch § geworfen wird.
Die Trommeln besitzen 2,25-—2,35 m Durchmesser, 8—9 m Lénge und erhalten
etwa 0,3 m Umfangsgeschwindigkeit. Die Wolle verweilt 15—20 Min. in der
Trommel, welche von einem dicht anschlieBenden Mantel umgeben ist, in den
von unten her auf 35—60°, meist 45—50° erwirmte Luft eingefithrt wird, die
man oben absaugt.

Ein Leviathan liefert stiindlich 120—175 kg gewaschene Wolle. Das Aus-
bringen ist sehr schwankend und betrégt bei Schweiiwollen 25—55 kg aus 100.

Verwertung der Abwisser: In GroBbetriecben werden die Abwisser in
einem Flammofen eingedickt, unter bestindigem Umriihren getrocknet und
ausgeglitht. Der Riickstand besteht in der Hauptsache aus Pottasche.

Setzt man der Ablauge Salz- oder Schwefelséure zu, scheidet sich das Woll-
fett aus und liefert nach Reinigung Lanolin, welches zur Herstellung von Seifen
Salben, Pomaden und Starrschmiere benutzt wird.
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Der gewaschenen Wolle, welche bei ganz reiner Wische nur noch 3—4 vH
Fett enthilt, muBl wieder Fett zugefithrt, sie muB geschmelzt oder geolt
werden, um, wie schon oben bemerkt, die Haare geschmeidig und schliipfrig zu
machen. Zum Schmelzen eignen sich am besten diinnfliissige, leicht in feinen
Regen zerstiubbare, nicht oder nur langsam eintrocknende Ole. Das beste,
aber auch teuerste und deshalb nur fiir die feinsten Wollen und fiir zarte Farben
angewendete Mittel ist Olivendl, dem man 3—5 vH Olein zusetzt. Fiir mitt-
lere und geringe Wollen verwendet man meist Olein, welches siurefrei sein muf,
damit die Krempelbeschldge nicht angegriffen werden. — In Abb. 76 ist eine
Schmelzvorrichtung bei 9 angedeutet. Vielfach spritzt man das Ol mit einer
rasch umlaufenden Biirstwalze in feinverteiltem Regen auf die durch ein Latten-
tuch zugefiihrte Wolle oder zerstiubt das Ol durch PreBluft (Gebr. Korting,
Hannover).

Wolfen. Zur Auflésung der biischelartigen Beschaffenheit wird die Wolle
gewolft, was entweder vor oder nach der Wische geschieht; vor dieser, wenn
groflere Mengen von
Klumpen  vorhanden
gind, um das Eindrin-
gen der Waschfliissigkeit
zu erleichtern. — Die
Praxis kennt Reill- und
Schlag- oder Klopf-
wolfe. Einen Reil-
wolf &lterer Anordnung
zeigt Abb.79. Die Trom-
mel ist mit vielen etwa
5 cm langen spitzen
Stahlzéhnen versehen, Abb. 79.
welche die von den
Speisewalzen gelieferte Wolle erfassen, auflosen und iiber den Rost treiben, durch
den Verunreinigungen, ganz kurze Haare und Haartriimmer abfallen, und die
Wolle auswerfen. Die Trommel duft mit 15—25 m Umfangsgeschwindigkeit;
die Wirkung ist eine sehr heftige, und es werden viel Haare zerrissen, wodurch
der Abgang steigt. — Zur Zufithrung, welche je nach Lénge der Wolle niher oder
weiter an die Trommel gestellt werden kann, wird auch eine Klav1ermulde (s. u.
Schlagmaschinen) verwandst.

Einen Schlagwolf, welcher sich sehr gut zum Entstauben und fiir Mischungen
eignet, zeigen die Abb. 80 und 81. Lattentuch und zwei Riffelwalzen bilden
die Speisevorrichtung. Die auf den gekriimmten Schienen sitzenden stumpf-
kegelférmigen Stifte schlagen und 6ffnen die Wolle und beférdern sie nach
rechts, wo sie weiter durch die langen auf der Welle sitzenden Schliger be-
arbeitet wird. Ein unten konzentrisch zur Schligertrommel angeordneter Rost
188t die schweren Verunreinigungen abfallen; den Staub saugt ein Ventilator ab.

Mit dem Wolfen wird vielfach das Olen verbunden (Olwolfe).

Klettenwolfe. Zur Abscheidung der Kletten, mit Zéickchen und Hikchen
behaftete Samen verschiedener Pflanzen, wurden frither vielfach besondere
Klettenwoélfe verwendet, wihrend man heute stark klettenhaltice Wolle vom
Kap, Australien und Siidamerika karbonisiert (s. u. Kunstwolle, Herstellung
von Extrakt).

Die Kletten treten als NuBkletten von eiférmiger Gestalt und als Ringel-
kletten auf; erstere lassen sich ihrer Gestalt wegen leicht durch rasch um-
laufende Walzen mit Messern (s. u. Krempeln fiir Wolle) abtrennen, letztere,
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flach ring- oder spiralférmig mit langen Hikchen, weit schwieriger, da sie sehr
fest haften und leicht in kleine Stiicke zertriimmert werden. An den abgeschie-
denen NuBkletten haftet noch ziemlich viel kurze Wolle, die man durch Karbo-
nisieren wiedergewinnen kann.

Kunstwolle. Die aus neuen und alten Wollumpen, Spinnerei- und Weberei-
abgingen hergestellte Kunstwolle bildet schon seit langer Zeit einen sehr
wichtigen Rohstoff der Wollspinnerei von groBer wirtschaftlicher Bedeutung.
Man unterscheidet drei Sorten: Shoddy, Mungo und Extrakt.

Shoddy wird gewonnen durch Auflésen von Lumpen kammwollener und
ungescherter Stoffe Friesusw.) und von Wirk- und Strickwaren, besitzt eine
Haarlange von mehr als 20 mm und ist spinnbar.

Mungo entsteht durch Auflésen tuchartiger gewalkter Gewebe; die Haar-
lainge liegt zwischen 5 und 20 mm und ist so gering, dafl diese Kunstwolle nur
zusammen mit Langwolle versponnen werden kann.

Extrakt kommt von halbwollenen Geweben, deren baumwollene Kette durch
Karbonisieren zerstort wird.

Herstellung von Shoddy und Mungol). Die Kunstwollfabriken beziehen sor-
tierte und unsortierte Wollumpen. Letztere werden in Shoddy-, Mungo- und
Extraktlumpen und jede dieser Klassen wieder nach Farbe, Reinheit und Ab-
nutzung gesondert, wobei man Néhte, Haken und Osen und Futter abtrennt
und grofe Stiicke in kleinere zerlegt. Heute sortieren die Lumpensammler und
Hindler meist vor, bilden Klassen nach Farbe, Reinheit und Stoff, nach neuen
und getragenen Lumpen, so daf die Kunstwollfabriken nur noch eine Nach-
sortierung vorzunehmen haben, wobei besonders die Verwendbarkeit in Frage
kommt. Helle und reine Hadern werden zu hellen Farben, dunkel gefirbte nach
Auffirbung zu dunklen Farben verwandt.

Die ersten vorzunehmenden Arbeiten sind Stiduben und Waschen. Zum
Stduben dient ein Klopfwolf, dhnlich dem Abb. 79, nur trigt die Trommel

1) Busse, J.: Die Herstellung der Kunstwolle. Eine praktische Betrachtung. Elsiss.
Textilblatt 1911/12.
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an Stelle der kurzen, spitzen Stahlzéhne etwa 10 cm lange stumpfkegelférmige
Stifte und ist oben von drei Wendern gleicher Bauart umgeben, die das Zusammen-
ballen verhindern sollen. Unter der Trommel befindet sich ein Rost zur Ab-
scheidung von Sand usw., der Staub wird abgesaugt. Das Stéuben 148t nur die
lose anhaftenden Verunreinigungen abscheiden. Durch Harze, Fette, Firnis,
Kleister usw. gebundene bleiben in den Hadern und wiirden zur Abscheidung eine
Behandlung mit kraftigen, die Bindemittel auflésenden Laugen erfordern; doch
sieht man meist davon ab, weil dadurch das Wollhaar angegriffen wird und
das Verfahren viel Arbeit und groBere Kosten verursacht. Man spiilt deshalb
die Lumpen nur in einer Maschine nach Art der Abb. 72 oder wascht mit schwacher
Lauge aus Kalkmilch oder Soda, spiilt und trocknet mit einer der bereits auf
S.50 u.f. beschriebenen Maschinen. — Mungolumpen wischt man selten; sie
schnurren zusammen und werden runzlig, wodurch bei dem Reiflen mehr kurze
Haare entstehen.

Autfasern oder ReiBen der Lumpen. Dazu dient ein ReiBwolf dhnlich dem
auf S. 55 beschriebenen Wollwolf mit gehdrteten Spitzen, dessen Trommel nach

Abb. 82. Krempelwolf.

oben arbeitet. In der Abdeckung dieser ist dicht hinter den geriffeiten Zufiihr-
walzen eine Offnung angebracht, um die aus den Speisewalzen herausgerissenen
nicht aufgelosten Lumpenstiicke, die Pitzen, auszuwerfen und wieder auf das
Zufithrtuch zuriickgelangen zu lassen. Auf dem Zufiihrtuch werden die Hadern
in diinner Schicht, Schuf3 oder Kette gleichlaufend mit der Trommelachse, auf-
gelegt.—In groBeren Anlagen hat man meist drei Trommeln mit mehr oder weniger
Spitzen zur Verfiigung, die, je nachdem sich die Hadern schwerer oder leichter
auffasern lassen, eingelegt werden und auch verschiedene Geschwindigkeit er-
halten. Ebenso ist die Geschwindigkeit der Speisewalzen und deren Abstand
von der Trommel verénderlich.

Das Reiflen erfolgt trocken oder nafBl. Bei dem TrockenreiBlen werden die
Hadern vorher mit sdurefreiem Olein geschmelzt, um die Faden schliipfrig zu
machen, wodurch weniger kurze Fasern entstehen. Naf, d. h. angefeuchtet reifit
man Striimpfe, Wolljacken und &hnliches.

An Stelle der Wolfe, die infolge der heftigen Wirkung viele Haartriimmer
entstehen lassen, verwendet man heute sehr viel den Krempelwolf, von dem
Abb. 82 einen Querschnitt nach einer Ausfiihrung der S.M.F. gibt. Die Wolle,
auch Mischungen von Baum- und Schafwolle oder Farbenmischungen fiir Vigogne-
garne, werden von Hand auf dem Zufithrtuch ausgebreitet, von welchem zwei ge-
zahnte Zylinder das Fasergut abnehmen und der groflen Trommel iibergeben.
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Diese ist mit aufgeschraubten Zahnplatten aus StahlguB versehen, welche leicht
ausgewechselt werden kénnen. Mit der Trommel arbeiten bei gréBerer Ausfith-
rung 3, bei kleinerer 2 Arbeiter zusammen, die aus einer Stahlwelle mit aufge-

Abb. 83. Krempelwolf mit Kastenspeiser.

steckten Zahnscheiben aus Stahlgufl
bestehen und deren Zahne etwas in die
der Trommel eingreifen. Wender glei-
cher Bauart liegen hinter den Arbeitern
und fithren die von diesen aufgenom-
menen Haare der Trommel wieder zu.
(Uber Arbeiter und Wender s. u.Walzen-
krempeln.) Hinter der Trommel liegt
die Abstreifwalze mit Stahlzéhnen und
gezahnten Lederstreifen, welche eine
grofere Umfangsgeschwindigkeit als
die Trommel besitzt und die Haare
aus der Maschine wirft. Die Auswurt-
weite 148t sich durch eine stellbare
Klappe regeln. Die Trommel macht
fir Wolle und Shoddy 220, fiir Vi-
gogne, Baumwollabfille, Kunstwolle
250 Umgénge. Die Lieferung der Ma-
schine nach Abb. 82 wird bei 1200 mm
Walzenbreite in 8 Stunden zu etwa
1500 kg Schafwolle, 2500 kg Baumwolle
und 2000 kg Baumwollabfélle, der
Kraftbedarf zu 5 PS angegeben.

Abb. 83 zeigt noch eine Anordnung
mit Kastenspeiser, Schmelzvorrichtung
mit Biirstenwalze, Abfithrtuch und Sieb-
trommel zur Beseitigung des Staubes.

Verarbeitung halbwollener Lumpen.
Diese karbonisiert man nach dem Ent-
stéuben, wozu Aluminium-, Magnesium-
oder Zinkchlorid, zumeist aber der
Billigkeit halber Schwefel- oder Salz-
siurebédder oder gasformige Salzséure
dienen. Bei dem nassen Karboni-
sieren behandelt man die Lumpen
mehrere Stunden in groflen Bottichen
mit den Siurebddern, schleudert sie
dann in einer Zentrifuge aus und trock-
net in besonderen Ofen bei 80—100°9,
wodurch die pflanzlichen Bestandteile
zerstort werden. Die Lumpen gelangen
dann, ehe sie wieder Feuchtigkeit auf-
nehmen, also warm, in einen Klopfwolf,
in welchen die zerstorten Fasern als
Staub abgeschieden werden.  Die

Hadern miissen zuletzt von der noch anhaftenden Séure durch ein schwaches
Sodabad entsiuert, hierauf gespiilt und bei etwa 500 langsam getrocknet werden.

In GroBbetrieben ist vielfach das trockene Karbonisieren eingefiihrt.
Man tréigt die Lumpen ein in eine langsam umlaufende durchlochte Trommel,
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welche im Inneren wie die Mehlsche Trockentrommel mit Stiften besetzt ist,
um ein Verklumpen zu verhiiten und leitet heifie gasférmige Salzsédure durch.

Durch das ReiBen sollen die Hadern nur in Fadenstiicke zerlegt werden.
Die weitere Auflosung besorgt die ReiBkrempel. Versponnen wird die Kunstwolle
wie Streichwolle. Das Reiflen geht am leichtesten bei den karbonisierten Extrakt-
lumpen, am schwersten bei Mungolumpen.

Konditionieren der Wolle. Die Wolle vermag betrachtliche Mengen Feuchtig-
keit aufzunehmen, wodurch recht erhebliche Gewichtsunterschiede auftreten
konnen. Es ist deshalb im Handel unerlaSlich, insbesondere bei Kammzug und
fertigen Garnen, den Feuchtigkeitsgehalt festzustellen, und dann das Handels-
gewicht nach dem vereinbarten zuldssigen Gehalt zu bestimmen.

Drei Proben von etwa 500 g Zug oder eine Anzahl Garnspulen werden in be-
sonderen Konditionierapparaten bei 105—110° so lange getrocknet, bis keine
Gewichtsverluste mehr eintreten, was 3—4 Stunden in Anspruch nimmt, wenn
man die Proben nicht in einem Trockenschrank vorgetrocknet hat. Zu dem so
erhaltenen Trockengewicht ist nach den Vereinbarungen zuzuschlagen

18/, vH fiir Kammzug und Kammgarn
17 ,, fir Rohwolle, Kdmmlinge, Streichgarn.

War z. B. das Trockengewicht einer Probe Kammzug 380,55 g, so ist das
Handelsgewicht 380,55 + ———~18’251 053)80_,5§ =450 g.

Es sei hier erwihnt, daf auch Baumwolle konditioniert wird und der Zuschlag
fitr diese 81/, vH betrégt.

6. Seide.

Die von den Seidenraupen gesponnenen, richtiger gewickelten Kokons miissen
bald nach der Vollendung getotet werden, wenn die Seide abgehaspelt werden
soll, da nach 15—16 Tagen der Schmetterling auskriecht und den Kokon durch-
beiBt, wodurch dessen Abwickelung unméglich wird. Kokons, welche zur Nach-
zucht, zur Gewinnung von Eiern dienen sollen, werden nicht getitet.

Das Toten erfolgt in den Seidenziichtereien durch heiflen Wasserdampf
und darauf vorsichtiges Trocknen, oder durch Backen der Kokons in be-
sonderen Ofen. Vorher werden die Kokons meist in harte, volle, weiche, durch-
bissene, durch Fiulnis der gestorbenen Puppe fleckig gewordene und Doppel-
kokons getrennt. Letztere entstehen, wenn zwei Raupen sich zu dicht neben-
einander einspinnen und die Windungen ineinanderlaufen, wodurch das Ab-
haspeli unméglich wird.

Die durchbissenen, fleckigen und die Doppelkokons gelangen in die Seiden-
abfallspinnerei, desgleichen die bei dem Sammeln der Kokons von den
Reisern oder Strohbalmen der Spinnhiitten abgezogene Flockseide, welche die
duBerste mehr oder weniger wirre Umhiillung bildet und aus einem groben und
ungleichméBigen Faden besteht, und ferner die bei dem Abhaspeln der guten
Kokons fallenden Abginge und das innere pergamentartige Héutchen, welches
gleichsam die Schwimmblase des Kokons bildet.

Gewinnung der Rohseide das Haspeln. Jeder Kokon ist ein hohler Knéuel,
dessen Fadenwindungen durch den Seidenleim (Serizin) verklebt sind. Dieser
muf} erst erweicht werden, ehe an das Abhaspeln herangegangen werden kann.
Es geschieht dies heute in den grofien Seidenspinnereien (Filanden) allgemein
durch Behandeln mit Wasser und Dampf von 90—100° in einem einfachen
kastenartigen Kocher, in welchen die zu 300—500 in kleine Késten aus durch-
lochtem Blech verpackten Kokons eingesetzt werden. In wenig Minuten ist der
Leim so weit erweicht, daf die Kokons einer Schlagmaschine tiibergeben
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werden kénnen, um die dulersten Windungen zu beseitigen und die Faden-
anfinge zu finden. Eine Schlagmaschine, angebaut an einen Haspel, ist
aus Abb. 84 und 85 ersichtlich. I ist eine durchlécherte Porzellanschiissel, ein-
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Abb. 84. Seidenhaspel.

gehangen in einen meist ténernen Trog 2 mit durch Dampf erwirmtem Wasser.
Sobald die Kokons eingetragen sind, wird die scheibenformige Biirste 3 in die
: gezeichnete Stellung gebracht, erhilt Hin-

und Herdrehung und steigt langsam empor

# bis iiber den Wasserspiegel. An den Borsten
héngt die Flockseide und der Fadenanfang,

- und nun iibertragt man mit einem Sieb-

I6ffel die Kokons zum Abhaspeln nach den
Spinntrégen 4 (Bazinellen), deren Wasser
durch Dampf auf 50—60° erwirmt wird.

/ \ Da der einzelne Kokonfaden seiner grofen
Feinheit wegen technisch nicht verwandt
werden kann, miissen 3—8, manchmal auch
mehr, zu einem Einzelfaden vereinigt werden.
Je 2—3 Kokonfiden zieht die Hasplerin mit
\ / einer Nadel durch die an elastischen Drihten
befindlichen glédsernen Fithrungsaugen § und
vereinigt alle im Auge 6. Nun schlingt sich
Abb. 85. Seidenhaspel. der Faden in einigen Windungen um das
zwischen 8 und 9 laufende Fadenstiick und

schlagt dann den Weg 7, 8, 9 ein. Dies Umschlingen hat den Zweck, die Kokonfiden
dicht aneinander zu legen und einen vollen runden Faden zu bilden. Von 9 geht
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der Faden, geleitet durch einen schnell um 100—120 mm hin und her ge-
henden Fiithrer 10 nach dem Haspel 17 und wird hier in steilen Windungen
aufgelegt, um das Zusammenbacken der noch klebrigen Fiaden zu verhiiten. Der
in einem mit Dampf geheizten verglasten Gehéuse befindliche Haspel erhialt durch
die Reibscheiben 12/13 Antrieb, der jeden Augenblick durch die zwischen Haspel
und Bagzinella sitzende Arbeiterin durch Niedertreten des Trittes 15 unterbrochen
werden kann, wodurch sich I3 gegen die Bremsbacke 14 legt und die Trommel
sofort zum Stillstand kommt.

Aufgabe der Hasplerin ist es, einen gleichférmigen Faden zu erzeugen. Nun
spinnt aber die Raupe anfangs gréber, spéter feiner, und die Arbeiterin muf
deshalb je nach Umsténden einen Kokonfaden zulegen oder wegnehmen. Um
die Feinheit zu priifen, 188t sie den Faden durch die Fingerspitzen laufen, wobei
Knétchen beseitigt werden. — Die geringe Stérke der Kokonfédden erfordert ein
angeborenes duBerst feines Gefithl und jahrelange Ubung. Viele Midchen er-
langen nie die Fahigkeit, feine Faden herzustellen. — Durch die sténdige Beriih-
rung der Fingerspitzen mit Wasser von 50—60° stumpft das Gefiihl schnell ab
und muf durch Eintauchen der Finger in kaltes Wasser, welches sich in dem
kleinen Trog 16 befindet, wieder angeregt werden.

Die Haspel sind fiir 2, 4, auch 6 Strihne eingerichtet, besitzen eine Lénge
von 200—400 mm bei 2, 600—700 mm bei 4 Gang, haben 2—2,2 m Umfang
und machen 80—100, seltener 120 Umgénge in 1 Min., woraus sich eine sekund-
liche Fadengeschwindigkeit von 2,7—3,7 m ergibt. Bei groben Seiden kann man
mit etwas hoheren Geschwindigkeiten arbeiten.

Die Leistung eines Madchens betrigt, wenn sie die Kokons selbst schlagen
muB, um die Flockseide zu entfernen und die Fadenanfinge zu finden, in 8 Stunden

130—150 g Rohseide aus 3 Kokonfidden

170—200¢  , . 4 .
210—240¢ ., . 5 .
260—300 g 59 » 6 ’

Werden die Kokons in einer Schlagmaschine geschlagen, von welchen eine
fiir etwa 25 Hasplerinnen geniigt, steigt die Leistung um 25—33 vH.

Man erhilt aus 10—16 kg frischen (griinen) oder 7—9 kg gebackenen (scharf
ausgetrockneten) Kokons 1 kg Rohseide. Die Abginge verteilen sich auf Flock-
seide, die innere pergamentartigen Hiillen, Puppen und die 16slichen Bestand-
teile. Von guten schweren Kokons lassen sich 300—600 m, selten bis 900 m
abhaspeln, wahrend die ganze Fadenlinge 3000—3600 m betrigt.

Der einfache, immer noch sehr feine Rohseidenfaden findet wenig Ver-
wendung. Man zwirnt in der Regel mehrere zusammen (Filieren, Mouli-
nieren) und erteilt dann meist den Féden vorher eine Drehung, welche der
Zwirndrehung entgegengesetzt ist. Der Einzelfaden gewinnt dadurch an Rundung,
und das Spalten in Kokonfiden bei dem nachfolgenden Entschilen und Farben
wird verhiitet. Auch unmittelbar verwendete Rohseidenfiden werden aus
gleichem Grunde gedreht. — Dem Drehen und Zwirnen geht ein Winden der
Rohseide auf Spulen voran. Es sind also folgende Arbeiten vorzunehmen:
Spulen, Drehen der Einzelfdden, Doppeln (Duplieren), d. i. Aufwickeln mehrerer
gedrehter Faden auf eine Spule, Zwirnen und Haspeln.

Entschiilen oder Kochen der Seide. Die Rohseide ist fast glanzlos und fiihlt
sich rauh an durch den Uberzug von Seidenleim. In diesem Zustande findet
die Seide nur geringe Verwendung (Blonden, Gaze fiir Mehlsichtung). Der weit-
aus grofite Teil wird durch mehrmaliges Kochen mit Seifenlésung entschilt,
dann mit warmem Wasser gespiilt, ausgerungen und getrocknet. Die Seide er-
hialt dadurch Weichheit und Glanz und von Natur gelbe Seide wird weil.
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Numerierung = Titrierung der Seidengarne. Nach den Beschliissen der in
Wien 1873 und Briissel 1874 abgehaltenen internationalen Kongresse zur Her-
beifithrung einer einheitlichen Garnnumerierung soll die Feinheit der Seidengarne,
der Titer, ausgedriickt werden durch das Zehnfache des Gewichtes von 1000 m
in Grammen. Als Einheitslinge dienen 500 m, als Einheitsgewicht 0,05 g, und
der Titer gibt an das Gewicht von 500 m in 0,05 g. Da nun bei der Seide infolge
der Herstellung durch Abhaspeln nicht damit zu rechnen ist, daBl die Strihne
bei gleicher Lange gleiches Gewicht haben, muB jeder einzelne Stréhn gewogen
werden, wozu feine Zeigerwagen und bei Titrierung groBer Massen Titrier-
maschinen dienen.

Konditionierung der Seide. Bei dem hohen Wert der Seide und der groBen
Neigung zur Aufnahme von Feuchtigkeit ist die Bestimmung des Wassergehaltes
tiir den Handel unbedingt erforderlich. An den Haupthandels- und Verbrauchs-
plitzen bestehen Konditionieranstalten, in welchen die Stréhne in besonderen
Apparaten so lange bei 110° getrocknet werden, bis keine Gewichtsverluste mehr
eintreten, was etwa 4 Stunden in Anspruch nimmt. Dann wigt man in der heilen
u ft und schlagt zu dem ermittelten Gewicht 10 vH zu; mithin betrigt der er-
aubte Wassergehalt 91/,; vH.

Einteilung der Rohseide (Grége, Greze): Die Rohseide wird in drei
Hauptklassen, Organsin = Kettseide, Trama = SchufBseide und Pel-
seide eingeteilt, die wieder in Unterklassen zerfallen.

Organsin, aus besten Kokons, 2—3 Rohseidenfaden zu 3—8 Kokonfiden.
Die Einzelfdden erhalten starke Rechtsdrehung und werden links gezwirnt.

Trama, aus Kokons zweiter Giite mit 3—12 Kokonfiden im Einzelfaden.
Einfidige Trama wird schwach links gedreht, zwei- bis dreifddige ohne vorherige
Drehung links gezwirnt. Die Schufiseide ist infolge der geringen Drehung weicher
als Kettseide.

Pelseide, aus Kokons geringster Giite, 8—10 Kokonfaden im Einzelfaden.
Sie dient zur Herstellung von Gold- und Silbergespinnsten. Der Lahn wird um
die Faden herumgewunden.

Nach der Verwendung unterscheidet man noch Néhseide = Cuisir, Strick- und
Stick- = Plattseide, kordonnierte Seide zum Stricken und Hékeln.

Verarbeitung der Seidenabfiillel). Die Menge der bei dem Sortieren und Ab-
haspeln der Kokons entstehenden wertvollen Abfille ist grof und bildet den
Rohstoff der Schappe- oder Florettespinnerei. Diese hat leider in Deutsch-
land bisher nur eine verschwindend kleine Ausdehnung erlangt, und es wandern
alljihrlich Millionenwerte in das Ausland — Schweiz, England, Frankreich,
Italien, — um den Bedarf an Schappegarnen zu decken.

Es kann hier nicht ausfiihrlich auf die Schappespinnerei eingegangen werden.
Erwihnt sei nur, daB die Vorarbeiten verschieden sind e nach der Natur des
Rohstoffes — nicht abhaspelbare Kokons, die inneren pergamentartigen Hiillen,
Flockseide, die Abginge der Rohseidenspinnereien —, daf die Schappe nach
Herstellung von Faserbirten gekdmmt und dann etwa wie Kammgarn ver-
sponnen wird. Verwendung finden die Garne zu N&h- und Strickgarnen, zu
Kette und SchuB und zu Samt, zu Spitzen, Handschuhen, Striimpfen. Die
Kéammlinge der Schappespinnereien wandern in die Bourettespinnerei, dem
dritten Zweig der Seidenindustrie, in welcher die etwa 40—60 mm langen Fasern
nach griindlicher Reinigung von Knétchen und Puppenschalenteilchen auf einer

1) Piyffer, E.: Die Fabrikation der Florettseide und Bourette. Der prakt. Maschinen-
konstrukteur. 1880, S.49 u. 431. — Zeising, Dr.-Ing.: Uber Schappespinnerei. Doktor-
dissertation. Techn. Hochschule Braunschweig 1910. — Bietenholz, A.: Die Seidenabfall-
spinnerei. Elsdss. Textilblatt. 1911/12, S. 153.



Das Krempeln, Kratzen oder Kardieren. 63

Krempel aufgelost, gekdmmt, gestreckt, gedoppelt und versponnen werden.
Die Abgénge der Bourettespinnerei dienen als Packmaterial und als Wéarmeschutz.

Kunstseidel). Uber die Gewinnung der Kunstseide aus Baumwolle oder
Natron- bzw. Sulfit-Holzzellstoff ist in Band VIL der Technologie der Textil-
fasern austfiihrlich berichtet worden. Es soll deshalb hier nur kurz die Her-
stellung der Fiaden aus den dicken breiartigen Losungen der Kupferseide und
der Viskose besprochen werden — die von Hilaire de Chardonnet, dem
Begriinder der Kunstseidenindustrie, hergestellte Nitratseide kommt kaum
noch in Frage. '

Zur Erzielung langer Faden werden die Losungen aus einer Spinndiise mit
vielen feinen Offnungen ausgepreBt, welche in das Erstarrungsbad eintaucht —
NaBspinnverfahren —; die Fiden wascht man aus, bleicht gegebenenfalls,
trocknet und bringt sie durch Haspeln in Strahnform. In etwas anderen Bahnen
verlauft die Herstellung der Stapelfaser, worunter man die in kurzen Léngen
erzeugte Kunstseide versteht. Die zunichst gebildeten langen Féden werden z. B.
in diinner Schicht biindelweis auf eine Spule von kleinerem oder gréBerem Durch-
messer gewickelt, deren Fiillung dann durch einen Schnitt in der Achsenrichtung
durchgeteilt wird, wodurch kurze Fiden von nahezu gleicher Stapellinge ent-
stehen, die allein nach dem Verfahren der Schappespinnerei oder gemischt mit
Wolle oder Baumwolle versponnen werden. Die Stapelfaser besteht aus Viskose.

Die Kunstseiden besitzen hohen Glanz, der nicht selten den der Naturseide
ibertrifft, lassen sich gut farben, haben aber erheblich geringere Festigkeit als
die Naturseide und sind vielfach empfindlich gegen Wasser. Sie finden in der
Weberei, zu Posamenten, Schlipsen, Damenhiiten usw. heute ausgedehnte Ver-
wendung.

Das Trockenspinnverfahren ist nur bei der Nitratseide anwendbar,
welche in Ather und Alkohol gelést ist. Die ausgepreBten Féiden gehen durch die
Luft, Ather und Alkohol verdampfen sehr schnell, und es bildet sich an der
Oberflache der Faden ein Héutchen, welches ermdoglicht, die Faden zu strecken,
wodurch sie hohen Glanz erhalten. Dies Verfahren ist heute nicht méhr in
Anwendung wegen des groflen Verlustes an teueren Losungsmitteln und der
Explosionsgefahr.

III. Das Krempeln, Kratzen oder Kardieren.

Durch das Krempeln sollen die noch vorhandenen Flocken oder die band-
artigen Fasergebilde aufgelost, die Fasern vereinzelt und voriibergehend gestreckt
und die vorhandenen Verunreinigungen aus geschieden werden. — In der Jute-
spinnerei hat die erste Karde — es wird meist zweimal kardiert — noch die
weitere Aufgabe, die vorgelegten bandartigen langen Risten in feine Faser-
biindel zu spalten und diese auf eine fiir das Verspinnen geeignete Linge zu
zerreilen. —Von allen Krempeln mit Ausnahme der Vorspinnkremypeln der Streich-
garnspinnerei werden die Fasern oder Haare in Watte- oder Bandform abge-
liefert; die Vorspinnkrempel liefert runde Fiaden ohne Draht.

Um die Biischel aufzuldsen, ist eine weitgehende Verfeinerung der Vorlage
vorzunehmen, die aus einer Watte oder aus lose aufgelegten Fasern oder Faser-
biindeln (Risten der Jute) besteht.

1) Siivern, Dr. Karl: Die kiinstliche Seide. 3. Aufl. 1912. — Von demselben: Uber
Stapelfaser. Z. d. Kunststoffe. 1918, Oktoberheft. — Witt, Dr., und Dr. Lehmann:
Chem. Technik. Bd. 2, 1917. — Herzog, Dr. A.: Die Unterscheidung der natiirlichen und
kiinstlichen Seiden. 1910. — Becker, Dr. Franz: Die Kunstseide. — Ganswindt, Dr. A.:
Die Entwickelung der Kunstseidenindustrie. Leipz. Monatsschr. Textilind. Sondernummer 4
vom 1.12. 24,
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Die Werkzeuge der Karden sind Drahtspitzen fiic schwerere Arbeit
(Flachs und Jute) oder Drahthékchen (Kniehdkchen) fiir leichtere Arbeit
(Baumwolle, Wolle usw.). Die Spitzen werden auf Holzleisten angebracht, die
man auf Walzen von kleinem und groBem Durchmesser befestigt, die u-formigen
Héakchen auf Leder- oder Stoffbidndern. Letztere werden durch Aufeinander-
kleben von Geweben hergestellt mit und ohne diinnen Kautschukiiberzug an
der Hakchenseite ; die Binder werden auf Walzen in Schraubenlinien aufgezogen,
wodurch sich Zwischenrdume vermeiden lassen.

Zum Vorauflésen verwendet man in der Baumwoll- und Wollspinnerei auch
Flachdraht, welcher an einer Seite sigezahnartig verzahnt ist und in eine schrau-
bengangformige Nut der betr. Walze (VorreiBler) eingelegt wird.

Es arbeiten stets zwei Beschlige zusammen. Von der Form der Hikchen,
deren gegenseitiger Stellung und Geschwindigkeit hingt die Wirkung ab, was
zunéchst klargelegt werden solll).

1. Entgegengesetzte Hakchen, Abb. 86 und 87. Denkt man sich den
Beschlag @ in Ruhe, b in Richtung des Pfeiles 1 mit der Geschwmdlgkelt v, be-
wegt und mit Fasern belegt, so wirken die Héakchen
kimmend, auflésend auf die Biischel, ziehen die
Fasern auseinander und legen sie in die Bewegungs-
richtung ein. Dies geschieht auch, wenn a sich in

2<— —3

—_—7

Abb. 86. Abb. 87. Abb. 88.

Richtung der Pfeile 2 und 3 bewegt. In einem Falle ist die Arbeitsgeschwindig-
keit v = v, 4 v,,, im anderen = v, —v,,. Da v einen durch die Erfahrung
bestimmten Wert besitzen muB, sind v,, v,, und v, entsprechend zu wihlen.
Abb. 87 zeigt 2 zusammen arbeitende Hakchen, welche eine Faser gefaft
und mit der Kraft P gespannt haben. Zerlegt man P in die Komponenten
p und ¢, folgt
p=Pcosa und ¢= Psinc.

q ist die Kraft, welche die Faser abzuziehen trachtet, p sucht die Faser unter
Uberwindung der Reibung in die Tiefe des Beschlages zu schieben. Inwieweit
dies erfolgt, héngt von P, dem Winkel ¢ und der GréBe der Reibung ab. P aber
héngt ab von dem Widerstand, welchen die Faser bei dem Strecken und dem
Ausziehen aus dem Biischel findet, und dieser kann bei starker Verwirrung der
Flocken so groBl sein, daf die Faser zerreifit, also gekiirzt wird.

Die Kraft P beansprucht die Hakchen auf Biegung und sucht sie aufzu-
richten. Auch die Fliehkraft kann bei auf Walzen oder Trommeln gezogenem
Beschlag bei grofer Geschwindigkeit aufrichtend wirken. Sieht man von letzterer
Wirkung ab, ergeben sich an Hand der Abb. 88 folgende Verhiltnisse, die fiir
die Hékchenanordnung von Wichtigkeit sind. — Der Abstand a des FuBpunktes

1) Dobson, B. A.: Studie tiber das Krempeln der Baumwolle usw. Deutsch von E. Miil-

ler, Leipzig. Martins Textilverlag. — Hausner: Die Theorie des Krempelns. Dinglers
polyt Journal. 1897, Bd. 305.
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des Hékchens von der Senkrechten durch die Spitze — in der Abbildung viel
zu grol} angenommen — ist

h
cos fi°
Richtet sich nun das Hékchen unter Wirkung der Kraft P auf, so daB die Spitze
senkrecht iiber dem Fufipunkt steht, tritt die Spitze um die Strecke 7 vor

. 1

a=htanf und I=

Dabei ist angenommen, dafl das Hékchen selbst unter dem EinfluB der Kraft P
keine Forménderung erfahrt. Bei Kratzen fiir Baumwolle ist « = 74—759,
p =5—6° und so wird bei A = 10 mm und g = 5°

¢ =0875mm [ =10,04d mm = 0,04 mm.

Da nun die Beschlige auf 0,006—0,008” = 0,1524—0,2032 mm angestellt
werden, bleibt, wenn beide Beschlige sich um 0,04 mm aufrichten, im ungiin-
stigsten Falle noch ein Abstand von 0,1524 — 2:0,04 = 0,0724 mm, d. i. rund die
Halfte von 0,1524 mm, was zu einem schérferen Angriff auf die Fasern fiihren
und mehr Fasern in die Beschléige ein-
dringen lassen wird, und bei hirteren
Flocken leicht Verbiegung der Hikchen
hervorruft. Man miite die Beschlige
auf 0,1524 + 0,08 = 0,2324 mm ein-
stellen, wennder Abstand von 0,1524 mm

eingehalten werden soll, wodurch aber

die Wirkung abgeschwicht wird. b 3<— b —Z

Wird @ =0, ist I = h und es tritt bei Abb. 89. Abb. 90.
Zuriickbiegung der Hékchen eine Ver-
groBerung des Abstandes der Beschlige ein, was ungiinstiger wirkt als eine Ver-
kleinerung.

Durch das erforderliche Anschleifen der Beschlége verkiirzen sich » und I,
und es entsteht die Frage, wie weit darf abgeschliffen werden. Offenbar héchstens
bis Punkt 1. Tritt dann ein Zuriickbiegen der Hékchen ein, ergeben sich die-
selben Verhéltnisse wie bei ¢ = 0.

Es ist

m =atano; und da o« = 74° und a = 0,875 mm, wird
m = 0,875-3,487 = 3,05 mm . :

Das Knie der Hikchen liegt etwas unter der Mitte der Hohe. Es weiter
nach unten zu verlegen, etwa nach Punkt 2, ist nicht mdoglich, weil dann der
untere Teil unter einem zu kleinen Winkel zum Band steht, was groBe Schwierig-
keiten bei dem Einsetzen der UJ-férmigen Héakchen bieten wiirde.

2. Gleichgerichtete Hakchen, Abb. 89 und 90. Zerlegt man wieder die
Kraft P in die Komponenten p und ¢, so zeigt sich, dafl p bei den Hékchen a
nach ein-, bei den Hikchen b nach auswirts gerichtet ist. Steht b still und be-
wegt sich ¢ mit der Geschwindigkeit v, in der Pleilrichtung I, gehen die Fasern
mit a. Dasselbe tritt auch ein, wenn sich b in Richtung der Pfeile 2 und 3 be-
wegt. Ist eine bestimmte Arbeitsgeschwindigkeit v erforderlich ist v, = v,
wenn b stillsteht und v = v, + v,, oder v = v, —v;,,, Wenn b bewegt wird.

Das FErgebnis der Betrachtung ist: Gleichgerichtete H#ékchen be-
wirken Ubergang der Fasern von einem zum anderen Beschlag,
entgegengesetzt gerichtete das Durchkdmmen und Auflésen.

Technologie der Textilfagsern: Spinnerei. 5
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Querschnittsform der Kniehidkchen: In der Baumwoll- und Woll-
spinnerei sind heute fast nur die durch die Abb. 91 dargestellten Formen in An-
wendung; der Runddraht @, Ovaldraht b und ¢, Halbflachdraht d, entstanden
durch Pressung von Runddraht, und der Seiten- oder Pflugschliffdraht e, ent-
standen durch seitliches Abschleifen oberhalb des Knies. Die frither zuweilen
angewandten Querschnittsformen, Rechteck, gleichschenkliges Dreieck, Kreis-
sektor, haben sich nicht bewihrt. Die scharfen Kanten des Riickens fithrten zu
einer Beschidigung des Kratzentuches und zu Lockerwerden der Hakchen.

Schleifen der Be-
schldge (s. a. unter
Deckelkrempel): Die Bo-
schlige miissen geschlif-
fen werden, um alle
Spitzen in eine KEbene
oder einen Zylinder-
mantel zu bringen und
sie fiir die Auflosungs-
arbeit geeignet zu ma-
chen. Wiirden die Hak-
chen etwa halbkugelige
Enden haben, miifte notwendig eine wesentliche Verminderung der kimmenden
oder kratzenden Wirkung eintreten. Bei dem Schleifen muf die Entstehung
von Rauhigkeiten oder Grat vermieden werden, denn dies gibe Veranlassung
zum Festhaken von Fasern und zu vermehrtem Faserbruch.

Durch Oberflachenschliff werden die Spitzen der Hékchen geschirft,
und es entsteht bei Runddraht eine elliptische Endfléiche mit einer halbellip-
tischen Arbeitskante 1, 2, 3, Abb. 92, keine scharfe Spitze. Bei o = 740 ist
die Ellipse aber nahezu halbkreisformig. Hakchen mit Seitenschliff, Abb. 93,
erhalten eine schmale, sich einer Spitze nihernden Schneide, die aber bei wieder-
holtem Oberflichenschliff allmahlich breiter wird.

Die Abb. 94 und 95 geben Beschlige fiir Jutekarden in halber natiirlicher Grobe.
Abb. 94 zeigt Beschlag auf Holzleiste mit einzelnen Nadeln, Abb. 95 Beschlag
mit U-Hékehen auf Leder.

Die Beschlagbander werden von Kratzenfabriken hergestellt in bestimmten
Nummern und in verschiedenen Stichen — Voll- oder Plattstich, ge-
rader Stich, Képer- oder Diagonalstich, Rippen- oder Sdulen- oder
Kolonnenstich —, die sich durch die gegenseitige Stellung der U-Hékchen
unterscheiden, worauf hier nicht weiter eingegangen werden soll. Zur Herstel-
lung dient heute ausschlieBSlich Stahldraht.

S
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Abb. 94. Abb. 95.

Die Kratzensetzmaschinen sind #duBerst fein durchgebildet. Der von
einer Rolle kommende Draht wird gerade gerichtet, dann erfolgt Abschneiden
eines Stiickes von der Linge des U-Hikchens, Biegen in U-Form, Einsetzen
in schriger Richtung in die vorgestochenen Locher und Biegen in Knieform.
Die Maschinen setzen 200—250 Stiick in 1 Min.
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Die Beschlagspitzen werden auch gehirtet, um sie linger scharf zu halten
und die Abnutzung zu vermindern. Es geschieht dies in der Weise, daf das
Beschlagband rasch an einer senkrechten Gas-Sauerstofflamme voriiberzieht,
wobei die Spitzen rotglithend werden, sofort in ein Hértebad eintauchen und
Glashérte erhalten?).

Das Aufziehen der Kardenbinder auf die Trommeln und Walzen muB unter
starker Spannung geschehen, damit im Betriebe keine Lockerung eintritt. Dazu
dient der Apparat von Dronsfield, der in einer Ausfithrung fiir das Beziehen
von Walzen kleineren Durchmessers — Arbeiter, Winder, Ubertrager, Volants
usw. — in Abb. 96 dargestellt ist. Fiir das Beziehen der Walzen von grofiem
Durchmesser — Trommeln, Abnehmer — findet ein ganz gleich, nur kréftiger
gebauter Apparat Anwendung. — Das Band geht zunichst durch einen Ein-
laB, dann mit den Beschlagspitzen nach oben durch einen Kanal, in welchem es
eine kleine Anfangsspan-
nung erhidlt durch eine
sich auf die Spitzen
legende eiserne Platte, die
durch Gewichtsbelastung
oder mittels Schraube
mehr oder weniger ange-
prelt werden kann. Zur
Hauptspannung ist das
Band um eine feststehende
dreistufige Trommel ge-
legt, deren grofite Stufe
beledert ist, wahrend die
zweite und erste glatt
sind und kleineren Durch-
messer besitzen. Zuletzt
geht das Band tiber einen
Hebel und von da nach
der Walze. Der Hebel ist

durch Federn unterstiitzt, Abb. 96.
wodurch es moglich wird,
die Spannung des Bandes auf einer Skala sichtbar zu machen. — Alle diese

Teile befinden sich auf einem Schlitten, welcher auf den Gestellwangen gefiihrt
ist und durch eine Leitspindel Bewegung erhélt mittels Kurbel. Auf der Leit-
spindel steckt ein auswechselbares Kettenrad, dessen Zéhnezahl je nach der
Breite des Kardenbandes so zu wéhlen ist, das die Windungen auf der zu be-
ziehenden Walze dicht nebeneinander liegen.

Der Apparat dient auch zum Abdrehen hélzerner Walzen. Deren Achse
wird dann in die unteren Lager gelegt und der Spannkopf fiir die Binder durch
einen Drehsupport (s. Abb. 96 unten) ersetzt. Der Antrieb der abzudrehenden
Walze erfolgt dann von der Scheibe D aus durch einen Riemen mit Spannrolle.
— Da das Aufziehen in Schraubenlinien erfolgt, ist der Bandanfang unter
Beriicksichtigung der Ausdehnung durch die Spannung auf eine Linge =
Trommelumfang auszuspitzen und auf der Trommel festzunageln, wozu in den
guBeisernen Mantel eingesetzte Holzpflckehen dienen. Dadurch ist auch ein
Annageln des Bandes nach der Trommelmitte zu mdglich, was allerdings das
Herausnehmen einiger Doppelhédkchen erfordert. Ist die Trommel fast ganz

HJ &]i;ﬁnsen, Prof.: Uber die Widerstandsfahigkeit glasharter Kratzenzihne. Z. ges.
Textilind. 1909, H. 4.

5*
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bewickelt, mufl das Band wieder ausgespitzt und schlieBlich festgenagelt
werden.

Die Auflésung der Faserbiischel erfolgt bei den Krempeln zwischen einer
groBen, rasch umlaufenden Trommel, dem Tambour, und kleinen, langsam
laufenden Walzen, den Arbeitern oder zwischen der Tromme!l und ein diese
oben umgebendes aus einzelnen Leisten, den Deckeln, bestehendem Dach,

Abb. 97. Abb. 98.

wonach Walzen- und Deckelkrempeln unterschieden werden. Die letzteren
sind nur in der Baumwollspinnerei in Anwendung und besitzen gegeniiber den
Walzenkrempeln den Vorzug, eine viel groflere Arbeitsfliche zu bieten, da die
Deckel fast in voller Breite mit Beschlag versehen sind. Die Abb. 97 und 98
geben schematisch die beiden Anordnungen.

Abb. 99. Reilkrempel fiir Streichwolle.

In Abb. 97 ist I die Trommel, 2 sind die Arbeiter. Als Beschlige sind der
Einfachheit halber nicht Kniehdkchen sondern gerade Hékchen gezeichnet.
Man erkennt, daf die Beriihrung der Beschlige theoretisch nur in einer Linie
stattiinden kann.

Die Arbeitsstellen miissen mindestens um die gréfite Faserlinge auseinander-
liegen, sollen Fasern nicht von beiden Arbeitern erfaflt, mitgenommen und zer-
rissen werden. Dies kommt jedoch nur fiir lange Fasern, Kammwolle, Hede,
Jute in Betracht; bei kurzen ergibt sich schon ohne weiteres ein Abstand grofier
als die Faserlinge dadurch, dal} die Durchmesser der Arbeiter nicht beliebig klein
gemacht werden kénnen und daB vor die Arbeiter die Walzen 3, die Wender,
gelegt sind, deren Beschlag so gestellt ist, daB sie die von den Arbeitern aufgenom-
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menen Fasern abnehmen und der Trommel wieder iibergeben. Die Geschwindig-
keit v; der Wender ist groBer als die der Arbeiter v,, die klein ist, aber kleiner
als die Trommelgeschwindigkeit »,, um die Fasern auf dem eingezeichneten Weg
zu fithren.

Die Wender sind vor die Arbeiter gelegt, damit die noch nicht geniigend
aufgelosten Flocken nochmals der Bearbeitung durch Trommel und Arbeiter
unterworfen werden, was nicht der Fall sein wiirde, wenn die Wender hinter
den Arbeitern ligen. — Es ist auch méglich, zwei benachbarte Arbeiter durch
einen dazwischen gelegten Wender reinigen zu lassen; doch wird dadurch die
Einstellung erschwert, und es fehlt die wiederholte Bearbeitung der vom ersten
Arbeiter abgenommenen Fasern durch diesen.

Um die gegenseitige Einstellung der Beschlige zu erméglichen und der Ab-
nutzung durch Schleifen Rechnung zu tragen, sind die Arbeiter in radialer, die
Wender in radialer und tangentialer Richtung verstellbar. Der Antrieb der
langsam laufenden Arbeiter erfolgt durch eine Kette, der der Wender durch
einen Riemen, Abb. 99, welche eine Reilkrempel fiir Streichwolle darstellt.

Abb. 98 gibt das Schema fiir eine Deckelkarde. Die Trommel I arbeitet
zusammen mit den Deckeln 2, die frither feststehend waren, heute aber allgemein
wandernd mit ganz geringer Geschwindigkeit entweder mit oder, aber selten,
gegen die Trommel laufend ausgefiihrt werden: Karden mit festen oder mit
wandernden Deckeln, Wanderdeckelkarden. Man erkennt, daf die
Deckelkarden, wie schon oben erwihnt, auf gleichem Umfang des Tambours
fir die Bearbeitung der Fasern eine weit grofere Hakchenzahl darbieten als die
Walzenkrempeln. Aber dies ist eben nur fiir die Baumwolle mit der geringen
Stapellinge anwendbar.

Nach diesen einleitenden Bemerkungen sollen zunéchst die

1. Krempeln mit Wanderdeckeln
einer Besprechung unterzogen werden.

Abb. 100 gibt das Schaubild einer Wanderdeckelkarde, Abb. 101 die Getriebe-
skizze. ‘Man sieht in Abb. 100 ganz links den von der Schlagmaschine kommenden
Wickel 1, dessen Spindel in Schlitzen von Backen lagert, die so geformt sind,
daB ein Reservewickel aufgelegt werden kann. Der Wickel ruht auf der Wickel-
walze 2, Abb. 101. Dann folgt ein polierter Tisch 3, an dessen Ende sich die
Mulde fiir die belastete Speisewalze 4 befindet. Dadurch wird der Klemmpunkt
der Watte moglichst dicht an den Beschlag des Vorreiflers 4 herangebracht
und verhindert, dal ganze, unaufgeloste Flocken herausgerissen werden. Nun
folgt die groBe Trommel (Tambour) 6, deren Beschlag die vom Vorreifier
vorgetffnete Wolle abnimmt, welche dann zwischen der Trommel und derDeckel-
kette 7 bearbeitet wird. Die Deckel laufen, wie schon oben bemerkt, entweder
mit oder gegen die Trommel. Fast alle Firmen wenden den Mitlauf an, obgleich
dabei die mit Verunreinigungen und kurzen Fasern gefiillten Deckel mit der
gereinigten und aufgelésten Baumwolle der Trommel in Berithrung kommen,
wihrend bei Gegenlauf das Gegenteil der Fall ist. Die Praxis hat jedoch gelehrt,
daB Unterschiede in der Reinheit des Vlieses nicht vorhanden sind.

Der Abnehmer (Peigneur) 8 nimmt die Fasern von 6 ab. Der rasch
schwingende Hacker 9, welcher eine fein verzahnte Schiene besitzt, 16st die
Baumwolle vom Abnehmer in Gestalt eines feinen schleierartigen Vlieses ab,
welches sofort durch einen Trichter zu einem Bande, einer Lunte, von etwa
50 mm Breite zusammengezogen und durch die Lieferwalzen 10 verdichtet
wird. Dann gelangt das Band nach dem Drehtopf 11, dessen Einrichtung
spater dargelegt werden wird. 13 ist eine mit 4 Reihen in Schraubenlinien an-
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Abb. 100. Schaubild einer Wanderdeckelkarde.

geordneten Biirstenschienen besetzte Walze zum Reinigen der Deckelbeschlige
und 74 ein Fiithrungstisch fiir die Deckel bei dem Schleifen. Unter der groflen
Trommel und dem VorreiBer befinden sich Roste aus gelochtem Blech zur Ver-
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minderung des Auswurfes von Fasern, und um grébere Verunreinigungen aus-
treten zu lassen. Unter dem VorreiBer wird meist an der Eingangsseite ein aus
2 Abstreifmessern und mehreren einstellbaren dreikantigen Stiben bestehender
Rost angeordnet, Abb. 102.

Uber die Arbeits- und Geschwindigkeitsverhiltnisse gibt die nach-
folgende Durchrechnung einer Krempel Aufschlufl. — Den Antrieb empfangt

Abb. 101. Getriebeskizze einer Wanderdeckelkarde.

Abb. 102.

immer die grofe Trommel, von deren Achse alle iibrigen Bewegungen teils auf
der rechten, teils der linken Seite abgeleitet werden. Die schwere guBeiserne
Trommel, ausgefithrt fiir Beschlagbreiten von 37, 40, 45 und 50”7 = 940, 1016,
1143 und 1270 mm, wird heute nach dem Abdrehen geschliffen und mufl auf das
sorgfiltigste ausgewuchtet und gelagert werden, um jedes Schlagen zu ver-
meiden und bei der dichten Anstellung der zusammen arbeitenden Beschlége
Beschidigungen dieser teueren Bestandteile zu verhiiten.
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Trommel: Beschlagbreite 37/, Durchmesser ohne Beschlag 50", mit Be-
schlag 5013/,." = 1270 bzw. 1290 mm. Umginge n, = 180 als Hochstwert, der
selten iiberschritten wird. Arbeitsgeschwindigkeit
1,297

60
Der VorreiBBer 5, welcher kriftigen Beschlag von Sigezahndraht erhilt,

wird von der Trommel aus durch einen gekreuzten Riemen getrieben.
Es ist 19

n; = 180- = 488,57 (2)

vs=180- = 12,158 m/Sek. (1)

und die Geschwindigkeit ist bei 9!/,,”” = 0,231 m Durchmesser

V5 = 60 (3)

Zwischen Trommel und Vorreifler findet also nur ein Geschwindigkeits-
sprung von v
-8 =2,065 4)

b

statt, was wesentlich zur Schonung des feinen Trommelbeschlages beitrigt, da
diesem eine durch den Vorreifier schon stark verdiinnte Watt dargebo’oen wird
(s. w. u.).

Der Abnehmer (Filet) 8 erhiilt 2 Geschwindigkeiten, eine groBe fiir den
Arbeitsgang, eine kleine bei Band- oder Vliesbruch und zur Einfiihrung des
Vlieses. — GroBe Geschwindigkeit: Von der auf der VorreiBerachse stecken-
den 6”-Scheibe wird durch Riemen 16 auf eine 9’’-Scheibe getrieben, von der

aus der Abnehmer durch ein Rédervorgelege T (? 47180 8 Drehung erhilt.
6 26 W,
—_— B — . 4 2
Mg =75 o 104" 180 =0,4524 W, (5)

worin 0,4524 die Abnehmer-(Filet-)Konstante ist. Die Geschwindigkeit ist bei
0,681 m Durchmesser

0,681 -7

R 0,0161 W, m/Sek. (6)
W, =20, 22, 24—40.
Vgmin = 0,322 M Vgmittes = 0,483 M Vgmay = 0,644 m/Sek. (7)
Da v, = 12,158 m ist, findet im Mittel bei dem Ubergang des auBlerordentlich
2,158 dd
0,483 =rd. dem

25fachen statt. Der Flor wird stark zusammengestaucht, wodurch die auf der
Trommel parallel liegenden Fasern wieder wirr durcheinander gelegt werden.

Kleine Geschwindigkeit durch eine 3,5’’-Scheibe auf der VorreiBerachse
und Riemen 17

35 26 W,
’ 959
M= 0" 64 180 =0,2639-W,.

0,2639 W,

Die Geschwindigkeit des Abnehmers 0,4542

=rd. 0,6 mal so groB wie

bei schnellem Gang.
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Einzugs-Speisewalze 4: Diese wird vom Abnehmer 8 aus getrieben durch

2 , die Seitenwelle 18, den Nummerwechsel W,, und das 120er Rad.
22 W
=My o F%—O,OO377-W8-W19. (8)
Durchmesser 0,0508 m
v, = 60 -0,00377 Wy W,1,-0,0508 7 = 0,00001- Wo- W, 9)

Fiir Wy = 30 und W,y = 20; (12—30) wird v, = 0,006 m/Sek.
Bei dem Ubergang von der Speisewalze zum VorreiBer findet, mittlere Ver-

. 5,886 .
hiltnisse vorausgesetzt, ein Verzug von % = statt. Die Watte
v, 0,006

wird also ganz auBerordentlich verdiinnt.
Wickelwalzen 2: Durchmesser 6” = 0,1524 m. Antrieb von der Speise-

walze aus durch 15

48
15 15
My =y 1o = 0,00877 - Wy Wy 10 = 0,00118 Wy- Wy (10)
vy = 6 o+ 0,1524 7 == 0,0000041 - Wy - W,y (11)

Der V
er Yerzug v 00001 Wy Wy o
vp  0,0000041-W,-W,,
ist sehr klein; es soll nur Stauung der Watte ZW1schen Wickel- und Einzugswalze
vermieden Werden

Abzugswalzen 10: Durchmesser der unteren 27/, = 0,073 m. Antrieb

vom Abnehmer 8 aus durch 1—1899
180
p— .% — 4,286 T7,. (12)
Vyo = % -0,073 7 =0,0163- W,. (13)
Verzug vy, 00163 W, 1630

v, 0,00001 Wy-W,, Wy
Deckel: Die Deckel werden durch ein 15er Rad bewegt welches von der

Trommelachse aus durch Riemen 19 und die Vorgelege 6 40
Drehungen des 15er Rades

65 1 1
10 16 40

- Das 15er Rad muB fiir einen Umgang der aus 110 Deckeln bestehenden Kette

1
11_59 = 17,333 Umginge machen.

Zeit fiir einen Umlauf

Drehung erhalt,

n =180

=0,182/Min. (14)

7,333
T="""=r1d. i . 15
0.182 rd. 40 Minuten (15)
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Die 10”-Scheibe kann, um je nach Beschaffenheit der Baumwolle die Um-
laufzeit der Deckelkette &ndern zu konnen, ausgewechselt werden durch eine
6-, 8-, 11- und 14’’-Scheibe.

Hacker 9: Der Hacker wird durch die Riemenziige 20 und 21 getrieben.
Zahl der Hackerspiele

21,25 9,25
=180 2222 222 141609,
- S g =rd 1609 (16)

Rechnet man bei der Kleinheit der Riemscheiben mit einem Gleitverlust
von 5 vH, so wird

Abb. 103. Mgy _ 2,143

Ny 0,132

Durch den Kopfteller erhilt das Band eine schwache Drehung. Die Dreh-
topfwalzen 24, von denen die obere in Abb. 104 festgelagert, die untere durch
Feder 25 dagegengedriickt wird, haben 2/ = 0,0508 m Durchmesser und liefern

=rd. 16 Windungen in der Kanne.

minutlich Ip = np - 0,0508 7z m Band /Min.
249020
e, 2A20-20 9. 2
1D =y 1o o030 = 5429 W (20)
Ip = 6,499 Wy 0,1£96 = 1,026 W, m/Min. (21

In 1 Min. macht der Kopfteller 2,143- W, Umginge; es kommen also auf
2,143

106 = 1d. 2 Drehungen auf 1 m Band.
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Das Band legt sich in die Kanne aus Blech oder Vulkanfiber in zyklischen
Windungen, Abb. 105, ein. Bei Beginn der Fiillung ist aber diese Lage keine ganz
regelmiBige, da das Band die ganze Hohe der Kanne durchfallen mufl. Dies
gibt leicht zu Storungen bei dem Abziehen Veranlassung. Um die Windungen
von Anfang an ganz regelmifBig zu legen
und glatten Ablauf zu sichern, wendet f
man Kannen mit beweglichem, durch &l
eine Feder unterstiitztem Boden an, | {\z4

\S

¥ e
q
o

Abb. 106.

Gesamtverzug der Krempel: T
1,026 W, Abb. 104.
V=Ip 60 1817

v, 0,0000041- Wy Wy  Wo (22

Fir W,y = 20 wird V =rd. 91

Als wirklichen Verzug innerhalb der
Krempel sieht man meist nur den Verzug
zwischen Einzugs- und Abzugswalzen an,

v 70 /
V,=-—==38L5. Abb. 105. Abb. 106.

Vs
Es sei hier eine iibersichtliche Zusammenstellung der im Beispiel errechneten
Werte eingefiigt.

Durch- ‘ Drehzahl Geschwindigkeit ‘ Zwisohen-! Gesamt-
messer ‘ | verzigge | Vverziige
dm ‘ n » m/Sek. ‘ !
Wickelwalze2 | 0,1524 | 0,00118 Ty Wy | 00000941 W Wi 006 !
: i ! 4
Speisewalze 4 0,0508 i 0,00377 Wg Wy,  0,00001 Wy Wy | 58860
VorreiBer 5 0,230 48857 | 5,886 ‘ We Wi 117
2,065 . L=
Trommel 6 120 | 180 o 12,188 . 001320W v Wi
Abnehmer 8 0,681 = 04524 W, | 00161 W, ’ Lo12 Py, 1630
Abzugszyld. 10 | 0,073 . 4,286 W, |  0,0163 W, 1’05“ T
Drehtoptwalzend| 0,0508 | 6420 W, | 0,071 W, ’ 1
Hacker 9 ‘ 1630 | 1,275
Deckelkette 7 | 1in rd. 40 Min. | etwa 0,00128

|
Bandnummer: Wird der Krempel eine Watte vorgelegt, welche z. B. auf

: 1
1 m Liange 300 g wiegt, also von der metrischen Nummer N = 300 = 0,00333,

so ist die Bandnummer
N, =N-V =0,00333-V, (23)

worin ¥V = Gesamtverzug. )

Fiir das Beispiel wird N, = 0,00333-81,5 =0,2734 ohne Beriicksichtigung der
Verluste.

Uber die Stirke der Bearbeitung sucht man sich ein Bild dadurch
zu verschaffen, dafl man angibt, wieviel Umginge der Trommel auf 1’ oder 1 ecm
von der Speisewalze zugefiibrte Watte kommen, und bezeichnet diese Zahl als
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Kéimmungen. Es war v, = 0,00001 W,,- W, m/Sek = 60-100-0,00001 W,y Wy

cm/Min.

180 3000

Ki 1K = =
AMMUNEEn: & = 60.100-0,00001 Woo- Wy Wy W,

und fiir Wi, W= 600 wird

K=25.

Diese Ermittelung gibt aber nur ein zutreffendes Bild von der eingetretenen
Verdiinnung der Watte, nicht von der Stirke der Bearbeitung. Der Trommel-
durchmesser war 1,29 m. Es wiirde also 1 cm zugefiihrte Watte auf 5:129 x
=rd. 2026 cm ausgestreckt werden, und man erkennt, welche auBlerordentliche
Feinheit der Flor auf dem Beschlige der Trommel besitzt.

Ein zutreffendes Bild iiber die Stérke der Bearbeitung wiirde nur gewonnen
werden kénnen durch Angabe, wieviel Hakchen des Trommelbeschlages die Auf-
I6sung von 1 em zugefiihrter Watte besorgen.

Lieferung der Krempel: Besitzt das abziechende Band die metrische
Nummer N, und werden sekundlich v;, = 0,0163 W m geliefert, ist die Lieferung
in 8 Stunden theoretisch

L, = 3600-8-0,0163- W, = 460,8 Wg, m, (24)
Hiervon ist fiir Stillstdinde p vH abzuziehen; also wirkliche Leistung
100 —p 100—p
= -46 — . 4 k 25
Le 100 08 W, m= 1001000 60,8 Wy km . (25)

Da die Nummer angibt, wieviel Meter 1 g oder wieviel Kilometer 1 kg wiegen,
liefert die Krempel
100—p 460,8- W,

=10.1000  n, <& (26)

1630
W19 '

Nach Gl. (23) ist Ny=N-V =N - Dann wird

@ = (100 — p) 0,0000282 - —2

W- W19
us (27)

Fir p =10 und W,-W,, =600. N =0,00333 folgt
G = 45,84 kg in 8 Stunden. (28)

Auf Verluste ist in vorstehender Rechnung keine Riicksicht genommen.
Beziffert man diese mit ¢ vH, geht Gl. (27) iiber in

(100 — ¢) (100 — p) Ws- Wi
G= 100 -0,0000282 —— N (29)
und es wird bei ¢ = 4
G = 44,01 kg . (30)
Es erhoht sich dann auch die Bandnummer, und die wahre Nummer wird
100 . ..
N,=N, 100 —¢’ also im Beispiel
0,2734. - 100
s =0,2848.

Kraftbedarf: ImLeerlauf etwa 1, im normalen Arbeitsgang etwa 1,4—1,5PS.
Deckel, Deckelfiihrung und Einstellung: Die Deckel aus GuBeisen
erhalten T- Querschnitt, Abb. 107, mit durchgehender gleich hoher oder nach der
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Mitte tiberhShter Rippe und miissen so bemessen werden, daff die Durchbiegung
durch das Eigengewicht in der Mitte so klein als moglich ausfillt. Denkt man
sich das Gewicht gleichm#Big tiber die Auflagerlinge ! verteilt, wird die Durch-
biegung eines senkrecht iiber der Trommelachse liegenden Deckels

G 5B

=57 384
Nach einer Tabelle von Dobson (Studie iiber das Krempeln der Baumwolle)
ist das Gewicht eines Deckels fiir 37/ = 940 mm Beschlagbreite und 42’ =1067m
Gesamtlinge 2,44 kg. E ist fiir guten GrauguB 1000000. J ergibt sich aus dem
auf Rechtecke reduzierten Querschnitt, Abb.108, zu

J=%[B-e":—bh3+ae‘°;],

worin der Schwerpunktsabstand
o — 1 aH?+ bd?
12 aH+bd
Far H =34cm, B =27cm, d= 0,06, Abb. 107. Abb. 108.
b=20cm und a = 0,7 cm folgt
e, =1,23; e, =2]17; h =1,23 —0,6 = 0,63 cm
und J = 3,89 .
Dann wird bei ! = 100 cm
f=10,008 cm = 0,08 mm.

Wenn man nun bedenkt, daB8 die Deckel auf 0,1—0,2 im Mittel auf 0,15 mm
mit ihrem Beschlag an das Trommelbeschlige angestellt werden miissen, wird
durch eine Durchbiegung um 0,08 mm eine betréchtliche Verminderung des Ab-
standes herbeigefiihrt, die noch vergréBert wird durch das Gewicht des Be-
schlages und der Befestigungsteile. Dazu kommt, daB die Deckel auf der oberen
Kettenseite sich in entgegengesetzter Richtung durchbiegen und bei dem Schlei-

fen noch eine stirkere Durchbiegung durch den Schleifdruck

erfahren konnen, wodurch der Beschlag in der Mitte hoher wer-
den miifite als am Rande.

und e, = H — e, ist. ~]

Abb. 109 Abb. 110. Abb. 111.

Die Durchbiegung kann vermindert werden durch Uberhéhung der Rippe nach
der Mitte und durch die Anordnung von Howard und Bullough, Abb. 109,
welche am #duBeren Rande eine starke Wulst bei @ anbringen, die nach der Mitte
hin allméhlich auf & verliuft.

Befestigung des Beschlages auf den Deckeln: Diese erfolgt heute
wohl ausschlieBlich durch Klammerbénder aus Stahlblech. Es soll hier nur
eine der besten Anordnungen von Deiss in WeiBenburg (ElsaB) angefiihrt werden,
Abb. 110—113. Die Binder von Beschlaglinge des Deckels besitzen in Abstéinden
Spitzen, Abb. 110, zwischen welchen das Band des besseren Festhaltens wegen
schwach geriffelt ist. Die Spitzen sind so lang, daB sie das Beschlagband voll-
stéindig durchdringen und zum sicheren Festhalten umgebogen, vernietet werden
kéonnen, Abb. 111. Nachdem die Klammerbéinder mit dem Beschlag verbunden
sind, erfolgt unter starker Querspannung des Beschlages das Aufziehen auf die
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Deckel, wie aus Abb. 111 hervorgeht. Die nach unten hervorragenden Enden
der Klammerbinder werden nach innen gebogen und legen sich auf die Schrig-
flichen der Deckel. Der Beschlag kann bei dieser Befestigungsart, wenn richtig
ausgefiibrt, keine Blasen bilden, und es kann sich auch kein Flug ansetzen,
da die Stoffbénder véllig von den glatten Klammerbdndern umschlossen sind.

Fihrung und Einstellung der Deckel haben den Konstrukteuren
groBe Schwierigkeiten bereitet. Die Einstellungsvorrichtungen miissen die Mog-

Abb. 112. Abb. 113. Abb. 114.

lichkeit einer Verstellung um %/;g0y” = 0,0254 mm gewahren; ferner mull der
Abnutzung der Beschlige bis auf etwa halbe Lénge des oberen Knies Rechnung
getragen werden, wobei die Deckelbeschlige entweder immer genau konzentrisch
zum Trommelbeschlige oder so anzustellen sind, daB der Abstand vorn etwa
0,2, hinten 0,15 mm betrigt. Zur Fiibrung der
Deckel verwenden die meisten Firmen aus bieg-
samem GuBeisen hergestellte Laufschienen, die
entweder in der ganzen Lénge aufliegen oder an
3, 5, 7 Punkten unterstiitzt sind. Findet eine
Unterstiitzung nur in wenigen Punkten, z. B. 3,
statt, besteht die Gefahr, daf sich die Laufschienen
zwischen den Befestigungspunkten durch das Ge-
wicht der Deckel durchbiegen. Die Laufschiene I.
Abb. 114, sei in den Punkten 2, 3, 4 unterstiitzt.
MuB sie auf den Halbmesser r; eingestellt wer-
den, kommen die Punkte 2 und 4 der Laufschiene
nach 5 und 7, da die Linge unverdnderlich ist.
Die Punkte 2, 3, 4 des Stellzeuges sind nur radial
verschiebbar, und die Verlegung der Punkte 2
und 4 wird dadurch erméglicht, daf Bolzen der
Stellzeuge in Schlitze der Laufschienen eingreifen.
Einige bewihrte Deckelfithrungen sollen kurz

besprochen werden.
Anordnung von Howard und Bullough,
Abb 115. Die Deckel I ruhen auf der bieg-
Abb. 115, Deckeleinstellung  samen Laufschiene 2, welche durch das Gewicht
von Howard und Bullough. der Deckel gebogen wird, sich gegen den vor-
springenden Rand der Gestellwand anlegt und
getragen wird von einer Anzahl keilférmiger Stiicke 3. Werden diese im Sinne
des Pfeiles bewegt, sinkt 2 herab, und die Deckel néhern sich der Trommel ; bei
entgegengesetzter Bewegung vergroBert sich der Abstand. Zur Verstellung
von 3 dient folgende Einrichtung. Auf der fest mit der Gestellwand verbundenen
Schraube 4 sitzt als Mutter ein Stirnrad 8, in welches ein nach einer Kugelober-
flache abgedrehtes Stiick 6 eingelegt ist zum sicheren Anlegen an 3. Schraube 4
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trigt auBerhalb eine zweite Mutter 7 mit konischem Ansatz 8, der sich mit dem
in 36 Teile geteilten Rand an die AuBenfliche von 3 anlegt. 3 tragt eine Marke
fiirr die Teilung von 8. Dreht man z. B. 7,8 um 2 Teilstriche nach links und dreht
Rad 5 so, daB sich 6 wieder fest gegen 3 anlegt, tritt Senken der Deckel um
2/1000” = 0,0508 mm ein. — Die Drehung von 4 erfolgt durch ein kleines, seitlich
eingreifendes Trieb und kann nur mit Hilfe

eines in den Handen des Meisters befindlichen

Schliissels erfolgen, wodurch eine willkiirliche

Verstellung durch Unberufene ausgeschlossen

ist. & und das Trieb liegen in einer Kammer

und sind von auBen nicht zuginglich.

Soll der Deckel gehoben werden, ist zunéchst
5 zu losen, dann 7 rechts zu drehen und 5 wie.
der anzuziehen.

Die Deckel fallen bei dieser Anordnung
etwas linger aus als gewdhnlich. Auch ent.
steht bei 9 ein Hohlraum, in dem sich Flug
ansammeln konnte; doch lehrt die Erfahrung
daB dies nicht in nennenswertem Grade de
Fall ist.

Anordnung der S#chs. Maschinen
fabrik, Abb. 116. Die Deckel laufen auf de:
biegsamen Schiene I, welche an 5 Punkten durch Abb. 116, Deckeleinstellung der
radial verstellbare Zapfen 2 unterstiitzt wird. Die Sachs. Maschinenfabrik.
Zapten sitzen an Stelleisen 3, die durch Schrau-
ben 4 verstellt und durch Schrauben § mit dem kréftig ausgefiithrten Seitenbogen 6
verbunden werden. Die Stelleisen filhren sich in gefrasten Nuten des Seiten-
bogens. Bemerkenswert ist noch, daf die Seitenbdgen unter die vorstehenden
Flanschen 7 der Trommel treten, wodurch die Deckellinge vermindert wird.
Mit der Flansche ist auBerdem ein Blechring 8 verbunden, welcher den schid-
lichen Luftraum und Flugansammlung verhindert. Die Krempel besitzt 106
Deckel, von denen 42 arbeiten. — Deckelbreite fiir alle Arbeitsbreiten —940,
965, 1020 und 1143 mm — 33,5 mm.

Anordnung von Rieter, Abb.117. Der Laufbogen wird durch 7 Segmente 1
gebildet, deren jedes einen Zentrlwmkel von 199 iiberspannt und die sich an
den StoBstellen durch Uberlappung iiberdecken. Jedes Segment 148t sich in
radialer Richtung durch Drehen der Mutter 2, deren Scheibe 3 mit Teilung ver-
sehen ist, verstellen und durch Mutter 4 und Klemmschraube & festlegen. Auf
den Segmenten liegt zur Uberbriickung der Stofstellen ein an beiden Seiten
durch kriftige Federn gespanntes Stahlband 6.

Die Regelung der Einstellung ist einfach. Die Deckel laufen auf einer nicht
federnden Unterlage. Die Stahlbénder sind leicht ersetzbar, und die Sektoren
lassen sich so einstellen, daB die Deckel vorn etwas weiter abstehen als hinten.

Bedenklich kénnte erscheinen, daB bei dem Heranstellen der Sektoren wohl
der Halbmesser, nicht aber die Kriimmung sich entsprechend &ndert; jedoch
ist dies bei der groBen Zahl der Sektoren ohne Belang.

