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Zur Einfiihrung. 

Die "Technologie der Textilfasern" ist so angelegt, daB die ersten drei Bande 
die naturwissenschaftlichen und die gemeinsamen technologischen Grundlagen, 
die weiteren die einzelnen Fasern zum Gegenstande haben. 

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

Der zweite Band enthalt die mechanische Technologie, das Spinnen, 
Weben, Wirken, Stricken, Kloppeln, Flechten, die Herstellung von Bandern, 
Posamenten, Samt, Teppichen, die Stickmaschinen. Hierbei sind beim "Spinnen" 
und "Weben" nur die wesentlichen Grundlagen iibersichtlich dargestellt, wahrend 
die Ausbildung der Maschinen und Verfahren fiir den Spezialisten in den spateren 
Banden, bei den einzelnen ~asern, eingehend erortert wird. Dagegen bringen 
die weiteren oben angefiihrten Kapitel ausfiihrliche Beschreibungen, so daB nur 
bei wichtigen Sonderfallen in den spateren Banden kurze Wiederholungen zu 
finden sein werden. 

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

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

Der fiinfte Band behandelt Flachs, Ham und Seilerfasern, Jute; 
der sechste Seide; 
der sie bente K unstseide; 
der achte Wolle. 
Erganzungsbande sollen vorlaufig ausgeschaltete Sondergebiete und vertiefte 

Darstellungen allgemeinerer Natur enthalten, sowie methodische und analy­
tische Monographien aufnehmen. 

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



Das eigenartige Zusammenstromen der Wissenschaften, ihre Vereinigung 
durch die Empirie in das gemeinsame Bett der Textilindustrie ist wohl als 
charakteristisch erkannt, aber bisher nicht zu einem groBen systematischen, 
allgemeingiiltigen Lehrgebaude aufgebaut worden. In diese Richtung vorwarts 
zu fiihren, systematisch durch bewuBte wissenschaftliche Analyse die Empirie 
zu verdrangen, ist das letzte Ziel des umfangreichen Werkes, das nur durch die 
miihselige Arbeit und bereitwillige Einordnung der Mitarbeiter und durch die 
verstandnis- und opfervolle Unterstiitzung des Verlages ermoglicht wurde. 

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

Der Herausgeber. 



Vorwort. 
Das bereits im Jahre 1888 erschienene bekannte Werk von Pfuhl ist bis 

heute ohne jede Veranderung die einzige umfassende Abhandlung iiber die 
Jute und ihre Verarbeitung geblieben, obwohl die Juteindustrie in den letzten 
vier Jahrzehnten in fast allen industriellen Landern eine ungeahnte Entwicklung 
genommen hat. Der Mangel eines neuen Buches, das in ahnlicher eingehender 
Weise das ganze Gebiet der Juteerzeugung und -verarbeitung zum Gegenstand 
hat, machte sich, abgesehen davon, daB das Werk Pfuhls seit Jahren im Buch­
handel vergriffen war, besonders in den letzten Jahren fiihlbar, die im Gegensatz 
zu friiheren Zeiten eine groBere Regsamkeit in der Modernisierung der Jutebetriebe 
erkennen lieBen. Die als Folge dieser Bestrebungen im In- und Ausland zahlreich 
auftretenden N eukonstruktionen von der J uteverarbeitung dienenden Maschinen 
in Verbindung mit teilweiser Abanderung der bisherigen Arbeitsverfahren zum 
Zwecke der Rationalisierung der Betriebe hatten naturgemaB in den Fachkreisen 
Meinungsverschiedenheiten iiberdie ZweckmaBigkeit dieser oder jener Neuerung 
wachgerufen, deren Diskussion eine eingehende Kenntnis des ganzen in Frage 
kommenden Gebietes voraussetzte. 

Dem Bearbeiter des vorliegenden Werkes war dadurch seine Aufgabe ge­
wiesen, deren Losung sich im allgemeinen Rahmen der "Technologie der Textil­
fasern" zu halten hatte. Um ein in sich abgeschlossenes, selbstandiges Buch 
herauszubringen, wurde iiber die Sonderaufgabe hinaus auch die allgemeine 
technologische Seite beriihrt. Auch erschien ein tieferes Eingehen auf die Jute­
pflanze und die Fasergewiunung sowie die Beriicksichtigung von Handel und 
Wirtschaft durchaus notwendig, bevor an die eigentlichen Verarbeitungsverfahren 
und die Beschreibung der fiir diese in Frage kommenden speziellen Maschinen 
herangegangen werden konnte. Um den Bediirfnissen der Praxis weitestgehend 
entgegenzukommen, sind die Haupttypen der Verarbeitungsmaschinen in ihren 
zahlreichen Variationen eingehend zur Darstellung gelangt, wobei sich der Ver­
fasser wohl bewuBt ist, daB bei einer ganzen Reihe von technischen N euerungen 
der allerjiingsten Zeit der fiir eine streng objektive Beurteilung notige Abstand 
noch nicht vorhanden ist. Die Durchrechnungsbeispiele der einzelnen Maschinen 
sind absichtlich in so groBer Zahl wiedergegeben, um auch dem weniger ge­
iibten unteren Aufsichtspersonal der Betriebe ein moglichst vielseitiges Material 
in elementarer Form zur Verfiigung zu stellen. 

Die Fiille des Stoffes fiihrte zu einer Trennung des Werkes in zwei Abteilungen, 
von denen die vorliegende erste Abteilung mit der Spinnerei abschlieBt, wahrend 
die spater noch folgende zweite Abteilung in der Hauptsache der Weberei mit 
ihren Nebenbetrieben vorbehalten sein wird. 

Hersfeld, Friihjahr 1930. 

Der Verfasser. 
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Einleitung. 
Unter den spinnfahigen Bastfasern nimmt die Jute hinsichtlich der Menge 

ihrer Erzeugung und Verarbeitung weitaus den ersten Platz ein. Bereits vor dem 
Kriege, im Jahre 1912/13, iibertraf die Juteernte mit 10,2 Millionen Ballen 
= 1,85 Millionen t (1 Ballen = 400 Ibs = 181,4 kg) die Welterzeugung an Flachs­
faser urn das Dreifache und lieB sogar die W~lterzeugung an Wolle mit 1,47 Mill. t 
weit zuriick. Mit der Rekordernte des Erntejahres 1926/27 von annahernd 12,2 Mill. 
Ballen = 2,2 Millionen t behauptete die Jute nicht nur ihren ersten Platz unter 
den Bastfasern, sondern hatte eine Steigerung ihrer Erzeugung gegeniiber der 
Vorkriegszeit zu verzeichnen, wie sie selbst die Baumwolle, die von 6,8 Millionen t 
im Jahre 1913/14 auf 7,1 Millionen t im Jahre 1926/27 stieg, nicht aufweisen 
konnte. Damit ist die Jute der Menge nach an zweiter Stelle unter samtlichen 
spinnfahigen Faserrohstoffen geblieben1 . 

Auch hinsichtlich des Erzeugungsge bietes nimmt die Jute eine Sonder­
stellung unter den iibrigen pflanzlichen Textilrohstoffen ein. 1m Gegensatz zu 
Baumwolle, Hanf, Flachs, die unter den verschiedenartigsten Bedingungen und 
in den verschiedensten Landern gedeihen, kommt praktisch (bis zu 99 %) als 
einziges Erzeugungsland fiir Jute Britisch-Indien, und auch hier nur ein ver­
haltnismaBig kleines Gebiet, das in den Provinzen Bengal und Assam in der 
Nordostecke Indiens gelegene Uberschwemmungsgebiet des Ganges und Brahma­
putra, in dem sonst vorwiegend Reis angebaut wird, in Betracht. Die Ursache 
dieser eigenartigen Monopolstellung liegt einesteils in den besonderen Anspriichen, 
welche die Jute als Pflanze an Klima und Bodenbeschaffeooeit des Anbau­
landes stellt, andernteils aber auch in den wirtschaftlichen Voraussetzungen, 
insbesondere dem Vorhandensein billiger und geschulter Arbeitskrafte, welche 
fiir die rationelle Gewinnung der Faser und deren Ubergabe an den Verkehr 
und Handel unbedingt erforderlich sind. Auf diese besonderen Verhaltnisse 
wird noch in dem Abschnitt iiber den Anbau der Jutepflanze und die Gewinnung 
der Jutefaser zuriickzukommen sein. 

In bezug auf die V erw en d b ar k e i t der J uteerzeugnisse kann ebenfalls von 
einer Sonderstellung gesprochen werden. 1m Gegensatz zu allen bedeutenderen 
Textilrohstoffen, die zur Erzeugung hochwertiger Giiter der mannigfachsten 
Art, insbesondere fiir die Bekleidungsindustrie dienen und so umnittelbar dem 
Verbraucher zugute kommen, ist die Verwendbarkeit der Jute in der Haupt­
sache als Verpackungsmaterial eine mittelbare und qualitativ minder­
wertige und einseitige. Voraussetzung zur Erfiillung dieses Zweckes ist neben 
der technischen Geeignetheit die Billigkeit des Rohstoffes und seiner mecha­
nischen Weiterverarbeitung. Das Zusammentreffen beider Bedingungen hat die 
friihere Verwendung von Hanf, Flachs und Baumwolle als Packmaterial voll­
standig verdrangt und in der zweiten Halfte des vorigen Jahrhunderts eine 

1 WertmiiJ3ig bleibt jedoch die Jute als billiger Faserstoff erheblich zuriick. Allerdings 
ist infolge der enormen Preissteigerung in den letzten 15 Jahren der Wert der jahrlich 
erzeugten Rohjute von rund 20 Millionen £ i. J. 1913/14 auf etwa 60 Millionen £ im Durch­
.schnitt der letzten Jahre gestiegen. 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute I. 1 



2 Einleitung. 

lndustrie entstehen lassen, die sich, von England ausgehend, allmahlich als 
GroBindustrie iiber fast aIle lndustrielander der Welt verbreitete, urn zuletzt 
in lndien, dem Erzeugungsland der Jute, das bis in die fiinfziger Jahre des 
vorigen Jahrhunderts die Verarbeitung der Jute nur als Hausindustrie kannte, 
eine Ausdehnung anzunehmen, die heute fast 2/3 der Gesamtwelterzeugung um­
fafit, und deren Entwicklung noch nicht abgeschlossen scheint. 

Die monopolartige SteIlung lndiens in der Rohjuteerzeugung ist aus Abb. 1 
ersichtlich, die gleichzeitig die Verteilung des Rohjuteverbrauchs in der Welt 
veranschaulichtl. 

Die zunehmende Verwendung von Jutegeweben als Packleinen oder in der 
Form von Sacken ging Hand in Hand mit der Entwicklung des Weltverkehrs 

o. 1 "'l1lion /Jollm 

e· , Ni//lon &1Ie>lfohju" YWYJ"~lIung 

Abb. l. Rohjuteerzeugung und Rohjuteverarbeitung in der Welt. 

und des Welthandels, und so sehen wir heute die Juteerzeugnisse, die nach 
einem treffenden englischen Wort "the world's' carrier" genannt werden, als 
geradezu unentbehrlichen Umhiillungsstoff im Massengiiterverkehr der Welt. 

1 Uber die Entwicklung des Juteverbrauchs in den einzelnen Landern der Welt und 
insbesondere den Anteil Indiens finden sich nahere Angaben auf S. 68 und 75. Es sei hier 
nur angefiihrt, daB heute in Indien uber 86 Jutefabriken mit mehr als 51000 Webstuhlen 
bestehen, die bei voller Arbeitszeit und vollem Betrieb gegen 6 Millionen Ballen Jute jahrlich 
verarbeiten konnen. Diese rapide Entwicklung der indischen Juteindustrie, die immer mehr 
des erzeugten Rohstoffes an sich reiBt, bedeutet eine Gefahr fiir die Versorgung der Jute­
industrien der ubrigen Welt. Die vielfach hervorgerufene Knappheit an Rohjute hatte in 
den letzten Jahren (z. B. 1925/26) derartige Steigerungen der Rohjutepreise zur Folge, 
daB die Jute im Begriff stand, ihren Ruf als billiges Packmaterial zu verlieren, und die Ver­
braucherschaft in einen regelrechten Kauferstreik eintrat, da sie die hohen Preise nicht anlegen 
konnte. Es zeigte sich hierbei deutlich, daB die Beliebtheit ~nd Verbreitung der Jute als 
Packmaterial nur auf deren Billigkeit beruht, und daB bei Uberschreitung einer gewissen 
Preislinie der Konsum zuruckgehen muB. 

Dieser Gefahr kann jedoch nur durch eine verniinftige Preisbildung fiir Rohjute, bzw. 
durch die Steigerung der Rohjuteerzeugung, entsprechend dem zunehmenden Mehrbedarf, 
und zwar einesteils durch VergroBerung der Anbauflache, andererseits aber durch bessere 
Anbaumethoden und intensivere Bewirtschaftung begegnet werden (vgl. S.50). 



Einleitung. 3 

Riesige Mengen von Jutegeweben verschlingt alljahrlich der Uberseeversand 
von Baumwolle, Wolle, Kaffee, Tee, Getreide, Reis, Zucker, Salzen und Ge­
wiirzen. Das Aufkommen neuer GroBindustrien, wie der MUhlenindustrie, der 
Industrie fiir kiinstliche Diingemittel (Thomasmehl, Kali, Stickstoff), der Zement­
und Gipsindustrie schuf weitere GroBabnehmer der Jute-Industrie1 . AuBer zu 
Packzwecken findet Jute in steigendem MaBe Verwendung zur Herstellung 
von besseren Geweben fUr die Linoleumindustrie, fur Wandbekleidungen und 
Teppiche, fiir Vorhange und Lauferstoffe. Besonders die Linoleumindustrie ist' 
in letzter Zeit in stetig wachsendem MaBe GroBabnehmer fiir Jutegewebe ge­
worden und beschaftigt eine erhebliche, jii..hrlich zunehmende Zahl von Web­
stuhlen, auf denen Jutegewebe bis zu 4 Yards (32/3 m) Breite und 2000 Yards 
Lange hergestellt werden k6nnen. 

Sehr vielseitig ist auch die Verwendung von Jutegeweben fiir technische 
Zwecke, z. B. als Filtertucher fiir die Zuckerindustrie, als Isolierungsmaterial 
in Form von schmalen Gewebestreifen fur Heizleitungen u. a. Auch zu Futter­
einlagen bei Herrenbekleidung, zu Schuheinlagen, fUr Polsterzwecke, bei der 
Dachpappenherstellung wird Jutegewebe weitgehend verarbeitet. Die Kabel­
industrie verwendet grobe ordinare Jutegarne als Isolier- und Schutzlage gegen 
iiuBere Widerstande, die Zundschnurindustrie Jutegarne von ganz besonderer 
Qualitat, als Zundergarne bekannt, zur Herstellung von Ziindschnuren, die 
Bindfaden- und Seilerei-Industrie Jutegarne von besonderer Festigkeit und 
heller Farbe zur Herstellung von billigeren Bindfaden, Kordeln und Schniiren. 
AuBerdem wird in zahlreichen Fallen Jute mit anderen Textilrohstoffen ver­
mischt verarbeitet, um eine Verbilligung der Erzeugnisse herbeizufUhren. Es 
fehlt auch nicht an zahlreichen Versuchen, durch chemische Behandlung eine 
Verfeinerung des Rohstoffes zu erzielen, um ihn der Verarbeitung zu hoch­
wertigeren Qualitaten zuganglich zu machen. Eine nennenswerte industrielle 
Verwertung dieser Bestrebungen scheiterte jedoch bisher immer an der Kosten­
frage, immerhin scheinen diese Bemuhungen nicht aussichtslos zu sein. 

1 Allerdings hat die zunehmende Verteuerung der Rohjute bzw. der Jutefabrikate dazu 
gefiihrt, daB eine Reihe von Verbrauchsgiitern, wie Getreide, Reis, Kali, hauptsachlich beim 
Transport auf dem Wasserweg, haufig in loser Schiittung versandt werden, was besonders 
durch die technische Vervollkommnung der pneumatischen Fiirdennittel begiinstigt wird. 
Die in der Kriegszeit infolge des Mangels an Rohjute aufgekommene Verwendung von ge­
klebten Papiersacken fiir die Zement- und Gipsindustrie hat sich im Inlandsverkehr infolge 
ihrer Billigkeit und der Bequemlichkeit der Abrechnung groBtenteils bis heute erhalten und 
bedeutet den Verlust eines wichtigen Absatzgebietes. Dieser Ausfall ist zwar bis jetzt durch 
den steigenden Bedarf der besonders in den letzten Jahren sich riesenhaft entwickelnden 
Industrie fiir kiinstliche Diingemittel ausgeglichen worden. 

1* 



Erster Abschnitt. 

Allgemeines. 

I. Die Verarbeitungsverfahren fiir Jute. 
Unter Spinnen versteht man technologisch das Zusammendrehen von mehr 

oder weniger kurzen Rohfasern zu einem Gesamtgebilde, dem Gespinst oder 
Faden. 

Das Zusammendrehen von zwei oder mehreren einfachen (gedrehten) Faden 
dagegen nennt man das Zwirnen, das sich also wesentlich von dem Vorgang 
des Spinnens unterscheidet. 

Die Art und Weise, wie die Erzeugung des Fadens oder Garnes aus dem 
Spinnstoff vor sich geht, hangt nun wesentlich von der Beschaffenheit und den 
Eigenschaften des Rohstoffes ab, und man kann sagen, daB es fast ebenso viele 
Spinnverfahren wie Rohstoffe gibt. Immerhin gibt es Gruppen von textilen 
Rohstoffen, die ahnliche Eigenschaften aufweisen, und deren Verarbeitungs­
prozeB demgemaB auch ahnlich verlauft. Insbesondere ist zu unterscheiden 
zwischen Rohstoffen, die als solche die Faser fertig, aber noch mit Unreinig­
keiten vermengt, enthalten, wie Baumwolle, Wolle, Seide u. a., und weiterhin 
zwischen Stoffen, die erst eine ausgedehnte Aufbereitungsarbeit chemischer und 
mechanischer Art ben6tigen, um als handelsfahige Spinnstoffe auf den Markt 
zu kommen, wie z. B. die Bast- oder Stengelfasern, Flachs und Hanf, zu welcher 
Gattung auch die Jute zahit. Die Ietztgenannten Bastfaserrohstoffe zeigen 
bereits im Anbau der faserliefernden Pflanzen und der Art der Fasergewinnung 
eine betrachtliche AhnIichkeit, die ihre Verwandtschaft bekundet, noch mehr 
aber in den Grundlinien des Spinnprozesses. Dieser umfaBt die Vorberei­
tungsarbeiten des Fasermaterials und das eigentliche Spinnen. 

Zu den Vorbereitungsarbeiten gehort das Zusammenstellen und ~Iischen 
gewisser Faserqualitaten zur Erzeugung einer bestimmten Sorte Garn, das 
Auflockern und die eventuell erforderliche mechanische Vorbehandlung des 
Fasermaterials, um es dem folgenden VerfeinerungsprozeB unter gieichzeitiger 
Ausscheidung von Unreinigkeiten zuganglicher zu machen. Weiterhin gehoren 
zu diesen Vorbereitungsarbeiten die fUr die Weiterverarbeitung zu einem be­
stimmten Garn erforderliche Verkiirzung der zu Iangen Fasern unter gleichzeitiger 
Ausschaltung zu kurzer Fasern, die Bildung von Faservliesen und Faserbandern, 
die weitere VergleichmaBigung und Verfeinerung der letzteren durch fortgesetztes 
Doppein oder Vereinigen, d. h. durch mehrfaches Zusammeniegen von Bandern 
unter gieichzeitigem Auseinanderziehen von Fasern in der Langsrichtung zu 
einem einzeinen dunnen Band (StreckprozeB), und endlich die Bildung eines 
losen Vorgespinstes oder Vorgarnes durch Ieichtes Zusammendrehen der feinen 
Streckenbander, die vor dem Zusammendrehen einen nochmaligen Verzug 
der Faser erleiden. 

Der zweite Teil des Spinnprozesses umfaBt das eigentliche Spinnen 
oder das Feinspinnen. Bei diesem ProzeB erfahrt das Vorgarn eine weitere 
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Streckung in der Langsrichtung bis zur gewiinschten Feinheit. Sodann werden 
die so gestreckten Fasern durch nachfolgendes Zusammendrehen zum fertigen 
Garn gesponnen und dieses auf Spulen aufgewunden. Diese unmittelbar auf­
einanderfolgenden drei Arbeitsgange werden auf einer Maschine, der Fein­
spinnmaschine, ausgefiihrt. 

Betraehtet man die Vorbereitungsarbeiten naher, so zeigt sich, daB 
sich die Analogie der Jute mit Hanf und Flachs nur in beschranktem MaBe 
durchfiihren laBt. Wohl ist es moglich, und auch praktisch durchgefiihrt, die 
lange Jutefaser (1,5 bis 3 m) in ahnlicher Weise wie Flachs und Hanf zu hecheln 
und unter Verwendung von Anlegemaschinen, Strecken und Vorspinnmaschinen 
mit geniigend groBem Streckfeld (reach) zu Jutehechelgarn (jute-line-yarn) 
zu verarbeiten. Aber diese Methode wird nur noch wenig geiibt, da bei den hohen 
Material- und Lohnkosten und bei der gegeniiber Hanf und Flachs geringeren 
Faserfestigkeit der Jute ein lohnendes Ergebnis nicht erzielt wird. Auf eine 
Beschreibung dieses Verfahrens kann demnach verzichtet werden, zumal der 
VerarbeitungsprozeB demjenigen fiir Langhanf und Flachs ziemlich nahe kommt, 
mit Ausnahme der Faserzubereitung, die beim Jutehechelgarnspinnen auf die 
gleiche Weise erfolgt wie bei dem fiir Jute heute fast ausschlieBlich angewandten 
Verarbeitungsverfahren, dem Jutewerggarnspinnen. 

Das Jutewerggarnspinnen lehnt sich an den fUr Flachs- und Hanfwerg 
geiibten VerarbeitungsprozeB an, indem die langen Jutefasern zuvor auf ReiB-

,oder Vorkarden in kiirzere Fasern, "Jutewerg" oder "Jute-tow", zerlegt werden. 
Obwohl das Jutewerggarnspinnen vor beinahe 100 Jahren aus dem Flachs­
werggarnspinnen hervorgegangen ist und auch urspriinglich sogar die gleichen 
Maschinen fiir beide Wergarten zur Anwendung gelangten, hat sich doch fiir 
die Jute entsprechend ihren besonderen Fasereigenschaften ein selbstandiges 
Verarbeitungsverfahren entwickelt, das besonders in den Vorbereitungsarbeiten 
ganz wesentlich von dem iiblichen Wergspinnen abweicht, und demgemaB wurden 
auch besondere Maschinentypen geschaffen, die aHein nur die giinstigste Aus­
beute des Jutemateriales gewahrleisten. 

Ehe zur Beschreibung dieser Arbeitsprozesse iibergegangen wird, erscheint 
es zweckmaBig, zu deren Verstandnis zunachst im folgenden Kapitel die all~ 
gemeinen technologischen Grundsatze und Begriffe, wie Garnnumerierung, 
Drahtgebung, Festigkeit, GleichmaBigkeit von Gespinsten, unter besonderer 
Anwendung auf Jutegespinste zu erortern sowie auf die experimentelle Priifung 
und Betriebskontrolle dieser Garneigenschaften kurz einzugehen. 

Ein besonderer Abschnitt iiber Rohjute, der das Wichtigste iiber Herkunft, 
Anbau und Gewinnung des Faserstoffes, iiber den Rohjutehandel, die Ent­
wicklung und Bedeutung der Jute-Industrie sowie iiber die physikalischen und 
chemischen Eigenschaften der Jutefaser bringt, leitet dann iiber zu den Ab­
schnitten iiber Spinnerei, Weberei und Fabrikanlagen, womit die Einteilung 
des Stoffes gegeben ist. 

II. Das Jutegespinst und seine Eigenschaften. 
Die Anordnung der im vorigen Kapitel beschriebenen Arbeitsgange, durch 

welche aus einer bestimmten Menge Rohmaterial ein Gespinst von bestimmter 
Feinheit erzielt wird, erfolgt nach einem ganz bestimmten Plan, dem Spinn­
plan. Um sich iiber dies en Plan und dessen AufsteHung ein richtiges Bild machen 
zu konnen, ist es in erster Linie notwendig, sich mit den Eigenschaften und 
den Anforderungen zu befassen, die mit Bezug auf das fertige Gespinst in Frage 
kommen. 
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1. Ais erstes Erfordernis verlangt man von einem Gespinst moglichste 
GleichmaBigkeit in der Faserverteilung, deren AusmaB durch die Feinheit 
des Gespinstes ausgedriickt wird. Der Grad oder das MaB der Feinheit laBt 
sich nun nicht, wie es sonst bei festen Korpern iiblich ist, durch die Querschnitts­
abmessungen, in diesem Fall die Dicke des Fadens, bestimmen, da das Messen 
der Dicke bei den verhaltnismaBig kleinen Abmessungen und bei der Abhangigkeit 
der Dicke von dem Grad der Drehung sehr ungenaue Werte ergeben wiirde. 
Man driickt daher bekanntlich bei allen Gespinsten die Feinheit durch das Ver­
haltnis zwischen einer bestimmten Garnlange und deren Gewicht aus und be­
zeichnet dieses VerhaltnismaB als Garnfeinheitsnummer oder kurz Garn­
nummer. 

Je nachdem man nun das Verhaltnis GL = _GLa~ghet oder GL = GLe~icht 
ewlC ange 

bildet, spricht man von Langennummer oder von Gewichtsnummer. 1m 
ersten Fall gibt die Nummer diejenige Anzahl Langeneinheiten an, die eine Ge­
wichtseinheit wiegen oder auf eine Gewichtseinheit gehen. 1m zweiten Fall wird 
die Nummer ausgedriickt durch die Anzahl der Gewichtseinheiten, die eine 
bestimmte Langeneinheit wiegt .. Langennummer und Gewichtsnummer sind dem­
nach bei gleichen Gewichts- und Langeneinheiten reziproke Werte. Nach obiger 
Definition zeigen die Langennummern mit zunehmender Feinheit ein Zunehmen 
der Nummernwerte und umgekehrt die Gewichtsnummern ein Abnehmen der 
Nummernwerte. Obwohl nach diesen Ableitungen man eigentlich nur zwei ver­
schiedene Garnnumerierungen erwarten konnte, sind bekanntlich in der Textil~' 
industrie die verschiedensten Numerierungen gebrauchlich, indem fast fiir jede 
Garnart andere Langen- und Gewichtseinheiten festgelegt wurden. Immerhin 
haben die Bestrebungen nach Vereinheitlichung, die besonders wahrend des 
Krieges bei uns die Einfiihrung des metrischen MaBsystemes bezweckten, ge­
wisse Erfolge gehabt und die Numerierungssysteme, von denen noch vor wenigen 
Jahrzehnten iiber zwei Dutzend bestanden, an Zahl verringertl. 

Obwohl in der deutschen Jute-lndustrie nach Kriegsende fast allgemein 
das metrische Numerierungssystem2 eingefiihrt worden ist, hat sich daneben 
noch das von England iiberkommene und dort heute noch ausschlieBlich ge­
brauchliche englische Numerierungssystem unter Zugrundelegung englischer 
MaB- und Gewichtseinheiten erhalten, so daB sich die nachfolgenden Entwick­
lungen auf beide Systeme zu erstrecken haben. 

Die englische Numerierung der Jutegarne macht sowohl von der 
Langennummer (vorwiegend im Handel) wie auch von der Gewichts­
nummer (in den Fabriken, die zugleich spinnen und weben) Gebrauch. 

Die englische Langennummer, auch kurz "englischeNummer" genannt, 
zeigt an, wie viele Gebinde (leas) von je 300 yards (= 274,32 m) Lange ein 
Pfund engl. (lb) wiegen. Man bezeichnet sie auch als "Lea-Nummer", und sie 
wird durch die Formel: 

N _ ~eas _ Lyards 
leas - Glbs - 300 Gl~ (1) 

ausgedriickt, wenn die in leas bzw. yards abgemessenen Langen L 1eas bzw. Lyards 
eines bestimmten Garnes G englische Pfund wiegen. Demnach bedeutet z. B. 
N 1eas = 6, daB 6·300 = 1800 yards ein englisches Pfund wiegen. 

1 Leider hat sich die seit 1869 angestrebte einheitliche Garnnumerierung fUr aIle 
Gespinste nach dem metrischen System trotz verschiedener internationaler Kongresse 
hauptsachlich infolge der passiven Haltung Englands nicht allgemein durchgesetzt. 

2 Die Preislisten der Interessengemeinschaft deutscher Juteindustrieller (J. G.) sind nur 
auf der metrischen Nummer basiert. Auch der Deutsche Hanfverband ist zu dieser Nummer 
iibergegangen. 
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Wird zur Bestimmung der englischen Nummer eines bestimmten Garnes 
auf einer Haspel eine Lange von beispielsweise 3600 yards abgewickelt und 
wiegen diese 2 Ibs, so ergibt sich die Garnnummer 

T _ 3600 _ / 
}i leas - 300. 2 - 6 leas Ib . 

Die englische Gewichtsnummer zeigt an, wie viele Gewichtseinheiten 
von je ein Pfund englisch eine Langeneinheit von 14400 yards (eine "spindle" 
= 48 leas = 13167 m) erfullen. 

Man bezeichnet diese Nummer auch als schottische oder Belfaster­
Nummer (auch Pfundnummer), und sie wird durch die Formel 

NIbS = G1bS_ = 14400G1bs 

LSPlndles Lyards 
(2) 

ausgedruckt, wenn die in spindles bzw. yards abgemessenen Langen des zu 
priifenden Garnes G englische Pfund wiegen. Demnach bedeutet z. B. NIbs = 8, 
daB die Langeneinheit von einer spindle = 14400 yards 8 englische Pfund wiegt. 

Wiegen also z. B 3600 yards 2 Ibs, so ergibt sich die Garnnummer 
14400·2 .. 

NIbs = 3600 = 81bsjspmdle. 

Durch Multiplikation der G1. (1) und (2) ergibt sich: 

N . N - LyardS • 14400 G1bs - 48 
leas lbs - 300 GlbS LyardS - , 

(3) 

womit die Beziehung zwischen englischer Nummer und schottischer Nummer 
gegeben ist. 

Fur N leas = 1 ergibt sich NIbs = 48, 

und fur NIbs = 1 ergibt sich N leas = 48 . 

Die schottische Nummer errechnet sich aus der englischen Nummer 
durch Division der englischen Nummer in 48, und umgekehrt errechnet 
sich die englische Nummer aus der schottischen durch Division der 
schottischen Nummer in 48. 

Unter Zugrundelegung des metrischen MaB- und Gewichtssystemes konnen 
nun ebenfalls zwei verschiedene Numerierungssysteme entwickelt werden: 

die gramm-metrische Langennummer, oder kurz Meternummer, 
N m genannt, die als Langeneinheit das Meter und als Gewichtseinheit das Gramm 
hat, 

und die gr a m m -m etrisc he Gewic h t s n u mm er, die als Langeneinheit 100m 
und als Gewichtseinheit das Gramm hat und kurz mit Grammnummer, 
N g, bezeichnet wird 1. 

Die Meternummer gibt an, wieviel Meter auf ein Gramm oder wieviel 
Kilometer auf ein Kilogramm gehen. 

1 Die internationale Grammnummer, die vorwiegend nur fiir Seide gebraucht wird 
(Seidentiter), hat als Langeneinheit 10000 m und gibt daher an, wieviel von diesen Einheiten 
auf 1 g gehen. (Der neue internationale Seidentiter gibt iibrigens an, wieviel g die Langen­
einheit von 9000 m wiegt.) 

Da bei groben Garnen, wie Jute, die Grammnummer unter Zugrundelegung dieser Langen­
einheit bei den gangbaren Garnnummern groBe, unbequem zu handhabende Werte ergeben 
wiirde, wird der Jutegrammnjlmmer als Langeneinheit nur 100 m zugrunde gelegt. Die 
Jutegrammnummer betragt daher 1/100 der internationalen Grammnummer und miiBte 

streng genommen mit ~6 bezeichnet werden. 
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Z. B. bedeutet Nm = 3,6, daB 3,6 m auf 1 g oder 3,6 km auf 1 kg gehen. 
Nach dieser Begriffsbestimmung wird die Meternummer durch die Formel 

Nm = Lkm = Lm (4) 
Gkg Gg 

ausgedriickt, wenn die Garnlange in km bzw. ill und das Gewicht in kg bzw. g 
bestimmt werden. 

Wiegen also z. B. 1800 m 500 g, so ergibt sich: 
1800 

N m = 500 = 3,6m/g. 

Umgekehrtgibt diegramm-metrische Gewichtsnummer oder Gramm­
nummer an, wieviel Gewichtseinheiten von einemGramm die Langeneinheit 
von 100 m wiegt. Z. B. bedeutet N g = 28, daB die Langeneinheit von 100 m 
28 g wiegt. 

Die Grammnummer wird nach dieser Begriffsbestimmung durch die Formel 

N g = ~_ = 100.Gg (5) 
L 100 m Lm 

ausgedriickt, wenn die Garnlange in Einheiten von je 100 m (LlOom) bzw. in 
m (Lm)· und deren Gewicht in g bestimmt werden. 

Wiegt z. B. ein Fadenstiick von 1800 m Lange 504 g, dann ist: 
100·504 

N g = 1800 = 28g/100 m. 

Aus den Gl. (4) und (5) erhalt man durch gegenseitige Multiplikation: 

N m • N g = Lm • 100Gg = 100 (6) 
Gir. Lm ' 

womit die Beziehung zwischen Meternummer und Grammnummer gegeben istl, 
Die Beziehungen zwischen den einzelnen Nummern errechnen sich nun wie 

folgt: 
Nach Gl. (1) ist: Lyards = 300 . Glbs • N leas , oder, da lIb = 453,6 g und 

1 yard = 0,9144 mist, ergibt sich: 

und somit 

300 . Gg • N leas 
453,6 

Lm 300 . 0,9144 
Nm = Gg = 453,6 Nleas = 0,605 N1eas . (7) 

A Gl (2) 'b . h L 14400 . GlbS d . d . d . h us . ergl t SIC: yards = N ' 0 er WIe er In as metrlsc e 
Ibs 

MaBsystem umgewandelt: 

Lm 14400· Gg 

0,9144 453,6 NIbS' 
und hieraus: 

N _ Lm _ 14400 . 0,9144 _ ~9,03 

m - Gg - 453,6 NIbS - NIbS (8) 

Aus Gl. (5) ergibt sich: 

(9) 

1 Bei der Langeneinheit von 10000 m (vgl. S. 7, Anm. I) geht Gl. (6) tiber in: N m ·Ng 

= 10000. 
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Aus GI. (7) folgt das Verhaltnis der Langennummern: 

N m 6 N leas 1 6 4 
Nleas = 0, 05, bzw. N m = 0,605 = 1, 5 . (10) 

Aus GI. (8) und (9) ergibt sich das Verhaltnis der Gewichtsnummern: 

N g = 100 = 3445 b' Nlb~= 29,03 = 02903 
Nibs 29 ' , zw. N g 100 ' . (11) 

Die Beziehungen je einer Langennummer zu einer Gewichtsnummer folgen 
endlich aus GI. (7), (8) und (9) zu: 

29,03 
N leas • NIbS = 0,605 = 48 [s. Gl. (3)], 

N m ·Ng = 100 [so Gl. (6)], 
100 

Nleas ·Ng = 0,605 = 165,4 (12) 

N m • NIbs = 29,03. (13) 

Die aus obigen Gleichungen sich fUr die Umrechnung in die verschiedenen 
Numerierungssysteme ergebenden Reduktionskonstanten sind in Tabelle 1 ent­
halten. 
Tabelle!. Reduktionskonstanten fur die verschiedenenNumerierungssysteme. 

Langennummern Gewichtsnummern 
~~~~~~~~~--+ : +--~~~~-~~~-

Meter-Nr. 
Nm=m/g 

eng!. Nr. 
N leas = leas/lb 

-~~~---. X +.----~-

1 
0,605 

29 
100 

1,654 
1 

48 
165,4 

schott.Nr. Gramm-Nr. 
NibS = lbs/spindle N g =g/100m 

------+ X +. ~~~~-

29,03 
48 

1 
0,2903 

100 
165,4 

3,445 
1 

Beim Gebrauch dieser Tabelle ist, wie auch aus den GI. (3), (6), (10), (11), 
(12) und (13) hervorgeht, zu beachten, daB bei der Umwandlung der Langen­
nummer des einen Systemes in die eines anderen Systemes oder einer Gewichts­
nummer des einen Systems in die eines anderen Systems jeweils die gegebene 
Nummer mit der Reduktionskonstanten zu multiplizieren ist, wahrend bei Um­
wandlung einer Langennummer in eine Gewichtsnummer oder umgekehrt je­
weils die gegebene Nummer in die entsprechende Reduktionskonstante zu divi­
dieren ist (in Tabelle 1 durch Pfeile schematisch angedeutet). 

Ob fiir die Numerierung der Jutegarne die Langennumerierung oder die 
Gewichtsnumerierung vorzuziehen ist, ist heute noch eine umstrittene Frage, 
da die Anhanger jedes Systemes dessen Vorzuge preisen. In England wird die 
schottische Gewichtsnummer bevorzugt, die auch in manchen deutschen Jute­
spinnereien heute noch im Gebrauche ist, soweit sie noch nicht auf das metrische 
MaBsystem ubergegangen sind. Besonders im internen Betriebe der Spinnerei 
und Weberei gestaltet sich die Anwendung der Gewichtsnummer vorteilhaft, 
weil sie die Beziehung zwischen Garnlange und Gewicht direkt zum Ausdruck 
bringt, was eine vereinfachte Berechnung bei der Aufstellung des Spinnplanes, 
fernerhin eine Erleichterung der Kontrolle der Garnnummer in der Spinnerei, 
wie auch eine Vereinfachung der Gewebeberechnung in der Weberei ermoglicht. 
Auch fiir grobere Garne, bei denen die Anwendung der Langennummer (besonders 
bei der Meternummer) weniger be quem zu handhabende Bruchzahlen gibt, ist 
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die Gewichtsnumerierung vorzuziehen, die auBerdem bei mittleren und groberen 
Nummern kleinere Abstufungen gestattet. Aus diesem Grunde sind einzelne 
deutsche Jutespinnereien, die frillier mit der schottischen Gewichtsnummer 
arbeiteten, zu der Grammnummer ubergegangen, die die Vorzuge des Ge­
wichtsnumerierungssystemes mit denen des ll1etrischen Systemes verbindet und 
fiir die Weberei die einfachsten Berechnungen liefert. FUr die Verkaufsgarne 
in der Jute-Industrie, wie auch in der Flachs- und Hanfindustrie, die fast aus­
schlieBlich feinere Garne erzeugt, hat sich die Meternummer eingebiirgert und 
im allgemeinen auch gut bewahrt. 

Die hauptsachlich vorkommenden Spinnummern fur Jutegarne sind in 
Tabelle 2 fiir die obigen vier Numerierungssystemezusammengestellt, wobei 
selbstverstandlich in der Praxis entsprechende Abrundungen eintreten. Be­
ziiglich der handelsublichen Nummern sei auf Tabelle 29 S. 112 verwiesen. 

Tabelle 2. UmwandlungstabeIIe fur die Garnnummern nach den fur Jutegarne 
ublichen Systemen. 

Langennummern Gewichtsnummern Langennummern Gewichtsnummern 

Eng!. Metrische Schott. Gramm- Eng!' Metr. Schott. Gramm-
Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. Nrn. 

Ieas/lb m/g Ibs/spindle g/100m Ieasjlb. m/g Ibs/spindle g/100 m 

1/10 0,0605 480 1653,57 31/2 2,117 13,7 47,25 
l/S 0,0756 384 1322,86 33/ 4 2,268 12,8 44,10 
1/6 0,101 288 992,15 4 2,42 12 41,34 
1/4 0,151 192 661,43 41/4 2,57 11,3 38,91 
1/3 0,202 144 496,07 41/2 2,72 10,7 36,75 
1/2 0,302 96 330,72 4% 2,87 10,1 34,81 
% 0,403 72 248,04 5 3,02 9,6 33,07 
% 0,454 64 220,48 51/4 3,17 9,1 31,50 
5/6 0,504 57,6 

I 

198,43 51/2 3,33 8,7 30,07 
1 0,605 48 165,36 5% 3,48 8,3 28,76 
P/4 0,756 38,4 132,29 6 3,63 8 27,56 
P/3 0,806 36 124,02 61/2 3,93 7,4 25,44-
P/2 0,907 32 110,24 7 4,23 6,9 23,62 
]2/3 1,008 28,8 99,21 8 4,84 6 20,67 
1% 1,058 27,4 94,49 9 5,44 5,3 18,37 
2 1,210 24 82,68 10 6,05 4,8 16,54 
21/4 1,361 21,3 73,49 12 7,26 4 13,78 
21/2 1,512 19,2 

I 
66,14 14 8,47 3,4 11,81 

23/4 1,663 17,5 60,13 16 9,68 3 10,33 
3 1,814 16 

I 
55,12 18 10,89 2,7 9,19 

31/ 4 1,965 14,8 50,88 20 12,10 2,4 8,27 

2. Neben dem durch die Nummer ausgedriickten Feinheitsgrad eines Ge­
spinstes ist von besonderer Wichtigkeit die Drahtgebung, die ganz wesent­
lich das Aussehen des Garnes beeinfluBt. 

Wie schon eingangs dieses Kapitels bei der technologischen Erklarung des 
Spinnvorganges erwahnt wurde, erfolgt die Bildung des Fadens durch das Zu­
sammendrehen der neb en- und aneinander gereihten Rohfasern von mehr oder 
weniger verschiedener Lange, d. h. durch die Uberfuhrung ihrer urspriinglich 
mit der Langenachse zusammenfallenden Lage in eine schraubenformig ge­
wundene. Dreht sich die Spinnspindel von oben gesehen im Sinne des Uhr­
zeigers, wie es narmalerweise ublich ist, so verlaufen die von den Fasern ge­
bildeten schraubenformigen Windungen rechtsgangig, d. h. an dem in Abb.2a 
dargestellten zylindrischen Fadenkorper von links unten nach rechts aben. 
Man bezeichnet daher ein solches Garn als "rechtsgedrehtes" Garn und spricht 
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von Rechtsdraht im Gegensatz zu "Iinksgedrehtem" Garn bzw. Linksdraht 
(vgl. Abb. 2b), der fiir Jutegarne seltener zur Anwendung gelangt i . 

Dieselbe Bezeichnung gilt auch fiir die Zwirndreh ung, wobei zu beachten 
ist, daB rechtsgedrehtes Garnlinksdrahtig und um­
gekehrt linksgedrehtes Garn rechtsdrahtig ver­
zwirnt werden muB, damit sich beim Zusammenzwirnen 
der Faden die Drehung der Einzelfiiden nicht auflost 
(vgl. S. 18). 

Die infolge des Zusammendrehens der Fasern her­
vorgerufene Pressung erzeugt jenen Reibungswiderstand, 
den der Faden Zugbeanspruchungen entgegensetzt, so­
weit es die Substanzfestigkeit des Fasermaterials erlaubt. 
Eine Betrachtung der Schraubenlinie in Abb. 3 zeigt, daB 
die durch die Zugkraft P hervorgerufene Normalkraft Pi 
und infolgedessen auch der Reibungswiderstand Pl' # 
(wenn # der Reibungskoeffizient der Fasern ist), urn so 

a 
Abb.2a. Abb.2b. 

Rechts ge- Linksgedreh-
drehtes tes Garn. 

Garn. 

groBer werden, je kleiner der Steigungswinkel gJ der Schraubenlinie ist. Hieraus 
ist ohne weiteres der EinfluB des Drehungsgrades auf die Festigkeit ersichtlich: 
die Festigkeit nimmt mit zunehmender Drehung (d. h. 
mit kleiner werdendem Neigungswinkel der Schraubenlinie) zu. 
Andererseits zeigt sich auch, daB bei einer Zugbeanspruchung 
des Fadens die auBeren Fasern des Fadens am starksten in Mit­
leidenschaft gezogen werden, da sie bereits bei der Drahtgebung 
eine Vorspannung erlitten haben. Die Folge dieser ungleich­
maBigen Spannungsverteilung tiber den Querschnitt ist, daB 1-­
mit zunehmendem Drehungsgrad bei Langsbeanspruchungen die 
auBeren Fasern nicht mehr gleiten, sondern reiBen, ehe die Sub­
stanzfestigkeit der inneren Fasern voll ausgentitzt worden ist. ~ 
Die Garnfestigkeit muB daher auch stets unter der Sub- j 
stanzfestigkeit bleiben. Bei der t.Jberschreitung eines ge­
wissen Drehungsgrades nimmt die Garnfestigkeit wieder ab, 
und man bezeichnet den Drehungsgrad, bei dem ein gewisses -- k----d~ 
Garn unter sonst gleichen Verhaltnissen einen Hochstwert ani 
Festigkeit besitzt, als den kritischen Drehungsgrad 2• Abb.3. 

Der Drehungsgrad eines Garnes wird gemessen durch die 
Anzahl Drehungen oder Windungen, die der Faden auf die Langeneinheit, d. h. 
im metrischen System auf 1 cm, im englischen System auf 1 Zoll engl., enthalt. 

Bezeichnet t die Anzahl Drehungen auf die 
Langeneinheit, h die Ganghohe und gJ den Stei­
gungswinkel der Schraubenlinie, d den Durch­
messer des als Zylinder betrachteten Garnkorpers, 

so ist h = ~ , und gemaB den allgemeinen Be-

-1 -1 
~----+t_J 
..,.' ,---d .J['-----.,..,,,i 

1 Vereinzelt findet man auch in der Literatur und in i: d,.J[~-------I 
der Praxis fur die oben angegebenen Drehungsrichtungen 
die umgekehrte Bezeichnung, wie die Ausfuhrungen von 
Professor Fiedler in Melliands Textilber. 1925, H. 1 u. 

Abb.4. 

H.9 zeigen. Doch diirfte die von Fiedler vertretene Ansicht vereinzelt dastehen. 
2 Vgl. die in Tabelle 9 S.29 zusammengestellten Versuchsergebnisse. 
Das Gesetz, nach dem sich die Festigkeit bei den verschiedenen Drehungen andert, 

wurde schon 1880 von Ernst Muller in seiner preisgekronten Arbeit, Uber die Festigkeit 
fadenformiger Fasergebilde in ihrer Abhiingigkeit vom Drahte derselben. Civ.-Ing. 1880, 
S. 137, abgeleitet. 
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ziehungen del' Schraubenlinie nach Abb. 4: 

t _ h _ 1 
g cp - dn - •. d . n . 

Hieraus zeigt sich, daB fiir gleichbleibenden Steigungswinkel mit zunehmendem 
Garndurchmesser die auf die Langeneinheit bezogenen Drehungen abnehmen, 
t ist umgekehrt proportional dem Garndurchmesser bei gleichem 
Drehungsgrad. Zwischen zwei verschiedenen Drehung~n t und tl und den zu­
gehorigen Garndurchmessern d und d1 besteht demnach die Beziehung: 

(1) 

1st y das spezifische Gewicht des Fasermateriales, und wird bei einem Faden 
angenommen, daB er von genau kreisformigem Querschnitt sei und die Fasern 
diesen Querschnitt voll ausfiillen, dann ist das Gewicht eines Fadens von del' 
Lange L: 

odeI' 

Hieraus ergibt sich: 

G = ~d2.y.L 
4 ' 

4 4 1 
d2 =-N =-.­

n·y G n·y N L ' 
odeI' 

d JT t t yN- Konstante (2) = ).ons an e· = ---==--
G ~NL' 

d. h. del' Garndurchmesser ist proportional del' Quadratwurzel aus 
del' Gewichtsnummer und umgekehrt proportional del' Quadrat­
wurzel aus del' Langennummer. 

Aus Gl. (1) und (2) folgt demnach auch, daB 

t lNa -YNL - = Konstante· __ ~ = Konstante· --= , 
tl lNa lNLl 

(3) 

d. h. die Drehungen pro Langeneinheit verhalten sich umgekehrt pro­
portional den Quadratwurzeln aus den Gewichtsnummern und direkt 
proportional den Quadratwurzeln aus den Langennummern. 

Dies wird allgemein durch die Beziehung ausgedriickt: 

,/- IX t = (XL yNL = ~a_, 
}Na 

(4) 

worin (XL bzw. (XG die fiir den Drehungsgrad einer bestimmten Garnsorte charak­
teristischen Konstanten sind, die als Dreh ungskonstanten odeI' Drehungs­
koeffizienten bezeichnet werden. Nach Gl. (4) stellt (XL bzw. rxG diejenige Zahl 
Drehungen pro Langeneinheit dar, die ein gewisses Garn von del' Langennummer 1 
bzw. von del' Gewichtsnummer I aufweist. 

Es muB hier noch bemerkt werden, daB die tatsachlichen Verhaltnisse bei 
del' Drahtgebung beim Spinnen wesentlich komplizierter sind, als fiir die Ent­
wicklung obiger Beziehungen angenommen wurde. Zunachst ist die Bedingung, 
die zu Gl. (2) fiihrte, nicht erfiillt, denn je nach dem Grad del' Drehung ist del' 
Garndurchmesser bei gleicher Garnnummer verschieden. Die Ausfiillung des 
Garnquerschnittes durch die einzelnen Fasern hangt wesentlich von del' Be­
schaffenheit und del' Starke derselben abo Gespinste aus sehr feinen Einzel-
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fasern sehen bei gleicher Drehlwg und Feinheitsnummer dicker aus. Scharf ge­
drehte Garne haben bei gleicher Feinheitsnummer geringeren Durchmesser als 
lose gedrehte Garne. NaB gesponnenes Garn, Z. B. bei Hanf und Flachs, ist 
stets diinner als trocken gesponnenes Garn von der gleichen Nummer usw. 

Beim Zusammendrehen der Fasern wahrend des Spinnprozesses tritt auch 
eine Verkiirzung der Garnlange ein, die eine Anderung der Feinheitsnummer 
zur Folge hat und deshalb bei der Beredhnung des Spinnverzuges berucksichtigt 
werden muB. Der Grad dieser Verkiirzung hangt wiederum wesentlich von der 
Faserart abo 

Endlich muB beachtet werden, daB bei Garnen immer mit einer gewissen 
UngleichmaBigkeit in der Dicke gerechnet werden muB. Besonders bei Jutegarnen 
sind die Schwankungen in der Dicke schon auf kurze Langen sehr betrachtlich,. 
und es zeigt sich alsdann, daB sich in die dunneren Stellen der Draht scharfer 
legt als in die dickeren, wodurch das Aussehen und die Festigkeit des Garnes 
wesentlich beeinfluBt werden. 

Welche GroBe nunmehr dem Drehungskoeffizienten zu geben ist, hangt nach 
obigem zunachst von der Art des Rohmateriales, besonders von der Festigkeit 
und Lange der Fasern abo Je kurzer und schwacher das zur Garnbildung die­
nende Fasermaterial ist, desto groBer wird im allgemeinen der Drehungskoef­
fizient gewahlt. 

Bei einem und demselben Fasermaterial ist der Verwendungszweck des Garnes 
entscheidend. SoIl das Garn besonders glatt und fest sein, wie es Z. B. bei der 
Verwendung als Kettgarn im WebprozeB und zur Herstellung von scharf ge­
drehten Zwirnen fUr Bindfaden der Fall ist, so muB es eine scharfere Drehung 
erhalten, als wenn von ihm eine groBere Weichheit und Deck- oder Fiillfahigkeit, 
aber ohne erhebliche Festigkeit verlangt wird, wie es Z. B. bei der Verwendung 
als SchuB- oder Einschlaggarn in der Weberei zutrifft. Die Drehung im ersten 
Fall bezeichnet man kurz als Kettendrehung im Gegensatz zur SchuB­
drehung. Zwischen beiden Drehungsgraden liegt die Halbkettendrehung 
oder Mediodreh ung, die bei Jutegarnen oft an Stelle von Vollkettendrehung 
verwendet wird und fiir die gewohnlichen Webereikettengarne auch genugt. 

NaturgemaB gibt man einem Garn keine groBere Drehung als unbedingt not­
wendig ist, denn die Drehung beeinfluBt wesentlich das Produktionsergebnis 
der Feinspinnmaschinen, wie spater noch gezeigt wird. 

Die Dreh ung des Vorgarnes erfolgt nur so weit, als zur Erzielung der fiir 
die Aufwicklung auf die Vorgarnspulen erforderlichen Festigkeit notwendig ist, 
wobei zu beachten ist, daB sich der Drall des Vorgarnes beim Durchgang durch 
das Streckwerg der Feinspinnmaschinen leicht aufdrehen lassen muB, damit der 
Streckvorgang anstandslos vor sich gehen kann. Zu schwach gedrehtes Vorgarn 
jedoch erscheint rauh, verliert verhaltnismaBig schnell seine Feuchtigkeit und 
gibt demgemaB rauhes Feingarn. 

Aus den Beziehungen zwischen den einzelnen Numerierungssystemen auf 
S. 9 lassen sich nun die entsprechenden Drehungskoeffizienten berechnen. Aus 
G1. (4), S.12 ergibt sich: 

t liN- Ci. lbs 
zall = ~leas fleas = -,-~, 

fNlbS 

(5) 

worin mit tzoll die Anzahl Drehungen auf I Zoll eng1., und mit ~leas bzw. ~lbs 
die Drehungskoeffizienten der lea-Nummer bzw. der lbs-Nummer bezeichnet 
sind. 

Mit 48 
N leas = N­

Ibs 
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ergibt sich aus Gl. (5): 
l48 albs 

rI. leas --= = ----== 
oder l NibS T Nibs 

rl.lbs = 6,93 rl.leas = abgerundet 7 rl.leas . (6) 

SoIl der Drehungskoeffizient der Meternummer rl.m aus rl.leas ermittelt werden, 
so ist zu beachten, daB fur die Meternummer die Anzahl Drehungen pro Zenti­
meter, tem, angegeben werden. Demnach ergibt sich: 

a liN-
t = t zoll - ~~ - ,IN 
em 2,54 - 2,54 - rl.m r m . 

Hieraus ergibt sich mit N leas = 1,654Nm 

ll,654 
rl.leas 2,54 = rl.m 

oder 
rl.m = 0,5063 rl.leas = abgerundet 0,5 rl.leas . (7) 

In gleicher Weise ergeben sich die Beziehungen zwischen rl.m und rl.g aus 
,/--- ag 100 

tem = rl.m rNm = ---=, und mit N m =_, 
_ lNg N g 

TWO ag 

rl.m T Ng = IN-:' 
rl.g = 10 rl.m = 5,063 rl.leas . (8) 

Die hiernach errechneten Umwandlungsfaktoren sind in abgerundeten Zahlen 
III Tab. 3 zusammengestellt. 
Tabelle 3. Umwandlungsfaktoren fiir 
die Drehungskoeffizienten der ver­

schiedenen Numerierungssysteme. 

Langennummern 

1 
0,5 
0,07 
0,1 

1X1ea,s 

2 
1 
0,144 
0,2 

Gewichtsnummern 

CXlbs 

14 
7 
1 
1,4 

10 
5 
0,7 
1 

Die fUr Jutefeingarne und Vor­
garne ublichen Drehungen sind in 
Tab. 4 zusammengestellt, mit deren 
Hilfe sich fUr jede Garnnummer und 
Drehungsgrad dieAnzahl Drehungen 
fUr I Zoll bei der englisehen Nume­
rierung bzw. fUr I em bei der me­
trischen Numerierung bereehnen 
lassen. Die danach fUr die in der 
Praxis vorkommenden Garnnum­

mern und Drehungsgrade errechneten Drehungszahlen sind in den Tab. 5 und 6 fUr 
Jutefeingarne und in den Tab. 7 und 8 fUr Jutevorgarne zusammengestellt. 

TabeJle 4. Drehungskoeffizienten fiir Jutegarne. 

Garnart 
Langennummern Gewichtsnummern 

Meternummer I eng\. Nummer Grammnummer schott. Nummer 

SchuB 0,6 bis 0,8 TNm 1,2 bis 1,6lNleas 6 bis 8 8,4 
bis 

1l,2 

YN g fN g fNlbS lNlbS 

Halbkette 0,85 bis 1,0 lNm 1,7 bis 2,OTNleas ~,~ bis ~ 1l,9 b' 14 
- - IS-= 

TNg fN g lNlbS lNlbS 

Kette 1,05 bis 1,4 lNm 2,1 bis2,8TNleas 
10,5 bis 14 14,7 b' 19,6 

IS --

fN g lNg lNlbS TNlbS 

Vorgarn 0,38 bis 0,75lN m 0,75bis 1,51'Nleas 
3,8 bis ~5 5,2 b" 10,5 

-- .. "- IS-= 

l'Ng lNg tNlbS lNlbS 
~ ~ '-v-- '-v--

Mittelwert =0,45 0,9 4,5 6,3 



N1eas [TNleas 

1/1°1 0,316 l/S 0,354 
1/6 0,408 
1/41 0,500 
1/3 0,577 
1/2 0,707 
2/3 0,816 
3/4 0,866 
5/6 0,913 

I 1,000 
P/4 l,ll8 
P/3 1,155 
P/2 1,225 
P/3 1,291 
P/4 1,323 
2 1,414 
21/4 1,500 
21/2 1,581 
23/ 4 1,658 
3 1,732 
31/ 4 1,803 
31/2 1,871 
33/ 4 1,936 
4 2,000 
41/4 2,062 
41/2 2,121 
43/ 4 2,179 
5 2,236 
51/4 2,291 
51/2 2,345 
53/ 4 2,398 
6 2,449 
6% 2,550 
7 2,646 
8 2,828 
9 3,000 

10 3,162 
12 3,464 
14 3,742 
16 4,000 
18 4,243 1 20 4,472 
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Tabelle 5. Drehungen der Jutegarne fiir I Zoll eng!. 

tZOll = O(leas YNleas ' 

SchuBgarne Hal bkettgarne Kettgarne 

()(lea.~1,2 1,3[ 1,4 I 1,5 1,6 I 1,7 I 1,8 I 1,9 I 2,0 2,1 
-

2,2 2,3 I 2,4 I 2,5 

0,38 0,41 0,44 10,47 0,51 1°,54 0,57 0,60 i 0,63 0,66 0,70 0,73 0,761 0,79 
0,42 0,46 0,50 0,53 0,57 0,60 0,64 0,67 0,71 0,74 0,78 0,81 0,85 0,89 
0,49 0,53 0,57 0,61 0,65 0,69 0,73 0,78 0,82 0,86 0,90 0,94 0,98 1,02 
0,60 0,65 0,70 0,75 0,80 0,85 0,90 0,95 1,00 1,05 1,10 1,15 1,20 1,25 
0,69 0,75 0,81 0,87 0,92 0,98 1,04 1,10 1,15 1,21 1,27 1,33 1,38 1,44 
0,85 0,92 0,99 1,06 1,13 1,20 1,27 1,34 1,41 1,48 1,56 1,63 1,70 1,77 
0,98 1,06 , 1,14 1,22 1,31 1,39 1,47 1,55 1,63 1,71 1,80 1,88 1,961 2,04 
1,04 1,13 1,21 1,30 1,39 1,47 1,56 1,65 1,73 1,82 1,91 1,99 2,081 2,17 
1,10 1,19 1,28 1,37 1,46 1,55 1,64 1,73 1,83 1,92 2,01 2,10 2,19 2,28 
1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30 2,40 2,50 
1,34 1,45 1.57 1,68 1,79 1,90 2,01 2,12 2,24 2,35 2,46 2,57 2,681 2,80 
1,39 1,50 1,62 1,73 1,85 1,96 2,08 2,19 2,31 2,43 2,54 2,66 2,77 2,89 
1,47 1,59 1,72 1,84 1,96 2,08 2,21 2,33 2,45 2,57 2,70 2,82 2,94 3,06 
1,55 1,68 1,81 i 1,94 2,07 2,19 2,32 2,45 2,58 2,71 2,84 2,97 3,10 3,23 
1,59 1,72 1,85 1,98 2, 12 12,25 2,38 ,2,51 2,65 2,78 2,91 3,04 3,18 3,31 
1,70 1,84 1,98 2,12 2,26 2,40 2,55 2,69 I 2,83 2,97 3,ll 3,25 3,39 3,54 
1,80 1,95 2,10 2,25 2,40 2,55 2,70 2,85 3,00 3,15 3,30 3,45' 3,60 3,75 
1,90 2,06 2,21 2,37 2,53 2,69 2,85 3,00 3,16 3,32 3,48 3,64 3,79 3,95 
1,99 2,16 2,32 2,49 2,65 2,82 2,98 3,15 3,32 3,48 3,65 3,81 3,98 4,15 
2,08 2,25 2,42 2,60 2,77 2,94 3,12 3,29 3,46 3,64 3,81 3,98 4,16 4,33 
2,16 2,34 2,52 2,70 2,88 3,07 3,24 3,43 3,61 3,79 I 3,97 4,15 4,33 4,51 
2,25 2,43 2,62 2,81 2,99 3,18 3,37 3,55 3,74 3,93 4,12 4,301 4,49 4,68 
2,32 2,52 2,71 2,90 3,10 3,29 3,48 3,67 3,87 4,07 4,26 4,45 4,65 4,84 
2,40 2,60 2,80 3,00 3,20 3,40 3,60 3,80 4,00 4,20 4,40 4,60 4,80 5,00 
2,47 2,68 2,89 3,09 3,30 3,51 3,71 3,92 4,12 4,33 4,54 4,74 4,95 5,16 
2,55 2,76 2,97 3,18 3,39 3,61 3,82 4,03 4,24 4,45 4,67 4,88 5,09 5,30 
2,61 2,83 3,05 3,27 3,49 3,70 3,92 4,14[4,36 4,58 4,79 5,01 5,23 5,45 
2,68 2,91 3,13 3,35 3,58 3,80 4,02 4,25 4,47 4,70 4,92 5,14 5,37 5,59 
2,75 2,98 3,21 3,44 3,67 3,89 4,12 4,35 4,58 4,81 5,04 5,27 5,50 5,73 
2,81 3,05 3,28 3,52 3,75 3,99 4,22 4,46 4,69 4,92 5,16 5,39 5,63 5,86 
2,88 3,12 3,36 3,60 3,84 4,08 4,32 4,56 4,80 5,04 5,28 5,52 5,76 6,00 
2,94 3,18 3,43 3,67 3,92 4,16 4,41 4,65 4,90 5,14 5,39 5,63 5,88 6,12 
3,06 3,32 3,57 3,83 4,08 4,34 4,59 4,85 5,10 5,36 5,61 5,87 6,12 6,38 
3,18 3,44 3,70 3,97 4,23 4,50 4,76 5,03 5,29 5,56 5,82 6,09 6,35 6,62 
3,39 3,68 3,96 4,24 4,52 4,81 5,09 5,37 5,66 5,94 6,22 6,50 6,79 7,07 
3,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10 5,40 5,70 6,00, 6,30,6,60 6,90 7,20 7,50 
3,79 4,ll 4,43 4,74 5,06 5,38 5,69 6,01 6,32 6,64 6,96 7,27 1 7,59 7,91 
4,16 4,50 4,85 5,20 5,54 5,89 6,24 6,58 6,93 7,27 7,62 7,97 8,31 8,66 
4,49 4,86 5,24 5,61 5,99 6,36 6,74 7,ll 7,48 7,86 8,23 8,61 8,98 9,36 
4,80 5,20 5,60 6,00 6,40 6,80 7,20 7,60 8,00 8,40 8,80 9,2°19,60 10,00 
5,09 5,52 5,94 6,36 6,79 7,21 7,65 8,06 8,49 8,91 9,33 9,7610,1810,61 
5,37 5,81 6,26 6,71 7,16 7,60 8,05 8,50 8,94 9,39 9,84 1O,291O,73[ll,18 

Fur Vorgarn wird fast stets die Gewichtsnumerierung gewahlt, da 
sowohl die englische wie auch die metrische Langennumerierung bei dem ver­
haltnismaJ3ig groBen Gewicht des Vorgarnes unbequem niedrige Werte ergeben. 
Neben der schottischenNummer wird in England furVorgarn haufig die Unzen­
nummer verwendet, N oz , die angibt, wie viele englische Unzen (ounces, abgekurzt 
oz = 1/161 b = 28,35 g) eine Vorgarnlange von 100 yards wiegt. Nach deutschem 
MaBsystem wird die Grammnummer verwendet, also angegeben, wieviel 
Gramm 100 m wiegen. 

Die Beziehung zwischen beiden Nummern ergibt sich aus: 
N _ Goz _Gg • 0,9144 _ Gg _ N g 

oz - LI00y':~ - 28~35·LlOOm - 31 L lOOm --31 
oder 31 Noz=Ng • (9) 
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N m yNm 

0,06 0,245 
0,075 0,274 
0,10 0,316 
0,15 0,387 
0,20 0,447 
0,30 0,548 
0,45 0,671 
0,50 0,707 
0,60 0,775 
0,75 0,866 
0,80 0,894 
0,90 0,949 
1,00 1,000 
1,20 1,095 
1,35 1,162 
1,50 1,225 
1,65 1,285 
1,80 1,342 
1,95 1,396 
2,10 1,449 
2,25 1,500 
2,40 1,549 
2,55 1,597 
2,70 1,643 
2,85 1,688 
3,00 1,732 
3,15 1,775 
3,30 1,816 
3,45 ' 1,857 
3,60 1,897 
3,90 1,975 
4,20 2,049 
4,80 2,191 
5,40 2,324 
6,00 2,449 
7,20 2,683 
8,40 2,898 
9,60 

1 3,098 
10,80 3,286 
12,00 3,464 

Allgemeines. 

Tabelle 6. Drehungen der Jutegarne ftir 1 em. 

tem = O(m lNm, 

O(m = 0,5063 O(leas . 

SehuBgarne Halbkettgarne Kettengarne 
O(m=0,61[ 0,661 0,711 0,76 0,81 1 0,86 1 0,91 1 0,96 1,01 1,0611,11 11,16 1,221 1,27 

0,15 0,16 0,17 0,19 0,20 0,21 0,22 0,24 0,25 0,26 0,27 0,28 0,30 0,31 
0,17 0,18 0,19 0,21 0,22 0,24 0,25 0,26 0,28 0,29 0,30 0,32 0,33 0,35 
0,19 0,21 0,22 0,24 0,26 0,27 0,29 0,30 0,32 0,33 0,35 0,37 0,39 0,40 
0,24 0,26 0,27 0,29 0,31 0,33 0,35 0,37 0,39 0,41 0,43 0,45 0,47 0,49 
0,27 0,30 0,32 0,34 0,36 0,38 0,41 0,43 0,45 0,47 0,50 '0,52 0,55 0,57 
0,33 0,36 0,39 0,42 0,44 0,47 0,50 0,53 0,55 0,58 0,61 0,64 0,67 0,70 
0,41 0,44 0,48 0,51 0,54 0,58 0,61 0,64 0,68 0,71 0,74 0,78 0,82 0,85 
0,43 0,47 0,50 0,54 0,57 0,61 0,64 0,68 0,71 0,75 0,78 0,82 0,86 0,90 
0,47 0,51 0,55 0,59 0,63 0,67 0,71 0,74 0,78 0,82 0,86 0,90 0,95 0,98 
0,53 0,57 0,61 0,66 0,70 0,74 ,0,79 0,83 0,87 0,92 0,96 1,00 1,06 1,10 
0,55 0,59 0,63 0,68 0,72 0,77 0,81 0,86 0,90 0,95 0,99 1,04 1,09 1,14 
0,58 0,63 0,67 0,72 0,77 0,82 0,86 0,91 0,96 1,01 1,05 1,10 1,16 1,21 
0,61 1 0,66 0,71 0,76 0,81 0,86 0,91 0,96 1,01 1,06 I,ll 1,16 1,22 1,27 
0,67 1 0,72 0,78 0,83 0,89 0,94 1,00 1,05 I,ll 1,16 1,22 1,27 1,34 1,39 
0,71 0,77 0,83 0,88 0,94 1,00 1,06 1,12 1,17 1,23 1,29 1,35 1,42 1,48 
0,75 0,81 0,87 0,93 0,99 1,05 I,ll 1,18 1,24 1,30 1,36 1,42 1,49 1,56 
0,78 0,85 0,91 0,98 1,04 I,ll 1,17 1,23 1,30 1,36 1,43 1,50 1,57 1,63 
0,82 0,89 0,95 1,02 1,09 1,15 1,22 1,29 1,36 1,42 1,49 1,56 1,64 1,70 
0,85 0,92 0,99 1,06 1,13 1,20 1,27 1,34 1,41 1,48 1,55 1,62 1,70 1,77 
0,88 0,96 1,03 1,10 1,17 1,25 1,32 1,39 ' 1,46 1,54 1,61 1,68 1,77 1,84 
0,92 0,99 1,07 1,14 1,21 1,29 1,37 1,44 1,52 1,59 1,67 1,74 1,83 1,91 
0,94 1,02 1,10 1,18 1,25 1,33 1,41 1,49 1,56 1,64 1,72 1,80 1,89 1,97 
0,97 1,05 1,13 1,21 1,29 1,37 1,45 1,53 1,61 1,69 1,77 ' 1,85 1,95 2,03 
1,00 1,08 1,17 1,25 1,33 1,41 1,50 1,58 1,66 1,74 1,82 1,91 2,00 2,09 
1,03 I,ll 1,20 1,28 1,37 1,45 1,54 1,62 1,70 1,79 1,87 1,96 2,06 2,14 
1,06 1,14 1,23 1,32 1,40 1,49 1,58 1,66 1,75 1,84 1,92 2,01 2,11 2,20 
1,08 1,17 1,26 1,35 1,44 1,53 1,62 1,70 1,79 1,88 1,97 2,06 2,17 2,25 
I,ll 1,20 1,29 1,38 1,47 1,56 1,65 1,74 1,83 1,92 2,02 2,11 2,22 2,31 
1,13 1,23 1,32 1,41 1,50 1,6°1 1,69 1,78 1,88 1,97 2,06 2,15 2,27 2,36 
1,16 1,25 1,35 1,44 1,54 1,63 1,73 1,82 1,92 2,01 2,11 2,20 2,31 2,41 
1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,09 2,19 2,29 2,41 2,51 
1,25 1,35 1,45 1,56 1,66 1,76 1,86 1,97 i 2,07 2,17 2,27 2,38 2,50 2,60 
1,34 1,45 1,56 1,67 1,77 1,88 1,99 2,10 i 2,21 2,32 2,43 2,54 2,67 2,78 
1,42 1,53 ,'1,65 1,77 1,88 2,00 2, II 2,23 2,35 2,46 2,58 2,70 2,84 2,95 
1,49 1,62 1 1,74 1,86 1,98 2,11 2,23 2,35 2,47 2,60 2,72 2,84 2,99 3,11 
1,64 1,77 1,90 2,04 2,17 2,31 2,44 2,58 2,71 2,84 2,98 3, II 3,27 3,41 
1,77 1,91 2,06 2,20 2,35 2,49

j
2,64 2,78 2,93 3,07 3,22 3,36 3,54 3,68 

1,89 2,04 2,20 2,35 2,51 2,66 2,82 2,97 3,13 3,28 3,44 3,59 3,78 3,93 
2,00 2,17 2,33 2,50 2,66 2,83 ,2,99 3,15 3,32 3,48 3,65 3,81 4,01 4,17 
2, II 2,29 12,46 2,63 2,81 2,98 3,15 I 3,33 3,50 3,67 3,85,4,02 4,23 4,40 

Demnach entspricht z. B. emem 9-Unzen-Vorgarn die Grammnummer 
N g = 9·31 = 279 gjlOO m. 

In 8,hnlicher Weise und unter Beachtung der Gl. (2), S.7 ergibt sich die 
Beziehung zwischen schottischer Nummer und Unzennummer zu: 

N oz = _~ = 16Glbs = IGlbs_ = .!.N1bS 
LlOO'yards 144 . LSPindles 9 LSP!ndleS 9 

oder 

(10) 

1 Gl. (10) ergibt sich auch unmitt31bar aus: 31 N oz = N g = 3,445 NibS 

~T _ 31 ~T _ 9 >.r 
1, lbs - 3,445 ~'oz - ~'oz· 



N oz 

4 
41/2 
5 
51/2 
6 
61/ 2 
7 
71/2 
8 
81/2 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
16 

Ng 

125 
140 
155 
170 
185 
200 
215 
230 
245 
260 
280 
310 
340 
370 
400 
430 
500 
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Tabelle 7. Drehungen der Jutevorgarne fiir 1 Zoll eng!. 

I 
NibS Niess 

36 1,333 
40,5 1,185 
45 1,067 
49,5 0,970 
54 0,889 
58,5 0,821 
63 0,762 
67,5 0,'711 
72 0,667 
76,5 0,628 
81 0,593 
90 0,533 
99 0,485 

108 0,444 
117 0,410 
126 0,381 
144 0,333 

i ZOil = ~I~"- = (Xleas ~Nles8' 
fNlbS 

(Xle .. = 0,144 (Xlbs· 

t NibS I fNles• 

(Xlbs = 5,29 5,56 
---

(Xles. = 0,76 0,80 

6,000 1,155 0,88 0,93 
6,364 1,089 0,83 0,87 
6,708 1,033 0,79 0,83 
7,036 0,985 0,75 0,79 
7,348 0,943 0,72 0,76 
7,649 0,906 0,69 0,73 
7,937 0,873 0,67 0,70 
8,216 0,843 0,64 0,68 
8,485 0,817 0,62 0,66 
8,746 0,793 0,60 0,64 
9,000 0,770 0,59 0,62 
9,487 0,730 0,56 0,59 
9,950 0,696 0,53 0,56 

10,392 0,667 0,51 0,54 
10,817 0,640 0,49 0,51 
11,225 0,617 0,47 0,50 
12,000 0,577 0,44 0,46 

~I~ 
0,84 0,88 

0,97 1,02 
0,92 0,96 
0,87 0,91 
0,83 0,87 
0,79 0,83 
0,76 0,80 
0,74 0,77 
0,71 0,74 
0,69 0,72 
0,67 0,70 
0,65 0,68 
0,61 0,64 
0,59 0,61 
0,56 0,59 
0,54 0,57 
0,52 0,54 
0,49 0,51 

Tabelle 8. Drehungen der Jutevorgarne flir 1 em. 

tem = (Xg = (Xm fNm , 

fNg 

(Xm = 0,1 (Xg. 

Nm 
~ 

~ 
(Xg = 3,8 4,0 4,2 4,4 

yNg 
O(m =0,38 0,40 0,42 0,44 

0,800 11,18 0,894 0,34 0,36 0,38 0,39 
0,714 11,83 0,845 0,32 0,34 0,36 0,37 
0,645 12,45 0,803 0,31 0,32 0,34 0,35 
0,588 13,04 0,767 0,29 0,31 0,32 0,34 
0,541 13,60 0,736 0,28 0,29 0,31 0,32 
0,500 14,14 0,707 0,27 0,28 0,30 0,31 
0,465 14,66 0,682 0,26 0,27 0,29 0,30 
0,435 15,17 0,660 0,25 0,26 0,28 0,29 
0,408 15,65 0,639 0,24 0,26 0,27 0,28 
0,385 16,12 0,621 0,24 0,25 0,26 0,27 
0,357 16,73 0,598 0,23 0,24 0,25 0,26 
0,322 17,61 0,567 0,22 0,23 0,24 0,25 
0,294 18,44 0,542 0,21 0,22 0,23 0,24 
0,270 19,24 0,520 0,20 0,21 0,22 0,23 
0,250 20,00 0,500 0,19 0,20 0,21 0,22 
0,233 20,74 0,483 0,18 0,19 0,20 0,21 
0,200 22,36 0,447 I 0,17 0,18 0,19 0,20 

~l~ 
0,92 0,96 

1,06 I,ll 
1,00 1,05 
0,95 0,99 

I 
0,91 0,95 
0,87 0,91 
0,83 0,87 
0,80 0,84 
0,78 0,81 
0,75 0,79 
0,73 0,76 
0,71 0,74 
0,67 0,70 
0,64 0,67 
0,61 0,64 
0,59 0,62 
0,57 0,59 
0,53 0,56 

I 
4,6 I 4,8 

0,46 I 0,48 

0,41 0,43 
0,39 0,41 
0,37 0,39 
0,35 0,37 
0,34 0,35 
0,33 0,34 
0,31 0,33 
0,30 0,32 
0,29 0,31 
0,28 0,30 
0,27 0,29 
0,26 0,27 
0,25 0,26 
0,24 0,25 
0,23 0,24 
0,22 0,23 
0,21 0,22 

Demnach ist die Unzennummer mit 9 zu multiplizieren, um die entsprechende 
schottische Nummer zu erhalten (vgl. auch Tab. 7). 

Entsprechend dem Vorgang auf S. 13, 14 lii13t sich fiir die Unzennummer der 
Drehungskoeffizient lXoz aus den entsprechenden Drehungskoeffizienten der 

andern Numerierungssysteme berechnen. 

Herzog, Technologie Ed. V/3, Jute I. 

z. B. ergibt sich aus (Xlbs 

YNlbS 

2 
lNoz 
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mit NIbs = 9Noz : 

oder 
OCoz = 1/3 OClbs • (11) 

Einem Drehungskoeffizienten OClbs = 6,3 wiirde demnach, auf die Unzen­
nummer bezogen, ein Drehungskoeffizient OCoz = 2,1 (OCleas = 0,9; OCm = 0,45; 
OCg = 4,5) entsprechen. Mit diesem Wert errechnet sich beispielsweise fUr die 

Vorgarnnummer N oz = 9 die Anzahl Drehungen pro Zoll zu: tzoll = 2~ = 0,7 
19 

Drehungen pro Zoll engl. 
Almlich wie bei der Drahtgebung der Garne liegen auch die VerhiUtnisse bei 

der Zwirndrehung. Das Zusammendrehen von zwei oder mehreren einfachen 
Faden, das mit "Zwirnen" bezeichnet wird, hat den Zweck, einen dickeren und 
dabei gleichmaBigeren und festeren Faden zu erzeugen, als durch direktes Zu­
sammendrehen aus Einzelfasern moglich ist. Die beim Spinnen grober Garne 
bei scharferer Drehung verursachte starkere Beanspruchung der auBeren Fasern 
tritt auch beim Zwirnvorgang ein, doch stehen im letzteren Fall zur Aufnahme 
der hoheren Spannungen in den AuBenschichten an Stelle einzelner Fasern fertig 
gesponnene Faden zur Verfiigung, die eine wesentlich scharfere Zusammen­
drehung aushalten konnen. Da auBerdem beim Zusammendrehen mehrerer 
Faden sich naturgemaB dickere und diinnere Stellen einzelner Faden ausgleichen, 
so muB der Zwirnfaden im allgemeinen gleichmaBiger und vor aHem fester aus­
fallen als ein ebenso dicker, aus Einzelfasern gesponnener Faden. 

Je nach der Anzahl der zusammengezwirnten einfachen Faden spricht man 
von zwei-, drei-, vier- oder mehrdrahtigem Zwirn, der in der Regel mit der Nummer 
des einfachen Garnes und der Anzahl der Drahte, aus denen der Zwirn besteht, 
bezeichnet wird. Es bedeutet z. B. 6/2 ("sechser zweifach" oder "zwei Draht 
sechs"), daB zwei einfache Faden der Nummer 6 zusammengezwirnt sind. Sel­
tener wird der Zwirn nach seiner tatsachlichen Nummer bezeichnet, die sich bei 
der Langennumerierung als Quotient aus Langennummer des einfachen Garnes 
durch Anzahl der Garnfaden im Zwirn, bei der Gewichtsnummer als Produkt 
ans Gewichtsnummer des einfachen Garnes und Drahtzahl im Zwirn errechnet. 
Werden also n Einzelfaden von der Nummer NL bzw. Na zu einem Zwirnfaden 

zusammengedreht, so ist dessen Zwirnnummer N ZL = ~L, bzw. N Za = n· N a. 

1st die Zwirnnummer bekannt, so ergibt sich die Nummer der Einzel­
faden zu: 

bzw. 

Bei der HersteHung starkerer Zwirne aus einer groBeren Anzahl Einzelfaden 
zeigt sich ahnlich wie beim Spinnen der dicken Garnnummern eine nnzulassige 
Beanspruchung der auBenliegenden Garnwindungen. Man verfahrt daher meist 
in der Weise, daB zunachst eine geringe Anzahl von einfachen Faden (meist 
2 bis 4) zusammengezwirnt und dann die so erhaltenen Zwirnfaden wiederum 
durch zwei oder mehrfaches Zusammendrehen zu einem dicken Zwirn, der mit 
Schnur, Litze oder Kordel bezeichnet wird, vereinigt werden. Entsprechend dem 
Verfahren beim einmaligen Zwirnen, den Zwirndraht entgegengesetzt zum Spinn­
draht verlaufen zu lassen (vgl. S. 11), erfolgt das Zusammendrehen bei wieder­
holt gezwirnten Faden wieder im entgegengesetzten Sinn der einmal gezwirnten 
Faden, d. h. also im Sinne des Spinndrahtes des einfachen Garnes. 
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Die fiir die eindrahtigen Garne auf S. 12 entwickelten G1.(l) bis (4) gelten in 
gleicher Weise fiir die ein- und mehrmaligen Zwirne, sofern in diesen Gleichungen 
die tatsachlichen Zwirnnummern eingesetzt werden. G1. (4) lautet daher fUr 
Zwirne 

liN L OCu 

t = rt.L V n = Yn. N G' 
{4') 

In ahnlicher Weise wie bei den einfachen Garnen bezeichnet man lose ge­
drehten Zwirn mit SchuBzwirn, mittelgedrehten Zwirn mit Halbketten­
zwirn und scharfgedrehten Zwirn mit Kettenzwirn, wobei der Drehungs-

koeffizient je nach dem Verwendungszweck zwischen 0,8 und 1,4' ~ nach 

dem metrischen System, bzw. zwischen 1,6 und 2,8' vN~as nach der englischen 

Numerierung schwankt. 1m iibrigen sind die in den Tabellen 3 und 4 (S. 14) 
angegebenen Umwandlungsfaktoren der Drehungskoeffizienten fiir die ver­
schiedenen Numerierungssysteme sinngemaB unter den obigen Bedingungen 
auf die Zwirndrehungen anwendbar. Bei Bindfadenzwirn, wo eine besonders 
hohe Festigkeit und Rundung des Fadens verlangt wird, wird gegeniiber den 
obigen Werten noch erheblich scharfer gedreht, z. B. gibt man Jutefaden der 
Meternummer Nm = 2,4/2fach (bzw. der eng!. Nummer N 1eas = 4/2fach) bis 
zu 2,75 Drehungen pro cm (bzw. 7 Drehungen pro Zoll). Dies entspricht einem 
Drehungskoeffizienten von 

2,75 2 b 
rt.m = V¥- = ,5, zw. 

2,4 
""2 

7 
rt.leas = V: = rd. 5. 

Bei mehrdrahtigen Zwirnen wird der Drehungsgrad entsprechend der Zahl 
der Einzelfaden herabgesetzt, z. B. erhalt Nm = 2,4j6fach etwa 1,2 Drehungen 
pro cm (3 Drehungen pro Zoll). Dem entspricht ein Drehungskoeffizient von 

1,20 19 b 38 
rt.m = -V¥ = " zw. rt.leas = , . 2,4 

"6 

NaturgemaB macht sich beim Zwirnen die schon beim SpinnprozeB beob­
achtete Verkiirzung der Garnlange in erh6htem MaBe bemerkbar, und zwar 
urn so mehr, je starker der in Frage kommende Zwirn und je gr6Ber der Drehungs­
grad ist. Je nach diesen Verhaltnissen rechnet man mit einer Einzwirnung von 
3 bis 7% der urspriinglichen Lange. Dementsprechend weichen auch Zwirn­
nummer und Drehungsgrad von den theoretischen Wert en abo Bei der Herstel­
lung von polierten Bindfaden wird die Langenverkiirzung durch den scharfen 
Zug an der Poliermaschine bis zu einem gewissen Teil wieder ausgeglichen. Aus 
dem gleichen Grund weist der fertige Bindfaden einen geringeren Drehungsgrad 
auf als der unpolierte Zwirn. 

3. Fiir die Beurteilung der Qualitat eines Gespinstes kommt neb en der Kennt­
nis der Feinheitsnummer und der Drehung als dritter wesentlicher Faktor die 
Bestimmung der Festigkeit und der GleichmaBigkeit in Betracht. 

Die Festigkeit eines Garnes wird fast ausschlieBlich nach seinem Wider­
stand gegeniiber Zugbeanspruchung beurteilt. Marschik halt die Priifung 
auf Zugfestigkeit nicht fUr ausreichend und empfiehlt noch die Vornahme der 

2* 
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Torsionsprobe 1 . Bis jetzt hat sich jedoch diese PrUfung fiir die Betriebs­
kontrolle nicht eingebiirgert. 

1st P die Last in kg, bei der ein Garn yom Durchmesser d mm bei Zug­
beanspruchung zerreiBt, so ist die spezifische Z u gf est i g k e it, bezogen auf die 
Querschnittseinheit: 

P 
k = -- kg/mm2 • 

~d2 
4 

(1) 

Da sich die Bestimmung des Garndurchmessers infolge der verhiHtnismaBig 
kleinen Abmessungen und der unvermeidlichen UngleichmaBigkeit des Garnes 
als sehr ungenau und Ullzuverlassig erweist, so legt man bei der Festlegung des 
MaBes flir die Zugfestigkeit an Stelle der QuerschnittsgroBe die Garnnummer 
zugrunde, indem man den Begriff der ReiBlange 2 einfiihrt als derjenigen Lange, 
welche das Garn haben miiBte, um durch sein Eigengewicht zu zerreiBen. Oder 
mit anderen Worten: ReiBlange ist diejenige Lange eines Korpers, die das 

. Gewicht der Bruchlast erflillt. Wird die ReiBlange R in km angegeben, so 
ergibt sich die Beziehung zwischen dieser und der Meternummer N m zu: 

R = N mop km, (2) 

d. h. die ReiBlange eines Garnes in km ergibt sich durch Multiplikation der 
absoluten ZerreiBbelastung in kg mit der Meternummer. 

Nach den auf S.12 entwickelten Beziehungen zwischen dem Garndurch­
messer und der Garnnummer ist: 

!!-.d2 __ 1_ 
4 - yNm • 

Hieraus ergibt sich mit Beniitzung der Gl. (1) und (2): 

k = yPNm = roR, (3) 

d.h. die auf die Querschnittseinheit bezogene ZerreiBfestigkeit ist gleich dem 
Produkt aus dem spezifischen Gewicht und der ReiBlange des Garnes. 
Nach dieser FormellaBt sich aus der ReiBlange einer Fasersubstanz oder eines 
Garnes die Zugfestigkeit in kgjmm2 berechnen, wenn das spezifische Gewicht 
bekannt ist. 

Neben der Bestimmung der Bruchlast beim ZerreiBversuch wird meist auch 
die Bruchdehnung b in Hundertteilen der Einspannlange des Garnes als MaB 
fiir dessen Dehnbarkeit ermittelt. Werden yom Beginn des ZerreiBversuches bis 

1 Die Torsionsfestigkeit oder Zerdrehungsfestigkeit eines Garnes wird ermittelt, indem 
man dieses ti ber seine Anfangsdrehung (Spinndrehung) hinaus weiter dreht, bis die Fasern 
infolge der Verkiirzungsbestrebungen des mit beiden Enden unnachgiebig eingespannten 
Garnes zerreiBen. Marschik (Leipz. Monatsschr. TextiIind. 1910, S. 275f£.; Mitt. Deutsch. 
Forsch. lnst. Textilst. 1924, H. 9 u. 10) hatfiir diese Drehung den Begriff der Bruchdrehung, 
fiir die Differenz zwischen Bruchdrehung und Anfangsdrehung den Begriff der Torsions­
festigkeit, und endlich fUr das Verhiiltnis aus Anfangsdrehung und Bruchdrehung den 
Begriff des Torsionsver haltnisses eingefUhrt. Nach den Untersuchungen Marschiks 
mit Baumwollgarnen stellt von 2 Vergleichsgarnen der gleichen Feinheitsnummer und der 
gleichen ReiBIange, aber von verschiedenem Torsionsverhii1tnis das weicher gedrehte, 
d. i. das Garn von kleinerem Torsionsverhaltnis, die bessere Qualitat dar, wahrend anderer­
seits bei gleichem Torsionsverhaltnis, aber verschiedener ReiBIange das Garn mit groBerer 
ReiBIange hoher zu bewerten ist. Nach den Untersuchungen von Rudolph (Leipz. Monats­
schr. Textilind. 1926, H. 2f£') liefert die Marschiksche Methode auch fUr J u tegarne brauch­
bare Vergleichswerte. 

2 Nach E. M tiller wurde der Begriff der ReiBIange zuerst von Reulea ux 1861 fiir 
Seile und von Rankine 1866 fiir Fasergebilde tiberhaupt eingefUhrt. 
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zum Augenblick des Bruches die den einzelnen Belastungsstufen entsprechenden 
Dehnungen gem essen und in einem rechtwinkligen Koordinatensystem als Ab-
szissen, die zugehorigen Zugbelastungen C B 
als Ordinaten aufgetragen, so gibt die -
Verbindung dieser Punkte die in Abb. 5 'I 

dargestellte Kurve, namlich die dieDehn­
barkeit eines Garnes kennzeichnende 
Kraft-Dehnungslinie. Die Flache, 

3 die diese Kurve mit der Abszissenachse 
einschlieBt, stellt die mechanische Arbeit, 
die zum ZerreiBen des Fadens aufgewen- ~ 

.~ 
det werden muBte, die ZerreiBar- jg>2 
beit A, dar. Die auf die Gewichtsein- ~ 
heit g bezogene ZerreiBarbeit wird als ~ 
s pezifischeZerreiBarbeitAo bezeichnet. ~ 

1 Wird das Verhaltnis der durch die 
Arbeitsflache 0 B D ausgedruckten Zer­
reiBarbeit zu dem durch das umschlie­
Bende Rechteck 00 BD dargestellten 
Produkt aus Bruchbelastung und Bruch­
dehnung mit 'Yj bezeichnet, so stellt 'Yj ein 
MaB ffir die Zahigkeit des Stoffes dar: 

O~il¥lili~ll¥lili¥ll~~~~~Ull~L 
I ~ ~ ~ ~ ~ p ~ ~ I 
'E 00/0 '" 

Oehnllngen in HuntierHeilen tier Einsponnliinge 

Z··h· k ·t _ ZerreiBarbeit -
a 19 e1 - Festigkeit x Dehnung - 'Yj • 

Abb. 5. Kraft-Dehnungsdiagramm. 

Je groBer 'Yj, desto zaher ist der betreffende Faden. 
Nach Abb.5 ergibt sich, wenn L die Einspannlange des Garnes in m, G 

dessen Gewicht in g, t5 die in Hundertteilen der Einspannlange gemessene Deh­
nung ist: 

o 
A = 'Yj 100L.Pmax, 

und hieraus die spezifische ZerreiBarbeit: 

A 0 L 0 
Au = G = 'Yj 100· G . P max = 'Yj 100· N m · P max , 

oder 
o 

Ao = 'Yj 100 . R mkg/g . (4) 

Die Verhaltniszahl'l}, die nach E. Muller als Volligkeitswertziffer be­
zeichnet wird, ist fUr die Mehrzahl der Gespinste kleiner als 0,5. Sie wurde von 
Sommer! ffir Jutegarne Nr. 3,6 mig zu 0,42 bis 0,43 ermittelt. Die gleichen 
Garne lieferten eine durchschnittliche ReiBlange von 10 bis 11 km, eine Bruch­
dehnung von 1,6 bis 1,9 % und eine spezifische ZerreiBbarkeit von 0,07 bis 
0,09 mkg!g. Diese Werte stimmen mit den von Pfuhl schon fruher gefundenen 
ziemlich uberein. 

4. Die standige Prufung der unter Ziffer 1 bis 3 aufgefiihrten Wertfaktoren, 
Feinheitsnummer, Drehungsgrad und Festigkeit ist eine unumgangliche Forde­
rung der Kontrolle des ganzen Spinnprozesses. Die hierzu verwendeten MeB­
und Prufgerate entsprechen den in der Textilindustrie allgemein ublichen Ap-

1 Sommer, H.: Uber die Festigkeitseigenschaften der Jute. Leipz. Monatsschr. Textil­
ind.1924, H. 10; ferner: Untersuchungen tiber den EinfluB des Einkardenspinnverfahrens 
in der Jute-Industrie auf die hergestellten Erzeugnisse und auf die Wirtschaftlichkeit des 
Betriebssystems. Dr.-Dissertation, Halle 1924. 
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paraten, soweit sie nicht den besonderen Eigenschaften der Jutegarne angepaBt 
sind. Sie sollen im folgenden eine kurze Wiirdigung finden 1. 

Die Bestimmung der Garnnummer erfolgt durch einfaches Abwiegen be­
stimmter Garnlangen, die fiir die metrische Nummer auf einer metrischen Weife, 
fiir die englische Nummer auf einer englischen Yard-Weife abgemessen werden. 
Um gute Durchschnittswerte zu erhalten, ist es notwendig, die Garnlange mog­
lichst groB zu wahlen. Die Umdrehungen der Weife werden entweder von dem 
Probenehmer gezahlt oder durch ein Zahlwerk selbsttatig ermittelt. 

Abb.6 zeigt eine Prazisionsweife, wie sie von der Firma L. Schopper in Leip­
zig speziell fiir Jutegarne gebaut wird. Sie ist mit Differentlaltrieb (Winkelzahn-

Abb.6. Schopper·Prazisionsweife fiir Leinen- u. Jutegarne. 

rader) so ausgestattet, daB bei einmaliger Kurbelumdrehung zwei Umdrehungen 
der Weifkrone erfolgen. Der Ulnfang der Weife betragt 1 m bzw. Hil oder 
2% yards. AuBerdem ist der Apparat mit einem genauen Zahl- und Schlagwerk, 
einer selbsttatigen Fadenausbreitvorrichtung und zwei verstellbaren Strahn­
haspeln ausgeriistet. 

Ahnliche Garnweifen baut auch die Firma M. Kohl, Chemnitz. 
Fiir Vorgarn verwendet man statt der Weife haufig eine MeBtrommel von be­

stimmtem Umfang in m oder yard, iiber die das Vorgarn unter Verwendung einer 
Druckwalze geleitet wird. Auch hier liefern die Firmen Schopper und Kohl in 
der Praxis bewahrte Konstruktionen. 

1 Beziiglich naherer Beschreibung der einzelnenApparate und der Versuchsausfiihrung vgl. 
P. He er man n: Mechanisch - und physikalisch -technische Textiluntersuchungen. Berlin 1923. 
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Die abgemessene Garnlange wird entweder auf einer beliebigen, geniigend 
genauen Balkenwaage mit Gewichten oder auf einer speziellen Garnsortier­
waage, auch Sektor- oder Quadrantenwaage genannt, abgewogen. Letztere 
kann in Verbindung mit der auf eine bestimmte Garnlange eingestellten Sortier­
weife eine Gradeinteilung erhalten, die sofort die entspreehende Garnnummer 
entweder naeh Langen- oder Gewiehtsnumerierungssystem abzulesen ermog­
licht. Um groBere Garnlangen mit ein und derselben Sortierwaage abwiegen zu 
konnen, wird haufig das Gewieht des Zeigers durch Aufsteeken eines Zusatz­
gewichtes erhoht, so daB bei der gleichen Garnlange die grobere Nummer geringere 
Ausschlage des Zeigers hervorruft, die auf einer zweiten Gradteilung abgelesen 
werden. Wenn auch die Quadrantenwaage als Garnsortierwaage in der Praxis 
wegen ihrer groBen Handlichkeit und Einfaehheit sehr beliebt ist, so ist doeh fUr 
genauere lYIessungen die Prazisionsgewiehtswaage mit gleieharmigem Waag­
balken und zwei Waagsehalen (chemiseh-analytisehe Waage) vorzuziehen. 

Das lYIessen des Drahtes, d. h. die Ermittlung der Anzahl Drehungen 
auf die Langeneinheit, kann in roher Weise erfolgen, indem man eine gemessene 
Lange Garn, das an einem Ende fest in eine Klemme gespannt ist, unter steter 
Anspannung von Hand vollstandig aufdreht, bis die Fasern ausgestreekt parallel 

Abb.7. Schopper-Drehungszahler. 

nebeneinander liegen, wobei man die zum Aufdrehen erforderliche Zahl von 
Umdrehungen zahlt. Da dieses Verfahren nicht nur ungenau, sondern auch 
miihsam und zeitraubend ist, so verwendet man heute fast ausschlieBlieh eigens 
konstruierte Apparate, Drehungszahler oder Drallapparate, bei denen das 
Garn zwischen zwei Klemmen in bestimmter Entfernung, meist 30 em, gespannt 
wird. Wahrend die eine Klemme feststeht, wird die andere Klemme von Hand 
mittels entspreehender Raderiibersetzung um ihre Langsaehse so lange gedreht, 
bis der dazwisehen gespannte Faden vollkommen aufgedreht ist. Die Zahl der 
Umdrehungen wird gezahlt oder dureh ein ausriiekbares Zahlwerk selbsttatig 
ermittelt, und hieraus liiBt sieh unter Zugrundelegung der Einspannlange die 
Anzahl Drehungen pro em oder pro engl. Zoll berechnen. Da sieh der Faden beim 
Aufdrehen verlangert, so wird die nieht drehbare Klemme axial verschiebbar 
eingeriehtet, wobei mittels Feder oder Schnur und Gewicht stets eine gleieh­
bleibende Spannung erzielt wird. Die Eindrehung, die die Fasern beim Spinn­
prozeB erleiden, kann durch die axiale Verschiebung der einen Klemme ge­
messen werden. Von dieser Einrichtung wird besonders bei Zwirnen, fUr deren 
Priifung dieser Apparat in gleicher Weise beniitzt wird, Gebrauch gemaeht, 
um die Einzwirnung oder "Kontraktion" zu bestimmen. FUr feine Garne wird 
der Apparat auBerdem noeh mit einem in der Langsrichtung verschiebbaren 
Bockchen mit Lupe, darunter liegender drehbarer, sehwarz-weiBer Sehauplatte 
und Nadel ausgeriistet. Auch ist dafUr gesorgt, daB durch Verschiebung des die 
nicht drehbare Klemme tragenden Bockchens die Einspannlange naeh Bedarf 
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verandert werden kann. Weitere Einzelheiten sind aus Abb.7 zu ersehen, die 
eine Ausfuhrung von Schopper wiedergibt. 

Die Bestimmung der Festigkeit kann ebenfalls roh durch Ziehen von Hand 
erfolgen, und der geubte Spinner wird auf diese Weise Garne verschiedener 
ZerreiBfestigkeit bis zu einem gewissen Grad unterscheiden und beurteilen konnen, 
doch geniigt ein derartiges Verfahren fUr die heutige wissenschaftliche Betriebs­
kontrolle in keiner Weise mehr. Da auBerdem die fortlaufende Bestimmung der 
Festigkeit zugleich eines der Mittel fUr die Beurteilung der GleichmaBigkeit 
des Garnes und somit auch fUr die Beurteilung des ganzen Spinnprozesses an 
Hand gibt, so ist man heute fast ausschlieBlich zur Verwendung genau arbeitender 
ZerreiBapparate ubergegangen. Die Arbeitsweise dieser ZerreiBfestigkeits­
prufer ist im Prinzip die gleiche wie bei den meisten ZerreiBmaschinen: Der zu 
prufende Faden wird auf eine bestimmte Lange zwischen zwei Klemmen gespannt, 
von denen die eine in Verbindung mit einer Feder oder einem Gewichtshebel 
steht, wahrend die andere mittels einer von Hand oder mechanisch angetriebenen 
Schraubenspindel, oder durch die Bewegung eines hydraulischen Kolbens, oder 
durch einfache Schwerkraftwirkung von der festen Klemme weggezogen wird. 
Die Formanderung der durch die Zugwirkung gespannten Feder, bzw. die Be­
wegung des Gewichtshebels wird mittels Hebeliibersetzung auf einen Zeiger uber­
tragen, der auf einem Zifferblatt die entsprechende Zugbelastung anzeigt, oder 
aber bewegt sich der Gewichts- oder Krafthebel uber einem groBen Gradbogen, 
dessen Bezifferung direkt die Kraftleistung in kg angibt. FUr genaue Festigkeits­
messungen ist man allgemein von der Verwendung von Spiralfedern zur Kraft­
messung abgekommen, da deren Gebrauch haufige Nachpriifung bedingt, und ver­
wendet fast nur noch Gewichtshebelapparate. Mustergiiltig sind die nach Martens 
konstruiertenKrafthebelapparate von Schopper, Leipzig, die fUr Hand-, Schwer­
kraft-, Wasser-, Transmissions- und elektromotorischen Antrieb gebaut werden. 

Von den vielerlei Arten von Ausfiihrungen zeigt Abb.8 einen Schopper­
schen Festigkeitsprufer mit Wasserantrieb und Umsteuerventil nach Mar­
tens. Die freie Einspannlange ist von 200 bis 1000 mm verstellbar. Der Apparat 
wird an eine Wasserleitung mit 2 bis 3 at Druck angeschlossen. Das Umsteuer­
ventil gestattet, selbst wenn die Antriebsgeschwindigkeit auf das geringste MaB 
eingestellt ist, das Zuruckgehen des Antriebskolbens nach der Einspannstellung 
mit groBer Geschwindigkeit. Bei Fadenbruch erfolgt sofortiges Stillstehen des 
Gewichtshebels. Die Kraftleistung des Apparates wird zweckmaBig fUr Jute­
garne von 0 bis 30 kg mit Teilung von 100 g zu 100 g gewahlt, doch konnen auch 
Zugkrafte bis zu 100 kg erzielt werden. In letzterem Fall werden zwei Kraft­
maBstabe angewendet, damit feinere Garne mit groBerer Genauigkeit gepriift 
werden konnen. Die Dehnung wird an einem DehnungsmaBstab in mm und in % 
abgelesen. AuBerdem ist dieser mit einer bei Fadenbruch selbsttiitig wirkenden 
Auslosevorrichtung versehen. Apparate dieser Bauart sind im StaatlichenMaterial­
prufungsamt Berlin-Dahlem in Gebrauch. Bezuglich weiterer Kraftpriifer von 
Schopper und deren Einzelheiten und Vorzuge sei auf die ausfiihrliche Druck­
schrift dieser Firma verwiesen. 

Ahnliche Krafthebelapparate fur die verschiedensten Antriebsarten baut die 
Firma M. Kohl, Chemnitz. Die Kraftanzeige erfolgt bei diesen durch Zeiger 
und Zifferblatt. 

Die modernen Festigkeitspriifer besitzen neb en dem Dehnungshebel noch 
einen Schaulinienzeichner, del" die selbsttatige Aufzeichnung der Kraft­
dehnungslinie ermoglicht, so daB damit samtliche GroBen, die zur Bestimmung 
del" Festigkeitseigenschaften eines Garnes in Frage kommen, auf einwandfreie 
Weise ermittelt werden konnen. 
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Ein dritter die Festigkeitsergebnisse beeinflussender Faktor ist endlich der 
EinfluB der Luftfeuchtigkeit. Da Jute von groBer Hygroskopizitat ist (vgl. 
S. 103), hangt zunachst die Bestimmung der Garnnummer und damit auch die 
Berechnung der ReiBlange von der Luftfeuchtigkeit des Raumes abo AuBerdem 
ist auch nach Versuchen von Pfuhl und Sommer! ein geringer EinfluB der 
Luftfeuchtigkeit direkt auf die Festigkeit und Dehnung der Jutegarne vor­
handen. Auf jeden Fall empfiehlt es sich, flir genaue Vergleichsversuche eine 
bestimmte Luftfeuchtigkeit im Versuchsraum 2 einzuhalten, wobei zu beachten 
ist, daB das Versuchsmaterial zuvor mindestens 2 bis 3 Stunden lang in dem 
Raum liegen solI, um sich dessen Luftfeuchtigkeit anzupassen. 

Wenn auch fiir Jutegarne aus den S. 105 noch naher dargelegten Grunden 
ein Konditionierverfahren zur,Bestimmung des Trockengehaltes, bzw. des Handels­
gewichtes ahnlich wie bei den Erzeugnissen der meisten andern Textilfasern nicht 
in Frage kommt, so ist es doch zur Kontrolle des Spinnprozesses wiinschenswert, 
den Feuchtigkeitsgehalt des Spinnmateriales wahrend der einzelnen 
Arbeitsgange, sowie im fertigen Garn und Gewe be zeitweilig festzustellen. 
Auf einfache, aber nur ungenaue Weise laBt sich der Wassergebalt ermitteln, 
indem man die Proben auf der Dampfheizung oder einer andern Warmequelle 
trocknet und den durch Verdampfen entstehenden Gewichtsverlust auf einer 
genauen Waage bestimmt. FUr genauere Betriebsuntersuchungen bedient man 
sich eigens hierzu gebauter Trockenschranke, die entweder mit Gas, Dampf 
oder Elektrizitat geheizt werden, und die im allgemeinen groBere Mengen des < 

Versuchsmateriales zu priifen gestatten als die in den Priifamtern ublichen Kon­
ditionierapparate oder Trockengehaltspriifer von Schopper, Kohl usw. 

Von den Trockenschranken, die in verschiedenen Ausfiihrungen ebenfalls 
von den oben genannten Firmen gebaut werden, ist aus neuerer Zeit der durch 
seine besondere Einfachheit und Zuverlassigkeit sich auszeichnende elektrisch 
geheizte Trockenschrank mit selbsttatigem Temperaturregler der Firma W. C. 
Heraeus in Hanau zu nennen. Der in Abb. 9 dargestellte Apparat ist mit Doppel­
wanden aus Aluminiumblech, die durch zwischenliegende Asbestschieferplatten 

muB die Kraft-Zeitlinie nach einer durch den Ursprung des Koordinatensystems unter 
einem bestimmten Winkel geneigten Geraden verlaufen. VgI. auch Leipz. Monatsschr. 
Textilind. 1928, H. 3. 

1 VgI. Pfuhl: Physikalische Eigenschaften der Jute, Berlin 1888, und Sommer a. a. O. 
Pfuhl fand bei Priifungen bei 51 % und 94% Luftfeuchtigkeit nur 4% Festigkeitszunahme. 
Nach Sommer ergab eine Zunahme der relativen Luftfeuchtigkeit tiber 65% eine nur geringe 
Erh6hung der Festigkeit, wahrend eine Abnahme der reI. L. unter 65% ein verhaltnismaBig 
gr6Beres Abfallen der Festigkeit zur Folge hatte. Beztiglich weiterer interessanter 
Feststellungen Sommers tiber den EinfluB der Einspanniange, ZerreiBgeschwindigkeit und 
Luftfeuchtigkeit auf die Festigkeit von Jutegarnen sei auf die ausftihrliche Arbeit selbst 
verwiesen. 

2 Das Staatliche Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem hat als NormaIluftfeuchtigkeit 
eine solche von 65 % reI. angenommen, bei der samtliche physikalischen Versuche mit Faser­
stoffen ausgefiihrt werden. Unter relativer Luftfeuchtigkeit versteht man den Prozent­
satz des tatsachlichen Gehaltes an Wasserdampf in der Luft bei einer bestimmten Tempe­
ratur gegentiber dem Maximalgehalt an Wasserdampf, den die Luft bei der gleichen Tempe­
ratur aufnehmen kann. Betragt Z. B. der a bsol u te Feuchtigkeitsgehalt der Luft bei einer 
bestimmten Temperatur a g/m3, und entspricht dieser Temperatur ein maximaler Feuch­
tigkeitsgehalt der mit Wasserdampf gesattigten Luft von b g/m3, so ergibt sich als rela ti ver 

Feuchtigkeitsgehalt: ~ 100 %. 

Die Messung der reI. L. erfolgt am einfachsten durch das Lambrechtsche Haarhygro­
meter. Um Fchler auszuschalten, empfiehlt es sich, dieses Instrument von Zeit zu Zeit 
nacheichen zu lassen. Beztigl\9h ausfiihrlicher Beschreibung dieses und anderer Feuchtig­
keitsmesser vgI. G. Herzog: Uber die Bedeutung der Luftfeuchtigkeit in der Textilindustrie 
und ihre Messung. M. T. B. 1922, S.453, 471. 
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isoliert sind, versehen. Die GroBe 25 X 35 X 25 cm ist mit zwei Einlagen, die 
GraBen 35 X 35 X 25 und 50 X 50 X 40 cm sind mit 3 Einsatzen aus durch­
lochtem Aluminiumblech ausgerustet. Die Temperaturregelung, die vollkommen 
selbsttatig und zuverliissig erfolgt, beruht auf der verschiedenen Ausdehnung 
eines Aluminiumrohres und eines in ihm befestig­
ten Nickelstabes. Bei Erreichung der gewiinschten 
Temperatur wird ein Platinkontakt unterbrochen 
und der Heizstromkreis mit Hilfe eines Queck­
silberschalters (Quarzglas- Quecksilberrelais) ge­
offnet und wieder geschlossen, sob aId die Tempe­
ratur nur urn ein geringes zuruckgeht. Das Kon­
taktthermometer braucht nur sehr schwachen 
Strom, abel' keine besondere Stromquelle. Die 
Unterbrechung erfolgt am Platin und nicht am 
Quecksilber, das sehr bald verschmutzen und 
versagen wiirde. Die Einstellung del' Tempera­
tur, die zwischen 60 und 250 0 C verandert wer­
den kann, abel' zweckmaBig in einem Bereich 
zwischen 100 und 150 0 gewahlt wird (fUr voll­
kommene Trocknung von Jutegarnen genugt 105 
bis 1l00), geschieht mit Hilfe eines Zeigers, del' 
sich an dem Kontaktthermometer befilldet und 
sich auf einer mit Teilstrichen befindlichen Scheibe 
bewegt. Die Temperatursehwankungen des ein­
gestellten Thermometers betragen etwa plus mi­
nus 1 0 C, und auch in den verschiedenen Hohen 

Abb. 9. Elektrischer Trocken­
schrank mit selbsttatigem Tern­
peraturregler von W. C. Heraeus, 

Hanau. 

im Innern des Rchrankes bleiben die Temperaturunterschiede infolge del' guten 
Verteilung der Luftstromung zwischen plus minus 1 bis 2 0 C. 

Nach dem gleichenPrinzip bautHeraeus auch Konditionierapparate mit 
im Glaskasten eingebauter Waage. Die mit Hilfe des Kontaktthermometers auf 
die erforderliche Temperatur eingestellte heiBe Luft wird mittels eines besonderen 
Ventilators durch das Trockengut durchgesaugt, wobei zwischen Ventilator und 
Heizung Offnungen zum AusstoBen del' mit Wasserdampf gesattigten Luft und 
seitlich del' Heizung solche zum Eintritt von Frischluft vorgesehen sind. Abb. 10 
zeigt einen solchen Apparat fUr 50 I Korbinhalt, del' sich in der Praxis bestens 
be\viihrt hat. Beziiglich weiterer Apparate sei auf die Druckschriften von 
Heraeus verwiesen. 

Bei del' Angabe des Feuchtigkeitsgehaltes eines Garnes in Prozenten ist zu 
unterscheiden, ob sich der angegebene Prozentsatz auf das Versuchsmaterial im 
urspriinglichen Zustand oder im absolut trockenen Zustand, d. h. VOl' und nach 
del' Konditionierung, bezieht. Heermann l bezeichnet die erste Angabe als 
Feuchtigkeitsgehalt und die zweite als Feuchtigkeitszuschlag (engl. "regain"). 
Urn Verwechslungen vorzubeugen, wird man zweckmaBig bei beiden Feuchtig­
keitsangaben bemerken, auf welchen ZURtand des Versuchsmateriales sich 
del' Berechnungswert bezieht 2• 

1 a. a. O. S. 99. 
2 Die Berechnung des Feuchtigkeitszuschlages und des Feuchtigkeitsgehaltes ergibt 

sich danach wie folgt: 
1st G. das Gewicht eines Garnes irn Versuchszustand und Go das Gewicht nach erfolgter 

Trocknung, so errnittelt sich der Wassergehalt in Prozenten des Garngewichtes des absolut 
trockenen Materiales, d. h. der Feuchtigkeitszuschlag zu: 

Po = G. - Go 100 = 100G. _ 100, (1) 
Go Go 
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Die betrachtlichen Schwankungen, denen die Festigkeits- und andere Eigenschaf -
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ten der Jutegarne unter­
woden sind, machen es 
zur Erlangung zuverlas­
siger Durchschnittswerte 
zu einem unbedingten 
Erfordernis, daB sich die 
Untersuchungen auf eine 
groBere Zahl von Einzel­
versuchen erstrecken. 
FUr dieBetrie bskontrolle 
geniigt es, wenn fur das 
Garn einer Spinnseite 
bzw. eines Abzuges 20 

1.1""<"'"'" H,/zulI.p bis 30 ZerreiBversuche 

Abb. 10. Konditionierapparat fiir 50 I Korbinhalt von 
W. C. Heraeus, Hanau. 

vorgenommen werden. 
Fiir wissenschaftliche 
Versuche dagegen, ins­
besondere wenn aus de­
ren Ergebnis besondere 
GesetzmaBigkeiten ab­
geleitet werden soli en, 
muB dieseZahl erheblich 
erhoht werden, und zwar 
auf 50 bis zu 100 Einzel­
versuchen einer Ver­
suchsreihe. 

Auf den EinfluB des 
Drehungsgrades auf 
dieGarnfestigkeit ist 
bereit.s auf S. 11 hinge­
wiesen worden. FUr ein 
Jutegarn 1. Qualitat 
(Einkardenspinnverfah -

und in Prozenten des Garngewichts im Versuchszustand, d. h. der Feuchtigkeitsgehalt zu: 

P = G~ - Go 100 = 100 _ 100Go . (2} 
G~ G~ 

100 Po 0 100 P 0 

1st Po gegeben, so folgt aus Gl. (1 lund (2): P = 100 + Po Yo, bzw. umgekehrt Po = 100 _ P Yo. 

Nach dem iiblichen Berechnungsverfahren der Konditionieranstalten wird das legale 
Handelsgewicht bestimmt zu: 

Go'Po 100+po 
Gh = Go + lOO = G0-WO' 

und die legale Handelsnummer (Konditioniernummer) zu: 

Go No 
Nh=NoGh =100+po' 

-YO{) 

Es sei hier gleich bemerkt, daB der in der Literatur haufig zu findende und auch von 
einer Amahl Konditionieranstalten als handelsiiblich angenommene Feuchtigkeitszuschlag 
von P = 13% % fUr Jutegarn zu gering bemessen ist. Vgl. S.104. 
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ren) wurden von Sommer 1 die in Tab. 9 enthaltenen Festigkeitswerte in Ab­
hangigkeit vom Drehungsgrade ermittelt: 

Tabelle 9. Abhangigkeit der 
Festigkeit vomDreh ungsgrad. 

Anzah1 der 

I 
I 

Drehungen Nm O(m 
I R km * 

auf 1 m 

30 2,21 0,21 1,0 
50 2,97 0,29 2,2 
80 2,83 0,475 5,0 

100 2,94 0,59 8,6 
120 3,06 0,69 11,6 
140 2,68 0,86 12,6 
160 2,87 0,95 12,9 
170 3,00 1,02 11,6 
180 2,80 1,08 11,1 
200 3,06 1,15 10,3 
220 2,95 1,28 8,2 
250 2,16 1,70 3,0 

* Bei diesen Versuchen betrug die 
freie Einspannlange 300 mm. 
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Abhangigkeit der Festigkeit vom 
Drehungsgrad. 

Die Abhangigkeit der Festigkeit vom Drehungsgrad zeigt in anschaulicher 
Weise die in Abb. 11 dargestellte Kurve, die nach obigen Versuchswerten mit 
den Drehungskoeffizienten ()(m als Abszissen und den ReiBlangen R in km als 
Ordinaten aufgezeichnet ist. Danach erreicht die Garnfestigkeit ihren Hac h s t­
wert bei dem zwischen den Versuchswerten 0,86 und 0,95 liegenden Drehungs­
grad IXm = 0,92, dem kritischen Drehungsgrad (s. S. 11). Wie der Verlauf der 
Kurve weiterhin erkennen l1iBt, nimmt die Festigkeit mit steigendem Drehungs­
grad ziemlich schnell zu, wahrend nach Uberschreitung des kritischen Drehungs­
grades die Festigkeitsabnahme erheblich langsamer vor sich geht. R udol ph 2 

ermittelte bei den von ihm untersuchten Jutegarnen den kritischen Drehungs­
grad zwischen 0,85 und 0,90. An diesen Versuchsergebnissen ist besonders be­
merkenswert, daB zur Erzielung graBter Festigkeit Halbkettendrehung (vgl. 
S. 13) genugt. Wenn daher nicht andere Grunde dagegen sprechen, wird man 
mit Rucksicht auf cine haherer Produktion nur in seltenen Fallen V ollkettdrehung 
wahlen. 

Wie schon oben angefiihrt, werden haufig die Ergebnisse der Festigkeits­
prmung, bzw. die Abweichung der Einzelwerte vom Gesamtmittel zur Bestim­
mung eines MaBes fur die GleichmaBigkeit bzw. UngleichmaBigkeit eines 
Garnes benutzt, indem man aus den Versuchszahlen diejenigen Werte heraus­
zieht, die unter dem Gesamtmittel liegen, und aus ihnen einen neuen Durch­
schnittswert, das sog. Untermittel, zieht. Als"UngleichmaBigkeit" 3 pflegt man 

1 Sommer, H.: Uber die Festigkeitseigenschaften der Jute. Leipz. Monatsschr. Textil­
indo 1924, H. 10. 

2 Rudolph, H.: Untersuchungen tiber den Zusammenhang zwischen Festigkeit und 
Drehung bei Jutegarnen. M. T. B. 1925, H.8££. 

3 Marschik halt es fUr richtiger, den Gleichmal3igkeitsgrad eines Garnes durch die 

Gl . h . rl' k . " Untermitte1 00 <\. k b . N h I " elO rna 19 CIt = Gesamtmitte1' 1 zum" usdruc zu rmgen. ~ ac der Forme fUr 

die UnglE'ichmaBigkeit ergibt sich: 

Gleichmal3igkeit = 100 - Ung1eichmaBigkeit. 
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dann die Differenz Gesamtmittel-Untermittel in Prozenten des Gesamtmittels 
zu errechnen nach der Formel: 

Gesamtmittel - Untermittel 100 
Gesamtmittel x. 

Da diese Berechnungsart nur einwandfrei ist, wenn samtliche fiber und unter 
dem Mittel liegenden Ahweichungen vom Mittel, sowohl ihrer GroBe wie ihrer 
Haufigkeit nach, was durchaus nicht der Fall zu sein braucht, gleich sind, so 
hat Sommer! eine neue Berechnungsart vorgeschlagen, indem er die mittlere 
prozentuale Abweichung aller Einzelwerte vom Gesamtmittel errechnet 
nach der Formel: 

. I Ab _ (Ges.-Mittel- U.-Mittel)x 100 2x Zahl der U.-Mittelwerte 
mItt. w. - Ges.-Mittel x Gesamtzahl der Versuche 

Man hat also den nach dem alten Verfahren errechneten Wert ffir die "Un­
gleichmaBigkeit" noch durch Multiplikation mit dem Quotienten: Doppelte 

Priifung eines Jutegarnes auf Zer-
reiBfestigkeit und Drehung. 

Datum des Versuches: 21. 10.26. 
Garn-Nr. und Qualitat: 3,6 mig, Kette. 
Spinnmasehinenseite Nr. 32. 
Einspannlange: 30 em. 

Versueh-Nr. 

Spule 

Bruehlast 
in kg 

4,5 
4,0 
3,8 
4,4 

Bruchlasten, 
die unter dem 
Gesamtmittel 

liegen 

4,0 
3,8 

Zahl der Untermittelwerte durch ~L\n­
zahl der Gesamtwerte zu berichtigen, 
um ein MaB fUr die "wahre Ungleich­
maBigkeit" zu erlangen. 

Jutegarne mit einer UngleichmaBig­
keit bis zu 12 % konnen als sehr gleich­
maBig, von 12 bis 15% alsgleichmaBig" 
von 16 bis 20% als minder gleichmaBig 
und fiber 20% als ungleichmaBig be­
zeichnet werden. 

In nebenstehender Tabelle sei ein 
Beispiel der Prfifung eines Jute­
garnes auf ZerreiBfestigkeit und 
Drehung angefUhrt, wie sie sich aus 

15 5,0 praktischen Betriebsversuchen ergibt. 
Spule II ~8 3,3 3,3 80 3 

~:~ 3,7 Gesamtmittel:-to- = 4,015 kg; 

1
9 4,1 Untermittel: 40,5 = 3,681 kg. 

S I III 10 3,4 3,4 11 
pu e 11 3,6 3,6 U l· hm" Jr k ·t _ 4,015 - 3,681 . 100 

12 3,5 3,5 ng elO a Ig el - 4,015 

1
13 3,6 3,6 = 8,32%. 
14 45 GleichmaBigkeit = 100 - 8,32 = 91,68 % • 

Spule IV 15 4:6 
161 3,8 3,8 l~ S0!llme~ gdibthdiletAbleiftuhrngtdieDser FD~r-

me In semerwle er 0 ange ii en r.- IS-

117 4 3 sertation. Die nach dieser Formel ermittelten 
S I V 18 II 3;8 3,8 mittleren Abweichungen decken sich mit der 

pu e 19 4,3 nach Ristenpart (M. T.B. 1923, H. 1 bis 6) 
______ ~ __ 4,0 4,0 errechneten "wahren UngleichmaBigkeit", je-

Summe I 80 3 I 40 5 doch gestattet die Sommersche Formel eine 
, , einfachere Rechnungsweise. Sommer gibt 

auBerdem noch eine graphische Darstellung der Verteilung der Abweichungen, die die Vor­
stellung iiber die UngleichmaBigkeit eines Garnes in anschaulicher Weise erganzt. Dies 
bezweckt auch die nach einem einfach auszufiihrenden Verfahren konstruierte Haufig­
keitskurve. Je symmetrischer diese ausgebildet ist und je mehr sich ein ausgesprochenes 
Dichte-Maximum dem arithmetischen Mittel nahert, als desto gleichmaBiger und besser 
ist 4!1s Garn anzusprechen. 

Uber die groBe Zahl von "UngleichmaBigkeitsberechnungen" vgl. die verschiedenen 
Veroffentlichungen in 1\L T. B. 1926: Lange: H. 2, Schlomer: H. 5 u. 9, Schweiger: H. 6, 
Liidicke: H.6, Topert: H.7, Sommer: H.9, Rudolph: H.1O. 
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Wahre UngleiehmaBigkeit (naeh Sommer) 8,32~~.1l = 9,15%. 

Gewiehtsprobe: Gewieht von 200 m = 58,0 g; demnaeh 
200 

N m = 58 = 3,45 oder N1es• = 5,68. 

Mittlere ReiBlange: R = 3,45·4,015 = 13,82 km. 
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Das Garn besitzt demnaeh eine sehr hohe ReiBfestigkeit und ist auBerdem als sehr gleich­
maBig anzuspreehen. 

Bisweilen bestimmt man aueh den prozentualen Untersehied zwischen der niedersten 
und der mittleren Bruchlast. Naeh obigen Versuehsergebnissen erhaIt man als prozentuale 
Abweichung: 

4,015 - 3,3. 100 = 0,715. 100 = 17 8o/c 
4,015 4,015 ' o. 

Auch dieser Wert ist fur das untersuchte Garn als sehr giinstig anzusprechen. 

Drehungsversueh. 
Einspannlange: 30 cm. 
Drehungsrad der Spinnmaschine: 38. 
Drehungskoeffizient naeh der Masehinenkonstante: 0I:1ea. = 1,6. 

Demnach 

bzw. 

Versuch-Nr. Anzahl Drehungen 
I 49 
2 47 
3 48 
4 46 
5 48 

Summe: 238 

Mittlere Drehung auf 30 em 
lem 

= 47,6 
1,587 
4,03 " I Zoll eng!. = 

OI:m = 1,587 = 0,85, 
f3,45 
4,03 

0I:1ea. = -= = 1,69. 
f5,68 

Das eben angefiihrte Beispiel einer Festigkeitspriifung zeigt, daB man sich 
zwecks Beurteilung eines Garnes entweder auf verhliJtnismaBig geringe Garn­
langen beschranken muB, odeI' abel' daB, um ein I'ichtiges Bild uber die Gleich­
maBigkeit des Garnes zu erlangen, eine sehr groBe Anzahl von Einzelversuchen 
durchgefiihrt werden mussen, die ein erhebliches MaB von Zeit beanspruchen. 
Um diesen Nachteil zu beseitigen, sind verschiedentlich Apparate gebaut worden, 
die die Prufung fortlaufend groBerer Garnlangen auf Zug und Dehnung 
ermoglichen. 

Wahrend del' fiir diese Zwecke von Holzach 1 gebaute kontinuierliche 
Elastizitats- und Starkenmesser, bei dem das Garn bei konstanter Deh­
nung, abel' bei wechselnder Spannung gepriift wird, sich in del' Praxis, besonders 
abel' fiir die Priifung von Jutegarnen, nicht eingebiirgert hat, verdient del' neuer­
dings von Fabrikdirektor Dipl.-Ing. Dietz, Kassel, entworfene kontinuier­
liche Festigkeitsprufapparat (D.R.P.) besonderes Interesse. 

Del' Aufbau dieses Garnpriifers, bei dem das Garn im Gegensatz zu demHolzach­
schen Apparat bei konstanter Spannung unter Aufzeichnung del' verander­
lichen Dehnung edolgt, ist aus del' schematischenDarstellung in den Abb. 12 
und 13 zu erkennen. Die im GrundriB, Abb. 13, dargestellte, aus einem zylin-

1 VgI. Johannsen, 0.: Handbueh der Baumwollspinnerei, Bd.l, S.120. 1902.Muller,E.: 
Handbuch der Spinnerei, S. 34. Der Apparat von Holzaeh wird von der Firma Max Kohl, 
Chemnitz, gebaut. 
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drischen Teil c und einem konischen Teil g bestehende Hauptwalze sitzt lose, durch 
zwei Stellrine:e e:esichert. auf der Suindel 1) und erhiilt ihren Antrieb ourp,h eine 

/ 

bb. 12. 

k 

g 

Abb. 13. rundriB. 

/ 
/ 

mit ihr fest verbundene Schnur­
scheibe. Die Spindel p ist auf der 
einen Seite mit einem flachgangi-
gen Gewinde versehen und kann 
durch Drehen der auf der andern 
Seite befestigten Handkurbel q in 
axialer Richtung verschoben wer­
den. Diese axiale Verschiebung 
der Spindel, welche die durch 
Stellringe festgehaltene Haupt­
walze ebenfalls mitmachen muB, 
wird durch einen Mitnehmer m, 
der sich langs der Geradflihrung n 
bewegt, mitt.els Schreibstift auf 
die Schreibtrommel t libertragen 
und daselbst aufgezeichnet. Ge­
gen den zylindrischen Teil c der 
Hauptwalze wird die Holzwalze d, 
und gegen den konischen Teil g 
der Hauptwalze die Holzwalze h 
vermittels Hebel und Feder ge­
preBt. Wie ausAbb.12, diedenAp­

parat im AufriB darst-ellt, ersichtlich, wird der von der Spule a lwmmende Faden b 
zuniichst zwischen das Walzenpaar cd gefiihrt; sodann lauft er liber die obere 
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Halfte der Walze c nach unten uber die Belastungsrolle t, wieder nach oben uber 
die Holzwalze h, zwischen dieser und dem konischen Teil g der Hauptwalze hin­
durch, und wird nach Passieren der hin- und hergehenden Ose i von der Trommel k 
aufgewickelt. Die Belastungsrolle t ist auf der einen Seite eines zweiarmigen 
Hebels gelagert, der sich in der Mitte um eine feste, in Spitzen gelagerte Achse 
bewegt und an jeder Seite mit Gewichten e1 bzw. e2 bela stet ist, durch deren 
Verschiebung die dem Garn durch die Belastungsrolle t erteilte Spannung regu­
liert werden kann. 

Die Bewegung der aufwickelnden Trommel k erfolgt durch die mit ihr fest 
verbundene Holzwalze 8 (s. GrundriBabbildung 13), die durch Reibung von der 
Holzwalze d mitgenommen wird. Infolge der dem Faden durch die Belastung 
erteilten Dehnung hat das Walzenpaar g h in der Zeiteinheit eine groBere Menge 
Garn abzufuhren, als der Rolle t durch das Walzenpaardc zugefiihrt worden 
ist. Durch axiale Verschiebung der Hauptwalze cg entsprechend einer Drehung 
der Kurbel q im Uhrzeigersinn wird der von der Walze h ablaufellde Faden auf 
der konischen Walze g auf einen groBeren Durchmesser verschoben, wahrend 
die Walzen d und h, und mit ihnen der Faden b, in ihrer Lage bleiben. 

Die Steigung der Schraube p und die konische Form der Walze g sind so 
bemessen, daB bei jeder Umdrehung der Kurbel der Durchmesser der Walze g 
um 1 % zunimmt, und daB von 0 bis 10% Dehnung gemessen werden kann. 

Die Walze c steht in Verbindung mit einem Zahlwerk, so daB die Lange des 
durch den Prufer laufenden Garnes entsprechend den Umdrehungen von c laufend 
gemessen werden kann. Wird gleichzeitig das Gewicht des von der Trommel k 
aufgewundenen Garnes festgestellt, so laBt sich ohne weiteres auch die durch­
schnittliche N ummer des gepriiften Garnes ermitteln. 

Ein weiterer V orteil besteht darin, daB das gepriifte Garn von der Trammel 
ohne Schwierigkeit zwecks weiterer Verarbeitung wieder abgenommen werden 
kann. Nach jedem Fadenbruch stellt sich der Garnpriifer selbsttatig abo 

Die geprufte Garnlange, geteilt durch die Anzahl Bruche, ergibt die bruch­
freie Fadenlange. Bei einer bestimmten Fadenbelastung gibt die bruchfreie 
Fadenlange ein MaB fUr die Haufigkeit der schwachen Stellen und somit ein 
Mittel zur Beurteilung des Garnes. Die einzustellende Fadenbelastung wird er­
heblich unter der absoluten Bruchfestigkeit des zu priifenden Garnes zu wahlen 
sein, damit auf eine bestimmte Lange nicht zuviel Fadenbruche, d. h. Stillstande, 
entstehen. 

Dietz gibt an, die Belastung so einzustellen, daB die bruchfreie Lange durch­
schnittlich nieht unter 100 m fallt. Dies ist bei Jutekettgarnen mittlerer Festig­
keit etwa bei 3,5 km Belastung, bei sehr guter Festigkeit bei 4 km Belastung 
der Fall. 

Die Geschwindigkeit des Garnpriifers b~tragt bis zu 40 m in der Minute, 
wodurch es ermoglicht wird, in der Stunde uber 1000 m Garn zu untersuchen. 

Das Verfahren von Dietz ist sic her fur vergleichende Garnuntersuchungen, 
wie sie beispielsweise fUr die Kettgarne der Weberei laufend zu machen sind, 
vollstandig genugend. Es hat den groBen Vorteil, in verhaltnismaBig sehr kurzer 
Zeit groBe Garnmengen auf das Vorhandensein von schwachen Stellen zu priifen 
und ein MaB fur die Geeignetheit des Garnes fur den WebprozeB zu erlangen. 

Fiir Garne dagegen, bei denen die Feststellung der absoluten Bruchfestig­
keit von besonderer Bedeutung ist, wie z. B. fur Garne, die spater gezwirnt 
und zu Bindfaden verarbeitet werden sollen, bei denen haufig eine MindestreiB­
festigkeit vorgeschrieben wird, wird nach wie vor auch noch der EinzelzerreiB­
versuch mit den £ruher beschriebenen ZerreiBapparaten am Platze sem. 

Herzog, Teehnologie Bd. V /3, Jute I. 3 
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Zweiter Abschnitt. 

Die Rohjute. 
1. Von der Pflanze zum Spinnstoff. 

A. Botanische Beschreibung. 
Unter Rohjute versteht man die handelsfertige Faser, die aus dem Baste 

einiger zu der Familie der Tiliazeen (Lindengewachse) gehorenden Corchorus­
arten gewonnen wird. 

Von untergeordneter Bedeutung hinsichtlich der im Handel vorkommenden 
Mengen ist die yom Baste des zu der Familie der Malvazeen gehorenden Hi­
biscus cannabinus gewonnene Faser, die unter den Namen Bimlipatam­
jute, Madrasjute oder Bombay jute der Corchorusjute zugerechnet wird. 

Von den Corchorusarten, deren Zahl sich ,!1uf gegen 30 belauft, und die fast 
ausschlieBlich nur in tropischen Landern gedeihen, kommen fUr die Gewinnung 
der Jutefaser praktisch nur zwei Arten in Frage: Corchorus capsularis, 
kenntlich an der kugeligen Form seiner Samenkapsel, und Corchorus olito­
rius, des sen Samenkapseln die Form von langlichen Schoten, ahnlich kleiner 
Bohnenschoten, besitzen. 

Obwohl die Corchoruspflanzen als Medizin- und Gemiisepflanzen schon seit 
alten Zeiten den verschiedensten Volkern bekannt waren, ist heute noch, wie 
bereits in der Einleitung erwahnt, Bengalen praktisch das einzige Land, in 
welchem die beiden genannten Corchorusarten systematisch und in groBem 
MaBstabe zwecks Gewinnung der Jutefaser angebaut werden. AuBer der Prasident­
schaU Bengalen kommen in Indien fUr den Anbau noch einige angrenzende 
Distrikte, wie Purnea im Norden und Cuttack im Siiden der Provinz, Bihar 
und Orissa, das indische Fiirstentum Cooch-Behar im Norden von Bengalen, 
und einige kleinere Distrikte, wie Goalpara, Sylhet, Garo Hills in der Provinz 
Assam, in Betrachtl (vgl. die Karte von Bengalen, Abb. 14). 

1 Die Anbauflache fur Jute in Bengalen und in den angrenzenden Distrikten im Jahre 
1919/20 und ihr Verhaltnis zur gesamten bebauten Flache des Landes ist in nachfolgender 
Tabelle enthalten: 
Tabelle 10. Verhaltnis der Juteanbauflache zur gesamten bebauten Flache. 

Anbauflache Verhaltnis zur Verhaltnis zur 

Anbaugebiet in acres gesamten gesamten bebauten 
Juteanbauflache Flache des betr. 

1 acre = 40,46 a 

I 
Landes 

% % 
Bengalen .. 2458900 86,2 10,0 
Cooch-Behar 39200 1,4 7,2 
Bihar u. Orissa 203400 9,1 0,8 
Assam 120000 3,3 2,5 

Zusammen: 2821500 100,0 
Die groBte Anbauflache weist das Rekordjahr 1926/27 auf mit: 

Bengalen . . . 3116300 acres 
Cooch-Behar. . 40600 " 
Bihar u. Orissa 280000 " 
Assam . . . . 168100 " 

Zusammen: 3605000 acres 
(nach der endgtiltigen Schatzung sogar 3856000 acres, d. h. fast 30% hOher als 1919/20). 

Auch in den an den Purneadistrikt grenzenden Ebenen des Konigreiches Nepal wird in 
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Als Anbauflache des Hibiscus cannabinus sind im Bombaygebiet die 
Deccan- und Karnatak-Distrikte und im Madrasgebiet die Gegend von 
Vizagapatam und Nellore zu nennen1. 

Welche Grtinde zu dieser eigenartigen Monopolstellung lndiens und speziell 
Bengalens gefiihrt haben, wird des naheren noch bei der Besprechung des An­
baues der Pflaru;e und der Gewinnung der Faser erortert werden. 

~O IT-;r-~~ ____ ~ ______ ~ ______ ~ ____ ~ ______ 4H~~j121° 
I 

/ u 0 \ 1 von 

90" 

Abb. 14. Karte von Bengalen. 

tiber die Entstehung des Namens Jute als Handelsbezeichnung fUr die 
Corchorusarten bestehen verschiedene Hypothesen, deren Richtigkeit ebenso­
wenig nachgepriift werden kann wie die Zeitangaben tiber den ersten Anbau 
dieser Pflanze in lndien. Tatsache ist, daB weder die Pflanze I}och die aus der­
selben gewonnene Faser in keinem der Anbaudistrikte Bengalens den Namen 

geringem Umfang Jute angebaut, doch liegen keine Angaben iiber die GroBe der Anbauflache 
vor. Der Ernteertrag wird auf 60000 bis 70000 Ballen geschatzt, die nach Br .-Indien eingefiihrt 
und der dortigen Ernte zugerechnet werden. 

1 Die Anbauflache im Bombaydistrikt umfaBt heute etwa 90000 acres, im Madras­
distrikt 70000 bis 80000 acres. 

3* 
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Jute fiihrt, sondern daB entsprechend den zahlreichen Distrikten und den ver­
schiedensten Spielarten, in denen die beiden Corchorusarten gezuchtet werden, 
gegen 200 versehiedene Namen 1 bei den Eingeborenen bestehen. Von diesen 
Bezeichnungen sind "pat" in West- und Mittelbengalen, "pat" oder "koshta" 
in Ostbengalen, "pata" in den nardlichen Distrikten von Bengalen und Assam 
am haufigsten zu finden. In Bihar findet sich die Bezeichnung "patna", in 
Orissa "nalita" oder "jhouta". Man vermutet, daB aus letztgenannter Be­
zeichnung der Direktor des botanischen Gartens in Seebpur bei Kalkutta, 
Dr. Roxburgh, das Wort "Jute" von in seinen Diensten stehenden Eingeborenen 
aus Orissa an Stelle der bisher ublichen Bezeichnung "pat" ubernahm, und zwar 
erstmals im Jahre 1795 in einem Bericht, den er an die Direktion der ostindischen 
Handelsgesellschaft uber die Bastfasern lndiens unter gleichzeitiger Zusendung 
eines Ballens dieses Faserstoffes richtete. Ob diese oder andere Vermutungen2 

zutreffend sind, bleibe dahingestellt, Tatsache ist, daB, seit etwa 1833 in Dundee 
die ersten Spinnversuche mit der Jutefaser in groBerem Umfang aufgenommen 
wurden (vgl. S. 72), der Name Jute sich allgemein als Handelsbezeichnung ftir 
die Fasern der Corchorusarten eingebtirgert haP. 

Die Jutepflanze ist eine einjahrige Pflanze, d. h. sie muB jedes Jahr frisch 
gesat werden. lnfolge ihres ungeheuer sehnellen Wachstums ware es zwar mag­
lich, bei gunstigen Verhaltnissen in einem Jahr zwei Ernten zu erzielen, doch 
wtirde auf diese Weise der Boden in kurzer Zeit erschopft sein, auch wtirde die 
Qualitat der Faser bei diesem Raubbau ungtinstig beeinfluBt werden. 

Die Pflanzen erreichen gewahnlich eine Hohe von 1,5 bis 3 m, in gunstigen 
FiiJlen und bei geeigneter Dungung sogar bis zu 41/2 und 5 m. 1m allgemeinen 
schwankt die Lange der aus dies en Pflanzen gewonnenen spinnfahigen Fasern 
zwischen 1,2 und 3 m. Der Stengel ist rund und gesehmeidig, 15 bis 25 mm 
stark und je nach der Sorte von hellgrtiner bis rotlicher Farbe. Da der Stengel, 
besonders bei C. capsularis, leieht zur Verastelung neigt und ftir die Faser­
gewinnung - im Gegensatz zur Samenzuehtung - die verastelten Pflanzen 
weniger vorteilhaft sind, sowohl hinsichtlich der Gewinnung wie auch der Lange 
der Faser, muB beim Saen besonders darauf geachtet werden, daB nieht zu 
weitstandig gesat wird. Fur C. capsularis betragt die zweckmaBigste Entfernung 
der Pflanzen 10 bis 15 em, fUr C.olitorius dagegen 20 bis 25 em. 

Die hellgrtinen Blatter haben ziemlich lange Stiele und sind etwa 10 bis 12 cm 
lang, oval bis eilanzettenfarmig, gezahnt, wobei die untersten Sagezahne in 
zarte, schmale, spitze Faserfortsatze auslaufen. Von C. eapsularis schmecken 
die Blatter bitter, daher in einigen Gegenden auch der Name "teeta (bitter) 
pat", im Gegensatz zu C.olitorius, dessen Blatter wohlschmeekender sind und 
der daher auch "mitha (suB) pat" genannt wird. 

Die Bluten beider Corehorusarten stehen einzeln oder gepaart und sind 
klein, von weiBgelber Farbe, die nach der Spitze zu etwas dunkler ausfallt. 
Kelche und Blumenkrone sind fUnfblatterig und regelmaBig ausgebildet. 

Neben der bereits erwahnten Versehiedenheit in der Form der Samenkapseln, 

1 Naheres daruber, wie auch uber die Entstehung des Wortes Jute usw., findet sich 
in Wolff, Richard: Die Jute, ihrelndustrie und volkswirtschaftlicheBedeutung. Berlin1913. 

2 Nach einer andern Lesart soll der Corchorus identisch sein mit dem von den Juden 
als Gemuse verwendeten olus judaicum oder Judenmalve (englisch Jew mallow). Es wird 
hier auf Hiob XXX, 4 angespielt, wo von diesen Krautern die Rede ist. 

3 AuEer dem oben genannten Hibiscus cannabinus findet man in der Handelsjute ver­
einzelt noch die Fasern von zwei anderen juteahnlichen, zu den Malvazeen gehorenden 
Pflanzen, die ebenfalls vorwiegend in Indien gedeihen: die Abelmoschusfaser mit dem indi­
schen Namen "Rai bhenda" (Abelmoschus tetraphyllos) und die Urenafaser mit dem indo 
Namen "Tup khadia" (Urena sinuata). Uber weitere juteahnliche Pflanzen vgl. S.48. 
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die fast das einzige Unterscheidungsmerkmal beider Arten bildet, sind auch 
die Samenkorner in GroBe und Farbe verschieden. Der Samen von C. capsularis 
ist 3/10 mm lang, 2/10 mm breit, von tiefbrauner Farbe, wahrend der von C. olitorius 
in Lange und Breite nur 2/10 mm hat und von blauer Farbe ist. 

Am verbreitetsten ist C. capsularis, dessen Hauptanbaugebiet sich in Nord­
und Ostbengalen mit anschlieBenden Landern befindet, wahrend C. olitorius 
vorwiegend in den Hooghly-Distrikten in der Nahe Kalkuttas und in den 24 Par­
ganas im Presidency-Bezirk erzeugt wird. 

C. capsularis wird von den Pflanzern wegen seiner Widerstandsfahigkeit 
gegeniiber klimatischen Einfliissen, wie Trockenheit, iibermaBige Feuchtigkeit 
oder groBe Hitze, mehr geschatzt, wahrend C. olitorius gegeniiber Uberschwem­
mungen sehr empfindlich ist und deshalb fast nur auf hoherem Land gedeiht. 
Beziiglich Farbe, Reinheit und Festigkeit der Faser ist im allgemeinen C. capsu­
laris dem C. olitorius iiberlegen, und deshalb erzielt auch die beste Faser der 
ersten Art einen hoheren Preis als die beste der letzteren Art. Immerhin hat 
die Faser von C. olitorius, obwohl von dunkler und unansehnlicher Farbe, unter 
den Spinnern viele Anhanger wegen ihrer guten Spinnfahigkeit. Sie kommt 
als Klasse fiir sich in den Handel und ist als Daisee- und Tossajute wohl­
bekannt (vgl. S. 56, 63). 

Von beiden Corchorusarten, besonders von caspularis, bestehen eine Reihe 
Spielarten und Kreuzungen, die sich durch die Farbe der Stengel, der Blatt­
stiele und der Friichte, die von Hellgriin ins Rotliche bis zu Purpurrot wechselt, 
unterscheiden. 

Hinsichtlich der Qualitat der Faser kommt es jedoch weniger auf diese 
auBeren Unterscheidungsmerkmale der verschiedenen Spielarten an, sondern 
mehr auf die Gegend und die Bedingungen, unter denen eine bestimmte Sorte 
aufgewachsen ist. So zeigt sich z. B., daB Hochlandjute der Niederlandjute, 
die groBtenteils mit den Wurzeln im Wasser steht und daher haufig stark ver­
holzte Enden aufweist, an Feinheit der Faser im allgemeinen iiberlegen ist, 
was sich durch hohere Preise auswirkt. Die Pflanzer legen auch keinen besonderen 
Wert auf die Unterscheidung verschiedener Spielarten nach der Farbe der 
lebenden Pflanze, sondern trennen nur nach frUben und spaten Sorten, wobei 
zu beachten ist, daB spate Sorten im allgemeinen einen reicheren Faserertrag 
ergeben. Da es unmoglich ist, die Ernte auf allen Feldern zu gleicher Zeit ein­
zubringen, wird ein Pflanzer friihe und spate Sorten gleichmaBig anbauen, urn 
so die Zeit der Ernte iiber einen langeren Zeitraum ausdehnen zu konnen. Immer­
hin ware es im Interesse der Ziichtung reiner und hochwertiger Samen wiinschens­
wert, daB das Durcheinander verschiedener Spielarten und Sorten auf dem 
gleichen Feld und unter dem gleichen Namen, wie es vielfach besonders bei 
C. capsularis unter den Jutebauern heute noch anzutreffen ist, beseitigt wiirde. 
Das Ziichten besonderer Samen und der Austausch so gezogener Samen inner­
halb verschiedener Jutedistrikte hat ganz bedeutende Erfolge gehabtl. 

B. Anbau der Jutepflanze. 
Fiir das Gedeihen der Jutepflanze ist sowohl die Beschaffenheit des Bodens 

wie auch das Klima von allergroBter Bedeutung. Vor allem muB der Boden 

1 N. C. Chaudhury berichtet in seinem ausfiihrlichen Werke"Jute in Bengal", Kalkutta 
1921, eingehend iiber die giinstigen Ergebnisse, die er mit der Ziichtung der "Kakya Bombay­
Jute" im Serajganj-Distrikt erzielte. Diese Jute, die iibrigens mit Bombay und Bombay­
Jute nichts zu tun hat (der Name "Bombay" wird hier nur als Bezeichnung fiir die groBe­
Lange der Pflanze, wie dies in einigen Gegenden Bengalens iiblich ist, angewendet), solI 
iiber 50 % des normalen Ertrages ergeben. 
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fruchtbar, feucht und durchlassig sein. Alluviale Gebiete, wie die vom Ganges 
und Brahmaputra durchflossenen Ebenen mit ihren alljahrlichen Uberschwem­
mungen, die auf den Uferlandern einen auBerst fruchtbaren Uberzug hinterlassen, 
insbesondere aber die weit verastelten Deltas dieser Fliisse, die wahrend der 
Regenzeit voUkommen unter Wasser stehen, geben im Verein mit dem feucht­
heiBen Klima, wie es fast nur der tropische Sommer Bengalens kennt, den 
idealsten Boden fiir ein schnelles, iippiges Wachstum der Jutepflanzen abo Aber 
auch auf hoher gelegenem trockenem Boden von durchlassiger, sandig-lehmiger 
Beschaffenheit ("sunna"-Land) werden fiir gewisse Sorten, die in den niedrig 
gelegenen Uberschwemmungsgebieten nicht gedeihen, besonders hinsichtlich 
der Giite der Faser sehr giinstige Anbauergebnisse erzielt. Alter Alluvialboden 
("khiar"-Land), wie er Z. B. in Nordbengalen westlich des Karotayaflusses in 
den Distrikten von Dinajpur, Rangpur, Bogra zu finden ist, eignet sich infolge 
seiner Harte bei Trockenheit nur bei geeigneter Diingung fiir den Juteanbau, 
wahrend neuer Alluvialboden ("char"-Land), der die Hauptmenge der jahr­
lichen Juteerzeugung hervorbringt, wenig oder gar keine Diingung erfordert. 

N eben der besonderen Geeignetheit des Bodens sind es vor aUem die eigen­
artigen klimatischen Verhaltnisse, denen Bengalen seine Sonderstellung im 
Juteanbau verdankt. Bei einer mittleren Jahrestemperatur von 26 bis 27 0 C 
steigt die Hochsttemperatur in den Juteanbaugebieten wahrend der Haupt­
wachstumperiode April-Mai bis zu 40 0 C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit 
von 70 bis 90 %, wahrend die niedrigste Temperatur selten unter 16 bis 18 0 

bUt!. Gleichzeitig sorgen periodisch wiederkehrende gewitterartige Regen-" 
schauer von nicht zu groBer Ausdehnung bei Vorherrschen nordwestlicher, bis­
weilen orkanartig anschweUender Winde vor, wahrend und nach der Saatzeit, 
d. i. in den Monaten Februar-Mai, also zu einer Zeit, wo andere groBe Gebiete 
Indiens im Westen und Nordwesten voUkommen regenlos der groBten Hitze 
ausgesetzt sind, fiir geniigende Durchfeuchtung des Erdreiches, wodurch die 
Vorbereitung des Bodens, das Keimen der Saat und das Wachstum der jungen 
Pflanzen in weitestgehendem MaBe gefordert werden. Bis zum Eintritt des die 
Hauptregenzeit etwa Mitte Juni einleitenden Siidwestmonsuns sind die Jute­
pflanzen in ihrem Wachstum so weit vorangeschritten und gekraftigt, daB die 
unendlichen Regenmassen und die durch sie hervorgerufenen Uberschwem­
mungen der Fliisse den Pflanzen nicht mehr schaden, sondern im Gegenteil 
deren Reife und Ernte in jeder Beziehung beschleunigen helfen. Insbesondere 
liefern die reichlichen Niederschlage die zur Durchfiihrung des an die Ernte 
sich anschlieBenden Rost- und Waschprozesses notwendigen Wassermengen in 
der Nahe der Jutefelder. Wenn eine der oben genannten Bedingungen fehl­
schlagt, Z. B. wenn der Friihjahrsregen verspatet kommt, ganz ausbleibt oder 
zu reichlich falIt, oder wenn die Monsunregenzeit eintritt, ehe die Pflanzen 
geniigend gekraftigt sind, ist die ganze Ernte gefahrdet, und in der Geschichte 
der Jutekultur ist so manches Erntejahr zu verzeichnen, dessen Ausfall durch 
widrige Witterungsverhaltnisse die gehegten Erwartungen zunichte machte. 
Daher ist auch den regelmaBig aus den Anbaugebieten eingehenden Wetter­
und Saatberichten groBe Bedeutung beizumessen; sie beeinflussen die Preis­
bewegung auf demRohjutemarkt ganz erheblich und werden oft zuSpekulations­
zwecken ausgeniitzt. 

Die Anbauperiode zerfallt in drei Hauptabschnitte: 1. Bodenbear­
beitung, 2. Aussaat und Wachstum, 3. Ernte. 

1 In Kalkutta betragt die Temperatur im Januarmittel 18,40 C, im Maimittel 29,8 0 C. 
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1. Bodenbearbeitung. 
Die Jutepflanze verlangt einen gut durchgearbeiteten und gediingten Boden. 

Falls keine Winterfrucht auf den Feldern ist, beginnt die Bodenbearbeitung 
schon im Herbst nach dem Abernten und wird fortgesetzt und beendigt nach 
den ersten Regenfallen Ende Februar bis Anfang Marz. Vor allem kommt es 
darauf an, den Boden durch tiefgehendes Pfliigen und nachheriges Brechen 
der Schollen mittels Eggen weitgehend aufzulockern und in eine miirbe, gleich­
maBig feuchte, pulverformige Masse zu verwandeln, da die Jutepflanze sehr 
tief wurzelt. Dementsprechend richtet sich auch die Bearbeitung nach der Be­
schaffenheit des Bodens. Da die Ackerbauwerkzeuge der bengalischen Bauern 
(ryot), Pfliige, Eggen, Harken (kodali), noch sehr primitiv sind, erfordern diese 
Arbeiten viel Miihe und Zeit, vgl. Abb. 151 . 

Abb. 15. Bearbeitung des Ackers fUr den Juteanbau. 

Mit der Bearbeitung des Bodens wird auch das Diingen, soweit dies 
in dem Schwemmland iiberhaupt notwendig ist, vorgenommen. In hoher 
gelegenen Gebieten und in altem Alluvialboden ist Diingen jedoch stets er­
forderlich, teils urn dem Boden den notigen Stickstoff zuzufiihren, teils (be­
sonders im letzteren Fall) um ihn durch Verwendung geeigneten Diingers 
(Griindiinger) aufzulockern. Die besten Erfolge werden wohl durch Kuhdiinger 
erzielt2, doch verwenden die Eingeborenen diesen leider haufig als Feuerungs­
material oder zur Diingung anderer Gewachse, wahrend die Jutepflanze, wenn 
sie iiberhaupt gediingt wird, sich mit mehr oder minder geeigneten Ersatzdiinge­
mitteln, wie Holzasche, Blattern 'und anderen Riickstanden der abgeernteten 

1 Die Abb. 15 bis 24 entstammen der Jubiliiums-Denkschrift der Jute-Spinnerei und 
Weberei Bremen, 1913. 

2 Cha udhury a. a. O. berichtet tiber Versuche auf der Burdwan-Musterfarm, nach denen 
mit 5 t Kuhdtinger pro acre (I acre = 40,46 a) die giinstigsten Ergebnisse erzielt wurden. 
Dtingung mit Rhizinusolkuchen im Verhiiltnis 0,2 t per acre ergab einen um etwa 20% 
geringeren Ertrag. Als Norm gibt er an, daB dem acre durch die Diingemittel14 bis 18 kg 
Stickstoff zugefiihrt werden sollen. Dem entsprechen 2,8 bis 3,6 t Kuhdiinger. 
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Jutepflanzen usw. , begniigen muB. FUr kiinstHche Diingemittel, die eben­
falls gute Ergebnisse erzielen, haben die Bauern kein Geld iibrig, wie iiberhaupt 
die Bedeutung einer guten Diingung bei den Eingeborenen noch nicht die notige 
Wiirdigung findet. Man nimmt an, daB Bengalen bei rich tiger Diingung und 
bei gleicher AnbaufHiche eine urn 40% gesteigerte Juteernte hervorbringen 
konnte. 

In diesem Zusammenhang sei noch auf die besondere Bedeutung der Frucht­
folge auf das Gedeihen der Jutepflanze und das Ergebnis der Ernte hingewiesen. 
Wenn Jahr fiir Jahr auf einem und demselben Boden Jute angebaut wird, oder 
wenn gar, wie es haufig der Fall ist, nach Beendigung der Juteernte auf dem 
gleichen Lande noch Reis angesat wird, um so zwei Ernten im Jahr zu erhalten, 
verarmt. und erschopft sich der Boden schnell, sofern nicht durch reichliche 

Abb. 16. Das AusIiehten der zu dieht stehenden Pflanzen. 2 bis 3 Woehen naeh der Aussaat. 
Rohe der Pflanzen ca. 10 em. 

Diingung oder durch Uberschwemmungen dem Boden die erforderlichen Nahr" 
stoffe zugefiihrt werden. Es hat sich als zweckmaBig erwiesen, Jute abwechselnd 
mit Raps, Senf, Reis, Kartoffeln, Erbsen und ahnlichen Friichten nach einem 
bestimmten Schema und Turnus anzubauen. 

2. Aussaat. 
Je nachdem es sich um frUbe oder spate Sorten handelt und je nach Gegend 

und Wetter erfolgt die Aussaat von Ende FeQruar bis Ende Mai. In den Uber­
schwemmungsgebieten muE die Aussaat bis Mitte Marz beendigt sein, damit 
die Pflanzen bis zum Eintritt der Uberschwemmungen in ihrem Wachstum 
so weit vorangeschritten sind, daB sie noch iiber die Fluten herausragen, andernc 
falls sie sonst absterben wiirden. 

Am spatesten, Mitte April bis Mitte Mai, erfolgt die Aussaat des C. olitorius, 
der, wie friiher bemerkt, nur auf hoher gelegenem Land, das frei von Uber­
schwemmungen ist, gedeiht. Die Ernte dieser Juteart, die als Daisee- und Tossa-
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jute im Handel bekannt ist, erfolgt dementsprechend auch zuletzt ill August 
und September und noch spater. 

Das Aussaen geschieht breitwiirfig mit der Hand, und zwar kommen nacb 
Chaudbury 10 lbs Samen auf 1 acre, das sind etwa 11 kg auf den Hektar, 
wahrend nach Woodhouse und Kilgour 1 14 bis 16 lbs und dariiber per acre, 
das sind 151/2 bis 18 kg per Hektar, ausgesat werden. Nach dem Saen wird der 
Boden mit einer Art Egge oder Harke bearbeitet, um die Samen mit Erde zu 
bedecken. Je nach der Feuchtigkeit beginnt die Saat nach 4 bis 8 Tagen zu 
keimen. 

Sobald (nach 2 bis 3 Wochen) die Pflanzen etwa 4 Zoll hoch sind, beginnt 
das Jaten von Unkraut und das Auslicht en der zu dicht stehenden Pflanzen 
(vgl. Abb. 16). Haufig muB vor dem Jaten der unter dem EinfluB von Regen 
und Sonne hartgewordene Boden mit der harkenahnlichen "Bida", die durch 

Abb.17. 8 Wochen alte Jutepflanzen. H6he ca. 2Y2 m. 

Zugtiere mehrmals iiber die Felder gezogen wird, nochmals gelockert werden, 
damit die Feuchtigkeit besser in das Erdreich dringen und das Jaten und das 
darauffolgende Auslichten der Pflanzen leichter vor sich gehen kann. Jaten 
und Auslichten ist eine der miihevollsten Arbeiten, die so lange fortgesetzt 
werden miissen, bis die Pflanzen 30 bis 45 cm hoch sind und ihr schnelles Wachs­
tum das Unkraut erstickt. 

In der Regel soll der Zwischenraum zwischen den ausgelichteten Pflanzen 
15 bis 20 em betragen (vgl. S. 36), je nach der Sorte, wahrend bei den speziell 
zur Samenerzeugung geziichteten Pflanzen der Abstand auf 30 bis 50 cm er­
weitert wird. Die Pflanzen wachsen nun iiberraschend schnell heran und er­
reichen in etwa 31/2 bis 4 Monaten vom Zeitpunkt der Aussaat an ihre Bliite­
zeit, und nach etwa weiteren 4 Wochen ihre vollige Samenreife. Die Abb. 17 
bis 19 zeigen das auBerordentlich schnelle Wachstum der Jute. 

AuBer den mancherlei klimatischen Einfliissen, die das Wachstum der Pflanzen 
ungiinstig beeinflussen konnen, sind es vor aHem einige Raupenarten, die 
durch ihre GefraBigkeit den Pflanzen, besonders solange sie noch jung sind, 

1 "Woodhouse u. Kilgour: Jute and Jute spinning. Ed. 1. Manchester 1920. 
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ganz enormen Schaden bringen. Diese Raupen, die 21/2 bis 4 cm lang sind und 
die sich vorwiegend auf die jungen Blatter stfuzen, bringen es in wenigen Tagen 
fertig, daB auf groBen Gebieten nur noch die kahlen Stengel dastehen. Die von 
diesem Ungeziefer befallenen Pflanzen verasteln sich sehr stark. Die aus Ihnen 
gewonnene Faser ist "specky", d. h. mit holzigen und rindigpn Teilen durch­
setzt (s. S. 107) und rauh. Wahrend gewisse Arten Raupen meist in sehr trockenen 
Jahrgangen erscheinen, werden andere durch fortgesetzte Regenfalle begiinstigt. 
Das beste Mittel, dieser Raupenplage Herr zu werden, ist das Bespritzen mit 
einer Losung von Petroleum in geeigneter Verdunnung. 

Abb.18. 14 Wochen alte Jutepflanzen. Abb. 19. '4 Monate alte Jutepflanzen. 
Hohe ca. 3 Y2 m. Hohe ca. 4m. 

3. Ernte. 
Je nach der Aussaat wird von Anfang Juli bis Ende Oktober geerntet. 

Von groBem EinfluB auf das Ergebnis und den Ausfall der Ernte ist die Wahl 
des richtigen Zeitpunktes zum Schneiden. Dieser ist nach allgemeiner Ansicht 
gekommen, wenn die Bluten ausgefallen sind und die Fruchte eben angesetzt 
haben. Die Faser ist dann rein und kraftig und noch nicht verholzt, sie laBt 
sich leicht loslosen, wahrend der Ertrag einen guten Durchschnitt ergibt. Wird , 
dagegen bei Beginn der Blutezeit geschnitten, gibt es zwar noch eine feinere 
und reinere Faser, die sich besonders leicht von der auBeren Rinde und anderen 
pflanzlichen Bestandteilen lOsen laBt, dagegen sind Ertrag und Festigkeit ge­
ringer. Wird endlich erst nach Ausreifen des Samens geerntet, erhalt man zwar 
das groBte Faserergebnis, doch ist die Faser mehr oder weniger grob, unrein, 
unregelmaBig in Festigkeit und Farbe. In welcher dieser drei Reifestufen, die 
zeitlich etwa 4 Wochen auseinanderliegen, die Ernte vorgenommen werden 
soIl, hangt einesteils von den Anspriichen ab, die hinsichtlich der Menge und der 
Gute an die Ernte gestellt werden, andernteils von den auBeren Umstanden, 
wie Wetter, giinstigen Wasserverhaltnissen, Vorhandensein genugender Arbeits­
krafte usw. 

Das Schneiden erfolgt von Hand mit einer Sichel moglichst nahe am Boden, 
vgl. Abb. 20. In den uberschwemmten Gebieten mussen die Pflanzen oft tief 
unter Wasser abgeschnitten werden oder aber werden sie teilweise, meist bei 
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geringeren Sorten, mit den Wurzeln ausgerauft. Nach dem Schneiden werden 
die Pflanzen aufgestapelt, vergl. Abb. 21, und 1 bis 2 Tage an der Sonne liegen-

Abb.20. Das Schneiden der Jute mit der Sichel. 

gelassen, urn die Blatter zum Abwelken zu bringen. Hierbei mussen jedoch 
die Stengel mit Blattern bedeckt werden, urn die Fasern gegen die direkte Ein-

Abb. 21. Transport der nach dem Schneiden gebiindelten Jute zum Rosten. 

wirkung der Sonne zu schutzen. Nach dem Abstreifen der Blatter werden die 
Spitzen abgeschnitten, der zuriiekbleibende Teil der Pflanzen wird in lose Bundel 
von etwa 20 em Durehmesser gebunden und ist nun fUr die weitere Behandlung 
fertig. 
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C. Gewinnung der Jutefaser. 
Die zur Gewinnung der handelsfertigen J utefaser erforderlichen Operationen 

sind: 
1. das Rosten, 2. das Abschalen, Was chen und Trocknen der Faser. 

1. Der Rostprozefi. 
Wie andere Bastfasern Hanf und Flachs wird die Jutefaser aus den zwischen 

dem Stengel und der auBeren Rinde der Pflanze liegenden Faserbiindeln, dem 
Bast, gewonnen. Zwecks Losung dieser Bastbiindel, die als zusammenhangender 
Gewebestrang iiber die ganze Lange des Stengels verlaufen, wird in ahnlicher 
Weise wie bei Flachs und Hanf ein RostprozeB eingeleitet, der durch bakterielle 
Einwirkung die Zersetzung (Fermentation) der die Fasern unter sich und mit 
dem umgebenden Gewebe verbindenden unlOslichen, gummiartigen Materie, des 
Pflanzenleimes, herbeifiihrt, so daB die mechanische Trennung der Fasern nach 
Auswaschen des gelOsten Pflanzenleimes moglich wird. 

Die Art und Weise, wie der RostprozeB durchgefiihrt wird, ist von aller­
groBtem EinfluB auf die Giite und Farbe der Faser. Das Rosten erfolgt entweder 
in stehendem Wasser, in Teichen, Tiimpeln, Gruben oder in flieBendem Wasser, 
das in den zahlreichen Fliissen und Stromen des Landes zur Verfiigung steht. 
Vorzuziehen ist stehendes Wasser, da das Rosten schneller vor sich geht, auch 
werden die Fasern weniger angegriffen. In flieBendem Wasser dagegen erfordert 
das Rosten erheblich mehr Zeit, auch besteht die Gefahr des Wegschwimmens 
der zu rostenden Pflanzen. Tiefes Wasser wiederum ist seichtem Wasser vor­
zuziehen. Von der Reinheit des Wassers hangt sehr wesentlich die Farbe und 
der Glanz der Faser abo Triibes, schlammiges Wasser gibt eine dunklere, stumpfere 
Faser, weshalb moglichst auf klares Wasser zu achten ist. 

Welche Rostmethode jeweils angewendet werden solI, hangt jedoch in erster 
Linie von der Lage der Jutefelder zu der zur Verfiigung stehenden und fiir den 
RostprozeB geeigneten Wasserstelle abo Wenn man bedenkt, daB der Ertrag 
eines Jutefeldes von 1 ha Flache ein Gewicht an griinen Pflanzen von ca. 30 bis 
32 t aufweif?t, ist es verstandlich, daB der Jutebauer jede nachstliegende Ge­
legenheit zum Rosten seiner Pflanzen wahrnimmt, da ein Transport auf groBere 
Entfernungen mit zuviel Miihe verkniipft oder gar nicht durchzufiihren ware. 
Daher kommt es haufig vor, daB die Bauern einfach auf oder in nachster Nahe 
der abgeernteten Felder Wasser von den Uberschwemmungen und Regen­
giissen sammeln, um die Pflanzen auf der Stelle zu rosten. VerhaltnismaBig 
selten, und dann nur in hoher gelegenen Gebieten, kommt die Tauroste vor. 

Welcher RostprozeB auch in Anwendung kommen mag, stets ist darauf zu 
achten, daB die Pflanzen vollstandig im Wasser untergetaucht sind. In vielen 
Gegenden ist es iiblich, die wagrecht nebeneinander ins Wasser gelegten Biindel 
mit Rasenstiicken und Erdklumpen gegen Auftrieb zu beschweren, was jedoch 
wegen der Verunreinigung und Schadigung der Faser zu vermeiden istl. 

Besser ist es, Holzklotze oder Steine zum Beschweren zu verwenden oder 
aber, wenn tiefes Wasser vorhanden ist, mehrere Lagen Biindel iibereinander 
zu stapeln, 10 bis 12 FuB im Quadrat, so daB die Stapel ineinander festhalten 
und durch ihr Eigengewicht untertauchen. In flieBendem Wasser werden diese 

1 Die schlechte Farbe der Daiseejute soil von diesem Verfahren herruhren. Die Annahme, 
daB die dunkle Farbe der Faser in einigen Jutedistrikten auf den Eisengehalt des R6stwassers 
zuruckzufUhren sei, ist durch chemische Untersuchungen nicht bestatigt worden. Immerhin 
zeigt es sich, daB verunreinigtes Wasser, wie es der Ganges mit sich fUhrt, eine dunklere 
Farbe der Jute zur Folge hat als Z. B. das klare Wasser des Brahmaput,ra. 



Von der Pflanze zum Spinnstoff. 45 

StOBe durch eingerammte BambusstOcke gegen das Wegschwimmen geschutzt 
und durch quergespannte Bambusstabe unter Wasser gehalten, vgl. Abb. 22. 
Die oberste Lage der Bundel wird stets mit Blattern und Wasserpflanzen zu­
gedeckt. Bei der verhaltnismaJ3ig hohen Wassertemperatur von 27 bis 30 0 C 
und daruber setzt sofort der GarungsprozeB ein, der je nach Sorte und Reife­
zustand der Pflanzen, Wetter und Wasserverhaltnissen sowie Jahreszeit 10 bis 
20 Tage, in seltenen Fallen, besonders bei Spaternte und flieBenden Gewassern, 
bis zu 30 Tage beansprucht. 

Der RostprozeB muB sorgfaltig uberwacht werden, insbesondere ist in ge­
wissen Zeitabschnitten zu priifen, wie weit die Zersetzung des Pflanzenleimes 
vor sich gegangen ist. Dies laBt sich auf einfache Weise feststellen, indem man 
aus den Stapeln an verschiedenen Stellen einzelne Pflanzen herausnimmt und 
nachsieht, ob sich der Bast leicht yom Stengel trennen laBt. Bei groBen Stapeln 
in flieBendem Wasser zeigt sich, daB die auBen liegenden Bundel langsamer 

Abb.22. Einlegen der Jutebiindel in das Wasser zwecks Rosten. 

rosten als die innen liegenden. Urn ungleichmaBiges Rosten bzw. Uberrosten 
der innen liegenden Bundel zu vermeiden, werden daher haufig nach einer ge­
wissen Rostzeit die groBen StoBe auseinander gebrochen, die inneren fertig 
gerosteten Bundel herausgenommen und die auBeren Bundel noch einige Tage 
nachgerostet. 

UbermaBiges Rosten gibt eine schwache, stumpfe Faser, wahrend bei un­
genugendem Rosten die Fasern mehr oder weniger zusammenkleben und sich 
von den Oberhautteilchen und anderen pflanzlichen Verunreinigungen nicht 
genugend saubern lassen. Fehler, die beim Rosten gemacht werden, sind in 
den nachfolgenden Operationen kaum noch zu beseitigen und bilden eine Quelle 
vielen Verdrusses fur den Spinner. Oft rosten die Bauern absichtlich nicht ge­
nugend, urn einen groBeren Ertrag an Faser zu erlangen, denn genugendes Rosten 
und sauberes Waschen gibt eine reinere Faser und daher auch mehr AbfaH und 
geringeren Ertrag. 

2. AbschaJen, 'Vaschen und Trocknen der Faser. 
Auf das Rosten folgt der nicht minder wichtige ProzeB des Abschalens und 

Waschens der Faser. Auch hier gibt es je nach den ortlichen Verhaltnissen und 



46 Die Rohjute. 

der geiibten Rostmethode versehiedene Verfahren. Naeh dem am meisten geiibten 
Verfahren stellen sieh die Eingeborenen, meist nur Manner, direkt neben die 
Roststapel ins Wasser, das Ihnen oft bis iiber die Hiiften reicht, und ergreifen 
aus den Biindeln eine Handvoll Stengel, die sie am Wurzelende mit einer Art 
Holzbeil so lange sehlagen, bis sieh die Faser vom Stengel lOst, vgl. Abb. 23. 
Dureh einige Sehlage werden sodann die Stengel etwa 30 bis 40 em vom Wurzel­
ende entfernt abgekniekt, die abgebroehenen Stengelenden weggeworfen und 
me iiberhangenden losen Faserbiindel mit beiden Handen erfaBt und sodann 
die Pflanzen so lange auf der Wasseroberflaehe hin- und hergesehlagen, bis sieh 
me Fasern leieht vom· Stengel absehalen lassen. AnsehlieBend daran wird die 
abgesehalte Faser dureh mehrmaliges kraftiges Hin- und Herziehen im Wasser 
gewasehen und von allen noeh anhaftenden leimartigen pflanzliehen Bestand­
teilen, insbesondere der Rindenhaut, mit den Handen befreit. Von Vorteil ist 
es, wenn diese Operation in klarem, flieBendem Wasser ausgefiihrt werden kann, 

Abb. 23. Lostrennen der Faser vom Stengel nach dem Rosten. 

das die im Laufe des Wasehprozesses sieh anhaufenden Unreinigkeiten sofort 
abfiihrt. Beim WasehprozeB spielt das Vorhandensein von klarem Wasser noeh 
eine viel wiehtigere Rolle hinsiehtlieh des Ausfalls der Farbe der Faser als beim 
RostprozeB; es wird daher, wenn klares Wasser nieht vorhanden ist und das 
Rosten schon in sehmutzigem Wasser vorgenommen werden muBte, die ab­
gesehalte Faser trotz der damit verbundenen Umstande sehr haufig zum end­
giiltigen Wasehen naeh einem Ort gebraeht, wo geniigend reines Wasser zur 
Verfiigung steht. 

Eine noeh einfaehere Methode des Absehalens wird hauptsaehlieh in Ost­
bengalen (Dacca, Faridpur, Barisal) geiibt, und zwar vorwiegend von Frauen 
als Heimarbeit. Wahrend die reehte Hand den untern Teil des Stengels einer 
oder mehrerer (bis zu 3) Pflanzen halt, werden mit der linken Hand geschiekt 
me Faserbiindel losgelegt, die Finger der rechten Hand zwischen Faserbiindel 
und Stengel durchgezogen und auf diese Weise die Fasern abgesehalt. Obwohl 
meses Verfahren sehr primitiv ist und selbst bei geiibten Frauen nur mit 
einer Tagesleistung von 15 bis 20 seers (1 seer = rd. 1 kg) trockene Faser ge­
rechnet werden kann, gegeniiber etwa 20 seers in 6 Stunden bei dem ersten 
Verfahren, hat sich diese Schalmethode trotz mancher Verbesserungsvorschlage 
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als die billigste erwiesen, da die Arbeit meist von Familienangehorigen der Jute­
bauern ausgefiihrt wird, die haufig ohne Lohn sich mit Uberlassung der zuriick­
gebliebenen Holzstengel als Feuerungsmaterial begniigen. 

Nachdem die Fasern griindlich ausgewaschen und ausgequetscht worden sind, 
werden sie zum Trocknen auf dem Boden ausgebreitet oder noch besser 1 bis 
2 Tage auf einem Gestell von Bambusstaben aufgehangt, vgl. Abb. 24. Hierbei 
ist es zweckma13ig, bei groBer Hitze die Fasern vor der allzu starken Einwirkung 

Abb.24. Zum Trocknen aufgehangte Jute. 

der Sonnenstrahlen durch ein Blatterdach zu schiitzen, damit deren Farbe 
nicht Not leidet. Uberdies laBt man die Fasern nach dem Waschen nicht voll­
standig austrocknen, da nach bestimmten Abmachungen des lnnenhandels bis 
zu 10% Feuchtigkeit gestattet werden, welche Toleranz die Bauern in reichem 
MaBe ausniitzen1 . Eine weitere Zubereitung erhalt der Faserstoff nicht mehr; er ist 
nunmehr in dem reinen Zustand, in dem er in den Handel iibergeht und zur 
Verpackung und Versendung gelangt. 

D. Anbauversuche von Jute und juteahnlichen Fasern in 
anderen Landern und die Grenze der J uteerzeugung in Indien. 

Bei der Monopolstellung lndiens als einziges juteerzeugendes Land ist es 
nicht zu verwundern, daB schon friihzeitig auch in anderen Tropenlandern mit 
ahnlichen klimatischen Verhaltnissen Anbauversuche mit Jute einsetzten, und 
zwar um so heftiger, je hoher die Rohjutepreise in lndien getrieben wurden. 

Bei allen diesen Versuchen zeigte sich jedoch mem oder weniger, daB sie 
teilweise an den klimatischen und Bodenverhaltnissen, groBtenteils aber an der 

1 Die Feuchtigkeit wird in der Regel festgestellt, indem man die Faser etwa 24 Stunden 
lang unter einem offenen Dach der Luftwarme aussetzt. Verliert hierbei die Jute durch 
Austrocknen mehr als 10% ihres urspriinglichen Gewichtes, so ist nach den vereinbarten 
Abmachungen der Kaufer zum Abzug der iiberschiissigen Gewichtsprozente berechtigt. 
Durch diese Bestimmungen soll dem betriigerischen Befeuchten der Jute gesteuert werden, 
das in manchen Gegenden immer noch iiblich ist und oft zu Vergiitungen bis zu 20% gefiihrt 
hat. Leider sind im Exporthandel ahnliche Bestimmungen noch nicht festgelegt, obwohl 
sie dringend gefordert werden. (Vgl. S. 67 u.106.) 
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Arbeiterfrage scheiterten. Wir haben oben gesehen, welche ganz erheblichen 
Anforderungen an die menschliche Arbeitskraft der Juteanbau, die Faser­
gewinnung und Vorbereitung fiir den Handel stellen, zumal Versuche mit der 
maschinellen Gewinnung der Faser bisher keinerlei Ergebnisse zeitigten. Bei 
der kleinbauerlichen Wirtschaft in Bengalen, in der jeder Bauer nur so viel 
Land bebaut, wie er mit Hilfe seiner Familie oder nachsten Verwandten beackern 
kann, bei der Anspruchslosigkeit der Einheimischen im allgemeinen und letzten 
Endes bei der Erfahrung, die sich im Anbau und bei der Gewinnung der Faser 
generationsweise eingestellt hat, ist Bengalen das einzige Land geblieben, das 
mit so geringen Kosten jahraus, jahrein so gewaltige Juteernten auf den Markt 
zu bringen vermag. 

Von den zahlreichen Anbauversuchen, die in den letzten Jahrzehnten 
aus den oben dargelegten Grunden miBgluckten, sind u. a. die amerikanischen 
Versuche in Louisiana und Mississippi, die englischen in Agypten, Britisch­
Hinterindien und der Goldkuste, die franzosischen in Algier, Guayana, Mauritius 
und in Indochina, die belgischen im Kongogebiet zu nennen. Die Anbauversuche 
in den fruheren deutschen Kolonien, namentlich in Kamerun, sind infolge un­
gunstiger klimatischer Bedingungen, insbesondere wegen mangelnder Luft­
feuchtigkeit, miBlungenl . Geringe Erfolge wurden nur in China erzielt, doch 
hat die nach ihrem Anbauort genannte Tientsinjute mit der indischen Jute 
nur den Namen gemein. In Wirklichkeit handelt es sich urn eine Malvazeenart, 
"Abutilon avicennae", die trotz ihres hellen, glanzenden Aussehens infolge 
ihrer Sprodigkeit nicht als vollwertiger Ersatz der Bengaljute angesehen werden 
kann. Ihr Anbau konnte daher auch keinen nennenswerten Umfang erreichen. 
Wie sehr der Anbau chinesischer Jute von dem Preisstand der indischen Jute 
abhangig ist, zeigen z. B. die Ausfuhrzahlen im Jahre 1906 und 1907. Wahrend 
im ersteren J ahr bei· einem hohen Preisstand der Jute gegen 6000 t chinesischer 
Jute ausgefUhrt wurden, sank im Jahr 1907 mit dem Fallen der indischen Jute­
preise die Ausfuhr auf etwas uber 2000 t. 

Die hoffnungsvoll begonnenen Anbauversuche in Birma, die besonders durch 
die Boden- und klimatischen Verhaltnisse begunstigt wurden, konnten eben­
falls aus Mangel geeigneter und billiger Arbeitskrafte keine groBere Ausdehnung 