Bei 7 ist ein Schauloch angebracht, durch welches auch die Stellbleche, die
zum genauen Einstellen der Deckel dienen, eingebracht werden koénnen. Von
diesen ist eine Anzahl vorhanden, die sich in der Dicke um 1/,44”” = 0,0254 mm
unterscheiden.

Anordnung der Elséissischen Maschinenbau-Gesellschaft, Abb.118.
Die biegsame, keilférmig gestaltete, auf einer Seite durch Feder gehaltene Lauf-
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Abb. 117. Deckelfithrung und Einstellung Abb. 118. Deckeleinstellung der Elsissischen
von Rieter. Maschinenbau- Gesellschaft.

schiene I ruht mit der ganzen Lénge auf der Spiralfliiche eines Ringes 2, der auf
dem abgedrehten Ringe 3 der Seitenwand liegt und gedreht werden kann durch
Kurbel 4, Trieb § und Zahnkranz 6. Linksdrehung von 2 ruft Senken, Rechts-
drehung Heben der Deckel hervor. Eine Teilung auf dem Rand von 2 und ein
fester Zeiger 1aBt die jeweilige Verschiebung bestimmen, die fiir einen Teil-
strich 0,0254 mm betragt.

Die Anordnung ist sehr einfach, die Laufschiene ist auf der ganzen Linge
unterstiitzt, so dal unerwiinschte und schwer festzustellende Durchbiegungen
nicht eintreten kénnen, und die Einstellung erfolgt fir jede Krempelseite von
einer Stelle aus. Dagegen ist es nicht méglich, die Deckel vorn weiter abzustellen
als hinten; doch ist dies ein iibersehbarer Mangel gegeniiber den Vorziigen.

Alle dlese Deckelfuhrungen leiden an dem Ubelstand, daB die Fiihrungs-
tlichen der Deckel wie die Laufschienen eine Abnutzung erfahren, die bei der
Unmoglichkeit, durchaus gleichartige Baustoffe zu verwenden, verschieden groB
ist und zu UnregelméaBigkeiten Veranlassung gibt. — Bemerkt sei noch, daB der
Hohenunterschied % in Abb. 115 bei allen Deckeln einer Kette genau gleich sein
muB, was durch sehr empfindliche Mefivorrichtungen festgestellt wird.

Die Hackerbewegung: Die grofie Zahl der Hackerschwingungen —
15—1600 in 1 Min. — erfordert &uBerst sorgfiltige Durchbildung und Aus-
fiihrung des Antriebes der Hackerschiene, wenn nicht in kurzer Zeit toter und
.damit schlotternder Gang oder HeiBlaufen eintreten soll. Man verlegt heute
durchgingig den Antrieb der Hackerwelle in geschlossene mit diinnfliissigem Ql
etwa halb gefiillte Kammern, um dauernd den bewegten Teilen, die z. T. in Ol
schwimmen, z. T. durch das herumspritzende Ol getroffen werden, Schmier- und
Kiihimittel zuzufiihren. — Eine viel angewendete Ausfilhrung nach Howard
und Bullough zeigt Abb. 119. 1 ist die Antriebwelle, von welcher aus durch
das Exzenter 2 mit kurzer Lenkstange 3 der auf der Hackerwelle 5 befestigte
Schwinghebel 4 erfafit wird. Das Gewicht 6 glelcht die Massenwirkung der
Hebel 3 und 4 aus, wihrend das Gewicht des Hackers wie bei allen Ausfiihrungen
durch exzentmsche Lagerung des Befestigungszapfens ausgeglichen W']Id —
Welle I muf} bei dieser Ausfithrung 15—1600 Umgéinge machen.

Zoll = (,175—0,2 mm an das Ab-

Die Hackerschiene stellt man auf 1 0 00

nehmerbeschlige an. Da nun im Laufe der Zeit die Héhe des Trommel- und
Abnehmerbeschlages abnimmt, die Trommelwelle aber festliegt, muBl der Ab-
nehmer und auch der Hacker nachstellbar angeordnet werden.
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Dobson und Barlow haben den in Abb. 120 dargestellten Antrieb an-
gegeben. Die Exzenterstange 3 erfalt den aus den Gliedern 4 und § bestehenden
Kniehebel, der bei jeder Drehung der Welle I die beiden punktierten Lagen ein-
nimmt. Welle I braucht nur halb soviel Umdrehungen zu machen als bei Aus-
fiihrung nach Abb. 119; aber die Zahl der Gelenke ist von 1 auf 3 gestiegen, wo-
durch leicht vermehrtes Spiel und stoBender Gang hervorgerufen werden kann.

Die Reinigung der Beschlige, das AusstoBen oder Putzen.
Die Deckel werden bei jedem Umlauf der Kette, wie schon S.70 erwihnt,
durch eine Biirstwalze oder Hacker mit nachfolgender Biirstwalze gereinigt.

Trommel- und Abnehmerbeschlige miissen regelmiBig in von der Be-
schaffenheit der Baumwolle abhéingigen Zwischenrdumen von den aufgenommenen
Unreinigkeiten, Staub, Schalenteilchen, kurze Fasern, gereinigt, ausgestoBen
werden. Es geschieht dies meist bei verminderter Drehzahl auch durch Biirst-
walzen.

In neuverer Zeit ist auch AusstoBen durch Saugluft — pneumatische
Kardenentstaubung — in Aufnahme gekommen. Die Abb. 121 und 122 zeigen.

o\

L

Abb. 119 und 120. Hackerantriebe.

die Anordnung der Siemens-Schuckert-Werke mit Wanderdiise. Der
Apparat 146t gleichzeitig Trommel und Abnehmer reinigen, erhélt die hin und her
gehende Bewegung durch einen kleinen Motor, welcher die Mutter fiir die fest-
stehende Leitspindel in Drehung versetzt, und steht durch eine Schlauchleitung,
mit welcher auch die Stromzuleitung verbunden ist, mit der z. B. an der Wand
verlegten Saugleitung in Verbindung. Der Ausstof wird in einem gréBeren Ge-
fall gesammelt oder durch ein Filter abgeschieden. — Der Apparat 1a8t sich
leicht von Krempel zu Krempel versetzen. — Bei fest angebrachten Staub-
absaugern reicht die Diise tiber die ganze Breite des Beschlages.

Die Absaugung bietet den groflen Vorteil, den Krempelsaal moglichst frei
von Staub und Faserflug halten zu konnen, was bei der frither iiblichen Art
des AusstoBens nicht méglich war, und fiir die griindliche Reinigung eine kiirzere
Zeit zu beanspruchent).

Reinigungsvorrichtungen fiir die unvermeidlichen Spalten zwischen den
Deckeln sind ebenfalls in Anwendung.

Das Schleifen der Beschlége: Zum Schleifen dienen Walzen, auf welche
mit Schmirgel oder Karborundum versehene Bander unter Spannung in Schrauben-
linien aufgezogen sind, oder Schmirgelscheiben. Die Deckel schleift man wahrend
des Betriebes mit Walzen, die eine kleine hin und her gehende Bewegung erhalten,

1) Z.f. Gewerbe-Hygiene. 1912, S. 445.

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 6
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Abb. 121. Ausstofien des Beschlages mit Saugluft.

Abb. 122.

Abb. 123, die Trommel und Abnebmer zumeist mit dem Horsfallschen Apparat,
Abb. 124, welcher eine etwa 100 mm breite umlaufende und hin und her gehende
Scheibe besitzt. Man lese iiber die fein durchgebildeten Schleifapparate fiir
Deckel und iiber den Horsfall-Schleifer in Johannsen, Baumwollspinnerei,
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oder Lindner, Spinnerei und Weberei nach. — Das Schleifen erfolgt je nach
Beanspruchung der Krempel und Beschaffenheit des Beschlages — gehérteter
oder ungehirteter Stahldraht — in ldngeren oder kiirzeren Zeitrdumen. Viele
Praktiker sind der Ansicht, da8 ein haufiges schwaches Schleifen, ein Abzichen,
nicht nur fir die Auflésungsarbeit, sondern auch fiir die Lebensdauer der Be-
schlage vorteilhaft ist.

Krempel mit 2 Deckelketten. Um die ersten, sich am stidrksten mit Verun-
reinigungen fillenden Deckel héufiger reinigen zu kénnen, hat man statt der
einen, bei der gewohnlichen Ausfithrung einen Bogen von 130—140 ¢ iiberdeckenden
Kette zwei kiirzere angewendet, von denen die erste mit etwas gréberem Be-
schlag versehen wird als die zweite.

Doppelte Kardierung. Man 146t die Baumwolle, namentlich bessere fiir
feinere Garne, vielfach zwei Krempeln, eine Vor- und eine Feinkrempel, durch-
laufen, von welchen die erstere mit gréberem Beschlag versehen die Haupt-
reinigung und Vorauflosung, die letztere in der Hauptsache die vollige Ver-
einzelung der Fasern, die Ausscheidung ganz kurzer und der feinsten Verunrei-
nigungen zu besorgen hat.

Abb. 123.

Abb. 124.

Aus den Béndern der Vorkarden sind dann Wickel zum Vorlegen an der
Feinkarde zu bilden. Dazu dient die Wattenmaschine. Da es nicht gut mog-
lich ist, auf einmal soviel Binder, wie zu einem Wickel erforderlich sind, zu ver-
einigen, bildet man schmale Wickel und setzt mehrere zusammen.

Abb. 125 zeigt eine Wattenmaschine mit Streckwerk, Bauart Rieter, fiir
20—30 Bander. Die aus den Kannen laufenden Bénder gehen zunichst zwischen
den Zinken des etwa halbkreisformigen Einlauftisches 7 durch; dann wird jedes
Band iiber einen Loffel 2 gefiihrt, der bei dem Fehlen des Bandes umschligt, wo-
durch die Maschine sofort ausgeriickt wird (s.u. Strecken). Auf einem geneigten,
trapezférmigen Tisch 3 werden die Bénder in der Breite zusammengezogen und
den Einzugswalzen 4 zugefiihrt, an welche sich ein 4zylindriges Streckwerk 4
anschlieft zum Parallellegen der Fasern. Die Kalanderwalzen 6 verdichten und
glatten die Watte, die nun durch die Wickelwalzen 7 auf eine Spindel unter
Druck gewickelt wird wie bei den Schlagmaschinen. — Bei den Wattenmaschinen
fir die Feinkarde fehlen meist die Einzugs- und die Streckzylinder.

Die Wanderdeckelkarde ist hervorgegangen aus der Karde mit festen
Deckeln, die heute kaum noch in den Spinnereien zu finden ist, und auf die
deshalb nur ganz kurz eingegangen werden soll. Man denke sich in Abb. 100

6*
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Abb. 125. Wattenmaschine mit Strickwerk.

die Deckelkette ersetzt durch ein festes Dach aus 20—24 etwa 21/, breiten
kriftigen holzernen Deckeln. Jeder dieser wurde an jeder Seite durch 2 Schrau-
getragen, Abb. 126, so daB bei 24 Deckeln fiir die Einstellung
96 Schrauben gestellt werden mufBten, was sehr umsténdlich
und zeitraubend war. Diese Einstellung bot allerdings den Vor-
teil, die Deckel nach der VorreiBerseite hin etwas weiter ab-
stellen zu kénnen als nach der Abnehmerseite, wodurch die Auf-
l6sung der Flocken gefordert wird.

Abb. 126. Das Putzen geschah urspriinglich durch zwei Arbeiter, die

von Karde zu Karde gingen, Deckel nach Deckel aushoben und
durch mit Beschlag versehene Putzholzer reinigten. Dabei entstand eine Offnung
im Dach, in der sich Faserwulste ansammelten, die bei dem Einsetzen des
Deckels in das Trommelbeschlige gedriickt wurden und zu Ungleichméfig-
keiten im Vlies und zu Beschadigung des Beschlages Veranlassung gaben.
Das Putzen geschah nach einem vorgeschriebenen Schema, z. B. bei 24 Deckeln
in der Weise, daB die ersten 8 Deckel drei-, die zweiten zwei-, die dritten ein-
mal in einer bestimmten Zeit geputzt wurden. — Spéter kamen sehr sinnreiche,
aber auch recht verwickelte Deckelputzapparate auf, die das Putzen in etwa
derselben Reihenfolge vornahmen. Bei den besten Apparaten wurde die
durch das Ausheben eines Deckels entstandene Offnung wihrend der Dauer
des Putzens durch einen Blinddeckel geschlossen, wodurch man die Wulst-
bindung vermied.

In der Baumwollspinnerei finden Walzenkrempeln mit 6—8 Arbeiter-
und Wenderpaaren und halb Deckel-, halb Walzenkrempeln (Ge-
mischte Karden) mit 2 Arbeiter- und Wenderpaaren hinter dem Vorreifler
und 10—12 Deckeln nur noch in der Abfallspinnerei und zur Wattenherstellung
Verwendung.

2. Die Walzenkrempeln.

Streichwollkrempeln. In der Streichgarnspinnerei ist der Arbeitsgang wesent-
lich kiirzer als in der Baumwollspinnerei, da auf das Krempeln weder ein mehr-
maliges Strecken und Doppeln noch Vorspinnen folgt. Es muf deshalb durch
das Krempeln die erforderliche Beschaffenheit des der Feinspinnmaschine vor-
zulegenden Garnes hergestellt werden. Man kardiert deshalb fiir alle feineren



Die Walzenkrempeln. 85

Garne 3-, fiir grobere Garne 2mal; ein Krempelsatz — Assortiment — be-
steht demnach aus 3 bzw. 2 Maschinen, von denen die letzte durch Teilung des
Vlieses in der Léingsrichtung Béndchen von etwa 40—10 mm Breite bildet, die
gofort durch ein Nitschelwerk zu vollen, runden Faden ohne Draht zusammen-
gerollt und aufgewickelt werden. Die Fiaden erhalten dann auf dem Wagen-
spinner (s. diesen) durch Wagenverzug, der aber nicht grofler als 4 ist, die er-
forderliche Feinheit. Dies bedingt fiir feine Garne die Herstellung feiner Vor-
garne auf der letzten Krempel.

Dieser Arbeitsgang setzt voraus, daf die Wolle im Vlies der letzten Krempel
durchaus gleichmaBig verteilt ist. Anderenfalls wiirden ungleiche Vorgarnfiden
entstehen, die auf der Feinspinnmaschine Garne verschiedener Nummer liefern
miiBten, denn alle Fiden erhalten auf dieser gleichen Verzug und Draht.

Die gleichmiBige Verteilung der Haare, die Ausbreitung gleicher Gewichte
auf gleicher Fliche, kann nur durch méglichst gleichméBige Vorlage an der ersten
Karde und weitgehende Doppelung wihrend des Krempelns erreicht werden.

Das Krempeln hat hiernach in der Streichgarnspinnerei folgende Aufgaben
zu erfiillen:

1. die biischelférmige Anordnung der Wollhaare vollig zu beseitigen;

2. ein bestimmtes Gewicht Wolle ganz gleichméfig tiber eine bestimmte
Fliche zu verteilen;

3. innige Mischung verschiedener Stoffe — lange Wolle mit Kunstwolle oder
Baumwolle, verschiedenfarbige Wollen zur Herstellung von Mischfarben (Me-
langen) — zu bewirken;

4. die noch vorhandenen Verunreinigungen nach Moglichkeit zu beseitigen.

Fiir die weitere Betrachtung soll ein Satz von 3 Krempeln zugrunde gelegt
werden. Die erste Krempel fithrt die Bezeichnung Reifi- oder Rohkrem-
pel, die zweite Pelz- oder Feinkrempel und die
dritte Vorspinnkrempel (Kontinue). — Die An-
ordnung der die Auflésung, Reinigung und Verteilung
besorgenden Teile ist bei allen drei Maschinen die gleiche,
nur nimmt die Feinheit des Beschlages — Hakchen- Abb. 127.
beschlag wie bei Baumwollkrempeln — von Maschine
zu Maschine zu. Die Kratzen fiir Streichwolle werden meist gefuttert,
Abb. 127, d.h. der Teil unterhalb des Knies geht entweder durch Filz oder
eine aus mit Riib- und Leinol angemischte Schicht von Scherwolle. Die
Hikchen erhalten durch das Futtern etwas grofiere Steifigkeit, und der Beschlag
nimmt weniger AusstoB auf.

Die Abb. 128 zeigt eine ReiBkrempel aus friiherer Zeit. 1 ist ein Lattentuch
fiir die Zufithrung, auf welches eine Arbeiterin eine abgewogene Wollmenge
ausbreitet. Um eine moglichst gleichmifBlige Verteilung vorzunehmen, war das
Lattentuch in schwarze und weile Felder gleicher Linge geteilt. 2 sind die
Speisewalzen mit grobem Beschlag, der so gestellt ist, daB die Biischel zuriick-
gehalten werden. Die Trommel 3 entnimmt die Wolle, welche dann zwischen
5—6 Arbeiter- und Wenderpaaren 4 und Trommel 3 durchgearbeltet und
von dem Abnehmer 6 abgenommen wird. Das vom Hacker 7 in voller Maschinen-
breite abgeloste Vlies wird dann auf der Pelztrommel 8 mit Druckwalze 9
durch Ubereinanderdecken einer groBeren Anzahl von Lagen zu einer Watte
vereinigt, die man auf ein Klingelzeichen durchriff und entfernte. Die starke
Doppelung 148t eine gute Vergleichm#Bigung erzielen. Walze 10 ist der Volant
= Schnellwalze mit hohem, aus feinen, biegsamen Drihten bestehenden Be-
schlag, Abb. 129, der in das Trommelbeschlige eingreift und die in dieses ein-
gedrungenen Haare an die Oberfliche bringt, weil die Geschwindigkeit des Volants
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1,2—=1,5mal groBer ist als die der Trommel. Der Volant fiihrt aber zu einer Storung
der Faserlage. — 11 ist die Volantputzwalze, welche mit dem Volant gegangene
Haare der Trommel wieder tibergibt. Die Walzen 10 und 11 sind mit einer dicht
umschlieBenden
Hiille versehen, um
Auswurf —Flug—
zu vermeiden.
Dieser alten An-
ordnung haften
Mingel an, deren
Beseitigung zu einer
Reihe von Verbes-
serungen  gefiihry

Abb. 129.

Abb. 130.

Abb. 128.

hat. — Bei der Zufiihrung der Wolle war man sehr von der Aufmerksamkeit
und dem Geschick der Aufleger abhéngig, die nicht nur die zugewogene Wolle
gleichmdBig zu verteilen, sondern auch die StoBstellen so zusammenzuarbeiten
hatten, dafl keine Verdickungen und Verdiinnungen entstanden. Da das vom
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Hacker abgeltste Vlies nicht zu einem Bande zusammengezogen wird, dehnen
sich Ungleichheiten durch den Verzug der Krempel auf grofie Lénge aus. —
Man hat das Auflegen von Hand durch selbsttétige Speiseapparate be-
seitigt, Abb. 130. Ein aufsteigendes Nadeltuch I bringt die Wolle nach einer
Wagschale 2 mit Bodenklappen, die fiir ein bestimmtes Gewicht eingestellt
werden kann. Sobald dieses Gewicht aufgegeben ist, sinkt die Wagschale
etwas herab und unterbricht die Zufiihrung. Unter der Wagschale befindet
sich das Zufihrtuch 3. Ist dieses um eine bestimmte Strecke vorgeriickt,
otfnet sich die Wagschale, die Wolle fillt auf 3 und wird durch den Verteiler 4
ausgebreitet. Nun fiillt sich die Wagschale wieder, und der Vorgang wiederholt
sich. Die Wolle muf} aber gut ge6ffnet und gleichmafig sein. — &§ sind die beiden
Speisewalzenpaare mit Putzwalze fiir die untere Walze, 6 der Vorreifler mit
Sagezahnbeschlag.

Entnimmt die Trommel die Wolle unmittelbar aus den Speisewalzen, Abb. 130,
liegt die Gefahr vor, daBl durch den groBen Geschwindigkeitsunterschied viele
Haare zerrissen werden und das Trommelbeschlige durch Wollklumpen und noch
vorhandene Verunreinigungen, Sand, Stroh, Bindfadenstiickchen usw., beschidigt

Abb 131. Abb. 132.

wird. Die Trommel lief bei guten Wollen mit 5,35—6,0, bei Shoddy mit 3,5 bis
4,0 m/Sek,, und die Geschwindigkeit ist 1000—2000-, ja selbst 2500mal grofer
als die der Speisewalzen.

Zur Schonung der Wolle und des Beschlages schaltete man bei der Reif3-
krempel einen Vorreiler ein, Abb. 131, mit Sigezahnbeschlag. I und 2 sind die
Speisewalzen, 3 die Putzwalze fiir die am meisten der Fiillung ausgesetzte Walze 2,
welche die Wolle wieder dem Vorreiler 4 zufiihrt, an welchen 2 Klettenmesser
zum Abscheiden der groben Verunreinigungen angestellt sind, das zweite
dichter als das erste. Besser ist die Anordnung Abb.132. Der Vorreifler 4 arbeitet
nach oben; die Wolle wird von ihm durch den ersten Wender, unter welchem
eine Flugwalze liegt, abgenommen und der Trommel zugefithrt. Uber dem
VorreiBler liegt ein schnell umlaufender mit Messerklingen besetzter Kletten-
schlager, der die Kletten usw. in die Fangmulde wirft. Abstreifmesser und
Schléger entfernen aber viel Wolle; es ist deshalb bei stark klettenhaltiger Wolle
vorherige griindliche Reinigung z. B. durch Karbonisieren vorzuziehen, obgleich
dadurch die Wolle etwas leidet. — Uber die weitere Entwickelung der Vorauf-
16sung s. u. Kammgarnkrempeln.

Ubertragung der Wolle von Krempel zu Krempel. Altere Anordnung:
ReiB- und Pelzkrempel bilden Watte auf Pelztrommeln. Es mufl dabei so ge-
arbeitet werden, dafl der Pelz der zweiten Maschine auf gleichen Flichen gleiches
Gewicht besitzt. Um dies zu erreichen und unabhéngig von der Aufmerksamkeit
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der Arbeiterin zu sein, wendet man PelzreiBer- oder -brecher, Matelas-
brecher, an, Abb. 133. Die Pelztrommel 1 ist der ganzen Linge nach mit 2 in
Scharnieren beweglichen Leisten 2 und 3 versehen, welche wihrend der Pelz-
bildung geschlossen sind. Die Leisten klappen auf, sobald die Trommel eine be-
stimmte regelbare Anzahl Umdrehungen gemacht hat, und reien den Pelz
parallel zur Achse durch. Das obere Ende wird von der Abfiihrwalze 4 gefaBt
und in den Kasten 5 beférdert. Laufen die der nichsten Maschine vorgelegten
Pelze in derselben Richtung wie vorher, arbeitet man ohne Kreuzun g; schickt
man die Pelze um 90° gedreht durch die nichste Maschine mit Kreuzung.
Da die Haare einigermafen parallel zur Bewegungsrichtung liegen, erfdhrt die
Wolle bei Kreuzung einen stéirkeren Angriff, den man gern vermeidet. Farbe-
mischungen und Mischungen mit Kunstwolle miissen aber mit Kreuzung ge-

Abb. 133.

arbeitet werden. — Bei Kreuzung mufl der Umfang der Pelztrommel gleich der
Arbeitsbreite oder einem ganzen Vielfachen dieser sein, und in diesem Fall ist
der Pelz in zwei oder drei Teile zu zerreiien. Die StoBstellen folgen sich immer
in Entfernungen gleich der Arbeitsbreite ; und wenn diese nicht sehr sorgfaltig durch
die Arbeiterin zusammengearbeitet werden, entstehen dicke und diinne Stellen
im Garn. Dies gilt auch fiir das Arbeiten ohne Kreuzung, da man den Pelz-
trommeln nicht beliebig grofe Durchmesser geben kann.

Man hat deshalb Apparate eingefiihrt, welche Pelze bis 12 und 15 m Linge
bilden, wodurch die Zahl der StoBstellen eine betrachtliche Verminderung er-
fahrt. Der Pelz wird auf einem endlosen auf und ab steigenden Tuch, Abb. 130,
gebildet und, wenn er eine bestimmte Dicke erlangt hat, durchgerissen und auf-
gewickelt. Zwei solcher Wickel legt man dann der nichsten Krempel vor und
148t den einen von oben, den anderen von unten ablaufen, um grofite Gleich-
miBigkeit zu erzielen. Die StoBstellen fallen nicht zusammen.

Das besprochene Verfahren erfordert viel Handarbeit, bietet aber den Vor-
teil, daB alle drei Krempeln, die man neben- oder hintereinander aufstellt, un-
abhéngig voneinander sind.

Heute wendet man zur Ersparung von Arbeitern und zur Vermeidung der
StoBstellen meist selbsttatige Bandiibertragungen an, wie eine solche
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schematisch in Abb. 134 dargestellt ist. Der von der Reiflkrempel abgel6ste Flor
wird durch eine schriggestellte Walze 1 in ein breites Band verwandelt, welches
auf das querlaufende Lattentuch 2 aufgelegt, durch die schrég nach oben ziehenden
Lattentiicher 3, ein wagerechtes Lattentuch 4 weiterbeférdert und von einem
pendelnden Legapparat § auf dem Speisetuch der zweiten Maschine in Arbeits-
breite gefaltet ausgelegt wird. Auf Tuch 2 liegen die Haare nahezu in Lings-
richtung, werden also der Pelzkrempel in Querlage dargeboten (Queriiber-
tragung). Die Hochfiihrung des Bandes schafft freien Durchgang zwischen
den Maschinen.

Um die fiir lingere Wollen nachteilige Kreuzung zu vermeiden, ist die durch
Abb. 135 dargestellte Einrichtung (Lingsiibertragung) getroffen worden. Das

Abb 134.

von der ReiBkrempel kommende Vlies wird in voller Breite durch einen aus zwei
Walzen I bestehenden hin und her gehenden Legapparat gefaltet auf das Quer-
tuch 2 gelegt und dann in der vorher beschriebenen Weise dem Speisetuch der
Pelzkrempel zugefiihrt.

Man verbindet zumeist nur ReiB- und Pelzkrempel oder Pelz- und Vorspinn-
krempel durch einen Legapparat, um Stillstinde, die durch Stérungen oder durch

Abb. 135.

Putzen entstehen, nicht auf den ganzen Satz auszudehnen. Abb. 136 gibt noch
das Schaubild eines Dreikrempelsatzes der Sachs. Maschinenfabrik vorm. Rich.
Hartmann A.-G. mit Antrieb durch Elektromotoren der Siemens-Schuckert-
Werke.

Bildung der Biinder und des Vorgarnes auf der Vorspinnkrempel®). Anord.-
nung mit zwei Abnehmern. — Zwei-Peigneur-Krempel. Abb. 137.
Die beiden Abnehmer sind mit Ringbeschlag versehen. Bei dieser Anordnung
entstanden groBe Schwierigkeiten in der Herstellung gleichmaBiger Bénder da-
durch, daB der obere Abnehmer leicht etwas mehr Wolle nimmt als der untere,
besonders bei Bildung schmaler Béinder. Bei Mischung von Schur- und Kunst-

1) Rohn: Die Entwicklungsgeschichte des Florteilers. Verhandl.d. Vereins f. GewerbfleiB
in PreuBen. 1883. — Baumann, L.: Florteiler und Nitscher. Z. ges. Textilind. 1924, S. 547.
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wolle gingen mehr lange Haare an den oberen Abnehmer iiber. Bei gleichméBiger
Wolle hilft man sich durch etwas schnelleren Gang des oberen Abnehmers oder
etwas breiteren Beschlag des unteren. — Die Zwei-Peigneur-Krempel

Abb. 136. Dreikrempel-Satz.

-

Abb. 137 und 138.
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eignet sich am besten fiir
grobe, lange Wollen zu
niedrigen Garnnummern.

Krempel miteinem
Abnehmer und zwei
Hackern, Abb. 138: Der
untere Hacker ist gekehlt,
der obere ganz verzahnt.
Auch diese Anordnung,
die sich nur fiir mittlere
und gleichméBige Wollen
zu niederen Nummern
verwendenlaBt, fiihrt viel-
fach zu ungleichen Bén-
dern, weil die Eckzihne
des unteren Hackers
Haare mitnehmen, welche
in die oberen Bénder
gehdoren.

Flor- oder Vlies-
teilapparate: Von den
beiden Anordnungen,
Riemchen-und Stahl-
bandflorteiler, beides
Erfindungen grofter Be-
deutungvonErnst Gess-
ner in Aue i. Sa., an
deren Verbesserung viele
mitgearbeitet haben, soll
zunéchst die erstere be-
sprochen werden.

Riemchenflortei-
lert), Abb. 139 — 142:
Abb.139 gibt einen Flor-
teiler mit zwei, die Abb.
140 und 141 geben zwei
Ausfithrungen mit vier
Nitschelwerken, wel-
che die Bander zu runden
Fiaden ohne Draht ein-
rollen. Dasvom Abnehmer
losgeloste  schleierartige
Vlies gelangt zwischen
die Teilwalzen 1 und 2,
welche, wie aus Abb. 139

ersichtlich ist, mit versetzt angeordneten Ringen von Band- bzw. Riemchenbreite
versehen sind. Abb. 142 gibt einen Florteiler von der Abnehmerseite aus gesehen.

1) Hartig, Prof. E.: Der Florteiler der Streichgarnspinnereien. Entwicklungsgeschichte

einer technischen Erfindung in Definitionen. Zivilingenieur Bd. 32, H. 7.
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Die von oben kommenden Einzelriemchen 3, Abb. 139, umschlingen, einen Flor-

streifen von Bandbreite mitfithrend, je einen Ring der unteren Teilwalze auf
etwa ein Viertel des Umfanges und gehen dann mit dem Band iiber Walze 4.

Abb. 139. Riemchen-Florteiler.

Durch Walze § werden die Bandchen dem unteren Nitschelwerk 6 iibergeben und
gehen dann als runde Féaden, geleitet durch die rasch hin und her bewegten Faden-

Abb. 140 und 141. Riemchen-Florteiler.

fithrer 7 nach den Wickelwalzen, um mit kreuzenden Windungen aufgewickelt zu
werden. Starke Kreuzung ist notwendig, um eine bei Parallelwickelung ein-
tretende Verfilzung der Windungen zu vermeiden und glatten Ablauf zu sichern.
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Der unterste Wickel nimmt z. B. die Faden 1, 5, 9 usf. auf; es steht also fir
das Aufwickeln eines Fadens eine Breite gleich der vierfachen Bandbreite zur
Verfiigung. Der zweite Wickel erhilt die Faden 3, 7, 11 usf.

Die zweite Riemchengruppe 8 geht iiber die Ringe der oberen Teilwalze nach
Walze 9; 10 nimmt die Béindchen ab und iibergibt sie dem Nitschelwerk 11.
Auf dem dritten Wickel liegen die Fiaden 2, 6, 10. . ., auf dem vierten 4, 8, 12...
Zwischen Walze 4 und Spannwalze 12 und ebenso zwischen 9 und I3 sind die
durch Verleimung hergestellten Riemchen um 180° gedreht, geschrinkt, um an
den Kreuzungsstellen 14 der Riemchengruppen freien Durchgang zu schaffen,
und zu verhiiten, da etwa {iber den Rand eines Riemchens herausragende Haare
von dem Nachbarriemchen herausgerissen werden.

Bedingung fiir die gute Wirkung jedes derartigen Florteilers ist, abgesehen
von gleicher Breite der Riemchen, die leicht zu erreichen, durchaus gleiche
Spannung der Riemchen beider Gruppen. Jedes straffer gespannte
Riemchen wird aus dem Bereich der benachbarten Béndchen mehr Haare her-
ausziehen und zur Bildung stirkeren und schwicheren Vorgarnes fithren. Die

Abb. 142. Antrieb der Nitschelwerke.

Herstellung gleicher Spannung bot anfiénglich groBle Schwierigkeiten, die man
z. B. zu iiberwinden suchte durch Anwendung eines einzigen langen Riemchens.
Die Teilwalzen haben dann, wie in Abb. 140, eingedrehte Nuten von Riemchen-
breite und -dicke, und das Riemchen lief vom ersten Kaliber der oberen Teil-
walze auf den ersten erhéhten Ring der unteren, ein Bandchen mitnehmend,
wurde um 180° gedreht, um das Béndchen abnehmen zu koénnen, ging iiber
eine Leitwalze in das benachbarte Kaliber der unteren Teilwalze, umschlang die
obere, wurde abermals um 180° gedreht und kehrte nun iiber eine Leitwalze
nach dem zweiten Kaliber der oberen Teilwalze zuriick. Die freien Enden rechts
und links wurden vereinigt und oberhalb {iber Leit- und Spannwalzen quer tiber
die Maschine hinweggefiihrt. Diese Anordnung 146t nahezu gleichméfige Spannung
erzielen und bietet weiter den Vorteil, daB3, wenn eine Stelle des Riemchens sich
stirker streckt, der dadurch entstehende Fehler in allen Béndchen, aber nur in
groBen Zwischenrdumen auftritt.
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Die Schwierigkeiten, welche bei Einzelriemchen durch ungleiche Spannung
enstanden, sind {iberwunden durch sorgfaltigste Auswahl des Leders und pein-
lich genaue Herstellung in gleicher Lénge.

Die Abb. 140 und 141 sind nach Vorstehendem ohne weiteres versténdlich.
Vier Nitschelwerke kommen bei schmalen Badndchen zur Anwendung, deren
Breite bis auf 9, ja selbst 8 mm herabgeht, meist jedoch nicht unter 10 mm.

Nitschelwerke: Zum Nitscheln oder Wiirgeln dienen zumeist iiber Walzen
gelegte endlose Leder von Maschinenbreite — Lederhosen —, welche neben der
fortschreitenden eine rasch hin und her gehende Bewegung erhalten, um die
zwischen den Ledern unter Druck gehaltenen Bandchen einzurollen. Die Abb.142
zeigt links eine stehende Welle,
auf welcher vier Exzenter fiir die
hier vorhandenen zwei Nitschel-
werke sitzen.

Auch Nitschelwerke mit
belederten Walzen sind in
Anwendung gekommen, mit bis
15Walzen (Amerika), von denen
die letzten schneller liefen als
die ersten, um die Faden gleich-
zeitig etwas zu verziehen. In
Europa bevorzugt man die Nit-
schelhosen der besseren Wirkung
wegen.

Die Randbandchen wer-
den ausgeschieden und die Wolle
wieder an der Reilkrempel auf-
gegeben. Das schraubengang-
formige Aufziehen der Be-
schliige veranlaBlt eine Seiten-
schiebung des Flors, so dafl das
eine Randbindchen diinner, das
andere dicker ausfillt als die Abb. 143. Stahlbandflorteiler.
Mittelbandchen.

Stahlbandflorteiler, Abb. 143: An den Walzen I und 2, welche eine kleine
absetzende Hin-und-Herdrehung erhalten, sind diinne polierte Stahlbénder 3, 4
befestigt, von denen 3 mit der oberen Teilwalze § geht und durch die Walzen 6, 7
auf dem Lederriemchen gehalten wird; 4 geht mit der unteren Teilwalze 8 und
wird durch die Walzen 9 und 10 gehalten. — Die hin und her gehende Bewegung
der Stahlbénder ist erforderlich, um Ansammlungen von Schmutz und Faserchen
an der Kreuzungsstelle zu verhindern.

Stahlbandflorteiler werden meist nur fiir kurze, grobere Wollen angewendet,
die Riemchenflorteiler fiir feinere und mittlere Wollen, Kunstwolle und Mi-
schungen.

Abb. 143 zeigt noch eine Hilfsvorrichtung zum Ubertragen des Vlieses vom
Abnehmer zu den Teilwalzen, wodurch das schwierige und nicht ungeféhrliche
Einfiihren von Hand beseitigt wird. — Auf Welle 11 sind zwei Arme 12 befestigt,
zwischen welchen ein diinnes Stahlblatt 13 ausgespannt ist. Die Vorrichtung
befindet sich beim Anlassen der Krempel in der punktierten Lage, und das an-
fianglich nicht klare Vlies luft nach unten ab. Sobald es gleichm#Big geworden
ist, reiBt man es ab und schwenkt 13 nach oben.

Die Florteilapparate mit den Wickelvorrichtungen laufen auf Schienen, siehe



94 Das Krempeln, Kratzen oder Kardieren.

Abb. 139—143, um die Krempel und den Florteiler bei Reinigungs- und sonstigen
Arbeiten besser zuginglich zu machen.

Nun mufi noch die Frage erléutert werden, wie sind bei Verwendung von
Florteilapparaten Anderungen der Vorgarnnummer méglich. DaB man nicht
fir jede Nummer einen Florteiler mit entsprechender Bandbreite zur Verfiigung
haben kann, ist ohne weiteres klar. Die Bandbreite ist unverinderlich; die

Abb. 144.

Nummer kann demnach nur geandert werden durch Anderung des Auflage-
gewichtes auf 1 m Speisetuch und des Gesamtverzuges der Krempel. '
Kammwollkrempeln. Die lingere Kammwolle bedarf bei der Aufidsung einer
schonenderen Behandlung als die kurze Streichwolle, wenn nicht viele Haare zer-
rissen und der Abgang an
Kammling bei dem nachfol-
genden Kémmen erheblich
vermehrt werden soll. Des-
halb sind die Krempeln meist
mit einem Vorwerk (Avant-
train) und zwei Trommeln
{Doppelkrempel) ausgeriistet,
. um eine allméhliche Auflésung
der Flocken zu bewirken.
Die Abb. 144 und 145, nach
Preu: Kammgarnspinnerei,
geben das Bild einer Doppel-
krempel, Bauart der Elsif.
Maschinenbau - Gesell-
schaft, und Abb. 146, das
Schaubild einer Doppelkrem-
pel von Klein, Hundt &Co.
in Diisseldorf mit zwei gleich
groBen Trommeln. Abb. 145
zeigh die Einfiihrung in gré-
Abb. 145. Berem MafBstabe. Die Wolle
wird auf das Zufthrtuch 1
durch einen Wigeapparat wie bei den Streichgarnkrempeln aufgelegt und dann
von den beiden Speisewalzenpaaren 2 und 3 mit grobem Beschlag der Vorwalze £
zugefiihrt, die ebenfalls groben Beschlag besitzt. Eine rascher laufende Biirst-
walze 5 holt die Wolle aus £ heraus und iibergibt sie der Klettenwalze 6 mit
Schliger 7. Die glatte Walze & fingt die bei dem Awusbiirsten etwa abgeworfenen
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Flocken und fithrt sie der Biirstwalze wieder zu. 6 ist sehr dicht beschlagen;
Kletten usw. bleiben auf der Oberfliche liegen und werden durch den Schliger
entfernt, wiahrend "die
Wolle in den Beschlag
von 6 zum Teil eindringt
und dadurch der Wir-
kung des Schlégers ent-
zogen wird.

Der Ubertrager 9
nimmt die Wolle aus 6
und fiihrt sie dem Vor-
tambour 10 mit 3 Arbei-
tern 17 und 2 Wendern
12 zu, Abb. 144. 13/14
Volant und Volantputz-
walze, 15 erster Abneh-
mer, 16 Ubertrager, 17
erster Wender, I8 Haupt-
tambour mit 6 Wendern
17 und 6 Arbeitern 19,
20 Hauptwelle, 21/22
Volant und Volantputz-
walze, 23 zweiter Ab-
nehmer, 24 Hacker. Nun
zeigt sich eine starke
Abweichung gegeniiber
den  Streichgarnkrem-
peln, da als Vorlage fiir
die Kéammaschinen ein
Band gebildet werden
muBl. Ein Trichter 25
zieht das Vlies zu einem
Band zusammen. 26
sind die Abzugs-, 27 die
Wickelwalzen, welche
neben Drehung eine hin
und her gehende Bewe-
gung erhalten, um das
Band in Kreuzwindun-
gen aufzulegen. Vor den
Wickelwalzen befindet
gich ein Dorn 28, um
den das Band einmal
herumgeschlungen ist,
um ihm einige Spannung
und etwas gréBereDichte
zu erteilen. — Das Ge-
triebe ist aus beiden
Abbildungen ersichtlich;
eineDurchrechnung wird
AufschluB iiber die Geschwindigkeitsverhaltnisse geben. Geschwindigkeit » in
m/Sek. Durchmesser iiber Beschlagspitzen in Millimeter. Die Wechselrader sind

Abb. 146. Kammgarnkrempel mit 2 gleich grofien Trommeln.
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bezeichnet mit w, = 19, 21, 23, w, = 30, 32, 34, w, = 36, 38, 40, w, = 29, 30, 31,
w, = 32, 36, 40, und sind die fett gedruckten Werte in Rechnung gesetzt.

Durch- TS
messer Unmdrehungen Geschwindigkeit
mm m/Sek.
Tambour 18 1300 105 2y = mi%l:' L 51’3 11_1§ =714
60: 3,14 = 19,11 als Konstante
105 - 895 - a
Volant 21 350 s = 537 Vgq = 5—3175?’13—5 = 9,36
105- .
Volantputzwalze 22 85 0_203% = rd. 469 gy = 46!19901’%8_5 = 0,08
! 105-895 375,5-0,1
i bt —_ > g —
Wender 20 110 | 950 375,5 Vag ol 2,16
105-895-270
Hacker 24 “o10-150 — 'd- 805 und
{mit 10 vH Gleitverlust rd.725
105 - 190 - .
Abnehmer 23 620 ! e = 02404 w, | vy = &491““%1 062 _ 0,00809 w,
! fiir w, =32 wv,3 = 0,259
- ]
Erster Arbeiter 19 220 0,2494 w,,- %8 = 0,49 w, V9= 0;4217';1:110’22 = 0,0056 w,
fir w, =32 v, =10,18
Sechster Arbeiter 79 220 0,2494 w,,- Zg = 0,2982 w, Vp= 0’298129111”1' 0,22 = 0,00348 w,,
fir w, =32 vy = 0,111
105-190-49 1950 o 1950 - 0,111 11,326 -
Abzugswalze 26 111 —BO()—?—”E; = wa" Vog = ET@IT =
fiir w, = 28 vy = 0,208
— o B -
. 1950-35-80 68250 68250 - 0,11 392,8
1 = = T 220
Wickelwalze 27 110 | 0, 80w, — w.w, Uer = 19,11 w, -,
fiir w, =38 w, =30 v,;, = 0,345
595 160 - 0,82
Vortambour 10 820 105 - s = 166,6 V=TT = 6,87
und mit Gleitverlust 160
. 30,25
Volant 13 250 1601% = rd. 763 Vyg = 76_19%3 = 9,08
E
‘ 160 - 52 40 -
Volantputzwalze 14 73 | 625 55 5 _ rd. 540 - 5 (19‘01?%@ = 2,08
160 - 525 ) 336-0,11
Wender 12 110 550 — 336 ‘ Ve ="jg11 = 1,93
© 160-140- 30 | 84-062
Abnehmer 17 620 | W = 8,4: ] Vyy = 19,11— = 0,272
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Durch- Geschwindigkeit
messer Umdrehungen €
mm m/Sek.
. 160 - 525 - 115 494 - 0,135
Ubertrager 18 135 W =rd. 494 | Vig = *lgi,llﬁ = 3,490
T
: 55 18,48-0,22
Erster Arbeiter 11 220 8,4 25 = 18,48 e T T I 0,2128
. . 55 12,158 0,22
Dritter Arbeiter 11 220 8,4 38 = 12,158 vy = o1l = 0,14
. 160 - 200 - 210 160-0,22
Ubertrager 13 220 —300-210 = 160 Vs =79 17 1,842
| 160-200-150 68,57 - 0,32 -
Klettenwalze 6 320 W3W = 68,57 Vg = —-*19‘11 = 1,48
. 336250 1050 - 0,092
Klettenschlager 7 92 —80 = 1050 vp = o1 = 5,05
. 68,57-44-40- 54 73,95-0,21
Biirstwalze & 210 68 Bd-od = = 73,95 v = *19,11‘— = 0,813
| ) -
68,57 - 44 - 40 17,54 - 0,324
Vorwalze 4 324 8680 == 17,54 vy = 1911 = 0,297
[ ‘ ‘ _
. ‘68,57'44-40-w,'20 ‘ 0,0526 w, 0067_
Speisewalzen 3 67 868014546 =0 0‘326w€v Vg = 19,11 0,0001818 - w,
| fir w, =21 v;= 0,004
" | 0,0383 w,+0,08
Speisewalzen 2 87 0,0526 w,* zz = 0,0383 w, p = ~—3—19%—7 = 0,000174 -w,
1 fir w, =21 v, = 0,00365
27 52 0,028 w,*0,092
Lattentuch 1 92 0,0382-w, 52 37 = 0,028 w, v, = o1l = 0,000135 w,
| fiir w, =21 v; = 0,002835
Arbeiter 29. 97 | 0,0383 wig = 0,02046 w, |vy = 9@%%—@—93 = 0,000149 w0,
fiir w, =21 vy = 0,00313
Biirstwalze 30 100 | 0052w, jo = 0,056 w, | vyg= "o 00T _ 000972 w,
1 fiir w, = 21 wgy = 0,0055

Querbewegung des Wickels: Diese erfolgt von der Wickelwalze aus
durch ein 16er Rad im Eingriff mit einer Zahnstangenschleife mit 8 mm Teilung

40-40-35

40-w,;-4c5'1

6-8=

5120

W,

fur 1 Umgang der Wickelwalze und fiir w, = 36 wird der Weg des Wickels

rund 142 mm.

Grenzen: w, = 32 Weg =

Technologie der Textilfasern: Spinnerei.

160. w, =40 Weg = 128,
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CGesamtverzug: V= %ﬁ T w 0,028 w,
1 a Vs 2

1950 1950
36-0,028-19 ' 40-0,028-23
= rd. 105 bzw. 75. Bemerkenswert ist, daB die Arbeiter beider Trommeln vom
ersten bis zum letzten entsprechend der fortschreitenden Auflosung kleinere
Geschwindigkeit und dadurch stédrker kimmende Wirkung erhalten.

Krempeln fiir Flachswerg und Jute. Trotz der verschiedenen Aufgaben,
welche die Hede- und Jutekarden zu lésen haben, zeigen die Maschinen doch
einen im wesentlichen iibereinstimmenden Bau. Die Hedekarden haben die
bei dem Hecheln wirr durcheinander geratenen ziemlich kurzen Fasern zu ent-
wirren, aufzulockern, die Schiibeteilchen abzuscheiden und die Fasern so in Band-

Die auBersten Grenzen des Verzuges sind V =

Abb. 147. Wergkarde. Vorderansicht.

form abzuliefern, daB die Faserlage nicht allzusehr von der parallelen abweicht.
Die Jutekarden dagegen haben die Aufgabe, die vorgelegten Risten, in welchen
die Fasern noch bandartig auftreten, in Einzelfasern zu zerlegen und so zu kiirzen,
in moglichst gleiche Léngen zu zerreifien, wie fiir die nachfolgenden Arbeiten
erforderlich ist, und dann zu einem Bande zu vereinigen. Die sich unvermeidlich
dabei bildenden kurzen Fasern, die dunklen Oberhautzellen und der Staub sind
abzuscheiden.

Karden fiir Werg: In der Hedespinnerei wird heute meist nur einmal bei
schwacher Auflage gekrempelt. Das Schaubild einer Wergkarde mit 2 Ab-
nehmern und 6 Bindern von Seydel & Co. zeigt Abb. 147, den Lingsschnitt
durch eine Karde mit Igelstreckkopf, 3 Abnehmern und 9 Béndern gibt Abb. 148.
Die vorher auf einer Schiittelmaschine von der lose anhéngenden Schibe be-
freite Hede wurde frither von Hand méglichst gleichmiaBig auf dem Zufiihrtuch 1
ausgebreitet, was aber vielfach zu Ungleichheiten Veranlassung gab, da man



Die Walzenkrempeln. 99

von der Aufmerksamkeit und dem Geschick der Aufleger abhingig war. Man ist
deshalb zu selbsttitiger Speisung iibergegangen und verwendet Apparate dhnlich
dem auf S. 21 beschriebenen oder Apparate, welche die Hede zuwiegen (s. S. 86

Abb. 148.

Abb. 149. Wigeapparat.

und Abb. 149). Speisetuch und Speiseapparate ordnet man gegenwértig ausfahr-
bar an, was die Zugénglichkeit bei Reinigungs- und Reparaturarbeiten erleichtert.
~— An das Zufithrtuch I schlieBen sich die Speisewalzen 2 an, deren grober Be-

7*
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schlag die Fasern, welche von der nach unten arbeitenden Trommel 3 heraus-
gekiimmt werden, zurtickhilt. Die untere, am meisten dem Zustopfen ausgesetzte
Speisewalze wird durch die Putzwalze 4 sténdig rein gehalten, welche die ab-
genommenen Fasern der Trommel 3 iibergibt. An diese sind 7 Arbeiter- und
Wenderpaare 5, § und 6, 6 und 3 Abnehmer (Doffer) 7 angestellt. Die An-
bringung dieser groBen Zahl von Walzen bedingt, daB der ganze Umfang der
Trommel benutzt wird, Zu- und Abfithrung auf eine Seite gelegt werden und die
Trommel 3 nach unten arbeitet, wihrend bei den Walzenkrempeln fiir Baum.-
wolle und Wolle die Arbeiter und Wender nur an dem oberen Umfang der Trommel
angeordnet sind und diese nach oben arbeitet.

Die Abnehmer sind mit Biirstwalzen 8§ (s. a. Abb. 147 ) zum Reinhalten und

Abb. 150. Jute-Vorkarde. Ablieferungsseite.

mit Hackern 9 zum Ablésen von je 3 Vliesen versehen, die durch Leitbleche und
die Trichter 10 zu einem breiten Bande vereinigt den Abzugswalzen 11 zugefiihrt
werden. Da die Einzelbander infolge der Schwierigkeit, die Abnehmer so ein-
wustellen, daB jeder genau ein Drittel der Fasermenge aufnimmt, Ungleichheiten
aufweisen, miissen sie schlieBllich zu einem Bande vereinigt werden. Die 3 Bander
der oberen Abzugswalzen werden den mittleren und die gedoppelten Bander
den unteren zugefiihrt, die 3 dreifache Bénder liefern, welche nun dem Igel-
Streckwerk zur weiteren Verfeinerung und Parallellegung der Fasern iibergeben
werden. Das Streckwerk besteht aus den Einzugszylindern 12, dem Igel 13,
eine mit Nadelbeschlag versehene Walze, und den Streckzylindern 4. Die
abziehenden Binder vereinigt eine Bandplatte 15, an welche sich die Liefer-
walzen 16 anschlieBen, die das Band in eine Kanne abwerfen. (Niheres hieriiber
s. u. Strecken fiir langfaserige Spinnstoffe.) Damit die Kannen gleiche Bandlingen
enthalten, sind die Karden vielfach mit einem Klingelapparat versehen, der fiir
eine bestimmte Lange eingestellt ist. Sobald das Klingelzeichen ertont, reif3t
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die Arbeiterin das Band durch und stellt eine neue Kanne unter. — 17 ist eine
mit Pliisch iiberzogene Putzwalze fiir den unteren Streckzylinder, 18 eine Putz-
leiste fiir den Druckzylinder.

Die Hedekarden besitzen weit kréftigeren Beschlag als die Wollkarden, der
auf Lederbiandern oder Holzleisten angebracht wird (s. Abb. 94 und 95).

Neuere Karden erhalten meist nur 2 Abnehmer und Trommeln von
48” = 1220 mm Durchmesser mit 5 und bei 60" = 1525 mm Durchmesser
7 Arbeitern und Wendern. Die Arbeitsbreite betrégt 72”7 = 1825 mm.

Die Trommeln machen 160—180 Umgénge, so dafl eine grofite Geschwindig-

1,925 w180 _ 14 36 m/Sek. auttritt.

keit von 60

Abb. 151. Jute-Feinkarde. Vorderseite.

Die Verziige zwischen Speise- und Abzugswalzen liegen zwischen 14 und 18,
wozu noch ein Verzug im Streckkopf von 3—6 kommt.

Kraftbedarf: 2,5—3,0 PS.

Bei dem Krempeln der Hede entsteht viel Staub. Die Karden werden des-
halb geliiftet, um die Arbeitsrdume moglichst staubfrei zu halten und die Gesund-
heit der Arbeiter nicht zu gefdhrden.

Die Krempeln fiir Jute. Es wird bisher in der Regel zweimal gekrempalt auf
einer Vor- und einer Feinkarde. Abb. 150 zeigt eine Vorkarde von der
Ablieferungsseite aus, Abb. 151 eine Feinkarde von der Seite der Ein-
und Abfiihrung, beide von Seydel & Co. in Bielefeld.

Die Vorkarde besitzt ein ansteigendes endloses, iiber eine Holzplatte ge-
fithrtes Speisetuch 1, Abb. 152, auf welches die langen Risten von Hand mog-
lichst gleichm#Big mit dem Wurzelende voran und so ausgebreitet werden, dafl
dieses das Zopfende der vorher aufgelegten Risten etwas iiberdeckt. Bei dem
Auflegen mischt man auch verschiedene Sorten.
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Die mit kraftigem Beschlag versehene Speisewalze 2 ist unten von einer
dicht anschlieBenden Mulde 3 umgeben, damit die Jute von den Nadeln der
Walze 2 sicher festgehalten werden kann. Die Trommel 4 von gewdohnlich
50” = 1,27m Durchmesser und 72" = 1,83 m Breite arbeitet nach unten.
5, 6 sind 2 Arbeiter, 6, 6 die Wender, ¥ der Abnehmer (Doffer), 8§ die
Abzugswalzen, welche das Vlies in voller Maschinenbreite abziehen. Ein
trapezformiges Leitblech 9 mit aufgebogenen Seitenréndern fiihrt es als breites
Band den Lieferwalzen 10 zu, deren obere durch Druck verdichtend wirkt.
Eine untergestellte Kanne nimmt das Band auf. Mit 11 sind Deckel bezeichnet,

die sich z. T. ziem-

R ; lich dicht an die

\ Trommeln anschlie-
Ben, um das Auswer-

/t > fen von Fasern zu
3 verhiiten; 12 sind

/ demselben Zweck die-

4 nendeBlechwalzen.

4 — Diese Ausfithrung
l der Krempel bezeich-

net manalshalbzir-
kulare.

ArbeiterundWen-
der werden auch fiir
Verarbeitung kurzer
Fasern und Abfille
oberhalb der Trom-
mel angeordnet.

Die Durchrech-
nung einer Vor-

‘.«
XL\

2 4y karde an Hand der
Abb. 152. Getriebeskizze einer Jute-Vorkarde. Abb. 152 sei ange-
schlossen.
Trommel 4: dy=50" ny=210 v,=210- éé)(;? = 553" = 14,046 m/Sek.
X . _ . s-v-24 _
Speisewalze 2: dyw = 35" mn, =210 58-194.140 — 0,005 s+ v

v, = 0,005-s-v- ig = 0,00291 - s- v ”’/Sek.

s = Geschwindigkeitswechsel = 43, 49, 55
v = Verzugswechsel = 20, 24, 28—40
s-v-24-114

Latt ) . — 4" = . LT = .
attentuchwalzel: d, =4 n, = 210 58194140 46 0,0124 s+ v,

vy = 001245 0+ £ B 0,009506 50 /e

Arbeiter 5: dsmw = 28" — 210540 _ 0 6736-
: %= s = = 50138 T V0TS
vs = 0,6736 s+ Z—g = 0,3156 - s ”/Sek.
L 14

Wender 6: dgm = 39" ne=210- 20 = 147,

v = 147- 39 _ 95,55 *//Sek.

60
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s-24-28

. — 7’ — " T =
Abnehmer 7: d,; m = 49,5" ny; =210 535488 0,571 s,
49,5 '
vy = . 60 = 0,471 s //Sek
Abzugswalze §: dg = 4" 14 =210'f2»: 4,04 s,
4-3,14 ”
vg = 4, 50 = 0,8457 s "’[Sek.
Lieferwalze 10: dyp=4" ny =210 4?8 = 4,375 s,
vy = 4,375 " 4 '63614 = 0,916 s ”//Sek.
Gesamtverzug: V= —91%1-6—8— = 3—5é, 354 = Verzugskonstante.

vl 7 0,002596-s+v v
Fiir v = 24 wird V = 14,75

Zwischenverziige:
Abzugswalze vg  0,8457 s <
= = =% = = 1,79

Abnehmer V1 %y 0,471 s 1,795,
Lieferwalze v 0,916

" = = 10 = = 4

Abzugswalze Ve vg  0,8457 s 1,084,
Speisewalze V.— 2 _ 0,00291 s-v. — 1,13,

Lattentuchwalze  ° »;  0,002596 s

Trommelgeschwindigkeit v, _ 553 1752
Arbeitergeschwindigkeit v 0,3156s s ’
Trommelgeschwindigkeit v, _ 8563 _ 5788
Wendergeschwindigkeit vg 95,55 e
Trommelgeschwindigkeit v, 553 190000

Speisewalzengeschwindigkeit v, 0,00291-s-v T s
Fiir s = 49 und v = 24 folgt ?—4 = 161,6.

Lieferung in 1 Std.: L = 3600-v;, = 3298 s”
Fiir s = 49. L = 161308 = rd. 4480 Yard = 4095 m theoretisch.

Diese Zahlen sind noch mit dem durchschnittlichen Arbeitsgang von 0,9 zu
multiplizieren.
Wirkliche Leistung L, = 4032 Yard = 3685,5 m.
Einen Einblick in die Stirke der Bearbeitung gewéhrt folgendes. Die
Trommelgeschwindigkeit war v, = 553 /[Sek.;
die der Speisewalze v, = 0,00291-s-v"//Sek. und fiir s = 29 und v=24,
v, = 3,422 [Sek.

Es kommen auf 17 zugefiihrte Fasern =rd. 161" Trommelumfang.

553
3,422
Auf der Trommel sitzen 50 Bretter mit je 5 Nadelreihen, also im ganzen 250

2
auf 158” Umfang; folglich kommen auf 1’ Zufihrung —— 50 161 rd. 255 Na-

delreihen (Kimmungen).

Die Linge der erzeugten Fasern ist etwa 450—600 mm, ist aber fir das
Verspinnen noch zu groB; sie muBl auf der Feinkarde noch weiter gekiirzt
werden. Daneben haben diese eine weitere Verfeinerung, Ausscheidung ganz
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kurzer Fasern und von Oberhautteilchen zu bewirken und wieder Band zu
bilden.

Der Feinkarde werden nun entweder so viel Kannen von der Vorkarde vor-
gelegt, als fiir die Arbeitsbreite erforderlich ist, wozu vor dem Zufithrtuch Band-
fithrungen angeordnet sind (s. Abb.151), oder man bildet auf Wickelmaschinen,
von denen ein Stiick fiir drei Vorkarden geniigt, Wickel von /,—1/, Arbeitsbreite
und legt der Feinkarde 2—3 dieser vor. Dies letztere Verfahren hat den Vorteil,
stirker doppeln zu kénnen und weniger Platz zu beanspruchen. — Die Wickel
werden gewogen und so zusammengestellt, dal der Feinkarde immer gleiche
Gewichte vorgelegt werden kénnen.

Eine Wickelmaschine von Fairbairn gibt Abb. 153. Der Wickel, aus

8 Bindern bestehend, wird

auf einem Wickelholz I ge-

bildet, welches zwischen den

Scheiben 2 und 3 eingespannt

wird, von denen 2 festge-

lagert ist, 3 in der Achsen-

richtung durch Schraube und

Kurbel verschoben werden

kann. Scheibe 2 empfingt

von der Antriebwelle aus

durch die Reibscheiben 4,

5, die stehende Welle 6 und

79

8’ 10

Drehung. 11 ist die Druck-

walze, deren Achse in senk-

rechten Schlitzen des Ge-

stelles gefiihrt ist und beider-

seits Hangearme 12 trigt,

die bei dem Aufsteigen der

Druckwalze die kleine Reib-

scheibe mitnehmen, wodurch

diese der Mitte von § gendhert

und eine gleichbleibende

Abb. 153. Wickelmaschine fiir Kandenbander. Wickelgeschwindigkeit  er-

zielt wird. Der Andruck

von 4 an 4 erfolgt durch Gewicht 13 und Hebel I4. Sobald die erforderliche

Bandlinge aufgewickelt ist, ertént ein Klingelsignal; Hebel 14 wird nach links

umgeschlagen, wodurch 4 von § abriickt und der Betrieb unterbrochen wird.

Um den Wickel herausnehmen zu kénnen, hebt man die Druckwalze noch etwas
an und hilt sie in dieser Stellung fest.

Die Feinkarde. Diese unterscheidet sich von der Vorkarde hauptsichlich
durch eine groflere Anzahl von Arbeitern und Wendern, gewshnlich 4 Paar, wo-
durch bei gleichem Trommeldurchmesser mehr als der halbe Umfang der Trom-
mel in Anspruch genommen wird und Zu- und Abfiihrung auf eine Seite der
Maschine verlegt werden miissen (s. Abb. 151); ferner durch feinere Nadelung
der Beschlige und veréinderte Geschwindigkeiten, woriiber die Durchrechnung
der Maschine an Hand der Getriebeskizze, Abb. 154, Aufschlul gibt. — Diese
Karden bezeichnet man als Zirkularkarden.

Trommel 4: dynmw = 153" ng = 2006 v,

das Rédervorgelege

_200-153
=760

= 510" = 12,924 m/Sek.
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s-v-33

Speisewalze 2: dym = 14 ny = 200 - 104-96-120 — 0,00551 s« v,
14 .
v, = 0,00551 5+ ¢+ ~6—0= 0,001285 s-v ’/Sek.
s-v-33-46
1 H = 47 =3 e == (), ]_ S - .
Speisetuchwalze d, =4 ny = 200 10496 120 48 0,00515 s - v
vy = 0,005155 - v+ & '5’614 — 0,001078 s+v */Sek.
. " . . 5-24.28.64
Arbeiter 5: dg T = 26 ns = 200 756079790 — 0,295 s,
26 .,
vy = 0,295 s+ 60 = 0,128 s”’/Sek.

Abb. 154. Getriebeskizze einer Jute-Feinkarde.
14

Wender 6: l.u. 2. dge=39" ng=200- 18— 155,55,
24 39 4
3.u. 4. demw=29 vg = 155,55 ¢ 80— 101,1”/Sek.
14
ve = 200 7= = 186,66,
ve = 186,66 - ? — 90,22 /Sek.
~ " _ 8- 24-28
Abnehmer 7: d, =48 N, = 200 TE B0 8d 0,356 s,
48
v, = 0,356 s - 80" 0,285 -s.
Abzugswalze §: dg = 4" ng = 200 - 2= 2,666 s,

75
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4-3,14

vg = 2,666 s 60 = 0,558 s.
Ablieferung 10: dp= 4" gy =200- 525 201
S 10 10 75 22 0%
4-3,14
vy =2,91s- 0 = 0,61 s.
i ,_ Vo __ 0,61s 566 _
Gesamtverzug: V= v, 00010785 0 = v 566 = Verzugskonstante,
Fiir v = 31 wird V= 18,26.
Zwischenverziige:
Abzugswalze v v 0558s
“Abnebmer 1T v, 02855 000°
Lieferwalze o Uy 291s
Abzugswalze =Va= g 2,666 1,09,
Speisewalze L 0,00551 - s-s 107
Lattentuchwalze ~  * o, 0,00515-s5-v
Trommelgeschwindigkeit v, 510 . 1730
Arbeitergeschwindigkeit ~ v, 0,295 s °
Trommelgeschwindigkeit _ v, — 570 570
Wendergeschwindigkeit vy 1011 5,04 bzw. 90,22 5,65.
Trommelgeschwindigkeit v, 510 92560 . -
Speisewalzengeschwindigkeitl v,  0,00551 s'v  s-v und fiir s = 64 und v = 31.
Y1 _ 46,6.
V2

Lieferung fiir 1 Std.: L = 3600-0,61 s = rd. 2200 s und fiir s = 64
L = 140800 = rd. 3910 Yard = 3574 m.

Die wirkliche Lieferung: L,= 0,9 L = rd. 3520 Yard = 3217 m.

Stirke der Bearbeitung: v,= 510" Sek.; v, = 0,001285 s-v"/Sek.

Fir s = 64 und v = 31 v, = 2,55”/Sek.

Auf dem Umfang der Trommel von 153" sitzen 50 Bretter mit je 7 Nadel-
reihen, also im ganzen 350. Es kommen hiernach auf 1’ Zufiihrung

350 - 510 = 457 Nadelreihen (Kémmungen).

Auflage der Karden: Bei den durchgerechneten Maschinen war die Auf-
lage an der Vorkrempel 20 kg auf eine Uhrlédnge von 18,16 Yard = 16,6 m;
also auf 1 m 1204 g. Unter Uhrldnge ist ein vom Speisetuch zuriickgelegter
verdnderlicher Weg zu verstehen, welcher einer Umdrehung des Zeigers eines
Zahlwerkes, Uhr genannt, entspricht, das an der Einfithrungsseite den Auflegern
sichtbar angebracht ist. Da nun der Verzug zu 14,75 berechnet wurde, folgt das

4
Gewicht von 1 m gelieferten Bandes zu 115(')7 s

Feinkarde: 12fache Doppelung, Verzug 18.

81,;58' 12 _ 54,4 g ohne Verluste.
Verziige: Vorkarde 12—14.  Feinkarde 14—18.
Kraftbedarf: Vorkarde 5—7 PS. Feinkarde 3,5—5,0 PS.

Man kann fiir Verarbeitung von 100kg in 1 Stunde rechnen mit etwa
3,0—3,5 PS bei Vor- und 2,5—3,0 PS bei Feinkarden.

= 81,6 g ohne Verluste.

1 m geliefertes Band wiegt
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In neuester Zeit ist Hermann Deppermann in Nowawes-Neuen-
dorf und Carl Landwehr in Braunschweig ein Verfahren patentiert
worden, das zweimalige Krempeln durch einmaliges zu ersetzen (D.R.P. Nr.376 863
Kl1.76b Gr.9), welches schon in einer Anzahl deutscher Jutespinnereien mit
Erfolg eingefiithrt ist. Die Doppelkrempelei hat verschiedene Nachteile. Die
Fasern werden zum Teil zu sehr verkiirzt und es entstehen dadurch wollige,
flockige Faserbiindel, die spater Verdickungen und Verdiinnungen im Garn ver-
anlassen, wodurch dessen Festigkeit leidet und es unansehnlich wird. Es gehen
auBerdem viele kurze Fasern in den Krempelabfall, und auch die Garnabfille
wachsen, und ferner verteuert die Doppelkrempelei die Herstellungskosten be-
trachtlich. Kann man diese umgehen, wird eine grole Ersparnis an Maschinen,
Arbeitslohnen, Kraft, an Unterhaltungskosten fiir Instandhaltung, Riemen, Ol,
Ersatzteilen eintreten, und die Abfille werden sich vermindern. Das Garn wird
glatter, gleichméBiger und fester und die daraus hergestellten Gewebe erhalten
ein besseres Aussehen.

Zur Durchfithrung des Verfahrens, welches mit abgeénderten Vor- oder Fein-
karden ausgefiihrt werden kann, ist es notig, ganz wesentlich héhere Verziige
anzuwenden und die Beschlige entsprechend zu #ndern. Eine umgebaute Fein-
karde erhalt fiir die Zufithrung eine grofle Mulde mit darin liegender kréftig be-
nadelter Speisewalze, wie bisher die Vorkarde.

Bei den bisher besprochenen Walzenkrempeln bildet die mit groBler Ge-
schwindigkeit umlaufende Trommel den hauptsédchlichsten der arbeitenden Teile.
Eine wesentliche Abweichung von der dlteren Bauart der Krempeln zeigen die
von Hubert Gilljam zu Aachen-Laurensburg ausgebildeten Karden, welche
von der Sachs. Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann gebaut werden und als
Hartmann-Gilljam-Krempeln eingefiihrt sind (D.R.P. Nr. 278762, 338217,
345331 K1.76b Gr.9). :

Gilljam ging davon aus, daBl bei der bisherigen Bauart durch die grofie
Geschwindigkeit der Trommel und die kleine der Arbeiter ein schnelles Zustopfen
der Beschlige und damit verminderte Wirkung eintritt, was ein hiufiges Putzen
notig macht, und suchte durch verédnderte Bauart zu erreichen, dafl die Krempel
lingere Zeit hindurch in dem Zustand einer frisch geputzten bleibt. Dazu war
in erster Linie erforderlich, auf die groBe Trommelgeschwindigkeit zu verzichten,
ohne die Gesamtwirkung zu schwéchen. Gilljam ersetzte die Trommel durch
einen langsam laufenden Abnehmer gréfleren Durchmessers, Kémmtrommel
genannt, und eine Anzahl an diese angestellte, paarweis angeordnete und auch
miteinander arbeitende schnellaufende Arbeiter, wodurch es méglich wurde,
die Zahl der Arbeitsstellen zu vergrofern. Die Abb. 155 zeigt eine Ausfithrung.
Das Spinngut, Wolle, Kunstwolle, Baumwoll- und Kammgarnabfall usw., wird
von Hand oder durch selbsttéitige Speisevorrichtungen bereits bekannter Bauart
auf dem Speisetuch I ausgebreitet und durch die Einzugszylinder 2 einer Vor-
walze 3 ibergeben, welche bei 410 mm Durchmesser iiber Beschlag mit etwa
40 m/Min. nach oben lduft, um Auswerfen von Fagern nach unten zu vermeiden.
Der obere Einzugszylinder 2 wird durch Putzwalze 4 reingehalten. — An die
Vorwalze ist ein Wender § angestellt von d = 186 mm, der entweder wie die
Vorwalze mit Sidgezahnbeschlag oder mit grobem Drahtbeschlag versehen ist und
mit 80 m/Min. lduft. Da 3 und § Rechtsdrehung haben, findet an der Beriihrungs-
stelle ein Durcharbeiten der Fasern, zugleich aber auch ein Auswerfen von Kletten
usw. statt, die in die Mulde 6 gelangen. Die vom Wender 5 mitgenommenen Fasern
werden von der Streichwalze 7 abgenommen (d =272 mm, v =120 m/Min.) und
mit den von 3 abgeldsten in die Kammtrommel 8§ (d=1252 mm v =14 m/Min.)
eingestrichen. Eine Birstwalze 9 (d = 248 mm, v = 190—220 m/Min.) hilt
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die Streichwalze rein; etwaigen Flug nimmt Walze 10 auf und gibt ihn an 7
zurlick.

Die Kémmtrommel bringt die Fasern zu den drei Gruppen der Arbeiter 11,
12, 13 und 14, 15, 16 (d = 234 mm; v;;—v;; = 180, v;,—v;5 = 210 m/Min.),
welche sowohl untereinander wie mit § in Beriihrung stehen, so daf an jeder
Gruppe 3 Arbeitsstellen vorhanden sind, im ganzen also 9, vier mehr als bei den
meist mit 5 Arbeitern versehenen Krempeln. 17 sind Biirstwalzen zum Rein-
halten der Arbeiter, welche mit 340 m/Min. laufen. Vor jede Gruppe ist ein
Ubertrager 18 gelegt, welcher die Fasern aus der Kimmtrommel heraushebt und
mit nur geringem Verzug an den ersten Arbeiter der Gruppe abgibt. Ein Hacker 19
16st das Fasergut aus der Kammtrommel, welches zur Ubertragung nach der
nichsten Maschine einem Legapparat iibergeben wird (s. Abb. 134, S. 89).

Abb. 155.

Die Krempeln werden auch mit zwei Gruppen von Arbeitern ausgefiihrt,
besonders fiir Dreikrempelsétze, und zeigen auch noch fiir verschiedene Zwecke
abweichende Bauarten, auf die hier nicht weiter eingegangen werden kann.

Die Hartmann-Gilljam-Krempeln besitzen groBie Auflssungskraft und
reinigen vortrefflich, ohne daf erhebliche Faserverluste entstehen. Auswurf
nach unten durch die langsamlaufende Kammtrommel soll nicht stattfinden, ein
grofler Vorzug gegeniiber der bisherigen Ausfiihrung mit raschlaufender Trommel.
Das Putzen braucht nur in viel lingeren Zeitrdumen zu erfolgen.

IV. Strecken und Doppeln.

Die Hauptaufgabe des Streckens ist, die Fasern parallel zueinander
zu legen, denn nur dadurch und durch Verwendung von Fasern moglichst
gleicher Linge lassen sich Garne von groBer Glitte erzielen. Auf S. 72 wurde
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bereits angefithrt, daB das Krempelvlies bei dem Ubergange von der Trommel
zum Abnehmer eine starke Stauchung erfihrt, wodurch die parallele Lage der
Fasern auf der Trommel gestért wird und Fasern mehr oder weniger wirr durch-
einandergelegt werden. Zum Beweis dafiir diene die Abb. 156, welche das Vlies
einer Streichgarnkrempel in VergroBerung gibt und zeigt, daBl die Haare wohl
zum grofen Teil nach einer Richtung verlaufen, dal daneben aber auch ein er-
heblicher Teil mehr oder weniger
quer liegt. — In der Streichgarn-
spinnerei findet nun weder ein
mehrmaliges Strecken noch Vor-
spinnen statt und auf dem Self-
aktor kann hdochstens mit 4-
fachem Verzug gearbeitet wer-
den, wodurch die parallele Lage
aller Haare nicht zu erreichen
ist. Es werden also immer eine
Anzahl Haare quer liegen, wo-
durch die Féden rauher aus-
fallen und die Tragfahigkeit
herabgemindert wird. — Eine
zweite Aufgabe ist die all-
mihliche Verfeinerung der
Bander, was namentlich fiir
die Verarbeitung langstapliger
Gespinststoffe in Frage kommt.
Das Parallellegen der
Fasern kann der Natur der
Spinnstoffe nach nur dadurch
geschehen, dafl auf die Fasern
ein Zug ausgeiibt wird und
durch die Reibung der Fasern
aneinander oder durch Heraus-
ziehen aus irgendeiner Klemm-
vorrichtung oder aus einem Na-
del- oder Hechelfeld ein Wider-
stand auf die Fasern ausgeiibt
wird, der diese zuriickzuhalten
trachtet. Die Zugwirkung, das
Strecken, wird zumeist durch
Walzenpaare bewirkt. Nimmt
man einmal 2 Walzenpaare [ Abb. 156.
und 17, Abb. 157, an, von denen

I, die Einzugswalzen, mit der Geschwindigkeit v, II, die Streckwalzen, mit der
um ein Vielfaches groeren Geschwindigkeit v, laufen — Zl gibt den Verzug —,

1

so sind zwei Fille denkbar: Fall 1: das durchlaufende Band wird von beiden
Paaren fest eingeklemmt ; Fall 2: das Faserband ist in Paar I7 fest eingeklemmt,
steht aber in Paar I nur unter leichtem Druck.