erlangen. Auch in Sudamerika, z. B. in Paraguay, Brasilien, wird die Arbeiter­
frage als das groBte Hindernis fiir die Ausdehnung des J uteanbaues angesehen. 

Neben diesen Anbauversuchen mit der richtigen Corchorusjute gehen die 
Bemuhungen, juteahnliche Faserpflanzen in den verschiedensten Tropen~ 
landern anzubauen. Hier ist es vor allem der unter den verschiedensten Namen 
und Spielarten auftauchende Hibiscus (vgl. S. 34), der haufig noch heute als 
Juteersatzfaser neu entdeckt wird. So haben in Brasilien der unter dem bra­
silianischen Namen "Papoula do S. Francisco" bekannte Hibiscus cannabinus 
(d. i. die Bimlipatamjute in der Bombay- und Madrasgegend), ebenso die unter 
den Namen "Guaxima Roxa", "Aramina", "Carrapicho", "Paka" oder "Paco­
Paco" bekannte Malvazee "Urena lobata" (den Indern bekannt als "Jangli­
jute") einige Bedeutung erlangt. Die brasilianischen Kaffeebauern gehen neuer­
dings immer mehr dazu uber, ihre Kaffeesacke aus diesen in Brasilien selbst 
kultivierten Pflanzenfasern, deren technische Geeignetheit unbestritten ist, und 
deren allgemeine Verwendungsmoglichkeit nur eine wirtschaftliche Frage ist, 
herstellen zu lassen 2. 

1 Eine eingehende Darstellung findet sich bei Wolff: Die Jute. Berlin 1913. V gl. auch 
van Delden: Studien iiber die indische Jute-Industrie. Leipzig 1915, und Willms, Magda­
lene: Zur Frage der Rohstoffversorgung der deutschen Jute-Industrie. Jena 1920. 

2 D. L. I. 1925, H. 5 u. 8. 
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Die in Madagaskar angebaute "Paka"- oder Madagaskarjute, die eben­
falls eine brauchbare Faser von bedeutender Festigkeit darstellt, und deren Er­
zeugung infolgedessen an Umfang zunimmt, ist identisch mit "Urena sinuata". 

Seit langerer Zeit in Hollandisch-Indien betriebene Versuche mit dem Hibiscus 
cannabinus (unter dem Namen Javajute bekannt) hatten trotz der ver­
haltnismaBig gunstigen klimatischen Verhaltnisse nur geringen Erfolg, da der 
Anbau von Reis, weil gewinnbringender und volkstumlicher, eine Verdrangung 
durch die Jute nicht zulieB. 

Dagegen solI die Kultur des "Rosellahanfes"l, des nachsten Verwandten 
der Javajute, Hibiscus sabdariffa, in dieser Hinsicht gunstigere Aussichten 
haben, da diese Pflanze als zweite Kultur, d. h. nach dem Reis, gepflanzt wird. 
Die Faser gut aufbereiteten Rosellahanfes solI hinsichtlich Festigkeit, Glanz 
und Spinnbarkeit der bengalischen Jute nicht nachstehen2• AuBer in Java sind 
Anbauversuche mit dieser Pflanze auch in Malakka, auf den Philippinen und 
in Paraguay zu verzeichnen. 

Auch im Irak solI neuerdings Hibiscushanf (Jinnab)3 als Juteersatz 
mit Erfolg angebaut werden. Die Irakfaser solI sich gut verspinnen lassen, 
namentlich zu groberen Garnen. 

In allerletzter Zeit ist viel die Rede von dem Anbau einer Juteersatzpflanze 
in RuBland, des sogannten "Kenaf", dessen Faser sich noch als verwendungs­
fahiger als Flachs und Hanf erwiesen haben solI. 1m Jahre 1925 sollen bereits 
im nordlichen Kaukasus 37000 Pud = 606 t Kenaffaser geerntet worden sein4 • 

FUr 1926 wird die Ernte auf 81000 Pud = 1326 t geschatzt, das sind 11 % der 
von der gesamten russischen Textilindustrie verarbeiteten Rohjute. Eine eigene 
Aktiengesellschaft "Kenaf" beabsichtigt fUr 1927 etwa 5000 ha in Kultur zu nehmen. 

Nach Dr. Ernst Schilling 5 handelt es sich bei der Kenaffaser ebenfalls 
urn einen besonderen Typ des Hibiscus cannabinus. 

Inwieweit die Kenaffaser, deren technische Verarbeitungsmoglichkeit und 
Verwertbarkeit auBer Zweifel steht, geeignet ist, die echte Jute aus ihrer Monopol­
stellung zu verdrangen und die auf sie gestutzten Hoffnungen zu erfilllen, hangt 
ebenso wie bei allen ubrigen Juteersatzfasern, bzw. dem Anbau von Jute in 
Landern auBerhalb Indiens von den oben angefiihrten wirtschaftlichen und 
klimatischen Produktionsbedingungen ab, wie sie bisher nur das Jutemonopol-
land Indien aufzuweisen hat. . 

Aber auch in Bengalen setzen die besonderen wirtschaftlichen Verhaltnisse 
der weiteren Ausdehnung des Juteanbaues gewisse Schranken, obwohl nach 
genauen Unkostenaufstellungen von Chaudhury 6 die Jute die rentabelste 
Pflanze Indiens ist. 

1 Nach Dr. Tobler: D. L. 1. 1926, H.45. Vgl. auch den Aufsatz von Dr. Tobler: 
Was ist Jute? Faserforschung 1928, H.3, in dem eine strenge Trennung der echten Jute 
von den Juteersatzfasern zur Vermeidung von Irrtiimern oder Willkiir gefordert wird. 

2 Auf die wahrend des Druckes dieses Buches in der Monatsschr. f. Text.-Ind. 1930, H. 1 
u. 2 erschienene Arbeit von Ir. A. ten Bruggencate und Dr. W. Frenzel iiber Spinn- u. 
Webversuche mit Rosellafaser aus Java sei besonders hingewiesen. Obwohl die Rosellafaser 
in bezug auf Festigkeit der Festigkeit von guten Jutequalitaten nicht nachsteht, ist infolge 
ihrer groBeren Hiirte und Steifheit und der dadurch bedingten geringeren Spinnfahigkeit 
die Garn- und Gewebefestigkeit der Rosellaprodukte geringer als die der entsprechenden 
Garne und Gewebe aus Bengaljute. Dagegen iihertrifft die RoseIlafaEer in der Farbe die 
Firstqualitaten der Bengaljute. 

3 Nach Mitteilungen der Times: D. L. 1. 1925, H. 31. 
4 D. L. 1. 1926, H.40. 5 D. L. 1. 1926, H.49. 
6 Jute in Bengal, Kalkutta 1921. Allerdings sind auch die Bebauungskosten der Jute 

iill letzten Jahrzehnt dauernd gestiegen. Wahrend Chaudhury noch iill Jahr 1908 die 
Kosten pro acre mit einem durchschnittlichen Ertrag von 15 Maunds Jutefaser (gleich 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute T. 4 



50 Die Rohjute. 

Das groBe Industriegebiet um Kalkutta zieht wegen seiner hohen Lohne 
immer mehr einheimische Arbeitskrafte yom Lande ab, so daB der Bauer teure 
Tag16hner einstellen oder aber den Anbau so weit einschranken muB, daB er 
die Arbeit mit eigenen Leuten bewaltigen kann. Die Ernahrung der schnell 
wachsenden Bevolkerung Bengalens drangt andererseits immer mehr zum Ge­
treideanbau, so daB in den letzten zwei Jahrzehnten keine nennenswerte Er­
weiterung1 der Anbauflache fUr Jute zu verzeichnen ist, wie aus der nachfolgenden 
Tabelle 12, S. 53, hervorgeht. Dazu kommt, daB der rapid steigende Weltbedarf 
an Rohjute und die dadurch hervorgerufene Juteknappheit in den letzten 
Jahrzehnten ein dauerndes Steig en der Rohjutepreise verursacht, wodurch dem 
Bauern auch noch fiir minderwertige Jute gute Preise gesichert sind, was wieder­
um zur Folge hat, daB ihm jeder Ansporn genommen ist, durch intensivere 
Bewirtschaftung, sorgfaltige Aufbereitung und Ablieferung der Faser eine 
Steigerung des Ertrages anzustreben, zumal er sich bei seiner sozialen Ein­
stellung vollkommen damit begniigt, so viel zu verdienen, daB er seine Pacht 
bezahlen und seine geringen kulturellen Bediirfnisse befriedigen kaml. 

Hier muB jedoch die Aufklarung einsetzen und dem Bauern klargemacht 
werden, wieviel mehr er durch bessere Anbaumethoden, geeignete Diingung, 
Ziichtung und Auswah1 ertragreicher Samen usw. aus seinem Acker herausholen 
kann. Wahrend man bisher als Normalertrag bei einer 100%igen Ernte in Ben­
galen 3,5 Ballen (1 Ballen = 400 Ibs = 181,4 kg) per acre, in Assam 3,3 Ballen 
und in Bihar und Orissa 3 Ballen annahm, lassen sich diese Zahlen bei Beachtung 
der wiederholt angefUhrten verbesserten Anbaumethoden, wie die Versuche 
auf der Burdwanfarm zeigen, um bis zu 50 % steigern. 

Die von den europaischen Jute-Industriellen und den ihnen nahestehenden 
interessierten Kreisen schon seit Jahren anerkannte Notwendigkeit der Steigerung 
der Juteernte2 hat denn auch die volle Beachtung der indischen Regierung ge­
funden, und das "Department of Agriculture" hat ausgedehnte Versuche an­
gestellt, um den Flachenertrag und die Qualitat der Jute zu erhohen. Es steht 
zu hoffen, daB diese Bestrebungen weiterhin fortgesetzt werden und ihnen im 
Verein mit der Aufklarung unter den Jutebauern der Erfolg nicht versagt bleibt. 

E. Juteernteschatzungen. 
Alljahrlich werden von der indischen Regierung zwei offizielle Ernteschat­

zungen herausgegeben. Die erste dieser Schatzungen, die "Preliminary Fore­
cast" oder vorliiufige Schiitzung, kommt Mitte J uli heraus und erstreckt sich 
auf die Feststellung der Anbaufliiche, Beschreibung der Wetterverhiiltnisse 
beim Saen und allgemeine Angaben iiber den Stand der Ernte. 

Die zweite Schiitzung, die "Final Forecast" oder endgiiltige Schiitzung, 
wird Mitte September veroffentlicht und ergiinzt die erste Schiitzung hinsicht-

3 BalIen zu je 400 lbs) auf 58 Rupies berechnete, sind nach seinen Berechnungen diese Kosten 
im Jahr 1920 bereits auf 92 Rupies (bei Annahme eines Ertrages von 16 Maunds) gestiegen, 
so daB trotz der hoheren Jutepreise ein geringerer Gewinn gegenuber 1908 fiir den Jute­
bauern bleibt. Bei Anwendung geeigneter Dungemittel jedoch falIt die Rentabilitatsberech­
Dung giinstiger aus. - 1 Rupie = 16 Annas zu 12 Pies = 1,53 Mark Goldparitat. Heutiger 
Durchschnittskurs etwa 1,52 Mark. 

1 Mit Ausnahme des Erntejahrs 1926/27. 
2 Max Bahr, Landsberg, weist in seiner kurz vor dem Kriege erschienenen Broschiire 

"Die Jutenot", Landsberg-Warthe 1914, eindringlich auf die Notwendigkeit der Steigerung 
der Jutcernte bei maBigen Preisen hin, indem er gleichzeitig Wege aufzeigt, wie dieses Ziel 
zu erreichen ist. Diese Schrift ist in der heutigen Zeit, da die Jutepreise verschiedentlich 
eine ganz abnorme Hohe erreicht haben, wieder besonders aktuelI. Bezuglich Einzelheiten 
sei auf die Schrift selbst verwiesen. 
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lich etwaiger Anderung der Anbauflache. Sie gibt ferner AufschluB uber die 
Wetterverhaltnisse wahrend der Wachstumsperiode und vor allem uber den 
geschatzten Ertrag, der die wichtigste Gnmdlage fur die Preisbildung im 
Jutehandel bildet. Leider fehlt es in Bengalen sowohl an richtigen Feld­
messungen wie auch an zuverlassigen Organen, die die Schatzungen einwand­
frei vornehmen, so daB die von der Regierung nach den Schatzungen der einzel­
nen Distrikte zusammengestellte Endschatzung sehr haufig zu groben Irrtumern 
Veranlassung gab, die auf dem J utemarkt die verhangnisvollsten Folgen zeitigten. 

Die verschiedentlich angestrebten und teilweise durchgefUhrten Verbesse­
rung en auf diesem Gebiet haben bei der auBerordentlich weitlaufigen Zersplit­
terung des Juteanbaues in kleine und kleinste Bauernbetriebe - in Bengalen 
kommen allein gegen 6000 Jute anbauende Dorfer mit zusammen 2 bis 3 Millionen 
Anbauern in Betracht - und bei der geistigen Indolenz der Jutebauern noch 
nicht die gewunschten Erfolge gehabtl. 

1st die Anbauflache abgeschatzt, so muB noch durch geeignete Regierungs­
beamte fUr die verschiedenen Teile einer Provinz festgestellt werden, was als 
"Standard-Normalertrag" eines acre bei durchschnittlichen Verhaltnissen zu 
gelten hat und wieviel Prozentteile dieses Ertrages die jeweilige Ernte in dem 
betreffenden Gebiete erbringt, was durch die "prozentuale Schatzung" (per­
centage estimate) ausgedruckt wird. Aus Anbauflache, Normalertrag und pro­
zentualer Schatzung errechnet sich ftir jeden Anbaudistrikt der tatsachliche 
Ertrag in Ballen und daraus der Gesamtertrag der Ernte. In Tabelle 11 ist diese 
Berechnung fUr das Erntejahr 1925 fUr die verschiedenen Distrikte Bengalens 
sowie Cooch Behar, Assam und Bihar und Orissa durchgefuhrt. 

Weiterhin gibt Tabelle 12 eine vergleichende Ubersicht uber die jahrlichen 
endgultigen Schatzungen der Anbauflache und des Ertrages sowie uber die 
tatsachlichen Ernteertrage. Aus dem Vergleich der beiden letzten Spalten er­
kennt man die groBe Differenz, die zwischen dem von der Regierung veran­
schlagten Ertragnis und dem tatsachlichen Endergebnis nach der Handels­
statistik besteht. Die Regierungsschatzung war fast stets zu niedrig und be­
einfluBte haufig die Preisbewegung in sehr ungunstiger Weise. Besonders die 
Regierungsschatzung fur das Erntejahr 1925/26, die yom tatsachlichen Ernte­
ertrag um uber 15 % uberschritten wurde, hatte eine noch nie dagewesene Hohe 
der Rohjutepreise zur Folge, deren Auswirkung zu einer fast vollstandigen Lah­
mung des Jutehandels und zu einer Krise in der Jute-Industrie der ganzen 
Welt fuhrte, wie sie seit deren Bestehen noch nicht zu verzeichnen war2. 

1 Das primitive System der Bestanderhebung der Anbauflache durch Dorfpolizisten 
ist nach Chaudhury (a. a. 0.) neuerdings durch das "Panchayatsystem" verbessert worden. 
Danach fiihren die Panchayats, d. s. 5 Dorfalteste, die am zweckmaLligsten aus dem Kreis 
der Jutebauern gewahlt werden, laufend Listen iiber die Jutebauern eines Dorfes, die jeweilige 
Anbauflache, sowie iiber alle wichtigen, den Juteanbau betreffenden Ereignisse. Diese Be­
richte, die naturgerr,aB gegeniiber den Angaben der Dorfpolizisten zuverlassiger und sach­
kundiger sind, werden von den Distriktbeamten gesammelt und dem Agriculture Department 
in Kalkutta als Grundlage fiir die Regierungsschatzung zugesandt. Cha udh ury schlagt an 
Stelle der Panchayats in jedem Dorf die Griindung von landwirtschaftlichen Vereinigungen 
vor, in denen jede Bauernfamilie vertreten sein soIl und die in engster Fiihlungnahme mit 
den Regierungsbeamten - im Gegensatz zu dem jetzt noch bestehenden MiBtrauen -
zusammenarbeiten sollen. AuBerdem erhofft Chaudhury von diesen Vereinigungen eine 
finanzielle Stiitzung und Starkung der Jutebauern und dadurch auch einen Schutz derselben 
gegeniiber betriigerischen Machenschaften gewisser Handler. 

2 Die Ende Oktober 1925 mit 65 £ fiir 1 eng!. ton, Marke Firsts Verschiffungsware, 
erreichte Preishohe hatte in der ganzen Welt, vorwiegend auch in den Vereinigten Staaten 
und in Siidamerika eine derartige Abdrosselung des Konsums zur Folge, daB Betriebsein­
schrankungen bis auf 50%, ja sogar ganze Stillegungen von Fabriken vorgenommen werden 
muBten. 

4* 
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Erst die letzten Jahre mit ihren den Weltbedarf erheblich iibersteigenden 
Ernteertragen scheinen eine Besserung und Gesundung der Jute-Industrie an­
zubahnen. 

Tabelle 11. Ertragsberechnung der Ernte aus Anbauflache, N ormalertrag und 
prozentualer Schatzung. 

Endgiiltige ScMtzung 1925 

Anbauflache Prozentuale Errechneter 
Anbaudistrikt in acres, ScMtzung Ertrag i. Ball. 

1 acre des zu 400lbs 
= 0,405ha Ertrags = 181,4 kg 

West-Bengalen (N ormalertrag 100% = 3,2 
Ballen p. acre) 

24-Parganas . 58246 89 165885 
Nadia. 72335 80 185177 
Murshidabad. 24623 75 59095 
Jessore 101335 90 291844 
Khulna . 25317 100 81014 
Burdwan 3492 95 10615 
Midnapore. 9191 60 17646 
Hooghly. 22122 106,25 75215 
Howrah. 7015 80 17958 

Zusammen: 323676 - 904449 

Nord-Bengalen (Normalertrag 
Ballen p. acre) 

100% = 3,5 

Rajshahi 97125 83 282148 
Dinajpore . 62200 80 174160 
Jalpaiguri . 40000 80 112000 
Darjeeling. 2227 80 6235 
Rangpur 270000 75 708750 
Bogra. 80000 78 218400 
Pabna 136100 80 381080 
Maldah . 26414 82,5 76270 

Zusammen: 714066 - 1959043 

Ost- Bengalen (Normalertrag 100% = 3,7 Bal-
len p. acre) 

Dacca. 295932 81,08 887784 
Mymensing 558993 62,16 1285628 
Faridpur . 238500 89,2 787050 
Backergungc. 39304 88,35 128482 
Chittagong 200 100 740 
Tippera .. 303324 71,2 808900 
Noakhali 49739 87 160000 

Zusammen: 1485992 - 4058584 

Cooch-Behar (Normalertrag 100% = 3,5 Bal-
len p. acre) . . . . . . . . . . . . . . . 29202 60 61324 

Gesamt-Bengalen und Cooch-Behar. 2552936 I - I 6983400 
Assam (Normalertrag 100% = 3,3 Ballen p. 

I I acre) 125000 58 252200 
Bihar u. Orissa (Normalertrag 100% = 3 Bal-

I len p. acre) 248318 74,6 555984 
Gesamt-Bengalen, Cooch Behar, Assam, 

I 
Bihar u. Orissa 2926254 - 7791584 

Nepal - - 59744 
Gesamternte. 2926254 I - i 7851328 
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Tabelle 12. Vergleichende Ubersich t der j ahr lichen 
Ernteschatzungen und der tatsachlichen Ernteertrage. 

___ ~n~gtiltige Schatzung 
Erntejahr Durch- J ahresertrag Tatsachlicher 1 

(vom 1. Juli Anbauflache schnittsertrag in J ahresertrag 
bis 30. Juni) in 1000 acres p. acre 1000 Ballen in 

in Ballen 1000 Ballen 

1904/05 2941 2,52 7400 7400 
1907/08 3943 2,49 9818 8700 
1909/10 2757 2,61 7207 8900 
1914/15 3359 3,11 10444 106992 

1915/16 2377 3,09 7345 8762 
1916/17 2703 3,08 8340 8926 
1917/18 2730 3,27 8940 8100 
1918/19 2500 2,80 7019 7948 
1919/20 2822 3,05 8600 9680 
1920/21 2509 2,42 6060 8000 
1921/22 1518 2,67 4053 5250 
1922/23 1800 2,35 4237 5938 
1923/24 2313 3,02 6996 8893 
1924/25 2725 2,95 8045 8764 
1925/26 29143 2,70 7851 9035 
1926/27 36303 3,00 10880 12188 
1927/28 33823 3,03 10230 11221 
1928/29 31663 3,13 9916 10604 
1929/30 3317 2,94 9767 

II. Der Jntehandel. 

53 

Man hat streng zu unterscheiden zwischen a) Inlandhandel und b) Ausland­
handel. Der Inlandhandel vermittelt den Verkehr zwischen den Jutepflanzern 
im Innern des Landes einerseits und den einheimischen Spinnereien oder den 
Abladern in Kalkutta andererseits, wahrend der Auslandhandel mit Hauptsitz 
in Kalkutta den Uberseebedarf an Rohjute der ganzen Welt deckt. 

A. Inlandhande14. 
An diesem sind eine ganze Reihe Mittelspersonen beteiligt, Kleinhandler 

und Agenten (paikar oder faria, bepari, mahajan) , welche die Vermittlung 
zwischen den einzelnen Jutebauern und dem GroBhandler (aratdar) im Kalkutta­
basar iibernehmen, der seinerseits wieder die GroBabnehmer, das sind die Ver­
treter groBerAusfuhrfirmen, ferner die "Packer" (baler), die einheimischen 
Spinnereien oder andere ;,Makler" (broker), welche die vorlaufige Sortierung 
und Einteilung nach Sorten besorgen, beliefert. Obwohl auf diese Weise der 
Weg, den die Jute yom ,Bauern bis zur Spinnerei, bzw. bis zum Ausfuhrhafen 
durchmachen muB, ziemlich verwickelt und langwierig ist, laBt sich dieser 
Zwischenhandel bei den sehr kleinen Anbaumengen der einzelnen Jutebauern 
nicht ganz vermeiden. Immerhin haben die MiBstande infolge der haufig be­
obachteten Unehrlichkeit der kleinen Handler, die durch kiinstliches Beschweren 

1 In diesen Angaben, die nach den Ergebnissen der Handelsstatistik zusammengestellt 
sind, sind stets 500000 Ballen enthalten, die schatzungsweise den Heimbedarf im Innern 
des Landes darstellen. 

2 Einschlie13lich P/2 Millioncn unverkauften Vorrats geschatzt. 
3 Berichtigte Zahl fiir 1925/26: 3135000 acres, 1926/27: 3856000 acres, 1927/28: 

3374000acres, 1928/29: 3144000 acres. 
4 Vgl. Chaudhury: a. a. 0.; van Delden: a. a. O. 
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der Jute mit Sand und Wasser gegeniiber ihren Abnehmern betriigerische Vor­
teile zu erlangen suchten, ebenso wie die >vllcherische Bedriickung und Aus­
beutung der Bauern durch die Zwischenhandler und Vermittler als Folge dieses 
Systemes dazu gefUhrt, daB die GroBabnehmer, insbesondere europaische Packer 
und Vertreter der indischen Spinnereien im Innern des Landes, Agenturen 
unter europaischer Leitung einrichteten, durch die der Zwischenhandel zum 
Teil ausgeschaltet und vor allem eine scharfe Uberwachung der gekauften Jute 
ermoglicht wird. Diese Agenturen haben ihren Sitz an den Hauptmarktplatzen 
und besitzen gleich wie die Mahajans eigene Sortier- und Lagerschuppen, 
in denen die von den Bauern und Paikars in losen Biindeln von 10 bis 20 kg 
mittels Wagen oder Kahn abgelieferte Jute unter Aufsicht meist europaischer 
Packer sortiert, dieselbe, wenn erforderlich, noch durch mehrmaliges Durch­
ziehen durch einen auf dem Boden stehenden groben Hechelkamm an den 
Enden aufgelockert und von anhaftenden rindigen Bestandteilen befreit und 
zuletzt auf Handspindelpressen oder hydraulisch betriebenen Pressen in Ballen 
von 3 bis 4 Maunds (112 bis 149 kg), sogenannten kutcha-Ballen, gepreBt 
wird. 1m Gegensatz zu den Exportballen (pucca-Ballen, s. S. 59) sind diese 
Ballen verhaltnismaBig leicht gepreBt; auch schwankt ihr Gewicht bis herunter 
zu 1 Maund. Wenn es an Zeit zum Sortieren und Pressen fehlt, begniigt man 
sich oft mit der Herstellung von einfachen Biindeln oder Rollen (drums) von 
nur 30 bis 40 kg Gewicht. Beide, kutcha-Ballen und "drums", werden durch Boote 
und FluBdampfer, per Eisenbahn oder auf Karren nach dem Jutebasar in 
Kalkutta oder direkt nach den zahlreichen am Hooghly in nachster Umgebung 
Kalkuttas liegenden Spinnereien gebracht. Diese Jute wird, soweit sie nicht 
durch die Agenturen im Innern direkt an die Verbraucher verkauft worden 
ist, als "loose-Jute" (ungepackte Jute) am Kalkuttamarkt gehandelt, wo die 
Aratdars groBe eigene Lagerschuppen besitzen, in denen die aus dem Innern 
zugefUhrte Jute lagert und von den Kaufern besichtigt werden kann. 

Der "Aratdar" betreibt den Verkauf der Jute als reines Kommissionsgeschaft 
und ist den Beparis und Mahajans fiir die Wiedererlangung des aus dem Ver­
kauf erzielten Geldes verantwortlich. Er gibt letzteren haufig Vorschiisse und 
muB daher iiber reiche Geldmittel verfiigen. 

Der Preis der ungepackten Jute wird in Rupies per Basarmaund (822/7 Ibs) 
taglich in den Zeitungen und durch Telegramme in ganz Bengalen bekannt­
gegeben, und zwar bezieht sich dieser Preis auf die Standardqualitat fUr un­
gepackte Jute, bezeichnet mit 50/50, d. h. 50% dieser Qualitat bestehen aus 
"zweiter" und 50% aus "dritter" Sorte. Um diese Bezeichnung verstandlich 
zu machen, muB etwas naher auf die im Inland handelsiiblichen, ziemlich ver­
wickelten Klassifizierungsmethoden eingegangen werden. 

Klassifizierung der ungepackten Jute 1 • 

(Vgl. die Karte von Bengalen, Abb.14, S.35.) 
Entsprechend den verschiedenen Bedingungen, unter denen Jute in den 

verschiedenen Gegenden Indiens angebaut wird, besteht hinsichtlich der Qualitat 
der erzeugten Faser auch die allergroBte Verschiedenheit, die durch die ver­
schiedensten Handelsbezeichnungen ausgedriickt wird. So hat sich z. B. eine 
Klassifizierungsmethode herausgebildet, die die Einteilung nach Ha u ptan b au­
distrikten vornimmt, deren Namen sich schlechterdings im Handel als Quali­
tatsbezeichnungen einbiirgerten, obwohl im einzelnen bedeutende Unter­
schiede in der Faserbeschaffenheit eines und desselben Erzeugungsgebietes be­
stehen. Die hiernach im Handel iiblichen hauptsachlichsten Qualitatsgruppen, 

1 Naeh Chaudhury: a. a. O. 
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Tabelle 13. Handelsubliche Klassifizierung der Jutefasern nach Anbaudistrikten. 

Bezeichnung 
ler Qualitats­

gruppe 

1. Narain­
gunge­
Jutel 

2. Serajgunge­
Jute! 

3. Uttarya­
oder 

Northern­
Jute 

4. Dowrah­
Jute 

5. Daisee-
Jute 

(gehOrt zu 
Corchorus 
olitorius) 

6. Bimli­
patam-Jute 

(Hibiscus 
cannabinus 

s. S. 34). 
Bengalische 

Bez. 
"Mestha 

pat" 

Hauptanbau­
Gebiet 

Die der Dber­
schwemmung 
unterworfenen 
Ufergegenden 

des alten Brah­
maputra, der das 
reinste Rost­
wasser liefert. 

Die Ufergegen-
den des neuen 

Brahmaputra 
oder Jamuna, 
dessen Wasser 
weniger rein ist. 

Die von den 
N e benflussen 

des Brahmapu-
tra durch£losse­
nen hohergelege­
nen Gegenden im 
Norden Benga­

lens. Rostwasser 
aus den Flussen 
steht selten zur 

Verfugung. 

Die Sumpfgebiete 
des unteren 

Ganges. 

Hoher gelegene 
Gebiete in der 
naheren u. weite­
ren Umgeb. von 
Kalkutta, durch-

£lossen vom 
Bhagerathi, 

Damoodar und 
Rupnarayan. 

Bombay- u. Ma-
drasdistrikte, 

teilw. auch in den 
Zentralprov. und 
Teilen von Bihar 

u. Bengalen. 

Hauptmarkte 

N arayanganj 
u. Chandpur; 
sie umfassen 

Teile von 
Mymensingh, 
Dacca und 

Tipperah. 

Siraj ganj. 
Zu diesem Ge­
biet zahlen die 
westl. Teile von 

Mymensingh, 
Pabna, Bogra, 

Cooch-Behar, 
Rangpur und 

Goalpara. 

Huidibari, 
Kissenganj, 

Domar, Kasba 
u. For besganj. 
Hierzu gehoren 

noch die Distr. 
von Raj shahi , 

Bogra, Rangpur, 
Jaipaiguri, 
Dinajpur, 

Maldah und 
Purnea. 

Madaripur, 
Angaria, 

Berhamganj 
im Faridpur­

distrikt. 

Badyabati in 
Hooghly und 
Beigatchia 

in den 
24-Parganas. 

Deccan und 
Karnatak im 
Bombaygebiet 

und Vizagapatam 
und Nellore im 
Madrasgebiet. 

Eigenschaften der 
Faser 

Sehr kriiftige Faser von 
hellweiLler Farbe, an 

den Enden ins Rotliche 
ubergehend. Die haufig 
stark wurzeligen Enden 

mussen abgcschnitten 
werden. 

Festigkeit etwas gerin­
ger, dagegen ist die Fa­
ser sehr weich u. fein, 
von heller, weiLl- bis rot­
lichgrauer oder blauli-

cher Farbe, sehr rein 
u. wenig wurzelig. 

Faser fein und weich, 
zuweilen etwas schwach, 
aber im allgemeinen an 
Qualitat den Gruppen I 
u. 2 wenig nachstehend, 
dagegen Farbe dunkier 

infolge ungunstigen 
Rostwassers. 

Faser zwar kriiftig, aber 
grob, hart, holzig, mit 
harten, langen Wurzel­
enden, Farbe sehr ge­
mischt, bis zu dunkelrot, 
braun oder schwarzlich. 

Faser von maLliger Fe­
stigkeit, aber sehr fein 
u. von groLler Spinn­
fahigkeit, weich u. ge­
schmeidig, ohne harte 

Wurzelenden. Faser 
meist sehr dunkel, rot, 
gelb oder dunkelgrau. 

Faser zwar kriiftig, aber 
grob u. rauh, daher von 
geringerer Spinnfahig­

keit. Farbe meist hell 
u. gianzend. Die Pflan­
zen b. Ernten nicht ge­
schnitten, sondern aus­
gerauft, keine harten 

Wurzeln, doch viel 
Schmutz. 

Verwendung 
der Faser 

30 % der Erzeu­
gung ist Hessian­

Qualitat. 
Verwendung ftir 
I a Garne, Kette 

u. SchuLl. 

30% der Erzeu­
gung ist Hessian­
Qualitat. Ver-

wendung fur 
Ia SchuLl. 

Dber 30 % Hes­
sian- Qualitat. 

Verwendung fUr 
gute Kett- und 

SchuLlgarne. 

Verwendung ftir 
Sacking-SchuLl 

, u. a. grobenGarne 
(gewohnliche 
Seilerwaren) . 

In Mischungen 
mit anderer Jute 
zu allen Garnen 

verwendet, bei 
denen es auf helle 

Farbe nicht 
ankommt. 

Obw. im eigent­
lichen Sinn keine 
echte Jute, wird 
sie mit andern 

Jutesorten zu­
sammen gespon­
nen u. eignet sich 
fUr Garne mitt­
lerer u. groberer 

Nummern. 

! Die englische Schreibweise der Bezeichnungen "Naraingunge", "Serajgunge" ist iden­
tisch mit den indischen Namen "Narayanganj", "Sirajganj". 
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deren Anbaugebiete und die Hauptmarkte, auf denen diese Jute gehandelt 
wird, sowie die besonderen Eigenschaften der erzeugten Faser sind in der vorher­
gehenden Tabelle 13, S. 55, enthalten. 

NaturgemaB laBt sich die Klassifizierung nach Anbaudistrikten nicht streng 
durchfUhren, zumal ein und derselbe Landstrich, wie schon verschiedentlich 
angefUhrt, oft verschiedenartige Bodenbeschaffenheit, z. B. hochgelegene Gebiete 
und niedergelegenes Uberschwemmungsland, aufweist und dementsprechend die 
Qualitat der Faser verschieden ist. So hat sich neuerdings auch die Gewohn­
heit herausgebildet, daB z. B. auf den Narayanganj -Markten zwei verschiedene 
Klassen gehandelt werden: die beste Sorte, aus der feinsten, hellsten Faser be­
stehend, hat ihren Ursprung in den hoher gelegenen Gebieten des alten Brahma­
putra und wird als "Jath" (echt)-Jute verkauft, wahrend die zweite Sorte, 
als "District"-Jute bekannt, auf dem niedergelegenen, der Uberschwemmung 
ausgesetzten "char" -Land desselben Brahmaputragebietes erzeugt wird. Zu der 
Jath-Jute ist auch die "Dacca"-Qualitat zu rechnen, die in Teilgebieten der 
Distrikte von Dacca und Mymensingh (nach obiger Tabelle 13 zum Narayanganj­
Gebiet gehorend) erzeugt und auf dem Daccamarkt gehandelt wird. Die Faser 
dieser Jute zeichnet sich durch ihre besondere Festigkeit und Helligkeit der 
Farbe aus; doch ist sie reiner und weniger mit harten Wurzelenden behaftet 
als die ubliche Naraingunge-Jute. Neben Dacca wird als besondere Qualitat 
dieses Gebietes auch die "Chittagong"-Jute im Handel gefiihrt, die im 
gleichnamigen ostlichen Bezirk dieses Gebietes erzeugt wird und ahnliche Faser­
eigenschaften aufweist wie die handelsubliche Naraingunge-Jute. Export­
verschiffungshafen fUr diese Jute wie uberhaupt fur das ganze ostliche Gebiet 
Bengalens und von Assam ist Chittagong, 11 Meilen vor der Mundung des 
Karnaphuli-Flusses gelegen. 

Nach einer neueren Klassifizierungsmethode nach HauptfluBgebieten wird 
auBer Jath- und District-Qualitat dem Brahmaputragebiet noch die in Tabelle 13, 
S. 55, schon aufgefiihrte "N orthern"-Jute zugerechnet, unter AusschluB je­
doch der "Purnea"-Jute, die Jute von geringerer Qualitat in einer Klasse fur 
sich umfaBt und zu dem Gangesgebiet gehort. Die "Dowrah"-Jute (s.o.) 
wird als "Madaripur"-Jute, soweit sie ostlich des Flusses Madhumati erzeugt 
wird, gleichfalls dem Gangesgebiet zugeteilt, wahrend die auf der westlichen 
Seite des Flusses hervorgebrachte Faser als "J essore"-Jute eine Klasse fur 
sich von etwas geringerer Qualitat bildet. Die "Daisee"-Jute zahlt ebenfalls 
zum Gangesgebiet, dagegen rechnet eine Faser ahnlicher Qualitat, die eben­
falls von Corchorus olitorius gewonnen wird, jedoch von groBerer Festigkeit 
und reiner ist und im Sirajganjgebiet vorkommt, unter dem Namen "Tossa"­
Jute wiederum zum Brahmaputragebiet. Endlich wird noch eine dritte Qualitats­
gruppe unterschieden, das Mahanadi- Gebiet in Orissa, das eine feste, gelbliche 
Faser erzeugt, die infolge ungenugenden Rostens und Schalens halifig noch 
Tabelle 14. N euere Klassifizierungsmethode mit rindigen Bestandteilen 

nach HauptfluBgebieten. verunreinigt ist. Die Haupt-

I I 
sorteist die "Cuttack"-Jute, 

II. Brahma- III. Mahanadi-
I. Gangesgebiet putragebiet gebiet die fUr Sacking-Kette geeignet 

ist. Danach ergibt sich die in 
1. Madaripur 
2. Jessore 
3. Purnea 
4. Daisee 

1. Jath 
2. District 
3. Northern 
4. Tossa 

1. Cuttack nebenstehenderTabelle 14ent­
haltene Klassifizierung. 

1m GegensatzzudiesenKlas­
sifizierungsmethoden steht die 

Methode der Beurteilung der Jutefaser nach ihren physikalischen Eigen­
schaften und ihrer technischen Verwendbarkeit. Danach hat sich die Qua-
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lifizierung hauptsachlich nach der Festigkeit, Lange, Farbe, Glanz, Reinheit, 
Feinheit und Spinnfahigkeit der Faser, bzw. nach ihrer Verwendung in den 
einheimischen Spinnereien zu richten. Die nach diesen Grundsatzen unterschie­
denen sechs Qualitatsklassen sind: 

I. "Hessian-warp" oder Hessian-Kette: Jute von gesunder, kraftiger, 
langer Faser, 2% bis 3% m lang, von schonem Glanz und heller, silberweiBer 
Farbe, vollkommen frei von rindigen oder verholzten Bestandteilen, in jeder 
Beziehung erstklassige Qualitat. Sie wird zu Kettgarnen fUr Hessiangewebe 
(feine Juteleinen) und noch feinere Spezialgewebe versponnen. 

II. "Hessian-weft" oder Hessian- S.ch uB: Beschaffenheit der Faser wie 
bei I, jedoch einen Grad geringer in bezug auf Lange und Glanz. Verwendung 
zu SchuBgarnen fUr Hessiangewebe. 

III. "Sacking-warp" oder Sacking-Kette: Faser gesund, langundkraftig, 
jedoch etwas grober als I und II, von keiner hervorragendenFarbe. Verwendung 
zu Kettgarnen fUr Sackinggewebe (grobes Juteleinen). 

IV. "Sacking-weft" oder Sacking-SchuB: Faser von geringer Festigkeit 
und Lange (unter 2 m lang), schlecht gereinigt und verholzt, von stumpfer, 
dunkler Farbe, wird zu SchuBgarnen fUr Sackinggewebe versponnen. 

V. "Rejections"- oder AusschuBjute: Wegen Minderwertigkeit zuriick­
gesetzte Jute der verschiedensten Qualitaten, meist aus verkiimmerten Pflanzen 
stammend. Faser von geringer Lange, oft wirr durcheinander liegend, zeitweise 
stark verholzt, unrein, mit vielen anhaftenden Rindenteilen, gilt als geringste 
Qualitat der Jute und wird nur zu groben Garnen fUr Sacking-SchuB und 
andere Zwecke verarbeitet. 

VI. "Ou ttings" oder W urzeln: Die Abschnitte der verholzten harten Wurzel­
enden der verschiedensten Wurzelqualitaten. Dementsprechend gibt es auch unter 
dieser Gruppe die verschiedensten Sorten (s. unten), deren Qualitat den Ver­
wendungszweck bestimmt. 1m allgemeinen werden die Wurzeln zusammen mit 
Spinnereiabfallen und kurzer Jute zu gro ben S chuB garnen fUr ordinare Sac king­
gewebe versponnen, ahnlich wie bei V. 

Aus vorstehendem erhellt die bestehende Uniibersichtlichkeit und teilweise 
Willkiirlichkeit in den handelsiiblichen Klassifizierungsmethoden, die noch 
durch den Umstand erhoht wird, daB die Handler die iiir den Versand nach 
dem Kalkuttabasar, den Inlandspinnereien oder den PreBhausern bestimmten 
ku tcha-Ballen nach den oben angegebenen Qualitatsgraden pressen, wie sie 
durch die physikalischen und technischen Eigenschaften del' Faser ohne 
Riicksicht auf deren Provenienz bestimmt werden. 

So werden die in nachfolgender Tabelle 15 zusammengestellten Qualitaten 
gepackt und mit entsprechenden Zahlen ,,1", ,,2", ,,3", ,,4" bezeichnet, und zwar 
gleichgiiltig, ob z. B. die Fasern von Naraingunge, von Madaripur, von einem 
N orthernmarkt oder einer anderen Gegend stammen, trotzdem nach obigem 
groBe Unterschiede zwischen diesen Provenienzen bestehen. 

AuBerdem werden noch gepackt: 
Rej ections, die nur SchuB fiir Sacking enthalten. Eine bessere Qualitat 

derselben besteht aus 20% Sackingkette und 80% SchuB und Wurzeln. 
Ou ttings werden in den verschiedensten Qualitaten gepackt: 

N. C. = Naraingunge-JutewurzeIn, 
O. C. = gew6hnIiche (ordinary) Jutewurzeln, 
T. C. = Tossa-Jutewurzeln, 
D. C. = Dacca-Jutewurzeln, 
B. C. = Bagging-Jute1V"Urzeln, 
M. C. = gemischte (mixing) Jutewurzeln aller Sorten. 
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Wie schon oben angefiihrt, bildet eine Mischung von ,,2" und ,,3" zu je 
50%, kurz bezeichnet mit 50/50, die Standard-Qualitat und Preis basis 

Tabelle 15. Packung der "kutcha"-Ballen 
("loose-Jute"). 

Qualitats­
bezeichnung 

" 
1" 

" 
2" 

Mit Unterabtei­
lungen: 

,,2" (grun) 

,,2" (rot) 

,,2" (gewiihnlich) 

"x 2" 

Zusammensetzung nach 
ihrer Verwendung 

80 bis 90% Hessian-Kette 
20 " 10% SchuE u. Wurzeln 

40 bis 60% Hessian"Kette 
60 " 40% SchuE u. Wurzeln 

60% Hessian-Kette 
20% Sacking-Kette 
20% SchuE u. Wurzeln 

50% Hessian-Kette 
40% Sacking-Kette 
10% SchuE u. Wurzeln 

40% Hessian-Kette 
40% Sacking-Kette 
20% SchuE u. Wurzeln 

20% Hessian-Kette 
60% Sacking-Kette 
20% SchuE u. Wurzeln 

--------+--

" 
3" 

Mit Unterabtei­
lungen: 
"gute 3" 

"X 3" 

" 4" 

Mit Unterabtei­
lungen: 
"gute 4" 

"x 4" 

70% Sacking-Kette 
30% SchuE u. Wurzeln 

10% Hessian-Kette 
60% Sacking-Kette 
30% SchuE u. Wurzeln 

60% Sacking-Kette 
40% SchuE u. Wurzeln 

40% Sacking-Kette 
60% SchuE u. Wurzeln 

50% Sacking-Kette 
50% SchuE u. Wurzeln 

30% Sacking-Kette 
70% SchuE u. Wurzeln 

der ungepackten Jute. 
Diese MiBstande in der 

Bewertung derJutequalitaten, 
die, wie weiter unten noch ge­
zeigt wird, bei der gepackten 
Jute (baled-Jute) zu noch gro­
Deren Unzutraglichkeiten und 
zu einer wahren Verwirrung 
unter den unzahligen Marken 
der Packer und Ablader, deren 
Zahl von Jahr zn Jahr zu­
nimmt, gefiihrt haben, veran­
laBten Chaudhury (a. a. 0.) 
schon vor 20 Jahren, den 
Handlern Vorschlage uber ein 
ver bessertes Bewertungssy­
stem zu machen, das sich unter 
vollstandiger Ausschaltungdes 
Herkunftsgebietes nur auf die 
physikalischen und techni­
schen Eigenschaften der Jute­
faser stutzt, indem jede dieser 
Eigenschaften nach Punkten 
gewertet wird, wodurch samt­
liche Provenienzen in ein Klas­
sierungssystem eingereiht wer­
den konnen. Leider ist diesen 
Bestrebungen der praktische 
Erfolg versagt geblieben. Ihr 
Scheitern ist auf den Wider­
stand in indischen Handler krei­
sen zuruckzufuhren, die diese 
Vorschlage fur praktisch un­
durchfiihrbar erklarten, wahr­
scheinlich weil sie aus egoisti­
schen Grunden an einer Kla­
rung keinerlei Interesse haben. 

B. Auslamlbandel. 
Mit Ausnahme der uber den Hafen von Chittagong (s. S. 56) verfrachteten 

Rohjute konzentriert sich das ganze Exportgeschiift auf Kalkutta, in dessen 
nachster Umgebung, namentlich in der nordlichen Vorstadt Cossipur, und dieser 
gegenuber auf der Westseite des Hooghly, die riesigen Lagerhauser zur Auf­
nahme der aus dem Innern des Landes zustromenden Jute liegen. Zwecks Er­
sparnis von Schiffsfracht ist es notwendig, die in den leicht gepreBten kutcha­
Ballen oder gar in den losen Drums ankommende Jute in feste Ballen von 
moglichst geringem Raumbedarf umzupressen. Wahrend die kutcha-Ballen bei 
einem Gewicht von 280 Ibs einen Raumbedarf von 12Yz KubikfuB beanspruchen, 
benotigen diefestgepreBten Export - oder "pucca"-Ballen bei 400 Ibs = 181,4 kg 
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Gewicht nur rund 10,4 KubikfuB, d. i., wenn man auf 1 ton engl. rd. 5 Ballen 
annimmt, 52 KubikfuB = rd. 1,5 m 3 Raumbedarf fUr 1 ton. Neuerdings werden 
die Frachtsa'tze auf der Basis 50 KubikfuB fiir 1 ton aufgebaut. 

Die Ballen werden nun in der Weise gebildet, daB mehrere Handvolllanger 
Jute in Form von Risten von etwa 3Yz kg Gewicht lose zusammengefaBt, in 
der Mitte umgebogen und leicht zusammengedreht werden. Sodann werden 
diese Risten lagenweise in die Fiillkammern der hydraulischen Pressenge­
legt derart, daB die zusammengedrehten Zopfenden oder "Kopfe" der Risten 
an den beiden schmalen Seiten des rechteckigen Kammerquerschnitts, der die 
:F'orm des Ballens bestimmt, zu sehen sind, wahrend die los en Enden der Risten 
in die Mitte zu liegen kommen. Zur Verschniirung der Ballen dienen hand· 
geflochtene Jutestricke, 8- bis 12litzig, von gewohnlicher, aber fester Qualitat, 
deren Gewicht pro Ballen etwa 6 Ibs (2% kg) betragt. Oben auf die letzte Lage 
Juteristen kommt der aus einem quadratischen Stiick leichten Jutegewebes 
bestehende Markenlappen mit Markenbezeichnung und Jahreszahl der Erntel, 
der durch die umschniirenden Stricke festgehalten wird. Die genauen Ab­
messungen eines Ballens unter der Presse sind: 

Lange .. 
Breite .. 
Hohe ... 
RaumgroBe 

4 FuB I Zoll = 1,245 m, 
I 6" = 0,457 m, 
I " 61/ 2 " = 0,47 m, 
9,44 KubikfuB = 0,268 m3 • 

Tatsachlich andern sich diese MaBe nach Wegnahme des Pressendruckes infolge 
der Nachgiebigkeit der umschniirenden Stricke noch etwas, besonders das Hohen­
maB nimmt noch etwa um 10% zu, so daB man, wie oben schon angegeben, 
mit einem Raumbedarf von 10,4 KubikfuB = 0,294 m 3 rechnen muB. 

Um eine Gewahr zu bieten, daB die BallengroBe genau eingehalten wird, 
kontrollieren beauftragte Beamte des der Handelskammer von Bengalen an­
gegliederten "Licensed Measurers Department" genau die Abmessungen 
und das Gewicht der Ballen vor Verlassen der PreBhauser. Der Exportballen 
von 400 Ibs (5 Maunds von je 80 Ibs) bildet fUr die Rupienotierungen des Jute­
marktes in Kalkutta und fiir statistische Zwecke, z. B. Ernteberechnungen, die 
Einheit, wahrend fiir die englische Pfundnotierung des Londoner Jutemarktes 
die englische Tonne (1 ton = 1016 kg) die Gewichtseinheit bildet. 

Da die gesamte fiir den Export bestimmte Juteernte, die in friiheren Zeiten 
den Hauptteil der gesamten Ernte bildete und heute mit etwa 40% immerhin 
rund 4 Millionen Ballen darstellt, in Exportballen gepreBt werden muB und 
diese Arbeit sich auf die verhaltnismaBig kurze Zeit von knapp 6 Monaten, 
wahrend der die ganze Verladung und Verschiffung 2 vor sich geht, zusammen­
drangt, ist es erklarlich, daB sich in den PreBhausern um Kalkutta cine 
GroBindustrie entwickelt hat, die nach den neuesten Grundsatzen der Technik 
arbeitet. 

Die vollkommenste dieser Pressen, die hydra ulisch betriebene Watson­
Fawcett "Cyclone", vgl. Abb. 25, bringt in einem dreistufigen Arbeitsgang 
cine stiindliche Leistung von 60 Ballen heraus, eine kombinierte Doppelpresse 
bis zu 130 Ballen, wobei Driicke von 400 bis 500 at angewendet werden. 

Um derartige Arbeitsleistungen zu erzielen, ist cine groBe Anzahl von Hilfs­
kriiften, die das Material heran- und wegschaffen, notwendig. Eine weit groBere 
Anzahl von Arbeitskraften erfordern jedoch die Vorarbeiten, vor aHem das 

1 Ein Erntejahr lauft vom 1. Juli bis 30. Juni des folgenden Jahres. 
2 Hauptverschiffungszeit von Oktober bis Marz. Der groBte Teil der Ernte wird bereits 

zwischen September und Dezember verkauft. 
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Sortieren der Rohjute, vgl. Abb. 26, das nach dem Offnen der kutcha-Ballen 
unter Aufsicht zuverlassiger eingeborener Meister in besonderen Sortierschuppen 
in unmittelbarer Nahe der PreBhauser vor dem Pressen nochmals vorgenommen 
werden muB. Hierbei werden auch die harten Wurzelenden, die bei manchen 

Jutesorten bis zu 20% 
der Faserlange ausma­
chen, abgeschnittenoder 
mit einem Beil abge­
hackt, vgl. Ab b. 27 . Jute, 
die mit zuviel Feuchtig­
keit eingeliefert wird, 
muB nachgetrocknet 
werden, da sich sonst 
unter Einwirkung des 
hohen Druckes und der 
iibergroBen Feuchtig­
keit wahrend des langen 
Transportes oder im La­
gerraumdieimInnernlie· 
genden Lagen zersetzen, 
eine Erscheinung, die als 

Abb.25. Pressen der Juteballen. sogenannte "Herzbe-
schadigung" ("heart · 

damaged"), d. i. eine ganzliche Zerstorung der Fasern zu einer pulverformigen 
Masse, bekannt und gefiirchtet ist (vgl. S. 105). Aus diesem Grunde ist auch das 
vielfach geiibte kiinstliche Befeuchten der Jute, abgesehen von dem Betrug, der 
mit dieser iiblen Gewohnheit verbunden ist, aufs scharfste zu verwerfen 1. 

Abb. 26. Sortieren der Rohjute. 

AUe diese Arbeiten, 
die natiirlich nur von 
Hand und unter Auf­
sicht von besonders zu­
ver lassigenPersonen a us­
gefiihrt werden konnen, 
verteuern den Produk­
tionsprozeB ganz bedeu­
tend, trotzdem viele Ar­
beiten, z. B. das Pressen, 
im Akkord vergeben wer­
den. Die Arbeitsleistung 
eines Sortierers ist ganz 
gering; sie betragt bei 
gewohnlicher Jute nur 
1 Yz bis 2 Ballen pro Tag, 
bei Daisee-Jute 4 bis 5 
Ballen. In den in der 
UmgebungvonKalkutta 

1 Der Feuchtigkeitsgehalt der fUr den Export bestimmten Jute sollte 13% des absoluten 
Trockengcwichtes nicht tiberschreiten. Leider wird diese Grenze hauiig erheblich tiber­
schritten und ist bei Ankunft neuer Ernte ein Feuchtigkeitsgehalt von 25 bis 30% des abso­
luten Trockengewichts nicht selten. Besonders bei hohen Rohjutepreisen wird tiber zu feuchte 
Packung Klage geftihrt, und die wiederholten Proteste der interes~ierten Rohjuteverbraucher 
und selbst gesetzliche Ma13nahmen in Bengalen haben dieses Ubel bis heute noch nicht 
beseitigen konnen. Vgl. auch S. 106. 
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liegenden 46 groBen PreBhausern und den zahlreichen im Inland liegenden, meist 
auch mechanisch betriebenen kleinen Pressen fUr die kutcha-Ballen sind heute gegen 
30000 Arbeiter an rd. 140 Pressen und in den zugehorigen Sortierhausern tatig. 

Die Trager des Exportgeschaftes in Kalkutta sind drei wichtige Per­
sonlichkeiten: der Makler (broker), der Packer (ba.ler) und der Ablader 
oder Verschiffer (shipper). 

Die wichtigste Person ist zweifellos der Packer, da ihm, nachdem er die 
Jute durch Vermittlung des Maklers gekauft und iibernommen oder direkt 
durch seine Agentur aus dem Innern bezogen hat, das Sortieren und Packen 
derselben nach bestimmten, von ihm besonders bezeichneten Marken, fUr 
deren Qualitat er Garantie leisten muB, obliegt. Er verkauft die von ihm ge­
packte Jute durch Vermittlung des "Brokers" an den "Verschiffer" oder Ab­
lader, der den Export nach iiberseeischen Landern vermittelt. Haufig sind 
Packer und Verschiffer in einer Firma vereinigt, die in Kalkutta packt und 
verladet, was ihre Agenten im Innern des Landes aufkaufen. Packer und Ver­
schiffer besitzen entwe­
der eigene PreBhauser 
oder aber stehen sie 
mit PreBhausgesell­
schaften in Verbin­
dung, die eine bestimmte 
Miete fiir jeden gepreB­
ten Ballen erhalten. Die 
Packer sind, wenn sie 
nur Packer sind, meist 
Eingeborene, denen man 
aber eine gewisse Unzu­
verlassigkeit im Packen 
ihrer Marken; den soge­
nannten "natives", zu-
spricht, die daher auch Abb.27. Abschneiden der Wurzelenden im PreJ3haus. 
im Preise etwas niedriger 
bezahlt werden. Packer, die zugleich Verschiffer sind, und Verschiffer, die zu­
gleich Makler sind, sind fast stets Europaer und Vertreter groBer englischer 
Hauser. Die von diesen gepackten Marken sind als Privatmarken wegen 
ihrer Zuverlassigkeit und Treffsicherheit der garantierten Qualitatsgrade be­
sonders beliebt und werden gegeniiber Natives derselben Grade hoher bezahlt. 

Aile diese am Export interessierten Kreise sind in der "Calcutta Baled 
Jute Association" zwecks Wahrung ihrer Interessen und Aufstellung und 
Durchfiihrung einheitlicher Verkaufsbedingungen fUr den Jutehandel vereinigt. 
Dieser Verband steht in enger Beziehung zu der Handelskammer von Bengalen 
mit Sitz in Kalkutta (Bengal Chamber of Commerce), deren Sekretar zugleich 
von Amts wegen Sekretar dieser Gesellschaft ist. Als Gegenstiick besteht in 
London die "London Jute Association", die Interessenvertretung des 
englischen Jutehandels, deren Handelsbedingungen praktisch samtliche nicht­
englischen Rohjutekaufer der Welt trotz mancher gegenwirkender Bestrebungen 
unterworfen sind. 

Neben der Calcutta B. J. A. besteht noch die "Calcutta Jute Balers As­
sociation", die, im Jahre 1909 gegriindet, den indischen Jutepackern, Ver­
schiffern und Handlern, die nicht an der Borse zugelassen sind, die Moglichkeit 
verschaffen solI, Verkaufe vorzunehmen oder als Makler aufzutreten und die 
allgemeinen Standesinteressen zu iiberwachen. 
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Das alljahrlich am oder vor dem 1. Juli von der Calcutta B. J. A. heraus­
gegebene und bei der London J. A. niedergelegte Markenbuch "Jute Marks 
and Assortments", ein umfangreiches Werk von gegen 350 Seiten, enthalt samt­
liche von den Packern in der betreffenden Saison gepackte Marken\ deren Zahl 
sich von Jahr zu Jahr vermehrt und heute uber 2000 betragt. Jeder Packer 
hat seine bestimmten Zeichen fiir die verschiedcnen Sorten und Grade, die 
aus einzelnen Buchstaben (haufig Anfangsbuchstaben der Firmennamen des 
Exporteurs oder Packers), geometrischen Figuren, wie Kreise, Dreiecke, Recht­
ecke, Quadrate, Doppeldreiecke, Herzen usw., die manchmal noch durch ver­
schiedene Farben unterschieden werden, bestehen. 

Man unterscheidet folgende 
Qualitatsgruppen I-VIII (engl. "grades"), 

die wiederum in eine ganze Anzahl Untergruppen und Grade zerfallen und durch 
Buchstaben A, B, C, D, E oder Zahlen 1, 2, 3, 4, 5 unterschieden werden: 

I. Diamonds (Diamantgruppe). Diese Jute wird aus den feinsten, auser­
lesensten Fasern der Mymensingh- und Daccadistrikte gepackt. Sie ist in jeder 
Beziehung von hochster Qualitat, von blendend heller Farbe und nur in ge­
ringen Mengen erhaltlich. 

II. Reds (rote Gruppe). Diese Gruppe ist auch unter der Bezeichnung C. D. M. 
rot oder rot M-Gruppe bekannt. Diese Jute steht an Gute der obigen Gruppe 
nur wenig nacho Sie wird meist aus ausgesuchten Fasern der "Northern"-Jute 
gepackt und kommt ebenfalls nur in beschrankten Mengen in Handel. 

Obige beide Gruppen entsprechen in ihrer Qualitat der auf S. 57 als hochste 
Jutequalitat angegebenen Sorte "Hessian-warp" (Hessian-Kette). 

III. Firsts (erste Gruppe). Diese Qualitatsgruppe bildet die Standard­
qualitat fur gepackte Jute erster Gute (native firsts) und gibt zugleich die 
Preis basis ab fUr alle folgenden Gruppen. Sie wird hauptsachlich aus ausgesuchten 
"Northern"qualitaten gepackt. Diese (und die nachfolgenden Gruppen mit 
Ausnahme der Daisee) werden in Sortimenten von je zwei Graden gepackt: 
eine Obermarke, meist bezeichnet mit ,,2" (oder "B") und eine Untermarke ,,3" 
(oder "C"), beide Grade zu gleichen Teilen 50/50 gepackt. Von der "First 2" 
(dieser Grad ist nicht identisch mit der ,,2" der ungepackten Jute, S. 58, deren 
Qualitat hoher steht) ist zu verlangen, daB sie sich in erster Linie zu Kettgarnen 
normaler Qualitat (nicht identisch mit der Qualitatsbezeichnung "Hessian­
Warp", S. 57) verarbeiten laJ3t; sie muB vor aHem genugende Lange (2Yz bis 
3Yz m) und Festigkeit der Faser aufweisen; auch ist guter Schnitt, d. h. Freisein 
von Wurzeln, Reinheit der Faser, d. h. ohne Holz und rindige Bestandteile, 
zu verlangen. Die Farbe solI zwar moglichst hell und gleichmal3ig sein, doch 
werden in dieser Beziehung nicht die hohen Anforderungen gestellt wie bei 
den vorhergehenden Gruppen I und II. Die Untermarke ,,3" solI hinsichtlich 
der allgemeinen Eigenschaften der Obermarke nicht viel nachstehen, doch ist 
in der Regel die Faserlange kurzer. Ihre Hauptverwendung ist Sacking-Kette. 

IV. Daccas (Daccagruppe). Nachst den Firsts bilden die Daccas, die ahnlich 
den Firsts sortiert sind, eine sehr wichtige Gruppe. Sie werden hauptsachlich 
aus den "District" - Qualitaten der Mymensingh- und Daccagebiete gepackt, 
sie unterscheiden sich von den Firsts durch die groBere Dicke und Festigkeit 
der Faser und vor allem durch die schone, helle, gleichmaBige Farbe, die haufig 

1 Die Marken der Privatpacker sind im aIlgemeinen im Markenbuch nicht enthalten, 
sondern werden von diesen selbst veriiffentlicht, doch gilt fiir aIle Marken ebenfaIls die 
Zuruckfakturierungsklausel des Lieferungskontraktes der London J. A. Die Sortimente der 
als bedeutendsten Privatpacker bekannten Londoner :Firma Ralli Brothers umfassen 
hauptsachlich gute Serajgunge-, Naraingunge-, (Dacca-), Daisee- und Tossa-Juten sowie 
Rejections und Cuttings. 
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einen leichten Ton ins Rotliche hat. 1m allgemeinen wird diese Jute auch im 
Preise hoher bezahlt als die Firsts. 

V. Lightnings (Blitzgruppe). Diese Gruppe, die als nachstniedere Gruppe 
nach den Firsts zahlt, wird aus der mittleren gewohnlichen "Northern" -Qualitat 
gepackt. die Faserlange steht den Firstqualitaten im allgemeinen wenig nach, 
dagegen ist der Schnitt weniger sorgfiiltig, ein Teil harter Enden und ein ge­
wisser Grad von Unreinigkeit muB mit in Kauf genommen werden. Die Farbe 
ist ziemlich uneinheitlich und kommen auch dunklere Riste VOl'. 1m allgemeinen 
findet diese Jute zu SchuBgarnen Verwendung, wenngleich auch gut ausfallende 
Obermarken noch als Beimischung zu Kettgarnen geeignet sind. Die Unter­
marke weist bereits eine ziemlich kurze Faser auf und kommt im allgemeinen 
nur fUr SchuBgarne in Frage. 

VI. lUangos (Mangogruppe). Auch unter dem Namen del' C. D. M. Gruppe 
bekannt, wird aus mittlerer gewohnlicher "District"-Jute und aus "Madaripur"­
Qualitat gepackt. Sie steM an Qualitat zwischen Blitz- und Herzmarken, im allge­
meinen nur unwesentlich hinter Blitz. Ihre Verwendung ist die del' Blitzgruppen. 

VII. Hearts (Herzgruppe). Diese Jute gilt als geringster Grad regular ge­
packter Jute. Es kommen hier hauptsachlich die aus hoheren Marken wegen 
Minderwertigkeit aussortierten Juten sowie geringere Qualitaten, wie z. B. geringe 
"Madaripur", "Dowrah", "Purnea" usw. zur Verwendung. Die Faser ist meist 
unter 1 Y2 m lang, an den Enden stark verholzt, von schlechter :Farbe und zu­
weilen stark verunreinigt. Aus diesel' Jute werden hauptsachlich grober Bagging­
SchuB und C-Garne fUr verschiedensten Verwendungszweck gesponnen. 

VIII. Daisee (Daiseegruppe). Diese Gruppe, deren charakteristische Merk­
male bereits auf S. 55 hervorgehoben wurden, wird nur aus Corchorus olitorius 
gewonnen und ist an ihrer dunklen Farbe, die von Silbergrau bis Dunkelrot 
und Schokoladenbraun wechselt, leicht erkenntlich. Die Weichheit und hohe 
Spinnfahigkeit ihrer Faser bei fast vollstandigem Fehlen harter Wurzelenden 
und bei einer sehr groBen Faserlange haben diese Jutesorte bei den meisten 
Spinnern sehr beliebt gemacht. Besonders auffallend ist die groBe Aufnahme­
fahigkeit von Feuchtigkeit, worauf in Verbindung mit del' Feinheit der Faser 
die hohe Spinnfahigkeit beruht, doch kann die Neigung zur Feuchtigkeits­
aufnahme bei feuchten Packungen auch verhangnisvoll wirken, indem leicht 
Herzbeschadigung hervorgerufen wird. Die Standardqualitat besteht ausden 
Graden ,,1", ,,2" und ,,3" im Verhaltnis: 10 % ,,1", 80 % ,,2" und 10 % ,,3" oder 
im Verhaltnis 20 : 60 : 20. Haufig werden diese Grade auch einzeln abgegeben. 

In ahn1icher Weise wird auch die Tossa-Jute gehandelt, die, wie S.56 
schon hervorgehoben, mit der Daisee-Jute verwandt ist, jedoch haufig eine 
groBere Festigkeit und Reinheit besitzt und daher teilweise auch hohere Preise 
erzielt. Beide Sorten finden in Mischungen mit anderer Jute fUr Game ver­
schiedenster Qualitat und Feinheit Verwendung, sofern eine besonders helle Farbe 
nicht verlangt wird. 

Zu den oben genannten Gruppen kommen noch die Rejections und Cut­
tings, die bereits S. 57 angefUhrt wurden und ebenfalls in feste Export. 
ballen gepreBt werden. Man rechnet die Rejections im allgemeinen nicht mehr 
zu regularer Jute, obwoh1 es verschiedene Privatpackungen gibt, die manchen 
Herzmarken oder Blitz-Untermarken nicht nachstehen. 

1m allgemeinen ist zu der obigen Qualitatsgruppierung zu bemerken, daB 
sie nur als durchschnittliche Gtiteklassierung gewertet werden kann, und daB 
sowohl innerhalb der einzelnen Gruppen bei der groBen Zah1 der Packer er­
hebliche Qualitatsunterschiede bestehen, wie auch zahlreiche Ubergangsgruppen 
zwischen den Hauptgruppen zu verzeichnen sind. Beispielsweise stehen tiber 
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Markengruppen der London-Jute-Association. Erntejahr 1929/1930. 
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den gewohnlichen Firsts (ordinary firsts) die "good firsts", "special firsts", 
"superior firsts"; man unterscheidet ferner "ordinary Dacca", "medium Dacca", 
"good Dacca", "superior Dacca" usw. So ist die iiberaus groBe, alljahrlich noch 
zunehmende Zahl der Jutemarken zu erklaren, die dem ganzen Handel eine 
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gewisse Unsicherheit und Uniibersichtlichkeit geben und die Veranlassung zu 
haufigen Streitigkeiten sind. Die von Chaudhury (vgl. S. 58) gemachten Ver­
besserungsvorschlage hinsichtlich der Klassifizierung der Jutefasern scheiterten, 
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wie schon oben angefiihrt, an dem Wider stand der Handlerkreise und werden 
wohl auch noch fiir absehbare Zeit nur theoretischen Wert besitzen. 

Vorstehend die von der L. J. A. fiir das Erntejahr 1929/30 herausgegebenen 
Markengruppen. 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute 1. 5 
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Von besonderer Wichtigkeit fiir den Rohjutekaufer sind die im "Contract 
for jute to arrive" niedergelegten 

Lieferungsbestimmungen der London J. A., 
die genaue Angaben iiber die zu liefernde Qualitat, Gewichte, Verschiffung, 
Mangelriige, Regelung von Streitigkeiten usw. enthalten und fiir den Kaufer 
die einzigen rechtlichen Unterlagen bilden. Alle Jutekaufe werden iiber London, 
dem Welthandelsplatz fiir Rohjute, getatigt, und zwar cif 1 Ankunftshafen 
(London, Dundee, Hamburg, Amsterdam, Rotterdam, Bremen). Gekauft wird 
eine Hauptgruppe, z. B. Firsts ("actuals"), oder Lightnings, wobei der Ver­
kaufer die Wahl hat, eine andere Marke desselben Grades und gleicher Qualitat 
als Ersatz zu lief ern ("substitutes"). Fiir die Jute wird in allen Fallen Durch­
schnittsqualitat der gekauften Marken, wie sie zur entsprechenden Zeit in zwei 
vorhergehenden Ernten geliefert wurde, garantiert, und bei der Lieferung von 
Ersatzmarken muB ferner gleiche Qualitat wie die der spezifizierten Marken 
des laufenden Erntejahrs und der entsprechenden Verschiffungszeit gewahr­
leistet werden, wobei solche Partien irgendeiner Ernte, auf die eine Vergiitung 
wegen zu geringer Qualitat gegeben wurde, auszuschlieBen sind. Auch kann 
keine Marke, die nicht im offiziellen Markenbuch der Calcutta B. J. A. ver­
offentlicht ist, unter irgendeinem Grad als Ersatzmarke geliefert werden. 

Der Kalkuttaer Verlader oder Shipper ist dem Londoner GroBhandler fiir 
piinktliche Abladung verantwortlich. 1st z. B. im Kontrakt Abladung Sep­
temberjOktober (in der Regel 2 Monate) vereinbart, soist die Jute innerhalb 
dieser Zeit an Bord des Schiffes zu verladen und der Londoner Handler unter 
Einsendung der Verladedokumente zu benachrichtigen. Dieser wiederum setzt 
seinen Kaufer (den Spinner) von der erfolgten Verladung unter Aufgabe von 
Menge und Marke der Jute, des Verladedatums und des Dampfers in Kenntnis 
("declaration" oder "Andienung"). 

Bei verspateter Verladung muB der Kaufer die Jute noch abnehmen, so­
fern die Verzogerung den im Kontrakt festgelegten Verschiffungstermin nicht 
um mehr als 15 Tage iiberschreitet ("extended period" = verlangerte Ver­
schiffungszeit); dagegen erhalt er 

fill eine 
" iiber 3 

7 

bis zu 3 Tagen verlang. Verschiffungszeit % % , 
" " 7 1 %, 
" " 15 2%%. 

des Kontraktpreises yom Verkaufer vergiitet. 
Bei Verzogerung infolge hoherer Gewalt ("unavoidable delay"), wie 

Unruhen, Krieg, Streiks, Naturereignisse usw., vorausgesetzt, daB die Ursache 
der Verzogerung innerhalb der kontraktlich vereinbarten Verschiffungszeit (ein­
schlieBlich der verlangerten Verschiffungszeit) eingetreten ist und der Kaufer 
sofort telegraphisch hiervon in Kenntnis gesetzt worden ist, kann 

a) dem Verkaufer ohne Vergiitungspflicht eine Verlangerungsfrist bis zu 
einem Monat, yom Beginn der Verzogerung an gerechnet, gewl1hrt werden. 

b) Falls die Verschiffung illllerhalb der unter a) gewahrten Verlangerungs­
frist nich t eimoglicht werden kann, hat det Verkaufer dies sofort telegraphisch 
dem Kaufer mitzuteilen, und letzterer kann innerhalb 3 Tagen nach erlangter 
Nachricht den Kontrakt a ufhe ben; andernfalls ist er verpflichtet, die Jute 
ohne Vergiitung fiir verspatete Ablieferung zu dem moglichen Verschiffungs­
termin anzunehmen. 

1 "Cu" ist eine Abkiirzung von cost, insurance, freight (Kosten, Versicherung, Fracht) 
und bedeutet, daB der Verkaufer aile Kosten bis an Bord des Schufes, die Versicherung 
der Ware und die Frachtkosten bis zum Bestimmungshafen zu tragen hat. 
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Der Verkaufer ist zu den unter a) und b) angefiihrten Ausnahmen der Frist­
verlangerung nur berechtigt, wenn die von ihm angegebenen Griinde der Ver­
zogerung, insbesondere deren Beginn und Ende, bzw. Fortdauer durch die 
"Calcutta Baled Jute Association" bescheinigt werden. 

Beziiglich der zu liefernden Menge ist eine Toleranz von ± 5% des Kontrakt­
quantums vereinbart. Fiir die Gewichtsberechnung wird am Bestimmungs­
hafen das Durchschnittslandungsgewicht auf Grund des Gewichts von 
10% der gelandeten Ballen festgestellt ("harbour weights"). 

Streitigkeiten werden auf dem Weg der "Arbitration", d. h. durch 
Unterwerfung unter ein schiedsrichterliches Urteil, in London geschlichtet, und 
zwar muB die Arbitrationsanmeldung des Kaufers, sofern sich die Bemangelung 
auf Qualitat oder Beschaffenheit bezieht, spatestens nach 21 Tagen vom letzten 
Tag der Entloschung des Dampfers im Bestimmungshafen ab in die Hande 
des Verkaufers oder seiner Londoner Vertreter gelangt sein. Da das Arbitrations­
gericht nur in London zusammentritt, muB von der in einem andern Hafen 
ge16schten Jute ein Teil bis zu 10% der ganzen Partie zwecks Besichtigung 
durch die Arbitratoren nach London verladen werden. Meist werden die Be­
sichtigungsballen aus den noch am Kai befindlichen Gewichtsprozentballen ge­
nommen, doch miissen dieselben ungeoffnet und auBerlich in einem guten Zustand 
sein. Das Arbitrationsgericht kann nach drei Gesichtspunkten entscheiden: 

1. Bei Feststellung eines Qualitatsminderwertes per ton, der geringer ist als 1 % 
des Marktwertes der betreffenden Jutemarke am Tage der Arbitration und sofern 
dieses 1 % weniger als 5 s per ton ausmacht, wird keine Vergiitung gewahrt. 

2. Bei Feststellung eines Minderwertes per ton gleich oder groBer ,als 1 % 
und mindestens 5 s per ton muB Verkaufer dem Kaufer die Wertdifferenz er­
setzen, wie sie durch Arbitration festgesetzt wird. 

3. Betragt der Minderwert 5 % oder mehr des Marktwertes per ton, dann 
kann Kaufer entweder 

a) vom Verkaufer die durch Arbitration festgesetzte Wertdifferenz ver­
langen oder 

b) dem Verkaufer die Jute innerhalb 6 Tagen nach ergangenem Arbitrations­
urteil zuriickfakturieren und vom Verkaufer dafiir einen Preis per ton fordern, 
der 10 s iiber dem Marktwert der kontraktlichen Qualitat am Tage des end­
giiltigen Urteiles liegt. 

Fiir Ersatzmarken gelten obige Entscheidungen sinngemaB, nur mit der 
Ausnahme, daB im FaIle 3 die Minderwertsgrenze schon bei 3 % liegt. 

Beziiglich der Qualitatsbemangelung ist neuerdings folgende Bestimmung 
in den Kontrakt aufgenommen: 

Beimischung von Daisee- und Tossa-Jute zu Serajgunge- und Naraingunge­
Marken in "nennenswertem" ("appreciable") Umfange gibt dem Kaufer das 
Recht auf eine Vergiitung oder auf Zuriickfakturierung. 

Falls die Jute nicht in guter handelsiiblicher Beschaffenheit ("fair merchant­
able condition") geliefert wird, ist eine Vergiitung zu gewahren, die auf dem 
Marktwert fiir Lagerware zu basieren ist. 

Unter diese Bestimmungen iiber die Beschaffenheit der Jute (condition) ist 
neuerdings auch der Fall iibermaBiger Befeuchtung ("excessive moisture") 
aufgenommen. Danach wird das Recht der Arbitration auch auf Bemangelungen 
wegen iibermaBiger Befeuchtung ausgedehnt; auBerdem kann das Komitee, 
sofern ihm bei irgendeiner Partie iibermaBige Befeuchtung nachgewiesen wird, 
die betreffende Marke als "unanbietbar" ("untenderable") erklaren1. 

1 Dabei ist aber nicht festgelegt, was unter "iibermaBiger Befeuchtung" zu verstehen 
ist; vgl. auch S. 106. 

5* 
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Gegen das .Arbitrationsurteil ist Berufung innerhalb 10 Tagen bei der 
Londoner J. A. zuUissig. 

Beziiglich weiterer Einzelheiten, wie unregelmaBige Ablieferung, Zuriick­
fakturierung, Nichterfiillung, Versicherung, Zahlungsbedingungen usw., sei auf 
den Kontrakt selbst verwiesen. 

Rohjuteausfuhr. 
Um ein Bild iiber die Entwicklung und die heutige GroBe des Ausfuhrhandels 

mit Rohjute zu bekommen, seien aus dem zahlreich vorliegenden statistischen 
Material nachfolgende Zahlen genannt. Abgesehen von den Ende des 18. und 
Anfang der zwanziger Jahre des vorigen Jahrhunderts zu Versuchszwecken von 
Kalkutta nach Dundee verfrachteten geringen Mengen Rohjute fallt die erste stati­
stisch festgestellte Ausfuhr mit kaum 100 Ballen in das Jahr 1828/29. Nach erfolg­
reicher Beendigung der ersten Spinnversuche in Dundee (vgl. S. 73) stieg jedoch 
die Ausfuhr rasch auf 2150 Ballen im Jahre 1830/31, rund 18000 Ballen im Jahre 
1840/41, 163000 Ballen im Jahre 1850/51, um im Jahre 1870/71 die erste Million 
Ballen zu erreichen. Die nun einsetzende rapide Entwicklung der Jute-lndustrie 
in der ganzen Welt brachte stetig steigende Ausfuhrzahlen, die Anfang dieses 
,Jahrhunderts die vierte Million Ballen iiberschritten und sich seither bis 
zum Ausbruch des Krieges in der ungefahr gleichen Hohe hieltenl. DaB sich 
die Ausfuhr in den ersten 14 Jahren dieses Jahrhunderts und auch nach dem 
Krieg bei Wiedereintritt geordneter Verhaltnisse nicht weiter gehoben hat, trotz 
vermehrter Anbauflache und groBeren Ernteertrags, ist der in diesem Zeitraum 
besonders starken Entwicklung der Jute-lndustrie in lndien zuzuschreiben, wie 
spaterhin noch gezeigt wird. Nachfolgende Tabelle 16 zeigt die Rohjuteausfuhr 
in neuerer Zeit und gleichzeitig deren Verteilung auf die Haupteinfuhrlander. 

Aus Tabelle 16 ist als besonders bemerkenswert die Nachwirkung der 
Kriegsjahre auf die Verschiebung der Ausfuhr nach anderen Landern auf Kosten 
Englands hervorzuheben sowie die schnelle Erholung der deutschen Jute-lndustrie, 
die bisweilen sogar den Rohjuteverbrauch Englands iiberfliigelte2• 

c. Preisbewegung der Rohjute und der Jutefabrikate. 
Wenn man die Entwicklung der Rohjutepreise iiber eine langere Zeitspanne 

verfolgt, so wird man zwar gegeniiber der um ein Vierteljahrhundert zuriick­
liegenden Zeit eine ganz bedeutende Zunahme der Preise feststellen, ent­
sprechend dem standig steigenden Weltbedarf, aber dieses Steigen der Roh­
jutepreise ist nicht stetig, sondern weist ganz bedeutende Spriinge und Riickfalle 
auf, die einesteils auf das dauernd wechselnde Verhaltnis zwischen Angebot und 
Nachfrage entsprechend den wechselnden Ernteergebnissen und den wirtschaft­
lichen Verhaltnissen zuriickzufiihren sind, andernteils aber als Folge einer Speku­
lation anzusprechen sind, die sich, da Jute auf Termin gehandelt wird (also ohne 
vorherige Besichtigung, haufig ehe sie iiberhaupt geerntet ist), am Kalkutta­
oder "Bhitar-Basar" immer mehr breit macht und den Jutehandel als Borsen­
spiel betrachtet. Die leider haufig fehlgegangenen Ernteschatzungen der Regie­
rung, auf die der Handel als einzige Grundlage zur Bestimmung der Marktent­
wicklung angewiesen ist, werden von diesen Handlerkreisen in Verbindung mit 

1 Ausfiihrliche Angaben finden sich hieriiber in den wiederholt angefiihrten Arbeiten 
von van Delden und Magdalene Willms. 

2 Bei den fiir Deutschland angegebenen Zahlen ist zu beachten, daB sie sich auf die 
beiden Hafen Hamburg und Bremen beziehen. Es ist somit der Bedarf der iiber diese beiden 
Hafen beziehenden Lander, in der Hauptsache der Tschechoslowakei, Polen, 6sterreich, 
Ungarn, der auf 300000 bis 350000 Ballen zu schatzen ist, mit eingeschlossen. 
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ausgestreuten falschen Geriichten zur Beunruhigung des an sich empfindlichen 
Jutemarktes in Kalkutta beniitzt und haben trotz entgegenstehender gesetz­
licher MaBnahmen sehr haufig zu den wildesten Spekulationen an dem beriich­
tigten "Fatka"-Marktl gefiihrt. Die Folgen dieser Verhaltnisse, die fiir Erzeuger 
wie Verbraucher gleich verheerend sind, ist nicht nur eine Deroutierung des 
Jutemarktes, sondern auch eine Qualitatsverschlechterung der Rohjute, und es 
ware zu wiinschen, daB hier auf irgend eine Weise Besserung geschaffen und dem 
legitimen Jutehandel wieder zu seinem Ansehen verholfen wiirde 2• 

Nachfolgende Zahlen geben ein Bild iiber die Schwankungen der Rohjute­
preise in Kalkutta. Wahrend beispielsweise im Jahr 1851 ein Ballen von 400 1bs 
14% Rs. kostete, stellte sich dieser Preis 1906 bereits auf 57% Rs. Darauf folgte 
ein Riickgang bis auf 32% Rs. im Jahr 1909, danach ein Ansteigen bis 71 Rs. 
im Jahr 1913, im April 1914 stieg sogar der Preis fiir Firsts in Kalkutta auf 82Rs. 
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Abb.28. Preisbewegung der Rohjute und der Jutegewebe in den Jahren 1900 bis 1929 
(Stichtag 31. Dezember). 

pro Ballen (in London auf £ 36 per ton). Der Ausbruch des Krieges hatte jedoch 
einen scharfen Riickgang bis auf 50 Rs. (in London £ 25.10) und nach der Ernte­
schatzung im September 1914, die eine Rekordernte in Aussicht stellte, sogar 
bis auf 31 Rs. zur Folge. Nach Beendigung des Krieges, nachdem die seitens der 
indischen Regierung verhangte Ausfuhrbeschrankung fUr Jute aufgehoben 

1 Der Ausdruck "Fatka" stammt von dem hindostanischen Verbum "fatge", das, wortlich 
iibersetzt, "nie zustande gekommen" bedeutet, Es handelt sich demnach bei den Geschaften 
am Fatkamarkt um solchet die nur auf dem Papier stehen, bei denen aber niemals Ware 
dagegen geliefert wird. Es erfolgt also lediglich eine Differenzabrechnung, die aber gleich­
zeitig nicht einklagbar ist. (Nach privaten Mitteilungen der Firma G. Koppermann & Co., 
Hamburg.) . 

2 Die im Jahr 1910 gegen die Differenzgeschafte in Jute gerichtete "Jute Gambling 
Act" hatte keinen durchschlagenden Erfolg. Wahrend sich die europaischen Spinner fiir 
eine Beseitigung dieser unlauteren Spekulationen einsetzen, haben die Kalkuttaer Packer 
und Spinner an einer derartigen Regelung naturgemaB kein Interesse. Welchen Umfang 
iibrigens diese Differenzgeschafte annehmen konnen, zeigt eine Notiz in der in Kalkutta 
erscheinenden Zeitung "Capital" Ende November 1925, wonach bei einem monatlichen 
Umsatz von 300000 pucca-Ballen zwischen Packern und Verladern die Spekulation am 
Fatkamarkt auf ungefahr 3000000 Ballen geschatzt wird. Die Maklergebiihren, die hierbei 
eingeheimst wurden, sollen iiber 100000 Rupien betragen haben. 

3 Am 31. Dez. 1929 stellte sich die Rohjute auf £ 27.15 cif Hamburg, wahrend das Ge­
webe in Dundee £ 53.15/1000 kg notierte. 
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wurde und der Weltbedarf sich aUmahlich wieder einstellte, vor aHem aber in­
folge des bedeutenden Riickgangs der Anbauflache in der Nachkriegszeit (eine 
Folge der schlechten Preise, die die indischen Spil1l1ereien den Bauern wahrend 
des Krieges zahlten) stiegen die Preise von 35 Rs. im Jahr 1917 auf 95 Rs. im 
August 1919. 

Entsprechend der schwankenden Gestaltung der Kalkutta-Notierungen ver­
lauft die Bewegung der Preise am Londoner Markt, die in einem gewissen Zu-
sammenhangmitdemKal- f. :f 
kuttamarkt stehen, aber eng.. 
auBer den Schwankungen 
des Marktes noch den 
Schwankungen des Rupie­
kurses und der Frachtra­
ten1 zwischen Kalkutta 
und den europaischen Ha­
fen unterworfen sind. 
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fUr die Jahre 1900/1929 1110 

die Londoner N otierungen 130 

in £ per engl. ton fiir 
120 Firsts, prompte Abladung, 

55 

tso 

' .. Ii 

jeweils nach dem Preis- 110 
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des ganzen in Betracht 
gezogenen Zeitraumes ein­
ander gegeniiberstellt. So 
wurde beispielsweise im 
Erntejahr 1901/02 der nie­
derste Preisstand mit 

1.7.1§§J 5.1.9.~.9.15.1 i!'~. J.8.~t!o.1fi.1.$f3.2.17.Z:3.3.11.37.lI.?1.lI5.s.1.9.~/o.~1J.6.20 
Abb.29. Rohjute- und Gewebepreise imErntejahr 1925/26. 

£ ll.-, im Jahr 1919/20 
nach Kriegsende der 
hochste Preisstand mit 
£ 75.- erreicht. Abgese-

_._.- Gewebepreis in eng!. £/1000 kg, Basis H. 320 (lO'l, oz) Dun­
dee-N otiernng. 

--- Rohjutepreis in eng!. £/ton, Firsts (actuals) cif Dundee. 
- - - Rohjutepreis in Rupies/Ballen (400 Ibs) odeI' engl. £/ton, 

fob Oalcutta. 

hen von diesen iiber einen langeren Zeit:r;aum verteilten Preisunterschieden, 
finden sich auch il1l1erhalb einzelner Erntejahre Unterschiede zwischen hochstem 
und niederstem Preis von fast 100% des niedersten Preises, z. B. 

1920/21 1924/25 1925/26 
Mchster Preis. . . . £ 56.- 55.- 65.-
tiefster . . £ 30.- 28.- 38.-

1 Die Kalkutta-Notierungen verstehen sich aile "fo b", eine Abkiirzung von "free on 
board", d. h. der Verkaufer hat die Ware auf seine Kosten bis an Bord des Schiffes zu liefern. 
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das sind Preisschwankungen, wie sie in diesem AusmaB wohl kein Textilrohstoff 
aufzuweisen hat. Die Preisentwicklung des in dieser Hinsicht sich besonders 
auszeichnenden Erntej ahres 1925/26 ist in Abb. 29 noch besonders dargestellt, 
ebenso sind in beiden Abbildungen gleichzeitig die Dundee-Notierungen fUr 
Jutegewebe auf der Basis H 320 (10% oz), umgerechnet in £ per 1000 kg, an­
gegeben, bzw. ihrVerlauf in Kurvenform dargestellt. Ein Vergleich dieser Schau­
linien zeigt, daB die Preise der Juteerzeugnisse durchaus nicht immer mit den 
Schwankungen des Rohjutemarktes in Einklang zu bringen waren l . Endlich 
sind noch in Abb. 29 die Kalkutta-Notierungen fUr Rohjute in Rupien per Ballen 
von 400 lbs aufgezeichnet. Auch diese Kurve zeigt teilweise einen abweichenden 
Verlauf gegeniiber den Londoner Notierungen. 

Zum SchluB sei noch erwahnt, daB die indische Regierung seit dem 1. Marz 
1916 zur Deckung ihrer Kriegsschulden neben andcren Zollen auch einen Aus­
fuhrzoll auf Rohjute erhebt, der seit Marz 1917 4,8 Rs. per Ballen Rohjute 
und 1,4 Rs. per Ballen Wurzeln betragt. Da auf Jutefabrikate gleicherweise 
ein Ausfuhrzoll erhoben wird, und zwar fUr Sackinggewebe 20 Rs. per ton und 
Hessiangewebe 32 Rs. per ton, so tritt aus diesem Grunde vorerst eine Benach­
teiligung der europaischen Jute-Industrie zugunsten der indischen nicht ein. 

Ill. Geschichtliche Entwicklung der J ute-Industrie. 
A. Die Jute-Industrie in Schottland. 

Wenn man die Bezeichnung "Industrie" nur auf die maschinelle Verarbeitung 
der Rohjute anwendet, und demgemaB von der in Indien schon lange vor dem 
ersten Auftauchen des Wortes "Jute" (s. S. 35) heimischen Verarbeitung dieses 
Materiales mit Handspindel und Handwebstuh1 2 absieht, so ist als Geburtsort 
der Jute-Industrie die schottische Stadt Dundee und als Ge burtsj ahr das 
Jahr 1833 zu bezeichnen, indem es nach vielen Vorversuchen in den 20er Jahren 
desselben Jahrhtmderts in Abingdon, Oxfordshire, Dundee dem Dundeer Kauf­
mann Thomas N eish daselbst zum erstenmal gelang, Jute auf Flachskarden 

1 Die abnormal hohen Gewebepreise in den Jahren 1917 bis 1919 sind durch die Kriegs­
verhiiltnisse bedingt. In der ersten Halite 1926 lagen die Gewebepreise weit unter Selbst­
kosten. 1m ubrigel?; ist ein gewisses Sicherheitsventil gegen zu hohe Rohjutepreise dadurch 
gegeben, daB bei Uberschreitung einer Preishohe von etwa 45 bis 50 £/t meist der billigere 
Teil der Hanfe in aussichtsreiche Konkurrenz tritt. 

2 Die Zeit der ersten Anfange der Verarbeitung der Jutefaser in Indien laBt sich nicht 
mchr ermitteln, da eine einheitliche Bezeichnung fUr diese Faser zu jener Zeit bei den Ein­
geborenen nicht bestand und angenommen werden muB, daB in den damaligen Berichten 
viele Verwechslungen mit Sunhanf und richtigem Hanf bestanden habcn. Auch diente die 
Verarbeitung dieser Faser zu Garnen und Geweben lange Zeit nur dem geringen heimischen 
Bedarf an Stricken, Bettzeug und KIeidungsstucken, bis mit dem Aufkommen des Getreide­
welthandels im uberseeischen Verkehr sich die Eingeborenen der lohnenderen Herstellung 
handgewebter Sacke, den sogenannten "Gunny-bags" ("goni" = Sack) zuwandten, die 
bald als billiger Verpackungsstoff sehr begehrt wurden und wichtige Ausfuhrartikel nach 
Amerika und den Landern der naheren Umgebung Indiens bildeten. Von der ersten statistisch 
erfaBten Ausfuhr von 34000 handgewebten Gunnybags im Jahr 1796 stieg deren Zahl bis 
auf annahernd 8,8 Millionen mit einem Wert von uber 200000 £ im Jahr 1850/51 kurz vor 
der Einfuhrung der mechanischen Jute-Industrie in Indien, die allmahlich die Handarbeit, 
da diese der Nachfrage doch nicht mehr genugen konnte, fast vollstandig verdrangte, so daB 
deren Erzeugnisse seit etwa 30 Jahren infolge ihrer Geringfugigkeit statistisch nicht mehr 
erfaBt wurden. Wahrend die alte Handwebindustrie fast vollstandig ausgestorben ist, 
beschrankt sich die Heimarbeit nur noch auf die Herstellung von Stricken und Bindfaden 
ffu den taglichen Bedarf, und man rechnet fUr jede bengalische Familie fUr diese Zwecke 
einen jahrJichen Verbrauch von etwa 1/2 Maund Jute. Bei den statistischen Berechnungen 
wird der Heimverbrauch mit 500000 Ballen jahrlich geschatzt. 
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zu verarbeiten. DemzufolgewirdN eish auch als der Begriinder der Jute-Industrie 
angesehen 1. 

1m Jahr 1835 kam zum erstenmal reines Jutegarn auf den Markt, nachdem 
es bisher meist nur mit Flachs zusammen versponnen worden war. Einen wei­
teren Fortschritt brachte das Jahr 1838, als es einem andern Dundeer Kaufmann 
namens Rowan gelang, die hollandische Regierung fiir die Verwendung von 
Jutesacken als Ersatz fiir die bisher in ihren ostindischen Plantagen beniitzten 
Kaffeesacke aus Flachsgeweben zu gewinnen. Obwohl es noch geraume Zeit 
dauerte, bis einerseits das in Verbraucherkreisen anfiinglich bestehende MiB­
trauen gegen die neue Faser, die man haufig nur als Falschung und Verschlech­
terung der Ware ansah, iiberwunden wurde, andererseits das Spinnverfahren 
durch Bau eigens konstruierter, dem Material angepaBter Maschinen an Stelle 
der Flachsspinnmaschinen sich so verbesserte, daB auch auBer den anfanglich 
nur hergestellten groben SchuBgarnen feinere Kettgarne von groBerer Festig­
keit gesponnen werden konnten, gelang es doch in verhaltnismaBig kurzer Zeit 
englischem Unternehmungsgeist, die neue Industrie so zu entwickeln, daB sie 
in groberen Geweben fiir Verpackungszwecke die teuren Flachs- und Hanffabri­
kate vollstandig verdrangte. 

Gefordert wurde diese Entwicklung durch den Ausbruch des Krimkrieges 
1853 bis 1856, der England von demBezug von Flachs, Hanf und Werg aus 
RuBland vollstiindig absperrte, so daB die Jute ein sehr begehrtes Ersatzmaterial 
wurde. 

So entwickelte sich in Schottland und in der Hauptsache in Dundee und 
Umgebung eine Industrie, deren Ausdehnung gegen Ende des letzten Jahrhunderts 
ihren Hohepunkt erreichte, aber mit der Verbreitung und dem Wachstum dieser 
Industrie in anderen europaischen Landern, wie z. B. in Deutschland und Frank­
reich, insbesondere mit der unerhorten Ausdehnung der indischen Jute-Indu­
strie in den 90er Jahren zu einem gewissen Stillstand gelangte. Mit 107 
Fabriken, fast 280000 Spindeln, 13700 Webstiihlen und 41000 Arbeitern im 
Jahr 19052 behielt jedoch Dundee seine Fiihrerschaft in der Jute-Industrie der 
Welt. Wenn auch inzwischen die Jute-Industrie Indiens diejenige ihres Stamm­
landes um ein Mehrfaches iiberfliigelte, so besteht heute noch eine Uberlegenheit 
Englands gegeniiber Indien, beruhend auf seiner iiberragenden Stellung im 
Weltjutehandel, seinem gesamten technischen und organisatorischen Aufbau 
und nicht zuletzt auf seiner zahlreichen, hochqualifizierten Arbeiterschaft, die, 
aus dem Zentrum des alteingesessenen Hanf- und Flachsgewerbes, Dundee, 
hervorgegangen, eine der wichtigsten Vorbedingungen fiir das Aufbliihen der 
neuen Industrie bildete. 

Dank dieser giinstigen Transport- und Produktionsverhaltnisse Dundees ist 
der Export Englands an Juteerzeugnissen, Garnen, Geweben und Sacken, auch 
heute noch sehr bedeutend. Der Wert der jahrlich exportierten Jutewaren be­
lauft sich auf iiber 5 Millionen £. Als wichtigste Bestimmungslander kommen 
vor allem Nord- und 8iidamerika in Betracht. Die Zusammenballung der eng­
lischen Jute-Industrie in Dundee und die dadurch bedingte natiirliche Fiihlung­
nahme der einzelnen Fabriken untereinander lieB das Bediirfnis nach einer 
Kartellierung in dem MaBe, wie es stets in Deutschland auftrat (vgl. weiter 
unten) nicht aufkommen. Als einzige Vereinigung besteht die "Jute-Association", 
die nur allgemeine wirtschaftliche Zwecke verfolgt. Als groBerer Konzern ist 

1 Nach R. Wolff a. a. O. gebiihrt dieses Verdienst dem Dundeespinner Taws, der im 
gleichen Jahre als Erster reines Jutegarn gesponnen hat. 

2 Die heutigen Zahlen waren nicht zu erlangen. Sie liegen schatzungsweise etwa 25 % 
Mher. 
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die "Jute-Industries Ltd." zu nennen, die aus vier groBen und einigen kleineren 
Werken mit ernem Aktienkapital von 3Yz Millionen £ besteht. . 

B. Die Jute-Industrie in Indien. 
Der Ursprung der indischen Jute-Industrie ist in das Jahr 1854 zu legen, 

in welchem George Ackland, ern friiherer Kaffeepflanzer von Ceylon, einige 
Satze Spinmnaschinen von Dundee nach Kalkutta iiberfiihrte. 

Die erste Spinnerei wurde im Jahre 1855 in Rishra bei Serampur, die erste 
Weberei vier Jahre spater in Baranogore von der Borneo Jute Company Ltd., 
der ersten Jutegesellschaft in Indien, eroffnet. Von da ab ist eine riesenhafte 
Entwicklung zu verzeichnen, von der die in nachstehender Tabelle 17 verzeich­
neten Zahlen einen Begriff geben sollen. 

Tabelle 171. Entwicklung der Jute-Industrie in Indien. 

Anzahl Kapital in Anzahl (in 1000) der 

·beschaftigten I 
I 

.--

Jahr der lakhs = 
Spindeln Fabriken 100000 Rup. Arbeiter Webstiihle 

1879/80 bis 1883/84 I 21 270,7 38,8 5,5 

I 
88,0 

1884/85 " 1888/89 24 341,6 52,7 7,0 138,4 
1889/90 " 1893/94 26 402,6 64,3 8,3 172,6 
1894/95 " 1898/99 31 522,1 86,7 11,7 244,6 
1899/1900 " 1903/04 36 680,0 114,2 16,2 334,6 
1904/05 " 1908/09 46 960,0 165,0 24,8 510,5 
1909/10 " 1913/14 60 1200,0 208,4 33,5 , 691,8 

1914/15 70 1394,3 238,3 38,4 795,5 
1915/16 70 1322,5 254,1 39,9 812,4 
1916/17 74 1395,5 262,5 39,6 824,3 
1917/18 76 1428,5 266,0 40,6 834,0 
1918/19 76 1477,2 275,5 40,0 839,9 
1919/20 76 1563,5 280,4 41,0 856,3 
1920/21 77 1923,5 288,4 41,6 869,9 
1921/22 81 2647,0 288,4 43,0 908,4 
1922/23 86 3192,8 321,2 48,5 1002,8 

1. Jan. 1925 

I 

49,4 
1. 

" 
1926 49,8 

1. 
" 

1927 
i 

50,4 
1. 

" 
1928 50,5 

Danach betragt die VergroBerung der indischen Fabriken gegeniiber der 
Vorkriegszeit iiber 30%. 

Am 1. Januar 1929 war dieZahl der Webstiihle auf insgesamt 51036 gestiegen2, 

und zwar 19502 Sackingstiihle und 31534 Hessianstiihle, ungerechnet der 500 
Stiihle der zur Zeit im Bau befindlichen Adamjee Jute Mills. Mit diesen Web­
stiihlen, zu denen iiber 1 Million Spindeln mit mehr als 330000 Arbeitern gehOren, 
konnen taglich iiber 20000 Ballen Rohjute verarbeitet werden, das ist eine Pro­
duktion, die das 5fache derjenigen von Dundee betragt. Der Hauptteil dieser 
Fabriken liegt am Hooghly in nachster Nahe Kalkuttas, und der besonderen 
Lage dieser Stadt, die aIle giinstigen Standortsbedingungen, wie billiger Roh-

1 Die Zahlenangaben, die sich fiir die Jahre 1879/80 bis 1913/14 auf den 5jahrigen 
Durchschnitt beziehen und von diesem Termin ab den Stand der Zahl der Fabriken im jahr­
lichen Durchschnitt bis zum Jahre 1922/23 wiedergeben, sind dem "Handbook of Commercial 
Information for India", iibersetzt und bearbeitet von C. Trapp, Hamburg, entnommen. 
Die Zahlen der Jahre 1925/28 mit dem Stichtag 1. Januar beruhen auf den jahrlichen stati­
stischen Veroffentlichungen des Dundee Prices Current. 

2 Inzwischen hat am 1. Jan. 1930 die Zahl der Webstiihle fast das 53. Tausend erreicht. 
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stoff, billige Kohle!, gfinstige Transportverhaltnisse, billige Arbeitskosten 2 usw. 
in sich vereinigt, ist vorwiegend diese einzigartige industrielle Entwicklung zu 
verda~en. ~ie Fol~en dieser En~wick- Tabelle 18. 
lung zelgten slCh darm, daB der Elgen- Indiens Eigenverbrauch und Ausfuhr 
bedarf der indischen Spinnereien auf von Rohjute (nach C. Trapp, Indien). 
Kosten der Ausfuhr von Jahr zu Jahr 
stieg, was wiederum sich in einem stetig 
steigenden EinfluB der Spinnereien selbst 
auf den Rohjutemarkt auBerte. Die in 
den Tab. 18 und 19 verzeichneten Zahlen 
zeigen deutlich auf der einen Seite die 
Zunahme des lnlandverbrauches an 
Rohjute und die wachsende Ausfuhr 
von Fertigfabrikaten, auf der anderen 
Seite den Rfickgang der Rohjuteaus­
fuhr. 

Wenn auch die Rohjuteausfuhr in 
den allerletzten Jahren 1926 bis 1928 
zahlenmaBig etwas zugenommen hat, so 
darf nicht iibersehen werden, daB gleich­

Erntejahr 

1913/14 
1914/15 
1915/16 
1916/17 
1917/18 
1918/19 
1919/20 
1920/21 
1921/22 
1922/23 
1923/24 

Inland-
verbrauch in 

1000 Ballen 
(ohne Heim-

bedarf) 

4499 
4944 
5770 
5678 
5447 
5139 
5227 
5623 
4358 
4747 
5133 

Ausfuhr in 
1000 Ballen 

4310 
3046 
3157 
2840 
1756 

i 2210 
i 3400 

2336 

I 
2979 
2949 
3809 

zeitig der Eigenverbrauch lndiens als Folge der viel groBeren Ernteergebnisse 
entsprechend zugenommen und vielfach 60% der Gesamt-Rohjuteerzeugung 

Tabelle 19. Abnahme der Rohjuteausfuhr aus Indien im 
Vergleich zur Fabrikation. 

Artikel 
1913/14 1922/23 

t--------- - --r---- ----- --

I Wert in :£ % Wert in :£ % 

Rohjute . 20551000 I 52,7 15019000 35,7 
Fertigfa brika te . 18849000 47,3 26996000 64,3 

Zusammen 39400000 100 42015000 100 

iiberschritten hat. So erreichte im Jahre 1928/29 der Wert der ausgefiihrten 
Fertigfabrikate die ungeheure Summe von 43 Millionen £, d. h. er hat sich gegen­
fiber der Vorkriegszeit mehr als verdoppelt. 

Die Entwicklung der indischen Jute-lndustrie wurde auBerdem durch die 

1 1m nordbengalischen Kohlengebiet, das etwa 150 engl. Meilen von Kalkutta entfernt 
ist und mit diesem durch giinstige Transportgelegenheiten, Eisenbahnen und WasserstraBen 
verbunden ist, wird die billigste Kohle der Welt gefordert. 

2 Die niederen Arbeitslohne der indischen Jutearbeiter sind allerdings in den letzten 
3 Jahrzehnten standig gestiegen und haben, obwohl wahrend des Krieges keine wesentliche 
Veranderung festzus~ellen war, nach dcm Kriege eine fill indische Verhaltnisse auBerordent­
liche Hohe erreicht. Ahnlich wie bei uns erreichen Spinner und Weber im Akkord die hochsten 
Lohne, nur ist in Indien der Unterschied zwischen Akkordarbeiter und Tagelohnarbeiter 
(Kuli) um ein Mehrfaches hiiher. Wahrend 1913 mannliche Akkordweber durchschnittlich 
5,6 Rs. in der Woche verdienten, stieg dieser Satz auf 6 bis 9 Rs. bei voller Woche im Jahr 
1925. Weibliche Akkordarbeiter stellten sich 1925 auf 5,1 Rs. die Woche, Jugendliche auf 
1,12 (Durchschnittskurs der Rupie im Jahr 1925 = 1,54 Mark). Nach den neuesten An­
gaben in der Kalkutta-Zeitschrift "Capital" vom 31. 1. 29 betragt der Verdienst eines 
Sacking-Kettspinners in der 51-Stunden-Woche bei einfacher Schicht 4-8-6 Rs. = 7,07 RM., 
in der 36-Stunden-Woche bei mehrfacher Schicht unter Anrechnung einer Sonderzulage 
fill verkiirzte Arbeitszeit 3-15-3 Rs. = 6,17 RM. Bei diesen L6hnen muB allerdings die 
bedeutend geringere Leistungsfahigkeit der indischen Arbeiter gegeniiber den geschulten 
europaischen Arbeitern beriicksichtigt werden. In den Kalkutta-Mills betragt die Arbeiter­
zahl pro Spinn- und Webstuhleinheit das 2% fache derjenigen moderner europaischer 
Fabriken. 
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Einwirkung des Weltkrieges 1 giinstig beeinfluBt, indem einerseits durch den 
Kriegsbedarf der Alliierten geniigend Absatz an Jutefabrikaten zu hohen Preisen 
vorhanden war, und andererseits die Rohjutepreise unter dem Schutz eines 
Ausfuhrverbots 2 so niedrig gehalten werden konnten, daB den Kalkuttaer Jute­
fabriken wahrend der langen Kriegsjahre riesige Gewinne in den SchoB fielen, 
die die Fabriken zu den umfangreichsten Betriebserweiterungen und zur An­
schaffung der modernsten Maschinen nach Kriegsende 3 befahigten. 

Zu diesen giinstigen Verhaltnissen gesellt sich noch die auBerordentlich vor­
teilhafte Lage Kalkuttas hinsichtlich des Absatzes der Jutefabrikate, von denen 
ein Teil zur Deckung des immer noch steigenden einheimischen Bedarfes an Ver­
packungsstoffen fUr die Ausfuhr der zahlreichen Rohstoffe und Nahrungsmittel 
des Landes, wie Baumwolle, Getreide, Hiilsenfriichte usw., verbraucht, der groBte 
Teil jedoch ausgefiihrt wird. 

Besonders fiir die wichtigsten Absatzgebiete im Osten Asiens, in Afrika und 
Australien nimmt Kalkutta verkehrstechnisch eine giinstige Lage ein, aber auch 
Nord- und Siidamerika sowie GroBbritannien, das die Waren groBtenteils nach 
Nord- und Siidamerika wieder weiterleitet, sind Hauptabnehmer fiir Jute­
gewebe und Sacke. 

Beachtet man ferner, daB heute die Kalkuttaer Jutefabriken, deren haupt­
sachlichste Produktion in der Vorkriegszeit meist nur aus grobem Packleinen 
(Sackings und Hessians) von untergeordneter Qualitat 4 bestand, die mit der 
Qualitatsware der europaischen Fabriken in keinerlei Wettbewerb treten konnte," 
sich zum groBen Teil infolge des gesteigerten Kriegsbedarfs der Ententelander 
besonders an Sandsacken auf die Herstellung feinerer Gewebe, insbesondere 
auch Tarpaulings 5 umgestellt haben, wodurch sie befahigt wurden, der euro­
paischen Jute-Industrie in Landern Konkurrenz zu machen, die bisher der Kal-

1 Allgemein ist im Welthandel als Folge des Krieges eine Verschiebung nach der Seite 
festzustellen, daB die Ausfuhr der auBereuropaischen Rohstoff erzeugenden Lander an Roh­
stoffen nach Europa abnimmt, dagegen an Fertigfabrikaten zunimmt. Diese Entwicklung, 
die nicht nur fUr Jute, sondern auch fiir Baumwolle und Wolle zutrifft, hat sich allerdings 
schon in den letzten 10 Jahren vor demKriege allmahlich bemerkbar gemacht. So zeigt sich, 
daB der Transport aus den hauptsachlichsten Textilrohstoffe erzeugenden Gebieten in Nord­
amerika, China, Ostindien, Japan nach Zentraleuropa allmahlich abnimmt, wahrend anderer­
seits die Textilindustrie in den genannten Landern auf Kosten der Textilwirtschaft des alten 
Europas eine riesenhafte Entwicklung nimmt. 

2 Vom Februar 1917 an war die Ausfuhr nach allen Landern einschlieBlich GroBbritan­
niens ohne Genehmigung der obersten Zollbehorde des Ausfuhrhafens verboten; die Aus­
fuhrziffer ging dadurch auf 278000 Tonnen zuriick, d. h. auf den Stand der 80er Jahre. 
Die Ausfuhrkontrolle wurde im Marz 1919 teilweise und am 18. Oktober 1919 ganzlich auf-
gehoben (vgl. Trapp, C.: Indien). . 

3 Die englische Textilmaschinen-Industrie war nach dem Kriege auf Jahre hinaus bis 
an die Grenze ihrer Leistungsfahigkeit fiir Kalkutta beschiiftigt. Auch heute noch halt dieser 
ModernisierungsprozeB an. Beziiglich der Gewinne, die heute noch von den Kalkutta-Jute­
fabriken erzielt werden, vgl. S.77 FuBnote. 

4 Kalkuttaware hat stets als geringwertige Ware gegolten. Kalkutta Hessians wurden 
vor dem Kriege zwecks besserer Appretur nach Dundee geschickt, da die indischen Fabriken 
nicht in der Lage waren, ihren Hessians einen der europaischen Standardware entsprechenden 
"finish" zu geben. 

5 Nach einem bemerkenswerten Aufsatz in der Kalkuttaer Zeitschrift "Capital" yom 
3. 12.25 lieferten die indischen Jutefabriken wahrend der Kriegszeit an die Entente nicht 
weniger als 1400 Millionen Sacke und 720 Millionen Yards Gewebe. 

Als besondere Leistung ist die Herstellung von 5 Millionen Yards Jutesegeltuch zu nennen, 
als durch den Ausbruch der russischell Revolution im Jahr 1918 die alliierten Staaten auf 
die russischen Flachslieferungen verzichten muBten (vgl. Trapp, C.: Indien, 1925). In der 
Nachkriegszeit ist vor allem die Ausfuhr des Endprodukts, namlich der Sacke, schneller 
gewachsen als die Gewebeausfuhr. Der Wert der ausgefiihrten Sacke bleibt heute kaum 
noch ein Fiinftel hinter dem Ausfuhrwert der Gewebe zuriick. 
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kuttaware verschlossen waren, dann steigt das Gespenst einer Monopolisierung 
der gesamten Jute-lndustrie durch lndien immer drohender auF. Wenn auch 
nicht verkannt werden soIl, daB diese Gefahr heute vielleicht noch etwas iiber­
trieben ist infolge der quantitativ, wie insbesondere qualitativ geringeren 
Leistungsfahigkeit des indischen Jutearbeiters, so darf nicht iibersehen werden, 
daB die indischen Jutefabriken durch den modernen Ausbau ihrer Betriebe 
nach dem Kriege instand gesetzt sind, sowohl qualitativ hochwertigere Erzeug­
nisse zu liefern, wie auch durch hohere Produktion und bessere Materialaus­
niitzung eine weitere Senkung der Erzeugungskosten zu erzielen. Auch sind die 
Fabriken, die heute, wie seit mehreren Jahren, noch eingeschrankt 2 arbeiten, 
bei voller Arbeitszeit in der Lage, noch erheblich groBere Mengen von Jute­
erzeugnissen auf den Markt zu werfen. 

Die indische Jute-lndustrie ist eine GroBindustrie, die immer mehr zur 
Konzernbildung drangt. Kommen schon durchschnittlich auf jede Fabrik 
iiber 500 Webstiihle, so gibt es deren eine groBe Anzahl, fast der vierte Teil 

1 Dr. Magdalene Willms, a.a. O. S. 30, gibt diesen BefUrchtungen wie folgtAusdruck: 
"Die Gefahr, welche fUr die Rohjutebeschaffung der Welt aus dem monopolistischen Cha­
rakter der Juteproduktion und den Grenzen des Juteanbaus in Indien erwachst, vergroBert 
sich fUr das Ausland durch die enge Verbindung von Produktion und Konsumtion. Sie 
setzt Indien in die Lage, auf die Verbraucherinteressen aller iibrigen Lander immer weniger 
Riicksicht zu nehmen und sichert ihm zugleich im Wettbewerb um den Rohstoff die erfolg­
reiche Durchsetzung seiner eigenen Interessen. Der Fortgang der Entwicklung laBt befUrchten, 
daB mit zunehmender Steigerung des Rohjuteverbrauches der indischen Fabriken die Ver­
kniipfung von Produktion und Konsumtion immer enger und damit die Aussicht fiir das 
Ausland, Rohjute in ausreichenden Mengen beziehen zu konnen, immer geringer wird. Die 
Gefahr der Rohjutenot, die ihren bedrohlichen Charakter fUr Indien verliert, verscharft sich 
aber damit fUr die Rohstoffversorgung des Auslandes." .. 

2 Infolge der durch die stetigen VergroBerungen hervorgerufenen Uberproduktion sahen 
sich die indischen Jutefabriken zu durchgreifenden EinschrankungsmaBnahmen veranlaBt. 
SeH April 1921 wird nur noch 54 Stunden die Woche gearbeitet, und zwar entweder 4 Tage 
in der Woche in Doppelschichten oder'5 Tage in Einzelschichten. Seit Marz 1924 besteht ein 
Abkommen der Jute Mills Association, wonach keine weiteren VergroBerungen vorgenommen 
werden diirfen, mit Ausnahme derjenigen, die bei AbschluB des Abkommens bereits bestellt 
waren. (Vgl. "Capital" Yom 3.12.1925.) Diese Beschliisse vermochten jedoch nicht, Neu­
griindungen von bedeutenden Jutefabriken, wie z. B. 1927 die Adamjee Jute Mills Ltd. 
(8 Millionen Rs. Kapital) und in allerjiingster Zeit die Premchand Jute Mills Ltd. (ebenfalls 
8 Millionen Rs.), zu verhindern. Zur Bekampfung dieser AuBenseiter beschloB die Indian 
Jute Mills Association ab 1. Juli 1929 die Arbeitszeit auf 60 Stunden die Woche zu ver­
langern. Welche Stellung im iibrigen die in der Ind. Jute Mills Assoc. zusammengeschlossenen 
Fabriken zur Arbeitszeitfrage einnehmen, zeigt ein Artikel aus dem "Capital" yom 31. 1. 29, 
in welchem die BefUrchtung ausgesprochen wird, daB ohne Arbeitszeitverlangerung nicht 
nur die auBerhalb der Association stehenden Fabriken, die bereits 81 Stunden die Woche 
arbeiten, sondern auch die auBerhalb Indiens befindlichen Werke, insbesondere die Fabriken 
in Dundee und auf dem europaischen Kontinent, "Vorteile ziehen und Gewinne einheimsen 
wUrden, die von Rechts wegen den Kalkuttafabriken zustanden", eine eigentiimliche Beweis­
fiihrung angesichts der Tatsache der riesenhaften Gewinne der Kalkutta-Fabriken, die nach 
der neuesten Aufstellung im "Capital" yom 4.4. 1929 ihre wiederhoIte Bestatigung finden. 
Danach verteilten im Durchschnitt der letzten 9 Jahre 1920/28: 

Fort Gloster der Kettlwell Bullen & Co. 112 % Dividende, 
Kelvin der McLeod & Co.. . . . . . . 117 % 
Kinnison der F. W. Heilgers & Co.. . . 160% 
Kamarhatty der Jardine Skinner & Co. 97% 
Lawrence der Bird & Co.. . . . . . . 91 % 
Reliance der Jardine, Skinner & Co.. . 91 % usw. 

Der Gesamtdurchschnitt samtlicher Fabriken in den Jahren 1920/28 betrug 53%. 
Die Folgen dieser inzwischen durchgefiihrten VerIangerung der Arbeitszeit sind nicht 

ausgeblieben, wie das Ergebnis des wahrend der Drucklegung dieses Buches eben zu Ende 
gegangenen Jahres 1929 zeigt, das als das trostloseste bezeichnet werden muB, das Jutehandel 
und -Industrie nach dem Kriege erIebt haben. 
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der Fabriken, die mehr als 1000 Webstiihle in einem Betrieb vereinigen, eine 
Zahl, wie sie in keiner auBerindischen Fabrik erreicht wird. Von den groBten 
Konzernen sind zu nennen: 

Bird & Co., mit 9 Fabriken: Andrew Yule & Co., mit 10 Fabriken: 

Auckland. . 810 Webstiihle, Albion. . . . 340 Webstiihle, 
Clive . . . 868 Belvedere . . 650 
Dalhousie . 704 
Lansdowne. 870 

Budge-Budge. 782 
Caledonian. 517 " 

Lawrence . 704 Cheviot . . 400 
Northbrook. 544 Delta . . . 610 
Standard. . 640 Lothian . . 350 
Union. . . 504 National. . 611 

" Union South . 650 New-Central 586 

Zusammen 6294 Webstiihle; Orient. . . 450 

Zusammen 5296 Webstiihle; 
Jardine, Skinner & Co., mit 4 Fabriken: 

Howrah . . 1663 Webstiihle, 
Kamarhatty 1710 Kettlewell, Bullen & Co., mit 2 Fabriken: 

Kanknarrah 1521 Fort Gloster ...... 1800 Webstiihle, 
Reliance. . 1000 Fort William. . . . . . 900 

Zusammen 5894 Webstiihle; Zusammen 2700 Webstiihle. 

Das in samtlichen indischen J utegesellschaften investierte Ka pit a 1 betrug im 
Jahr 1922/23 gegen 320 Millionen Rs. Dem Anschein nach besteht eine Ubermacht 
der indischen Aktionare gegeniiber den europaischen, doch liegt die Kontrolle 
der indischen Jutefabriken groBtenteils in den Randen englischer Firmen, die 
als leitende Agenten (Managing Agents) arbeiten. 

Welche Bedeutung die Jute-Industrie fiir den indischen Staat hat, ergibt 
sich aus den Einnahmen, die Jahr fiir Jahr der indischen Regierung an Steuern 
und Abgaben fiir die Ausfuhr von Rohjute und Jutefabrikate zuflieBen. Diese 
betrugen im Durchschnitt der letzten drei Jahre von 1922/25 35 Millionen Rs. 
gegeniiber einer Gesamteinnahme an verzollbarer Ausfuhr von 55 Millionen Rs., 
d. h. die Jute-Industrie allein erbrachte 65% der gesamten Ausfuhrabgabe 
Indiens. Der Wert der Ausfuhr von Jute und Jutefabrikate erreichte im Durch­
schnitt der Jahre 1922/25 fast 700 Millionen RS.l und steht dem Ausfuhrwert 
von Baumwolle und Baumwollfabrikaten, die ill Ausfuhrhandel Indiens an der 
Spitze stehen, nur wenig nacho 

Der groBte Teil der indischen Jutefabriken ist in der Indian Jute Mills 
Association organisiert, die ill Jahre 1884 unter dem Namen "Indian Jute 
Manufacturers Association" gegriindet wurde und ill Jahre 1902 den heutigen 
Namen annahm. Diese Gesellschaft, der heute 52 Mitglieder als Leiter oder Be­
sitzer von Jutefabriken angehoren, hat zum Zweck die Forderung des Zusammen­
arbeitens und den Schutz der Interessen der Spinnereien, Aufstellung von Sta­
tistiken, Eroffnung neuer Markte, EinfluBnahme auf Zolle und Steuern, Auf­
stellung einheitlicher Kontrakte, Erledigung von Arbitragen usw. Als besonderes 
Zeichen des Einflusses dieser Gesellschaft ist das Recht der Delegierung zweier 
beratender Mitglieder in die gesetzgebende Korperschaft Bengalens zu werten. 
Der Sekretar der Handelskammer von Bengalen und sein Stellvertreter bekleiden 
auch von Amts wegen dieselben Posten bei der Gesellschaft. 

1 1m Jahre 1924/25 erreichte der Wert der Ausfuhr sogar 810 Millionen Rs. = iiber 
1200 Millionen RM. Vgl. "Capital" vom 3.12.1925. 
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C. Die Jute-Industrie in Deutschland!. 
Der Begriinder der Jute-Industrie in Deutschland ist Julius Spiegelberg, 

der im Jahre 1861 in Vechelde bei Braunschweig durch Umbau der von ihm 
einige Jahre zuvor errichteten Trockenwergspinnerei, deren Erzeugnisse infolge 
des Eindringens der billigeren und schoneren Jutegewebe aus England nicht mehr 
abzusetzen waren, die erste deutsche Jutespinnerei mit etwa 1000 Spindeln 
errichtete. Das Werk, dessen Einrichtungen durch einen schottischen Werk­
meister ausgefiihrt wurden, wahrend die mit den neuen Faserstoffen noch nicht 
vertrauten deutschen Arbeiter durch schottische Facharbeiter unterwiesen wur­
den, beschaftigte anfangs nur 100 Personen und erzielte in dem zuerst nur auf 
Spinnerei beschrankten Betrieb eine jahrliche Garnproduktion von 6000 dz. 
1m Jahre 1869/70 kamen in dieser Anlage weitere 1400 Spindeln und zugleich 
die ersten 40 Webstiihle zur Aufstellung. Die stetige VergroBerung der Vechelder 
Fabrik fiihrte bald zur Errichtung einer zweiten Fabrik in Braunschweig, 
der heutigen Braunschweigischen Akt.-Ges. fiir Jute- und Flachs­
industrie, doch war diese Weiterentwicklung nur mit Hilfe auslandischen 
Kapitals moglich. Das Jahr 1868 brachte in Beuel bei Bonn die Errichtung 
einer weiteren Jutefabrik, die als erste Fabrik in Deutschland mit der Spinnerei 
eine Weberei verband. Angeregt durch die bisherigen Erfolge und auch infolge 
des Niederganges der Trockenwergspinnerei in Deutschland entstanden nun in 
rascher Folge weitere Werke, so urns Jahr 1870 die heutige "Hanseatische 
Jute-Spinnerei und Weberei in Delmenhorst" unter der anfanglichen 
Firmenbezeichnung "Komm.-Ges. Vogt, Wex & Co.", im Jahre 1872 die 
"Deutsche Jute-Spinnerei und Weberei in MeiBen", 1873 die "Bremer 
Jute -Spinnerei und We berei" in Hemelingen bei Bremen, 1874 die 
"Mechanische Jute-Spinnerei und Weberei" in Bonn, 1875 die "Geraer 
Jute-Spinnerei und Weberei in Triebes". Die neue Industrie hatte jedoch 
bald mit erheblichen Schwierigkeiten zu kampfen, hervorgerufen teils durch eine 
Uberproduktion, welcher der Konsum nicht folgen konnte, zumal dem neuen Fabri­
kat in Deutschland vielfach noch MiBtrauen entgegengebracht wurde, teils durch 
die vermehrte englische Konkurrenz, die bei dem damaligen niederen Zollsatz 
ungehindert Deutschland mit enormen Warenmengen iiberschwemmen konnte. 
Erst als es im Jahre 1879 den Bemiihungen des Generaldirektors der Braun­
schweiger Jute-Spinnerei, Julius Spiegelberg als Vorsitzenden des zuvor ge­
griindeten "Vereins Deutscher Jute-Industrieller" gelang, bei den Be­
ratungen zum Zolltarif fiir die deutsche Jute-Industrie giinstige Zollsatze, die 
erstmals im Jahre 1880 in Kraft traten, herauszuholen, konnte sich die Jute­
Industrie in Deutschland ungehindert entwickeln. So entstanden in den Jahren 
1882 bis 1885 die Werke Ahaus, Kassel, Harburg, Hamburg-Schiff­
bek, Stralau, und Ende der achtzigerJahre wurden der Reihe nach die West­
deutsche Jute-Spinnerei und Weberei in Beuel, die Erste Deutsche 
Fein-Jutegarn-Spinnerei in Brandenburg, die Jute-Spinnerei und 
Weberei Bremen und die Hanseatische Jute-Spinnerei und Weberei 
in Delmenhorst gegriindet. Dieser raschen Entwicklung vermochte jedoch 
wiederum der Konsum in gleichem MaBe nicht zu folgen, und so griffen beson­
ders seitens der jiingeren Werke Preisschleudereien Platz, die den Fabriken trotz 
des giinstigen Schutzzolles keinen Gewinn lieBen. Zwar wurden im "Verein 
Deutscher Jute-Industrieller" verschiedentlich Preiskonventionen festgelegt, die 

1 Nach PIuhl: Die Jute und ihre Verarbeitung. W ol£I, R.: Die Jute, 1913. Denkschrift 
des "Verb andes Deutscher Jute-Industrieller" aus AulaE seines 25jahrigen Bestehens, 1926; 
Hand- und AdreEbuch der Jutebranche, bearbeitet von Dr. Karl Jira, 1929. 
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jedoch bei dem losen ZusammenschluB des Vereins von einzelnen Mitgliedern 
immer wieder sabotiert wurden, so daB von dauernden Erfolgen nicht die 
Rede war. Bessere Ergebnisse zeitigte die anfangs der 90er Jahre von der 
Mehrzahl der deutschen Jute-Spinnereien beschlossene Vereinbarung iiber 
gemeinsame Betrie bseinschrankungen, bzw. iiber die Nichterweiterung der 
Betriebe, doch vermochte auch diese wohl einige Jahre lang segensreich wirkende 
MaBnahme nicht, die schadliche Wirkung der AuBenseiter, ja selbst die Preis­
unterbietung einzelner Mitglieder zu verhindern. Dazu kamen mannigfache Neu­
griindungsversuche, die dann auch im Jahre 1897 mit der Errichtung der Wei­
daer Jute-Spinnerei und Weberei in Weida und kurz darauf der Siid­
deutschen Jute-Industrie in Mannheim ihre Verwirklichung fanden, 
wahrend eine Anzahl der bestehenden Fabriken eine namhafte Vermehrung 
ihrer Spindeln und Webstiihle vornahm. So kam es bereits Anfang des Jahres 1896 
zu einer freiwilligen AuflOsung des Vertrages noch vor Ablauf seiner Giiltigkeit, 
und zwar auf einstimmigen BeschluB aller Beteiligten. 

Die schadlichen Folgen der Auflosung der Vereinigung und der dieser folgenden 
konventionslosen Zeit machten sich gar bald bemerkbar und fiihrten in kurzer 
Zeit zu neuen Verhandlungen, die schlieBlich Mitte Mai 1901 mit der Griindung 
des heute noch bestehenden 

"Ver bandes Deutscher J ute-Industrieller" 
ein greifbares Ergebnis zeitigten. 

Der erste Vertrag des Verbandes, dessen Tatigkeitsfeld zunachst von dem 
j etzigen verschieden war, besagte: 

"Der Gegenstand des Unternehmens besteht in der tunlichsten Regelung der Produktions­
und Absatzbedingungen der Jutefabrikate der Gesellschafter. 

Die Gesellschaft ist zur Erreichung ihrer Zwecke befugt, von ihren Mitgliedern unter 
Beobachtung gleichmaBiger Grundsatze fiir aIle 

die Nichterweiterung der Betriebe, 
die Einhaltung einer Maximalarbeitszeit, 
eine Betriebseinschrankung 

zu beanspruchen. 
Eine Einschrankung ist bis zu 15% fiir alte Spindeln und Webstiihle, bis zu 221/2 % fiir 

die neuen Spindelo und Webstiihle zulassig. Unter alten Spindeln und Webstiihlen sind 
diejenigen zu verstehen, die vor dem 27. Februar 1896 aufgesteUt sind. Die Hiichsteinschran­
kung muB Platz greifen, sobald die gesamten unverkauften, effektiven Lagervorrate der 
Gesellschafter an Garn und Geweben je 5% der Jahresproduktion der GeseIlschafter iiber­
steigen." 

AuBerdem wurde der Gesamtheit der Gesellschafter die Verpflichtung auf­
erlegt, "sich bis zum Ablauf des Jahres 1905 der Bestellung und Aufstellung des 
direkten und indirekten Betriebes von Spinnmaschinen und Webstiihlen tiber 
den bei der Griindung festgelegten Bestand hinaus zu enthalten". Gleichzeitig 
wurde die maximale Arbeitszeit auf 60 Stunden die volle Arbeitswoche fest­
gesetzt. 

Die ersten Gesellschafter des Verbandes im Jahre 1901, ihre Spindel- und 
Webstuhlzahlen, sowie die Zahl der Betriebseinheiten - 15 Spindeln bzw. 1 Web­
stuhl = eine Betriebseinheit -, nach denen die Stammeinlagen (70 RM. je 
Einheit) und die jahrlichen Beitrage (15% der Stammeinlage) berechnet wurden, 
sind in Tab. 20 zusammengestellt. 

Dem ersten Aufsichtsrat des Verbandes gehorten nachstehende Herren an, 
die zuvor bereits die fiir die ersten Verhandlungen zusammengetretene Kom­
mission bildeten: 

Lupprian, Braunschweig, Rickel, Harburg, Haasemann, Bremen, 
Tiemann, Stralau, Bergmann, MeiBen, Herbst, Triebes und Meyer, 
Hamburg. 
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Tabelle 20. Gesellschafter des Vcr bandes Deutscher J u te-Industrieller im 
Griindungsjahr 1901. 

Gesellschafter 

1. Braunschweiger Aktien - Gesellschaft fiir I 
Jute- u. Flachs-Industrie, Braunschweig u. 
Vechelde ............... . 

2. Deutsche Jutespinnerei u. Weberei, Meinen 
u. Neuendorf ............. . 

3. Jutespinnerei u. Weberei Hamburg-Har-
burg, Harburg. . . . . . . . . . . . . 

4. Jutespinnerei & Weberei Bremen, Bremen 
5. Geraer Jute-Spinnerei u. Weberei, Triebes 
6. Norddeutsche Jutespinnerei u. Weberei, 

Hamburg und Ostritz. . . . . . . . . . 
7. Elsassische Gesellschaft fUr J ute-Spinnerei 

u. Weberei, Bischweiler. . . . . . . . . 
8. Berliner Jutespinnerei u. Weberei, Stralau 

und Bautzen ............. . 
9. Erste Deutsche -Fein-Jutegarn-Spinnerei, 

Brandenburg-Berlin. . . . . . . . . . . 
10. Bremer Jutespinnerei und Weberei, Heme-

lingen ................ . 
ll. Hanseatische Jute-Spinnerei u. Weberei, 

Delmenhorst. . . . . . . . . . . . . . 
12. vVestdeutsche Jutespinnerei u. Weberei, 

Beuel ................ . 
13. August Greve, Lindau . . . . . . . . . 
14. Jutespinnerei und Weberei Kassel, Kassel. 
15. Gustav Wantig, Olbersdorf . . . . . . . 
16. Jutespinnerei und Weberei Trankner & Wiir-

ker NachfI., Leipzig-Lindenau. . . . . . 
17. Gebriider Sandberg, Freystadt. . . . . . 
18. Weidaer Jutespinnerei u. Weberei, Weida. 
19. Siiddeutsche Jute-Industrie, Mannheim-

Waldhof. ....... . 
20. Gebriider Friese, Kirschau 
21. J. Schilgen, Emsdetten. . 
22. Mechanische Jutespinnerei u. Weberei, 

Bonn ......... . 
23. Jutespinnerei Emsdetten, Emsdetten. 
24. Gebriider Spohn, Ravensburg .... 

Anzah! ----1 -- -- ------
del' Betl'iebsein-

der I der heiten (15 Spin-

Spindeln I Webstiihle 
deln bzw.l Web-
stnh! = 1 Betl'.-

Einheit) 

11314 555 1309 

9156 329 939 

9012 604 1205 
13512 624 1525 
10040 421 1090 

13648 652 1562 

5812 255 642 

4580 363 668 

2204 147 

5738 400 783 

4692 266 579 

6818 360 815 
1852 1 124 
2406 150 310 

191 191 

3140 207 416 
73 73 

4760 261 578 

7326 362 850 
120 120 

3016 259 460 

3452 156 386 
2064 138 
1868 150 275 

126410 6759 15185 

Die bald nach der Grundung des Verbandes einsetzenden Bestrebungen, 
den Gesellschaftsvertrag zu erweitern, fiihrten nach langen Verhandlungen Ende 
1904 zu einer neuen, strafferen Fassung des Vertrages, indem durch Errichtung 
einer "Andienungsstelle" beim Verbande, Festlegung einer erhohten Ein­
schrankung, sowie einer Preisbindung, der Verbandsvertrag die Form eines Pro­
duktions- und Preiskartells von bereits syndikatsahnlichem Charakter annahm. 
Wenn auch die Durchfiihrung der neuen Bestimmungen zum Teil in der Praxis 
auf groEe Schwierigkeiten stieE, z. B. die Unmoglichkeit, in Zeit en des wirt­
schaftlichen Niederganges den plOtzlich angedienten UberschuE der Gesellschafter 
durch die Zentralstelle abzusetzen, so hatte doch die durch den Beitritt weiterer 
Mitglieder bis auf 85% der gesamten deutschen Jute-Industrie gesteigerte Be­
teiligungsziffer nicht nur eine Stabilisierung der Produktions- und Verkaufs-

Herzog, Technologie Bd. Y/3, Jute I. 6 
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verhaltrusse im Verband zur Folge, sondern das gute Beispiel dieser festen 
Orgarusationsform fiihrte auch bald zum ZusammenschluB eines graBen Teiles 
der deutschen JutegroBhandler in der "Vereinigung der Deutschen 
J ute- GroBhandler" (1905), mit welcher der Juteverband den sog. Handler­
vertrag abschloB, der zwar in erster Linie den Handlern zugute kam, aber auch 
zur Festigung der Stellung und des Ansehens des Verbandes wesentlich beitrug. 

Wie segensreich trotz aller Schwierigkeiten und mehrfacher Gegensatze von 
allen Mitgliedern der ZusammenschluB im Juteverband beurteilt wurde, beweist 
das allerdings erst nach langen, auBerst schwierigen Verhandlungen, die infolge 
der bereits im Jahre 1903 von einem der groBten Hauptabnehmer der Deutschen 
Jute-Industrie, der Fa. Max Bahr vorgenommenen Errichtung einer neuen 
Jute-Spinnerei und Weberei in Landsberg besonders erschwert wurden, Ende 
1910 nach Ablauf des alten Vertrages erfolgte Zustandekommen eines neuen 
Gesellschaftsvertrages. Die wesentlichen Anderungen dieses neuen Gesellschafts­
vertrages, der zunachst auf 5 Jahre abgeschlossen wurde, und dem nunmehr 
32 Gesellschafter mit rd. 1224000 RM. Stammkapital angehorten, bezogen sich 
auf den Fortfall des Andienungsrechtes der Gesellschafter, Festsetzung der Hochst­
einschrankung auf 20 %, Moglichkeit einer weiteren Entlastung des Inlands­
marktes bis zu 10 % der vollen Praduktion durch Ausfuhr oder Stillegung gegen 
verbandsseitige Vergiitung, Festlegung der Maximalarbeitszeit'auf 58 Stunden u. a. 

Der Ausbruch des Krieges hatte insbesondere durch das Abschneiden 
jeglicher Rohjutezufuhr durch England und durch die Beschlagnahme der noch 
vorhandenen unverkauften Jutevorrate seitens des Kriegsministeriums natur­
gemaB eine Aufhebung der Verbandsbestimmungen beziiglich Preisbindung, 
Einschrankung usw. zur Folge.Die Tatigkeit des Juteverbandes, der bis zur 
Klarung der politischen und wirtschaftlichen Verhaltnisse den Ende 1915 zu 
Ende gehenden Gesellschaftsvertrag nur noch von J ahr zu J ahr in unveranderter 
Form weiterbestehen lieB, trat naturgemaB zuriick gegen die neuen Kriegs­
organisationen, die unter dem Zwang der Verhaltnisse auf Veranlassung und 
unter Mitwirkung des preuBischen Kriegsministeriums (Kriegsrohstoffabteilung) 
geschaffen wurden, und denen auf Verlangen der Militarbehorde auch auBer­
halb des Verbandes stehende Fabriken angegliedert wurden. Diese Organisa­
tionen, von denen in der Hauptsache 

die Jute-Abrechnungsstelle mit dem Zwecke der Ubernahme und Ver­
teilung der beschlagnahmten Rohjutebestande, Jutegarne und Gewebe, 

der Jute-KriegsausschuB mit dem Zweck der Mitwirkung bei der Ver­
gebung von Heeresauftragen und der Ausarbeitung von Verteilungsplanen, 

der dem Jute-KriegsausschuB als Untergruppe angegliederte Kriegsa us-
schuB fiir Textilersatzstoffe 

genannt seien, verschwanden allmahlich nach Beendigung des Krieges und der 
Wiederkehr geordneter Verhaltnisse, wobei zur Regelung der Ubergangswirt­
schaft die Interessen der Jute-Industrie durch die Reichswirtschaftsstelle 
f ii r .J ute im Rahmen der von den Behorden eingerichteten Reichsstelle fUr 
Textilwirtschaft gewahrt wurden. Die Verlangerung des Juteverbandes, dem in 
der Not der Kriegsjahre noch einige bisher abseits stehende Firmen, u. a. Max 
Bahr, Landsberg, beitraten, wurde zwar bis Ende 1919, und danach nochmals 
bis Ende 1920 einstimmig beschlossen, aber die nach auBerst langwierigen Ver­
handlungen im Jahre 1919 unabhangig Yom Verb and gegriindete "Verkaufs­
vereinigung der Jute-Industrie G. m. b. H.", der nach und nach aIle 
Mitglieder des alten Verbandes beitraten, wies bereits den Weg, den der alte 
J uteverband unter der Einwirkung der neuen Verhaltnisse zu gehen hatte. 
Zwar ist die als reine Vertriebsorgarusation gedachte "Verkaufsvereinigung" 
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infolge del' Zeitverhiiltnisse nie in Tiitigkeit getreten, abel' als endlich Ende 
1920 nach schwersten Verhandlungen die Umgestaltung des alten Gesellschafts­
vertrages des Juteverbandes zustande kam, wurde in diesem (§ 2) unzweifelhaft 
zum Ausdruck gebracht, daB del' Verb and ein Berufsverband ist, "dessen 
Zwcck nicht auf einen wirtschaftlichen Geschiiftsbetrieb gerichtet ist". Ihm 
obliegen nur noch die Forderung gemeinsamer Interessen del' deutschen Jute­
Industrie, die Wahrung del' Interessen del' einzelnen Gesellschafter gegeniiber 
Behorden und sonstigen Stellen, Wahrnehmung der gemeinsamen Arbeitgeber­
interessen, sowie die Unterstiitzung der einzelnen Gesellschafter in allen das 
Arbeitsrecht berfthrenden Fragen. Weiterhin ist die Gesellschaft befugt, zur Er­
reichung dieser Zwecke von ihren Mitgliedern die Nichterweiterung der Betriebe, 
Auskiinfte iiber Betriebseinrichtungen und geschiiftliche Vorgiinge jeder Art 
zu fordern, und VOl' allem einheitliche Lieferungsbedingungen festzulegen. Be­
sonders der letzterc Punkt war in den folgenden Jahren (1922, 1924, 1926) Gegen­
stand eingehender und teilweise schwieriger Verhandlungen, doch gelang es stets, 
trotz der teilweise katastrophal schlechten wirtschaftlichen Lage (iiber das 
Krisenjahr 1926 vgl. den Geschiiftsbericht des Juteverbandes yom Jahr 1926) 
eine einigende Grundlage zu schaffen und das Bestehen des Verbandes weiter­
hin zu sichern. Allcrdings konnte in der Frage del' Preis- und Produktionsregelung, 
die angesichts del' wirtschaftlichen Notlage verschiedentlich wiedel' aufgegriffen 
wurde und gleichfalls Gegenstand eingehender Verhandlungen bildete, innerhalb 
des Verb andes keinerlei Vcrstiindigung gefunden werden, obwohl sich del' Wider­
stand nur auf wenige Gesellschafter beschriinkte, die glaubten, sich einer Betriebs­
einschriinkung nicht anschlieBen zu konnen. Auch vermochte del' Verband sein 
Verbot del' VergroBerung del' Betriebe auf die Dauer nicht aufrecht zu erhalten. 
Nachdem bereits 1921/22 eine durchschnittIiche 12Y2 % ige Spindelerhohung 
zugcbilligt worden war, muBtc del' Verb and 1924 unter dem Druck del' Ver­
haltnisse das Verbot del' VergroBerung del' Betriebe allgemein aufheben. Auch 
die im gleichen Jahr beginnenden Verhandlungen iiber den neuen deutschen 
Zolltarif hatten fiir den Verband Hingst nicht den erhofften Erfolg. Die als vor­
laufige Regelung nach schweren Kampfen in den gesetzgebenden Korper­
schaften im August 1925 zustande gekommene "Kleine Zolltarifrevision" 
brachte fiir die deutsche Jute-Industric Zollsatze, die weit unter denen lagen, 
die von del' Zollkommission des Verbandes zur Sicherung del' Jute-Industrie 
als notwendig erachtet wurden. Auch die im gleichen Jahr zum AbschluB ge­
kommenen Handelsvertragsverhandlungen mit Belgien brachten del' Jute­
Industrie eine ErmaBigung del' Garnzolle, die sich in del' Folge als verhangnis­
voll erwies. 

Ein besonderes Verdienst hat sich del' Verband durch die Einfiihrung ein­
heitlicher deutscher Qualitatsbezeichnungen fiir Game und Gewebe auf Grund 
des gramm-metrischen Numerierungssystems (vgl. S.7) erworben. 

Die in obigem gegebene kurze Geschichtc des "Verbandes Deutscher Jute­
Industrieller", wie auch des zuvor bestehenden "Vereins Deutscher Jute-In­
dustrieller" zeugt von den steten Schwierigkeiten, mit denen diese neue Industrie 
in dem halben Jahrhundcrt ihres Bestehens zu kampfen hatte. Sie zeugt abel' 
auch von del' Tatkraft und del' Geschicklichkeit del' jeweiligen Leiter des Ver­
b andes , die es bis zum heutigen Tag verstanden hatten, den Verband durch aUe 
diese Fahrnisse hindurchzufiihren. Und nicht zuletzt ist sie ein Beweis del' wirt­
schaftlichen Einsicht und del' Opferwilligkeit seiner Mitglieder, die sich trotz 
del' haufig bcstehenden tiefen Gegensiitze immer wieder auf einer einigenden 
Grundlage zusammenfanden. 1m nachstehcnden sind die Vorsitzenden des Ver­
bandes seit seiner Griindung, sowie in Tab. 21 die einzelnen Mitglieder mit ihren 

6* 
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gemeldeten Spindel- und Webstuhlzahlen und den daraus errechneten Betriebs­
einheiten, sowie die zugehorigen Arbeiterzahlen nach dem Stand yom 1. Sep­
tember 1928 aufgefiihrt. 

Vorsitzende des Verb andes. 
1901 bis 8. Mai 1913 Kommerzienrat Lupprian, Braunschweig, Vorsitzender, 
ab 1911 Direktor Ferdinand Rickel, Harburg, stelly. Vorsitzender, 
1913 bis 1918 Dir. Ferd. Rickel, Harburg, Vorsitzender, Dir. Jacobsen, 

stelly. Vorsitzender, 
1918 bis 1928 Dir. Hoffmann, Braunschweig, Vorsitzender (t 23.10.1928), 
seit 1929 Dir. Paul Bahr, Landsberg, Vorsitzender, 
seit 1918 Dr. August Weber, Berlin, stelly. Vorsitzender. 

Tabelle 21. Gesellschafter des Vel' bandes Deutscher J u te-Industrieller nach 
dem Stand am I. Sept. 1928. 

Anzahl 

Firma del' del' Betriebs-
del' einheiten del' 

Spindeln Web- (15 Spindeln bzw. Arbeiter stiihle 1 Webstuhl = 
1 Betr.-Einheit) 

I. Max Bahr A.-G., Landsberg-W. . . . . . 14190 734 I 1680 2193 
2. Barthel' Jute-Spinnerei u. Weberei, Barth I 

i. Pommern 2300 126 ! 279 324 
3. W. Bliitchen & Sohne, Vetschau 900 80 140 197 
4. Braunschweigische A.-G. fiir Jute- und 

Flachs-Industrie, Braunschweig 9250 455 1072 1181 
5. Deutsche Jute-Spinnerei u. Weberei in 

MeiJ3en, MeiJ3en u. Neuendorf 10116 377 1051 1504 
6. Erste Deutsche Fein-Jute-Garn-Spinnerei 

A.-G., Brandenburg-Havel. . . . . . . . 6290 1 420 485 
7. Geraer Jute-Spinnerei und Weberei, Triebes 10040 421 1090 1102 
8. August Greve Kom.-Ges., Lindau 1600 1 108 211 
9. Engelbert Grater, Emsdetten ...... 3820 - 255 275 

10. W. Groning, Mesum . . . . . . . . . . 2100 158 298 311 
II. Hanseatische Jute-Spinnerei und Weberei, 

Delmenhorst . 10924 419 1147 1357 
12. Jute-Spinnerei und WebereiBremen, Bremen 15039 680 1683 1527 
13. Jute-Spinnerei und Weberei Kassel, Kassel 5034 291 627 994 
14. Paul Hecking, Emsdetten ....... 2850 103 293 317 
15. Gebriider Sandberg, Freystadt . . . . 1248 74 157 492 
16. C. & J. Schaub, G. m. b. H., Emsdetten. 1264 105 189 173 
17. J. Schilgen, Emsdetten . 7084 533 1005 1006 
18. Schilgen & Werth, Emsdetten 2792 100 286 320 
19. Schiirmann & Hollander, Mesum . 1320 115 203 210 
20. Engelbert SchOnfeld, Herford . . . . . 
21. Gebriider Spohn G. m. b. H., Neckarsulm 

1500 10 110 181 

i. Wiirtt .. 2480 151 316 469 
22. Vereinigte Jute-Spinnereien und Webereien 

A.-G., Hamburg. . . . . . . . . . . . 52614 2957 6465 8532 
23. Gustav Wantig A.-G., Olbersdorf . . . . 3508 263 497 589 
24. Weidaer Jute-Spinnerei und Weberei A.-G., 

Weida. 8024 337 872 1003 
25. Westfalische J u te-Spinnerei und \Ve berei, 

Ahaus. 6592 477 916 930 

182879 I 8968 I 21159 25883 

Zu der obigen Liste der Verbandsgesellschafter ist zu bemerken, daB bereits 
im Jahre 1922 sich mehrere Finnen durch Fusion unter der Firma 

"Vereinigte Jute-Spinnereien und Webereiell A.-G., Hamburg" 
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vereinigten. Es waren dies die 
Norddeutsche Jute-Spilmerei und Weberei, Hamburg, 
Norddeutsche Jute-Spinnerei und Weberei, Ostritz, 
Jute-Spinnerei und Weberei Hamburg-Harburg, Harburg, 
Westdeutsche Jute-Spinnerei und Weberei, Beuel, 
Suddeutsche J ute-Industrie, Mannheim-Waldhof, 
Jute-Spinnerei und Weberei Berlin-Bautzen, Bautzen. 

Zu dies en kamen: 
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1923 die Jute-Spinnerei und Weberei der Trankner & Wiirker Nachfl. A.-G. 
m Leipzig-Lindenau, 

1924 die August-Gottlieb A.-G., Hersfeld und 
die Firma G. Heinrich, Ostritz. 
Heute umfaBt die "Vereinigte" die in nachstehender Tab. 22 verzeichneten 

Werke mit den daneben aufgefUhrten Spindel- und Webstuhlzahlen nach dem 
Stand yom 31. Mai 1929 1 . 

Tabelle 22. Spindel- und We bstuhlzahl der Vereinigten J u te- Spinnereien 
und Webereien A.-G., Hamburg, nach dem Stand am 31. Mai 1929. 

Werk Fein- I Gillspindeln I Gesamt- Webstuhle 
spindeln ; unterl0"Hub spindelzahl 

I 

1. Billstedt (fruher Schiffbek bei 
Hamburg) 7556 290 7846 453 

2. Harburg 9208 9208 569 
3. Ostritz (einschl. Heinriehwerk) 6072 270 6342 399 
4. Beuel 6562 6562 405 
5. Mannheim 7722 134 7856 432 
6. Bautzen 6612 350 6962 308 
7. Leipzig. 4332 300 4632 217 
8. Hersfeld 2716 160 2876 173 
Reserve. 330 1 

Zus. "Vereinigte" 51110 1504 52614 2957 

Del' mit der oben erwahnten Neugestaltung des Gesellschaftsvertrages des 
Juteverbandes Ende 1920 zunachst begrabene Kartellgedanke hatte jedoch in 
den Kreisen der Gesellschafter so tief Wurzel geschlagen, daB sich ein groBer 
Teil bereits im Jahre 1920 wieder zusammenfand, um durch die Grundung der 
"Jute-Syndikat G. m. b. H.", mit dem Sitz in Magdeburg, neb en dem alten 
Jute-Verband cine straffere Organisationsform zu finden, die ihrer Ansicht nach 
aIle in imstande war, die durch die Folgen des Weltkrieges heraufbeschworenen 
\virtschaftlichcn Note del' Jute-Industrie zu meistern. Wahrend del' erste Gesell­
schaftsvertrag des Syndikates noch nicht die gauze Produktion erfaBte, kam 
mit dem im Dezember 1923 neu abgefaBten Gesellschaftsvertrag del' Syndikats­
charakter del' neuen Organisation scharf zum Ausdruck. Als Zweck des Syndikats 
wnrden VOl' aHem folgende Punkte hcrvorgehoben: 

"Absatz del' von den Gesellschaftern erzeugten Jute- und Juteersatzfabl'ikate 
einschliel3lich del' bei ihrer Erzeugung entstandenen Abfalle, Regelung del' Pro­
duktion und des Absatzes del' Werke cinschliel3lich del' Preisbcstimmungen, An­
und Verkauf von Rohstoffen, Halb- und Fertigfabrikaten." Die Gesellschafter 

1 Eine weitere Fusion zweier groJ.ler deutscher Jutefabriken ist erst kurzlich Mai 1929 
erfolgt, indem sich die Weidaer Jute-Spilmerei u. Weberei in Weida und die Geraer Jute­
Spinnerei u. Weberei in Triebes vereinigten. Die Weidaer Jute-Spinnerei zablt nun mit ihrem 
Zweigwerk Triebes 18064 Spindeln und 758 Webstuhle. 
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durften im eigenen Namen weder Kaufvertrage abschlieBen, noch ihre Erzeug­
nisse anbieten. Der Verkauf erfolgte durch Vertreter des Syndikates, denen be­
sondere Bezirke zugewiesen wurden. Die Verteilung der Auftrage wurde nach 
Bcteiligungsziffern geregelt, die nach den vorhandenen Spindeln und Web­
stiihlen festgelegt wurden. Nur der Verkauf nach dem Ausland war sowohl 
hinsichtlich der Menge als auch der Preisgestaltung der Regelung nicht unter­
worfen. 

Leider gelang es dem ganz auf dem richtigen Weg befindlichen Syndikat in 
der weiteren Entwicklung nicht, die noch gegen 30 % starke AuBenseitergruppe 
auf seine Seite zu ziehen. So konnte es nicht ausbleiben, daB das Syndikat der 
Belastungsprobe des Krisenjahres 1926, das, wie schon mehrfach erwahnt, die 
ganze deutsche Jute-Industrie infolge der enormen Steigerung der Rohjute­
preise und der dadurch hervorgerufenen vollkommenen Absatzdrosselung an 
den Rand des Abgrundes brachte, nicht standhielt und ein Opfer dieser jede 
Organisation zersetzenden Wirtschaftskrise wurde. Die nach der AuflOsung des 
Syndikats am 24. Marz 1926 in der deutschen Jute-Industrie einsetzende Preis­
anarchie, die ihresgleichen im Wirtschaftsleben suchte, war im Begriff, zu einer 
allgemeinen Katastrophe zu fUhren, wenn es nicht in letzter Stunde, allerdings, 
nachdem der Jute-Industrie bereits kaum wieder gut zu machende Wunden ge­
schlagen worden waren, einigen weitsichtigen Fiihrern, insbesondere der Tat­
kraft des Generaldirektors Haasemann, Bremen, gelungen ware, nach langen 
Verhandlungen wieder zur Kartellierung durch die am 4. Juni 1926 in Hannover 
erfolgte Griindung der "Interessengemeinschaft Deutscher Jute-In­
dustrieller G. m. b. H.", mit dem Sitz in Berlin, zuriickzukehren. 

Zur Illustrierung dieser Entwicklung und der von dieser neuen Gesellschaft 
verfolgten Zwecke sei in nachfolgendem der erste Geschaftsbericht der "J.G." 
vom Januar 1927 im Wortlaut mitgeteilt: 

"Das Jahr 1926 war fUr die Jute-Industrie ein Jahr entscheidender Kampfe 
und Entwicklungen. Das Jutesyndikat hatte am 24. Marz 1926 seine Tatigkeit 
infolge innerer Schwierigkeiten eingestellt. Die Absatzverhaltnisse im deutschen 
Markte standen damals im Zeichen einer allgemeinen Stagnation. Auftrage waren 
nur sehr sparlich zu haben. Infolgedessen entstand ein Konkurrenzkampf, der 
die Spanne zwischen Rohjute und Gewebepreisen im Mai 1926 bis auf £ 23.­
herabdriickte. Dabei zeigte sich, welche Bedeutung das Syndikat fUr die Stiitzung 
des Marktes noch immer gehabt hatte, obgleich es nur etwa 70 % der Industrie 
umfaBte. Wahrend die letzten Verkaufe des Syndikats an groBe Abnehmer noch 
auf etwa £ 72.- bis 75.- basierten, waren wenige Tage nach Einstellung der 
Verkaufstatigkeit des Syndikats bei gleichen Rohjutepreisen Verkaufe zu etwa 
10% niedrigeren Preisen zu beobachten. Die Folge dieses Konkurrenzkampfes 
war, daB die Industrie schwere Verluste erlitt, die nach wenigen Wochen zu neuen 
Verhandlungen iiber die Moglichkeit gemeinschaftlicher MaBnahmen zur Stiitzung 
des Marktes fiihrten, die in erster Linie der Initiative des Herrn Generaldirektor 
Haasemann zu verdanken waren. 

Nachdem in einer vorbereitenden Versammlung in Hannover am 7. Mai 1926 
die Grundlagen einer neuen Organisation besprochen worden waren, wurde 
unsere Gesellschaft am 4. Juni 1926 in Hannover gegriindet. 

Leider gelang es nicht, die Jute-Industrie restlos in der Interessengemein­
schaft zusammenzufassen. Die Jutespinnereien und Webereien Kassel und Ahaus 
blieben der Gemeinschaft in Verfolgung ihrer alten Outsiderpolitik fern und ver­
standen sich nur zu einer losen Vereinbarung iiber die Nichterweiterung ihrer 
Betriebe. Die ]'olge war, daB auch die Miinsterlandische Jute-Industrie und die 
iibrigen reinen \Vebereien mit wenigen Ausnahmen dem Vertrage fernblieben. 
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Immerhin umfaBte der ZusammenschluB doch etwa 85% der Industrie und 
hatte damit eine Ausdehnung, die ihm einen maBgebenden EinfluB im deutschen 
lVIarkte sicherte. 

Am 16. September 1926 schlossen sich noch drei Spinnereien: 
Engelbert Grater, Emsdetten, 
Jutespinnerei Emsdetten Paul Reeking, Emsdetten, 
Schilgen & Werth, Emsdetten 
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Abb.30. Preisbewegung der Rohjute und Jute£abrikate i. J. 1928. 

der Interessengemeinschaft an. Damit sind die Spinnereien zu etwa 90 % in ihr 
vereinigt. 

Der Interessengemeinschaftsvertrag war in seiner ursprtinglichen Gestalt im 
wesentlichen auf die Regelung der Produktion und des Absatzes durch Ver­
einbarungen tiber die Nichterweiterung der Betriebe und die Einschrankung der 
Produktion gerichtet, wahrend der Absatz bis auf den der Interessengemein­
schaft vorbehaltenen Verkauf an einige GroBabnehmer den Gesellschaftern tiber­
lassen blieb und lediglich durch die Festsetzung von Richtpreisen versucht wurde, 
auf die Preisgestaltung EinfluB zu gewinnen. Nur die Linoleumleinen herstellen-
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den Gesellschafter trafen bereits Ende Juni 1926 eine Vereinbarung iiber den 
gemeinschaftlichen Verkauf ihrer Erzeugnisse. Es stellte sich bald heraus, daB 
die unverbindlichen Richtpreise nicht zu einer Stiitzung des l\:Iarktes fiihren 
konnten. l\:Ian entschloB sich deshalb zu einem Ausbau der Interessengemein­
schaft zu einer Verkaufsorganisation groBen Stiles und iibertrug ihr nach und 
nach den Verkauf der gesamten Erzeugnisse der Gesellschafter mit alleiniger 
Ausnahme des sogenannten Kleingeschaftes, dessen Weiterbetreibung aus Zweck­
maBigkeitsgriinden den Gesellschaftern freigestellt wurde. Der mit dem Zu­
sammenschluB erstrebte Erfolg einer Anpassung der Produktion an den Bedarf 
und einer Stiitzung des l\:Iarktes wurde voll erreicht. Die aus der Zeit der Uber­
produktion und der ungehemmten Konkurrenz stammenden Uberschiisse an 
Fabrikaten wurden allmahlich absorbiert, und es gelang, die zeitweise unter die 
Gestehungskosten gcsunkenen Preise nach und nach wieder zu festigen. Gegen 
Ende des Jahres hob sich mit der allgemeinen Besserung der Wirtschaftslage 
auch die Nachfrage erheblich, so daB unsere Gesellschafter zur Zeit fiir einige 
l\:Ionate mit Auftragen zu angemessenen Preisen versehen sind." 

Nachstehende Tab. 23 gibt AufschluB iiber die Preisgestaltung iiber Rohjute, 
Gewebe und Garne in den einzelnen l\:Ionaten des Jahres 1926. Die Zusammen­
stellung zeigt deutlich den segensreichen EinfluB der Griindung des neuen Syn­
dikats. Dieses hat sich auch weiterhin gut entwickelt und bewahrt. Leider ist 
es bis heute noch nicht gelungen, die noch auBenstehenden ]'irmen von ihrem 
ablehnenden Standpunkt abzubringen, obwohl sie durch ihr Abseitsstehen der 
Allgemeinheit groBeren Schaden zufiigen, als sie von ihrer Sonderstellung Nutzen 
zu erlangen hoff ten. 

Tabelle 23. Durchschnittspreise fiir Rohju te, Gewe be und Garne im Jahre 1926. 

2\ionat 

Januar . 
Februar. 
Marz. 
April . 
Mai 
.Junil. 
Juli 
August. 
September 
Oktobcr. 
November. 
Dezember. 

Rohjute 

Firsts fiir 
Verschiffung 
im Monat 

d. N otierung 
cif H.A.R.B. 

£ je ton 

59.-/-
54.15/-
48.10/-
4-5.15/-
42.-/-
40.-/-
37.12/6 
29.12/6 
31.5/-
29.7/6 
29.10/-
30.-/-

Gewebe Garne 
---1------- --------

H320 
flir Lieferung 

in 2-3 Monaten 
ab Werk 

Pf. 
je kg 

168 
162 
153 

ca. 139 
ca. 132 

142 
140 
131 
133 
130 
130 
130 

£ je 
1000 kg 

82,35 
79,41 
75,00 
68,13 
64,71 
69,61 
68,63 
64,22 
65,20 
63,73 
63,73 
63,73 

0,6 metro C 
fiir Lieferung 

ab Werk 

Pf. I £ je 
je kg i 1000 kg 

104 
98 
86 

ca. 75 
ca. 75 
ca. 75 

75 
74,4 
76,2 
74-,1 
74,0 
73,4 

50,98 
48,04 
42,16 
36,76 
36,76 
36,76 
36,76 
36,47 
37,35 
36,32 
36,27 
35,98 

3,6 metro S 
fiir Lieferung 

ab ,Verk 

Pf. ---I-£j~-­

je kg I 1000 kg 

142 
141 
136 
135 
130 
125 
116 
108 
108 
104,4-
103,0 
103,7 I 

69,61 
69,12 
66,67 
66,18 
63,73 
61,27 
56,86 
52,94 
52,94 
51,18 
50,49 
50,83 

Aus der weiterfolgenden Tab. 24 ist die Preisgestaltung der Rohjute und Jute­
fabrikate im Jahre 1928 zu erkennen. Abb. 30 zeigt diese Preisbewegung in gra­
phischer Darstellung, wobei zum Vergleich die entsprechende Preisbewegung 
m Dundee-Preisen eingezeichnet ist. 

1 4. Juni Griindung der Interessengemeinschaft Deutscher Jute-Industrieller G. m. b. H. 
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Tabelle24. Durchschnittspreise fiir Rohjute, Gewebe und Garne im Jahre 1928. 

Rohjute I Gewebe Garne 
- -------------- -- ----------------

H320 fiir Lieferung ab Werk 

:Monat 

Firsts fiir 
Verschiffung 

im Monat 
d. N otierung 
cif H.A.R.B. 

fiir Lieferung 
ab Werk 0,6metr. c-i--I--~t~-

1----- -- -----,------1 

Januar . 
Februar. 
Marz. 
April . 
Mai 
Juni . 
Juli 
August. 
September 
Oktober. 
November. 
Dezembel'. 

£ je ton 

30.12/6 
29.12/6 
29.15/-
32.15/-
33.10/--
33.7/6 
36.10/-
37.10/-
34.-/-
32.2/6 
31.15/-
31.17/6 

Um ein Bild von der 

Pf. 
je kg 

136,1 
135,9 
133,4 
138,2 
141,7 
140,8 
142,5 
142,4 
137,5 
135,8 
132,8 
134,2 

£ je 
1000 kg 

66,71 
66,62 
65,39 
67,75 
69,46 
69,02 
69,85 
69,80 
67,40 
66,57 
65,10 
65,78 

PI. 
I
I £ je I Pf. 

je kg 1000 kg je kg 

65,8 
66,8 
62,7 
65,0 
66,0 
61,6 
64,6 
65,9 
64,1 
63,1 
61,2 
60,5 

32,25 
32,75 
30,74 
31,86 
32,35 
30,20 
31,67 
32,30 
31,42 
30,93 
30,00 
29,66 

101,8 
99,6 
99,2 

101,9 
103,6 
103,0 
106,3 
107,4 
104,2 
102,3 
102,2 
103,3 

I 

£ je 
1000 kg 

49,90 
48,82 
48,63 
49,95 
50,78 
50,49 
52,11 
52,67 
51,08 
50,15 
50,10 
50,64 

heutigen Produktionslage der gesamten deutschen Jute-Industrie, 

also einschliel3lich der nicht der Interessengemeinschaft oder dem Juteverband 
angeschlossenen Werke zu geben, sind nachstehende Tab. 25 und 26 auf Grund 
der amtlichen Statistik des statistischen Reichsamtes zusammengestelltl. 

Tabelle 25. 
Betrie be, Betrie bseinhei ten und beschaftigte Personen. 

J ahrgang Zahl del' 
Betl'iebe 

1911 
1925 
1926 
1927 
1928 

1912 
1925 
1927 

36 
45 
46 
40 
48 

43 

Spinnereien: 

----I Zahl der--
Zahl del' davo beschaftigten 

. n Personen 
Spindeln I Jutespmdeln (Stichtag 

180204 
190235 
188442 
1873702 

198643 

'Vebereien: 

178020 
188419 
186386 
185230 2 

196613 

Zahl del' Webstiihle 
etwa 88504 

9198 
96005 

1. Jan.) 

16200 
15566 
13315 
15571 3 

10022 

1 Nach Wirtsch.-Stat. 1927, 1928 u. 1929; D. L. J. 1928, Nr.30, 1929, Nr.31. 
2 8300 Spindeln nicht erfant, da Betriebe stillagen. 
3 Darunter befinden sich nahezu drei Viertel Frauen. 
4 Amtliche Zahlen fiir die Vorkriegszeit fehlen. 
5 Geschatzte Zahlen, da seit 1925 amtliche Erhebungen fiir die Weberei nicht mehr 

vorgenommen wurden. Fiir 1928 sind neue Erhebungen im Gange. 
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Die Gesamtzahl der heute in deutsehen Jutefabriken besehaftigten Per­
sonen kann mit 27000 bis 30000 angenommen werden. 

Tabelle 26. 
Verbraueh, Erzeugung und Absatz der Jutespinnereien und -zwirnereien. 

1925 

kg 

Verbrauch an Spinnstoffen: 

Jute 128687276 
Juteabfalle und Altmaterial. 1542745 
Andere Spinnstoffe (Hanf und Hanfwerg, 

Flaehs und Flaehswerg) 267470 

Zusammen: 130497491 

Verbraueh an von anderwarts zum Zwecke 
des Zwirnens ftir eigene und fremde Reeh-
nung bezogenen Garnen und Zwirnen . -

Spinnergebnis an eindrahtigem Garn: 
Jutegarn bis Nr. 8 . 127955140 
Jutegarn tiber Nr.8 . 1387040 
Juteabfallgarn . 1070916 
Garn aus Flaehs oder Flaehswerg, aueh ge-

mischt mit Jute und aus Hanf oder Hanf-
werg . • 141487 

Jahreserzeugung an Endprodukten ftir 
eigcne und fremde Rechnung: 
Eindrahtige Garne: 

Jutegarne. . . 123248238 
J u tea bfallgarne n 1204599 Andere Garne 

Zusammen: I 124452837 

Zwirne: 

j 
I 

I 
I 
I 

I 
I 
I 

I 

1926 

kg 

100151369 
1639603 

557554 

102348526 

-

100687234 
582086 

1021338 

319963 

96165434 
1000967 

107907 

97274308 

I 

1927 

kg 

126175420 
2099121 

406861 

128681402 

116237 

128498027 
948109 

1416767 

332003 

121751535 
1365973 

132353 
123249861 

I 

I 

I 

I 
I 

I 

I 

Jutezwirne 6488858 5223392 
I 

7769322 J 
Andere Zwirne. 7704 232427 250444 

Zusammen: 6496562 5455819 I 8019766 I 

Garne und Zwirne insgesamt . 130949399 102730127 
I 

131269627 
Dazu: Verwertbare Spinnereia bfalle. 2776261 2405362 2349075 

Gesamtwert der Jahreserzeugung in 1000 RM. 
I 165246 I 116497 I 127712 

1928 

kg 

140442712 
2611562 

451534 

143505808 

50730 

141678047 
759999 

1688528 

436570 

134717464 
1688528 

164372 

136570364 

7720015 
272197 

7992212 

144562576 
3039612 

137934 

Absatz von Jutegarn und -zwirn und anderen Garnen und Zwirnen in kg 
an das Inland. . . . ....... , 125546535 1 99985699' 128119064 1141030080 
an das Ausland . . . . . . . . . . . . .. 1751245 2504066 2856820 3269427 

Z-u-sa-m-m-e-n-:'1~1~27~2~9~7~7~80~~10~2~4~8~97~6~5~-1~3~0~9~~'5~8~8~4~1-~1~44~2~9~9~5~0~--' 

Der Durehsehnittswert der verarbeiteten Spinnstoffe hatte sieh hierbei 
von 0,84 RM. je kg im Jahre 1926 auf 0,59 RM. im Jahre 1927, bzw. auf 0,61 RM. 
im Jahre 1928 ermaBigt, wahrend der Durehsehnittswert je kg Garn und Zwirn 
von 1,13 RM. im Jahre 1926 nur auf 0,97 RM. im Jahre 1927, bzw. auf 0,95 RM. 
im Jahre 1928 sank. Der Riiekgang der Garnpreise entsprieht demnaeh nieht 
ganz dem der Rohstoffpreise, was in der Hauptsaehe auf die gesteigerten Lohn­
kosten zuriiekzufiihren sein diirfte. 

Die in der Tab. 26 verzeiehnete Erzeugung der deutsehen Jute-Spinnereien 
und -Zwirnereien an Gespinsten und Zwirnen in den Jahren 1925 bis 1927 ist 
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in der graphischen Darstellung Abb. 31 dem Ergebnis des Jahres 1911 gegen­
ubergestellt. Desgleichen zeigt die graphische Darstellung Abb. 32 den J ahres­
absatz an Jutegarnen und Zwirnen in den Jahren 1926 und 19271. Danach ist 
der Versand an eigene weiterverarbeitende Betriebe von 77,2 % des Gesamt­
absatzes im Jahre 1926 auf 67,2% im 
Jahre 1927 zuruckgegangen, wahrend der 
Absatz an fremde inlandische Betriebe von 

Abb.31.ErzeugungderdeutschenJute-Spinnereien Abb.32. Jahresabsatz an Jutegarnen und 
und Zwirnereien an Gespinsten und Zwirnen i. d. Zwirnen i. d. J. 1926/27. 

J. 1911, 1925 bis 27. 

20,4% im Jahre 1926 auf 30,6% im Jahre 1927 anstieg. Der Auslandsabsatz 
sank von 2,4 % auf 2,2 %, blieb sich also fast gleich. 

Der Gesamtverbrauch des Inlandes an Juteerzeugnissen (einschl. 
Fertigwaren) laBt sich unter Zugrundelegung der oben angegebenen Inlands­
erzeugung an Jutegarnen, den Ein- und Ausfuhrzahlen an Jutegarn und Fertig­
waren annahernd berechnen, wobei allerdings ein geringer Teil des AuBenhandels 
als Bestandteil anderer Erzeugnisse nicht erfaBt ist. 

Die so errechneten Zahlen sind in Tab. 27 zusammengestellt und zeigen, 
daB der Gesamtverbrauch des Inlandes noch betrachtlich hinter dem Vor­
kriegsstand zuruckbleibt. Der Anteil der Einfuhr am Inlandsverbrauch von Jute­
garnen betrug 1927 3,7% gegen 0,7% im Jahre 1926,1 % im Jahre 1925 und 2,1 % 
im Jahre 1911. 

TabeIIe 27. Inlandsver bra uch an J u teerzeugnissen. 

I 1911 I 1925 I 1926 I 1927 
I in 1000 t I in 1000 t I in 1000 t in 1000 t 

Inlandserzeugung an Jutegarn. . . . . . .. 142,0 I 129,3 101,3 I 129,4 
Einfuhr an Jutegarn und Fertigwaren . . .. 6,3 2.6 2.0 7,1 

--------+---~-7--~--r_--~-r--~--
Zusammen: 148,3 II 131,9 103,3 I 136,5 

Ausfuhr an Jutegarn und Fertigware_n;...... ___ +-__ 6,:..;.3_+-_20.;.;,:..;.8_t-_2_6.;...;,-'-9~ __ 1.;.;7.;...;,.:..5_ 
Inlandsverbrauch . . . . . . . . . . 142,0 I 111,1 76,4 i 119,0 

1 Nach Wirtsch.-Stat. 1928. Da bei Bekanntwerden der Ergebnisse des Jahres 1928 die 
vorliegende Arbeit bereits im Druck war, konnten die entsprechenden Zahlen in die graphische 
DarsteIIung nicht mehr aufgenommen werden. 1m Jahre 1928 ist der Versand an eigene 
weiterverarbeitende Betriebe wieder auf 74% des Gesamtabsatzes gestiegen, wahrend der 
Absatz an fremde, inlandische Betriebe auf 26% zuriickging. Der Auslandsabsatz betrug 2,3 % 
des Gesamta bsatzes, bewegte sich also in den gleichen Grenzen wie in den J ahren 1926 und 1927. 
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Die Ausfuhr von Jutefertigwaren (VOl' all em von Jutesacken) hat in 
del' Nachkriegszeit erheblich zugenommen. Sie betrug: 

Im Jahr 1913. 3041 t, 
1926. 24486 t, 
1927. 15081 t. 

D. Die Jute-Illdu~trie in (len iihrigen Landerll1 • 

Nachst Deutschland hat sich die Jute-Industrie auf dem europaischen Kon­
tinent am weitestgehenden in Frankreich entwickelt. Ihr Ursprung weist noch 
weiter zuriick als die ersten Spinnversuche in Dundee, und bereits im Jahre 1857, 
also wenige Jahre nach del' Begriindung del' DundeeI' Jute-Industrie, wurde in 
Flixecourt in Nordfrankreich die erste mechanische Juteweberei durch die 
Fa. Saint-Freres errichtet, die heute noch zu den bedeutendsten Jute-Unter­
nehmen Frankreichs - sie umfaBt fast die Halfte del' Kapazitat del' franzosischen 
Jute-Industrie - zahlt. Begiinstigt durch den Hafen Diinkirchen mit seinen 
geringen Frachtkosten London-Diinkirchen, durch die allgemeine wirtschaft­
liche Regsamkeit und Fruchtbarkeit Nordfrankreichs und die durch langjahrige 
Handweberei besonders geeignete Arbeiterschaft erstanden die ersten Fabriken 
in Lille, Diinkirchen, Armentieres und Umgegend. Zu dicsen Fabriken, die heute 
noch den Schwerpunkt del' franzosischen Jute-Industrie bilden, kamen spateI' 
noch einige im Siiden in del' Gegend von Marseille, und in den Pyrenaen hinzu. 
1m Jahre 1909 zahlte man bereits 110000 Spindeln und 5800 Webstiihle. Doch' 
diirften sich diese Zahlen, deren genaue Hohe nieht festgesteHt werden konnte, 
heute noch wesentlich vergroBert haben, zumal nach dem FriedensschluB die 
ehemals deutschen Jutefabriken in ElsaB-Lothringen, VOl' aHem Bischweiler, 
an Frankreich gefaUen sind. Es bestehen etwa 35 Fabriken, die jahrlich gegen 
eine halbe Million Ballen Rohjute verarbeiten. Begiinstigt durch billige Arbeits­
Whne und modeme Fabrikeinrichtungen, die an Stelle del' durch den Krieg in 
Mitleidenschaft gezogenen Anlagen traten, haben sich die Juteerzeugnisse zu 
einem wichtigen Exportartikel :Frankreichs entwickelt. 

In Belgien liegen die Verhaltnisse ahnlich wie in Frankreich. Erst anfangs 
del' 70er Jahre gegriindet und fast 2 Jahrzehnte stagnierend, entwickelte sich 
die neue Industrie erst Anfang dieses Jahrhunderts. 1m Jahre 1902 zahlte man 
32800 Spindeln, im Jahre 1913 40000 Spindeln und 1200 Webstiihle. Hente 
laufen in 22 Fabriken, die in del' Hauptsache in Gent, Lokeren, Ronlers und 
Tamise verteilt sind, gegen 64000 Spindeln und 2000 Webstiihle. Man kann 
mit einem jahrlichen Verbrauch an Rohjute von 220000 Ballen rechnen. Auch 
die belgische Jute-Industrie ist stark auf Export eingestellt. 

In Holland ist die Jute-Industrie weit jiingeren Datums, da die ersten Fa­
briken erst im Jahre 1885 im AnsehluB an die bereits bestehenden Flaehsspin­
nereien erriehtet wurden. Sie bestanden fast durehweg nul' aus Webereien, die 
ihre Garne zum groBen Teil aus dem Ausland, vorwiegend Belgien und England, 
bezogen. Hente kommen neben einer Anzahl kleinerer gemischter Betriebe nur 
2 groBe Fabriken in Betraeht, die eine in Rijssen, die andere in Goirle. Anch hier 
spielt del' Export an Jutewaren eine bedeutende Rolle. Del' jahrliche Bedarf 
an Rohjute ist mit 70000 bis 80000 BaUen zn veranschlagen. 

Auch Osterreich- Ungarn blickt auf eine verhaltnismaBig junge Jute-

1 Uber .. clie Jute-Industrie der iibrigen Lander waren nur unvollstandige Angaben zn 
erlangen. Uber die Entwicklung vor dem Kriege vgl. Wolff,R.: Die Jute, 1913; ferner 
finden sich Angaben im "Hand- und Adre13buch der Jutebranche" 1929; Leiter, H.: D,c 
Leinen-, Hanf- und Jute-Industrie Osterreich-Ungarns. Wien 1916. 
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Industrie zuriick. Obwohl die erste Fabrik schonim Jahre 1870 errichtet wurde 
(Marz 1869 Griindung der "Ersten Osterreichischen Jute-Spinnerei und Weberei", 
:L\'Iitte 1870 Inbetriebsetzung der erst en Fabrik dieser Firma in Simmering­
Wien, kurz darauf Errichtung des Werkes Floridsdorf bei Wien) dauerte es noch 
geraume Zeit, bis man von einer osterreichischen Jute-Industrie sprechen konnte. 
Erst der AbschluB eines neuen giinstigen Zolltarifes im Jahre 1882 hatte ahnlich 
wie in Deutschland eine rasche Entwicklung der neuen Industrie ermoglicht. 
Aber auch hier zeigte sich, daB der Bliitezeit, die nach dem Inkrafttreten des 
Zolltarifes einsetzte, sehr bald eine Uberproduktion folgte, welcher die Auf­
nahmefahigkeit des Inlandsmarktes nicht Schritt halt en konnte. Um der herr­
schenden Uberproduktion und gegenseitigen Preisunterbietung Einhalt zu ge­
bieten, gelangte man fast zu gleicher Zeit wie in Deutschland in dem urspriing­
lich zur Vertretung von Standesinteressen gegriindeten "Verein der osterreichi­
schen Jute-Industriellen" im Jahre 1899 zu einem festen Preisiibereinkommen, 
um kurze Zeit darauf im Februar 1901 unter der Firma: 

"Vereinigte Jute-Fabriken: Erste osterreichische Jute-Spinnerei und Weberei, 
Aktiengesellschaft der Ersten ungarischen Jute-Spinnerei und Weberei und 
Consort en " 

ein Verkaufskartell zu griinden, dessen segensreiche Wirkung dank seiner straffen 
Organisation (mit Ausnahme zweier Werke waren samtliche osterreichisch­
ungarischen Fabriken dem Kartell angeschlossen) sich seit seiner Griindung 
bis zum Ausbruch des Weltkrieges in einer Verdoppelung des Inlandsumsatzes 
und Verfiinffachung des Exportes zeigte. Man zahlte vor dem Kriege in Oster­
reich 44000 Spindeln, 2700 Webstiihle, die sich auf etwa 35 groBere Betriebe 
mit zusammen 8500 Arbeitern verteilten, in Ungarn 18000 Spindeln, 1000 Web­
stiihle in 5 groBeren Betrieben mit zusammen 3300 Arbeitern. Viele Jutespin­
nereien waren aus der Flachsspinnerei hervorgegangen, und daher fanden sich 
haufig Jutebetriebe mit Hanf- und Flachsspinnereien vereinigt. 

Mit dem Zerfall der osterreichisch-ungarischen Monarchie hat sich die Lage der 
Jute-Industrie Deutsch-Osterreichs wesentlich ungiinstiger gestaltet. Heute 
kommen nur noch in der Hauptsache die beiden Wiener Fabriken (Simmering 
und Floridsdorf) sowie eine der beiden Jutefabriken in Neufeld a. d. Leitha, 
die durch die Abtretung des Burgenlandes von Ungarn an Deutsch-Osterreich 
bei FriedensschluB gekommen waren, in Frage, wahrend die andere in eine Hanf­
spinnerei umgewandelt vvurde 1 . Die Zahl der reinen Jutespindeln betragt heute 2 

16916, die der Webstiihle 809. Die Jute-Industrie ist stark auf den Export, 
etwa 75 bis 80%, angewiesen und hat hier vor allem unter der Konkurrenz der 
Tschechoslowakei und Italiens zu leiden. 

Zu Ungarn gehoren nur noch 2 groBere Jutefabriken in Budapest, die zu­
sammen mit einigen kleineren Betrieben etwa 12000 Spindeln und 700 Web­
stiihle beschaftigen. 

In der Tschechoslowakei bestehen heute 10 Jutefabriken mit rund 
36000 Spindeln und 1900 Webstiihlen. Auch diese sind in der Hauptsache auf 
den Export angewiesen, der unter der Fiihrung des dort bestehenden Jute­
kartells, dem die Mehrzahl der Werke angeschlossen sind, besonders in den letzten 
Jahren einen groBen Umfang angenommen hat. Diese Ausfuhrbestrebungen 

1 Vgl. die Denkschrift ,,60 Jahre Osterreichische Jute-Industrie", herausgcgeben von 
der "Hanf-Jute und Textilit-Industrie A.-G." in Wien, 1929. Letztere Gesellschaft, welche 
die gesamte Jute-Industrie Osterreichs umfaBt, verfiigt heute iiber rund 35000 Spindeln 
und 1400 Webstiihle, wobei allerdings ein groBer Teil auf den Hanfbetrieb fallt. 

2 Nach Spinner und Weber 1928, H.31. 
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werden durch die Valutaverhaltnisse des Landes, giinstige Arbeiterverhaltnisse 
und niedrige Lohne in hohem MaBe gefordert. 

Der Gesamtverbrauch an Eohjute von Osterreich, Ungarn und der Tschecho­
slowakei betragt etwa 180000 bis 200000 Ballen gegeniiber 250000 vor dem 
Kriege. Zwei Drittel davon entfallen allein auf die Tschechoslowakei, wahrend 
sich der Eest annahernd zu gleichen Teilen auf Deutsch-Osterreich und Ungarn 
verteilt. 

Die Hauptentwicklung der Jute-Industrie in It a Ii e n fallt in das J ahr 1906/07, 
nachdem sie sich seit ihren Anfangen in den 80er Jahren langsam, aber stetig 
fortentwickelte. 

1m Jahre 1907 zahlte man bereits 36000 Spindeln und 2000 Webstiihle, 
im Jahre 1910 58000 Spindeln und 3100 Webstiihle. Die durch diese schnelle 
Entwicklung hervorgerufene Uberproduktion fiihrte im Jahre 1911 zur Kar­
tellierung des groBten Teiles der Industrie. 

Der heutige Umfang der italienischen Jute-Industrie ist mit etwa 70000 bis 
80000 Spindeln und 4500 Webstiihlen abzuschatzen, die sich auf 25 groBere 
Fabriken, die meist im Norden (Genueser Konzern, Mailander Konzern, vene­
zianisches Gebiet, Triest, Piemont) liegen, verteilen. Nach Kriegsende kam von 
Osterreich die Jutefabrik in Triest hinzu. Genauere Zahlenangaben liegen nicht 
vor. Der jahrliche Verbrauch an Eohjute schwankt zwischen 200000 und 
270000 (im Jahre 1927/28) Ballen. 

Polens Jute-Industrie hat ihre Standorte im wesentlichen in Czenstochau, wo 
heute 4 Fabriken tatig sind, und in Bielitz gewahlt, wo gegenwartig 2 Betriebe 
produzieren. Wahrcnd die Czenstochauer Fabriken vor dem Krieg etwa 4/5 ihrer 
Erzeugnisse auf dem russischen Markt absetzen konnten und Bielitz als Be­
standteil der ehemaligen osterreichischen Monarchie den osterreichischen Markt 
mit seinem Hinterland, die Balkanstaaten, zur Verfiigung hatte, ist die pol­
nische Jute-Industrie infolge der politischen Neukonstellation fast vollstandig 
auf den Inlandsabsatz angewiesen. Dazu kamen noch finanzielle Schwierig­
keiten, die den Werken den durch die Kriegsfolgen erforderlichen Neuaufbau 
nur in ungeniigendem MaBe gestatteten. Wahrend im Jahre 1914 noch 15745 
tatige Spindeln und 1140 tatige Webstiihle gezahlt wurden, gingen diese Zahlen 
nach dem Stand yom 1. Januar 1928 auf 12792 Spindeln und 1069 Webstiihle 
zuriick, nachdem allerdings in der Zwischenzeit die Spindelzahl voriibergehend 
annahernd die Vorkriegshohe erlangt hatte. Heute sollen gegen 20000 Spindeln 
und 1400 Webstiihle auf Jute laufen. Der Eohjuteverbrauch ist mit 100000 Ballen 
im J ahr zu bemessen. 

EuBland verbrauchte bereits im Jahre 1885 gegen 6000 Ballen Eohjute. 
Bis zum Jahre 1909 stieg del' Bedarf auf 185000 Ballen, die in 16 Fabriken ver­
arbeitet wurden. Durch die veranderten politischen und wirtschaftlichen Ver­
haltnisse nach dem Kriege wurde die russische Jute-Industrie sehr in Mitleiden­
schaft gezogen. Heute bestehen nur noch 5 Fabriken mit einem Jahresbedarf 
an Eohjute von etwa 60000 Ballen. 

Die spanische J u te-Ind ustrie konzentriert sich im Norden auf die Gegend 
von Bilbao und wei tel' siidlich auf die Gegend von Barcelona und Valencia. 
Es bestehen 20 Fabriken mit 15000 Spindeln und 687 Webstiihlen (1925), welche 
jahrlich etwa 150000 Ballen Eohjute verarbeiten. Del' Bedarf ist besonders in den 
letzten Jahren erheblich gestiegen und hat teilweise 200000 Ballen iiberschritten. 

Von den iibrigen Landern des europaischen Kontinents sind noch zu nennen: 
Skandinavien mit 4 Fabriken, und zwar eine in Oslo (Norwegen), zur Zeit 

auBer Betrieb und 3 in Schweden mit einem Jahresverbrauch von rund 30000 
Ballen. 
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Griechenland mit 2 Fabriken in Korfu und in Pirius mit 8000 Ballen 
Jahresverbraueh. 

Ferner kommen in Amerika in Frage: N ordamerika mit 15 Fabriken, 
meist im Norden, fUr die ein Jahresverbrauch von durchschnittlich 450000 
Ballen zu rechnen ist, und Siidamerika mit 4 odeI' 5 Fabriken, von denen eine 
in Argentinien, die anderen in Brasilien gelegen sind, mit etwa 130000 Ballen 
Rohjuteverbrauch. 

IV. Del' Ban, die chemischen nnd physikalischen 
Eigenschaften del' J utefasel'. 

Die handelsfertige Jutefaser, die, wie £riiher schon angefiihrt, eine durch­
schnittliche Lange von 1,5 bis 3 m aufweist, bei einerBreite von durchschnitt­
lich 0,08 mm (30 bis 140 fl), 
ist nicht, wie z. B. die 
Baumwollfaser, eine ein­
fache, d. h. aus einer ein­
zelnen Faserzelle beste­
hende Faser, sand ern man 
hat es hier wie bei den iib­
rigen Bastfasern Hanf und 
Flachs mit einer Zusam­
mensetzung einer groBe­
ren Anzahl ldeinster Fa­
serelemente odeI' Bast­
zellen zu tun, die, biindel­
weise aneinander gereiht, 
durch ein gewisses Binde­
mittel zusammengehalten 
werden. Diese Faserele­
mente, die sich durch Be­
handlung del' Faser mit 

Chromsaure - Schwefel­
saure aus ihrem gegen­
seitigen Verbande losen 
lassen, haben die Form 
langgestreckter, spindel­
artiger, an den Enden spitz 
auslaufender Hohlkorper, 
deren Lange 0,8 bis 4,1 
mm betragt, im Gegen­
satz zu den Faserzellen 
des Hanfes und Flachses, 
die 15 bis 25 mm, bzw. 
20 bis 40 mm lang sind. 
Die Brei t e del' Jutefaser­

Abb. 33. (~uel'schnitt durch einen Jutestengel, den Reichtum 
del' Rinde an Bastbiindeln zeigend. Vergl'oBerung 40fach. 

zellen ist von del' del' Hanf- und Flachszellen nur wenig verschieden und betragt 
im Durchschnitt etwa 0,02 mm (15 bis 28 fl). Del' Bau del' Jutefaserzellen 
unterscheidet sich jedoch ganz wesentlieh von dem del' Hanf- und Flachszellen. 
Wahrend letztere eine verhaltnismaBig gleichmaBige Wandstarke und ziemlich 
runden Querschnitt besitzen, zeigen die Jutezellen im Langsschnitt auffallende 
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Verdickungen und Verdiinnungen ihrer Wandungen und entsprechende Vereng­
ungen und Erweiterungen des 
Zellenhohlraumes (Lumen). 
Der Querschnitt ist polygonal, 
5- bis 6seitig, mit meist scharf 

Abb. 34. Stuck eines Stengelquerschnittes in lOOfacher 
Vergro13erung. Von au13en nach innen setzt sich del' Bast 
aus primaren, sekundaren und tel'tial'en Biindeln zu-

sammen. 

ausgepriigten, vereinzelt auch 
abgerundeten Ecken. Die Ein­
zelzellen kommen stets in eng 
aneinander gereihten, nur 
durch schmale MittellameUen 
getrennten Gruppen vor. 

Die in den Abb. 33 bis 43 
wiedergegebenen Mikrophoto­
graphien 1 von Querschnitten 
und Liingsansichten von J ute­
fasern lassen deutlich deren 
Bau erkennen. 

Aus dem in Abb. 33 dar­
gestellten Stengelquerschnitt 
ist die Lagerung der zwischen 
dem Holzkorper des Jutesten­
gels und dem iiuBeren Teil der 
Rinde in lockeres Gewebe ein­
gebetteten Faserbiindel zu er­
sehen, die bei der Roste leicht 
isoliert und durch den nach­
folgenden WaschprozeB von 
dennoch anhaftenden Gewebe­
teilen befreit werden. 

Die Darstellung der Quer­
schnittsformen der primiiren 
und sekundiiren Bastbiindel 
des Jutestengels (Abb. 34 und 
35) liefert wertvolle mikrosko­
pische Unterscheidungsmerk­
male gegeniiber anderen Bast­
fasern, indem auBer der poly­
gonalen Querschnittsform der 
in den Biindeln enthaltenen 
Bastzellen der in einer Ebene 
durchgefiihrte Querschnitt 
verschieden starke Wandun­
gen und kleinere und groBere 
Hohlriiume der einzelnen Bast­
zellen aufweist als Folge des 
unregelmiiBigen Verlaufes der 
Zellenwandungeninder Liings­
richtung der Faserbiindel. Zwi-Abb.135. Querschnitt von primaren und sekundaren 

Bast bundeln des J utestengels in Chlorzinkjod. Zwischen 
den stark vel'holzten Bastfasern ist die stark lichtbre­
chende Mittcllamelle sichtbar. 350fache Vergro13erung. 1 Diese bisher zum Teil noch 

nicht veroffentlichten Mikropho­
tographien sind mil' in liebenswiir­

diger Weise von Herrn Professor Dr.Alois Herzog, Dresden, zur Verfiigung gestellt worden. 
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Abb.36. Abb.37. Abb.38. Abb.39. 

Abb. 36 bis 41. Langsschnitte durch einzelne Bastfasern 
der Jute, die auBerordentlichc Verschiedenheit in der Wand­

verdickung zeigend. VergroBerung 400fach. 

schen den stark verholzten Bastzellen ist das diese 
zusammenhaltende interzellulare Bindemittel als 
starklicht brechende Mittellamelle sich t bar (Ab b .35). 

Auch die Langsschnitte der einzelnen Elemen­
tarfaserrj. und Zellenenden, Abb. 36 bis 43, zeigen 
die fUr die Jutefaserzellen besonders charakteri­
stische Verschiedenheit in der Wandverdickung und 
die Einschniirungen des Lumens 1 . 

Die verschiedene Teilungsfahigkeit der Jutefaser 
ist aus Abb.44, die verhaltnismaJ3ig grobe Beschaf­
fenheit von J utegeweben und Gespinsten aus Ab b. 45 
zu ersehen. 

Die chemische Zusammensetzung der die Ein­
zelzellen verbindenden Zellularsubstanz bildet 
nun ein weiteres wichtiges Unterscheidungs­
mit tel der verschiedenen Bastfasern. 

Wahrend bei Flachs und Ranf das interzellu-

1 Es muB zwar hervorgehoben werden, daB diese un­
gIeichformige Verdickung der Zellwande auch die Bast­
zellen einiger der Jute verwandten Arten aufweisen, wie 
"Abelmoschus ~etraphylIos", "Urena sinuata", "Hibiscus 
cannabinus". Uber die Unterscheidung der ech ten Jute 
von diesen Fasern vgl. S. 100, FuBnote 3. 

H erzog, Technologic Bd. V /3 . Jute I. 

Abb.40. Abb.41. 

Abb. 42. Abb. 43. 
Abb.42u.43.ZeIlenendenderJute­

fasern. VergroBerung 400fach. 
7 
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lare Bindemittel pektinhaltige Korper aufweist, auf deren Gehalt groBtenteils 

Abb.44. Teilungsfahigkeit der Jutefasern. 
VergroBerung 6fach. 

Abb.45 .. Jutegewebe unter dem Mikroskop. 
VergroBerung 6fach. 

der diese Bastfaserstoffe aus­
zeichnende Glanz, Geschmei­
digkeit und Griff zuruckzu­
fiihren ist, und man daher diese 
als Hauptvertreter der Pekto­
zellulosen ansieht, hat man 
es bei der Jutefaser mit einer 
inkrustierenden Su bstanz von 
noch unbekannter chemischer 
Zusammensetzung zu tun, die 
die charakteristischen Far b­
reaktionen ligninhalti­
ger, d. h. verholzter Fasern 
aufweist: 

z. B. intensive Gelbfar­
bung durch Anilinsulfat, 
oder 

tiefeVi0 lettfarbungdurch 
einePhloro gl uzinlosu ngin 
Salzsaure 1 . 

Infolge dieses stark ver­
holzten Charakters der Jute, 

der das mechanische Aufspalten 
der Fasern nur bis zu einem ge­
wissen Feinheitsgrade gestattet, 
und im Gegensatz zu Flachs und 
Hanf die Zufiihrung von 01 und 
fetthaltigenZusatzen(s. S.121£f.) 

1 Gute Flachssorten zei­
gen in Phlorogluzin-Salzsaure16sung 
keine, Hanf nur blaBrosaFarbung. 
Ka pok weist gegenuber Anilinsulfat 
(gelb) und Phlorogluzin-Salzsaure­
losung (rotviolctt) ahnliche Farb­
reaktionen auf wie Jute. 

Von weiteren Ligninreaktionen 
sind nach Sch wal be: Chemie der 
Zellulose S.369, 1911, die Maule­
probe (Maule: Fiinfstucks Beitrage 
zur wissenschaftlichen Botanik 1900, 
H. 4, S. 106) zu nennen. Danach 
wird das Material mit Permanganat 
behandelt, gewaschen und mit ver­
diinnter (12 %) Salzsaure der ent­
standene Braunstein wegge16st und 
nach dem Waschen mit einigen 
Tropfen konzentriertem Ammoniak 
ubergossen, wodurch intensive Rot­
farbung eintritt. 

Nach Cross und Bevan: Cellu­
lose 1913, S. 124, entsteht durch 
Einwirkung eines Gemisches gleicher 
Volumina von n(lO-Ferrizyankalium 
und Ferrichloridlosung auf die ver­

holzte ]!'aser Blaufarbung. Diese Reaktion ist nach Haller nicht nur ftir Jute und Ligno­
zellulosen charakteristisch, sondern tritt auch bei einzelnen Baumwollsorten auf. 
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zwecks besserer Durchfiihrung des Teilungs- und Spinnprozesses erforderlich 
macht, wird sie von Cross und Bevan, die als die altesten und hervorragend­
sten Forscher der Jutefaser wie uberhaupt der Zellulose gelten, als typischer 
Vertreter der Lignozellulosen betrachtet. 

In welcher Beziehung der Ligninanteil, d. h. der Nichtzelluloseanteil zum 
Zelluloseanteil der Jutefaser steht, ist noch nicht vollig geklart. Nach alteren 
Forschungsergebnissen haben Cross und Bevan den Ligninanteil der Jutefaser 
infolge des ausgesprochen gerbsaureahnlichen Verhaltens als tanninartige 
Substanz, "Bastin", bezeichnet, die mit der Zellulose zu einer chemischen Ver­
bindung, "Corchoro bastose" oder "Bastose" vereinigt sein sollte l . 

FUr die Annahme des Vorhandenseins von Gerbsaure spricht die kraftige 
Verwandtschaft der Jutefaser zu basischen Farbstoffen, die ein direktes An­
farben ohne Vorbeize zula.Bt. Ferner weist die Jutefaser au.Ber den oben be­
schriebenen, fUr Lignozellulosen allgemein charakteristischen Farbreaktionen 
noch eine besondere Reaktion auf, die nur dieser, und au.Berdem mit 
Tannin gebeizter Baumwolle eigen ist, wahrend die reine Baumwollzellulose 
sie nicht gibt: 

Rotfarbung mit Natriumsulfit nach der Behandlung mit Chlorgas 2• 

Nach neueren Forschungen sollen gerbstoffartige Korper direkt nicht nach­
gewiesen werden konnen, ohne da.B dadurch eine befriedigende Erklarung fUr 
das eigenartige Verhalten der Jute gegen basische Farbstoffe gegeben wird. 
Auch nehmen Payen, Sach.Be, Schepmann3 , Schwalbe4 u. a. bei der 
Jute-Lignozellulose lediglich eine Inkrustation der Zellulose mit Lignin an. 
Cross und Bevan glauben, da.B Lignin und Zellulosen zu einem homogenen 
Komplex vereinigt sind, nicht etwa ein Gemenge darstellen, und fuhren zur 
Stutzung dieser Ansicht nachst physiologischen Grunden das Verhalten gegen 
hydrolysierende Agenzien an. Sie geben fUr die Zusammensetzung der Jutefaser 
folgendes Schema 5: 

Zellulose a 
60 bis 65% 

Zellulose fJ 
20 bis 25% 

Keto-R-Hexenderivat 
7 bis 9% 

1 Cross u. Bevan: J. Chem. Soc. Lond. 1880, H.38, S. 666; 1882, H.41, S.99; 1889, 
H.55, S. 199; zitiert bei Schwalbe a. a. 0., S.384. 

2 Nach Schwalbe a. a. 0., S.608, wird die Untersuchung, die als zuverlassigstes 
Erkennungsverfahren fiir Jute anzusehen ist, wie folgt vorgenommen: Man kocht die Faser 
mit Wasser ab, preBt sie etwas aus und bringt sie in eine Chloratmosph11re oder in eine 
stark angesaue:rte Chlorkalklosung. Nach 5 bis 10 Minuten, wenn die Faser weW geworden 
ist, nimmt man sie heraus, spiilt griindlich, womoglich in flieBelldem Wasser aus bis zum 
Verschwinden des Chlors und taucht dann in kalte Natrium16sung (neutrales Salz) ein. 
Eine purpurrote Farbung zeigt das Vorhandensein von Jutefaser an. Diese Reaktion ist des­
halb von besonderer Bedeutung, well Jutefasern, die mit Alkalien gekocht und gebleicht sind, 
die iiblichen Farbrea~tionen der Lignozellulosen nich t mehr aufweisen. 

3 Schepmann (Uber die Zersetzung der Jute in Schiffs- und Lagerraumen, S. 20. Bonn 
1926) stellt sich die Jute "wie die anderen Lignozellulosen als ein organisches Gemenge 
verschiedener Faserkomponenten vor, die wohl physiologisch nebeneinander und ausein­
ander entstanden sind, ohne aber chemisch miteinander verbunden zu sein". 

4 Schwalbe a. a. 0., S.384, halt "eine Inkrustation eines Zellgewebes von Zellulose 
mit Kohlehydraten der Pentosenreihe und mit spezifischen aromatischen oder aromatischen 
Stoffen nahestehenden Korpern" fiir ebenso wahrscheinlich. 

5 Cross u. Bevan: Cellulose 1903, zitiert bei Sch wal be a. a. 0., S. 383. Aus den zu 
obiger Formel gegebenen Erlauterungen sei folgendes angefiihrt: Die a-Zellulose wird ab­
geschieden beim AufschlieBen der Faser mit Salpetersaure, Bisulfit, Permanganat, Alkali. 
Sie ist von ziemlich groDer Widerstandsfahigkeit gegen Hydrolyse und gibt im Gegensatz 
zur Baumwollzellulose beim Destillieren mit Salzsaure 6 % Furfurol. Die fJ-Zellulose bleibt 
im Gemisch mit a-Zellulose zuriick, wenn die Nichtzellulose durch Chlorierung entfernt 

7* 
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Wahrend nach alteren Forschern 1 die Jutefaser nur etwa 65 % reine Zellu­
lose enthalten soll, kann man nach neueren Forschungsergebnissen mit einem 
Durchschnittsgehalt von 75% rechnen. 

Schepmann 2 ermittelte bei seinen Versuchen einen Zellulosegehalt von 
74,3%, einen Ligningehalt von 18,8% und 1,15% Asche, alles bezogen auf die 
absolut trockene Faser. Cross und Bevan fanden 0,8 bis 2,0% Asche, die zu 
35% aus Kieselsaure, 15% Kalziumoxyd und 11 % Phosphorsaure bestand, 
wahrend Sommer einen Aschegehalt von 1,3% und Pfuhl von 1,14%, sowie 
ein durchschnittliches spezifisches Gewicht von 1,43 % feststellten. Charak­
teristisch ffir die Asche der Jute im Vergleich mit anderen indischen Fasern, 
die im Handel als Jute gelten, ist nach Wiesner 3 das vollige Fehlen von Kalk­
scheinkristallen (entstanden aus oxalsaurem Kalk). 

Sommer 4 hat bei verschiedenen Rohjutesorten und an verschiedenen 
Stellen einer Faserriste den V er h 0 lz u ng s gr a d auf Grund der Ligninreaktion 
durch Phlorogluzin untersucht und hierbei eine Abnahme des Verholzungs­
grades von der Wurzel nach der Spitze zu gefunden. Aber auch unter den ein­
zelnen Rohjutesorten waren erhebliche Verschiedenheiten des Verholzungs­
grades festzustellen. 

Die Elementaranalysen ergeben fiir Jute ungefahr 47% Kohlenstoff, 
6% Wasserstoff und 47% Sauerstoff. Cross und Bevan haben diese Zusammen­
setzung durch die empirische Formel C12HlS09 ausgedriickt. 

Bei der trockenen Destillation der Jutefaser, die etwa bei 320 0 einsetzt, 
entstehen nach Ramsay und Chorley5: 

Kohle .... 
Destillat. . . . . . . . 
Kohlendioxyd . . . . . 
Andere Gase und Verlust 

1m Destillat sind enthalten: 

32,87% 
43,15% 
12,33% 
11,65% 

100,00% 

Teer ..... 
Essigsaure. . . 
Methylalkohol . 

6,85 % auf die Faser berechnet, 
1,40%" "" " 

10,08 % (im Gegensatz zur Baumwolle, die keinen 
Methylalkohol liefert). 

Wahrend beziiglich der Einwirkung von Wasser auf die Jute friiher die 
vielfach irrige Ansicht bestand, daB diese schon durch die Behandlung mit kochen­
dem Wasser bei 120 bis 130 0 vollkommen zerstOrt wiirde, hat doch die Praxis 

worden ist; sie ist charakterisiert durch einen Methoxylgehalt. Von der Nichtzellulose ist 
der Keto-R-Hexenbestandteil der Faseranteil, der einer Chlorierung fahig ist, wahrend 
der noch ubrigbleibende Komplex etwa 50% seines Gewichtes an Furfurol liefert. 

1 z. B. Muller, Hugo: Pflanzenfaser S.59. 
2 Schepmann: a. a. O. S.27. 
3 Wiesner: Die Rohstoffe des Pflanzenreiches, S.339. 1903. 
Durch diese bemerkenswerte Erscheinung laBt sich die Jute eindeutig von der ihr be son­

ders nahestehenden Abelmoschusfaser und der Urenafaser (vgl. S.97) unterscheiden. Wah­
rend diese letztgenannten Fasern in ihren Bastpare)1chymzellen, das sind gefacherte Bast­
zellen, die sie neben den Bastzellen im Gegensatz zur Jute noch besitzen, kristallinische 
Einschliisse enthalten, die sich auch in der Asche der Faser noch nachweisen lassen, sind 
in den Jutebastzellen keine Kristallgebilde vorzufinden. Dieses Unterscheidungsmerkmal 
ist um so bedeutungsvoller, als der Aufbau der Bastzellen samtlicher 3 Faserarten ahnlich 
ist und auch die ublichen Ligninfarbreaktionen so gleichartig verlaufen, daB eine sichere 
Unterscheidung auf chemischem Wege nicht moglich ist. 

4 Sommer: Untersuchungen iiber d. EinfluB des Einkardenspinnverfahrens usw., S. 17. 
Halle 1924. 

5 Ramsay u. Chorley: J. Soc. Chern. Ind. 1892, H. 11, S.872, zitiert bei Schwalbe: 
a. a. 0., S. 372. 
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inzwischen gelehrt, daB die Jutefaser die Behandlung mit Wasser bei maBiger 
Temperatur ohne Beeintrachtigung ihrer Festigkeit und ohne nennenswerten 
Faserverlust sehr wohl vertragt. Allerdings findet bei hoheren Temperaturen 
iiber 160 bis 180 0 und unter Druck ein heftiger Angriff auf die Fasersubstanz 
statt, der schlieBlich zum Verfall durch Hydrolisierung fiihrt. 

Normale, wasserige Alkalilosungen (etwa 4%) beeintrachtigen die Faser­
festigkeit kaum, und der Faserverlust betragt nur wenige Prozent. Dagegen ist 
beim Kochen mit Atznatronlosung bereits nach 5 Minuten ein Faserverlust von 
8 % und nach einstiindigem Kochen von 15 % zu verzeichnen. Alkalien unter 
Druck bei 150 bis 180 0 wirken schon in einer Konzentration von 1 bis 3 % NaO' H 
stark zersetzend auf die Jutefaser, indem die Nichtzellulose angegriffen und da­
durch der Zusammenhang der Faser gelockert oder ganz aufgehoben WITd. 
Konzentrierte Alkalien fiihren schon bei Temperaturen iiber 120 0 vollige Auf­
spaltung des Molekiils herbei. Kalte, konzentrierte Alkalilosungen (15 bis 30 %) 
bewirken nach kurzer Zeit eine Quellung der Faser bei gleichzeitiger Schrump­
fung der Lange. Bei der Behandlung mit Alkalien, besonders mit Natronlauge, 
farbt sich die Jute bei Luftzutritt braun, wahrscheinlich infolge der Sauerstoff­
aufnahme. Auch biiBt sie hierbei viel von ihrem Glanz ein. 

Aus obigem geht hervor, daB aIle diese alkalischen Abkochungen, die etwa 
zum Reinigen der Jutegarne und -gewebe von Spinnol, Schlichte und anderen 
Unreinigkeiten vor dem Bleichen oder Farben vorgenommen werden, nur mit 
groBter Vorsicht und bei geringster Wirkungsdauer auszufiihren sind. Als bestes 
Abkochmittel gilt Olivenolnatronseife (Marseillerseife), die zwar einen hohen 
Gewichtsverlust (10 %, gegeniiber 2 bis 3 % bei Soda) ergibt, dagegen den Glanz, 
Festigkeit und Griff der Faser erhalt. 

1m Gegensatz zu den Alkalien wird die Jutefaser von den meisten Sauren, 
z. B. Salzsaure, Schwefelsaure, Salpetersaure, mehr oder minder stark angegriffen, 
je nach der Starke der Verdiinnung und der angewandten Temperatur. Die Faser 
farbt sich hierbei braun und wird nach kurzer Zeit briichig und sprode. Am 
starksten wirkt konzentrierte Salpetersaure, welche die Faser total oxydiert. 
Ahnlich wirken Gemische von Salpetersaure mit Kaliumchlorat oder mit Salz­
saure. 

In kaltem Zustand und bei starker Verdiinnung ist die Wirkung der Sauren 
geringer als in heiBem Zustande, aber stets ist durch die Einwirkung der Sauren 
eine Schwachung der Faser zu verzeichnen, die auf der Bildung von Hydro­
zellulose beruht. VerhaltnismaBig die geringste angreifende Wirkung hat die 
schweflige Saure, die, kurze Zeit angewandt, bleichend wirkt, aber eine wesent­
liche Schwachung der Faser nicht zur Folge hat, und daher von den Mineral­
sauren fiir die Behandlung der Jutefaser noch die geeignetste ist. Auf jeden Fall 
ist bei der Anwendung von Mineralsauren groBe Vorsicht am Platze. 

Alkalische Oxydationsmittel wirken ahnlich wie die Sauren bei langerer 
Einwirkung. lmmerhin kann man von ihnen beim Bleichen Gebrauch machen, 
wenn man sie nur kurze Zeit einwirken laBt. So wirkt z. B. Kaliumpermanganat 
bleichend, wobei sich Mangandioxyd absetzt, das mit schwefliger Saure ent­
fernt wird. Der Gewichtsverlust betragt hier nur etwa 2 bis 4 %. 

Auch die Hypochlorite wirken wie Permanganat, zunachst bleichend, 
doch greifen sie bei langerdauernder Einwirkung die Lignozellulose an. Dabei 
diirfen sie nur in alkalis chen Losungen angewandt werden, da bei saurer Losung 
eine Chlorierung des Ligninanteils und daher eine Zersetzung der Lignozellulose 
eintritt. Chlorierung kann auch in neutralen Hypochlorit16sungen einsetzen, weil 
bei der Oxydation saure Stoffe entstehen, die die Bildung freien Chlors, bzw. 
chlorierend wirkender unterchloriger Saure veranlassen. Dies solI insbesondere 
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bei der Verwendung von Kaiziumhypochiorid der Fall sein, weshalb Natrium­
hypochlorid vorzuziehen ist. Freies Chior wirkt jedenfalls sehr schadigend auf 
die Jutefaser ein, weshalb eine Chiorgasbleiche fiir Jute nicht in Frage kommen 
kann. 

Den Superoxyden (z. B. Wasserstoffsuperoxyd) kommt ebenfalls eine bIei­
chende Wirkung zu, von der beirn Bleichen von Juteerzeugnissen haufig in Ver­
bindung mit Hypochioriten, Gebrauch gemacht wird. Hierbei kommt dem Super­
oxyd eine 2fache Wirkung zu: es wirkt an und fiir sich oxydierend, es zersetzt 
aber auch noch Hypochiorit unter Entwickhmg von Sauerstoff. 

Die in vorstehendem gegebenen Schilderungen der chemischen Eigenschaften 
der Jutefaser beanspruchen in keiner Weise erschapfend zu sein, doch diirften 
sie geniigen zum Verstandnis der in der Praxis iiblichen und nachstehend kurz 
beschriebenen Verfahren iiber: 

Das Bleichen und Farben der Jute. 
Dem Bleichen der Jutefaser und der Juteerzeugnisse kommt infolge ihres 

geringwertigeren Charakters und des festigkeitsverringernden Einflusses aller 
Bleichprozesse Iangst nicht die Bedeutung zu wie bei allen andern gebrauchlichen 
Faserstoffen. Nur in den wenigen Fallen, wo eine Verediung der Faser, meist 
in gesponnenem oder verwebtem Zustand beabsichtigt ist, wird zuvor ein Bleich­
prozeB angewendet. Beim Farben dagegen, sofern es sich nicht um ganz besonders 
helle und Iebhafte Nuancen handelt, ist eine vorherige Bleiche nicht erforderlich 
und geniigt ein einfacher WaschprozeB. Von den Bleichverfahren wird die ChIor­
bleiche am meisten angewendet, doch ist diese infolge der faserzersetzenden 
Wirkung des Chlors nur mit graBter Vorsicht zu gebrauchen. 

Ein von A. Busch1 empfohlenes Bleichverfahren ist folgendes: 
1. Einweichen in warmem Wasser iiber Nacht, 
2. etwa halbstiindiges Abkochen mit 0,5% iger SodalOsung (5 g auf 1 Liter 

Wasser). 
Beide Operationen bezwecken die Entfernung der leim- und fettartigen Sub­

stanzen. 
3. Zehnstiindiges Einiegen in ChlorkalklOsung von 1/2 0 Be, entsprechend 

etwa 0,25% wirksamem ChIor, und gutes Auswringen. 
4. Einstiindiges Einlegen in Salzsaure von 1/2 0 Be (etwa 0,6%) und gutes 

Waschen2• 

5. Einstiindiges Einlegen in 0,25% iger Kaliumpermanganat-Losung (21/2 g 
auf das Liter Wasser) und Spiilen. 

6. Halbstiindiges Einlegen in eine Lasung vonNatrium-Bisulfit (80 cm3 von 
38 0 Be im Liter Wasser, d. i. etwa 1,8% Gehalt an S02). 

7. Waschen, Blauen, Seifen. 
Statt der ChlorkalklOsung, Ziffer 3, kann vorteilhaft auch eine Chlorsoda­

lasung von 1/4 bis 1/2 0 Be, oder an Stelle der Chlorbleiche eine Permanganat­
bleiche angewendet werden, indem die Jute einige Zeit lang in eine kaite Losung 
von 3 g Permanganat auf das Liter Wasser eingelegt, sodann ausgewrungen und 
mit einer Lasung von 100 cm3 Bisulfit 38 0 Be auf das Liter Wasser kalt nach­
behandelt wird. 

Durch diese Nachbehandlung bzw. Nachbleichen der Jute mit Bisulfit soil 
auBerdem die Faser gegen das Verrotten und das Miirbewerden beim Dampfen 
geschiitzt werden. 

1 Mitt. d. K. K. Techn. Gewerbemuseums. H. 10, S. 156/157. Wien 1910. 
2 Diese Operation darf unter keinen Umstanden zu lange ausgedehnt werden. da, wie 

schon ausgefiihrt, die Jutefaser gegen Sauren sehr empfindlich ist. 
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Weitere Bleichverfahren finden sich angegeben in M. T. B. 1925, H. 10, so­
wie Schwalbe a. a. O. S.492, 493. 

Die farberischen Eigenschaften der Jute stehen zwischen denen der Baum­
wolle und der Wolle. Zum Farben, das nur in gesponnenem oder verwebtem 
Zustand erfolgt, eignen sich vor allem basische, sodann einige saure und direkt­
ziehende Farbstoffe, bei Verwendung von Jute zu Dekorationsstoffen auch 
Schwefel- und Kupenfarbstoffe. Sowohl bei den basischen, wie auch bei den 
sauren Farbstoffen ist ein vorhergehendes Beizen zwecks Fixierung der Farb­
stoffe nicht notwendig. Aus diesem eigenartigen Verhalten der Jute wird, wie 
fruher schon angefUhrt, auf das Vorhandensein von Gerbsaureverbindungen in 
der Jutefaser geschlossen. Die Farbenfabriken geben eingehende Farbevor­
schriften fUr die einzelnen Farbstoffgruppen, ebenso Aufstellungen der geeigneten 
Far ben, aus denen hier nur das Wesentliche angefuhrt sei 1. 

Die basischen Farbstoffe werden mit wenig Essigsaure angeruhrt und 
in kochendem Wasser sorgfaltig gel6st. Diese L6sung wird in das kalte Farbebad, 
dem zuvor 5 bis 10% Alaun zugesetzt wurde, gebracht, die zu farbende Ware 
eingelegt, etwa 1/4 Stunde kalt gefarbt, sodann allmahlich in etwa 1/2 Stunde 
auf 70 bis 80 0 C erhitzt und bei dieser Temperatur noch weitere 20 Minuten ge­
arbeitet. Durch Erhitzen des Bades bis zum Kochen wird die Echtheit der Farben 
erh6ht, die Lebhaftigkeit dagegen vermindert. Gebrauchliche Farbstoffe sind: 
Auramingelb, Fuchsin, Viktoriablau, Malachitgrun, Juteschwarz u. v. a. 

Die Saurefarbstoffe werden wie die basischen gefarbt. Besonders eignen 
sich: 

Chinolingelb 0, Orange G, Ponceaurot, Saureviolett, bei dem ein Zusatz von 
2 bis 3 % Oxalsaure zum Farbebad gunstig auf den Farbton wirkt, Opalblau, 
Sauregrun u. v. a. 

Die Dianilfarbstoffe, die sich samtlich fUr Jute eignen, werden kochend 
unter Zusatz von 10 bis 20% Glaubersalz kalz. und evtl. von 1 bis 2% kalz. Soda 
gefarbt. 

Die Thiogenfarbstoffe haben fUr Jute eine ahnliche Farbevorschrift 
wie fUr Baumwolle, indem etwa I Stunde mit Schwefelnatrium, Soda und Glauber­
salz kochend gefarbt wird. 

Bei hohen Echtheitsanspruchen kommen die teuren Kupenfarbstoffe in 
Betracht, von denen sich fUr Jute samtliche Helindon- und Indanthrenfarben, 
sowie die Indigomarken eignen. Die Farbevorschriften gleichen ebenfalls denen 
fUr Baumwblle und sei dieserhalb auf die ausfUhrlichen Farbevorschriften der 
Farbenfabriken verwiesen. 

Von den physikalischen Eigenschaften der Jutefaser, die besonders 
auffallig in Erscheinung treten und die technische Verarbeitung wesentlich be­
einflussen, ist deren Hygroskopizitat, d. h. die Neigung, Wasser entsprechend 
dem relativen :Feuchtigkeitsgehalt der Luft aufzunehmen bzw. abzugeben, vor 
allem hervorzuheben. 

Nach den eingehenden und grundlegenden Versuchen Pfuhls 2 erfolgt dieser 
Austausch bzw. die Anpassung des Feuchtigkeitsgehaltes der Rohjute und deren 
Fabrikate an den relativen Feuchtigkeitsgehalt der Luft imAnfang am schnellsten, 
bis sich allmahlich der Sattigungszustand einstellt. Auch hangt die Schnellig­
keit der Feuchtigkeitsaufnahme oder -abgabe davon ab, ob das Fasergut lose 

1 Vgl. "Ratgeber fiir das Farben von Baumwolle und anderen Fasern pflanzl. Ursprungs", 
herausgegeben von den :Farbwerken vorm. Meister Lucius u. Briining, Hochst a. M. 1925. 

2 Pfuhl: Physikalische Eigenschaften der Jute. Berlin 1888. 
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aufbereitet oder fest gepackt ist, oder bereits zu Garnen oder dichten Geweben 
verarbeitet ist. 1m allgemeinen erfolgt die Peuchtigkeitsabgabe schneller als die 
Aufnahme. 

Nach der von Pfuhl auf Gnmd seiner Versuchsergebnisse aufgesteIIten 
Wassergehaltskurve ergibt sich von 0 bis zu 71 % relativer Luftfeuchtigkeit eine 
proportionale Zunahme der hygroskopischen Peuchtigkeit der Paser von 0 bis 
14 % ihres Trockengewichtes. Danach erfolgt ein rasches Ansteigen der hygro­
skopischen ]'euchtigkeit bis zu 32 % bei 98 % relativer Luftfeuchtigkeit. Durch 
Interpolation ermittelt er so fUr 100% relative Luftfeuchtigkeit 34,25% Paser­
feuchtigkeit. Schepmann (a. a. 0.) gelangt fast zu gleichen Ergebnissen, diese 
sind in Abb. 46. graphisch dargestellt und zeigen den Zusammenhang zwischen 
relativer Luftfeuchtigkeit und hygroskopischer Peuchtigkeit der Paser. 

Charakteristisch ist die schnelle Anpassung an den jeweiligen Luftfeuchtig­
keitsgehalt, die schon in 1 bis 2 Stunden bei loser Jute bis auf wenige Prozent 

'10 b 1i *' r:hf bis zur maximalen Sattigung 
erfolgt. Bis zu einem Wasser­
gehalt von etwa 20 %, ent­
sprechend einer relativen 
Luftfeuchtigkeit von 85 % , 
fUhlt sich die Jutefaser noch 
verhaltnismaBig trocken an. 
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Pfuhl halt entsprechend 
einem mittleren relativen 
Luftfeuchtigkeitsgehalt von 
72 % fur Europa einen mitt­
leren Wassergehalt der Jute 
und Jutefabrikate von 14% 
des Trockengewichtes als an­
gemessen. Bei einer Anzahl 
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Abb.46. Abhangigkeit des hygroskopischen Wasser­
gehaltes der Jutefaser von der relativen Luftfeuchtigkeit. 

Handelsgewichtes und der 
N ummer von J utegarnen ein 
Peuchtigkeitszuschlag von 

133/4% zum absoluten Trockengewicht als handelsiiblich angenommen. Gegen 
diese Pestlegung ist einzuwenden, daB infolge der groBen Neigung der Jute und 
Jutefabrikate, in sehr kurzer Zeit Peuchtigkeit aufzunehmen und wieder abzu­
geben, eine Konditionierung auBerst erschwert ist und einseitige, dem Zufall 
mehr oder weniger uberlassene Resultate zeitigen muB. 

In neuerer Zeit am Porschungsinstitut fUr Textilindustrie Dresden von Direktor 
Dr. P. Krais 1 angestellte Versuche an groben Jutegarnen ergaben nicht nur ganz 
erhebliche Schwankungen des Peuchtigkeitsgehaltes der Game, je nach der Wit­
terung bzw. dem Grad der Luftfeuchtigkeit, sondem auch bei einem groBeren 
Stapel Game zu gleicher Zeit Unterschiede des Peuchtigkeitsgehaltes der auBen 
und innen liegenden Spulen. Weiterhin wurden die von Pfuhl fUr eine bestimmte 
Luftfeuchtigkeit gefundenen Peuchtigkeitswerte als zu niedrig befunden. So 
betrug z. B. der niederste Peuchtigkeitsgehalt, auf absolutes Trockengewicht be­
zogen, 16,72%, bei einer relativen Luftfeuchtigkeit im Tagesmittel von 62%, 
wahrend der hochste Peuchtigkeitsgehalt mit 25,48 % bei einer durchschnitt-

1 TIber den Feuchtigkeitsgehalt und die Frage der Konditionierung von Jutegarnen. 
Textile Forsch. 1922, H.2, S. 51. 
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lichen relativen Luftfeuchtigkeit von 86% ermittelt wurde. (Nach Pfuhl wiirden 
diesen Luftfeuchtigkeitsgehalten Faserfeuchtigkeitswerte von etwa 12 % bzw. 
21 % entsprechen.) Die Ursache dieser hoheren Feuchtigkeitswerte bei Krais ist 
wohl in dem Umstand zu suchen, daB das fertig gesponnene Jutegarn die hygro­
skopische Feuchtigkeit verhaltnismlWig mehr als die in den Faserbandern der 
Karden und Strecken aufgelockerte Faser zuruckhalt, wobei weiter noch zu be­
achten ist, daB beim BatschprozeB der Jutefaser eine erhebliche Menge Wasser 
und 01 zugefiihrt werden muB, von denen 1etzteres fast restlos im Garn zuruck­
bleibt, wahrend ersteres zwar wahrend des Verarbeitungsprozesses durch Ver­
dunsten zum groBen Teil wieder ausscheidet, aber immerhin ein gewisser Teil 
infolge der Zusammendrehung der Fasern bei der Garnbildung zuruckbleibt. 
Auch ist anzunehmen, daB das der Faser beim Batschen zugefiihrte Fett einen 
Teil des Wassers zuruckhalt, und daB sich demnach gebatschte Jute hinsicht­
lich ihres Feuchtigkeitsgeha1tes anders verhalt als ungebatschte Jute. Bedenkt 
man noch, daB gewisse Garnqualitaten, z. B. sogenannte C-Garne aus gering­
wertigerem, kurzen Fasermaterial, uberhaupt nur bei hoherem Feuchtigkeits­
gehalt ausgesponnen werden konnen, fernerhin daB durch das Lagern und den 
Transport solcher Garne bei wechselnder Witterung und Temperatur bei einer 
und derselben Lieferung die groBten Unterschiede im Feuchtigkeitsgehalt auf­
treten konnen, so wird man wohl verstehen, daB seitens der Jutespinner gegen­
uber ihren Abnehmern ein Konditionierverfahren, wie es bei anderen 
Textilfasern ublich ist, fiir Jute als durchaus ungeeignet abgelehnt wird. 

Diese besondere Neigung der Jutefaser zur Wasseraufnahme kann ihr unter 
Umstanden in bezug auf ihre Festigkeit und Qualitatseigenschaften verhangnis­
voll werden. Die unter dem Namen Herz-, SchweiB- und Seebeschadigung 
(heart-, sweat- und seadamage) dem Jutefachmann bekannten und gefiirchteten 
Zersetzungserscheinungen und Qualitatsminderungen der Jutefaser treten als 
Folge ubergroBer Feuchtigkeit bei langerem Lagern der fest gepreBten Export­
ballen, hauptsachlich wahrend des Seetransportes bei einer gewissen Temperatur 
ein und sind nach den Untersuchungen Schepmanns (a. a. 0.) auf die Ein­
wirkung von Bakterien (anaeroben Zellulosegarern, Bac. methanigenes und Bac. 
fossicularum) zuruckzufiihren. Diese Zellulosegarer konnen, obwohl sie stets 
im Material von vornherein enthalten sind, ihre schadliche Wirkung nur bei 
Vorhandensein eines betrachtlichen Feuchtigkeitsgehaltes bei einer bestimmten 
Temperatur und bei ganzem oder teilweisem LuftabschluB, d. h. also unter Ver­
haltnissen, wie sie im Innern von in feuchtem Zustande gepackten Ballen vor­
kommen, voll entfalten. Sie bewirken eine mehr oder weniger umfangreiche 
Zerstorung oder eine chemische Veranderung der Jutezellulose, die bei den Ver­
suchen Schepmanns beim starksten Grad von Herzbeschadigung eine Ver­
nichtung von 25 % der gesamten reinen Zellulose erreichte, wahrend der Lignin­
komplex von den Zellulosegarern nicht angegriffen wurde. Mit jeder Schadigung 
der Zellulosesubstanz ist entsprechend eine Abnahme der Faserfestigkeit ver­
bunden, die haufig als erstes Anzeichen der in ihren Anfangsstadien auBerlich 
nicht immer erkennbaren Zersetzungserscheinung auftritt. Meist ist jedoch die 
Zersetzung so weit vorgeschritten, daB der das normale, gesunde Material aus­
zeichnende Glanz vollkommen verschwunden ist und einem stumpfen, miB­
farbenen Aussehen Platz gemacht hat. In schweren Fallen von Herzbeschadigung 
ist die Faser vollstandig zerstort, das zersetzte Material findet sich als staub­
formige Masse im Innern der Ballen. 

1m Gegensatz zur Herzbeschadigung ist die SchweiB- und Seebeschadigung 
auf auBerliche Durchfeuchtung von im allgemeinen trocken gepackten BaUen, 
im ersten Fall durch Bildung von Schwitz- und Tropfwasser in feuchten Lager-
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raumen der Schiffe, im letzteren Fall auf Eindringen von Seewasser zuriick­
zufiihren. Auch hier sind die Beschadigungen, die bis zu einem gewissen Grade 
den Charakter und Umfang der Herzbeschadigung annehmen konnen, auf die 
Wirkung von Zellulosegarern zuriickzufiihren, deren Entwicklung und Tatigkeit 
nicht an einen absoluten LuftabschluB gebunden ist. 

Das einzige praktische Schutzmittel gegen diese verheerend wirkenden Zer­
setzungserscheinungen ist - und zu diesem Ergebnis gelangt auch Schepmann 
auf Grund seiner Untersuchungen - die Vermeidung von Feuchtigkeit beim 
Packen und Transport der Rohjute, sowie die tunlichste Reinhaltung der Fasern 
von Schmutz und Staub, die die Entwicklung schadlicher Keime wesentlich 
begiinstigen. Leider wird gegen diese V orsichtsmaBregel, wie friiher schon 
erwahnt, von den Jutebauern und besonders von den zahlreichen am Jute­
handel beteiligten Zwischenpersonen haufig absichtlich aus betriigerischen 
Griinden gesiindigt, und so werden bis zum heutigen Tage noch von den in­
teressierten Jutekreisen Mittel und Wege erwogen, um diesem Ubelstand ab­
zuhelfen. 

Das von den einheimischen indischen Jutespinnern geiibte einfache Verfahren, 
gekaufte lose Jute eine gewisse Zeit an der Luft zu trocknen und bei Uber­
schreitung eines auf diese Weise ermittelten Feuchtigkeitsgehaltes von 8 bis 
lO % des urspriinglichen Gewichtes die Jute zuriickzuweisen, ist nur in Indien 
bei den dort herrschenden besonderen klimatischen und ortlichen Verhaltnissen 
moglich. Es miiBte bei uns ein einfaches, fUr die Praxis geniigendes Trocken­
verfahren gefunden werden, das eine groBere Menge Rohmaterial, als es bei den 
wissenschaftlichen Konditionierversuchen in Frage kommen kann, bei einer 
bestimmten Luftfeuchtigkeit, Temperatur und Zeitdauer zu priifen gestattet, 
wobei fiir bestimmte Jutesorten, wie Serajgunge, Dacca, Tossa, Daisee und Bimli, 
ein bestimmter Prozentsatz von Feuchtigkeitsverlust festzulegen ware. 
Bei der weitgehenden hygroskopischen Empfindlichkeit der Jute mii.J3ten die 
zu gewahrenden Toleranzen in dem Feuchtigkeitsgehalt entsprechend bemessen 
werden. Es steht zu erwarten, daB bei strenger Durchfiihrung derartiger Ver­
suche und bei Zuriickweisung zu feucht gepackter Jute, wozu die neueren Kon­
traktbestimmungen der London Jute Association die Hand bieten, der Unfug 
des betriigerischen Befeuchtens aufhort und damit zum groBen Teil auch das 
Vorkommen von Herzbeschadigung. 

Auf die weiteren, die technische Verwendbarkeit und Spinnfahig­
keit beeinflussenden physikalischen Eigenschaften der Jutefaser ist schon bei 
Besprechung der Klassifizierungsmethoden (vgl. S. 57) hingewiesen worden: 
Farbe, Glanz, Festigkeit, Lange, Reinheit, GleichmaBigkeit, Feinheit, Weich­
heit, Teilbarkeit und Spinnfahigkeit. 

Schone helle weiBe Farbe, die haufig ins Gelbe, Rotliche oder Silbergraue 
spielt, bei hohem seidenartigen Glanz und weichem Griff zeichnen die besten 
und teuersten Jutesorten aus; diese diirfen weder harte, verholzte Wurzelenden 
noch trockene, harte Kopfenden oder Spitzen besitzen, da diese Teile selbst 
bei den besten Jutesorten sowohl an Farbe wie auch an Geschmeidigkeit und 
Teilbarkeit dem mittleren Teil der Faser nachstehen. DaB der Verholzungs­
grad vom Wurzelende bis zum Kopfende abnimmt, ist oben schon erwahnt 
worden. 

Bei besseren Jutesorten ist mindestens eine Faserlange von 21/4 bis 3 m zu 
verlangen, doch ist eine groBe Faserlange nicht immer ein Zeichen hoher 
Qualitiit. 

Die Reinheit und Gleichmal3igkeit der Faser zeigt sich im vollkommenen 
Fehlen von holzigen oder rindigen Bestandteilen, die haufig als Folge unvoll-
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kommenen Rostens oder ungenugender Reife an der Faser kleben und beim 
Kardier- und SpinnprozeB sehr unangenehm empfunden werden 1. 

Fur den SpinnprozeB ausschlaggebend ist vor aHem die Weichheit, Schmieg­
samkeit und Teilbarkeit der Faser, und hier sind es nicht immer die hellen Jute­
sorten, die diese Eigenschaft aufweisen, wie z. B. die Daiseejute (s. S. 63) er­
weist, deren dunkle unansehnliche Farbe ihre hohen Spinnqualitaten nicht ver­
muten laBt. 

Nachst der Spinnfahigkeit ist die wichtigste Eigenschaft die Festigkeit 
der Faser, von der man sich durch einen groben Versuch mittels ZerreiBen 
einzelner Faserbundel zwischen den Fingern uberzeugen kann. Mangelnde Festig­
keit wird meist an dem Fehlen jeglichen Glanzes erkannt, wie es z. B. bei uber­
rosteter, feucht gepackter oder gealterter Jute der Fall ist. 

Die wissenschaftliche Ermittlung der Substanzfestigkeit der Jutefaser 
stoBt auf gewisse Schwierigkeiten, da ja, wie oben schon erwahnt, die Faser aus 
einem Bundel von sehr kleinen Faserelementen oder EinzelzeHen besteht, die 
eine Festigkeitsprillung mit den ublichen Prillungsapparaten infolge der Klein­
heit der GroBen nicht zulassen. Man ist daher auf die Bestimmung der Festigkeit 
einzelner Faserbundel angewiesen, die in km ReiBlange anzugeben ist, da die 
Dicke dieser Faserbundel sehr schwankt. Pfuhl hat nun die Versuche in derWeise 
durchgefuhrt, daB er mehrere Faserbundel gleichzeitig bei Einspannlangen von 
50 bis 0,5 mm auf einem ZerreiBapparat prufte und aus der Festigkeitskurve 
fUr die verschiedenen Einspannlangen als Grenzfall die Festigkeit fUr die Ein­
spannlange = 0 ermittelte und diese als Substanzfestigkeit bezeichnete. So 
erhielt er fUr 

Einspannlange 50 mm 
20 " 
o " 

ReiBlange R = 13,97 lan, 
" = 18,55 " 
" = 34,5 " (Substanzfestig­

keit). 

Pfuhl begrundete die bedeutende Festigkeitsabnahme damit, daB bei den 
Einspannlangen groBer als 0 nicht mehr die Festigkeit der Elementarzelle, son­
dern die weit geringere Haftfestigkeit der die Elementarzellen zusammenhalten­
den interzellularen Substanz in Frage komme. Dagegen ergaben Versuche von 
Korner 2 und neuere Versuche von Sommer 3 mit einzelnen technischen Faser­
bundeln (nicht Elementarzellen) und Einspannlangen von 20 mm bzw. 50 mm, 
ReiBlangen von 32 bis 34 km, d. h. Werte, die die von Pfuhl bei der gleichen 
Einspannlange gefundenen wesentlich uberschreiten und nahe an die von ihm 
fUr die Einspannlange 0 errechnete Substanzfestigkeit heranreichen. Vergleichs­
versuche mit mehreren gleichzeitig eingespannten, sowie mit einzeln eingespannten, 
moglichst vollstandig aufgeteilten Faserbundeln brachten Sommer die Erkla­
rung dieses verschiedenen Verhaltens, das lediglich in der verschiedenen Art der 
VersuchsausfUhrung begrundet liegt. Es erweist sich namlich als unmoglich, beim 

1 Der englische Fachausdruck fiir die mit diesen Fehlern behaftete Faser lautet "specky". 
Befinden sich in den Juteristen einzelne Faserblindel, die vom FuB bis zum Kopfende voll­
kommen verholzt und hart sind, teilweise auch noch mit rindigen Bestandteilen durchsetzt, 
so spricht man von "runners". Fasern, die mit kleinen Holzteilchen des Stengels durchsetzt 
sind, werden als ,.stickv" bezeichnet. "Knottv" ist eine Faser, bei der kleine Knoten zusam­
mengeklebter Fa~ern ';:orkommen, die der T~ennung beim KardierungsprozeB widerstehen. 
Diese Knoten sind eine Folge der Beschadigung durch Ungeziefer wahrend des Wachstums 
der Pflanze. Unter "croppy" versteht man eine Jute mit besonders harten und rauhen 
Spitzen, wahrend "rooty" besonders wurzelige Jute bezeichnet usw. 

2 Korner, Fr.: Erkennungsmerkmale und Eigenschaften von 8 iiberseeischen, fiir Seile 
ul\d Taue bestimmten Fasern, Mitt. d. M. P. A. 1913, S.405. 

3 Sommer, H.: Uber die Festigkeitseigenschaften der Jute. Leipz. Monatsschr. Textil­
ind.1924, H.I0. 
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gleichzeitigen Einspamlen mehrerer Faserbiindel allen die gleiche Spannung zu 
geben, so daB der Bruch der einzelnen Fasern nicht gleichzeitig, sondern nach­
einander erfolgt. Sommer stellte bei diesen Versuchen weiter fest, daB die 
Festigkeit der Rohjute am Wurzelende etwas haher als am Kopfende ist, 
desgleichen ha tte g e bat s c h t e Jute eine etwas hahere Festigkei t als un g e -
batschte Jute aufzuweisen. Sommer schreibt diese Erscheinung dem Ein­
fluB der Batschfliissigkeit zu, welche das interzellulare Bindemittel erweicht, 
und somit die Faser geschmeidiger und dehnbarer, und wohl auch elastischer, 
macht. 

Versuche, die den EinfluB des Lichtes auf die Festigkeit dartun sollten, 
ergaben nach mehrstiindiger Belichtung mit einer Quecksilberdampf- Quarz­
lampe eine bedeutende Festigkeitsa bnahme, die bei 12stiindiger Beleuchtung 
50% betrug und der zerstorenden Wirkung der ultraviolet ten Strahlen (die 
bekanntlich auch im Sonnenlicht enthalten sind) zuzuschreiben ist. Gleich­
zeitig wurde eine mit der Belichtungszeit fortschreitende Vergil bung beob­
achtet, die bei den Faserbiindeln der Wurzelenden besonders stark ausgepragt war. 

Aus nachfolgender, der Sommerschen Arbeit entnommenen Tab. 28 iiber 
die Substanzfestigkeit und Garnfestigkeit, sowie deren prozentuales Verhaltnis 
der wichtigsten Textilfasern ist zu erkennen, daB zwar die Substanzfestigkeit 
der Jute gegeniiber Wolle und Baumwolle erheblich hoher, aber ihre Ausniitzung 
im fertigen Garn infolge der geringen Faserdehnung und der groBen Schwan­
kungen unterworfenen Dicke der Faserbiindel verhaltnismaBig gering ist. 1m 
iibrigen sei hinsichtlich der Festigkeit, Dehnung, UngleichmaBigkeit usw. der 
Jutegarne auf die Ausfiihrungen auf S.20ff. verwiesen. 

Tabelle 28. Zusammenhang zwischen Substanzfestigkeit und Garnfestigkeit. 

Su bstanzfestigkeit Garnfestigkeit Ausgenlitzte 
Substanz-

Material 
--

I 

-~-- -----r -- ~-~-- festigkeit 
ReiBlange Dehnung ReiBlange 

I 
Dehnung (Hochstwerte) 

Rkm 15% Rkm I 15% 0' 70 

Wolle. 8,5 

I 

35 bis 40 4,2 bis 5,0 I 40 50 bis 55 I 

Mohair 11,5 6 7 52 
Baumwolle 25 6 bis 7 12 bis 15 5 bis 6 45 bis 60 
Ramie 33 

I 
2,7 15 2,6 45 

Flachs 52 1,6 20 1,5 38,5 
Hanf. 55 

II 
1,6 20 2,0 36 

Nessel 24,5 2,5 8,5 2,4 35 
Jute ., 32 bis 34 I 0,8 Il,5 1,5 bis 2 , 35 

Dritter Abschnitt. 

Die Spinnerei. 

Einleitung. 
Vor der eingehenden Beschreibung der einzelnen Arbeitsvorgange und der 

dazu verwendeten Maschinen seien folgende allgemeine Bemerkungen tiber die 
Anlage und die Aufstellung der Maschinen einer Jutespinnerei vorweggenommen. 

Die Verarbeitung der Rohjute zu Garnen und Geweben ist ihrem ganzen 
Wesen nach auf Massenproduktion zugeschnitten, und demgema,B ist das 
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Hauptaugenmerk bei Anlage einer Fabrik daraui zu richten, daB sowohl die Auf­
stellung der einzelnen Maschinen wie auch die Lage der verschiedenen Abteilungen 
zueinander die reibungslose Durchfiihrung eines kontinuierlich flieBenden Ar­
beitsprozesses vom Rohjuteballen bis zum fertigen Garn oder Gewebe gestatten. 
Bei Festlegung des Fabrikplanes und der AusmaJ3e der einzelnen Raume ist daher 
besonders darauf zu achten, daB einerseits ftiT die Aufstellung der Maschinen 
genugend Platz und Bewegungsfreiheit vorhanden ist, andererseits aber auch 
jeder unnotige Transport nach Moglichkeit vermieden wird. 

Urn bei diesen Massenbewegungen Stockungen und Anhauiungen von Ma­
terial zu verhindern, muss en ferner die Geschwindigkeiten bzw. Leistungen der 
einzelnen Maschinengruppen - "Systeme" genannt - in den sich folgenden 
Arbeitsprozessen auieinander abgestimmt sein. Die Beachtung dieses Umstandes 
beeinfluBt nicht nur den Auistellungsplan, sondern auch die Produktion der ein­
zelnen Maschinen. Andererseits richten sich Geschwindigkeit, Leistungs- und 
Belastungsfahigkeit der Maschinen nach der Beschaffenheit des Materials und 
der geforderten Qualitat der Erzeugnisse, und da sich letztere haufig andert, 
so mussen auch erstere entsprechend anderbar sein. Letzten Endes spielt auch 
die Qualifikation, Intelligenz, Geschicklichkeit und Zuverlassigkeit der zur Ver­
fUgung stehenden Arbeiterschaft eine zu beachtende Rolle bei der Bemessung 
der Geschwindigkeiten und GroBe der einzelnen Maschinen, und es wird auf diesen 
Punkt bei der Besprechung der betreffenden Maschinen noch des naheren ein­
zugehen sein. 

Die Rucksichtnahme auf die Arbeiter zwingt weiterhin den Konstrukteur 
zur Anbringung geeigneter Schutzvorrichtungen und automatischer Abstell­
vorrichtungen zwecks Verhutung von Unfallen. Der Beseitigung der Staub­
entwicklung, die sich trotz der Einsprengung der Jute mit Wasser und fett­
haltigen Substanzen bei der Verarbeitung bis zu einem gewissen Grad nicht 
vermeiden laBt, und die nicht nur vom hygienischen Standpunkt aus eine Be­
lastigung der Arbeiter in der betreffenden Abteilung mit sich bringt, sondern 
auch zu einer schnellen Verschmutzung und daher auch zu einem schnel­
leren VerschleiB der Maschinen fuhrt, wird schon bei der Konstruktion der 
Maschinen durch Anbringung geeigneter Abdeckungen und Verschalungen Rech­
nung getragen. Zweckentsprechende Absaugvorrichtungen helfen dazu, die 
Staubentwicklung auf ein MindestmaB zu beschranken. In diesem Zusammen­
hang sei auch daraui hingewiesen, daB ein wesentliches Mittel zur Bekampfung 
der Staubentwicklung die Einhaltung groJ3ter Reinlichkeit im Betrieb bildet, 
und auch aus diesem Grunde durfen die Raumverhaltnisse nicht zu begrenzt sein. 

Hinsichtlich desVerarbeitungsverfahrens fUr Jute ist bereits im ersten 
Abschnitt daraui hingewiesen worden, daB sich dieses aus der Flachswergspinnerei 
entwickelte und allmahlich als selbstandiges Verfahren entsprechend den Be­
sonderheiten der Jutefaser herausbildete. Die Verarbeitungsmethoden ftiT Jute 
sind rein aui praktischer Erfahrung aufgebaut und haben sich auch in ihren 
Grundzugen seit ihren An£angen in Dundee wenig verandert. Wissenschaftlich 
ist dieses Gebiet nur wenig erschlossen; erst in allerletzter Zeit beginnt sich das 
Interesse hierfur zu regen, wie die verschiedenen, hier mehrfach angefUhrten 
Arbeiten zeigen. DaB in dieser Richtung weitergearbeitet wird, ist bei der Fulle 
der Fragen, die dringend der Klarung harren, und bei den Meinungsverschieden­
heiten, die tiber manchen Vorgang des Verarbeitungsprozesses selbst bei alten 
Spinnern noch herrschen, zu hoffen und zu wunschen. 

In konstruktiver Hinsicht dagegen haben die letzten Jahre bei fast samt­
lichen .M:aschinen eine ganze Reihe Neuerungen gebracht, welche unter Beach­
tung modernster Konstruktionsgrundsatze und Anwendung hochwertiger Kon-
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struktionsmaterialien, sowie gediegenster WerkstattausfUbrung teils hohere 
Arbeitsleistungen und gri:iBeren Wirkungsgrad bei mi:iglichster Verringerung 
des Bedienungspersonales, teils intensivere Durcharbeitung des Fasermateriales 
bei moglichst vollkommener Ausniitzung desselben zur Folge hatten. DaB diese 
Neuerungen und Verbesserungen hauptsachlich die Maschinen fiir die Zu- und 
Vorbereitung des Faserstoffes betreffen, ist bei der Wichtigkeit und dem Ein­
fluB dieser Fabrikationsgange auf den ganzen SpinnprozeB wohl zu verstehen. 

Aber auch bei den Spinnmaschinen selbst haben die Bestrebungen, hi:ihere 
Leistungen bei gleichzeitiger Verringerung der Kraft- und Lohnkosten zu er­
zielen, gerade in letzter Zeit bedeutende Erfolge gezeitigt, und eine gauze Anzahl 
teilweise noch im Versuchsstadium befindlicher Verbesserungen berechtigen zu 
der Hoffnung, daB von dieser Seite noch recht ersprieBliche Fortschritte zu 
erwarten sind. Auf alle diese Neuerungen eiuzugehen wird bei Besprechung der 
betreffenden Maschinen Gelegenheit genommen werden, wahrend die Verbesse­
rungen, die den allgemeinen Antrieb und die Kraftverteilung der Arbeitsmaschi­
nen betreffen, bei der Besprechung der Fabrikanlagen Beriicksichtigung finden 
werden. 

Wenden wir uns dem eigentlichen Fabrikationsgange zu, so sind nachfolgende 
Abteilungen in der Spinnerei zu unterscheiden: 

I. Die Batscherei mit dem Zwecke der Zubereitung des Faserstoffes 
vom Rohjuteballen bis zum Beginn des Kardierungsprozesses. 

II. Die Vorbereitung mit dem Zwecke der Vorbereitung des Faser­
stoffes fiir den eigentlichen SpinnprozeB durch die folgenden Arbeitsgange: 

A. Das Kardieren oder Krem peln mit dem Zweck der Verkiirzung, Auf­
spaltung und Verfeinerung der Fasern, sowie der Ausscheidung von Unreinig­
keiten und der Bildung zusammenhangender Faserbander. 

B. Das Strecken mit dem Zweck der VergleichmaBigung und Verfeinerung 
der Faserbander bei weiterer Ausscheidung von Unreinigkeiten durch Ver­
ziehen und mehrfaches Zusammenlegen oder Vereinigen (Duplieren) der Faser­
bander. 

C. Das Vorspinnen mit dem Zweck der Bildung von Vorgespinst oder 
Vorgarn durch loses Zusammendrehen der noch weiterhin verfeinerten Faser­
bander unter gleichzeitigem Aufwickeln auf groBe Spulen fiir den Transport 
nach der Feinspinnerei. 

III. Das Feinspinnen mit dem Zweck der Erzeugung von Fertiggarn aus 
Vorgarn. Dem Fertigspinnen, mit welchem Ausdruck das Feinspinnen richtiger 
belegt wird, zuzurechnen ist das Gillspinnen, das die Erzeugung von groben 
Fertiggarnen direkt aus Streckenbandern bezweckt. Da dieser ArbeitsprozeB 
auf ahnlichen Maschinen wie die V orspinnmaschinen oder auf V orspinnmaschinen 
selbst vollzogen wird, werden die Gillspinnmaschinen bisweilen auch den Vor­
spinnmaschinen zugerechnet. 

IV. Das Spulen, Kopsen und Haspeln mit dem Zweck des Aufwindens 
des Fertiggarnes auf Kreuzspulen oder Kopsspulen fiir die Weiterverarbeitung 
in der Weberei, oder auf Strange fiir die Bleicherei und Farberei bzw. fiir die 
Verkaufsgarne. 

V. Das Zwirnen bezweckt das Vervielfaltigen, d. h. Zwei- und Mehrfach­
Zwirnen einfacher Garne, urn fiir bestimmte Zwecke, wie Nahgarne, Bindfaden, 
Webgarne fUr Teppichfabriken usw. eine hi:ihere Festigkeit gegeniiber dem Ein­
fachfaden zu erzielen. 
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I. Die Batscherei. 
Allgemeines. 

Der Name "Batscherei" stammt vermutlich von dem englischen Wort "batch", 
das urspriinglich im Backergewerbe einen Schub Brote, d. h. "das, was auf einmal 
gebacken wird", oder auch eine Part i e bedeutete. Auf die Verarbeitungsmethoden 
der Rohjute iibertragen, bedeutet es im engeren Sinn eine gewisse Anzahl Ballen 
verschiedener Jutemarken, die zu einer Mischung zusammengestellt werden, 
urn eine gewisse Sorte Garn daraus herzustellen. "Batch" oder die "Batsche" 
bedeutet also zunachst eine bestimmte Rohjutemischung, im weiteren Sinn 
jedoch wird die Bezeichnung "Batschen" fiir aIle Operationen angewendet, die 
fiir die Zubereitung des Materiales bis zum Beginn des Kardierungsprozesses 
erforderlich sind. Welcher Art nun diese Zusammenstellung verschiedener Roh­
jutesorten ist, hangt einerseits von der gewiinschten Qualitat des Garnes, anderer­
seits von der Verschiedenartigkeit in der Qualitat der im Rohjutelager zur Ver­
fiigung stehenden Jutemarken abo 

Die Qualitatsgrade der zu erzeugenden Jutegarne weisennaturgemaB ver­
schiedeneAbstufungen auf, die sich in derHauptsache nach ihrem Verwendungs­
zweck richten. Man unterscheidet im allgemeinen 4 Hauptgarnsorten: 

1. Feine Kettgarne; 2. Mittlere Kettgarne und bessere SchuBgarne; 3. Ge­
ringere SchuBgarne; 4. Grobe SchuBgarne fiir Baggings. 

Diese Einteilung deckt sich ungefahr mit den in den deutschen Jutespilmereien 
und dem deutschen Jutehandel eingebiirgerten Qualitatsbezeichnungen: 

SS; S; OS und C. 
Fiir besonders hochwertige Garne zu Spezialzwecken, insbesondere auch fiir 

die feinsten Nurnmern, die in Jutegarnen hergestellt werden, ist der Qualitat SS 
noch die Qualitat la, "Prima", iibergeordnet. Manche Spinnereien haben bei 
den einzelnen Qualitatsstufen noch Unterteilungen eingefiihrt, Z. B. SI' SIl' CSI, 
CSu, CI' cu, oder es wird bei der S- Qualitat ein Unterschied gemacht zwischen 
S-Kette und S-SchuB. 

NaturgemaB ist die zu wahlende Qualitatauch von der Garnnummer ab­
hangig. Hohe Qualitaten, wie la und SS, werden nur in Ausnahmefallen als 
grobe Garne gesponnen, dagegen werden feinere Nummern iiber 4,2 mig nur in 
SS- oder la- Qualitat, iiber 6 mig in der Regel nur in la- Qualitat . gesponnen. 
Umgekehrt werden in der Regel C-Garne nur fiir grobe Nummern bis hochstens 
1,2 mig, CS-Garne bis 1,8 mig gesponnen. Kettgarnewerden fUr normale Gewebe 
in der Regel in S- Qualitat, fUr feinere und Spezialgewebe (z. B. Linoleum) in 
SS- Qualitat gesponnen. 

Tabelle 29 enthalt die nach DIN TEX 200 festgelegten handelsiiblichen Jute­
garnnummern, sowie deren Qualitaten, Drehungen und Aufmachungen. 

Entsprechend diesen verschiedenen Garnqualitaten ist es nun iiblich geworden, 
die Qualitat der vom Ankunftshafen nach dem Rohjutelagerhaus der Jute­
spinnerei angelieferten Rohjute nach ihrer voraussichtlichen Verwendungsmog­
lichkeit zu klassifizieren. Man beurteilt demnach eine bestimmte Rohjutemarke 
entweder nach ihrem prozentualen Gehalt an SS-, So, CS- oder C-Jute, der so­
mit den Wertigkeitsgrad der betreffenden Marke ausdriickt, oder man teilt die 
einzelnen Rohjutemarken je nach deren Ausfall in einzelne Spinnqualitaten 
ein: la, lb, II, III, IV (Wurzeln und Abfalle), die in geeigneter Weise gemischt 
werden miissen, urn die gewiinschte Garnnummer und Garnqualitat zu erzeugen. 

Eine von manchen Werken mit Erfolg geiibte, besonders weitgehende Ab­
stufung ergibt sich dadurch, daB man die einzelnen Qualitatsgrade durch beson-



112 Die Spinnerei. 

dere Wertfaktoren unterscheidet, die sich aus der Erfahrung ergeben. Hat 

Tabelle29. HandeIsiibliche Jutegarnnummern 1• 
manz. B. der SS-Qualitat den 
Wertfaktor 25 beigegeben, und 
stufen sich der Reihe nach S 
mit 18, OS mit 12 und 0 mit 9 
ab, so errechnet sich fUr eine 
bestimmte Rohjutemarke, bei 
welcher auf Grund der Besich­
tigung z. B. der Gehalt 

Metr. 
Nr. 

0,06 
0,075 
0,1 
0,15 
0,2 
0,3 
0,45 
0,5 
0,6 
0,75 
0,8 
0,9 
1,0 
1,2 

IE I N 2\ Metr'IE I N 21 Metr. k~ I N 2 ng. r· Nr. ng. r. Nr. Ir,ng . r. 

an SS-Jute zu 5%, 
" S." ,,70%, 
" OS-" ,,20 % und 

O· " 5% 
ermittelt wurde, die Wert­
zahl zu: 

0,05'25 = 1,25 
0,70'18 = 12,60 
0,20 ·12 = 2,40 
0,05' 9 = 0,45 

Metrische Nr. = Garnlange in km auf 1 kg Gewicht. 
Englische Nr. = Anzahl der Gebinde (leas) zu 274,3 m 

(300 Yards) auf ein englisches Pfund 
(lIb = 453,592 g). 

zusammen 16,70. 

Dieses Verfahren ist zwar 
etwas umstandlich, aber er­
moglicht die Zusammenstel­
lung von Rohjutemischungen 

Metrische Nr. = eng!. Nr. X 0,605. 
Englische Nr. = metro Nr. X 1,6536. 

1 Obige Tabelle, sowie Tabelle 35, Spalte 4, Tabelle 36, Tabelle 63 und Tabelle 87 ent­
halten Abdriicke der Normblatter des Deutschen Normenausschusses. Wiedergabe erfoIgt 
mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses. Verbindlich ist die jeweils neueste 
Ausgabe des NormUattes im Dinformat A4, das durch den Beuth-Verlag G.m. b.H., 
Berlin S 14, zu beziehen ist. 

2 Die metrischen N ummern entsprechen den angege benen englischen N ummern nicht genau. 
sondern ergeben um 0,78 % schwerere Garneals diezugehiirigen englischenNummern bezeichnen. 

Bei Zwirnen wird die Zahl der zusammengezwirnten Faden hinter der Nummer des 
Einzelfadens angegeben, z. B. 

3,6 2fach = Zwirn aus 2 Faden 3,6er Garn. 
Jutegarne werden in folgenden Qualitaten, Drehungen und Aufmachungen geliefert: 

I. Quali ta ten: 
O-Garne in den Nummern 0,06 bis 1,2 metro 

OS- 0,06 " 1,8 
S-" "" " 0,06" 4,2 " 

SS- und Ia-Garne in allen handeIsiiblichen Nummern. 
II. Drehungen: 

1. SchuE, 2. Halbkette, 3. Vollkette. 
SchuE wird am schwachsten, Vollkette am starksten gedreht. 

III. Aufmachungen: 
1. In Biindeln im handeIsiiblichen Gewicht von etwa 22 kg. 
2. In Kreuzspulen von 120 bis 240 mm Lange und bis 300 mm Durchmesser. 
3. In Oops von 190 bis 250 mm Lange und 29 bis 50 mm Durchmesser. 
4. In Scheibenspulen (Kasespulen) fliI' Kabelgarne von 85 mm Lange bei 160 oder 

240 mm Dnrchmesser. 
IV. Bestellung: 

Bei Bestellung von einfachen Garnen sind anzugeben: 
Gewichtsmenge, metro Gafnnummer, Qualitat, Drehung und Aufmachung, Z. B.: 
10000 kg 3,6 S-SchuE in Biindeln. 

Bei Bestellung von Zwirnen sind anzugeben: 
Gewichtsmenge, metro Garnnummer, Qualitat und Drehung des einfachen 
Garnes, Zahl der Zwirnung und Drehung des Zwirns, Aufmachung, z. B.: 
10000 kg 3,6 SS-Kette 2fach Halbkette in Biindeln. 

September 1929. Verband Deutscher Jute-Industrieller. 
FachnormenausschuB flir Textilindustrie und Textilmaschinen. 
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von jeder gewunschten Wertzahl. SoU die Far b e der Mischung besonders be­
rucksichtigt werden, so kann man auch fur die verschiedenen FarbtOne beson­
dere Wertzahlen einfiihren, z. B. fUr hell = 10, rotlich = 5, grau = 2, dunkel~ 
grau = 1. Werden diese Werte in gleicher Weise wie oben zusammengesetzt, 
so erhiUt man die Wertzahl fUr den Farbton der betreffenden Rohjutesorte. 

Da erhebliche Abweichungen von der durch den Verschiffungskontrakt ge­
wahrleisteten Durchschnittsqualitat zwecks Anmeldung des Arbitrationsver­
fahrens sofort gemeldet werden mussen, ist jede neu ankommende Partie ein­
gehend zu besichtigen und gegebenenfalls Arbitration anzumelden, falls diese 
nicht bereits auf Grund der Hafenbesichtigung eingeleitet worden ist. Insbeson­
dere sind Faserbeschadigungen, wie z. B. Herzbeschadigung, sofort beim Offnen 
der betreffenden Ballen zu melden. 

Die Besichtigungsergebnisse, die sich selbstverstandlich auf eine groBere 
Anzahl, d. 4. mindestens 6 Ballen eines Sortiments und auf die Hauptfaser­
eigenschaften (vgl. S. 106) beziehen mussen, werden in ein besonderes Rohjute­
Besichtigungsbuch ("reports-book") eingetragen, dessen sorgfaltigeFuhrung 
unbedingt notwendig ist, um den Uberblick uber die erforderliche Rohmaterial­
zusammensetzung zu ermoglichen. Das Schema eines solchen Besichtigungs­
berichtes ist in Tabelle 30 wiedergegeben. 

Tabelle 30. Rohjutebericht. 
Kontrakt Nr.: ...................... . Preis: .............................. . 
Marke u. Nr.: ...................... . Eingangsdatum: ..................... . 
Anzahl d. Ballen: ................... . Besichtigungsdatum: ................. . 
Erntejahr: .......................... . 
Herkunft {aus Dampfe~_. ~' __________ :." ____ 

ab Lager: ............... . 

Arbitrationsanmeldung: ............... . 
Arbitrationsausfall 

bzw. NachlaB: ..................... . 

Befund: 
Feuchtigkeit (bez. auf das absolute Trockengewicht): ............................... . 

Eigenschaft der Faser: ........................................................... . 
Farhe: .......................................................................... . 

~;~:!~~~i~ ~ . '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. '. : : '. '. : '. : : : : : : : : : : : : : : : : 
Enden: .......................................................................... . 

Beurteilung nach dem Gehalt an ISS-Jute S-Jute OS-Jute O-Jute 

in Prozent . . . . . . . . . . I. 

Hieraus evtl. errechnet: I 
Wertzahl in bezug auf Giite . 

" "" "Farbe . 
Bemerkungen: ................................................................... . 

Die Beurteilung der Rohjute nach obigen Grundsatzen erfordert naturlich 
ein hohes MaB von Erfahrung, sowie Vertrautsein mit dem ganzen SpinnprozeB 
und mit dem Verhalten des Materiales wahrend desselben. Sie kann daher nur 
Personen ubertragen werden, die diese Eigenschaften besitzen, d. h. am besten 
dem verantwortlichen Leiter der Spinnerei. AuBerdem erleichtert es die Priifung 
wesentlich, wenn diese immer von der gleichen Person und unter den gleichen 
Verhaltnissen vorgenommen wird. Die Besichtigung erfolgt entweder im Roh­
jutelager selbst oder zweckmaBigerweise in der Batscherei, wo die Weiterver­
arbeitung der besichtigten Ballen erfolgt. 

Herzog, Technologie Ed. Y/3, Jute I. 8 
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Sind di@ verschiedenen Rohjutemarken nach obigen Grundsatzen beurteilt 
und klassifiziert, und wird auBerdem durch Fiihrung eines besonderen Rohjute­
lagerbuches daffu gesorgt, daB durch tagliche Zu- und Abschreibungen zu 
jeder Zeit der genaue Bestand samtlicher Rohjutesorten festzusteHen ist, so ist 
die Zusammensetzung der Rohjutemischung fUr eine bestimmte Garnsorte 
wesentlich vereinfacht. Immerhin sind auch hier gewisse Regeln zu beachten, 
z. B. daB sich gewisse Eigenschaften der verschiedenen Sorten ausgleichen und 
erganzen, wie Farbe, Festigkeit, Spinnfahigkeit usw., so daB eine moglichste 
GleichmaBigkeit der laufend zu spinnenden Garnsorten gewahrleistet ist. Vor 
aHem ist zu vermeiden, daB durch Hinzufugen ungeeigneter Sorten eine sonst 
gute Rohjutemischung verdorben wird. Auch hier kann nur weitgehende Er­
fahrung und sorgfaltige Uberlegung VOl"" Enttauschungen und Widerwartigkeiten 
schutzen. Es ist zweckmaBig, eine. solche Mischung nicht aus zu wenig Sorten 
zusammenzusetzen, aber auch zuviel Sorten ist yom Ubel. Eine Mischung von 
10 bis 15 Ballen dfufte im allgemeinen die Regel sein. 

Tabelle 31. Rohjutemischungen fiir verschiedene Garnsorten. 

Rohjutemarke 
3,6 m/g Kette 

Rohjutemarke 
3,0 mIg SchuB 

~-~ 

Ballenzahl Ballenzahl 

Ganesh 

~~b33 0~ 
1 

1 
1 

~3 
~3 1 

2 (rot) 
(rot) 

~4 1 
J.Rushton 5 2 

\9~ 2 
1 

~2 ~4 1 
2 3 2 

IGOenka I I Goenka I 
Daisee 2 1 Daisee 3 

I 
2 

(rot) (rotl 

10 I 10 

Die in Tabelle 31 fur verschieden€l Garnsorten angegebenen Rohjute­
mischungen sollen nur als Beispiel dienen, wie etwa solche Mischungen zu­
sammengesetzt sein konnen. Eine feste Regel anzugeben ist unmoglich, da der 
Ausfall der einzelnen Jutemarken nicht nur von Ernte zu Ernte, sondern auch 
zu verschiedenen Verschiffungszeiten ein und derselben Ernte sehr verschieden 
sein kann. Auch hangt die FaseraufschlieBung und die Faserausnutzung in 
jeder SpiImerei sehr wesentlich von dem dort geubten Verarbeitungsverfahren und 
der Art der verwendeten Maschinen abo 

Die Ausgabe des Rohmateriales aus dem Lager erfolgt nur auf schriftliche 
Anweisung des Spinnmeisters, der wiederum nach den allgemeinen Anweisungen 
des technischen Leiters handelt. Eine eigenmachtige Anderung der Mischung 
durch Unterorgane darf keineswegs geduldet werden. 
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A. Das Offnen der Juteballen. 
Als erster Arbeitsgang nach dem Zusammenstellen der Rohjutemischung 

kommt das Offnen der nach der Batscherei beforderten Juteballen in Betracht. 
Die umschniirenden Jutestricke werden mit dem Messer oder Beil aufgeschnitten 
und zwecks besonderer Weiterbehandlung zur Seite gelegt. Sodann werden die 
infolge des starken Druckes der Ballenpressen fest ineinandergefiigten Juteristen 
schichtweise auseinander genommen und durch starkes Schlagen gegen den Boden, 
in manchen Fallen sogar durch Schlagen mit Hammern, so gelockert, daB sie 
sich in ihrer ganzen Lange entfalten und aufdrehen, sowie in kleinere, fiir die 
Weiterverarbeitung geeignete Risten oder "Handvollen" (Docken) teilen lassen. 

Diese Arbeit des Ristenaufschlagens wird, weil zu zeitraubend, heute nur 
noch ganz vereinzelt von Hand ausgefiihrt.,Man ist fast allgemein ZUlli maschi­
nellen Betriebe iibergegangen und verwendet hierzu mit dem Namen "Ballen­
offner" oder "Opener", besser jedoch mit "Ballenbrecher" bezeichnete 
Maschinen. Diese bestehen aus einer Anzahl besonders geformter, schwerer 
Quetschwalzen, zwischen denen die oft steinharten Juteschichten durchgefiihrt 
werden, wobei diese infolge der besonderen Form der Walzen und des starken 
PreBdruckes so in ihrem Gefiige gelockert werden, daB sich die nachfolgende 
Arbeit des Aufdrehens und Teilens der Risten leicht bewerkstelligen laBt. 

1m allgemeinen trifft man zwei Konstruktionen von Ballenoffnern an: 
1. den Butchart-Offner mit 3 schweren, mit starken Nocken oder WUlsten 

besetzten Walzen, 
2. den Urquhart-Offner mit 3 Paar Walzen mit ineinandergreifenden, tiefen, 

V -formigen Langsriffeln. 

1. Del' Butchart-Offner. 
Die allgemeine Anordnung dieser hauptsachlich in England von Charles 

Par ker, Sons & Co., Dundee, in Deutschland von Seydel & Co., Bielefeld, und 
Bauch, Landshut, gebautenMaschine ist aus den Abb. 47 bis 49 und der schema­
tischen Raderskizze Abb. 50 zu erkennen. 

Sie besteht aus 2 unteren Quetschwalzen Q1 und Q2 und 1 oberen, groBeren 
Quetschwalze Qa• Wahrend die unteren Walzen festliegen, ist die Oberwalze mit 
ihren Lagern in kulissenartigen, vertikalen Fiihrungen beweglich gelagert, so 
daB sie sich entsprechend der Dicke der durchgehenden Juteristen frei auf und 
ab bewegen kann. 

Der Antrie b erfolgt bei Riemenantrieb von der Haupttransmissionswelle 
aus unter Verwendung der iiblichen Fest- und Losscheiben Fund L auf die quer 
durch die Maschine hindurchgehende Antriebswelle A, die auf der dem Antrieb 
entgegengesetzten Seite das Antriebsritzel Zl tragt, das auf das auf einem festen 
Bolzen lose sitzende und mit Zahnritzel Za in fester Verbindung stehende Zahn­
rad Z2 treibt. Ritzel Za iibertragt seine Bewegung direkt auf das auf dem ver­
langerten Zapfen der ersten unteren Quetschwalze Ql sitzende groBe Zahnrad Z4 
und erteilt dieser Walze eine der Drehrichtung der Hauptantriebswelle A gleich­
gerichtete Bewegung. Das auf dem anderen Zapfen der Quetschwalze Ql sitzende 
Zahnrad Z5 iibertragt die Bewegung dieser Walze unter Verwendung eines 
Zwischenrades Z6 auf das auf dem Antriebszapfen der hinteren unteren Quetsch­
walze Q2 sitzende Zahnrad Z7' womit Q2' da Z5 und Z7 von gleicher Zahnezahl 
sind, die gleiche Umdrehungszahl und Drehrichtung wie Ql erhalt. Die schwere 
obere Quetschwalze Qa wird durch Reibung von den Walzen Ql und Q2 mit­
genommen, indem sich bei Leerlauf die beiden zylindrischen Endstiicke der obe­
ren Walze auf die entsprechenden Endstiicke der unteren Walzen Ql und Q2 setzen. 

8* 
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artigen sternformigenAuszackungen sii,mt­
licher 3 Quetschwalzenzuerkennen. Zweck­
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aus einem Stuck hergestellt, sondern sie 
bestehen aus einzelnen Scheiben, die auf 
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noch ein Zwischenraum zwischen den Auszackungen lmd den entsprechenden 
Auskerbungen von etwa 18 mm besteht, so daB einerseits eine gegenseitige Be­
ruhrung der Walzen vermieden wird, andererseits die Faser durch zu enge Stel­
lung nieht beschadigt wird. 

Bei der in den Abb. 47 bis 49 dargestellten Masehine von Seydel & Co., Biele­
feld, besitzen die unteren Walzen 10 Auszaekungen bei einem auBeren Dureh­
messer von 300 mm, die obere Walze 18 Auszackungen bei 500 mm auBerem 
Durehmesser. Nach den eingeschriebenen Zahnezahlen und einer Umdrehungs-
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Abb.50. Getriebeschema des Seydelschen Dffners. 

zahl der Antriebswelle A von n = no errechnet sich die Geschwindigkeit der 
unteren PreBwalzen Q1 und Q2 zu: 

20 13 . no· 62 ·68 = 6,78 Uml.jmm , 

was einer Umfangsgeschwindigkeit der Walzen von: 

0,300 . n . 6,78 = 6,38 m/min 
entspricht. 

Zur Heranfiihrung bzw. Ablieferung des Materiales dienen zwei uber je zwei 
Tuchwalzen laufende Transporttucher, die zweckmaBigerweise durch eine dritte, 
in einem ausschwenkbaren Gewichtshebel gelagerte Walze (s. Abb. 47) in Span­
nung gehalten werden. Der Antrieb des Speisetuches erfolgt durch die Tuch­
walze T 1, wahrend Tuchwalze T2 den Antrieb des Ablieferungstuches vermittelt. 
Tl wird durch Zahnrader ZS/Z9 von der vorderen unteren Quetschwalze Ql' T2 
durch Zahnraderantrieb ZIO/Zll von der hinteren unteren Quetschwalze Q2 unter 
Verwendung von Zwischenradern betrieben, so daB die Bewegungsrichtung des 
Speise- wie auch des Ablieferungstuches mit der der unteren Quetschwalzen 
ubereinstimmt. Hierbei sind die Zahnraderubersetzungen ZS/Z9 bzw. ZIO/Zll so 
bemessen, daB die Zufiihrungsgeschwindigkeit des Speisetuches Tl etwas geringer 
als die Umfangsgeschwindigkeit der Quetschwalze Ql' und andererseits die Ge­
schwindigkeit des Ablieferungstuches T2 etwas groBer als die Umfangsgeschwin­
digkeit der zweiten Quetschwalze Q2 ist. Durch diese Anordnung wird ein steter 
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Zug des Materials durch die Maschine erzielt. Unter Zugrundelegung der in der 
Abb. 50 eingeschriebenen Zahilezahlen und des Durchmessers der beiden Tuch­
walzen Tl und T2 von 140 mm errechnet sich deren Geschwindigkeit wie folgt: 

Tuchwalze T 1 : 6,78' ~~ = 14,12 Uml.jmin, 

also Geschwindigkeit des Speisetuches: 
14,12·0,l4·n = 6,20m/min. 

Tuchwalze T 2 : 6,78· ~! = 14,69 Uml.jmin , 

also Geschwindigkeit des Ablieferungstuches: 

14,69·0,14· n = 6,45 m/min. 

Reicht das Eigengewicht der oberen Walze, das mit Welle 
ungefahr 1000 kg betragt, nicht aus, urn den fiir das Quetschen 
erforderlichen Druck auszuiiben, so kann die Pressung durch 
Anbringen von starken Federn oder zusatzlichen Gewichten 

Abb. 51. Wal- (s. Abb. 51), die auf die beiden Gleitbacken der oberen Walze 
zenbelastung. wirken, erhoht werden. 

Aus obiger Beschreibung des Offners ergibt sich ohneweiteres 
dessen Arbeitsweise: Von den auf der Speiseseite der Maschine aufgestellten 
Ballen einer Batschmischung wird nach Entfernung der Stricke die Jute schicht­

weise abgezogen, auf das Speise­
tuch aufgelegt und den Quetsch­
walzen zugefiihrt, die sie auf der 
andern Seite auf das tieferliegende 
Ablieferungstuch fallen lassen (vgl. 
auch Abb. 52). Je nach den ort­
lichen V er hal tnissen wird die Lange 
des Ablieferungstuches bemessen, 
das die gequetschten Juteristen 
direkt an den Ort ihres weiteren 
Verwendungszweckes transpor­
tiert. Um das seitliche Abfallen 
der Juteristen zu verhindern, ist 
es zweckmaBig, an beiden Seiten 
des Speisetuches und des Abliefe­
rungstuches starke holzerneBord­
leisten anzubringen. Bei dem ziem­
lich gewaltsamen ArbeitsprozeB 
des Offnens ist es einleuchtend, 
daB die gauze Maschine von kriiJ­
tigster Bauart sein muB, insbeson­
dere sind die Hauptantriebsrader 
kraftig und breit zu halten. 

Um ein Uberlasten bzw. einen 
Bruch der Triebwerkteile oder an­

Abb. 52. Schaubild des Seydelschen Ballenoffners. derer wichtiger Konstruktionsteile 
zu vermeiden, was insbesondere 

beim Auflegen von zu dicken Juteschichten, oder infolge Wickelns des Materials 
um die Walzen und Zahnrader eintreten kann, bringt man zweckmaBigerweise 
in dem groBen Zahnrad Z4 einen oder zwei Sicherheits-Abscherstifte, 8 1 
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und 8 2 , gemiW Anordnung Abb.53 an, durch die die Verbindung des lose auf 
dem Walzenzapfen sitzenden Zahnrades Z4 mit der fest auf diesem aufgekeilten 
Scheibe Sch hergestellt wird. Bei Uberschreitung eines gewissen Drehmomentes 
werden diese Stifte abgeschert und dadurch die Ver­
bindung des Triebrades Z4 mit der unteren Walze ge­