Im Fall 1 muf} der Abstand ¢ der Klemmlinien ungeféhr gleich, besser noch
etwas gréBer sein als die groBte Faserlinge, wenn nicht Fasern zerrissen werden
sollen. Dies hat, da in jedem Faserbande lingere und kiirzere Fasern miteinander
gemischt sind, zur Folge, daB alle Fasern, deren Lénge kleiner ist als @, bei dem
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Ubergange von I nach I1 eine Zeitlang frei schwimmen und nur durch die Reibung
der Fasern untereinander mit fortgetragen werden. Ist nun @ grof}, wie das fiir
langstaplige Spinnstoffe erforderlich, besteht die Gefahr, daf die schwimmenden
Fasern sich senken und nicht nach Paar II gelangen. Um das zu verhiiten, ist
irgendeine Unterstiitzung erforderlich, eine polierte Tischplatte, Unterstiitzungs-
walzen, ein Hechelfeld oder eine Nadelwalze (Igel), worauf spéter noch einge-
gangen wird. Sieht man zunéchst von derartigen Unterstiitzungen ab, so ergibt
sich im Fall 1 folgendes: Jede von den Streckwalzen II erfaite Faser wird so-
fort in die Geschwindigkeit v, versetzt, wihrend die noch von Paar I zuriick-
gehaltenen die Geschwindigkeit v, besitzen. Freischwimmende Fasern werden,
je nachdem sie groflere Reibung an den mit »; oder v, bewegten finden, eine
mittlere Geschwindigkeit annehmen. Dadurch entstehen leicht UnregelmiBig-
keiten in der Foérderung, die zu diinnen Stellen (Schmitzen) oder zu Anhéu-
fungen (Kracher) fithren und sich auch noch im Feingarn bemerklich machen
kénnen. Auch kann dag Parallellegen der Fasern nicht erreicht werden.

Dies bedingt eine ein- oder mehrmalige Wiederholung des Streckens. Wird
nun dasselbe Band mehrmals gestreckt, wird es schlieBlich so fein und diinn,
dafl der Zusammenhalt verloren geht. Man legt deshalb
nach jedem Strecken eine Anzahl Biander iibereinander, man
doppelt oder dupliert und kann dabei so verfahren, daB
das gedoppelte Band dieselbe Nummer oder Dicke wie das der

iyz Strecke zugefithrte Einzelband besitzt, oder daf es feiner

wird, also eine héhere Nummer erhilt.
kdsleld Die Doppelung gewdhrt aber noch einen anderen
Abb. 157. sehr wesentlichen Vorzug durch Erzielung einer gréBeren
Gleichformigkeit. Dicke oder diinne Stellen eines Einzel-
bandes konnen durch Uberdecken mit einer Anzahl von Béndern normaler
Dicke bei mehrfach wiederholtem Strecken und Doppeln praktisch zum
Verschwinden gebracht werden. Ein Zahlenbeispiel moge dies darlegen. Es
werde mit einem Verzug ¥ = 6 und einer Doppelung D, = 6 gearbeitet, und
es seidie normale Dicke eines Einzelbandes §. Da jedes Band um das 6fache ge-
streckt wird und dann 6 Binder vereinigt werden, hat das abziehende Band
dieselbe Dicke §, vorausgesetzt, daB auch jedes Einzelband die Dicke § besaf
und keine Verluste eingetreten sind. Nimmt man einmal an, daB eines der Bander

nur die Dicke 1/, § hat, ergibt sich die Dicke

V) é 11
nach dem 1.Durchgang zu 5» s +1- 5.6 12 6 =0,91666,
é %6 718
5. i ¥
5 ’ 2. [T} s O 8 + 1 8 7 (S 0,9861 6,
71 5
) 72 431
1 * — S == ——— ) ==
M o B » 5 D 6 41 8 4326 0,9996 6.

Man erkennt, wie schnell durch die Doppelung selbst starke Dicken-
abweichungen eines Einzelbandes praktisch zum Verschwinden gebracht
werden.

Ist die Nummer des Einzelbandes N, so ist, normale Dicken vorausgesetzt,
die Endnummer

e

14
N —N-—D;.
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Fir V=D,=6 wird N,= N, fiir V=8 und D, =6 wird
4

N,=—N.
¢ 3
Setzt man fiir 3 Durchgénge ¥V und D konstant, folgt
14
P PR
1. Durchzug N, = N Dy
14 &
2. 2 NezzNel'ﬁo=N'E§:
14 Vs
3. b Na=Nu g =N-ps.
. . 512
Fir V=8 und Dy =6 wird N,, =§i—é~N =2373 N.

Oben ist Bestimmung getroffen iiber den Abstand ¢ der Klemmlinien (Abb. 157).
Ist nun @ klein zu halten fir kurzstapelige Faserstoffe, z. B. Baumwolle, ergibt
sich zwischen den Walzen- oder Zylinderdurchmessern ¢ und @ die Beziehung

dt+e=a.

d darf aber aus praktischen Griinden unter ein bestimmtes MaB nicht herunter-
gehen. Die Oberwalzen miissen belastet werden, um die erforderliche Klemm-
wirkung zu erzielen. Dadurch werden die Unterwalzen auf Biegung beansprucht,
wozu noch die Beanspruchung auf Verdrehung tritt, die aber gering ist. Die
Unterwalzen diirfen sich nicht durchbiegen, damit eine gleichmiBige Klemm-
wirkung iiber die ganze in Frage kommende Breite eintritt. Nimmt man einmal
d = 1" engl. = 25,4 mm und ¢ = 0,6 mm als kleinsten Wert an, wird ¢ = 26 mm,
eine Stapelldnge, die bei den besten ostindischen Baumwollen eben erreicht wird,
bei den meisten Sorten aber tiefer liegt, Bengal z. B. 9—15 mm. Bei Bengal
werden also alle Fasern eine Zeitlang zwischen den Walzenpaaren frei schwimmen.

2.Fall. Die Fasern sind im Paar I nur leicht eingeklemmt; die Walzen
kénnen kleinere Durchmesser und geringes Gewicht erhalten, da besondere An-
druckvorrichtungen fiir die Oberwalzen nicht erfordertich sind ; und dadurch wird
es moglich, den Abstand @ kleiner zu halten, wodurch die Anzahl der zwischen
den Klemmlinieien freischwimmenden Fasern eine bedeutende Verminderung er-
fahrt. Diese neuere, namentlich fir .die Baumwollspinnerei bedeutungsvolle
Einrichtung, auf die spéter bei den Feinspinnmaschinen besonders eingegangen
werden wird, hat den Vorzug, viel héhere Verzlige — 20-—40 und dariiber —
zuzulassen, als dies bei der alten Anordnung der Streckwerke (Fall 1) méglich
war. Man konnte in der Baumwollspinnerei nur mit Verziigen bis 10, héchstens
12 arbeiten, wenn die UngleichméBigkeiten, die durch die grofie Zahl der frei-
schwimmenden Fasern hervorgerufen wurden, nicht unertriaglich hoch ausfallen
sollten. Daf die Moglichkeit, mit sehr viel gréfleren Verziigen arbeiten zu kénnen,
eine betrichtliche Verminderung der Arbeitsstufen und damit des Maschinen-
satzes zur Folge hat, bedarf keiner weiteren Ausfithrung. Koénnen damit Garne
gleicher Giite hergestellt werden, und das scheint nach den bisherigen Erfahrungen
fiir niedere und mittlere Nummern der Fall zu sein, so kann diesen Streckwerken
von Casablancas, Jannink!) usw. eine groBe wirtschaftliche Bedeutung
nicht abgesprochen werden.

‘1) Johannsen: Das Baumwollstrickwerk fiir sehr hohe Verziige von J. F. Jannink.
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1916, S. 81. — Hawlina, Spinnereidirektor in Zittau: Meine
Reise zu ,,Casablancas‘‘ nach Spanien. Ebenda 1924 S. 85.
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1. Strecken fiir kurzstaplige Faserstoffe, inshesondere Baumwolle.

In der Baumwollspinnerei wird das Strecken 2—5mal, meist 3-, selten 5mal
hintereinander vorgenommen, und wichst die Anzahl der Durchgéinge mit der
Garnnummer. Die Strecken sind heute meist 4zylindrig, und jece Maschine be-
steht aus 2—8 Gingen oder Ablieferungen. Der ersten Strecke (1. Kopf)
werden die auf der Feinkarde mit Band gefiillten Kannen vorgelegt; die Einzel-
béinder werden gestreckt und die jedes Ganges vereinigt und durch einen Dreh-

: topf (s. u. Krempeln S.74)in Kannen

7 T _M Koef eirll)gelegt, WelchI; man der 2. Strecke

(2. Kopf) vorlegt usf. Die Aufstellung
| ]| | ] der Kopfe erfolgt meist in einer der
durch die Abb. 158—160 fiir 3 Kopfe

Abb. 158. Aufstellung 3kopfiger Baum- dargeste]%ten Weise. Nach Abb' 158

wollstrecken. stehen die 3 Kopfe nebeneinander,

getrennt durch schmale, ein gefahr-

loses Durchtreten ermoglichende Génge. Jeder Kopf hat 3 Ablieferungen und
6fache Doppelung; es werden also jedem 18 Kannen vorgelegt und 3 gefiillt. Die
Baumwolle nimmt den durch den Pfeil angedeuteten Weg. Man bezeichnet meist
die Strecken nach Kopfen, Lieferung und Doppelungszahl, im vorliegenden Falle
z.B.mit3-3-6. — Die Anordnung nach Abb. 1o% erfordert besonderen Antrieb jedes
Kopfes, bietet aber den Vorteil, dal die Arbeiterin schnell von einer zur anderen

I I Il Kopf
e [[I8e2 =
GRERATN ! i SRR |z ko

o 3 —
e spsrrr =

Abb. 159. Abb. 160.

Seite gelangen kann. — Bei der Anordnung nach Abb. 159 sind die 3 Kopfe in
einem Gestell vereinigt und besitzen eine gemeinsame Hauptantriebswelle, von
welcher aus jeder Kopf durch einen kurzen Riemen getrieben wird. Dadurch
148t sich die Ubertragung von Stérungen an einem Kopf auf die anderen ver-
meiden und die Leistung ethhen. Unbequem und zeitraubend ist, da die Arbei-
terinnen weitere Wege haben, um von einer Seite auf die andere zu gelangen. —
Abb. 160 zeigt die Aufstellung hintereinander, wobei die Kannen auf kiirzestem
Wege von einem zum anderen Kopf gelangen, aber jeder besonderen Antrieb
erhalten muB.

Bei der Anordnung nach Abb. 158 findet man auch Antrieb durch eine ge-
meinsame Hauptwelle wie bei Abb. 1€0, die aber in den Géngen durch einen Holz-
kasten iiberbriickt werden muB, der zugleich als Tritt dient. Es kénnen auch
die Kopfe I7 und III zusammengebaut werden, und es bleibt nur der Gang zwi-
schen I und II.

Die Streckzylinder. Die Unterzylinder?!) sind stets geriffelt (s. Abb. 161),
werden aus Stahl hergestellt und dann vielfach oberflichlich gehdrtet. Die
Riffelzahl wird meist so gewihlt, daB auf 1’ engl. Durchmesser 36 Riffeln kommen.

1) Briiggemann, Professor H.: Die Ausbildung und Herstellung der Riffelzylinder.
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1923, S. 202.
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1-3,14
Die Teilung ist also - 26 = 0,0872" = 2,215 mm. Die Riffeln miissen sehr

glatt sein, damit sich keine Fasern anhéngen, und diirfen keine scharfen Kanten
besitzen, welche beschédigend wirken wiirden?).

Die Oberzylinder sind aus Eisen, werden mit Tuch und Leder iiberzogen
und erhalten Andruck. Durch den Uberzug erhalten sie einige Nachgiebigkeit,
wodurch die Klemmwirkung erhoht und einer Beschiadigung der Fasern vorge-
beugt wird. Die Betuchung und Belederung wird entweder unmittelbar auf der
eisernen Spindel ange-
bracht (s. Abb. 162) und
diese lauft dann mit, oder
auf einem iiber die Spindel
gesteckten Rohr(Biichsen-
roller). Abb. 163 zeigt ei-
nen Doppelbiichsenroller
mit kurzen Fiihrungs- Abb. 161. Geriffelte Oberzylinder.
zapfen am Ende und Be-
lastungszapfen in der Mitte. Die Spindeln stehen still, die Biichsen laufen auf
diesen leicht, weil der Andruck von viel gréferen Flichen aufgenommen wird
als bei der anderen Anordnung, was besonders bei dem Anlassen der Maschine
von Vorteil ist. Aber diese Biichsenrollen haben einen grofen Ubelstand, der
ihre Verwendung sehr beeintréchtigt.
Das Olen ist sehr erschwert. Dazu
muf3 die Belastung entfernt, der
Oberzylinder abgehoben, die Biichsen
miissen abgezogen, die Spindel sauber
abgewischt, gedlt und dann alles wie-
der zusammengebaut werden. Das  Apb. 162. Verbindung der Unterzylinder.
ist unbequem, kostet Zeit und unter-
bleibt deshalb vielfach; dann fressen sich die Biichsen leicht fest auf den
Spindeln.

Den aus Riffelzylindern und Lederrollern bestehenden Streckwerken haften
zwei Mingel an; erstens ziemlich erhebliche Unterhaltungskosten durch den
starken Verschleil der

Lederbeziige, zweitens —F lirrreg PR j]‘
Nachbleiben der Leder- i : i g g :
roller, die stark belastet B i Z Z

sind und nur durch Rei- Abb. 163. Biichsenroller.

bung mitgenommen wer-

den. Dies Nachbleiben fithrt leicht zu Stérungen in der Faserlage, da die oberen
Schichten der Bander sich langsamer bewegen als die unteren, und zu unregel-
méBigem Verzug und kann nur auf ein ertrégliches MaB zuriickgefiihrt werden
durch moglichste Vermeidung der die Bewegung hindernden Reibung und nicht
zu grofle Geschwindigkeit.

Und noch ein anderer Ubelstand stellt sich ein. Durch das Gleiten der Leder-
roller auf den Faserbindern entsteht statische Elektrizitit, die die Bander rauh
werden 148t, und deren schidliche Wirkung nur durch Erdung der Maschinen
oder durch hohen Feuchtigkeitsgehalt der Luft des Arbeitsraumes beseitigt
werden kann, der aber wieder die Lederung der Druckrollen nachteilig beeinfluft.

1) Briiggemann, Professor H.: Die Ausbildung und Herstellung der Riffelzylinder.
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1923, S. 202. -

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 8
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Um den Méngeln zu begegnen, welche den Streckwerken mit Lederrollern
anhaften, ist vorgeschlagen worden, die Lederroller durch Riffelzylinder zu er-
setzen, Abb.161. Die Riffelung ist in diesem Falle gréber, und die beiden Zylinder
wirken durch den Eingriff der Riffeln wie Zahnrider. Ein Schlupf ist ausge-
schlossen, der Andruck kann schwicher gewihlt werden, und der Verzug erfahrt
bei gleichen Durchmessern und Drehzahlen eine Erh6hung, weil die Fasern sich
in die Riffelung in Schlangenlinien einlegen. — Auf die Enden der beiden Zylinder
sind auf Teilkreisdurchmesser abgedrehte Trennungsringe aufgesteckt, welche

Abb. 164. Baumwollstrecke mit Einzelbelastung der Oberzylinder. Baumwollstrecke mit
4 Ablieferungen.

einen zu tiefen Hingriff der Riffeln und Beschiddigung der Fagern verhindern. —
Von dieser Anordnung wird kaum noch Gebrauch gemacht. Die Spinner ziehen
trotz hoherer Unterhaltungskosten und des etwas hoheren Kraftbedarfes den
elastischen Andruck durch Lederroller vor, weil bei geriffelten Oberzylindern
doch leicht eine Schwichung der Baumwolle eintritt.

Fiir die weitere Besprechung soll eine 4 zylindrige Strecke mit 4 Ablieferungen
zugrunde gelegt werden, von welcher Abb. 164 ein Schaubild und Abb. 165 eine
Seitenansicht und teilweisen Schnitt gibt. In Abb. 164 sieht man vorn rechts
eine der vier Kannen zur Aufnahme der gelieferten Bénder und hinter den mit
20 bezeichneten Belastungsgewichten fiir die Oberzylinder einen Teil der vorge-
legten Kannen. Oben in der Mitte sind ein Putzdeckel und an beiden Enden der
Strecke die Schutzhauben fiir die Rader aufgeklappt. Die trapezformigen Tisch-
platten vor den Vorderzylindern vereinigen die aus einem Gang austretenden
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ein Vlies bildenden Bénder, welche dann zu einem Band zusammengezogen und
durch Drehtépfe in die Kannen eingelegt werden.
Die Riffelzylinder sind aus einzelnen Teilen zusammengesetzt, deren Linge

der Breite eines (langes (405 mm fiir 6fache, 480 mm fiir 8fache Doppelung)
entspricht. Die Ver-

bindung erfolgt, Abb.
162, durch viereckige
Zapfen 1, welche in
die Locher 2 desnéch-
sten Zylinders ge-
steckt werden. 3 ist
der Laufzapfen, 4
sind Wulste zum Ab-
schleudern des Oles,
damit dies nicht auf
die geriffelten oder
belederten Teile ge-
langt, was zu einem
Wickeln der Béander
fithren wiirde. — Die
Druckroller sind fir
jeden Gang getrennt,
und die Belederung
ist immer etwas kiir-
zer als die Lange der
Riffeln, damit die
Ecken dieser das Le: Abb. 165.
dernichtbeschéddigen.

Antrieb erhilt stets der Vorderzylinder IV, von welchem aus die Mittel-
zylinder 111 und II und der Hinter- oder Einzugszylinder I getrieben werden.
In Abb. 166 ist eine viel angewandte Anord-
nung des Réidergetriebes dargestellt, die zur
Durchrechnung einer Strecke benutzt werden
soll. Der mit V bezeichnete Zylinder ist die
Abzugswalze, d;—d; sind die Durchmesser
und N, ist das Wechselrad zur Anderung des
Verzuges, der Nummerwechsel.

Es ergibt sich bei n, = 360 folgendes:

18 N, 3

T

ny = MNy"* a5 we
90048 " 2 Abb. 166. Antrieb einer
4-zylindrigen Strecke.
vy = 3, 7 3 N, *’engl./Min. o €
4 2
28 5 - ;
a0 y = — 1N, s s
My =My 55 2,1N,, V=T 2,
9
naznl-%zéi,le, U=§7t 41N, .
n, = 360, vy = %n 360 = 1413,72 ”/Min.
Ny = Ng* ‘1& 149,268 , v; = 149,268 - 3 = = 1416,85 "//Min.

8*
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Die Verziige sind:

2 97,561 .
V,=2=14; V,=2=1757; V,=r="00000 =" =1,002.
vy Uy A N, v,
24 konst '
Der Streckwerksverzug ist V = Yy _ 0y 0y vy = 0 _ W zonstante
Uy = Nw N,m
t
Es folgt daraus N, = Streckwerkskonstante
Verzug

Fir N, =60 48 40 34 30 27 24 wird
) V= 4 5 6 7,06 8 8,89 10.
Man erkennt, daB die Verziige 7 und 9 nicht genau eingehalten werden kénnen.
‘Will man dies, empfiehlt es sich, das grofe 90er Rad als Wechselrad zu nehmen.
Dann geht die Verzugsgleichung iiber in

dy7- 360 _Ny-x

7 — _— da d,=d, ist.
’ 18 48— 13.48° O hi=dy st
dlﬂ?)GOZT‘.'x
Es folgt ¥ 18-48 .
w A
X

% ist nun so zu wahlen, daB fir den groBten Verzug N, nicht zu groff wird.
Nimmt man z = 72, wird

N,=12-V
und man erhilt folgende Verzugstabelle
V= 4 5 6 7 8 9 10

N,=148 60 72 84 96 108 120

Dies ergibt allerdings groBere Wechselrider, aber das ist bei der einmaligen
Anschaffung ohne Belang.

Lieferung der Strecken. Der Vorderzylinder lauft mit gleichbleibender Dreh-
zahl. Die im Tag von 8 Stunden herausgegebene Bandlinge ist demnach kon-
stant und theoretisch

d,-7wn-60-8

=t 1s.

L 36 Yards

Ist nun die Nummer der einziehenden Binder N, Doppelung und Verzug D und
4

V, so ist die Nummer des abziehenden Bandes N, = N - D Da die Nummer an-

gibt, wieviel mal 840 Yard 1 Pfd. engl. = 0,453 kg wiegen, ist das von einer Ab-
lieferung téglich erzeugte Bandgewicht
L L D

¢=%40.N. 840N 7

e
Mit Riicksicht auf die unvermeidlichen Stillstinde, welche p = 15—20 vH be-
tragen, ist die wirkliche Leistung
100—p» L D

%= 00 80N T

D
Nimmt man wie oben d, = d;, ferner — =1 und N = 0,15 als Mittelnummer,

7
folgt 100—p
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Die Grenzwerte sind dann
0,85-150 = 127,5 und 0,8-150 = 120 Pfd. engl. = 57,76—54,36 kg.

Eine Strecke mit 4 Ablieferungen liefert im Tag rund 236—216 kg, wenn
Verluste nicht beriicksichtigt werden.

Die Getriebeskizze, Abb. 166, zeigt die heute allgemein iibliche Ausfiihrung.
Alle 4 Zylinder werden von der Antriebseite aus angetrieben. Dies bietet den
groBen Vorteil, daB die 4 Zylinder an den Durchgangsstellen der Bénder gleich-
zeitig loslaufen. Bei der dlteren Anordnung ging der Betrieb von Zylinder IT
links (Antriebseite) auf Zylinder 11, von diesem rechts auf Zylinder / und von
diesem links auf Zylinder II. Der Kraftweg bis zum letzten Bande rechts auf
Zylinder II war also ungefdhr gleich der 3fachen Lange der Maschine, und an
dieser Klemmstelle erfolgte bei dem Anlassen die Bewegung spiter als bei Zy-
linder 111 und IV, infolge des unvermeidlichen Spieles in den Zahnridern und
der elastischen Verdrehung der diinnen Zylinder, wodurch diinne Stellen (Schmit-
zen) entstanden. Da nun die Strecken ziemlich oft selbsttétig abstellen (s. w. u.),
traten die Schmitzen héufig auf, was recht nachteilig wirkte.

Geschwindigkeit der Strecken fiir Baumwolle. Altere Angaben besagen, daB
fiir gute amerikanische Baumwolle bei einem Durchmesser des Vorderzylinders
von 1%/,” zu wihlen sind:

380 Umgénge fiir Nr. 4—18 Schufl und Kette. Lieferung 1492” = 37,82 m/Min.
350 . s 20—32 . ’ » . 1374 = 34,89 ,,
300 » 3 36—50 " » » 2 1178 = 29,92 ,,

Heute nimmt man fiir 20—40er 350—360 Umgénge; die theoretische Leistung
bei d, = 11/,” ist dann 1374—1413"" = 34,890—35,89 m/Min.

Geht man hoher hinauf, steigen die Abfille, und der Andruck der Ober-
walzen mull vergr6Bert werden.

Fiir indische Baumwolle und d, = 1/, nimmt man 400 Umdrehungen;
Lieferung 1414" = 35 m/Min.

Zylinderdurchmesser. Stellung und Lagerung.

Man wihlt fir Zylinder

I II IIx v
Ostindische Baumwolle' d; = 1/g—13/;4/ 1Y/—13/;4  7[/s—1 11/g—13/,¢" engl.
Achsenabstand zwischen 13/4 1Y/, 1/,
Amerikanische Baumw. dy, = 1/,—13/4 1 1Y/,—13/g \ 11/8_13/161 1,130y,

Achsenabstand 2 13/ 1Y/,
Lange dgyptische und

See-Island-Baumw. d, = 11/, 11/, 1Y/, 1Y/, s
Achsenabstand 15/ 1Y/, 13/4

Die Stellung wird zweckmiBig durch allméhliches Weiterstellen der Zylinder
bis zur Erzielung der besten Streckwirkung gefunden.

Die Zusammenstellung, die nur einen Anhalt geben kann, zeigt einmal die
Abhingigkeit der Durchmesser von der Stapellinge, und ferner, daf Zylinder 111,
um die Klemmwirkung zu erhohen, einen kleineren Durchmesser erhélt als IV,
denn zwischen I11 und I V findet der grofite Verzug statt.

Eine viel angewendete Lagerung der Zylinder gibt
Abb. 167. Das Lager (Stanze) fiir den
Vorderzylinder ist gewShnlich mit dem
auf der Zylinderbank verschraubten
Bock zusammengegossen. Die Stanzen
fiir die anderen Zylinder erhalten Fiih-
rung auf dem Bock und lassen sich ein-

_ » zeln einstellen. Die Zapfen der Ritfel- 5y, 168, Stell-
Abb. 167. Stanzen. zylinder laufen auf Bronze- oder Weil3- kreuz.

4 3 2 1
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guBschalen. Die Einstellung selbst erfolgt mit Stellkreuzen, Abb. 168, von denen
gewéhnlich zwei vorhanden sind, deren Arme 1, 2, 3, 4 bzw. 5, 6, 7, 8 mm
Dicke besitzen. Bei den selten vorkommenden 5zylindrigen Strecken ist der
Abstand zwischen Zylinder III und IV etwa 2!/,—3mal so gro wie zwischen
den anderen, um die Fasern nicht zu ermiiden.

Andruck der Oberzylinder. Die GroBe des Andruckes muB mit groBer Sorg-
falt getroffen werden. Zu kleiner fiihrt zur Entstehung flammiger Bander, weil
die Geschwindigkeit nicht genau tibertragen wird, zu groBer zum Wickeln der
Fasern um die Zylinder, starker Abnutzung der Lederroller und Lager und ver-
mehrtem Kraftbedarf. Der Andruck wird meist durch Einzelgewichte (s. Abb. 164)
bewirkt. Uber die GréBe fiir 4zylindrige Strecken, bei denen jeder Lederroller
durch zwei Gewichte belastet wird, machen Howard und Bullough fiir gute
amerikanische Baumwolle folgende Angaben:

Zylinder I 2-14 Pfd. engl. = 12,684 kg
» 11 2-16 . = 14,496 ,,
,» III 2-18 » = 16,308 ,,
» IV 2:20 » = 18,120 ,,

Man gibt auch folgende Belastung:
Zylinder I, IIu.III je 2-17 Pfd. engl. = 15,402 kg
» Iv » 222 ,» = 19,932 ,,
Die Belastung mit Einzelgewichten erfordert eine grofle Anzahl von Ge-
wichten — 48 bei einer Strecke mit 6 Ablieferungen —, 148t die Belastung schwer
andern, was zuweilen nétig wird, und bedingt eine
besondere Einrichtung, um die Druckwirkung zur
Schonung der Lederroller wahrend kiirzerer und
lingerer Stillstinde aufheben zu kénnen. Eine
viel zu findende Entlastungsvorrichtung zeigt
Abb. 169. An die Belastungshaken I sind Sténgel-
chen 2 gehangen, welche die Gewichtshaken 3 tra-
gen. Diese sind durchbrochen zur Durchfiihrung
von Flacheisenschienen 4, deren Breite geringer ist
als die Hohe der Durchbrechungen. 4, 4 ruhen auf
einem langen Exzenter 9, das durch Hebel 6 ge-
dreht werden kann, der wihrend des Betriebes
nach unten héngt. Dreht man das Exzenter um
180°, werden sdmtliche Schienen 4 gehoben, eben-
so die Haken 3 und die Gewichte 7, und die Leder-
&|| roller sind entlastet. Zum Heben ist eine betricht-
liche Kraft erforderlich; nimmt man einmal an,
daB das Gewicht von 7 und 3 und dem entsprechen-
den Teil von 4 35 kg betragt, ist das Gesamtgewicht
bei einer 6gingigen Strecke 2:6-35 = 420 kg. Um
Abb. 169. Be- und Entlastung ;6 Eptlastung zu erleichtern, ist von der Elsiss.
der Oberzylinder bei Einzel- M hi bau-G llschaft folgende durch
belastung. aschinenbau-Gesellscha olgende durc

Abb. 170 schematisch dargestellte Anordnung ge-
troffen worden, die zugleich Andruck durch Gewichtshebel zeigt, was eine Anderung
der Belastung leicht moglich macht. Die Belastungsgewichte sind an Hebel 1,
1 gehangen, unter welchen sich ein Rahmen 2 befindet, der von Ketten 3, 4
getragen wird, die an Scheiben & befestigt sind. Wird § von der Kurbel aus ge-
dreht, heben sich alle Rahmen 2, deren Schneiden fassen unter die Hebel 1,

liften diese etwas, und der Andruck ist aufgehoben.
Da die groBe Zahl der Belastungsgewichte mancherlei Unbequemlichkeiten
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im Gefolge hat, haben verschiedene Firmen Belastung durch Kettenzug zur Aus-
fiilhrung gebracht. Eine solche von Rieter, welche nur zwei Gewichte erfor-
dert an Stelle von 8mal Ablieferungszahl, gibt die schematische Darstellung
Abb. 171. Es sind zwei Kettenziige angeordnet, von welchen der eine fiir die

Abb. 170. Be- und Entlastung der Oberzylinder bei Einzelbelastung.

Zylinder I und II, der zweite fiir 711 und IV dient. Die Kettenenden sind an

Scheiben befestigt, welche durch Gewichtshebel Rechtsdrehung erhalten. Werden
die Gewichtshebel etwas an-

gehoben, sind sofort alle
Zylinder entlastet. FKine
Anderung der Belastung ist
durch Verhingen des Ge-
wichtes leicht mdoglich.

Die Putzvorrichtungen der
Strecken. Lederroller und
Riffelzylinder miissen stets
sehr sauber und in gutem Abb. 171. Belastung durch Kettenziige.
Zustand erhalten werden, :
soll kein Wickeln der Binder eintreten. Vor allen Dingen ist Benetzung mit Ol
zu verhiiten. Dann aber sind die Zylinder bestindig von etwa mitgenommenen
Fasern zu reinigen. — Die Putzvorrich-
tungen fiir die Lederroller miissen so
beschaffen sein, daB sie deren Bewegung
moglichst wenig hindern. Es kann hier
nicht die Aufgabe sein, die vielen An-
ordnungen, welche im Laufe der Zeit
aufgetaucht sind, vorzufithren; es sei
nur folgendes erwahnt. Die élteste Aus-
fithrung zur Reinhaltung der Leder-
roller bestand aus einem Putzdeckel,
der mit einem Tuch- oder Flanellbelag
auf den Walzen ruhte. Diese wurden
dadurch stark gebremst, und das Tuch
verlor bald seine Rauhigkeit, weil im-
mer dieselben Stellen auf den Walzen
lagen, und wurde dadurch immer
weniger wirksam. Der groSte Mangel war aber die Bildung von ,,Brettel-
flocken, wenn die Putzdeckel nicht héufig gereinigt wurden. Diese ent-
standen durch Anhiufung von Fasern an den Putzstellen; es bildeten Sich
nach und nach Wiilste, die schlieflich auf das Band herunterfielen und zu

Abb. 172. Putzvorrichtung fiir Lederroller
nach Bodmer.
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Abb. 173. Putzkeile fiir die Unterzylinder.

Abb. 174 bis 176. Selbsttitige Abstellung bei Baum-
wollstrecken.

Verdickung und Verunreinigung
dieses fithrten. Zur Vermeidung
dieser sehr unangenehmen Bret-
telflocken hat Georg Bodmer
in Zschopau i. Sa. schon seit
etwa 1876 die durch Abb. 172
dargestellte Anordnung ange-
geben, welche sich in der Pra-
xis bewdhrt hat. Zum Putzen
dient ein endloses Tuch, welches
iiber zwei Walzen gelegt ist,
von welchen die auf den Hinter-
zylindern I ruhende schwer,
die andere leicht ausgefiihrt ist.
Dadurch wird das Putztuch mit
einer Geschwindigkeit in Gang
gesetzt, die etwa der des Leder-
rollers I entspricht und kleiner

ist als die der Roller I1—IV.

Die aufgenommenen Fasern
werden alle in die Bewegungs-
richtung des Tuches gelegt, und
es bildet sich eine zusammen-
hingende Watte, die erst nach
langerer Zeit entfernt zu werden
braucht.

Das Putzen der Riffelzylin-
der erfolgt z. B. nach Schlum-
berger & Co. in Gebweiler
durch mit Pliisch belegte Putz-
keile, Abb. 173, die sich auf
Schiene I dem jeweiligen Zy-
linderabstand entsprechend ein-
stellen lassen und durch eine
Feder angedriickt werden.

Selbsttitige Abstellung der
Strecken. Zur Erzielung gleich-
maBiger Bénder und Garne ist
es unbedingt erforderlich, daB
auf den Strecken stets die rich-
tige Doppelung vorhanden ist.
Lauft eine Kanne leer oder reifit
ein Band, muB die Maschine ab-
gestellt werden, ehe das Band-
ende in die Hinterzylinder ein-
lauft, damit das neue Band
ohne Schwierigkeiten angelegt
werden kann. Da an den Vor-
derzylindern Wickeln am héiu-
figsten eintritt, ist es wiinschens-

wert, auch dann die Strecke selbsttitig abzustellen, und ebenso, wenn das
Band zwischen Vorderzylinder und Drehtopf reiBt oder sich staut, oder
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wenn durch Unachtsamkeit der Arbeiterin eine Uberfilllung der Kanne
eintritt.

Eingangs ist angegeben worden, dafl ein Kopf hochstens 8 Ablieferungen er-
hilt. Man wird jetzt erkennen, weshalb diese Anzahl beschrinkt ist. Jede
Stérung an einem Band fiihrt zum Stillstellen des ganzen Kopfes. Die Leistung
jeder Ablieferung sinkt deshalb mit zunehmender Anzahl im Kopf. Erhilt ein
Kopf ausnahmsweise aus besonderen Griinden mehr als 8 Ablieferungen, z. B. 10,
unterteilt man die Strecke und versieht je 5 Abteilungen mit besonderem Antrieb.

Die selbsttétige Abstellung erfolgt entweder mechanisch oder elektrisch.
Eine mechanische Abstellung soll mit Hilfe der Abb. 174—177 dargelegt
werden. Die einziehenden Bénder gelangen aus den Kannen 1 durch das Einfiihr-
gitter 2 und iber eine polierte Platte 3 nach je einem Loffel 4, § und iiber den
Tisch 6 nach den Hinterzylindern. Der Létfel, ein zweiarmiger Hebel, ist sehr
leicht drehbar gelagert. Unterhalb des Armes 5§ vom Loffel schwingt rasch die
Schiene 7, Abb. 174, welche auf Welle § sitzt, die durch Exzenter 9 und Stange 10
Hin- und Herdrehung erhélt. Stange 10
hat bei 11 einen schrég nach oben ge-
richteten Schlitz, in welchem sich der
auf Arm 12 sitzende Stift 13 unter Wir-
kung des Gewichtes 14 wihrend des
regelrechten Ganges oben einlegt. Der
Loffel wird nur so lange in der gezeich-
neten Stellung gehalten, als ein Band
auf ihm liegt. Fehlt das Band, fiihrt
4, 5§ durch Ubergewicht von & eine
Rechtsdrehung aus und sperrt dadurch
Hebel 7 und Welle 8 und Stift 13. Die
Weiterdrehung des Exzenters 9 bewirkt
nun, daf das rechte Ende der Stange 10
aufsteigt, und die an 10 sitzende Nase 15
klinkt den an der Ausriickstange 16 be-
findlichen Haken 17 aus, 16 fliegt unter Wirkung der Feder 18 nach links und
verlegt den Riemen auf die Losscheibe, Abb. 176.

Das auslaufende, aus einer Anzahl dicht nebeneinander liegender Bénder be-
stehende Vlies wird durch den Trichter 19, Abb. 174, zu einem Band zusammen-
gezogen und den Kalanderwalzen 20 zugefiihrt, die es verdichten und glétten.
Der Trichter ist ebenfalls leicht drehbar gelagert und bildet mit Arm 21 einen
zweiarmigen Hebel, der, solange das Band vorhanden ist, die in Abb. 175 ge-
zeichnete Stellung einnimmt. Fehlt das Band oder tritt zwischen Trichter und
Kalanderwalzen eine Stauung ein, wodurch die Spannung im Band aufhort,
dreht sich 19, 21 rechts und sperrt durch 21 die Stange 22 und damit Welle &8, und
der Ausriickvorgang wiederholt sich. In gleicher Weise kann auch bei Wickeln
am Vorderzylinder, welches ein Aufsteigen des Lederrollers bewirkt, das Aus-
riicken erfolgen.

. Die Abstellung bei gefiillter Kanne geht aus Abb.177 hervor (Ausfiihrung von
Rieter). Mit dem im Kopfteller gelagerten Ring 23 ist durch 3 Stifte ein Blech-
ring 24 verbunden, der bei gefiillter Kanne angehoben wird. Ring 24 hebt dann
den Stift 25 und dieser sperrt die Stange 26, wodurch wieder die Ausriickung
bewirkt wird.

Elektrische Selbstabstellung (nach Lindner: Spinnerei und Weberei).
Die Abb. 178 und 179 bediirfen nur weniger erklarender Worte. Tritt an den Stel-
len I—I'V Stromschluf ein, zieht der Elektromagnet 27 den Anker 28 an, und

Abb. 177. Selbstabstellung bei gefiillter
Kanne.
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dieser sperrt den auf Welle 29 sitzenden Teil einer Klauenkupplung 30, deren
Teil 31 nun eine Verschiebung nach links erfihrt, wodurch Gabel 32 und
Welle 33 eine kleine Drehung erhslt. Am linken Ende von 33, Abb. 178, befindet
sich die Kurbel 34, deren Zapfen in einen Schlitz des mit der Riemgabelstange
verbunden Armes 35 eingreift. Sobald die Riemgabelstange 36 sich etwas nach
links bewegt hat, verliert der Winkelhebel 37 seine Sperrung, und die Feder 38
vollendet die Verlegung des Riemens.

Abb. 178 und 179. Elektrische Selbstabstellung.

Die Kontaktstellen miissen stets sehr sauber gehalten werden, da der Feuers-
gefahr wegen nur mit Schwachstrom gearbeitet werden kann. — Die elektrische
Ausriickung wird heute viel angewandt, weil dadurch eine schnellere Wirkung
erzielt werden kann und das Ausriicken unabhéngig von der Gewichts- und
Zugwirkung der Bénder erfolgt.

2. Strecken fiir langfaserige Spinnstoffe.
Flachs, Hanf, Jute usw., Kammgarn,

Diese Strecken besitzen nur zwei Walzenpaare, die Einzugs- und die
Streckwalzen, und zwischen diesen, deren Abstand der groflen Faserliange
entsprechen muB}, ist, wie schon auf S. 110

erwahnt, eine Unterstiitzung fir die frei-

schwimmenden Fasern anzubringen, die

meist aus einem Hechelfeld besteht. Abb. 180

gibt schematisch die Anordnung an einer viel

angewandten Nadelstabstrecke. I sind

die Einzugs-, II die Streckwalzen, dazwi-

Abb. 180. schen liegt das Hechelfeld, dessen obere
Nadelstibe (Gills) dicht aneinander-

gereiht sind, wihrend die unteren gewthnlich in etwa 3facher Entfernung
liegen. Die oberen Nadelstibe erhalten meist eine Geschwindigkeit v,, die
nur wenig grofer ist als v;. Der Stab vor den Walzen II wird senkrecht
abwirts bewegt, gelangt in das untere Feld, wandert schnell zuriick und
wird vor Paar I wieder senkrecht emporgehoben. Die Stébe fithren also eine
Bewegung in einem Rechteck aus, und die Nadeln stechen senkrecht in das
Band ein und werden auch wieder senkrecht herausgezogen, was fiir die Ver-
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hinderung von Stérungen im Bandlauf von Wichtigkeit ist. — Dadurch, dafl
v, nur wenig groBer als v4, v,, aber ein Vielfaches von v, ist, werden die von den
Streckwalzen erfalten Fasern, die in Schlagenlinien in den Nadelreihen liegen,

Abb. 181. Anlege fiir Langflachs.

mit grofler Geschwindigkeit aus dem Hechelfeld herausgezogen, gerade gestreckt
und parallel gelegt; an den Fasern haftende Fremdkorper werden abgestreift.

Abb. 182.

Von den Nadeln etwa durchstochene Faserbiindel werden bei dem Abziehen
gespalten, wodurch eine weitere Verfeinerung eintritt. — Die geringere Zahl der
Nadelstdbe im unteren Feld vermindert die Gesamtzahl der in Anschaffung
und Unterhaltung teueren Stibe und liBt Stérungen bei dem Ubergang vom
oberen zum unteren Feld, und umgekehrt, vermeiden.
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Strecken fiir Langflachs. Aus den Risten des gehechelten Flachses sind zu-
nichst Binder von bestimmtem Gewicht zu bilden. Dies geschieht auf der
Anlege, von welcher Abb. 181 das Schaubild einer Ausfithrung von Seydel
& Co.in Bielefeld und Abb. 182—186 Lingsschnitt und Einzelheiten geben. In
Abb.181 erkennt man rechts den Anlegetisch, aus 6 in kleinem Abstand neben-
einander laufenden endlosen Lederbindern bestehend, auf welche die Flachs-
risten mit den Enden durch je eine rechts und links des Tisches stehende Arbei-
terin iibereinander gelegt werden. Nur 4 Binder, Abb. 182, wendet man fiir grobe
Garnnummern und kurzen Flachs an.

Durch Einfiithrungen gelangen die einzelnen Stringe zu den Einzugswalzen
und dann in das Hechelfeld, welches schrig nach oben zieht, um die erforderliche
Hohe fiir die Kannen zu gewinnen. Die aus den Streckwalzen austretenden
Bénder werden durch eine Bandplatte vereinigt und durch die Abzugswalzen
in eine Kanne geliefert. Die Anlegen sind vielfach mit einem Klingelapparat
ausgeriistet, um die Kannen mit gleichen Band-
lingen, z.B. 500 oder 600 Yard, zu fiillen. So-
bald das Klingelzeichen ertont, reift die Arbeiterin
das Band durch, dreht die gefiillte Kanne zur
Seite und stellt eine bereitstehende leere unter. —
Um unabhéngig von der Achtsamkeit der Arbei-
terin zu sein, hat die S. M.-F. die Anbringung
einer Fangmulde vorgesehen, die selbsttétig ein-
geschaltet wird, sobald die bestimmte ,,Klingel-
linge® durch die Magchine gegangen ist, und in
welche das Band einlduft, bis die Arbeiterin den
Wechsel der Kannen vornimmt (D.R.P. Nr.
318410 K1.76b Gr. 28).

In Abb. 182 sind I der Auflegetisch, 2 die Ein-
filhrungen, 3 die eisernen Einzugswalzen, deren
obere durch den Gewichtshebel 4 Andruck erhilt;
5 das Hechelfeld, 6 die Streckzylinder, deren
obere aus Holz bestehen und durch Doppel-
hebel 7, 8§ angepreBit werden und mit Plisch-
leisten 9 zum Reinhalten versehen sind, 10
die Bandplatte, 17 die Abzugs- oder Lieferwalzen mit Putzleisten 12, 13,
endlich die Kanne 74. — Der Streckwerksabstand (reach) betrigt 32—36"
= 810—914 mm. — Auf die Bewegung der Nadelstébe soll bei Besprechung der
Strecken eingegangen werden. Die Bandplatte ist in Abb. 186 dargestellt. Die
von den Streckwalzen kommenden Binder laufen an der Unterseite der Band-
platte 10 an; die ersten 3 Biander von rechts treten durch die unter 459 stehenden
Schlitze, vereinigen sich an der Oberseite der Platte, gehen durch den ersten
Schlitz von links wieder nach unten und gemeinsam mit dem 4. Bande nach
den Abzugswalzen.

Von grofler Bedeutung fiir die Erzielung gleichmiBiger Garne ist, daf die
Anlegerinnen aus den Risten durchaus gleichm#Big dicke Stringe bilden. Fehler,
welche hier gemacht werden, sind nicht vollig zu beseitigen, trotzdem auf die
Anlege 2—3 Strecken oder Durchziige folgen, auf denen wieder gedoppelt wird.
Eine Anlege mit 6 Bandern ist deshalb auch einer solchen mit nur 4 Bindern
vorzuziehen, weil durch 6faches Doppeln Dickenunterschiede der Einzelbénder
besser ausgeglichen werden.

Bei den Anlegen schwanken die Verziige in weiten Grenzen (etwa 14—40),
so daB trotz der Doppelung eine starke Verfeinerung der Bénder eintritt. Es gilt

Abb. 183 bis 186.
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Verzug
Doppelung °

Die Betriebskraft wird neuerdings zu 2—3 PSS angegeben, blieb aber bei den
Versuchen Hartigs!), welche in den Jahren 1867/68 vorgenommen wurden,
etwas unter 1 PS.

Durchziige fiir Langflachs. Diese fithren, wenn das nun wagerecht liegende
Hechelfeld aus einzelnen im Rechteck bewegten Nadelstdben besteht, die Bezeich-
nung Schrauben- oder Spiralstrecken, auch Intersecting, und unter-
scheiden sich im wesentlichen nur durch die mit fortschreitender Bearbeitung
der Faserbinder zunehmende Feinheit der Nadelung.

Fiir den ersten Durchzug gilt noch Folgendes: Die Klingellingen der auf der
Anlege gefiillten Kannen werden gewogen, und nun stellt man z. B. 6 oder 8 Kan-

auch hier Endnummer = Nummer der einzelnen Stréinge X

Abb. 187. 5koplige Wergstrecke.

nen so zusammen, da deren Gesamtbandgewicht ein voraus bestimmtes Ansatz-
gewicht ausmacht. Auf diese Weise lassen sich die unvermeidlichen Unregel-
miBigkeiten der von den Anlegen gelieferten Bénder zum Teil schon etwas aus-
gleichen.

Die Strecken fir Hede, Jute, Hanf usw., denen zundchst Krempel-
bander vorgelegt werden, unterscheiden sich in der Hauptsache von den fiir
Langflachs nur durch verschiedene Streckwerksabstinde, Nadelung, Geschwin-
digkeit und kréftigeren Bau. Es wird deshalb geniigen, wenn zwei Ausfithrungen
besprochen werden.

Abb. 187 gibt das Schaubild einer 5kopfigen Wergstrecke von C.Oswald
Liebscher in Chemnitz. Jeder Kopf liefert 8 Bander, die zu je 4 durch die
Bandplatte vereinigt werden, so daBl im ganzen 10 Bénder abziehen. Der An-
trieb ist so ausgebildet, daB bei Stillstand eines Kopfes die anderen weiter-
arbeiten. Die Verzugszylinder erhalten eine langsame Hin- und Herbewegung,

1) Hartig, E.: Versuche iiber den Kraftbedarf der Maschinen in der Flachs- und
Wergspinnerei. Leipzig 1869.



126 Strecken und Doppeln.

wodurch das sonst im Laufe der Zeit eintretende Einarbeiten einer Vertiefung
in Breite der Binder vermieden wird, welche das sichere Festklemmen der Fasern
beeintrachtigt.

Aus Abb. 188 sind die einzelnen Teile einer Strecke deutlicher zu erkennen.
Die einlaufenden Bénder werden von Leitrollen 1 gefiihrt, die auch aus Abb. 187
ersichtlich sind, und gelangen zu den Einzugszylindern 2, 3, 4, von welchen 2
und 4 Antrieb erhalten, wihrend 3 durch Reibung mitgenommen wird. Die

Abb. 188.

volle eiserne Walze 3 ist meist dreiteilig, um das Ausheben zu erleichtern. An
die Einzugswalzen schlieBt sich so dicht als mdoglich das Hechelfeld 5 an, dessen
letzter Stab bis dicht an die stihlerne Unterwalze 6 herantritt, auf welcher
die aus Erlenholz bestehenden, zu je zwei auf einer eisernen Spindel steckenden
Druckrollen 7 ruhen. Die

Bandplatte § vereinigt die

Bénder und die Abzugswal-

zen 9 liefern sie in die Kan-

nen 10 ab. Streck- und Ab-

zugswalzen sind mit Putz-

leisten versehen. Die Ober

Abb. 189. kante von Zylinder 6 und

die Unterkante von Zylin-

der 4 liegen etwas iliber dem Grunde der Nadeln des Hechelfeldes, um ein
zu tiefes Eindringen der Biander und dadurch erhohte Reibung zu verhindern.
Die Nadelstibe (Gills, Faller) und deren Fiihrung und Bewegung. Auf die
Faller 1, Abb. 188 und 189, aus rechteckigen Stahlstdben sind die messingenen
Nadelstébchen genietet, haben an den Enden verbreiterte Képfe und werden
durch wagerecht liegende Schrauben 2 im oberen, 3 im unteren Feld bewegt.
Aus Abb. 182 sind die Schrauben auch erkennbar, nur liegen sie bei der Anlege
schrig. Je ein Paar der Schrauben 2 und 3 ist auf jeder Seite eines Kopfes an-
gebracht, erhilt gleiche Drehzahlen, aber verschiedene Steigung des recht-
eckigen Gewindes, in welches die Ko6pfe der Faller eingreifen. Die Faller des
oberen Feldes fiihren sich auf Leisten 4, die des unteren auf Leisten §. Die Uber
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fithrung der Faller vom oberen ins untere und vom unteren ins obere geschieht
auf folgende Weise: Sowie ein Faller vor den Streckzylindern ankommt, gleitet
er von den Fithrungsleisten 4 ab und wird im selben Augenblick an beiden Enden
von je einem mit den oberen Schrauben verbundenen Daumen oder Hammer 6
gefalt und abwirts gedriickt. Federn, welche sich gegen die Vorderseite der
Fallerkopfe legen und diese gegen die Stirnfldchen der Fiihrungsleisten 4 pressen,
verhindern, daf} die Faller frei herunterfallen und dabei ecken, wodurch ein
Festklemmen und bei dem Angriff der Daumen ein Verbiegen oder Zerbrechen
eintreten kann. Die ins untere Feld gelangten Nadelstibe werden nun durch
die Schrauben 3 mit etwa dreifacher Geschwindigkeit des oberen Feldes zuriick-
beférdert und am Ende durch die Himmer 7 emporgehoben, und so lange auf
Hohe der Fithrungen 4 gehalten, bis sie durch die oberen Schrauben 2 gefaBt
und auf die Filhrungen geschoben sind. Die Daumen 7 erstrecken sich zu diesem
Zweck konzentrisch iiber
einen Winkel von etwa
1200,

DieBerechnungeiner
zweiten Strecke mit 3
Kopfen fir Flachsgarn
Nr. 18—25 wird weiteren
Aufschlufl geben. Aus
der Getriebeskizze, Abb.
190, geht folgendes

hervor:
Umginge der Streck-
zylindzr . W
s a 70"

Fir W, (Geschwindig-

keitswechsel) =45 und  App,. 190. Getriebeskizze einer 3kopfigen zweiten Strecke
n, = 120 folgt fiir Flachs.

n, = 77,143.
und die Lieferung in Yard in 1 Min.

0, — 77,143 . 2 . * _ 91 458 Yard =19,612m.

16 36
e 39
Lieferzylinder: n,=n_- T 62,673 .
4
Lieferung:  1,= 62,673 - 3—;” = 21,876 Yard = 19,994 m .
% — rd. 1,02.

Die Lieferzylinder laufen nur um 2 vH schneller als die Streckzylinder,
lediglich um die Bénder in Spannung zu halten.

Einzugszylinder
W, 50 15 26 w
= e 0 AT
n=120- 75 % 50 @~ 0
W, = Versuchswechsel.
17,857
Far W,=45 wird = =4———-_

¢ 14

v
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. 2x W,
E 14 =N, == g
inzugsldnge %=1y 5 1,62 - W“ - Yard .
W, 51 =
Daov=n -09.22. "%
e T folgt der

Streckwerksverzug V= %‘i =0,294 W,, und fiir

e

W,= 48 50 52 56 60 64 68
V=141 14,7 15,20 16,46 17,64 18,82 19,99

Anzahl der Hechelfdlle in 1 Min.:

45 24 8100
=120 — .= —
Z =120 Wq; 6= 2 =168,7—119,1.
Geschwindigkeit der Faller im oberen Hechelfeld
W, 50 24 ~ . w,
=120 - % W E F;——gg &&I’d/Mln rd. 2W7 .
Yo ;2 =193
v, 162 77

Die Faller laufen also nur um 23 vH schneller als die Einzugswalzen.
Andruck ohne Beriicksichtigung der
Hebel- und Zugstangengewichte nach

Abb. 191.
285 350 420 350
=35 —
. P=35- 035

=97,47—143,64 kg .
s ' Diese Driicke verteilen sich, da der An-
druck in der Mitte zweier Druckwalzen an-
K285 greift, auf 2 Binder von 13/, Breite; also
420 ' Andruck auf 1” Bandbreite

55K 97,47-4 143,644
Abb. 191. T Ty =27.84—4104 ke

Jute-Vorstrecke. Abb. 192. Bauart der S. M.-F. mit 3 Képfen zu je 4 Béindern
und 2 Ablieferungen. Streckfeldweite 13" = 331 mm. Das Getriebe gibt Abb.193.
Streckwalzen : Ng = Z; “Tg

W, = Geschwindigkeitswechsel = 14—20 n, = 140.
3z

Lieferung: U= Ny g = 0,873 W, Yard/Min. bei d, == 3".

. . 52
Ablieferwalzen: d,= 3" n;= ns — .

50
Lieferung: v =N % = 0,903 W, Yard/Min.
Einzugszylinder: d = 2" n,= n,° ?; % (;; 2(8)
v
W, = Verzugswechsel = 40, 44, 48, 52, 56, 60
n, = 39,57 - L

S
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Lieferung: —3057.Ws.27 _ ¢ 906 i ’ Yard/Min.
W, 36
Streckwerksverzug: Ve= % = 0,126-W,.
€
Verziige: W,= 40 44 48 52 56 60
Vs = 5,04 5,54 6,05 6,55 7,07 7,56
) 140, o T4 24 22 W,
Fallerschliage: oberes Feld 2z = 140 - 5—2 W, 15 22 318,77 W,

Abb. 192. 3kopfige Jute-Vorstrecke.

Abb. 193. Getriebeskizze zur 3kopfigen Jute-Vorstrecke.

o W, 13 1 W ,
Geschwindigkeit der Faller: v, = 318,77- W, 1636 = = 7,19 - 17‘: Yard/Min.
vy _ 7,194
v, 6.906 1,04.
W, 11 1 W, .
Unteres Feld: = 318,77 - TV:, 336~ 12,173 Wv Yard/Min.
Y — 1,692 .
Yo

Andruck der Oberwalzen : Gewicht 7,25 kg, einfacher Hebel, ﬁbersetzung 1:20
P =20-7,25 = 145 kg.

Walzenbreite 7', Bandbreite 6"'; auf 1" Bandbreite %5— = 24,17 kg.

Technologie der Faserstoffe: Spinnerei, 9
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Lieferung fir 1 Kopf in 8 Stunden bei 20 vH Stillstdnden
L =0,8-8-60-0,908 W, Yard.

Fir W, = 14 wird L = rd. 4880 Yard
» Wy,=20 , L=r1d.6970 ,

Arbeitsverbrauch: fir 1 Kopf etwa 2/, PS.

In neuerer Zeit hat man auch, wie bei den Baumwollstrecken, Einrichtungen
getroffen zur Entlastung der Druckrollen wéihrend der Arbeitspausen. Auf
einer unterhalb der Druckhebel liegenden Welle sitzen Daumen, welche bei
Drehung der Welle die Gewichtshebel gleichzeitig anheben.

Strecken fiir Kammgarn. In der Kammgarnspinnerei finden ebenfalls
Nadelstabstrecken (Intersectings) ausgedehnte Anwendung, doch weichen
diese in verschiedenen Richtungen von den bisher besprochenen ab. So werden

die gelieferten Bénder nicht
regellos wie die von Flachs
usw. in Kannen aufgestapelt,
sondern entweder mittels
Drehkopf in Tépfe eingelegt
oder es werden Wickel ge-
bildet durch Aufwickeln in
steilen Windungen auf Hart-
papierhiilsen.

Das Hechelfeld gleicht
fiir lange Wollen zu Strick-
garn dem der Flachsstrek-
ken, fir kurze dagegen ver-
wendet man zum besseren
Festhalten der Haare heute
allgemein ein doppeltes
Hechelfeld mnach Abb.
194—197. Die Nadeln des

Abb. 194 bis 97. Doppel-Hechelfelder. oberen Feldes greifen in die
des unteren, und die beiden
Felder sind parallel oder etwas schriig zueinander geneigt, letzteres, um die lingeren
Haare nicht zu fest zu halten und um ein Zerreiflen zu vermeiden. Die Abb.198
gibt eine Ausfithrung von Krupp-Essen mit zu selbem Zweck etwas verkiirztem
oberen Hechelfeld. Die Bander, vom Aufsteckrahmen oder aus Tépfen kommend,
werden durch die Walzen a b eingezogen und durch die Fiihrungszylinder ¢ d
dem Nadelfeld zugefiihrt; e und f sind die Streckzylinder, deren unterer, wie
meistens, mit einem Laufleder versehen ist, welches durch Rolle # und die Spann-
vorrichtung o straff gespannt wird. Die obere Walze erhilt Andruck durch
Gewicht @. Durch die Entlastungsvorrichtung % konnen alle Gewichte gleich-
zeitig gehoben werden. Bei einem Wickeln der Oberzylinder steigen diese em-
por, wodurch eine Ausrtickvorrichtung in Tétigkeit gesetzt wird. Von den
Streckzylindern gelangt das breite Band nach dem Drehtrichter D (s. a. Abb.199),
um eingerundet zu werden. Die Wickelwalzen g sind in einem Schlitten gelagert
und erhalten eine schnelle hin und her gehende Bewegung, wodurch die Bénder
in steilen Schraubenlinien aufgewickelt werden. Der Drehtrichter erhilt ab-
wechselnd Rechts- und Linksdrehung.

Bemerkt sei noch folgendes: Es ist von Wichtigkeit, daB die Nadeln des
vordersten Fallers so dicht wie moglich an die Klemmstelle der Streckzylinder
herantreten. Man fithrt deshalb die Streckwalzen auch nach Abb. 200 aus und
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setzt die Nadeln nicht in die Mitte der Stibe. Auch gekrépfte Faller nach
Abb. 201 hat man zu gleichem Zweck angewandt (Skeene & Devallée).

Das Schaubild, Abb. 202, zeigt eine 3képfige Doppelnadelstabstrecke
Kruppscher Bauart.

Die Getriebeskizze einer Kammgarnstrecke, Abb. 203 (nach Preu: Die Kamm-
garnspinnerei), soll zur Berechnung dienen. — Die Streckzylinder haben 98,
die Hinterzylinder 200 und die Wickelwalzen 283 mm Umfang.

Abb. 198. Nadelstabstrecke fiir Kammgarn mit Doppelhechelfeld.

Abb. 199. Abb. 200. Abb. 201.

4528 o
“" W, 32 1000
W, = Schnelligkeitswechsel = 40—65,

Lieferung der Streckzylinder: v,=n

3,859
s W1 na
. . . L 45 30 18 W3 200 .
Lieferung der Hinterzylinder: v, = n, W, W, 15 75 1000 m/Min.
- Ws
v, = 0,762 W, W, Ng .
Vs w,
Streckwerksverzug: V= -==5,064-_2.
Py Ws

9*
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Abb. 202. 3koépfige Nadelstabstrecke.

W, ist der Verzugswechsel — 18—58, W, ein Wechsel zum Andern des Ver-
haltnisses zwischen v, und der Geschwindigkeit des Hechelfeldes. W, = 22—24.

Fiir Wy= 22 wird V=4,14—13,35
, W,=24 , V=38—1228
Geschwindigkeitdes Hechel-

feldes bei 16 mm Steigung der
doppelgingigen Schrauben

on—n -5 30 35 20
AT W, ow, 35 28
16 .

* m‘O‘ m/Mlll.
vy 20,247
ve B Wv3 .

Also gﬁ = 0,92 — 0,84; das

Hechel%eld lauft etwas lang-

Abb. 203. Getriebeskizze einer Kammgarnstrecke. samer als die Einzugswalzen.

Wickelwalzen: v, =n, W, w, w, 1000 m/Min.
Durch w, = 84—388 und w, = 17—19 146t sich die Spannung des Bandes zwi-
schen Vorderzylinder und Wickelwalzen und die Kreuzung auf der Spule d&ndern.
Fir w, = 86, w, = 18 und n, = 325

1058 )
0 -m/Min. = 20,6—16,3 m.
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Die Hin- und Herbewegung der Wickelwalzen wird durch eine durch ellip-
tische Réder getriebene Kurbel bewirkt.
45 22 23 36 28 74002,5
Kurbelumes = e 22,220,090, 20 [(FUVS9 in.
urbelumginge n, = n, W, w, 50 36 56 w,-w, in 1 Min.;
fiir wy = 40—65 und w, = 86
wird n, = 21,5—13,2 .

Eine sehr beachtenswerte Neuerung an Strecken mit doppeltem Hechelfeld
weist das D.R.P. Nr. 368452 KI1. 76b Gr. 26 von Henri Grivel in Gebweiler
auf, welches die Firma Fried. Krupp, Essen, ausfiihrt. Das obere Hechelfeld,
welches bislang fest eingebaut war, ist aufklappbar angeordnet worden. Da.-
durch wird es mdoglich, die Nadeln des unteren Feldes leicht zu reinigen, wozu
bisher die Herausnahme der Nadelstibe des oberen Feldes erforderlich war.
Auch bei Stérungen im Betriebe lagsen sich die Nadelstdbe weit leichter aus-
bauen. Die Abb. 204 zeigt, daB
die obere Kopfhilfte gelenkig mit
der unteren durch den Bolzen I
verbunden ist. Die Stellung des
oberen Feldes wird durch einen
Federriegel sowohl in offenem
wiein geschlossenem Zustand ge-
sichert.

Bei dem Aufklappen darf nun
der Eingriff der Rider 2, 3, welche
den Betrieb von den unteren nach
den oberen Nadelstabschrauben
vermitteln, nicht unterbrochen
werden. Es kénnte sonst der Fall
eintreten, daB die gegenseitige
Lage der Hebedaumen (Himmer)
gestért wird, wodurch Beschidi- Abb. 204. Aufklappbares oberes Hechelfeld,
gungen der Nadeln des oberen
und unteren Feldes leicht eintreten wiirden. Die Zahnrider 2, 3 sind deshalb
z. B. entsprechend abgerundet. — Abb. 205 gibt ein Schaubild der Anordnung mit
aufgeklapptem oberen Feld.

Die Geschwindigkeit, mit welcher die besprochenen Nadelstabstrecken
arbeiten, darf iiber eine verhiltnismiBig niedrig liegende Grenze hinaus nicht
gesteigert werden, wenn nicht der Angriff der Hammer auf die Faller zu heftig
werden soll, wodurch Verbiegungen, Briiche und Stillstinde entstehen. Ein
anderer Nachteil dieser Strecken ist, daf die Nadeln nicht dauernd von hingen
gebliebenen Fasern usw. gereinigt werden konnen. Man hat deshalb versucht,
die Strecken nach beiden Richtungen zu verbessern durch andere Ausbildung
des Hechelfeldes.

Zwei Anordnungen, bei welchen noch die einzelnen Nadelstdbe beibebalten
sind, geben die Abb. 206 und 207. Abb. 206 zeigt die ,,Rundgill* von Meunier-
Boudry. Die Nadelstibe, besetzt mit zwei verschieden hohen Nadelreihen,
werden nahezu im Kreise herumgefiihrt. Die Faller liegen in Nuten zweier Seiten-
scheiben und erhalten durch diese Bewegung. Sie gleiten auf der oberen Seite
auf 2 festen Fithrungen, eine kleine Walze 1 hebt die Stibe rasch empor, so
daB sich die Wolle bis auf den Grund der Nadeln legt. Dicht vor den Streck-
zylindern fallen die Stibe schnell herunter und Federn verhindern das Zuriick-
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springen. Zwei Fihrungen halten die Faller bei dem Durchgang durch den
unteren Halbkreis. Die Biirstwalze 2 driickt die Wolle in die Nadeln, 3 hilt

Abb. 205. Oberes Hechelfeld, anfgeklappt.

Abb. 206. Rundgill von Meunier-Boudry.

die Nadeln rein. Die Maschine soll bei 86 Nadelstdben von 5 mm Dicke nach
Preu 32—35 m/Min. liefern, also betréchtlich mehr, als oben fiir eine Schrauben-
strecke berechnet wurde.



Strecken fiir langfaserige Spinnstoffe. 135

Bei der Anordnung von Fraser, Abb. 207, bestimmt fiir Flachs usw., sind
die Nadelstibe zu einer endlosen Kette vereinigt. Jeder Stab trégt rechts und
links eine kleine Kurbel, die von festen Nuten so gefithrt werden, daf3 die Nadeln
fast senkrecht in die Binder einstechen und herausgezogen werden. Durch
Seydel & Co. in Bielefeld sind die Kettenstrecken noch dadurch verbessert
worden, dal die Ketten bei Verlingerung durch Abnutzung wieder gespannt

Abb. 207. Kettenstrecke.

werden konnen (D.R.P. Nr. 165597 KI1.76b Gr. 28). Die Kettenstrecken ge-
statten gréBere Geschwindigkeit, bediirfen aber sehr sorgsamer Wartung. Sie
bieten den Vorteil bestindiger Reinigung der Nadeln durch eine Biirstwalze.

Endlich seien noch die Nadelbinder erwihnt, von denen Abb. 208 eine
Ausfithrung gibt. Die Béinder sind mit etwas der Laufrichtung entgegengesetzt
gekriimmten Nadeln
besetzt, um ein nahe-
zu senkrechtes Her-
ausziehen aus dem
Faserband zu errei-
chen. Bei dem Ein-
stechen der Nadeln
des unteren Bandes
suchen diese aller- Abb. 208. Strecke mit Nadelbindern.
dings das Faserband
zu heben, was aber durch die des oberen Bandes verhindert wird. Die Nadel-
bénder, welche durch die Wilzchen I, 2 gespannt werden kénnen, lassen gréfere
Geschwindigkeit zu, ermoglichen Reinigung durch Biirstwalzen oder Saugluft,
haben aber den Nachteil, daB die Entfernung der Klemmlinien vom Hechel-
feld ziemlich groB ist, was namentlich vor den Streckwalzen bei querliegenden
Fasern zu Storungen Veranlassung gibt.

Nach Abb. 198 und 199 wurde das Band durch einen umlaufenden Trichter
eingerundet. Dies kann auch durch ein in der Kammgarnspinnerei angewandtes
Nitschelwerk geschehen, Abb. 209 (Frotteurstrecke). Die Bander werden durch
das Walzenpaar 1 eingezogen, gelangen dann zu den Vorderzylindern 2 des
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Streckwerkes, darauf auf eine Nadelwalze (Igel) 3 und zu den Streckwalzen 4.
Von da iiber eine polierte Platte  in das Nitschelwerk 6, dessen Lederhosen eine
stets in entgegengesetzter Richtung erfolgende Hin- und Herbewegung erhalten,
wodurch das Band mit falschem Draht zusammengerollt wird in gleicher Weise
wie bei den Vorspinnkrempeln fiir Streichwolle. Ein Trichter 7 fiihrt das Band
den Wickelwalzen 8 zu, auf welchen wieder Wickel durch Legen des Bandes
in steilen Windungen gebildet werden. Die Abbildung 148t auch die Belastung
der Oberzylinder und die Anordnung zum Reinhalten der drei Streckzylinder
und des Igels erkennen und gibt zugleich das Bild einer Igelstrecke. Der Igel
kommt zur Anwendung, wenn die Kiirze der Fasern die Anbringung eines Hechel-
feldes ausschlieBt. Schriges Einstechen der Nadeln des Igels und ebenso schriges
Herausziehen aus dem Bande fiihren leicht zu Stérungen in der Faserlage.

Abb. 209. Strecke mit Nitschelwerk (Frotteurstrecke).

V. Die Kammaschinen.

Die Herstellung feiner und glatter Garne erfordert méglichst gleichlange
Fasern. In den Krempelbindern sind aber Fasern von der kleinsten bis zur
groBten Stapellinge vorhanden, von' denen die kurzen, der Kémmling, aus-
geschieden werden miissen, um nahezu gleichlange zu erhalten. Die langen
Fasern bilden den Kammzug, kurz Zug genannt. Gekdmmt werden Baumwolle,
Wolle, Schappe, Kunstseide.

Wolle kimmte man in fritheren Zeiten von Hand. In ein feststehendes
Hechelfeld schlug man die Wolle so ein, daf} ein Teil aus den Nadeln vorstand,
den man mit einem Handkamm auskdmmte. Dann wurde der Bart abgezogen
und ein zweites Mal eingeschlagen, weil in der Mitte eine Strecke ungekdmmt
blieb. Die Handkimme, von denen zwei in Gebrauch waren, erwirmte man,
um die Wollhaare etwas zu entkriuseln und um einen gréBeren Glanz zu er-
zielen. — Die Kémmer zogen von Dorf zu Dorf und kimmten bei den Bauern
die Wolle, die dann auf Handridern versponnen und zu Striimpfen, Jacken und
Geweben Verwendung fand. Heute erfolgt das Kémmen durch Maschinen, die
in zwei Ausfithrungsformen als Flach- und als Rundkimmaschinen gebaut
werden, von denen die ersteren hauptsichlich in Deutschland, die letzteren
in England zu finden sind.



Flachkimmaschinen
fiir Wolle nach Josua
Heilmann in Miihl-
hausen i. Els. 1850, ver-
bessert durch Schlum-
berger, Offermann,
Ziegler,Gegauff Elséss.

Maschinenbau-Ges.,
Séchs.Maschinenfabrik
vorm. Rich. Hartmann,
Krupp u. a.

Abb. 210 zeigt das
Schaubild einer Ma-
schine der S. M.-F. Vor-
gelegt werden zuweilen
bis 24 Bander, welche
nach dem Krempeln
ein- oder zweimal ge-
streckt werden, um die
Haare parallel zulegen,
wodurch der Abgang
an Kémmling vermin-
dert wird. Das Zug-
band lduft in eine
Kanne, der Kimmling
in einen Kasten unter-
halb der Maschine und
gelangt in die Streich-
garnspinnereien.

Abb. 211 gibt, nach
Lindner, eine Ma-
schine in Kimm-, Abb.
212 in Abzugsstellung.
Die Biander werden zu
einem Band vereinigt,
iiber ein Leitblech dem
Speiseapparat  zuge-
fithrt. Dieser besteht
auseinem Rost 1, durch
dessen Locher oder
Spalten die Nadeln des
Kammes 2, die in
Abb. 212  herausge-
zogen sind, einstechen.
Augenblicklich hilt die
Zange 3 den aus der
Zufithrung heraushén-
genden Faserbart fest,
und dieser wird durch
die indenersten Reihen
weiter in den hinteren
enger stehenden Na-

Die Kdmmaschinen.

Abb. 210. Flach-Kimmaschine.

Abb. 211.

137
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deln des Nadelsektors 4 der Kimmwalze § ausgekimmt. Wahrend dieser Zeit
geht Rost I mit Kamm 2, angetrieben durch ein auf der Antriebwelle sitzendes
Exzenter und mehrfache Hebeliibersetzung, um die jeweilige Forderlinge zu-
riick, die Nadeln des Kammes 2 stechen durch das Band und ziehen dieses vor,
wenn Rost und Kamm wieder vorwérts gehen.

Der aus der Zange heraushingende Faserbart legt sich nach dem Auskimmen
auf den Ledersektor 6 der Kimmwalze, gleichzeitig sticht der Vorstechkamm 7
durch den Bart, und die Zange 6ffnet sich. Die Abzugsvorrichtung, bestehend
aus der iiber die untere Abzugswalze gelegten Lederhose 8 und der oberen Walze 9,
welche sich inzwischen heranbewegt hat, ergreift den Bart und zieht ihn durch den

Vorstechkamm,  wo-
durch der hintere Teil
ausgekdmmt wird. Nun
wiederholt sich das
Spiel, nachdem der
Speiserost einen neuen
Bart geliefert und die
Zange sich geschlossen
hat. Die einzelnen ab-
gerissenen  Zugbérte
legen sich auf § dach-
ziegelférmig iiberein-
ander, werden durch
die Walzen 10 abge-
zogen, ein Trichter 11
verdichtet das breite
Band zu einem schma.-
len, und die Walzen 12
iibergeben es einer
Kanne. Da die Bénder
recht ungleichméBig
sind, mufl ein mehr-
maliges Strecken und
Doppeln folgen.
Abb. 212. Die Kiammwalze
wird auch mit zwei
Nadel- und Ledersektoren ausgefiihrt und erhélt dann entsprechend gréBeren
Durchmesser.

Die Maschinen mit einem Nadelsektor machen 90—100 Spiele in 1 Min. und
liefern in 1 Stunde z. B. aus 10 kg Wolle etwa 8 kg Zug, 2kg Kimmling und
0,1 kg Kammstaub fiir die Filzherstellung.

Rundkimmasechinen. Es kommen 3 Ausfilhrungsformen in Frage, die Ma-
schinen von Holden, Lister und Noble. Alle drei haben einen groBen be-
nadelten, wagerecht liegenden und langsam umlaufenden Kammring als Haupt-
teil, und ahmen die Handkdmmerei mehr oder weniger nach.

Maschine von Holden. Der Kammring I, Abb. 213, ist mit 2 Reihen Nadeln
besetzt und lduft mit etwa 4 m in der Minute um. Zwei Einschlagapparate 2
und 3 schlagen abwechselnd einen Faserbart in die Nadeln des Ringes (s. Abb.215),
welcher sie in das Bereich des aus Nadelstdben bestehenden Hechelfeldes 4
bringt. Diese werden nicht durch Schrauben wie bei den Strecken, sondern
ruckweis durch zwei Rahmen bewegt, von welchen der eine die Vorwérts-, der
andere die senkrechte Bewegung bewirkt. Wahrend des Auskdmmens wird die
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Wolle im Ring durch eine Druckleiste 6, Abb. 214, festgehalten, welche wihrend
des Kimmens mit dem Ring geht, dann angehoben und rasch in die Anfangs-
stellung zuriickgefiihrt wird. Der Kémmling wird aus den Nadelstiben abge-
zogen. — Hinter dem Hechelfeld befindet sich eine Biirstwalze 6, welche die
Haare der Abzugsvorrichtung 7 zustreicht und Noppen entfernt.