lost und somit die Maschine auBer Betrieb gesetzt, 
ehe ein Bruch der Triebwerkteile eintritt . Diese Vor­
richtung hat sich sehr bewiihrt, und sie wird in ahn­
licher Weise bei den meisten Vorbereitungsmaschinen 
angewendet. 

Die theoretische Leistung des Butchart-Offners 
ergibt sich unter Zugrundelegung der oben berechne­
ten Geschwindigkeit des Speisetuches von 6,2 m/min 
und unter Beachtung, daB die neben- und aneinander­
gereihten Jutelagen eines Ballens etwa eine Lange 
von 20 m ausmachen, zu: 

1·62 .. 2i- -60 = 18,6 Ballen/h. 

1m praktischen Betriebe wird man infolge der unver­
meidlichen Stillstande mit einer etwas geringeren 
Zahl, etwa 150 bis 160 BaUen je Tag von 10 Stunden 
bei dauerndem Betriebe rechnen, doch liiBt sich diese 

Abb. 53. Sicherheitsabscher­
stifte im Getriebe des BalIen­

Mfners. 

Leistung durch VergroBern der Antriebsscheibengeschwindigkeit noch wesentlich 
erhohen. Der Kraftbedarf des Butchart-Offners betragt etwa 3 PS. Bei normaler 
GroBe des Speise- und Ablieferungstuches und bei einer Arbeitsbreite von 800 mm 
beansprucht die Maschine eine Grundflache von etwa 4,5 m Lange und 1,9 m 
Breite. 

2. Del' Urquhart-Offner. 
Eine andere Art des Offners zeigt die hauptsachlich von den Firmen U rq u­

hart, Lindsay & Co. Ltd., Dundee, und Combe Barbour, Belfast, schon seit 

Abb. 54. Ballenoffner von Urquhart, Lindsay & Co., Dundee. 

langerer Zeit ausgefiihrte und in Abb. 54 dargestellte Konstruktion mit 3 unteren, 
angetriebenen Quetschwalzen und 3 oberen, in diese zahnformig eingreifende, 
durch Eigengewicht und Federbelastung wirkende Quetschwalzen von je 350 mm 
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Durchmesser. 1m Gegensatz zu del' vorbeschriebenen Maschine besitzen diese 
'Walzen tiefe, V-formig eingeschnittene und parallel del' Walzenachse verlaufende 
Riffeln, meist 7 Stuck am Umfang, die uber die ganze Lange del' Walzen durch­
gehen. Die oberen Quetschwalzen sind in ahnlicher Weise wie bei del' ersten Ma­
schine in vertikal gefiihrten Gleitbacken gelagert, und da ihr Eigengewicht an 
sich nicht ausreicht, um den gewlinschten PreBdruck zu erzeugen, sind zur Ver­
starkung del' Druckwirkung an jeder Walze und auf jeder Seite 2 Paar kraftige 
Kegelfedern von rechteckigem Querschnitt angeordnet. Wahrend die unteren 
Federn direkt auf die Gleitbacken del' oberen Walzenzapfen wirken, stutzen sich 
die oberen Federn an ihrem unteren Ende gegen Zwischengleitstucke und an 
ihrem oberen Ende gegen nachsteHbare, im Gestell verankerte Schraubenbolzen, 
die eine Regulierung del' Federspannung bzw. del' Walzenpressung gestatten. 
Die Arbeitsweise und Leistungsfahigkeit diesel' Maschine ist ungefahr die gleiche 
wie die des Butchart-Offners, doch kommen bei diesel' Form del' Walzen haufiger 

Abb.55. Ballenoffner von James F. Low & Co., Monifieth. 

Bruche Yor, besonders wenn starke Juteristen in ungleicher Verteilung uber die 
Breite del' Walzen durchgehen und dadurch eine erhebliche Schragstellung del' 
oberen Walzen gegenuber den unteren Walzen eintritt. Aus diesem Grunde wird 
haufig dem Butchart-Offner del' Vorzug gegeben. 

Wahrend bei del' oben beschriebenen alteren Konstruktion des Urquhart­
Lindsay-Offners alle drei unteren Walzen gleiche Geschwindigkeit erhalten, 
brachte neuerdings die Firma Scott Brothers, Tayport, eine eigenartige 
Konstruktion yon Finlayson heraus!. Die Maschine ist ahnlich gebaut wie del' 
Urquhartsche Offner, besitzt jedoch nul' 2 Walzenpaare, von denen die unteren 
vValzen 11 Zoll Durchmesser, die oberen Walzen dagegen 17 Zoll Durchmesser haben. 
Die wesentliche Neuerung bei diesel' Konstruktion besteht darin, daB die untere, 
del' Speiseseite zugekehrte Walze schneller angetrieben wird als die untere Walze 
auf del' Ablieferungsseite. Das yom Speisetuch mit gleichmaBiger Geschwindig­
keit angelieferte Material erleidet somit nach Durchgang durch das erste Walzen­
paar eine gewisse Stauchung, ,vodurch es gezwungen wird, das zweite Walzen-

1 Vgl. Woodhouse and Kilgour: Jute and Jute Spinning. Manchester 1920, Band 1. 
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paar mehr wellenformig unter Anpassung an dessen sternformige Querschnitts­
form zu passieren, wodurch eine intensivere Auflockerung des Materials erzielt 
wird. Imvieweit diese Maschine, deren Prinzip sehr beachtenswert ist, sich in 
der Praxis bewahrt, muB noch abgewartet werden. 

Eine ahnliche neue Bauart zeigt der in Abb. 55 dargestellte Ballenoffner 
der Firma James F. Low & Co., Monifieth. Die beiden Walzenpaare von gleicher 
Form wie beim Urquhart-Offner sind V-formig gegeneinander gestellt. 

B. Die Zubereitullg del' Fasel', 

1. Allgemeines iiber das Batschverfahren. 
Die auf das Offnen der Ballen folgenden, entweder in zwei getrennt hinter­

einander oder in einem einzigen, kombinierten ArbeitsprozeB durchgefiihrten, 
als eigentliches "Batschen" bezeichneten Arbeitsgange bezwecken, die trotz 
ihrer auBerlichen Glatte sehr wenig biegsame und verhaltnismaBig sprode Jute­
faser durch Einsprengen mit heiBem Wasser und gewissen fetthaltigen Sub­
stanzen, sowie durch mechanische Bearbeitung mittels Quetschwalzen einesteils 
fUr den nachfolgenden SpinnprozeB weich, geschmeidig und schliipfrig zu machen, 
andererseits durch Ein~irkung der Schmalzsubstanzen auf den Pflanzenleim 
eine lOsende Wirkung zu erzielen, die beim nachfolgenden KardierungsprozeB 
die Aufteilung der noch zusammenhangenden Faserbiindel erleichtert. 

Die Zufiihrung dieser Batschfhissigkeit kann entweder als Einzeloperation 
von Hand erfolgen, die dann als "Handbatschen" bezeichnet wird, oder aber 
in Verbindung mit dem auf das Handbatschen folgenden mechanischen Quetsch­
oder WeichmachprozeB (Softening), der unter der Bezeichnung "Maschinen­
batschen" bekannt ist. Die bei beiden Verfahren zur Anwendung gelangende 
Quetsch- oder Weichmachmaschine ist unter dem Namen "Ba tschmaschine" 
oder englisch "Softener" bekannt. 

Beim Handbatschen erfolgt in der Regel das Aufbringen der Batschfliissig­
keit auf die Faser, ehe diese zum Softener kommt; bei der Maschinenbatsche 
dagegen wird die Fhissigkeit wahrend des Durchganges der Faser durch den 
Softener, und zwar meist im ersten Drittel der Maschine zugefiihrt. 

Welches der beiden Arbeitsverfahren, auf deren Vor- und Nachteile spater­
hin noch einzugehen sein wird, auch angewendet werden mag, beide erfordern 
eine moglichst gleichmaBige Durchdringung der Jutefaser mit der Batschfliissig­
keit und die mechanische Unterstiitzung ihrer Wirkung durch die Arbeit des 
Softeners. 

2. Die Batschmittel. 
Der eingehenden Beschreibung der beiden Batschverfahren sei eine kurze 

Betrachtung der hauptsachlich zur Anwendung gelangenden Batschmittel voran­
gestellt. 

Als Batschmittel kaml jedes fetthaltige 01, sofern es frei von Verunreinigungen 
und Beimengungen, insbesondere von Mineralsaure ist, moglichste Geruch­
losigkeit aufweist, und auBerdem der Preis in einem angemessenen Verhaltnis 
zum Rohjutepreis steht, Verwendung finden. 

Es kommen vor allem fette Ole tierischer und pflanzlicher Herkunft 
in Frage, die neb en einem hohen Fettgehalt noch die Eigenschaft besitzen, mit 
Wasser unter Zusatz von Seife und etwas Soda eine Emulsion zu bilden, welche 
die gleichmaBige Verteilung des Fettes auf die Faser und das intensive Eindringen 
in die Faser begiinstigt. 
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Von den tierischen Olen kommen vor allem die Trane in Betracht, und 
zwar oben anstehend Robbentran mit dem hochsten Fettgehalt, sodann Wal­
fischtran, der jenem nur wenig nachsteht und etwas billiger ist, und gewohn­
licher :Fischtran, der im allgemeinen aus Fischriickstanden (Heringen, Dorschen 
usw.) gewonnen wird und darum am billigsten ist, aber auch von den Tranen 
den unangenehmsten Geruch besitzt. Je geruchfreier und heller der Tran ist, 
desto brauchbarer ist er fiir den Batschzweck. Man unterscheidet im allgemeinen 
4 Sorten Tran: hellblank, hellbraunblank, braunblank und braun. 

Seltener kommen Wollfette zur Anwendung und dann nur in sehr geringem 
Prozentsatz, da sie die Nadeln und Walzen leicht verkleben. 

In den Fallen, wo der Trangeruch bei den Juteerzeugnissen lastig empfunden 
wird, z. B. bei der Verwendung zu Mehl-, Getreide- und Zuckersacken, werden 
an Stelle des Tranes haufig auch Pflanzenole, wie z. B. Baumwollsaatol 
(Cottonol), verwendet, das an Fettgehalt dem Trane gleichkommt und sich eben­
falls mit Wasser unter Zusatz von Schmierseife leicht emulgieren laBt. Zuweilen 
kommen auch noch andere Pflanzenole, z. B. Leinol, Palmol, Rizinusol, als Batsch­
zusatze zur Verwendung. 

AuBer den genannten tierischen und pflanzlichen fetten Olen werden haupt­
sachlich zur Verbilligung der Batschfliissigkeit in gewissem Prozentsatz noch 
MineralOle zugesetzt, und zwar handelt es sich hier urn billige, leichte Spindel­
ole amerikanischer und russischer Herkunft mit einer Viskositat von etwa 1,8 
bis 3,5 Englergraden bei 50 0 C und einem spezifischen Gewicht von 0,85 bis 
0,9 bei + 15 0 C, die unter dem Namen "Batschol" bekannt sind. Obwohl diese· 
Mineralole sich nicht emulgieren lassen, konnen sie doch beim Einsprengen der 
Jutefaser nicht entbehrt werden, weil sie auf die Nadeln und Walzen der Karden 
und Strecken eine reinigende Wirkung ausiiben, wahrend die oben genannten 
Fettole leicht zum Verkleben neigen. Da diese MineralOle haufig starken Petro­
leumgeruch aufweisen, ist bei der Auswahl auf moglichste Geruchlosigkeit zu 
achten. 1m iibrigen kommt eine Verwendung von MineralOl allein ohne Zusatz 
von Fettol fUr feinere Garne kaum in Frage, da durch das Mineralol allein die 
Faser nicht geniigend schliipfrig wird. 

Von allen Batscholen und Batschzusatzen ist zu verlangen, daB sie frei vop 
Mineralsauren, Harz und anderen Verunreinigungen sind. Der Gehalt der fetten 
Ole an Verseifbarem, der ein MaBstab fUr den Fettgehalt und daher auch fiir 
deren Ergiebigkeit bildet, wird durch die "Verseifungszahl" angegeben, des­
gleichen konnen bisweilen vorkommende Verfalschungen durch MineralOl mittels 
der Bestimmung des Gehaltes an Unverseifbarem festgestellt werden. Beziig­
lich Vornahme dieser Untersuchungen sei auf die einschlagige Fachliteratur ver­
wiesen l . 

Hinsichtlich der Reihenfolge, in der Wasser und 01 auf die Faser aufgebracht 
werden sollen, oder der Art, wie die verschiedenen Batschmittel zusammenzu­
mischen sind, gehen die Ansichten sehr auseinander. Nach der einen Methode 
erhalt die Faser zuerst einen AufguB von Wasser und danach die Zugabe von 
Tran oder Kottonol mit nachfolgendem MineralOl. Hierdurch wird bezweckt, 
daB das zuerst aufgegebene Wasser sofort in die Faserhohlraume eindringt, 
wahrend das nachtraglich zugefUhrte 01 mehr auf der Oberflache der Faser 
haften bleibt und so ihr die zum SpinnprozeB erforderliche Schliipfrigkeit ver-

1 In Holde, D.: Untersuchung der Kohlenwasserstoffiile und Fette, Berlin 1918, finden 
sich u. a. die ffir eine Giitebeurteilung der zum Batschen von Jute gebrauchlichen Mate­
rialien, wie Tran, Batschiil und Seife, in Frage kommenden chemischen Untersuchungs­
methoden. Diese sind auch von H. Rudolph in M. T. B. 1923, H.3 zusammengestellt. 

Nachstehencle Tabelle enthalt die wichtigsten physikalischen und chemischen "Kenn-
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lelit. Das bisweilen geiibte Verfahren, zuerst 01 und dann Wasser auf die Faser 
zu bringen, ist zu verwerfen, da dureh das zuerst aufgebrachte 01 die Faser mit 
einer Fettschicht umgeben wird, die das spater auffallende Wasser vor dem tie­
feren Eindringen in die Faserhohlraume zuriickhalt. Deshalb wird sich eine auf 
diese Weise vorbereitete Faser auch nasser, aber weniger schliipfrig anfiihlen, 
und ihre Verarbeitung wird sich ungiinstiger gestalten als im ersten FaIle. Am 
meisten geiibt ist, wie oben schon angefiihrt, das Aufbringen einer Emulsion 
von Wasser und FettOl, mit nachfolgendem Besprengen mit Mineralol. Das lVIineral-
01 kann dieser Emulsion auch zugemischt werden, sofern durch stetes Umriihren 
dafiir gesorgt wird, daB dauernd eine innige Mischung vorhanden ist und keine 
Abscheidung des Mineraloles erfolgt. 

Haufig werden im Handel wasserlosliche Batschmittel (z. B. in England 
viel verwendet "Clensel") als fertige Emulsionen .angepriesen, die bereits bei 
normaler Temperatur sich leicht in Wasser losen. Es handelt sich bei diesen 
sog. wasserloslichen, in Wirklichkeit nur mit Wasser emulgierbaren Olen meist 
urn Auf16sungen von 20 bis 25% Ammoniak- oder Alkaliseife in lVIinera161 und 
Wasser, die mit Wasser bleibende Emulsionen eingehen, und die als sog. "Bohr­
ole" in der Werkzeug- und lVIetallbearbeitungsindustrie weitgehende Verwen­
dung finden. Ob durch diese Batschmittel eine Verbilligung eintritt, wie viel­
fach von den Herstellern behattptet wird, muB im Hinblick auf den geringen 
Fettgehalt im Vergleich zu dem des Tranes oder anderer Fettole bezweifelt 
werden. 

Wesentlich giinstiger beurteilt wird das in jiingster Zeit auf den lVIarkt ge­
brachte wasserlosliche Batschol "Jutol", das nach Angabe der herstellenden 
Firma! etwa 80% raffiniertes lVIineralol, 10% kolloidal geloste, verseifbare An-

zahlen" dieser Stoffe, wie spez. Gewicht, Zahigkeit, Erstarrungspunkt, Verseifungszahl und 
Jodzahl (nach Holde: S.586). 

Tabelle 32. 

Robbentran. . 
Walfischtran. . 
Baumwollsaa tol 
Leinol . 

Die wichtigsten Kennzahlen der zum Batschen vorwiegend 
verwendeten fetten Ole. 

S G I Erstarrungs-,i V· if I pez. ew. , punkt erse ungs- J odzahl 
bei 15° C : 0 C zahl, 

0,926 
0,917 -0,927 
0,922-0,930 
0,931-0,936 

9-10 
6,8-7,4 

: I ' 

-2 bis - 3 
+10 

° 16bis-21!, 

189-196 
188-193 
191-198 
188-192 

127 -152 
110-128 
102-111 

Rizinusol 0,961-0,974 130-140 10 bis -18' 176-183 

I 171-186* 
"bis 181-204 

82- 88 
* je nach Herkunft. 
pie Verseifun~sza.h~ weist den G:halt an Ve~seifbarem aus und gibt diej.enige M~nge 

Kalihydrat (KOH) III Milligramm an, dIe zur Verseifung von 1 g Fett erforderlich ist. Uber 
die Art der Bestimmung vgl. Holde: S.555. 

Beimengungen von Minera161 zu Fettolen werden nach dem Verfahren von Spitz und 
Honig entsprechend dem Gehalt an Unverseifbarem festgestellt. (Die Verseifungszahl 
fur Minera161 ist = 0; s. Holde: S.286.) 

Da der Begriff "Verseifbarkeit" nach den Ausfiihrungen in der Chem.-Zg. 1924, S.86, 
nicht eindeutig festliegt, erscheint es zweckmaBig, bei Priifung eines Fettoles lediglich den 
Gehalt an "Unverseifbarem" festzustellen, der daun alles Nichtfett, d. h. alles, was 
nicht Fettsaure oder Glyzerin ist, also auch etwaigen Wassergehalt oder VerfaIschungen 
durch Mineralole U. a., umfaBt. . 

Die J odzahl nach H ubI (s. Holde: S. 566) .gibt die Aufnahmefahigkeit eines Oles fUr 
Jod, d. h. den Gehalt an ungesattigten Sauren (Olsaure) in g Jod auf 100 g Fett an. Sie ist 
eine der wichtigsten Kriterien zur Priifung der Reinheit der Fette. 

1 Hersteller: Chemische Fabrik Osnabruck, Mollering & Co., Osnabruck; alleiniger Ver­
trieb: OlgroBhandlung Lorenz Mohr, Hersfeld. 
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teile und 10% besonders praparierte Naphthaprodukte enthalt, die in der Lage 
sind, in Verbindung mit den verseifbaren Anteilen das lVIineralOl und evtl. noch 
den zugefUgten Tran beim Verdunnen mit Wasser in feinste Verteilung zu bringen. 
Diese feine Verteilung der Fettkorper und die groBe Benetzfahigkeit der durch 
dieses Mittel hergestellten Emulsion haben ein intensives Eindringen der Batsch­
flussigkeit in die Fasern zur Folge. Auch tragt das neue Batschmittel vermoge 
seiner hygroskopischen Eigenschaften dazu bei, daB sich die Feuchtigkeit in 
der gebatschten Jute langer halt. Obwohl der Emulsion noch ein verminderter 
Prozentsatz von Tran zugefUgt wird, verschwindet der lastige Trangeruch in­
folge der aromatischen Eigenschaften des Jutoles fast vollstandig. Da auch bei 
langerem Stehenlassen der Emulsion keinerlei Abscheiden einzelner Substanzen 
eintritt, ist die Verwendungsfahigkeit dieses neuen Batschmittels im Betriebe 
auBerst einfach und bequem. Es werden weder Ruhrwerke benotigt, noch sind 
hohere Temperaturen bei Herstellung der Emulsion erforderlich. 

Welche Mischungsmethode auch angewendet werden mag, so empfiehlt sich 
auf jeden Fall die Anwendung der Batschflussigkeit in warmem Zustand, da 
einerseits die Emulsion von Wasser und Fett61 beim Erwarmen mit einer Dampf­
schlange bis zum Kochen schneller und intensiver eintritt, und andererseits bei 
hoherer Temperatur die Wirkung von 01 wie auch von Wasser auf die Faser 
eine tiefergreifende ist. Auch wird infolge der gr6Beren Diinnflussigkeit des Oles 
bei hoherer Temperatur eine gleichmaBigere Verteilung auf die Faser ermoglicht. 
Dabei ist allerdings zu beachten, daB die Batschflussigkeit nicht in kochendem 
Zustand mit der Faser in Beruhrung kommt, da diese sonst leiden wurde. Eine 
Temperatur von 50 bis 60 0 C ist vollkommen genugend, dagegen ist das Erkalten 
der Batschflussigkeit zu vermeiden, da sich sonst das der Emulsion zugesetzte 
Mineralol leicht abscheidet. 

Die Menge des aufzubringenden Wassers und Oles hangt einesteils von den 
jeweiligen WitterungsverhiHtnissen, d. h. Temperatur und Feuchtigkeit der Luft, 
andererseits von der Beschaffenheit und dem Feuchtigkeitsgehalt des Jute­
materiales sowie der Qualitat des zu erzeugenden Garnes abo An trockenen 
Sommertagen bei geringem Luftfeuchtigkeitsgehalt muB mehr Wasser zugesetzt 
werden als an regnerischen oder nebligen Tagen bei hohem Feuchtigkeitsgehalt 
der Luft. Reine, wurzelfreie Jute, die an sich schmiegsam, weich und leicht 
teilbar ist, wie z. B. Daiseejute, erfordert ebenfalls weniger Wasser und weniger 
01 als grobe, bastige, verholzte Faser. Dagegen kann man bei der Herstellung 
groberer und geringerer Garne billigere Batschmittel, also MineralOl in ver­
mehrtem Umfang zusetzen, wahrend bei feineren, hellen Garnen mehr Tran, 
und zwar von der besten, hellsten Sorte genommen wird. So ergeben sich je 
nach den Verhaltnissen verschiedene Zusammensetzungen, z. B.: 

2 Teile Tran (Kottonol) und 1 Teil MineraJol, 
1 Teil " 1 " 
1 " " 2 Teile usw. 

Zu beach ten ist auch, daB Garne, die spater zum Bleichen kommen, nicht 
mit lVIineralol gebatscht werden sollen, da dieses im Gegensatz zu den tierischen 
und pflanzlichen Fett61en sich durch Alkalien nicht entfernen HWt. Fur Spezial­
garne dagegen, wie sie die Zundschnur- oder Kabelfabrikation verwendet, be­
steht die Vorschrift, daB sie nicht mit Tran, sondern 11ur in beschranktem Um­
fang mit MineralOl gebatscht werden diirfen. 

Allgemei11 kann man mit einer Zugabe von Wasser und 01 von insgesamt 
20 bis 25% des Gewichtes der ungebatschten Jute und noch daruber (z. B. bei 
groben Cuttings bis zu 35%) rechnen, wobei zu beachten ist, daB der groBte 
Teil der zugesetzten Flussigkeit aus Wasser besteht, das wahrend des Fabrikations-
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prozesses beinahe restlos wieder verdunstet. Del' aufzubringende Olzusatz ist 
so zu bemessen, daB ungefahr 2 bis 5 % Fettgehalt einschlieBlich des zur Her­
stellung del' Emulsion erforderlichenZusatzes von Schmierseife (5 bis 10% del' 
Tranmenge) auf die Faser kommt. Auch hier sind, abgesehen von del' Verschieden­
heit des Rohmateriales die Ansichten so verschieden, daB eine bestimmte Regel 
nicht gegeben werden kann. lmmerhin ist zu beachten, daB del' Fettgehalt fast 
restlos in del' Faser zuriickbleibt, und in den meisten Fallen die Kosten des Batsch­
mittels durch die Gewichtserhohung des Garnes ausgeglichen wird. Eine obere 
Grenze fiir den Fettzusatz ist dadurch gegeben, daB bei zu reichlicher Anwendung 
leicht ein Verkleben und Wickeln der Walzen, und damit ungleichmaBiger Ver­
zug und BetriebsstOrungen eintreten. Dies ist auch bei allzu reichlicher Befeuch­
tung mit Wasser der Fall, so daB auch hier durch das Wickeln del' Walzen eine 
Grenze nach oben gezogen ist. Da aber der nachfolgende SpinnprozeB urn so 
leichter vor sich geht, je feuchter das Material in der Vorbereitung gehalten wird, 
und da es auBerdem Erfahrungssache ist, daB reichlicher gebatschtes Faser­
material beim Kardierungs- und VorbereitungsprozeB geringere Faserverluste 
aufweist und auch eine verringerte Staubbelastigung verursacht, so wird man 
mit der Feuchtigkeit so nahe wie moglich an die obere Grenze gehen. 1m folgenden 
sei noch ein Beispiel der Zusammensetzung einer Batschfliissigkeit Hi.r 
normale Kett- und SchuBgarne gegeben. 

In 1000 kg Batschfliissigkeit sind enthalten: 
Tran .... 
Minerali:il .. 
Schmierseife. 
Soda ... . 
Wasser .. . 

72 kg}daS ist ein Fettgehalt 
108 " von 18,6% del' Batsch-
6" flussigkeit 
1,5 " 

814 

Bei Zugabe von 20% diesel' Batschfliissigkeit auf die Faser entspricht dies einem 
Fettzusatz von 3,7%. 

Die Einwirkung der Batschfliissigkeit auf die Faser wird wesentlich erhoht, 
indem man das eingebatschte Material in mehreren Lagen iibereinanderschichtet 
und so eine gewisse Zeit liegen laBt, wobei es durch Zudecken mit angefeuchteten 
Tiichern odeI' Brettern gegen das Austrocknen geschiitzt wird. 1m Sommer bei 
hoherer Temperatur wird man sich meist mit einer Liegezeit von 24 Stunden 
begniigen, wahrend zur kalteren Jahreszeit und besonders bei harterer Beschaffen­
heit del' Jutefaser mindestens 48 Stunden beansprucht werden, um die "Reife" 
del' Faser zu erzielen. Keineswegs darf man abel' das Material so lange liegen 
lassen, bis eine starkere innere Zersetzung Platz greift, die sich durch bedeutende 
Erwarmung del' innen liegenden Schichten kundgibt. Eine etwa handwarme 
Erwarmung del' inneren Jutelagen diirfte auch hier die Grenze bilden, wenn 
andernfalls eine erhebliche Zersetzung und Schwachung del' Faser nicht ein­
treten soli. Jutewurzeln (Cuttings) dagegen benotigen eine langere Lagerzeit, 
bei sehr harten Enden oft bis zu 8 Tagen und auBerdem eine starkere Einsprengung 
mit Wasser und 01. 

Wie die Erfahrung zeigt, hat das Batschen und das nachfolgende Einlagern 
del' gebatschten Jute eine gewisse lOsende Wirkung auf die einzelnen Faser­
biindel dergestalt zur Folge, daB ihre Teilbarkeit im nachfolgenden Kardierungs­
prozeB erheblich vergroBert wird. Welche Wirkung hierbei den einzelnen Zu­
satzen Wasser, Tran und MineralOl in Verbindung mit del' mechanischen Behand­
lung del' Fasel'll durch den Softener zukommt, haben die im Jahre 1923 von 
P. Krais 1 im Deutschen Forschungsinstitut Dresden angestellten Versuche 

1 Eine Veroffentlichung diesel' im Auf trag des Verbandes Deutscher Jute-Industrieller 
vorgenommenen Versuche liegt bis jetzt nicht VOl'. 
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iiber die losende Wirkung der zum Batschen verwendeten Ole ergeben. 
Danach wurden einzelne Faserbiindel von Jute in Langen von etwa 3 em ab­
geschnitten und zunachst mit heiBem Wasser behandelt. Dabei zeigte sich 
keinerlei Auflosung in Einzelfasern. Gleicherweise konnte eine Behandlung mit 
a) Tran, b) Mineralol, c) Gemisch aus gleichen Teilen Tran und MineralOl, nach 
12stiindigem Liegenlassen keinerlei Auflosung des behandelte~ Materiales hervor­
rufen, dagegen zeigte sich, daB die angefeuchteten und mit 01 bedeckten Faser­
biindel sofort nach mehrmaligem sanftem Aufdriicken eines Deckglaschens sich 

M. 

== 
T. 

G. 

G. 

Abb.56. 

in Einzelfasern teilen lieBen, womit bewiesen ist, daB die Einwirkung der Batsch­
zusatze nur in Verbindung mit einer mechanischen Beeinflussung der Fasern 
zustande kommt. Abb. 56 gibt eine solche Versuchsreihe wieder, und zwar steHt 
die linke Reihe in M a die mit Mineralol, in T a die mit Tran, und in G a die mit 
dem Gemisch von Tran und Mineralol behandelten Faserbiindel dar, wahrend 
in der rechten Reihe dieselben Biindel M b , Tb und Gb nach 20maligem leichtem 
Aufdriicken des Deckglaschens zu sehen sind. Aus den Bildern zeigt sich nicht 
nur, daB eine Auflosung in Einzelfasern stattgefunden hat, sondern auch, daB 
die Aufteilung bei der Anwendung des Tran-MineralOl-Gemisches am vollkom­
mensten und besser ist als bei Tran allein und MineralOl aHein, welches Ergebnis 
auch durch die Praxis bestatigt wird. Bei diesen Versuchen zeigte sich aHerdings 
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aueh, daB eine Behandlung mit heiBem Wasser allein geniigen wiirde, urn die 
Auflosung der Faserbiindel in Einzelfasern zu bewirken. Doch wiirde sieh eine 
auf diese Weise vorbereitete Faser infolge ihrer rauhen Besehaffenheit dem 
nachfolgenden Kardierungs- und SpinnprozeB widersetzen, und eine Verarbeitung 
zu' brauchbarem Garn ware unmoglich. Weiterhin ergaben die Versuche von 
Krais, daB dureh das Aufdriieken des Deckglaschens auf die mit Wasser 
genetzten und mit 01 bedeekten Faserbiindel Wasser in feinen Wasserkiigelehen 
zur Ausseheidung aus der Faser gelangte und dieses durch das Batschol ersetzt 
wurde, womit die Faser erst die fiir den SpinnprozeB erforderliche sehliipfrige 
Beschaffenheit erhalt. Krais kommt auf Grund seiner Versuchsergebnisse zu 
dem SchluB, daB beim Batschen eine Auflosung der Faserbiindel und zu­
gleieh eine Ausscheidung des urspriinglich in die Faser gebrachten Wassers 
stattfindet, wobei der Zusatz von Minera16l zum Tran neben dieser 16senden 
und ausscheidenden Wirkung aueh noch eine reinigende Wirkung auf die Nadeln 
der Kardenbelage hat. 

Urn die Frage zu priifen, ob durch das Batschen ein GarungsprozeB im 
Sinne einer Fortsetzung des Rostprozesses und einer Zersetzung des inter­
zellularen Bindemittels eingeleitet wiirde, lieB Verfasser am Deutschen For­
schungsinstitut fiir Textilindustrie in Dresden bakteriologisehe Versuche mit 
mehr oder weniger lang eingebatschter Jute vornehmen. Hierbei ergab sieh, 
daB der Batschvorgang nur eine allgemein bakteriell verlaufende Garung dar­
stellt, die prinzipiell von den beim Rostvorgang auftretenden Erscheinungen 
verschieden istl. 

Auf die festigkeitserhohende Wirkung des Batschens gegeniiber ungebatsehter 
Jute ist schon S. 108 hingewiesen worden. 

3. Das Handbatschen. 
Der mit Handbatschen bezeichnete EinweichprozeB, der friiher fast aus­

sehlieBlich, heute nur noch vereinzelt ausgeiibt wird, begillllt zuerst mit dem 
Aufteilen der in der Regel durch einen Offner zuvor geloekerten Juteristen in 
4 bis 5 kleinere Risten, Docken oder "Handvollen" von je 3/4 bis 1 kg Gewicht. 
Hierbei wird jede Riste in der Mitte auf halbe Lange zusammengelegt und gleich­
zeitig das umgebogene Mittelstiiek leicht zopfartig zusammengedreht. Die Docken 
werden sodallll in einzelne, meist aus Holz bestehende, illllen zweckmaBig mit 
Blech ausgeschlagene, nach vorn zu offene Batschfacher schichtenweise, Doeke 
an Docke, eingelegt, wobei die zusammengedrehten Zopfenden oder "Kopfe" 
nach der offenen Seite der Batschfacher zu liegen kommen. Entspreehend der 
Lange der zusammengelegtflll Docken ist die Tiefe des Batschfaches auf etwa 
1,20 bis 1,50 m zu bemessen. Fiir die Breite und Hohe besteht eine Besehrankung 
nicht, doch wird man zwecks bequemerer Handhabung die Hohe nicht iiber 
1,70 bis 2 m und die Breite 3 bis 3,50 m wahlen. In ein Fach von diesen Ab­
messungen kOllllen etwa 6 bis 7 Ballen eingelegt werden, und zwar erfolgt das 
Einlegen in der Regel durch zwei Arbeiter, die sich vor dem Batschfach auf­
stellen und die durch Wagen oder Transportgurt vom Offner herangefiihrten 
Juteristen zur weiteren Bearbeitung in Empfang nehmen. 1st kein Offner vor­
handen und werden die Ballen von Hand geoffnet und aufgesehlagen, so werden 
die zu einer Rohjutemischung gehorenden Ballen in nachster Nahe der Batsch­
facher aufgestellt, und Offnen und Aufteilen in kleinere Docken wird in einem 

1 Krais, P. u. Anna Ropffe: Die bakteriellen Vorgange beim Batschen der Jute. 
Mitt. Deutsch. Forsch. lnst. Textilind. Dresden, veroffentl. in Leipz. Monatsschr. TextiIind. 
1927, R.4. 
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Arbeitsgang durchgefiihrt. Jede eingelegte Schicht wird mit der vorgesehenen 
Menge Wasser und 01 entweder getrennt nacheinander oder als Emulsion ge­
mischt mittels einer GieBkanne oder Spritze besprengt und dieses Verfahren 
bei jeder Lage wiederholt. Um das Eindringen der Batschflussigkeit zu be­
schleunigen, wird zuweilen das Material im halbgefilliten und ganzgefilliten 
Fach durch Arbeiter zusammengetreten. Die oberste Schicht wird zweckmaBig 
bei warmem Wetter mit nassen Tuchern abgedeckt, urn das Verdunsten der 
eingebatschten Flussigkeit zu verhindern. Die Verteilung der Batschflussigkeit 
uber das Fasermaterial wird um so gleichmaBiger erfolgen, je gleichmaBiger 
die Docken in bezug auf ihre Dicke aufgeteilt werden und je sorgfaltiger das 
Einlegen und Einsprengen erfolgt. Auch bei dem spater beschriebenen Maschinen­
batschverfahren ist eine gleichmaBige Dicke der Docken erste Vorbedingung 
fUr das Gelingen des Batschprozesses. Das Aufschlagen der Risten stellt daher 
an die ausubenden Arbeiter, die "Ristenmacher" oder "Batscher", erhebliche 
Anforderungen an Erfahrung, Gewissenhaftigkeit und Materialkenntnis, zumal 
mit dem Ristenaufschlagen zugleich ein Aussortieren der Risten von ab­
fallender Qualitat, z. B. von geringerer Festigkeit, wurzeliger Beschaffenheit, 
dunkler Farbe usw., zu erfolgen hat. 

Die eingebatschte Jute bleibt nun so lange im Batschfach liegen, bis die 
Faser "reif" zur Weiterverarbeitung auf dem Softener ist. Bisweilen wird auch 
das umgekehrte Verfahren angewendet, indem die Juteristen trocken den 
Softener durchlaufen und erst danach in die Batschfacher eingelegt und mit 
der Batschflussigkeit besprengt werden. Doch ist beim erst en Verfahren ein 
intensiveres Eindringen der Batschflussigkeit in die Fasern gewahrleistet und 
daher dieses auch vorzuziehen. 

Die eingehende Beschreibung des Softeners erfolgt weiter unten bei der 
Besprechung des Maschinenbatschverfahrens. 

An Stelle der festen Batschfacher werden haufig groBe Batschwagen 
verwendet, bei denen das Umladen der eingelegten Risten fUr die Weiter­
verarbeitung auf dem Softener gespart wird. Auch diese Batschwagen werden 
bisweilen innen mit Blech ausgeschlagen. An den Batschfachern oder Batsch­
wagen ist eine Tafel angebracht, auf der das Datum und die Zeit des Einlegens; 
Zusammensetzung der Rohjutemischung, bzw. die hieraus zu spinnende Garn­
qualitat vermerkt sind. 

Als Nachteile des Handbatschverfahrens sind in erster Linie der groBe 
Platzbedarf sowie der vermehrte Aufwand an Handarbeit zu nennen. Der von 
den Anhangern dieses Systemes hervorgehobene Vorteil der gleichmaBigeren 
Besprengung und Durchfeuchtung der Juteristen durch die Batschflussigkeit ist 
nur gewahrleistet, wenn zuverlassige und erfahrene Arbeiter mit dieser Arbeit 
betraut werden1 . Die Erfahrung hat gezeigt, daB durch die selbsttatige Auf-

1 In einer groBen deutschen Jutespinnerei, die heute noch an dem Randbatschverfahren 
festhalt, hat sich das Besprengen mittels Diisen, deren Fliissigkeitszufuhr sich genau regeln 
laBt und sich automatisch nach Erreichung einer bestimmten Befeuchtungsmenge abschaltet, 
sehr bewahrt. Bemerkenswert beim Batschverfahren dieser Fabrik ist, daB die Batschfacher 
von 3,2 X 1,6 m Grundflache nebeneinander in etwa 2,3 m Rohe angeordnet sind, wobei 
vor diesen zur Bedienung ein entsprechend hohes Podest angebracht ist, auf welches durch 
Transportgurt die Juteristen befordert werden. Nach Fiillung eines Batschfaches, das 
etwa 8 Ballen Jute faBt, wird dieses nach unten auf den Fabrikflur versenkt und ein zweites 
leeres Batschfach auf das versenkte Fach geschoben und gleichfalls gefiillt. Auf diese Weise 
werden samtliche der Reihe nach nach unten versenkte Batschfacher dem Druck der dariiber­
liegenden Batschfacher samt Inhalt wahrend der Reifeperiode ausgesetzt, was ein intensives 
Eindringen der Batschfliissigkeit in die sorgfaltig nebeneinandergelegten Risten zur Folge 
hat. Fiir die Weiterverarbeitung lassen sich die unteren Batschfacher nach Anhebung der 
oberen einzeln herausziehen und direkt an den Softener transportieren. 
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bringung der Batschfliissigkeit an der Batschmaschine mit den heutigen Vor­
richtungen und bei einigermaBen zuverlassiger Bedienung der Maschine eine 
gleichmaBigere Durchfeuchtung der Faser erzielt wird als bei der durchschnitt­
lichen Handhabung des Handbatschverfahrens. 

4. Das 1l1aschinenbatschen. 
Wie oben schon erwahnt, erfolgt das mechanische Weichmachen der Jute­

risten sowohl beim Handbatschen wie auch beim Maschinenbatschen auf ein 
und derselben Maschine, der Quetschmaschine oder Reibe, nur mit dem 
Unterschied, daB beim ersten Verfahren Einsprengen und Quetschen hinter­
einander, beim Maschinenbatschen dagegen gleichzeitig in einem einzigen 
Arbeitsgang vor sich gehen. Das Einsprengen mit der Batschfliissigkeit auf dem 
Softener geschieht automatisch durch den sogenannten Batschapparat. Daher 
hat diese Maschine auch den Namen Batschmaschine erhalten, der nun all­
gemein auch fiir Maschinen ohne Batschapparat angewendet wird. 

Wahrend friiher das Weichmachen und Quetschen der J uteristen teilweise 
auf Zirkular- oder Pilgerschrittreiben ahnlich wie heute noch bei Hanf erfolgte, 
ist man jetzt allgemein zur Verwendung der horizontalen Jutereibe iiber­
gegangen. 

Diese besteht aus zwei horizontalen, dicht iibereinander liegenden Systemen 
von zahlreichen, eng nebeneinander gelagerten, mit eigenartigen tiefen Riffeln 
versehenen Walzen, denen auf der einen Seite die Juteristen auf einem Speise­
tuch oder Lattentransport zugefiihrt werden, urn nach Passieren des ganzen 
Walzensystems am entgegengesetzten Ende auf einem entsprechenden Ab­
lieferungstuch wieder abgefiihrt zu werden. Wahrend die unteren, in festen 
Lagern liegenden Walzen mechanischen Antrieb erhalten, sind die oberen Walzen 
in vertikalen Fiihrungen beweglich gelagert. Sie werden durch kraftige, gegen 
die Gestellwande in geeigneter Weise abgestiitzte Stahlfedern auf die unteren 
Walzen, bzw. auf die zwischen beiden Walzensystemen durchlaufenden Jute­
risten gepreHt, wobei die oberen Walzen von den unteren durch Eingriff der 
Riffeln mitgenommen werden. 

Die Anzahl der Walzenpaare hat sich gegen die alteren Bauarten wesent­
lich vermehrt, und wahrend letztere friiher nur 31 bis 47 Walzenpaare auf­
wiesen, ist man neuerdings auf 63, 71, ja sogar bis zu 79 Paar Walzen iiber­
gegangen, entsprechend den heutigen Bestrebungen, das Faser-material soweit 
wie moglich auszuarbeiten, bzw. in der Rohmaterialmischung auf das auBerste 
MaB ohne Beeintrachtigung der Garnqualitat und der Produktion herunter­
zugehen. So haben sich Maschinen von schwerster Bauart und ganz erheblicher 
Lange herausgebildet, deren Gestelle nicht mehr aus einem Stiick, sondern 
aus einer groBeren Anzahl Segmente oder Abschnitte gebildet werden. In der 
Regel sind diese Abschnitte so bemessen, daB auf jeden 8 Paar Walzen kommen, 
wobei auf den Anfang und das Ende jeden Abschnittes je Y2 Walze, vgl. Abb. 57, 
entfallt. Die Gesamtwalzenzahl ergibt sich demnach, wenn x Abschnitte vor­
handen sind, zu 8 x-I, d. h. stets als ungerade Zahl. Beispielsweise hat eine 
Maschine von 8 Abschnitten 63 Walzenpaare, von 9 Abschnitten 71 Walzen­
paare usw. 

In Abb. 57 bis 59 ist ein Softener mit 63 Walzenpaaren der Firma Urquhart, 
Lindsay & Co., im AufriB, GrundriB und Querschnitt, sowie in Abb. 60 eine ahn­
liche Maschine der gleichen Firma, jedoch von kiirzerer Bauart, im Lichtbild 
dargestellt1 . Wie die Abbildungen zeigen, sind sowohl die oberen wie die unteren 

1 Von deutschen Textilmaschinenfabriken, welche Softener in ahnlieher Bauart herstellen, 
sind vor aHem die Firmen Seydel & Co., Bielefeld, und Bauch, Landshut, zu nennen. 

Herzog, Technologic Ed. V /3, Jute 1. 9 
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Quetschwalzen von 572 Zoll = 140 mm Durchmesserund 30 bis 32 Zoll =760 bis 800mm 
Lange mit schraubenformig verlaufenden, tief eingeschnittenen Riffeln ver­
sehen, die wechselweise bei jeder Walze oben und unten, und bei den folgenden 
Paaren rechts- bzw. linksgangig verlaufen. Durch diese Anordnung solI er­
reicht werden, daB die Juteristen bei ihrem Durchgang durch die Maschine 
sich in der Langsrichtung der Walzen, d. h. seitlich in der Querrichtung der 
Maschine ausbreiten, urn so moglichst viele Fasern der quetschenden Wirkung 
der Walzen auszusetzen. Infolge der steten Folge von rechts- und linksgewun­
denen Riffeln erhalten die Risten neben ihrer Langsbewegung eine hin- und 
hergleitende Seitenbewegung, ohne daB es zu einem seitlichen Anlaufen an die 
Gestellwand kommt. 

Abb.61 zeigt das Querschnittsprofil der Quetschwalzen in vergroBertem 
MaBstab. Diese besitzen in der Regel 8 Zahne am Umfang von etwa 35 mm Tiefe. 
Die arbeitenden Kanten sind leicht abgerundet, damit eine Beschadigung der 
}1'asern vermieden wird. Die beiderseitigen Riffeln eines Walzenpaares greifen 
tief ineinander ein. In der tiefsten Stellung, die, wenn keine Fasern durchgehen, 

Abb. 60. Schaubild des Urquhart. Softeners. 

durch Ansatze an den Gleitbacken der oberen Walzen und an den Lagerdeckeln 
der unteren Walzen begrenzt ist, betragt der Spielraum nur etwa 10 mm (vgl. 
Abb. 61). Durch diese tiefe, aber grobe Riffelung, die sich in ihrer Anordnung 
und Arbeitswirkung ganz wesentlich von der z. B. fiir Hanfsoftener oder gar 
fiir Flachs- und Hanfbrechmaschinen verwendeten Walzenriffelung unter­
scheidet, werden die Juteristen gezwungen, sich moglichst tief in die Riffeln 
und an das Querschnittsprofil der Walzen zu legen, wodurch die weichmachende 
Wirkung bei moglichster Schonung der Fasern erzielt wird. 

Die Einzeldarstellung in Abb.61 zeigt weiterhin die Lagerung der oberen 
Quetschwalzen in den vertikal beweglichen Gleitbacken oder Lagersteinen, die 
durch zylindrische Spiraliedern gegen die unteren Walzen gepreBt werden. 
Diese Spiraliedern legen sich mit ihrem unteren Ende gegen entsprechende 
zylindrische Aussparungen der Lagersteine, wahrend sie sich mit dem oberen 
Ende gegen guBeiserne Druckplatten andriicken, die wiederum sich gegen nach­
stellbare Spannschrauben legen. Die Druckfedern sind in ihrer oberen Halite 
von guBeisernen Fiihrungshiilsen oder Federbockchen umschlossen, die auf den 
Gestellwanden aufgeschraubt sind und den Spannschrauben als Widerlager 
dienen. Der ganze Zusammenbau dieser Teile ist so angeordnet, daB sich die 
oberen Walzen bei dem bisweilen eintretenden Wickeln des Materials ohne 

9* 
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groBen Zeitaufwand ausheben lassen. Die Druckfedern, deren Spannung nach 
der gewiinschten Druckwirkung eingestellt ist, miissen beim Durchgang der 
Juteristen frei spielen konnen. 

Wahrend bei dieser Anordnung der Gleitlager die seitlichen, vertikalen 
Fiihrungen mit den Maschinenuntergestellen aus einem Stiick gegossen sind 
und sonach beim Bruch irgendeiner dieser Angiisse entweder der ganze Gestell­
abschnitt erneuert oder unbequeme Flickarbeit vorgenommen werden muB, 
sucht eine neuerdings herausgekommene verbesserte Konstruktion der Firma 

__________________ . ___ ....l 

Abb. 61. Anordnung der Quetschwalzen. 

Urquhart, Lindsay & Co., vgl. 
die Abb. 62 bis 64, diesen Ubel­
stand zu beseitigen, indem die 
seitlichen Fiihrungen in der 
Form von starken Bolzen von 
kreisformigem Querschnitt aus­
gefiihrt werden, die auf die U nter­
gestelle einzeln aufgeschraubt 
sind. Entsprechend dieser Form 
der Gleitlagerfiihrungen sind 
auch die Gleitsteine mit zylin­
drisch geformten Arbeitsflachen 
ausgestattet und so zwischen die 
Fiihrungen eingepaBt, daB neben 
einer vertikalen Auf- und Ab­
wartsbewegung der Walzen­
zapfen auch eine gewisse seit­
liche Beweglichkeit ermoglicht 
wird. Auch konnen sich die obe­
ren Walzen bei ungleichformi­
gem Durchgang der Juteristen 
bis zu einem gewissen Grade 
schrag gegen die unteren Walzen 
einstellen, ohne daB ein Klem­
men der Gleitbacken eintritt. 
Die genaue Herstellung der Ver­
tikalstiitzen und der Gleitfla­
chen der Lagersteine nach einem 
und demselben Radius gestattet 
ein Auswechseln dieser ohne 
vorheriges Einpassen. Die Ver­
tikalstiitzen weisen an der Ver­
bindungsstelle mit dem Unter­

gestell einen ziemlich geschwachten Querschnitt auf, wodurch bei Uberlastung 
der Maschine, die bei zu starkem Auflegen oder beim Wickeln des Materials 
eventuell eintreten kann, eher ein Bruch der Vertikalstiitzen als ein Bruch des 
Gestelles oder der Walzen eintritt. Praktische Erfahrungen mit diesen Neuerungen 
sind noch abzuwarten. 

Wie die Anordnung der Walzenlagerung auch gewahlt wird, stets ist der 
Zwischenraum zwischen den aufeinanderfolgenden Walzenpaaren so eng wie 
moglich zu bemessen, damit die Juteristen nicht durchfallen konnen, was be­
sonders beim Quetschen von kurzen Juteristen oder Wurzelabschnitten zu 
beach ten ist. Auch ist man selbstverstandlich bestrebt, die Baulange der Maschine 
so kurz wie moglich zu halten. Bei dem in Abb. 61 dargestellten Softener betragt 
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der Abstand zwischen den au13ersten Walzenkanten Yz Zollo Diesem entspricht 
bei einem Walzendurchmesser von 5YzZoll eine Walzenteilung von 6Zoll. Ein Ab­
schnitt von 8 Walzenpaaren beansprucht demnach eine Lange von 48 Zoll und 
somit ein Softener von 8 Abschnitten = 63 Walzenpaaren eine Lange von 
8 ·48 Zoll = 32 Fu13 (engl.) = 9,76 m ohne Zufiihr- und Ablieferungstisch. 

Bisweilen ist es auch ublich, den einzelnen Quetschwalzen einer Maschine 
eine verschieden gro13e Anzahl von Riffeln zu geben, und zwar auf Speiseseite 

~! 

'--1 
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Abb.64. hnitt ibis h. 

eine grobe Teilung, etwa 5 bis 7 Zahne auf den Umfang, mit fortschreitender 
Verfeinerung bis zum Ablieferungsende mit etwa 9 bis 11 Zahnen. Obwohl diese 
Anordnung nicht zu leugnende Vorteile aufweist, Z. B. da13 die durchgehenden 
Juteristen nicht immer an den gleichen Stellen gequetscht werden, ist man 
bei neueren Maschinen zu der gleichma13igen Teilung der Riffeln ubergegangen, 
um das Halten einer gro13eren Anzahl von Reservewalzen verschiedener Aus­
fiihrung zu vermeiden, oder aber wird bisweilen der Ausweg gewahlt, da13 ab­
schnittsweise grobgeriffelte Walzen mit feiner geriffeIten abwechselno 

Die ersten und die letzten Walzenpaare jedoch versieht man haufig statt 
mit schraubenformigen (Abb. 65 und 66), mit geradlinigen, parallel zur Walzen-
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achse verlaufenden Riffeln von groBerer Teilung und geringerer Tiefe. Man 
bezweckt dadurch ein besseres Erfassen des Materials bei der Einfiihrung, bzw. 
eine storungsfreiere Ablieferung ohne das haufig zu beobachtende Wickeln an 
der letzten Walze. In den Abb. 67 und 68 ist eine solche Walze dargestellt, die 
ebenfalls bei 5Y2 Zoll AuBendurchmesser 13 Riffeln im Umfang von je etwa 20 mm 
Tiefe besitzt. 

Die Abb. 69 und 70 zeigen noch eine andere Riffelform, die ebenfalls ihre 
Anhanger hat. Danach ist die Walze iiber ihre halbe Lange mit achsenparallelen 
Riffeln wie oben versehen, wahrend die andere Halfte Langsriffeln besitzt, die 
ihrerseits wieder durch senkrecht zu dies en verlaufende, stumpfe Einkerbungen 
zahnformig unterbrochen werden, wodurch die in der Abbildung veranschaulichte 
eigenartige Walzenoberflache mit pyramidalen stumpfen Erhohungen entsteht. 
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Abb.65. Abb.66. 

Abb.67. Abb.68. 

Abb.69. Abb.70. 

Abb.65 bis 70. Verschiedene Formen von Quetschwalzen. 

Dabei wechseln Walzenpaare mit ganz durchgehenden Langsriffeln und solche, 
die nur zur Halfte mit Langsriffeln, zur andern Halfte dagegen mit diesen zahn­
formigen Einkerbungen versehen sind, miteinander abo 

Der Antrieb der Maschine erfolgt, wie aus den Abb. 57 und 58 sowie der 
schematischen Darstellung, Abb.71 und 72, hervorgeht, in der Regel durch 
Riemenantrieb von der Haupttransmissionswelle aus auf Fest- und Losscheibe 
Fund L, die auf der auf der Speiseseite quer durch die Maschine hindurch­
gehenden und durch kraftige Lagerbocke gestiitzten horizontalen Antriebs­
welle A sitzen. Die Bewegung der Welle A wird durch 2 kleinere, ebenfalls auf 
dieser sitzenden Kegelrader Zl und Z2 auf 2 groBere Kegelrader Z3 und Z4 iiber­
tragen, die an den Enden zweier, zu beiden Seiten der Maschine entlang laufenden, 
horizontal gelagerten Wellen Bl und B2 sitzen, deren Bewegung wieder durch 
zahlreiche Kegelraderpaare Z5!Z6' bzw. Z7!Zg auf die unteren Quetschwalzen 
iibertragen wird. Hierbei sitzen die Kegelrader Z6 und Zg auf den abwechselnd 
links oder rechts verlangerten Zapfen der unteren Walzen, so daB jede der Wellen 
Bl und B2 die Hiilfte der Walzen antreibt. Dieser wechselweise Antrieb der 
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Quetschwalzen ist durch die enge Walzenteilung bedingt. Die Lager der Langs­
wellen BI und B2 werden zweckmaJ3ig geteilt ausgefiihrt, und zwar so, daB die 
Teilflache entweder senkrecht oder noch besser schrag nach auBen gerichtet 
ist, urn ein leichteres Abheben der Wellen zu ermoglichen. Entsprechend dem 
durch die Kegelrader hervorgerufenen starken Horizontalschub sind die Langs­
wellen an den Enden durch Druckschrauben, Stellringe oder Druckkugellager 
zu sichern. 

Bisweilen findet man die Anordnung, daB die Antriebsscheiben F und L 
aus ortlichen Griinden auf einer besonderen Antriebswelle, die parallel zu der 
Langsseite der Maschine verlauft, sitzen. 

Die Firma Urquhart, Lindsay & Co.lagert neuerdings der Querwelle A 
eine zweite, parallele Querwelle vor, die mit hoherer Geschwindigkeit lauft 
und mit der Welle A durch Stirnradiibersetzung verbunden ist. Statt der Fest­
und Losscheibe ist auf der schnellaufenden Antriebswelle eine ausriickbare 
Reibungskupplung angebracht. 

Die Einfiihrung des Materials erfolgt auf der Speiseseite durch einen 
schrag nach dem ersten Walzenpaar ansteigenden Tisch von etwa 1 m Lange, 
iiber den ein endloses Zufiihrungstuch oder Lattengurt iiber 2 holzerne Tuch­
walzen TI und T2 lauft, das die Juteristen direkt in den Bereich des ersten 
Walzenpaares bringt, Tuchwalze TI erhalt ihre Bewegung durch das auf dem 
verlangerten Zapfen der ersten unteren Quetschwalze sitzende Zahnrad Zg, 
das Zwischenrad ZIO und das auf dem Tuchwalzenzapfen sitzende Zahnrad Zll' 
so daB TI in der gleichen Richtung wie die unteren Quetschwalzen lauft. Die 
Spannung des Zufiihrungstuches laBt sich durch Verschiebung der mittels 
Schraube verstellbar angeordneten Tuchwalze T2 regulieren. Manche Maschinen­
bauer geben dem Speisetisch samt dem Zufiihrungstuch eine vertikale Ver­
stellbarkeit, so daB dessen Hohe genau der GroBe des bedienenden Arbeiters 
angepaBt werden kann. Uber der Tuchwalze T I , vor dem ersten Quetschwalzen­
paar, ist eine zweite Holzwalze von etwas groBerem Durchmesser als Schutz­
walze angebracht, deren Zapfen in vertikalen Schlitzen in den beiden Seiten­
gestellen frei beweglich gelagert sind. Beim Durchgang der Risten hebt sich 
die Walze, die sonst durch ihr Eigengewicht lose auf dem Einfiihrungstuch 
liegt und von diesem mitgenommen wird, leicht an, verhindert aber, daB der 
Ristenaufleger mit seinen Handen zu nahe an das erste Quetschwalzenpaar 
kommt und von diesem in die Maschine gerissen wird. Auf beiden Seiten des 
Zufiihrungstuches sind kra£tige, hohe, holzerne Bordleisten angebracht, urn 
das seitliche Ablaufen und eventuelle Wickeln der Fasern urn die Walzenzapfen 
zu verhindern. 

Am Ende der Maschine ist in ahnlicher Weise ein Ablieferungstisch mit 
dariiberlaufendem Tuch oder Lattengurt und mit entsprechenden Tuchwalzen 
T3 und T4 vorgesehen. Diese liegen gegeniiber den unteren Quetschwalzen so 
tief, daB das Ablieferungstuch unter letzteren etwa bis zur drittletzten Walze 
durchlauft, so daB das abgelieferte Material auf das Tuch herunterfallt. Tuch­
walze Ts wird durch Zahnradiibersetzung ZI2!ZI3!Z14 von einer der letzten unteren 
Quetschwalzen angetrieben, wahrend Tuchwalze T 4 zur Regulierung der Tuch­
spannung wiederum nachstellbar angeordnet ist. 

Die Lange der Zu- und Ablieferungstische richtet sich ganz nach den ort­
lichen Verhaltnissen und erreicht bisweilen eine Ausdehnung von 3 m. Sie solI 
jedoch nicht unter 1 m betragen. 

Bei der Anordnung des Softeners mit Fest- und Losscheibe erfolgt die Ein­
und Ausriickung der Maschine durch die iibliche Riemengabel, die durch 
geeignete Hebeliibersetzungen mit sowohl von Speise- wie auch von Ablieferungs-
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seite bedienbaren Ausriiekvorriehtungen verbunden ist. Auf der Ablieferungs­
seite ist eine Arretiervorriehtung mit Sehnappfeder (vgl. Abb. 57) so angebraeht, 
daB das Einriieken der Masehine nur dureh gleiehzeitige Betatigung der 
Einriiekhebel auf Speise- und Ablieferungsseite, dagegen das Abstellen von 
jeder Seite aus sofort erfolgen kann. Diese Sieherheitsvorriehtung, die bei einer 

bb. 71. ufriB. 
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Abb. 72. rundriB. 

Abb. 71 bis 76. Schematische Darstellung einer 

ganzen Reihe von Vorbereitungsmasehinen noeh zu finden ist, soll verhiiten, 
daB auf der einen Seite der bedienende Arbeiter die'Masehine einriiekt, wahrend 
der auf der andern Seite befindliehe Arbeiter noeh im Raderwerk oder an sonst 
gefahrliehen Triebwerkteilen hantiert. Bei elektrisehem Einzelantrieb ist der 
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l\iotorschalter mit der durchgehenden Ausrlickstange in geeigneter Weise in 
Verbindung zu bringen, so daB ebenfalls das Ausschalten an beiden Enden 
cler Maschine erfolgen kann. 
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Abb.73. 
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Abb.74. 
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Abb.75. 
Batschwalze. 

Dm das ErfaBtwerden 
des Arbeiters beim Auf­
legen zu verhindern, wer­
den ne ben einem la-ngen 
Speisetuch und der oben 
angefiihrten Schutzwalze 
bisweilen noch besondere 

Sicher heitsa b stell­
vorrichtungen ange­
bracht. So ist z. B. nach 
einem englischen Patent 
von Williamson! direkt 
vor der Tuchwalze T2 eine 
der zylindrischen Form 
der Tuchwalze angepaBte 
Schutzleiste so ange­
bracht, daB, wenn der 
Arbeiter von einer Jute­
riste erfaBt und gegen die 
ersten Quetschwalzen ge­
zogen wird, er zuerst an 
diese Schutzvorrichtung 
st6Bt, wodurchdiesedurch 
entsprechende He belli ber­
tragung eine Schnappvor­
richtung aus16st, die wie­
derum eine kraftige Feder 
freigibt, durch deren Wir­
kung der Riemen von der 
festen auf die lose Scheibe 
verschoben und die Ma­
schine zum sofortigen 
Stillstand gebracht wird. 

Samtliche Kegelrader 
sind durch solide Stahl­
blechsch u tz verdec ke 

abgedeckt, die so ange­
ordnet sind, daB der Zu­
gang zu den einzelnen Ra­
dern leicht erm6glicht ist. 
Die Raderschutzverdecke 

Abb.76. Einstellhahn. der unteren Walzenan­
triebe sind aus diesem 

Batschmaschine mit Batschapparat und Batschbehalter. Grunde mit aufklappba-
ren Deckeln versehen, die 

sich gegen entsprechende Nasen an den Seitengestellen legen und zweckmaBig 
schrag nach auBen abfallend angeordnet sind, um die Ablagerung von Staub 

1 Vgl. Woodhouse u. Kilgour: a. a. O. S.75. 
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und Schmutz nach Moglichkeit zu verhindern. Um Unglucksfalle zu verhiiten, 
die haufig dadurch entstehen, daB diese Schutzdeckel wahrend des Ganges der 
Maschine abgehoben werden und der Arbeiter aus Unachtsamkeit von den 
Kegelradern erfaBt wird, findet man bisweilen die in Abb. 77 skizzierte V er­
riegelung1 . Bei dieser Vorrichtung konnen die Schutzdeckel nur bei ausge­
riickter Maschine abgehoben werden, wahrend beim Ingangsetzen der Maschine 
durch Betatigung des Einriickhebels mittels geeigneter Hebeliibersetzung eine 
ganze Anzahl Knaggen in Bewegung gesetzt werden, die sich gegen entspre­
chende Ansatze an den Scharnieren der Schutzdeckellegen, so daB diese nicht 
geoffnet werden konnen. 

Um die Maschine vor Uberlastung oder Briichen zu schiitzen, sind in der 
Hauptantriebsscheibe Fein oder zwei Abschersicherheitsstifte S ein-

;q:::J;~-=~-:=::.-.~-=:--.-.-.-.-.---:-==:'=:::::::::'= 
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Abb.77. Selbsttatige Verdecksicherung zur Batschmaschine. 

gebaut, die die Verbindung der Riemenscheibe mit der Antriebswelle A in ahn­
licher Weise vermitteln, wie dies bereits beim Triebwerk des Openers (vgl. Abb. 53) 
beschrieben wurde. Bei eintretender Uberlastung wird durch Abscheren der 
Sicherheitsstifte die Verbindung der Antriebsscheibe mit der Welle gelOst und 
dadurch die Maschine auBer Betrieb gesetzt. 

Um die Staubentwicklung, die sich besonders bei den ersten Walzen­
paaren bemerkbar macht, zu beseitigen, wird das gauze Maschinengestell durch 
dicht schlieBende Blechverdecke umschlossen und der Staub unter der Maschine 
durch AnschluB an eine Entstaubungssaugleitung oder besonderen Exhaustor 
abgefiihrt. 

Die Berechnung der Bewegungsverhaltnisse des Softeners ergibt nach 
den in Abb. 72 eingetragenen Antriebsdaten und Zahnezahlen: 

1 Die in Abb. 77 dargestellte Verdecksicherung wird in ahnlicher Weise auch von den 
Firmen Seydel, Bielefeld, und Bauch, Landshut, ausgefiihrt. 
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820·200 . 
Umdrehungszahl der Hauptwelle A: 1200 = 136,67 Uml./mm, 

der beiden Langswellen Bl und B 2 : 136,67· !~ = 66 Uml.Jmin, 

der Quetschwalzen: 66· ~~ = 42 Uml.Jmin. 
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Dieser Umlaufzahl entspricht eine Umfangsgeschwindigkeit der Quetsch­
walzen von 0,140 n·42 = 18,5 m/min. 

Tatsachlich ist jedoch mit einer groBeren Umfangsgeschwindigkeit oder 
Lieferung der Quetschwalzen zu rechnen, da die Juteristen eine groBere Dicke 
besitzen und sie sich auBerdem tief in die Riffeln einlegen. Statt des theoretischen 
Walzenumfangesvon 140·n=440mm kann man bei 8 Riffeln von je etwa 35mm 
Tiefe bei einer Umdrehung der Walze eine Abwicklung von 536 mm im Mittel 
annehmen. Dem entspricht eine Lieferung von 0,536·42 = 22,5 m/min. 

Die tagliche Lieferung betragt demnach bei lOstiindigem, ununter­
brochenem Betrieb: 22,5·10 ·60 = 13500 m. 

Nimmt man an, daB gleichzeitig durch 2 Arbeiter 2 Risten von je 0,75 kg 
und einer Durchschnittslange von 2 m aufgelegt werden, so ergibt sich die tag­
liche Lieferung dem Gewicht nach zu: 

L = 2.0,75; 13500 = 10125kg = rund 56 Ballen. 

Bei nur 1 Mann Bedienung ermaBigt sich dieser Betrag etwa auf 42 bis 
45 Ballen pro Tag. In der Praxis erzielt man haufig durch Erhohung der Umlauf­
zahl der Walzen noch betrachtlich groBere Leistungen, bis zu 70 Ballen bei 
2 Mann Bedienung, bzw.55 Ballen bei 1 Mann Bedienung. 

Entsprechend der Umfangsgeschwindigkeit der Quetschwalzen ergibt sich 
unter Beriicksichtigung der Zahnezahlen der Ubersetzungsrader und der Durch­
messer der Tuchwalzen Tl und T3 nach Abb. 72: 

Geschwindigkeit des Zufiihrungstuches: 42· ~~ ·108·n = 22 m/min, 

Geschwindigkeit des Ablieferungstuches: 42· :: ·1I5·n = 22,6 m/min. 

Die Firma James F. Low, Monifieth, hat in jiingster Zeit einen neuartigen 
Softener herausgebracht, den sie "Jute Crimping and Softening Machine" 
("Krausel- und Erweichungsmaschine") nennt. Das wesentliche Merkmal dieser 
Maschine ist eine eigentiimliche Pendelbewegung, welche die oberen Walzen 
neben ihrer normalen Drehbewegung gegeniiber den unteren Walzen ausfiihren. 
Die Anordnung und Wirkungsweise dieser Vorrichtung geht aus den Abb. 78 
bis 80 hervor. Wahrend die unteren Walzen N von etwa 6 Zoll Durchmesser in 
iiblicher Weise gelagert sind, sind die Gleitfiihrungen der oberen Walzen P, deren 
Durchmesser nur 4 Zoll betragt, nicht fest mit dem Gestell verbunden, sondern 
sie sind als bewegliche Arme Q ausgebildet, welche mit ihrem unteren Teil die 
Za pfen der Walzen N umfassen, deren Achsen demnach die Schwingungsachsen fiir 
die oberen Walzen bilden, vgl. Abb. 80. Die Pendelarme Q sind unterhalb der 
unteren Walzenzapfen noch durch Lappen verlangert, deren gabelformige Enden 
Gleitbiichsen R aufnehmen, in denen Drehzapfen S gelagert sind. Letztere sit zen 
in gemeinschaftlichen Tragarmen T, die parallel auf beiden Seiten der Maschine 
angebracht sind. Auf diese Weise sind je 8 Pendelarme Q samt ihren zugehorigen 
Walzen ul1tereil1al1der verbul1del1. Jedes Armpaar T ist durch eine Welle M 
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miteinander verbunden, an welche rechts und links Schubstangen L angreifen, 
die mit auf gemeinschaftlicher Welle H sitzenden Exzentern K verbunden sind. 
Die ganze Maschine besteht aus 6 Abschnitten von je 8 Walzenpaaren = zu­
sammen 48 Walzenpaare. Dementsprechend sind 6 Paar Tragarme T vorhanden, 

Abb.78. Abb.79. 
Abb.78 und 79. Verbesserter Jutesoftener von James F. Low & Co., Monifieth. 

dagegen gentigen 3 Exzenterwellen H, da an jedem auJ3eren Wellenende immer 
2 Exzenter sitzen, von denen jeweils die auJ3en sitzenden Exzenter auf die Trag­
arme T gegen die Speiseseite der Maschine zu treiben, wahrend die beiden inneren 
Exzenter durch die Schubstangen L die Tragarme T nach der Ablieferungsseite 
der Maschine zu verbinden. Die Exzenterwellen H laufen in der Regel mit 

i nan icht. 

45 Uml. jmin um, wobei 
sie von einer Langs­
welle J mittels Kegel­
radern angetrieben wer­
den (Abb. 79). Die Langs­
welle J wiederum er­
halt ihre Bewegung, wie 
Abb. 78 zeigt, von der 
Hauptantriebswelle aus 
tiber ein Stirnradge­
triebe, das mit Wechsel­
radern ausgertistet ist, 
urn die Umlaufzahl der 
Welle J und damit die 
Sch wingungsgesch win­

digkeit der oberen Wal­
zen verandern zu kon­
nen. Infolge der auf diese 

Abb.80. Verbesserter Jutesoftener von James F. Low & Co., Weise hervorgerufenen 
Monifieth. hin- und herpendelnden 

.. Bewegung der oberen 
Walzen, die eine gewisse Ahnlichkeit mit der Walzenbewegung bei den Pilger­
schrittreiben fiirHanf hat, und die naturgemaJ3 nur eine par allele , also 
keine spiralformige Riffelung der oberen und unteren Walzen gestattet (wo­
bei selbstverstandlich jedes Walzenpaar gleiche Riffelteilung hat), solI eine 
starkere Knet- und Quetschwirkung auf die Fasern ausgetibt werden, wodurch 
die kiirzere Bauart der Maschine ermoglicht wird. Inwieweit diese Vorteile 



Die Batscherei. 141 

tatsachlich erzielt werden und die wesentliche Komplizierung der Maschine 
rechtfertigen, muB die Praxis noch erweisen. 

Als Kraft bedarf eines Softeners rechnet man im allgemeinen 1,5 bis 2 PS fUr 
jeden Abschnitt von 8 Walzenpaaren, so daB ein Softener mit 63 Paar Walzen 
etwa 12 bis 16 PS beansprucht. Die Grundflache einer solchen Maschine betragt 
bei normaler Lange des Zu- und Abfiihrungstisches und einschlieBlich des An­
triebes: Lange 11,8 m, Breite 2,6 m. 

Entsprechend den verschiedenen Ansichten iiber die Art des Einsprengens 
der Jutefasern mit Wasser und den Batschzusatzen Tran, 01 usw., d. h. ob 
getrennt oder zusammen als Emulsion (vgl. S. 122), sind auch die beim Maschinen­
bats chen verwendeten Einrichtungen, 

sehr vielseitig. 
die Batschapparate, 

Zunachst ist die Frage, an welcher Stelle der Maschine die Batschfliissigkeit 
am zweckmaBigsten aufgebracht werden soll, noch sehr umstritten. In der 
Regel erfolgt das Einsprengen, nachdem die Juteristen eine gewisse Anzahl 
Walzenpaare, etwa 74 bis Ys, passiert haben. Nach einem andern Verfahren 
wird zuerst heiBes Wasser, etwa beim 10. Walzenpaar, zugefiihrt, dagegen er­
folgt das Aufbringen des Ols oder der Ol-Tran-Mischung erst in der Mitte oder 
kurz vor dem Ablieferungsende der Maschine aus der Erwagung heraus, daB 
durch das vorhergehende langere Quetschen die Faser aufnahmefahiger fiir 
das Batschol wiirde. 

Von den zahlreichenEinsprengmethoden sei die in den Abb. 71 bis 76,8.136 
schematisch dargestellte Batscheinrichtung angefiihrt, die in dieser oder in mehr 
oder weniger abgeanderter Form bei der Anwendung emulgierter Batschlosungen 
haufig anzutreffen ist. Der Batschapparat besteht aus einem flachen, guB­
eisernen, die ganze Breite der Maschine einnehmenden Trog, der auf einem 
Eisengestell etwa iiber dem 15. Walzenpaar angebracht ist. In diesem Trog 
bewegt sich eine guBeiserne Walze von vollem Querschnitt und etwa 
150 mm Durchmesser, in deren Korper eine groBere Anzahl Locher schrag 
zum Umfang so eingebohrt sind, daB sie, wenn die "\Valze in Umdrehung ver­
setzt wird, die im Trog befindliche Batschfliissigkeit ahnlich dem SchOpfer 
eines Schopfrades hochheben und bei jeder Umdrehung nach der andern Seite 
entleeren, vgl. die Abb. 74 ~und 75. Zur Ableitung der Batschfliissigkeit nach 
den Quetschwalzen, bzw. auf die durchgehenden Juteristen dient eine eigens 
geformte Abstreichplatte aus RotguB, deren obere schneidenartig ausgebildete 
Kante sich gegen die ablaufende 8eite der Batschwalze legt, wahrend die untere 
Begrenzung der Platte in sagblattartig geformte Abtropfzacken auslauft. Von 
der oberen Kante bis etwa zur halben Hohe der Platte verlaufen parallele Riefen, 
die einen gleichmaBigen AbfluB der Batschfliissigkeit iiber die Platte vermitteln 
sollen. Dem Batschtrog lauft die Emulsion aus einem dicht dariiber sitzenden, vier­
eckigen BatschgefaB aus etwa 3 mm starkem Eisenblech durch eine kurze Rohrlei­
tung zu. Das BatschgefaB iiber der Maschine wird durch einen zweiten, groBeren, 
etwa einen Tagesbedarf fassenden Behalter gespeist, der je nach den Raumverhiilt­
nissen in gewisser Entfernung von der Maschine auf einem Eisenpodest so hoch 
aufgestellt ist, daB die Batschfliissigkeit durch eigenes Gefalle dem Batsch­
gefaB iiber der Maschine zuflieBt. Zu dem groBen Behalter, in dem die Emulsion 
zubereitet wird, fiihren auBer einer "\Vasserleitung noch 2 Rohrleitungen zur 
Beforderung von Tran und Mineralol direkt aus den Vorratstanks, wahrend 
eine Dampfleitung die auf dem Grund des Behalters liegende Dampfschlange 
mit dem zum Kochen der Emulsion erforderlichen Dampf versorgt. Auch in 
dem liber der lVIaschine befindlichen BatschgefaB ist eine Dampfschlange fiir 
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stete Erwarmung der Emulsion vor dem Aufbringen auf die Faser vorgesehen. 
Urn eine innige Mischung der Emulsion zu erhalten, bzw. das Abscheiden des 
nicht emulgierbaren Mineraloles zu verhindern, sind beide BatschgefaBe mit 
umlaufenden Ruhrwerken versehen. In der Darstellung Abb. 71 ist die Batsch­
walze von einer der unteren Quetschwalzen mittels Ketten, und zwar mit der 
gleichen Umdrehungsgeschwindigkeit wie die Quetschwalzen, angetrieben. Da 
hierbei die Batschwalze stets gleichbleibende Geschwindigkeit erhalt, erfolgt 
die Regulierung der auf die Faser aufzubringenden Flussigkeitsmenge durch 
Veranderung der Flussigkeitshohe im Batschtrog mittels eines Einstellhahnes, 
der zu diesem Zweck mit einem Zeiger versehen ist, dessen Stellung an einer 
am besten durch praktische Versuche entsprechend dem gewunschten Feuchtig­
keitsgrad geeichten Skala abgelesen werden kann, vgl. Abb. 76. Urn bei dieser 
Regulierungsart die Druckhohe der aus dem oberen BatschgefaB dem Batsch­
trog zuflieBenden Flussigkeit konstant zu erhalten, ist in ersterem ein Schwimmer 
angebracht, der in Verbindung mit dem Zulaufhahn steht und den ZufluB selbst­
tatig nach der StandhOhe regelt, vgl. Abb. 7l. 

Die von der Batschwalze geschopfte Flussigkeit tropft von der Abstreich­
platte entweder direkt auf die Quetschwalzen, die sie auf die durchgehenden 
Juteristen abgeben, oder aber laBt man auf den beiden der Abstreichplatte 
zunachst liegenden, oberen Quetschwalzen eine mit mehreren Lagen Filz uber­
zogene Holzwalze laufen, welche die auftropfende Flussigkeit aufsaugt und an 
die darunter liegenden Walzen weitergibt. 

Die zwischen den Walzen auf den Boden tropfende Flussigkeit wird unter 
der Maschine in einem groBen Blechkasten aufgefangen und nach grundlicher 
Reinigung von Schmutz und abfallenden Fasern durch mehrere Siebe und Ab­
scheidebecken vermittels einer Pumpe dem Zubereitungsbehalter zur Wieder­
verwendung zugeleitet. 

Nach einem andern, haufig geubten Verfahren erfolgt die Regulierung der 
Einsprengmenge durch Anderung der Umlaufzahl der Batschwalze, die in diesem 
Fall durch Stirnraderubersetzung von einer unteren Walze angetrieben wird. 
Entsprechend der gewunschten Flussigkeitszufuhr werden Wechselrader von 
verschiedenen Zahnezahlen eingesetzt, wodurch eine sehr weitgehende und fein­
fiihlige Regulierung ermoglicht wird (vgl. auch die Abb. 81 und 83). 

Beim getrennten Einsprengen von Wasser und cn verwendet man zweck­
maBig zwei in gewissem Abstand befindliche Batschtroge mit je einer Schopf­
walze und Abstreichplatte. In diesem Fall sind beide Batschtroge mit Dampf­
schlangen zur Erwarmung der Batschflussigkeit versehen, und gleichzeitig 
sorgt in jedem Trog ein Schwimmerventil fUr gleichmaBige Einhaltung der 
Hohe der Batschflussigkeit. Entsprechend dem verschiedenen Bedarf an Wasser 
und Batschol sind die Umlaufzahlen der Wasser- bzw. der Olwalze verschieden, 
und dementsprechend sind auch die Zahnradubersetzungen verschieden zu be­
messen. Bei den geringen Mengen 01, die hierbei in Frage kommen, kann die 
Oberflache der Olwalze glatt bleiben, wahrend die Wasserwalze mit Schopf­
lochern, wie oben beschrieben, zu versehen ist. 

Nach einem andern Verfahren, vgl. auch den Batschapparat von Urquhart, 
Lindsay, Abb. 83, wiJ"d die Batschwalze nur fur die Zufiihrung des Oles in An­
wendung gebracht, wahrend das Einsprengen mit Wasser aus einer einfachen 
Rohre erfolgt, die horizontal quer uber der Batschmaschine liegt und an ihrem 
Scheitel mit einem uber die ganze Lange verlaufenden Schlitz versehen ist. 
An dieser Rohre sind, wie in den Abb. 81 und 83 dargestellt, zu beiden Seiten 
des Uberlaufschlitzes Ablaufbleche mit unteren Abtropfzacken angebracht, 
ahnlich wie bei den oben beschriebenen Batscheinrichtungen. Der WasserzufluB 
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parat liegenden oberen Quetschwalze legt, mittels geeigneter Hebelubersetzung 
die Abstreichplatte mehr oder weniger nahe an die Batschwalze gelegt, so daB z. B. 
beim Durchgehen einer dunnen Riste eine Senkung des Fuhlhebels und dadurch 
Bin geringes Abheben der Abstreichplatte eintritt, was wiederum bewirkt, daB 

Abb. 83. Batschapparat von Urquhart, Lindsay & Co., 
Dundee. 

nur ein Teil der geschopf­
ten Batschflussigkeit uber 
die Platte abtropft, wah­
rend der ubrige Teil nach 
dem Trogzurucklauft. Beim 
Durchgehen von dicken Ri­
sten dagegen hebt sich der 
Fiihlhebel, die Abstreich­
platte wird naher an die 
Walze gedruckt und somit 
mehr Flussigkeit nach der 
Faserabgeleitet.Wennauch 
diese Einrichtung sinnreich 
ausgedacht ist, so zeigt sich 
doch in der Praxis, daB sie 
entbehrt werden kann, so­
fern nur die Docken in mog­
lichst gleichmaBiger Dicke 
aufgeteilt sind und das Auf­
legen auf das Speisetuch des 
Softeners mit der notigen 

Sorgfalt und Zuverlassigkeit, vor aHem mit. gleichbleibender Geschwindigkeit 
·erfolgt. ZweifeHos verbiirgt die Beachtung dieser Vorschrift viel eher eine gleich­
maBige Befeucbtung der Juteristen beim Maschinenbatschen als komplizierte 
Mechanismen, deren einwandfreies Funktionieren auf die Dauer bei dem ziem­
lich derben Betrieb und den Erschutterungen sowie der Verschmutzung, denen 

• • 

Abb. 84. Zweiseitige Softenerbatsche mit rotierenden Biirstenwalzen. 

die Batschmaschine im allgemeinen ausgesetzt ist, kaum gewahrleistet werden 
kann. Auch muB die Reguliervorrichtung versagen, wenn z. B. bei ungleich­
maBiger Speisung auf der einen Seite eines Walzenpaares dicke und auf der 
andern Seite dunne Risten gleichzeitig durchgehen. 

Nach einem anderen Verfahren (Baxter, Brothers & Co. Ltd., Dundee) soll 
eine gleichmaBige Aufbringung der Emulsion auf die Juteristen dadurch er­
zielt werden, daB man etwa nach dem 10. Walzenpaar eine Anzahl Walzen-
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paare fortlii,Bt und man die durchlaufenden Juteristen in der entstehenden 
Lucke auf einer weitmaschigen oder siebartig durchlochten Transportvorrichtung 
bis zu den nachsten Walzen weiterbefordert. Uber und unter dies em Transport­
band, vgl. die schematische Darstellung in Abb. 84, befindet sich je ein Behalter, 
aus dem die Emulsion zunachst durch eine eintauchende WalZe aufgehoben 
und durch schnellrotierende Biirstenwalzen abgenommen und in Form eines 
feinen Spruhregens auf die auf dem Transportband laufende Jute gespritzt wird. 
Das Material wird also nicht nur von oben, sondern auch von unten intensiv 
und gleichmaBig mit der Batschflussigkeit durchtrankt. 

Statt der Bespritzung durch rotierende Biirstenwalzen konnen auch Streu­
dusen nach der in den Abb. 85 und 86 skizzierten Anordnung Verwendung finden. 
Als Transporttuch dient hier ein gewohnliches endloses Drahtgeflecht (Maschinen­
geflecht) von 1,8 cm Maschenweite und etwa 80 cm Breite, das nach Entfernung von 
4 Walzenpaaren zwischen 2 seitliche, durch Zahnrader angetriebene Gliederketten 
gespannt ist und durch 2 horizontal gelagerte Holzwalzen gestutzt wird, wobei 

Abb. 85. Langsschnitt. Abb. 86. Querschnitt. 

Abb. 85 u. 86. Zweiseitige Softenerbatsche mit Streudiisen. 

besondersdarauf zu achten ist, daB das Geflecht so nahe wie moglich an die 
nachstliegende untere Softenerwalze herankommt, damit das Fasermaterial 
nicht durchfallen kann. Eine dritte, tiefliegende Holzwalze, ebenfalls mit seit­
lichen Kettentriebradern, dient als Fuhrungs- und Spannwalze; sie ist zu diesem 
Zweck in 2 gewichtsbelasteten Spannhebeln gelagert. Mittels einer Pumpe, 
am besten einer Zahnradpumpe, wird nun die Batschflussigkeit mit 2 bis 3 at 
Druck durch eine Rohrleitung in eine Anzahl Dusen gedruckt, von denen, wie 
aus Abb. 85 ersichtlich, 2 oberhalb und 1 unterhalb des Drahtgeflechtes 
in geeigneter Entfernung so angeordnet sind, daB die Streukegel moglichst 
gleichmaBig die durchlaufenden Juteristen von oben und unten benetzen. Die 
Flussigkeitsmenge ist reichlich zu bemessen, da erfahrungsgemaB nur ein Teil 
an den Juteristen haften bleibt, wahrend der Rest an den Wanden der Ver­
schalungsbleche und am Drahtgeflecht herablauft , und unten in einem 
Trog wieder gesammelt wird. Die aus RotguB hergestellten Diisen miissen so be­
schaffen sein, daB Verstopfungen nach Moglichkeit verwieden werden oder, wenn 
sie doch vorkommen, leicht beseitigt werden konnen. Vor allem ist beim Bau 
der Diisen darauf zu achten, daB der Streukegel durch die zentrale Diisenbohrung 
als voller Kegel ohne Hohlraum gebildet wird. Es empfiehlt sich, in die Leitung 
zwischen Batschbehalter und Pumpe ein im Querschnitt reichlich bemessenes 

Herzog, Technologie Ed. V /3, Jute I. 10 
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Filter mit ganz feinem 
Drahtsieb einzuschalten, 
das in regelmaBigen Ab­
standen wahrend des Still­
standes zu reinigen ist. Als 
RohrleitungsanschluB fUr 
die einzelnen Diisen geniigt 
74 -Zoll- Gasrohr, jedoch 
miissen dieZuleitungen ent­
sprechend groBer gewiihlt 
werden, auch diirfen die 
Diisen nicht hintereinander 
an ein und dieselbe Leitung 
angeschlossen werden, da 
sonst leicht Druckunter­
schiede entstehen1 . 

Ein weiteres Verfahren, 
urn die Wirkung des Bat­
schens insbesondere bei 
stark wurzeliger Jute und 
abgeschnittenen Wurzelen­
den zu verstarken, wird 
neuerdings in einzelnen 
schottischen Jutespinne­
reien ausgeiibt, indem unter 
dem 3. bis 7. Walzenpaar, 
d. h. also vor dem eigent­
lichen Batschapparat, aus 
6 bis 7, mit diisenartigen Off­
nungen versehenen Dampf­
rohren Dampf unter Druck 
gegen und durch die durch­
laufenden Juteristen gebla­
sen wird, vgl. die schemati­
sche DarstellungAb b. 87und 
88. Zur Verhinderung des 
Entweichens des Dampfes 
nach den Seiten sind die Sei­
tengestellemit Verschalungs­
blechen abgedeckt, wah­
rend Absaughauben iiber 
den Quetschwalzen fUr den 
Abzug des Dampfes sorgen. 

Der Arbeitsvorgang 
spielt sich nun beim Maschi­
nenbatschen in der Regel 
in folgender Weise ab: 

1 Obige Angaben beruhen 
auf privaten Mitteilungen von 
Herrn Direktor Steiner, Har­
burg. Langere Betriebserfah­
rungen mit dieser Einrichtung 
liegen nicht vor. 
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Die vom Offner kommenden groBen J uteristen werden von den Batschern 
in gleicher Weise wie beim Handbatschverfahren in kleinere "Handvollen" 
aufgeteilt und auf lange Plattformkarren mit 2 Endwanden an den Schmal­
seiten gelegt, wobei gleichzeitig wahrend des Aufteilens geringwertigere Risten 
aussortiert werden. Man rechnet damit, daB 4 Batscher in 10 Stunden 50 bis 
60 Ballen Jute aufschlagen und sortieren konnen. Die Wagen werden, nach­
dem sie vollbeladen sind, auf die Speiseseite der Batschmaschine gefahren, 
worauf 2 Arbeiter die einzelnen Risten abnehmen und sie gleichzeitig in 2 Reihen 
nebeneinander so auf das Speisetuch der Maschine legen, daB das Kopfende 
zuerst von den Walzen erfaBt wird. Die dickeren FuBenden der Docken 
mussen hierbei auf dem Speisetuch moglichst ausgebreitet werden, um der 
Batschflussigkeit gleich­
maBigen Zutritt zu ver­
schaffen. Bisweilen wird 
auch nur 1 Arbeiter zum 
Auflegen verwendet, der 
dann die Risten abwech­
selnd links und rechts 
auf das Speisetuch legt, 
und zwar so, daB, wenn 
z. B. die Riste links zur 
Halfte eingelaufen ist, 
die andere Riste rechts 
mit ihrem Kopfende 
folgt. Dementsprechend 
ergebensich die auf S.139 
angegebenen Produk-
tionszahlen bei 2 bzw. 
1 Aufleger von 60 bis 70 
bzw. 55 Ballen in 10 
Stunden. 

Neben einer gleich­
miWigen Dicke der Ri­
sten ist das sorgfaltige 
Auflegen von groBtem 

-_-_~Q-===_15 1~ 13 12 11 10 9 

Abb. 89. Einfache 
Biindelwaage. 

EinfluB auf die gleichmaBige Verteilung der Batschflussigkeit. Am Abliefe­
rungsende der Batschmaschine werden die Risten von 2 bzw. 1 Arbeiter in Emp­
fang genommen, die sie in der Mitte fassen und leicht zopfartig zusammen­
drehen (daher auch die englische Bezeichnung "twister" = Zopfmacher fUr die 
Abnehmer). Diese so gequetschten und gebatschten Juteristen werden nun auf 
einem Tisch dicht hinter der Batschmaschine in einzelne Bundel gepackt und 
auf ein bestimmtes Gewicht, das sogenannte "Dollop" - oder Auflagegewicht, 
auf einer geeigneten Abwiegevorrichtung abgewogen und mittels Transport­
wagens oder Transportbandern an einen geeigneten Ort in der Nahe der Karden 
gebracht, an dem sie fUr die Zeit des "Reifens" aufgestapelt werden. Nach einer 
andern Methode erfolgt das Packen in einzelne Bundel nicht soforp, sondern 
man legt die von der Batschmaschine abgelieferten Risten nebeneinander schicht­
weise auf groBe Kastenwagen oder in Kasten, die zum Abfahren mit Hubwagen1 

eingerichtet sind, ahnlich dem Einlegen der Risten bei dem fruher beschrie­
benen Handbatschverfahren, wobei die Risten von der offenen Langsseite 

1 Solche Hubwagen, sog. "SchiJdkroten", liefert in guter Ausfiihrung u. a. die Firma 
Ernst Wagner, Apparatebau, Reutlingen i. Wttbg. 

10* 
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des Kastens so eingelegt werden, daB die Zopfenden nach auBen liegen. Die 
Kasten, die bei einer GrundfHiche von 2 X 1,30 m und 1,80 m hohen Wanden 
ein Fassungsvermogen von etwa 4 Ballen besitzen, dienen zugleich als Lager­
raum fiir die reifende Jute und werden zu diesem Zweck an irgendeinem ver­
fiigbaren Platz, moglichst unweit der Karden, aufgestellt. Das Abwiegen in 
Biindel von dem vorgeschriebenen Auflagegewicht erfolgt hier erst nach voll­
zogenem ReifeprozeB unmittelbar vor der Speisung auf die Karde. 

Zum Abwiegen der Biindel bedient man sich einer einfachen, in Schneiden 
gelagerten Hebelwaage, wie sie in Abb. 89 dargestellt ist, die an einem Haken 
an einer Saule oder Gestell frei aufgehangt ist und an dem einen Hebelarm 
eine Schale aus Eisenblech zur Aufnahme der Biindel, an dem andern Arm 

/ 
/ 
/ 

Abb.90. Seitenansicht. Abb.91. Vorderansicht. 

Abb. 90 u. 91. Biindelwaage mit Zeiger von Schenk, Darmstadt. 

ein Laufgewicht tragt, das entsprechend dem gewiinschten Dollopgewicht in 
die durch Striche markierte Stellung gebracht wird. Neuerdings verwendet 
man zwecks schnelleren Abwiegens Schnellwaagen mit Zifferblatt, sogenannte 
Postwaagen, mit Federbelastung oder die genaueren, aber sehr teuren ameri­
kanischen Toledowaagen mit Hebeliibersetzung und Zeigerangabe. Eine sehr 
brauchbare und verhaltnismaBig billige Konstruktion ist die in den Abb. 90 
und 91 dargestellte, ebenfalls als Neigungswaage ausgebildete Biindelwaage 
der Firma Schenk, Darmstadt. Mittels eines besonderen Gewichtes laBt sich 
die Waage so austarieren, daB fiir das Abwiegen der Biindel nur noch ein ver­
haltnismaBig kleiner MeBbereich in Frage kommt, so daB die Skala sehr weit 
unterteilt und demgemaB sehr genau abgelesen werden kann. Eine Oldampfung 
sorgt fiir schnelle Beruhigung der Zeigerstellung. 

Viele Spinnereien vermeiden das Packen in Dollopbiindel und stellen hinter 
dem Softener im Abstand von etwa 1 m eine in den Fabrikboden eingelassene 
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groBe Plattformwaage von 1200 bis 1500 kg Tragkraft auf, auf welche der Kasten­
wagen bzw. der Kasten mit dem Hubwagen gefahren wird. Als Waage ver­
wendet man wieder eine Federwaage oder die genauere, oben erwahnte Neigungs­
waage (Toledo), die etwa 214 m iiber dem FuBboden ein groBes Zifferblatt tragt, 
dessen einzelne Teilstriche dem verlangten Auflagegewicht von 15 bis 20 kg 
entsprechen, wofiir am Waagebalken eine entsprechende Einstellvorrichtung 
vorgesehen ist. Die Einteilung ist so zu wahlen, daB die Teilstrichabstande von 
Auflagegewicht zu Auflagegewicht groB genug sind, urn eine Ablesung an der 
Unterteilung mindestens bis auf 200 g genau vornehmen zu k6nnen. Wie die 
einzelnen Risten von der Batschmaschine kommen, werden sie nun neben­
einander in den auf die Waage gefahrenen Wagen oder Kasten gelegt, bis der 
Zeiger auf dem Zifferblatt entsprechend dem eingestellten Dollopgewicht von 
einem Teilstrich zum andern gewandert ist, worauf die nachste Schicht Docken 
folgt. Zur Trennung der einzelnen Schichten 
legt man entweder eine Docke oder einen 
Stahldraht von etwa 1 m Lange quer da­
zwischen. Da bei einer Lange von etwa 2 m 
des Kastens nur eine halbe Schicht auf ein 
Dollopgewicht geht, wird zweckmaBiger-
weise der Kasten durch eine Querwand ~--t--",2",1(},,,,-tJ-It-jl-__ -';>or 
oder Biigel in der Mitte in 2 Facher geteilt, 
vgl. Abb. 92. Die Nutzlast des Wagens be­
tragt ungefahr 750 kg, entsprechend 4 Bal­
len Rohjute. Hierbei richtet man es so ein, 
daB der Zeiger des Zifferblattes fiir eine 
ganze Kastenfiillung eine volle Umdrehung --__ -'-'---___ ---l-..L_.:::2._ 

macht. Danach entspricht z. B. einem Dol- Abb. 92. Batschkasten fiir Hubwagen. 
lopgewicht von 20 kg ein Teilstrich des 
in 36 Teile geteilten Zifferblattes. Bei anderen Dollopgewichten ist die Blatt­
teilung entsprechend vorzunehmen: Neben der auf diese Weise erzielten Er­
sparnis des Biindelpackens hat diese Methode den Vorteil, daB eine Verwir­
rung der zusammengedrehten Docken, wie sie beim Biindelpacken bis zu 
einem gewissen Grade entsteht, nicht eintritt, so daB die Aufleger an der 
Karde leichtere Arbeit haben. Voraussetzung ist jedoch, daB die Waage mit 
geniigender Genauigkeit arbeitet und die einzelnen Docken nicht zu schwer 
gemacht werden. 

Die Arbeitsweise des Softeners bei zuvor handgebatschter und ausgereifter 
Jute ist die gleiche wie beim Maschinenbatschverfahren, nur mit dem Unter­
schied, daB die gequetschten Juteristen nach Verlassen des Softeners sofort 
auf die Karden kommen, nachdem selbstverstandlich zuvor das Dollopgewicht 
auf die eine oder andere Weise bestimmt worden ist. 

5. Die Behandlung der Wurzelenden. 
Wie bereits erwahnt, geht Hand in Hand mit dem Aufschlagen der Juteristen 

das Aussortieren oder Zuriicklegen in der Qualitat zuriickgebliebener Risten. 
Haufig kommt es nun vor, daB in einer bestimmten Rohjutemarke Risten in­
folge starker Wurzelenden aussortiert werden miissen, obwohl die Faserbeschaffen­
heit im iibrigen einwandfrei ist. Solche Jute kann jedoch in den meisten Fallen 
weiterverarbeitet werden, wenn man die harten Wurzelenden abschneidet oder 
auf andere Weise beseitigt. Am einfachsten, und heute auch am haufigsten geiibt, 
ist das Abhacken mit dem Beil oder das Abschneiden auf einer Sense oder 
einem sensenartigen Messer, das in wagrechter Stellung mit der Schneide nach 
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oben auf einem stabilen Holzbock befestigt ist. Der Arbeiter faBt hierbei die 
Juteristen mit beiden Handen und zieht sie an der abzuschneidenden Stelle 
einige Male kraftig iiber die scharfe Schneide des Messers hin und her. Zur Ver-

Abb. 93. AufriB. 
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Abb. 94. GrundriB. 

Abb. 93 u. 94. Butchart-Schnippmaschine. 

hiitung von Unfallen sind diese Messer auBer Gebrauch durch geeignete Holz­
oder Lederfutterale zu schiitzen. Statt des Sensenmessers werden neuerdings 
besondere Schneidemaschinen gebaut, die ein schnelleres und gefahrloseres 
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Schneiden ermoglichen. Unter anderen hat sich eine von Ingenieur Konig, 
Leipzig, konstruierte Maschine! besonders bewahrt. 

Das Bestreben, die beim Abschneiden sich ergebenden stumpfen Faser­
enden zu vermeiden, die beim Spinnen besonders feinerer Garnnummern als 
nachteilig empfunden werden, fUhrte zur Konstruktion sogenannter 

Schnippmaschinen, 

die besonders friiher vielfach verwendet wurden. Bei den alteren Bauarten, 
z. B. dem Butchart-Schnipper, dessen Anordnung und Arbeitsweise aus der 
schematischen Darstellung der Abb.93 und 94 und der Lichtbildwiedergabe 
Abb.95 zu ersehen ist, werden die Juteristen mit den harten Enden an einer 
oder zwei gegeneinander rotierenden, mit Nadeln besetzten Trommeln halbkreis­
formig vorbeigefiihrt, wobei beim Durchlaufen der mittels eigenartigen Ketten­
transportes herangefiihrten und festgehaltenen Juteristen infolge der intensiven 

Abb. 95. Butchart-Schnippmaschine von Fairbairns, Leeds. 

Bearbeitung durch die Trommelnadeln ein AbreiBen der harten Enden an der 
Beruhrungsstelle erfolgt. Andere, neuere Konstruktionen, wie z. B. die von 
J. F. Low & Co., Ltd., Monifieth, ausgefiihrte Konstruktion von Spence und 
die von Direktor KluBmann, Schiffbek, konstruierte und von C. Oswald 
Liebscher, Chemnitz, gebaute Schnippmaschine bezwecken durch eine Art 
Aushecheln der harten Wurzelenden die Entfernung der harten und holzigen 
Krusten und vor allem eine Spaltung der breiten Faserenden in feinere Fasern, 
so daB die Wurzelenden eine dem ubrigen Teil der Jute ahnliche Struktur er­
halten. Auf diese Weise solI viel weniger grober, unbrauchbarer Abfall als bei den 
lilteren Schnippmaschinen und demgemaB eine bessere Materialausnutzung er­
zielt werden. Bei der in Abb. 96 dargestellten KluBmannschen Maschine werden 
die harten Enden der langen Juteristen mittels einer uber einen festen Tisch 

1 D. R . P. 488819, Nov. 1927, (ver6ff. Dez.1929). Die zu schneidenden Juteristen werden 
auf 2 F6rderbandern einer Kreissage zugefiihrt. Wahrend das eine Forderband zum Fort­
schaffen der geschnittenen Risten breiter gehalten ist, erfolgt das Wegbringen der Wurzel­
enden auf einem schmaleren Forderband, das durch eine stufenartige Ablenkung aus der 
Horizontalen ein Vermischen der abgeschnittenen Wurzeln mit der Langfaser verhindert. 
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laufenden Kettentransportfiihrung langs der Mantelflachen zweier iibereinander 
liegenden und gegeneinander rotierenden, mit je einer Nadelgarnitur von ver­
schieden abgestuftem Feinheitsgrad besetzten Trommeln so vorbeigefiihrt, daB 
die gegeneinander bewegten Nadelflachen der Trommeln auf die Ristenenden 
iihnlich wie die Hechelmantel einer Hechelmaschine einwirken. 1m Gegensatz 
zu den oben genannten alteren Schnippmaschinen ist hier also das Material 
auf der ganzen Trommelbreite der Bearbeitung ausgesetzt. Auch ist hier die 
Qualitat des Faserabganges eine bessere gegeniiber derjenigen bei den alteren 
Maschinen, bei denen die abgerissenen harten Enden fiir eine Weiterverwendung 
meist nicht mehr in Betracht kommen. Die Firma Liebscher gibt als Leistung 
der Maschine etwa 3200 kg Tagesproduktion an, bei einem Kraftbedarf von 
etwa 4 PS und einem Raumbedarf von 3,5 X 2,3 m . 

Wenn trotz dieser Vorteile heute nur noch in wenigen Fabriken Schnipp­
maschinen im Gebrauch sind, so liegt dies teilweise an der Verteuerung der 

Abb.96. Schnippmaschine, System KluBmann, von C. Oswald Liebscher, Chemnitz. 

Produktionskosten durch einen weiteren ArbeitsprozeB, teilweise daran; daB man 
heute durch weitgehendes Batsch(3n und Quetschen auf dem Softener und nach­
heriges langsames und intensives Kardieren maBig harte Enden sehr wohl in 
dem fUr den weiteren SpinnprozeB erforderlichen Grad aufteilen und spalten 
kann, wahrend sehr starke harte Enden am zweckmaBigsten vor dem Batschen 
abgeschnitten und einem besonderen Batsch- und Quetschverfahren in gleicher 
Weise wie die in Ballen gepackten Wurzelenden oder Cuttings unterworfen wer­
den. Bei diesem Verfahren erzielt man eine bessere Faserausniitzung als beim 
Schnippen, bei dem der entstehende kurze, schlecht verwertbare Abfall zu groB ist. 

Die Zubereitung der in Ballen gepreBten Cuttings erfolgt in ahnlicher 
Weise wie die der langen Jute. Nach (Hfnen der Ballen werden die einzelnen 
Schichten gelOst und durch den Ballenoffner oder von Hand entwirrt, worauf 
das Batschen und Quetsch'lll auf der Batschmaschine erfolgt. Um das Lockern 
der Cuttings, die in den Ballen infolge ihrer geringen Lange wesentlich starker 
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gepreBt sind als die regulare Jute, zu erleichtern, hat neuerdings die Firma 
F. Low & Co., Monifieth, einen besonderen "Root-Opener" oder "Wurzel­
offner" gebaut, auf dem die harten Wurzelenden gleichzeitig aufgespalten 
werden, so daB die Batschfliissigkeit beim nachfolgenden BatschprozeB leichter 
in die Fasern eindringen kann. Meist erfolgt die Aufstellung des Wurzeloffners 
so, daB seine Ablieferung direkt auf das Speisetuch der Batschmaschine arbeitet. 

Wie friiher schon erwahnt, erfordern die Wurzeln erheblich mehr Batsch­
fliissigkeit, insbesondere auch Wasser, als die lange Jute. Auch wird die Wirkung 
des Batschens wesentlich verstarkt durch Durchblasen von Dampf an der Batsch­
maschine oder durch vorheriges Einfiihren von kochendem Wasser in das Innere 
der zuvor etwas gelockerten Ballen. Wahrend bei der regularen Jute fiir das 
Reifen der eingebatschten Faser in der Regel eine Liegezeit von 24 bis 48 Stunden 
geniigt, beanspruchen die Wurzeln oft bis zu 4 und noch mehr Tage, wobei 
natiirlich der ReifeprozeB nicht bis zum Auftreten von Faulniserscheinungen 
ausgedehnt werden darf. 

Auf die Behandlung und Verarbeitung der beim Offnen der Ballen abfallenden 
Jutestricke wird spater bei der Verarbeitung von Abfallen noch zuriickzukommen 
sein. 

II. Die Vorbereitung. 
Allgemeines. 

Diese Abteilung umfaBt, wie in der Einleitung zum Abschnitt iiber Spinnerei 
~chon hervorgehoben, die Arbeitsgange, die das Rohmaterial,. nachdem es in 
der oben beschriebenen Weise zubereitet und eingebatscht worden ist, durch­
laufen muB, urn aus langen, mehr oder weniger zusammenhangenden Faser­
biindeln von mehr oder weniger grober Beschaffenheit und mit allerlei Unreinig­
keiten vom RostprozeB her behaftet, in feinere, kiirzere Fasern von groBtmog­
licher GleichmaBigkeit sowohl hinsichtlich ihrer Dicke wie auch ihrer Lange 
unter Ausscheidung aller Unreinigkeiten aufgeteilt und in die Form eines zu­
sammenhangenden Bandes gebracht zu werden, das zuletzt in einen dicken, 
lose zusammengedrehten Faden, das Vorgespinst oder Vorgarn, iibergefiihrt wird, 
dessen weitere Verarbeitung zu fertigem Garn endlich in der Feinspinnerei erfolgt. 

Die Hauptarbeit des Aufspaltens, Verkiirzens und Verfeinerns der Faserbiindel, 
sowie die Bildung zusammenhangender Faserbander faUt der als Karde oder 
Krempel bekannten undzugleich wichtigsten Maschine der Vorbereitung zu. 

Die Verfeinerung und VergleichmaBigung der von den Karden abgelieferten 
Faserbander, sowie die beim KardierungsprozeB bereits eingeleitete und teil­
weise durchgefiihrte ParalIelIegung der einzelnen Fasern sowie die Ausscheidung 
von Unreinigkeiten wird beim nachfolgenden, auf den Streckmaschinen oder 
Strecken durchgefiihrten Streck- und DuplierungsprozeB erzielt, wobei durch 
mehrfaches Vereinigen, Doppeln oder "Duplieren" der Faserbander bei gleich­
zeitigem "Verziehen" und Durchfiihren durch Nadelfelder diinnere, verfeinerte 
Bander erzeugt werden. 

Die Bildung des Vorgespinstes oder Vorgarnes endlich erfolgt auf den Vor­
spinnmaschinen, indem die von den Strecken kommenden Faserbander 
wiederum durch ein Nadelfeld gefiihrt und in noch feinere Bander ausgezogen 
werden, die auf der Vorspindelbank einen leichten Draht erhalten und als sog. 
Vorgarn auf groBe Spulen aufgewickelt werden. 

Die Durchfiihrung dieser kurz mit dem Namen "Vorbereitung" bezeichneten 
3 Arbeitsgange: Kardieren, Strecken und Vorspinnen ist nachst der Batscherei 
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von allergroJ3tem EinfluJ3 auf das Gelingen des nachfolgenden Spinnprozesses, 
bzw. auf die Giite des erzeugten Fertiggarnes und die Leistungsfahigkeit der 
hierzu verwendeten Spinnmaschinen. Fehler, die in der Vorbereitung gemacht 
werden, konnen durch die besten Einrichtungen in der Feinspinnerei nicht mehr 
gut gemacht werden, und man kann fiiglich behaupten, daJ3 das Garn in der 
Vorbereitung hergestellt wird. 

A. Das Kardieren oder Krempehl. 
Seit Lewis Paul, ein Mechaniker aus Birmingham, sich im Jahre 1748 

als erster eine mechanische Zylinderkarde patentieren lieJ3, die allerdings erst 
im Jahre 1775 durch die Erfindungen Richard Arkwrights zu einer brauch­
baren Vorbereitungsmaschine verbessert wurde, hat sich diese fiir die mechanische 
Verarbeitung der Faserstoffe so iiberaus wichtige Maschine, die urspriinglich 
nur fiir Baumwolle und Wolle Verwendung fand, fast fUr aIle Arten Textilfasern 
eingebiirgert. NaturgemaJ3 konnte es nicht ausbleiben, daJ3 mit der Anpassung 
an die Eigenheiten einer bestimmten Textilfaser und an besondere Verarbeitungs­
verfahren die Konstruktion des betreffenden Kardensystemes die mannig­
faltigsten Anderungen erfuhr, und so haben vergleichsweise die modernen Krem­
peln fiir Wolle und Baumwolle gegeniiber denen fiir Flachs und Jute nur noch 
den Namen gemeinsam, obwohl die Grundziige ihrer Arbeitsweise den gleichen 
Ursprung verraten. 

So entwickelte sich sehr bald (1820 Dundeespinner Brown) ein besonderer 
Typ einer Flachswergkarde und aus dieser mit der Einfiihrung der Verarbeitung 
der Jutefaser die heute noch fUr diese in Gebrauch befindliche Jutekarde. Wah­
rend nun im allgemeinen fiir aIle Faserstoffe als Hauptzweck des Kardierens 
das Reinigen, Ausscheiden zu kurzer Fasern, Auflockern und Entwirren, Gerad­
und Parallellegen, gleichmaJ3iges Verteilen der Fasern, sowie die Bildung eines 
zusammenhangenden Faservlieses oder Bandes festzustellen ist, kommt bei 
der Verarbeitung der groberen Bastfasern, Flachs, Hanf und Jute noch die Spal­
tung und Verfeinerung der zusammenhangenden Faserbiindel, sowie die Ver­
kiirzung der fiir den SpinnprozeJ3 zu langen Fasern hinzu. Da Flachs und Hanf 
in der Regel nur in der Form von Werg (tow) auf die Karde kommen, wird bei 
diesen Faserstoffen die Krempelarbeit auf nur einer Karde ausgefUhrt (es sei 
denn, daJ3 geringwertigere Langfaser zu Werg verarbeitet werden solI, oder 
sehr grobe und unreine Wergsorten zur Verwendung gelangen, in welchem Fall 
vor der Karde noch eine Brech- oder Rei13karde zur Anwendung gelangt), wo­
bei der Schwerpunkt dieses Arbeitsprozesses auf der Entwirrung, Auflockerung, 
Verfeinerung und verhaltnisma13ig parallelen Lagerung der Fasern, unter Aus­
scheidung der Schaben und anderer Unreinigkeiten liegt. Bei Jute dagegen 
erfordern die meterlangen Faserristen, abgesehen von der nur noch selten vor­
kommenden Verarbeitung als Langfaser zu Jutehechelgarn, eine ganz betracht· 
liche Verkiirzung, um auf Wergspinnsystemen verarbeitet werden zu konnen. 
Anstatt nun dieses Kiirzermachen von Hand, z. B. mit Sensenmesser oder durch 
Schneidmaschinen auszufiihren, was neben hohen Lohnkosten noch den Nachteil 
stumpf abgeschnittener Enden und infolgedessen verminderte Spinnfahigkeit 
zur Folge hatte, macht man von der Eigenheit der Jutefasern, sich weitestgehend 
spalten und aufteilen zu lassen und hierbei in immer kiirzere Faserlangen zu 
zerfaIlen, Gebrauch und bringt die langen Juteristen auf eigens konstruierte 
Karden, deren Zweck au13er den oben schon angeHihrten Aufgaben die Auf­
spaltung und gleichzeitige Verkiirzung der Fasern ist. Diese Karden nennt man 
Vorkarden (englisch breaker-card von break = brechen oder zerrei13en) im 
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Gegensatz zu den Feinkarden (englisch finisher-card von finish = fertig­
machen, beendigen), die den von den Vorkarden begonneI,len ArbeitsprozeB voll­
enden, d. h. eine noch weitergehende Teilung und Verkiirzung del' Fasel'll herbei­
fiihren und VOl' allem die durch den ersten KardierprozeB noch nicht vollkommen 
erreichte VergleichmaBigung, Reinigung und Parallellegung del' Fasel'll erzielen 
sollen. Neben diesel' bis VOl' kurzem fUr Jute allgemein ublichen Verwendung 
von zwei Karden haben in neuerer Zeit die Bestrebungen" die Jute auf ent­
sprechend abgeanderten Karden unter besonderen Bedingungen nul' einmal 
zu kardieren, zu dem sog. Einkardenverfahren gefiihrt, auf das zum SchluB 
entsprechend seiner immer beachtlicher werdenden Verbreitung noch zuruck­
zukommen sein wird. 

Ganz im Gegensatz zu letzteren Bestrebungen steht die neuerdings haupt­
sachlich in England und Kalkutta zu beobachtende Gepflogenheit, statt zwei 
Karden drei und noch mehr Karden hintereinander zu verwenden, um das 
Fasermaterial moglichst ausgedehnt zu kardieren, wobei dieses durch Anwendung 
kurzer "Verzuge" (vgl. S. 170) weitestgehend geschont werden soll. Bereits aus 
diesen Andeutungen geht hervor, welche Verschiedenheit in del' Auffassung uber 
die Vorgange beim Jutekardieren bestehen muB, und es soll bei del' nun folgen­
den Besprechung del' verschiedenen Kardensysteme versucht werden, durch 
theoretische Untersuchungen in diese Vorgange einige Klarheit zu bringen. 

1. Die VOl'karde. 
Del' Betrachtung sei die in Abb. 97 in schematischer Weise dargestellte Jute­

vorkarde unterworfen. Als Hauptarbeitsorgan dient ein in del' Mitte del' Maschine 
befindlicher, am Umfang dicht mit N adeln besetzter groBer Zylinder T, "Trommel" 

Abb. 97. Jutevorkarde mit 2 Walzenpaaren. 

odeI' "Tambour" genannt, von meist 4FuB = 48Zo11 = 1220mm Durchmesser und 
6 FuB = 72 Zoll = 1830 mm Arbeitsbreite, an dessen Umfang in ganz geringem 
Abstand eine Anzahl kleinerer, ebenfalls mit Nadeln besetzter Walzen von gleicher 
Breite wie die Trommel angeordnet sind. Diese Walzen fUhren in del' Reihenfolge 
von links nach rechts (vgl. Abb. 97) folgende Bezeichnungen: 

Speisewalze S (englisch fee droller) mit Mulde M (englisch shell, daher auch 
die Bezeichnung "shell-breaker-card" = Muldenvorkarde), 

erste Wendewalze odeI' Wender WI (stripper roller), 
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erste Arbeitswalze oder Arbeiter Al (worker roller), 
zweiter Wender W2, 

zweiter Arbeiter .12, 

Abnehmewalze oder Abnehmer D (doffer roller). 
Dicht hinter dem Abnehmer. sitzt das Abzugswalzenpaar, bestehend aus: 
Abzugswalze oder Verzugszylinder Da (drawing roller) 
mit zugehoriger PreB- oder Druckwalze D~, weiter unten das Ablieferungs­

walzenpaar, bestehend aus: 
Lieferwalze oder Ablieferungszylinder L (delivering roller) mit zugehoriger 

PreBwalze L'. Die beiden letzteren Walzenpaare bestehen im Gegensatz zu obigen 
Walzen aus glatten Eisenkorpern. Wahrend das Abzugswalzenpaar gleich den 
ubrigen Walzen die gleiche Breite wie die Trommel aufweisen, ist das Liefer­
walzenpaar nur etwa 8 bis 10 Zoll breit. Zwischen Abzugswalzen- und Lieferungs­
walzenpaar ist das auf beiden Seiten umgebordelte Leitblech 0 (tin conductor) 
angebracht, das sich von oben nach unten trapezformig verjungt und vor dem 
Lieferwalzenpaar in ein trichterformiges Mundstuck von etwa 100 bis 130 mm 
Breite auslauft. Wahrend dieses Leitblech in Verbindung mit dem Lieferwalzen­
paar zur Ablieferung des kardierten Faservlieses in Form eines zusammen­
hangenden Bandes dient, sorgt auf der entgegengesetzten Seite das vor der 
Speisewalze angeordnete Zufiihrungstuch Z, das uber dem Auflegetisch Ti und 
die beiden Tuchwalzen T u lauft, fUr die Zufuhrung der Rohjuteristen. 

I~177If17l7 
IIIIIIIII 

I~;r~;r;r~~~~~ 
b 

Abb.99. 

Mit Ausnahme der Speisewalze ist die Drehrichtung samtlicher Walzen ent­
gegengesetzt der Trommel, d. h. ihre Umfangsbewegung ist im Beruhrungspunkt 
mit der Trommel mit dieser gleichgerichtet, so daB ein ununterbrochener Material­
durchgang von der Speisung bis zur Ablieferunggewahrleistet ist. Da nicht nur 
die Durchmesser der einzelnen Walzen, sondern auch deren Umdrehungszahlen 
sehr verschieden sind, ergeben sich zwischen den Umfangsgeschwindigkeiten der 
einzelnen Walzen sowohl zur Trommel wie auch untereinander betrachtliche 
Unterschiede. Auf dieser Verschiedenheit der relativen Geschwindigkeiten in 
Verbindung mit einer bestimmtenNadelstellung zum Umfang, bzw.zur Bewegungs­
richtung des Umfanges beruht die kammende, spaltende und reinigende Wirkung 
der Kardenbelage. 

Eine Betrachtung der Abb.98 und 99 laBt den EinfluB der gegenseitigen 
Nadelstellung, sowie der Bewegungsrichtungen und Geschwindigkeiten zweier 
Belage deutlich erkennen, wobei auf eine allgemeine KrempeItheorie nicht ein­
gegangen sei, sondern nur die Verhaltnisse bei Jutekarden Berucksichtigung fin­
den sollen. 

Die N adeln zweier gegeneinander arbeitenden Belage a und b konnen 
1. gleichgerichtet sein, wenn, wie in Abb. 98, die Verlangerungen beider 

Nadelmittellinien sich schneiden, oder 
2. entgegengesetzt gerichtet sein, wenn, wie in Abb.99, die Verlange­

rungen beider Nadelmittellinien parallel liegen oder zusammenfallen. 
Fall 1 trifft bei den Stellungen Speisewalze zur Trommel (jedoch nur bei 

Muldenspeisung), Wender zur Trommel, Wender zum Arbeiter zu, wahrend als 
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Beispiel fiir Fall 2 die Stellungen Arbeiter zur Trommel und Abnehmer zur 
Trommel zu nennen sind. 

Bewegen sich in Abb.98 beide Belage a und b in der gleichen Richtung 
nach I, d. h. nach welcher die Spitzen der Nadeln zeigen, so spricht man von 
nach vorwarts gerichteter Bewegung oder von nach vorwarts gerichteten Nadeln, 
wahrend man es im entgegengesetzten Fall, wenn sich die Belage a und b (Abb. 98) 
in Richtung II, oder Belag b (Abb. 99) in Richtung I bewegen, mit einer nach 
riickwarts gerichteten Bewegung, bzw. riickwarts gerichteten Nadeln zu tun 
hat. Vorwarts gerichtete Nadeln weisen Trommel und Wender, riickwarts ge­
richtete Nadeln Speisewalze, Arbeiter und Abnehmer auf. 

Endlich seien noch die bei einer Jutekarde vorkommenden Bewegungs­
richtungen und Geschwindigkeiten zweier zusammen arbeitenden Bela,ge a 
und b einer allgemeinen Betrachtung unterzogen. 

Fall 1: Bewegt sich a (Abb. 98) mit sehr groBer Geschwindigkeit VI in Rich­
tung I, b dagegen mit geringer Geschwindigkeit v2 nach der gleichen Richtung, 
so ist es geradeso, wie wenn Belag b ruhen und a sich mit der Geschwindigkeit 

Abb. 100. Stellung Trommel-Wender. Abb. 101. Stellung Arbeiter-Wender. 

VI - v2 nach I bewegen wiirde. Fasern, die sich im Belag b befinden, werden 
durch die Nadeln des Belages a abgenommen, ohne daB eine Kardierung statt­
findet, d. h. Belag a hat auf Belag b nur eine a bnehmende und kammende 
Wirkung. Dies ist der Fall bei dem Zusammenarbeiten von Trommel (Belag a) 
zu Wender (Belag b) (vgl. auch Abb.100), wobei die Umfangsgeschwindigkeit 
der Trommel ungefahr das Fiinf- bis Sechsfache des Wenders ist. 

Fall 2: Bewegt sich dagegen Belag a (Abb. 98) langsam mit Geschwindig­
keit va nach II, also riickwarts, Belag b mit groBer Geschwindigkeit v2 nach I, 
so ist es gerade so, wie wenn Belag a ruhen und Belag b mit noch gr6Berer Ge­
schwindigkeit Va + V2 nach I sich bewegen wiirde. Fasern, die sich im Belag a 
befinden, werden durch die Nadeln des Belages b abgenommen und ausgekammt. 
Eine kardierende Wirkung findet wieder nicht statt. Dieser Fall tritt ein bei 
dem Zusammenarbeiten von Arbeitern (Belag a) und Wendern (Belag b) (vgl. 
auch Abb. 101), deren Umfangsgeschwindigkeit sehr verschieden ist. Beispiels­
weise ist bei ausgefiihrten Jutekarden die Ulnfangsgeschwindigkeit der Wender 
10- bis 15mal gr6Ber als die der Arbeiter, was zur Folge hat, daB das in den Nadeln 
des sich langsam bewegenden Arbeiters hangende Fasermaterial durch die schnell 
umlaufende Wendewalze au s g e k am m t und infolge der groBen Umfangsgeschwin-
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digkeit von anhaftenden Unreinigkeiten befreit wird. Der Wender fiihrt das dem 
Arbeiter abgenommene Material zuriick und wieder der Trommel zu, die es ver­
moge ihrer groBeren Umfangsgeschwindigkeit dem Wender wieder abnimmt, wie 
oben unter Fall 1 schon dargelegt wurde. 

:F a 11 2 a: In ahnlicher Weise gestalten sich die Beweglmgsverhaltnisse und 
Nadelstellungen zwischen Trommel und Speisewalze (Abb.102), wobei die 
Trommel sich mit sehr groBer Umfangsgeschwindigkeit gegen die nur langsam 
und in entgegengesetzter Richtung umlaufende Speisewalze bewegt. Demzu­
folge erfassen die vorwarts gerichteten Nadeln der Trommel das von den riick­
warts gerichteten Nadeln der Speisewalze festgehaltene und langsam der Trommel 
zugefiihrte Fasermaterial, und es wiirde in ahnlicher Weise wie in Fall 2 eine 
kammende Wirkung eintreten, wenn wir es hier nur mit kurzen, im Speise­
walzenbelag hangenden Fasern zu tun hatten. Tatsachlich aber werden der 
Speisewalze durch das Zufiihrungstuch die langen, noch ungekiirzten Juteristen 

zugefUhrt, die sich infolge des engenZ wischen­
raumes zwischen den Nadelspitzen der Speise­
walze und der oberen Flache der "Mulde", 
einer konzentrisch zu der Speisewalze ge­
formten guBeisernen Platte, in die Nadel­
reihen der Speisewalze einpressen, und die 
demzufolge den engen Zwischenraum zwi­
schen Mulde und Speisewalze nur langsam, 
entsprechend der geringen Umfangsgeschwin­
digkeit der Speisewalze passieren, bis sie die 
der Trommel am nachsten gelegene Mulden­
kante m erreichen, an die sich die entspre­
chend der zylindrischen Oberflache der Trom­
mel geformte Muldenriickwand, in engem 

\ 
Abstand von den Trommelnadeln, anschlieBt. 
Die an der Muldenkante m und langs der 

D2 Muldenriickwand mit den ungeheuer schnell 
umlaufenden Trommelnadeln in Beriihrung 

Ahh.102. SteIlungTrommel-Speisewalze. gelangenden Faserbiindel erfahren eine ver-
schiedenartige Bearbeitung. Zum ersten er­

folgt eine weitgehende Spaltung und Aufteilung der noch zusammenhangenden 
Faserbiindel unter Abscheidung grober Unreinigkeiten und unteilbarer, rindiger 
und verholzter Teile. Mit dieser Spaltung in feinere Fasern ist entsprechend der 
Natur und dem physikalischen Aufbau der Jutefaser (vgl. S.95) ein Zerfallen 
in kiirzere Faserlangen verbunden, und so ergibt sich als zweite Wirkung der 
Tatigkeit der Trommelnadeln eine Verkiirzung der langen und gleichzeitig ein 
Auskiimmen der abgespaltenen kurzen Fasern nach Art des Hechelns. Beson­
ders zu beachten ist, daB sich bei dieser Art Kiirzung der langen Fasern zu­
gespitzte Faserenden ergeben, die fUr die Vereinigung der einzelnen Fasern 
zu einem zusammenhiingenden Faden beim nachfolgenden SpinnprozeB wesent­
lich giinstiger sind als die durch Schneiden der langen Jute entstehenden stumpfen 
Faserenden, worauf wiederholt schon hingewiesen wurde. 

Es ist einleuchtend, daB die Intensivitat dieser kombinierten kardierenden 
und kammenden Wirkung der Trommel mit dem Verh1Utnis der beiden Um­
fangsgeschwindigkeiten steigt, und tatsachlich erreicht dieses Verh1iJtnis, das als 
"Speisewalzenverhaltnis" bezeichnet wird, in der Praxis Werte von 150 
bis 200 und dariiber, d. h. die Umfangsgeschwindigkeit der Trommel ist 150-
bis 200mal groBer als die der Speisewalze. Bereits an diesem Punkt wird daher 
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ein erhebliches MaB Kardierarbeit geleistet. Ehe auf weitere Einzelheiten ein­
gegangen wird, seien in folgendem die allgemeinen Betrachtungen noch fort­
gesetzt. 

Fall 3: In Abb. 99 bewege sich Belag a mit groBer Geschwindigkeit VI in 
Richtung lund Belag b mit geringer Geschwindigkeit va ebenfalls nach I, also 
riickwarts, dann ist es wieder gerade so, wie wenn Belag b ruhen und Belag a 
sich mit der Geschwindigkeit VI - Va nach I sich bewegen wiirde. Fasern, die sich 
im Belag a befinden, werden mit groBer Wucht entsprechend dem Geschwindig­
keitsunterschied vI-va gegen die Spitzen der Nadeln des Belags b geschleudert, 
von diesen aufgespalten und teilweise festgehalten, teilweise unter Streckung 
und Geradrichten durch die Nadelspitzen des Belags a yom Belag b weggezogen. 
Diese teilende, parallellegende und streckende Wirkung, kurz die kardierende 
Wirkung, tritt zwischen Trommel (Belag a) und Arbeiter (Belag b) ein (vgl. 
auch Abb. 103), und zwar hangt die Intensivitat der Kardierung wiederum in 
erster Linie von der Diffe-
renz der Umfangsgeschwin-
digkeiten der Trommel und 

Abb. 103. Stellung Trommel­
Arbeiter. Abb. 104. Stellung Trommel-Abnehmer. 

des Arbeiters abo Man bezeichnet das Verhaltnis beider Umfangsgeschwindig­
keiten als "Ar beiterver haltnis". Danebenspieltnatiirlichauchder N eigungs­
winkel der Nadeln eine Rolle, worauf spater noch zuriickzukommen ist. Hier 
sei nur vorweggenommen, daB der Neigungswinkel der nach riickwarts gerich­
teten Arbeiternadeln so gering bemessen sein muB, daB ein sicheres Festhalten 
der Fasern in dem umlaufenden Arbeiter gewahrleistet ist, bis der Wender ver­
moge seiner groBeren Umfangsgeschwindigkeit seine Auskammarbeit, wie unter 
Fall 2 schon beschrieben, vornimmt. Bei Jutevorkarden schwankt das Arbeiter­
verhaltnis etwa zwischen 50 und 80, d.h. die Umfangsgeschwindigkeit der Trommel 
ist ungefahr 50- bis 80mal groBer als die der Arbeiter. Bei Feinkarden ist dieser 
Unterschied noch wesentlich groBer. 

Fall 3 a : In ahnlicher Weise gestalten sich die Bewegungsver hal tnisse zwischen 
Abnehmer und TrommeL Die schnellaufende Trommel gibt groBtenteils ihre 
Faserfiillung an den langsam zuriickweichenden Abnehmer ab (Abb. 104), wo­
bei ahnlich wie beim Arbeiter, nur in vermindertem MaBe eine kardierende Wir­
kung stattfindet, wahrend ein ganz geringer Teil der Fasern sich der Aufnahme 
durch den Abnehmer entzieht und von der Trommel ein zweites Mal herum­
gefiihrt wird, um den gleichen ArbeitsprozeB noch einmal durchzumachen. Das 
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Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit der Trammel zu der des Abnehmers 
ist wesentlich geringer als das Arbeiterverhaltnis und schwankt zwischen 20 
und 40. Auch beim Abnehmer ist der Neigungswinkel der rtickwarts gestellten 
Nadeln verhaltnismaBig gering, so daB wiederum ein sicheres Festhalten der 
von der Trommel an den Abnehmer abgegebenen Fasern in dem umlaufenden 
Abnehmer gewahrleistet ist, bis auf der andern Seite das mit etwa 1 %- bis 
2facher Umfangsgeschwindigkeit umlaufende Abzugswalzenpaar DaID~ den aus 
dem Abnehmerbelag hangenden Faserbart abzieht und tiber das Leitblech C 
dem Lieferungswalzenpaar LjL' zufUhrt. 

Nach diesen allgemeinen Betrachtungen spielt sich der Vargang beim 
Kardieren der langen Juteristen auf einer Muldenvorkarde in folgender 
Weise ab: 

Die Juteristen, die nach beendigtem BatschprozeB und gentigender Reife 
in abgewogenen Dollopbtindeln oder abgeteilten Schichten zur Karde gelangen, 
werden von den Kardierern oder Auflegern, einem oder 2 Arbeitern, moglichst 
gleichmaBig parallel nebeneinander, in einer bestimmten Auflagestarke, auf deren 
Bestimmung noch spater zurtickzukammen ist, auf das sich langsam tiber den 
schrag ansteigenden Auflagetisch bewegende Speisetuch mit den FuBenden VOr­
an gelegt, wobei darauf zu achten ist, daB die nachfolgenden Risten die vorher­
gehenden etwas tiberlappen und die ganze Breite des Zuftihrungstuches be­
deckt ist. Sobald die Risten in den Bereich der Nadeln der Speisewalze gelangen, 
werden sie van diesen erfaBt und zwischen Speisewalze und Mulde durchgefUhrt, 
bis sie die vardere Muldenkante m erreichen und damit in den Bereich der 
Trammelnadeln gelangen. An diesem Punkte beginnt die kardierende und kam­
mende Wirkung der Trommel tiber die ganze Flache der Muldenrtickwand, wo­
bei die abgespaltenen, ausgekammten und auch teilweise abgerissenen Fasern 
van den Trommelnadeln nach unten zwischen dem ersten Wender hindurch 
dem ersten Arbeiter zugefUhrt werden. Zwischen Mulde und erstem Wender 
sorgt eine eng an den Trommelumfang sich legende Verschalung oder Ein­
deckung E (cover) dafftr, daB die von der Trommel mitgenommenen, verhaltnis­
maBig noch langen Fasern in den Trommelnadeln hangen bleiben, um bei Be­
rtihrung mit dem ersten Arbeiter sicher in dessen Belag geschlagen zu werden. 
Es ist einleuchtend, daB die Entfernung zwischen Punkt m der Mulde und erst em 
Wender groBer sein muB als'die Lange der von der Trommel abgespaltenen und 
mitgenommenen Fasern, weil andernfalls diese Fasern von dem Wender erfaBt 
und zerrissen werden wftrden. Die Lange dieser Fasern wiederum hangt eines­
teils von der Festigkeit des Fasermaterials ab, indem festere Fasern auf eine 
groBere Lange der kardierenden und zerspaltenden Wirkung der Trommel stand­
halten als schwachere, und andererseits wird sie bestimmt durch die oben schon 
angefUhrten Faktaren, welche die Kardierwirkung der Trammel beeinflussen, 
d. h. also durch das Speisewalzenverhaltnis, die Nadelstellung, die mehr oder 
weniger enge Stellung der Mulde zur Speisewalze und zur Trammel usw. Feste 
Fasern verlangen nach abigem eine groBere Entfernung zwischen Speisewalze 
und Wender als schwachere. Desgleichen liuB der Abstand oder "Einstellung" 
der Mulde van Speisewalze und Trammel fftr schwache und bei der Kardierung 
zu schonenden Fasern wei ter bemessen werden als bei fest en Fasern oder salchen, 
bei denen eine weitgehende Aufteilung und Spaltung gewftnscht wird. Da die 
Entfernung zwischen Speisewalze und erstem Wender ein fftr allemal fUr eine 
bestimmte Kardenkonstruktion festliegt und auch ihre Verstellbarkeit auf kon­
struktive Schwierigkeiten stoBen wftrde, beschrankt man sich zwecks Regu­
lierung der Faserlange auf eine Anderung des Speisewalzenverhaltnisses und 
der Muldenstellung. 
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Nach Erreichung des ersten Arbeiters durch die von der Trommel mit­
gefUhrten Fasern erfolgt dort in der oben beschriebenen Weise die Abgabe eines 
Teils des Trommelfaserbelages an den Arbeiter, wobei eine intensive kardierende 
Wirkung als Fortsetzung und Erganzung der bereits an der Mulde begonnenen, 
aber noch unvollkommen durchgefUhrten Kardierarbeit Platz greift. Neben dem 
schon hervorgehobenen Arbeiterverhaltnis wird diese KardierWirkung wiederum 
beeinfluBt durch die "Einstellung" beider Walzen, d. h. durch den Abstand von 
Nadelspitze zu Nadelspitze, ferner durch den Nadelwinkel und durch die Dichte, 
Form, Lange und Starke der Nadeln, auf welche Punkte spater noch naher ein­
gegangen wird. 

Die von dem ersten Arbeiter aufgenommenen und zuriickgehaltenen Fasern 
werden nun in der Richtung nach dem ersten Wender zuriickgefiihrt, dessen 
vorwarts geneigte scharfe Nadem die Fasern erfassen, sie aus den Nadem des 
Arbeiters in Form eines sehr diinnen Faservlieses ausziehen und der Trommel 
zuriickgeben, wobei die darin noch enthaltenen Unreinigkeiten abgeschleudert 
werden. Damit ist die Arbeit des ersten Walzenpaares beendigt, und auch der 
Kardiervorgang hatte sein Ende erreicht, wenn nicht auf der Trommel noch ein 
Teil Fasern zuriickgeblieben ware, die noch nicht geniigend aufgeteilt und ver­
kiirzt sind und daher noch eine weitere Behandlung erfordern. Zwar ergibt sich 
aus obigem, daB sich die Kardierarbeit durch Verlangsamung des Arbeiters 
gegeniiber der Trommelgeschwindigkeit noch steigern laBt, da mit langsamer 
rotierendem Arbeiter immer mehr neue Fasermengen aus dem Trommelbelag 
in Beriihrung mit den Arbeiternadeln gelangen. Doch zeigt sich, daB mit der 
Forcierung dieses Arbeitsprozesses auch der Anteil der zu kurzen, nicht mehr 
verspinnbaren Fasern infolge zu weit gehender Zertriimmerung wachst. Aus 
diesem Grunde iiberlaBt man die Kardierarbeit nicht einem einzelnen Walzen­
paar, sondern ordnet bei Vorkarden ein zweites, bei Feinkarden drei, vier und 
noch mehr Walzenpaare an, um so durch weitgehende Unterteilung des Arbeits­
prozesses groBtmogliche Schonung der Fasern zu erzielen. Hierbei spielt sich 
naturgemaB der Vorgang grundsatzlich in gleicher Weise ab wie beim ersten 
Walzenpaar, nur mit dem Unterschied, daB mit jedem folgenden Walzenpaar 
eine gewisse fortschreitende Verfeinerung der Nadeln, der Walzeneinstellung und 
entsprechend der weiter geschrittenen Verkiirzung der Fasern auch eine Ver­
ringerung der Entfernung des nachfolgenden Walzenpaares von dem vorher­
gehenden eintritt. 

Nach Verlassen des letzten Walzenpaares, d. h. also bei der Vorkarde nach 
dem zweiten Walzenpaar, erfolgt das Abnehmen der nunmehr geniigend auf­
geschlossenen Fasern durch den Abnehmer in der oben beschriebenen Weise. 
Das Abzugswalzenpaar endlich zieht vermoge seiner groBeren Umfangsgeschwin­
digkeit den in den riickwarts gerichteten Abnehmernadeln hangenden Faser­
belag ab und fiihrt ihn, wie bereits geschildert, in Form eines breiten, diinnen 
Faservlieses iiber das nach unten sich verjiingende Leitblech C, durch das sich 
anschlieBendc Mundstiick und das Lieferungswalzenpaar L, L', zu einem zu­
sammenhangenden, schmalen Band von etwa 100 bis 130 mm Breite verdichtet, 
in die meist ovalen Banderkannen aus Vulkanfiber oder Blech. 

Die Lange der groBeren Fasern betragt nach Verlassen der Vorkarde etwa 
460 bis 560 mm, doch zeigt sich, wie die Versuche von Sommer1 ergeben haben, 

1 Sommer: Untersuchungen tiber das Einkardenspimlverfahren. Infolge der Haufig. 
keit der kurzen Fasern liegt die "mittlere Faserlange" erheblich tiefer als die obigen 
Werte. Die meist vorkommende Faserlange betragt nach den Ermittlungen Sommers 
in den Vorkardenbandern weniger als 100 mm und wird in den weiteren Verarbeitungsstufen 
noch geringer, z. B. nach der Feinkarde betragt sie noch 40 bis 50 mm, wahrend sie sich 
am Ende des Spinnprozesses bis auf 30 mm verktirzt hat. 

Herzog, Technologie Bd. V /3, Jute r. 11 
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eine auEerordentliche Streuung in den Faserlangen, sowohl nach oben wie aucb 
nach unten. 

Wie aus Abb. 97 ersicbtlicb, gehort zu jedem der unteren Wender noch je 
eine glatte Blechwalze. Diese Walzen bewegen sich dicht am Umfang der 
Wender und bezwecken, die in den Wenderbelagen haugenden Fasern bei deren 
schnellen Umlaufen gegen Abschleudern zu schtitzen und so unnotigen AbfaH zu 
vermeiden. Man bezeichnet diese Walzen daher auch als Sparwalzen. 

Die zwischen Speisewalze und erstem Wender dicht an den Trommel- und 
Wenderumfang anschlieBende, auch mit "Deckel', bezeichnete Verschalung E 
setzt sich yom ersten Arbeiter nach dem zweiten Wender, yom zweiten Arbeiter 
nach dem Abnehmer und yom Abnehmer tiber den oberen Trommelumfang 
nach der Speisewalze fort, wobei wiederum der Wenderumfang zwecks Ver­
meidung von Faserverlusten yom Deckel eng umscblossen wird, wahrend an 
den tibrigen SteHen die Deckel nur die Bedeckung und den Schutz der Nadel­
belage zum Zwecke haben und daher weiter abstehen komwn. Die bei beiden 
Walzenpaaren in der Abdeckung nach unten frei gelassene Lticke ermoglicht 
die Abscheidung des ausgeschiedenen Abfalles und Schmutzes. Haufig findet 
man, wie z. B. auch bei der in Abb. 97 dargestellten Vorkarde, unter dem ersten 
Walzenpaar statt einer, zwei Sparwalzen angeordnet, um Faserverlusten noch 
weitergehend vorzubeugen. 

Sowohl das Abzugswalzenpaar wie auch die untere Lieferwalze L sind mit 
Putzleisten versehen, urn die glatten Walzen von anhaftenden Fasern zu reinigen. 

Die in Abb. 97 dargestellteKarde stellt die allgemeine Form einer "Hal b­
zirkular"- oder halbkreisformigen K'arde (half-circular card) dar, d. h. einer 
Karde, deren Arbeitsflache etwa die halbe Trommeloberflache umfaBt, im Gegen­
satz zur "Vollzirkular"- oder vollkreisformigen Karde (full-circular card), 
deren Arbeitsflache annahernd die ganze Trommeloberflache umfaBt, und die 
nur ftir Feinkarden in Frage kommt (vgl. S.196). Bei der Halbzirkularkarde 
unterscheidet man wiederum Karden mit unterer Arbeitshalfte (down-striker 
= Abwartsstreicher) und solche mit oberer Arbeitshalfte (up-striker = Auf­
wartsstreicher), denen beiden gemeinsam ist, daB die Speisung auf der einen, die 
Ablieferung auf der entgegengesetzten Kardenseite erfolgt. Dagegen wird bei 
dem "Abwartsstreicher" die Faser tiber die obere Seite des Abnehmers der Ab­
zugswalze zugefiihrt (vgl. Abb. 97), wahrend bei dem "Aufwartsstreicher" der 
Abzug des Faservlieses nach der Abzugswalze von der unteren Seite des Ab­
nehmers erfolgt (vgl. Abb. 130 S. 195). 

Die Durchmesser und Umdrehungszahlen der Walzen sind bei den 
verschiedenen Kardenkonstruktionen verschieden und schwanken zwischen ge­
wissen Grenzen. Immerhin ist die allgemeine Regel, daB der Durchmesser der 
Arbeiterwalzen etwas kleiner ist als der der Wenderwalzen, wahrend der Ab­
nehmer meist den groBten Durchmesser aufweist. Die Vorkarden mit nur 2 Walzen­
paaren haben in der Regel groBere Walzendurchmesser als die Feinkarden mit 
mehreren Walz(mpaaren am Umfang. Dies trifft insbesondere fUr die Speise­
walze bei der Muldenvorkarde zu. Bei der seltener zur Ausfiihrung gelangenden 
Doppel-Abnehmerkarde, d. h. mit 2 Abnehmern, weisen samtliche Walzen, 
Arbeiter, Wender und Abnehmer gleiche Durchmesser, meist 14Zo11, auf. Um bei 
dieser Kardenkonstruktion die Wa1zen in geeigneter Weise am Umfang verteilen 
zu korinen, ist die Speisewalze sehr hoch gelegt, fast senkrecht tiber der Trommel­
mitte. Dementsprechend ergibt sich auch ein sebr hocb liegender Auflagetisch, 
so daB die Aufleger auf einem erhohten Podest steben mtissen. Der eigenartige 
Aufbau dieser Karde hat ihr den Namen "Jumbokarde" eingetragen, doch wird 
diese Karde heute kaum noch gebaut. 
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Die fUr Muldenvorkarden gebrauchlichsten Durchmesser und Umdrehungs­
zahlen der Walzen sind in nachfolgender Tab. 33 zusammengestellt: 

Die oben angegebenen Walzen­
durchmesser beziehen sich auf die 
nackten Walzen, d. h. ohne Belag. 

Die Belage werden heute fast 
ausschlieBlich aus schmalen Holz­
brettchen von bestem trockenen 
Buchenholz (moglichst 3 Jahre ab­
gelagert) gebildet, in welche Nadeln 
aus hartem Stahldraht von bestimm­
ter Starke und Neigungswinkel in 
bestimmter Reihenfolge und Teilung 
eingeschlagen sind. Die Verwendung 

Walzenart 

Trammel. 
Speisewalze 
Arbeiter . 
Wender .. 
Abnehmer. 
Abzugswalze 
Lieferwalze . 
Blechwalze . 

Tabelle 33. 

Durchmesser in U dr h 
Z 11 h B I m e ungen o ,a ne e ag pro Min. 

gemessen 

48 
8-10 
7-10 

11-14 
14-18 

4 
4-4%. 

10-16 

180-200 
3-7 

10-25 
100-150 
15-25 

120-200 
120-200 
15-30 

von Lederbelagen mit sehr schrag stehenden und gekriimmten Nadeln, wie 
sie friiher vorwiegend fiir Arbeiter- und Abnehmerwalzen bevorzugt wurden, 
kommt heute fiir Jutekarden nicht mehr in Betracht. Die Nadelbrettchen wer­
den mittels versenkter Schrauben auf die nackten Walzenmantel aufgeschraubt, 
die friiher aus Holz bestanden, bei den heutigen modernen Maschinen jedoch 
aus nahtlos gezogenen Stahlrohren gebildet werden, die eine erhohte Sicherheit 
gegen Zerspringen gewahrleisten. Bei Verwendung eiserner Walzenkorper und 
passender Befestigungsschrauben haft en natiirlich die Belage sicherer als bei hoI­
zernen Walzenmanteln und Holzschrauben. 

Auch bei den Trommeln hat man die bisher iibliche, aus starken Holzbohlen 
gebildeteund auf guBeiserne Scheiben oder Armkreuze aufgesetzte Mantel­
konstruktion neuerdings verlassen und ist ausschlieBlich auf gu.8eiserne Mantel 
von etwa 10 bis 15 mm Wandstarke iibergegangen. 

Die Belagbrettchen werden in der Regel in 3 Reihen (seltener in 
2 Reihen) nebeneinander iiber die Walzenbreite angeordnet, so da.8 bei der 
iiblichen Walzenbreite von 6 engl. FuB = rund 1830 mm und nach Abzug der 
an beiden Enden vorstehenden Walzenboden sich eine Brettlange von etwa 
600 mm ergibt. Die Breite der Bretter bestimmt sich durch deren Anzahl auf 
den jeweiligen Walzenumfang. Beispielsweise ergibt sich bei einem Trommel­
durchmesser von 48 Zoll und 50 Brettern auf den Umfang eine Brett breite von etwa 
76 mm inneres BogenmaB. Bei den Arbeitswalzen wird entsprechend den kleineren 
Walzendurchmessern die Brettbreite geringer, d. h. die Brettzahl verhaltnis­
maBig gro.8er genommen. So erhalten z. B. Arbeiter und Speisewalze 10 bis 
13, Wender 15 bis 17, Abnehmer 17 bis 23 Bretter am Umfang, was eine Brett­
breite von 65 bis 70 mm ergibt. Eine geringe Brettbreite ist bei kleinerem Walzen­
durchmesser auch deshalb erforderlich, um das Einschlagen der Nadeln bei 
sehr kleinem Nadelwinkel zu ermoglichen. Die Brettstarke ist bei der Trommel 
und bei den Arbeitern, deren Belage am meisten beansprucht sind, naturgemaB 
am groBten. Sie betragt hier meist 19 mm, wahrend die iibrigen Walzen nur eine 
Brettstarke von 12 bis 16 mm aufweisen. 

In den Abb. 105 bis 109 sind dieNadelbrettchen eines Vorkardenbelages 
fiir die Trommel und die verschiedenen Walzen dargestellt und ihre Abmessungen 
und Einzelheiten in der nachfolgenden Tab. 34 zusammengestellt. Eine allgemein­
giiltige Norm fiir die richtige Benadelung einer Vorkarde la.8t sich keinesfalls 
geben, da die Ansichten dariiber in Fachkreisen heute noch sehr verschieden 
sind und wissenschaftliche Versuche iiber die beste Benadelung nicht vorliegen. 
Immerhin ist die Wahl der richtigen Benadelung in Verbindung mit der Ein­
stellung und den relativen Geschwindigkeiten der Walzen zueinander von so 

11* 
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groBem EinfluB auf 
das Gelingen des 
Kardierprozesses, 

daB es dringend zu 
wiinschen ist, daB 
in Zukunft auf die­
sem Gebiet einge­
hende Forschungs. 
ar bei t geleistetwird. 

Bei der Betrach­
tungderAbb.105bis 
109 fallt insbeson­
dere die Verschie­
denheit des N adel­
winkels, d. h. des 
Winkels, den die 
Mittellinie der Na· 
del niit dem Walzen­
umfang bildet, bei 
den verschiedenen 
Belagen auf. Wah­
rend die Trommel 
denstumpfsten Win­
kel, etwa 70°, auf­
weist, sind die Na­
deln der ii brigen Be­
lage viel scharfer ge­
gen den Umfang ge­
neigt. BeiderSpeise­
walze betragt dieser 
Winkel in dem dar­
gestellten Beispiel 
etwa 50°, bei den 
Wendern und dem 
Abnehmer 35°, und 
er ist am kleinsten 
bei den Arbeitern 
mit 30°. Bei andern 
V orkardenbelagen, 
besonders aIterer 
Konstruktion, fin­
det man teilweise 
groBere Nadelwin­
kel, z. B. Trommel 
mit 71 0 , Speisewalze 
52°, Arbeiter 41°, 
Wender 43°, Abneh­
mer 40 0. 1m iibrigen 
ergibt sich die Be­
messung dieser Win­
kel aus den Arbeits­
verrichtungen, wel-
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che dieWalzen auszufiihrenhaben unddie auf S.157ff. 
eingehend dargelegtwurden. Die Wahl des richtigen 
Nadelwinkels ist ebenfalls das Ergebnis langjahriger 
Betriebserfahrungen und hangt sehr wesentlich von 
der Art und Beschaffenheit des zu verarbeitenden 
Rohmateriales und der Qualitat des herzustellenden 
Garnes abo Aber auch eine rein theoretische Unter­
suchung gibt, wie im folgenden dargelegt werden 
solI, AufschluB iiber die wesentlichsten, die GroBe 
des Nadelwinkels beeinflussenden Faktoren. 

Betrachtet man in Abb.l101 die beidenentgegen­
gesetzt gerichteten Nadeln 1 und 2 zweier zusam­
menarbeitender Belage A und B, und denkt man 

B. >-
Abb. no. 

sich A ruhend und B in der Pfeilrichtung mit ge­
wisser Geschwindigkeit sich bewegend, so wird eine 
von den Nadelspitzen erfaBte Faser F durch die 
Kraft K in der Bewegungsrichtung gestreckt. 

Zerlegt man K in ihre Komponenten parallel und 
senkrecht zur Nadelachse, so ergibt sich nach der 
Abb. llO: 

q = Ksin rx. , p = K cos rx.. 

Durch den EinfluB dieser beiden Kraftkompo­
nenten kommt die Kardierwirkung zustande. q sucht 
die Faser aus einem an der Spitze der Nadell han­
gengebliebenen Faserknauel senkrecht zur Nadel­
achse herauszuziehen. Sie ist daher die Kraftkom­
ponente, von der die entwirrende und auflosende, 
d. h. die eigentliche kardierende Wirkung ausgeht; 
p dagegen sucht die Faser langs der Nadel unter 
Uberwindung der entgegenwirkenden Reibung nach 
innen zum Einrutschen in den Belag zu bringen. Sie 
ist also die fiillende Komponente. Die GroBe dieser 
beiden Teiikrafte bangt von der GroBe der Kraft K 
und dem Winkel rx. abo K wiederum ist abhangig 
von dem Widerstand, welcher der Entwirrung ent-

1 Vgl. Hausner: Die Theorie des Krempelns. Dinglers 
polyt. J. 1897. Johannsen, 0.: Handbuch der Baumwoll­
spinnerei, Bd. 1. Leipzig 1902. 
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gegengesetzt wird, und der naturgemaB um so groBer ist, je weniger die Fasern 
aufgelOst sind. 

Mit IX = 90 0 erreicht q seinen Hochstwert, denn es ist qmax =K . sin 90 0 =K, 
p dagegen seinen niedrigsten Wert, denn es ist Pmin = K . cos 90 0 = o. 

Obwohl demnach die Kardierwirkung ihren Hochstwert erreicht, ist der :Fall 
IX = 90 0 fUr die Praxis unbrauchbar, da eine Fullung des Belages infolge Pmin = 0 
nicht stattfindet, und somit eine wesentliche Aufgabe des Kardierens, namlich 
weitgehende Zerteilung des Stoffes und Ausscheidung von kurzen :Fasern und 
Unreinigkeiten, nicht erfullt wird. Immerhin wird mit der Bemessung des Win­
kels IX beim Trommelbelag so nahe an die obere Grenze gegangen, daB eine aus­
reichende GroBe der Kraftkomponente P und eine genugende Aufnahmefahig­
keit des Belags gewahrleistet ist. Hierbei ist auch zu beachten, daB bei einem 
groBen Winkel IX das Einstechen der Nadeln in die Faserbundel weniger be­
gunstigt wird als bei einem kleineren IX, d. h. einer schrageren Nadelstellung. 

Die Bemessung des Winkels IX hangt weiterhin von dem Widerstand ab, 
den die Oberflache der Nadeln dem Eingleiten der Fasern entgegensetzt. Be­
zeichnet man den Reibungskoeffizienten zwischen Faser und Nadel mit f, so 
ergibt sich der Reibungswiderstand zu R = q. f (q = Normaldruck auf die Nadel), 
und da bei einem Eingleiten der Fasern dieser Reibungswiderstand uberwunden 
werden muB, gilt fUr diesen Grenzfall die Gleichung: 

oder 

somit 

R=f·q=p 

f . K sin IX = K cos IX , 

K cos ex f = K~-· - = cotglX, 
SIn ex 

d. h. fUr einen bestimmten Reibungskoeffizienten, also fUr ein bestimmtes Faser­
material und eine bestimmte Nadelsorte muB IX eine bestimmte GroBe besitzen. 
Da mit abnehmendem Winkel oc seine Kotangente zunimmt, erfordert nach obiger 
Gleichgewichtsbedingung eine rauhe Nadeloberflache, die den Fasern beim Ein­
rutschen einen groBeren Wider stand entgegensetzt, einen kleinen Winkel oc. 

In Wirklichkeit spielen sich diese Vorgange viel verwickelter ab, und aus­
reichende Klarheit kann nur, wie bereits erwahnt, durch eingehende praktische 
Versuche erlangt werden. 

Die Nadeldicke wird fast allgemein nach der Birmingham-Drahtlehre 
(Birmingham Wire Gauge, B.W.G.) bestimmt, deren Nummern in engl. Zoll 
und mm nachfolgende Tab. 35 enthalt. Etwas abweichend sind die MaBe der 
British Imperial Wire Gauge, die bisweilen auch zur Anwendung kommen. Sie 
sind ebenfalls in Tab. 35 in engl. Zoll und mm enthalten. Endlich sind noch in 
dieser Zusammenstellung die neuerdings fUr die deutschen Spinnereinadeln fest­
gelegten DI-Normen verzeichnet, die gegen die englischen Nadelnummern nur un­
wesentlicheAbweichungen zeigen und in Deutschland immer mehr Eingang finden. 

Gleich der Nadeldicke wird auch die Nadellange meist in englischen MaBen 
angegeben. So bezeichnet man beispielsweise mit 12 X Ills Zoll eine Nadel von der 
Nummer 12B.W.G. = 2,77mm Starke und 11/sZo11=28,6 mm Lange. Nach den 
Vorschlagen des Deutschen Fachnormenausschusses fUr Textilindustrie und Textil­
maschinen wird die Lange der Nadeln in mm angegeben, wobei die bisher noch 
gebrauchliche groBe Anzahl Nadellangen durch geeignete Abstufungen erheblich 
verringert wurde (vgl. DIN TEX 4104, Tab. 36). 

Die Nadellange richtet sich nach der Brettstarke, wobei in der Hauptsache 
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Tabelle 35. Drah tlehren. 

Birmingham British Imperial Deutsche N ormen 1 

Wire Gauge (B.W.G.) Wire Gauge (LW.G.) DIN 4101 
Nummer der ~----

Drahtlehre Drahtstarke in Drahtstarke in Drahtstarke 

I I 
Zulassige 

engl. zon mm engl. Zoll mm in mm Abwei-
chungen 

5 0,220 5,59 0,212 5,381 5,37 I 6 0,203 5,156 0,192 4,881 4,87 -0,025 
..<:I 7 0,180 4,57 0,176 4,472 4,47 '" ~ 8 0,165 4,19 0,160 4,06 4,07 
'" 9 0,148 3,763 0,144 3,662 3,77 -0,025 ,OIl • 

2 "j 10 0,134 3,404 0,128 3,251 3,37 P<"'l 
~ '0 11 0,120 3,048 0,116 2,946 2,98 OIl ... 

..<:10 12 0,109 2,769 0,104 2,642 2,63 -0,018 
~ ~ 13 0,095 2,413 0,092 2,337 2,33 

~21 ;e '" 14 0,083 2,108 0,080 2,032 1,98 
.;.\"0 15 0,072 1,829 0,072 1,829 1,78 -0,018 2 ~ 
~ ~ 1.6 0,065 1,651 0,064 1,626 1,63 

"-5:1 17 0,058 1,473 0,056 1,422 1,43 
.... ~ 
:~ 18 0,049 1,245 0,048 1,219 1,23 -0,018 ...., 

. 19 0,042 1,067 0,040 1,016 1,08 
'" i:l 20 0,035 0,889 0,036 0,914 0,98 

21 
I 

0,032 0,813 
I 

0,032 0,813 
I 

0,88 -0,015 
22 0,028 0,711 0,028 0,711 0,78 

nur der zugespitzte vordere Teil der Nadel aus dem Brett hervorragt. Dieser 
vorstehende Teil wird in radialer Richtung gemessen und mit Nadelhohe h be­
zeichnet. Der zugespitzte Teil erstreckt sich bei Kardennadeln auf 1/4 der Gesamt-

l 
nadellange, so daB also, wenn l die Nadellange bedeutet, die Spitze "4 ausmacht. 

Die Nadelstarke hangt von der Beanspruchung ab, der die Nadeln ausgesetzt 
sind. Starke Nadeln konnen naturgemaB mehr aushalten als schwache, sie ver-
langen aber auch starkere T b 11 36 
Bretter und groBerenAbstand, a e e . 
wirken also grober als feine 
Nadeln. DemgemaB· haben 
Trommel und Arbeiter die 
starksten Nadeln, wahrend 
Wender und Abnehmer schwa­
chere Nadeln aufweisen. 

Die Nadeldichte wird in 
der Regel durch die Nadel~ 
teilung (pitch) angegeben, d. i. 
die Entfernung in engl. Zoll 
von N adelmitte zuN adelmitte, 
am auBeren Brettumfang ge­
messen, sowohl in Richtung 
des Walzenumfangs als auch 
senkrecht dazu in Richtungder 
Walzenbreite. Aus dieser Na­

, 
Nadel-I 0). Lange l 

~Z durch~ 

Z messerd 

10 3,37 28 32 
11 2,98 26 28 32 36 38 40 44 
12 2,63 26 28 32 36 38 40 44 
13 2,33 22 26 28 32 36 38 40 
14 1,98 22 26 28 32 36 38 
15 1,78 22 26 28 32 
16 1,63 22 26 
17 1,43 22 

Ausfiihrun~: Gehartet, gescheuert ~'""$d~~=q:"", 
und pohert. ft 1~ 

Werkstoff: Stahldraht. L-z ~'--
Zulassige Abweichllngen fiir Na-

deldurchmesser und Stahldrahtdurchmesser siehe 
DIN TEX 41011. 

delteilung errechnet sich die Anzahl der Nadeln pro Quadratzoll als MaB der Nadel­
dichte. Z. B. ergibt sich bei einer Nadelteilung 5/s X 7/16 Zoll die Anzahl der Na-

1 Siehe FuBnote 1 Seite 112. 
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deln auf 1 Zoll in Richtung des Umfanges zu 8/5, in der Breitenrichtung zu 16/7, 

demgemaB die Anzahl Nadeln auf 1 Quadratzoll zu 8/5 X 16/7 =3,66 usw. Vielfach 
hat sich auch die Angabe der Anzahl Nadelreiben pro Brett in Richtung des 
Walzenumfangs (d. h. der Brettbreite) und in Richtung der Walzenbreite (d. h. 
der Brettlange) eingebiirgert, so daB z. B. die Bezeichnung ,,6 X 48er"-Brett 
besagt, daB in der Breitenrichtung des Brettes 6 Reihen Nadeln und in der Langs­
richtung des Brettes 48 Reiben eingeschlagen sind. Bei dieser Art der Bezeich­
nung miissen jedoch die Brettabmessungen mit angegeben werden, da sonst ein 
Vergleich der Nadeldichte mit anderenBelagen nicht moglichist. ZweckmaBiger, 
und unserem deutschen MaBsystem angepaBt, ist die Angabe der Anzahl Nadeln 
auf je 1 dm (10 cm) nach beiden Richtungen, aus welcher sich die Nadeldichte auf 
den dm2 einfacherrechnenliiBt. Z. B. wiirde die Bezeichnung fiir das obige 6 X 48er­

Brett bei einer Brettbreite von 69 mm und einer 
Brettlange von 600 mm lauten: 8,7 X 8, d. h. in der 
Umfangsrichtung gehen 8,7 Nadeln auf 1 dm (Nadel­
teilung 11,5 mm), in der Breitenrichtung 8 Nadeln 
auf 1 dm (Nadelteilung 12,5 mm). Die Gesamtzahl 
der Nadeln auf 1 dm2 ergibt sich demnach zu 
8,7 X 8 = 69,6. Die entsprechende englische Bezeich-

D nung fiir dieses Brett wiirde (abgerundet) lauten 
7/16 X 1/2 Zoll, was einer Nadeldichte von 4,57 auf 
ein Quadratzoll entspricht. FUr die Umrechnung 
von engl. Quadratzoll in dm2 sind die englischen 

A Werte mit dem Faktor 15,5 zu multiplizieren. 

Abb. 111. Gleichseitige Na­

delgruppierung -~und~, d. h. 
zweireibig. 

In Tab. 34 sind zum Vergleich die Nadeldichten 
nach beiden Methoden errechnet. Aus dieser Tabelle 
ersieht man weiterhin, daB die Nadeldicht.e bei der 
Trommel erheblich geringer ist als bei den iibrigen 
Walzen, die in der Regel mit zunehmendem Fein­
heitsgrad des Fasergutes auch eine feinere und dich­
tere Benadehmg ethalten. Eine allgemeine Regel 
laBt sich auch hier nicht aufstellen, und beim Ver­

gleich verschiedener Kardensysteme ergeben sich auch die groBten Unter­
schiede in der Benadelung. Beispielsweise schwankt die Nadeldichte bei Trom­
melbeliigen von Vorkarden von %x% Zoll = 1,77 Nadeln pro Quadratzoll 
bzw. 27 pro dm2 bis zu 3fs X 7/16 Zoll = 6 Nadeln pro Quadratzoll, bzw. 93 Nadeln 
pro dm2• Neuerdings neigt man eher zu engerer und feinerer Benadelung in dem 
Bestreben, das Material intensiver zu bearbeiten. 

Neben der Nadeldichte ist die Gruppierungsweise der einzelnen Nadeln 
im Brett von besonderer Bedeutung. Beispielsweise zeigt eine Betrachtung der 
in den Abb. 105 und III dargestellten N adelgruppierungen, daB durch die ungleich 
versetzte Anordnung der aufeinander folgenden Nadelreiben der Abb. 105, die 
durch das ungleichschenklige, strichpunktiert gezeichnete Dreieck ABC gekenn­
zeichnet ist, eine intensivere Wirkung der Nadeln auf die Faserbiindel unter sonst 
gleichen Verhaltnissen gewahrleistet ist als bei der gleichseitigen Anordnung in 
Form des gleichschenkligen Dreiecks AB C (Abb. Ill), wo bei die gleiche N adelzahl 
in beiden Fallen im Brett vorhanden ist. 

Wie schon bei der theoretischen Besprechung des Kardiervorganges hervor­
gehoben, hangt der Erfolg der Kardierarbeit ganz wesentlich von der Einstel­
lung der verschiedenen zusammenarbeitenden Walzen ab, d. h. von der Ent­
fernung der Nadelspitzen zweier gegeneinander arbeitenden Belage. Diese Ent­
fernung wird durch besondere Lehren aus Messingblech gemessen, deren Dicke 
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ebenfalls nach der B.W.G.-Drahtlehre numeriert wird (vgl. Abb. 112). Die 
Walzen sind in ihren Lagerungen so verstellbar, daB ihre gegenseitige Entfernung 
bis auf 1/10 mm entsprechend den vorgeschriebenenLehren eingestellt werden 
kann. 1m allgemeinen gilt bei der Einstellung der Walzen wie bei den Nadeln 
der Grundsatz, daB mit fortschreitender Verfeinerung des Fasermateriales auch 
die Einstellung verfeinert wird. 1m iibrigen gehen aber auch hier in der Praxis 
die Meinungen der Fachleute so auseinander, daB bindende Richtlinien sich 
nicht aufstellen lassen. Auch hangt die Einstellung viel zu sehr von der Art 
des verwendeten Rohmateriales, der Qualitat des zu erzeugenden Garnes und 
der Bauart der Karden abo Bisweilen richtet man sich bei der Einstellung nach 
der Feinheitsnummer der Nadeln der das Fasergut aufnehmenden, bzw. ab­
nehmenden Walzen, indem man Z. B. den Arbeiter zurTrommel nach derNadel­
nummer des Arbeiters, den Wender zum Arbeiter nach der des Wenders, und 
den Wender zur Trommel nach der Nummer 
des Trommelbelags einstellt. Doch wird diese 
Regel in vielen Fallen durchbrochen, und es 
wird immer zweckmaBig sein, wenn man sich 
bei jeder Anderung der Einstellung die Wir-
kung dieser MaBnahme sowohl hinsichtlich 
einer intensiven AufschlieBung des Materials, ( ) 
wie auch insbesondere in bezug auf das Faser- _ . 
ergebnis bzw. die Erzeugung unbrauchbaren 
Abfalles vor Augen halt. Aber auch durch zu Abb. 112. Einstellungslehre fur 
weite Einstellung kann viel Abfall entstehen. Karden. 
Z. B. wird bei zu weiter Einstellung zwischen 
Trommel und Arbeiterwalzen das im Trommelbelag mitgefiihrte ]j'asermaterial nur 
zum Teil von den Arbeiterwalzen abgenommen, wahrend der iibrige Teil zwischen 
Trommel und Arbeiter durchgeht, wobei besonders die kiirzeren Fasern zwischen 
den Walzenpaaren ausgeworfen werden. Die Einstellung der Abnehmerwalze zur 
Trommel wird in der Regel so eng wie moglich bemessen, um das Faservlies 
weitestgehend vom Trommelbelag zu entfernen, damit nicht bereits auskardierte 
Fasern nochmals von der Trommel herumgefiihrt und dem KardierprozeB zum 
wiederholten Male unterworfen werden. 

Die im allgemeinen bei Vorkard~n iiblichen Einstellungen sind in nach­
stehender Tab. 37 zusammengestellt. 

Tabelle 37. Einstellung der Walzen von Jutevorkarden nach Lehren. 

Speisewalze zur Mulde Nr.9 bis Nr. 15 
Speisewalze zur Trommel 1/4 Zoll" ,,16 
Mulde zur Trommel 7/16 Zoll" " 9 
1. Wender zur Trommel Nr. 10" ,,14 
1. Arbeiter zur Trommel " 8" ,,12 
1. Wender zum 1. Arbeiter " 10" ,,14 

2. Wender zur Trommel Nr.11 bis Nr.15 
2. Arbeiter zur Trommel "10,, ,,14 
2. Wender zum 2. Arbeiter " 11 " ,,15 
Abnehmer zur Trommel "12,, ,,16 
AbzugswalzezumAbnehmer" 8 " ,,12 
Abzugsdruckwalze Z. Abnehmer 1 bis 2 % Zoll 

Der Antrieb der Karden erfolgt entweder durch Einzelmotor oder von 
der Haupttransmission aus mittels Fest- und Losscheibe direkt auf die Trommel­
achse, von der aus die iibrigen Walzen angetrieben werden. 

Die Abb. 113 und 114 stellen das Antriebsschema einer Jutevorkarde der 
Firma C. Oswald Lie bscher, Chemnitz, im AufriB und GrundriB dar. Aus 
diesen Zeichnungen ist ersichtlich, daB mit Ausnahme der Wender, deren Be­
wegung durch Riemeniibertragung von der Trommelachse aus auf der Antriebs­
seite oder "Riemenseite" der Karde vermittelt wird, die iibrigen Walzen durch 
Zahnradertriebe ebenfalls von der Trommelachse aus, jedoch auf der der Riemen-
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seite entgegengesetzt liegenden Seite, der "Raderseite" der Karde angetrieben 
werden. Die Anordnung dieser tibersetzungsrader und Zwischentriebe ist zwar 
bei den Karden verschiedener Maschinenfabriken im einzelnen verschieden, 
doch sind die Unterschiede nur so gering, daB sich die Beschreibung auf eine 
Type beschranken kann. 

Von der Trommelachse aus wird die Bewegung der Trommel durch das auf 
ihr sitzende Zahnrad T w, Schnelligkeitsrad oder Trommelwechsel genannt, 
nach 2 Hauptrichtungen tibertragen, und zwar in der einen Richtung (in Abb. 113 
nach links) auf die Speisewalze S und in der entgegengesetzten Richtung 
(in Abb. 113 nach rechts) auf die Abzugswalze Du. Das Schnelligkeitsrad Tw 
ist auswechselbar, und dessen Zahnezahl wird meist in den Abstufungen 40, 
50 und 60 ausgeftihrt. Mit zunehmender Zahnezahl vergroBern sich die Ge­
schwindigkeiten samtlicher von der Trommel durch Zahnrader angetriebenen 
Walzen; die Kardenleistung steigt, wahrend naturgemaB die Relativgeschwindig­
keiten dieser Walzen zur Trommel abnehmen. 

Der Radertrieb zur Speisewalze verlauft vom Trommelwechsel tiber 
Zwischenrad Zl auf Z2' das mit Zahnrad V w fest verbunden ist und lose auf einem 
festen Bolzen lauft. Zahnrad V w wiederum greift in Rad Za ein, auf dessen Nabe 
RitzelZ4 sitzt. Letzteres endlich greift in das auf der Speisewalzenachse befestigte 
Zahnrad Z5 ein und tibermittelt so den Antrieb der Speisewalze in der Weise, 
daB Trommel und Speisewalze die gleiche Drehrichtung, d. h. also in ihrem 
Bertihrungspunkt entgegengesetzte Umfangsbewegungen erhalten. Von der 
Speisewalze aus erfolgt durch das gleichfalls auf ihrer Achse festsitzende Zahn­
rad Zs der Antrieb der Tuchwalze Tu durch Eingriff in das auf deren Achse 
sitzende Zahnrad Z7 und damit die zur Speisewalze gerichtete Bewegung des 
Zufiihrungstuches, dessen Geschwindigkeit in einem ganz bestimmten Verhaltnis 
zur Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze stehen muB, und zwar derart, 
daB die Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze, tiber Nadelspitzen gemessen, 
um einen gewissen Betrag (etwa 12%, vgl. S. 177) groBer ist als die Zuftihrungs­
geschwindigkeit des Speisetuches. Der durch diese Geschwindigkeitsdifferenz 
dem Material erteilte Zug (engl. "lead") verhindert .eine Anstauung des in ge­
wisser Auflagestarke auf dem Zuftihrungstuch der Speisewalze zugefiihrten 
Materiales vor Eintritt in die Mulde. 

In ahnlicher Weise wie der Trommelwechsel Tw ist auch das Zahnrad Vw 
als Wechselrad ausgebildet, dessen Zahnezahl bei der dargestellten Karde von 
24 bis 40 in Abstufungen von 2 zu 2 wechselt, und zwar nimmt die Geschwindig­
keit der Speisewalze mit zunehmender Zahnezahl V w bei gleichbleibendem 
Trommelwechsel zu, ihre Relativgeschwindigkeit zur Trommel jedoch abo Da 
man die Differenz der Umfangsgeschwindigkeit zweier Walzen als "Verzug"l 
bezeichnet, so nennt man auch das den Verzug zwischen Trommel und Speise­
walze (und damit auch den Verzug zwischen Speisewalze und Abzugswalze, 
s. weiter lmten) regulierende Wechselrad Vw den "Verzugswechsel". Nach 
obigem steht also der Verzug im umgekehrten Verhaltnis zur Zahnezahl des 
Verzugswechselrades. 

Um noch eine weitergehende Variierung des Verzuges, d. h. besonders hohe 
Verztige zu ermoglichen, was fiir gewisse Zwecke wiinschenswert ist (vgl. Ein-

1 Die Bezeichnung "V er z u g" fur das VerhiiJtnis der Ablieferungsgeschwindigkeit zur 
Einzugsgeschwindigkeit, wie uberhaupt allgemein fUr das Verhaltnis der Umfangsgeschwindig­
keiten zweier zusammen arbeitenden Walzen bei Karden ist hier falschlich angewendet 
und dem grundverschiedenen Vorgang bei den Strecken und Spinnmaschinen nach­
benannt. Von einem "Verziehen" der Fasern, wie es zwischen den Streckzylindern bei 
den vorgenannten Maschinen der Fall ist, ist beim KardierungsprozeB nich ts zu bemerken, 
wie die eingehende Schilderung der ganzen Art dieses Arbeitsprozesses S. 157ff. erkennen liell. 
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kardensystem S. 220f£.), ist bei de:r; dargestellten Liebscher-Vorkarde noch eine 
zweite Zahnraderiibersetzung Z~/Z; zwischen Trommelwechsel und Verzugs­
wechsel eingeschaltet, und zwar treibt Z~, das fest auf der Nabe von Zl sitzt, 
auf Zz, das wiederum mit dem Verzugswechsel V w in fester Verbindung steht. 

Abb. 113. AufriB. 

r';z'f 1 

~I 
'>-' 

~I 
~, 
~I 

i \ 
, .Z.=t108 

Abb. 114. GrundriB. 

Abb. 113 u. 114. Getriebeschema einer Jute-Vorkarde mit 2 Walzenpaaren von C. O. Lieb­
scher, Chemnitz. 

Selbstverstandlich ist bei der Einschaltung dieses Zwischentriebes Rad Z2 auBer 
Eingriff von Zl zu bringen. 

Bei dem oben beschriebenen Radertrieb zur Speisewalze findet man haufig 
eine bemerkenswerte Anordnung, die darin besteht, daB das mit dem Speise-
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walzenrad Z5 im Eingriff stehende Ritzel Z4 gleichzeitig in das gleichgroBe 
Ritzel Z~ eingreift, das zusammen mit Z4 in einem drehbar gelagerten Querstuck 
so angeordnet ist, daB durch einen entsprechend angebrachten Hebel Ritzel Z~ 
in Eingriff mit Z5 gebracht werden kann, wahrend gleichzeitig Z4 auBer Eingriff 
gelangt. Da bei dieser Schwenkung der Eingriff der Zahnrader V w und Z3 erhalten 
bleibt, andert sich lediglich die Umdrehungsrich tung der Speisewalze und dem­
gemaB auch die Bewegungsrichtung der Tuchwalze und des Zufiihrungstuches. 
Von dieser Einrichtung macht man bei eintretenden Wicklungen und Verstop­
fungen des zwischen Speisewalze und Mulde eingelaufenen Fasermateriales Ge­
brauch, um dieses ohne Beschadigung dieser Konstruktionsteile durch Ruck­
wartsbewegung der Speisewalze zuruckzubringen und gleichzeitig die Zufuhr 
neuen Materiales zu unterbinden. 

Eine Betrachtung des zweiten Radertriebes nach der Abzugswalze Da 
zeigt die Ubertragung der Trommelbewegung vom Trommelwechsel in einfacher 
Weise uber die Zwischenrader Zs' Z9 auf das auf der Abzugswalze sitzende Zahn­
rad ZlO und gleichzeitig nach unten uber mehrere Zwischenrader auf das auf der 
unteren Lieferwalze L sitzende Zahnrad Zu, womit Abzugs- und Lieferungs­
walzen ihre Bewegung in Richtung der eingezeichneten Pfeile, d. h. entgegen­
gesetzt der Trommeldrehrichtung erhalten. Hierbei ist das Ubersetzungsverhaltnis 
wieder so gewahlt, daB die Umfangsgeschwindigkeit der Lieferwalze um einen 
kleinen Betrag groBer ist als die der Abzugswalze entsprechend dem fUr eine gute 
Abfiihrung des Materiales erforderlichen "Zug". 

Der Unterschied in den Umfangsgeschwindigkeiten der Speisewalze und der 
Abzugswalze, bzw. der Lieferwalze, stellt den Gesamtverzug der Karde dar, 
der fiir die Aufstellung des Spinnplanes und die Produktionsberechnung von 
besonderer Bedeutung ist. Seine Anderung erfolgt nur durch Anderung des Ver­
zugswechsels Vw , nicht aber durch den Trommelwechsel Tw , der, wie oben 
schon angefiihrt, nur eine Geschwindigkeitsanderung samtlicher von ihm an­
getriebenen Walzen zur Folge hat, dagegen in dem Raderzug Speisewalze-Ab­
zugswalze nur die Rolle eines Zwischenrades spielt. 

Von der Abzugswalze aus erfolgt auf der Riemenseite der Karde als dritter 
Raderzug der Antrieb des Abnehmers D durch die Zahnradubersetzung Z12/ZI3 
und durch den Eingriff des mit ZI3 in fester Verbindung stehenden, auf gemein­
samem Bolzen sitzenden Wechselrads Dw in das auf der Abnehmerachse sitzende 
Zahnrad Zw Damit erhalt der Abnehmer die gleiche Drehrichtung wie die Ab­
zugswalze, d. h. entgegengesetzt der Trommel. Das 'Vechselrad Dw wird als 
Abnehmerwechsel bezeichnet, da es den Verzug zwischen Abzugswalze 
und A bnehmer, und damit auch zwischen Abnehmer und Trommel regelt. 
Die Zahnezahl des Abnehmerwechsels ist bei der behandelten Jutevorkarde die 
gleiche wie beim Verzugswechsel, 24 bis 40, in Stufen von je 2 Zahnen ansteigend. 
Auch hier nimmt mit zunehmender Zahnezahl das Verzugsverhaltnis abo 

Als vierter Hauptraderzug kommt der Antrieb der Arbeiter in Betracht. 
Das vom Trommelwechsel angetriebene Zahnrad ZI treibt nach unten auf Zahn­
rad Z15' das auf seiner Nabe das WechselradAw, denArbeiterwechsel, sitzen 
hat, das in das auf der Arbeiterachse Al sitzende Zahnrad ZI6 eingreift und so 
die Bewegung des ersten Arbeiters in der durch Pfeil angegebenen Drehrichtung, 
d. h. entgegengesetzt der Trommel vermittelt. Von Rad ZI6 wird vermittels eines 
Zwischenrades das Zahnrad Z17' und damit der zweite Arbeiter, in der gleichen 
Drehrichtung, und da in der Regel ZI6 und ZI7 gleiche Zahnezahlen haben, auch 
mit gleicher Umdrehungszahl, angetrieben. Die Zahnezahl des Arbeiterwechsels 
ist bei der dargestellten Karde ebenfalls von 24 bis 40 in Abstufungen VOll 2 zu 2 
anderbar. Auch hier zeigt sich, daB eine Zunahme der Zahnezahl des Arbeiter-
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wechsels eine Erhohung der Umlaufgeschwindigkeit des Arbeiters und damit 
eine Verringerung der Relativgeschwindigkeit des Arbeiters zur Trammel zur 
Folge hat. Somit haben samtliche 4 Wechselrader einer Karde das Gemeinsame, 
daB mit zunehmendem Durchmesser bzw. Zahnezahl sich die Verzuge 
verringern. 

Neben diesen Hauptradertrieben ist als Nebentrieb der Antrieb der Spar­
walzen von den Arbeiterwalzen aus durch ZIS/Z19 ffir Sparwalze B I, bzw. 
durch Z20!Z2I ffir Sparwalze B2 zu nennen. 

Die Druckwalzen zur Abzugswalze und Lieferungswalze werden in der Regel 
nur durch Reibung infolge ihres Eigengewichtes mitgenommen. Bisweilen wer­
den jedoch diese Walzen auch von den zugehorigen unteren Walzen durch ent­
sprechende Zahnrader angetrieben, wobei naturgemaB die Zahnezahlen der zu­
sammenarbeitenden Walzenpaare im gleichen Verhaltnis wie die Walzendurch­
messer stehen mussen. 

Zu erwahnen ist noch ein kleines Triebwerk, das zwar keinerlei Walzen­
bewegung vermittelt, dagegen fur die Durchfiihrung des Kardierprozesses, bzw. 
zur Erreichung und Kontrolle einer bestimmten gleichmaBigen Kardenbelastung 
von besonderer Bedeutung ist. Diese Einrichtung, der sog. "Uhrantrieb", 
besteht aus einer auf der Speisewalzenachse, meist auf der Riemenseite del' 
Karde, sitzenden ein- oder mehrgangigen Schnecke 8, die auf ein Schnecken­
rad r treibt, dessen Bewegung wiederum durch ein Kegelraderpaar kl/k2 auf den 
Zeiger einer mit einem Zifferblatt versehenen Scheibe, der "Uhr", ubertragen 
wird, so daB sich bei einer gewissen Anzahl Umdrehungen der Speisewalze der 
Zeiger einmal rund um das Zifferblatt dreht. Der Zweck dieser Einrichtung ist, 
eine bestimmteLange des auf das Zufiilirnngstuch aufgelegten und in die Karde 
gespeisten Fasermateriales durch die Uhr anzuzeigen. Demnach hat die Uhr 
keinerlei Beziehung zur Zeit, sondern man versteht unter "Uhrlange" die­
jenige Anzahl englischer Yards oder Meter, die das Speisetuch bzw. die auf 
ihm liegenden Juteristen bei einem Uhrumlauf entsprechend einer gewissen An­
zahl Speisewalzenumdrehungen zurucklegen. Legt man im Verlauf einer Uhr­
umdrehung ein bestimmtes Gewicht Juteristen auf, so erhalt man dadurch ein 
MaB fur das Gewicht der Auflage auf die Langeneinheit. Diese Feststellung ist 
notwendig,. wenn man von der Karde gleichmaBige Bandgewichte, ebenfalls pro 
Langeneinheit gemessen, erhalten will, was wiederum zur Erzeugung einer be­
stimmten Garnnummer unbedingt erforderlich ist, und worauf spater bei Auf­
stellung des Spinnplanes noch naher eingegangen wird. Es sei hier nur vorweg­
genommen, daB man diese Art Auflage von bestimmten Bundelgewichten auf 
eine Uhrumdrehung als "Dollopsystem" bezeichnet, herriihrend von del' Be­
zeichnung "Dollop" ffir die Jutebundel, die nach Passieren des Softeners ab­
gewogen werden (vgl. oben). Dieses Verfahren ist heute fast ausschlieBlich im 
Gebrauch. 

Der Antrie b der Wender erfolgt, wie oben schon angefiihrt, durch Riemen­
trieb. Von der hinter der Hauptantriebsscheibe auf der Trommelachse sitzenden 
Scheibe a (vgl. Abb. 113 und 114) wird die Bewegung der Trommel durch einen 
endlosen Riemen auf die auf den Wenderachsen sitzenden gleichgroBen Scheib en 
bl , bz, unter Einschaltung einer kleinen Leit- und Spamrrolle c ubertragen. l\'Iit 
diesen Riemenscheiben, deren Durchmesser bei der dargestellten Liebscher­
V orkarde a = 14 Zoll bzw. bl , bz = 20 Zoll betragt, ist die Umdrehungszahl del' Wender 
ein fur allemal festgelegt, ohne daB sie durch Anderung der Geschwindigkeits­
verhaltnisse der ubrigen Walzen beeinfluBt wird, es sei denn, daB die Umdrehungs­
zahl dcr Trommel durch Anderung der Antriebsscheiben geandert wird. Die 
Relativgeschwindigkeit der Wender zur Trommel bleibt demnach konstant. Da-
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gegen andert sich das Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeiten der Wender zu 
den Arbeitern sowohl mit einer Anderung des Trommelwechsels wie auch des 
Arbeiterwechsels. In beiden Fallen haben groBere Wechselrader eine Ver­
ringerung dieses Verhaltnisses und umgekehrt zur Folge. Dagegen ist es wohl 
moglich, daB bei VergroBerung des einen und gleichzeitiger entsprechender 
Verkleinerung des andern Wechselrades in dem Geschwindigkeitsverhaltnis des 
Wenders zum Arbeiter keine Anderung eintritt. 

Neuerdings hat das Bestreben, auch die Wendergeschwindigkeiten je nach 
Faserbeschaffenheit ohne Anderung des Hauptantriebes regulieren zu konnen, 
zu verschiedenen Konstruktionen gefiihrt, bei denen die Wenderantriebsscheibe a 
nicht auf der Trommelachse, sondern auf einem auBerhalb liegenden Achs­
stummel sitzt. Zwischen beiden ist ein Zahnradvorgelege so eingeschaltet, daB 
die Anderung der Wendergeschwindigkeit entweder durch Auswechseln der 
Wenderantriebsscheibe, oder bei anderen Konstruktionen durch Einsetzen von 
Wechselradern erfolgt. Diese Einrichtung, die vorwiegend ffir Feinkarden ein­
gefiihrt ist, ist in den Abb. 141, 142 s. 211, 212 in verschiedenen Ausfiihrungen 
zur Darstellunggebracht. 

1m nachstehenden ist die Berechnung der Geschwindigkeitsverhalt­
nisse und der Verzuge einer Vorkarde unter Zugrundelegung der Antriebs­
verhaltnisse der in den Abb. 113 und 114 dargestellten Vorkarde, deren Walzen­
abmessungen und Walzenumfange Tab. 38 enthalt, durchgefiihrt. 

Tabelle 38. Walzenabmessungen der 2-Paar- Walzen­
Lie bscher- V or karde. 

Bezeichnung I Walzendurchmesser Walzen-
umfang 

tiber tiber tiber der ohne Belag Nadel- Nadel-Walzen Holz spitzen spitzen 
Zoll I mm mm mm mm 

Trommel. 48 1219 1257 1274 4000 
Speisewalze 10 254 286 307 964 
Wender I u. II 12 304,8 332,8 348 1093 
Arbeiter I u. II 8 203,2 241,2 263 826 
Abnehmer .. 16 406,4 438,4 456 1432 
Abzugswalze . 4 101,6 - - 319 
Lieferwalze 4 101,6 - - 319 
Tuchwalze 4 101,6 - - 319 
Sparwalze . 12 304,8 - - 957 

Mit der an der Trommelachse gemessenen 

Umlaufzahl der Trommel: nT = 175 i. d. Min. 

und dem uber Nadelspitzen gemessenen Trommeldurchmesser von 1274 mm ergibt 
sich die 

Umfangsgeschwindigkeit der Trommel zu: 

UT = 175 ·1,274·n = 175·4,000 = 700 m/min (= 1l,67 m/sek). 

In ahnlicher Weise errechnen sich: 

Umdrehungszahl der Tuchwalze bei norm'1len Verzugen 

nT = 175.Tw ·Vw·Z4 ·Z6 = 175.Tw ·Vw ·24.94=001l203T .V 
u Z2. Z3. ZS. Z 7 58-124.140.35 ' W w, 
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[entsprechend fiir hohe Verziige: 

n' = 175· Tw'Z~· VW'~4~~ = 175· T w ·76· Vw ' 24· 94 = 0005081 Tw' Vw]; 
Tu Zl . Z~ . Z3 . Zs' Z7 108·90·124·140·35 ' 

hieraus Umfangsgeschwindigkeit der Tuchwalze bei normalen Verziigen: 

UT = 0,011203 Tw' V w ·0,319 = 0,00357 Tw' V w 
u 

[entsprechend fUr hohe Verziige: 

u~ = 0,005081 Tw' Vw ·0,319 = 0,001621 Tw' Vw], 
u 

Umdrehungszahl der Speisewalze bei normalen Verziigen: 

175·Tw· Ww·24 
ns = 58.124.140 = 0,004171 Tw' Vw 

[entsprechend fiir hohe Verziige: 

, 175·Tw ·76·Vw ·24 ] 
ns = 108.90.124.140 = 0,001891 Tw' Vw , 

Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze bei normalen Verziigen: 

Us = 0,004171 Tw' Vw ·0,964 = 0,00402 Tw' Vw 
[fiir hohe Verziige: 

u~ = 0,001891 Tw' Vw ·O,964 = 0,001823 Tw' Vwl, 
Umdrehungszahl des 1. und 2. Arbeiters: 

175·Tw ·Aw 175·Tw ·Aw 
nA = ~~ = 130.130 = 0,010355Tw ·Aw , 

Umfangsgeschwindigkeit des 1. und 2. Arbeiters: 

UA = 0,010355 Tw' Aw' 0,826 = 0,00855 Tw' Aw, 

Umdrehungszahl des 1. und 2. Wenders: 
175·14/1 

nw = 20/1 = 122,5, 

Umfangsgeschwindigkeit des 1. und 2. Wenders: 
Uw = 122,5· 1,093 = 133,9, 

Umdrehungszahl des Abnehmers: 
175.Tw ·Z12 ·Dw 175;Tw ·24.Dw 

nD = ZlO . Z13 . Zl4 52.52. 108 = 0,014382· Tw' Dw, 

Umfangsgeschwindigkeit des Abnehmers: 

UD = 0,014382 T w ·Dw ·l,432 = 0,02060 Tw·Dw , 

Umdrehungszahl der Abzugswalze: 

= 175·Tw = 175·Tw = 3365· T 
nDa ZlO 52 ' w, 

Umfangsgeschwindigkeit der Abzugswalze: 

UDa = 3,365 Tw' 0,319 = 1,0734 Tw, 

Umdrehungszahl der Lieferwalze: 

= 175·Tw = 175·Tw = 3571. T 
nL Z 49 ' w, 

11 

Umfangsgeschwindigkeit der Lieferwalze: 

UL = 3,571· Tw' 0,319 = 1,1391· Tw. 



176 Die Spinnerei. 

Setzt man in obige Gleichungen die kleinsten und gr6Bten Zahnezahlen der ent­
sprechenden Wechselrader ein, so erhalt man die kleinsten tmd gr6Bten Um­
drehungszahlen der verschiedenen Walzen. Die auf diese Weise in nachstehender 
Tab. 39 errechneten Zahlen lassen deutlich die groBen Unterschiede bei den ein­
zelnen Walzen erkennen. 

Tabelle 39. Umdrehungen und Umfangsgeschwindig.keiten der vValzen der 
Lie bscher-2-Paar- W alzen- Vorkarde. 

Bezeichnung der 
Walzen u. Durch­

messer iiber 
N adelspitzen in 

mm 

Konstanten 
fUr die 

U mdrehungszahl 

Konstanten 
fUr die 

Umfangs­
geschwindig­

keit 

Wechsel­
rader 

Umfangs­
Uml./min geschwindig­

keit 

m/min 

Trommel12740 I I \ 175 I 700 
----,----- 1 --~--

f. normale verziigelf. normale Verziige Tw = 40 10,75 I 3,43 
Tuchwalze 0,01l203.Tw· Vw 0,00357·Tw· Vw I Vw = 241 [4,88] _--=[-=-'-1,-,,-56,-"-] ___ _ 

101,60 [fUr hohe Verziige}[fUr hohe VerziigeJI Tw = 60 26,9 I' 8,58 
[0,005081·Tw· Vw] [0,001621·Tw· V w] Vw = 40 [12,2] [3,89] 

------ -- --- --"-----1--'---'---''--1---''--'---''---

Speisewalze 
3070 

f. normale Verziige f. normale verziigel 'l'w = 40 4 3,86 
0,004171·Tw· Vw 0,00402·Tw· Vw Vw = 24 [1,82] [1,75] 

[fUr hohe Verziige]:[fiir hohe Verziige]I Tw-=---6;;c0~1--=--C;1:-;;0-=---I--~9;:-,-;;6-:::5~-
[0,001891. Tw' V w]\ [0,001823·Tw· V w] Vw = 40 [4,54] [4,38] 

------,~---- I Tw = 40 --''---=--1---''---''----

1. und 2. A 24 9,94 8,2 
Arbeiter 0,010355.Tw·Aw 0,00855·Tw·Aw _w = _____ 1 _____ _ 

2630 'I Tw = 60 I 24,85 

I 
l~w=4°1 __ 

20,5 

133,9 1. u. 2. Wender 
3480 I 122,5 i 

I -,-Tw =-40j \~ 
4560 I' w w 1 Tw = 60 

Abnehmer 0,014382. Tw' Dw ', 002060. T . D I Dw = 24\ 13,8 ___ 19_,8 __ 

------,-------;1-- I Dw = 40, 34,52 ! __ 4_9_,4 __ 

Ab:gf,~w~lze 3,365.Tw I' 1,0734·Tw I Tw = 40 'I 134,6 1_----c4:-;2'--,9c--_ 
_______ , _________________ 1 Tw = 60 __ 20_2 _____ 6_4'--,4 __ 

Lieferwalze 3,571.Tw 1,1391.Tw ', TW~~I' 143 1'---;c4co:5-;c,6;---
101,60 , ! Tw = 60 214 68,3 

Aus obigen Umfangsgeschwindigkeiten ergeben sich folgende Verhaltniswerte 
oder Verziige: 

Abneh~ V _ 0,02060 Tw . Dw _ 5,124 Dw 
Speisewalze 1 - 0,00402 Tw' Vw - -V-;-

[ fu"r h h V " V' _ 0,02060 Tw' Dw _ 11,30 Dw] 
o e erzuge 1 - 0,001823 Tw' Dw - Vw ' 

Abzugswalze* = V
2 

= 1,0734Tw 52,106 
Abnehmer 0,02060 Tw . Dw Dw' 

Lieferwalze = V = 1,1391 Til' = 1 06 
Abzugswalze 3 1,0734 Tw ,. 

* Dieser Verzug spielt nur eine Rolle bei dem Zusammenarbeiten von Abnehmer und 
Abzugswalze, er ist aber ohne Belang fiir die Ermittlung des Gesamtverzugs zwischen Speise­
walze und Abzugs- bzw. Lieferwalze. 
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Hieraus ergibt sich der Gesamtverzug: 

Lieferwalze = V = V . V . V = 5,124 Dw . 52,106 . 1,06 = 283 
Speisewalze 1 2 3 V W • Dw V w 

[f" h h V " V' V' V V 11,30 Dw' 52,106·1,06 624J ur 0 e erzuge = l' 2 • 3 = V w . Dw -- = V w _ . 

In gleicher Weise errechnen sich die iibrigen Verhaltniswerte der Umfangs­
geschwindigkeiten oder "Zwischen verziige": 

Speisewalze = V = 0,00402 Tw' Vw = 1 126 
Tuehwalze 4 0,00357 Tw' Vw ' , 

Trommel = V = 700 174129 
Speisewalze 5 0,00402 Tw' Vw Tw' Vw 

[ h h V " V' 700· 383982l 
bei 0 en erzugen 5 . 0,001823 Tw' Vw = Tw' Vw~' 

Trommel = V = 700 81 871 
Arbeiter 6 0,00855 Tw' Aw Tw' Aw' 

Trommel _ V _ 700 33980 
Abnehmer - 7 - 0,02060 Tw' Dw Tw' Dw' 

Trommel = V = 700 = 5 23 
Wender 8 133,9 " 

Wender = V = 153,9 15660 
Arbeiter 9 0,00855 Tw . Aw Tw . Aw . 

Nach Einsetzen der kleinsten und groBten Zahnezahlen der entsprechenden 
Wechselrader erhalt man endlich die in Tab. 40 enthaltenen Grenzwerte der 
Verhaltniszahlen, deren GroBe einen Einblick in die kardierende Wirkung der 
einzelnen Walzenpaare gestattet. Besonders bemerkenswert ist das Speise­
walzenverhaltnis, dasseinen GroBtwertmit 181,4 (beiEinschaltung des hohen 
Verzuges sogar 400) erreicht. Auf 10 cm durch die Speisewalze zugefiihrte 
Fasern kommen demnach 1814 cm Trommelumfang. Entsprechend 
laBt sich das Arbeitsverhaltnis der Trommel zu den iibrigen Walzen ausdriicken: 

Auf 10 em Arbeiterumfang kommen 853 bis 341 em Trommelumfang, 
" 10" Abnehmerumfang" 354" 142 " " 
" 10" Wenderumfang" 52,3 " (konstant). 

Der Gesamtverzug einer Karde laBt sich auch in einfacherer Weise direkt, 
ohne Berechnung der Einzelverziige, ermitteln. Nimmt man an, die Umdrehungs­
zahl der Speisewalze betrage 1, so ist ihre Umfangsgeschwindigkeit bei 307 mm 
Durchmesser iiber N adelspitzen: 

0,307· 'Tl m/min. 

Die Umdrehungszahl der Lieferwalze ergibt sich dann nach Abb. 113 zu: 

1· Zs' Za' Z9 140·124·58 
Z4' VW·Z ll- = 24· Vw·49 

und mit 101,6 mm Durchm. der Lieferwalze errechnet sich deren Umfangs­
geschwindigkeit zu; 

140.124.58.0,1016.:n; / . 
24. Vw .49 m mm. 

Somit erhalt man den Gesamtverzug der Karde als Verhaltnis beider Um­
fangsgeschwindigkeiten; 

V = 140· 124·58 ·0,1016 
24 • V w • 49 • 0,307 . 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute 1. 12 
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Tabelle 40. 
Arbeitsverhaltnisse der Walzen der Liebscher-2-Paar-\Yalzen-Vorkarde. 

Bezeichnung der Konstanten Arbeitsverhaltnisse der oder 
Verziige Verziige 

fiir normale Verziige 

VI = 
5,124·Dw 

Abnehmer Vw 
Speisewalze [fiir hohe V orziige ] 

[V;= 11,~~DwJ 
- ---

Abzugswalze V _ 52,106 
Abnehmer 2- Dw 

Lieferwalze 
A bzugswalze Va = 1,06 

fiir normale Verziige 
V=VI·V2·Va 

283 
Lieferwalze -- --

oder Vw 
Speisewalze [fUr hohe Verziige] "Gesamtverzug" [V'= Vi· V 2 • Va 

= 624J 
Vw . 

Speisewalze 
V4 = 1,126 Tuchwalze 

fiir normale Verziige 
V5 = 174129 Trommel 

Speisewalze 
oder Tw·Vw 

"Speisewalzenverhaltnis" [fUr hohe Verziige] 

[V~ = 383982 ] 
Tw·Vw 

Trommel 
oder V6 = 81871 Arbeiter 

"Arbeiterverhaltnis" Tw·A w 

Trommel 
Abnehmer 

oder V _ 33980 

"Abnehmerverhaltnis" 
7- Tw.Dw 

Trommel 
oder 

Wender Vs = 5,23 
"Wenderverhaltnis" 

Wender V9= 15660 
Arbeiter Tw·Aw 

Wechsel- Verziige rader 

Vw = 24 

I 

5,124* 

Dw= 24 [11,30] 
-

i 
Vw = 40 

1 

5,124t 

Dw=40 [11,30] 

Dw = 24 I 2,17* 

Dw = 40 ' 1,30t 

1,06*t 

11,8* 
Vw = 24 

I 
[26,0] 

I 
7,08t 

VW = 40 

I 
[15,6] 

I 
1,126 

I 
Tw= 40 

I 

181,4 

Vw = 24 [400] 

Tw= 60 

I 

72,6 

Vw = 40 [160] 

Tw=40 
I 85,3 Aw= 24 

Tw= 60 
Aw=40 34,1 

Tw=40 I 

Dw=24 I 
35,4 

Tw= 60 I 

Dw=40 
I 

14,2 

5,23 

Tw=40 
16,3 Aw= 24 

Tw= 60 

I Aw = 40 
6,5 

Wechsel- Verziige rader 

I Vw = 241 8,54** 

[18,83] Dw =40 

I 
Vw = 40 I 3,07tt 

Dw = 24 [6,78] 
-----

Dw =40 1,30** 
----

Dw =24 2,17 tt 
I 

I 
1,06**tt 

I 11,8** 

I I [26,0] 
I 

I 

I 7,08tt 

I [15,6] 

! 
I *) Die mit gleiche 
I Zeichen versehe 

n 

I nen Verhaltni 
werte geh6ren z 

: sammen. 

s­
u-

I 

\ 

I 
, 
! 

i 

I 
I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 

I 

I 

! 
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In dieser Gleichung faBt man die durch die Zahnezahl der Ubersetzungsrader 
und die Durchmesser der Lieferwalze und der Speisewalze festgelegten Zahlen­
werte zu einer Konstanten, der "Verzugskonstanten" K v zusammen, so daB 

V = :: ist. Man hat also jeweils nur die Zahnezahl des Verzugswechsel­

rades in die Verzugskonstante zu dividieren, um den Verzug zu er­
rechnen. Und umgekehrt gibt die Division eines gewlinschten Verzuges in die 
Verzugskonstante das einzusetzende Verzugswechselrad. Nach obigem Zahlen­
beispiel ergibt sich: 

K v = 283,4 und V = 283,4 
Vw ' 

d. h. ubereinstimmend mit dem auf S. 177 schon gefundenen Wert fur den Ge­
samtverzug. In ahnlicher Weise errechnet sich die Verzugskonstante fUr hohe 
Verzuge: 

VI = 140· 124 "_90.108.0,1016 = 624,8 d 't KI = 6248 
24 • V w " 76 . 49 "D,307· V w un somI v , • 

Ais allgemeine Regel zur Berechnung des Verzugs irgend einer Vorbereitungs­
maschine, gleichgultig ob Vorkarde, Feinkarde, Strecke oder Vorspinnmaschine, 
als Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeiten der Ablieferungswalze zur Ein­
zugswalze laBt sich leicht folgende mechanische Rechnungsart merken: 

Man gehe von der Speise- oder Einzugswalze aus und dividiere das Produkt 
aus den Zahnezahlen oder Durchmessern aller treibenden Teile durch das 
Produkt aus den Zahnezahlen oder Durchmessern aller getrie benen Teile 
unter Auslassung aller Z wischenrader, wo bei in dieser Formel die A b lie fer u n g s -
walze als treibender, die Einzugswalze dagegen als getrie bener Teil mit 
ihren Durchmessern oder Umfangen einzusetzen sind. Oder mit andern Worten: 
Das aus dem Zahnradertrieb sich ergebende Ubersetzungsverhaltnis von Speise­
walze zu Ablieferwalze ist mit dem Verhaltnis der Durchmesser oder Umfange 
von Ablieferwalze zu Speisewalze zu multiplizieren. 

Bei obigen Berechnungen sind die Durchmesser bzw. Umfange der mit Nadeln 
besetzten Walzen uber N adelspitzen gemessen. Da das in den Nadeln hangende 
Fasermaterial besonders bei aufnehmenden Walzen wie Arbeiter und Abnehmer 
als mehr oder weniger langer Faserbart uber die Nadelspitzen vorragt, weichen 
die tatsachlichen Umfangsgeschwindigkeiten von den errechneten ab, was be­
sonders bei kleinen Walzen sehr in die Erscheinung tritt. Damit andern sich auch 
bis zu einem gewissen Grad die Verzuge. Z. B. ist der tatsachliche Verzug zwischen 
dem Abnehmer, dessen Belag mit langen Fasern gefiillt ist, und der glatten Ab­
zugswalze wesentlich geringer als der errechnete. Welcher Verzug hier der ge­
eignetste ist, ergibt lediglich die Praxis. Nachdem hier der richtige Verzug aus­
probiert ist, findet selten eine Auswechslung des Abnehmerwechsels statt. Auch 
Arbeiterwechsel und Trommelschnelligkeitsrad werden fiir eine bestimmte 
Materialsorte und Arbeitsleistung der Karde nur wenig geandert, so daB als 
Hauptwechselrad lediglich der Verzugswechsel bleibt, welcher die Band­
star ke bestimmt.Man bezeichnet daher auch den Verzugswechse1 als "Nummern­
wechsel". 

Die Kardenleistung errechnet sich unmittelbar aus der Ablieferung der 
Lieferwalze. Nach S. 175 ist die Umfangsgeschwindigkeit der Lieferwalze: 

UL = 1,1391· Tw m/min. 

Unter Annahme eines mittleren Schnelligkeitsrades Tw = 50 ergibt sich so­
mit die theoretische Bandlieferung zu: 

L = 1,1391· 50 = rd. 57 ill/min = 3420 ill/h. 
12* 
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Nimmt man das Gewicht des abgelieferten Vorkardenbandes zu 82 g/m an, 
so erhalt man: 

L kg = 3420·0,082 = 280 kg/h. 

Um fUr diese Kardenbelastung das Auflage- oderDollopgewichtzu bestimmen, 
hat man noch die "Uhrlange" festzustellen. 

Nach Abb. 113 entsprechen einer Uhrumdrehung 

1·18·24 
18. I = 24 Speisewalzenumdrehungen, 

somit ergibt sich, da der Umfang der Speisewalze uber Nadeln 1 307· 'It = 964 mm 
betragt, die "Uhrlange", d. h. die Einzugslange auf eine Uhrumdrehung zu: 
24'0,964 = rd. 23 m (25 yards). 

Mit 82 g/m Bandablieferung erhalt man bei einem V-fachen Verzug dai:l 
Auflagegewicht fur eine Uhrumdrehung: 

Mit 

und mit 

G = 0,082·23· Vkg. 

Vw = 24, Vmax = 11,8 wird G = 22,3 kg , 

Vw = 40, Vmin = 7,08 wird .G = 13,4kg. 

Diese Gewichte erh6hen sich noch um 2 bis 3 % als Zuschlag fur beim Kardier­
prozeB entstehenden Abfall, der sich naturgemaB nach demzu verarbeitenden 
Material und der Walzeneinstellung richtet. Fernerhin ist mit einem gewissen 
Feuchtigkeitsvedust der eingebatschten Juteristen zu rechnen. Der Gesamt­
verlust ist fUr den ganzen VorbereitungsprozeB von der Vorkarde bis einschl. 
Vorspinnmaschine mit 10 bis 15 % zu bemessen und verteilt sich annahernd 
gleichmaBig auf die einzelnen Arbeitsgange. 

In der Regel nimmt man bei einer Uhrlange von 25 Yards das Auflagegewicht 
zu 20 kg, entweder in einem Dollop, oder zweckmaBiger, um eine gleichmaBigere 
Aufiage zu erm6glichen, in 2 Dollops zu je 10 kg. 

Um ein Kardenband von 82 g/m zu erzielen, hat man einen Verzug von 
20000 . 283,4 
23.82 = 10,6, und dementsprechend em Verzugswechselrad von 10,6 = 26,7 

zu wahlen. Das nachst hi:ihere Wechselrad hat 28 Zahne. Damit ergibt sich ein 

Verzug von 2~~~ = 10,1 und ein theoretisches Bandgewicht von 2!0.01~~1 = 86g/m, 

d. h. so reichlich, daB unter Berucksichtigung der Verluste das gewiinschte Band­
gewicht von 82 g erreicht wird. 

Die allgemeine Formel zur Errechnung der Kardenproduktion aus Auf­
lagegewicht G, Umfangsgeschwindigkeit der Lieferwalze UL = 1,1391' Tw, Uhr­
lange U = 23 m und Verzug V lautet ohne Berucksichtigung der Verluste: 

G G G.Tw Ih L kg = 23. V ·1,1391 Tw· 60 = 23 V ·68,35 Tw = 2,972 -V kg . 

In obiger Gleichung stellt der Faktor 2; V das Gewicht des abgelieferten 

Bandes in kg/m dar. Man sieht ferner aus obiger Gleichung, daB die Produktion 
einer Karde von 3 Veranderlichen: Auflagegewicht, Verzug und Trommel-

1 Bisweilen wird der Uhrlange auch die Umfangsgeschwindigkeit der Tuchwalze, bzw. 
die Geschwindigkeit des Zufiihrungstuches zugrunde gelegt. Bei Berechnung der Umfangs­
geschwindigkeit der Tuchwalze muE deren Durchmesser die doppelte Starke des Zufiihrungs­
tuches zugezahlt werden. Entsprechend der Differenz in den Umfangsgeschwindigkeiten 
der Speisewalze und der Tuchwalze ergibt die Berechnung der Uhrlange nach beiden Methoden 
kleine Unterschiede. Man zieht meist die Berechnung nach der Speisewalze vor. 
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wechsel, abhangig ist. In erster Linie wird die Kardenleistung durch VergroBe­
rung des Trommelwechsels gesteigert. Damit verschlechtern sich jedoch, wie 
schon frillier angefUhrt und auch die Gleichungen 8.177 zeigen, die Arbeits­
verhaltnisse der ubrigen Walzen (mit Ausnahme der Wender), sofern dies nicht 
durch gleichzeitiges Verkleinern der ubrigen Wechselrader wieder ausgeglichen 
wird. Mit einer Verkleinerung des Verzugswechselrades jedoch ist eine VergroBe­
rung des Verzugs verbunden, die wiederum, falls die Kardenproduktion nicht 
sinken soll, eine VergroBerung des Auflagegewichtes und damit eine Mehrbelastung 
der Karde zur Folge hat. Man muB sich daher stets vor Augen halten, daB eine 
8teigerung der Kardenleistung entweder auf Kosten der Durcharbeitung des 
Materials oder auf Kosten der Belastung der arbeitenden Teile geht, fur die natur­
gemaB Grenzen nach oben gezogen sind. 

Um einen Uberblick uber die moglichen Kardenproduktionen zu geben, sind 
in folgender Tab. 41 bei verschiedenen Auflagegewichten, Verzugen und Trommel-

Tabetie 41. Produktionstabelle der Liebscher-2-Paar-WaIzen- Vorkarde. 
Bandlieferung = 68,35 Tw m/h. 
Produktion = Bandgewicht X Bandlieferung kg/h. 

. Auflagegewicht .. 
BandgewlCht = VhrI" V ; UhrIange 23 m. angex erzug 

np = 175 T IV = 40; Bandlieferung = 2734 m/h 

V IV = 24 V w=32 V IV = 40 I 
Auflage V = 11,8 Produk- V=8,8 Produk- V = 7,08' Produk-

tion --- tion tion in Band- Band- Band- I 

kg 
gewicht 

g/m kg/h 
gewicht 

g/m kg/h 
gewicht 

g/m I kg/h 

18 66,3 181 88,9 

I 

243 110,5 

I 

302 
20 73,7 201 98,8 270 122,8 336 
22 81,1 222 108,7 297 135,1 369 

Tw = 50; Bandlieferung = 3417 mjh 

18 66,3 I 227 88,9 

I 
304 I 110,5 

I 
378 

20 73,7 
I 

252 98,8 338 I 122,8 420 
22 81,1 277 108,7 371 135,1 462 

Tw = 60; BandIieferung = 4101 mjh 

18 I 66,3 

I 
272 

I 
88,9 

I 
365 110,5 

I 
453 

20 I 73,7 302 98,8 405 122,8 504 
22 81,1 332 108,7 446 135,1 554 

wechselradern die entsprechenden Produktionszahlen errechnet. Diese theore­
tischen Leistungen sind noch mit dem Ausnutzungsgrad der Karde, der zwischen 
0,90 und 0,95liegt, zu multiplizieren, um die tatsachlichen Leistungen zu erhalten. 

Endlich kann man noch die Zeit in Minuten bestimmen, die eine Uhrum­
drehung erfordert. 

Aus der minutlichen Umdrehungszahl der 8peisewalze ns = 0,004171 Tw' V w 

erhalt man als Zeit fiir 1 8peisewalzenumdr~hung: 0,00417~ Tw' Vw min, und 

d h d f ')4 8' I dr h . _ 24 ementsprec en ur ~ . peIsewa zenum e ungen. t - 0,004171 Tw' Vw min. 

Hiernach ergibt sich beispielsweise fUr Tw = 50, V w = 24 als Zeit einer 
Uhrumdrehungt = 4,8min, bzw.fiirTw = 50, Vw = 40, t = 2,9min. Dawahrend 
einer Uhrumdrehung 23 m einlaufen, ergibt sich als Einlaufzeit fiir 1 m: 
4,8.60 
~ = 12,5 sek/m. 
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Aus der Zeit t und dem Auflagegewicht G kg erhliJt man wieder die Karden­

leistung Lkg = ~ . 60 kg/h. 

Allen diesen Berechnungen ist eine durchschnittliche Trommelumlaufzahl 
nT = 175/mill zugrunde gelegt. Eine weitere Steigerung del' Kardenleistung liiBt 
sich noch durch El'hohung der Tl'ommelumlaufzahl el'zielen, deren obere Grenze 
bei Vorkarden mit 200 erreicht ist. 

Mit nT = 200/min geht die obige Formel fiir die Kardenproduktion iiber in: 
G·Tw 

Lkg = 3,396 --v;;- kg/h. 

Dementsprechend erhohen sich die in den Tabellen 39, 40 u. 41 enthaltenen 

u rschni t. 
Abb. 116. Jute-Vorkarde 4' x 6' mit 2 Walzenpaaren von C. O. Liebscher, Chemnitz. 

Werte fiir die Umlaufzahlen und Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen, sowie 
fUr die Kardenproduktion um 1/7 oder rd. 14%. 

Die konstruktiven Einzelheiten der Liebscher-Vorkarde gehen aus den 
Abb. 115 u. 116, sowie 121 bis 127, welche die ganze Maschine im Langs- und 
Quel'schnitt, sowie die einzelnen Walzen in Langsschnitten darstellen, hervor. 

Zwei kriiftige guBeiserne Seitenwiinde mit ringformigen Mittelteilen, die durch 
hohe Quertraversen miteinander verbunden sind, bilden das Gerippe der Ma­
schine und dienen der Trommel und den an ihrem Umfang angeordneten Walzen 
als Widerlager. 

Die in den Mittelteilen untergebrachten Trommellager sind als Ringschmier­
lager mit Bronzemetallagerschalen ausgebildet, die nach auBen vollig staubdicht 
abgeschlossen sind. Mit dieser Ausfiihrung, die gegeniiber der friiher und auch 
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heute noch teilweise iiblichen Fettschmierung einen wesentlich leichteren Gang 
gewahrleistet und daher einen Fortschritt bedeutet, ist sowohl eine Erhohung 
der Betriebssicherheit wie auch eine Ersparnis an Schmiermaterial verbunden. 

Statt der Ringschmierlager verwenden neuerdings auch einzelne Firmen 
Kugellager oder Rollenlager (Fairbairn, Leeds; Seydel, Bielefeld), um den Kraft­
verbrauch noch weiter herabzusetzen. Nach Angabe dieser Firmen solI die er­
zielte Kraftersparnis 25 % betragen und die Anlaufzeit der Karde auf 40 Sekunden 
herabgedriickt werden. Gleichzeitig solI bei dieser Konstruktion durch An­
bringung einer Bremsvorrichtung, die unmittelbar auf die Trommelachse 
wirkt und mit der Riemenverschiebung automatisch in Tatigkeit tritt, die Aus­
laufzeit bis auf 30 und noch weniger Sekunden verkiirzt werden, wodurch eine 
Produktionserhohung und eine Verringerung des wahrend der An- und Auslauf­
zeit nicht geniigend durchkardierten Materiales erzielt wird. Auch kann bei 
Ungliicksfallen die Karde schneller zum Stillstand gebracht werden. 

Eine von Seydel & Co., Bielefeld, ausgefiihrte Trommelbremse einer Jute­
karde sei im folgenden an Rand der Abb. 117 bis 120 dargestellt. 

Die Bremse ist als sog. Zweibackenbremse ausgefiihrt, indem zwei um einen 
Bolzen 1 schwenkbare Backen2 durch einen Nocken 3 auseinandergepreBt wer­
den, so daB diese sich mit ihrem auBeren Umfang an eine Bremsscheibe 4 an­
legen, die der Raumersparnis halber in die Antriebsscheibe hineingebaut und 
mit dieser fest verschraubt ist. Die Bremsbacken sind am auBeren Umfang mit 
einem Spezialbelag versehen, der so beschaffen ist, daB bei der groBen auftretenden 
Reibung ein Festfressen auf der Bremsscheibe oder gar ein Verbrennen nicht zu 
befiirchten ist.Eine besondere Schmierung der Bremsbacken ist hierbei nicht 
erforderlich. Abb. 117 zeigt die Einrichtung yom Antrieb aus gesehen, Abb. 118 
bei ausgeriicktem Riemen, d. h. bei stillstehender Maschine, Abb. 119 in Bereit­
schaftsstellung des Belastungsgewichtes und Abb. 120 bei laufender Maschine. 
SolI die Maschine eingeriickt werden, so muB zunachst die Bremse geliiftet wer­
den, indem der Winkelhebel 5 (Abb. 118) so weit angehoben wird, bis eine Ver­
riegelung durch die den. Bolzen 6 des Rebels 5 umfassende Klinke 7 erfolgt 
(Abb. 119). Die Losung dieser Verriegelung erfolgt beim Einriicken der Maschine 
durch Verschieben des Riemens von der Los- auf die Festscheibe, indem die 
an dem Riemengabelhalter 8 befestigte Schiene 9 die Klinke 7 abhebt und sich 
gegen den Bolzen 6 des Rebels 5legt, wodurch das Rerunterfallen des Rebels 5 
verhindert wird. Die Maschine ist nun voll eingeriickt und die Bremseinrichtung 
in Bereitschaftsstellung gebracht (Abb. 120). SolI die Maschine nunmehr ab­
gestellt werden, so wird der Riemengabelhalter 8 mit der Schiene 9 nach auBen 
verschoben, wobei der Rebel 5 unter dem EinfluB des am Drahtseil hangenden 
Gewichtes 10 und gestiitzt gegen die Schiene 9 dieser Bewegung folgt. Durch 
Abwartsbe'Yegung des Rebels 5 wird das Gewicht 10 freigegeben und dadurch 
der Rebel 11, der mit dem anderen Ende des Drahtseiles verbunden ist, belastet. 
Der Seilzug wirkt drehend am Rebel 11, wodurch der Nocken 3 die Brems­
backen auseinanderzudriicken sucht, die sich allmahlich gegen die Bremsscheibe 
legen und so das Abbremsen der Maschine bewerkstelligen. Um zu vermeiden, 
daB die Maschine eingeriickt wird, ehe die Bremse geliiftet ist, ist noch ein Rebel 12 
angebracht (Abb. 118), der sich gegen einen Bolzen 13 am Rebel 5 legt und so 
den Riemengabelhalter 8 gegen Einriicken sichert. SolI der Riemengabelhalter 8 
in die Einriickstellung verschoben werden, dann muB zunachst Rebel 5 durch 
Anheben des Rebels 12 freigegeben und sodann Rebel 5 soweit angehoben werden, 
bis er durch die Klinke 7 gesichert ist. Damit der Nocken 3 wieder in seine An­
fangsstellung zuriickkehrt, ist am Rebel 11 eine kraftige Zugfeder 14 angebracht. 
Um ein Schleifen der Bremsbacken wahrend des Betriebes an der Bremsscheibe 
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zu verhindern, werden diese durch eine Zugfeder 15 wieder gegen den Nocken 3 
gezogen. Durch Anbringung einer Schutzscheibe 16 vor der Bremsscheibe ist 
die Bremse gegen Staub geschutzt. 

Ob die durch diese Einrichtung erzielten Vorteile die hoheren Anschaffungs­
kosten rechtfertigen, muB noch die Praxis erweisen. Auf jeden Fall muB daffir 
gesorgt werden, daB die Bremswirkung auf die Trommel nicht zu plotzlich ein­
tritt, weil sonst die durch zu schnelles Abbremsen des Schwungmomentes her­
vorgerufenen Kriifte ubermaBige Beanspruchung der Trommel und ihres Belages 
her beifiihren. 

Die Trommel wird durch einen glatten, guBeisernenMantel gebildet, dessen 
etwa 10 mm starke Wand in gewissen Abstanden durch ringformige Innenrippen 
verstarkt wird, wahrend die beiden flanschenartig auslaufenden Enden mit sechs-

Abb.121. bb.122. 

Abb. 121 u. 122. Speisewalze mit Sperrad zur Liebscher-Karde. 

armigen, guBeisernen Tragringen verschraubt sind, welche die Verbindung mit 
der kriiftigen Trommelwelle vermitteln. 

Die Lagerung samtlicher urn die Trommel gruppierten Walzen ist verschieb­
bar angeordnet, so daB sowohl deren Abstand von der Trommel wie auch unter 
sich entsprechend der fUr notwendig erachteten Einstellung reguliert werden 
kanu. 

Die Abb. 115 und 121 zeigen die Lagerung der Speisewalze, der oberen 
Tuchwalze und der Mulde. Die Zapfen der Speisewalze werden von als Fett­
schmierlager ausgebildeten Gleitlagern getragen, die mittels Schrauben in den 
auf den beiden Gestellwanden aufgesetzten Lagerbocken nach der Trommel­
mitte zu verstellt werden konnen. Urn die Zapfen der Speisewalze, bzw. deren 
Lagerbuchsen schwingen 2 besonders geformte guBeiserne Tragstiicke, die 
einerseits als Lager ffir die obere Tuchwalze dienen, andererseits die Mulde 
zwischen sich aufnehmen. Die genaue Einstellung der Mulde zur Speise­
walze wird durch je 2 in Schlitz en verschiebbare Befestigungsbolzen bewerk-
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stelligt. Die Einstellung der Mulde zur Tromm I erfolgt durch 
der beiden Trag tuck urn ihren rehpunkt 
und durch Verschraubung d s am andern 
Ende jedes Trag tiickes befindlichen Auge 
mit entsprechenden, mit den Ge tellwanden 
in f ter · erbindung stehenden Augen, d ren 

chlitze genugende er tellbar. 
k it ermoglichen. Geeign t ange· 
brachte telL chrauben ge tatten 
auBerdem in bond re ineinst \lung 
nach Lehr n. 

Die Lagerung der b id n Arb it r· 
walz n geht au den Abb. 115 und 116 h r· 
vor. An dem die Lagerbtichse tra nden 
Lagerkopf ist ein windebolzen befe tigt, 
d r durch in Loch in der ringfOrmigen e· 
tellwand gcht und mit inem abg tzten 

windeteil in einem benfalLs mit winde 
v rsehenen und an d r Innens ite der G . 
stellwand b f tigt n Auge in radial r Rich· 
tung nach dem Trommelmittelpunkt g ftihrt 
wird. Da a1 Vi rkant ausgebilrlete Ende dic· 

Gewindebolzens ge tattet mittels chrau· 
benschliissels ine Ver chi bung d olz ns 
nach d r einen oder and rn Ri htung und 
damit ine genaue Einstellung de Arb iter 
zur Trommel. mch F stziehung einer an 
d r auBeren Ge tellwand sitzenden chrau· 
b nmutter wird die Lage des Arbeit rs nach 
auf b iden itenerfolgterEinstellungfixi rt. 

Di Lag rung d r W nder, Abb. 12~ 
und 126, i t in ahnlicher Weise v r tellbar 
durchgefuhrt. r d n Lag rkopf tragende 

windebolzen ist in die em Fall mi inem 
Gewindeteil in ein n auf dem Rundbog n der 
Gestellwand ver chi bbar aufge tz n up· 
port ge chra.ubt, wahr nd der abg e zte 
glatte Teil d s Bolzens durch inen Lang. 
schlitz d s Gestellbogens durchgeht und in 

uhrung in in m an d r Inn nseite er e· 
stellwand b f tigten gla ten uhrungsauge 
und auB rd m durch zw i, j auf einer ite 
die e Aug s angeordnete, in ringformigen 
Nuten ver chiebbar n, halbkr j Wrmig n 
Stutz n erhii,lt. i e Anordnung ge tattet 
die V r tellbark it de W nd rs sowohl in 
Richtung d s Trommelumfang, d. h. zum 
Arb iter wie auch in radial r Richtung zur 
Tromm l. 

Wahr nd bei d n alter n Kardenkon­
struktion n und zum Teil auch h ut noch 
di Lag rbiichsen der Arbeiter lind Wender 
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aus RotguB bestehen und mit einfachen Olschmierlochern versehen sind, ist die 
Firma Liebscher dazu ubergegangen, fiir diese Lager lange, guBeiserne Buchsen 
mit Ringschmierung zu verwenden. Der Olverbrauch und die Abnutzung 
dieser Lagerbuchsen, die in den Lagerkopfen leicht kugelig beweglich sind, ist 
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erheblich geringer als bei den 
alterenAusfiihrungen, bei de­
nen haufig das 01 nicht an 
die eigentlichen Schmierstel­
len gelangt, selbst wenn die 
Z ufiihrung, wie es neuerdings 
haufig geschieht, durch Kup­
ferrohrleitungen zentral von 
einer Schmierstelle aus ge­
schieht. DerVorteilderRing­
schmierlager kommt beson­
ders bei den Wendern zur 
Geltung, deren Lager infolge 
der verhaltnismaBig groBen 
Umlaufzahl und dem durch 
den Antrieb hervorgerufenen 
scharfen Riemenzug beson­
derer Beanspruchung unter­
worfen sind. Andere Maschi­
nenbauer, z. B. Mackie, Fair­
bairn, Seydel, rusten ihre 
Wender mit Kugellagern aus, 
wahrend fur die langsamer 
umlaufenden Arbeiterwalzen 
Gleitlager mit Kugelbewe­
gung genugen. 

Die Abb.123 und 124 zei­
.,.; gen die Lagerung des A b -
~ nehmers und desAbzugs­
::i walzenpaares. Die in ahn­
~ licher Weise als Ringschmier-..... 
. lager ausgebildeten langen, 

~ ~ guBeisernen Lagerbuchsen 
..... sind in GleitlagerbOcken un-
~ tergebracht, deren nutenar­

tig in dem horizontalen Ober­
teil der Gestellwande einge­
lassenen FuBe mit langen 
Schraubenschlitzen versehen 
sind, die eine Verschiebung 
inhorizontaler Richtung mit­
tels .besonderer Stellschrau-

ben und Muttern zulassen. Auf diese Weise kann sowohl der Abstand des Ab­
nehmers zur Trommel wie auch der der Abzugswalze zum Abnehmer genau 
nach Lebren eingestellt werden. Der Lagerbock der Abzugswalze tragt nach 
oben eine Verlangerung mit einem kulissenartigen Schlitz, in welchem der als 
Drehpunkt fur den Lagerarm der Druckwalze dienende Befestigungsbolzen so 
gefiihrt wird, daB auch eine Anderung der Lage der Abzugsdruckwalze moglich ist. 
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Die Anordnung und Lagerung des Lieferwalzenpaares ist aus Abb. 127 er­
sichtlich, diejenige der Sparwalzen aus den Abb. 115 und 116. Letztere sind in 
langen, guBeisernen Radialarmen oder "Scheren" untergebracht, deren eines 
Ende um die Arbeiterachse als Drehpunkt schwingt, wahrend das andere Ende 
mit der , Gestellwand durch in Schlitzen verschiebbare Schraubenbolzen ver­
bunden' ist. 

Samtliche niit Nadelbelagen versehenen Walzen sind aus nahtlos gezogenen 
Stahlrohren 1 hergesteIlt, die nicht nur eine wesentliche Betriebssicherheit 
gegen Zerspringen darbieten, sondern auch infolge ihres geringen Gewichtes 
einen leichten Gang gewahrleisten und die Handhabung erleichtern. Die guB­
eisernen Walzenboden sind an der AuBenseite um die Walzenzapfen herum 
mit Eindrehungen versehen (vgl. die Abb. 116, 121, 123, 125), in welche auf 
die Lagerbiichsen der Walzen aufgesetzte Schutzhiilsen hineinragen. Durch 

Abb.127. Ablieferung der Liebscher-Karde. 

diese bemerkenswerte Einrichtung wird das lastige Wickeln von Fasermaterial 
an den Walzenzapfen vermieden. 

Die Abzugs- und Lieferungswalzen bestehen aus starkwandigen guB­
eisernen Walzenkorpern, deren Oberflache entweder glatt poliert oder leicht flach 
geriffelt ist. Meist ist die Abzugswalze glatt und die zugehorige Druckwalze ge­
riffelt, wahrend umgekehrt die untere Lieferwalze geriffelt und die zugehorige 
Druckwalze glatt ausgefiihrt sind. 

Samtliche Stirnrader sind mit gefrasten Zahnen zwecks Erzielung eines mog­
lichst leichten und gerauschlosen Ganges ausgestattet. Mit Ausnahme der ganz 
groBen Rader haben auch aIle Rader neuerdings volle, sauber glatt gedrehte 
Boden. Dadurch wird gegeniiber den alteren, mitArmkreuzen versehenenRadern, 
die haufig Veranlassung zu Briichen gaben, eine gr6Bere Betriebssicherheit ge­
wahrleistet, auch kann sich auf den glatten Boden weniger Staub absetzen. 
Manche englische Firmen, wie z. B . Lawsons in Leeds, verwenden noch Rader 
mit gegossenen unbearbeiteten Zahnen, die allerdings nach einem besonderen 
Prazisionsverfahren hergestellt sind, so daB sie an Genauigkeit den gefrasten 

1 Von den h6lzernen Walzen ist man heute fast ganz abgekommen. Die Firma Seydel, 
Bielefeld, deren Karden im iibrigen sowohl in Konstruktion als auch in Ausfiihrung den 
Liebscher-Karden ahnlich sind, stellt die Abnehmerwalze aus GuBeisen her. 
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Radern nicht nachstehen. Die Beibehaltung der harten GuBhaut tragt wesent· 
lich zur Verlangerung der Lebensdauer dieser Rader bei. 

Ahnlich wie bei den frillier schon besprochenen Vorbereitungsmaschinen (vgl. 
S.119 und 138) sind die Haupttriebwerke der Karden durch Sicherheits­
oder Abscherstifte (pitch pin) gegen Uberlastung oder Bruch gesichert. So 
sitzt z. B. das groBe Antriebsrad Zs der Speisewalze (vgl. die Abb. 121, 122) 
nicht direkt auf der Walzenachse, sondern lose auf der Nabe einer fest mit dem 
Walzenzapfen verkeilten Scheibe, mit der sie nur durch den Sicherheitsstift 
verbunden ist. Bei eintretender Uberlastung, die z. B. durch Wickeln der Speise­
walze oder durch zu starkes Speisen hervorgerufen werden kann, wird nach 
Uberschreitung eines bestimmten Drehmoments der Sicherheitsstift abgeschert 
und dadurch der Antrieb der Speisewalze und damit auch die Bewegung des 
Zufiihrungstuches sofort unterbrochen. Wie aus diesen Abbildungen weiter er­
sichtlich, ist die auf dem Speisewalzenzapfen sitzende Scheibe als Sperrad aus­
gebildet, in das von einer Radspeiche des Rades Zs eine Schaltklinke so eingreift, 
daB bei entgegengesetzter Drehrichtung des Zahnrades Zs eine Mitnahme des 
Sperrades und damit eine Riickwartsbewegung der Speisewalze und des Zu­
fillirungstuches eintritt, nachdem durch Abscherung des Sicherheitsstiftes die 
Verbindung zwischen beiden Radern aufgehoben worden ist. Diese Vorrichtung 
ist notwendig, um bei eingetretenen Verstopfungen die Speisewalze zur Ent­
fernung des Wickels zuriickdrehen zu konnen. Hierzu dient die bereits auf S. 172 
erwahnte Einrichtung zur Riicklaufbewegung der Speisewalze. Die konstruk- . 
tive Ausbildung des Riicklaufhebels mit den beiden Zahnradern Z4 und Z~ geht 
im iibrigen aus den Abb. 115 und 121 eindeutig hervor. Je nach Handhabung 
dieses Hebels kann naturgemaB statt des Riicklaufganges auch eine vollstandige 
Ausschaltung des Speisemechanismus erzielt werden, so daB es dem Karden­
aufleger jederzeit moglich ist, bei vorkommenden Storungen von seinem Platze 
aus die Speisung der Karde zu unterbrechen, ohne daB eine Ausschaltung des 
Hauptantriebs erforderlich ist. 

In ahnlicher Weise ist, wie die Abb. 115 und 116 zeigen, eine doppelte Siche­
rung des Antriebs der Abzugswalze vorgesehen. Das wiederum lose auf dem 
Walzenzapfen sitzende Antriebsrad ZlO steht durch den iiblichen Sicherheits­
stift in Verbindung mit einer Scheibe, die jedoch in diesem Fall ebenfalls lose 
auf der Walzenachse sitzt, und die auf der einen Seite mit Ansatzen versehen 
ist, die nach Art einer Klauenkupplung in entsprechende Aussparungen eines 
zweiten Kupplungsteiles eingreifen. Letzterer steht mit der Walzenachse durch 
Nut und Feder in fester Verbindung und laBt sich mittels Handhebels nach Art 
der ausriickbaren Kupplungen in axialer Richtung verschieben, so daB je nach 
Bedarf die Verbindung mit Zahnrad ZlO hergestellt und unterbrochen werden 
kann, solange der Sicherungsstift npch nicht abgeschert ist. Der auf der Ablauf­
seite der Karde stehende Arbeiter hat also die Moglichkeit, bei der geringsten 
eintretenden Wickelbildung am Abzugszylinder die Ablieferung und damit auch 
die Bewegung des Abnehmers sofort stillzusetzen, noch ehe der Abscherstift 
in Tatigkeit tritt. Auf diese Weise kann weitgehendes Wickeln und der damit 
verbundene Materialverlust vermieden werden. 

Um ein bequemes Auswechseln der Wechselrader zu ermoglichen, sind iiberall 
in den Gestellwanden kulissenartige Schlitze vorgesehen, in denen die Befesti­
gungsbolzen fiir die Raderstelleisen und die als "Scheren" bezeichneten Radial­
arme gefiihrt werden. Moglichste Einheitlichkeit in der Zahnteilung, Zahnbreite 
und Bohrung besonders bei den Wechselradern erleichtert das Auswechseln und 
Austauschen der verschiedenen Antriebsrader. 

Die Z ahn t e i 1 u n g wird bei diesen Radern auch heute noch vielfach in Deutsch-
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land nach englischem System angegeben, wonach mit "diametral-pitch" (Pd) 
die Anzahl Zahne, bezogen auf 1 Zoll Teilkreisdurchmesser, bezeichnet wird. 1st 
z die Zahnezahl und D zoll der Teilkreisdurchmesser des Rades in engl. Zoll, so 
besteht demnach die Beziehung: 

z z· 25,4 
Pd = DZOll = D';:;;:' 

und umgekehrt erhalt man: z = Pd·Dzolb d. h. die Zahnezahl eines Rades 
ergibt sich als Produkt aus diametral-pitch und Durchmesser in Zollo 

1m Gegensatz zur Festlegung der Teilung nach diametral-pitch steht die 
ebenfalls in England iibliche Angabe der Teilung nach "circular-pitch" (Pc), 
welche die Entfernung von Zahnmitte zu Zahnmitte, gemessen am Umfang des 
Teilkreises in engl. Zoll, angibt. Pc ist also identisch mit der Teilung t in der all­
gemeinen Gleichung: z· t = D 'n, so daB die Beziehung in engl. MaBen lautet: 

D Z011 • n d Dzo11 • n 
Pc = -z- 0 er z = -p-;-. 

Somit ergibt sich: Pd' Pc = n, oder Pd =!!..- und 
Pc 

Mit der in Deutschland iiblichen Bezeichnung "Modul" 
Teilung in Vielfachen von n ergibt sich aus 

t Dmm D zoll • 25,4 
m=-=--=·_--

n z z 

:n; 
Pc=-· 

Pd 
(m) als MaB fur die 

die Beziehung zwischen Modul und diametral-pitch bzw. circular-pitch 
zu: 

oder 

1 
m=-·254 

Pd ' 
1 

Pd = - ·254 
m " 

m·:n; 

Pc = 25,4' 

Danach entspricht Z. B. einer Teilung von 6 diam.-pitch (,,6er-Teilung") ein 
Modul von m = rd. 4,2. 

Die Zufiihrung der Rohj u teristen erfolgt, wie aus Abb. 115, 129 zu er­
sehen ist, durch das meist aus schwerem Jutegewebe (Filz- oder Segeltuch) be­
stehende, iiber die beiden holzernen Tuchwalzen gefiihrte endlose Speisetuch, 
das durch einen schrag ansteigenden Holztisch von reichlich 2 m Lange unter­
stiitzt und seitlich durch 2 an diesem Auflagetisch befestigte, hohe Bordleisten 
gefiihrt wird. Der Auflagetisch selbst wird von zwei guBeisernen Seitenschienen 
getragen, deren oberes Ende sich gegen die Achse der oberen Tuchwalze stiitzt, 
wahrend ihr unterer Teil auf jeder Seite von einer nachstellbaren guBeisernen 
Stiitze getragen wird. Die Spannung des Zufiihrungstuches wird durch Ver­
schieben der Lagersupporte der unteren Tuchwalze langs der beiden Seiten­
schienen reguliert. tiber der oberen Tuchwalze ist eine zweite Holzwalze als 
Schutzwalze in Gleitschlitzen beweglich angeordnet. 

Bisweilen findet man auch bei Vorkarden die bei ReiBkarden stets bestehende 
Anordnung eines Einfiihrwalzenpaares zwischen Tuchwalze und Speisewalze, 
die aus Abb. 128 zu ersehen ist. Der Antrieb dieses aus tief geriffelten Stahlwalzen 
von 4 Zoll Durchmesser bestehenden Walzenpaares erfolgt von der Speisewalze 
aus auf die untere Einfiihrwalze, und von dieser wiederum wird unter Einschal­
tung eines Zwischentriebes die Tuchwalze mit der gleichen Drehrichtung wie die 
Einfuhrwalze angetrieben. Bei der oben beschriebenen Anordnung eines Um­
kehrtriebes fiir die Speisewalze bewirkt dessen Einschaltung naturgemaB auch 
eine riicklaufige Bewegung des Einfiihrwalzenpaares. 

Die konstruktive Ausfiihrung des Uhrantrie bes ist aus Abb. 121 zu er-
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sehen. Selbstverstandlich laBt sich die Ubertragung der Umdrehungen der Speise­
walze nach der Uhr auch noch auf andere Weise bewerkstelligen, etwa durch 
Zwischenschalten von Stirnradern, Kettenantrieb u. dgl., und es richtet sich 
dies ganz nach den ortlichen Verhiiltnissen. Bisweilen werden auch Wechsel­
rader vorgesehen, um kleinere Anderungen in der Uhrlange und damit im Ge­
wicht des abgelieferten Bandes vornehmen zu konnen. 

Die Anordnung des aus kraftigem, verzinnten Eisenblech bestehenden Leit­
bleches unterhalb der Abzugswalze, sowie die Anbringung der Putzer fiir die 
Abzugs- und Lieferwalzen zeigen die Abb. 115 und 129. Wahrend der Putzer der 
Abzugsdruckwalze durch sein Eigengewicht wirkt, werden die von unten wirken­
den Putzer der Abzugs- und Lieferungswalze durch gewichtsbelastete Hebel an­
gepreBt. Um den Putzer an der Abzugswalze besser reinigen zu konnen, ist der 
sich an das Leitblech anschlieBende Bandtrichter leicht umklappbar eingerichtet. 
Manche Fabriken verwenden auch statt der festen Putzer sich drehende Putz-

. ---t-
/' - ,-~ 

ob.Einfiil!rwa~7' 11:/ .. ' Speisewa/ze 
7UCl!wa/zelf~tfJ ,-f-i-- . 
~ . -t--, 

',sett! .. I x... . .. ~--. e. . 1'--------' - Y . 5 tJnt Einffil!r,- -~- '/ ' "\. li'ommel 
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walzen. 
Geeignet angebrachte Stufen, sowie 

eine Schutzstange oberhalb des Abzugs­
walzenpaares erleichtern dem bedienenden 
Arbeiter ohne Gefahrdung die Beseitigung 
von Sti:irungen an der Ablieferung. 

Die die ganze Karde abschlieBenden 
Verdecke, die gegenuber der friiher ub­
lichen Holzausfiihrung aus poliertem Stahl­
blech bestehen, sind an verschiedenen 
Stellen, um an die Walzen gelangen zu 
konnen, mit aufklappbaren Deckeln ver­

Abb. 128. Vorkarde mit Einfiihrwalzen- sehen, die so abgeriegelt sind, daB sie nur 
paar. durch eine verantwortliche Person geo£fnet 

werden konnen. Bisweilen findet man bei 
neueren Karden-Konstruktionen diese Verschlusse so angeordnet, daB sie nur 
bei Stillstand der Karde geo£fnet werden konnen, und umgekehrt, daB die Kar­
den nicht eingeruckt werden konnen, wenn diese Verschlusse noch offen sind. 
Durch derartige V orrichtungen werden Unglucksfalle vermieden, die sich leider 
haufig ereignen, wenn unbedachte oder unbefugte Personen in die Walzen greifen, 
ehe das Getriebe noch nicht vollstandig zum Stillstand gelangt ist. 

An den Seiten der Trommel und der Walzen sind ringfOrmig ausgebildete 
A bdeckungsschilde aus dunnwandigem GuBeisen angebracht, die sich bis 
auf 1 bis 2 mm den Walzenstirnwanden und den Gestellen anpassen und so 
eine fast vollkommen luftdichte AbschlieBung der Karde herbeifiihren. Je naher 
die Seitenabdeckungen an die Trommel und Walzenwande herankommen, desto 
reiner halt man die Enden aller Walzenbelage. Diese Abdeckungen gestatten 
auch einen bequemen AnschluB an Entstaubungsanlagen, die sowohl im 
Interesse der Reinhaltung der Fabrikluft, wie auch der Reinhaltung der Maschinen 
in modernen Jutespinnereien immer mehr Eingang finden. 

Auch die Zahnradertriebwerke sind allseitig durch Schutzgitter ab­
geschlossen, wie auch die Abb. 115, 116, 123 und 124 zeigen. Das groBe Schutz­
gitter auf Raderseite ist mehrteilig ausgebildet und mit Schiebetiiren versehen, 
um ohne Behinderung an die Rader gelangen zu konnen. Auch hier sorgen be­
sondere Verschlusse vor dem Zugriff Unbefugter. Statt der Gitterverdecke werden 
neuerdings in England, besonders fiir Amerika, Schutzverdecke aus kraftigem, 
gelochtem Stahlblech hergestellt, Auch vollkommen geschlossene Stahlblech­
verdecke werden immer haufiger. 
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Die Anordnung des Hauptantriebs mit Fest- und Losscheiben von 24Zoll 
Durchmesser und fiir eine Riemenbreite von 120 mm, die Ausfiihrung der Ein­
und Ausriickvorrichtung mit einer durch eine steilgangige Leitspindel verschieb­
baren Riemengabel, sowie der Wenderantrieb mit der auf der Trommelwelle 
sitzenden Antriebsscheibe und einer verschiebbar gelagerten Riemenleitrolle sind 
aus den Abo. 115 und 116, sowie dem Schaubild, Abb. 129 zu ersehen. Auch 
hier ist bemerkenswert, daB samtliche zur Ansicht liegenden Riemenscheiben 
aus Griinden der Betriebssicherheit und Sauberkeit mit vollen, glatt gedrehten 
Boden ausgefiihrt sind. 

Der Kraftbedarf der Vorkarde wird mit durchschnittlich 5 PS bemessen. 
Nach den Versuchen von Dr.-Ing. FrenzeP betrug derKraftbedarf einer Lawson-

Abb.129. Schaubild einer Vorkarde. James Mackie & Sons, Ltd., Belfast. 

Vorkarde bei 165 Trommelumlaufen und voller Belastung 4,81 PS, wahrend 
diese Karde bei Leerlauf 1,60 PS verbrauchte. Der Wirkungsgrad in kraftwirt­
schaftlicher Hinsicht betrug daher 67 %, d. h. 67 % der gesamten Betriebs­
kraft sind fiir die eigentliche Bearbeitung des Materials nutzbar gemacht worden. 

Der Platzbedarf ist einschlieBlich Auflagetisch rd. 5 X 3 m. Das Netto­
gewicht betragt 6000 bis 6500 kg. 

2. Die Feillkardr. 
Wie in der Einleitung zu diesem Abschnitt S. 155 schon bemerkt, ist der 

Feinkarde die Aufgabe zugewiesen, den von der Vorkarde eingeleiteten Kardier­
prozeB fortzusetzen und zu vollenden. Insbesondere hat die Bearbeitung der 

1 Frenzel: Untersuchungen tiber den KIaftbedarf der Maschinen in den Jutespinnereien 
und Webereien. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1920, H. 9. 

Herzog, Technologie Bd. V /3, Jute 1. 13 
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von der Vorkarde kommenden Faserbander zum Zweck, eine weitere Ver­
feinerung und VergleichmaBigung der Fasern hinsichtlich ihrer Dicke 
und Lange unter Ausscheidung der zu kurzen Fasern und noch vorhandener 
Unreinigkeiten herbeizufiihren sowie ein neues, dunneres Faserband zu bilden, 
in welchem die Parallellegung der Fasern gegenuber dem Vorkardenband noch 
weiter fortgeschritten ist. Eine wesentliche Verkfirzungder Faserlangenist demnach 
bei diesem Arbeitsgang nicht beabsichtigt, aber sie tritt naturgemaB bei der 
weiteren Aufspaltung der Fasern bis zu einem gewissen Grade ein, und auch 
bei jedem weiter folgenden KardierprozeB wird dies der Fall sein. Die Ver­
gleichmaBigung der Fasern wird durch das "Duplieren" oder Doppeln, 
d. h. durch das Vereinigen einer groBeren Anzahl von Vorkardenbandern, die 
dem Speisetuch der Feinkarde vorgelegt werden, erzielt, wobei entsprechend 
dem gewahlten Kardenverzug meist ein dunneres Band abgeliefert wird. 

Der Arbeitsgang bei einer solchen Feinkarde ist im wesentlichen der gleiche 
wie bei der Vorkarde, nur hat das Bestreben, moglichste Feinheit und grund­
liche Reinigung der Fasern zu erzielen, dazu gefiihrt, die Zahl der Walzenpaare 
zu vermehren und deren Belage in bezug auf Abmessungen und Zahl der N adeln 
zu verfeinern, sowie auch die Verzuge, d. h. die Verhaltniszahlen der Umfangs­
geschwindigkeiten der zusammen arbeitenden Walzengruppen zu erhohen, 
Welche Anzahl Walzenpaare die richtige ist, richtet sich ganz nach dem Material, 
dem Feinheitsgrad und der Qualitat des Garnes. Wahrend ffir grobe, ordinare 
Garne, C- und CS- Qualitat, bis zu etwa Nr. 2 mig die 3-Paar-Walzen-Halb-. 
zirkularkarde genugt, ist ffir mittlere und bessere Garne die Verwendung der 
4-Paar-Walzen-Vollzirkularkarde 4x6 FuB die Regel. Neuerdings kommt fur 
intensivere AufschlieBung der Fasern und feine, beste Garne die 5- und 6-Paar­
Walzen-Vollzirkularkarde mit groBer Trommel 5x6 FuB wie bei den Hanf­
und Flachswergkarden in Gebrauch. 

Die 3-Paar-Walzen-Halbzirkularfeinkarde ist gleich der bereits be­
schriebenen 2-Paar-Walzen-Vorkarde als "Abwartsstreicher" (down striker), d. h. 
mit unterer Arbeitshalfte ausgebildet, nur mit dem Unterschied, daB am 
Trommelumfang 3 Walzenpaare, bestehend aus je einem Arbeiter und einem 
Wender, angeordnet sind. 

Die Zufiihrung des Fasermaterials erfolgt wiederum durch ein uber einen 
schrag ansteigenden Tisch laufendes, endloses Einfiihrungstuch, jedoch von ge­
ringerer Lange wie bei der Vorkarde, dem die von der Vorkarde kommenden 
Banderkannen, meist 8 bis 12 und noch mehr entsprechend der gewunschten 
Duplierung, vorgestellt werden. Durch besondere halbkreisformige, vor der 
unteren Tuchwalze angeordnete Fiihrungsbleche getrennt, gelangen die Bander 
dicht nebeneinander mit dem Zufiihrungstuch zur Speisewalze, die wiederum 
als Muldenwalze ausgebildet ist und gleich der Mulde nach jeder Richtung ver­
stellt werden kann. Die Abnahme des kardierten Faservlieses erfolgt wiederum 
durch einen Abnehmer oder Doffer, ebenso sind in gleicher Weise wie bei der 
Vorkarde Abzugswalzenpaar, Leitblech und Lieferungswalzenpaar angeordnet. 
Dagegen besteht eine erhebliche Verschiedenheit in der Umfangsgeschwindigkeit 
der einzelnen Walzen wie auch in deren Relativgeschwindigkeiten zueinander. 
Die Benadelung der Trommel und samtlicher Walzen ist feiner und dichter. Die 
Entfernung der einzelnen Walzen von der Trommel, sowie gegeneinander, die nach 
Einstellungslehren durch verstellbare Lager in der ublichen Weise verandert werden 
kann, ist entsprechend geringer. Die konstruktive Ausfiihrung bietet gegenuber 
der Vorkarde kaum etwas Neues, so daB sich eine nahere Darstellung erubrigt. 

Ahnlich gestaltet sich der Aufbau der 4-Paar-Walzen-Halbzirkular­
feinkarde mit abwarts arbeitender Trommel von 4 FuB Durchmesser. Bei 
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dieser Bauart, die haufig an Stelle der 3-Paar-Walzenkarde tritt, kommen 
Speisewalze und Zufiihrungstisch sehr hoch zu liegen. 

Abb. 130 zeigt in schematischer Weise die AusfUhrung einer 3-Paar- Walzen­
Halbzirkularfeinkarde mit oberer Arbeitshalfte (up-striker = "Aufwarts-
streicher"), die we­
niger haufig undnur 
fur grobe C-Garne 
aus Abfallen und 
Wurzeln zur An­
wendung gelangt. 
Durch die Anord­
nung der arbeiten­
den Walzen auf der 
o beren Halfte der 
Trommel wird der 
Verlust an kurzen 
Fasern, die natur­
gemaB bei Abfallen 
inerhe blichemMaBe 
vorhanden sind, we­
sentlich verringert. 
Andererseits ist die 
Entfernungvon Un­
reinigkeiten nur un­
vollkommen, was 
bei der zu erzeugen­
den geringwertigen 

Abb.130. Halbzirkular-Fein,karde mit 3 Walzenpaaren und oberer 
ArbeitshaIfte (upstriker). 

Garnsorte nicht weiter nachteilig ins Gewicht fallt. Bemerkenswert ist bei dieser 
Bauart die verhaltnismaBig groBe Speisewalze von 9 Zoll Durchmesser nackt 
bzw. 10Yz Zoll uber Nadelspitzen gemessen, die nach oben arbeitet, sowie die 
Abnahmewalze, die nach unten arbeitet. Um ein Abschleudern der im Abneh­
mer hangenden Fasern zu verhindern, ist unter diesem eine Blechwalze ange­
ordnet. Die ubrige Gruppierung der Walzen und die Antriebsverhaltnisse sind 
aus der Abb. 130 ersichtlich, wahrend die Belageinzelheiten in der nachfolgen­
den Tabelle 42 enthalten sind. 

Tabelle 42. 
Belag einer 3-Paar-Walzen-"Up-Striker"-Feinkarde fur grobe Garne. 

Walzen- Nadel-Nr. 
Nadelteilung I Nadeln auf Bezeichnung der Walzen durchmesser X Lange 

ahne Belag in Zall in Zall 1 0 Zall 

Trammel 48 Zall 13 xl 1/2x1/2 4 
Speisewalze . 9 " 12xF/4 7/16 X 7/16 5,22 
1. und 2. Arbeiter 7 " 12 X F/2 7/ 16 x V/ l6 5,22 
1. und 2. Wender 9 " 13 XP/4 15/32 X 15/ 32 4,55 
3. Arbeiter 7 " 13 X 11/2 3/S x 3/S 7,1 
3. Wender. 9 " 14 X F/s 7/16 X 7 I 16 5,22 
Abnehmer. 14 

" 
15 xl 3/sx3/s 7,1 

Der gebrauchlichste Typ der Jutefeinkarde ist die in Abb. 131 schematisch 
dargestellte 4-Paar-Walzen-Vollzirkularkarde, bei der fast der gauze 
Trommelumfang als Arbeitsflache ausgenutzt ist. Diese Bauart ist besonders 
dadurch gekennzeichnet, daB Speisung und Ablieferung auf ein und derselben 

13* 
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Seite der Karde erfolgen. Die von den vorgesetzten Vorkardenkannen kommenden 
Bander gelangen wiederum in der Anzahl von 12 bis 15 zwischen entsprechenden 
Bandftihrungen auf ein verhaltnismaBig kurzes, horizontales Zuftihrungstuch, 
das sie der ebenfalls als Muldenwalze, jedoch von erheblich geringerem Durch­
messer ausgebildeten Speisewalze zuftihrt. Von der Trommel erfa13t, beginnt 
der Kardierungsproze13 und der stufenweise Transport des Materiales von einem 
Walzenpaar zum andern rund um die Trommel in ahnlicher Weise wie bei der 
Vorkarde, bis die nunmehr gen-agend kardierten, gehechelten und gereinigten 
Fasern nach Passieren der 4 Walzenpaare von der Trommel an den langsam 
umlaufenden Abnehmer abgeftihrt werden. 1m Gegensatz zu der abwarts strei­
chenden Halbzirkularkarde erfolgt nun der Abzug des Faservlieses durch das 
Abzugswalzenpaar von der unteren Seite des Abnehmers, wahrend die weitere 

Abb. 131. 4-Paar-Walzen-Vollzirkular-Feinkarde. 

F-ahrung des Faservlieses -aber das Leitblech und durch den Bandtrichter, sowie 
die Bildung eines zusammenhangenden Faserbandes nach Passieren des ersten 
Lieferungswalzenpaares in gleicher Weise wie bei den bisher beschriebenen 
Karden vor sich geht. Da jedoch in diesem Fall Ablieferung und Speiseseite 
zusammenfallen, ist noch eine rechtwinklige Umleitung des Bandes nach der 
einen Seite um einen schragen Ftihrungsbolzen -aber eine glatte horizontale 
Platte, die Band- oder Konduktorplatte, nach einem zweiten Lieferungswalzen­
paar erforderlich, bis es endlich von der seitlich aufgestellten Banderkanne 
aufgenommen wird, vgl. auch Abb. 139 u. 158. 

Auch hier muB, um ein glattes, schlingenfreies Laufen des Bandes -aber die 
Bandplatte zu gewahrleisten, dem Band ahnlich wie dem -aber das Leitblech 
ablaufenden Faservlie"l ein "Zug" (lead) erteilt werden, was durch etwa 6% 
hohere Umfangsgeschwindigkeit des zweiten Lieferwalzenpaares erzielt wird. 

Bisweilen findet man auch eine Teilung des vom Abzugswalzenpaar in voller 
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Trommelbreite abgefiihrten Faservlieses in zwei Half ten derart, daB die Ab­
nehmerwalze, deren Belag in diesem Fall in der Mitte durch einen iiber den 
ganzen U mfang ver laufenden schmalen Blechstreifen unter brochen ist, eininfolge der 
im Belag entstandenen Lucke in zwei Teile getrenntes Vlies abliefert. Zur Ab­
leitung beider Vlieshalften ist das Leitblech in zwei, je fiir sich trichterformig 
nach unten zu verlaufende Half ten geteilt, von denen jede ihr eigenes Liefer­
walzenpaar besitzt. Die aus beiden Lieferwalzenpaaren ablaufenden Bander 
werden wiederum rechtwinklig zur Ablieferungsrichtung um die schrag sitzenden 
Fiihrungshorner herum iiber die Bandplatte zum zweiten Lieferwalzenpaar 
geleitet, das sie zu einem Band vereinigt der dahinter stehenden Kanne ab­
liefert. Durch diese Trennung des Vlieses in zwei Teile solI die bei einem Leit­
blech zu beobachtende starkere Zugwirkung auf die auBersten, schrag zur Ablauf­
richtung verlaufenden Fasern wesentlich verringert und so ein gleichmaBigerer 
und reibungsloserer Ablauf des Faservlieses und der Bander erzielt werden. 
Dabei ist allerdings zu beachten, daB die durch die Trennung erzeugten schwa­
cheren Bander bei UngleichmaBigkeiten leicht zum AbreiBen neigen. Aus diesem 
Grunde wird haufig das ungeteilte Leitblech vorgezogen. 

Wie aus Abb. 131 ersichtlich, sind die beiden ersten Walzenpaare wiederum mit 
je einer dicht am Umfang des Wenders sich bewegenden Sparwalze versehen, 
um das Abschleudern und Herabfallen von Fasern zu verhindern. Den gleichen 
Zweck verfolgen die zwischen Abnehmer und Speisewalze, Speisewalze und 
1. Wender, 1. Arbeiter und 2. Wender, 2. Arbeiter und 3. Wender angebrachten, 
dicht an die Walzen und an die Trommel anschlieBenden Deckel, wobei fiir die 
Ausscheidung von Unreinigkeiten und Abfall nach unten entsprechende Liicken 
gelassen sind. In ahnlicher Weise ist die obere Trommelhalfte mit den zugehorigen 
Walzen durch eine entsprechend ausgebildete Abdeckung gegen Zugriff und 
zur Vermeidung von Staubentwicklung geschiitzt. Die Abnehmerwalze wird 
auf ihrer oberen Halfte durch eine eng an den Belag anliegende Biirstenwalze 
von noch anhaftenden Fasern und Unreinigkeiten gesaubert. Der Antrieb der 
Biirstenwalze erfolgt vom Abnehmer aus in der Weise, daB ihre Borsten sich 
entgegengesetzt der Umfangsrichtung des Abnehmers bewegen. Die Abzugs­
walze mit zugehoriger Druckwalze sowie die beiden Lieferwalzen werden durch 
feststehende, bisweilen auch rotierende Putzer reingehalten. 

In den Abb. 132 bis 136 sind die Belagbrettchen fiir die Trommel und 
fiir samtliche Walzen einer 4-Paar-Walzenfeinkarde der Firma Liebscher, Chem­
nitz, dargestellt. Die Abbildungen sowie die in Tabelle 43 enthaltene Spezi­
fikation der Belage lassen deutlich den groBen Unterschied gegeniiber einem 
Vorkardenbelag erkennen, sowohl hinsichtlich der Feinheit als auch der Dichte 
der Benadelung. 1m allgemeinen ist auch der Durchmesser der einzelnen Walzen 
kleiner und daher die Anzahl der Bretter pro Walze geringer, wie z. B. bei der 
Speisewalze, die bei 3 Zoll Durchmesser iiber Eisen nur 4 Bretter am Umfang auf­
weist. Entsprechend den feineren Nadelnummern ist auch die Brettstarke etwas 
geringer gehalten, von 11 bis 16 mm, wahrend beztiglich des Nadelwinkels gegen­
tiber den Vorkardenbelagen kaum ein Unterschied besteht. Dagegen betragt 
die Anzahl Nadeln pro Quadratzoll oder Quadratdezimeter Bowohl bei der 
Trommel wie auch bei den einzelnen Walzen das 2- bis 4fache der Nadeldichte 
der Vorkarde, wobei zu beachten ist, daB der dargestellte Belag noch keines­
falls zu den feinsten z1ihlt. Zu beachten ist auch hier wieder die unsymme­
trische Nadelgruppierung, bei der die Dreiecke A BO in den Abb. 132 bis 136 
ungleichschenklig sind. Entsprechend der. feineren Benadelung ist auch die 
Stellung der Walzen zur Trommel und gegeneinander kleiner, wie folgende Ta­
belle 44 zeigt. 
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Die Spinnerei. 

Tabelle44. Einstellung derWalzeneiner 
4 -Paar-W alzen-Feinkarde. 

Speisewalze zur Mulde . 
Speisewalze zur Trommel 
Mulde zur Trommel. . . 
1. Wender zur Trommel . 
1. Arbeiter zur Trommel. 
1. Wender zum 1. Arbeiter. 
2. Wender zur Trommel .. 
2. Arbeiter zur Trommel. . 
2. Wender zum 2. Arbeiter. 
3. Wender zur Trommel. . 
3. Arbeiter zur Trommel. . 
3. Wender zum 3. Arbeiter. 
4. Wender zur Trommel. . 
4. Arbeiter zur Trommel. . 
4. Wender zum 4. Arbeiter. 
Abnehmer zur Trommel. . 
Abzugswalze zum Abnehmer. . . 
Abzugsdruckwalze zum Abnehmer 

.1/4 Zoll 

. Nr.15 
7 j 16 Zoll 
. Nr.12 

" 11 
" 13 

13 
" 12 

14 
" 14 
" 13 

14 
" 15 
" 14 
" 14 
" 15 
" 12 
1 Zoll 

Bei obiger Einstellung ist besonders zu 
beachten, daB die Einstellung der Mulde zur 
Speisewalze und zur Trommel kaum feiner, 
eher noch grober ist als bei der Vorkarde, da 
eine weitere Verkiirzung der Fasern nicht beab­
sichtigt ist. 

Der Antrieb der Feinkarde erfolgt in 
gleicher Weise wie bei der Vorkarde mittels 
der iiblichen, auf der Trommelachse sitzenden 
Fest- und I~osscheiben. Die Trommelumdre­
hungszahl wechselt im allgemeinen bei einem 
Trommeldurchmesser von 48 Zoll von 160 bis 180 
in der Minute, bis zur Hochstgrenze von 200. 
Bei 5 FuB = 60 Zoll Trommeldurchmesser wird 
die Umdrehungszahl entsprechend niedriger, 
etwa 150 bis 160, bemessen. 

Die Abb. 137 und 138 stellen das Antrie bs­
schema einer 4-Paar- Walzen-Feinkarde 
von Lie bscher, Chemnitz, im AufriB und 
GrundriB dar. Der Antrieb der Mehrzahl der 
Walzen erfolgt wiederum durch Zahnrader von 
der Trommelachse aus auf der der Riemenseite 
entgegengesetzt liegenden "Raderseite" der 
Karde. 

Yom Trommelwechsel Tw mit 40 bis 80 Zah­
nen geht ein Radertrieb iiber die Zwischenra­
der Zl = 124, Z2 und Z3 = je 72 auf Zahnrad 
Z4 = 72, auf dessen Nabe das erste Verzugs­
wechselrad Vw, = 24 und 40 aufgesetzt ist. 
Letzteres treibt auf Zs = 108, auf dessen Nabe 
das 2. Verzugswechselrad Vw• = 24 - 40 sitzt, 
das in das auf der Speisewalzenachse sitzende 
Zahnrad Z6 = 130 eingreift und so den Antrieb 
der Speisewalze S in der Weise vermittelt, 
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daB Trommel und Speisewalze die gleiche Drehrichtung, d. h. also an ihrem Be­
riihrungspunkt entgegengerichtete Umfangsbewegungen erhalten. 

Von der Speisewalze aus erfolgt durch die Zahnrader Z7 = 38 und Zs = 37 
der Antrieb der Tuch walze T u und mithin die Bewegung des Zufiihrungstuches 
in Richtung der Speisewalze. 

Von dem Hauptraderzug nach der Speisewalze zweigt nach oben der An­
trieb der Abzugswalze Da von Zahnrad Z3 auf das auf der Abzugswalzenachse 

Abb. 137. AufriB. 
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Z2 'Z Z3-72 

Z'8=90 Aro=60-i-80 ZI=1z¥oder108 v",,=z¥v. '10 Z5=108 

Abb. 138. GrundriB. 

Abb. 137 u. 138. Getriebeschema einer Jute-Feinkarde mit 4 Walzenpaaren 
von C. O. Liebscher, Chemnitz. 

sitzende Zahnrad Z9 = 52 ab, wahrend nach unten tiber Zwischenrad ZlO = 72 
das auf der ersten Lieferwalze sitzende Zahnrad Zll = 49 und damit das Liefer­
walzenpaar angetrieben wird. Von der Achse der Lieferwalze Ll aus endlich 
wird deren Bewegung durch das Kegelraderpaar K1!K2 = 40 auf das seitlich 
sitzende 2. Lieferwalzenpaar L2 mit gleicher Umdrehungszahl tibertragen. 

Das Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeiten der Speisewalze zur Abzugs­
walze bzw. zur Lieferwalze, d. h. der Gesamtverzug der Karde wird durch 
Wechseln der Verzugsrader Vw, und Vw, geandert, und zwar derart, daB mit 
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kleiner werdenden Wechselradern der Verzug sich vergroBert. Hierbei ist Vw• 
mit Zahnezahlen 24, 28, 32, 36 und 40 als Hauptverzugswechsel anzusehen, 
wahrend Vw, fiir normale Verziige mit 40 Zahnen und nur fiir besonders hohe 
Verziige mit 24 Zahnen eingesetzt wird. 

Der Trommelwechsel Tw mit 40, 60 und 80 Zahnen hat auch hier, wie die 
Getriebedarstellung erkennen laBt, keinerlei EinfluB auf den Hauptverzug der 
Karde, sondern beeinfluBt lediglich die Geschwindigkeitsverhaltnisse der durch 
Zahnrader angetriebenen Walzen (also nicht der Wender) zur Trommel. Mit 
zunehmender Zahnezahl des Trommelwechsels sink en die Relativgeschwindig­
keiten dieser Walzen zur Trommel, wahrend unter sonst gleichen Verhaltnissen 
die Kardenleistung steigt. 

Als dritter Radertrieb ist der Antrieb des Abnehmers D auf der Riemen­
seite der Karde zu verfolgen. Von dem auf der Achse der Abzugswalze sitzenden 
Ritzel ZI2 = 24 wird Zahnrad Z13 = 52 und der auf dessen Nabe sitzende Ab­
nehmerwechsel Dw = 24 - 40 angetrieben, der seinerseits seine Bewegung iiber 
Zahnrad Z14 = 52 dem auf der Abnehmerachse D sitzenden Zahnrad ZI5 = 60 
mitteilt und so dem Abnehmer eine der Trommel entgegengesetzt gerichtete 
Drehrichtung, d. h. also im Treffpunkt von Trommel und Abnehmer gleich­
gerichtete Umfangsbewegungen vermittelt. Andererseits erhalt durch diesen 
Zwischentrieb der Abnehmer eine der Abzugswalze entgegengesetzte Dreh­
richtung, was zur Folge hat, daB der Abzug des Faservlieses durch das Abzugs­
walzenpaar von der untern Seite des Abnehmers erfolgt, welche Erscheinung 
oben schon als charakteristisches Merkmal der Vollzirkularkarde gegeniiber den 
halbzirkularen, nach abwarts arbeitenden Karden gekennzeichnet wurde. Durch 
den Abnehmerwechsel Dw wird der Verzug zwischen Abzugswalze und Abnehmer 
und damit auch zwischen Abnehmer und Trommel geregelt derart, daB wieder­
um mit kleiner werdendem Wechselrad der Verzug sich vergroBert. 

Der 4. Radertrie b verlauft wieder auf der Raderseite der Karde und dient 
dem Antrieb der Arbeiterwalzen. Das auf der Abnehmerachse sitzende Zahn­
rad Z16 = 60 treibt auf Rad ZI7 = 72, auf dessen Nabe der Arbeiterwechsel 
Aw = 60-72-80 sitzt. Dieser wiederum greift in das auf der Achse des 4. Ar­
beiters sitzende Zahnrad ZIR = 90 ein und erteilt so dem 4. Arbeiter eine der 
Trommel entgegengesetzte Drehrichtung, womit sich im Treffpunkt zwischen 
Trommel und Arbeiter gleichgerichtete Umfangsbewegungen ergeben. Yom 
4. Arbeiter aus erfolgt nun der Reihe nach der Antrieb der iibrigen 3 Arbeiter 
mit gleicher Drehrichtung durch je ein Zwischenrad, und da samtliche, auf 
den Arbeiterachsen sitzende Rader gleiche Zahnezahlen ZI8 = 90 aufweisen, 
erhalten auch aIle Arbeiterwalzen gleiche Umlaufzahlen. Mit Anderung des 
Arbeiterwechsels andert sich der Verzug zwischen Arbeiter und Trommel, und 
zwar ebenfalls wie bei den iibrigen Wechselradern umgekehrt proportional der 
Zahnezahl des Wechselrades. 

Die unter dem 1. und 2. Walzenpaar angeordneten Sparwalzen BI und 
B2 erhalten ihren Antrieb von den zugehorigen Arbeitern durch Zahnrader 
ZI8 = 90 und Zl:J = 66 mit einer den Arbeitern entgegengesetzten Drehrichtung, 
d. h. also mit im Treffpunkt beider Walzen gleichgerichteten Umfangsbewegungen. 

Die den Abnehmer reinigende Biirstenwalze erhalt ihren Antrieb vom 
Abnehmer aus durch ein auf der Riemenseite angeordnetes kleines Zahnrad­
getriebe Z20 = 56, Z2I = 56, Z22 = 20, und zwar mit gleicher Drehrichtung wie 
der Abnehmer, bzw. mit entgegengesetzt gerichteter Umfangsbewegung am Treff­
punkt beider Walzen. 

Der Antrieb der Wender erfolgt wie bei der Vorkarde durch eine auf der 
Trommelachsc hinter den Hauptantriebsscheibensitzende Riemenscheibe a = 14Zoll 
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Durchmesser, deren Bewegung auf die auf den Wenderachsen sitzenden Riemen­
scheiben bI , b2, ba, b4 = je 14 Zoll Durchmesser durch einen endlosen Riemen unter 
Zwischenschaltung einer kleinen Leit- und Spannrolle c = 9 Zoll Durchmesser 
iibertragen wird. Durch diese Anordnung ist eine Geschwindigkeitsanderung 
der Wender relativ zur Trommel nur durch das umstandliche Auswechseln 
der Antriebscheibe a moglich, es sei denn, daB ein Wenderwechselgetriebe ein­
gebaut wird, wie es die spater beschriebenen neueren Konstruktionen aufweisen. 

1m nachstehenden ist nun in gleicher Weise wie bei der Vorkarde die Be­
rechnung der Geschwindigkeitsverhaltnisse und der Verziige einer 
Feinkarde unter Zugrundelegung der Antriebsverhaltnisse der in den Abb. 137 
und 138 dargestellten Liebscher-Feinkarde, deren Walzenabmessungen und 
Walzenumfange, iiber Nadelspitzen gemessen, Tabelle 45 enthalt, durchgefiihrt. 

Tabelle45. Walzenabmessungen der 4-Paar-Walzen-Lie bscher­
Feinkarde. 

Walzendurchmesser Walzen-
Bezeichnung umfang 

liber liber der ohne Belag liber Nadel- Nadel-Walzen Holz spitzen spitzen 
Zoll I mm mm mm mm 

Trommel 48 1219 1247 1261 3960 
Speisewalze 3 76,2 108,2 125 393 
Wender I u. II 10 254 278 288 904 
Wender IIIu.IV 10 254 278 288 904 
Arbeiter I u. II 8 203,2 227,2 244 766 
ArbeiterIIlu.IV 8 203,2 227,2 244 766 
Abnehmer. 14 355,6 377,6 392 1230 
Abzugswalze . 4 101,6 - - 319 
Lieferwalze I 4 101,6 - - 3]9 
Lieferwalze II . - 108 - - 339 
Tuchwalze 4 101,6 - - 319 
Sparwalze. 12 304,8 - - 957 

Umdrehungszahl der Trommel: 

nT = 175/min. 

Umfangsgeschwindigkeit der Trommel: 

UT = 175·3,96 = 693 m/min = 11,55 m/sek. 

Umdrehungszahl der Tuchwalze: 

175· Tw' Vw,' Vw,' 38 
nT", = 72.108.130.37 = 0,000178· Tw' V w, . V w 

oder fiir normale Verziige mit Vw, = 40 

n T = 0,00712· Tw' Vw• 
" und fiir hohe Verziige mit V w, = 24 

n;'u = 0,00427 Tw' V w,' 

Umfangsgeschwindigkeit der Tuchwalze: 

uTu = 0,000178· Tw' T w, . V w • . 0,319 = 0,0000568· Tw' V w, . V w, 

oder fiir normale Verziige mit V w, = 40 

uTu = 0,002272 . Tw' V w, 
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und fUr hohe Verziige mit Vw, = 24 

u~u = 0,001363· Tw· Vw . 

Umdrehungszahl der Speisewalze: 

175.Tw·Vw,·Vw, 
ns = 72.108.]30 = 0,000173· Tw· Vw,· Vw" 

somit fUr normale Verziige mit Vw, = 40; ns = 0,00692· Tw· Vw, 