Vor der Abzugsvorrichtung 7 sticht ein Vorstechkamm dicht am Ring durch
den Faserbart. Der Vorstechkamm & besteht aus einer Anzahl von Segmenten 9,

Abb. 213. Rundkidmmaschine von Holden. Abb. 214.

Abb.215, welche durch eine feststehende Ringschiene 10 so gefiihrt werden, da
sie das Einschlagen nicht hindern. In Abb. 215 hat Segment 9 die hichste Stel-
lung vor den Einschlagbiichsen 2 und 3. — Unmittelbar hinter 7 gehen die Sek-
toren hoch, um Raum fiir das Ausheben des im Ring befindlichen Kémmlings
zu schaffen, was durch keilférmige, zwischen den Nadelreihen angeordnete Stahl-

Abb. 215. Abb. 216. Rundkimmmaschine von Noble.

bleche geschieht, die die Wolle bis iiber die Nadelspitzen heraufheben und seit-
lich abfallen lassen. — Das von 7 abgezogene breite Band vereinigt ein Trichter
zu einem runden.

Maschine von Lister. Diese hat einige Ahnlichkeit mit der von Holden,
unterscheidet sich aber dadurch, daB die Zufiihrung des breiten Bandes durch
ein aus Nadelstiben bestehendes Hechelfeld erfolgt. Aus diesem zieht eine
Zange einen Faserbart heraus, der also zuerst auf der Riickseite ausgekimmt
wird; ein Kamm, dessen Spitzen in einer der Kriimmung des Kammringes ent-
sprechenden gebogenen Linie stehen, entnimmt ihn und schligt ihn in die Nadeln
des Kammringes so ein, dafl bei dem Abziehen auch die Mitte des Bartes durch-

gekdmmt wird. Die Abfithrung des Zuges und des Kémmlings erfolgt wie bei
Holden.
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Maschine von Noble. Abb.216. In einem Kammring liegen je nach GrofBe
1—2 kleinere, den grofen beriihrend. Beide sind mit Nadelreihen an der Innen-
bzw. Aullenseite besetzt. Ein groBer Ring hat z.B. 1,09, jeder kleinere 0,4 m
Durchmesser, und der groBe macht etwa 31/, Umdrehungen in 1 Min. Der
Maschine werden im
KreisegleichmiBigver-
teilt 18 Wickel zu je 4
Bindern  vorgelegt,
welche mit dem gro-
Ben Kammring umlau-
fen. Die Binder wer-
den an der Berithrungs-
stelle der Kammringe
eingeschlagen und bei
dem Auseinandergehen
der Ringeausgekimmt.
Die heraushingenden
Faserbértenehmen Ab-
zugswalzen ab, und die zunichst entstehenden 4 Binder werden in der Mitte
vereinigt, seitlich abgefithrt und aufgewickelt. — Die inneren Nadelreihen des
grofien und die &uBeren der kleinen Kammringe stehen so dicht als moglich am

Abb. 217. 6kopfige Flachkdmmaschine.

Abb. 218. Flachkimmaschine. Querschnitt.

Rande, so daB nur eine ganz schmale Stelle ungekéimmt bleibt und ein zweimaliges
Kiammen meist iiberfliissig ist.

Die Kammringe und Nadelstdbe werden bei allen drei Maschinen geheizt,
um die Wolle zu entkriuseln und den Glanz zu erhéhen.

Flachkimmaschine fiir Baumwolle. Das Schaubild einer 6képfigen Maschine
System Nasmyth, gebaut von der S.M.-F., gibt Abb. 217, und einen Querschnitt
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Abb. 218. Die Maschinen sind bestimmt fiir Baumwollen iiber 22 mm Stapel-
linge, besonders aber fiir langstaplige. Der Abgang an Kimmling schwankt
je nach Beschaffenheit und Vorbereitung der Baumwolle und den Anforderungen,
welche an das Garn gestellt werden, gewohnlich zwischen 10 und 30 vH. Der
Maschine werden Wickel vorgelegt, die auf einer spiter zu beschreibenden
Wickelstrecke gebildet sind.

Die Arbeitsweise dieser Kdmmaschine stimmt im wesentlichen mit der fiir
Kammwolle iiberein, weicht aber in der Einzelausbildung der Teile nach ver-
schiedenen Richtungen ab. In Abb. 218 sind A die Abrollwalzen fiir die Wickel,
B die Zufiithrmulde fiir die breiten Bénder, deren unterer Teil B, beweglich ist,
C der Speisezylinder, D der untere Zangenteil, getragen von der Zangenbacke E,
F der obere Zangenteil am Hebel F sitzend und @ der Vorstechkamm. H ist
die Kimmwalze mit dem Nadelsektor A, und dem hier glatten Sektor H,;
J die geriffelte Unterwalze, J, der Druckzylinder der AbreiBwalzen; K und K,
sind die Lieferzylinder, M und M, die PreBwalzen, vor denen sich ein Loffel fiir

Abb. 219 bis"221. Einzelheiten zur Flachkimmaschine.

Abstellung bei Bandbruch befindet, dhnlich dem bei Baumwollstrecken, P ist
der vordere Bandtisch, @ die Biirstwalze zum Reinigen des Zahnsektors H,,
die den Kémmling in den Kanal R wirft, an dessen Ende sich die Siebtrommel S
befindet, auf welcher sich durch Saugwirkung der Kémmling in Wattenform ab-
lagert, rechts abgenommen und unterhalb der Siebtrommel aufgewickelt wird.

Abb. 219 gibt die Stellung der Teile fiir Auskimmen. Die Zangen stehen in
duberster Stellung rechts, setzen sich aber, wenn die feineren Nadelreihen zu
arbeiten beginnen, nach links in Bewegung, wodurch sich die Kimmgeschwindig-
keit zur Schonung der Fasern vermindert. Die Oberwalze der AbreiBzylinder
steht der Kammwalze am n#chsten, geht aber in die Stellung Abb. 220 iiber,
wodurch ein Stiick des ausgekimmten Vlieses zum Ubereinanderdecken frei-
gemacht wird. Ist das Auskéimmen beendet, streift die Kante von H, den aus
den Abreilzylindern heraushéingenden Faserbart nach unten, damit sich der
nichste gut auflegen kann, die nach links gegangene Zange offnet sich, der
heraushéingende Bart stellt dem Einlauf der AbreiBzylinder gegeniiber, und der
Vorstechkamm senkt sich bis auf den Faserbart herunter, der bei weiterem
Vorgang der Zange von den Abreifizylindern erfaBt und vorwérts gezogen wird.
Im selben Augenblick durchsticht der Vorstechkamm den Bart, Abb. 221. Die
Abtrennung des ausgekimmten Bartes erfolgt durch den Riickgang der Zange,
die sich dann wieder schlieft, und nun wiederholt sich der ganze Vorgang. —
Einstellung fiir verschiedene Stapellingen ist leicht moglich.
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Die Zahl der Zangenspiele betrigt je nach Leistung 85—100 in 1 Min.; der
Arbeitsverbrauch wird zu etwa 11/, PS angegeben.

Zur Vorbereitung der Wickel fiir die Kémmaschine dient die durch Abb. 222
dargestellte Wickelstrecke, welche sich als Vereinigung einer 6kopfigen
Strecke mit einer Bandvereinigungsvorrichtung erweist. Vorgelegt werden der
Wickelstrecke 6 Wickel, gebildet auf einer Bandvereinigungsmaschine nach
Abb. 125. Die breiten Bénder erfahren 5—6fachen Verzug, werden durch die
gekriimmten und polierten Leitbleche vereinigt und in dem Wickelkopf auf
Holzrohre zu festen Wickeln aufgerollt. Die Maschine stellt bei vollen Wickeln ab.

Bei Vorbereitung der Baumwolle auf der Wickelmaschine ist infolge der
Streckung und des Doppelns die Ausbeute an Fasern grofier und das Band
gleichméafiger.

Die Maschine besitzt auBerdem eine MeBvorrichtung, einsteilbar fiir ver-
schiedene Wickellangen, welche sich nach Vollendung eines Wickels von selbst
wieder auf Null stellt.

Eine Maschine geniigt fiir 5—6 sechskopfige Kémmaschinen. Arbeitsver-
brauch etwa 1,5 PS.

Abb. 222. Wickelstrecke.

VI. Das Vorspinnen.

Durch Vorspinnen sollen die von den Strecken gelieferten Binder weiter
verfeinert und in volle runde, noch verzugsfihige Fdaden verwandelt werden, die
so aufzustapeln sind, dafl sie sich leicht und stérungsfrei abziehen lassen. Jede
Vorspinnmaschine besitzt hiernach drei wesentliche Bestandteile, das Streck-
werk zur Verfeinerung, die Vorrichtung zur Bildung runder Féden und die Vor-
richtung zum Aufwickeln dieser.

Die Verwandlung der Bénder in runde Féden erfolgt entweder durch Zu-
sammendrehen oder durch Nitscheln (Wiirgeln) (s. Vorspinnkrempel fiir
Streichgarn S. 92). Im ersten Falle erhilt der Faden bleibenden, im letzteren
verschwindenden — falschen — Draht, und hiernach sind Vorspinn-
maschinen mit bleibenden und solche mit falschem Draht zu unter-
scheiden.

Vorspinnmaschinen fiir bleibenden Draht, Spulen- oder Spindel-
béanke, Flyer, Fleier. Diese in der Baumwoll-, Kammgarn-, Flachs-, Hanf-
und Jutespinnerei usw. angewandten Maschinen sind, abgesehen von den durch
die Natur der Faserstoffe bedingten Unterschieden, tibereinstimmend gebaut;
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sie besitzen ein Streckwerk, Fligelspindeln zur Drahtgebung und Spulen zur
Aufnahme des Garnes. — Als Spulen finden Scheibenspulen, Abb. 223, oder
Rohrspulen, Abb. 224, Verwendung, und es werden entweder zylindrische
Garnkérper, Abb. 223, oder Kegelspulen, Abb. 224, gebildet. Erstere finden in der
Flachs-, Hanf- und Jutespinnerei, letztere in der Baumwoll- und Kammgarn-
spinnerei Anwendung, da die wenig festen Fiaden die Reibung an den Scheiben
nicht vertragen. — Die Spulen bestehen aus Holz oder aus hartgeprefitem Pa-
pier; letztere sind besser, sie brechen bei einem Hinfallen nicht aus, sind un-
empfindlich gegen Schwankungen des Feuchtigkeitsge-
haltes, reiBen und verziehen sich nicht, wodurch bei
Holzspulen leicht Klemmungen entstehen. Bei Papier-
spulen liegt ferner der Schwerpunkt in der Spulenachse,
was bei Holzspulen infolge ungleicher Dichte des Holzes
haufig nicht der Fall ist. Dadurch entsteht leicht ein

1,

Abb. 223. Scheibenspule. |

Abb. 227.

Abb. 224. Kegelspule. Abb. 225. Abb. 226.
Abb. 225 bis 227. Fligel.

unruhiger Gang von Spule und Spindel und vermehrter Arbeitsverbrauch durch
VergroBerung der Reibung zwischen Spindel und Spule, der nach einer Mitteilung
von Holtzhausenl) 12—14 vH betragen soll.

Die Spulen sind oben und unten nur ein Stiick weit auf Spindeldurchmesser,
im iibrigen etwas weiter ausgebohrt zur Verminderung der Reibung, ruhen auf
dem Spulenteller auf und werden von diesem mitgenommen durch einen in eines
der 4 Locher, Abb. 223, eingreifenden Stift oder einen in einen der 4 Schlitze,
Abb. 224, eingreifenden Zahn.

Die Fliigel bestehen fiir langfaserige Stoffe aus zwei zum Einfilhren des
Fadens geschlitzten Rohren mit oder ohne Augen, Abb. 225—227. Der Kopf,

1) Holtzhausen: Leipz. Monatsschr. Textilind. 1914, 8. 6. — H. K.: Einiges iiber die
Form der Fleyerspulen, die daran vorkommenden Fehler und ihre Abhilfe. Ebenda 1916, S. 163.
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mit welchem die Fliigel auf die Spindel gesteckt werden, ist hohl und hat seitlich
Bohrungen fiir den Fadenaustritt. Fir Baumwollvorgarne haben die Fliigel,
Abb. 228, meist nur ein Rohr, der andere zum Massenausgleich dienende Arm ist
voll und hat zur Verminderung des Luftwiderstandes zum Querschnitt ein
Bogenzweieck mit abgerundeten Kanten.

Die Baumwollvorgarne vertragen nur geringen Zug, denn sie diirfen nur
schwachen Draht erhalten, um noch mehrmals verzogen werden zu konnen.
Es ist deshalb nicht méglich, hdrtere Spulen durch entsprechende Spannung
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Abb. 228. Abb. 229. Abb. 230. Abb. 232.

Abb. 228 bis 232. Fliigel mit PreBfinger.

des Fadens herzustellen. Dazu dient der am hohlen Fliigelarm drehbar gelagerte
Fliehkraft-PreBfinger, welcher heute allein zur Anwendung kommt. Dieser
Finger 4, Abb.229—232, legt sich mit der Platte n gegen den Garnkorper; n besitzt
zur Durch- und Einfithrung des Fadens eine aufgeschlitzte Bohrung. Der Finger
i ist mit der Ose o am unteren Ende des Rohrfliigels leicht drehbar gelagert
und trégt ein Stengelchen p, welches oben am Fli-
gel drehbar befestigt ist. Der Abstand dieses Sten-
gelchens von der Drehachse ist am gréften, wenn
auf kleinsten Durchmesser und am kleinsten, wenn
auf den gréBten Durchmesser gewickelt wird. Dem-

gemdl ist auch die Fliehkraft C = M 1;—2 am grof3-

ten bei dem Wickeln auf kleinsten Durchmesser.
Abb. 233. Der von dem Stengelchen herriihrenden Fliehkraft C,
Abb 233, wirkt nun die am Finger ¢ selbst auf-
tretende C'; entgegen, und diese wird um so groBer, je gréBer der Bewickelungs-
durchmesser. Die Gewichte von Stengelchen und Finger miissen nun so gewihlt
werden, daB bei der konstanten Drehzahl des Fliigels vom Finger ein Druck
gegen den Garnkorper ausgeiibt wird, der aber im Laufe der Fiillung etwas
abnimmt, wodurch die duBeren Lagen etwas weniger dicht aufgelegt werden.
Der Faden, Abb. 229, tritt bei f seitlich aus dem Fligelkopf heraus, geht durch
Rohr g und ist nach Austritt aus diesem bei 4 ein- oder zweimal um den runden
Teil des Fingers gelegt zur Vermehrung der Reibung und besseren Fiihrung.
An Stelle des FliehkraftpreBfingers verwandte man frither einen durch Feder-
druck angelegten. Man denke sich das Stengelchen p durch eine diinne Blatt-
feder ersetzt, welche oben fest mit dem Fliigel verbunden ist und als Torsions-
feder wirkt. Dabei nahm der Druck des Fingers mit zunehmender Spulenfiil-
lung zu, was zu Stoérungen fiihrte.
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Das Vorspinnen wird in der Flachs-, Hanf- und Jutespinnerei einmal, in der
Baumwollspinnerei zwei- bis vier-, fiir sehr hohe Nummern wohl auch fiinfmal
vorgenommen, und die Maschinen fithren die Bezeichnung Grob-, Mittel-
und Feinfleier- oder Bank bei dreimaligem Vorspinnen, wozu noch bei
vier- und fiinfmaligem Doppelfeinfleier und ExpreBfeinfleier treten. In
der Kammgarnspinnerei spinnt man bis dreimal vor.

Je feiner bei mehrmaligem Vorspinnen das Garn wird, um so kleinere Spulen
finden Verwendung und um so kleiner ist auch die Teilung der Spindeln. In
der Baumwollspinnerei sind z. B. folgende Abmessungen iiblich:

1 Fleier: Spulen 12-61/, +10-53/,” = 304- 109 + 254-146 mm
» . 10-5Y, +10-4%/y" = 254-133 = 254-118

3. . . 8-41g = 7-35/" = 203-105 - 178~ 92
4 . 6:31,- 5-23/, — 152- 89 <+ 127- 70

29
’

2

Abb. 234. Vorspinnmaschine.

Um den allgemeinen Aufbau der Spulenbénke kennen zu lernen, sei auf die
Abb. 234—236 verwiesen. Abb. 234 zeigt einen Mittelfleier fiir Baumwolle. Man
sieht vorn die in zwei Reihen angeordneten Spindeln mit den vom Spulenwagen
getragenen und auf und ab bewegten Spulen. Am Spulenwagen sind Zahn-
stangen angebracht; in welche Triebe eingreifen, die abwechselnd Rechts- und

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 10
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Linksdrehung erhalten. Das Gewicht des Spulenwagens ist durch Gegengewichte
ausgeglichen. An der Hinterseite befindet sich der Aufsteckrahmen fiir die
vom Grobfleier kommenden Spulen. Dieser fehlt bei den Grobfleiern und den
Vorspinnmaschinen fiir Flachs usw., es werden die auf den letzten Strecken ge-
fiillten Kannen vorgelegt, wodurch der Raumbedarf groBer wird.

Uber die ganze Linge der Maschine lauft die Ausriickstange. ReiBt ein
Faden, mufl die Maschine sofort abgestellt werden. Sollte ein Faden lingere
Zeit fehlen, wiirde die betreffende Spule im Durchmesser zuriickbleiben. Die
Spulen miissen aber, wie aus den weiteren Darlegungen hervorgehen wird, stets
gleichen Durchmesser besitzen, wenn die Aufwindung sich richtig vollziehen
soll. Die Spulenbénke bediirfen deshalb sehr aufmerksamer Bedienung.

Auf Mittel- und Feinfleiern wird sehr haufig gedoppelt, d. h. es laufen immer
2 Vorgarnfiden zusammen nach einem Fliigel, wodurch gréfere GleichmiBig-
keit des Garnes erzielt wird. Howard und Bullough haben elektrische

Abb. 235. Vorspinnmaschine.

Selbstausriickung angeordnet, um bei dem Reiflen irgendeines Fadens oder dem
Leerlaufen einer Spule die Maschine stillzustellen, ehe das Fadenende in das
Streckwerk gelangt. Es kann dadurch nicht vorkommen, dal an einer Spindel
eine Zeitlang nur ein Faden liuft.

Abb. 235 gibt die Riickansicht eines Mittelfleiers. Links sieht man Fest-
und Losscheibe und dahinter ein Schwungrad; dann folgt der Getriebekasten
mit einem Differentialriderwerk, weiter zwischen zweitem und drittem Stander
ein Riemenkegelpaar zur Anderung der Spulendrehungen; im nichsten Kopf
liegt die Steuerung fiir den Spulenwagen.

Abb. 236 endlich enthilt einen Schnitt durch die Maschine. Die Spulen €
stecken auf holzernen Spindelchen, welche der leichten Beweglichkeit halber
unten in Népfchen, oben in Augen von Porzellan oder Glas laufen. Die Glas-
népfchen sind héufig kiinstlich gerauht, um eine etwas groBere Reibung zu er-
zielen und das Uberlaufen der Spulen bei plétzlichem Anhalten der Maschine
zu verhiiten. — « ist das fiir Baumwolle stets dreizylindrige Streckwerk, b sind
die auf den Spindeln g steckenden Fliigel mit PreBfinger und ! die Spulen, welche
von dem auf und nieder gehenden Wagen getragen werden. Die Spulen erhalten
durch zwei im Wagen gelagerte Wellen (Wagenwellen) und Hyperboloidenrider,
die Spindeln durch die ganz unten gelagerten Wellen (Spindelwellen) und Hyper-
boloidenrdder Drehung.
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Bei Vorspinnmaschinen fiir Flachs usw. wird auch der durch die Abb. 237
und 238 dargestellte Spulenantrieb angewandt, der in gleicher Weise fiir die
Spindel 7 zur Ausfilhrung kommt. Im Wagen ist nur eine Welle 2 gelagert, von
der aus durch ein Kegelrdderpaar 3, 4 ein mit 4 zusammengegossenes Stirnrad &
getrieben wird. § greift ein in die beiden Réder 6, 7, welche die Spulenteller 8
tragen. — In neuerer Zeit finden auch Schraubenrdder fir den Spulen- und
Spindelantrieb Anwendung, die einen ger#uschlosen Gang ergeben. Es mufB
aber eine Sicherung gegen die infolge der Schriige der Zihne entstehende, in
Richtung der Spindelachse fallende Komponente des Zahndruckes geschaffen

gegangen werden soll. — Verzug und Draht miissen gedndert werden kénnen; es
ist also wie bei den Strecken ein Verzugswechsel, aulerdem aber ein Draht-
wechsel erforderlich. — Da die vom Streckwerk herausgegebene Garnlinge
nicht mehr verzogen werden darf, mufl die Aufwickelung des Vorgarnes auf die
Spule mit, man kann wohl sagen, mathematischer Genauigkeit erfolgen. Die
Drehzahl der Spule ist deshalb abhingig zu machen von der Spindeldreh-
zahl, der aufzunehmenden Garnlinge und dem jeweiligen Spulen-
durchmesser. Dies erfordert einen Spulenantrieb z. B. mittels Konoiden und
eines Differentialriderwerkes, welches das Zufiigen oder Abziehen von Drehun-
gen zu oder von einer gleichbleibenden méglich macht. Wird auf Scheiben-
spulen gewickelt, ist der Wagenweg immer der gleiche, aber die Geschwindig-
10*
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keit des Auf- und Abstieges hingt vom jeweiligen Spulendurchmesser ab.
Werden Kegelspulen gewickelt, ist nicht nur die Wagengeschwindigkeit,
sondern auch die Hubhohe fiir jede neue Schicht zu dndern. Man erkennt,
daB eine ganze Reihe von Bedingungen zu erfiillen ist.

Die Vorspinnmaschinen arbeiten entweder mit voreilender Spule — die
Spule lauft schneller als die Spindel — oder mit voreilender Spindel — die
Spindel lduft schneller als die Spule.

Zwei Gesetze miissen bei den Vorspinnmaschinen mit Fliigelspindeln erfiillt
werden: das Gesetz der Spulendrehung und das der Wagenbewegung.

I. Gesetz der Spulendrehung.

Ist » die Spulen-, » die Spindeldrehzahl, d ein beliebiger Durchmesser der
Spule und L die minutlich aufzunehmende Garnlénge, ergibt sich

w—nT LI —fir voreilende Spindel, 1)
o wd’ - fir voreilende Spule.
d wichst bei Bildung der Spule von d,—dz,

. % nimmt deshalb bei voreilender Spindel zu,
Spule ab.
u flirvoreflende Spule Eine zeichnerische Darstellung ergibt folgen-
_17 — L des Bild, Abb. 239.
iz 2 In GI. (1) ist % konstant, L verdnderlich, weil
W Spindel abhingig von d:r Garnnummer und Drahtziffer.
Es ist L= ———— . Fiihrt man dies in Gl 1
¢V Nr.
Hurve flirry ein, geht diese iiber in
1 .
Uu=mn ].—-T—-A*"T., . 2
( ndoc\/Nr.) @
Da nun L fiir eine bestimmte Vorgarnnummer
ar dz und ¢ konstant ist, folgt aus Gl. (1) weiter
Abb. 239. L
=t =) (3)

d.h. der Unterschied zwischen Spindel- und Spulendrehungen oder
. zwischen Spulen- und Spindeldrehungen ist umgekehrt proportional
dem jeweiligen Durchmesser an der Bewickelungsstelle.

IT. Gesetz der Wagenbewegung.

Die Wagengeschwindigkeit w ist fir regelmiBige Bewickelung so zu
wihlen, daB sich die Fadenwindungen dicht nebeneinander legen. Ist die Breite
einer Garnwindung b, so ist

L Lb 1
=-—b=—" = i.d. Min. 4
w ndb =l d. Min (4)
Die Wagengeschwindigkeit ist also umgekehrt proportional dem
jeweiligen Spulendurchmesser. — Die Kurve fiir w ist in Abb. 239 mit

eingetragen. .

Vergleicht man die Gl. (3) und (4) miteinander, ergibt sich, daBl einmal der
Unterschied zwischen Spindel- und Spulendrehzahl, zum anderen die Wagen-
geschwindigkeit umgekehrt proportional dem jeweiligen Durchmesser d sind.
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Beide Gesetze miissen streng erfiillt werden, soll die Vorspinnmaschine voll-
kommen arbeiten.

Ermittelung der Garnléinge einer Spule. Der Kreisquerschnitt des Vorgarnes
geht bei dem Aufwickeln in einen flach ovalen von der Breite b und der Dicke 0
iiber infolge der Spannung, mit welcher der Faden aufgelegt wird, oder infolge
der Spannung und des Druckes, welchen der Prefifinger ausiibt, Abb. 240.

a) Garnlinge auf Scheibenspulen: L, Die Anzahl der Windungen in

einer Schicht ist ;:—, wenn kb die lichte Hohe der Spulen, Abb. 223, und es liegen

in den einzelnen Schichten die Garnlingen I,—I,.

Durchmesser Garnlange
I
1. Schicht d; =d 40 llzvg(d+ o),
2. » dy=d+ 30 12:%(d+3?7)n,
3. » dy=d+ 50 la=£(d—]—5a)n.

Abb. 240.

2. » d,=d+ (2z2—1)0 l;=%[d+(2z—1)6]n.
Ist z eine gerade Zahl, so ist die Summe von I, und I, gleich der Summe von
I, und I, — 1 usf., und man erhilt

Ls=%(d+za)n-z. (5)

Ist z eine ungerade Zahl, mufl man I, und I, _,, I, und [, _, usf. zusammen-
fassen und noch I, hinzufiigen. — Viel einfacher a6t sich L, aus dem Garngewicht
G, einer Spule und der Nummer bestimmen. Es ist z. B. fiir Baumwollvorgarn

L Yords = 840 >< Nr. engl. >< @, Pid. engl.
G,m  =1000><Nr. met. <@, kg.

Bei der Berechnung von Ls ist die Lénge einer Windung = nd gesetzt worden;
das ist streng genommen nicht ganz richtig, da das Garn in Schraubenlinien

aufgelegt wird. Der Unterschied zwischen dw und V(dm)? + b2 ist aber bei
der Kleinheit von b so gering, dafl er vernachlassigt werden kann.

Berechnung der Garnlinge einer Kegelspule (Fleierspule) s. Abb. 224. Am
schnellsten kommt man zum Ziel, wenn man den Inhalt einer zylindrischen
Spule von k, d und D und dann den Inhalt einer Spule von % und %,, d und D

D2 42
berechnet. Der erstere ist J = —Td:zzh, der letztere J, = F,om, worin F
die Trapezfliche und o deren Schwerpunktabstand ist. Die Garnlingen ver-
halten sich wie die Inhalte, also

L, _J _ N
le— 7, oder L =L, 7
L, ist nach dem Vorstehenden leicht zu berechnen;
D—d
pbthD—d o hgon, 2 d

2 2 " h+h, 3 2°
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Weit bequemer ist auch hier die Ermittelung von L aus dem Garngewicht
der Spule und der Garnnummer.

Ist L, die Garnlinge einer Spule, auf welche minutlich die Linge L auf-
gelegt wird, so ist die theoretische Zeit fiir eine Spulenfiillung — einen Abzug —

L
T :fs Min.

Die wirkliche Zeit ist erheblich groBer infolge der Stillsténde bei Fadenbruch
und der Zeit fiir Spulenwechsel, Wiedereinstellen der Maschine, Schmieren usw.
Es wird nun zu untersuchen sein, wie die entwickelten Gesetze erfiillt werden
konnen, und soll zundchst der Spulenantrieb dargelegt werden. Die Gl. (2)

lautete
< _ 1
u=mn\lF ,_> .

wdal N

Fiir das Spinnen einer bestimmten Nummer ist nun — LN: konstant = C,
wo VNI.
also
— C’>

Fiir voreilende Spindel wird % mit
zunehmendem d groBer, fir voreilende
Spule kleiner. Es sind also zu w Dre-
hungen, welche die Spule fiir den klein-
sten Bewickelungsdurchmesser d, er-
halt, Drehungen hinzuzufiigen oder ab-
zuziehen. Dies geschieht meist durch
Antrieb der in dem Wagen gelagerten
Spulenwelle (s. Abb. 236, S. 147) mittels
Konoiden wie bei den Schlagmaschinen
(s. d.) und eines Differential- oder Um-
laufriderwerkes. Der Zusammenhang
wird sich am leichtesten ergeben, wenn

& 28 ein Beispiel durchgerechnet wird. Ge-
Abb. 241. Getriebeskizze fiir Spindel und Wohlt sei ein Mittelfleier fiir mitt-
Streckwerk. lere amerikanische Baumwolle

mit n, = 330 der Antriebwelle, n =750
fiir die” Spindeln, Vorder- und Hinterzylinder des Streckwerkes 11/,”, Mittel-
zylinder 1" Durchmesser, auf welchem die

Nr. 1 1,25 1,5 1,75 2,0 2,25 2,5 mit
o= 0,91 0,93 0,94 0,95 0,96 0,97 0,98
gesponnen werden sollen.
Drehungen auf 1" :
Dr = 0,91 1,04 1,15 1,26 1,36 1,46 1,55 auf 17, (7)

n
D ist, d =
ann ist, da L Dr

L =824,17 721,15 652,17 595,24 551,47 517,22 483,87 Min.  (8)

Da sich der Faden durch das Zusammendrehen um etwa 1 vH verkiirzt,
hat das Streckwerk zu liefern L, = 1,01 L

L, =8324 728,36 658,69 601,19 556,98 522,41 488,70" Min. 9)
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Nach der Getriebeskizze, Abb. 241, ergibt sich
D b,

Le:n“‘};.bg dsﬂ,
worin D der Drahtwechsel ist.
Daraus folgt
pofe 0 1
a bl d37'[
oder
b
D= 1,01 E— a'*’% . (].O)
n,-dym-efNr. by
Fiir ¢ =30 und %23 :% wird

_ 52,608 Drahtkonitante
© wINr. «INT. '
Fiir die zu spinnenden Nummern folgt nun
D=578" 506 458 418 387 363 339
woflir zu setzen ist
D = 58 51 46 42 39 36 34. (12)

Verziige: Der Verzug zwischen Hinter- und Mittelzylinder ist un-
verdnderlich 1,2,

D

r
dyt-n, -+
4
219, g2t
d,wn, Ty 16
Hauptverzug:
17:n3nd3:fﬂ,§:,_~,,n3 ﬁzgipl (13)
mmdy B 4w
9 P

x = Verzugswechsel. V soll zwischen 6 und 4 verinderlich sein. Es ist

gzqo = Verzugskonstante. Diese ist dann so zu wihlen, daB die Teilung

il

durch' 6 und 4 eine ganze Zahl gibt, also z. B. 3—2: 3, p =48. Dann ist
1

Z—Z- = 144, und es wird fiir

1

x =24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
V= 6 576 554 533 517 4,97 480 4,65 45 4,36 424 411 40 (14)
Spindelantrieb. Die Fliigelspindeln werden von den unten liegenden
Spindelwellen aus (Abb. 236) durch Hyperboloidenrider mit Ubersetzungsver-
héaltnis 2:1 getrieben.
o_ TS0 _25_50
c, 2-330 22 44°
Spulenantrieb. Dieser vollzieht sich nach Abb.242 folgendermaBen. Das untere
Konoid wird vom oberen durch einen offenen Riemen getrieben und die Drehung
durch by By “ auf die kurze Rohrwelle R W, iibertragen, welche die zweiteilige
2 g

(15)
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Kappe P triagt. Auf Bolzen dieser stecken lose drehbar die miteinander ver-
bundenen Réder z,, z,, die des Gewichtsausgleiches wegen doppelt vorhanden
sind. z, greift in z, ein, welches fest auf der Antriebwelle sitzt; z, in z, auf
Rohrwelle BRW,, von der aus durch e,, e, und f,, f, die Spule getrieben wird.
Die Spulen eilen vor; es ist » groBer als #n. Dies ist bei Baumwoll-Vor-
spinnmaschinen allgemein iiblich, weil dadurch die Entstehung von diinnen Stel-
len im Garn bei dem Anlassen der Spulenbank verhiitet wird. Die Fliigel laufen,
weil sie auf kurzem Wege angetrieben werden, etwas frither als die Spulen an,
deren Antrieb nach vorstehendem ein ziemlich verwickelter ist. Eilt nun' die
Spule vor, Abb. 243, werden die Fiden infolgedessen bei dem Ingangsetzen ein
klein wenig schlaff; eilt dagegen der Fliigel vor, Abb. 244, wird der Faden etwas
gezerrt und erhélt eine diinne Stelle, eine Schmitze.

i
] H
7 P 1F ¥
s
==1 L
e160 &t | |9 N
\ Rivg Z1 1
puympeys | sy =3 B i
B F |
ng-330 A, 24 RM_ %7 H 1[
s RN 4 RUIR2 1
1] A
66
S - | Lus
| | &
L %

Abb. 242. Spulenantrieb. Abb. 244.

Zur Ermittelung der Spulenumdrehungen u ist die Gl. 1 heranzuziehen,
welche etwas umgeformt lautet

(u—mn)md=1L. (16)
Die Rohrwelle RW,; mache n,, Rohrwelle RW, n, Umgénge. Denkt man sich
RW , festgehalten werden von der Antriebwelle auf RW, iibertragen

S
Uy =T 2 % (17)
Drehungen. Wird z; festgehalten, werden, wenn RW; mit n, Drehungen in der-
selben Richtung wie die Antriebwelle lauft, auf RW, iibertragen

2% 2,2
ub:n4—~n4z:'zz=n4 <1—;i). (18)
Der Gleichlauf von Antrieb- und RW-Welle vermindert die Reibungsarbeit.

Das Spulenrad e, erhdlt u, 4+ u, Drehungen. Von der Hauptwelle werden
auf die Spule iibertragen

efi o ztz el
=mn, L2 02
€1y 22y €y

Drehungen, ein konstanter Wert, und von der mit n, Drehungen laufenden
RW -Welle

(19)
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Uy = Uy :1: ;l =, (1_. 2_1_2,3:> ilj_l , (20)
22

ein verdnderlicher Wert, da n, durch den Konoidenbetrieb verdnderlich ist.
Die Spule selbst macht

U == Uy 1 Uy
Drehungen, und es folgt nun nach GL. 16
(uy +uy—mn)nd =L. (21}
%, und % sind Konstante; setzt man diese einander gleich, was ohne Schwierig-
keiten moglich ist, wird
L1
=—
d. h. die vom Konusantrieb bewirkte Drehung der Spulen ist umge-
kehrt proportional dem jeweiligen Bewickelungsdurchmesser d. —

Diese Bedingung 148t sich leicht erfiillen.
In Gl. 21 wurde %, = n gesetzt; dann wird nach GI. (19)

Uy

(22)

s 93
" n“zz'zé'ez'fz. ( )

Da nun n, = 330, n =750, ]il = 2 ist, wird
2

Z0%7 % 113636 .. (24)
%o 2yt 6
Wahlt man
’ 2% 5
202y 6 (25)
folgt
e, 1,13636-6 15 30 45 \
e, 5 11 22 33 (26)
Aus den Gl. 20 und 22 folgt
I:.l:nl(l_zﬁl-a)_el-h @27)
T d 2y 2y €5 o
und nach Einsetzen der Werte
=n, - —.7d. 2
L=n,- 1-nd (28)
Es ist aber auch
n, D b
= 2.1 . 5.d..954 9
L 01" a b, 7w-dy- 25, (29)
in Millimeter, und so folgt aus (28) und (29)
g D by 4y 1 o5y, (30)

"T10l b, d 5
Nach der Getriebeskizze, Abb. 241, ist, wenn man das Ubersetzungsverhlt-
nis vom oberen zum unteren Konus mit ¢ bezeichnet,
D b by

Ny =Ny *—— -

‘ a ka-h4'i2 (61
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Setzt man die Werte fiir n, einander gleich und fihrt, wie oben angenommen,

-1 — 3 ein, folgt
b2

S

0=23.-2774 2 (32)

Man erkennt, das durch die Konoiden herzustellende Ubersetzungs-
verhéltnis ist unabhéngig von n, und dem Drahtwechsel D.
Ist o bei Beginn der Bewickelung = g;, am Ende = p,, wihlt man zweck-

miBig g, == o und man erhélt fiir d, und d, = 38 und 110 mm
<1
23 hy-hy- 1,
=97 7 . 33
91738 hy by i (33)
und
23 h,-hyoi, 1
= = S = 4
%7110 by hg-iy 0 (34
Dividiert man beide Gleichungen durcheinander, ergibt sich
110
= e T . 5
o=]5 =17 (35)
Dann folgt aus GI. 32
by hy- i, 23
= =0,356 . 36
hy-hy-i, 38-1,7 0. (36)
hy, 1 By 2 i, 15 hyhg i
5hl Rt S S d t=-—" wird -1-2-1=0,357,
‘Wihlt man 20 B3 un PR VR wird oy Ty, ,
Dieger Wert, in Gl. 32 eingesetzt, liefert
23 1 644
®=0357d d - (37)

64,4 ist die Konstante fiir die Ubersetzung durch die Konoide,
und g ist unabhéngig von der Garnnummer und nur abhingig von
d, dem Bewickelungsdurchmesser.

Konstruktion der Konoide: Der Durchmesser der nackten Spule ist

0,8

38 mm und die Dicke einer Garnschicht bei PreBspulen § = N in Millimeter.
f N,
- Fir Garn Nr. 1 wird
0 = 0,8mm und fiir Nr. 2,5 6 = 0,56 mm. (38)
Die kleinsten Bewickelungsdurchmesser sind dann
d,=38+08=2388 und d; =38+ 0,5 = 38,5 mm. (39)

Soll nun der gréBte Durchmesser d, nicht gréfer als 110 mm werden, folgt,
da die Schichtzahl

d,—d,
2
INr.
w=445 =45 und w =70,65 =71 (41)

und dann wird
d, =388 +2-44-0,8 =109,2 und d, = 38,54 2:70:0,5 = 108,5 mm. (42)
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Nimmt man nun als Mittelwerte d; = 38,6 und d, = 109, wird

w = 44 YNr. und der Unterschied (43)
d,— dy = 109 — 38,6 = 70,4 mm. (44)

Teilt man diesen in 10 gleiche Teile, erhilt man folgende 11 Werte fiir d und
fiir o, letztere aus GI. 37.

d,= 38,6 4564 52,68 59,72 66,76 73,8 80,84 87,88 94,92 101,96 109 (45)
¢ =167 141 122 1,01 09 0,87 0,779 073 068 0,63 0,59 (46)
Durchm. d. treibenden Konus - Riemendicke _x+s
Durchm. d. getriebenen Konus -+ Riemendicke y+s
mit 2 und y die zusammengehérigen Durchmesser und mit s die Riemendicke —

5 mm — bezeichnet und vom Schlupf des Riemens abgesehen wird, der bei gut
eingelaufenem Riemen nur etwa 1 vH betragt.

o ist nun =

, wenn

Hierzu noch die Bedingung z 4 y = 400 mm,
Daraus folgt

__4050—5 . )
r=— o und y=400—ux. (47)
Nun ergibt sich

z=251,6 2349 220,3 207,0 1958 1858 176,0 168,0 161,0 153,5 147 mm (48)

y=148,4 165,1 179,7 193,0 204,2 214,2 224,0 232,0 239,0 246,5 253 mm (49)
In Abb. 245 sind die Konoide in

1/.6 n. G. dargestellt. M=o

Da « und y berechnet wurden 77; 25 lus x
unabhingig von der Garnnummer,
sind die Konoide fiir das ganze | —
Arbeitsbereich der Maschine brauch- —==1T 1" |
bar, nur die Riemenschiebung &n- ¥
dert sich mit der Schichtzahl. Daf}
auch hier die Konoide um die halbe L‘“‘\‘L—\-E — ===l _L __ J

Riemenbreite gegenseitig verschoben
werden miissen, sei nur erwéihnt Abb. 245. Konoide.
(s. u. Schlagmaschinen S. 31).

Die Riemenschiebung. Die Schichtzahl schwankt, wie oben berechnet wurde,
zwischen 45 und 71. Dementsprechend muB auch die Riemenschiebung gesndert

werden, und sie liegt, wenn I die ganze Verschiebung ist, zwischen Eund 7o am.

Die Schaltung wird nach Abb.246 dadurch bewirkt, daBl das in die Verzahnung
der Riemengabelstange eingreifende Rad p von 2, dem Zugwechsel, aus durch

die Kegelrider ;g gedreht wird. 2 selbst erfahrt fiir jede Schaltung Drehung um

eine halbe Teilung. Die Verschiebung der Zahnstange betrigt dann fiir jede
neue Schicht

_ 14 !
T2 20 T w1 e — 1

(50)

nach Gl. (43), wenn ¢ die Teilung der Zahnstange ist. Ist nun ! und ¢ gegeben
und soll das z-Rad bei der Fiillung der Spule eine Umdrehung machen, so folgt

1 =2p¢ und fiir I =900 und ¢ =3z wird p =45. (51)
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Dann ergeben die Gl. (50) und (51)

2 == 22VNr. — 0,5, und es wird fiir (52)
Nr. 1 1,25 1,6 1,75 2 2,25 2,5
2= 21,60 24,09 26,44 28,1 29,65 32,50 34,28 (53)
wofiir zu setzen ist
= 22 24 26 28 30 32 34 L (54)

An Stelle der Konoide verwenden verschiedene Firmen gerade Kreiskegel,
wie solche in Abb. 245 durch die punktierten Linien angedeutet sind. Man er-
kennt sofort aus der Gegeniiberstellung beider Ausfiihrungen, daB bei geraden
Kreigkegeln eine gleichmifiige Riemenschiebung nicht mehr anwendbar ist.
Abb. 247 gibt fiir diesen Fall eine Ausfiihrung. Die Riemengabelstange ist durch

Abb. 246. Verschiebung des Abb. 247.

Konoidenriemens.
ff‘% ™~
- / QE\ 2 ‘:“.

Abb. 249.

£
Abb. 248. Abb. 250.
Abb. 248 bis 250. Kegelkorb (Expander).

eine Kette mit der spiralférmigen Scheibe I verbunden, die fiir jede Schicht um
einen gleichbleibenden Winkel gedreht wird. Auf Achse 2 sitzt der Windungs-
wechsel 2, Abb. 246, dessen Zihnezahl immer gleich einhalb der Schichtzahl ist,
wenn das Rad fiir die Bildung der Spulen eine volle Umdrehung macht, da z
tiir jede Schicht um eine halbe Teilung gedreht wird.

Combe-Barbour benutzen bei Vorspinnmaschinen fiir Flachs einen Kegel-
korb (Expander), Abb. 248—250. Teil 1 ist auf Welle 3 festgekeilt, Teil 2 148t sich
verschieben. Die einander zugekehrten Seiten sind fingerartig ausgestaltet und
bilden eine Rille, in welcher ein aus mehreren Lagen Leder zusammengenieteter
Keilriemen von Trapezquerschnitt, Abb. 250, lduft, der von einer Rolle auf der
Welle des Vorderzylinders getrieben wird. Die Geschwindigkeit des Riemens ist
also konstant, aber die Drehzahl der Welle 3 ist veranderlich je nach der Stel-
lung von 2 gegen 1. Von Welle 3 wird die Bewegung durch die Réder 5, 6 auf
Welle 7 und von dieser dann auf das Differentialrad iibertragen. Zur Verschie-
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bung von 2 dient die Stange &, welche einen auf 9 gefiihrten Schieber 10 (siche
Abb. 248) triagt; gegen den Schieber legt sich ein Rundkeil 77, der lose drehbar
um Welle 7 ist und durch die Steuerung der Maschine eingestellt wird. — Welle 3
ist in einem U-férmigen Biligel gelagert, dessen Drehachse mit der Achse der
Welle 7 zusammentéllt. Der Kegelkorb kann sich dadurch bei dem Zusammen-
schieben von I und 2 heben. Das Gewicht der Kegel usw. belastet den Keil-
riemen, so daBl dieser stets gleichm&fig gespannt ist.

Fairbairn verwendet an Stelle der Konoiden Reibscheiben, Abb. 251.

Die Wagenbewegung. An der Spulenbank sind eine Anzahl Zahnstangen p,,
Getriebeskizze Abb. 252 und 234, befestigt, in welche Triebe p eingreifen. Diese
erhalten Antrieb vom unteren Konus aus durch eine Reihe von Vorgelegen und
das aus den Kegelrddern I, I, und I, bestehende Wendegetriebe. Fiir den Auf-
gang der Spulenbank greift ,, fiir den Niedergang
& l,in 1;.

Sl B oHE

C

A
J

90

Abb. 251. Anordnung von Abb. 252.
Fairbairn.

Ini 1 Min. werden % —n Windungen aufgelegt. Ist nun die Fadenbreite
b= V:f)i(i in Millimeter ein Erfahrungswert, so folgt die Wagengeschwindigkeit
Nr.

in 1 Sek.

#60’3 .b in mm. (55)

Durch das Getriebe ist
n, D hy-hy By ly Q 0
=rla. 4. . R A P 56
60 a? hohy ky-l, m 0217 ! (56)
Q ist der Wagenwechsel und ¢, die Teilung des Rades p in Millimeter.
Nach GI. (16) und (27) ist

Vg

o

2,-25\ e f
n=n 1_1_.§>__L_
v 4( 292,/ €5+ [y
und nach Gl. (31)
D hyhyty
M= 49.7&»'}‘1 Ty
Durch Einsetzen der Werte folgt
n 2,2\l fy D hyhy-iy 3,6
—"a 1_,1._§> v B iyt 90 (57)
oo 60( 22yl fy a ° hyrhy iy Nr.



158 Das Vorspinnen.

Setzt man nun die Gl. (56) und (57) einander gleich, ergibt sich nach ent-

sprechender Zusammenziehung 144
ALY
mi{l——>2]>2>-=.36
QINE = %2 boiy
‘ kyly 0
kyl,0 Pt
Nach fritheren Annahmen ist 222
ez 5 e 1560 f y_ 15
oz 6 o 110 f, 2 Wl =1
Wird noch gewihlt
%:i, %:% ZA:% m=90, p=20 und =3,
2 2 2

folgt Q-¥Nr.=50,2=Windungskonstante.
Aus dieser Gleichung bestimmt sich @ fiir die verschiedenen Garnnummern zu

@ =502 44,8 410 37,9 354 334 31,7,
wofiir zu setzen ist

Q=50 45 41 38 3 33 32 Zihne.

Abb. 253. Steuerung.

Die Bewegung des
Spulenwagens  bei
Herstellung zylindri-
scher Spulen mit kon-
stanter Hubhohe er-
fordert drei Einstel-
lungen oder Schal-
tungen; die eine zur
Anderung der Wagen-
geschwindigkeit mit
jeder neuen Schicht
durch Verschiebung
des Konusriemens,
die zweite durch Auf-
stecken des der
Schichtzahl entspre-
chenden Schaltrades,
die dritte zur Um-
steuerung des Wa-
gens. Dazu kommt
bei Bildung von Ke-
gelspulen noch eine
vierte, durch welche
der Wagenweg fiir
jede neue Garnlage
um einen kleinen Be-
trag verkiirzt wird.
Zur Erlauterung die-
ser vierten Schaltung
diene die Anordnung
von Platt Brthrs.,
Abb. 253 und 254.
Indie Verzahnung
der  Riemengabel-
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stange I greift das auf Welle 3 sitzende Trieb 2 ein. Das Gewicht 4 erteilt der
Welle das Bestreben, sich im Sinne des Pfeiles zu drehen. Am unteren Ende
von 3 sitzt ein Kegelrad § im Eingriff mit 6 auf dem wagerechten Bolzen 7.
6 bildet mit dem Sperrad 8, dem Windungswechsel ein Stiick, und letzteres
wird abwechselnd durch die auf halber Teilung stehenden Zdhne 9 und 10
gesperrt, von denen augenblicklich 10 eingreift. Beide Schaltzahne sind auf
Hebeln 11, 12 angebracht und durch eine Feder miteinander verbunden; eine
Schiene 14 hilt augenblicklich Zahn 9 auBer Eingriff mit 8. Wird 14 nach
rechts bewegt, legt sich 9 ein, 10 aus, das Sperrad § dreht sich unter Wirkung
von 4 um eine halbe Teilung und der Konusriemen wird verschoben.

Mit dem auf und ab gehenden Spulenwagen, der sich der Skizze nach dicht
vor seiner hochsten Stellung befindet, ist eine Kulisse 15 verbunden, in deren
Schlitz sich der Stein der Zahnstange 16 fiihrt, deren Zihne mit dem Rade 17
in Eingriff stehen, welches ein Stiick mit dem Sperrad 8 bildet. Die Zahnstange 16
ist durch ein Auge des um Bolzen 7 freischwingenden zweiarmigen Hebels 18, 19
geschoben, so dafl
dieser bei Aufgang
der Spulenbank eine
Links-, bei Abwérts-
gang eine Rechts-
schwingung ausfiihrt.
In 18 und 19 befinden
sich die einstellbaren
Schrauben 20, 21,
welche abwechselnd
die Aushebung der Sperrklinken 22, 23 besorgen. Augenblicklich liegt 22 vor
dem Zahn 24, der sich an dem dreiarmigen, ebenfalls um Bolzen 7 drehbaren
Hebel 25, 26, 27 befindet. Arm 27 tragt einen Bolzen 28, der in einem Schlitz
des Hebels 29, 30 lauft. Dieser Hebel bewirkt durch Stange 31 die Verschiebung
des Wendegetriebes, Abb. 253.

Der Bolzen 28 steuert ferner die Schiene 14 fiir die Schaltzihne 9, 10. Geht
das obere Ende von 29 nach rechts, bewegt sich auch 14 nach rechts, klinkt 10
aus und 9 legt sich ein. — Mit der Kulisse 15 ist durch Stelleisen 32 der Hebel
33, 34, 35 verbunden. Von 33 und 34 aus werden die Gewichte 36, 37 gehoben,
die sich mit Schneiden 38, 39 auf die Hebel 34, 35 aufsetzen konnen. Augenblick-
lich sitzt 38 auf 34, wihrend 39 ein Stiick iiber 37 schwebt. Mit den Schneiden
38, 39 sind die Stangen 40, 41 verbunden, welche durch die Arme 25, 26 gesteckt
sind und halbkugelig abgerundete Muttern tragen. Die Mutter von 41 hat sich
auf 25 gelegt, und das Gewicht 37 versucht eine Linksdrehung von 24, 26, 27,
die aber erst nach Aufhebung der Sperrung zwischen 22 und 24 eintreten kann,
d.i. wenn der Wagen seine hdchste Stellung erreicht hat. Kommt die Spulen-
bank unten an, wiederholt sich das Spiel auf der rechten Seite; 23 wird aus-
geklinkt, 25, 26, 27 erfahrt durch Gewicht 36 Rechtsdrehung, nachdem 10 aus-
und 9 eingelegt ist.

Die Verkiirzung des Wagenweges fiir jede neue Schicht kommt nun folgender-
maBen zustande, Abb. 254. Der Ausschlagwinkel ¢ der Zahnstange 16 mull wegen
der zu bewirkenden Ausklinkung von 22, 23 immer der gleiche sein. Ist nun
o der Drehpunkt der Zahnstange, so steht der Bolzen in der Kulisse 15 bei Be-
ginn in p, am Ende der Bewickelung in p;. Bei Beginn mufl der Bolzen p, da-
mit 16 um den Winkel ¢ schwingt, um %, am Ende um %, bewegt werden, und da
p fiir jede neue Schicht etwas nach links riickt, ergibt sich ohne weiteres die Ver-
kiirzung der Schichthéhe.

[

Abb. 254.
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Das Handrad 42 auf Welle 3 dient dazu, nach jedem Abzug den Konusriemen
und die Zahnstange in die Anfangsstellung zuriickzufiihren und das Gewicht 4
aufzuziehen. :

Ubertragung vom Spulenrad auf die Wagenspulenwelle. Das Spulenrad lauft auf
der festgelagerten Hauptwelle, wie aus Abb. 242 ersichtlich; die Spulenwelle
steigt mit dem Wagen auf und ab. Es muB} eine bewegliche Verbindung beider
Wellen geschaffen werden. Dazu dient ein Rédergehéinge, Knie genannt. Abb.255
gibt die Anordnung bei einer Vorspinnmaschine fiir Hede. I ist die Hauptwelle,
2 das Spulenrad, welches ein festgelagertes Hilfsrad 3 treibt, um dessen Achse
der Lenker 4 drehbar ist, der durch Lenker § mit der Wagenwelle in Verbindung
steht. Die Rider 7, & iibertragen die Bewegung von 3 auf das Rad 9 der Wagen-

/
“~

/

Abb. 256. Knie. Abb. 257. Knie von v. Milodrowski.

welle. Die ausgezogenen Linien geben die tiefste, die gestrichelten die hochste
Lage des Knies. Die Lagenénderung ruft nun eine Drehung der Spulenwelle
hervor, die sich zu der vom Spulenrad ausgehenden addiert oder subtrahiert,
je nach der Bewegungsrichtung des Wagens. Dies fiihrt zu einer Stoérung der
durch die Konoiden und das Differentialriderwerk erzeugten Spulendrehungen;
die Aufwindegeschwindigkeit entspricht nicht genau der Liefergeschwindigkeit
des Vorgarnes, und es entstehen in diesem Spannungsunterschiede, die sich
namentlich bei weichen Garnen unangenehm fiithlbar machen. — Um dies klar-
zulegen, denke man sich Rad 3 in Abb. 255 festgehalten und den Wagen um %
ansteigend. Dann wilzt sich Rad 7 auf 3 und den Winkel e ab und erhélt eine
Rechtsdrehung, die durch 8 auf 9 iibertragen wird. Es kommt also bei Aufgang
der Spulenbank eine Drehung zu der von 2 ausgehenden hinzu; umgekehrt bei
dem Abstieg.

Es gibt eine ganze Reihe von Ausfithrungen des Knies, die den Fehler ver-
mindern sollen, denn ganz 148t er sich bei diesen Anordnungen nicht vermeiden;
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auch nicht durch Anbringung von mehr Ridern im Knie, die auBlerdem der
riumlichen Verhiltnisse wegen schwer unterzubringen sind. Es sei nur noch die
Anordnung von Brooks & Doxy, Abb. 256, das Ausgleichknie, erwahnt, das
den Fehler beinahe génzlich vermeiden 1d8t. 2 ist wieder das Spulrad. Die
Verbindung mit dem Rade & auf der Wagenwelle wird durch zwei Rader 3, 4
hergestellt, die auf dem Verbindungsbolzen der Lenker 6, 7 und & drehbar sind.
An den Bolzen von 7 und & ist der Gegenlenker 9 angeschlossen, der bei 10 seinen
festen Drehpunkt hat.

Vollkommen beseitigt den Fehler die Anordnung von v.Milodrowski in
Riga (DRP. Nr. 271414 K1.76¢ Gr.1), Abb. 257, die eine sehr gliickliche Losung
gibt. 2 ist das Spulenrad, welches durch 3, 4 das Rad &
auf der Wagenwelle treibt. Da nun die Rader 2 und £ und
die Rdder 3 und 4 einander gleich sind, haben die Lenker
6, 7, 8 die gleiche Lange l. Der Drehzapfen des Gegenlenkers
9 liegt in gleicher Héhe mit der Hauptwelle, steht von dieser
um ! und von der Wagenwelle um b ab. Die Léinge des
Gegenlenkers sei L. Dann ist

L2 =g2+ 2. (1)
a? =02 —(b—c)2 2)
b—21 21+b
c=21+ 5= 5 (3) -
Setzt man die Werte aus 2 und 3 in 1 ein, erh#lt man i
L=7Vr+20b. (4) 3
Wird nun z. B. b = 31 gesetzt, folgt
L =2,64581=0,882b. (5)
b—1 ist aber eine durch die Bauart der Maschine ge- g ;
gebene Entfernung. Dann ist
g
T (6)

3
und I=14b. ) ] ! 7

Die grofite Hubhohe der Wagenwelle ist durch die ge- Abb. 258
streckten Lagen von L und I gegeben. Es ist aus Abb. 257 Spulenantrieb ohne

h=2V(L+1)2—02. Réderknie.

Die Anordnung von Milodrowski laft tatsichlich jede Drehung der Spulen
durch die Bewegung des Knies vermeiden und erfordert nur je ein Paar Réder
von gleicher Gréfle, die sehr genau hergestellt werden konnen.

Das Knie 1iBt sich auch vollkommen vermeiden, wenn man z. B. Uber-
tragung von dem Spulenrad des Differentialgetriebes nach der Welle der Spulen-
bank durch einen Kettentrieb mit Spannrolle anordnet (ausgefiithrt an Vor-
spinnmaschinen fiir Flachs), oder wenn man die Spulenwelle durch eine stehende
Welle betreibt, die vom Differentialgetriebe mittels einer Querwelle und Kegel-
rider getrieben wird, s. Abb. 258 (Anordnung von Krupp, Essen). 1 ist die auf-
und absteigende Spulenbank, auf welcher Welle 2 gelagert ist, von der aus die
Spulen durch Schraubenrdder Antrieb erhalten. 2 wird von der im Seitenschild
der Maschine gelagerten senkrechten Welle 3, 4 aus durch die Kegelriider 5, 6
getrieben, von welchen § auf der Spulenbank ruht und auf 3 mit Nut und Feder

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 11
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reitet. Die Wellenteile 3 und 4 sind miteinander durch ein Kreuzgelenk bei 7
verbunden, welches es ermoglicht, dafl sich die Achse von 3 innerhalb eines
kleinen Winkelbereiches gegen die Achse von 4 verstellen kann. Dadurch wird
Klemmen zwischen Welle 3, Bank 1 und den Ridern 4 und 6 vermieden, falls
die Hub- und Senkbewegung des Wagens I einmal nicht genau parallel zur
normalen Lage erfolgt. (DRP. Nr. 379723 Kl. 76¢ Gr. 1.) Die Winkelgeschwin-
digkeit ist bei dieser Anordnung unabh#ngig von der Hohenlage und der Be-
wegungsrichtung der Spulenbank und nur abhéngig von der der Welle 3, 4.

Abb. 259. Umlaufridergetriebe mit Kegelridern.

Abb. 260. Abb. 261. Abb. 262.
Abb. 260 bis 262. Umlaufridergetricbe von Howard u. Bullough.

Die Differential- oder Umlaufréidergetriebe!). Eine ganze Reihe von Aus-
fithrungen dieser ist im Laufe der Zeit aufgetaucht, von denen sich aber nur
verhéltnismaBig wenige dauernd behauptet haben. Die Abb. 242 zeigte ein Ge-
triebe mit Stirnrddern, eingeschlossen in ein Geh&use, welches vor Staub schiitzt
und Ol aufnehmen kann zur dauernden Schmierung der Zihne, welche jetzt

1) Sohn, Renourd: Etude sur les appareils producteurs du mouvement variable. Em-
.ployés.dans les bancs & broches pour lin et étoupe. Le Genic Civil. Bd. 1, 8. 52. —Thiering:
Uber Fleiertheorie. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1897, S.52. — Kuhn: Bestimmung der
Konstanten f. die Zahnezahl des Schaltrades am Fleier. Ebenda 1899, S.101. — Schle-
singer: Umlaufridergetriebe. Werkstattstechnik 1910, S. 200. — Toussaint: Umlauf-
radergetriebe. Z. prakt. Masch.-Bau 1918, S. 3.
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gefrist werden und mdglichst spielfrei laufen. — Die Getriebeskizze einer Vor-
spinnmaschine fiir Hede mit voreilender Spindel, Abb. 259, gibt eine frither viel
angewandte Ausfiihrung mit Kegelridern. Rad I ist fest auf der Antriebwelle,
die Réder 2, 3 sind drehbar im Differentialrad 5 gelagert und 4 ist durch eine
kurze Hohlwelle mit dem Spulenrad 6 verbunden. Rad § erhilt Drehung vom
unteren Konus aus.

Denkt man sich Rad & festgehalten, so macht Rad 6 ebensoviel Umdrehungen
n, wie die Antriebwelle, aber in entgegengesetzter Richtung. Halt man Rad 1
fest und erteilt dem Rad § n; Drehungen, macht Rad 6 2 n, Drehungen in gleicher
Richtung wie die Antriebwelle, wenn Rad § und Antriebwelle gleichlaufen;
Rad 6 wird also minutlich %,~—2 n, Drehungen ausfithren. Lauft Rad & entgegen-

gesetzt wie die Antriebwelle, erhélt Rad 6 n, + 2 n,; Drehungen fiir voreilende
Spule.

Die Anordnung von Ho-
ward und Bullough, Abb.
261, zeigt eine besonders ge-
dréngte Form. Dag auf einer
kurzen Hohlwelle steckende
Réderpaar E, @ wird vom
unteren Konus aus getrieben,
macht n; Drehungen und
lauft in derselben Richtung
wie die Antriebwelle A. Die
Réder F und @ sitzen auf
einer kurzen Querwelle, wel-
chein der Hiilse B der Welle4
gelagert ist. Abb. 261 und
262. H greift in D ein, wel-
ches mit dem Spulenrad C

ein Stiick bildet. Wird G fest- Abb. 263. Umlaufridergetriebe von Combe-Barbour.
gehalten, machen D und C

H
n, — na% D Drehungen.

Wird 4 festgehalten, machen D und C

G H Unos
M ginge,
und bei den gewihlten Drehrichtungen bekommt D und C
G H G H
na“""aﬁ’l‘) +n1ﬁ-§=np Drehungen.

Ist nun wie in der Ausfithrung
G H 18 16 .1

F'D 30 48 5°
folgt n, =08n,+ 0,2mn,.

Da die Rider £ und G und D und C in derselben Richtung wie die Antrieb-
welle laufen, ist die Reibungsarbeit gering.

Es sei noch das Getriebe von Combe-Barbour angefithrt, Abb. 263, welches
auch von der S. M.-F. angewendet wird. Auf der Antriebwelle sitzt das Kegel-
rad I fest, welches mit 2 kiimmt, mit Rad 3 ein Stiick bildet und schrig auf der

11*
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Nabe des Rades 4 sitzt, welches vom unteren Konus oder vom Kegelkorb (Ex-
pander) aus Drehung erhdlt. Rad 3 kimmt mit 5, auf dessen langer Nabe das
Spulenrad 6 festgekeilt ist. Auch diese Anordnung zeichnet sich durch gedringte
Form aus.

Sollen das Differentialgetriebe und der Konustrieb einwandfrei arbeiten und
der Kraftbedarf gering werden, ist folgendes zu beriicksichtigen:

Moglichst hohe Umlaufzahl der Konoide, wodurch die Riemengeschwindigkeit
grof} und die Spannung klein wird.

Der Abstand der Konoide ist so grof3, als es die Bauart der Maschine zuli8t,
und die kleinsten Durchmesser sind moglichst groB zu wihlen.

Antriebwelle und alle Teile des Umlaufridergetriebes sollen gleiche Dreh-
richtung erhalten zur Verminderung der Reibungsarbeit.

Auf einen Ubelstand sei noch aufmerksam ge-
macht, der allen Vorspinnmaschinen gewdéhnlicher
Bauart anhaftet und sich namentlich bei Herstel-
lung feiner Baumwollvorgarne fiir hohe Nummern
unangenehm fithlbar macht. Die Anlaufrichtung der
vom Streckwerk kommenden Faden gegen die Fliigel-
kopfe ist eine verschiedene, Abb. 264. Dies fithrt, da
bei dem Einlauf der Féaden der hinteren Reibe in
die Fliigelkopfe der umspannte Bogen kleiner ist
als bei denen der vor-
deren Reihe, zu Unter-
schieden in der Reibung
und Spannung der Fi-
den, und dadurch zu
wenn auch kleinen Un-
terschieden in der Num-
mer. Die Nummer der
Fiden der vorderen
Reihe ist immer um ei-

nige vom Hundert hoher
und die Bewickelung der

Abb. 264. Spulen wird etwas un- Abb. 265.
gleichmé Big.

Nimmt man einmal an, daf die Spannungen D in den anlaufenden Fiden
gleich grofl sind, Abb. 264, ergeben sich Verschiedenheiten in den Horizontal-
komponenten H, und H, dieser wegen der Ungleichheit der Winkel ¢;; und e,,
und die Fiden legen sich mit verschiedenem Druck gegen die Spindelképfe.

In der Praxis sucht man dem Ubelstand meist dadurch zu begegnen, daf
man in der vorderen und hinteren Reihe die Umwickelung der Fiden um die
PrelBfinger verschieden macht, was aber nur unvollkommen wirkt. — Es sei
hier auf zwei Vorschlige aufmerksam gemacht, welche in den DRP. Nr. 179496
Kl 76c Gr. 3 (Kommerzienrat E. St. Clau8 in Plaue bei Floha i. Sa.)
und Nr. 253743 Kl. 760 Gr. 1 (Joseph Riha in Thann i. Els.) niederge-
legt sind.

Nach Patent Nr. 179496 ist auf den Fliigelkopf ein drehbarer Ring 1, Abb. 265,
aufgesteckt mit seitlicher Austrittsoffnung fiir den Faden. Dieser Ring, der
nur an einer Spindelreihe vorhanden zu sein braucht, kann so eingestellt werden,
daB die Spannung in den anlaufenden Faden beider Reihen gleich groB ist, und
148t sich durch eine Klemmschraube feststellen. Die Anordnung ist einfach
und hat sich in der Praxis bewihrt.
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Riha stellt die Spindeln der hinteren Reihe héher als die der vorderen, so
daf die Faden beider Reihen in einer Ebene liegen (s.a.Abb. 264, die Punktierung).

Die zwischen Vorderzylinder und Fliigelkopf ausgespannte Fadenlinge ist
in der hinteren Reihe kleiner als in der vorderen. Dadurch legt sich der Draht
auf verschiedene Langen, und die Faden der hinteren Reihe werden etwas schiirfer
gedreht.

Selbsttitige Ausriickung. In der Baumwollspinnerei sind sdmtliche Fleier mit
selbsttdtiger Ausriickung versehen, durch welche die Maschine abgestellt wird,
sobald ein Abzug vollendet ist, und die meist so eingerichtet ist, daB} die Spinnerin
die Maschine erst dann wieder in Gang setzen kann, wenn der Spulenwechsel
vollzogen und die Einstellung fiir einen neuen Abzug geschehen ist. Die selbst-
tatige Abstellung ist unbedingt erforderlich, um Weiterarbeiten der Maschine
auszuschliefen, nachdem der Konusriemen seine duflerste Stellung erreicht hat.
Wiirde der Fleier dann noch weiter arbeiten, kann das Spulendrehungsgesetz

L
uw =n ~d nicht mehr erfilllt werden; « #ndert sich nicht mehr, trotzdem d

grofler wird, und die Folge davon ist ein Ver-
ziehen des Garnes, da u zu grof3 ist. Abb. 266
gibt die Abstellung von Howard und Bul-
lough. 1 ist die Schaltstange fiir den Ko-
nusriemen, auf welcher ein einstellbarer Knag-
gen 2 befestigt ist, der bei Vollendung der °
Spulen Haken 3 ausklinkt. Dieser ist an dem
dreiarmigen Hebel 4, §, 6 befestigt, dessen
Arm 6 sich gegen den Anschlag 7 auf der
Ausriickstange 8 legt. Sobald die Sperrung
von 3 aufgehoben wird, kommt das Gewicht 9
zur Wirkung, Hebel 4, §, 6 dreht sich links,
und der Antriebriemen wird durch Verschie-
bung von 8 auf die Losscheibe geworfen. Um
die Maschine schnell zum Stillstand zu bringen, wird auch eine auf das Schwung-
rad wirkende Bremse angebracht.

Zum Schlufl dieses Abschnittes sei noch auf ein neues von der Els. Ma-
schinenbau-Gesellschaft in Milhausen i. E. vorgeschlagenes Verfahren zur
Bildung von Kegelspulen aufmerksam gemacht, welches aber meines Wissens
keinen Eingang in die Spinnerei gefunden hat (DRP. Nr. 250256 KI. 76¢ Gr. 1).—
Die Kegelspulen werden nicht wie bisher durch Ubereinanderlegen zylindrischer
Schichten gebildet, deren Hohe sich mit jeder neuen Lage etwas verkiirzt, sondern
durch Ubereinanderdecken kegelformiger Schichten mit vom Anfang bis Ende
gleichem Kegelwinkel ¢, Abb. 267. Es soll dadurch erméglicht werden, dafl das
Vorgarn mit schwicherem Draht gesponnen werden kann, was eine Erhshung
der Leistung herbeifiihren wiirde. Bei dem Abziehen hat der Faden nicht wie
bisher die Spule in Drehung zu versetzen; die Spule steht still, und der Faden
wird in der Achsenrichtung abgezogen, Abb. 268. — Diese Spulenbildung fiihrt
zu einer betrdchtlichen Verdnderung des Triebwerkes. Der Wagenweg muf} bis
zur Bildung des Ansatzes stetig vergroBert werden; die Hubgeschwindigkeit
des Wagens und das Verhiltnis zwischen Spindel- und Spulendrehungen sind
innerhalb jeder Schicht zu #dndern. Dadurch wird das Triebwerk noch ver-
wickelter, als es bei der alten Spulenbildung ist, und die rasch aufeinander
folgenden periodischen Schwankungen zwischen n und u diirften auch nicht
zum ruhigen Gang der Maschine beitragen. (S. u. Leipz. Monatsschr. Textilind.
1912, S. 227.) :

Abb. 266. Selbsttéitige Ausriickung
nach Spulenfiillung.
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Kraftbedart und Geschwindigkeiten usw. Fiir Baumwollfleier gilt nach
Johannsen:

Spindeln fiir 1 Nutzpferdestiirke

Grob-, Mittel-, Fein-, Doppelfeinfeiler
50 62 75 88
Spindelzahlen
40—100 70—160 100—200 140—240
Spindelumgénge n
700 800—850 1100 1200
Nach Fried. Krupp, A.-G., Essen:
Grob- Mittel- Fein- Doppelfeinbank
Spindelteilung . . . . . . . 222 1685 130 120,5 mm
Spulenhub . . . . . . . .. 255 295 205 und 180 180  ,
Durchm. d. Riffelzyl.
f. amerik. Baumwolle . . . 32, 25, 32 30, 25, 30 28, 25, 28 28, 25, 28 ,
{. 4gypt. Baumwolle . . . . 35, 30, 35 35, 30, 35 32, 28, 32 32, 28, 32 ,,
Durchm. d. Spindeln. . . . . 19 19 17 17 .

— von Vorgarn Nr. 5, 14fachen Verzug und 29 Dre-
hungen auf 1 m, den Arbeitsverbrauch im Arbeits-
/ N\ gang zu N = 2,28 PS, was rund 27 Spindeln auf
/ <>, 1 PS entspricht. Aus den Versuchsergebnissen ist \\\ N
P L-s . / W
1500 ° Vorin
| p der auf den Umfang der Streckzylinder be-
: zogene Widerstand = 7,81 kg, L die minutliche
| Vorgarnlinge in Meter und s die Spindelzahl.
L war bei dem Versuch = 18,656 m, s = 60. Dann
wird N =rd. 2 PS. Die Formel ist heute mit Vor- ' ,
sicht zu gebrauchen. A
Ln] Spindelbédnke fiir Jute: Der Fliigel eilt vor.
- % Dr.-Ing. Frenzel fand bei seinen Versuchen?) Z
Abb. 267.  die Betriebskraft fiir 1 Spindel zu durchschnittlich Ay 96s.
0,0725 PS. Die Maschine hatte 56 Spindeln, welche
mit n = 675 liefen. Der Arbeitsverbrauch war bei Beginn der Bewickelung 3,8,
bei halbvollen Spulen 4,18, bei ganz vollen 4,2 PS. Man erkennt hieraus die Zu-
nahme der Betriebskraft mit dem Wachsen des Garngewichtes, die rd. 10 vH
betrégt, was namentlich bei elektrischem Einzelantrieb zu beriicksichtigen ist. —
Interessant ist auch, dafl die Spindelbank von all den untersuchten Maschinen
der Jutespinnerei den geringsten Wirkungsgrad — 0,13 — besitzt, d.h. nur
13 vH der eingeleiteten Betriebskraft wird zur Verwandlung des Faserbandes
in Vorgarn verwandt, 87 vH. verzehrt das gesamte Getriebe der Maschine.
Etwas giinstiger liegen die Verhiltnisse bei voreilender Spule; % nimmt dann
bei zunehmendem Garngewicht ab, wodurch ein gewisser Ausgleich in dem
Arbeitsaufwand fiir den Spulenbetrieb geschaffen wird.

Spindelbinke fir Flachs: Der Fligel eilt vor.
Hartig fand bei einer Spindelbank fiir Langflachs mit 6 Kopfen
zu je 10 Spindeln, welche mit n = 541 liefen, bei dem Spinnen

die Formel entwickelt worden N =

I ———’

N e e ———

(
1|
!
|
l
(

1) Leipz. Monatsschr. Textilind. 1920, 8. 99.
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VII. Das Feinspinnen.

Aufgabe des Feinspinnens ist, die Vorgarnfiden auf die erforderliche Fein-
heit zu verziehen, ihnen die fiir das Feingarn bestimmten Drehungen zu geben
und die Fiden so aufzuwickeln, daB sie leicht und stérungsfrei abgezogen werden
kénnen.

Alle Feinspinnmaschinen lassen demnach dieselben Arbeitsvorginge wie die
Vorspinnmaschinen erkennen, Strecken, Drahtgeben und Aufwinden. Zum
Strecken dienen fiir langfaserige Spinnstoffe zwei-, fiir kurzfaserige (Baumwolle)
dreizylindrige Streckwerke. Die Drahtgebung erfolgt durch Spindeln mit und
ohne Fliigel und das Aufwickeln auf Scheibenspulen (Flachs, Hanf, Jute,
Kammgarn), oder es werden Koétzer (Cops) gebildet, worunter Garnkérper zu
verstehen sind, welche durch Ubereinanderlegen kegelformiger Schichten ent-
stehen (Baumwolle, Kamm- und Streichgarn, Seide, Kunstseide).

Das Spinnen erfolgt auf zwei wesentlich voneinander verschiedenen Ma-
schinen, die als Water- und als Mulemaschinen bezeichnet werden. Bei den
Watermaschinen geschieht Strecken, Drahtgeben und Aufwinden gleichzeitig,
der Arbeitsvorgang ist also ein stetiger, ununterbrochener wie bei dem Handrad
mit Fliigelspindel; auf den Mulemaschinen erfolgt Strecken und Drahtgeben
in einer, das Aufwinden in einer zweiten Periode. Der Arbeitsvorgang ist ein
unterbrochener, wie bei der Handspindel oder dem Handrad, und es entsteht,
gleiche Spindeldrehzahl vorausgesetzt, ein Zeitverlust.

Die Bezeichnung Watermaschine stammt aus der ersten Zeit der mecha-
nischen Spinnerei, in welcher der Betrieb durch Wasserkraft erfolgte; die Be-
zeichnung Mulemaschine (Mule, der Maulesel, eine Kreuzung von Pferd und
Esel) wurde angewandt auf die Vereinigung der von Crompton 1774—1779 er-
fundenen Spinnmaschine mit den von Wiatt 1730—1738 eingefiihrten Streck-
zylindern und der von Hargreaves 1764—1767 erstellten, nach seiner Tochter
Jenny benannten Jenny-Maschine mit aus- und einfahrendem Spindelwagen.

Die Watermaschinen besitzen entweder Fliigel- oder Ringspindeln,
wonach Fligel- und Ringspinnmaschinen (Ringdrossel) zu unterscheiden
sind. Die Mulemaschinen (Selfaktoren) werden heute vielfach als Selbst-
spinner bezeichnet. Aber auch die Watermaschinen sind Selbstspinner. Es
wire besser, wenn fiir die Mulemaschinen allgemein die schon von verschiedenen
angewandte Bezeichnung Wagenspinner gewihlt wiirde, denn der aus- und ein-
fahrende Wagen ist hier das Kennzeichnende fiir die Maschine, wie bei den Water-
maschinen die Fliigel- oder die Ringspindel. Von einzelnen wird auch die weniger
gute Bezeichnung Absetzspinner gebraucht.

Die auf Watermaschinen gesponnenen Garne besitzen schirfere Drehung;
der Faden muf} grofere Festigkeit erhalten, da er bei den Fliigelspinnmaschinen
die Spule und bei den Ringspinnmaschinen den Liufer in Bewegung zu setzen
hat; auf den’Mulemaschinen lassen sich dagegen (Garne mit beliebigem Draht,
also weiche und harte spinnen.

Der Draht der Feingarne, die Anzahl der Drehungen auf eine Lingen-
einheit, hingt wesentlich ab von der Verwendung der Garne, der Linge und
Oberflachenbeschaffenheit der Fasern und der fiir das Aufwickeln zu gebenden
Spannung. Kurzstaplige und glatte Fasern erfordern fiir gleiche Nummern zur
Erzielung der gewiinschten Festigkeit mehr Drehungen als langstaplige und rauhe.

Uber die Gr6Be des Drahtes geben die folgenden Zusammenstellungen
Anhalt (vgl. a. S.12). Die Werte der Drahtziffer « kénnen als durchaus fest-
stehend nicht betrachtet werden; Abweichungen nach oben und unten kommen
vor. Man sucht immer mit dem geringsten Draht auszukommen, weil sich da-



168 Das Feinspinnen.

durch die Leistung der Maschinen erhoht. Die minutlich von einer Spindel ge-

lieferte Garnlinge ist L = —ﬁk

, worin » = Spindeldrehzahl. Je kleiner «,
« V' Nr.

um so grofer wird L.

Werte von «.

1. Fir Baumwollgarne, engl. Nummer.

Harte Kette (Watertwist) . . o =4,0 Strick- und Zwirngarne o« == 2,75
Mittlere Kette (Mediokette) . . o == 3,75 Strumpfgarne . . . . .xa=2,5
Schuf . . . . . . .. ... o= 3,25

2. Fir Flachsgarne, engl. Nummer.

Kettgarn aus Flachs . . a=2 Schufligarn aus Flachs « = 1,7
. ,» Werg . . o=2.2 ' » Werg a=19
3. Jutegarne, engl. Nummer.
Kettgarn. . . . . . . .. o = 2,25—2,875
Halbkette . . . . . . . . o= 1,75—2,125
Schuff . . . . . . . ... o= 1,25—1,625

4. Kammgarn, metr. Nummer; « fir 10 mm.
Man nimmt fiir Wollen mit viel kurzen Haaren (bis 10 vH Kémmling) fiir

Kettgarn. . . . . . . .. o= 0,8—1,0
Halbkette . . . . . . .. o = 0,66—0,7
Schuf} (gewohnlicher) . . . o= 0,6
5 (sehr weich) . . . . a=04

Fiir lange, grobe Wollen mit weniger als 5 vH Kammling
Trikotgarn . . . . . . . . o=10,3
Kettgarn. . . . . . . .. o=0,5

5. Streichgarn, metr. Nummer; « fir 25 mm
Kettgarn. . . . . . . .. o = 2,68
Schud . . . . . . .. .. o= 1,29;

doch sind je nach Verwendung der Garne zu gewalkten und ungewalkten Ge-
weben ziemliche Abweichungen vorhanden.

1. Fliigelspinnmaschinen.

Diese werden ein-, meist aber zweiseitig ausgefithrt, jede Seite mit einer
Reihe Spindeln. In der Baumwollspinnerei finden Fliigelspinnmaschinen kaum
noch Anwendung; es wird deshalb, um den Aufbau kennen zu lernen, eine Ma-
schine fiir Flachs, Hanf oder Jute als Beispiel gewahlt. Abb. 269 gibt das Schau-
bild einer Maschine von C. Oswald Liebscher in Chemnitz mit Bandantrieb
der Spindeln und Abb. 270 die Seitenansicht einer Maschine von J. & O. Boyd,
Lim. in Glasgow mit Schnurenantrieb und einer besonderen Einrfchtung zum
Spannen der Schnuren, auf die spéter noch einzugehen sein wird. — In beiden
Abbildungen erkennt man oben das Aufsteckgatter fiir in drei versetzten
Reihen angeordnete Vorgarnspulen, die auf Rundeisenstibe gesteckt werden.
Dann. folgt das steil aufgerichtete zweizylindrige Streckwerk, dessen Einzugs-
walzen aus Eisen stark geriffelt sind, um die Fasern geniigend festzuhalten. Die
Druckwalzen sind paarweis angeordnet und erhalten Andruck durch einen Ge-
wichtshebel. Die Streckwalzen bestehen aus GuBeisen, sind an der Umfliche
20—25 mm breit, glatt oder in groferen Absténden leicht geriffelt und arbeiten
zusammen mit hélzernen Druckwalzen, die ebenfalls paarweis durch einen Ge-
wichtshebel angepreit werden und an der Umfliche 10—15 mm breit sind. Die
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Abb. 269. Fligelspinnmaschine.

Abb. 270.
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Belastungsgewichte werden zweckméBig mit Federn versehen (s. Abb. 270 links),
wodurch das Springen der Druckwalzen bei UnregelméBigkeiten im Vorgarn
wesentlich gemildert wird.

Die von den Vorgarnspulen kommenden Fiden werden durch Fadenfiihrer-
schienen 1, I, die, um Rillenbildung in den Hinterzylindern zu vermeiden, von
Zeit zu Zeit etwas seitwirts verschoben, besser regelméflig langsam hin und her
bewegt werden, den Zylindern zugefiibrt, laufen zwischen Hinter- und Vorder-
zylindern iiber die gebogenen Unterstiitzungsbleche 2, 2 (Fadenplatten),
welche das Aufdrehen der Fiden verhindern, und gehen dann durch trichter-
formig aufgebogene Leitbleche 3, 3 zu den Streckwalzen. Oberhalb der Spindel-
kopfe befinden sich die aufklappbaren Fadenfiihrerschienen 4, 4. Die Spindeln
sind bei C, C in einem Hals-
bzw. FuBilager gelagert; .D, D
sind die Spulenbinke, senk-
recht gefithrt und auf ab be-
wegt von den Kettenscheiben
J, J aus.

Die Bremsung der Spu-
len erfolgt durch Schnuren

oder Riemchen, Abb. 272 und [ J]
273, welche an der Schiene 1

der Spulenbank befestigt, in !

die Rille des Spulenfufles und Abb. 274.

in eineder Kerbender Schiene 2
eingelegt und durch Gewichte 3

8
2 AVERRN
ZxH 7/ »4 e\ < <
s (R / Rk
Ry
=N L
3 = - /
G a2 o
/] I
Abb. 271. Abb. 272, Abb. 273. Abb. 275.

Abb. 271 bis 275. Spulenbremsung und Fadenfithrung.

belastet sind. Die Bremsgewichte sind auch aus Abb. 269 rechte Seite ersichtlich.
Sie miissen von Zeit zu Zeit verhangen werden, so, dafl der Winkel, Abb. 271,
um welchen sich das Riemchen in die Rille einlegt, gréler wird. Zwar nimmt die
Reibung zwischen Spule und Spulenteller mit dem Anwachsen des Spulenge-
wichtes zu, jedoch meist nicht in solchem MafBe, daB dadurch die Entstehung
einer ungleichméBigen Fadenspannung verhindert wiirde. Ist r, der Halbmesser
der nackten Spule und § die Fadenspannung, ist das von S herrithrende Dreh-
moment M, = 8-r;; — r, nimmt bis 7, zu. Soll § konstant bleiben, mufl M,
groBer werden, was durch die stirkere Bremsung erreicht wird. — Die Reibung
zwischen Bremsschnur und Spule ist nun verschieden, je nachdem Spule und
Schnur neu oder alt sind. Bei neuen Spulen ist die Rille noch verhaltnismaBig
rauh, wird aber im Laule der Zeit sehr glatt. Diese Verschiedenheit der Reibung
erfordert eine Regelung der Bremsung von Spule zu Spule, die die Spinnerin
vornehmen muf}. Sie priift die Fadenspannung dadurch, daf} sie mit dem Zeige-
finger hinter das vom Streckwerk nach dem Fliigelkopf laufende Fadenstiick
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faBt und dieses etwas nach vorn zieht. Aus dem eben Dargelegten geht ohne
weiteres hervor, dafl alle Versuche, die Fadenspannung an allen Spulen durch
gleichzeitiges Verhéngen aller Bremsgewichte oder durch Abhingigmachung des
Winkels y vom jeweiligen Spulendurchmesser zu regeln, ergebnislos verlaufen
muflten.

Der Verbrauch an Bremsschnuren oder Riemchen ist ziemlich betrichtlich;
man hat deshalb versucht, diese durch Drahtspiralen oder Bremsbacken aus
schmiedbarem Eisengul zu ersetzen, die allerdings haltbarer sind, aber den
Spulenfuf stérker angreifen, wo-
durch die Unterhaltungskosten
fir die Spulen wachsen. ,

Die starke Spannung des Fa- & 7
dens zwischen Fliigel und Spule B
darf zur Vermeidung haufiger ’
Fadenbriiche nicht auf das im
Zusammendrehen befindliche Fa-
denstiick tibertragen werden. Die
Fithrung des Fadens erfolgt des-
halb nach Abb. 272 oder 274 ; der
Faden ist ein- oder zweimal um
denFliigelarm herumgeschlungen,
wodurch vermehrte Reibung ent-
steht. In beiden Fallen schleift
der Faden ldngere Zeit an der
oberen Spulenscheibe, die des-
halb sehr glatt und frei von
Rissen oder Absplitterungen sein
mufl. Wirde man den Faden
nach Abb. 275 fithren, miifiten
die Spulen stark gebremst wer-
den, um harte Wickelung zu er-
zielen und um zu verhiiten, daf3
der Faden infolge Wirkung der
Fliehkraft stark ausbaucht, einen
Ballon bildet, der moglicher-
weise durch den Nachbarfligel
erfafit und zerrissen wird. Dann Abb. 276. Antrieb der Spulenbank.
bekommt aber auch das im Zu-
sammendrehen befindliche Fadenstiick starke Spannung, und die Zahl der Faden-
briiche nimmt zu. .

Es werden entweder zylindrische, zumeist aber bauchige, faBihnliche Spulen
gewickelt, weil auf diesen erheblich mehr Garn untergebracht werden kanm.
Im ersteren Falle erfolgt die Bewegung der Spulenbank mit gleichmiBiger Ge-
schwindigkeit, im letzteren mit einer Geschwindigkeit, die in der Mitte der
Spulenhéhe kleiner ist als an den Enden. Dadurch liegen die Windungen in der
Mitte dichter als an den Enden, und es entsteht ohne weiteres die aus den Abb. 272
und 273 ersichtliche Spulenform. — Hebung und Senkung der Spulenbank wird
zumeist durch Herzscheiben (s. w. u.) bewirkt.

Berechnung einer Jutespinnmaschine nach Getriebeskizze. Abb. 276. Die
Maschine ist bestimmt fiir Kettgarne Nr. 7—12 engl., besitzt eine Spindelteilung
von 3!/,"" = 89 mm und einen Streckwerksabstand (reach) von 91/,” = 241 mm.
Durchmesser der Einzugszylinder 21/, = 57 mm, der Vorderzylinder 4

72"
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= 107,6 mm. Spulen: freie Hohe 31/," = 89 mm, volle Spule, Durchmesser
21/,” = 57 mm; Spindeltrommel: Durchmesser 9" = 229 mm, Spindelwirtel
11/, = 38 mm. Es sind drei Antriebscheiben vorhanden, die je nach Bedarf auf-
gesteckt werden, wodurch die Drehzahl der Antriebwelle zwischen n, == 390 und
520 gewdhlt werden kann.

Spindelumgénge n theoretisch:

9 . 9

15 = 2340 Nmax = 520 - 15

Die wirklichen Werte sind kleiner, einmal durch den unvermeidlichen Gleit-

verlust, dann aber infolge des Einflusses des Schnurendurchmessers oder der

Banddicke?). Ist der Durchmesser der Spindelschnur 3/;", so sind die in Rech-
93

nung zu setzenden Durchmesser 9 + 3/, und 1%/, 4 3/,". Fl@ ist aber = 5,

Nyin = 390 -

=3120.

wihrend 9:1,5 = 6. Bei Bandantrieb sind die Verhéltnisse wegen der geringeren
Dicke der Bénder wesentlich giinstiger und rechnet man in diesem Falle mit
einem Verlust von 6—9 vH.

Streckzylinder: Umgénge.

n,=mn, e D . D=Drahtwechsel.
€ €3
4 D 4 D

Lieferung in 1 Minute
L=ndyn=mn-4m.
Drehungen auf 1’ theoretisch

o 2340 nd 3120 196,9
T0,046D-dyw 0 1,261D-dyw D

D = 100 50 45 40 35 30 25 24 22 20
F =197 394 438 492 561 656 7,87 82 8,95 9,84,
Da der Faden sich bei dem Zusammendrehen um etwa 1 vH verkiirzt, sind
die Werte von 7' noch mit 0,99 zu teilen, und man erhélt
T,=199 398 442 4,97 567 6,63 7,95 828 9,04 9,94.
Einzugszylinder: Umgénge.
41 D ¢ ¢

Mo =Ny {a5" 130" T e, W =Verzugswechsel.

Lieferung: 41 D
l=mn

A €5

130 130 T e,
U = Umfang der Einzugszylinder, der wegen der starken Riffelung nicht
= d, 7, sondern 3,4 d, zu setzen ist.
Verzug:
V=£=e6'4-3,14-4 )
I e-6-9-34
Dann wird V =0,15-W .
w=20 22 24 26 28 30 35 40 45 50 55 60
V=3 33 386 39 42 45 525 60 675 75 825 90

W e,=24, e,=36, ¢,=280.

1) Hartig, G.: Uber den EinfluB der Spindelschnurstirke auf die Zahl der Spindel-
drehungen. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1900, Nr. 5.
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Herzscheibe: Umgénge bei e, = 14, ¢, = 130.

41 D 24 36 14 D
—p 2 D2 2n = .
™= 730 130 W 80 130 00227 g

D

Fiir n, =391 wird »,=1,1 W
D
b Mg =520, - m, =147 W

Fiir mittlere Verhéltnisse ergibt sich, wenn man von dem &uflersten Wert
von D = 100 absieht, D = 35 und W = 40. Dann folgt

ny, = 0,96 und 1,29.

Hub der Herzscheibe = H. Die Spulenbank ist um 3/, zu heben und
zu senken. Dann ist

10512 5 o5,

H=35-

35 24

Abb. 277. Formgebung der Herzscheibe.

Bei Ausbildung der Herzscheibe ist zun#ichst die Frage zu entscheiden, ob
zylindrische oder bauchige Spulen gebildet werden sollen. Fiir zylindrische muf}
einem konstanten Drehwinkel der Herzscheibe eine konstante HubgréfBe der
Spulenbank, fiir bauchige eine anfinglich und am Ende gré8ere, in der Hubmitte
kleinere Hubgr6Be entsprechen. Abb. 277 gibt die Konstruktion der Herzscheibe
fiir die berechnete Maschine. H ist der Hub; diese Strecke ist in 8 gleiche Teile
und der Umfang des Kreises mit H - » als Halbmesser in 16 gleiche Teile ge-
teilt. Schligt man durch die Teilpunkte von H Kreige und zieht von den Teil-
punkten des groBten Kreises die Halbmesser, geben die Schnittpunkte dieser
mit den Kreisen die.Punkte der Herzkurve. Eine Herzscheibe fiir bauchige
Spulen wiirde die durch —.—. Linie angegebene Gestalt erhalten.

Ist eine Maschinenseite vollgesponnen, wird die Maschine angehalten, und
nun tritt der meist -aus jugendlichen Arbeitern bestehende Abziehtrupp in
Tétigkeit. Die Bremsschnuren werden zuriickgelegt und die Fiaden unter Ab
wickelung einer kleinen Lénge abgeschnitten. Dann erfolgt Abschrauben der
Fliigel, Abziehen der vollen und Aufstecken leerer Spulen, Aufschrauben der
TFliigel, Anlegen der Fiden an Spulen und Fliigelarme und Wiederanlassen der
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Maschine. Das Abziehen mul} so schnell als méglich geschehen, denn die Zeit
dafiir ist als Verlust zu betrachten. Man rechnet in gut geleiteten Betrieben fiir das
Abziehen etwa 60 Sek. — Die vollen Spulen sammelt man in Korben aus Leder.

ReiBt wihrend des Spinnens ein Faden, mufl die betreffende Spindel ange-
halten werden. Die Spinnerin fingt mit der durch ein dickes Leder geschiitzten
linken Hand den Fliigel auf und reifit den Vorgarnfaden vor den Einzugswalzen
ab, um die ohnehin eintretenden Verluste an Garn so klein als méglich zu halten.
Dann zieht sie etwas Faden von der Spule ab, legt ihn an den Fliigel an, fithrt
den Vorgarnfaden wieder ein und legt die Fadenenden aneinander (Andrehen).
Miissen Spindeln lingere Zeit stillstehen, wenn z. B. gleichzeitig eine Anzahl
Fiaden brechen, werden die Spindelbinder abgeworfen. — Wihrend des An-
haltens einer Spindel gleitet Schnur oder Band auf dem Wirtel, was die Ab-
nutzung erhoht.

Abb. 278. Naf3-Spinnmaschine. Abb. 279. Fliigelspinnmaschine fiir Kammgarn.

Von der besprochenen Jutespinnmaschine weichen die Trockenspinn-
maschinen fiir Flachs nur in Einzelheiten — Streckwerksabstand, Spindel-
und SpulengréBe, Spindelteilung und Drehzabhl — ab. Dagegen zeigen die nur
in der Flachsspinnerei fiir feine Garne verwendeten Naflspinnmaschinen er-
hebliche Unterschiede. In Abb. 278 ist eine solche dargestellt; die rechte ab-
gebrochene Seite ist symmetrisch zur linken. Die von den Vorgarnspulen o
kommenden Féden gehen durch einen mit Wasser gefiillten Trog ¢; das Wasser
wird durch Dampf auf 75-90° erwirmt. Dadurch erweicht der Pflanzenleim,
und im Streckwerk, dessen Abstand nun klein gehalten werden kann (etwa
4" = 100 mm), erfolgt eine Verschiebung der Elementarfasern gegeneinander.
Die Riffelzylinder sind in diesem Falle von Bronze, um Rostflecke zu vermeiden,
die Druckzylinder von Buchsbaumholz oder Guttapercha. ¢ ist ein Schmutz-
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brett, welches die Spinnerin vor abspritzendem Wasser schiitzt; die Blechmulde r
verhindert das Aufspritzen von Wasser auf die Spindelschnuren. — Der Aufent-
halt in den NaBspinnsilen ist nicht gerade angenehm durch die hohe Temperatur,
die feuchte Luft und die Nasse des FuBbodens.

Unter HalbnaBspinnerei versteht man ein Verfahren, bei welchem die
Garne nur durch eine in kaltes Wasser tauchende Walze angefeuchtet werden.

NafB gesponnene Garne sind glatter und gleichméBiger als trocken gesponnene.
Das Garn mul} aber sogleich durch Abhaspeln in Strahnform gebracht und ge-
trocknet werden, da der erweichte Pflanzenleim leicht in Géhrung tibergeht,
wodurch das Garn schwer zu beseitigende Stockflecken erhilt.

Eine andere Anordnung zeigen die in der Kammgarnspinnerei fiir das

Spinnen grober Nummern (bis etwa 24) zu Strickgarn angewendeten Fligel-
spinnmaschinen, von denen Abb. 279 das Getriebe fiir die Spindeln und Streck-
zylinder und Abb. 280 die Getriebeskizze fiir die zwischen Einzugs- und Streck-
zylinder liegenden Unterstiitzungswalzen gibt. — In Abb. 279 ist 1 die Antrieb-
welle mit Spindeltrommel 2; Trommel 3 wird von 2 aus durch die
Spindelschnuren und einen Hilfsseiltrieb 4 getrieben. Die von
den Spindeln 5 kommenden Schnuren gehen iiber 3 nach 2, um-
schlingen 2 und kehren nach 4 zuriick. Die von 6 kommenden
gehen iiber 2 nach 3 und zuriick nach 6. Diese Fiihrung hat
den Vorteil, dal die Schnuren besser am Spindelwirtel und an
den Trommeln an liegen. — Von I aus wird durch die Rédervor-
35 35 w,
90 70 85
60 w,
150 70
einem Winkel von etwa 40° geneigt. Der Streckwerksabstand Abb. 280
kann meist innerhalb ziemlich weiter Grenzen und ebenso  Getricheskizze.
die Stellung der Zwischenwalzen 7, § und 9 gedndert werden.
Die Antriebwelle 10 liegt bei dieser Maschine quer zu den Spindelreihen und er-
halt Antrieb durch ein Doppelseil und auswechselbare Seilscheiben (s. u. An-
trieb der Spinnmaschinen), wodurch den Spindeln 1600—3500 Umdrehungen
erteilt werden koénnen.

Der Verzug ergibt sich nach Abb. 280 zu

gelege der Vorderzylinder und von diesem aus durch

der Einzugszylinder getrieben. Das Streckwerk ist unter

p—_0m 300 o5 4.
Eg . wué R%4 We
150 70 V=12-6,25.
Verzug zwischen Einzugs- und 1. Zwischenzylinder
25m- g
Vl = _35—.7Z_i = 1,005 .
Verzug zwischen Einzugs- und 2. Zwischenzylinder
38 29
27—« —
27 28
V2 - ——_3'5?—' - 1’04 .
Verzug zwischen Einzugs- und 3. Zwischenzylinder
38 29 26
Wme— 0 — + —
27 28 20
Vy=——(———=1083.

357
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Die Zwischenwalzen haben, wie schon aus der Kleinheit der Verziige V,—7V,
hervorgeht, in der Hauptsache die Fiden zu unterstiitzen.

Die Spindeln machen bei n, Umdrehungen der Welle I und 5 vH Gleit-

verlust

255

n=0,95 n,- -5—02 =4,845n, Umginge .

Der Draht ist dann bei einer Verkiirzung des Fadens um 1 vH

Dann folgt aus T =

T= 3% 7;0 " =11564 auf 1m.
. Mt S 1
0,99-n, 7070 85 0,06 7

11 364 _ 11364

w, 1T 240

=47,3=47.

Fiir Garn Nr. 16 und ¢ = 0,6 wird T = 2,4 auf 1cm oder 240 auf 1 m.

Antrieb der Fliigelspinnmaschinen. Die Spinnmaschinen werden parallel und
dicht nebeneinander aufgestellt, und fiir diese Anordnung eignet sich der Gruppen-

Abb. 281.

7 O I—
]

Abb. 282.

Abb. 281 und 282. Antriebe der Fliigelspinnmaschinen.

Antrieb, der in dlteren Anlagen durchgingig, in neueren noch héufig zufinden ist.
aber auch der elektrische Einzelantrieb hat vielfach Eingang gefunden.

Abb. 283.

Gruppenantrieb: Dieser erfolgt in der
durch die Abb.281 und 282 gegebenen Weise.
In Abb. 281 wird die Maschine von einer senk-
recht zu deren Léangsachse liegenden Haupt-
welle I durch einen halbgeschrinkten Riemen
getrieben. Diese Anordnung ist nicht gut wegen
des kurzen, fast senkrecht liegenden Riemen-
zuges. Wesentlich besser ist die Ausfithrung
nach Abb. 282, erfordert aber eine gréBere
Riemenlidnge und Leitrollen. Der lange Riemen
zieht besser, und der wagerechte Teil des Riemen-
zuges verhindert das Durchhingen der Senk-
rechten. Die Leitrollen 2 konnen in gleicher
oder verschiedener Hohe angebracht werden.
Einen sehr guten Riemenleiter fiir derartige An-
triebe von der Berlin-Anhaltischen Ma-
schinen-Fabrik zeigt Abb.283. Die beiden
Leitrollen sind in einem Rahmen drehbar ge-
lagert, welcher in dem Hangebock durch Schraube
und Handrad verstellt werden kann, wodurch
sich die Spannung des Riemens leicht regeln
148t. Miissen auf die Antriebwelle der Maschine,
um die Drehzahl zu dndern, Scheiben verschie-

denen Durchmessers aufgesteckt werden, 148t sich dies mit diesem Riemen-
leiter ebenfalls ohne Verkiirzung oder Verlingerung des Riemens ausfiihren. —
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300,350,400 bis 600
Abb. 284, Abb. 285. . Abb. 286.
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Abb. 287. Abb. 288.

Dieser Fall kommt besonders bei den Kammgarn-Spinnmaschinen héufiger
vor. Dann wendet man auch Seilantrieb an und trifft Anordnungen nach
Abb. 284-—288. Abb. 284 stellt eine Ausfithrung fiir 2 Seile von ehem. Oskar

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 12
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Schimmel & Co. A.-G. in Chemnitz dar. Die auf den Trommelwellen 1, 2
sitzenden Seilscheiben 3, 4 sind auswechselbar; 5 ist Spannrolle, die in weiten
Grenzen verstellt werden kann. Abb. 285 zeigt eine dhnliche Einrichtung, bei
welcher die Hauptachse senkrecht zur Léngsachse der Maschine liegt. Abb. 287
und 288 geben eine Anordnung von Asa Lees & Co. Ltd. in Oldham, bei welcher
die kurze durch Riemen getriebene Welle 1 oben auf den Seitenschildern gelagert
ist. Zwei endlose Seile mit Spannrolle tibertragen die Bewegung auf die Spindel-
trommelwellen 2, 3. — Abb. 286 endlich zeigt eine Ausfithrung der S. M.-F. mit
zwei Seilen, 2 Leit- und einer Spannrolle.

Elektrischer Einzelantrieb. Es sei hier nur auf den Vorschlag der
Siemens-Schuckert-Werke aufmerksam gemacht, die Zahl der Fadenbriiche
zu vermindern durch Verringern der Spindeldrehzahl bei der Aufwirtsbewegung,
Erhohen bei der Abwirtsbewegung der Spulen, zugleich aber die Leistung zu
erhohen dadurch, daf die mittlere, Umdrehungszahl gréfler ist als bisher iiblich
(DRP. Nr. 267901 KI. 76¢c Gr. 13). Man ist dabei von folgendem ausgegangen.
Die Spulen stecken mit etwas Spiel auf den Spindeln, und der Schwerpunkt der
Spulen wird bei der Anfertigung aus Holz h#ufig nicht in der geometrischen
Achse liegen. Dadurch entstehen Fliehkrifte, welche die Spindel seitlich be-
anspruchen. Dazu kommt eine weitere Beanspruchung durch den Bremsdruck B,
Abb. 271/272, durch den das untere Ende der Spule immer in einer Richtung gegen
die Spindel gepreft wird, und endlich die Beanspruchung durch die Fadenspannung
Z, die ihre Richtung fortgesetzt dndert. B und Z liegen nun nie in einer Ebene;
Z steht von B um 1/, s bei hochster, um & - 1/, s bei tiefster Stellung der Spule
ab, Abb. 273, die durch all diese Verhéltnisse leicht ins Schleudern gerdt. Die
dadurch hervorgerufenen Erschiitterungen pflanzen sich auf die Spindel fort
und machen sich um so stérker fithlbar, je elastischer die Spindel, je groBer das
Spiel im Halslager, je weiter die Spule vom Halslager absteht und je groBer die
Drehzahl. Schleudern von Spule und Spindel fithrt aber zu Vermehrung der
Fadenbriiche und geringerer Leistung, was nach der Patentschrift durch die
verénderliche Drehzahl verhindert werden soll.

Nachteile der Fliigelspinnmaschinen?). Den Fliigelspinnmaschinen haftet
gegeniiber den in der Baumwoll-, Kammgarn-, Streichgarn- und Seidenspinnerei
heute eine so wichtige Rolle spielenden Ringspinnmaschinen eine Reihe von
Nachteilen an, deren Beseitigung oder wenigstens Milderung zur Zeit von vielen
Seiten angestrebt wird, nachdem jahrzehntelang kaum eine nennenswerte Ver-
besserung der Gesamtanordnung oder einzelner Teile zu verzeichnen war.

Die Nachteile sind:

1. geringe Lieferung der einzelnen Spindel;

2. hoher Kraftbedarf;

3. Verwendung der teueren Scheibenspulen, wodurch bei Versand des Garnes
das Abhaspeln erforderlich wird;

4. hohe Kosten fiir Bedienung und Unterhaltung.

Zu 1 und 2. Die Spinnkosten werden geringer, je grofler die Lieferung L
einer Spindel in der Minute ist. L hingt ab von der Drehzahl n der Spindel

und dem Draht ¢ YN, und es besteht die Beziehung L = V ¥ Je grofler n,

um so grofer wird L fiir eine bestimmte Garnnummer. Die zulissigen Werte
von 7 liegen nun bei den Fligelspindeln meist niedriger als bei den Ringspindeln,
hauptséchlich bedingt durch die Bauart und den Antrieb der Spindeln, anderer-

1) Stelling, Ludwig: Uber die Fliigelspinnmaschine und die Versuche, ihre Arbeits-
weise zu verbessern. Doktordissertation. Techn. Hochschule Braunschweig. 1923.
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seits aber auch durch die zuléssige Streckgeschwindigkeit fiir langfaserige Spinn-
stoffe. = ist in der NaBspinnerei fiir Flachs selten gréflier als 5000 und betragt
in der Trockenspinnerei héchstens 4000—4200, wihrend in der Jutespinnerei
selbst diese Werte vielfach nicht erreicht und selten iiberschritten werden. Ring-
spindeln fiir Baumwolle laufen mit mindenstens 6000, meistens aber mit weit
héheren Drehzahlen (bis etwa 12000). — Geht man bei Fligelspindeln &lterer
Bauart mit getrennten FuB- und Halslagern und Antrieb durch Schnur oder
Band iiber die praktisch erprobten Drehzahlen hinaus, fingt die Spindel an zu
schleudern, wodurch die Zahl der Fadenbriiche wéchst und die Spinnerin bald
nicht mehr in der Lage ist, die Spinnseite in Ordnung zu halten.

Die Spindeln miissen kriftig gehalten werden, um durch die Schnur- oder
Bandspannung keine elastischen Formédnderungen zu erfahren, und fallen des-
halb schwer aus. Der Schwerpunkt der Spindel mit Fliigel liegt meist oberhalb
des Halslagers, in welchem im Laufe der Zeit unvermeidlich das Spiel eintritt,
verursacht durch die Zapfenreibung, deren Griéfie von der Schnurspannung und
dem Bremsdruck am Spulenfull abhingt. Dazu kommt,
daB die algebraische Summe der Fliehkrifte (s. a. S. 143)
vielfach nicht Null ist, wodurch dann bei Spiel im Hals-
lager das Schleudern des Spindelkopfes verstirkt auf-
tritt. — Man hat versucht, das Schleudern durch Ver-
legen des Halslagers dicht unter den Fliigel zu verhindern. —
Das Lager mufite auf einem langen die Spindel um-
gebenden und die Spule durchsetzenden Rohr ange- S
bracht werden, wodurch der Durchmesser der nackten
Spule eine VergroBerung, der Fillungsraum fiir das Garn
eine Verkleinerung erfuhr. Der groBte Ubelstand aber 2
war, daf} durch die Schmierung des Halslagers die Spulen
und das Garn beschmutzt wurden.

Der Kraftbedarf der Spindeln ist groB, denn die Abb. 289. Zentralschmie-
in Bewegung zu haltenden Massen sind groB und die rung der FuBlager.
Spulenbremsung vermehrt die Reibung betrédchtlich.

Dazu kommt, daf die Schmierung viel zu wiinschen iibrig lief. FuBl- und Hals-
lager miissen taglich mehrmals mit Ol versehen werden, was auBerdem Zeit-
verluste herbeifithrt. In neuester Zeit ist durch Krupp in Essen und die
Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin Zentralschmie-
rung besonders fiir die FuBlager angegeben worden (DRP. Nr. 381571 und
278935 Kl. 76¢ Gr. 25), von denen Abb. 289 die Ausfiihrung von Krupp zeigt.
An der die FuBlager tragenden Bank I ist das Olrohr 2 verlegt, welches durch
Schrauben 3 gehalten wird. Am Ende des Rohres befindet sich ein OlgefiB, in
welchem das Ol so hoch gehalten wird, daB es mit einigem Druck in die FuBlager
eintritt. Die Schmierung ist dadurch dauernd gesichert und erleichtert, da nur das
OlgefaB mit Ol versorgt zu werden braucht, und die Sauberkeit ist erhcht. Das Ol-
rohr 148t sich zur Reinigung leicht abnehmen.— Die Deutschen Waffen-und Muni-
tionsfabriken, welche Kugellager anwenden, gieBen das Olrohr in den Balken 7 ein.

Viele Neukonstruktionen der Spindeln und deren Lager sind im Laufe
der letzten Jahre aufgetaucht, aber nur wenige haben Eingang in die Spinnereien
gefunden. Vielen mangelt die Einfachheit, die gefordert werden muf}, oder die
leichte Einbaumdéglichkeit in #ltere Maschinen; vielfach ist auch der hohe Preis
der Einfiihrung hinderlich. Es kénnen hier nur einige bewédhrte Ausfithrungen
Erwéhnung finden.

Spindel von Seydel & Co. in Bielefeld, Abb. 200—292. Ials- und Fusb-
lager sind in einer 8lgefiillten Hiilse vereinigt, wodurch allein schon eine Gewihr

12*




180 Das Feinspinnen.

fiir gegenseitige richtige Stellung gegeniiber der Anbringung in getrennten Balken
und fiir leichten Gang gegeben ist. Abb. 290 zeigt die fertig zusammengebaute
Spindel fiir einen Trockenspinnstuhl, Abb. 291 die Spindel allein, Abb. 292 die
Lagerhiilse fiir die Spindel mit abgeschraubter VerschluBmutter. Das Gewinde
tiir letztere ist vielfach, so daB eine geringe Drehung geniigt, um die Mutter mit
der Hiilse zu verbinden. Die Mutter wird vor dem Aufschrauben mit Ol gefiillt
und geniigt der Inhalt fiir mehrere Wochen. Die Abb. 293—296 geben eine etwas
abweichende Ausfiithrung. Die Befestigung der Spindel 2 in der Bank 3 erfolgt
durch die Mutter 4. Der Olbehslter 5 wird nicht aufgeschraubt, sondern einfach

Abb. 290. Abb. 291.  Abb. 292. Abb 293. Abb. 294—296.

Abb. 290 bis 292. Fliigelspindel Abb. 293 bis 296. Spindel von Seydel & Co.
von Seydel & Co.

iibergesteckt und durch den federnden Drahtring 6 gehalten. Der aus Abb. 293
ersichtliche federnde, iiber den Schnurwirtel greifende Haken 7, eine von der
Ringspindel {ibernommene Anordnung, hilt die Spindel bei dem Abziehen der
Spule. Der glockenférmige Wirtel § greift weit iiber das Halslager 9 und mit
einer Nut 10 tiber den Rand 11 einer Schale, die das aus dem Halslager aus-
tretende Ol fangt, welches durch die Bohrungen 12, Abb. 294, und drei Kanile 13
(s. a. Abb. 295) wieder dem Olbehilter 5 zugefithrt wird., — Die Anordnung des
Wirtels bedingt, dal der von der Schnurspannung herrithrende Lagerdruck etwa
in die Mitte der Lénge des Halslagers fillt, wodurch die Spindel nur ganz geringe
Beanspruchung auf Biegung erfahrt, und daB ferner das Eindringen von Staub und
Fiserchen und bei NaBspinnmaschinen von Wasser in das Lager verhindert wird.

Die Spindel 2 lauft in einer langen Rohrhiilse 74, die unten das FuBlager auf-
nimmt und oben mit vier Knaggen 15 (s. Abb. 296) in entsprechende Ausschnitte
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der mit dem Balken 3 verschraubten Rohrhiilse 16 eingreift, wodurch die Drehung
von I4 verhindert wird. Hiilse 14 ist unten bei 17 seitlich durchbohrt, damit
das Ol aus 5 zur Spindel gelangen und durch die Drahtspirale 18 nach dem Hals-
lager befordert werden kann. Spindel und Hiilse 74 lassen sich leicht heraus-
nehmen, was die griindliche Reinigung sehr erleichtert. — Die Seydelspindel
gestattet grofere Drehzahlen, ergibt gréBere Leistung und weist geringeren
Kraft- und Olbedarf und sehr geringe Abnut-
zung infolge der gut durchgefiihrten Lagerung
und Schmierung auf.

Spindel von Direktor Bergmann
(Deutsche Jutespinnerei u. Weberei, Meiflen),
Abb. 297 und 298. Hals- und FuBlager sind
in einem _]-formigen GuBbiigel vereinigt.

S

-
/

s
Abb. 297. Abb. 298. Abb. 299. Abb. 300.
Abb. 297 und 298. Bergmann- Spindel. Abb. 299 und 300. Fliigelspindel von
Pferdekdmper.

Das Halslager ist durch einen Federkorb (s. u. Ringspindel) etwas elastisch
gelagert, das FuBllager kann sich um eine senkrecht zur Spindelachse ge-
richtete Achse drehen, wodurch sich die Spindel nach einer freien Achse ein-
stellt und die Achsen beider Lager stets in eine gerade Linie fallen. Der Wirtel
sitzt dicht tiber dem Spurlager und iibergreift dieses weit zum Abhalten des
Staubes. Die Spindel erfihrt dadurch ganz geringe Beanspruchung auf
Biegung, aber der Spurzapfen muf fast die ganze Schnur- oder Bandspannung
aufnehmen, ist aber geniigend bemessen, so dafl der Druck auf die Flichen-

einheit gering ausfillt. Die Bergmannspindel gestattet ebenfalls eine Erhéhung
der Drehzahl.
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Spindel von Geheimrat Pferdekdmper, Weida in Thiiringen, Abb. 299
und 300. Diese Spindel hat als Halslager ein Kugellager mit Schmierung durch
Staufferfett, welches durch ein in die angegossene Warze I geschraubtes, nach
hinten gerichtetes Rohrchen zugefiithrt wird. Den Innenring des Kugellagers ver-
bindet die flache Mutter 2 fest mit der Spindel. Bemerkenswert ist, dafi das
Spindelgewicht nicht vom Spurzapfen, sondern von dem Kugellager aufgenom-
men wird. — Die Anordnung zeigt grofe Einfachheit, und die Spindel 148t sich
leicht in alte Maschinen einbauen.

Uber den praktischen Wert, den Nutzen der Kugellager bei Fliigelspindeln
sind die Ansichten der Spinner noch sehr geteilt. Durch Versuche ist wohl ein-
wandfrei festgestellt, daB der Kraftbedarf kleiner ist als bei Gleitlagern. Aber
das allein ist nicht ausschlaggebend. Es spielen daneben die Anschaffungs- und
Unterhaltungskosten, die Einfachheit, die Reparaturbediirftigkeit und die Lebens-
dauer eine wichtige Rolle. Die letzteren drei Punkte sind insbesondere von Be-
deutung, und nur durch langjihrige Erfahrung kann dariiber ein abschlieBendes
Urteil gewonnen werden. Einfacher, klarer und von gréBerer Ubersichtlich- und
Zuginglichkeit als die alte, langjihrige Lebensdauer aufweisende Lagerung mit
Gleitlagern ist keine der neueren Ausfiilhrungen.

Antrieb der Spindeln. Erfolgt dieser durch Schnuren oder Bénder, er-
fahren die Spindeln starke seitliche Beanspruchung, die etwa gleich der drei-
fachen Schnurspannung ist, von den Lagern aufgenommen werden mufl und eine
Vermehrung der Betriebskraft herbeifithrt. Zur Vermeidung dieses hat man
Antrieb durch Reibrider, Schraubenrider, Kegel- und Stirnrider vorgeschlagen
und versucht, letzteres in dhnlicher Weise wie bei den élteren Vorspinnmaschinen
fiir Hede (H. Deppermann, Jutespinnerei und Weberei, Berlin-Nowawes).
Doch haben nur wenige dieser Anordnungen eine weitere Verbreitung gefunden;
sie entbehren vielfach der Einfachheit, welche bei Schnur- und Bandantrieb
vorhanden ist und das Stillsetzen jeder Spindel durch Abwerfen der Schnur er-
moglicht.

Die SpleiBstellen der Schnuren insbesondere besafen eine groBe Un-
annehmlichkeit durch die kaum zu verhindernde Verdickung. Dieser Ubelstand
ist heute beseitigt. Man verwendet auf richtige Lénge geflochtene Schnuren
und verbindet die Enden durch €-férmige Stahldrahthaken. Reckt sich die
Schnur, stellt man die erforderliche Spannung durch etwas stirkeres Zusammen-
drehen wieder her.

Ein anderer recht schwer wiegender Ubelstand ist die ungleiche Spannung
der Schnuren oder Bénder. Neue und alte verhalten sich verschieden; die Lange
ist auBerdem von dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft abhéngig, und die Spannung
wichst mit diesem. Eine #ltere, aber unzulingliche Anordnung, durch welche
gleiche Spannung erzielt werden sollte, zeigt Abb. 270, S. 169. Die Spindelbinke C'
kénnen um @ schwingen und werden durch die Gewichtshebel H nach auBen ge-
driickt. Voraussetzung ist dabei durchaus gleichmiBige Lange und Elastizitit
der Schnuren, was niemals zu erreichen ist. Nur dadurch, daf jede einzelne
Schnur mit einer besonderen Vorrichtung zum Spannen versehen wird, kann
gleichmifBige Spannung aller hergestellt werden. Eine solche Anordnung von der
S.M.-F. geben die Abb. 301 und 302 (DRP. Nr. 281627 K1. 76 ¢ Gr. 13). Die Schnur
wird durch die Rolle 1 belastet, welche im Hebel 2, 3 drehbar gelagert und deren
Gewicht so bemessen ist, daB die Schnur die erforderliche Spannung erhalt.
Hebel 2, 3 ist durch Gewicht 4 ausgewuchtet, belastet also die Schnur nicht.
Diese Anordnung hat den groBen Vorzug der zwanglidufigen Fiihrung der Rolle,
die den Ausfiihrungen mit fliegender Rolle nach Art des bekannten Spielzeuges
., Diavolo* fehlt. Bei diesen schwanken die Rollen haufig seitlich, was zu gegen-
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seitigen Stérungen fiihrt, und springen auch leicht aus. — Da die Rollen I gleiches
Gewicht besitzen, werden alle Schnuren gleich stark gespannt, unabhingig von
der Linge und von Léngeninderungen durch Recken oder durch Feuchtigkeits-
schwankungen. Versuche haben eine nicht unbetrichtliche Verminderung der
Betriebskraft bei der durch Spannrollen bewirkten gleichmiBigen Spannung
der Schnuren ergeben.

Die #ltere Anordnung des Spindelantriebes (s. Abb. 298, S. 181) 148t durch das
schrig abwirts gerichtete Band- oder Schnurtrum eine in der Spindelachse auf-
tretende, abwiirts gerichtete Kraft entstehen, durch welche die Belastung des
Spurzapfens und damit die Reibung vermehrt wird. Bei Schnurantrieb lduft die
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Abb. 301. Abb. 302.
Abb. 301 und 302. Spindelantriebe.
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Abb. 303. Abb. 304. Antrieb der Spulenbank.

Schnur auBlerdem gegen den Rand des Wirtels und wird dadurch stirker abgenutzt.
Schnur- oder Bandfithrung nach Abb. 302 und die Abb. 303 lassen dies vermeiden.

Der Antrieb der Spulenbank gibt ebenfalls nicht selten Veranlassung
zu vermehrtem Kraftbedarf. Aus Abb. 276, S. 171 geht hervor, daf die Hubketten
nicht im Schwerpunkt der Spulenbank angreifen. Dadurch entsteht ein Kipp-
moment, wodurch die Reibung in den Fiithrungen der Bank wichst. Die Abb. 304
gibt eine neue gute Anordnung von Krupp-Essen (DRP. Nr. 382262 Kl. 76¢
Gr. 2), die auBerdem eine genaue Parallelfithrung der Spulenbank gewéahrleistet.
Die Spulenbank 1 wird getragen von einer Anzahl Stempeln 2, welche symmetrisch
zur Mittelebene in zwei Reihen versetzt angeordnet sind und sich in langen Rohr-
hiilsen 3 filhren. In die Verzahnungen der Stempel greifen die auf den Wellen
4, 5 sitzenden Réder 6, 7 ein. Welle 4 erhilt den Antrieb, der durch ein besonderes
Réiderpaar 6, 7 auf § iibertragen wird.

Zu 3: Es ist bis jetzt noch nicht gelungen, die teueren Holzspulen durch die
billigeren und haltbareren Papierspulen zu ersetzen, da diese die Bremsung nicht
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vertragen. Die Holzspulen sind teuer, einmal weil dazu ausgesucht gutes, dichtes
und trockenes Holz verwendet werden muB3, damit sie glatt und widerstandsfahig
ausfallen; dann, weil die Zahl der Spulen fiir eine Spindel reichlich bemessen
werden muf}, um Stérungen im Betrieb der Spinnstiihle durch Spulenmangel zu
verhiiten ; endlich weil die Behandlung bei der Eile, mit welcher der Spulenwechsel
in der Spinnerei und Haspelei vorgenommen wird und auch bei der Beférderung
in den Arbeitsrdumen herrscht, keine sehr zarte ist. Dadurch entsteht ein starker
Verbrauch, der ungiinstig auf die Spinnkosten einwirkt.

Zu 4: Die hohen Kosten fiir die Bedienung der Fliigelspinnmaschinen
werden mit hervorgerufen durch den Aufwand fiir den Abziehtrupp. Es darf
deshalb nicht wundernehmen, daf viele Versuche unternommen werden, die
Spinnmaschinen so umzugestalten, dafl die Spinnerin allein oder mit Hilfe einer
einzigen Person, einer Nachbarin, das Abziehen in kiirzester Zeit besorgen kann.
Die konstruktive Losung ist nicht leicht wegen der groBen
Zahl der nach dem Ausriicken der Maschine vorzunehmen-
den Arbeiten. Diese sind bei dem bisher mit Abziehtrupp
ausgefiihrten Spulenwechsel:

1. Abreiflen der Fiaden an der Spule, Ausziehen aus
der Fliigelose und dem Fadenbrett und Hochschlagen,

2. Aufklappen des Fadenbrettes,

3. Abschrauben der Fligel,

4. Loésen der Bremsschnuren,

5. Abziehen der vollen Spulen und gegebenfalls Reini-
gen und Olen des oberen Spindelteiles zur Verminderung
s der Reibung zwischen Spule und Spindel,

6. Aufstecken leerer Spulen,

7. Anlegen der Bremsschnuren,

8. Aufschrauben der Fliigel,

9. Herunterklappen des Fadenbrettes,

10. Schlingen der Fdden um den Fliigelarm, Ziehen
durch die Fliigelose und Befestigen an der Spule.
Nun erst kann die Maschine langsam und vorsichtig ein-
Abb. 305 und 306.  gerickt werden, wobei trotzdem héufig Fadenbriiche ent-
Fliigelbefestigung ohne . . . . .
Gewinde. stehen oder die bei der Eile, mit welcher dasAbziehen erfolgt,
nur ungeniigend an den Spulen befestigten Faden sich 16sen,
die Spulen nicht anspinnen, was abermaliges Anhalten der Maschine nétig macht
.— es mufl zuweilen auch noch ein zweites Mal angehalten werden — und Zeit-
verluste verursacht. Uberblickt man die unter 1—10 angefithrten Arbeiten,
wird sofort klar, dafl die maschinelle Ausfithrung aller, und besonders der unter
3, 8 und 10, sehr grole Schwierigkeiten bieten wird. Es mufiten neue Wege ein-
geschlagen werden, um das Ziel zu erreichen.

Mechanischer Spulenwechsel. Bevor einige neuere Ausfiihrungen des
Spulenwechsels ohne Abziehtrupp erldutert werden, sei noch der Versuche ge-
dacht, die Zeit fiir das Abziehen dadurch zu verkiirzen, dafl die Befestigung der
Fliigel auf der Spindel nicht mehr durch Gewinde geschieht. Das Ab- und Auf-
schrauben ist zeitraubend und fiihrt, da es hdufig vorkommt, zu einer Abnutzung
der Gewinde und wackligem Sitz des Fliigels, wenn nicht unterhalb des Spindel-
gewindes ein Konus vorhanden ist (s. Abb.298). Eine Austithrung geben die Abb. 305
und 306. In daskegelformige Ende der Spindel ist eine Schrignut eingeschnitten,
in welche ein in den Fligelkopf genieteter Stift einfaBt. Bei dem Aufstecken des
Fliigels geniigt ein kleine Drehung, um diesen auf der Spindel zu befestigen, da
durch die Schrignut Anzug vorhanden ist.
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In den Abb. 307 und 308 ist eine Maschine von J. Schilgen in Emsdetten,
gebaut von Seydel & Co. in Bielefeld, mit Spulenrevolver dargestellt
(DRP. Nr. 240788 Kl. 76¢ Gr. 26). Die Maschine besitzt keine Fligelspindeln;
die Drahtgebung wird durch einen Spinnring 7, Abb. 308, bewirkt, welcher durch
eine Schnur von der Spindeltrommel aus getrieben wird und bei 2 eine Ose fiir
den Fadendurchgang besitzt; der Faden bildet nun, wie Abb. 307 zeigt, zwischen
dem Fadenfiihrer 9 und dem Spinnring einen Ballon. Die Spule steckt auf einer

festen Spindel 3, Abb. 308, und
wird durch eine Backe 4 ge-
bremst, deren Wirkung durch
die Mutter & geregelt werden
kann. Der Spulenrevolver 7,
ein vierstrahliger Stern, enthalt
vier Spulenreihen. Die obere
Reihe wird vollgesponnen, die
Spulen der vorderen Reihe
werden wihrend des Spinnens
abgezogen und mit leeren Spulen
versehen. Das Herabfallen der

Abb. 307. Spinnstuhl nach Schilgen mit Spulenrevolver. Abb. 308. Spinnring dazu.

in der dritten Rejhe nach unten hiéngenden verhindern Federn 6, Abb. 308.
Ist die obere Reihe vollgesponnen, wird der Revolver so weit gesenkt, daf
die Spulenkopfe unter der Unterkante von 8, Abb. 308, liegen, und nun
kann der Revolver um 90° gedreht werden. Nach dem Anheben des Revolvers
sind die Spulen der Reihe 4 in Arbeitsstellung gebracht, die Maschine wird
kurz angelassen, um einige Fadenwindungen auf die nackten Spulen zu legen,
und dann erfolgt das Abschneiden der Fiden. Heben und Senken der Re-
volverbank geschieht von Hand durch Drehen eines Griffrades und erfordert
bei dem groflen Gewicht ziemliche Kraft. Im Zusatzpatent Nr. 266174 ist
deshalb eine zweite Ausfiihrung angegeben mit festliegendem Revolver. Zum
Spulenwechsel wird die leichtere Ringbank angehoben.
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Abb. 309. Ringspinnmaschine mit Trennblechen.

Abb. 310. Ringspinnmaschine mit Spulenrevolver nach Hampe.

Beiden Anordnungen haften einige Méngel an, die der Einfithrung hinderlich
sein- diirften. Der Spinnring hat einen ziemlich groBen Durchmesser, wodurch
die Reibungsarbeit wichst; er ist ferner empfindlich gegen Staub und Fiserchen,



Fliigelspinnmaschinen. 187

die bei dem Spinnen von Flachs und Jute unvermeidlich sind. Die Spulen
miissen zur Erzielung harter Wickelung stark gebremst werden, da die bei Fliigel-
spindeln durch das Umlegen des Fadens um den Fligelarm erzeugte Reibung
fehlt. Die Spannung pflanzt sich auch durch die Ringdse auf das im Zusammen-
drehen befindliche, den Ballon bildende Fadenstiick fort, und der Ballon 1i8t
rauheres Garn entstehen. Die Wirkung der Fliehkrifte im Fadenballon ist eine
sehr viel stirkere als bei Fiihrung des Fadens nach den Abb. 272 und 273, 8. 170,
und die Faserenden treten mehr heraus. Die Ballonbildung fiihrt auch leicht zu

Abb. 311. Ringspinnmaschine mit Spulenrevolver nach Hampe. Querschnitt.

gegenseitigen Stérungen benachbarter Féiden und hat die Anordnung von Trenn-
blechen zwischen den Spulen erforderlich gemacht, s. Abb. 309.

Nach den bisherigen Erfahrungen verdienen die Maschinen mit Fliigelspindeln
den Vorzug.

Der Spulenwechsel von Rob. Hampe in Helmstedt, welcher von Fried.
Krupp A.-G. in Essen ausgefiihrt wird, zeigt groBe Einfachheit und ist von der
Spinnerin leicht zu handhaben. Hampe verzichtet meiner Uberzeugung nach
mit Recht darauf, die fir den Spulenwechsel erforderlichen Arbeiten durch
Maschinenkraft ausfiihren zu lassen. Alle bisher bekannt gewordenen Anord-
nungen dieser Art leiden an iibergroBer Kompliziertheit, erfordern sorgfiltigste
Uberwachung und Instandhaltung und meist Bedienung durch den Meister
oder einen Mechaniker. Zeit wird kaum gespart. Bei dem Spulenwechsel von
Hampe hat die Spinnerin allerdings eine Reihe von Handgriffen nacheinander
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auszufithren, die aber schnell vollzogen werden konnen, so daf die Zeit fir den
Wechsel kaum groBer ist als bei Wechsel durch Maschinenkraft. Die schon er-
wihnte groBe Einfachheit ist als bedeutender Vorzug anzusprechen.

Die Abb. 310—313 geben eine Ausfilhrung fir Kammgarn-Spinnmaschinen.
Abb. 310 stellt eine teilweise Vorderansicht einer zweiseitigen Maschine dar;
Abb. 311 einen Querschnitt. Oben befindet sich der Aufsteckrahmen fiir die
Vorgarnspulen, dann folgt das steil aufgerichtete fiinfzylindrige Streckwerk.
Der Neigungswinkel ist groB — 57° — gewihlt, um den Anlaufwinkel des Fadens
gegen den Fliigelkopf moglichst groB zu halten und die Drahtgebung bis dicht
an die Klemmlinie des Vorderzylinders heran geschehen zu lassen. Ist der Nei-
gungswinkel des Streckwerkes klein, liegt der Faden vor der Klemmlinie des
Streckzylinders noch um ein Bogenstiick auf, und dies Stiick ist dem Zusammen-
drehen entzogen, was zu vermehrten Fadenbriichen fiihrt. — Vom Streckwerk
sind nur der Vorder- und Hinterzylinder geriffelt, die drei Zwischenzylinder

Abb. 312. Abb. 313. Abb. 314. Abb. 315.
Abb. 312 bis 315. Einzelheiten zum Spulenrevolver nach Hampe.

glatt. Die Durchmesser sind 100 (Vorderzylinder), 22, 22, 22 (Mittelzylinder
und 32 mm (Hinterzylinder), und die Streckweite kann zwischen 400 und 211 mm
und bei Ausbau eines Zwischenzylinders sogar zu 174 mm gewihlt werden ent-
sprechend der Stapelldnge.

Der Fliigel sitzt auf der Spindel fest, und diese ist oberhalb des Fliigels in
einem Hals- und unten im einem im Spulenwagen befindlichen Fuflager gelagert,
wodurch ein ruhiger Gang gesichert ist. Wird der Fliigel von der Spindel getrennt
und héngend angeordnet, Abb. 316, stellt sich leicht ein unruhiger Gang ein,
was noch bei der Besprechung dieser Anordnung dargelegt werden wird.

Zum Abziehen der vollen Spulen ist folgende Einrichtung getroffen.

Die Spulenbank ist, wie aus den Abb. 312—315 ersichtlich, um eine Welle 7
drehbar, steht wihrend des Spinnens so, wie die Abb. 310 und 311 zeigen, und trigt
noch zwei Reihen von festen Spindeln 2 und 3. Auf 2 stecken die leeren Spulen,
3 nehmen die vollen auf. Bei dem Spulenwechsel werden zunéchst die Greifer 4
heruntergeklappt, so daB sie die vollen Spulen fassen, Abb. 312, dann wird die
Spulenbank in die tiefste Stellung herabgelassen und so gedreht, da8 die Spindel-
reihe 3 unter die Fliigelspindeln gelangt. Zieht man jetzt die Greifer zuriick,
fallen die Spulen auf die Spindeln 3. Nun wird die Bank in die Stellung Abb. 313
gedreht, so daB die leeren Spulen unter die Spindeln treten, die Greifer werden
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abwiirts bewegt und vorgedreht, fassen die leeren Spulen, werden wieder hoch-
gekurbelt und beférdern die Spulen auf die Spindeln. Nun wird der Wagen noch
weiter nach auBen gedreht, Abb. 314, bis die FuBlager genau unter den Spindeln
stehen und angehoben, bis die Spulen aufruhen. Die Greifer werden zuriick-
geschlagen und die Maschine in Gang gesetzt. Die Fiden laufen von den vollen
Spulen nach den Fliigelosen, Abb. 315, legen sich in wenigen Windungen auf die
nackten Spulen und werden durch eine Schere § gleichzeitig abgeschnitten. —
Samtliche Handgriffe fiir An-
und Abstellen der Maschine
und den Abzug der Spulen
sind an dem hinteren Endge-
stell angebracht und kénnen
von der Spinnerin leicht be-
dient werden. Es betragt die
Zeit, fir den Spulenwechsel bei
2800—3300 Spindelumgingen
55—60 Sekunden. — Wihrend

Abb. 316. Selbstbremsung Abb. 317. Spinnstuhl nach Schneider mit elek-
der Spulen. trischem Einzelantrieb der Fliigel.

des Spinnens ist Zeit genug, um die vollen Spulen abzuziehen und leere aufzu.-
stecken. Die Spindeln 3 konnen wihrend des Betriebes abwirts geklappt
werden, Abb. 311, damit die Spinnerin durch diese nicht behindert wird.

Die Spindelteilung ist 90 mm, die Spindelzahl normal 144, 160 und 192,
die Spindelumginge 2450—3300, der Verzug 5,8—12,6, der Draht 1,2—5,1 auf
1 cm, der Wagenhub normal 102 mm, der Spindeltrommeldurchmesser 250, der
des Wirtels 38 mm. Je zwei Fliigel einer Seite werden durch ein Band von 18
bzw. 20 mm Breite, welches iiber eine Spannrolle lauft, getrieben.

Selbstbremsung der Spulen und Lagerung hingender Fliigel. Abb. 316. Die
Spule steckt auf einer fest mit der Bank I verschraubten Spindel 2, iiber welche
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ein Messingrohr 3 mit Spulenteller geschoben ist, um die Reibung mdoglichst
zu vermindern. Das Rohr 3 wird von der Spule durch einen Mitnehmerstift mit-
genommen und ruht auf einer rauhen Scheibe 4 auf. Bei leerer Spule wirkt
nur das Eigengewicht von Spule und Rohr bremsend. Je mehr die Spule Garn
aufnimmt, um so gréBer wird die Bremswirkung, und es kann bei richtiger Wahl
des Leer- und Vollgewichtes der Spule plus Rohrgewicht und von Anfangs- und
Enddurchmesser des Garnkorpers gleichméfBige Fadenspannung erreicht werden.
Doch ist die Selbstbremsung fiir starke Fadenspannung nicht geeignet.

Abb. 318.

Fliigellagerung: Der Fliigel luft mit dem langen durchbohrten Zapfen &
in den Lagerbiichsen 6, 7, welche in einem kastenartigen Balken angebracht
sind. Der Schnurwirtel 8 ist mit & fest verschraubt. Auf der Lagerbiichse 7
lauft der Leerwirtel 9. MuB ein Fliigel stillgestellt werden, wird die Schnur von
8 auf 9 iibergeleitet (Anordnung von Prause in Wien), wodurch die Schnuren
wesentlich geschont werden, da sie nicht mehr auf dem stillstehenden Wirtel
gleiten.

Ein wunder Punkt bei all den Ausfiihrungen mit von der Spindel gelosten
hingenden Fliigeln ist deren Lagerung, die bei vielen Bauarten zu wiinschen iibrig-
1a8t. Ferner sei noch auf einen Ubelstand aufmerksam gemacht: Das Andrehen
eines gerissenen Fadens erfordert das Durchziehen durch die Bohrung § mittels
eines Drahthakens; das ist etwas unbequem und zeitraubend.
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Elektrischer Einzelantrieb der Fliigel. Die Nachteile, welche der Antrieb der
Fliigelspindeln durch Schnuren oder Bénder im Gefolge hat, sind auf S. 179
hervorgehoben worden. Um diese zu beseitigen, den Antrieb der Fliigel einer
Maschine véllig unabhéngig voneinander zu gestalten und das Ausriicken jedes
einzelnen bei Stérungen moglich zu machen, ist man dazu tibergegangen, jeden
Fliigel durch einen kleinen Elektromotor zu betreiben. Eine allerdings noch kleine
Anzahl Maschinen dieser Art, in der zur Zeit wohl am besten durchgebildeten
von Dr.-Ing. Schneider angegebenen Bauart (Erbauer C. Oswald Liebscherin
Chemnitz) ist in* Betrieb.

Abb. 319.

Einen Trockenspinnstuhl von Schneider mit mechanischem
Spulenwechsel zeigen die Abb. 317—319. Die Elektromotoren sind in einem
Balken I untergebracht und tragen die hdngenden Fligel. Die Achse ist durch-
bohrt zur Durchfithrung des Fadens 2 (s. rechte Seite von Abb. 318). Die Spulen
ruhen auf einem durchgehenden Balken 3 und erhalten durch die senkrecht
gefiihrten, konsolartigen Teile 4 die auf und ab steigende Bewegung. Das hitte,
um das Kippmoment und vermehrte Reibung zu vermeiden, anders ausgefiihrt
werden kénnen. Ist ein Satz vollgesponnen, wird 4 so weit gesenkt, daB sich 3
mit den vollen Spulen auf den wagerecht beweglichen Schlitten § aufsetzt, Abb. 318.
Dieser wird dann so weit nach vorn gefahren, dafl die darauf befindlichen leeren
Spulen unter die Fliigel kommen, 4 wird gehoben, und die Spulen gelangen in
Arbeitsstellung. Die vollen Spulen werden wihrend des Spinnens abgezogen
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und leere aufgesteckt, wie bei dem Hampeschen Spulenwechsel angegeben
wurde (s. a. Abb. 318). Die Spulen sind selbstbremsend, der bei Schnurbremsung
auftretende Druck entfallt, und die Schaltung, auf die nicht nidher eingegangen
werden kann, ist derart veranlagt, dal} jeder Fliigel fiir sich an- und abgestellt
werden kann, was das Anspinnen gerissener Faden erleichtert.

Der schnellen Einfithrung stehen bei der gegenwirtig herrschenden Geld-
knappheit die hohen Anschaffungskosten entgegen und auch die von verschiedenen
Seiten zu horende Ansicht, dafl diesen Maschinen die wiinschenswerte Einfachheit
fehlt. — Bei der in der Spinnerei immer weiter fortschreitenden Elektrisierung
erscheint es jedoch durchaus nicht ausgeschlossen, dafl weit schneller, als man
zur Zeit erwarten kann, sich auch der Einzelantrieb der Fligel durch Elektro-
motoren einfithren wird, da dieser doch verschiedene erhebliche Vorteile bietet.
Der kraftverzehrende und in der Unterhaltung teuere Schnur- oder Bandantrieb
der Fligel fallt weg und damit auch die Ursache ungleicher Drehung des Garnes
infolge ungleicher Schnurspannung. Die Drehzahl der Fligel und damit die
Leistung einer Spindel kann erhSht werden, und jeder einzelne Fliigel 148t sich
durch Ausschalten des Stromes stillstellen.

2. Glocken-Spinnmaschine, Kapmaschine.

Diese in Deutschland selten und nur fir Strickwolle der Nr.24—36 aus
Kammwolle, in England aber viel und bis zu Nr. 100 verwendeten Maschinen
besitzen Spindeln nach Abb. 320 und 321. Die Spindeln stehen fest
| und tragen zylindrische oder unten trichterférmig erweiterte Glocken.
Letztere Ausfithrung findet sich bei dem Spinnen hoher Nummern
und soll dadurch ein Kleben des sich bei dem Spinnen bildenden
Fadenballons an der Glocke infolge der auftretenden Elektrizitét
P verhindert werden. Die Spule, Abb. 320, rubht auf dem Wirtel 2
und wird durch Stifte mitgenommen. Der Wirtel trigt zur guten
Fihrung ein die ganze Lénge der Spule durchsetzendes Messing-
rohr 3 und rubt auf dem auf und ab steigenden Wagen 4. Die
Spindel ist unten mit Gewinde in eine Bank emgeschraubt Wwo-
durch die richtige Hohenlage leicht hergestellt und durch eine Klemm-
schraube gesichert werden kann. — Der Faden schleift am unteren
Rand der Glocke, und die Fadenspannung hingt einmal von der
Relbung am Glockenrand, von den auf das Ballonstiick wirkenden
Kriften — Fliehkréifte und Luftwiderstand (s. u. Ring-
spinnmaschinen) — und vom Spulenhalbmesser ab. Je
@ kleiner dieser, um so gréBer ist die Spannung. Kleine
| Unterschiede in der Fadenspannung ergeben sich auch
| bei dem Auf- und Abstieg der Spule dadurch, daf der
vom Faden am Glockenrand umspannte Bogen etwas ver-
schieden ist.
i Die Glockenspindel 148t aus leicht ersichtlichem
Grunde hohere Drehzahlen — bis 7500 — zu als die
g Fliigelspindel, liefert aber ein rauheres Garn. Ein weiterer
: i = 1) Vorteil ist die Moglichkeit des Spinnens hoher Nummern
E Z M7 infolge der geringen Reibung des Fadens am Glocken-
Abb. 320.  Abb, 321, rand. Nachteilig ist, da8 das Nettogewicht der Spulen
nur etwa halb so gro8 ist wie bei Fliigelspindeln ; letztere
haben Spulen von leer 20, voll 50 mm Durchmesser fiir Garn bis Nr. 36, erstere
von 20 und 35 und fiir hohere Nummern 21 und 32 mm.
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Auf die Scheibenspule Abb. 320 wird das Garn in Parallelwickelung gelegt,
auf die Spule Abb. 321 in kegelférmigen Schichten wie bei der Ringspinnmaschine
und dem Selfaktor.

3. Ringspinnmaschine. Drossel.

Die Fliigelspinnmaschine 148t, wie angegeben, nur niedrige Drehzahlen —

bis etwa 5000 — zu, weil verhdltnisméaBig grofe Massen in Bewegung zu halten
sind und der Faden die gebremste Spule nachschleppen mufBi. Eine Erhshung
der Drehzahlen und damit der Leistung konnte des- -
halb nur erwartet werden, wenn es gelang, die Massen
zu verkleinern und die Bewegung der schweren Spule
durch den Faden zu beseitigen. Dies fiihrte zur
Ausbildung der Ringspinnmaschine, die zuerst
in den sechziger Jahren des vorigen Jahrhunderts
in den nordamerikanischen Baumwollspinnereien
Eingang fand, und deren Herstellung nach der Pari-
ser Ausstellung 1878 zunéchst in England aufgenom-
men wurde. Kurze Zeit darauf griffen auch die Spinn-
maschinenfabriken des Kontinents den Bau und die
Vervollkommnung auf, da die Vorteile gegeniiber
den Fliigelspinnmaschinen und dem Wagenspinner
unverkennbar waren. Heute finden wir die Drossel
in der Baumwoll-, Kamm- und Streichgarnspinnerei,
in der Seiden- und Kunstseidenspinnerei. In der
Baumwollspinnerei hat sie die Fliggelmaschine fast
vollstandig und den Wagenspinner stark verdriangt.
Nur bei dem Verspinnen von Flachs usw. hat sie
bis jetzt kaum Eingang gefunden. Die héufig star-
ken UngleichméBigkeiten der Garne, besonders bei
Jute, und das groBe Gewicht der Fiden und Spulen
bilden das Hindernis.

Bei den ersten Ringbédnken wurde das Garn noch
auf Scheibenspulen gewunden, was sich aber sehr
bald als unzweckmiflig erwies. Booth-Sawyer
fithrten dann das Spinnen von Kétzern ein, die ein
Abziehen des Fadens in der Achsenrichtung ermég-
lichtenr, und nun schritt die Entwickelung und Aus-
breitung der Drossel rasch vorwirts. Jetzt spinnt aApb. 322. Ringspinnmaschine.
man Baumwollkettgarne bis Nr. 100 und Schuflgarne
bis Nr. 60 engl. auf Drosseln, deren Spindeln mit 7—10000 Umgéngen und dar-
tiber laufen.

Um den Aufbau und die Arbeitsweise einer Ringspinnmaschine kennen zu
lernen, sei auf die Abb. 322—325 verwiesen. Abb. 322 zeigt bei A den Fadenfiihrer
(Ose), welcher die von den im Aufsteckrahmen befindlichen Spulen kommenden
Vorgarnfiden dem Streckwerk zufithrt und fast immer eine langsam hin und her
gehende Bewegung erhalt zwecks gleichméfBiger Abnutzung der Zylinder. Der
von den Vorderzylindern herausgegebene Faden liuft zur Ose F, welche sich
genau iiber Spindelmitte befindet. Jede einzelne Ose ist aufklappbar, um bei
Bruch eines Fadens diesen leicht vom Kétzer abziehen zu konnen; auBerdem
sitzen sdmtliche Osen an einer gemeinsamen Holzschiene, die sich aufklappen
1aBt, um das Abziehen der Kotzer zu ermoglichen. Die Spindeln sind in einem
festen Balken, Spindelbalken, gelagert und erhalten nur Drehung. Jede trigt

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 13
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eine Spule 8. Auf der Ringbank E ist genau konaxial zur Spindelachse ein im
Querschnitt Doppel-T-formiger Ring R befestigt zur Fithrung des C- oder steig-
bugelfésrmigen Liufers L (Reiter, Traveller), der durch den durchgezogenen

Abb. 323. Ringspinnmaschine.

Faden auf dem Ringe im
Kreise herumgefiihrt wird
und dadurch dem Garn
die Drehung erteilt.

Die Ringbank erhalt
eine auf und ab steigende
Bewegung, und zwar lang-
sam aufwirts und schnell
abwarts, und es liegen, da
das Garnin kegelférmigen
Schichten vom Durch-
messer D und d aufge-
wunden wird, deshalb in
der steigenden, der Fiill-
schicht, eine grofle, in
der fallenden, von der
Spitze nach der Basis ge-
wundenen, der Kreuz-
schicht, eine kleine An-
zahl Windungen, die eine
Trennschicht bilden, was
fir den ungestérten Ab-
lauf des Garnes bei dem

Abb. 324. Abziehen in axialer Rich-
tung von Wichtigkeit ist. Nach jeder Doppelschicht wird die Bank etwas hiher
geschaltet.

Das Fadenstiick zwischen Laufer und Ose nimmt infolge Wirkens der Flieh-
kraft Ballonform an, Abb. 326, erfahrt aber auBerdem durch den Luftwiderstand



Ringspinnmaschine. Drossel. 195

noch eine seitliche Ausbiegung, Abb. 327, welche den Fadenverlauf von der linken
Seite der Abb. 326 her gesehen darstellt.

Die Abb. 323 gibt das Schaubild einer Ringspinnmaschine mit Riemenantrieb ;
Abb. 324 zeigt eine Drossel fiir Seide von der Elséss. Maschinenbau- Ges. mit

Abb. 325.

Riemen und Seilantrieb dhnlich dem auf S. 177 beschriebenen, und mit schrig-
stehenden Spindeln und Abb. 325 eine Maschine mit elektrischem Antrieb nach
Brown, Boveri & Co., A.-G. in Mannheim.
Die Drehungsverhiltnisse bei dem Ringspinnen.
Lauft die Spindel konstant mit n Drehungen und i
werden minutlich L, Garn geliefert, macht der e
Laufer bei dem Winden auf die Durchmesser D und \
d up und u; Umginge. Es ist dann \L
e ind w—m— L "
up=mn—_—p und wy=n—_. }
|
Der Drahtschwankthiernach zwischen E% und%i, ,"‘
: /
wahrend er bei der Fliigelspinnmaschine theoretisch i
konstant ist. Aber die Schwankungen sind prak- e
tisch ohne Belang, wie aus folgendem hervorgeht.
Es sei n = 10000, L = 10 m/Min., & D = 100, Abb. 326. Abb. 327.
a d = 50 und 33,3 mm, so folgt

10000
up = 10000 — 00 9900 und

10000 10000
%0 = 9800 bis 1000 333 = 9700 .

Im duBersten Falle ist also ein Unterschied von 200 Drehungen vorhanden ,
d.i. rd. 2vH. Man kann hiernach « als konstant ansehen.

Bei der Ringspinnmaschine sind die Lauferumginge stets kleiner als die
Spindelumginge, und das Garn erhilt weniger Drehungen, als der Spindeldreh-
zahl entsprechen, wihrend es bei der Fliigelmaschine » Drehungen bekommt.