und fUr hohe Verziige mit Vw, = 24; n~ = 0,00415· Tw· Vw •. 

Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze: 

Us = 0,000173· Tw· Vw,· Vw•· 0,393 = 0,000068· Tw· Vw,· Vw" 

somit fUr normale Verziige mit Vw, = 40; Us = 0,00272· Tw· Vw• 

und fUr hohe Verziige mit Vw, = 24; u~ = 0,00163· Tw· Vw,. 

Umdrehungszahl des 1. bis 4. Arbeiters: 

175· Tw· 24· Dw· 60· Aw 
nA = 52.52.90.72.90- = 0,00016· Tw·Dw·A w · 

Umfangsgeschwindigkeit des 1. bis 4. Arbeiters: 

UA = 0,00016· T w ·Dw ·Aw ·O,766 = 0,0001226· Tw·Dw·Aw . 

Umdrehungszahl des 1. bis 4. Wenders: 

= 175.14 Zoll = 175 
nw 14 Zoll . 

Umfangsgeschwindigkeit des 1. bis 4. Wenders: 

Uw = 175·0,904 = 158,2m/min. 

Umdrehungszahl des Abnehmers: 
175.Tw ·24.Dw 

nD= 52.52.90 = 0,017258· Tw·Dw , 

Umfangsgeschwindigkeit des Abnehmers: 

UD = 0,017258· Tw· Dw· 1,230 = 0,021227· Tw· Dw· 

Umdrehungszahl der Abzugswalze: 
175. Tw 

nDa = -52~ = 3,365· Tw· 

Umfangsgeschwindigkeit der Abzugswalze: 

UDa = 3,365· T w ·O,319 = 1,0734· Tw· 

Umdrehungszahl der 1. Lieferwalze: 
175. Tw 

nL, = 49 = 3,571· Tw· 

Umfangsgeschwindigkeit der 1. Lieferwalze: 

UL, = 3,571· Tw· 0,319 = 1,1391· Tw. 

Umdrehungszahl der 2. Lieferwalze: 
175.Tw ·40 

nL, = 49.40 = 3,571· Tw = nL,· 

Umfangsgeschwindigkeit der 2. Lieferwalze: 
UL, = 3,571 . Tw· 0,339 = 1,2106· Tw. 

203 



204 Die Spinnerei. 

Mit Einsetzen der kleinsten und groBten Zahnezahlen der Wechselrader 
ergeben sich die unteren und oberen Grenzwerte der Umdrehungen je Minute, 
bzw. der Umfangsgeschwindigkeiten in m/min, die in Tabelle 46 enthalten sind. 

Aus den obigen Umfangsgeschwindigkeiten errechnen sich nun wiederum 
die Verziige wie folgt: 

Abnehmer = V = 0,021227· Tw . Dw 312,16· Dw 
Speisewalze 1 0,000068· Tw' Vw,' Vw• Vw,' Vw, ' 

TT _ 312,16· Dw _ 7,8· Dw 
somit ffir normale Verziige mit Vw, = 40, ~ 1 - ~Vw, - V;'--

und ffir hohe Verziige mit 

Abzugswalze 
Abnehmer 

V' _ 312,16· Dw 
Vw,=24, 1- 24.Vw, 

V _ 1,0734. Tw 50,57 
2 - 0,021227. Tw.Dw Dw 

1. Lieferwalze = V = 1,1391 • Tw = 1 0612 
Abzugswalze 3 1,0734. Tw ' . 

2. Lieferwalze 
1. Lieferwalze 

1,2106· Tw 
V 4 = 1,1391 • Tw = 1,0627. 

Hieraus ergibt sich der Gesamtverzug: 

13,0.Dw 
Vw, 

2. Lieferwalze = V = V . V . V . V = 312,16. Dw' 50,57 • 1,0612 • 1,0627 = 17800 
Speisewalze 1 2 3 4 Vw,' Vw,' Dw Vw,' Vw, 

oder ffir normale Verziige mit Vw, = 40, v = ~800 = 445 
40· Vw, Vw, 

und ffir hohe Verziige mit Vw, = 24, V = 17800 = 742. 
24· Vw, Vw• 

In gleicher Weise errechnen sich die Zwischenverziige: 

Speisewalze 
Tuchwalze 

V5 = 0,000068. Tw' Vw, • y:~ = 1 197 
0,0000568· Tw' Vw, . Vw, ' . 

10191176 _ Trommel =. V = 693 
Speisewalze 6 0,000068. Tw' Vw, • Vw, Tw' Vw,' Vw, 

oder ffir normale Verziige mit Vw, = 40, 

und ffir hohe Verziige mit Vw, = 24, 

V _ 254780 
6-Tw 'Vw, 

V _424630 
6 - Tw' Vw,' 

Trommel _ V ______ ~___ _ _ 5652529 
1. bis4.Arbeiter - 7 - 0,0001226· Tw·Dw·A w - Tw.Dw.Aw · 

Trommel _ V _ 693 
Abnehmer - 8 - 0,021227. Tw.Dw 

Trommel _ V _ 693_ - 4 38 
1. bis 4. Wender - 9 - 158,2 - , . 

32647 
Tw·Dw · 

1. bis 4. Wender 
1. bis 4. Arbeiter 

V - 158,2_=--0-
10 - 0,0001226.Pw .Dw.Aw 

1290375 
Tw·Dw·Aw · 



Die Vorbereitung; das Kardieren. 205 

Tabelle 46. Umdrehungen und Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen der 
Lie bscher-4-Paar-Walzen-Feinkarde. 

Bezeichnung I 
der Walzen 
und Durch­
messer iiber 
Nadelspitzen 

in mm 

Konstanten 
fiir die 

Umdrehungszahl 

Konstanten 
fiir die 

Umfangsgeschwindig­
keit 

\ : I Umfangs-
Wechsel- U I / . I geschwindig-

rader m . mm keit 

, m/min 

Trommel 1 I I 

1261 Durchm. �------.- 1-: 1_~1~7~5 __ 1 __ ~6~93 __ 

0,OOOI78·Tw· VW, ' Vw,l O,0000568.Tw· VW, ' Vw"Tw = 40
1 

6,8 2,18 

fUr normale Verziige I fUr normale Verziige Vw = 24 [41] I [1,311 
Tuchwalze VW1 = 40 VW, = 40 I ' , I 

101,6Durchm. 0,00712·Tw· V w, 0,002272·Tw· V w• 1 1---1---------
[fiir hohe Verziige [fiir hohe Verziige Tw = 80 I 22,8 7,27 

V w, = 24] V w, = 24] 1 I 
[0,00427· Tw' V w,] [0,001363· Tw' V WI] I V w. = 40 [13,7] [4,36] 

----- , ,-----~!,---~---

0,000173.Tw,Vw1,Vw'll 0,000068.Tw,Vw1 ·Vw,ITw =401 6,6 I 
fUr normale Verziige fUr normale Verziige I V_I ! 

2,61 

[1,57] Speisewalze VW, = 40 I VW1 = 40 r w, - 24 [4,0] 'I 

125,2 Durchm. 0,00692·Tw· V w, I 0,00272·Tw· V w• I~-----
[fUr hohe Verziige [fUr hohe Verziige Tw = 80 22,1 [' 8,7 

VW1=24] i VW1=24] 'I 

[0,00415·Tw· V w,] I [0,0016:l·'l'w· Vw,] Vw, = 40 [13,3] I [5,22] 

~ ITw =40 1 

IIDw = 241 9,2 7,06 
A w =60! I 

1.-;-4.Arbeiter 0,00016·Tw·Dw·Aw 0,0001226·Tw·Dw·Aw 'l--~---I', 1----
244 Durchm. Tw = 80 I 

I~: : :~I 41 I 31,4 

---------------I-----------------i~ -

1.-;-4.Wender 
288 Durchm. 
~---~-~I-------~---·-,---------------

Abnehmer 
392 Durchm. 0,017258·Tw·Dw 0,021227· Tw' Dw 

I 

I 
, 

ITw =40 
rDw = 24 

175 
, 

16,6 
\ 

I I I Tw =80 I 

158,2 

-

20,4 

67,9 
, .Dw = 40 55,2 II' ----------",---------------1 1 -----

Abzugswalze ' I Tw = 40

1

134,6 42,9 
3,365·Tw I 1,0734·Tw . 

~~l,~_D~u_r_c~h~m_·1 _______ ~_1, __________ 1 Tw = 80 . -269:;-I~~-_ 
I, I' Tw = 40 i 142,8 1 45,6 

1. Lieferwalze \ 3,571·Tw I 1,1391.Tw ---

101,6~D~u~r~c~hm_'1 ---------------1----------------1 Tw = 80 285,7 ~II 91,1 _ 

I Tw_ = 40 I 142,8 48,4 
2. Lieferwalze 
108 Durchm. 3,571· Tw I 1,2106. Tw Iii 

i 1Tw = 80 1 285,7' 96,8 
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Nach Einsetzen der kleinsten und groBten Wechselrader erhalt man endlich 
die in Tabelle 47 verzeichneten oberen und unteren Grenzwerte der Verziige. 
Ein Vergleich mit den entsprechenden Werten der Vorkarde (Tabelle 40, S. 17S) 
laBt erkennen, daB eine noch weitergehende Anderung der Verziige sowohl nach 
unten wie auch insbesondere nach oben moglich ist. So laBt sich der Gesamt­
verzug der berechneten Feinkarde zwischen 11 und 19, bzw. bei Einsetzen des 
Wechselrades fUr hohe Verziige Vw, = 24 zwischen 19 und 31 andern. 

Auf 10 em Speisewalzenumfang kommen dem-
naeh. . . . . . . . . . . 2654 bis 796 em Trommelumfang, 
(bzw. bei hohen Verzugen 4423 " 1327 " ), 

10 " Arbeiterumfang kommen 981 " 220 " 
10 " Abnehmerumfang " 340 " 
10 " Wenderumfang 43,8 

102 " 
(konstant). 

Die Verzugskonstante der Karde laBt sich wiederum in einfacher Weise 
nach der auf S. 179 angegebenen Regel direkt aus den Zahnezahlen der Rader­
triebe ermitteln: 

1300108·72.40·108 17800 Kv 
Gesamtverzug V = Vw,' Vw,' 49.40.125,2 = Vw,' Vw, = Vw,' Vw,' 

oder K v = 17 SOO . 
Hieraus ergeben sich wiederum die schon S.204 errechneten Werte der 

Verzugskonstanten 
17800 K v, K 

fiir normale Verziige mit V w, = 40, V = 40. Vw, = Vw, oder v, = 445, 

und fiir hohe Verziige mit Vw, = 24 in ahnlicher Weise K v, = 742. 
Die theoretische Kardenleistung errechnet sich unmittelbar aus der Umfangs­

geschwindigkeit der 2. Lieferwalze zu: 

L = 1,2106· Tw m/min. 

Mit Annahme eines mittleren Trommelwechsels Tw = 60 erhalt man demnach 
als Bandlieferung: L = 72,64 m/min = 4356 m/h. 

Bei einem Ansatz von 12. Vorkardenbandern zu je S2 g/m und einem lSfachen 
Verzug entsprechend einer Einzugsgeschwindigkeit von 4,3 m/min ergibt sich das 

Gewicht des abgelieferten Bandes zu: 82;812 = rd. 55g/m 

und dementsprechend eine Kardenleistung von 4356'0,055 = 240 kg/h. 
Diese Leistung ist bereits als oberste Grenze der Belastung einer Feinkarde 

anzusprechen, meist arbeitet man mit leichteren Bandern, z. B. mit einem Vor­
kardenband von 60 g/m und entsprechend mit einem Feinkardenband von 
40 g/m, wobei die stiindliche Kardenleistung unter den gleichen Verhaltnissen 
auf rd. 174 kg sinkt. 

Um eine reibungslose Durchfiihrung des Spinnplanes und die restlose 
Ausniitzung der zu einem "System" vereinigten Maschinengruppen zu gewahr­
leisten, miissen die Leistungen der einzelnen Maschinen so aufeinander abgestimmt 
sein, daB Stockungen im ArbeitsfluB vermieden werden. Man pflegt nun ent­
weder die Ablieferungen zweier Vorkarden auf drei Feinkarden zu verteilen 
oder mit einer Vorkarde zwei Feinkarden zu versorgen. 1m ersten Fall miiBte 
unter Zugrundelegung des obigen Beispiels bei einer verlangten Feinkarden-

leistung von 240 kg/h die Vorkarde eine Leistung von 3· :4-0 = 360 kg/h er­

bringen, also fast 30% mehr als S. ISO errechnet. Nach der Produktionstabelle 41 
(S. lSI) kann diese hohere Leistung durch Einsetzen des groBten Trommelwechsels 
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Tabelle 47 Ar beits ver hal tniss e der W alzen der Lie bscher-4-Paar- Walzen- Feinkarde. 
Bezeichnung der Arbeits- Ronstante der Verziige Wechsel- I Verziige Wechsel- Verziige verhaItnisse oder Verzii14e rader rader 

V _ 312,16·Dw I 
1- Vw,.Vw• Vw• = 24 7,S* IVw, = 24 13,0** 

f. norm. Verziige Vw,=40 Dw =24 [13,0] IDw = 40 [21,6S] 
Abnehmer V _ 7,S.D"!. 

i 
Speisewalze 

1- Vw• 

Vw• = 40[ [fiir hohe Verziige 7,St I Vw• = 40 4,6Stt V w, = 24] 

[V~ = 13,0·Dw J Dw =40 [13,0] Dw =24 [7,S] 
Vw, 

Abzugswalze V _ 50,57 Dw=24 2,107 * iDw =40 1,264** 
Abnehmer 2- Dw Dw=40 1,264t IDw=24 2,107tt 

1. Lieferwalze 
Abzugswalze 

V3 = 1,0612 1,0612*t 1,0612**tt 

2. Lieferwalze 
V4 = 1,0627 1,0627*t 1,0627**tt ------

1. Lieferwalze 

V = 17S00 

Vw• = 241 
Vw,· Vw• lS,55* lS,55** 

fiir norm ale Verziige 
[30,9] [30,9] 2. Lieferwalze Vw, = 40 

I 
Speisewalze 

oder V = 445 
"Gesamtverzug" Vw• 

[fiir hohe Verziige 1l,12t 1l,12tt 
Vw,=24] Vw, = 40 

[V' = 742J 
[lS,55] [IS,55] 

V w• 
Speisewalze 

Va = 1,197 1,197 * Die mit gleichen 
Tuchwalze Zeichen versehenen Ver-

Vs = 10191176 haltniswerte gehoren zu-

Tw· Vw,· Vw, Vw• = 24 265,4 sammen. 

fiir normale Verziige 
Tw=40 [442,3] 

Trommel Vw, =40 
I 

Speisewalze 
oder Vs = 2547~~ 

I "Speisewalzenverhaltnis" Tw· Vw, 
[fiir hohe Verziige Vw, = 40 79,6 

Vw, = 24] 
[n = 424632J Tw =SO [132,7] 

Tw· Vw• 
Tw=40 

Trommel Dw =24 9S,1 

Arbeiter 
oder V7 = ~52529 Aw = 601 

"Ar beiterverhaltnis" Tw·Dw·Aw Tw=SO 
Dw =401 22,0 
Aw=SO 

Trommel 
Tw =40 34 

oder V _ 32647 Dw =24 
Abnehmer Tw=SO 

"Abnehmerverhaltnis" 
8 - Tw.Dw 

Dw =40 10,2 

Trommel 
oder 

1. -;- 4. Wender V9 = 4,3S 4,3S i "Wenderverhaltnis" I 
Tw=40 

[ Dw=24 22,4 
1. -;- 4. Wender V _ 1290375 Aw =60 

I 1. -;- 4. Arbeiter ]0 - Tw.Dw.Aw Tw = SO I 
Dw =40 5,04 I 
Aw = SO I 
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und etwas starkere Auflage noch erzielt werden. 1m zweiten Fall miiBte die 
Vorkardenleistung auf 2 X 240 = 480 kg/h gesteigert werden, was nur bei 
groBtem Trommelwechsel durch schwere Auflage bei geringerem Verzug, also 
groBerem Bandgewicht zu erreichen ist. Ein schweres Vorkardenband jedoch 
wiirde an der Feinkarde einen gr6Beren Verzug oder eine geringere Duplierung 
oder beides bedingen, wenn das Feinkardenband nicht schwerer ausfallen solI. 

Einen Einblick in diese Verhaltnisse gewahren die im nachfolgenden ent­
wickelten allgemeinen Beziehungen. Bezeichnet man mit LI und L2 die Ab­
lieferungen der Vorkarde, bzw. der Feinkarde in m/min, mit bi und b2 die zu­
geh6rigen Bandgewichte in g/m, mit 0 die Zahl der Dopplungen an der Fein­
karde und mit V den Gesamtverzug der Feinkarde, so ergibt sich bei einem 
Verhaltnis 

Vorkarde : Feinkarde = 2 : 3 

b1 • <5 . 
oder, da V = -b- 1St, 

2 

bzw. bei einem Verhaltnis 

L _ 2Ll'~ 
2- 3.<5 

V orkarde : Feinkarde = 1 : 2: 

In der Praxis findet man haufig das Verhaltnis der beiden Bandgewichte 

b1 3 60 81 
b = "2 ' z. B. 40 oder 54 . 

2 

Damit gehen obige Gleichungen iiber in: 

.23 133 
L 2 =1fLI '"2=Lv bzw. L2=2·LI·"2=4LI*' 

Mit ~~ = : wird V = : 0, also z. B. mit 0 = 12 ergibt sich der Vorkarden-
3 

verzug V = "2 ·12 = 18. 

Damit ist die Ablieferungsgeschwindigkeit der Feinkarde bestimmt, wenn 
die der Vorkarde gegeben ist, und umgekehrt ergibt sich aus einer verlangten 
Feinkarden-Ablieferung die erforderliche Vorkardenleistung. 

Als allgemeine Produktionsformel fUr die Feinkarde erhalt man 
endlich: 

b1 • <5 b1 • <5 
Lkg = b2 • L2 • 60 = 17 . 1,2106 . Tw' 60 = 72,64· 17 . Tw kgjh, 

wobei das Bandgewicht in kg/m einzusetzen ist. 
Diese FormellaBt gleich der auf S. 180 fUr die Vorkarde entwickelten analogen 

Beziehung die Abhangigkeit der Kardenleistung von Auflagegewicht, Verzug 
und Trommelschnelligkeitsrad erkennen. Die Kardenleistung erreicht ihren 
H6chstwert bei starker Auflage, geringem Verzug und groBem Schnelligkeits­
rad. Starke Auflage wird erzielt durch schwere Vorkardenbander und zahl-

* Mit b1 = b2 , wie es neuerdings auch gewahlt wird (Mackie), erhalt man 

2 1 
L2 = 1fL1 , bzw. L2 = "2Ll und analog V = <5. 
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reiche Doppelungen. Damit erhoht sich aber auch die Belastung der Trommel­
und Walzenbelage, die ein gewisses MaB nicht iiberschreiten darf, so£ern noch 
eine geniigende Durcharbeitung und Reinigung des Materials gewahrleistet 
werden solI. Kleine Verziige bei starker Auflage ergeben ein schweres Fein­
kardenband, dessen Gewicht ebeufalls eine obere Grenze gezogen ist durch die 
Nummer des zu erzeugenden Garnes und mit Riicksicht auf die nachfolgenden 
Arbeitsgange auf Strecken und Vorspinmnaschinen. Zahlreiche Doppelungen 
sind erwiinscht, urn UngleichmaBigkeiten im Vorkardenband nach Moglichkeit 
auszugleichen. Die Bemessung des Trommelwechsels £indet ihre obere Grenze 
aus der Erwagung heraus, daB mit zunehnlender Zahnezahl dieses Rades eine 
Verringerung der Arbeitsverhaltnisse aller iibrigen Walzen zur Trommel ver­
bunden ist, was wiederum auf Kosten der Durcharbeitung des Materiales geht. 

Welche Wege zur Hebung der Kardenleistung, bzw. zur Abstimmung beider 
Kardenleistungen zu beschreiten sind, laBt sich nur im Rahmen des ganzen 
Spinnplanes und unter Beriicksichtigung sowohl der BeschaHenheit des Ma­
teriales wie auch der Qualitat und Feinheit des daraus hergestellten Garnes 
beurteilen. Dazu bieten die obigen Formeln eine geeignete Unterlage. 

Wie bei den Berechnungen der Vorkarde ist auch bei den obigen Formeln 
fiir die Feinkarde eine Trommelumlaufzahl von 175/min zugrunde gelegt. Mit 
ErhOhung dieser Umlaufzahl bis auf maximal 200/min erhOhen sich die in Ta­
belle 46 verzeichneten Werte um rd. 14%. Entsprechend errechnet sich die Ab-

lieferung der Karde zu L = 1,3835' Tw m/min, bzw. Lkg = 83,01' b~~. Twkg/h. 

Auch bei der Feinkarde rechnet man im Dauerbetrieb mit einem Ausniitzungs­
grad von 90 bis 95 %, so daB die theoretischen Werte fiir die Kardenproduktion 
noch mit dem Faktor 0,90 bis 0,95 zu multiplizieren sind, um die tatsachliche 
Produktion zu erhalten. 

Hinsichtlich der konstruktiven Einzelheiten weist die Feinkarde 
gegeniiber der Vorkarde im allgemeinen keine Besonderheiten auf. Auch him 
werden die Walzen heute fast ausschlieBlich aus nahtlos gezogenen Stahlrohren 
hergestellt und die Walzenzapfen durch auf die Lagerbiichsen aufgesetzte Schutz­
hiilsen gegen Umwickeln der Fasern geschiitzt. Desgleichen ist die Verstellbarkeit 
der Walzenlager und deren Durchbildung als Ringschmierlager in gleicher Weise 
wie bei der Vorkarde durchgefiihrt, ebenso bietet die Ausfiihrung und Lagerung 
der Trommel nichts Neues. Die Anordnung des horizontalen Zufiihrungstisches 
mit Speisetuch und Spannvorrichtung sowie die fiir 12 Bander vorgesehenen 
Fiihrungsbleche an der vorderen Tuchwalze sind aus Abb. 139 ersichtlich, welche 
die Raderseite einer groBen 5-Paar-Walzen-Feinkarde 5 X 6 FuB der Firma 
James Mackie & Sons Ltd., Belfast, darstellt. Weiterhin zeigt Abb. 140. die 
Antriebseite einer Fairbairn-Karde, ebeufalls 5 X 6 FuB, jedoch mit 6 Paar 
Walzen. Bei letzterer ist der Zufiihrungstisch auf Rader gesetzt, so daB er schnell 
entfernt werden kann, wenn Storungen an der Speisewalze oder Mulde zu be­
seitigen sind, oder wenn statt der Banderspeisung eine andere Speisungsart 
(vgl. S. 216) gewahlt werden solI. 

Aus beiden Abbildungen ist die von der Vorkarde abweichende Ablieferung 
mit Bandfiihrungsplatte, Umleitstift und zweitem Lieferwalzenpaar deutlich zu 
erkennen. Die Druckwalze zur Abzugswalze wird entweder als glatte oder ge­
riHelte GuBeisenwalze ausge£iihrt. Bisweilen wird sie auch mit einem Leder­
mantel versehen, der an beiden Enden wulstartig iiber die beiden Walzenkappen 
gezogen wird. 

Auch die Feinkarde ist, wie die Abbildungen zeigen, nach allen Seiten hin 
durch stabile Abdeckungen meist aus Stahlblech, seltener a}lS Holz luft-

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute I. 14 
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und staubdicht abgeschlossen, in welche an geeigneten Stellen aufklappbare 
und mit SicherheitsschloB versehene Tiiren angebracht sind, um zu den einzelnen 

Abb.139. 5-Paar-Walzen-Feinkarde 5 X 6 FuE von James Mackie & Sons, Ltd., Belfast. 

Walzen gelangen zu konnen. Desgleichen sind auch aIle Raderwerke durch 
Schutzgitter und Stahlblechverdecke geschiitzt. Sicherheitsstifte im Raderwerk 

Abb. 140. 6-Paar-Walzen-Feinkardc 5 x 6 FuE von 
Fairbairn, Leeds. 

lauf 1,36 PS beanspruchte. Die Umlaufzahl der 

der Speisewalze und der::Ab­
zugswalze, letztere noch mit 
Ausriickkupplung versehen, 
schiitzenin iiblicher Weise ge­
gen Uberlastung bzw. Bruch. 
Durch Wahl gleicher Teilun­
gen moglichst fiir samtliche 
Zahnrader,diewiederumsau­
ber gefrast ausgefiihrt sind, 
wird eine weitgehende Aus­
wechselbarkeit gewahrlei­
stet. Der Kraftbedarf einer 
4 -Paar - Walzen - Feinkarde 
4 X 6 FuB betragt etwa 4 
bis 5 PS. 

Nach Dr. Frenzel1 betrug 
der Kraftbedarf einer 4-
Paar -Walzen -Lawson -Fein­
karde bei 10 Bandern nur 
3,08 PS, bei 12 Bandern 
3,59 PS, wahrend der Leer­
Trommel betrug in beiden 

1 A. a. O. Untersuchungen tiber den Kraftbedarl der Maschinen in den Jutespinnereien 
und -webereien. 
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Fallen 195/min. Der kraftwirtschaftliche Wirkungsgrad dieser Karde ergab sich 
das eine Mal zu 56%, das andere Mal zu 62%. Die RaummaBe sind einschlieB­
lich Auflagetisch und Antriebsscheiben rd. 3,3 X 3,1 m. Das Nettogewicht kann 
mit 6500 kg angenommen werden. Bei der 5 X 6-FuB-Karde sind RaummaBe 
und Gewicht entsprechend groBer, dagegen ist der Kraftbcdarf, da die Umlauf­
zahl geringer ist, kaum groBer. 

Bei den oben dargestellten Feinkarden ist der Wenderantrieb noch nach 
der alteren Art mit auf der Trommelachse sitzender Antriebsscheibe, d. h. nicht 
wechselbar ausgefuhrt. Neuerdings bauen sowohl die deutschen wie auch die 
englischen Maschinenfabriken auf Wunsch 

Vorrichtungen zum Wechseln der Wendergeschwindigkeiten. 
Nach einem Verfahren der Firma Mac k i e in Belfast, das auch von den deutschen 

Fabriken Lie bscher, Seydel in ahnlicher Weise ausgeftihrt wird, erh1i1t, wie 
Abb.141zeigt,dieWen­
derantriebsscheibe a= 
14 zon Durchmesser, 
die in diesem Fall nicht 
auf der Trommelachse, 
sondern auBerhalb lose 
auf einem in einem Ge­
stellschlitz verschieb­
barenAchsstumpf sitzt, 
ihren Antrieb durch 
ein Zahnradergetriebe 
Zl/Z2/Za, wobei Zl = 72 
fest auf der Trommel­
achse sitzt, Z2 = 96 als 
Zwischenrad dient und 
Za mit 50 bis 102 Ziih­
nenalsWechselradaus­
gebildet und mit der 
Nabe der Wender an­
trie bsscheibe d urchN ut 
und Feder fest verbun­
den ist. Die Bewegung 
der Wenderantriebs- Abb.141. Wenderwechselgetriebe an einer Mackie-Karde. 

scheibe a wird dann in 
ublicher Weise mittels endlosen Riemens auf die auf den Wendern 1 bis 4 sitzenden 
Riemenscheiben b1 bis b4 mit je 16 zon Durchmesser unter Zwischenschaltung der 
ausschwenkbaren Spann- und Leitrolle c = 9 Zoll Durchmesser ubertragen. Die 

W d h · d' k' l"Ot . h d h' h np·72·14 d np·72·14 en ergesc WIll Ig elt aLl SIC emnac ZWISC en 50.~ un 102 ~ , 

oder mit nT = 200/min zwischen 252 und 124/min andern. 
Nach der in Abb. 142 dargestellten Ausftihrung von Fair bairn erfolgt die 

Anderung der Wendergeschwindigkeit nicht durch Wechselrader, sondern durch 
Auswechseln der Wenderantriebsscheibe. Diese sitzt wiederum lose auf einem 
auBerhalb der Trommelachse liegenden Achsstummel und wird durch Zahnrad­
vorgelege von der Trommelachse angetrieben. Samtliche Zahnrader haben 
gleiche Ziihnezahlen, so daB die Wenderantriebsscheibe die gleiche Umlaufzahl 
wie die Trommel erhiilt. Der die Wenderantriebsscheibe tragende Arm kann so 
verschwenkt werden, daB bei Aufsetzen verschiedener ScheibengroBen, die mit 
lO, 12 und 14 zon Durchmesser vorgesehen sind, die Anderung der Riemenlange 

14* 
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bzw. Spannung ausgeglichen wird und gleichzeitig die Zahnrader im Eingriff 
bleiben. AuBerdem ist noch die iibliche Spann- und Leitrolle zur Fiihrung des 
Riemens vorgesehen. 

Wie Abb. 142 zeigt, sind die Wender bei dieser Ausfiihrung mit verschieden 
groBen Riemenscheiben ausgestattet derart, daB der 1. Wender die kleinste 

Abb.I42. Wenderweehselgetriebe an einer Fairbairn-Karde. 

und der 4. Wender die groBte Umlaufzahl erhalt. Es ergeben sich hierbei die 
in Tabelle 48 verzeichneten Umlaufzahlen. 

Walzen­
bezeiehnung 

Trommel . 
1. Wender. 
2. Wender. 
3. Wender. 
4. Wender. 

Tabelle 48. 

Riemen-!w h 1 h'b d h seheiben- ee se se el en ure messer 
durehm. 10 Zoll I 12 Zoll 14 Zoll 

24 Zoll 185 185 185 
26" 71 85 99 
22 Yo " 82 98 115 
15%" 117 141 164 
12 Yo " 148 177 207 

Bei neueren Ausfiihrungen 
von Feinkarden, . insbesondere 
bei Vollkreisfeinkarden, selte­
ner bei Halbkreisfeinkarden, 
ist man vielfach von der Mul­
denspeisung abgekommen und 
hat die bei Flachs- und Hanf­
karden durchweg iibliche 

Nadelwalzenspeisung 

iibernommen. Man ist dabei von der Erwagung ausgegangen, daB an der 
Vorkarde die Faserbiindel bereits eine so weitgehende Verkiirzung erfahren 
haben, daB die Feinkarde das hauptsachlich der Faserverkiirzung dienende 
Organ einer Mulde entbehren kann, zumal bei der engen Einstellung der Mulde 
zur Speisewalze und Trommel die Fasern bei ihrem Durchgang eine erhebliche 
Beanspruchung erfahren. 

Wie aus der schematischen Darstellung Abb. 143 ersichtlich, werden auch 
bei der Nadelwalzenspeisung die Fasern iiber das Zufiihrungstuch einer langsam 
umlaufenden Speisewalze S, jedoch von groBerem Durchmesser, etwa 5 bis 8 Zoll, 
zugefiihrt, deren Nadeln wie bei der Muldenspeisung nach riickwarts geneigt 
sind. J edoch sind in diesem Fall die Umlaufrichtungen der Speisewalze und Trommel 
an ihrem Treffpunkt gleichgerichtet, ihre Nadelstellung dagegen entgegen­
gesetztgerichtet, vgl. Fall 3, S. 159. Uber der Speisewalze ist eine glatte eiserne 
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Walze S' von etwas kleinerem Durchmesser, etwa 4 Zoll, angebracht, die das Faser­
material in die Nadeln der Speisewalze zu driicken hat, bis diese es der rasch 
umlaufenden Trommel zufiihrt. Wahrend also bei der Muldenspeisung die Speise­
walze den Zweck hat, die Fasern nach der Muldenvorderkante zu bringen und 
sie dort wahrend der Kamm- und Hechelarbeit der Trommel festzuhalten, 
werden bei der Nadelwalzenspeisung die in den Speisewalzenbelag eingedriickten 
Fasern von den Trommelnadeln erfaBt, an den Nadelspitzen der Speisewalze 
umgebogen, gerade gerichtet und ausgekammt, wobei eine weitere Spaltung 
der Fasern und damit in Verbindung, ob beabsichtigt oder nicht, auch eine 
weitere Verkiirzung derselben bis zu einem gewissen Grade eintritt. Da bei 
diesem Arbeitsvorgang naturgemaB nur ein Teil der von der Speisewalze zu­
gefiihrten Fasern von der Trommel abgenommen wird, wahrend der iibrige 
Teil im Speisewalzenbelag hangenbleibt und wieder mit herumgefiihrt wird, 
macht sich unterhalb der Speisewalze die Anbringung einer zweiten, mit Nadeln 

Abb.143. Nadelwalzenspeisung mit glatter 
Oberwalze und Speisewalzenwender. 

Abb.l44. Vollstandige Nadelwalzenspei­
sung mit benadelter Oberwalze u. Speise­

walzenwender ("porcupine feed"). 

besetzten Walze S" von weit groBerem Durchmesser, bis zu etwa 11 Zoll, erforder­
lich. Man bezeichnet diese Walze auch als Speisewalzen-Wender, da sie 
infolge ihrer Umlaufrichtung und Nadelstellung zur Trommel und Speisewalze 
sowie ihrer groBen Umfangsgeschwindigkeit die Fasern aus der Speisewalze 
nach Art eines Wenders auskammt und sie der Trommel zufiihrt. Bei diesem 
Arbeitsvorgang wird durch den schnell umlaufenden Wender bereits ein groBer 
Teil der in den Fasern noch vorhandenen Unreinigkeiten abgeschleudert. 

Anstatt der glatten oberen Speisewalze S' findet man bisweilen auch eine 
ebenfalls mit riickwarts geneigten Nadeln besetzte Walze, vgl. Abb. 144, die 
im Verein mit der Speisewalze wiederum die vom Zufiihrungstuch kommenden 
Fasern erfaBt und der Trommel zufiihrt. Diese als "vollstandige Nadel­
walzenspeisung" (engl. "porcupine feed") bezeichnete Anordnung eignet sich 
vorzugsweise fiir kurze Fasern bei entsprechend geringerer Belastung der Karde. 
In dieser Ausfiihrung findet sich die Nadelwalzenspeisung stets bei Hanf- und 
Flachskarden, wobei beide Speisewalzen ziemlich kleine Durchmesser aufweisen. 
Die Mackie-Feinkarde, Ab"Q. 157 bis 159, S. 232, 233, ist mit Nadelwalzen­
speisung nach dem erstgenannten System ausgeriistet. 
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Abb. 159 zeigt den Raderantrieb dieser Nadelwalzenspeisung. 
Welcher Speiseart an Feinkarden der Vorzug zu geben ist, ist umstritten. Der 

von den Befiirwortern der Nadelwalzenspeisung der Muldenspeisung gemachte 
V orwurf der groberen Behandlung und Beanspruchung der Fasern kann wohl bei 
richtiger Einstellung der Mulde beseitigt werden. Beziiglich der Verkiirzung der 
Fasern sei nochmals dar auf hingewiesen, daB infolge der physikalischen Zu­
sammensetzung der Jutefaserbiindel mit jeder Spaltung auch eine Verkiirzung ver­
bunden ist, so daB auch die Nadelwalzenspeisung eine gewisse Verkiirzung der 
Fasern, je nach der Walzeneinstellung und dem Speisewalzenverhaltnis, zur Folge 
hat. Dagegen ermoglicht die Muldenspeisung eine starkere Auflage und demnach 
auch eine groBere Kardenleistung, wahrend bei der Nadelwalzenspeisung durch 

Abb.145. Rekuperator fiir Karden von Fairbairn. 

Anordnung des Speisewalzenwenders eine groBere Reinigung der Fasern, aber 
auch eine groBere Abfallmenge herbeigefiihrt wird. Auch hier wird die Qualitat 
und Beschaffenheit des Rohmateriales und der zu erzeugenden Garne das ent­
oohci.dende Wort sprechen. 

Das Bestreben, den Faserabfall auf ein MindestmaB zu beschranken bzw. 
bereits von der Karde schon ausgeschiedene, noch brauchbare Fasern zuriick­
zugewinnen, hat neuerdings zur Konstruktion eines Hilfsapparates, genannt 
"Rekuperator", gefiihrt. Diese nach einem von der Firma Fairbairn, Leeds, 
erworbenen P,atent gebaute Vorrichtungl, vgl. Abb. 145, wird nach Entfernung 
der Sparwalzen und Verdecke unter dem unteren Walzenpaar der Karde so 
angebracht, daB aIle abgeschiedenenFasern, Schmutz undHolzteile von den schrag 
stehenden Blechwanden des Rekuperators aufgefangen werden und zu dem 

1 Neuerdings wird dieser Apparat auch von der S. M. F. Seydel, Bielefeld, in etwas 
vereinfachter Form gebaut. 
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unten abschlieBenden Schiittelrost gelangen. Wahrend infolge der hin- und her­
gehenden Bewegung des Schiittelrostes der kurze, unbrauchbare AbfalI durch 
die Spalten des Rostes falIt, werden die sich auf dem Rost ansammelnden langeren 
Fasern von einer dicht iiber dem Rost befindlichen nadelbesetzten Walze auf­
genommen und an eine zweite, dariiber befindliche ahnliche Walze abgegeben, 
die'sie der nachstliegenden normalen Wenderwalze abliefert. Die auf diese Weise 
zuriickgewonnene brauchbare Fasermenge wird von den Erbauern dieses Appa­
rates auf 25 bis 55% der normalen Abfallmenge angegeben. Wenn hierbei auch 
beriicksichtigt werden muB, daB bei richtiger Einstellung der Karde die Abfall­
menge so verringert werden kann, daB der Verlust an brauchbarer Faser auch 

Abb.146. Wickelmaschine von Fairbairn. 

ohne Rekuperator sich auf ein MindestmaB beschrankt, so muB doch zugegeben 
werden, daB die Anwendung eines solchen Apparates eine groBere Wender­
geschwindigkeit und damit auch eine griindlichere Faserreinigung ermoglicht. 
Aus diesem Grunde hat dieser Apparat, obwohl er den Bau der Karde verwickelter 
und uniibersichtlicher macht und auch verteuert, neuerdings viele Anhanger 
(auch bei Hanf- und Flachskarden) gefunden1. 

Die Bedienung der Feinkarde erfolgt nun in einfacher Weise, indem 

1 Die Firma C. Osw. Liebscher, Chemnitz, hat in neuerer Zeit ebenfalls einen "Re­
kuperator" genannten Faserspar-Apparat herausgebracht, der wesentlich einfacher ist, da 
er keine beweglichen Teile aufweist. Bis jetzt hat dieser Apparat jedoch nur bei Hanfkarden 
Anwendung gefunden. Versuche an Jutekarden sollen allerdings ebenfalls befriedigend 
ausgefallen sein. 
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ein Arbeiter die von der Vorkarde kommenden Kannen vor dem Zufiihrungstisch 
der Feinkarden aufstellt und die Bander zwischen den Bandfiihrungsblechen 
auf das Speisetuch parallel nebeneinander fiihrt . Die Zahl der Bander wahlt 
man so zahlreich, wie es die Breite des Speisetuches erlaubt, da ja mit zuneh­
mender Duplierung gleichmaBigere Feinkardenbander erzielt werden. UnerlaB­
liche Voraussetzung ist hierbei, daB seitens des einfiihrenden Arbeiters stets 
auf volle Zahl der Bander und genaues Einlaufen geachtet wird, andernfalls 
der Erfolg der Duplierung sehr zweifelhaft ist. 

Da mit zunehmender Kannenzahl die Ubersicht leichter verloren geht und um 
die Zahl der Bander noch weiter vermehren zu konnen, wird bisweilen statt 
der Kannenspeisung die sogenannte 

Wickelspeisung 
angewendet, die darin besteht, daB man der Feinkarde statt Kannen 2 oder 
3 "Wickel" oder "Ballen" (engl. "ball" oder "lap") entweder unter Beibehaltung 
des horizontalen Zufiihrungstuches mit Bandfiihrungen oder meistens unter 

Abb. 147. Automatischer Speiseapparat von C. O. Liebscher, Chemnitz, in Verbind~g mit 
einer 6-Paar-Walzen-Doppel-Doffer-Feinkarde, 5 X 6 FuB mit Streckkopf. 

Anwendung eines kfuzeren, vom Boden schrag nach der Speisewalze zu an­
steigenden Zufiihrungstisches vorsetzt, wobei die Wickel in eiserne Gestelle 
eingelegt werden und sich auf drehbaren holzernen Walzen abrollen. Unter 
Wickel versteht man eine Rolle, die durch Aufwickeln von 4 bis 8 eng neben­
einander liegenden Vorkardenbandern von meist 80 bis 100 Yards Lange auf 
einen holzernen Dorn oder Wickelbund gebildet wird. Je nach der Zahl der 
auf jedem Wickel befindlichen Bander und der Zahl der vorgesetzten Wickel 
erhalt man entsprechend vielfache Duplierungen. Z. B. ergibt sich bei einem 
Ansatz 
von 2 Wickeln zu 8 Bander bei einer Wickelbreite von je 30 Zoll eine 16fache Duplierung, 
von 3 Wickeln zu 6 Bander bei einer Wickelbreite von je 20 Zoll eine 18fache Duplierung. 

Wenn man nun noch das Gewicht der einzelnen Wickel bestimmt und etwaige 
Gewichtsunterschiede beim Zusammenstellen des aus 2 oder 3 Wickeln be­
stehenden Ansatzes ausgleicht, so erreicht man eine ziemliche Genauigkeit 
des Ansatzgewichtes. Durch Anwendung dieser Methode kann demnach das 
Abwiegen der Dollops und das Anbringen einer Uhr an der Vorkarde erspart 
werden, und manche Fabriken arbeiten auch nur nach abgewogenen Wickel­
ansatzen an der Feinkarde. Andere Fabriken wiederum behalten neben dem 
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Wickelsystem auch das Dollopsystem mit der Vorkardenuhr bei und erzielen 
dadurch eine grol3ere Gleichmal3igkeit im 
Bandgewicht. 

Zur Herstellung der . Wickel dienen be­
sondere Wickelmaschinen, vgl. die in 
Abb.146 dargestellte Maschine von Fairbairn, 
denen die entsprechende Anzahl Vorkarden­
kannen vorgesetzt werden. Das meist aus 
Buchenholz von etwa 31/2 Zoll Durchmesser 
und von 20 Zoll oder 30 Zoll Lange (je nach 
Wickelbreite) bestehende Wickelholz ist an 
beiden Enden mit kurzen Bchmiedeeisernen 
Zapfen sowie mit gul3eisernen Kappen ver­
sehen (in der Abbildung 'links von der Ma­
schine), in deren Einkerbungen nach Art einer 
Klauenkupplung entsprechendeN asen zweier, 
in den Gestellwanden der Maschine gelager­
ten Flanschen eingreifen, die dadurch das 
dazwischen gespannte Wickelholz bei Ingang­
setzung der horizontal verschiebbaren Wickel­
welle, auf der diese Flanschen sitzen, mit­
nehmen, Auf dem Wickelholz und zwischen 
beiden Flanschenscheiben liegt eine grol3ere 
Druck- und Mel3walze oder Trommel von 
2 Yards Umfang, die durch Reibung von dem 
Wickelholz bzw, von den aufgewickelten 
Bandern mitgenommen wird und deren Achse 
durch Schneckenradiibersetzung mit einem 
Zahl- und Lautwerk so in Verbindung steht, 
dal3 nach Auflaufen einer bestimmten Band­
lange, also z, B. bei 100Yards nach 50 Um­
drehungen der Mel3trommel, ein Glocken­
zeichen ertont, worauf die Maschine durch 
eine besondere Vorrichtung selbsttatig ab­
gestellt wird. Um die Geschwindigkeit der 
auf das Wickelholz auflaufenden Bander kon­
stant .zu erhalten, mul3 die Umlaufzahl der 
Wickelwelle mit zunehmendem Wickeldurch­
messer abnehmen. Zu diesem Zweck ist ein 
Friktionsscheibentrieb mit radial zur grol3en 
Scheibe verschiebbarer kleiner Reibrolle vor­
gesehen, Mit zunehmendem Wickeldurchmes­
ser bewegt sich die kleine Rolle allmahlich 
vom aul3eren Scheibenrand nach der Mitte 
zu, und die dadurch hervorgerufene Verringe­
rung ihrer Umlaufzahl iibertragt sich ent­
sprechend auf den Antrieb des Wickelholzes. 
Nach vollgelaufenem Wickel wird durch Ab­
heben der kleinen Reibscheibe die Wickel­
welle stillgesetzt, diese durch einen Hebel­
griff in axialer Richtung zuriickgeschoben 
und dadurch der Wickel freigemacht. Nach 
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Entfernung des vollen Wickels wird ein neues Wickelholz eingelegt, die Druck­
walze in ihre tiefste Stellung gebracht und nach Einriicken des Antriebs die 
Operation von neuem begonnen. Die ganze Maschine benotigt zu ihrer Aufstel­
lung nur eine Grundflache von 2 X 1 m und erfordert zu ihrem Antrieb etwa 
% bis % PS. 

Obwohl das Einlaufen der Bander und die Regulierung der Bandgeschwindig­
keit automatisch erfolgen, erfordert die Bedienung der Maschine viel Aufmerksam­
keit, da bei der erheblichen Einlaufgeschwindigkeit haufig Banderbriiche sich 
einstellen oder infolge Unachtsamkeit Bander fehlen. Fehlerhafte Wickel an der 
Feinkarde jedoch bringen mehr Unordnung und Ungenauigkeit in die Speisung 
als dies bei direkter Kannenspeisung der Fall ist, und der beabsichtigte Vorteil 
verkehrt sich ins Gegenteil. Weit mehr als dieser Umstand spricht gegen die 
Wickelspeisung die Verlangerung des ganzen Arbeitsprozesses durch Einschaltung 
einer neuen Maschinengattung, welche Bedienung, Kraft undRaum beansprucht. 

Abb. 149. Kombination: Vorkarde-Speiseapparat-Ganzzirkular-Feinkarde. 

Man ist daher in der neueren Zeit immer mehr von der Wickelspeisung ab­
gekommen und zur Kannenspeisung iibergegangen. 

Eine dritte Art des Speisens von Feinkarden durch 
au toma tische Speisea ppara te, 

wie sie in ahnlicher Weise bei Flachs- und Hanfkarden mit groBem Erfolg seit 
langer Zeit einge£iihrt sind, wird neuerdings auch fiir Jute einzufiihren ver­
sucht. Die Arbeitsweise dieser Apparate, die mehr oder weniger dem Liebscher­
schen Patent ahnlich sind, vgl. den in Abb. 147 in Verbindung mit einer 6-Paar­
Walzen-Doppel-Doffer-Feinkarde 5 X 6 FuB mit Streckkopfl dargestellten Apparat, 
besteht darin, daB das zugefiihrte Fasermaterial aus einem groBen, von Hand 
beschickten Speisebehalter von einem senkrecht umlaufenden, mit Nadeln be­
setzten Lattentuch unter Verwendung zweier Abstreichhacker aufgenommen und 
auf der andern, ablaufenden Seite des Lattentuches durch einen Abnahmekamm 
abgenommen wird, worauf es in einen Behalter gelangt, in welchem das Material 
periodisch und automatisch abgewogen wird, um sodann auf das Speisetuch der 

1 Allgemein finden Feinkarden mit Streckkopf nur bei der Verarbeitung von Flachs- und 
Hanfwerg Verwendung, doch sind neuerdings verschiedene Jutespinnereien dazu tiber­
gegangen, Jute-Cuttings und Juteabfalle auf derartigen Karden zu verarbeiten. Diese Karden 
liefern zwar ein sehr schones, reines Band vom Streckkopf ab, doch konnen sie nicht an­
nahernd die Produktion der tiblichen Jutekarden erreichen, auch sind naturgemaB die Faser­
verluste infolge der viel scharferen AufschlieBung und Reinigung erheblich groBer. 
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Karde gelegt zu werden. Der Abwiegebehalter wirkt durch Hebeltibersetzungen, 
Klinken und Sperrader so auf die Bewegung 
des vertikalen Lattentuches, daB dieses bei 
Uberschreitung des eingestellten Gewichtes 
stillgesetzt und dadurch die Zufiihrung des Ma­
teriales unterbunden wird. Sobald die Waage 
nach Ablieferung des Speisegutes wieder nach 
der anderen Seite ausschlagt, wird das Latten­
tuch selbsttatig wieder in Bewegung gesetzt 
und die Speisung fortgefiihrt. Durch besondere 
Regulierschrauben am Hebelmechanismus so­
wie durch Verstellung des oberen Abstreif­
hackers kann die Zufiihrung des Materiales und 
das Auflagegewicht genau eingestellt werden. 

Abb. 148 zeigt in schematischer Weise die 
Verwendung eines Speiseapparates von Fair­
bairn zur Speisung einer Halbzirkular-Down­
striker-Feinkarde, wobei der Apparat so zwi­
schen Vorkarde und Feinkarde eingeschaltet 
ist, daB das von der Vorkarde kommende Vlies 
in voller Breite tiber das Leitblech direkt auf 
das Zufiihrungstuch des Speiseapparates lauft. 
In ahnlicher Weise kann die automatische Auf­
legemaschine zwischen Vorkarde und Vollkreis­
Feinkarde gestellt werden, wie die in Abb. 149 
dargestellte Ausfiihrung von Liebscher erken­
nen laBt. 

Eine andere Kombination zeigt Abb. 150, 
nach welcher der Speiseautomat vor der Vor­
karde aufgestellt ist und auf deren Speisetuch 
arbeitet, wobei Voraussetzung ist, daB die lan­
gen Juteristen oder Abschnitte zuvor auf einer 
ReiBkarde in kurzes Werg zerrissen werden. 
Von der Vorkarde wird das abgelieferte Faser­
vlies wiederum tiber ein breites Leitblech di­
rekt auf das Speisetuch einer Halbzirkular­
Feinkarde gefiihrt und von dieser als Band in 
die Kanne abgeliefert. 

Alle diese Kombinationen von Vor- und 
Feinkarden bedingen gleiche Produktion bei­
der Maschinen. Da weiterhin bei dieser Ar­
beitsweise auf die mehrfache Dopplung, wie sie 
bei Kannen- oder Wickelspeisung der Fall ist, 
verzichtet werden muB, und da als Feinkarden 
meist nur Halbzirkularkarden Verwendung fin­
den, beschrankt sich die Verwendung obiger 
Kombinationen nur auf grobe Garne und min­
derwertiges Material, wie Wurzeln, Stricke, 
Abfalle. 

Obwohl sich diese Speiseautomaten, wie 
oben schon bemerkt, fiir Flachs- und Hanf· 
wergkarden bei deren verhaltnismaBig gerin-
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gen Auflage und bei dem auf diesen zur Verarbeitung gelangenden trockenen 
und kurzen Fasermaterial bewahrt haben, stehen ihrer allgemeinen Einfiihrung 
als Speisemaschinen fiir Jute noch erhebliche Schwierigkeiten entgegen. Das 
verhaltnismaBig lange und beim BatschprozeB stark angefeuchtete Fasermate­
rial neigt gern zu Wicklungen und Verstopfungen; auch ist es bis heute nicht 
gelungen, mit so starken Auflagen zu arbeiten, wie sie bei modernen Jutekar­
den ublich sind. 

3. Die Einkarde. 
Eine der bedeutendsten und auch zur Zeit noch umstrittensten1 Neuerungen 

auf dem Gebiete der Jutevorbereitung ist die Einfiihrung des sogenannten 
Einkarden-Verfahrens. Dieses beruht nach dem den Fabrikdirektoren Depper­
mann und Landwehr im Jahr 1922 unter Nr.376863 erteilten D.R.P. auf 
einer Vereinfachung der bisherigen Kardierungsmethode, die im wesentlichen 
darin besteht, die Jutefaser nicht mehr vorzukardieren, sondern sie nur auf 
einer einzigen Karde in einem Arbeitsgang unter Anwendung groBer Verzuge 
zu krempeln. Die Erfinder sind davon ausgegangen, daB bei der Verarbeitung 
von Flachs- und Hanfwerg bereits seit vielen Jahren allgemein nur eine ein­
malige Kardierung ublich sei und daB demgemaB fiir die feiner und leichter 
spaltbare Jutefaser erst recht eine einmalige Kardierung genugen musse. Tat­
sache ist, daB der Hauptzweck des Vorkardierens der Jutefaser, namlich die 
Verkiirzung der langen Juteristen in kiirzere, fur die nachfolgenden Arbeits­
prozesse genugend lange Fasern, nach den· obigen Darlegungen bereits nach 
einmaligem Kardieren als Folge des Zerspaltungs- und Zerfaserungsprozesses 
erreicht wird, sofern nur die Verzuge, vor allem das Speisewalzenverhaltnis, 
reichlich bemessen werden und die Walzeneinstellung, insbesondere die Stellung 
Speisewalze zur Mulde und Mulde zur Trommel genugend eng gewahlt wird. 
Als wesentliches Merkmal des Einkardenverfahrens ist demnach hervorzuheben, 
daB es sich auf Karden des bisherigen Zweikardensystems - Vor- oder Fein­
karden - einrichten laBt, wobei nur die bisher ublichen 10- bis 15fachen Ver­
zuge auf 25 bis 35, ja sogar noch daruber bis auf 40, zu erhohen sind und unter 
Umstanden eine engere Walzeneinstellung gewahlt werden muB. Hierbei ist der 
Umbau von ehemaligen Feinkarden vorzuziehen, da deren groBere Walzenzahl 
eine weitergehende Kardierwirkung zu erzielen gestattet. Auch besitzen die Spin­
nereien mehr Feinkarden als Vorkarden, so daB schon aus diesem G':P.:mde dem 
Umbau der Feinkarden der Vorzug zu geben ist. Da letztere. jedoch meistens 
eine sehr kleine Speisewalze haben, und die Einkarde wesentlich hoher belastet 
wird als die Feinkarde beim Zweikardensystem, so empfiehlt es sich, die Speise­
walze durch eine solche von groBerem Durchmesser, etwa 8 bis 10 Zoll, mit zu­
gehoriger Mulde zu ersetzen. Bei Nadelwalzenspeisung muB selbstverstandlich 
eine Muldenspeisung eingebaut werden, da nur in Verbindung mit diesem Organ 
die gewiinschte Faserverkiirzung zu erlangen ist. In den meisten Fallen konnen 
die erforderlichen hohen Verzuge durch Einsetzen entsprechender Wechselrader 
erzielt werden. Wenn diese nicht ausreichen, mussen entsprechende Zwischen­
triebe eingebaut werden. Bei der Benadelung wird hinsichtlich Feinheit und 
Dichte ein Mittelweg zwischen Vorkarde und Feinkarde beschritten, wobei die 
Bretter des Trommelbelages in der Starke der Vorkardenbretter, also % Zoll stark, 
zu wahlen sind. Auch hier ist besonderer Wert auf versetzte Nadelgruppierung 
zu legen, urn moglichste Wirksamkeit der Nadeln zu gewahrleisten. 

Die fUr Bander- oder Wickelspeisung eingerichteten Feinkarden mussen 
beim Umbau in Einkarden mit einem langen Auflagetisch fiir die langen Jute-

1 Vgl. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1928, H.9, 11; 1929, H.1. 
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risten und mit einer Yard- oder Meterzahluhr ffu die Speisewalze wie bei der 
Vorkarde versehen werden, um die Auflagestarke nach Dollopgewicht und Ein­
fiihrungsgeschwindigkeit regulieren zu konnen. 

In der Patentschrift werden folgende Vorteile des Einkardenverfahrens 
gegeniiber dem bisherigen Zwei- oder Mehrkardenverfahren genannt. 

1. Erzielung kraftigerer und gesiinderer Fasern, ohne Beimengung von zu stark 
geschwachter, wolliger und flockiger Faser; gleichmaBiges Garn von groBerer 
Festigkeit und hoherem natfulichen Glanz. 

2. Produktionssteigerung in der Spinnerei. 
3. Ersparnis an langen Fasern. 
4. Lohnersparnis. 
5. Ersparnis an Betriebskraft. 
6. Herabsetzung der Instandhaltungskosten. 
7. Freiwerden von Fabrikationsraum, VerauBerungsmoglichkeit iiber£liissiger 

Karden bzw. Ersparnis bei Erweiterung und Neuanschaffung. Leichtere und 
ii bersichtlichere Bea ufsich tigung. 

In seiner Doktordissertation hat Sommer! die Einwirkung des neuen Ein­
kardenverfahrens auf die Qualitat der erzeugten Garne und Gewebe eingehend 
wissenschaftlich untersucht und auch gleichzeitig die Vorgange und Wirkungen 
des bisherigenZweikardenverfahrens kritisch betrachtet. Er kommt hierbei zu 
nachfolgenden zusammenfassenden Ergebnissen: 

"Die durch das Einkardenverfahren erzielte Vereinfachung des Spinn­
verfahrens ist mit keinem Nachteil ffu die Qualitat der Erzeugnisse verbunden: 

a) In der Aufteilung der Faserbiindel und im Reinigungsgrad sind beim Ein­
kardenspinnverfahren gegeniiber dem Zweikardenspinnverfahren keine Unter­
schiede vorhanden. 

b) Die Abnahme der Faserfestigkeit durch den KardierungsprozeB ist bei 
beiden Spinnverfahren die gleiche (10 % ); im Verlauf der folgenden Spinnope­
rationen tritt keine weitere Faserschwachung mehr auf. 

c) Durch das Kardieren nach dem Einkardenspinnverfahren wird eine ge­
niigende Verkfuzung und Parallellegung der Fasern erreicht; die Veranderung 
des Stapeldiagramms durch den SpinnprozeB ist bei beiden Verfahren die gleiche 
und besteht hauptsachlich in der stufenweisen Verkfuzung der in geringem 
Anteil vorhandenen langsten Fasern und in einer Verringerung der Streuung; 
groBte Faserlange, mittlere Faserlange im Querschnitt und wirkliche mittlere2 

Faserlange der Gespinste sind beim Einkardenverfahren etwas groBer, die Streu­
ung etwas kleiner; eine Verminderung der bei den Jutegespinsten sehr groBen 
Streuung und bessere Anpassung der "reach"-Langen der Arbeitsmaschinen an 
den Stapel des Materials dfufte gleichmaBigeres Garn zur Folge haben. 

d) Entsprechend der geringeren Streuung der Faserlange ist die Gleich­
maBigkeit (in der Nummer) der Einkardengarne eine durchschnittlich bessere 
als die der zweimal kardierten Garne; der Fortfall der 12fachen Duplierung an 
der Feinkarde macht sich in etwas groBeren Nummerschwankungen beim Ver­
gleich groBerer Langen bemerkbar, doch wird dies durch den Vorteil einer ge­
ringeren Noppenbildung ausgeglichen. 

e) Die Festigkeit der Einkardengarne und der daraus hergestellten Gewebe 
ist infolge der groBeren mittleren Faserlange und besseren GleichmaBigkeit 

1 Sommer, H.: Untersuchungen uber den EinfluB des Einkardenspinnverfahrens in 
der Juteinlustrie auf die hergestellten Erzeugnisse und auf die WirtschaftIichkeit des Be­
triebssystems. Halle a. d. S. 1924. 

2 Bezuglich der Ausdrucke "gr6Bte FaserIange", "mittlere Faserlange im Querschnitt" 
und "wirkliche mittlere FaserIa.nge der Gespinste" sei auf die Arbeit selbst verwiesen. 
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gegenuber den Erzeugnissen des Zweikardenspinnverfahrens eine etwa 4 % 
hohere." 

Die bereits oben verzeichneten Ersparnisse an Instandhaltungskosten, Be­
triebskraft, Lohn und AbfaH, sowie die Erhohung der Produktion werden von 
Sommer bestatigt, und er kommt auf Grund seiner griindlichen, wissenschaft­
lichen Arbeit, die auch aHgemein fUr die Untersuchung des Kardierungs- und 
Vorbereitungsprozesses fUr Jute sehr bedeutungsvoll ist, zu einer Empfehlung 
dieses neuen Kardierungsverfahrens. 

Von den Gegnern des Einkardenverfahrens werden als Haupteinwande die 
Erzeugung ungleichmaBiger Bander und demzufolge Schwankungen in der 
Garnnummer als Folge des Wegfalls der Duplierung an der Feinkarde, eine 
ubermaBige Beanspruchung und Schwachung der Fasern durch zu hohe Ver­
zuge sowie ungenugende Ausarbeitung und Reinigung des Materials infolge Ver­
ringerung der Bearbeitungsorgane ins Feld gefiihrt. Als weitere Folge des Weg­
falles der Duplierung an der Feinkarde wird die Erzeugung von scheckigem Gam 
durch ungenugende Vermischung heller und dunkler Jutesorten angesehen. 

Demgegenuber ist aHerdings hervorzuheben, daB durch den Wegfall der 
Duplierung bei der Einkarde die Rohjuteristen mit viel groBerer Sorgfalt und 
GleichmaBigkeit aufgelegt werden mussen als bei der Vorkarde, was aber auch 
durchaus moglich ist, da das Speisetuch infolge des hohen Verzuges kaum die 
Halfte der Einzugsgeschwindigkeit der normalen Vorkarde besitzt. Je langsamer 
das Tuch lauft, desto ruhiger und genauer konnen die Risten parallel neb en­
einander auf das Speisetuch gelegt werden, und desto gleichmaBiger wird auch 
das Gewicht des abgelieferten Kardenbandes ausfallen. FUr das Auflegen an 
der Einkarde genugt eine Auflegerin, die zweckmaBigerweise auf eine halbe 
Uhrlange ein Bundel auflegt, was genauer ist, als wenn beim Zweikarden­
verfahren an der Vorkarde 2 Auflegerinnen je 1 Bundel auf die ganze Uhrlange 
auflegenl. Dieses als Grundbedingung des Einkardenverfahrens erkannte gleich­
maBige Auflegen muB durch sorgfaltige Uberwachung den Arbeitern anerzogen 
werden. Ubrigens kann auch beim Zweikardensystem eine ungleichmaBige Auf­
lage an der V orkarde, die bei der viel groBeren Speisetuchgeschwindigkeit leicht 
vorkommen kann, durch die mehrfache Duplierung an der Feinkarde nicht 
restlos ausgeglichen werden, ganz abgesehen davon, daB durch Weglassen von 
Bandern an der Feinkarde eine weitere QueHe von Ungenauigkeiten sich er­
geben kann. 

Der weitere Vorwurf der zu groBen Beanspruchung undSchadigung der 
Fasern durch die hohen Verzuge der Einkarde wird durch die Feststellungen 
Sommers und die Erfahrungen der Praxis widedegt, nach denen das 
Einkardengarn eine hohere Festigkeit als das Zweikardengarn aufweist. Die 
bisher von den Spinnern vertretene Ansicht, daB vor aHem hartes, wurzeliges 
Material und minderwertige Abfalle nur "schonend", d. h. unter Anwendung 
von kurzen Verzugen und Hintereinanderschaltung von 3 und mehr Karden 
(in England und lndien geht man sogar fUr allerschlechtestes Material bis 
zu 5 Karden), verarbeitet werden konne, hat sich durch die Erfahrung des 
Einkardenverfahrens als irrig erwiesen. Gerade die Anwendung sehr hoher 
Verzuge, bis zu 40 und noch daruber, hat die AufschlieBung hartesten Wurzel­
materials auf der Einkarde ermoglicht. Das alte Erfahrungsgesetz, nach 
welchem durch die Verringerung der Verzuge hohere GleichmaBigkeit und Festig­
keit der Garne erzielt werden, trifft zwar fUr den Streck- und den nachfolgenden 
Vor- und FeinspinnprozeB zu, ist aber nicht auf den Kardenverzug anzuwenden, 

1 ZweckmaBig wird man bei der Einkarde die Uhrlange verkfuzen, d. h. die Uhr schneller 
umlaufen lassen, so daB wiederum auf eine Uhrumdrehung ein Blindel kommt. 
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der, wie schon oben ausgefiihrt, etwas ganz anderes darstellt und falschlicher­
weise als "Verzug" bezeichnet wird. 1m iibrigen ist es einleuchtend, daB eine 
einmalige Kardierung, selbst wenn sie intensiv ausgefiihrt wird, die Fasern 
geringer beansprucht als eine zwei- oder mehrmalige Wiederholung dieses Arbeits­
ganges, bei dem die Fasem 
aufs neue verwirrt werden, 
so daB die Arbeit des Ge­
radstreckens und Parallel­
legens wiederholt werden 
muB. Eine Folge dieser 
Uberbearbeitung ist ein 
groBerer Prozentsatz kur­
zer und wolliger Fasern, 
welche die Noppenbildung 
im Game begiinstigen. Die 
von Sommer ermittelte 
groBere mittlere Faser­
lange, der das Einkarden­
gam seine hohere Festig­
keit verdankt, kann als 
Beweis fUr die schonendere 
Behandlung des Faserma­
terials beim Einkardenver­
fahren angesprochen wer­
den. 

Was endlich den Ein­
wand der ungeniigenden 
Reinigung der Fasem von 
Abfall und Schmutz be­
trifft, die durch die Ver­
ringerung der Zahl der ar­
beitenden Walzenpaare bei 
der Einkarde verursacht 
werden soll, so ist dem­
gegeniiber auf die weit gro­
Beren Geschwindigkeits­
unterschiede der einzelnen 
Walzen in letzterem Falle 
hinzuweisen. Die Haupt­
reinigungsarbeit sowie die 
Hauptkrempelarbeit erfol­
gen auf dem Weg der Fa­
sern zwischen der Mulden-
riickwand und der Trom-
mel. Infolge des iiberaus ~ 
groBen Unterschiedes zwi- ~ 
schen der Umfangsge- "S 

..... 
10 ..... 

schwindigkeit der Speisewalze und Trommel - das Speisewalzenverhaltnis be­
triigt bei der Einkarde etwa 350 bis 450, d. h. mehr als das der Vor- und Fein­
karde zusammen - werden die Fasern weitgehend aufgespalten und ausgekiimmt, 
so daB an dieser Stelle bereits die Abscheidung des groBeren Teiles des Abfalles 
erfolgt. Es ist hierbei zu beachten, daB zu weit getriebene Reinigung stets auf 
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Die Spinnerei. 

Kosten brauchbarer Fasern geht. DaB beim 
Zweikardensystem zu viellange Fasern in den 
AbfaH gehen, beweist die Notwendigkeit der 
Einfiihrung des oben beschr;ebenen Rekupe­
rators. Die Einschaltung dieses Faserriickge­
winners in den ArbeitsprozeB ist bei der Ein­
karde iiberfliissig. Die beim Einkardenverfah­
ren erzielte Fa.serausniitzung kann um 1 bis 2 % 
hoher als beim Zweikardenverfahren bemessen 
werden. Die durch diese bessere Faserausbeute 
erzielte Geldersparnis rechtfertigt schon allein 
die Einfiihrung dieses vereinfachten Kardie­
rungsverfahrens. 

In Abb.151 ist das Antriebsschema 
einer von der Firma Seydel, Bielefeld, zum 
Einkardenverfahren umgebauten Fairbairn­
schen 4-Paar-Walzen-Feinkarde dargestellt. 
Die Abb. 152 und 153 zeigen die hierzu erfor­
derlichen Umanderungen im einzelnen, be­
stehend aus der Anordnung der groBen Speise­
walze und Mulde, der Anbringung einer Meter­
zahluhr fiir die Speisewalze, der Verlangerung 
des Auflagetisches sowie der VergroBerung der· 
Verziige durch Einschaltung entsprechender 
Zwischentriebe, vgl. auch Abb. 151. Sonst 
hat sich in konstruktiver Hinsicht gegeniiber 
der friiheren Feinkarde nichts geandert. 

Aus Tabelle 49 ist die Benadelung der 
Einkarde zu ersehen, die gegeniiber der Fein-

. karde besonders fiir Trommel und Speisewalze 
sowohl hinsichtlich Nadelstarke wie auch Na­
deldichte grober. aber immerhin gegeniiber der 
Vorkarde erheblich feiner gehalten ist. Die 
Speisewalze ist mit 9 Zoll Durchmesser (ohne Be­
lag gemessen) gegeniiber 3Zo11 Durchmesser bei 
der Feinkarde ausgefiihrt. An den iibrigen Wal­
zendurchmessern hat sich nichts geandert. 

Tabelle 50. Einstell ung der Walzen einer 
4-Paar-Walzen-Einkarde. 

Bezeichnung 

Speisewalze zur Mulde . 
Speisewalze zur Trommel 
Mulde zur Trommel. . . 
1. Arbeiter zur Trommel. 
2. Arbeiter zur Trommel. 
3. Arbeiter zur Trommel. 
4. Arbeiter zur Trommel. 
1. Wender zur Trommel . 
2. Wender zur Trommel . 
3. Wender zur Trommel . 
4. Wender zur Trommel . 
Abnehmer zur Trommel. 
Abzugswalze zum Abnehmer. 
1. bis 4. Arbeiter zum 1. bis 4. Wender 

Lehre 

16 
16 
7 

12 
13 
14 
15 
13 
14 
15 
16 
16 

'I. Zoll 
15 
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Die aus Tabelle 50 ersichtliche Walzeneinstell ung laBt insbesondere den 
engeren Abstand zwischen Speisewalze und Mulde, Speisewalze und Trammel so­
wie Mulde und Trammel erkennen, wahrend sich die Einstellung der iibrigen Wal­

zen nur wenig von der Feinkarde unterscheidet . 
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Die Berechnung der Geschwindigkeitsverhaltnisse der Walzen und 
der Verziige gestaltet sich in gleicher Weise wie bei den oben beschriebenen 
Karden. Auf Grund des Raderschemas Abb. 151 errechnet sich die Verzugs-

Herzog, Technoiogie Bd. V/3 , Jute 1. 15 
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konstante zu K v = 829. Die Bereehnungen der Umdrehungszahlen und Urnfangs­
gesehwindigkeiten der Walzen sowie der Verzuge sind fUr eine Trommelumlauf­
zahl nT = 200, den gr6Bten Trommelweehsel Tw = 75 und einen Verzugsweehsel 
V w = 24, entspreehend einem Gesamtverzug von V = 34,5 durehgefUhrt und 
die erhaltenen Werte in Tabelle 51 zusammengestellt. 

Tabelle 51. Geschwindigkeitsverhiiltnisse und Verziige einer zur Einkarde umgebauten 
4-Paar -Walzen-Fei nkarde. 

105·96·96·96·66·24 829 
VerzugV= =-

285· V w·19·19·75·23 Vw 

! 22 
UhrHi,nge = 2.0,895 = 9,85 mjUhrumdrehung 

Durch-l np = 200jrriln; Tw = 75; Vw = 24; V = 34,5 
Bezeichnung messer 

der d d·n Umfangs-
iiber Umlaufejmin geschwin- Verziige Walzen Nadeln digkeit 
m m mjmin 

Tuchwalze. 0,102 
1 0,320 

200·75·19·19· Vw ·52 
= 0,201 V w = 4,82 1,54 

I) 1,29 
66·96·96·96·24 

200·75·19·19· Vw 
Speisewalze 0,285 0,895 

66·96·96·96 
= 0,093 V w = 2,23 2,00 

} 16,5 
Abnehmer. 0,394 1,237 

200·75·24·28 
26,7 33,0 = 

75·60·84 } 200·75 I 
1,94 

Abzugswalze. .. 0,102 i 0,320 -- = 200 64,0 34,5 
75 , 

I} 
39 

0,102 10,320 
200·75·24 I 

1,04 
1. Lieferwalze 

75·23 
= 208,7 

I 
66,8 

[} 
1 0,330 

200·75·24 I 1,03 
2. Lieferwalze 0,105 

75·23 
= 208,7 

I 
68,9 

Trommel 1,268 1 3,982 =200 I 796,4 

200·75·24·28·38 

8 

IfSS
,' l 1 Arbeiter I -;-- IV 0,216 1 0,678 75·60·72·90 

= 13,3 9,01 

Wender I -;-- II 0,31351 0,984 
200·14 

= 155,5 

I 

153,0 H 15'21"2 --

I ("2 18 
-----_._--

Wender III -;-- IV 0,263 0,826 
200·14 

= 155,5 128,4 ----rs I 

Wie aus dieser Tabelle hervorgeht, betragt das Verhaltnis der minutliehen 
Umfangsgesehwindigkeit der Speisewalze (2 m) zu der der Trommel (796 m) 
1: 398, d. h. auf 1 em Speisewalzenurnfang kommen 398 em Trommelumfang. 
Oder mit andern Worten: Jeder Zentimeter der einlaufenden Rohjute wird 
wahrend des Durehgangs zwischen der etwa 17 em langen Muldenruekwand 
und der Trommel von den auf 398 X 17 = 6766 em Trommelumfang entfallenden 
Nadeln bearbeitet, d. h. gekammt und geheehelt. Es wird somit bereits hier 
eine Kardierarbeit geleistet, die mindestens der der Vor- und Feinkarde zu­
sammen gleiehzuaehten ist. 

Naeh den Ubersetzungsverhaltnissen der Abb. 151 ergibt sieh als Uhr lange, 

d.h.alsEinzugslange derSpeisewalzeaufeine Uhrumdrehung: 2:. 0,895 = 9,85 m. 

Aus der minutliehen Umlaufzahl der Speisewalze = 0,093· V w (vgl. Tab. 51) 



Die Vorbereitung; das Kardieren. 227 

erhalt man mit der Uhrubersetzung :2 die Zeit 

1 

elner Uhrumdreh ung: 

t= 2 min, 
0,093. Vw ' 22 

f20 
oder mit Vw = )24 

l28 

f5,92 
t = )4,94 minjUhrumdrehung. 

l4,25 

In ahnlicher Weise erhalt man aus der Umfangsgeschwindigkeit der Tuch­
walze = 0,201' 0,320' V w m/min die Zeit fUr den Einlauf von 1 m Speisetuch: 

60 
t = sek 0,201.0,32. Vw 

120 146,5 
Vw = 24 t = 39 sekjm. 

28 33,4 
oder mit 

Auch aus diesen Zahlen ist die auBerordentlich verlangsamte Bewegung 
des Zufiihrungstuches und der Speisewalze bei der Einkarde ersichtlich. 

In Tabelle 52 ist die Berechnung der Karden prod uktion fUr verschiedene 
Trommelwechsel, Auflagegewichte und Verzuge in gleicher Weise wie bei der 
Vorkarde durchgefUhrt. Bei der Bemessung des abgelieferten Bandgewichtes ist 
zu beachten, daB bei der Einkarde die Bander direkt nach der ersten Strecke 
gelangen und somit in ihrer Dicke dem Feinkardenband entsprechen mussen. 
Nach den in der Tabelle 52 enthaltenen Produktionszahlen lassen sich mit der 
Einkarde Leistungen erzielen, die denen einer Vorkarde nicht nachstehen und 
wesentlich haher als die der Feinkarde sind. Dementsprechend ist auch der 
Kraftbedarf ein haherer; er betragt 5Y2 bis 6 PS. 

Tabelle 52. 

Produktionstabelle einer zur Einkarde urogebauten 
4-Paar-Wa1zen-Feinkarde. 

200· Tw' 24 
Bandlieferung = 75.23 .0,33.60 = 55,1 Tw ro/h. 

Produktion = Bandgewicht x Bandlieferung kg/h. 
. Auflagegewicht .. 

BandgewlCht =Uhr1" V- ; Uhr1ange = 9,85 ro. 
angeX erzug 

nl' = 200 I Tw = 65; Bandlieferung = 3581 ro/h 

Auflage 

in 

kg 

16 
18 
20 
22 

16 
18 
20 
22 

Vw = 20 \ V w =28 I 
. V.= 29":'~1 Pr~duk-V = 41,51 Produk-

"---1 . 

Vw = 241 ...!:' = 34,5 Produk-
Band- i tlOn Band- I tion 

gewicht . 
Band- tlOn 

gewicht \ 
giro 

39,1 
44,0 
49,0 
53,8 

39,1 
44,0 
49,0 
53,8 

i 
I 

1 

kg/h giro i kg/h 
gewicht 

giro i kg/h 

140 
158 
175 
193 

47,1 
53,0 
58,9 
64,7 

169 
190 
211 
232 

54,9 
61,7 
68,6 
75,5 

Tw = 75; Bandlieferung = 4132 ro/h 

162 47,1 194 54,9 
182 53,0 219 61,7 
202 58,9 243 68,6 
222 64,7 268 75,5 

197 
221 
246 
270 

227 
255 
284 
312 

15* 
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Bei der Beurteilung des Einkardensystems und der Beantwortung der Frage, 
ob sich dieses vereinfachte Kardierverfahren allgemein und dauernd in der 
Jute-Industrie einbiirgern wird, ist neben den oben angefuhrten Grunden fiir 
und wider im Auge zu behalten, daB es sich bei allen heute in Betrieb befindlichen 
Einkarden urn umgebaute, altere Karden des bisherigen Zweikardensystems 
handelt. Wenn die Arbeitsweise lmd Produktionsergebnisse von Einkarden 
denen moderner Zweikarden gegenubergestellt werden, so muB billigerweise 
verlangt werden, daB diesem Vergleich auch Neukonstruktionen von Einkarden, 
die heute noch nicht vorliegen, zugrunde gelegt werden. Es ist zweifellos zu 
erwarten, daB sich bei solchen Neukonstruktionen unter Berucksichtigung aller 
Erfahrungen des modernen Maschinenbaues die V orzuge des Einkardensystems 
noch weitergehend auswirken. Einen wenn auch indirekten Vorteil, den auch 
die Gegner des Einkardenverfahrens anerkennen mussen, hat die Einfuhrung des 
Deppermann-Landwehr-Patentes aufzuweisen, namlich den, aIle beteiligten 
Kreise, Spinner und Maschinenbauer, auf die Bedeutung des Kardierprozesses 
und die Notwendigkeit, auf diesem vernachlassigten Gebiet neue Wege zu gehen, 
augenscheinlich hingewiesen zu haben. Es ist zu hoffen, daB die bisher erzielten 
Erfolge erst einen Anfang bedeuten, dem weitere nach dieser oder jener Richtung 
folgen werden. 

4. N euere Kardenkonstruktionen. 
Als Folge der unter Ziff. 3 angefuhrten Bestrebungen sind zweifellos die in 

jiingster Zeit herausgebrachten Neukonstruktionen von Jutekarden zu ver-

Rij'elwa/zen ¥ '~ 
je 15Riffe/n ft." + olJere PlJlzwalze J f2 "t/J 

11'1/ AbzlJgsdrlJckwalze6"r) 
.. AbzlJgswalze 'I "¢ 

~:>+\~o...;ur1tere Putzwulze J f2" 
(mit FilzlJelog) 

/Ji/rs/enwolze 

Abb.154. Mulden-Vorkarde 4 X 6 Full von James Mackie & Sons, Belfast. 

zeichnen. Die Firma James Mackie & Sons, Belfast, behalt zwar als Gegnerin 
des Einkardenverfahrens die bisher ubliche Mulden-Vorkarde mit 2 Walzenpaaren 
und 4 FuB Trommeldurchmesser bei, doch versieht sie die Feinkarde, obwohl 
diese als Vollzirkularkarde mit 5 FuB Trommeldurchmesser ausgefiihrt ist, mit 
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nur drei Walzenpaaren. Beiden Karden gemeinsam sind die groBen Walzendurch­
messer und die Anwendung geringer Verzuge. 

Die Mackie-Vorkarde ist in den Abb. 154 bis 156 dargestellt, und zwar ist aus 
Abb. 1M die allgemeine Anordnung der Walzen ersichtlich, wahrend Abb. 155 die 
Raderseite. und Abb. 156 die Antriebsseite der Karde erkennen lassen. Gegenuber 
der S. 163 ff. beschriebenen Vorkarde fallen vor allem die !!I'oBerl. Durchmesser der 
Speisewalze und der Arbeiterwalzen - je 14 Zoll- auf. Entgegen der bisherigen 
Gewohnheit sind die Arbeiter groBer als die Wender. Auch der Abnehmer, 18 Zoll 
Durchmesser, und die Sparwalzen, 16 Zoll Durchmesser, sind erheblich groBer. 
Zwischen Tuchwalze und Speisewalze ist ein geriffeltes EinfUhrwalzenpaar, ahnlich 

Abb.155. Mackie-Vorkarde, Raderseite. 

wie S. 192 beschrieben, vorgesehen. FUr die Speisewalze ist ebenfalls ein Umkehr­
getriebe angeordnet, das durch einenHandhebel bei eintretenden Verstopfungen be­
tatigt wird und ein Zuruckdrehen der Speisewalze mit den EinfUhrungswalzen und 
dem Zufuhrungstuch ermoglicht. In Tabelle 53 ist die Benadelung der Karde ange­
geben, wahrend die Einstellungen der einzelnen Walzen zur Trommel und unterein­
ander nach der Birmingham Wire Gauge in der Abb.154 eingetragen sind. Wesent­
liche Unterschiede gegenuber den bisher ublichen Vorkarden sind hierbei nicht fest­
zustellen. Gegenuberder Einkarde ist die BenadelungnaturgemaB grober. Auf Grund 
der in den Ab b.lM bis 156 eingetragenen Zahnezahlen der Radertriebe und der Wal­
zendurchmesser sind in Tabelle 54 fUr eine Trommelumlaufzahl von nT = 208/min 
bei einem Trommelwechsel Tw = 55, einem Verzugswechsel Vw = 36 und einem 
Arbeiterwechsel Aw = 30 die Umlaufzahlen und Umfangsgeschwindigkeiten der 
Walzen sowie die Verziige errechnet. Unter Zugrundelegung dieser Geschwindig-
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Die Vorbereitung; das Kardieren. 

keitsverhaltnisse errechnet sich bei einem Auflage­
gewicht von 19,5 kg auf eine Uhrlange eine theo­
retische stUndliche Kardenproduktion von 

19,5 ~j~i~ = 311 kg/h 
18,21 

und unter Annahme eines Ausniitzungsgrades 'von 
90% eine tatsachliche Kardenproduktion von 
280 kg/h, wahrend ein Band von 

19500 
18,21 . 13,69 = 78,2 g/m 

abgeliefert wird. 
Die Feinkarde ist in den Abb. 157 bis 159 

dargestellt, und zwar zeigt die Abb. 157 die An­
triebsseite mit der allgemeinen Anordnung der 
Walzen, wahrend Ab b.158 ein Schaubild der Karde, 
von vorne gesehen, und Abb. 159 das Getriebe­
schema wiedergeben. Auch hier sind die Walzen­
durchmesser erheblich groBer als sonst bei den Fein­
karden und wiederum die Arbeiter groBer als die Wen­
der. An Stelle der Mulde ist die bereits beschriebene 
Nadelwalzenspeisung mit blanker Oberwalze vorge­
sehen. Da auBerdem nur mit geringen Verziigen ge­
arbeitet wird, hochstens 9 bis 10, wird durch diese 
Feinkarde eine wesentliche Aufteilung und Verkiir­
zung der Fasern nicht mehr herbeigefiihrt. Auch die 
Verteilung der 3 Walzenpaare iiber den groBen Trom­
melumfang begiinstigt die Erhaltung groBerer Faser­
langen. Bemerkenswert sind der groBe Speisewalzen­
wender mit der darunter liegenden Sparwalze sowie 
die beiden Sparwalzen unter dem ersten Walzenpaar. 
Die von der Vorkarde kommenden, verhaltnismaBig 
schwerenBander werden in 9facher Zahleingeliefert, 
so daB beidem gewahlten geringen Verzug annahernd 
gleich schwere Bander zur Ablieferung gelangen. Zur 
Abnahme der starken Trommelbelastung sind zwei 
Doffer angeordnet, wie die Abb. 157 und 158 er­
kennen lassen. Durch Anordnung von Druckluft­
diisen seitlich des oberen und unteren Abliefe­
rungszylinders soIl das Wickeln der Fasern ver­
mieden werden. Nach Vorstehendem arbeitet also 
Mackie bei seiner Feinkarde mit groBen Bandge­
wichten, dagegen mit geringen Liefergeschwindig­
keiten, wie eine Durchrechnung der Karde, vgl. 
Tabelle 56, ergibt. Der Hauptzweck ist die Duplie­
rung und die groBtmogliche Reinigung der Fasern, 
wahrend die eigentliche Kardierarbeit der Vor­
karde zufallt. DaB es bei dieser Anordnung und 
Arbeitsweise nicht ohne erhebliche Faserverluste, 
insbesondere im Vergleich zum Einkardenverfah­
ren, abgeht, ist erklarlich und wird auch durch 
die Praxis bestatigt. Die in den Tabellen 55 und 56 
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232 Die Spinnerei. 

zusammengestellten Benadelungseinzelheiten und Einstellungen der Walzen lassen 
erkennen, daB im allgemeinen die Benadelung und auch die Walzeneinstellung 
feiner ist als dies bei Jutefeinkarden bisher ublich war. 
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Abb.158. Vorderseite. 

Abb. 159. Raderseite. 
Abb. 157 bis 159. Doppel-Doffer-Feinkarde 5 X 6 FuB mit 3 Walzenpaaren von James 

Mackie & Sons, Belfast. 
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Tabelle 54. Geschwindigkeitsverhaltnisse und Verziige der Mackie- Vorkarde, 4 X 6 FuB. 

Uh 1" 2 = 32·25 ,111·0,415 = 1821 Uhr-
range 22.2,46 ' m / 

umdrehung ( = rd. 20 Yards) 

319·46·160·126·76 493 
Verzugskonstante 1 = 415.111.18. VW '55 = -V-w 

Bezeichnung 
der 

Walzen 

Tuchwalze .. 

Einzugswalze . 

Speisewalze 

Abnehmer 

Abzugswalze 

Ablieferwalze . 

Trommel. 

Durch­
messer 

d 
iiber 

Nadeln 

m 

Um­
fang 
d'n 

m 

np=208/min; Tw=55; Vw =36; V=~:=13,69; Aw=30. 

I------------------T=~--,------------­
Umfangs-

Umlaufe/min geschwin­
digkeit 
m/min 

Verziige 

208·55·36·18·111·26 
0,1524 3 0,4785 76.126.160.46.36 = 8,432 4,0347 } 

4,8451 
1,20 

0,1016 0,415 4 

0,4016 1,261 

0,4982 1,564 

0,1016 0,319 

0,1016 0,319 

1,2672 3,979 

208,55·36·18·111= 11,675 
76·126 ·160 ·46 

208·55·36 ·18 
= 4,838 

76·126·160 
208·55·24·28 
------= 21,160 

58·54,116 

208,55 =197241 
58 ' 

208·55 =208 
55 

} 1,26] 

} 5,42 16,44] 
13,69 

; :::J 1""" 

6,1007 

33,0942 

62,9199 

1. u. 2. Arbeiter. 0,4016 1,261 

=208 

208·~5·30 = 16926 
137·148 ' 

66,352 

827,632 

21,3437 }38,78) 
5,21 

1. u. 2. Wender 0,3468 1,091 

Sparwalzen . 0,4064 1,276 

208·14/1 
20" 

145,6 158,849 

208·55·30· 164 = 38 026 48,5212 
137·148·73 ' 

} 7,44 

Bei einem Ansatz von 9 Vorkardenbandern von je 78 g/m, bei 9fachem Ver­
zug und bei 40 m/min Abliefenmgsgeschwindigkeit erhalt man eine Karden­
produktion von 

9· 0,078.40·60 187 k /h th t' h 9 = g eore ISC 

bzw. bei 92% Ausnutzungsgrad eine Produktion von 0,92'187 = rd. 172 kg/h 
tatsachlich. (Vgl. auch den SpinnpIan fUr das Mackiesystem, Tabelle 83, S. 422.) 

Zum SchluB sei noch auf die sowohI an der Vorkarde (Abb. 156) als auch an 
der Feinkarde (Abb.157 und 158) angebrachte BandabIegevorrichtung hin­
gewiesen, die in den Abb. 370 und 371, S. 426 naher dargestellt ist. Desgleichen 
sind bei beiden Karden groBe Kannen von rechteckigem Querschnitt vorgesehen, 
die, auf einem Schlitten ruhend, mitteIs eines KurbeIgetriebes hin und her bewegt 
werden und infolge ihres groBeren Fassungsvermogens eine erhebliche Verlange­
rung der Ablaufzeit ermoglichen, vgl. ebenfalls S. 426, Tab. 85. 1m ubrigen 
sind beide Karden sorgfiiltig durchkonstruiert und unter Verwendung besten 
Materials aus gefUhrt; siemachen auch auBerlich einen sehr guten Eindruck, so 
daB sie zweifellos einen groBen Fortschritt bedeuten. 

1 yerzug zwischen Einzugs- und Ablieferwalze. 2 Bezogen auf die Einzugswalzen. 
3 Uber Tuch gemessen. 4 Unter Beriicksichtigung der Riffelung. 
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5. Instandhaltung del' Karden. 
Die obigen Ausfiihrungen uber den 

Bau und die Betriebsweise der Karden 
haben zweifelloserkennen lassen, welche 
Bedeutung dem Kardieren im Vorbe­
reitungsprozeB zukommt. TIber gewisse 
Fragen der Verarbeitungsmethoden be­
stehen zwar teilweise Meinungsverschie­
denheiten, doch diirften sich die An­
sichten aller Beteiligten daruber einig 
sein, daB gute Arbeit nur geleistet wer­
den kann, wenn die Karden dauernd 
in bester Ordnung gehalten werden. 
Punktlichkeit, Reinlichkeit und Ord­
nung muB die Devise fiir die Karden­
abteilung, wie uberhaupt fur die ganze 
Vorbereitung und samtliche Abtt;lilun­
gen der Jutespinnerei sein. In Verbin­
dung damit muB eine stete, sachver­
standige Kontrolle aller der Abnutzung 
unterworfenen Maschinenteile einher­
gehen. Das Hauptaugenmerk ist hier­
bei auf die Karden beliige zu richten, 
von denen insbesondere die Belage der 
Trommel und Arbeiter die schnellste 
Abnutzung aufweisen. Sobald ein gro­
Berer Teil der N adeln stumpf gewor­
den, abgebrochen oder, was besonders 
bei weichem Nadelmaterial vorkommt, 
an den Spitzen hakchenformig umge­
bogen ist, mussen die betreffenden Be­
lagbrettchen erneuert werden. Nach 
welchem Zeitraum dieser Ersatz vor­
genommen werden muB, hangt eines­
teils von Material und Form der Na­
deln, anderenteils von dem zu verar­
beitenden Fasermaterial und der Kar­
denbeanspruchung abo NaturgemaB er­
leiden die Belage der Vorkarden die 
groBte Beanspruchung; ihr stehen we­
nig nach die Einkardenbelage, wahrend 
die Belage der Feinkarden die langste 
Lebensdauer aufweisen. Fur durch­
schnittliche Verhaltnisse kann man an­
nehmen, daB derTrommelbelag an einer 
Vorkarde nach 6 Monaten, an einer 
Einkarde nach 6 bis 9 Monaten und an 
einer Feinkarde nach 2 und mehreren 
Jahren erneuert werden muB. Ahnliche 
Abnutzungszeiten weist der Belag des 
1. Arbeiters auf, wahrend bereits der 
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Tabelle56. Einstellung der Walzen, Geschwindigkeitsverhaltnisse und Verziige 
der Mackie- :Feinkarde, 5 X 6 :Full. 

Einstellungd.Walzen Umfangs-
Bezeichnung 

----~-~ Uml./min geschwin- Verziige der Walzen digkeit 
einander Trommel m/min 

Tuchwalze 13,44 4,288 
}1,31lo 90 Obere Speisewalze . '/. Zoll 11,716 5,607 

r ' 
Untere Speisewalze. 

} Nr. 16 Nr.l0 7,253 3,849 
}3,12 Speisewalzenwender Nr.16 11,423 12,023 

1. Arbeiter. ) Nr.12 20,375 24,734 
}6,1O 1. Wender. f Nr.16 Nr.16 143,438 150,973 

2. Arbeiter. } Nr. 17 Nr.14 20,375 24,734 
}6,10 2. Wender. Nr.17 143,438 150,973 6,11 

3. Arbeiter. 
} Nr. 18 

Nr.16 20,375 24,734 
}6,1O 10'28

1 3. Wender. Nr.18 143,438 150,973 216 

1. Abnehmer } ~ Zoll Nr.16 17,104 23,513 
}1,52 1. Abzugswalze . 111,951 35,715 

2. Abnehmer . } ~ Zoll Nr.16 17,104 23,513 )1,60\ 
5,51 33,61 

2. Abzugswalze. 117,7 37,549 
A blieferwalze 124,054 39,576 } 1,05 35,35 
Trommel 170 831,233 

2. Arbeiter und vor allem die ubrigen Arbeiter eine langere Lebensdauer zu 
verzeichnen haben. Am geringsten nutzen sich die Wenderbelage abo 1ft 
vielen Fabriken ist es ublich, das Auswechseln der Belage turnusmaBig in ge­
nauen Zeitintervallen vorzunehmEm. Diese Methode hat den Vorteil, daB die 
Erneuerung der Belage gewissermaBen automatisch vor sich geht, und daB 
Versaumnisse in dieser Richtung kaum zu verzeichnen sind. Gegen diese Methode 
ist so lange nichts einzuwenden, als die Betriebsverhaltnisse die gleichen bleiben, 
d. h. das gleiche Fasermaterial verarbeitet wird und die gleiche Qualitat Be­
lage verwendet werden. Richtiger ist es, die Erneuerung erst nach vorheriger 
Priifung der Kardenbelage, wie auch insbesondere der Beschaffenheit des ab­
gelieferten Bandes vorzunehmen, was auf jeden Fall stets in bestimmten Zeit­
raumen zu erfolgen hat. Vielfach ist es auch ublich, nicht zu gleicher Zeit den 
ganzen Belag auszuwechseln, sondern die Erneuerung reihenmaBig vorzunehmen, 
also z. B. beim Trommelbelag einer Vorkarde eine ganze Reihe im Umfang 
nach 2 Monaten, die nachste Reihe nach weiteren 2 Monaten und die letzte 
Reihe wieder nach 2 Monaten, um dann nach 2 Monaten wieder vorn anzufangen. 
Auf diese Weise hat man stets verhaltnismaBig neue Belage. Doch darf nicht 
auBer acht gelassen werden, daB bei einer Mischung von alten, schon in gewissem 
Umfang abgenutzten, und neuen Belagen nicht die genaue Einstellung der Walzen 
moglich ist wie bei einer Erneuerung des ganzen Belages. 

Beim Auswechseln der Belage konnen die alten Belagbrettchen mehrmals 
verwendet werden, indem nur die alten Nadeln herauszuschlagen und neue 
einzusetzen sind. Beim 1. Nachnadeln kann die bisherige Nadelnummer noch 
verwendet werden, dagegen ist beim 2. Nadeln bereits eine um eine halbe Nummer 
starkere Nadel einzusetzen, wahrend beim 3.oder gar 4. Nachnadeln eine um 
eine ganze Nummer starkere Nadel verwendet werden muB. Nach viermaligem 
Nachnadeln sind die Trommelbretter meist verbraucht und mussen durch neue 
ersetzt werden, so daB man fiir Vorkarden und Einkarden mindestens nach 
2 Jahren einen neuen Belag rechnen muB. NaturgemaB ist hierbei die Beschaffen­
heit und Gute des verwendeten Holzes von wesentlichem EinfluB. Je zaher 
und trockener das Holz ist, desto weniger weiten sich die Locher beim Aus­
nadeln auf, und desto langer kann mit der Grundnadel gearbeitetwerden. Auch 
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kommt ein Rei Ben der Brettchen weit weniger haufig vor. Die Handarbeit des 
Ein- und Ausschlagens der Nadeln in die Kardenbrettchen wird neuerdings viel­
fach durch mechanische Arbeit ersetzt. Die Abb. 160 und 161 zeigen eine Be­
nadelungsmaschine von Fairbairn, die sich in der Praxis sehr bewahrt hat. 
Die Maschine ist sowohl fur Hand- als auch fUr Kraftbetrieb eingerichtet. Fur 
die Antriebsscheiben sind zwei Geschwindigkeiten vorgesehen, eine langsame zum 
Ausschlagen der Nadeln, 
Abb. 161, sowie eine 
schnelle zum Einnadeln, 
Abb. 160. Neben der Er­
sparnis an Arbeitskraf­
ten bietet die Maschine 
den Vorteil der genaue­
renArbeit. Insbesondere 
werden beirichtiger Ein­
steHung des Anschlages 
die Nadeln gleichmaBig 
eingedruckt, ohne das 
Holz zu beschadigen, 
wahrend beim Einschla­
gen der Nadeln mit dem 
Hammer die Ruckseite 
des Holzbelages sehr 
leidet. 

Beim Aufbringen der 
BelagbrettchenmuB dar­
auf geachtet werden, daB 
diese gut passend und 
ohne breite Fugen am 
Umfang anliegen und 
vor aHem unbedingt fest 
angeschraubt sind. Los 
gewordene Bretter kon-
nen nicht nur den gan- Abb.160. Benadelungsmaschine von Fairbairn. Einschlagen 
zen Kardenbelag durch der Nadeln. 
Abspringen zerstOren, 
sondern sogar die Walzen zum Brechen bringen. Hierbei muB beachtet werden, 
daB nachgenadelte Brettchen sich in ihrer Breite infolge der Erweiterung der 
Locher und der eingeschlagenen starkeren Nadelnummer etwas weiten, so daB 
sie beim Aufschrauben fest zusammengespannt werden mussen, dam it sie wie­
der in die alten Schraubenlocher passen. 

Wesentlich zur Erhaltung der Belagbrettchen, vor aHem aber auch zur Er­
zielung eines sauberen Bandes tragt eine haufige Reinigung der Belage von 
anhaftenden Faserteilchen und Unreinigkeiten bei, die infolge ihres hohen 
Feuchtigkeitsgehaltes im Laufe der Zeit zerstorend auf die Holzbelage wirken. Am 
haufigsten hat die Reinigung der Speisewalze zu erfolgen, die mindestens taglich 
vorgenommen werden muB. Auch die Arbeiter- und Abnehmerwalzen mussen 
mindestens zweimal in der Woche geputzt werden. Zu diesem Zweck bedient 
man sich eines an der Spitze zugescharften Eisenhakens, mit dem die festgeklebten 
Faserreste abgekratzt werden, um sodann mit einer Biirste oder Besen ab­
gefegt zu werden. Um Unglucksfalle zu vermeiden, muB bei diesem Walzenputzen, 
soweit dieses wahrend der Betriebszeit vorgenommen wird, dafiir gesorgt werden, 
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daB kein Unbefugter die Karde einrucken kann. Nach jeder Belagerneuerung 
oder Ausbesserung muB selbstverstandlich eine Neueinstellung der Walzen­
abstande genau nach der Lehre vorgenommen werden, und es sollte nur be­
sonders geubtes Personal dazu Verwendung finden. Ehe die Karde in Betrieb 
gesetzt wird durchUberleitung des Riemens auf die Festscheibe oder Einschalten 
des Antriebsmotors, versichert man sich zuvor durch langsames Inbetriebsetzen 
von Hand, daB an keiner Stelle vorstehende Nadeln einzelner Walzen gegenein­
anderstoBen. Bei Nichtbeachtung dieser VorsichtsmaBregel kann es nicht nur vor­

kommen, daB die neuen 
Belage gleich beschadigt 
werden, sondern das An­
schlagen von N adeln oder 
anderen harteIi Fremd­
korpern hat haufig schon 
die Ursache von entstehen­
den Branden infolge Fun­
kenschlages abgegeben. 
1m ubrigen pflegen sich 
solche Brandunfalle meist 
nur bei stark verschmutz­
ten und lange nicht gerei­
nigten Karden zu ereignen. 

Neben den Belagen sind 
insbesondere die Lager 
der einzelnen Walzen, vor 
allem bei den schnellau­
fenden Wendern, besonde­
rer Abnutzung unterwor­
fen. Stark eingelaufene 
Lagerstellen haben, ab­
gesehen von dem groBen 
Schmierolverlust und dem 
unregelmaBigen Lauf der 
Walzen, den Nachteil, daB 

Abb.161. Benadelungsmaschine von Fairbairn. Ausschlagen eine genaue Einstellung 
der Nadeln. der Walzen nicht moglich 

ist. Dieser MiBstand ist bei 
den modernen Karden mit ihren Ringschmier- oder Kugellagern, derenLebensdauer 
erheblich groBer, wahrend ihr Kraftverbrauch geringer ist, groBtenteils vermieden. 
DaB weiterhin die heute meist mit gefrastenZahnen ausgefiihrten Triebrader in be­
stem Zustand gehalten werden, daB keine ausgelaufenen Naben oder abgenutzten 
Stehbolzen und dergleichen gedu1det werden diirfen, ist eine Se1bstverstandlichkeit. 

Der Instandhaltung der Schutzvorrichtungen, Sicherheitsverschlusse usw. ist be­
sondere Aufmerksamkeit zu widmen. Urn dem immer wieder vorkommenden 6ffnen 
der Schutzverdeckeund Abdeckungen wahrenddes Betriebes zu steuern, werden, wie 
oben schon angefiihrt, vielfach Vorkehrungen getroffen, bei denen ein 6ffnen dieser 
Verdecke nur moglich ist, wenn der Antriebsriemen von der Fest- auf die Losscheibe 
geschoben, bzw. der Antriebsmotor ausgescha1tet worden istl. Uberallda, wo solche 
Einrichtungen noch nicht bestehen, mussen die Verdecke so verschlossen werden, 
daB sie nur durch den Meister oder Aufseher geoffnet werden konnen. 

1 Uber eine Reihe bewahrter Kardenverriegelungen berichtet DipL-Ing. Windel im 
D.-L.-I. 1930, H. 12-14. 
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B. Das Strecken und Doppeln. 
Allgemeines. 

Der auf das Kardieren folgende Arbeitsgang des Streckens und Doppelns 
verfolgt in erster Linie den Zweck, den von der Feinkarde kommenden Bandern 
eine groBere GleichmaBigkeit sowohl hinsichtlich ihrer Dicke wie auch der 
Parallelitat ihrer Fasern zu geben, wobei gleichzeitig eine Verfeinerung der 
Bander fiir den nachfolgenden VorspinnprozeB angestrebt wird. Nebenbei er­
folgt ein weiteres Ausscheiden von Unreinigkeiten und ganz kurzen Fasern, 
die dem Kardenband noch anhaften. 

Die VergleichmaBigung beziiglich der Parallelitat der Fasern, die nach den 
Darlegungen iiber den KardierprozeB in den Kardenbandern bis zu einem ge­
wissen Grad schon vorhanden ist und auch schon vorhanden sein muB, wenn 
eine weitere Vervollkommnung durch den StreckprozeB iiberhaupt moglich sein 
solI, wird durch Auseinanderziehen, Verziehen oder Strecken der Faser­
bander zwischen zwei, in bestimmtem Abstand zueinander stehenden und mit 
verschiedener Geschwindigkeit umlaufenden Walzenpaaren erreicht, wobei das 
erste, sich langsamer drehende Walzenpaar als feststehende Einspannstelle be­
trachtet werden kann, wahrend das andere, sich mit erheblich groBerer Umfangs­
geschwindigkeit bewegende Walzenpaar infolge der hierdurch erzieltenZugwirkung 
das eingespannte Faserband zu einem diinneren und langeren Band auszieht. 
Da das auf diese Weise verdiinnte Band fUr eine weitere Verarbeitung kaum ge­
niigenden Zusammenhalt besitzt, vereinigt man mehrere zu einem einzigen 
Band von meist geringerer oder zum mindesten gleicher Starke als das urspriing­
liche. Dieser mit "Duplieren" oder Doppeln, richtiger mit "Vereinigen" be­
zeichneteArbeitsvorgang, der stets in Verbindung mit dem Strecken vorgenommen 
wird, hat noch als zweite, sehr wichtige Aufgabe, die Ausgleichung von Dicken­
und Gewichtsunterschieden in den Bandern herbeizufiihren. Da erfahrungs­
gemaB die von den Karden kommenden Bander bis zu einem gewissen Grad 
Gewichtsschwankungen unterworfen sind und auch trotz sorgfaltigsten Auf­
legens diinnere und dickere Stellen aufweisen, die sich zwar beim folgenden 
StreckprozeB auf groBere Langen ausziehen, aber sich dadurch doch nicht aus­
merzen lassen, hat man es durch Anwendung mehrfacher Vereinigungen in 
der Hand, diese Ungleichheiten bis zu einem technisch geniigend vollkommenen 
Grad zu beseitigen. Der Grad der VergleichmaBigung nimmt theoretisch mit der 
Zahl der Verziige und der Vereinigungen zu, praktisch sind jedoch diesem Grenzen 
gezogen, wie spater noch gezeigt wird. 

Das als wesentlichstes Merkmal des Streckprozesses sich vollziehende Aus­
strecken des Faserbandes zwischen zwei Walzenpaaren, den Einzugswalzen 
und den Streckwalzen, setzt eine ganz bestimmte Entfernung dieser Walzen­
paare voneinander voraus, die naturgemaB durch die Faserlange bestimmt wird. 
Sie darf keineswegs geringer als die Lange der Fasern im Band sein, da dies 
zu einem ZerreiBen derselben zwischen den beiden Walzenpaaren fiihren wiirde. 
Andrerseits soIl die Walzenentfernung die Faserlange auch nicht erheblich iiber­
schreiten, da sonst in dem zwischen beiden Walzenpaaren ausgezogenen Faser­
band eine ganze Anzahl Fasern vorkommen, die zwischen Einzugswalzen und 
Streckwalzen frei "schwimmen", so daB ihr Zusammenhalt verlorengeht und statt 
der beabsichtigten Parallelisierung das Gegenteil, eine Verwirrung und Ver­
kreuzung der Fasern, und vor aHem eine ungleichmaBige Dicke des Bandes eintritt. 
Nun ist bereits bei der Beschreibung des Kardiervorgangs auf die groBe Ver­
schiedenheit in der Faserlange besonders bei Jute hingewiesen worden, so daB 
obige Bedingungen nur theoretisch erfiillt werden konnen. Man richtet sich 
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demnach bei der Bemessung der als Streckfeldweite (englisch "reach") be­
zeichneten Entfernung von Mitte der Einzugswalze bis zu Mitte der Streck­
walze nach den langsten Fasern und sorgt fur die kiirzeren Fasern im Bereich 
des Streckfeldes fur eine geeignete Unterstutzung, die meist durch neben­
einandergereihte, eng mit senkrechten spitz en Nadeln (gill pins) besetzten 
Stab en gebildet wird, die sich mit dem Band, jedoch mit konstanter Geschwin­
digkeit, bewegen. 

Die das Strecken und Doppeln in einem Arbeitsgang ausfiihrenden Maschinen 
bezeichnet man als Streckmaschinen oder Strecken ("drawing frames"). In 
der Jutespinnerei ist es allgemein ublich, 2 Strecken, seltener 3 Strecken hinter­
einander anzuwenden, wobei die von der einen Strecke kommenden Bander 
der nachfolgenden unter Anwendung von wiederum mehrfachen Dopplungen 
und Verzugen vorgesetzt werden mit dem Endziel, ein schwacheres, gleich­
maBigeres und verfeinertes Band zu erhalten. Diese Strecken, die als erste, 
zweite und eventuell dritte Strecke, oderVor- undFeinstrecke, bzw.Vor-, 
Mittel- und Feinstrecke bezeichnet werden, sind sich in ihrem Aufbau ziem­
lich ahnlich; sie unterscheiden sich in der Hauptsache lediglich durch die Ver­
feinerung ihrer Organe, entsprechend der fortschreitenden Verfeinerung der 
Faserbander. Auch ist es ublich, die Streckfeldweite, die bei der ersten Strecke 
15 bis 17 Zoll betragt, bei den nachfolgenden feineren Strecken etwas zu ver­
ringern, z. B. sie bei der zweiten Strecke etwa mit 13 bis 14 Zoll und eventuell bei 
der dritten mit 12 bis 13 Zoll zu bemessen, da durch die Einwirkung des nadel­
besetzten Streckfeldes bis zu einem gewissen Grad noch eine Spaltung und in­
folgedessen auch eine Verkiirzung der Fasern eintrittl . 

Eine weitere sehr wesentliche Unterscheidung im Aufbau der Strecken ist 
durch die Art der Anordnung und Bewegung der Nadelstabe im Streckfeld ge­
geben, doch solI, ehe auf diese Einzelheiten eingegangen wird, im folgenden zuvor 

der allgemeine Aufbau einer Jutestrecke 
zur Darstellung kommen. 

Mit Bezug auf die schematische Querschnittszeichnung, Abb. 162, unter­
scheidet man folgende Hauptteile einer Strecke, gleichgultig ob es sich um eine 
Vor- oder Feinstrecke handelt: 

Die beiden Einzugswalzen oder -zylinder ("retaining roller" von retain 
= zuruck- oder festhalten) EI, E2, von denen EI als diehintere, E2 als die vordere 
gilt und die, wie ihr Name besagt, das Einziehen oder Speisen der aus den Bander­
kannen ablaufenden Faserbander in das Streckwerk bezwecken; 

die auf beiden Zylindern lose liegende, nicht angetriebene dritte Einzugs­
walze Ea, auch als Einzugsdruckwalze oder Einzugsdruckzylinder ("slip 
roller") bezeichnet, welche das straffe Einziehen der Bander vermittelt; 

die beiden Streckwalzen AI> A{, von denen die untere, AI' meist als Verzugs­
oder Auszugszylinder, die obere, A{, als Verzugsdruckwalze bezeichnet 
wird. 

1 Hierzu sei bemerkt, daB diese faserteilende und hechelnde Wirkung des Streckfeldes 
(das aus diesem Grunde aber zu Unrecht auch als "Hechelfeld" bezeichnet wird) nur sehr 
gering ist und keineswegs zu den Aufgaben der Strecken, wie vielfach angenommen wird 
(z. B. auch von Pfuhl a. a. O. S. 197), gehiirt. Wie gering nur die Hechelwirkung des Streck­
feldes sein kann, zeigt z. B. ein Vergleich der beim StreckprozeB in Tatigkeit tretenden Anzahl 
Nadeln und deren Relativgeschwindigkeit zu den Faserbandern mit der beim KardierprozeB 
zur Wirkung kommenden, weit griiBeren Menge von Nadeln und den hierbei auftretenden Re­
lativgeschwindigkeiten der einzelnen Arbeitswalzen. Fasern oder FaserbiindeI, die trotz der 
intensiven Einwirkung der Kardennadeln noch nicht gespalten sind, werden kaum eine weitere 
erhebliche Teilung beim Passieren der Strecke erleiden, es sei denn, daB, wie man es bei 
den Kardenbandern manchmal beobachten kann, bereits angespaltene Faserbiindel ent­
halten sind, die beim Einstechen der Gillnadeln vollends zerfallen. 
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Zwischen Einzugs- und Streckwalzen, durch deren verschiedene Umfangs­
geschwindigkeiten der Verzug zustande kommt, liegt das Streck- oder Nadel­
stabfeld N, des sen eng aneinander gereihte, nadelbesetzte Stahlstabe sich 
auf einer oberen Gleitbahn in Richtung. des Faserbandes von den Einzugs- bis 
zu den Streckwalzen bewegen, um nach Erreichung der letzteren durch einen 
besonderen Fiihrungsmechanismus nach einer unteren Gleitbahn zu gelangen, 
auf der sie in entgegengesetzter Richtung nach dem Ausgang ihrer Bewegung, 
zu den Einzugswalzen, zuriickkehren, um durch einen ahnlichen Bewegungs­
mechanismus wieder nach der oberen Gleitbahn befordert zu werden, wobei 
ihre spitzen Nadeln das dariiber gleitende Faserband in moglichst senkrechter 

'--___ --'n 
Abb. 162. Querschnitt einer Jutestrecke. 

Richtung durchdringen. Diese Stahlstabe tragen infolge ihrer fallenden Be­
wegung am Ende ihrer Gleitbahn die englische Bezeichnung "faller", die auch 
teilweise ins Deutsche iibergegangen ist und mit "Fallstab" iibersetzt werden 
kann1 . Statt der auch vielfach iiblichen Bezeichnuug "Hechelstab" wird besser 
der Ausdruck Nadelstab oder Gillstab angewendet. Die Nadeln sind in der 
Regel nicht direkt auf den Stahlstaben befestigt, sondern meist zweireihig in 
rechteckige Messingleisten,N adelleisten oder Gills genannt, vgl.Abb.168, S.248, 
eingeschlagen, die mit Nieten auf den Stahlstaben befestigt sind. Diese An­
ordnung ermoglicht ein bequemeres Auswechseln der abgeniitzten Nadeln, ohne 
daB die ganzen Stabe ersetzt werden miissen. Auch sind auf jedem Fallstab 
mehrere Bahnen Nadelleisten nebeneinander angeordnet, so daB diese wesent-

1 Unter "Faller" versteht man meistens die Nadelstabe bei Schraubenstrecken, die 
deshalb oft auch als "Fallerstrecken" bezeichnet werden, vgl. S.271. 

Herzog, Technologie Ed. V /3, Jute I. 16 
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lich kiirzer als die Fallstabe sind. Da sich die Nadelstabe, wie schon erwahnt, 
mit gleichbleibender Geschwindigkeit, welche die Umfangsgeschwindigkeit der 
Einzugswalzen nur wenig iiberschreitet, bewegen, wird das Band von den Ein­
zugswalzen bis zu den Streckwalzen infolge der hoheren Umfangsgeschwindigkeit 
der letzteren mit zunehmender Geschwindigkeit durch das Nadelfeld gezogen, 
wobei die Nadeln wie beim Ziehen durch einen Kamm oder eine Hechel den 
Fasern die notwendige Fiihrung geben, um die angestrebte Parallellegung der 
Fasern herbeizufiihren. Hauptbedingung ist, daB das Band an samtlichen Stellen 
des Streckfeldes so tief wie moglich in den Nadeln liegt. Theoretisch ist diese 
Bedingung erfiillt, wenn die Bandlinie im Streckfeld, die sich als Beriihrungs­
gerade an die Querschnittskreise des Einzugszylinders und des Verzugszylinders 
projiziert, mit der Verbindungslinie der Oberkanten der Nadelleisten zusammen­
faUt. Um weiterhin das Band so lang wie moglich der Einwirkung der Nadeln zu 
unterwerfen, ist man bestrebt, die Nadelstabe mit den aufgenieteten Gills mog­
lichst nahe an Einzugs- und Verzugszylinder heranzubringen, um insbesondere 
den freien Raum zwischen der letzten Nadelreihe und dem Klemmpunkt ("nip") 
des Verzugswalzenpaares auf ein MindestmaB zu verringern. Ebenso ist moglichst 
ein senkrechtes Einstechen der Gillnadeln in das Faserband bzw. ein ebensolches 
Herausziehen aus dem Faserband anzustreben. Inwieweit diese Bedingungen in 
der Praxis erfiillt werden, solI bei der Besprechung der verschiedenen Strecken­
konstruktionen erortert werden. 

Nach Verlassen der Verzugswalzen gleitet das Band iiber die Band- oder 
Duplierplatte B zu den Ablieferungswalzen A 3, A~, deren untere, A 3, auch 
als Ablieferungszylinder, die obere, A~, als Ablieferungsdruckwalze 
bezeichnet werden. Der Zug des Bandes iiber die Bandplatte wird durch eine 
etwas groBere Umfangsgeschwindigkeit der Ablieferungswalze gegeniiber der 
Verzugswalze erzeugt. Bei den Jutestrecken ist meist dicht vor dem Verzugs­
walzenpaar noch ein zweites Walzenpaar, A 2, A~, angeordnet, das ein glattes 
Abziehen des Bandes von den Verzugswalzen herbeifiihren soIl. Man bezeichnet 
diese Walzen daher auch als Glatt- oder Bandabzugswalzen (slicking roller), 
und zwar A2 als Abzugszylinder oder Hilfszylinder und A~ als Abzugs­
zylinderdruckwalze oder Hilfszylinderdruckwalze. 

Die Fiihrung der Bander durch die Nadelfelder, bzw. die Art der Zusammen­
legung oder Dopplung der gestreckten Bander zu einem einzigen Band ist 
aus Abb. 163 ersichtlich, die in schematischer Weise den GrundriB des mit 
"Kopf" ("head") bezeichneten, in sich geschlossenen Teils einer Strecke dar­
stellt. Durch die Teilung der Strecken in einzelne Abteilungen oder Kopfe 
ist es moglich, die Lange und daher auch die Querschnittsabmessungen der 
Nadelstabe zu beschranken, indem jeder Kopf sein eigenes, vom nebenliegenden 
Kop£ unabhangig bewegtes Nadelfeld erhalt. Dadurch werden die Nadelstabe 
und deren Antriebsmechanismus leichter, und vor allem ist ein zuverlassiges 
Arbeiten dadurch gewahrleistet, daB StOrungen im Betrieb der Nadelfelder, 
wie sie z. B. b,eim Wickeln der Bander verursacht werden, kopfweise beseitigt 
werden konnen, ohne daB die ganze Strecke auBer Betrieb gesetzt werden muB. 
In den die einzelnen Kopfe trennenden, auf dem Maschinenbett aufgeschraubten 
Seitenwanden oder Fallerbocken erhalten iiberdies die iiber die Lange der ganzen 
Maschine durchgehenden Einzugs-, Verzugs- und Abzugszylinder, ebenso wie die 
durchgehenden Antriebswellen sichere Lagerungen. 

Fiir jeden Kopf ist eine gewisse Anzahl Bander vorgesehen, z. B.lau£en 
bei der dargestellten Strecke 4 Bander parallel nebeneinander ein. Jedes Band 
hat seine eigene Nadelleistenreihe oder Nadelbahn, sowie seine eigenen Druck­
walzen fiir den Einzugs- und den Verzugszylinder. 
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Die nach Verlassen der Verzugs- und Abzugszylinder tiber die guBeiserne, 
glattpolierte Bandplatte gleitenden diinnen Bander erhalten in den unter 
45° geneigten, mit abgerundeten Kanten versehenen Schlitzen S, deren Zahl 
sich nach der Zahl der Bander bzw. der Nadelbahnen je Kopf richtet, bei ent. 
sprechender Fiihrung teils tiber, teils unter der Bandplatte, eine Umlenkung 
senkrecht zu ihrer urspriinglichen Bewegungsrichtung, um mit den neben­
liegenden Bandern in der aus der Abb. 163 ersichtlichen Weise zusammen­
gefUhrt zu werden und nach nochmaliger Umlenkung um 90° zuletzt, zu einem 
einzigen Band vereirrigt, dem Ablieferungswalzenpaar und von diesem der vor­
gesetzten Banderkanne zuzustreben. Es ist einleuchtend, daB bei diesem Lauf 
tiber die Bandplatte die Bander eitlen gewissen Zug aushalten mtissen, der um 

Abb. 163. Kopf einer Jutestrecke. GrundriB. 

so groBer ist, je groBer der auf der Bandplatte zurtickzulegende Weg ist, d. h. 
also auch, je groBer die Anzahl der Bander ist, die auf der Bandplatte zu einem 
einzigen Band vereinigt werden. Andererseits fallen die einzelnen Bander bei 
groBer werdendem Verzug schwacher aus und besitzen daher gegentiber dem 
Bandplattenzug verminderte Widerstandsfahigkeit. Diese Verhaltnisse sind 
neben der Beschaffenheit des Fasermateriales und anderen noch zu besprechenden 
Erwagungen mitbestimmend sowohl fUr die Zahl der Dopplungen wie auch 
ftir die GroBe der anzuwendenden Verzuge, 

Die Verzugsdruckwalzen sind entweder paarweise, in geringem Abstand 
nebeneinander auf einer Achse sitzend, angeordnet oder sie bilden ftir je 2 Nadel­
bahnen einen gemeinsamen guBeisernen Korper, der mit 2 Hochkantlederkorpern 
tiberzogen ist, die in der Mitte des Walzenkorpers durch einen schmalen Eisen-

16* 
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ring voneinander getrennt sind (vgl. die naheren Ausfuhrungen S. 297). Diese 
Anordnung findet sich meist nur bei V orstrecken, wahrend die Druckwalzen 
der Feinstrecken fUr jede Nadelbahn getrennt und wesentlich leichter ausgeftihrt 
sind. Sie sind in der Regel mit doppeltem Flachlederbelag versehen, seltener 
mit Hochkantleder. Bei groben C-Garnstrecken findet man bisweilen die Druck­
walzen auch als nackte Eisenkorper mit tiefgehenden runden Riffeln ("round 
top and bottom flute") ausgebildet, die in entsprechend gezahnte Riffeln des 
Verzugszyliriders eingreifen (iron fluted pressing rollers "hard to hard"). 

Die Zahl der Ablieferungen eines Kopfes richtet sich nach der Zahl der 
Nadelbahnen und der gewtinschten Duplierungen. Wie aus Abb. 163 ersichtlich, 
ist der dargestellte Streckkopf mit 2 Ablieferungen, und zwar fUr die 1. und 
3. Nadelbahn, vorgesehen. Man kann also entweder bei 4facher Duplierung auf 
der Duplierplatte ein Band abziehen oder bei 2facher Duplierung zwei Bander. 
Bisweilen werden die Ablieferungsdruckwalzen in doppelter Breite oder paar­
weise nebeneinander auf einer Achse sitzend ausgeftihrt, so daB jede Nadelbahn 
ihre eigene Ablieferungsdruckwalze erhalt (gestrichelt gezeichnet). LaBt man hier­
bei fUr jede N adelbahn 2 Bander einlaufen, entweder ubereinander oder bei gentigen­
der Nadelleistenbreite dicht ne beneinander, so ergeben sich folgende Moglichkeiten : 
Man zieht von jedem Kopf bei 2facher Duplierung 4 Bander ab oder bei 4facher 
Duplierung 2 Bander oder bei 8facher Duplierung 1 Band. Legt man in die beiden 
ersten Nadelbahnen eines Kopfes je 2 Bander, in die beiden andern je 1 Band 
ein und zieht von jedem Kopf wiederum nur 1 Band ab, so erhalt man eine 
6fache Duplierung usw. Bei der Belegung einer Nadelbahn mit mehr als einem 
Band ist besonders dar auf zu achten, daB die Gillnadeln die Bander, besonders 
wenn sie schwer von" der Karde her gearbeitet sind, noch genugend durchstechen 
bzw. daB die Bander nicht seitlich der Nadelleisten herauslaufen. Da bei starker 
Belegung der Nadelbahnen diese nachteiligen Erscheinungen haufig zu beob­
achten sind, wird man wenigstens fUr bessere Garne eine doppelte Belegung 
der Nadelbahnen vermeiden. 

Die Entscheidung tiber die Anzahl der Dopplungen und damit tiber 
die GroBe der Verzuge laBt sich nur im Rahmen des ganzen Spinnplanes 
treffen. Zunachst besteht naturgemaB das Bestreben, so viel wie moglich zu 
doppeln, urn die UngleichmaBigkeiten der einzelnen Bander, dtinne und dicke 
Bander, auszugleichen und gleichmaBige Garnnummern herzustellen. Da auBer­
dem die wiederholten Streckendurchztige eine Verfeinerung der Bander 
bis zur Vorspinmnaschine bezwecken, mussen naturgemaB mit zunehmen­
der Zahl der Dopplungen auch weitergehende Verztige angewandt werden. 
Die GroBe des Verzugs jedoch ist vorwiegend eine Frage der Gtite des Faser­
materials. Kurze, ungleich lange und wirr liegende Fasern, wie sie beispiels­
weise geringe C-Mischungen aufweisen, verlangen geringere Verzuge als besseres, 
langfaseriges S- und SS-Material. Auch muB das minderwertigere Material 
in schwereren Bandern gearbeitet werden, urn ihm beim StreckprozeB gentigenden 
Halt zu geben. Das vom Streckzylinder abgelieferte Band darf, wie schon an­
gefUhrt, nicht so dunn werden, daB es beim Lauf uber die Bandplatte abreiBt. 
Die Anwendung schwerer Bander und verhaltnismaBig geringer Verztige, wie 
sie sich nach obigem fUr C-Material ergibt, hat wiederum eine geringere 
Zahl von Dopplungen zur Folge. Allgemein verwendet man beim erst en Strecken­
durchgang kleine Verztige, da bei jedem Fasermaterial die Parallelisierung der 
in den Kardenbandern noch bis zu einem gewissen Grade wirr durcheinander­
liegenden Fasern eine starkere Beanspruchung zur Folge bat. Je kleiner anfangs 
die Verztige genom men werden, desto mehr wird die Faser geschont. Entsprechend 
werden mit fortschreitendem VerfeinerungsprozeB die Verztige vermehrt und 
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gleichzeitig die Zahl der Dopplungen vermindert. Bei der Erzeugung besonders 
hochwertiger und feiner Garne, bei denen groBe Anspruche an GleiehmiiBigkeit 
gestellt werden, wendet man meist drei Streekendurehzuge an, wobei man in 
die Lage versetzt ist, sehr weitgehend zu doppeln, ohne jedoeh an den einzelnen 
Streeken groBe Verziige anzuwenden. Besonders bei den beiden ersten Streeken 
halt man die Verzuge verhaltnismaBig nieder, wahrend bei der dritten Streeke, 
wo bereits eine weitgehende Parallelisierung eingetreten ist, ohne Bedenken ein 
starker Verzug zur Anwendung kommen kann. So kann man bei Zwei-Durehzugs­
Systemen an der 1. Streeke mit 4- bis Sfaehen Dopplungen und 4- bis 6faehen 
Verzugen, an der 2. Streeke mit 2- bis 3faehen Dopplungen und 5- bis 6faehen 
Verzugen auskommen. Bei Drei-Durehzugs-Systemen wiirde sieh etwa ergeben: 

I. Strecke: 4fache Dopplung, 4 bis 4%facher Verzug, 
II. Strecke: (Mittelstrecke): 4fache Dopplung, 5 bis 5%facher Verzug, 

III. Strecke: 4 fache Dopplung, 7 bis 7 %facher Verzug. 

Die Gesamtdopplungen und die Gesamtverzuge naeh den versehiedenen 
Durehzugen erreehnen sieh in einfaeher Weise als Produkt der einzelnen Dopp­
lungen und der einzelnen Verzuge, und dementspreehend erreehnet sieh aueh 
das am Ende der n Durehzuge sieh ergebende Bandgewieht bn als Produkt 
aus dem anfangliehen Bandgewieht bo und dem Quotienten aus Gesamtdopplung 

i5 
und Gesamtverzug V, d. h. es ist: 

a 
bn = boo v' 

wobei 0=01 '02 ", On und V= V1 ·V2 •• • Vn ist. 

Die Zahl der Kopfe einer Streeke und die Zahl der Bander und Ablieferungen 
jedes Kopfes riehtet sieh im ubrigen naeh der verlangten Produktion, die natur­
gemaB von der Produktion des ganzen Systems, also Karde, Vorstreeke, Fein­
streeke, Vorspinnmasehine, die ubereinstimmen muB, abhangt. 

1st beispielsweise LK die Bandablieferung der letzten Karde und L die ge­
samte Bandablieferung der 1. Streeke in m/min, odie Zahl der Dopplungen 

und V die Zahl der Verzuge an dieser Streeke, so besteht die Beziehung L = LK • : • 

Bezeiehnet man mit Ll die Liefergesehwindigkeit des Ablieferungszylinders, 
mit a die Zahl der Ablieferungen eines Kopfes und k die Zahl der Kopfe einer 
Streeke, so ergibt sich die Gesamtablieferung L = L1'a' k, und dementspreehend 

LK·V 
L1 = a.k~· 

Da L], wie spater noeh gezeigt wird, an eine obere Grenze gebunden ist, 
ebenso die Zahl der Dopplungen und Verzuge nach obigem eine bestimmte 
Grenze hat und aueh deren Verhaltnis sieh mit Rucksieht auf das Bandgewieht 
nur zwischen gewissen Grenzen sieh andern kann, steht zur Aufnahme der 
Kardenbandlieferung LK nur noeh eine VergroBerung der Faktoren a und k, 
d. h. eine VergroBerung der Zahl der Ablieferungen je Kopf und der Zahl der 
Kopfe je Streeke zur Verfugung. Erstere ist begrenzt dureh die Lange der Nadel­
stabe, die mit Rueksieht auf ihre Stabilitat und Widerstandsfahigkeit ein ge­
wisses MaB nieht ubersehreiten darf, letztere durch die Lange der Maschine 
mit Riieksicht auf deren Bedienbarkeit und Platzbedarf. 

Die Jute-Vorstreeken werden meist mit 2 Ki:ipfen zu je 4 Bandern und loder 
2 Ablieferungen, neuerdings aueh mit 3 oder gar 4 Kopfen ausgefiihrt, wahrend 
die Feinstreeken, d. h. die 2. und 3. Streeken, 3, 4 oder 5 Ki:ipfe zu je 4, 6 oder 
8 Bandern und 2, 3 oder 4 Ablieferungen aufweisen. 
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Um eine geregelte Fiihrung der Bander von der Einlieferung bis zur Ab­
lieferung zu gewahrleisten, sind an geeigneten Stellen besondere Bandfiihrungen 
("conductor") angebracht. So zeigen die Abb. 162 und 163 in 01 die auf das 
Leitblech 0 aufgesetzten Einfiihrungsbleche oder Einlaufkonduktoren, die 
bis unter den 1. Einzugszylinder reichen und entsprechend der Bandbreite 
mittels der in Schiitzen gefiihrten Befestigungsschrauben verstellt werden 
konnen. Bevor die Bander in die Streckwalzen eintreten, passieren sie die eng 
dem Umfang und der Breite der Verzugswalzen angepaBten Bandleiter oder 
Verzugskonduktoren O2 , deren :M:undweite gleich oder etwas kleiner als die 
der Einlaufkonduktoren, aber jedenfalls etwa 1 Zoll schmaler als die Gillbreite 
gehalten ist (vgl. auch Abb. 236,237, S. 299). Vor den Ablieferungswalzen geben 
die Bandtrichter 0 3 dem von der Bandplatte kommenden gestreckten und 
duplierten Band Fiihrung und Breite, ehe es durch die Ablieferungswalzen der 
Kanne zulauft. Statt dieser auch als Ablieferungskonduktoren bezeichneten 
Trichter sind haufig auch Bandfiihrungsleisten angeordnet, deren Abstand 
entsprechend der zur Ablieferung kommenden, erheblich verschmalerten Band­
breite eingesteHt werden kann. Die Bemessung der :M:undweite und die richtige 
Einstellung samtlicher Konduktoren ist fiir eine geordnete Bandfiihrung und 
Durchfiihrung des Streckprozesses von ganz besonderer Bedeutung. Vor aHem 
diirfen die Einlauf- und Verzugskonduktoren nicht zu breit gewahlt werden, 
damit die Bander nicht auf den Seiten der Nadelbahnen herauslaufen; es muB 
stets zu beiden Seiten noch etwas freie Nadelflache vorhanden sein. 

Wahrend die unteren Walzen, Einzugs-, Verzugs-, Hilfs- und Ablieferungs­
zylinder durch Zahnrader angetrieben werden, erfolgt die :M:itnahme der zu­
gehorigen Druckwalzen in der Regel durch Reibung infolge ihres Eigengewichts. 
Die Verzugsdruckwalzen A{ werden auBerdem, wie Abb. 162 zeigt, mit 
zusatzlichem, durch Belastungsgewichte Q und Hebel h erzeugten, durch Zug­
stangen ~, Z2 und besondere Hebellager oder Drucksattel auf die Walzenzapfen 
iibertragenen Druck auf den Verzugszylinder gepreBt. Hierbei sind die Walzen­
zapfen so gelagert, daB sie sich entsprechend der veranderlichen Dicke der durch­
laufenden Bander selbsttatig einstellen konnen. Die an sich schon schweren 
Druckwalzen iiben auf diese Weise auf den Verzugszylinder einen ganz erheb­
lichen Druck aus, dessen GroBe geniigend sein muB, um den ausgezogenen Bandern 
einen festen Halt zu geben. 1m iibrigen richtet sich die Pressung ganz nach 
dem Fasermaterial und der praktischen Erfahrung. Ein zu starker PreBdruck 
schadet der Faser und erschwert unnotigerweise den Betrieb der :M:aschine. 
Die Hebelverbindung muB jederzeit eine sofortige Entlastung der Druckwalzen 
ermoglichen. Verschiedene Konstruktionen, die auf einfache Art ein Losen 
der Drucksattel von der Walzenachse und ein leichtes Anheben der schweren 
Walzen gestatten, sind S. 301ff. beschrieben. 

Bei den als starkwandige oder volle GuBeisenkorper ausgebildeten A b­
lieferungsdruckwalzen geniigt das Eigengewicht zur Erzeugung des erforder­
lichen PreBdrucks. Sie werden entweder vom Ablieferungszylinder durch Reibung 
mitgenommen oder kopfweise durch Zahnrader angetrieben. Ihre Achsen sind 
in Gleitbiichsen gelagert, die sich in prismatischen Fiihrungen entsprechend den 
Dickenanderungen der Bander in ahnlicher Weise wie die Verzugsdruckwalzen 
selbsttatig auf- und abbewegen. 

Einzugs- und Verzugszylinder sind aus bestem harten Stahl, der groBte 
Widerstandsfahigkeit gegen Abniitzung, die bei der Jutefaser erheblich groBer 
ist als bei den meisten anderen Textilfasern, besitzen muB. Sie sind nur an den 
Lagerstellen etwas eingedreht, gehen aber im iibrigen glatt iiber die ganze 
Maschinenlange durch. 
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Der Ablieferungszylinder besteht entweder ebenfalls aus einem durch­
gehenden Stahlzylinder oder aber aus einer Stahlwelle, auf der die Lieferwalzen 
als zylindrische GuBkorper warm aufgezogen sind. 

Mit Ausnahme der Einzugszylinder, die glatt poliert sind, sind samt­
liche Zylinder mit V-formigen Riffeln, sogenannten Kratzriffeln, versehen, 
deren Teilung am Umfang zweckmal3igerweise unregelmal3ig gewahlt wird, da­
mit sich die Riffelung nicht im Laufe der Zeit in die zugehorigen Druckwalzen 
einpreBt. Die Ablieferungsdruckwalzen sind bei Vorstrecken in der Regel 
ebenfalls geriffelt, bei Feinstrecken meist glatt. Die Einzugsdruckzylinder 
sind als glatte, starkwandige oder volle zylindrische GuBkorper von der Breite 
einer, seltener zweier Gillbahnen ausgebildet. Sie liegen lose auf dem Einzugs­
zylinder und konnen beim Einziehen des sie umschlieBenden Bandes einzeln 
abgehoben werden, ohne daB die nebenliegenden Bander oder Druckwalzen in 
Mitleidenschaft gezogen werden. Der Abstand der beiden Einzugszylinder 
voneinander muB so bemessen sein, daB ein geniigend groBer Umschlingungs­
winkel gewahrleistet ist; andererseits sind bei zu geringem Abstand Storungen 
durch eintretende Wicklungen zu befiirchten. 

Die Einzugszylinder sind mit feststehenden, mit Filz besetzten Putzleisten 
PI' P2 oder langsam umlaufenden Putzwalzchen versehen, desgleichen sind samt­
liche unteren Zylinder mit Putzern P3' P4' P5 ausgestattet, die teils durch Ge­
wichtshebel-, teils durch Federdruck angepreBt werden, um Fasern, die sich 
urn die Walzen wickeln, zuriickzuhalten. Die Verzugsdruckwalzen sind bei 
Jutestrecken meist ohne Putzer; wo solche vorhanden sind, werden sie (vgl. P6 
in Abb. 162) an drehbar gelagerten Hebeln so befestigt, daB sie bei eintretenden 
StOrungen leicht abzuheben sind. Die Bandabzugsdruckwalze A~ hat entweder 
einen feststehenden oder rotierenden Putzer P7. Von besonderer Wichtigkeit 
ist es, die an den Putzern sich ansammelnden kiirzeren Fasern und Unreinig­
keiten in gewissen Zeitraumen abzunehmen, damit Verunreinigungen der Bander 
vermieden werden. 

Von groBter Bedeutung fUr das Gelingen des Streckvorganges ist die An­
ordnung und Bewegung des N adelsta bfeldes. Je nach der Art seiner Aus­
fiihrung unterscheiden sich die verschiedenen im Gebrauch befindlichen Streck­
maschinentypen, deren wichtigste, fiir die Jutebearbeitung heute in Betracht 
kommenden sind: 

1. Die Schubstab- oder Pushbarstrecke ("pushbar drawing"). 
2. Die Kettenstrecke ("chain- oder linkgill drawing"). 
3. Die Schrauben- oder Spiralstrecke ("spiral drawing"). 
Alle 3 Arten kommen sowohl fiir Vorstrecken wie fiir Feinstrecken zur An­

wendung; doch sind die beiden ersten Arten mehr fiir Vorstrecken im Gebrauch, 
wahrend die letzte meist fiir Feinstrecken in Betracht kommt. 

Von alteren Streckenkonstruktionen, die heute nur noch vereinzelt und 
dann in der Hauptsache nur noch fiir grobe C- und Abfallgarne Verwendung 
finden, sind zu nennen: 

4. Die Nadelwalzenstrecke ("rotary drawing"). 
5. Die Scheibenwalzenstrecke ("circular drawing"). 

1. Die Schubstab- oder Pushbarstrecke. 
Die Anordnung und Wirkungsweise des Bewegungsmechanismus der Nadel­

stabe einer Schubstabstrecke sei an dem Streckkopf einer zweikopfigenF air bairn­
Vorstrecke zu je 4 Bandern und 15 Zoll Streckweite erlautert, deren einzelne Teile 
in den Abb. 164 bis 166 in verschiedenen Ansichten und Querschnitten dargestellt 
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sind. Die iiber 1 m langen kraftigen Nadelstabe N aus schweiBbarem Stahl be­
sitzen trapezformigen Querschnitt von etwa 5/8 Zoll Hohe. Auf der oberen, brei­
teren Stabflache, Abb. 167 und 168, sind 4 Nadelleisten M aus gezogenem 

Abb. 164 bis 166. 
""""T/"'''='" II Nad I tabkorb eia r Fairbaim-

m~i:i=t~~~~·~an1~±i2folm Puabbar tr,eck . 

bb.I65. 

Flachmessing von 5/8 X 'i /32 Zoll Querschnitt mittels versenkter Nieten befestigt, 
und zwar stoBen je 2 Leisten dicht aneinander, wahrend in der Mitte eine nadel­

~ 

freie Bahn von etwa 140 mm Breite gelassen ist. 
An dieser Stelle sowie an beiden Enden geht der 