13*

ug = 10000 —
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Nun ist aber noch folgendes zu beachten. Wird der Faden vom Kétzer abgezogen,
erhilt er fiir jede Windung noch eine Drehung, die zu den vom Liufer gegebenen

hinzukommt. In dem obigen Beispiel ist im &dufBlersten Falle %): 3 und die
Windungszahl
10000 10000
“TDtd_" 6666 =150

2

Wird auf D gewunden, ist der Draht 9900 + 150, also sogar noch grofer

als », und bei dem Winden auf d 9700 4 150 = 9850; im Mittel demnach

10050 + 10050 + 9850 _ 9950, nahezu gleich 10000,

Das Streckwerk Die Schriglage des Streckwerkes ist durch folgendes bedingt.
Die Drehung des Fadens erstreckt sich durch die Ose F, Abb. 322, hindurch bis zu
dem Unterzylinderder Streckwalzen ;
kann aber nicht auf die Strecke 1, 2,
Abb. 328, iibergehen, auf welcher der
Faden noch am Unterzylinder an-
liegt. Dieses ungedrehte Fadenstiick
besitzt nur geringe Festigkeit, und
es treten deshalb hier unter Wir-
kung des Fadenzuges haufig Faden-
briiche auf, deren Zahl nur ver-
mindert werden kann, wenn der
Bogen 1, 2 durch Schrigstellung
des Streckwerkes moglichst verklei-
nert wird. Der Mangel 146t sich
nicht ganz beseitigen, da man das
Streckwerk nicht gut senkrecht an-
ordnen kann, weil bei groBler Nei-
gung sich Schwierigkeiten in der
Anordnung des Andruckes der Ober-
zylinder ergeben.

%\‘;&a

'y
Fia

Abb. 328. Abb. 329 und 330.

Der Neigungswinkel wird fiir kurzstaplige Baumwolle zu 30—45°, fiir lang-
staplige zu 15—25° genommen. In der Kammgarnspinnerei gibt man noch
stirkere Neigung, bis 75°. — Das Streckwerk ist in der Baumwollspinnerei stets
dreizylindrig; der Einzugszylinder wird bei Neigung bis 25° vielfach durch eine
glatte, schwere KEisenwalze, Abb. 329, belastet, wihrend die beiden anderen
Oberzylinder Hebelandruck erhalten. 7und 2, Abb. 329, haben unverinderlichen
Abstand und sind in einem Schlitten gelagert, um den Abstand zwischen 2 und 3
nach der Stapellinge regeln zu kénnen. Der Schlitten enthilt auBerdem die
Fithrung fiir die langsam hin und her bewegte Fadenfiihrerschiene 4. — Bei
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gréBerer Neigung als 25° wird der Andruck nach Abb. 330 bewirkt. — Die Streck-
werke der Drosseln fiir Kammgarn gleichen den auf S. 187 beschriebenen.
Neuere Streckwerke fiir hohe Verziige — Durchzugsstreckwerke — fiir die
Spuler, Ringbdnke und Wagenspinner in der Baumwollspinnerei?).
Auf S. 110 ist dargelegt worden, daB der Klemmlinienabstand zweier benach-
barten Streckwalzenpaare gleich oder etwas gréBer sein mulBl als der Hochst-
stapel, um ein Zerreiflen der Fasern zu vermeiden, die in den Zylinderpaaren fest

eingeklemmt sind. Dies galt bis vor wenig mehr als einem Jahrzehnt als unum-
stoBlich und fithrte na-

mentlich beidem Vorspin-
nen von nur gekrempelter
Baumwolle, die immer als
Gemenge von kiirzeren
und léngeren Fasern auf-
tritt (s. die Stapeldia-
gramme auf S.16), zu
Ungleichheiten im Garn.
Alle Fagsern, deren Lange
erheblich Kkleiner ist als
die  Entfernung  der
Klemmlinien, ,,schwim-
men‘ einige Zeit frei, nur
gehalten durch die Rei-
bung an den langen Fa-
sern. Unterstiitzungen fiir
diese kurzen Fasern sind
bei dem geringen Abstand
der Streckzylinder von-
einander nicht moglich.
Die langen vom Streck-
zylinder erfaften und mit
groler Geschwindigkeit
abgezogenen Fasern {iben
einen stérenden Einflu
auf die schwimmenden
aus. Die parallele Lage
geht zum Teil verloren,
es werden auch zeitweilig
meist nur lange Fasern

und wenig kurze durch- Abb. 331. Durchzugstreckwerk nach Casablancas.
gezogen, was zu diinnen

Stellen — Schnitten — fiithrt, oder es werden plétzlich viele kurze Fasern
mitgerissen, und es entstehen dicke Stellen — Kracher — im Garn.

Abhilfe gewihren die Durchzugsstreckwerke, deren grundsétzliche An-
ordnung darin besteht, daB der Faden bis dicht vor den Streck- oder Liefer-

1) Johannsen: Uber die Verzugsvorginge in Zylinderstreckwerken und das Streck-
werk von Casablancas. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1914, S. 1. — Johannsen: Das Riem-
chenstreckwerk von Casablancas. Ebenda 1914, S. 31. — Johannsen: Das Baumwollstreck:
werk von Jannink fir sehr hohe Verziige. Ebenda 1916, S. 81. — Johannsen: Uber den
EinfluB der Faserzahl auf die Gespinstfeinheit oder Nummer. Ebenda 1911, 8.7, 109, 146,
196. — Briiggemann (Sohn): Die Streckwerke der Baumwollspinnerei mit iiblichen und
hohen Verziigen. Ebenda 1923, S.123 u. 153. — Hawlina, Spinnereidirektor in Zittau:
Meine Reise zu Casablancas in Spanien. Ebenda 1924, S. 35.
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zylindern derart unterstiitzt wird, dafl die Fasern wohl zuriickgehalten, aber nicht
fest eingeklemmt werden. Dadurch sind einerseits schwimmende Fasern und
die dadurch auftretenden Stérungen vermieden, andererseits ist die Moglichkeit
gegeben, mit viel groBeren Verziigen als bisher zu arbeiten, wodurch ein oder
mehrere Arbeitsstufen erspart werden konnen, was von groBem wirtschaftlichen
Vorteil ist.

Zwei Anordnungen sind es besonders, die hier in Frage kommen: das Durch-
zugstreckwerk von Casablancas in Sabadell (Spanien) und das von Jan-
nink in Epe (Westfalen).

Durchzugsstreckwerk von Casablaneas, ausgefithrt von der Sichs. Maschinen-
fabrik vorm. Rich. Hartmann, A.-G., welche das alleinige Ausfithrungsrecht der
Patente Casablancas fiir Deutschland erworben hat, Abb. 331.

1 und 3 sind die in gewohnlicher Weise ausgefiihrten Einzugs- und Streck-
zylinder, zwischen denen sich die Mittelzylinder 2 befinden, iiber welche kurze
endlose Lederriemchen (Hosen) 4 und 5 gelegt sind. Die Unterwalze der Paare 2
ist sigezahnartig geriffelt, um das Lederriemchen mit Sicherheit mitzunehmen.
Die untere Hose wird durch den Drahthaken 6 gehalten, welcher oben in der Ein-
kerbung 7 des Rahmens & liegt und ohne weiteres herausgenommen werden
kann. Der Rahmen 8 aus Messing stiitzt sich auf die Unterwalze 2, wird durch
Eindrehungen dieser in aufrechter Lage erhalten und verhindert seitliches Ab-
laufen der Riemchen. Der Quersteg 9 an 8 lenkt das obere Riemchen ab, wodurch
ein sanfter elastischer Druck auf das untere ausgeiibt wird, der geniigt, um die
Fasern zuriickzuhalten. — Die Riemchen sind ungespannt und werden nicht
vorwarts gezogen, sondern geschoben; die Bewegung wird durch die Reibung
zwischen den mit groBer Geschwindigkeit herausgezogenen Fasern und den
Hosen unterstiitzt, so dafl letztere keine Falten werfen. Der Andruck der Ober-
walzen von 2 und 3 erfolgt durch Gewicht 10, Haken 11 und Sattel 12, welch
letztere so ausgebildet sind, dafl sie den mit Pliisch iiberzogenen Putzwalzen
zur Lagerung dienen.

Zwischen den Walzen I und 2 herrscht nur der iibliche kleine Verzug. Den
giinstigsten Hauptverzug gibt die Firma an zu

12—18 fiir indische Baumwolle
15—24 ,, amerikanische ,,
18—34 ,, agyptische .
2035 ,, Sakelaridis.

Der Abstand der Klemmlinien der Walzen 3 und 2 ist etwa 10 mm groBer
als die grofte Faserldnge.

Die schweren Bedenken, welche anfinglich gegen Casablancas Streckwerk er-
hoben wurden, namentlich in Hinblick auf die vielen endlosen Riemchen, sind
im Schwinden. Die neueren Verbesserungen und Ausfithrungen haben gezeigt,
dafl dieses Streckwerk am besten arbeitet (man lese hieriiber auch den Bericht
von Spinnereidirektor Hawlina, s. FuBlnote), einmal, weil die Fasern auf einer
langeren Strecke zuriickgehalten werden, und dann, weil der Abstand zwischen
Streckzylinder und Riemchen durch den Wegfall vorderer Fiihrungswalzen so
klein gehalten werden kann, dafl die Zahl der schwimmenden Fasern nahezu
Null wird. — Es ist zu erwarten, dal die weitere Ausbreitung dieses Streck-
werkes nunmehr gesichert ist.

~ Das Durchzugsstreckwerk von Jannink. Man koénnte dies auffassen
als den Versuch einer Vereinfachung des Streckwerkes von Casablancas,
welches urspriinglich eine verwickeltere Bauart zeigte als heute. Abb. 332 gibt
eine schematische Darstellung der Anordnung von Jannink. 1 sind die Ein-
zugswalzen, 2 die Fithrungs- und Riickhaltewalzen von kleinem Durchmesser,



Ringspinnmaschine. Drossel. 199

die so dicht als moglich an die Streckwalzen 3 geriickt sind. Die Walzen I und 2
laufen mit kleiner und gleicher Oberflichengeschwindigkeit, 3 mit einer dem
Verzug entsprechenden. Der Druck zwischen den Walzen 2 ist sehr gering, so
daB ein Durchziehen der Fasern ohne Zerreilen méglich ist, und da der Klemm-
linienabstand zwischen 2 und 3 weit kleiner ist als bei der bisher iiblichen Aus-
fiihrung der Streckwerke, so ist auch die Zahl der schwimmenden Fasern ganz
betrachtlich “vermindert, wie aus folgendem hervorgeht. Nach Abb. 332 ist der
Abstand der Klemmlinien

l=V@R+r + e)2— (R —r)2

Johannsen fihrt in der Leipz. Monatsschr. Textilind. folgende Rechnung
durch: Fiir R =10, »r =4 und ¢ = 0,5 mm wird ! = 13,2 mm. — Der Abstand
der Klemmlinien mufl ungeféhr 10 mm kleiner sein als der durchschnittliche
Stapel. Dieser diirfte demnach ungefdhr 23 mm betragen, welchen eine gute
mittlere amerikanische Baumwolle mit 28—30 mm Hochststapel aufweist. Aus
einem Stapeldiagramm ist dann entnommen, da 84 vH der Fasern zwischen
den Klemmlinien gefiihrt, 16 vH schwim-
mend sind, wahrend bei normalen Durch-
messern von 25,4 und 22,2 mm und 24,3mm
kleinstem Klemmlinienabstand nur etwa
17 vH sicher gefiihrt sind, 83 vH schwim-
men. Die Verhdltnisse werden noch un-
giinstiger, wenn ! vergrofert wird.— Dieser
hohe vH-Satz unsicher gefithrter Fasern
ist die Ursache der UngleichméBigkeiten
im Garn, die um so groler werden, je T 3
groBer der Verzug, weshalb man iiber 10 o«
kaum hinauszugehen vermochte. 4 ¢

Die Oberwalze von 2 muB bei den hohen
Verziigen, welche Jannink zur Anwen-  App. 332. Durchzugstreckwerk nach
dung bringt — 20—30—50 — leicht sein; Jannink.
als Gewichte werden 60—100 g angegeben,
und es werden fiir die leichtesten Gewichte Walzen aus Aluminiumrohr ver-
wandt.

Unzweifelhaft ist das Streckwerk Casablancas dem von Jannink dadurch
iiberlegen, dafB die Fasern auf lingerer Strecke sicher gefiihrt sind, der Abstand
zwischen Fithrung und Streckwerk kleiner ist und der Andruck in der Riickhalte-
vorrichtung ein sanfter, elastischer ist und bei dem Durchgang dickerer Stellen
kein Springen der Druckvorrichtung eintreten kann.

Ringe und Léiufer!): Die Ringe werden vielfach nach Abb. 333 und 335
ausgefiihrt, besitzen Doppel-T-Querschnitt, sind nach Abnutzung umkehrbar
und werden mit einem Blechhalter Abb. 333 auf der Ringbank verschraubt,
neuerdings aber mit einem federnden Ring (Schlitzhalter) Abb.334 in der
Bank festgeklemmt. — Eine andere Ausfiihrung zeigt Abb.336; der Ring ist
nicht umkehrbar, wird durch eine Klemmschraube in der Bohrung der Bank
befestigt oder in diese nur scharf eingetrieben.

Die Ringe wurden urspriinglich geschweiit, was sich aber wegen der ab-
weichenden Hirte der SchweiBstelle als unzulinglich erwies, spiter aus dem
Vollen ausgeschmiedet; heute dreht man die Ringe aus vollem Walzstahl aus,
dann werden sie gehirtet, genau rund geschliffen und poliert. Sehr grofie Ge-

1) Die Abbildungen der Ringe und Liufer sind einem Katalog der Firma Carl Hof-
mann in Schénau bei Chemnitz entnommen.
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nauigkeit ist unbedingt erforderlich. — Die innere lichte Weite der Ringe ist
in der Baumwollspinnerei 13/,, 15/4 und 11/,” = 44,45, 41,275 und 38,1 mm,
und werden diese fiir die Nummern 6—20, 16—44 und 36 und dariiber benutzt.
Die Spindelteilung ist durchschnittlich
1”7 = 25,4 mm gréBer als die Ringweite.

Abb. 335.
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Abb. 333. Abb. 334.
Abb. 333 und 334. Befestigung der Ringe. Abb. 336.

Abb. 337. Spinnliufer.

Als Laufer werden meist solche in C-Form aus Flachdraht verwandt, die
in bestimmten Nummern, denen bestimmte Gewichte entsprechen, aus Stahl
hergestellt werden. Dadurch ist es moglich, fiir jede Garnnummer, Spindeldreh-
zahl und Ringweite die richtige Léufernummer zu verwenden und damit die
Fadenspannung und die Harte der Kotzerwickelung zu regeln. Die unvermeid-
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liche Abnutzung durch die Reibung zwischen Laufer und Ring erfahrt der erstere
leicht ersetzbare; die Ringe halten meist eine Reihe von Jahren?).

Die Bezifferung der Laufer ist aus Abb. 337 zu ersehen, in welcher Nr. 20/0
der leichteste fiir feine Garne angewandte, Nr. 50 der schwerste fiir grobe Garne
ist. Als #uBerste Nummern sind 30/0 und 150 anzufiihren. — Das Aufsetzen
und Abnehmen der Liufer ist besonders bei den schwereren keineswegs leicht;
es sind dazu besondere Zangen in Anwendung, die einen Wechsel leicht voll-
ziehen lassen.

Die Léufer laufen mit grofer Gesehwindigkeit und legen in einem Tage sehr
groBe Strecken zuriick. Nimmt man als Mittelwert aus obigem Beispiel » = 9800
und die Ringweite zu1%/;"" =41,275mm,
so folgt die Laufergeschwindigkeit v

41,2757 -9800 5
= 01600 — 21,23 m/Sek., und i
der Laufer legt in 8 Stunden bei 10 vH A K
Stillsténden einen Weg von rd. 540 km
zuriick, woraus sich die ziemlich starke 7 17
Abnutzung erklirt, welche die Ge-
brauchsdauer beschrinkt. Man rech-
nete in Friedenszeiten an Unterhaltungs-
kosten fiir Laufer etwa 17,5 M. fiir 1000
Spindeln und Jahr.

Die Spindeln. Auf die ganze Ent-
wickelung der Ringspindel einzugehen,
wiirde zu weit fithren ; es seinur hervor-
gehoben, dall man vor allem darauf be-
dacht war, die Lagerung und Schmie-
rung so zu gestalten, dal mit hochster ;
Drehzahl bei geringstem Arbeitsver- — _Bi ﬁ o
brauch gesponnen werden konnte, da@ ) g
man Einrichtungen traf, durch welche
nach Vollendung der Kotzer der Faden
so befestigt wurde, daf er sofort auf die
nackte Spule aufgewunden werden kann.

Die Abb 338—340 zeigen eine dltere
Anordnung der Rabbeth-Spindel.
1 ist die stahlerne Spindel, untenin dem
gulBleisernen FuBlager und oben in einem
langen Gleitlager gelagert, welches ge-
wohnlich aus einer Phosphorbronze-
biichse besteht, in die eine schraubengangférmige Nut eingeschnitten ist zur Be-
forderung des Olumlaufes. 2steckt in der Hiilse 3. Der Zwischenraum zwischen 3
und 1 ist mit Ol gefiillt. Die Hiilse (Glocke) 4 triigt den Wirtel 5§ und ein meist aus
Messingblech bestehendes Néapichen 6, in welches sich das untere Ende der Holz-
spule 7 einklemmt, die oben bei § an der Spindel anliegt. An Stelle der Holz-
spule werden jetzt meist Pappspulen verwandt, wodurch die Tara erheblich
niedriger ausfallt, was fiir den Versand wichtig ist. — Der Haken 9 halt die Spindel
bei dem Abziehen der Spule, kann aber zuriickgeschlagen werden, Abb. 340, wenn
die Spindel herausgenommen werden soll. Die Mutter 10 dient zur Befestigung
am Spindelbalken.

1) Kuhn, F. W.: Der Ringspinnldufer und seine Tatigkeit. Z. ges. Textilind. 1908,
Hluf

 CmamEaE

Abb. 338. Abb. 339. Abb. 340.

Abb. 338 bis 340. Rabbeth-Spindel, iltere
Ausfiihrung.
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Ist die Spule vollgesponnen, wird die Ringbank nach dem Ausriicken der
Maschine rasch gesenkt. Das Garn lauft in einigen steilen Windungen am Ko6tzer
herunter, und es werden einige Windungen auf das Néapfchen 6 gelegt, die Faden-
reserve. Bei dem Abziehen der Spule legen sich einige Windungen auf die
Glocke 4 auf, und der Faden wird bei dem Aufstecken der neuen Spule festge-
klemmt. — Sind leere Spulen aufgesteckt, wird die Ringbank bis zur tiefsten
Bewickelungsstelle gehoben und die Maschine langsam eingeriickt.

Dieser alteren Ringspindel

haften einige Méngel an. Das

rﬁ Olen erfordert das Herausneh-
men der Spindel, Auspumpen
des verbrauchten Oles und ein
kleines MeBgefal3 fiir das auf-
zufiillende Ol. Das ist unbe-
| quem und zeitraubend. Es ist
deshalb spédter unten eine
kleine, leicht abnehmbare Ol-
schale angebracht worden,
Abb. 341, welche durch einen
federnden Ring gehalten wird
und an deren Boden sich ab-
geriebene Metallteilchen und
zihes Ol sammeln kénnen.
Die Abb. 341 zeigt zugleich
die Ausfithrung fiir das Wickeln
auf Papierspulen und einen
federnden Haken zum Halten
der Spindel bei dem Abziehen.

Der Schnurzug muf} in der
Hauptsache von dem Hals-
lager aufgenommen werden,
welches, um im Laufe der Zeit
auftretendes Spiel moglichst
zu verhindern, lang ausgefiihrt
ist. Die Spindel kann sich nicht
i nach einer freien Achse ein-
Abb. 342 bis 344 stellen. ‘

Abb. 341. Ferguslie- Spindel. Die Fergus]ie-SpindeI’
Abb.'342—344: Das innere Ol-
biichsenrohr 1, Abb. 342 und 344, hingt mit einem Ring 2 auf einem vorspringen-
den Rand 3 des duBleren mit der Spindelbank verschraubten Rohres 4. Dadurch
kann die Spindel sich etwas gegen die Vertikale neigen, sich nach einer freien
Achse einstellen. Eine tulpenartige Feder 5, Abb. 342 und 343, verhindert zu
starken Ausschlag und Erzittern. Die Anordnung gestattet hohere Drehzahlen als
bei festgelagerter Spindel, leidet aber auch an dem Mangel, daf3 die Spindel zum
Olen abgezogen werden muB. .

Die Acme-Spindel, Abb. 345—347: Bemerkenswert ist, daB die Spindel
wahrend des Ganges ge6lt werden kann. In das feste Spindelrohr 1 ist unten eine
Olbiichse 2 mit vielfachem Gewinde, Abb. 346, eingesetzt, die durch eine geringe
Drehung ein- und ausgeschraubt wird und den Olvorrat fiir eine lingere Zeit
aéufnimmt. In der Bohrung unterhalb des FuBlagers sammelt sich verdicktes

1 usw.
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In neuerer Zeit sind vielfach Versuche gemacht worden, die Spindeln zur
Verminderung der Reibung in Kugellagern laufen zu lassen, doch sind die An-
sichten iiber den Wert dieser Anordnung noch sehr geteilt.

Die Kugeln 1a6t man bei Ringspinnmaschinen fiir Baumwolle meist un-
mittelbar auf der Spindel laufen, kann aber der raumlichen Verhéltnisse wegen
nur Lager mit kleinen Kugeln anwenden. Theoretisch beriihren sich Kugel und
Spindel nur in einem Punkt, in Wirklichkeit infolge der Elastizitit in einer
allerdings winzig klei-
nen Fldche. Ist nur N rg
ein Kugelring vorhan-
den, so ist der von der
Schnurspannung her-
rithrende Druck auf

die  Flacheneinheit
grofl, was durch die
hiufigzu beobachtende
Entstehung einer Rille
an der Spindel bewie-
sen  wird und zum
Schlottern dieser Ver-
anlassung gibt. — Man
suchte sich dadurch zu
helfen, daB man 2, 3
ja selbst 4 Kugelringe
iibereinander  an-
brachte. Das setzt,
wennalle Kugeln gleich
gut anliegen sollen,
einen  Genauigkeits-
grad in der Bearbei-
tung aller in Frage
kommenden Teile vor-
aus, der kaum zu er-
reichen ist. Dann ist
aber auf eine gleich-
miBige Druckvertei-
lung nicht zu rechnen.

Erfahrungen mit m
solchen  Kugellagern '_'
tiihrten auf den Ge- Abb.345.  Abb.346.  Abb. 347. Abb. 348. Spindel
danken, Rollenlager  Abb. 345 bis 347. Acme- Spindel. mit Rollenlager.
anzuwenden, die sich
nach den von Professor Johannsen in Reutlingen angestellten Dauerversuchen
sehr gut bewiihrt haben. In Abb. 348 ist als Beispiel das Rollenlager der Nor-
ma-Compagnie -in Stuttgart-Cannstatt gegeben. Bei I befindet sich das
Halslager, dessen Rollen auf einem geschliffenen Zapfen der Spindel und in 01
laufen. Der FuBzapfen ist gehiirtet, lauft auf einer glasharten Biichse 2, welche
in die aus Stahl hergestellte Pendelhiilse 3 eingesetzt ist. Diese Ausfithrung
vermindert die Abnutzung betriichtlich gegeniiber der bis jetzt iiblichen Lage-
rung in GuBeisen.

Die Pendelhiilse steht unter Wirkung einer Feder 4, die zugleich die Ver-.
drehung der Hiilse verhindert.
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Bei dem Rollenlager ist der Druck fiir die Flicheneinheit erheblich kleiner
als bei einem Kugellager, da nicht nur einzelne Druckpunkte, sondern Druck-
linien vorhanden sind, und daher ist auch die Abnutzung wesentlich geringer.
Eine Messung von 10 Spindeln vor und nach etwa elfmonatigem Betriebe
hat nur bei zweien einen Unterschied von 0,004 mm im Durchmesser ergeben
(Bericht der Material-Priifungsanstalt an der Techn. Hochschule Stuttgart vom
30. 1. 24).

Interessant ist auch ein Bericht des Deutschen Forschungs-Institutes fiir
Textilindustrie in Reutlingen iiber Versuche mit Gleitlager- und Norma-Rollen-
lagerspindeln vom 1. 2.23. Die Versuche wurden in der Weise durchgefiihrt,
daB ein und dieselbe Bank einmal mit 110 Rollenlagerspindeln von 7" und dann
mit 108 gut eingelaufenen Gleitlagerspindeln von 5" von Howard und Bullough
untersucht wurde. Spindelumginge stets 6000. Gesponnen wurde Baumwoll-
garn der Nummern 20, 30 und 38.

Es verbrauchten:

110 Rollenlagerspindeln 1,52 PS einschl. Getriebe, Streckwerk und Motor
108 Gleitlagerspindeln 2,33 ,, vs
Kraftbedarf des Getriebes mit Streckwerk und Motor 0, 766 PS
. der Spindeln allein bei Rollenlagern 0,754 ,,
,» Gleitlagern 1,564 ,,
oder es werden mit 1 PS oretrleben 140 Rollenlagerspmdeln
70 Gleitlagerspindeln.

Die Rollenlagerspindeln ergaben also eine Kraftersparnis von 35 vH bezogen
auf den Gesamtkraftbedarf. Die Versuche mit Rollenlagern liefen vom 20. 2. 22
bis 30. 11. 22.

Die Abb. 349 und 350 geben noch die Anordnung einer Kniebremse zum
Anhalten der Spindel bei Fadenbruch, welche der Arbeiterin beide Hande fiir
das Wiederankniipfen freilafit. I ist der Bremshebel, welcher mit den Zapfen 2
in dem Ring 3 der festen Rohrhiilse 4 gelagert ist und sich in Ruhe auf den
Spindelbalken auflegt. In I ist ein holzernes Bremsklotzchen § eingesetzt,
welches sich, sobald die Spinnerin mit dem Knie von unten gegen 1 driickt,
gegen den zylindrischen Bund 6 des Wirtels anlegt, wodurch die Spindel zur Ruhe
kommt. )

Das Kriftespiel am Liufer. Auf den Laufer wirken folgende Krifte, Abb. 351
und 352: das Eigengewicht G, die Fliehkraft C, der Fadenzug P von der Spule
her, der Fadenzug @ von der Ose her und die Reibung R zwischen Léufer
und Ring. Die Fliehkraft tiberwiegt alle anderen Krifte bedeutend, beson-
ders das Laufergewicht, wie aus der Gegeniberstellung der Werte & und
0 Q (Drnu)2 1

- 60 D,[2
G kann deshalb bei einer rechnerischen Ermittelung des Einflusses der Krifte,
ohne einen merklichen Fehler zu begehen, auller Betracht bleiben. Sieht man
nun zunédchst, um die Rechnung auf eine einfache Grundlage zu stellen, von
der durch den Luftwiderstand hervorgerufenen seitlichen Ausbuchtung des
Fadens, Abb. 351, ab, wirken auf den Laufer folgende Krafte in radialer Richtung:
C und die Komponente P, von P. Diese und @ liegen in einer durch die Spindel-
achse gehenden Ebene und lassen sich zu einer Resultierenden K vereinigen.
In tangentialer Richtung wirken die Komponente P; von P als treibende und
R als hindernde Kraft, und es ergibt sich nun die Beziehung

P,=R=uk, (1)
worin p die Reibungswertziffer ist. Sieht man die Liuferumginge % und auch
@ als konstant an, so wiirde in GI. (1) P, ebenfalls ein konstanter Wert sein.

s 3
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In Abb. 352 sind die Richtungen von P bei dem Anlaufen an d und D — kleinstem
und gréBtem Spindeldurchmesser — gezeichnet, und man erkennt, dafl bei kon-
stantem P, P sich in weiten Grenzen zwischen P, und P; dndern muf, und daf3
die Verhiltnisse um so ungiinstiger werden, je kleiner d ist. Deshalb ist auch bei
der Ringspindel das Winden auf die nackte Spindel nur unter ganz bestimmten
Verhiltnissen méglich und findet kaum Anwendung.

A 7
7 ! 2\\
7 5 /-—»«l—~—7— ¥ AR 5
. 4 R D ( X
" e e A, —>
R
Abb. 349 und 350. Kniebremse. Abb. 351 und 352. Kraftespiel am Laufer.

Die Fadenspannungen P verhalten sich umgekehrt wie die
Spulendurchmesser, denn es ist

P, = Ppsinap =P, sine, 2)

d i = s =_ 3

un . sin &g D, sin ¢, D’ (3)
woraus folgt P, d

—_— =, 4

P, =D (4)

Fiir den duBersten Wert von %:%Wh‘d P, =3-Pp.

Die starke Verschiedenheit der Spannung P macht sich natiirlich auch im
Ballon geltend ; @ ist um den Betrag der Reibung des Fadens bei dem Durchgang
durch den Liufer kleiner als P. Man erkennt aber ferner aus Abb. 352, dafl mit
Zunahme von P auch die Radialkomponente P, wichst, welche von C abzuziehen
ist. Die Lauferreibung wird kleiner.

Will man rechnerisch die Fadenspannung ermitteln, ist, da @, D und d, D,
und % und damit auch C als gegeben anzusehen sind, noch die Kenntnis von u
und K erforderlich. Versuche zur Bestimmung von g sind von Prof. Liidicke,
Braunschweig (Dingler Bd. 242, S. 334) und Prof. Escher, Ziirich (Zivilingenieur
Bd. 29, H. 7) auf verschiedenen Wegen unternommen worden. Nach Liidicke
188t sich u, wenn Laufer und Ring véllig trocken sind, bestimmen durch

# = 0,65 — 0,00005 u ,
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welche Gleichung allerdings recht hohe mit zunehmendem « abnehmende Werte
von u ergibt. Die von Escher auf Grund seiner Versuche errechneten Werte

Abb. 354.

Abb. 353. Ballonformen.

von p stimmen mit den von Liidicke ziemlich gut tiberein; man mul also an-
nehmen, daBl die Reibung zwischen Laufer und Ring recht grof ist, wahrschein-
lich weil der Laufer nicht ruhig gleitet, sondern infolge der rasch wechselnden
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Fadenspannung eine mehr oder weniger stark hiipfende Bewegung ausfiihrt,
wodurch Energieverluste entstehen, die in den hohen Werten von g mit zum
Ausdruck kommen.

Bestimmung des Fadenzuges ¢ vom Ballon her. Bisher wurde der
Einfachheit halber angenommen, dal @ in einer durch die Spindelachse gehenden
Ebene liegt. In Wirklichkeit ist das nicht der Fall; der Ballon bildet sich unter
dem Einfluf der Fadenspannung und der Fliehkraft, welche im Ballonstiick
auftritt, und des Luftwiderstandes, und wird im Betriebe als weilllicher Dreh-
kérper sichtbar, dessen Gestalt durch die Photographie festgestellt werden
kann. Von den Abb. 353 und 354, welche den unten angegebenen Quellen?) ent-
nommen sind, zeigen Abb. 353 die Ballonform bei dem Wickeln auf den gréBten,
Abb. 354 auf den kleinsten Durchmesser und lassen die Unterschiede deutlich her-
vortreten. Die Ausbauchung des Ballons nach riickwirts unter Einflul des Luft-
widerstandes lief sich nicht durch die Photographie feststellen, da die sekundliche
Drehzahl zu groB ist. Von Brown, Boveri & Co. angestellte Versuche mit nach-
geahmten Ballons groBen MafBstabes haben aber auch hieriiber Aufschluf} gegeben.

Zur Ermittelung von @ unter dem Einflu der Fliehkrifte soll die Randlinie
des Ballons als wahre Fadenlinge angesehen werden, was allerdings etwas zu
kleine Werte ergibt, aber die Rechnung vereinfacht. — Teilt man die Randlinie
in eine Anzahl gleicher Teile 1, 2, 3—= von z. B. 1 cm Linge, Abb. 355, so lassen
sich die Halbmesser der Zonen und die jeder zukommenden Fliehkrifte C,
C,—C, leicht ermitteln. Fiir eine beliebige Zone m ist

o _9_<2’m'ﬂ>2 1 _(.G) <7E31£>2 ,
™ g\ 60 rm \g/\30 "

Der Inhalt der beiden Klammern ist eine Konstante; C,, ist also direkt propor-
tional 7, und man kann die Halbmesser als MafBstab fir C,, benutzen.

Die Randlinie des Ballons ist ein Seilpolygon; die Tangenten an die End-
punkte der Ballonlinie, Abb. 355, geben die Richtung der Fadenspannungen an
der Ose und dem Liufer, in deren Schnittpunkt die Summe der Fliehkrifte an-
greift, welche aus dem Kriftediagramm, Abb. 356, entnommen werden kann.
Ein von Brown, Boveri & Co. durchgefiihrtes Beispiel moge hier Platz finden.
Es werde gesponnen Garn Nr.20 engl. = 33,86 metr. mit « = 8000. 1cm
wiegt -

3386 — 0,000295 = 2,95-10~%¢g. TFiir das Element 12, Abb. 355, ist
7o = 28,6 mm.
Die Fliehkraft ergibt sich zu
o _295-107¢ (n-8000>2 28,5
27 981 30 1000

Rechnet man die iibrigen Werte von C aus und verzeichnet mit C';, = 28,5mm,
welche 0,6 g ergeben, das Kriftepolygon, Abb. 356 (in 1/, n. G.), so folgt

06g

0,6-344
Cp=-"0 - =T2%g,
0,6-600
U="1p5 1268
0,6-635
und Uc:-*‘QS’T: 13,4g.

1) Brown, Boveri & Co. A.-G., Mannheim: Die Ringspinnmaschine, elektrisch be-
trieben, mit periodisch verdnderlicher Tourenzahl. Veréffentlichung Nr. 175a der Firma
und Z. ges. Textilind. 1908.
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Fiir das Wickeln auf den kleinen Durchmesser ergeben sich folgende Werte:
Cp=417g @,=174g Uc=180g.

Oy, ist erheblich kleiner als bei dem Wickeln auf D, weil die Fadenlénge geringer
und die Rotationshalbmesser wegen des flacheren Verlaufes der Ballonrandlinie
kleiner sind. ¢, und U, haben stark zugenommen. Es riihrt dies davon her,
daB der Winkel zwischen den Tangenten an die Randlinie flacher ist, wodurch
die Komponenten von Cjp groBer werden.

Die Ballonform 1i8t also ohne weiteres einen SchluBl auf die

Fadenspannung zu. Diese ist gering bei weit ausgebauchtem, grofier bei
flachem Ballon.

C;=Zcqr=.?44mm

>\ /e, 17 2

117

Abb. 355. Abb. 356.

Beziehung zwischen den Fadenspannungen vor und hinter dem
Liufer und vor und hinter der Ose.

Q ist, wie schon erwihnt, um den Betrag der Fadenreibung kleiner als P,
und man kann setzen

P =1,
worin f eine von der Beschaffenheit des Garnes und Laufers, von der Temperatur
und Feuchtigkeit im Spinnsaal und dem vom Faden am Léufer umspannten
Bogen abhingt. Nach den Versuchen von Brown, Boveri & Co. ist fiir Baum-
wollgarne f im Mittel = 2 (Grenzwerte 1,75 und 2,2). Die Fadenspannung ZWi-
schen Spule und Laufer ist also im Mittel gleich der doppelten Spannung am
unteren Ballonende.

Der Fadenzug U, Abb. 355, vor der weiten und glatten Fadenose ist wieder
um den Betrag der Reibung grofer als der Fadenzug X in dem Stiick zwischen
Ose und Streckzylinder. Brown, Boveri & Co. nehmen X = 0,9 U an. Diese
Kraft &ndert sich mit P, beansprucht das noch ungedrehte, den Streckzylinder
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verlassende Fadenstiick, welches dadurch verschieden verzogen oder durchgerissen
werden kann.

EinfluB des Luftwiderstandes. Auch diesen haben Brown, Boveri
& Co. auf gleichem Wege festzustellen versucht. Es soll dieger jedoch hier nicht
verfolgt werden, weil die Grundlagen fiir die Ermittelung zu unsicher sind. Der
Faden liegt nicht in einer Ebene, wie Brown, Boveri & Co. annahmen, sondern
in dem Mantel des Ballonkérpers. Die Bestimmung des Fadendurchmegsers,
welcher zur Ermittelung des Luftwiderstandes erforderlich ist, ist unsicher, und
ebenso der Widerstand fiir eine Flicheneinheit des Fadens, wobei man bedenken
muB, daB der Faden kein glatter Draht ist. Dazu kommt weiter der unbestimm-
bare EinfluB der Luftbewegung, welche durch den Faden, die Spule und den
Laufer hervorgerufen wird. Es sei deshalb nur erwéhnt, daB auf Grund der
Versuche angenommen werden kann, die Ausbauchung durch den Luftwider-
stand ist ungefahr gleich der durch die Fliehkraft hervorgerufenen.

EinfluB der Hohenlage der Ringbank. Mit zunehmender Fiillung der
Spule steigt die Ringbank an, die Fadenlinge des Ballons wird kleiner, damit
auch die Fliehkraft und die Léuferreibung. Der Ballon ist aber weniger ausge-
baucht, Abb. 354, was, wie oben nachgewiesen wurde, eine Zunahme der Span-
nung zur Folge hat. Der Winkel, welchen  mit der Wagerechten einschlieft,
Abb, 355, wird groBer, wodurch sich f &ndert. Dies fithrt dahin, dafl die Krifte
nur sehr wenig durch die Hohenlage der Ringbank beeinfluit werden.

Als man erkannt hatte, dal} bei konstanter Drehzahl der Spindel notwendig
starke Anderungen der Fadenspannung auftreten miissen, und daB es deshalb
nicht moglich war, auf die nackte Spindel zu wickeln und so weiche Garne wie
auf dem Wagenspinner zu spinnen, setzten sofort die Bestrebungen ein, die Ver-
hiltnisse zu bessern. Es mullte versucht werden, eine gleichméfBige Faden-
spannung herzustellen, zum mindesten den Hochstwert herabzudriicken, den
Mindestwert zu erhéhen. Dazu sind verschiedene Wege eingeschlagen worden,
von denen aber die allermeisten das Ziel nur unvollkommen erreichen lieBen.

Oben ist ausgefithrt worden, daf die Ballonform einen Riickschluff auf die
Fadenspannung gestatte. Andert sich die Randlinie nicht, ist die Spannung
konstant. Man glaubte nun dadurch, daB man die Ose mit der Ringbank ver-
band, also einen unveridnderlichen Abstand zwischen Ose und Laufer herstellte,
dies erreichen zu koénnen, iibersah aber, daf3 die Ballonform ja nicht allein von
der Fadenlidnge des Ballons und der Drehzahl, sondern auch von der Faden-
spannung zwischen Spule und Laufer abhingt.

Die Fadenspannung wird wesentlich von der Reibung des Lédufers am Ring
und diese wieder von der Fliehkraft des Ldufers beeinflut. Diese ist
G (mu\?
0= g (60) 2D,

worin D, der mittlere Ringdurchmesser ist.

Da u als konstant angesehen werden kann, ist C ebenfalls konstant.

Die Gl. (4) S. 205 besagte, die Fadenspannungen P von der Spule her verhalten
sich umgekehrt wie die Spulendurchmesser. Da nun P wesentlich von C und der
dadurch hervorgerufenen Reibung abhéngt, so wiirde sich jetzt folgendes er-
geben: Bei dem Wickeln auf d, Abb. 352, ist P am gré8ten und kann nur ver-
kleinert werden durch Verminderung der Reibung; bei dem Wickeln auf D ist
P am kleinsten und kann nur vergrofert, d. h. auf einen der Garnnummer und
Drehung entsprechenden Wert gebracht werden, wenn C vergréfert wird. Die
Gl. fiir C 148t erkennen, daB dies nur auf zwei Wegen moglich ist: Anderung von
D, oder von u.

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 14
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Der erste Weg fihrte zur Anwendung der Stdbchenldufer, von denen
Abb. 357 und 358 ein Beispiel geben. Das Lauferstabchen 1 aus Stahldraht wird
in der Ringnut zwischen Ring 3 und Kappe £ einmal gefithrt durch § und dann
mit dem gebogenen Teil 2 an der Innenseite von 4, und legt sich mit dem Teil 6
an die kegelférmige Oberfliche des Kétzers an. Wird auf d gewunden, ist der
Schwerpunktsabstand des Lauferstabchens, also der Wert von D, in der Gleichung
fir C, S. 204, und die Fliehkraft und Lauferreibung am kleinsten; wird auf D
gewickelt, sind alle Werte am grofiten. Es kann demnach ein Ausgleich der Faden-
spannungen vor der Spule innerhalb gewisser Grenzen stattfinden. Der Einfluf3
von D, ist aber gegeniiber dem von u gering, und deshalb verdient der zweite
Weg, Erzielung einer gleichméfiigen Spannung
durch periodische Anderung von u, den Vorzug.
Die ersten Versuche nach dieser Richtung hat wohl
Grimel) unternommen, welcher durch Anofdnung
einer konischen Trommel fiir den Riemenantrieb
die periodischen Anderungen von n und % zu er-
reichen. suchte. Wurde auf D gewunden, lief der
Riemen auf dem kleinsten Durchmesser der koni-
schen Antriebscheibe, und % war am gré8ten; um-
gekehrt war % bei dem Wickeln auf d am klein-
sten. — Dall auch die Umgénge der Zylinder des
Streckwerkes den periodischen Anderungen von u
angepalt werden mufiten, wenn die Drahtgebung
gleichmiBig sein soll, bedarf nur der Erwihnung.

Alle diese Versuche mit von Riemen getrie-
benen Maschinen blieben aber erfolglos, erst der
elektrische Antrieb durch Motoren, deren Drehzahl
periodisch und selbsttitig geregelt werden konnte
entsprechend ‘den Bedingungen fiir gleichméaBige
Fadenspannung, hat Wandel geschaffen, und diese
Maschinen sind heute allgemein in den Spinnsilen
zu finden. Auf die Bauart der Motoren und die
Schaltung zur Erzielung der periodischen Ande-
rungen der Drehzahl kann hier nicht weiter ein-

Abb. 358. gegangen werden. Eg sei nur angefithrt, dafl dank

Abb. 357 u. 358. Stébohenlsufer. der Anstrengungen der groflen elektrotechnischen

Firmen, Brown, Boveri & Co., Siemens-

Schuckert-Werke, Allg. Elektrizitdts-Gesellschaft usw., heute eine

ganze Anzahl von Motoren Vorhanden ist, Welche den Anforderungen der Spinner
gentigen.

Aber noch ein Weg bleibt iibrig, die Léuferbremsung. — Wahlt man das
Léaufergewicht so, daf bei dem Winden auf den kleinsten Durchmesser die Faden-
spannung gerade grof genug ist, um dichte und feste Kotzer zu bilden, ohne daf
allzuviel Fadenbriiche entstehen, so kénnte man gleichférmige Fadenspannung
erzielen, wenn es gelinge, den Liufer entsprechend zu bremsen bei den Wickeln
auf groferen Durchmesser. Versuche derart sind verschiedentlich unternommen
worden, ohne jedoch einen dauernden Erfolg zu zeitigen. '

Verhinderung der Fadenbriiche am Vorderzylinder. Die Neigung des Streck-
werkes hat schon guten Erfolg gebracht, der noch weiter vergroBlert werden
kann, wenn auch die Spindeln geneigt werden etwa um einen Winkel gleich dem

1) Bulletin de la société industrielle de Mulhouse 1881. — Liidicke: Uber Rlngspmn-
maschinen mit variabler Spindelgeschwindigkeit. Dingler. Bd. 240, S. 263.
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Neigungswinkel des Streckwerkes. Der Faden liuft dann in nahezu gerader
Richtung durch die Ose bis zum Streckwerk, und die Drehungen erstrecken sich
nun fast ungehindert bis zum Vorderzylinder. Namentlich fiir das Spinnen von
Wolle wird diese Anordnung von verschiedenen Firmen zur Anwendung gebracht.
— DaB die Ringe dabei geneigt sind und der Liufer sich gleichsam auf einer
Berg- und Talbahn bewegen muB, ist ohne Belang.

Die Bewegung der Ringbank. Diese soll zunichst dargelegt werden, ohne auf
die Theorie der Kétzerbildung einzugehen, die spiter bei dem ‘Wagenspinner

Abb. 359.

behandelt werden wird. — Die Ringbank hat zwei Bewegungen auszufiihren,
einmal die auf und ab steigende fiir die Bildung der Fiill- und der Kreuzschicht,
und dann nach jeder solchen Doppel-
schicht Hebung um den Betrag der Lin-
genzunahme des Kotzers. i

Der Aufgang der Ringbank erfolgt
langsam, die Senkung etwa dreimal so
schnell, die Hohenstellung ruckweis. —
Aus der Abb. 359 ist ersichtlich, daf3 die
Ringbank 1 von einer Anzahl Stangen
2 getragen wird, welche in den Rohr-
biichsen 3 gefiihrt sind und deren Fiifle
4 auf Rollen § der Hebel 6 ruhen. Ge-
wichte 7 gleichen das Ringbankgewicht
so weit aus, dafl nur noch geniigend Uber-
gewicht fiir sichere Abwirtsbewegung Abb. 360
vorhanden ist. Mit 6 ist der Sektor &8 fest T
verbunden, dessen Kette 9 an die Scheibe 10 angeschlossen ist, die mit 17 ein
Stiick bildet. Kette 12 ist befestigt an 77 und an der im Schwinghebel 14, Abb. 360,
gelagerten Scheibe 13. 14 wird durch das Exzenter (Herz) 15 in schwingende Be-
wegung versetzt. Dies Herz hat eine andere Form als das der Fliigelspinn-
maschinen; letzteres ist symmetrisch, ersteres unsymmetrisch. Nach Abb. 359
lauft die eine die Hebung der Ringbank besorgende Kurve iiber einen Winkel
von 270°, die andere fiir die Senkung iiber einen Winkel von 90°. Die im Hebel 74
gelagerte Rolle wird durch das Ubergewicht der Ringbank stets an das Exzenter
angelegt. ’ -

Die Fortschaltung der Ringbank fiir jede Doppelschicht vollzieht sich folgender-
mafen. Mit der in dem Rahmen des Schwinghebels 14 gelagerten Kettenscheibe 13
ist ein Rad 16 verbunden, welches durch 17, 18, 19 und das Sperrad 20 ruckweise

14%
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Drehung erhilt und bei jeder Schaltung von 20 die Kette 12 und dadurch auch
Kette 9 etwas einholt, wodurch die Ringbank um einen kleinen Betrag angehoben
wird. — In das Schaltrad greift eine Klinke 21, Abb. 361, ein; diese sitzt an einem
lose um die Achse schwingenden Hebel 22, in dessen Schlitz ein wihrend des
Betriebes fester, aber zur Erzielung verschiedener Schaltgrélen im Sinne der
Pfeile 23/24 verstellbarer Bolzen 25 eingreift. Schwingt Hebel 14 und damit
auch Rad 20 nach oben, setzt sich 21 in 20 fort; schwingt 74 nach unten, greift
21 in 20 ein und schaltet dieses um 1 oder 2, selten um 3 Zihne weiter. Die
Schaltung erfolgt also wiahrend des Auflegens der Fiillschicht. — Je nach der
zu spinnenden Garnnummer ist Rad 20 auswechselbar und Bolzen 25 verstellbar.

Zur Aufwindung der Fadenreserve auf das Spulennépfchen mufl die Ringbank
schnell gesenkt werden (Doffingmotion). Hierzu sind die beiden Kettenrol-
len 10/11, Abb. 359, an einem verzahnten Sektor 26 gelagert, der wihrend des Be-
triebes gesperrt ist. Wird die Sperrung aufgehoben, kann 26 durch eine mit dem
kleinen Trieb 27 verbundene Kurbel gedreht werden, 26 fithrt eine Linksdrehung
aus, und die Ringbank fallt rasch herunter, da 70 und 11 an der Abwirtshewegung
teilnehmen. — Die Maschine wird ausgeriickt, sobald die Kétzer vollendet sind,
kommt aber nicht sofort zum Stillstand. Wahrend des Auslaufens wird die Ring-
bank gesenkt, und die noch vorhandenen Spindeldrehungen gentigen, um die Faden-
reserve aufzulegen; ja man muf} héufig die Spindeltrommeln noch abbremsen, um
die Fadenreserve nicht zu grof werden zu lassen, denn dies Garn geht in Verlust.

Den Antrieb des Exzenters gibt Abb. 360. 28 ist die mit n, Umgéngen laufende
Antriebwelle. Diese treibt durch das Vorgelege 30/80 den Drahtwechsel D,
welcher in das 110er Rad eingreift, von dem aus einerseits der Streckzylinder
durch eine unverdnderliche Réderiibersetzung, andererseits das Exzenter durch

26 20 1
50 20 58 getrieben wird. Es ergibt sich nun folgendes:

Umginge des Vorderzylinders in 1 Min.
ny — 1,0y D, (1)
worin D die Zéhnezahl des Drahtwechsels ist.
Umgéinge des Exzenters in 1 Min.

e = ngCo+ D . (2)
C, und C, sind konstante Ubersetzungsverhaltnisse.
Die vom Streckwerk in der gleichen Zeit herausgegebene Garnlidnge ist
l=mngdym =mn,CyD-dym. 3)
Dividiert man ! durch n,, um die Garnlinge fiir eine Umdrehung des Exzenters
zu erhalten, ergibt sich
!, _70 - Ddym Oy
wm-h="%ap —0, B )
d.h.die Garnldnge, welche fiir eine Umdrehung des Exzenters gelie-
fert wird, ist konstant und unabhéngig vom Drahtwechsel. Es erklart
sich dies daraus, daB der Drahtwechsel beide Drehungen n, und n, beeinflufit.
Berechnung der Hubhohe e des Exzenters. Ist 2 die HubhGhe der
Ringbank und bezeichnet man die Halbmesser bzw. Hebelarme der Teile 6, 8,
10, 11, Abb. 359, mit r;, r; usw., ist
f&.m.]ﬁzo.h_ (5)
e Ty Iy

Beispiel: 7 = 13/8" —35 mm, 7y = 300, g =280, 730 = 42, 1= 58, Ll =630,
L, = 500 mm e = 35,8 =rd. 36 mm.

e="h-
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Das Verzeichnen des Exzenters. In der Fillschicht liegen meist drei-
mal soviel Windungen als in der Kreuzschicht. Ist die Hohe des Kegels, auf
welchen gewunden wird, % und liegen in der Fiillschicht w,, in der Kreuzschicht
w, Windungen und sollen die Ganghshen untereinander gleich sein, ergeben sich

diese zu % und wi — Dasg Verzeichnen des Exzenters wire dann sgehr einfach
1 p

und kénnte genau so vorgenommen werden, wie bei Bildung zylindrischer Spulen
auf der Fliigelspinnmaschine angegeben wurde. Nur ist der Konstruktionskreis
nicht in zwei, sondern in vier gleiche Teile zu teilen, von denen drei fiir die He-
bung, einer fiir die Senkung der Ringbank dienen. Wahrend nun bei Bildung
zylindrischer Spulen die Lingen der Windungen einer Schicht einander gleich
sind, ist dies bei Kotzerwickelung nicht der Fall. Sind die Durchmesser der
Kotzerbasis und Spitze D und d, wiirden die Garnlingen der Windungen, zylin-
drische Spulen vorausgesetzt, Dz und dz sein. Wird in 1 Min. die Garnlénge L
geliefert, sind die Zeiten fiir das Auflegen
einer Windung

60-Dx 60d

T, = 7 und T,= 7
r, _D
oder E--v?,

d.h. die Zeiten verhalten sich wie
die Spulendurchmesser, oder was das-
selbe sagt, die Ringbankgeschwindig-
keiten v; bei Wickeln auf D und v,
bei Wickeln auf d verhalten sich
umgekehrt wie die Durchmesser.
v, d
2, "D (6)
Hat man den Hub des Exzenters festgestellt und sind D und d bekannt,
kann die Verzeichnung vorgenommen werden. Der Hub e, Abb. 362, nach dem
Beispiel 36 mm, ist in 8 Teile zu teilen, deren Abstand voneinander der jeweiligen
Ringbankgeschwindigkeit entspricht. Ist D = 2d, ist nach Gl. (6)

v,=2v;.
Sieht man v, als bekannt an, wird

Abb. 362.

-1
vy = v = 1,143 v,

7
2
vy = vy + Tu= 1,286 v,,
v, = v + T’;—v1= 2,0 v, .
Die Strecke e ist nun im Verhiltnis 1 zu 1,143 usw. zu teilen. Die Einheit ist
36 36

1+1,143+——+1,s57+2_Ez?”o'

Damit hat man die einzelnen Verhéltniszahlen zu multiplizieren und erhdlt die
Reihe 3, 3,529, 3,858, 4,287, 4,713, 5,142, 5,571 und 6,0 mm,
deren Summe gleich 36 ist.
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Ferner ist der durch den oberen Endpunkt von e gezogene Kreis von 0—I1
und von I iber 2 nach 0 in je acht gleiche Teile zu teilen. Zieht man nach den
Teilpunkten die Radien und Kreise durch die Teilpunkte von e, ergeben die
Schnittpunkte die Rollenmitten des Hebels 14, Abb. 363. Verzeichnet man noch
die Rollenkreise, so geben die Einhiillenden die Kurven des Exzenters.

Wird das Garn auf Papierspulen gewickelt, ist zu-
néachst ein Ansatz von etwa doppelkegelférmiger Ge-

s stalt, Abb 364, zu bilden. Holzspulen besitzen meist
einen etwas verbreiterten Full, doch muf} auch bei die-
sen erst ein Ansatz gebildet werden, ehe das Auflegen
gleichbleibender konischer Schichten beginnen kann. —
Im Ansatz mul

I —5(@) die Schichthohe
allméhlich vergro-

Bert werden, bis

Abb. 363. der Wert A er-

reicht ist. Das
Exzenter 15, Abb. 363, gibt aber konstanten Hub. Um nun wihrend der An-
satzbildung zunehmenden Hub der Ringbank herzustellen, ist die Ketten-
scheibe 10 so ausgebildet, dafl der Halbmesser allmdhlich zunimmt und erst
einen konstanten Wert annimmt, wenn die Ansatzbildung vollendet ist.

’

Vit

_-__.-___-!l_-_.________-_-_
ll;

A\

Abb. 364. Abb. 365.

In vollkommener Weise 148t sich die Koétzerbildung durchfiihren mit der
Anordnung von Lengweiler und Kuhn (DRP. Nr. 110414 KIl. 76¢ Gr. 16),
dargestellt durch Abb. 365, die aber meines Wissens nur wenig in Anwendung
gekommen ist. Das Exzenter ist ersetzt durch eine Exzentertrommel 15, die
man sich entstanden denken kann durch Aneinanderreihen einer groBen Zahl
diinner Exzenter, die den jeweiligen Anforderungen entsprechend geformt sind.
So dient z. B. in Abb. 365 der erste Teil von rechts zur Ansatzbildung, der iibrige
zur Vollendung des Kotzers, und es kann dieser genau so gebildet werden wie
auf dem Wagengpinner. Wihrend der Ansatzbildung nimmt die Schichthohe zu,
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arreicht bei Vollendung des Ansatzes den Hochstwert und nimmt dann allméhlich
wieder etwas ab, um die Kotzerspltze nicht zu lang werden zu lassen.

Der Schwinghebel 14 besitzt einen Querrahmen 28, in welchem die Schalt-
spindel 29 gelagert ist, zur Bewegung der Mutter 30, welche die an der Exzenter-
trommel anliegende Rolle tragt.

Noch sei auf einen Punkt aufmerksam gemacht, der nicht ohne Bedeutung
fiir das Verhiltnis der Geschwindigkeiten bei Auf- und Niedergang der Ringbank
ist. Der Niedergang erfolgt mit groBerer Geschwindigkeit. In dem Augenblick,
in welchem diese einsetzt, wird durch den Faden ein fast ruckweis auftretender,
schriig nach oben gerichteter Zug auf den Liufer ausgeiibt, der die Gefahr der
Fadenbriiche vermehrt, da, wenn mit konstanter Drehzahl gearbeitet wird, zu
dieger Zeit auch die Fadenspannung am groften ist.

Ermittelung der Zihnezahl z des Schaltrades, Abb. 359 und 360.
Bei Schaltung um einen Zahn wird von Kette 12 eine Linge k eingeholt; es ist

k:l.ﬁ.@.zrmn:g&, (1)
Z Ty Tig z
und das Emporsteigen der Ringbank
h=kT0. % g, =% (8)
"1 Tg z

worin C; und O, Konstante sind.
Nach Gl. (4) war die Garnlidnge, welche vom Streckwerk fiir eine Umdrehung
des Exzenters 15 herausgegeben wird,

G, drn=0C.
02
Ist nun N die metrische Nummer des Garnes und G'g das Garngewicht des
Kotzers, ist die Zahl der Schichten — Fiill- -+ Kreuzschicht —
N-G
l]
und fiir ein anderes Garn von der Nummer N, und dem Kotzergewicht G,

NG,

I, =

S =

(9)

8,= (10)
b
woraus folgt
8§ N-@
- 11
8, TN, G, (1)
d.i. die Schichtzahlen verhalten sich wie die Produkte aus Garnnummer und
Koétzergewicht. )
In der Praxis sieht man das Kotzergewicht meist als konstant an; dann wird
S N
= = 12
S, T, (12)

Die Schichtzahlen verhalten sich wie die Garnnummern.

Ist nun fiir ein Garn N und S bekannt und damit zugleich die Zahl der Schal-
tungen auf der Kétzerhshe H, 148t sich fiir jede andere Garnnummer die Schicht-
zahl und damit die Anzahl der Schaltungen und die Zihnezahl des Schaltrades
bestimmen.

Die Hebung fiir eine Schicht ist

o C,-C,
S z

=hy= (13)
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G50y

nach Gl (7), wenn immer um einen Zahn und gleich ot wenn um zwei Zihne

geschaltet wird.
Fiir ein anderes Garn ist
H

, A
=} = 1
S, h 2z (14)
woraus folgt
2
—_———, 15
Sy 2z (15)

Die Zihnezahlen verhalten sich wie die Schichtzahlen.
Aus Gl. (8) folgt

z=03-04-%. (16)
8 nach Gl (9) eingesetzt, gibt
z2=0,-C M “(17)
84 L-H’
worin C,, C,, l;, @ und H Konstante sind, so daf man schreiben kann
z2=C5-N. (18)

Antiballon-Vorrichtungen. Schon frith sind Vorrichtungen angewendet
worden, um das Zusammenschlagen benachbarter Fiden und damit Fadenbruch
zu vermeiden, falls die Ballons sich zu weit ausbauchen oder
ein Faden reifft. Man legte z. B. um die Spindeln halboffene
oder ganz geschlossene und nur zur Einfithrung des Fadens
geschlitzte Ringe, die aber nur fiir Rechts- oder Linksdraht
ausgefithrt werden konnten. Jetzt wendet man fast allgemein
Separatoren an, Abb. 366, leichte, durchbrochene Platten 1,
welche auf einer durchgehenden Welle sitzen und durch diese
zurtickgeklappt werden koénnen, um bei dem Abziehen der
Kotzer nicht hinderlich zu sein. Bei dem Anspinnen gehen
sie von selbst in die Arbeitsstellung, oder werden von Hand
wieder heruntergedreht. Die Separatoren ermdglichen aufBer-
dem eine etwas engere Stellung der Spindeln.

Die Streckwerke gind mit den iiblichen Putzvorrich-
tungen versehen, und bei den Spindeln ist, wie aus den Ab-
bildungen hervorgeht, das Eindringen von Staub und Faser-
chen in die Lagerstellen nach Moglichkeit verhindert.

Kraftbedarf. Wuchner und Miiller machen in ihrem
Taschenbuch fiir Baumwoll-Industrie folgende Angaben:

Abb. 366. bei n = 6000 7000 8000 9000 10000
kénnen mit 1 Nutzpferde-
starke bei 5 Hub . . . . 145 124 109 96 87 Spindeln. ge-
s 67 . .. 128 110 96 85 7 trieben werden
100 Spindeln erfordern
bei 5 Hub . . . . . 0,69 0,806 0,902 1,035 1,15PS
s 67 L ... 0,78 091 1,24 1,17 1,30 ,,

Die Ringspinnmaschinen fiir Wolle unterscheiden sich von den fiir
Baumwolle im wesentlichen nur durch andere Anordnung des Streckwerkes
(s. u. Fliigelspinnmaschinen), verdnderte Teilung und Drehzahl. — Bei den
Maschinen fiir Kammgarn laufen die Spindeln mit 2000—6500 Umdrehungen;
die Léufer, meist aus Runddraht, werden in den Nummern 20—1 und 1/0—20/0
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benutzt, 20 als schwerster; die Ringweite ist meist 13/, = 45 mm fiir Web-
garne, und die Teilung ist 1" groBer. Fir Strickgarne kommen Ringweiten
bis 21/,” = 63,5 mm vor; Teilung 31/,” = 89 mm,

Um bei dem Ausriicken der Maschine ein zu langes Nachlaufen der Spindeln
zu verhiiten, ist mit dem Ausriicker eine auf die Spindeltrommelwelle wirkende
Bremse verbunden. ~— Da bei dem Stillsetzen der Faden zwischen Streckwerk

Abb. 367. Ringspinnmaschine fiir Streichgarn.

und Spule schlaff wird und leicht Schleifen bildet, wird bei dem Anlassen das
Streckwerk etwas spéter in Gang gesetzt als die Spindeln, wodurch die Schleifen
aufgelost werden. — Bei dem Anlassen treten besonders leicht Fadenbriiche auf.
Man sucht dies dadurch zu verhiiten, dafl man bei dem Abstellen das Streckwerk
etwas friither ausriickt als die Spindeln, wodurch das Garn schirferen Draht
erhilt und fester wird. i
Ringspinnmaschine fiir Streichgarn. Das Spinnen von Streichgarn mit Ring-
spindeln bot Schwierigkeiten dadurch, daf das von der Vorspinnkrempel
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kommende Garn keine Drehung besitzt. Bei dem Spinnen auf dem Selfaktor
(s. d.) wird das Vorgarn durch den ausfahrenden Wagen gestreckt und gleich-
zeitig schwach zusammengedreht. Dies ist bei dem Spinnen auf der Ringbank
nicht moglich, und es muBl, um den nétigen Verzug geben zu kénnen, ein Zylinder-
streckwerk angewendet werden, in welches ein Spinnréhrchen zur Erteilung
falschen Drahtes wihrend des Streckens eingebaut ist, denn das drahtlose Vor-
garn vertrigt Verzug ohne gleichzeitiges Zusammendrehen nicht. — Die Abb. 367
zeigt eine zweiseitige Ringspinnmaschine fiir Streichgarn, Shoddy, Baumwoll-
und Baumwollabfallgarn der S. M.-F. Die Vorgarnwickel liegen ganz oben auf
Abrollwalzen; die Fdden gehen abwechselnd nach links und rechts nach den
Lieferzylindern I, deren untere geriffelt sind, und dann nach den Spinnréhr-
chen 2, welche durch Schnuren Drehung erhalten, voriibergehenden Draht er-
teilen und dicht vor den Streckzylindern 3 liegen. Im iibrigen ist die Maschine
ebenso gebaut wie die Ringbénke fiir Baumwolle oder Kammgarn.
T Das der S.M.-F. unter Nr. 356286
! = Kl. 76¢ Gr. 7 patentierte Spinnrshrchen
| ist durch die Abb. 368 und 369 dar-
gestellt. Der Faden wird von oben in das
durchbohrte Réhrchen 2 eingefiihrt, tritt
I unten aus, schlingt sich einmal um die
|' 2 Spitze von 2, um dann sofort von den
g Streckwalzen 3 erfafit zu werden. An der
| Eintrittsseite des Fadensist das Rohrchen
2 \\fl % mit einigen leichten Einschnitten 4 ver-
sehen, durch welche der Faden bei der
Drehung ein Stiick weit mitgenommen
Abb. 369. wird, dann aber wieder zuriickspringt.
) Dadurch erhédlt er eine zuckende Be-
Sehnittmn wegung wie bei dem Selfaktor durch das
ol . . .
@ Abspringen von der Spindelspitze, wo-
Fb.. durch die Gleichm#Bigkeit erhéht wird.
Abb. 368. Abb. 370. Schwierigkeitbotimmer das Einziehen
eines gerissenen Fadens in das Rohr-
chen mittels eines Drahthakens, wodurch die Bedienung der Maschine erheblich
erschwert wurde. Diese Schwierigkeit soll durch das patentierte Rohrchen in
folgender Weise behoben werden. Das Rohrchen ist unten bei § aufgeschnitten
und die Schrigflichen wirken bei der schnellen Drehung wie die Fliigel eines
Ventilators, wodurch im Rohrchen ein Saugluftstrom erzeugt wird, der den Faden
ein- und durchzieht.
Die A.-G. Ernst GeBner in Aue wendet zu demselben Zweck eine steuer-
bare Druckluftdiise an (DRP. Nr. 394479 Kl. 76c Gr. 7).
Die Ringspinnmaschine fiir Streichgarn ist besonders fir Kett- und Zwirn-
garne geeignet; weiche und feine Garne lassen sich damit nicht herstellen.

4. Die Mulemaschine.

Wagenspinner = Selfaktor.

Ganz kurz sei auf die schon S. 167 erwihnte Entwickelung dieser duBerst
sinnreichen Maschine eingegangen. Abb. 371 stellt nach Lindner die Jenny-
maschine Hargreeves dar. Eine kleine Anzahl in einer Reihe angeordneter,
senkrecht stehender Spindeln I wird von dem durch Handkurbel betéitigten
groflen Rade 2 und iiber Trommel 3 gelegte Schnuren in Drehung versetzt. Das
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von den Spulen 4 kommende Vorgarn geht durch eine wagerecht hin und her
fahrende Presse § und von dieser nach den Spindelspitzen. Fahrt die geschlossene
Presse nach links, wird Vorgarn geliefert. Gleichzeitig wird das zusammen-
gedrehte Fadenstiick aufgewickelt dadurch, dafl die Fiden durch einen -dariiber-
liegenden Draht 6, den Aufwindedraht, bis zur Bewickelungsstelle herabbewegt
werden, wozu der mit Handgriff versehene Hebel 7 dient. Steht der Aufwinde-
draht wieder oben, geht die gedffnete Presse zuriick und der freiwerdende Faden
erhilt Drehung. Nun wiederholt sich das Spiel. — Die Jenny lie§ nur grobe
Garne, aber mit beliebigem Draht spinnen. — Durch Thomas Wood wurde
1776 bei einer Vorspinnmaschine fiir Streichwolle die Presse festgelegt und die
Spindeln in einem aus- und einfahrenden Wagen angebracht.

Der eigentliche Schépfer der Mulemaschine —Mulejenny — war Samuel
Crompton in der Zeit von 1774—79. Er ersetzte die Presse durch das von
John Wyatt 1730 erfundene Walzenstreckwerk, auf welches aber nicht Wyatt,
sondern dessen Gesellschafter Lewis Paul 1738 ein Patent erhielt. — Abb. 372
gibt ein Bild dieser Handmule. Die im Wagen befindlichen Spindeln stehen

Abb. 371. Jennymaschine von Abb. 372. Mule-Jenny von Crompton.
Hargreves.

nach dem Streckwerk hin geneigt, wie spéter stets bei den Mulen. Der Spindel-
antrieb ist aus der Abbildung ersichtlich. Ein Mann drehte das Schwungrad,
der Spinner fuhr den Wagen aus und ein und fithrte bei der Einfahrt den Auf-
windedraht von Hand. Nach und nach wurden alle Bewegungen durch Maschinen-
kraft ausgefiihrt, und so entstand aus der Handmule der Selbstspinner, der
Selfaktor, von welchem Abb. 373 ein Schaubild von einer Ausfithrung von
Rieter fir Baumwolle gibt. Man sieht hinten das Aufsteckgatter fir die
Vorgarnspulen, die auf holzernen, in Porzellanndpfchen und Augen laufenden
Spindelchen stecken, weiter vorn den auf Schienen laufenden Wagen mit
600—1000—1200 Spindeln und etwa in der Mitte den Triebstock (Headstock),
in welchem alle fir den Betrieb des Streckwerkes, der Spindeln, des Wagens
dienenden Teile und auch die Steuerungsteile untergebracht sind. — Die Spindel-
teilung betrigt fir grobe und mittlere Garne 35, fiir feine 32 mm. Hiernach ist

200 -
die groBte Lange einer Maschine ! 10 (())0032 + etwa 2,0 =rd. 40,5 m.

Die Spindeln laufen mit 6—10000, seltener 11000 und 12000 Umgingen.
Die Arbeitsvorginge sollen an Hand der Abb. 374—377 erliutert werden.
Bei Beginn stehen die meist um 15—18° geneigten Spindeln I etwa 80—100 mm
vom Streckwerk ab und mit den Spitzen etwa 50—75 mm tiefer als die Ober-
kante der unteren Streckzylinder. Der Wagen 2 fahrt mit gleichmiBiger. Ge-
schwindigkeit um die Auszugslinge L aus und wird dann zwischen einem Puffer
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und einem einfallenden Haken festgehalten. Die Spindeln erhalten Drehung
und erteilen dem vom Streckwerk herausgegebenen, auf entsprechende Feinheit
verzogenen Faden Draht. Die Augfahrtsgeschwindigkeit des Wagens ist etwas
groBer oder kleiner als die Liefergeschwindigkeit der Vorderzylinder; gréBer bei
mittleren und feinen Garnen, die
mit Wagenverzug gesponnen
werden, kleiner bei dem Spin-
nen grober Garne, welche durch
das Zusammendrehen eine Ver-
kiirzung erfahren. (Negativer
Wagenverzug.)

Der Wagenweg L hingt von
der Hohe der Spindelspitze unter
dem Streckwerk, 4 in Abb. 377,
und davon ab, daB bei dufler-
ster Stellung des Wagens der
Winkel ¢ zwischen der Tan-
gente des in einer Kettenlinie
verlaufenden Fadens und der
Spindelachse groBer als 90° sein
muB. Ist ¢ < 90° erfolgt Wik-
keln des Fadens auf die Spin-
del. — L schwankt zwischen
60—66"" = 1520—1675 mm und
wird sehr haufig zu 64" = 1625
mm gewdhlt.

Bei jeder Spindeldrehung
springt der Faden von der
gut abgerundeten Spindelspitze
ab und erhdlt dadurch eine
zuckende Bewegung, die in Ver-
bindung mit dem Wagenverzug
wesentlich dazu beitragt, die
Gleichformigkeit des Garnes
zu erhdhen. Der Draht stiirzt
sich auf die diinnen Stellen,
Abb. 378, die dem Zusammen-
drehen geringeren Widerstand
bieten und dadurch befestigt
werden, wihrend die Zuckun-
gen und der Wagenverzug die
dickeren Stellen verziehen. Dies
bildet einen der Vorziige des
Wagenspinners gegeniiber den
Watermaschinen, zu denendann
noch die Moglichkeit tritt, beliebig schwachen oder starken Draht geben zu
konnen.

Bei dem Spinnen grober und auch mittlerer Garne geringerer Giite ist die
Drahtgebung mit der Ausfahrt beendet. Feine Garne und gute mittlere kénnen
dagegen wihrend der Ausfahrt nicht den vollen Draht erhalten, um verzugs-
fahig zu bleiben (Wagenverzug); sie bekommen den vollen Draht erst, nachdem
der Wagen die Strecke L, den Auszug, durchlaufen hat (Nachdraht), wobei

Abb. 373. Selfaktor-Wagenspinner.
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das Streckwerk zuweilen noch etwas Garn herausgibt, um die Fadenspannung
nicht zu grofl werden zu lassen. Die Spindeln laufen dabei mit gleicher oder um
10—20 vH groBerer Ge-
schwindigkeit, um Zeit
zusparen (Wagenspinner
mit doppelter Geschwin-
digkeit).

Wihrend der Aus-
fahrt und des Nachdrah-
tes befindet sich der

Aufwindedraht 3,
welcher iiber alle Faden
parallel zu den Spindel-
spitzen hinweggeht,
etwas oberhalb, der
Gegenwindedraht 4
unterhalb der Féden,
Abb. 375. Beide Drahte
sind in Armen 5, 6 be-
festigt, die auf den am
Wagen gelagerten Auf-
bzw. Gegenwinderwellen
7, 8 stecken. Sobald die
Drahtgebung  beendet
ist, erhalten die Spin-
deln einige Drehungen

in entgegengesetzter
Richtung, um die weni-
gen Windungen, welche
von der Spindel- zur
Kotzerspitze auf der
nackten Spindel liegen,
die Fadenreserve, ab-
zuwickeln. Die Fiden
diirfen dabei zur Ver-
meidung von Schleifen-
bildung nicht schlaff
werden. Deshalb _legt
sich der durch Gewicht
oder Federn belastete
Gegenwindedraht unter
die Faden, wahrend
gleichzeitig der Aufwin-
dedraht bis zur Kotzer-
spitze gesenkt wird,
Abb. 376. Den ganzen
Vorgang -— Riickdre-
hung der Spindeln und
Bewegung der Auf- und Gegenwinder — bezeichnet man mit Abschlagen.

Unmittelbar nach Beendigung des Abschlagens fihrt der Wagen mit bis zur
‘Mitte des Weges zunechmender, dann wieder abnehmender Geschwindigkeit ein,
wodurch Zeit gespart und der Anprall des Wagens, den Puffer auffangen, ge

Abb. 374 bis 376. Wagenspinner.



222 Das Feinspinnen,

mildert wird. Der Aufwindedraht senkt sich im Beginn der Einfahrt rasch bis
zur Kotzerbasis, wodurch in die Kreuzschicht etwa 4 Windungen kommen,
und steigt dann langsam an zur Bildung der Fiillschicht. Der Gegenwinder
hilt die Faden stets gespannt und gleicht kleine unvermeidliche Unterschiede
zwischen der Wagen- und der Wickelgeschwindigkeit aus. Die Spindeln laufen
in gleicher Richtung wie bei der Ausfahrt, machen aber nur so viel Drehungen,
wie zur Aufnahme des Garnes erforderlich sind. Am Ende der Einfahrt gehen
Auf- und Gegenwinder wieder in die Grundstellung, und nun wiederholen sich die
Vorgénge.

Ein volles Spiel dauert 12—15 Sek., so daB in 1 Min. 5—4 Ausziige er-
folgen. Die Ausfahrt erfordert 6—8, die Einfahrt 4—35 Sek., wobei der Wagen
in der Mitte eine Geschwindigkeit von etwa 0,6 m/Sek. erreicht.

Um die Leistung zu erhohen, ist auch Nachlieferung an Vorgarn wihrend
der Einfahrt zur Anwendung.gekommen. Das Streckwerk gibt noch bis etwa
100 mm Garn heraus, und die dafiir erforderlichen Drehungen miissen vorher mit
erteilt werden.

Uberblickt man die geschilderten Arbeitsvorgénge, lassen sich 4 Perioden
unterscheiden: Ausfahrt, Nachdraht, Abschlagen und Einfahren.

Uber die Titigkeit des Streckwerkes, der Spindeln, des Wagens, des Auf- und
Gegenwinders wihrend dieser 4 Perioden gibt die folgende Zusammenstellung
AufschluBB, in der die Stellen, an

Z——'/’/’\ welchen eine Umsteuerung statt-
" 7 g—— findet, mit einem , bezeichnet
| Y h;T_Y sind.
o/
L 2 CO TN TN
Abb. 377. Abb. 377a.
Periode Streckwerk Wagen Spindeln Aufwinder Gegenwinder
1. liefert Garn mit~ fahrt aus. < drehen sich in Ruhe in Ruhe
Ausfahrt. |einer Geschw. v | Geschw. v, et-| rechts (oder 25—30 mm | 12-20 mm unter
Strecken und was > od. < v links) iiber den den Spindel-
Drahtgeben n = 7—10000 | Spindelspitzen spitzen
2. wyin Ruhe oder— in Ruhe laufen weiter do. do.
Nachdraht {liefert noch eine | mit gleicher
kleine Garn- L oder erhohter
lange Drehzahl
3. in Ruhe do. ~machen einige senkt sich legt sich unter
Abschlagen Drehungen rasch bis die Faden und
: nach links Kotzerspitze |hilt diese ge-
(oder rechts) spannt
4. ~in Ruhe oder—fihrt mit an-— drehen sich -« senkt sich geht am Ende
Einfahrt. |gibt bis etwa| fangs zuneh- |langsam rechts rasch bis der Einfahrt in
Aufwinden [100 mm Garn | mender, spiter| (oder links) Kotzerbasis, die Ruhestel-
der gesponne- |heraus. Nach-| abnehmender steigt dann | lung, Periode 1
pen Garnlinge lieferung Geschw. ein langsam bis
Kotzerspitze
und am Ende
schnell bis zur
Stellung ' in
Periode 1
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Die sémtlichen aus der Zusammenstellung ersichtlichen Bewegungen und
Umsteuerungen werden heute bei dem Wagenspinner selbsttitig ausgefiihrt,
was ein recht verwickeltes Getriebe erfordert, dessen Entwickelung die Firma
Parr Curtis zuerst hervorragend geférdert hat. Auf alle Einzelheiten hier ein-
zugehen, wiirde zu weit fiihren, es soll nur das Wesentliche an Hand der Abb. 374
erldutert werden.

Spindelbetrieb. Auf der Antriebwelle 9, Abb. 374, befinden sich Fest- und
Losscheibe (punktiert gezeichnet). Am &uBeren Ende von 9 steckt die zwei-
oder dreirillige Zwirnscheibe 10 fiir 2 oder 3 Spindelseile, von denen das
eine Trum, gefithrt durch die Leitrolle 71, nach der im Wagen gelagerten Leit-
rolle 12, iiber die auf der Spindeltrommelwelle sitzende Seilrolle 73 nach der
Spannrolle 14 geht und von da iiber 15 nach 10 zuriickkehrt. Es sind mehrere
Zwirnscheiben verschiedenen Durchmessers vorhanden, um die Drehzahl der
Spindeln #ndern zu kénnen.

Auf der durch die ganze Linge der Maschme gehenden Achse von 13 sind die
Spindeltrommeln angebracht, von welchen aus die Spindeln einzeln oder in
kleinen Gruppen durch Schnuren angetrieben werden. Durch Gleiten der Seile
und Schnuren entsteht ein Geschwindigkeitsverlust von 6—10 vH, der bei Ein-
stellung der Maschine fiir eine bestimmte Anzahl Drehungen des Garnes bertick-
sichtigt werden mufB.

Betrieb des Streckwerkes. Durch ein aus Abb. 374 nicht ersichtliches
Stirnradvorgelege mit Wechselrad wird von der Hauptwelle 9 aus eine parallel
dazu gelagerte Welle 16 und von dieser durch die Kegelrdder 17/18 der Vorder-
zylinder getrieben, von dem aus der Antrieb der Mittel- und Hinterzylinder zu
beiden Seiten des Antriebstockes in bekannter Weise erfolgt.

Wagenbetrieb wihrend der Ausfahrt. Der Antrieb der Ausfahrt-
schnecke 19, auf welcher zwei Seile liegen, geschieht durch ein Rédervorgelege
mit Wechselrad vom Vorderzylinder aus, um den Wagenverzug éndern zu kénnen.
Seil 20 geht iiber Leitrolle 21 nach dem Wagen und bewirkt die Ausfahrt, das
Seil 22 ist das Gegenseil. Beide Seile sind am Wagen so befestigt, daB sie ge-
spannt werden konnen. Die Ausfahrtwelle geht in der ganzen Lénge der Maschine
durch und triagt an jedem Ende eine der Ausfahrtsschnecke gleichende Schnecke,
deren Seile 20/22 ebenfalls den Wagen fassen, wodurch die Parallelfithrung
dieses gesichert ist.

Wagenbetrieb wiahrend der Einfahrt. Auf der Wageneinfahrts-
welle 23 (s. a. Abb. 378, welche die Riickseite eines Antriebstockes darstellt)
stecken 4 Spiralschnecken, fiir die Einfahrt dienen die Schnecken 24; 25 ist die
Gegenschnecke. An 24 sind die Einfahrtsseile 26, an 25 ist das Gegenseil 27 be-
festigt. 26 ist an die Riickseite, 27 an die Vorderseite des Wagens angeschlossen
und geht iiber die Leitrolle 28. Alle Seile sind straff gespannt, so dal3 der Wagen
der anfangs beschleunigten, spiter verzogerten Bewegung folgen mufBl. — Die
Einfahrtswelle 23 erhélt entweder von der Hauptwelle aus oder durch einen be-
sonderen Riemen oder Seiltrieb, Abb. 377, Drehung durch die Kegelrdader 29/30
und 31/32, zwischen denen sich eine Reibungskupplung 33 befindet, welche bei
Beginn der Einfahrt durch die Steuerung ein-, am Ende ausgeriickt wird.
Wihrend der Wagenausfahrt lauft Welle 23 leer, desgleichen die Ausfahrtswelle
wihrend der Einfahrt.

Abschlagen und Fiihrung des Aufwinders wahrend der Einfahrt.
Fiir das Abschlagen macht die Spindeltrommelwelle eine kleine Drehung in
entgegengesetzter Richtung wie vorher. Gleichzeitig ist die Kettenscheibe 34
mit der Welle verbunden worden, wodurch die mit einem kurzen Arm der Auf-
winderwelle 7 verbundene Kette angezogen und der Auiwinder bis zur Kdétzer-
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spitze gesenkt wird, wahrend der Gegenwinder emporsteigt. Auf der Aufwinder-
welle ist der Arm 35 befestigt, Abb. 374, der die Aufwinderstelze 36 trigt.
Diese wird bei dem Senken des Aufwinders angehoben und setzt auf die Rolle 37
des am Wagen befindlichen Hebels 38 auf, dessen Rolie 39 auf der Aufwinder-
leitschiene 40 (Windeschiene, Copping rail) lduft. Der am rechten Ende
von 40 befindliche aufsteigende kurze Ast bewirkt rasches Senken des Aufwinde-
drahtes von der Kotzerspitze zur Basis (Bildung der Kreuzschicht); der an-
schlieBende lange, langsam abfallende Teil langsames Heben des Aufwinde-
drahtes zur Bildung der Fiillschicht. Am Ende der Einfahrt stG8t die Stelze 36
mit der nach unten gerichteten Verlingerung an einen festen Anschlag, wird
dadurch von Rolle 37 abgeschoben, und nun steigt der Aufwinder unter Wirkung

Abb. 378.

einer Feder wieder bis iiber die Spindelspitzen empor, wihrend der Gegenwinder
in die Stellung fiir Ausfahrt geht. Dabei wird, da die Spindeln noch laufen, die
Fadenreserve wieder aufgelegt.

Die Windeschiene, welche durch einen Bolzen in dem Schlitz des Bock-
chens 41 gefithrt wird, muBl nach dem Auflegen einer Kreuz- und Fiillschicht
dem Anwachsen des Kotzers entsprechend gesenkt werden. Sie ruht dazu mit
Bolzen auf den Formplatten (Keilen) 42 und 43, die durch eine Schiene mit-
einander verbunden sind und am Ende der Ausfahrt durch eine Klinkensteuerung
und Leitspindel etwas nach links verschoben werden. Mit Sperrzihnen versehene
Wechselridder lassen fiir jede Garnnummer die richtige GréBe der Verschiebung
herstellen.

Drehung der Spindeln wihrend der Einfahrt. Die Tangential-
geschwindigkeit an der Bewickelungsstelle mu3 theoretisch gleich sein der je-
weiligen Wagengeschwindigkeit. Die Kétzerdurchmesser dndern sich innerhalb
des zylindrischen Teiles zwischen dem Durchmesser der nackten Spindel und
dem groften Kotzerdurchmesser, wihrend die Wagengeschwindigkeit zu- und
abnimmt. Es gelang erst Roberts 1825—30 eine Losung der schwierigen Auf-
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gabe, die Aufwindung, die bis dahin durch Fithrung des Aufwinders durch die
Hand des Spinners erfolgte, vollig selbsttitig zu gestalten durch Erfindung des
Quadrantengetriebes, Abb. 374. In dem Quadrantenarm 44 ist eine
Schraubenspindel mit nach oben abnehmender, heute aber meist gleicher Gang-
héhe gelagert, an deren Mutter 45 die Quadrantenkette 46 angehangen ist,
deren anderes Ende an der auf der Spindeltrommelwelle befindlichen Quadran-
tentrommel 47 befestigt ist. Mit dem Arm 44 ist ein verzahnter Sektor 48
verbunden, in den ein kleines Trieb auf der Achse der Seilschnecke 21 eingreift.
Wihrend der Einfahrt legt sich der Quadrant in der Pfeilrichtung um und wird
bei der Ausfahrt wieder aufgerichtet. Die Spindeltrommelwelle erhilt bei der
Einfahrt dadurch Drehung, daf3 je nach Stellung der Mutter 45 mehr oder weniger
Kette von der Quadrantentrommel abgewickelt wird.

Bei dem Spinnen eines neuen Satzes mul zunichst ein Doppelkegel, der
Ansatz, gebildet werden. Die erste Schicht wird auf die nackte Spindel oder
die aufgesteckte Pappehiilse gelegt; die Bewickelungsdurchmesser sind klein,
und die Spindeln miissen viele Umgénge machen, um die bei der Einfahrt frei-
werdende Garnlinge aufzunehmen. Die Quadrantenmutter steht deshalb ganz
unten und folgt bei dem Umlegen des Quadranten dem Wagen nur wenig. Es
wird mehr Kette von der Quadrantentrommel abgewickelt, und die Spindeln
erhalten viele Drehungen. Fiir jede neue Doppelschicht vergréfert sich der
grofite Durchmesser des Kotzers, und es wird die Quadrantenmutter etwas nach
oben geschaltet, wodurch die abgewickelte Kettenlinge und die Anzahl der
Spindelumginge kleiner wird. Am Ende der Ansatzbildung steht die Quadranten-
mutter ganz oben und verbleibt in dieser Lage bis zur Vollendung des Kotzers.
Die Winkelgeschwindigkeit des Rades auf der Achse von 21 und des Quadranten
ist immer proportional der Wagengeschwindigkeit.

Auf die Verhéaltnisse bei der Aufwindung wird spater noch weiter einzugehen
sein. Hier sei nur noch folgendes an Hand der Abb. 377, 8. 222 angefiihrt. Unter
der allerdings nicht ganz zutreffenden Annahme, dafl die Faden vom Streckwerk
nach den Spindelspitzen in gerader Linie laufen, sind die Léngen

l,=Ve2+h? und I= YL+ a)?+ k?
Die bei der Einfahrt um L freiwerdende Garnlidnge ist dann
1 —1, = der vom Streckwerk herauszugebenden Garnliange.
Ist L =64", ¢« =3%,”” und h =3",
wird I, =4,6", | =67,5" und l—1I; =rd. 63"

Die Streckzylinder haben also bei einer Ausfahrtsstrecke von 64’ nur 63"
herauszugeben, und es werden fiir ein Spiel der Maschine auch nur 63" auf-
gewunden.

Die Getriebeskizzen eines Wagenspinners von Dobson und Barlow, Abb. 379
und 380, sollen zur Berechnung fiir das Spinnen eines Garnes Nr. 36 engl. mit einer
Drahtziffer « = 3,6 dienen. Es sei angenommen, daf3 die Hauptwelle der Ma-
schine mit n, = 750 Umgingen liuft und daf wihrend der Einfahrt 4’ Garn
nachgeliefert werden, so daf bei einem Wagenweg von 64" im ganzen
63 -4 = 67" fiir ein Spiel und eine Spindel geliefert werden. Durch die Nach-
lieferung wird ohne vermehrten Zeitaufwand die Lieferung um 6,3 vH erhoht.

Die Maschine besitzt zwei Fest- und zwei Losscheiben 1, I und 2,2 von 16"
fiir zwei schmale Riemen, die sich leichter verschieben lassen als ein breiter.
Auf der Hauptwelle steckt die Zwirnscheibe 3 von 14—19''; bei 4 eine konische
Reibungskupplung fiir das Abschlagrad § und an der Innenseite eine eingéingige
Schnecke im Eingriff mit dem Zahlerrad 6.

Technologie der Textilfasern: Spinnerei, 15
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Abb. 379.

Drehungen des Garnes auf 1”
3,6 V36 = 21,6.

Abb. 380.

ng = 7365

ns
7890

=0,94-n
8416

8942

Drehungen auf 67"
21,6-67 =rd. 1447 .

Davon sollen 80 vH = 1158
wahrend der Ausfahrt, 20 vH
= 289 wihrend des Nach-
drahtes gegeben werden.

Die dreirillige  Zwirn-
scheibe 3 hat

14 oder 15 16 17
18 19" Durchmesser,

die Trommelscheibe 7. D,=10"",
immer gerechnet bis Seilmitte ;
die Spindeltrommeln 8§ haben
Dy = 6", die Schnurwirtel
der Spindeln d = 3/,”" Durch-
messer, wozu noch /.. fiir
die Schnurdicke hinzukommt.

Spindeldrehungen
. 14 bis 19 6%/,
n="T50 0 W),

oder mit 6 vH Gleitverlust

9468 9994 .
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Es kommen auf eine Umdrehung der Hauptwelle
n

7386 = 9,80 10,52 11,22 11,92 . 12,62 13,32 Spindelumginge.

Man wiirde in diesem Falle die 19”’-Zwirnscheibe aufstecken, um die Zeit

fir die Drahtgebung moglichst klein zu halten. Die Hauptwelle mufl dann

11;% = 108,63 Umginge machen, wozu rd. 10785 060 = 8,64 Sek.
erforderlich sind. Da der Nachdraht 20 vH des ganzen Drahtes betragen soll,
macht die Hauptwelle wihrend der Ausfahrt 108-0,8 = 86,4 Umgénge.

Am Ende der Drahtgebung bewirkt das Zéhlerrad 6 die Verlegung der Riemen
auf die Losscheiben, nachdem es einen, meist aber zwei volle Umgénge gemacht
hat. Es erhilt im letzteren Falle fiir 108 Umgénge 54 Zihne.

Betrieb der Streckzylinder. Die Vorderzylinder werden nach Abb. 379

von der Hauptwelle aus getrieben durch ;—2 . % . ;g (Abb.379gibteineet was ab-
weichende Ubersetzung); W, ist der Draht- ‘oder Zwirnwechsel, auch Gang-
oder Marschrad.

Die Vorderzylinder von 1’ Durchmesser miissen, wenn ohne Wagenverzug

gearbeitet wird, bei 86,4 Umgéngen der Hauptwelle 63'' und bei 2'° Wagenverzug

61" Garn liefern, also fiir 61" = 19,1 Umgénge machen.

19 50
2w,
W, =588 =59.

Allgemein 148t sich die Drehung 7' auf 1’ noch folgendermafen ausdriicken,
wenn das Zéhlerrad 2 volle Umgéinge macht:

9,80+-13,32)2- W,
Ll
L, ist die fiir ein Spiel gesponnene konstante Garnlinge. Man kann also
schreiben '

1-3,1
19,1 =286,4
woraus folgt

T=( =« JNr.

W, —Coa Ve s
) ©2(9,8-13,32)
Fiir ein Garn von der Nummer N, wird

worin

c

W —C-ayNr,
woraus folgt )
sz —_ V Nr'l .
w, VN ’

d. i. die Zadhnezahlen des Zahlerrades verhalten sich wie die Wur-
zeln aus den Garnnummern.

Betrieb der Ausfahrtsschnecke. Die Wagenausfahrtswelle wird von

2
der Vorderzylinderwelle aus durch WS?;Z’ getrieben und soll fiir 64’ Auszug
3,5 Umgénge machen. Der Durchmessemr der Schnecke ist dann
64 13"
Di=352= 16"

gemessen bis Mitte Seil.
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Da die Vorderzylinder 19,1 Umgénge machen, ist
28 W

Jdo—-—2=35,

19 W68 3,5

und fir W,=74 wird W,=32,9=33.

Selfaktor-Saal.

Abb. 381.

Die Berechnung des Verzuges im Streckwerk kann iibergangen werden, da
sie nichts Neues bietet. Der Gesamtverzug ist = Streckwerkverzug X Wagen-
verzug. Letzterer muB bei Berechnung des ersteren beriicksichtigt werden.
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Betrieb fiir Nachlieferung wiahrend der Einfahrt. Von der Aus-
fahrtswelle aus wird durch Rad 9, Abb. 380, iiber das Zwischenrad 10 das Klink-
rad 17 mit 40 Zahnen auf der Vorderzylinderwelle getrieben, welche fiir 4" Nach-

4
lieferung ———— = 1,274 Umgiinge machen mufl. Bei 3,5 Umgéngen der Wagen-
€ 1374 gang gang

welle muB} sein 1,274 = 3,5-;—;’) und z, = 14,56 = 14 od. 15 Zahne.

14 od. 15
Die Nachlieferung wird dann 3,5--~1—07-3,14 = 3,85 od. 4,12".
Will man genau 4’ einhalten, miillte
3,59 — 1,274, also 1 —2747
n 2

werden. Dem entsprechen die Zahnezahlen % und :1%
Die Steuerung der Wagenspinner, auf welche nicht weiter eingegangen

werden soll, erfolgt meist durch eine Welle oder einen zweiarmigen Hebel; beide
sind am Antriebstock senkrecht

, die 2,75 liefern.

S 7

zum Wagen gelagert. . J_':b—[? T -
Aufstellung, Antrieb d< » Yy

und Kraftbedgarf. Der Fla- i - é dJ'ﬁ

chenbedarf der Wagenspinner @ o <ol %

ist ein sehr grofler, da die Ma-

schinen bis 40m lang und 3—3,2m H T ]

tief sind. Zur Ersparnis an Grund- Yl

fliche und an Bedienungsmann- Abb. 382.

schaft stellt man stets zwei Ma-
schinen mit den Wagenseiten gegeneinander (s. Abb. 381) und versetzt die An-
triebstécke, Abb. 382, wodurch die Tiefe fiir zwei Maschinen geringer wird.

Fiir einen Wagenspinner mit L = 64" = 1625 mm Ausfahrt sind die Mafe
etwa folgende:

a=17"6"+18" =5,33—5,485m
b= 14"3"+14,6" = 4,24—448m

c=5--56"  =152—1,675m
=21'=23"  =0,534—0,584 m
e=20'+-20"2" = 6,096—6,147 m
f=10"6" =320m
g=16" = 0,457 m

Die ganze Léinge einer Maschine ist = s+t + Konstante, worin s und ¢ Spin-
delzahl und Teilung sind. Die Konstante schwankt nach Spindelzahl und Bauart
zwischen 5’ 41/,” und 6’3" = 1640—1900 mm.

Der Antrieb erfolgt entweder durch einen, jetzt meist durch zwei schmale
Riemen und vielfach Riemen oder Seil fiir die Einfahrt von einem Decken-
vorgelege aus (s. Abb. 378), und die Deckenvorgelege werden von der an der
Léngswand oder einer Siulenreihe verlegten Hauptwelle durch Riemen getrieben
oder wie in neuerer Zeit unmittelbar durch einen Elektromotor.

Der Kraftbedarf der Wagenspinner ist grof und sehr wechselnd, wie aus
dem Diagramm, Abb. 383, hervorgeht (nach Lindner). Bei Beginn der Ausfahrt
steigt die Kraftlinie fast plétzlich stark an. Streckwerk, Wagen und Spindeln
sind in Bewegung zu setzen, ziemlich bedeutende Massen sind zu beschleunigen.
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Daraus erklirt sich die Spitze a b der Kraftlinie, welche als Héchstleistung
15,6 PS ergab gegeniiber einem mittleren Arbeitsverbrauch von 6,6 PS, also
nahezu zweieinhalbmal soviel. Die Kraftlinie fallt von & nach ¢ schnell ab, so-
bald die Teile ihre normale Geschwindigkeit erreicht haben, und bleibt dann bis
zum Ende der Ausfahrt, Punkt d, auf nahezu gleicher Héhe. Nach dem Still-
stellen von Wagen und Streckwerk fillt die Linie bis e stark ab (Nachdraht-
periode), sinkt wihrend des Abschlagens beinahe bis auf Null (Punkt f) und
steigt dann in der ersten Halfte der Einfahrt bis g an, um dann wieder bis beinahe
Null zu fallen. Der Arbeitsverbrauch
wahrend der Einfahrt ist gering, weil
in der Hauptachse nur der Wagen zu
bewegen ist und die Spindeln mit ganz
geringer Drehzahl laufen.
Der Kraftbedarf nimmt mit dem
PS Anwachsen der Kotzer etwas zu, weil
| die Spindelbelastung wichst und
| groBere Massen zu beschleunigen sind.
| NG AL Fiir einen Wagenspinner mit 1000
\ | Spindeln und einem Kotzergewicht
| von 50g ist die Gesamtbelastung
| der Spindeln durch das Garn bei Be-

. 50-1000
ginn Null, am Ende T 50 kg.

7 Die Spindeln kommen auch nicht
sofort auf volle Drehzahl; diese wird
o erst nach 300—500 mm Wagenweg
erreicht. :

Die starken Schwankungen des
EY: CEL Arbeitsbedarfes machen gich bei

Gruppenantrieb von einer Hauptwelle
lg1 aus, von der eine ganze Anzahl Maschi-
= ?‘lr X nen getrieben werden, wenig fithlbar,

76 g 0 77 72 2« Wwenndie Riemen und Riemenscheiben

Jek. geniigend groB bemessen sind. Man

Abb. 383. erkennt héchstens an dem Peitschen

der Riemen bei Beginn der Ausfahrt,

dafl eine starke Kraftsteigerung statthat. Es gleichen sich die einzelnen °
Kraftstufen mehr oder weniger aus.

Grofle Schwierigkeiten boten die starken Kraftschwankungen der Einfiihrung
des elektrischen Einzelantriebes. Man wihlte dazu starke und teuere
Motoren, berechnet fiir das Anfahren bei dem Auszug, die dann aber nur schwach
belastet waren und unwirtschaftlich arbeiteten. — Man versuchte, die Kraft-
stoBe im Motor dadurch zu mildern, dal man ein schweres Schwungrad an-
brachte; hat aber damit keine besonders guten Erfahrungen gemacht, weil
trotzdem ein Motor zur Anwendung kommen mufBite, dessen mittlere Leistung
erheblich grofier als der mittlere Kraftbedarf des Selfaktors war und der deshalb
ebenfalls unwirtschaftlich arbeitete.

Eine gute Losung bietet der Hartig- Gruppenantrieb!). Hartig falit eine
Anzahl Maschinen zu einer Gruppe zusammen und 148t durch einen Elektromotor

Nacharofit
Abschiager

Ausfatrt Einfohrt

S
/

W
N

@, et
-

N

1) Hartig-Antrieb, Schnellantrieb fiir Selfaktoren vom Eisenwerk Wiilfel. D.R.G.M.
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1914, S. 89.
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die gemeinsame Vorgelegswelle treiben, auf welcher fiir jede Maschine eine
elektromagnetische Kupplung zum Ein- und Ausriicken angeordnet ist, die nur
einen sehr geringen Stromverbrauch besitzt. Die Hauptvorteile dieser Anord-
nung bestehen darin, dafl die Kraftst6Be sich zum Teil ausgleichen, daf die sonst
vorhandene Hauptwelle mit dem breiten und langen Antriebriemen fiir das Vor-
gelege und den Ein- und Ausriickvorrichtungen in Wegfall kommt, und in Kraft-
ersparnis.

Die A.E.G.-Union in Wien wendete bei Einzelantrieb Motoren an, deren
Leistung dem mittleren Kraftbedarf der Wagenspinner entsprach, erhohte aber
zur Uberwindung des weit iiber Mittel liegenden Kraftbedarfes bei Beginn der
Ausfahrt die Spannung mittels eines Zusatztransformators, z. B. von 500 auf
640 Volt fiir etwa 3 Sek.1). In der unten angegebenen Quelle sind auch auf Grund
von Versuchen Gleichungen aufgestellt worden zur Ermittelung des mittleren
und héchsten Kraftbedarfes, die hier Platz finden mégen. Fir Baumwoll-
Wagenspinner gilt, wenn mit s die Spindelzahl und n die Spindeldrehungen
bezeichnet werden:

271 8/7  "\o
. A ax s n s
fiir Kotte N = 0,85 + 0,44 7+ {o 045 — 1000 +0,0168 (1000) ]V(mo) PS

n \?|3 < 872 )
., SchuB Npstge = 0,85 40, 38m+{003871000+001 2(1000> }V 100 PS

Der héchste Kraftbedarf bestimmt sich nach

Npmax = 0,85 + (0,65 072)E6

3
0,045--0,06 0,0015 - OOOlS( Hs )
L( )1000+( 1000/ J100

Eine sehr gute Losung des elektrischen Einzelantriebes von Wagenspinnern
geben die Siemens-Schuckert-Werke, D.R.P. Nr. 363049 KL. 76¢ Gr. 20. —
Es kommen zwei Motoren zur Verwendung, von welchen der eine wihrend der
Wagenausfahrt in Tatigkeit tritt und nach Beendigung der Drahtgebung bis auf
Stillstand oder nahezu Stillstand abgebremst wird und bei der nichsten Ausfahrt
wieder mit dem Wagen anlduft. Der zweite Motor dient fiir die Einfahrt.

Der groBie Kraftbedarf der Selfaktoren hat naturgemiB zu Versuchen an-
geregt, eine Verminderung herbeizufiihren. Man verbesserte die Schmierung
der Spindeln, die auch heute noch vielfach recht mangelhaft ist. Ganz besonders
sind durch die Arbeiten Georg Bodemers in Zschopau i. Sa. erhebliche Fort-
schritte erzielt worden. Er erkannte, dafl eine Ersparnis an Kraft in erster Linie
durch Verminderung der umlaufenden Massen bei dem Spindelantrieb zu erzielen
sein wiirde, und hat dementsprechend die Teile durch Wahl festeren Baustoffes
(StahlguB an Stelle von GuBeisen usw.) moglichst leicht gemacht. Er ordnete
fir die Spindelseile elastisch gelagerte Spannrollen an, dnderte die Abschlag-
bremse, gab den Spindelwirteln durch eine zylindrische Ausdrehung in der Mitte
eine solche Form, daf die Schnuren nicht mehr auf dem V-férmigen Réndern
schliffen, und wendete endlich den Mehrspindelantrieb durch eine Schnur an,
wodurch die Lagerdriicke kleiner werden. Man lese hieriiber in der unten an-
gegebenen Quelle nach?).

1) Reinhardt, Prof., Reichenberg i. B.: Fortschritte im elektrischen Einzelantrieb
von Selfaktoren mit einer Untersuchung iiber den Kraftbedarf. Leipz. Monatsschr, Textil-
ind. 1914, S. 32.

2) Miiller, Prof. Ernst: Versuche an mit Bodemerschen Verbesserungen ausgeriisteten
Baumwollselbstspinnern. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1910, H. 1.
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Bildung der Kotzer: Die Kétzer miissen in erster Linie folgenden An-
forderungen geniigen.

1. Bei dem Abwickeln diirfen sich nicht mehrere Windungen auf einmal
I6sen; es darf also eine Windung keine zweite usf. mitreiBen.

2. Die Festigkeit des Kotzers muf} so groB3 sein, daB3 bei dem Abziehen von
der Spindel, der Beférderung in der Spinnerei, dem Versand, dem Aufstecken
auf die Schiitzenspindel usw. keine Kétzerbriiche entstehen. — Erhoht wird die
Festigkeit durch ein kurzes oder ein ganz durchgehendes leichtes Papperohr.
Zur Raumersparnis wird auch ohne solche Hiilse gewickelt.

3. Die Hohen der Begrenzungskegel oben und unten sollen nahzu gleich sein,
damit bei dem Versand, der immer in Kisten erfolgt, der Raum méglichst gut aus-
genutzt und jede gegenseitige Verschiebung der Kétzer verhindet werden kann.
— Der Bedingung unter 1 kann nur
durch Ubereinanderdecken kegelfor-
miger Schichten geniigt werden, wenn
ein storungsfreies Abziehen in der
Achsenrichtung mdoglich sein soll. Ein
Blick auf Abb. 384 lehrt, daf3 der Win-
kel « um so Kkleiner ist, je kleiner der
| Durchmesser an der Ablaufstelle und
&7 36 > je weiter diese von der Ose I entfernt
K ist. Je kleiner o, um so grofer ist die
Gefahr, daf} sich gleichzeitig mehrere
Windungen l6sen. Bei sehr raschem
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Abb, 384. Abb. 385. Abb. 386.

Abziehen, z. B. bei dem Schiitzenwurf, wird diese Gefahr wesentlich gemildert
dadurch, daB der Faden von der Ose zur Ablaufstelle nicht in gerader Rich-
tung verlduft, sondern einen Ballon bildet wie bei der Ringspindel.

Die Abb. 385 stellt in halber natiirlicher GréBe einen Kotzer dar ohne Riicksicht
auf die schlank-kegelformige Gestalt der Spindel. Man erkennt, daB bei Beginn
der Ansatzbildung die Kegelhthe 40, am Ende 60 mm betrigt und dann wihrend
der Bildung des zylindrischen Teiles wieder auf 40 mm abnimmt, wodurch der
Bedingung 3 anndhernd geniigt wird.

Kreuz- und Fiillschicht. Die Anzahl der Windungen in der Kreuzschicht
ist etwa 4, die in der Fiillschicht 5—6mal so groB. Vergegenwirtigt man sich
"dies, so wird klar, daB die vielfach herrschende Ansicht, die Kreuzschicht ver-
hindere das Einlegen der Windungen einer Fiillschicht in die der vorhergehenden,
nicht richtig ist. Abb. 386 zeigt die Abwickelung des Kegelmantels von Abb. 385
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nach Beendigung des Ansatzes unter der Annahme, da in der Fiillschicht 24,
in der Kreuzschicht 4 Windungen liegen. Die ausgezogenen Linien geben die
Windungen der Fiill-, die — - —-Linien die der Kreuzschicht an, und man er-
kennt, dafl die Windungen der Kreuzschicht die der Fiillschicht nur einbinden,
aber das Einlegen der Windungen zweier aufeinanderfolgenden Fiillschichten
nicht verhindern.

Bei dem Auflegen der ersten Schicht des Ansatzes sind die Wickeldurch-
messer sehr klein; es werden in der Fullschicht viele Windungen dicht neben-
einander liegen. Die Anzahl dieser Windungen ist nahezu unabhingig von der
Garnnummer, da die Garnlinge immer die gleiche ist. Je niedriger die Garn-
nummer, um so geringer werden die Abstinde zweier benachbarten Windungen,
wobei noch die durch die
Fadenspannung hervor-
gerufene Verdriickung
des Querschnittes mit-
spricht. Um so dichter
wird also die Bewicke-
lung, aber die Dichtig-
keit nimmt mit zuneh-
mendem Kétzerdurch-
messer ab, da die Anzahl
der Windungen kleiner,
die Kotzerhohe aber
grofler wird.

Es ist bisher still-
schweigend angenom-
men worden, dafB die
Windungen der Fill-
schicht mit gleicher
Ganghoheaufgelegt wer-
den. Verfihrt man da-
gegen so, daf} die Win-
dungenanderBasisdicht
nebeneinander, nach der
Spitze hin aber mit zu-
nehmendem  Abstand
aufgelegt werden, muf}
nach und nach sich der
Doppelkegel des An-
satzes entwickeln, da
mit jeder neuen Doppelschicht der Aufwindedraht weniger tief herabgesenkt
wird. Es tritt dieselbe Erscheinung auf, wie bei Bildung bauchiger Spulen auf
den Fliigelspinnmaschinen; je dichter die Windungen nebeneinander liegen, um
so stirker wichst der Durchmesser. Da nun gleichzeitig wihrend der Ansatz-
bildung mit jeder neuen Schicht die Kegelhéhe und der Durchmesser etwas
zunehmen, nimmt die Dichtigkeit ab. — Die Dichtigkeitsverhaltnisse sind bei
der Ausbildung der Windeschiene zu beriicksichtigen.

Ferner sei noch folgendes erwihnt. Der Aufwindedraht muB stets in Rich-
tung der Tangente an die konische Spirale stehen. Nun verlduft in der Kreuz-
schicht die Fadenspirale in steilen linken, in der Fiillschicht dagegen in flachen
rechten Géngen und umgekehrt, je nachdem das Garn mit Rechts- oder Links-
draht gesponnen wird. An der Basis der Windungsfliche miiite deshalb der

Abb. 387.
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Aufwindedraht seine Stellung sprungweis indern, was aber nicht durchfiihr-
bar ist.

An Hand der Abb. 387 und 388 soll nun niher auf die Kétzerbildung eingegan-
gen werden. In diesen Abbildungen ist fiir gleiche Teile dieselbe Bezifferung gewihlt.
Abb. 388 zeigt eine verbesserte Windeschiene. Die aus einem Stiick bestehende
Windeschiene 40 in Abb. 374 lieB die Kétzerwickelung nur mangelhaft austiihren,
und der Spinner muBte des 6fteren regelnd eingreifen. In Abb. 387 liegt die Winde-
schiene 40 rechts mit einem festen Bolzen auf der Formplatte 43 (Spitzen-
platte), links mit einem mittels der Schraube 48 einstellbaren Bolzen auf zwei
zueinander parallelen Formplatten 42 (Ansatzplatten), wibrend der ge-
lenkig mit 40 verbundene Teil 49 mit einem Bolzen auf der zwischen den Keilen 42
liegenden Formplatte 50 aufruht (s. a. Abb. 374). 42/50 und 43 sind in Schlitten
gelagert, welche durch eine meist zweiteilige Schiene §1 verbunden sind, wodurch
die genaue gegenseitige Einstellung ermdglicht ist. An dem Schlitten von 42/50
sitzt die Mutter 52 fiir die Schaltschraube 53, die bei 54 das Schaltrad tragt,
welches fiir jedes Spiel am Ende der Ausfahrt um gewdhnlich einen Zahn ge-
schaltet wird. Dadurch erfolgt Verschiebung der Formplatten nach rechts und
Senkung von 40. Auf 40 lduft die Rolle 39 des Hebels 38, Abb. 374, welcher die
Aufwinderstelze trigt, oder des Schiebers 65, Abb. 387.

(s
7 —
57 43

4&. — %,
1
Abb. 388.

Ist ein Satz fertiggesponnen, miissen die Formplatten in die Anfangsstellung
zuriickgebracht werden, was mit Hilfe einer auf das Vierkant der Leitspindel
gesteckten Kurbel erfolgt. Damit der Spinner ohne weiteres die Anfangsstellung
findet, ist eine Stellschraube 56 angebracht, gegen welche die Mutter 52 sich
anlegt.

Anzahl der Schaltungen. Diese laBt sich folgendermaBen bestimmen.
Wiegt ein Kotzer, welcher L, m Garn enthélt, G g, so ist

Nr. metr. =%1— und Nr. engl. =0,59-%.
Werden fiir jeden Auszug L m Garn geliefert, ist die Anzahl der Schaltungen
L, _ G-Nr.metr.

L L

Betrigt der Schaltweg der Mutter 62 fiir einen Abzug m mm und ist die Gang-
héhe der Spindel 53 h mm und s die Zihnezahl des Schaltrades, so ist auch
m
2=,
wenn um einen Zahn geschaltet wird. Dann ist

__h-G-Nr.metr.
§=—

h . .
—— kann gleich C, einer Konstante, gesetzt werden.

m-L
§ = C-G-Nr. metr.
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und fiir eine andere Nummer N, und ein Gewicht G, wird

8; = C-Gy'Nr.,
s _ G-Nr.
8, G- Nr.,

In der Praxis nimmt man an, daB die Kétzergewichte einander gleich sind.
Dann wird
s N

s Ny
d.i. die Zdahnezahlen der Schaltrider verhalten sich wie die Garn-
nummern.

In Wirklichkeit sind die Koétzergewichte trotz gleicher GroBe der Kotzer
etwas verschieden, und es miissen deshalb hiufig Auswechselungen des Schalt-
rades durch ein anderes mit ein oder zwei Zéhnen mehr oder weniger nach den
ersten Abziigen vorgenommen werden.

Die zweiteilige Windeschiene 40/49 bietet in Verbindung mit den drei Form-
platten den groflen Vorteil, daB den Bedingungen fiir Bildung des Ansatzes
und des zylindrischen Teiles in fast vollkommener Weise entsprochen werden
kann durch entsprechende Ausbildung der Fiihrungsflichen der Formplatten
und der Windeschiene. Wahrend der Ansatzbildung muB die Schichthéhe ver-
grofiert, wihrend der Bildung des iibrigen Teiles verkleinert werden. Erreicht
wird dies dadurch, daB bei konstanter Schaltung der Winkel zwischen den Lauf-
flichen von 40 und 49 wihrend der Ansatzbildung verkleinert und nachher
wieder etwas vergroBert wird durch entsprechende Ausgestaltung der Leitkurven
der Formplatten, Abb. 388.

Die Windeschiene wird in Stellung gehalten durch den in den Schlitz des
Bickchens 41 eingreifenden Bolzen. Dieser Schlitz ist etwas nach hinten geneigt,
wodurch sich die Windeschiene bei jeder Schaltung etwas nach rechts verschiebt,
was bei der Bildung der Formplatten beriicksichtigt werden muB. Die Neigung
des Schlitzes hat den Zweck, trotz der schlank-kegelférmigen Gestalt der Spindeln
zylindrische Kétzer herzustellen.

Man ist, da sich auch bei der zweiteiligen Windeschiene fehlerhafte Kotzer
manchmal nicht ganz vermeiden lassen, in der Gliederung der Schiene noch
weiter gegangen. Es sei hier auf die gegliederte Aufwinderleitschiene von Heipt
in Forst i.d. L. aufmerksam gemacht, D.R.P. Nr. 55085 und 59987 K1. 76¢ Gr. 22.

Uber die Theorie der Aufwindung wolle man sich in den am SchluB angegebenen
Quellen unterrichten. Hier in dem ,,Allgemeinen Teil‘‘ der Spinnerei kann nicht
weiter darauf eingegangen werden.

Das Abschlagen. Mit dem Einriicken der Abschlagbremse 4, Abb. 379, er-
folgt die Riickdrehung der Spindeln zum Abwinden der Fadenreserve von der
nackten Spindel in der frither angegebenen Weise. Dabei wird eine Ketten-
scheibe 62 mit 57 gekuppelt, Abb. 387, und die Kette 59 angezogen, welche an
den kurzen Arm 60 der Aufwinderwelle 7 angreift und dieser eine Rechtsdrehung
erteilt, wodurch sich der Aufwinder 3 bis zur K&tzerspitze senkt. Auf 7 sitzt
ferner ein Arm 35, welcher die Aufwinderstelze 36 trigt. Diese wird angehoben
und setzt unter Wirkung der Feder 62 auf die Rolle 37 auf. Die Leitrolle 63
fir die Kette 69 befindet sich auf einem wagerecht gefiihrten Schieber 64, welcher
bis zur Beendigung des Abschlagens gesperrt ist. Die Sperrung wird aufgehoben,
sowie der Aufwinder der Kotzerspitze gegeniibersteht. Jetzt schnellt Schieber 64
unter Federwirkung nach rechts, wodurch Kette 59 schlaff wird. Der Aufwinder
kann nun bei der Einfahrt der durch die Windeschiene 40 gegebenen Bewegung
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folgen. Die Rechtsbewegung des Schiebers 64 bewirkt ferner das Auslosen der
Abschlagbremse und das Einlegen der Einfahrtskuppelung. Am Ende der Aus-
fahrt gelangt 64 wieder in die Stellung fiir Abschlagen, und Kette 59 wird ge-
spannt.

Die Aufwinderwelle 7 tragt noch einen Arm 65, an welchen die Zugstange 66
angeschlossen ist, die wihrend der Ausfahrt den durch Gewichtsscheiben be-
lagteten Hebel 38 hochhélt. Durch die Scheiben 148t sich die durch den Gegen-
winder wihrend der Einfahrt gegebene Spannung der Faden regeln. Mit 38 ist
eine Kette 67 oder ein Draht mit Lederband oben verbunden, die an dem auf
der Gegenwinderwelle 8 sitzenden Sektor befestigt ist. Der Gegenwinder 4 liegt,
solange 38 hochsteht, unter den Faden. Geht der Aufwinder abwirts, sinkt 38,
und der Gegenwinder steigt empor. Am Ende der Einfahrt lauft die Verbreite-
rung des Hebels 38 auf eine geneigte Stellschiene auf, der Gegenwinder geht in
Ruhestellung, und der Aufwinder bewegt sich unter Wirkung der Feder 69
oder eines (Gewichtes nach oben zum Auflegen der Fadenreserve, nachdem die
Stelze 36, Abb. 374 und 387, durch einen einstellbaren Anschlag von der Rolle 37
abgestoflen worden ist.

20

Abb. 389.

Das Quadrantengetriebe, Abb.389. Durch dieses soll den Spindeln
wiahrend der Einfahrt die erforderliche Drehung erteilt werden. Von dem mit
der veriinderlichen Geschwindigkeit w, einfahrenden Wagen wird durch Seil 20
die Trommel 27 in Drehung versetzt, auf deren Achse das kleine Stirnrad »
steckt, welches im Eingriff mit dem Zahnsektor R, des Quadranten steht. Die
Tangentialgeschwindigkeit der Quadrantenmutter 45, die nach Vollendung des
Ansatzes in hochster Stellung, im Abstand ¢ von der Drehachse, steht, ist

r.e
%ZE‘E‘wz:Orwx- (1)
Die Horizontalkomponente von c, ist ¢, cos oo = Geschwindigkeit, mit welcher
die Quadrantenmutter dem Wagen folgt.
Die Tangentialgeschwindigkeit v, an der Bewickelungsstelle muf} theoretisch

gleich der Wagengeschwindigkeit sein.
Vp == Wy « (2)
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Die Anzahl der Spindeldrehungen ergibt sich zu

60w,
M= nd, 3)
w, ist durch die Gestalt der Einfahrtsschnecke und deren Drehzahl gegeben
und 148t sich durch die Kurve A, Abb. 390, darstellen. Ferner 148t sich eine KurveB
fiir die Bewegung des Aufwinders verzeichnen, Abb. 391, wenn man die Anzahl der
Windungen in der Kreuzschicht z. B. 4 wihlt und annimmt, daB das Garn
in Kreuz- und Fiillschicht mit gleichen Ganghéhen A, bzw. %; aufgelegt wird.
Man kann nun fiir jeden beliebigen Wert von w,, also fir jede beliebige Stellung
des Wagens wihrend der Einfahrt, den zugehérigen Durchmesser d, aus dem
Diagramm entnehmen.
Reduziert man die Tangentialgeschwindigkeit v, = w, auf den Durchmesser
der Quadrantentrommel, erhélt man deren Tangentialgeschwindigkeit
By R, R,
Rs Ry

) =W
Zq w

l\‘)!a&|

Setzt man
2-R-B,-R,
R5 : Rs B

v:Cz.w_‘v.’ (4)

q

und kann damit eine
Kurve C fiir die theore- \
tische Umfangsge- [\
schwindigkeit der Qua- / Z \\ \
\\
\

drantentrommel ver-

[
zeichnen. [ ' c
Die durch den Qua- L N—" — !
Fullschicht
——L = Ausfahristrecke

dranten und w, erteilte Frezmsohich
- e

. Umfangsgeschwindig-

keit der Trommel sei v,; Abb. 390 und 391.

sie 1aBt sich fir die

verschiedenen Wagenstellungen und Geschwindigkeiten ermitteln. Ubertragt

man ¢,cosa nach dem Anlaufpunkt der Quadrantenkette an der Trommel,

welcher sich mit w,, bewegt, ist die wahre Horizontalgeschwindigkeit dieses Punktes

Wy —cos o = w, — Cyw, cos o0 = w, (1 — C; cos a) 5)
und die Tangentialgeschwindigkeit
v, =w, (1 —Cycosa)cosf. (6)

Die Bestimmung von v, durch Rechnung ist sehr umsténdlich, durch Zeichnen
aber einfach, und man erhilt die Kurve D. X ist die Kurve fiir n,,

Gébe das Quadrantengetriebe eine vollkommene Lésung der Gl. (2) v, = w,,
miiten die Kurven C und D fiir v, und v, sich decken. Das ist aber nicht der
Fall. Anfinglich ist v, > v,, was aber ohne besondere Bedeutung. Es wird etwas
zu wenig Garn aufgewickelt, und der Gegenwinder steigt empor. Dann kommt
v, eine Zeitlang fast zur Deckung mit v, und stelgt spater stirker an, um am
Ende der Einfahrt unter v, zu sinken. Dies hat in Verbindung mit der Abnahme
des Spindeldurchmessers zur Folge, daB die Spitzen des Kotzers weich gewickelt
werden, was storend bei dem Abziehen des Garnes wirkt. Harte Spitzen erhalt
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man mit Hilfe des am Quadrantenarm angebrachten Beugungsbolzens
(nose peg), der die Quadrantenkette 59 am Ende der Einfahrt durchbeugt, wo-
durch die Anzahl der Spindeldrehungen und damit die Fadenspannung vergrofert
wird. Man vergleiche die Lagen der Ketten 7Z und 72 ohne und mit Beugungs-
bolzen. Der Beugungsbolzen mufite frither vom Spinner nach und nach weiter
nach auBlen gestellt werden; heute geschieht dies selbsttitig, wie die Abb. 389 er-
kennen 1aBt.

Bewegung der Quadrantenmutter wihrend der Ansatzbildung.
Bei Beginn der Ansatzbildung steht die Quadrantenmutter bei 73, Abb. 389, und
ist fiir jede neue Doppelschicht etwas nach oben zu schalten. Die Schaltgréfe
muf allmihlich abnehmen in dem Mafle, wie der gréBte Durchmesser des An-
satzes zunimmt. Dies wurde frither ,wie Abb.374 erkennen 148t, durch eine Leit-
spindel mit verinderlicher, unten gréferer, oben kleinerer Ganghohe erreicht,
die fiir jedes Spiel um einen konstanten Winkel gedreht wurde. Heute schligt
man den entgegengesetzten Weg ein; die Spindel erhilt durchaus gleiche Gang-
hohe und wird anfinglich um einen groferen, spiter um einen kleineren Winkel
gedreht, und die GréBe der Drehung wird von der Stellung des Gegenwinders
abhingig gemacht. Steigt dieser an, d.i. es wird zu wenig Garn aufgewickelt,
wird die Schaltung der Quadrantenmutter verkleinert, im entgegengesetzten
Fall vergroBert.

Zahlreiche Verbesserungen sind im Laufe der Zeit an den Wagenspinnern
eingefiihrt worden, auf die hier nicht weiter eingegangen werden kann.

Leistung eines Wagenspinners. Diese it sich ermitteln aus dem
Kotzergewicht, der Garnnummer, der minutlichen Spielzahl und der fiir ein Spiel
aufgewickelten Garnlinge.

Es sei das Kotzergewicht G = 50 g, die Nummer metrisch gleich N, = 0,59Nr.
engl., die fiir ein Spiel aufgenommene Garnlinge L; = 64’' = 1,625 m und die
minutliche Spielzahl m = 4,5.

Die Garnlinge ist dann, da N,, m 1g wiegen, gleich G- N .

: G- N
G'TNﬂ = Anzahl der erforderlichen Spiele und —%—m — theoretische Zeit fiir
1 L,

einen Abzug in Minuten. Rechnet man hierzu noch fiir Stillstinde 10 vH,
wird die wirkliche Zeit fiir einen Abzug

G-N
1 e
L 60-m- L,
) .q
Stunden, in welcher Zeit die Maschine bei s Spindeln ISOW) kg Garn liefert.
Fir G =50, N, = 34, L, = 1,625 und m = 4,5 wird die Zeit
50-34
o O0OR g, 41, Std.
Ll orap 162 S
1000-50
und die Lieferung bei 1000 Spindeln -01—(;)00— = 50 kg.

‘Wagenspinner fiir Kammgarn. Diese unterscheiden sich von denen fiir Baum-
wolle im wesentlichen nur durch die verinderte Anordnung des Streckwerkes —
es ist vierzylindrig und ebenso ausgefiithrt wie bei den Ringspinnmaschinen —,
groBere Verziige und geringere Spindeldrehzahlen #, da mit schwécherem Draht
gesponnen wird. 7 schwankt zwischen 3200—7000. Bei Garnen mit loser Drehung
fallt die Nachdrahtperiode weg, und man spinnt ohne Zahlerrad. Der Verzug
liegt zwischen 6 und 16. Der Wagenauszug betrigt 1400—1680, meist 1560
und 1680 mm. Durchmesser der Streckzylinder meist 27 mm = 11/,;" engl.
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‘Wagenspinner fiir Streichgarn und auf Streichgarnart gesponnenes Baumwoll-
garn. Die Beschaffenheit des Streichwollvorgarnes bedingt wesentliche Unter-
schiede in der Bauart und den Geschwindigkeitsverhdltnissen der Streichgarn-
selfaktoren gegeniiber den Vorbesprochenen. — Das auf der Vorspinnkrempel
gebildete Vorgarn ist drahtlos, besitzt also sehr geringe Festigkeit, und die Haare
liegen noch ziemlich wirr durcheinander. Ein wiederholtes Strecken und Doppeln
und Vorspinnen der Faden findet nicht statt, durch welches UngleichmiBigkeiten
beseitigt und die Haare parallel zueinander gelegt werden und die Garne immer
feiner werden. Die Verfeinerung und VergleichméBigung der Vorgarne erfolgt
nur durch Wagenverzug unter gleichzeitiger Erteilung schwachen Drahtes,
welcher die Verzugsféhigkeit nicht aufhebt.

Da die drahtlosen Vorgarne keinen Zug vertragen, ruhen die Spulen 1, Abb. 392,
auf Abtreibtrommeln 2, die fiir die Fadenlieferung .in Drehung gesetzt werden.
An Stelle des Streckwerkes ist nur ein Lieferzylinderpaar 3 vorhanden, oder bei
dem Spinnen von Baumwolle zwei Unterzylinder und eine Druckwalze, Abb. 393,

Die Arbeitsvorginge sind nun die folgenden:

Periode 1: 2und 3 liefern Vorgarn, wihrend
der Wagen um ein Viertel bis drei Viertel seines
1,6—1,75—2,0 m betragenden Weges ausfihrt.
Die Wagengeschwindigkeit ist gleich oder nur
ganz wenig groBer als die Liefergeschwindigkeit
der Walzen 2, und die Spindeln laufen mit
1350—1500 Umdrehungen (1. Geschwindigkeit).

Periode 2: Die Lieferzylinder stehen still;
der Wagen fihrt mit abnehmender Geschwindig-
keit aus und verzieht das Garn auf erforderliche
Feinheit (Wagenverzug). Die Spindeln laufen Abb. 392 und 393.
mit 3000—3500 Drehungen (2. Geschwindigkeit).

Periode 3: Der Wagen steht still; die Spindeln laufen mit der zweiten Ge-
schwindigkeit weiter oder erhalten 4500—5000 Drehungen (3. Geschwindigkeit)
und geben den Nachdraht. — Erhilt das Garn scharfe Drehung, fahrt der Wagen
am Ende dieser Periode um eine kleine Strecke ein, um ReiBen der Faden zu
vermeiden.

Perioden 4 und 5: Abschlagen und Einfahren, wie bei Baumwolle.

Die Kotzer werden auf Blechspulen mit FuBiteller, auf Papphiilsen mit und
ohne konischen Ansatz und auf der nackten Spindel gewickelt.

Aus den Angaben fiir Periode 1 geht hervor, daBl der Verzug hochstens 4
ist; die Garnnummer erhéht sich also nur um das Vierfache, wihrend bei Baum-
wolle Verziige bis 10 und bei Kammgarn sogar bis 16 vorkommen. Zum Spinnen
hoherer Nummern ist in der Streichgarnspinnerei ein feineres Vorgarn erforder-
lich; aber sehr feine Vorgarne sind nicht zu erzielen, da auf der Vorspinnkrempel
nicht beliebig schmale und diinne Béndchen gebildet werden kénnen. Reicht
der Wagenverzug nicht aus fiir die Feingarnnummer, kann man sich durch
Zweimalspinnen — Siirfilieren — helfen, wozu man aber nur im &uBersten
Falle greift, weil dadurch die Spinnkosten erheblich steigen. Will man z. B.
aus Vorgarn Nr. 4 Feingarn Nr. 20 spinnen, gibt man auf der ersten Maschine
einen Wagenverzug von 3,75, auf der zweiten von 1,33 und spinnt auf der ersten
mit Linksdraht, wenn das Garn auf der zweiten Rechtsdraht erhalten soll, oder
umgekehrt. Der auf der ersten Maschine gegebene Draht ist zur Verhinderung
des ReiBlens der Faden so stark, daB diese nicht mehr verzugstihig sind. Durch
Anderung der Drehrichtung auf der zweiten Maschine wird der Draht zunéchst
aufgehoben, und die Fiaden lassen sich verziehen. Noch sei auf das von Franz
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Joseph Liinsken in Aachen erteilte D.R.P. Nr. 375929-Kl. 76¢ Gr..20 auf-
merksam gemacht, welches die S. M.-F. ausfiihrt und den Zweck verfolgt, einen
»kontinuierlichen Verzug® zur Anwendung zu bringen, wodurch die Ent-

Abb. 394. Streichgarn-Wagenspinner.

stehung diinner Stellen (Schmitzen) im Garn vermieden werden soll. Bei dem
dlteren oben dargelegten Spinnverfahren wurde das Vorgarn erst nach be-
endeter Lieferung auf der ganzen Lénge verzogen. In den 90er Jahren des
v. Jahrh. ging man dazu iiber, das Vorgarn schon wahrend der Lieferung vor-
zustrecken. Es war aber bei

den dazu angewendeten Mit-

teln nicht méglich, Schmit-

zen zu vermeiden. Gab man

sofort bei Beginn der Ausfahrt

einen stérkeren Verzug, wur-

den die ersten wenigen vom

Streckwerk herausgegebenen

Millimeter Garn stark ge-

streckt, und es bildeten sich

diinne Stellen, da das kurze,

zwischen Spindelspitze und

Streckwerk ausgespannte fer-

tiggedrehte Fadenstiick nicht

verzugsfibig ist. Dies wird

nach dem Patent dadurch

vermieden, dafl zuerst ganz

wenig oder gar kein Verzug

gegeben, dieser aber allméahlich

gesteigert wird durch Anwen-

dung von Seiltrommel mit

Abb. 395. schneckenhausartig ansteigen-

dem Gang. Die mit dem

Wagen verbundenen Seile bewirken, daB die Lieferzylinder anfinglich etwa
gleich schnell laufen wie der Wagen; der Verzug ist also Null oder sehr klein.
Spiter bleiben die Lieferzylinder mehr und mehr zuriick, und der Verzug
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nimmt zu. — Schmitzen sollen nach diesem neuen Verfahren ganz vermieden
werden, wodurch die Giite des Garnes und die Lieferung steigt, weil weniger
Fadenbriiche entstehen.

Die Abb. 394 zeigt das Schaubild eines Streichgarn-Wagenspinners mit An-
trieb durch Einzelmotor, aus welchem man hinten die von der Vorspinnkrempel
gelieferten Vorgarnwickel erkennt.

Abb. 395 gibt noch das Kriftediagramm eines Streichgarnselfaktors mit drei-
facher Spindelgeschwindigkeit. Bei Anfahren des Wagens und 1. Spindelge-
schwindigkeit Spitze 2. Die Spitzen 4 und 6 zeigen den Eintritt der 2. und 3.
Spindelgeschwindigkeit an. Bei 3 ist die Garnlieferung, bei § die Ausfahrt, bei
7 der Nachdraht beendet. §—10 Abschlagen, 10 Beginn der Einfahrt.

Die Kraftverhaltnisse liegen bei dem Streichgarnselfaktor insofern giinstiger
gegeniiber einem Baumwollselfaktor, als nicht gleich bei Beginn der Ausfahrt
der grofite Kraftbedarf eintritt, wie ein Vergleich des Diagrammes mit dem
Abb. 383 ergibt.

Am Schlufl dieses Abschnittes sei noch auf die Bestrebungen aufmerksam
gemacht, den Raumbedarf der Wagenspinner dadurch zu vermindern, dafl der
Wagen nicht mehr wagerecht, sondern senkrecht oder steil schrig aufwirts ge-
richtet bewegt wird. Man verlegt dann in den Wagen das Streckwerk und bringt
die Spindeln in einem feststehenden Rahmen an, in welchem sie bei senkrechter
Fithrung des Wagens unter eim Winkel von im Mittel 15° zur Wagerechten an-
geordnet sind (D.R.P.Nr.157976, 226071, 247089, 247572, 250344 K1.76¢ Gr.20).

Literatnr iiber Wagenspinner.

Hartig: Uber den AufwindeprozeB an selbsttitigen Mulemaschinen. Polytechn. Cen-
tralblatt 1861, S. 10. — Stamm: Theoretische und praktische Studien iiber den Selfaktor
oder die selbsttiatige Mule-Feinspinnmaschine. Deutsch von K. Hartig. Leipzig 1862. —
Escher: Studien iiber die Aufwindevorrichtungen von Feinspinnmaschinen. Zivilingenieur
Bd. 33, H. 7. — Hiinerwadel: Von der Aufwindung am Selfaktor. In der Praxis bewahrte
Winke an Hand des geometrischen Zusammenhanges der einzelnen Teile. Leipz. Monats-
schr. Textilind. 1901, S.6. — Heipt: Aufwinderleitschiene. Ebenda 1901, S.73. —
Johannsen: Untersuchung iiber den Quadrantenmechanismus. Ebenda 1897, S. 66. —
Johannsen: Konstruktive Behandlung einer Windschiene oder Copping-rail fiir einen
bestimmten Fall. Ebenda 1905, S.210. — Johannsen: Kotzerbildung an der Throstle.
Ebenda 1901, 8. 727. — Johannsen: Studien iiber den Wickelkérper des Selfaktors. Theo-
dor Martins Textilverlag. Leipzig 1901. — Schmitz: Uber Kotzerwickelungen. Z. Farben-
u. Textilind. 1905, S.4. — Jordan: Uber die Bildung des Garnkérpers auf dem Selfaktor
unter besonderer Beriicksichtigung der Dichtenverhiltnisse. Doktordissertation. Techn.
Hochschule Braunschweig 1922.

VIII. Das Zwirnen.

Zur Erlangung eines tragfihigeren, ein besseres Aussehen, groflere Glatte
und Rundung zeigenden Fadens oder zur Erzielung einer bestimmten Farben-
oder Glanzwirkung bei Phantasie- und Effektgarnen vereinigt man mehrere
Fiden durch Zusammendrehen, durch Zwirnen. Tragfdhigere Fiden herzu-
stellen durch eine gréBere Anzahl von Fasern im Querschnitt ist unwirtschaftlich,
wie schon auseinandergesetzt wurde, abgesehen davon, dafl der Einzelfaden
weniger glatt und gleichmé&Big ist-als ein Zwirn.

Werden mehrere Faden zusammengedreht, verkiirzt sich der Faden infolge
des Umeinanderwindens, und die Nummer des Zwirnes ist kleiner als die Nummer

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 16
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des Einzelfadens geteilt durch die Anzahl der im Zwirn vereinigten!). Da nun
die Verkiirzung vom Durchmesser der Einzelfaden und der Zwirndrehung ab-
hingt, 148t sich die Zwirnnummer schwer bestimmen. Man gibt deshalb bei
Zwirnen die Nummer der Einzelfiden und die Anzah! dieser an und schreibt z. B.
20/3 oder 120/6, was einen Zwirn aus drei Faden Nr. 20 oder sechs Faden Nr. 120
bedeutet. — In England ist die umgekehrte Schreibweise 3/20 oder 6/120 iiblich.

Bei Herstellung eines gewdhnlichen Zwirnes aus gleichartigen Féaden derselben
Nummer sind zwei Bedingungen zu erfiillen. Es diirfen auf einmal nicht mehr als
4 Fiaden vereinigt werden, und die Faden miissen gleiche Spannung besitzen.
Ungleiche Spannung liefert meiBel- oder masseldrahtigen oder hohlstréan-
gigen Zwirn. Der stirker gespannte Faden dréingt sich in die Mitte, die schwécher
gespannten winden sich um diesen herum, und der Zwirn erhélt ein unschénes
Aussehen.

Vereinigt man auf einmal mehr als 4 Faden, lassen diese, im Kreis zusammen-
gestellt, einen Hohlraum zwischen sich, Abb.-396, der bald von dem einen, bald
von einem anderen Faden ausgefiillt wird, wodurch das Aussehen wieder leidet.
Man mii3te den Hohlraum entweder durch einen weichen Faden, eine Seele,
ausfiillen, was bei der Herstellung von Seilen geschieht, oder man zwirnt zunéchst,
wie allgemein tiblich, z. B. zur Bildung eines 6fadigen Zwirnes 2 Faden und dann

(e o]
' < \ {
7/ 2| 3
=t :
Abb. 396. Abb. 397. Abb. 398. Abb. 399. Abb. 400.

3 dieser zusammen, oder man legt der Zwirnmaschine, um das doppelte Zwirnen
zu vermeiden, Spulen vor, auf welche je 2 Fiden in Parallelwickelung vereinigt
sind. Dies hat noch den Vorteil, da die Spannung der Einzelfiden gleich-
miBiger ist, sich ein besserer Zwirn erzielen 16t und der Abfall an der Zwirn-
maschine wesentlich geringer wird.

Zur Erliuterung der Vorgiinge bei dem Zwirnen diene Abb. 397. Durch eine
kreisende Scheibe 5 sind die Faden 1, 2, 3 gezogen, die sich bei 4 vereinigen.
Jeder Umdrehung von 5 entspricht eine Zwirndrehung, aber auch jeder Einzel-
faden erhiilt dabei noch eine Drehung. War nun das Garn rechts gesponnen
und ist die Zwirndrehung ebenfalls rechts, erhilt jeder Faden vermehrten Draht,
wird steifer, und der Zwirn erhdlt weniger Rundung. Man wechselt deshalb
regelmiBig die Drehrichtung, zwirnt also bei einem 6er Zwirn aus rechtsge-
sponnenen Fiden den 2er Zwirn links und den 6er Zwirn wieder rechts. Der
Draht der Einzelfiden nimmt dadurch allerdings etwas ab, aber das ist ohne
Nachteil, weil die Fasern durch das Zwirnen wieder zusammengepret werden,
wodurch der Querschnitt sich #ndert und die Faden sich besser ineinander-
schmiegen, Abb. 399 und 400.

Das Aufdrehen der Fiden bei dem Wechsel der Drehrichtung im Faden und
Zwirn bedingt eine gewisse Abhingigkeit zwischen Zwirn- und Spinndraht.

1) Miiller, Prof. Ernst: Uber das Gesetz der Verkiirzung bei dem Zwirnen der Ge-
spinste. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1904, H. 5 und Zivilingenieur 1880, S. 137; ferner
Textile Forschung, Dresden 1920, S. 115.
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Zwirnt man schwach rechts gedrehte Fiden stark links, vermindert sich der
Draht der Einzelfiden zu stark, die Festigkeit nimmt sehr ab, und der Zwirn
erhalt ein weniger gutes Aussehen. Schwaches Zwirnen scharf gedrehter Faden
fiithrt zu geringer Glitte und Rundung. — Aus dieser Betrachtung folgt die Regel,
von welcher nur bei Phantasie- und Effektgarnen abgewichen wird, fiir scharf-
gedrehten Zwirn scharfgedrehte, fiir schwach gedrehten weiche Garne zu ver-
wenden.

Man zwirnt trocken oder nafl auf Watermaschinen mit Fliigelspindeln,
heute aber meist mit Ringspindeln der groBeren Leistung wegen, und trocken auch.
aber selten, auf Mulemaschinen. Alle diese besitzen an Stelle des Streckwerkes
einfache Zufithrwalzen. NafB spinnt man, indem man die Faden mit Wasser be-
netzt, wenn der Zwirn recht dicht und glatt werden soll.

Das Schaubild einer doppelseitigen Ringzwirnmaschine fiir Trocken-
zwirnen von Baumwollgarn zweifach fiir Webeketten, aber auch fiir mehrfache
Zwirne, ausgefiihrt von der S. M.-F., gibt Abb. 401 und 402 Abb. den Querschnitt.
— Der Aufsteckrahmen fiir die Kreuzspulen ist dachférmig gestaltet und nimmt

Abb. 401. Zweiseitige Zwirnmaschine.

bei Zweifachzwirnen fiir jede Spindel zwei Kreuzspulen mit je einem Faden,
bei Mehrfachzwirnen Kreuzduplierspulen mit vordupliertem Garn auf. Die
Faden gehen zunéchst durch Fiihrungsésen, welche auf einer langsam *hin und
her gehenden Schiene angebracht sind, um eine gleichméfBige Abnutzung der
Speisewalzen zu erzielen, dann nach dem unteren Lieferzylinder, umschlingen
diesen und den Oberzylinder und nun nach einen aufklappbaren Fadenfiihrer
iiber der Spindel. Alle diese Fadenfiihrer sind an einer aufklappbaren Schiene
angebracht, um bei dem Abzichen der Kotzer alle Spindeln mit einem Male
freilegen zu kénnen. Der Zwirn wird entweder in Kétzerform wie bei den Ring-
spinnmaschinen gewickelt oder mit Parallelwickelung auf Doppelrandspulen,
Abb. 403, mit oberer kleiner Bordscheibe, wodurch ein Abziehen des Fadens in
der Achsenrichtung ermdéglicht wird.

Die Maschine erhilt Spindelteilungen von 63, 70, 76, 82, 89, 95, 105, 125
und 140 mm und Ringwerte von 38 oder 45, 45 oder 57, 57 oder 63, 60 oder 70,
70 oder 76, 76 oder 82, 89 und 114 mm. Die Umginge der Spindel schwanken
bei Parallelwickelung zwischen 8500 und 2200 je nach Ringdurchmesser, bei
Kotzerwickelung, die nur fiir eine Ringweite bis 63 mm zur Anwendung kommt,
zwischen 7500 und 5500. Die Ringe sind entweder doppel-I-férmig oder nach
Abb. 336, S. 200, ausgefiihrt, und fiir letztere haben die Liufer die aus Abb. 404
ersichtliche ohrférmige Gestalt und sind aus Stahl oder fiir NaBzwirnerei aus
Bronze. Die Spindeln haben Kniebremsen.

16*
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Kine NaBzwirnmaschine derselben Firma schottischer Anordnung
zeigt Abb. 405. Die Unterwalzen aus Messingrohr tauchen in einen kupfernen’
Trog ein, in welchem das Wasser auf gleichbleibender Hohe gehalten wird. Die
Lager der Unterwalzen sind auf einer dahinterliegenden Welle angebracht und
158t sich dadurch die Eintauchtiefe verandern, aber auch das Zylinderwerk ganz
herausheben, um den Trog reinigen zu kénnen. Die Oberwalzen sind aus Guf3-

Abb. 402. Querschnitt der Zwirnmaschine. Abb. 403.

eisen mit Messingiiberzug und seitlich angeordneten schragen Schlitzen versehen,
um abgeglittene Faden selbsttéitig wieder aufzunehmen. — Das Brett auf dem
Aufsteckrahmen dient als Spulenkasten.

Bei der englischen Anordnung, welche sich vorwiegend fiir mittlere und
stirkere Baumwollgarne eignet, die nicht soviel Feuchtigkeit aufnehmen sollen,
liegen die Zufithrwalzen auBerhalb des Troges. In diesem befindet sich ein
Glasstab, um welchen die Faden herumgeleitet werden, der sich zur Reinigung
des Troges herausdrehen 148t.
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Abb. 404. Zwirnlaufer.

Abb. 405. NaBzwirnmaschine.

Abb. 406 bis 409.
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Die Spindeln — Gravity fiir kleine, Rabbeth fir grofie Ringweiten — laufen
mit gleichbleibender Drehzahl. Die Anderung der Zwirndrehung erfolgt durch
Anderung der Lieferzylindergeschwindigkeit mittels Wechselrdder, deren Zahne-
zahl z. B. bei der beschriebenen NaBzwirnmaschine 20, 22, 24 . . . 50 ist, wodurch
10—44 Drehungen auf 1" oder 400—1760 auf 1 m Fadenlinge gegeben werden

kénnen.

Zwirnmaschinen fir Kamm-
und Streichgarn erhalten zur Ande-
rung der Spindeldrehungen Antrieb
durch Seile und auswechselbare
Twistwirtel, wie bei den Ringspinn-
maschinen angegeben wurde, oder
mittels Stufenscheiben auf der Vor-
gelegswelle.

In den Abb. 406—409 sind
einige andere Arten der Fiihrung
des Fadens mit Spann- oder Schleif-
stiben dargestellt, welche ange-
wendet werden, wenn die Faden
stirkere Spannung oder scharfen
Draht erhalten sollen.

Ein wichtiger Punkt bei dem
Zwirnen ist, zu verhindern, daf} ein
Faden infolge Reiflens oder Ab-
laufens der Spule oder des Kétzers
fehlt. Die Maschinen werden des-
halb meist mit Fadenwichtern
ausgeriistet, die bewirken, daB bei
dem Fehlen irgendeines Fadens
die Oberwalzen abgehoben werden,
wodurch die Lieferung aufhort.

Abb. 410. Zwirnmaschine mit selbsttatiger Aus- Gleichzeitig Wn:d dl.e Spindel St.ﬂ -

rickung der einzelnen Spindel bei Bruch eines gestellt. Dazu ist eine ganze Reibe

Fadens. von Anordnungen in Anwendung,

auf die hier nicht néher eingegangen

werden kann. Es sei nur die Ausfithrung der S. M.-F. erwiahnt, bei welcher die

Spindelschnuren durch Spannrollen gespannt werden. Fehlt ein Faden, sinkt

die Spannrolle herab, die Oberwalze wird abgehoben und die Spindel wird ab-
gebremst, Abb. 410.

Uber die Herstellung von Effekt- und Kunstzwirnen — Noppen- oder Knoten-
zwirnen, Flammen- und Schleifenzwirnen usw. — unterrichte man sich aus Ganz
und Léwbeer: Die Zwirnerei, Wien und Leipzig: Hartlebens Verlag.

IX. Das Haspeln Odef Weifen.

Die Garne sind hiufig fiir den Versand, oder wenn sie gebleicht oder gefirbt
werden sollen, in Strihnform tiberzufithren, was durch Haspeln geschieht.
Man hat in neuerer Zeit auch vielfach versucht, die Cops, ohne das Garn abzu-
haspeln, zu firben. Es stellt sich dabei aber leicht, besonders wenn die Kétzer
dick sind, eine ungleiche Durchfirbung ein, weil die Flotte nicht gleichmaBig
durchdringt, was sich in den Geweben bemerklich macht.
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Die Weifen besitzen eine meist sechs-, zuweilen auch achtseitige Latten-
trommel von bestimmtem Umfang, der von der Strahn- oder Schnellerlinge ab-
hingt (s. S. 9). Der Umfang betragt fir Baumwollgarne englischer Num-
mer 11/, Yard = 1,371 m. 80 Windungen werden, wenn eine Teilung in Gebinde
stattfinden soll, dicht nebeneinandergelegt und bilden ein Gebind von 120 Yard.
Dann riickt der Fadenfiithrer um eine kleine Strecke weiter, um das zweite Ge-
bind aufzulegen, und so fort, bis 7 nebeneinander liegen und 7-120 = 840 Yards,
die Linge eines Stréhnes, aufgeweift ist. Der Haspel stellt bei Kraftbetrieb
selbsttitig ab, bei Handbetrieb ertént ein Klingelsignal, und die Hasplerin halt
sofort die Trommel an. — Nun wird der meist andersfarbige Fitzfaden nach
einer liegenden 8 eingezogen, um die Gebinde auseinander zu halten. Die beiden
Fitzfadenenden verknotet man mit den Fadenenden, wodurch der Fadenanfang
sofort auffindbar ist. — Bei metrischer Numerierung ist der Haspelumfang
13/, = 1,428 m, 70 Faden bilden ein Gebind und 10 Gebind einen Strihn von
1000 m. Die Weifen werden ein- und zweiseitig gebaut mit 30—50 Spindeln
und erhalten vielfach fiir die Reinigung und Bremsung der Fiaden Biursten oder
Pliischleisten; doch darf die Bremsung nicht so stark werden, dal dadurch ein
Recken der Féden eintritt. Fiir zu bleichende oder zu fiarbende Garne benutzt
man auch Kreuzhaspel, wobei nicht in Gebinde geteilt wird. Der Fadenfiihrer
erhilt eine rasch hin und her gehende Bewegung um etwa 50 mm, und die Win-
dungen laufen in steilen Schraubengéingen iibereinander, wodurch die Faden
freier liegen, die Farbflotte besser eindringen kann und ein Verfilzen verhindert
wird.

Da alle Garne, besonders aber scharf gedrehte, bei dem Abziehen vom Kétzer
sich verkiirzen, wohl auch Schlingen bilden, démpft man Baumwoll- und Kamm-
garne vor dem Haspeln, um dies zu verhiiten. Die Kétzer werden, in Kérbe oder
Kisten aus gelochtem Weillblech verpackt, in Dampfer, liegende, dicht verschlieB-
bare Kessel, eingefahren und einige Minuten mit Dampf von 1/,—3/, Atm. Uber-
druck oder in Dimpfkammern ohne Uberdruck einige Stunden behandelt. Es
tritt durch das Dampfen eine geringe Gewichtszunahme ein, die aber in wenigen
Stunden wieder verschwindet. — Die Garne sind vor Tropfwasser zu schiitzen.
Die Dampfkessel werden deshalb mit schlechten Warmeleitern umkleidet.

In der Kammgarnspinnerei haben die Haspel fiir Strickgarne 1,25 und
1,7m Umfang. Strickgarne vereinigt man zu Docken und Biindeln von 11/,
oder 21/, kg; Handstrickgarn weift man in Stréangen von 50 g zu 5 Gebinden
von 10 g. Wird z. B. 15/5er Garn zu Stringen von 50 g gehaspelt, sind bei einem

15-10 15-10

Haspeiumfang von 1,7m AT rd. 18 und bei 1,25 m Umfang 5195 =24
Faden erforderlich, worauf der’ Fadenfiihrer weiterriickt, um Raum fir ’den Fitz-
faden zu schaffen. — Webgarne werden in schwereren Stringen gehaspelt.

In der Streichgarnspinnerei ist der Haspelumfang sehr verschieden, je
nach der Numerierung, die leider immer noch recht verschieden ist.

Flachs- und Jutespinnereien verwenden Haspel von 2!/, Yard Um-
fang. 120 Faden ergeben ein Gebind von 300 Yard, der Einheitslange fiir die
Nummer. Bei dem Haspeln grober, dicker Jutegarne mufl die Festsetzung des
Umfanges mit Riicksicht darauf getroffen werden, daf3 die Liéngen in den iiber-
einander liegenden Fadenschichten ungleich grof3 sind.

Abb. 411 gibt das Schaubild einer einseitigen Weife fiir Kraftbetrieb von der
S. M.-F. Der Umfang ist bei den verschiedenen GréBen innerhalb der Grenzen
12001500, 1400—1700 und 1425—1850 mm verstellbar. Die Haspelwelle aus
Eisenrohr mit eingesetzten Zapfen ist mit dem linken in der Nabe des Ausdreh-
rades (s. w. u.) gelagert. Die Maschine stellt bei Fadenbruch, Ablaufen eines
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Kotzers und bei Vollendung des letzten Gebindes selbsttitig ab, wobei eine
Bandbremse den Haspel sofort aufhélt, wird fir 100, 120, 140 und 160 mm
Spindelteilung gebaut und kann auch fir Kreuzwickelung eingerichtet werden.
Die Schaltung 148t sich fiir 5, 7 und 10 Gebind und die Fadenzahl durch einen
selbsttatigen Zahler von 15—200 einstellen.

Abb. 411. Haspel.

Bei dem Haspeln richtet sich die Geschwindigkeit nach der Nummer und
Festigkeit der Garne, und erfolgt deshalb der Antrieb vielfach durch Stufen-
scheiben oder Riemenkegel.

Um die Stréhne abnehmen zu kénnen, ist die Haspeltrommel zusammenklapp-
bar, wie aus den Abb. 412 und 413 ersichtlich ist, und muf} ausgehoben werden.
Das ist unbequem und zeitraubend, und man verwendet deshalb heute allgemein
ein Ausdrehrad nach Abb. 414,
welches in einem Stuhl gelagert und
zwischen zwei Spe'chen aufge-
schnitten ist. Die Hasplerin schiebt,
nachdem die Fitzfdden eingekniipft

Abb. 414, Ausdrehrad.

Abb. 412. Zusammenklappbarer Haspel. Abb. 413.

sind und die Trommel zusammengeklappt ist, eine Anzahl Strihne an das
Ausdrehrad heran, legt sie in die Offnung dieses und dreht das Rad einmal
herum. Dann sind die Strihne frei, und nun kann eine von der Garnnummer
abhéngige Anzahl zu einer Docke, Abb. 415, vereinigt werden. Dazu dient ein
einfaches Gerét, ein auf einer wagerechten Achse sitzender Drehhaken, der durch
einen Fuflitritt z. B. drei Umdrehungen erhdlt. In den Haken wird der Strihn
eingehangen, in dessen anderes Ende man einen Dockstift einsetzt, mit dem man
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durch ruckweises Anziehen den Strihn spannt und ordnet. Nach dem Zu-
sammendrehen steckt man das Ende, in welchem sich der Dockstift befindet,
mit diesem durch das am Dockhaken befindliche Ende, wodurch der Zopf, die
Docke, entsteht.

Dublierweife. Mit dieser sollen 2, 3 oder 4 Fiden vereinigt werden. Die
Kotzer stecken auf einer Scheibe, welche eine langsame Drehung erhilt, so daB
auf 1 m geweiftes Garn etwa 3—4 Drehungen kommen, wodurch die Faden ge-
niigend zusammengehalten werden.

Auf einen Punkt sei noch aufmerksam gemacht, der zu berticksichtigen ist,
wenn das Garn von Cops abgehaspelt wird und die durch o m vorgeschrie-
benen Drehungen genau eingehalten werden sollen. Der Faden erhalt bei dem Ab-
ziehen in der Achsenrichtung fiir jede Windung auf der Kegelfliche eine Drehung.

X. Verpacken.

Die Kétzer kommen, wie schon auf S. 232 erwihnt wurde, in Kisten, welche
mit Papier ausgeschlagen werden, zum Versand. Die Innenmafie der Kisten
miissen sehr genau festgestellt werden, damit bei der Beforderung keine gegenseitige
Verschiebung der Kotzer vorkommt, wodurch sich viel Abfall ergeben wiirde.

Abb. 416. Packpresse.

Gehaspeltes und gedocktes Garn verpackt man meist in Biindel von 21/,
oder 5kg und bedient sich dazu einer Pack- oder Biindelpresse nach Abb. 416,
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ausgefithrt fir Hand- und Kraftbetrieb von der S. M.-F. — Vor Beginn des Pres-
sens legt man in die Schlitze des aus einzelnen Schienen gebildeten Prefkastens
Bindfaden, fiir welche die Prefiplatte Nuten besitzt. Die umlegbaren Deckel
sind aufgeklappt, damit der Packer die Docken bequem einfilhren kann. Ist
die zur Erfilllung des Gewichtes erforderliche Zahl eingelegt, schlieBt man die
Deckelplatten und riickt die Maschine ein oder dreht an dem Griffrad. Der
PreBkopt hebt sich, preit die Docken zusammen und bleibt bei Maschinenbetrieb
in einer bestimmten Hohe von selbst stehen, festgehalten durch eine in ein
Sperrad einfallende Klinke. Nun erfolgt Umschniiren des Biindels mit gewohnlich
vier Schnuren, Herablassen der PreBplatte, Offnen der Deckelplatten und Heraus-
nehmen des Garnbiindels. — Der Tritthebel rechts unten 148t die Presse bei etwa
eintretenden UnregelmiBigkeiten sofort stillstellen.

In den Jutespinnereien sind fiir die Bildung von Garnballen®gré8eren Ge-
wichtes Wasserdruckpressen in Anwendung.

XI. Garnveredelung. Garn-Appretur.

Die weitaus meisten Garne finden ohne weitere Zurichtung Verwendung.
Nur wenige, und zwar besonders Baumwollgarne, erfahren noch eine Nach-
behandlung durch Sengen und durch Gldnzen oder Liistrieren.

Bei dem Sengen, welches namentlich mit Garnen zu Till und Spitzen vor-
genommen wird, zieht man die Féden vier- und mehrmal durch kleine Gas-
flammen hindurch (Gas-Sengmaschinen), um die aus dem Garnkérper hervor-
ragenden Faserendchen zu beseitigen. In neuerer Zeit sind auch elektrische
Sengmaschinen in Anwendung gekommen. Der Faden wird durch ein senkrecht
stehendes, durch den elektrischen Strom glithend gemachtes Rohrgezogen, welches
zur Einfilhrung des Garnes an der Vorderseite aufgeschnitten ist. Durch das
Rohr saugt man Luft, um die unangenehmen Verbrennungsprodukte zu be-
seitigen.

Gldnzen oder Liistrieren wird besonders mit baumwollenen Garnen und
Zwirnen vorgenommen und besteht in einem Tidnken der Faden mit diinnem
Starkewasser, Gummilésung usw. und nachfolgender Behandlung durch Biirst-
walzen und &dhnlich streichend wirkenden Vorrichtungen, wodurch die Garne

grofere Glatte und Glanz erhalten. — Die zum Néhen verwendeten Eisengarne
sind liistriert.

XII. Untersuchung und Priifung der Garne,
Vorgarne, Streck- und Zugbander?).

Die Priifung der Garne erstreckt sich in den Spinnereien in der Regel nur
auf Ermittelung der Nummer, der Festigkeit, die nicht selten vorge-
schrieben wird, der Dehnung, der Gleichformigkeit und des Drahtes.

Bestimmung der Nummer. Dazu dienen Numerierwagen, von denen
Abb. 417 eine Ausfiihrung mit Haspel fiir einen Faden, Abb. 418 eine solche fiir

1) Fiedler, Franz: Die Untersuchung und Priifung von Baumwollgespinsten. Reichen-
berg 1919. — Heermann, Dr.: Mechanische und physikalisch-technische Textilunter-
suchungen. Berlin, Julius Springer, 1912. — Herzfeld, Dr.: Die technische Priifung der
Garne und Gewebe. — Marschik: Physikalisch-techn. Untersuchungen von Gespinsten
und Geweben. Wien 1904.
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mehrere Faden zeigt (Louis Schopper, Leipzig). Fiir Leinengarn ist z. B.
der Haspelumfang, Abb. 417, 11/, Yard; das Zihlrad hat 80 Zahne. Nach 80 Has-
pelumgingen ertont ein Glockensignal; dann sind 100 Yard aufgelegt, ein Drittel
der Einheitslinge fiir englische Nummer; das Garn wird abgenommen, zu einer
Docke zusammengedreht und an den Haken der Wage gehangen, deren Zeiger
vorher mittels der Stellschraube in dem einen FuB genau auf Null eingestellt
war. Auf der Skala liest man die Nummer ab. — Der Wage, Abb. 418, legt man
fiir Baumwollgarne 7 Cops vor, am besten von verschiedenen Fiillungen. Haspel-
umfang 1!/, Yard, Haspelumgéinge 80-7-1,5 = 840 Yard = Einheitslinge
fiir englische Nummer.

Bei metrischer Numerierung ist der Haspelumfang 13/, m. Haspelumginge
gleich 70, vorgelegt 10 Cops, gibt 13/,-70-10 = 1000 m. Der Gradbogen tragt

Abb. 417. Abb. 418.
Numerierwagen fiir Garne.

zwei Teilungen, die eine fiir Nr. 2—30, die andere fiir Nr. 10—150. — Die Win-
dungen werden auf dem Haspel zweckméBig nebeneinander gelegt, was sich durch
entsprechende Verschiebung des Fadenfiihrers leicht erreichen laBt.

Bei der Nummerbestimmung ergeben sich vielfach Abweichungen von der
Sollnummer nach oben und unten!). Leider bestehen in Deutschland noch keine
Handelsnormen iiber die zuldssigen Schwankungen der Nummer, wodurch
Streitigkeiten zwischen dem Bezieher und dem Hersteller des Garnes vermieden
werden konnen. Die verschiedenen deutschen Konditionieranstalten haben ganz
verschiedene Normen fiir die Gréfe der Fehlergrenzen aufgestellt, wihrend an
der Wiener Baumwollborse bereits lange fir den Handel mit Baumwollgarn
folgende Normen fiir die Fehlergrenze und fiir die Abnahmepflicht des Kaufers

1) Hiilsen, Martin: Beitrige zur Frage der Schwankungen der Garnnummern.
Doktordissertation. Techn. Hochsch. Dresden, 1918.
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(Abnahmegrenze) bestehen, wobei der Lieferant bei Uberschreitung der Fehler-
grenze fiir zu starkes Garn zu einer Vergiitung des Schadens verpflichtet ist.

"Nr. engl. bei gesetzlichem

Feuchtigkeitsgehalt Fehlergrenze Abnahmegrenze
bis 14 3 vH 7vH
14—24 3 vH 6 vH

iiber 24 3(2)vH 5vH

Fiir Vorgarne, Streck- und Krempelbédnder benutzt man eine Wage
nach Abb. 419 (L. Schopper). Vorgespinst und Band laufen von der MeBrolle
in eine Wagschale. Spielt der Zeiger ein, kann man die Nummer am Zifferblatt
ablesen. — Schlagmaschinenwickel wiegt man auf einer Balken- oder

Federwage, die firr 30 kg oder
60 Pfd. engl. eingerichtet sind.

Die Nummerbestimmung
der Vorgarnfiden, Streck-
bander usw. ist von Wich-
tigkeit fir die Kontrolle des
Spinnplanes und 148t Fehler
aufdecken, die an irgendeiner
Stelle des Arbeitsganges ge-
macht werden.

Prifung der Garn-
festigkeit.  Die Versuche
miissen zur Erzielung zuver-
lassiger Ergebnisse mit Ein-
zelfaden vorgenommen und
so lange fortgesetzt werden,
bis keine oder nur geringe Ab-
weichungen vom Mittelwert
mehr eintreten, Dazu sind
bei sehr gleichmaBigen Garnen
10—20, bei ungleichméBigen,
z. B. Jutegarnen, aber weit
mehr erforderlich. Nach Un-
tersuchungen in dem textil-
technologischen Laboratorium
der Braunschweiger Hoch-

Abb. 419. Numerierwage fiir Binder und Vorgarne. schule muBten oft 40—60 und
' mehr vorgenommen werden?).

Das gleichzeitige ZerreiBen einer Anzahl von Faden ist durchaus zu
verwerfen wegen der Schwierigkeit gleichmiBiger Einspannung. In der Praxis
verfihrt man, um Zeit zu sparen, nicht selten so, da man einen Strihn von
50 oder 100 Fiaden zerreiBt. Auch dies fithrt zu falschen Ergebnissen, weil die
Fiden nacheinander reiflen und sich bei der Anspannung scharf aneinander-
dringen, wodurch eine betrichtliche zusitzliche Reibung entsteht, die die Festig-
keit groBer erscheinen laf3t, als sie in Wirklichkeit ist.

1) Liidicke: ZerreiBlvorrichtungen fiir Gespinste und Gewebe und ZerreiBiversuche.
Textilind. 1907, Heft 7—9. — Lange: Zur GleichmaBigkeitsprifung von Gespinsten. —
Melliand: Textilberichte 1926, S. 168. — Weitere Ausfiihrungen dazu von Liidicke,
ebenda S. 522 und von Tépert, S. 598.
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Haben sich bei einer Festigkeitspriifung folgende Werte ergeben:

Versuch Bruchlast kg Dehnung in vH
1 4,78 2,33
2 4,70 2,18
3 5,69 2,57
4 5,10 2,38
5 4,47 2,13
6 4,02 2,04
7 4,93 2,22
8 5,34 2,42
9 4,71 2,41
10 5,43 2,76
zus. 49,17 kg 23,62 vH
folgen als Mittelwerte 4917kg und 2,362 vH

Man erkennt, daB betriachtliche Schwankungen der Bruchlast vorhanden sind,
deren Grenzen 5,69 und 4,02 kg sind. Es ist nun iiblich, aus den unter dem Mittel
liegenden Werten das Untermittel zu bilden, hier aus

478 + 4,70 + 4,47 - 4,02 + 4,71 o
P T T R e 4536,

Der Unterschied von 4,917 und 4,536 ist 0,381 kg, und dies ausgedriickt in
vH von 4,917 gibt

100-0,381
‘2’9717 = 7,75 vH.

Leider bestehen nur fiir wenige Gespinste Handelsnormen tiber die zuléssige
Grofle des Untermittels. Johannsen?) schligt nach seinen Erfahrungen fol-
gendes vor: Es sind zu bezeichnen Garne mit Abweichungen des Untermittels

bis 5vH als sehr gleichmaBig 8—10vH als minder gleichmaBig
5—8vH ,, gleichmaBig iiber 12 vH .. ungleichmiBig.

Herzfeld?) empfiehlt folgende Einteilung:

bis 10 vH sehr gleichmaBig
10—15vH gleichmaBig
iber 15 vH ungleichmaBig.

Die vollkommeneren Vorrichtungen zur Ermittelung der Zerreilfestigkeit der
Garne lassen auch die Dehnung bis zum Bruch mit bestimmen, wodurch
man zugleich ein Bild von der Zahigkeit der Garne bekommt, was besonders fiir
Kettengarne von Wichtigkeit ist.

Bei Zerreilversuchen iiben die Einspannlidnge, die Geschwindigkeit
und der Feuchtigkeitsgehalt einen Einflufl auf Bruchlast P;,, und Dehnung 6
in vH aus.

Einflufl der Einspannldnge. Ist diese kleiner als die Faserlange, werden
eine Anzahl Fasern zerrissen, kiirzere, die nur von einer Klemme gehalten werden,
gleiten aneinander. P und § sind in diesem Falle groBer als bei einer Einspann-
lange, gréBer als die Faserlinge. Die Diagramme, Abb. 420 und 421, sind ent-
nommen von Versuchen mit Garnen, welche zu einem halbwollenen Gewebe
gehérten, das aus Ober- und Unterkette, Ober- und Unterschull bestand.

Abb. 420 zeigt den Verlauf von P und 6 der Streichgarnoberkette Nr. metr.
15,35 bei Einspannldngen von 5 mm - 700 mm, Abb. 421 dasselbe fiir die Unter-
kette aus Baumwollzwirn Nr. metr. 36,25 und denselben Einspannlingen®). Die
Diagramme zeigen deutlich den EinfluBl der Einspannlinge; P und d sind bei ge-

1) Johannsen: Baumwollspinnerei. Bd. 1, S.103.

%) Herzfeld: Die techn. Priifung der Garne und Gewebe. S.71.

8) Schatz, Desiderius: EinfluB der Appretur auf die physikalischen Eigenschaften
eines halbwollenen Gewebes. Doktordissertation. Techn. Hochsch. Braunschweig, 1902.
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ringen Liéngen viel grofler als bei groBen. Die Dehnungskurven verlaufen viel
schneller parallel zur Abszissenachse als die Kraftlinien, die bei 700 mm Linge
immer noch eine schwache Neigung zum Fallen haben.

Man wahlt die Einspannliange fiir Garne aus kurzstapligen Faserstoffen zu
200, fiir langstaplige zu 500, auch 1000 mm, und erhélt dann vergleichbare Er-
gebnisse.

Einflufl der ZerreiB3-
geschwindigkeit?!). Die
Geschwindigkeit wird in der
Praxis recht verschieden ge-

s ME 9% o wihlt, und die von zwei ver-

| schiedenen Priifern erzielten

i 9697 6% 467 %m Ergebnisse sind deshalb ver-

o) | schieden, denn P und § sind

0 0 wo 200 00 400 500 w0 w0 o griBer, je schneller
Abb. 420, !

das Zerreiflen vorgenommen
wird. — Bei ZerreiBlappa-
raten mit Handbetrieb ge-
wohnt sich der Priifer eine

” bestimmte Geschwindigkeit
MM% 0275 0292 022 an;besserist es, den Apparat
durch einen Elektromotor
oder durch Wasserdruck zu
\ betreiben, um die Geschwin-
~_| 464 digkeit konstant zu halten.
ST K L U7 U7 R 7P 46 EinfluB des Feuch-
tigkeitsgehaltes der
0 Luft. Je groBer dieser, um

R A “0 o0 600 w0 go grofler ist die Zerreil3-

Abb. 421. festigkeit. = Die Versuche

miifiten bei einem konstan-

ten Feuchtlgkeltsgehalt und konstanter Temperatur vorgenommen werden, was
in neueren Anlagen mit Luftbefeuchtung ohne Schwierigkeiten ausfiihrbar ist.

Apparate zur Prifung der Festigkeit. In der Praxis und den Ma-
terialpriifungsanstalten sind heute zumeist die Schopperschen Festigkeits-
priifer in Anwendung, von welchen die Abb. 422424 drei der gebriuchlichsten
Ausfiihrungen geben. Abb. 422 fiir Handbetrieb und Dehnungsmesser, ausgefiihrt
i ¢ 5 und 6—100 kg. Abb. 423 mit Wasserbetrieb zum An-
schluB an eine Wasserleitung mit 2 Atm. Druck, auswechselbarem Ansteck-
gewicht auf dem Hebel, Abb. 424 mit elektrischem Antrieb, Motor fiir Rechts-
und Linksgang. Alle Apparate haben einen DehnungsmaBstab, der entweder
die Dehnung in Millimetern oder in vom Hundert ablesen 148t, und sind meist
fir Einspannlingen von 200 mm gebaut.

Priifung der Gleichférmigkeit?). Dazu benutzen die Spinnereien einen
Gleichheitspriifer nach Abb. 425. WeiBe Fiden, hier zwei, bei einfachen Apparaten
einer, werden auf eine schwarze, farbige auf eine weiBle Tafel mit kleinem Ab-
stand nebeneinander gewickelt; ein giibtes Auge 14Bt dann leicht die gréberen,
aber auch die feineren Ungleichheiten erkennen. Um die Ungleichheiten durch

!) Alt, Dr.-Ing. Herm.: Der Einflul der ZerreiBgeschwindigkeit bei der Priifung von
Textilstotfen. Textile Forsch, 1919, 8. 26; 1920, S. 55.

2) Sommer: Uber die Unglelchmaﬁlgkelt bei Garnen und ein einfaches Verfahren zur
Bestimmung des wahren UngleichinaBigkeitsgrades. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1924, S. 37.



Untersuchung und Prifung der Garne, Vorgarne, Streck- und Zugbénder. 255

Aufzeichnung sichtbar zu machen, sind verschiedene Apparate angegeben
worden. So hat Spinnereidirektor Eduard Herzog in Erlach (Niederésterreich)
einen Garnqualitdtspriifer konstruiert, welcher die Schwankungen der Dicke
auf einem schmalen Streifen Papier, Abb. 426, sichtbar macht. Der Faden liuft
zwischen einem festen Glasprisma und einer pendelnd aufgehingten Fiihlrolle
durch, deren Ausschlag bei dem Durchgang dicker und diinner Stellen ein
Schreibstift aufzeichnet. Dann wird der Faden noch auf einen schwarzen, aus-
wechselbaren Zylinder aufgewickelt, der die Stelle der Tafel, Abb. 425, vertritt.

Abb. 422. Abb. 423.
Garnfestigkeitspriifer.

Dem Herzogschen Apparat haften verschiedene Méangel an. Der Druck
der Fiihlrolle gegen den Faden ist ziemlich grof, wodurch leicht ein Ver-
driicken des Fadenquerschnittes eintritt; auch die Reibung des Fadens bei
dem Durchgang zwischen Prisma und Rolle gibt Veranlassung zu Un-
regelméBigkeiten, und die Aufschrelbungen entsprechen nicht genau den
Pendelausschligen.

Dr.-Ing. Frenzel hat einen weit vollkommeneren MeBapparat fiir fort-
laufende Bestimmung der Dicke und der UngleichméBigkeit von Garnen an-
gegeben (D.R.P. Nr. 353086 Kl. 42b Gr. 10 und Leipz. Monatsschr. Textil-
ind. 1922, 8. 106), welcher Diagramme aufzeichnet nach Abb. 427 und 428;
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ersteres von einem Baumwollgarn Nr. metr. 22, letzteres links fiir Streich-
garn Nr. metr. 7,2, rechts fiir Kammgarn Nr. metr. 16. — Man lese in der
angegebenen Quelle nach.

Ermittelung des Drahtes. Einen Draht-
zéhler (Drallapparat) mit Lupe, Dehnungs-
messer und Vorrichtung zum gleichméBigen
Spannen des Fadens von Schopper zeigt
Abb. 429. Auflagegewichte lassen die Spannung
je nach Feinheit des Garnes regeln. Der Zéhler
wird fiir Einspannlingen von 300 und 500 mm
ausgefiihrt und trigt auf der verschiebbaren

Abb. 424. Garnfestigkeitspriifer. Abb. 425. Gleichformigkeitspriifer.

Schauplatte die Lupe, mit der man feststellen kann, ob alle Drehungen auf-
gehoben sind, und eine Nadel, mit der man an der linken Klemme in das Garn
einstechen und noch vorhandene Drehungen nach rechts treiben kann. Dies

P

Abb. 426.

letztere 148t sich aber nur ausfithren bei aus langen Fasern bestehenden Garnen.
Baumwollgarne werden durch die Nadel zerrissen. Die Drallbestimmung ist
bei diesen einigermafBlen schwierig!). Es sei hier noch ein Weg angegeben, der

1) Ein von Professor Marschik angegebenes Verfahren, welches nicht an den Min-
geln der Verbesprochenen leidet und gute.Ergebnisse liefert, ist das Folgende: — Ein
Faden von z.B. 10 cm Linge wird in einen Drahtzihler eingespannt und bis zum ReiBen
weiter zusammengedreht. n, seien die zusitzlichen Drehungen. Dann wird ein zweiter
Faden eingespannt, zuniichst vollig aufgedreht und dann weiter bis zum Bruch zusam-
mengedreht, wozu insgesamt n, Drehungen erforderlich sind. Dann ist die wirkliche An-
zahl Drehungen des Fadens auf 10 cm

Ng—N,

n = 2, Fir n, = 180 und n, = 80

f()lgt Nn=-——-——"" = 50.

Die Versuche miissen natiirlich mehrmals wiederholt werden.
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mindestens ebenso genaue Ergebnisse liefert. Man zeichnet sich mit Hilfe eines
mit Zeichenapparat versehenen Mikroskopes eine Anzahl Faden und die Win-

Abb. 427. Abb. 428.

dungen der Fasern in der &ulersten Schicht auf. Von Durchmesser d und
Ganghéhe & 148t sich je ein Mittelwert bestimmen, und man erhilt dann

Abb. 429. Drahtzihler.

aus di die Tangente des Steigungswinkels «. Den wahren Garndurchmesser d,
7

bestimmt man durch Messen unter dem Mikroskop und erhilt dann die Ane
zahl der Drehungen auf eine Léngeneinheit [ zu

l
YT nd tga

XIII. Maschinensitze. Spinnplan.

Da die einzelnen Zweige der Spinnerei noch besonders von fachkundiger
Seite bearbeitet werden, soll hier, um den Lssern des ,,Allgemeinen Teiles*‘ wenig-
stens einen Uberblick iiber die Folge der Arbeiten zu gewihren, nur eine kurze
Zusammenstellung der Maschinen in den verschiedenen Spinnereien gegeben
werden, welche zugleich den Arbeitsgang erkennen 148t. Als durchaus fest-
stehend ist die Aufstellung jedoch nicht zu betrachten.

Technologie der Textilfasern: Spinnerei. 17
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Zusammenstellung der Maschinensiitze. 1. Baumwollspinnerei. Der Ma-
schinensatz besteht aus Baumwollbrecher, Mischereianlage, Staubrohr mit Luft-
beforderung der Wolle zu den mit selbsttitigen Speise- und mit Wickelvor-
richtung versehenen Vor- und Hauptoffnern, Schlagmaschinen (2—3), Krempeln
(1—2), Strecken (2—5), Vorspinnmaschinen (2—4), Feinspinnmaschinen (Ring-
bianke und Wagenspinner), Zwirnmaschinen, Haspel, Packpressen. — Bei zwei-
maligem Krempeln ist hinter den ersten Krempeln eine Bandvereinigungs-
maschine eingeschaltet. — Bei Herstellung hoherer Garnnummer folgen auf die
Vorstrecken die Kémmaschinen.

2. Baumwoll-Streichgarnspinnerei. Verwendung finden fiir niedere
Nummern — etwa 1/,—10 engl. — ostindische Baumwolle zu Flanellen, Barchen-
ten und &hnlichen Geweben, und ferner fiir mindere Garne die Abginge der
Spinnereien, und zwar nicht 6lige fiir zu farbende Garne, 6lige zur Scheuertuch-
weberei.

Der Maschinensatz besteht aus Ballenbrecher, Mischereianlage, Offner,
Schlagmaschinen, Zweikrempelsatz (Reil- und Vorspinnkrempel) und Feinspinn-
maschinen (Wagenspinner oder Ringbénke).

3. Flachsspinnerei. a) fir Langflachs. Hand- und Maschinenhecheln,
Anlege, Strecken (2—4), Vorspinnen, Feingpinnen (Fligelspinnmaschinen),
Haspel. — Wird nal gesponnen, kommt noch eine Garntrockenanlage dazu;

b) fir Werg: Wergschiittelmaschine, Walzenkrempel (1—2) mit selbsttétiger
Speisung, Strecken (3), Vorspinnmaschinen, Feinspinnmaschine (Fliigelspinn-
maschinen), Haspel.

4. Hanfspinnerei. Hanfreibe, Reillmaschine. Der weitere Maschinensatz
gleicht dem der Flachsspinnerei.

5. Jutespinnerei. Offner, Einweichen (Batschen) von Hand oder mit der
Jutereibe (Softener), Krempeln (1—2), bei zweimaligem Krempeln Wickel-
maschine, Strecken, Vorspinnmaschinen, Feinspinnmaschinen mit Fliigelspindeln,
Zwirnmaschinen, Haspel, Packpresse.

6. Kammgarnspinnerei. Waschmagchine (Leviathan) mit Vorrichtung
zum Trocknen und Schmelzen oder Olen der Wolle, Krempeln, Vorstrecken,
Kiammaschinen, Nachstrecken, Plattmaschinen (Lisseusen), Vorspinnmaschinen,
Feinspinnmaschinen (Wagenspinner, Ringbanke), Haspel, Packmaschine.

Von diesen Maschinen haben bisher die Plattmaschinen keine Erwahnung
gefunden. Aufgabe dieser ist, das fiir den KrempelprozeB erforderliche Ol heraus-
zuschaffen und stirker gekriuselte Wollen durch Strecken wihrend des Trocknens
etwas zu entkrauseln. Die Abb. 430 zeigt eine Lisseuse der Elsésser Ma-
gschinenbau-Gesellschaft. 20—24 Binder laufen zundchst durch zwei
Waschtroge mit Losung von Marseiller Seife, wenn mit Olivendl und mit Soda-
16sung im ersten, Seifenlésung im zweiten, wenn mit Olein geschmelzt wurde.
Die Bider werden auf 45—50° erwdrmt. Am Ende jedes Troges befindet sich
ein Quetschwalzenpaar. Dann folgen 7—12 mit Dampf von 1—38 Atm. Uberdruck
geheizte Kupferzylinder von 300 mm Durchmesser zum Trocknen und Strecken
der Bénder, welche zuletzt wieder aufgewickelt werden. — Bei dem Abstellen
der Maschine wird zugleich die Dampfzufuhr unterbrochen, damit die Wolle
bei der hohen Temperatur nicht leidet.

Die Vorspinnerei kennt drei Verfahren, das deutsche, englische und
franzoésische. Bei dem deutschen kommen Vorspinnmaschinen (Fleier) ge-
wohnlicher Bauart zur Anwendung ; das englische verwendet Vorspinnmaschinen,
welche ein vierzylindriges Streckwerk und Fligelspindeln besitzen und 5—7
Durchginge (Passagen); das franzdsische benutzt Intersektings mit Nitschel-
werken oder Spinnrchrchen.
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7. Streichgarnspinnerei. Wasch- und Spiilbottich, Trockenmaschinen,
ReiB- und Olwolf, Krempeln, meist dreimal auf ReiB3-, Pelz- und Vorspinnkrempel,
Feinspinnen auf Wagenspinner oder Ringbank, Haspel, Packpresse.

8. Schappespinnerei. Maschinensatz und Arbeitsgang sind verschieden je
nach dem Rohstoff, der aus nicht abhaspelbaren Kokons, der Wattseide, d.i.
die von der Raupe zuerst gesponnene, an die Zweige der Spinnhiitte geheftete
Seide, oder aus der Flockseide, den Abfillen bei dem Abhaspeln der Kokons,
besteht.

Die erste Arbeit ist das Entbasten mit Seifen- oder Sodabadern oder auch
durch Fiulen. Pflanzliche Bestandteile werden durch Karbonisieren entfernt.
Dann folgt Waschen in einer Warm- und einer Kaltwaschmaschine, Brechen in
einer der Flachsbreche ahnlichen Maschine, Kokon-Schlagmaschine Kokonéffner
zur Bildung einer Watte, Kimmen im Filling und der Rundkammaschine, An-
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Abb. 430. Plattmaschine (Lisseuse).

lege, Strecken (Intersektings wie bei Kammwolle), Vorspinnen auf Fleiern, Fein-
spinnen auf Ringbdnken, Putz- und Sengmaschinen, Zwirnmaschinen, Haspeln.
(S. Doktordissertation von Herm. Zeising, Techn. Hochschule Braunschweig,
1910.)

Spinnplan. Die Herstellung eines Garnes erfordert die Aufstellung eines
Spinnplanes, welcher genauen AufschluBl gibt iiber die allmihliche Entwickelung
der Endnummer. Als Beispiele dienen die nachstehend angegebenen fiir Baum-
wollgarne Nr. 24 und 28.

Vorlage Nr.  Verzug  Doppelung End-Nr.

Ringbank . . . . . . 4 6 1 24
Feinbank. . . . . . . 1,6 5 2 4
Mittelbank . . . . . . 0,7 4,571 2 1,6
Grobbank . . . . . . 0,17 4,118 1 0,7
Strecken . . . . . . . 0,17 8 8 0,17
Karden . . . . . .. — 90—100 1 0,17.
Selfaktor. . . . . . . 4 7 1 28
Feinbank. . . . . . . 1,6 5 2 4
Mittelbank . . . . . . 0,7 4,571 2 1,6
Grobbank . . . . . . 0,17 4,118 1 0,7
Strecken . . . . . . . 0,17 - 8 8 0,17
Karden . . . . . .. — 90—100 1 0,17.

Aus diesen beiden Plénen ersieht man, daB bis zu den Feinspinnmaschinen
genau der gleiche Gang eingehalten wird und nur durch Anderung der Verziige
auf diesen die beiden Garnnummern erhalten werden; ein Verfahren, welches
man einschligt, wenn es die Mischung der Baumwollen, die Anforderungen an

17*
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das Garn und die Nummerabstinde zulassen, weil dadurch eine wesentliche Ver-
einfachung und gréBere Ubersichtlichkeit geschaffen wird.

Der Spinnplan gibt nur Aufschluf iiber die Nummern der Vorlagen, die Ver-
ziige und Doppelungen und die Endnummer, nicht aber iiber die Mengen des ge-
lieferten Garnes und die Mengen oder Gewichte, welche von den Vorwerken
zu liefern sind. Ist ein bestimmtes Garngewicht z. B. von Nr. 24 in der Woche
von 45 Arbeitsstunden zu liefern, mufl zunéchst die Spindelzahl ermittelt werden.
Nimmt man eine Wochenleistung von etwa 10000 Pfd. engl. an und wird das

Garn mit einem Draht 7' =4 24 = 19,6 gesponnen, ist die theoretische
Leistung einer Spindel in der Woche bei 9000 Umgingen

45-60-9000
=840.24-19.6.36 - 17 Pid.

Die wirkliche Leistung ist der unvermeidlichen Stillstinde wegen um
6 vH geringer. Wirkliche Lieferung ¢, = rd. 1,6 Pid.
Die Spindelzahl s findet sich nun aus
10000
=16 = 6250,
Wird das Garngewicht eines Kotzers zu 0,076 Pfd. = 34,4 g angenommen,

s

0,076

erfolgen wochentlich = rd. 21 Abziige, und ein Abzug erfordert -;? = 2,14

Stunden.

Die Spindelzahl mufl nun auf eine Anzahl Maschinen verteilt werden. Nimmt
man 500 Spindeln fiir eine Maschine an, ergeben sich 12 Maschinen mit 6000 Spin-
deln und eine Wochenleistung von 9600 Pfd. — Diese Verteilung der Spin-
delzahl gilt aber nur fiir eine reine Ringspinnerei. Sind auch Wagen-
spinner vorhanden, deren Linge die Raumtiefe bestimmt, mufl die Spindelzahl
der Ringbénke so gewdhlt werden, dafl die Lange von zwei Ringbénken plus
mindestens 1 m fiir einen Mittelgang gleich der Selfaktorlinge ist.

Die Berechnung der Vormerke vollzieht sich in ganz dhnlicher Weise;
es miissen aber dabei die Verluste, welche von Arbeitsstufe zu Stufe entstehen,
berticksichtigt werden. Betragen die Gesamtverluste p vH, sind dem Offner

Gw-%ﬁ)ﬁ Pfd. vorzulegen, also fir G, = 9600 und p = 10 10560 Pfd.

Die Spindelzahl der Vorspinnmaschinen ist so zu wihlen, daB diese
untereinander moglichst gleiche Lénge erhalten und sich der Linge der Fein-
spinnmaschinen anpassen.

Bei vorstehender Betrachtung wurde ausgegangen von einer bestimmten
Wochenleistung. Dies kann dahin fithren, daB die ersten Vorbereitungsmaschinen,
Offner, Schlagmaschinen, nicht voll auszunutzen sind. Die mittlere Leistung
einer Schlagmaschine in 10 Stunden ist 2500 Pfd., also in 45 Stunden 11250 Pfd.;
eine Maschine wiirde fiir die oben berechnete Vorlage von 10560 Pfd. geniigen.
Bei Erhéhung der Spindelzahl auf das Anderthalbfache miiten zwei Sitze
Schlagmaschinen aufgestellt werden, von denen der eine jedoch nur die halbe
Zeit in Betrieb zu sein brauchte. Es erscheint deshalb zweckmaBiger, den Ma-
schinensatz einer Spinnerei aufzubauen auf der nahezu konstanten Leistung der
Schlagmaschinen.
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XIV. Anlage von Spinnereien').

Unter Hinweis auf den betreffenden Abschnitt der ,,Allgemeinen Weberei‘
sei hier nur das hervorgehoben, was besonders zu beriicksichtigen ist.

Da in den Spinnereien stindig Massen von Spinnstoffen zu bewegen sind,
miissen die Maschinen so aufgestellt werden, daf die Beforderung auf kiirzestem
und billigstem Wege geschehen kann. Dies a3t sich am besten erreichen durch
Aufstellung zu ebener Erde, also in einem Flachbau, der den Vorteil unbeschrink-
ter Tiefe der Gebaude und Schaffung bester, gleichméBiger Tagesbeleuchtung
bietet. Dazu kommt das Fehlen jeder Férderung in senkrechter Richtung, die
erleichterte Rettung der Arbeiter bei Brinden und erhohte Ubersichtlichkeit.
Aber der Flachenbedarf, der sich ergibt aus dem Raumbedarf fiir die Maschinen
und deren Bedienung, fiir Génge, die nicht zu knapp bemessen werden diirfen,
Stapelplatze, Meister- und Lohnbureaus, Reparaturwerkstiatten usw., ist groB,
und dadurch kénnen die Kosten fiir Grunderwerb so hoch werden, daf3 man sich
zu GeschoBbauten entschliefen und die Nachteile dieser mit in den Kauf nehmen
mufl. Fir Baumwollspinnereien gilt z. B., dafl Flachbauten nur bis etwa 35000
Feinspindeln zweckméfBig und wirtschaftlich sind. Bei héherer Spindelzahl
kommen nur Bauten mit 4—6 Geschossen in Frage, deren Tiefe mit Riicksicht auf
Tagesbeleuchtung auf 35, hochstens 40 m zu beschrianken ist.

Die schweren und mit Erschiitterungen arbeitenden Maschinen, Offner,
Schlagmaschinen und ferner die Krempeln, Strecken und Vorspinnmaschinen
bringt man so weit als mdglich im Erdgescho8, die leichteren Feinspinnmaschinen
und die Haspel in den oberen Geschossen unter ; letztere auch vielfach im Keller-
geschofl, welches dann eine entsprechende Hohe und gute Tagesbeleuchtung
erhalten muB.

Fiir die erste Vorbereitung sind, auch bei Flachbauten, meist 3 Geschosse er-
forderlich; im Erdgescho8 Offner und Schlagmaschinen, im 1. ObergeschoB
Ballenbrecher und Mischstocke, im 2. ein Ballenmagazin fiir den Bedarf von
mehreren Tagen. Diese Rdume sind von den iibrigen durch eine Brandmauer
mit feuersicheren Tiiren zu trennen.

In Flachs- und Hanfspinnereien sind Hechelei, Krempelei und NaB-
spinnerei und in Wollspinnereien die Waschmaschinen und Trockeneinrich-
tungen in besonderen R&umen unterzubringen, die zur Beseitigung des Staubes
und Dunstes gut geliiftet werden miissen. — In Jutespinnereien finden die
Brecher und Softener und die Batschficher Aufstellung in besonderen Réumen.

Lager fiir Rohstoffe. In diesen lagern hiufig sehr groBe Werte, die zweck-
méBig in von den eigentlichen Arbeitsrdumen getrennten, feuersicher ausgefithrten
Gebauden mit ausgedehnten Feuermelde- und Léscheinrichtungen untergebracht
werden. Fiir die Aufstapelung der Ballen wendet man elektrisch betriebene
fahrbare Stapelelevatoren an, die das Aufeinanderpacken sehr erleichtern
und an Raum und Arbeitern sparen lassen.

Entstaubungsanlagen?). Das Eindringen von Staub in die Arbeitsrdume ist
dureh Absaugen an der Entstehungsstelle zu verhindern, und der Staub ist ab-
zuscheiden, ehe die Luft ins Freie tritt oder in die Raume zuriickgefithrt wird.
Die frither dazu viel angewendeten Staubkammern und Tiirme und die Flieh-
kraftabscheider (Zyklone) sind dazu wenig geeignet, weil sie die feinsten
Staubteilchen nicht zuriickhalten. Die Luft muB gefiltert werden, wozu fast

1) Weber: Die Projektierung einer Baumwollspinnerei. Z. Farben- u. Textilind. 1905,
S.129. — Johannsen: Berechnung von Fabrikanlagen. Z. ges. Textilind. 1906.

2) Roeder, A.: Beratender Ingenieur. Breslau 1926. Die Raumluft in der Bast-
faser-Industrie, ihre Entstaubung, Entnebelung, Befeuchtung.
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ausnahmslos Schlauchfilter dienen, die allerdings einen erhhten Kraftbedart
verursachen, und bei deren Verwendung besondere Vorkehrungen getroffen werden
miissen, um die Ausbreitung von Bréinden zu verhiiten, welche an den einzelnen
geliifteten Maschinen entstehen kénnen.

Luftbefeuchtung. Von besonderer Wichtigkeit fiir die Leistung sowohl
nach Menge wie Giite der Garne ist ein gleichbleibender hoher Feuchtigkeits-
gehalt in den Arbeitsréumen. Man rechnet in Spinnereien fiir

Baumwolle . . . . . 60—70—75 vH rel. Feuchtigkeit

Flachs . . . . . . . 60—65 e -

Jute . . . . . .. 80—85

Kammgarn, grobe . . 60—70

Kammgarn, feine . . 80—85—90 .. .,

Schappe . . . . . . 70—80—85 ,, ., g
wozu noch bemerkt sei, daf fiir verschiedene Riume manchmal ein etwas ver-
schiedener Gehalt erforderlich ist. — Befeuchtungsanlagen sind heute in gut ein-

Abb. 431 bis 434. EinfluB des Feuchtigkeitsgehaltes der Raumluft auf Glatte der Garne.

_gerichteten Spinnereien durchgingig zu finden in Verbindung mit Liiftungs-
anlagen, die einen 1-—3maligen Luftwechsel in der Stunde bewirken.

Den Einfluf der Luftbefeuchtung lassen die Abb. 331—334 erkennen (aus
Dobson: Humidity in cotton spinning). Man sieht, dafl die bei geringem Feuch-
tigkeitsgehalt gesponnenen Féaden, Abb. 331 und 332, viel rauher sind als die bei
hohem Gehalt gesponnenen, Abb. 332 und 334. Bei den ersteren ragen viele Fasern
aus dem Fadenkorper heraus, wodurch nicht nur das Aussehen, sondern auch
die Festigkeit leidet. Die Abbildungen zeigen Mulegarn Nr. 120 engl. aus Sea-
Island-Baumwolle in 50facher VergroBerung. — Die Rauhigkeit entsteht da-
durch, daB sich die Fasern durch Reibung mit statischer Elektrizitat laden und
sich gegenseitig abstofen. Bei hohem Feuchtigkeitsgehalt nimmt die Luft so-
fort die Elektrizitdt auf.

Kraftiibertragung. In alteren Anlagen erfolgte der Betrieb der Arbeits-
maschinen durch Riemen von Wellenstringen aus, die von der Betriebsmaschine
meist durch Seile angetrieben werden, die man in einem feuersicheren Seilgang
anordnete. Dadurch entstand ein groBer Kraftbedarf, der nicht selten 15—25 vH
und dariiber des Gesamtkraftbedarfes ausmachte.
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Mehr und mehr geht man heute zu elektrischem Gruppen- und Einzelantrieb
iiber, der bei Neubauten in Zukunft allein zur Anwendung kommen diirfte.
Es wird dadurch an Kraft gespart, die Riume sind bei Einzelantrieb frei von
Wellenleitungen und Riemenziigen, die Umfassungswinde und Siulen kénnen
leichter ausgefithrt werden, was die Baukosten ermaBigt, und die Lichtbeein-
trachtigung ist geringer. Bei Auswahl der Motoren fiir Einzelantrieb ist zu be-
riicksichtigen, daB manche Maschinen, z. B. die Flachs- und Jutekrempeln,
wahrend des Anlaufens einen viel héheren Energieverbrauch aufweisen als im
normalen Gange.
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Abb. 435. Saal von rund 2150 m2 mit nur 7 Saulen.

Bei elektrischem Einzelantrieb und Flachbauten kann die Zahl der
Saulen, die nur das Dach zu tragen haben, betrachtlich vermindert werden, wo-
durch viel groBere Freiheit in der Aufstellung der Maschinen geschaffen wird.
Als ein vortreffliches Beispiel hierfiir diene der durch die Abb. 435—442 dargestellte
Websaal der Firma Ernst Englinder, A.-G., Seidenweberei in Berga
a. d. Elster, der auch an dieser Stelle der Dank fiir Uberlassung der Zeichnungen
ausgesprochen sei.

Der nahezu quadratische Saal (Grundri Abb..435) von rd. 2150 qm Fliche
enthilt nur 7 Siulen zum Tragen der Binder fiir das Sheddach, durch welches
der Raum eine sehr gleichmiBige und ausgezeichnete Tagesbeleuchtung erhilt,
wovon ich mich gelegentlich einer Besichtigung iiberzeugen konnte. Die ver-
glaste Flache betrigt rd. 40 vH der Grundfliche. Abb. 439 gibt einen teilweisen
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Langsschnitt, Abb. 437 einen Querschnitt und die Abb. 440—442 Einzelheiten der
Dachkonstruktion,

Abb. 436.

Abb. 437.

) ;wﬁﬁche r‘?n.fm‘?f -
Abb. 438.

Abb, 439.

Abb. 440.

Flichen- und Kraftbedarf. Der Flachenbedarf kann bei Neuanlagen zu-
néchst iiberschliglich an Hand der Verhéltnisse bei ausgefithrten Anlagen fest-
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gestellt werden. Man weill aus Erfahrung, welche Fliche fiir eine Feinspindel
einschlieBlich der gesamten Vorbereitung erforderlich ist. So rechnet man z. B.
in Baumwollspinnereien fiir eine Feinspindel 0,83—0,25—0,2 qm; die gréBeren
Werte fiir niedere, die kleineren fiir hhere Nummern. In Flachsspinnereien be-
lauft sich die Fliche fiir eine Feinspindel auf etwa 0,5 qm.

Zur vorldgufigen Bestimmung des Kraftbedarfes geht man in derselben
Weise vor. Hier gilt fiir Baumwollspinnereien, dafl mit einer Nutz = Bremspferde-
stirke getrieben werden konnen, engliche Garnnummer vorausgesetzt,

18,4 JN Mulespindeln auf SchuB
17,3 JN Mulespindeln auf Kette
13,4 N Waterspindeln.

Man erkennt, da8 die Zahl der Feingpindeln auf 1 PS mit der Nummer steigt.

In Flachsspinnereien sind etwa 3,5 ]/IVengl. Feinspindeln auf 1 PS zu
rechnen; in Jutespinnereien 7—9.

Die Angaben gelten fiir Anlagen mit Ubertragung der Kraft durch Wellen-

stringe. Fiir elektrischen Gruppen- und Einzelantrieb standen leider keine
Angaben zur Verfiigung.
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Doppeln 108.

Doppelhechelfelder 130.

Durchziige fiir Langflachs
125.

Durchzugstreckwerke 111.

Duplieren 108.

Einfahren 222,
Einkardensystem fir Jute
107.

Sachverzeichnis.

Ein- und Zwei-Peigneur-
Krempel 90.

Einspannkluppen fiir Flachs-
risten 39.

Einzelantrieb der Fliigel,
Elektrischer 91.

Entschilen (Kochen) der
Seide 61.

Entstaubungsanlagen 261.

Espander (Kegelkorb) 156.

Fadenbriiche, Verhinderung
der, an Ringbénken 210.
Fadenspannung bei Ring-

banken 204—210.

Faller 126.

Faserlage
109.

Feinheit der Garne 5.

Feinheitsnummer einiger
Spinnfasern 11.

Feinkarde fir Jute 101.

Feinspinnen 167.

Feinspinmaschine fiir
Kammgarn 175.

Festigkeit der Garne 12.

Flachenbedarf der Spinne-
reien 264.

Flachkimmaschinen 137, 140.

Flachs, Erste Vorbereitung
von 36.

Fleier = Flyer, Grob-, Mit-
tel-, Fein-, Doppelfein-,
Expreffeinfleier 145.

Fliugel mit Preffinger 144.

Fligel fir Vorspinnmaschi-
nen 143/144.

Fliigelspindeln, Neuere 179 bis
182.

Fligelspinnmaschinen 167 bis
168.

—, Nachteile der 178.

Futtern der Krempelbe-
schliage 85.

im Krempelvlies

Garn-Veredelung (Garn-Ap-
pretur) 250.

Gattieren von Baumwolle 17.

Gewichtsnummer 9.

Gills 122.

Glockenspinnmaschine 192.

Hacker 85.

Hackerantriebe 81.

Halbnafspinnerei 175.

Handbatsch 46.

Handrad 2.

Handspindel 1.

Hanf 43.

Hanfreibe 43.

Hartmann-Gilljam-Krempel
107.

Haspeln 246—249.

Hechelfeld 122.

—, Aufklappbares oberes 133.

Hecheln von Hand, Hechel-
stand 37.

Hechelmaschine, ohne und
mit selbsttitiger Umspan-
nung 38, 41.

Herzscheibe 173.

Jennymaschine 219.
Intersectings 130.
Jute 44.

Jutedffner 45.
Jutereibe 46.

Kammgarn-Krempeln 94.

Kéammaschinen 136.

Kammwolle 49.

Kammungen 76.

Kannen fir Krempelbdnder
75.

Kapmaschine 192.

Kardenbinder, Aufziehen der
67.

Kardenentstaubung,
matische 81.

Kartenspeiser 21.

Kettenstrecke 135.

Kletten, Ringel und NuB- 55.

Klettenmesser und -Schléger
am Vorreifler 87.

Klettenwolfe 55.

Knie 160.

Kokonschlagmaschine 59.

Konditionieren der Seide 62.

— der Wolle 59.

Konoide, Berechnung derl52.

Kopfe bei Strecken fiir Baum-
wolle 112.

Kotzerbildung am Selfaktor
232.

Kracher 110.

Pneu-
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Kraftbedarf der Spinnereien
264.

Kraftitbertragung 262.

Krempelbeschlige 64—66.

Krempeln, Kratzen, Kar-
dieren 63.

— fiir Flachs und Jute 98.

Krempelwolf 57/58.

Krempel mit Wanderdeckeln
69.

Kunstseide 63.

Kunstwolle 54.

Lager fiir Rohstoffe 261.
Lingennummer 9.
Léaufer (Traveller) 199.
Leviathan 53/54.
Luftbefeuchtung 262.

Maschinenbatsch 47.

Maschinensétze 257/260.

Mischereianlagen fiir Baum-
wolle 19.

Mischen von Baumwollen 17.

Mule-Jenny 219.

Mulemaschinen (Selfaktor)
218—241.

Mulemaschinen 167.

Nachdraht 222.

Nadelstiabe 122.

—, Fithrung und Bewegung
der 126.

Nadelstabstrecke 122.

Nafspinnmaschine 174.

Nitschelwerke 93.

Nummerierung der Garne 9.

Offner = Opener 22.

Peigner = Abnehmer 90.

Pelz = Feinkrempel 85.

Pelztrommel 85.

Putzvorrichtungen fiir Baum-
wollstrecken 119.

Putzen der Krempelbeschlige
81.

Quadrant 225.

ReiBl = Rohkrempel 85.

ReiBkrempel fiir Streichwolle
68.

ReiBlange 13.

Reifiwolf 55/57.

Riemchenflorteiler 91.

Ringbank, Bewegung der
211—216.

Sachverzeichnis,.

Ringe und Laufer 199.
Ringspindeln 201—204.
Ringspinnmaschinen 167,
193—218.
Ringspinnmaschine fir
Streichgarn 217.
Rohrspulen 143.
Rohseide, Gewinnung der 59.
Rundgill 133.
Rundkimmaschinen 138.

Scheibenspulen 143.

Schlageroffner 23.

Schlagmaschinen 27.

Schlagwolf 55.

Schleifen der Krempelbe-
schlage 81.

Schmelzen der Wolle 55.

Schmitzen 110.

Schnellwalze 85. :

Selbstbremsung der Spulen
189.

Seide 59.

Seidenabfille,
der 62.

Seidenhaspel 60.

Softener 46.

Speiseapparate, Selbsttatige
87.

Verarbeitung

Spindel- und Spulenantriebe
147.

Spinnpline 257—268.

Spinnrad von Leonardo da
Vinci 4.

Spiilbottiche fiir Streich-
wolle 50/51.

Spulenbank, Bewegung der
171.

—, Spulenwagen 145.

Spulendrehung, Gesetz der
148.

Spulenbremsung 170.

Spulenwechsel, Mechanischer
184—188.

Stéabchenldufer 210.

Stahlbandflorteiler 93.

Stanzen 117.

Stapeldiagramme 15.

Stellkreuz 117.

StoBen von Hanf 43.

Strecken 108.

Strecke mit Nadelbindern
135.

Strecken fiir langfaserige
Spinnstoffe 122.

— mit Nitschelwerk 136.

— fiir Baumwolle 112, 117.

— fiir Kammgarn 130.

— fiir Hede, Jute, Hanf 125.

Streckwerk an Ringbénken
196.
Streckzylinder
wolle 112.
—, Abstand der 110.
Streichwolle 49.
Streichwollkrempel 84.

fir Baum-

Tambour 68.

Trittrad 3.

Trocknen von Wolle 51—54.
Trommel 68.

— Offner 22.

Ubertragung mit und ohne
Kreuzung 87—89.

Uhrlénge bei Jutekarden 106.

Umlauf-(Differential-)Rader-
getriebe 162.

Untersuchung und Priifung
der Garne, Vorgarne,
Streck- und Zugbénder
250—257.

Verpacken der Garne 249.
Volant 85.

Vorkarde fiir Jute 100.
Vorbdffner fiir Baumwolle 20.
Vorreiler 87.

Vorspinnen 142.
Vorspinnkrempel 85.
Vorstrecke fiir Jute 129.

Wigeapparat fiir Krempel-
speisung 86, 99.

Wagenbewegung am Fleier
148/157.

Wagenspinner 218—241. -

Walzenkrempeln 84.

Walzen = Zylinderstreck-
werke 109.

Wanderdeckelkarde, Berech-
nung einer 72.

Waschbottiche fiir Streich-
wolle 49.

Watermaschinen 167.

Wattenmaschine 84.

Weifen 246—249.

Wender 85.

Wickelbildung
maschinen 34.

Wickelmaschine fiir Jute-
Kardenbander 104.

Wolfen der Wolle 55.

Wolle 49.

Wollitbertragung von Krem-
pel zu Krempel 87.

Wiirgeln 142.

Zwirnen 241—246.

an Schlag-

Druck von Oscar Brandstetter in Leipzig.
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Technologie
der Textilfasern

Herausgegeben von

Dr. R. 0. Herzog

Professor, Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Faserstoffchemie

Berlin-Dahlem
Ubersicht iiber die vorliufig erscheinenden Bénde:
Band I:
Chemie und Physik der faserbildenden Stoffe. In Vorbereitung.

Band II: Erster Teil

Spinnerei. Von Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Liidicke. Mit 440 Textabbildungen.
) Erscheint im Juni 1927.

Band Il: Zweiter Teil
‘Weberei. Von Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Liidicke. Mit 452 Textabbildungen.
Die Maschinen zor Band- und Posamentenweberei. Von Prof.
K. Fiedler. Mit 166 Textabbildungen.

Bindungslehre. Von Johann Gorke. Mit 236 Textabbildungen.
Band II: Dritter Teil Erscheint im Juni 1927.

Wirkerei und Stickerei, das Netzen und die Filetstickerei. Von Fach-
schulrat Carl Aberle. Mit 439 Textabbildungen.

Maschinenflechten und Maschinenkloppeln. Von Walter Krumme.
Mit 77 Textabbildungen. .

Die gegenwiirtig gebriuchlichsten Arten von Flecht- und Kloppel-
maschinen. Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafey. Mit 23 Textabbildungen.

Samt, P liisch, kiinstliche Pelze u. dergl, Ihre Herstellung und Veredelung.
Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafey. Mit 144 Textabbildungen.

Teppiche. Von H. Sautter. Mit 108 Textabbildungen.

Stickmaschinen. Von Dipl-Ing. R. Glafey. Mit 33 Textabbildungen.
Erscheint im Juni 1927.

Band III:

Kiinstliche organische Farbstoffe. Von Prof. Dr. H. E. Fierz-David. Mit
18 Textabbildungen, 12 einfarbigen und 8 mehrfarbigen Tafeln. XVI, 719 Seiten.
1926. Gebunden RM 63.—

Band IV: Erster Teil:

Botanik und Kultur der Baumwolle. Von Geh. Regierungsrat Prof. Dr.

L. Wittmack. Mit etwa 90 Textabbildungen. Erscheint Herbst 1927,
Band IV: Zweiter Teil

Mechanische Technologie der Baumwolle. Von Geh. Regierungsrat Prof.

H. Glafey. In Vorbereitung.
Band IV: Dritter Teil

Chemische Technologie der Baumwolle. Von Direktor Dr. Haller.

Mechanische Hilfsmittel zur Veredelung der Baumwolltextilien.
Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafey. Mit etwa 260 Textabbildungen.
In Vorbereitung.
Band IV: Vierter Teil

Die Baumwollwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Konig. In Vorbereitung.
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der Textilfasern

Herausgegeben von

Dr. R. 0. Herzog

Professor, Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Faserstoffchemie
Berlin-Dahlem

Band V: Erster Teil
Flachs. In Vorbereitung.

Band V: Zweiter Teil. Hanf und Hartfasern

Die Hanfpﬂanze. Von Prof. Dr. 0. Heuser. Mit 35 Textabbildungen.

Die Hanfweltwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Konig.

Mechanische Technologie des Hanfes. Von Oberingenieur 0. Wagner.
Mit 20 Textabbildungen.

Chemische Technologie des Hanfes. Von Dr. v. Frank.

Weltwirtschaft und Landwirtschaft der Hartfasern und anderer

Fasern. Von Direktor Dr. P. Kénig.

Verarbeitung der ausliindischen Fasern zu Seilerwaren. Von Hermann
Oertel und Dr-Ing. Fr. Oertel. Mit 50 Textabbildungen. Erscheint im Juni 1927.

Band V: Dritter Teil _

Jute. Von Direktor Dr -Ing. E. Nonnenmacher. In Vorbereitung.
Band VI:

Technologie der Seide. Von Dr. Hermann Ley. Mit etwa 400 Textabbildungen.

In Vorbereitung.
Band VII: Kunstseide

Kolloidehemie der Kunstseide. Von Prof. Dr. R. 0. Herzog. Mit 6 Ab-
bildungen.

Nitrokunstseide. Von Prof. Dr. A. v. Vajdaffy. Mit 41 Textabbildungen.
Kupferoxydammoniakzellulose. Von Prof. Dr. W. Traube.
Kupferseide. Von Dr. H. Hoffmann. Mit 17 Textabbildungen.
Viskosekunstseide. Von Dr. R. Gaebel. Mit 43 Textabbildungen.
Azetatseide. Von Dr. A. Eichengriin. Mit 5 Textabbildungen.

Die Firberei der Kunstseide. Von Dr. A. Oppé.

Mechanische Technologie der Kunstseidenverarbeitung. Von Prof.
Dipl-Ing. E. A Anke. Mit 90 Textabbildungen. VIII, 354 Seiten. 1927.
Gebunden RM 83.—

Wirtschaftliches. Von Dr. Fritz Loew y.
Band VIII: .
Wolle. In Vorbereitung.
Band IX—X: Ergidnzungsbénde. In Vorbereitung.
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Handbuch der Spinnerei
Von
Ing. Josef Bergmann

o. 8. Professor an der Technischen Hochschule in Briinn
Nach dem Tode des Verfassers ergénzt und herausgegeben von

Dr. Ing. e. h. A. Liidicke

Geh. Hofrat, o. Professor emer,, Braunschweig
Mit 1097 Textabbildnngen. Erscheint Ende Mai 1927

Aus dem Inhalt:

Die mechanische Technologie der Faserstoffe. Die mechanische Technologie der Spinnerei. —
Allgemeine Grundgesetze iiber das Spinnen. — Das Handspinnen. — Die Handspindel. — Die
Spinnrdder. — Das Maschinenspinnen. — Die Feinspinnmaschinen. — Periodisch spinnende
Maschinen. — Kontinuierlich spinnende Maschinen. Die Eigenschaften der Gespinste. —
Das Sortieren der Gespinste. — Die Handelsformen der Garne und Zwirne. Die verschie-
denen Spinnzweige. — Die Spinnzweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. —
Die Baumwollspinnerei. Die Baumwolle. — Die Flachsspinnerei. — Der Flachs oder Lein. —
Das Verspinnen des Flachses. — Die Hanfspinnerei. — Der Hanf. — Die Jutespinnerei. —
Die Jute. — Das Verspinnen der Nesselfasern. — Die Spinnerei fiir das Verspinnen der
tierischen Rohstoffe. — Die tierischen Wollen und Haare. — Die Streichgarn-Spinnerei.
Die Kunstwollgarn-Spinnerei. — Das Verspinnen der Kammwolle. — Die Seide. — Die
Asbestspinnerei. — Die Papiergarnspinnerei.

Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei
Ein Lehrbuch, Hilfs- und Nachschlagewerk

Von
Direktor Oskar Meyer und Josef Zehetner
Spinnerei-Ingenieur Spinnerei-Ingenieur,
zu Gera-Reufl Betriebsleiter in Teichwolfromsdorf b. Werdau i. Sa.

Mit 235 Abbildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Tabellen
XTI, 420 Seiten. 1923. Gebunden RM 20.—

Aus den zahlreichen Besprechungen:

Es wird der gesamte Stoff der Kammgarnspinnerei gemifl den Anforderungen der Praxis
erschopfend behandelt. In Beriicksichtigung des Umstandes, daB8 es fiir den Praktiker oft
schwer ist, sich ohne groflere Kenntnisse in Mathematik und Physik in das notwendige
Fachwissen hineinzufinden, dafl aber fiir die nutzbringende Arbeit eines Spinnereifachmannes
neben Erfahrungen ein hohes Mafl von fachlichem Wissen und Kénnen Voraussetzung ist,
haben die Verfasser auf Grund ibrer langjéhrigen Lehr- und Berufstitigkeit, sowie als
Meister, Spinnerei-Maschinenkonstrukteur und Betriebsleiter durch das ganze Werk hindurch
auf eine innige Verkettung von Theorie und Praxis hingewirkt und dabei den umfang-
reichen Stoff in eine leicht fafiliche Form gebracht, die es allen Berufsinteressenten, dem
Techniker, Praktiker, Studierenden und Kaufmann ermdglicht, sich verhdltnisméBig leicht
in die Fabrikation der Kammgarne griindlich einzuarbeiten. Erleichtert wird das Studium
durch zahlreiche bildliche Darstellungen von Maschinen, Apparaten und Einzeltrieben.
Von rein wissenschaftlichem Ballast wurde in richtiger Erkenntnis des Hauptzweckes des
Buches abgesehen. Dagegen ist auf die Beschreibung und Berechnung der Maschinen, auf
die Wirkungsweise, Behandlung und Bedienung der einzelnen Organe, Einzelgetriecbe und
Maschinen eingegangen worden. AuBerdem -sind zahlreiche praktische Beispiele und Er-
fabrungen aufgenommen worden. Leipziger Monatsschrift fiir Textil-Industrie.

Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser. von prot. Dr. Alois
Herzog, Dresden. Mit 106 Abbildungen im Text und auf 1 farbigen Tafel. VIII,
109 Seiten. 1926. RM 12.—; gebunden RM 13.20
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Neue mechanische Technologie der Textilindustrie. rin Hand-
und Hilfsbuch fiir den Unterricht an Textilschulen und technischen Lehranstalten,
sowie zur Selbstausbildung in der Faserstoff-Technologie. Von Dr.-Ing. e. h. G. Rohn,
Schénau bei Chemnitz. In drei Banden nebst Erginzungsband.

Erster Band: Die Spinnerei. Zweite, neubearbeitete Auflage. Von Prof. Dr.-Ing.
Edwin Meister, Dresden. In Vorbereitung.

Zweiter Band: Die Garnverarbeitung. Die Fadenverbindungen, ihre Entwicklung
und Herstellung fiir die Erzeugung der textilen Waren. Mit 221 Textabbildungen.
XVI, 168 Seiten. 1917. Gebunden RM 5.—

Dritter Band: Die Ausriistung der textilen Waren. Mit einem Anhange: Die
Filz- und Wattenherstellung. Mit 196 Textfiguren. XX, 240 Seiten. 1918.
Gebunden RM 7.—

Ergénzungsband: Textilfaserkunde mit Beriicksichtigung der Ersatzfasern und
des Faserstoffersatzes. Mit 87 Textfiguren. X, 94 Seiten. 1920.

Gebunden RM 3.—

Mechanisch- und physikalisch-technische Textiluntersuchun-

geN. Von Prof. Dr. Paul Heermann, Abteilungsvorsteher der Textilabteilung
am Staatl. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem. Zweite, vollstindig umgearbeitete
Auflage. Mit 175 Abbildungen im Text. VIII, 270 Seiten. 1928.

Gebunden RM 12.—

Firberei- und textilchemische Untersuchungen.  anleitung zur

chemischen Untersuchung und Bewertung der Rohstoffe, Hilfsmittel und Erzeugnisse
der Textilveredelungsindustrie. Von Prof. Dr. Paul Heermann, Abteilungsvorsteher
der Textilabteilung am Staatl. Materialpriiffungsamt in Berlin-Dahlem. Vereinigte
vierte Auflage der ,Férbereichemischen Untersuchungen® und der ,Koloristischen und
textilchemischen Untersuchungen®“. Mit 8 Textabbildungen. X, 370 Seiten. 1923,

Gebunden RM 15.—

Betriebseinrichtungen der Textilveredelung. von Prof. Dr. Paul

Heermann, Berlin-Dahlem und Ingenieur Gustay Durst, Fabrikdirektor, Konstanz a. B.
Zweite Auflage von ,Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Férberei-,
Bleicherei- und Appretur-Betrieben“ von Dr. Paul Heermann. Mit 91 Text-
abbildungen. VI, 164 Seiten. 1922. Gebunden RM 7.50

Technologie der Textilveredelung. von Prof. Dr. Paul Heermann,
frither Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt
in Berlin-Dahlem. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 204 Textabbildungen und einer
Farbentafel. XII, 656 Seiten. 1926. Gebunden RM 33.—

Die Kunstseide und andere seidengléinzende Fasern. von Dr. techn.

Franz Reinthaler, a. o. Professor an der Hochschule fiir Welthandel, Wien. Mit
102 Abbildungen im Text. VI, 166 Seiten. 1926. Gebunden RM 14.40

Die Kunstseide auf dem Weltmarkt. von Dr. Martin Holken jr., Ge-

schiftsfithrer der Holken-Seide G.m.b. H. in Barmen. Mit 1 Diagramm im Text. IV,
82 Seiten. 1926. RM 3.90

Die Herstellung und Verarbeitung der Viskose unter besonderer
Beriicksichtigung der Kunstseidenfabrikation. Von Ing.-Chemiker Johann
Eggert. Mit 13 Textabbildungen. VI, 92 Seiten. 1926. RM 6.60
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Die kiinstliche Seide, ihre Herstellung und Verwendung. Mit besonderer

Beriicksichtigung der Patent-Literatur bearbeitet von Dr. K. Siivern, Geh. Regierungs-
rat. Fiinfte, stark vermehrte Auflage. Unter Mitarbeit von Dr. H. Frederking.
Mit 634 Textfiguren. XX, 1108 Seiten. 1926. Gebunden RM 64.50

Die mikroskopische Untersuchung der Seide mit besonderer Be-
riicksichtigung der Erzeugnisse der Kunstseidenindustrie. Von Prof. Dr. Alois Herzog,
Vorsteher der Biologischen Abteilung am Deutschen Forschungsinstitut fiir Textilindu-
strie und Dozent an der S#chs. Technischen Hochschule in Dresden. Mit 102 Ab-
bildungen im Text und auf 4 farbigen Tafeln. VII, 197 Seiten. 1924.

: Gebunden RM 15.—

Taschenbuch fiir die Firberei mit Beriicksichtigung der Druckerei.

Von R. Gnehm. Zweite Auflage, vollstindig umgearbeitet und herausgegeben von
Dr. R. v. Muralt, dipl. Ing.-Chemiker, Ziirich. Mit 50 Abbildungen im Text und auf
16 Tafeln. VII, 220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.50

Praktikum der Firberei und Druckerei fir die chemisch-technischen

Laboratorien der Technischen Hochschulen und Universititen, fiir die chemischen La-
boratorien hoherer Textil-Fachschulen und zum Gebrauch im Hérsaal bei Ausfithrung
von Vorlesungsversuchen. Von Dr. Kurt Brass, a. o. Professor der Technischen Hoch-
schule Stuttgart, an der Chemischen Abteilung des Technikums und des Forschungs-
Instituts tiir Textil-Industrie, Reutlingen. Mit 4 Textabbildungen. VI, 86 Seiten. 1924.

RM 3.30

Die neuzeitliche Seidenfiirberei. Handbuch fiir Seidenfirbereien, Farberei-

schulen und Firbereilaboratorien. Von Dr. Hermann Ley, Férbereichemiker. Mit
13 Abbildungen. VI, 160 Seiten. 1921. RM 6.—

Betriebspraxis der Baumwollstrangfiirberei. Eive Einfihrung von
Fr. Eppendahl, Chemiker. Mit 8 Textfiguren. VIII, 117 Seiten. 1920. RM 4. —

Grundlegende Operationen der Farbenchemie. von Dr. Hans
Eduard Fierz-David, Professor an der Eidgenossischen Technischen Hochschule in
Ziirich. Dritte, verbesserte Auflage. Mit 46 Textabbildungen und einer Tafel. XIII,
270 Seiten. 1924. Gebunden RM 16.—

Chemie der organischen Farbstoffe. von Dr. Fritz Mayer, a. o. Hon.-

Professor an der Universitédt Frankfurt a. M. Zweite, verbesserte Auflage. Mit 5 Text-
abbildungen. VII, 265 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.—

Enzyklopadle der Kiipenfarbstoffe. Ihre Literatur, Darstellungsweisen,

Zusammensetzung, Eigenschaften in Substanz und auf der Faser. Von Dr.-Ing. Hans
Truttwin, Wien. Unter Mitwirkung von Dr. R. Hauschka, Wien. XX, 868 Seiten.

1920. RM 42.—
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Die Apparatfirberei der Baumwolle und Wolle unter Beriicksich-

tigung der Wasserreinigung und der Apparatbleiche der Baumwolle. Von E. J. Heuser.
Mit 191 Textfiguren. VII, 301 Seiten. 1913. Gebunden RM 8.40

Die Mercerisation der Baumwolle und die Appretur der mer-

cerisierten Gewebe. Von Paul Gardner, technischer Chemiker. Zweite,
vollig umgearbeitete Auflage. Mit 28 Textfiguren. IV, 196 Seiten. 1912.
Gebunden RM 9.—

Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. min Lehr una
Hilfsbuch fiir technische Lehranstalten und die Piaxis von Ing. Chemiker Heinrich
Walland, Professor an der Technisch-Gewerbiichen Bundeslehranstalt Wien I. Zweitec,
verbesserte Auflage. Mit 59 Textabbildungen. X, 337 Seiten. 1925.

Gebunden RM 16.50

Die Gruufrage. Das Einpressen von Mustern in Textilien, Papier, Leder, Kunst-
leder, Zelluloid, Gummi, Glas, Holz und verwandte Stoffe. Von Wilhelm Kleine-
wefers, Mit 59 Textabbildungen. 117 Seiten. 1925. Gebunden RM 15.—

Die Getriebe der Textiltechnik. =zin Beitrag zur Kinematik fiir Maschinen-
ingenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende der Textilindustrie von Prof.
Dr.-Ing. Oscar Thiering, Budapest. Mit 258 Textabbildungen. IV, 134 Seiten. 1926.

RM 12.—; gebunden RM 13.50

Die Trockentechnik. Giundlagen, Berechnung, Ausfiihrung und Betrieb der
Trockeneinrichtungen. Von Dipl-Ing. M. Hirsch, Beratender Ingenieur V.B.I,, Frank-
furt a. M. Mit 234 Textabbildungen, einer schwarzen und 2 zweifarbigen i-x-Tafeln
fiir feuchte Luft. XIV, 366 Seiten. 1927. Gebunden RM 31.80

Theorie der HeiBlufttrockner. ®in Lehr- und Handbuch fiir Trocknungs-
techniker, Besitzer und Leiter von gewerblichen Anlagen mit Trockenvorrichtungen.
Fiir den Selbstunterricht bearbeitet von W, Schule. Mit 34 Textfiguren und 9 Tabellen.
IV, 174 Seiten. 1920. Unverinderter Neudruck. 1921. RM 5.50

Das Trocknen mit Luft und Dampf Erkldrungen, Formeln und Tabellen
fiir den praktischen Gebrauch. Von Baurat E. Hausbrand, Berlin. Fiinfte, stark
vermehrte Auflage. Mit 6 Textfiguren, 9 lithographischen Tafeln und 35 Tabellen.
VIII, 185 Seiten. 1920. Unveiiinderter Neudruck., 1924. Gebunden RM 8.—
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