~~~ I~ trapezformige Stabquerschnitt in einen Kreis-
querschnitt d von 7/8 Zoll Durchmesser iiber. Wie 

Abb. 169. Abb. 168. 
weiter aus Abb. 167 ersichtlich ist, sind die zylin­
drischen Stabenden d kurz vor dem Ende auf etwa 
35 mm Lange auf einen Durchmesser e = 5/8 Zoll Kurbel. Querschnitt. 

Befeshglll1!JS -
llieleJ1 NodelleislM N 

~-~~~~-
abgesetzt. Au­
Berdem hat je­
der . Stab ab­
wechselnd ein-

Abb. 167. Grundri13. mal links, ein-
Abb. 167 bis 169. Nadelstabe der Pushbarstrecke. malrechts,iiber 

den dickeren 
Endteil d hinaus noch einen zylindrischen Ansatz c von ebenfalls 5/8 Zoll Durch­
messer und 1 zon Lange, auf dem eine kleine Kurbel aus TemperguB mit kurzen 
zylindrischenZapfen a und Schenkelb von rechteckigem Querschnitt, s. Abb. 169, 
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fest aufgesetzt ist. Die Nadelstabe liegen nun mit ihren dickeren, zylindrischen 
Endteilen d links und rechts in jedem Streckkopf eng aneinander in entspre­
chenden auBeren und inner en Fiihrungsbahnen d-d, d'-d', die, wie Abb. 164 
zeigt, in ihrem oberen Teil horizontal, im unteren Teil ebenfalls gerade, aber 
etwas schrag ansteigend verlaufen, wahrend an beiden Enden halbkreisformige 
Teile die oberen und unteren Bahnen zu einer geschlossenen Ringbahn ver­
binden. In die zwischen den diinneren Zapfen e entstandenen Liicken greifen, 
wahrend die Stabe die halbkreisformigen Bahnen durchlaufen, auf beiden Seiten 
des Streckkopfes die Zahne je zweier Triebrader Tl und T2 nach Art einer 
Triebstockverzahnung ein und erzwingen durch ihre drehende Bewegung eine 
Fortbewegung der Nadelstabe langs ihrer Gleitbahnen, wobei jeder Stab den 
vorhergehenden weiterschiebt, auch wenn er nicht mehr im Eingriff mit dem 
entsprechenden Triebrad steht. Infolge dieser schiebenden oder treibenden Be­
wegung der Stabe hat diese Strecke den Namen "Pushbarstrecke", d. h. Schub­
stab- oder Triebstabstrecke, erhalten. Wahrend die eben beschriebenen Gleit­
bahnen d-d zwar eine kontinuierliche Bewegung der Nadelstabe durch das 
Streckfeld und auf der unteren Bahn wieder zuriick zum Ausgangspunkt der 
Bewegung vermitteln, ist es von groBter Wichtigkeit, die Stabe in eine solche 
Lage zu bringen, daB sie beim Aufsteigen am Einzugszylinder mit den Nadel­
spitzen senkrecht in das dariiber laufende Faserband einstechen und in gleicher 
Weise vor Erreichen des Verzugszylinders sich in senkrechter Richtung nach 
unten aus dem Faserband ziehen. Zu diesem Zweck sind hinter den Fiihrungs­
bahnen d-d die exzentrisch zu diesen versetzten Bahnen a-a auBen und a' -a' 
innen angeordnet, in denen die Kurbelzapfen a gleiten. In Abb. 164 sind die 
Kurbeln mit ihren Schenkeln b und den Zapfen a in diinnerer Strichart an­
gedeutet, und zwar erscheinen sie auf jeder Seite des Kopfes nur fiir jeden 2. Stab, 
da sie, um die Stabe so nahe wie moglich zusammenzubringen, wechselseitig 
versetzt werden miissen. Wie weiter aus der gleichen Abbildung ersichtlich, 
ist fiir die auf der unteren Fiihrungsbahn gleitenden Stabe, deren Nadeln hier 
mit den Spitz en nach unten gerichtet sind, nur eine innere Fiihrungsbahn a' -a', 
gegen welche sich die Kurbelzapfen a legen konnen, vorhanden, wahrend erst 
auf halber Hohe beim Aufwartssteigen (links in der Abbildung) die auBere 
Bahn a-a beginnt. Unter dem Zusammenwirken der Fiihrungen £iiI' d und a 
richten sich nun die Nadelstabe allmahlich auf, so daB bei der ersten Beriihrung 
der Nadeln mit dem Band ein annahernd senkrechtes Einstechen in die Faser­
biindel erfolgt, was durch die vom Einzugszylinder etwas schrag ansteigende 
Bandlinie begiinstigt wird. In dem Augenblick, da die Fiihrungen d-d und d' -d' 
in die Horizontale iibergehen, gehen auch die Bap'nen a-a und a' -a' in die 
gleiche Ebene iiber. Die Kurbeln liegen nun wagrecht, und die Nadeln behalten 
ihre senkrechte Stellung wahrend der Horizontalbewegung der Stabe bei. Hierbei 
legen sich die Schenkel b del' Kurbeln zwischen entsprechend vorgesehene hori­
zontale, obere und untere Fiihrungsbahnen b-b und b'--b', bis die Stabe in 
den Bereich des II. Triebrades T2 gelangen und unter dem Zusammenwirken 
der abwarts steigenden Fiihrungsbahnen d-d, d'-d' (rechts in der Abbildung) 
und a-a, a'-a' £iir die Zapfen d und a in ahnlicher Weise nach der unteren 
Gleitbahn ge£iihrt werden, wo sich der Kreislauf wiederholt. Wie weiter aus 
Abb. 164 zu ersehen ist, crfolgt hierbei das Herausziehen der Nadeln aus dem 
Band in fast senkrechter Richtung; auch ermoglicht der kleinere Durchmesser 
des II. Triebrades in Verbindung mit der Form der Gleitbahnen ein moglichst 
nahes Heranbringen der N adelstabe an den Verzugszylinder. Die auBere Bahn a-a 
bricht, wie ebenfalls aus Abb. 164 rechts zu sehen ist, nach Beendigung der 
Abwartsbewegung der Stabe ab, da bei deren Riickbewegung auf der unteren 
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Gleitbahn, wie oben schon angefUhrt, die innere Bahn a'--a' zur Fiihrung der 
Kurbelzapfen geniigt. 

Die Triebrader' Tl und T2 sitzen fest auf durchgehenden Wellen, die in den 
Kopfseitenwanden W der Maschine 
gelagert sind und durch Zahnrader 
gemeinschaftlich in gleichem Dre­
hungssinn angetrieben werden. Das 
groBere Rad am Einzugszylinder, T 1> 

hat 17 Zahne, wahrend das kleinere 
Radam Verzugszylindernur 14Zahne 
aufweist, wobei dessen Mittelpunkt 
entsprechend der' horizontalen Lage 
des Streckfeldes hOher gelegt ist. 
Die Zahnteilung bzw. die Entfer­
nung der Stabmittel betragt 7/8 Zoll, 
die Anzahl der Stabe 32. 

Zur naheren Erlauterung der ein­
zelnenFiihrungs bahnen undihres 
Zusammenbaues sind die Abb. 164 
bis 166 noch durch die perspekti­
vischen Darstellungen Abb. 170 bis 
172 erganzt. Die mit I, II und III 
bezeichneten Teile sind'mit entspre­
chend angebrachten Schrauben und 
PaBstiften zusammengesetzt, und 
zwar sitzt Teil I direkt auf der Kopf­
seitenwand, dann wird Teil II als 
innere Fiihrung an den mit II be­
zeichneten beiden Augen des Teils I 
und TeilIII als auBere Fiihrung an 
den mit III bezeichneten 4 Augen 
des Teils I aufgesetzt. Aus Teil III 
ist in der Mitte der oberen Fiihrung 
ein Deckel IV ausgeschnitten, der 
durch Schraube und PaBstift mit 
Teil I verbunden ist und das Ein­
legen bzw. Herausnehmen der Nadel­
stabe ermoglicht. Am Deckel IV, 
der in seiner untern Flache als Teil 
der Fiihrungsbahn Jr-d ausgebildet 
ist, ist die 0 bere Fiihrungsschiene b-b 
angeschraubt, die gleich der unteren 
Schiene b'-b' aus gehartetem Stahl 
besteht. 1m Deckel ist auBerdem 
eine Offnung fiir eine Dochtschmie­
rung der Zapfen d vorgesehen. An 
der hinteren Flache des Teiles II ist 

~ ein schmales Blech c, s. Abb. 165 und 
~ 

«5 «5 171,angeschraubt, das in die Liicken c 
zwischen den Zapfen d und den Kurbeln b greift und so die Nadelstabe gegen 
Langsbewegungen sichert. Wie aus Abb. 164 und 171 zu erkennen ist, besitzt 
der mittlere Teil des Korpers II einen in das Innere des Streckkorbs vorstehenden 
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Ansatz x, der mit seinen Seitenflachen die beiden Triebrader gehauseartig um­
schlieBt. Ein an dieses Mittelstiick angeschraubtes, den auBeren UmriBlinien 
der Stabfiihrungsbahnen entsprechend geformtes Blech vervoUstandigt den 
AbschluB des Nadelstabkorbes nach innen und schiitzt so das ganze Getriebe 
gegen Verunreinigung. 

Wie die in Abb. 168 im Querschnitt dargestellten Nadelstabe erkennen 
lassen, sind die Nadeln der zweireihigen Gills verschieden lang; die vorderen 
Nadeln sind um 1/16 ZoU kiirzer als die hinteren. Auch dies hat den Zweck, die 
Nadelstabe so nahe wie moglich an den Verzugszylinder heranzubringen. Infolge 
des trapezformigen, nach unten sich verjiingenden Querschnitts entstehen 
zwischen den Nadelleisten der in ihren dicker en Teilen d sich beriihrenden Stabe 
rostartige Zwischenraume, durch welche Staub und Abfalle durchfaUen konnen. 
Diese Spalten sind sehr notwendig, da sonst binnen kurzem infolge Verstopfung 
ein Klemmen der Stabe in ihren Fiihrungen eintreten wiirde. Zur Reinigung 
der Gillnadeln ist auBerdem unterhalb der unteren Fiihrungsbahn eine rotie­
rende Biirstenwalze angebracht, deren schraubenformig gewundene Borsten tief 
in die nach unten stehenden Nadeln eingreifen. Diese Biirstenwalze ist bei der 
vorliegenden Strecke nicht eingezeichnet, dagegen in den Abb.162 und 182 
(S. 262) zu sehen. 

So verwickelt der Aufbau einer Pushbarstrecke auf den ersten Blick erscheinen 
mag, so einfach ist deren Arbeitsweise. Und da jeder Teil bequem zuganglich ist 
und auch die einzelnen Teile leicht auseinanderzunehmen sind, so ist die Unter­
haltung infolge der geringen Abniitzung weder zeitraubend noch kostspielig. 
Man kann verhaltnismaBig sehr hohe Stabgeschwindigkeiten ohne Storungen 
erreichen und dementsprechend auch groBe Produktion. Diesem Umstand ver­
dankt die Pushbarstrecke ihre heute noch bestehende groBe Beliebtheit. Sie 
kommt hauptsachlich fUr Vorstrecken zur Anwendung bei einer Streckfeldweite 
von 14 bis 17 Zoll und einer Stabzahl je Kopf von 30 bis 34. 

Die Abb. 173 und 175 zeigen die Anordnung des Nadelstabkorbs einer Push­
barvorstrecke von 15Zoll Streckweite der Firma C. Oswald Lie bscher, Chem­
nitz. Hier faUt vor allem die groBe Zahl von 60 Nadelstaben mit verhaltnismaBig 
geringen Querschnittsabmessungen auf, deren halbkreisformige Nadelleisten nur 
mit einer Reihe Nadeln besetzt sind. Die Nadelstabe, Abb. 175, sind wiederum 
an den Enden wechselweise, einmal links, einmal rechts, mit kleinen Kurbeln b 
mit Zapfchen a versehen, die in diesem Fall aus einem Stiick mit den Stab en 
aus Stahl gearbeitet sind. Die zylindrischen Endteile d von 1/2 Zoll Durchmesser 
sind mit Eindrehungen e von 3/g Zoll Durchmesser versehen, in welche die Zahne der 
beiden in diesem Fall gleich groBen Triebrader Tl und T2 von je 23 Zahnen 
und 13,66 mm Teilung eingreifen. Die Nadelstabe besitzen zusammen mit den 
aufgenieteten Messinggills kreisformigen Querschnitt, der auf der einen Seite 
iiber die Lange der Gills flach abgehobelt ist, so daB zwischen den aneinander­
gereihten Staben ein schmaler Spalt entsteht, der die Abscheidung von Un­
reinigkeiten ermoglicht. Die Fiihrungsbahnen d--d, d'--d' fiir die zylindrischen 
Teile d und die exzentrisch gegen diese versetzten Bahnen a-a, a'-a' fiir die 
kleinen Kurbelzapfen a sind in diesem FaUe so ausgebildet, daB die von den 
Nadelstaben bei einem Umgang beschriebene Bahn annahernd die Form eines 
Rechtecks mit leicht abgerundeten Ecken hat, wobei die beiden Triebrader Tl 
und T 2 , wie Abb. 173 zeigt, nur mit etwa 1/4 ihres Umfangs im Eingriff mit den 
Zapfen e stehen. Bei dem nach Verlassen der Triebrader annahernd senkrechten 
Emporsteigen der Stabe gelangen diese so nahe wie moglich an den zweiten 
Einzugszylinder und stechen mit ihren Nadeln, noch ehe sie die wagrechte Fiih­
rungsbahn erreichen, senkrecht in das Faserband ein. In gleicher Weise erfolgt 
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das Absteigen am Ende der wagrechten Bewegung dicht vor dem Verzugszylinder, 
so daB auch das Herausziehen der Nadeln aus dem Faserband vollkommen 

senkrecht nach unten 
erfolgt. Hierbei wird 
das Aufrichten bzw. 
Umlegen der Nadel­
stabe durch die klei­
nen Endkurbeln und 
die vereinigte Wir­
kung der Gleitfiihrun­
gen in gleicher Weise 
wie bei der 0 ben be­
schriebenen Pushbar­
strecke bewerkstelligt. 
Die die Fiihrungsbah­
nen d--d, d' --il' und 
a-a, a'-a' bildenden 
auBeren und inneren 
Kurvenstiicke sind 
zweiteilig ausgefiihrt, 
je mit einer oberen 
und unteren Halite, 
vgl. Abb. 174, so daB 
sie leicht auseman­
derzunehmen sind. 
AuBerdem ist im mitt­
lerenhorizontalen Teil 
des oberen auBeren 
Kurvenstiicks ein ab­
nehmbarer Deckel mit 
Fiihrungsbahn ahn­
lich wie bei der Fair­
bairnstrecke einge­
schnitten (in Abb. 173 
nicht eingezeichnet), 
der em bequemes 
Auswechseln der Na­
delstabe ermoglicht. 
Auch diese Strecke, 
die sich durch beson­
dere Einfachheit aus­
zeichnet und deren 
N adelstab bewegung 

;.. ..<; J:, in ihrer Wirkungs-
'" e.5 weise auf das Fa-
a",.!!l 

. -o..g.ci serband fast den spa-
r ~ co l5 ter noch beschriebe--: 'c Z ~ 
~ ~ I: nen Schraubenstrek-
..: aJ -0 ken gleichkommt, ge-

stattet groBe Stabgeschwindigkeiten und dementsprechende Leistungen. 
Die im Vergleich zu anderen Streckenkonstruktionen geringen Stabquer­

schnitte vermogen jedoch den starken Beanspruchungen, die beim StreckprozeB 
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der Jutefasern in weit h6herem MaBe auftreten als z. B. bei der trocken ver­
arbeiteten Hanf- und Flachsfaser, auf die Dauer nur zu widerstehen, wenn auf 
peinlichste Sauberkeit bzw. haufige Beseitigung sich ansammelnder Verunreini­
gungen geachtet wird. 

Einen Einblick in die Getrie be - und Gesch windigkei tsver hal tnisse 
vermitteln die schematischen Darstellungen des Getriebesder Abb. 176 bis 178. 

Bei Transmissionsantrieb erfolgt der Antrieb del' Strecke durch Riemen­
trieb auf die ublichen Fest- und Losscheiben Fund L, deren Umlaufzahl bei 
einem Scheibendurchmesser von 16 Zoll = 406 mm nA = 200jmin betragt. Beide 
Scheib en sitzen lose auf einem kraftigen Bolzen, der in einem senkrechten Schlitz 
in der Endwand der Maschine verstellbar angeordnet ist. Die Festscheibe tragt 
auf ihrer verlangerten Nabe mit Nut und Feder befestigt das auswechselbare 
Geschwindigkeitsrad, auch Antriebswechsel genannt, Aw mit 30, 36 und 42 Zahnen, 
das auf ein Zahnrad Zl = 63 Zahne treibt. Dieses Rad, das als Doppelrad mit auf 
seiner Nabe aufgekeiltem Ritzel Z2 = 18 Zahne ausgebildet ist, sitzt ebenfalls lose 
auf einem in der Gestellwand verschieb bar angeordneten Bolzen, so daB Anderungen 
im Durchmesser des Antriebswechsels ausgeglichen werden k6nnen. Ritzel Z2 
treibt auf das auf einer kurzen Welle sitzende Rad Z3 = 84 Zahne, an deren 
Ende Ritzel Z4 = 37 Zahne sitzt, das nach rechts und links auf die auf den 
Triebradwellen I und II sitzenden Zahnrader Z5 von je 42 Zahnen treibt 
und ihnen, da die Drehrichtung des Hauptantriebs in del' Ansicht Abb. 177 ent­
gegengesetzt dem Uhrzeigersinn gerichtet ist, gleichgerichtete, im Sinne des 
Uhrzeigers umlaufende Bewegungen vermittelt. Somit ist auch die Bewegungs­
richtung der beiden auf den Triebradwellen sitzenden Triebrader Tl und T2 
im Sinne des Uhrzeigers und die., den Nadelstaben hierdurch vermittelte Be­
wegung, wie beabsichtigt, vom Einzugszylinder nach dem Verzugszylinder, d. h. 
in Abb. 177 von links nach rechts, gerichtet. Da keinerlei Wechselrader mit Aus­
nahme des Antriebswechsels in dem Radertrieb sitzen, ist demnach die Geschwin­
digkeit der Nadelstabe konstant und nul' mit einer Anderung des Hauptantriebs 
odeI' des Antriebswechsels anderbar. Die Zahnrader Aw, Zl' Z2 und Z3 sind mit 
einer Teilung von 6 d. p. ausgefuhrt, wahrend die Rader Z4' Z5 eine feinere Teilung 
von 8 d. p. aufweisen. 

Auf der zweiten Triebradwelle sitzt auf der der Antriebsseite entgegen­
gesetzten Seite, vgl. auch Abb. 178, Zahnrad Zs = 42 Zahne, das uber Zwischen­
rad Z7 = 42 Zahne auf das auf gemeinschaftlichem Bolzen sitzende Doppel­
rad Zs = 24, Z9 = 42 Zahne treibt. Z9 wiederum greift in Zahnrad ZlO = 42 auf 
der Achse des zweiten Einzugszylinders ein und vermittelt ihm eine Bewegung, 
von Antriebsseite aus gesehen, entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn, vgl. Abb. 178. 
Die Bewegung ist also, wie verlangt, auf Einzug des Bandes nach der Richtung 
des Verzugszylinders hingerichtet. 

Von der zweiten Einzugswalze geht noch ein kleiner Radertrieb von dem 
auf der gleichen Seite sitzenden Zahnrad Zn = 24 Zahne uber ZI2 = 24 Zahne 
auf das auf dem erst en Einzugszylinder sitzende Zahnrad Zl3 = 24 Zahne, womit 
dieser gleiche Umdrehungsrichtung und Umdrehungszahl wie del' zweite Einzugs­
zylinder erhalt. Entsprechend del' konstanten Geschwindigkeit des Nadelstab­
triebwerkes haben demnach auch die Einzugszylinder konstante, nur mit 
dem Hauptantrieb anderbare Geschwindigkeiten. Samtliche Rader dieses Triebes 
haben 8 d. p.-Teilung. 

Als zweiter wichtiger Radertrieb ist der Antrieb des Verzugszylinders 
zu nennen. Diesel' geht wiederum vom Hauptantrieb aus, indem das vom An­
triebswechsel Aw angetriebene Zahnrad Zl' Abb. 177, uber ein Zwischenrad Zl4 
= 63 Zahne auf das auf der verlangerten Achse des Verzugszylinders sitzende 
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Abb.l77. Radertrieb auf Antriebsseite. 

Abb. 178. Radertrieb auf der dem Antrieb entgegengesetzten Seite. 

Abb.176 bis 178. Schematische Darstellung des Getriebes einer Pushbarstrecke. 
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auswechselbare Verzugswechselrad Vw mit 34 bis 80 Zahnen, beide mit 6 d. p.­
Teilung, treibt und diesem eine Umdrehungsrichtung im Sinne des Uhrzeigers, 
d. h. also d.em Band eine Bewegung vom Einzugszylinder n,ach dem Verzugs­
zylinder erteilt. Aus dieser Getriebeanordnung zeigt sich, daB sich die U m­
drehungszahl und Umfangsgeschwindigkeit des Verzugszylinders und 
demnach auch der Verzug als Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeiten des 
Verzugszylinders und des Einzugszylinders umgekehrt proportional dem 
Durchmesser oder der Zahnezahl des Verzugswechselrades andern, wahrend 
Einzugs- und Nadelstabgeschwindigkeit stets gleich bleiben. 

Der dritte Hauptradertrieb bezweckt den Antrieb des Ablieferungs­
zylinders. Ein auf der der Antriebseite entgegengesetzten Seite des Verzugs­
zylinders sitzendes Zahnrad Z15 = 40 Zahne, Abb.178, treibt iiber Zwischen­
rad Z16 = 114 Zahne auf das auf dem Ablieferungszylinder sitzende Zahnrad Z17 

= 52 Zahne, womit der Ablieferungszylinder eine dem Verzugszylinder gleich­
gerichtete Drehung erhalt. Diese Rader haben wiederum 8 d. p.-Teilung. 

Der Abzugszylinder oder Hilfszylinder hinter dem Verzugszylinder erhalt 
seinen Antrieb vom Ablieferungszylinder durch die Zahnrader ZI8 = 52 Zahne 
auf der Ablieferungszylinderwelle, Antriebsseite, Abb. 177, Zwischenrad ZI9 

= 84 Zahne und Zahnrad Z20 = 37 Zahne auf dem Abzugszylinder, samtliche mit 
8d. p. 

Zum SchluB bleiben noch einige kleinere Hilfstriebe, wie z. B. der Antrieb 
der Ablieferungsdruckwalzen vom Ablieferungszylinder aus durch 2 Zahn­
rader von 21 und 42 Zahnen, Abb. 177, ferner der Antrieb der Abzugszylinder­
druckwalze vom Abzugszylinder aus durch zwei gleiche Zahnrader von je 
19 Zahnen und endlich der Antrieb der Putzwalze zur Abzugszylinderdruck­
walze vom Abzugszylinder aus durch 2 Zahnrader von 12 und 76 Zahnen. Die 
unterhalb und am Ende der unteren Nadelstabbahn liegende Biirstenwalze 
zur Reinigung der Nadelstabe wird durch ein kleines Radervorgelege von der 
II. Triebradwelle aus angetrieben. 

Die Berechnung der Umdrehungszahlen und Umfangsgeschwindig­
k e i ten ergibt sich unter Beriicksichtigung der entsprechenden Zahnezahlen 
und Durchmesser der in Betracht kommenden Walzen wie folgt: 

Umlaufzahl der Antriebscheibe nA = 200/min, 
. 200·Aw ·18·37 . 

Umlaufzahl der I. und II. Tnebradwelle: np = 63.84.42 = 0,5993 Aw/mm, 

und da die Triebrader 23 Zahne von je 13,66 mm Teilung besitzen, ergibt sich 
als Umfangsgeschwindigkeit der Triebrader und demnach auch als Geschwindig­
keit der Nadelstabe: 

1fT = 0,5993 . Aw . 23 . 11~gg = 0,1883 Aw m/min . 

Mit Einsetzen des kleinsten und gr6Bten Antriebswechselrades Aw = 30 
bzw. 42 erhiilt man eine Nadelstabgeschwindigkeit von 5,649 bzw. 7,909 m/min. 

Aus der Umlaufzahl der Triebrader ergibt sich die Anzahl der Nadelstabe, 
die jede Minute in das Band von unten einstechen, zu: 

0,5993'Aw '23 = 13,784'Aw , 

d. h. mit Aw = 30 ergeben sich 414,5 Stabschlage/min, 
und " Aw = 42 579 

Weiterhin errechnet sich die Umlaufzahl des II. Einzugszylinders aus der 
Umlaufzahl der zweiten Triebradwelle zu: 

- 0,5993·Aw ·42·42 -I 049·A I . 
nE - 24.42 -, w mm, 
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und hieraus die Umfangsgeschwindigkeit des II. Einzugszylinders von 2 zon 
Durchmesser: 

1lE = 1,049'Aw '2'0,0254'3,14 = 0,1673·Aw m/min. 
J\1it Aw = 30 wird demnach 1lE = 5,019 m/min und 

" Aw = 42 1lE = 7,027 m/min. 

Die Umfangsgeschwindigkeit des Einzugszylinders ist somit etwas geringer 
als die oben ermittelte Nadelstabgeschwindigkeit, und zwar ergibt sich das 
Verhiiltnis beider zu: 

v = ~[T = 0,1883·Aw = 1 126 
o 1lE 0,1673.Aw ' . 

Dieser geringe "Verzug" oder besser "Voreilung" oder "Zug" (lead) zwischen 
den Nadelstaben und dem Einzugszylinder, der sich im iibrigen auch direkt aus 
den Raderiibersetzungen errechnet, ist notwendig, um die Fasern beim Ein­
stechen der Nadeln in eine gewisse Spannung zu versetzen und dadurch ein 
Stauchen derselben an den Nadeln zu vermeiden. 

Weiterhin ergibt sich aus den Raderiibersetzungen in einfacher Weise die 
Umlaufzahl des Verzugszylinders zu: 

200·Aw / . 
nv= v;- mmm 

und entsprechend seine Umfangsgeschwindigkeit bei 2% Zoll Durchmesser zu: 

Uv = 200·Aw·2,5·0,0254·3,14 = 39,8~_Aw m/min. 
Vw Vw 

Die Umfangsgeschwindigkeit des Verzugszylinders ist demnach abhangig 
von Antriebswechsel und Verzugswechsel, und zwar erreicht sie ihren Hochst­
wert fiir den groBten Antriebwechsel Aw = 42 und den kleinsten Verzug­
wechsel V w = 34 mit 

39,878·42 = 4926 / . 
34 ,mmm. 

Aus der oben ermittelten Umfangsgeschwindigkeit des Verzugszylinders und 
des Einzugszylinders erhalt man den Streckfeld-Verzug als Verhaltnis 
beider zu: 

Aw 
V _ 39,878 v;;, _ ~~~ _ K v. 

1 - 0,1673.Aw - Vw - Vw ' 

Zum gleichen Ergebnis gelangt man nach der S. 179 angegebenen Regel 
direkt: 

V _ 42·24·42·84·63· 2,5 238 
1 - 42.42.37.18. Vw' 2 Vw ' 

Die Verzugskonstante ist demnach KVl = 238, und der Verzug verhalt 
sich umgekehrt proportional wie die Zahnezahl des Verzugswechselrads. Mit 
groBer werdendem Verzugswechselrad wird der Verzug kleiner und umgekehrt. 
Dementsprechend ergibt sich auch nach obigem die groBte Umfangsgeschwindig­
keit des Verzugszylinders beim groBten Verzug. 

In nachfolgender Tabelle 57, die auf einer am Maschinengestell befestigten 
Blechtafel vermerkt ist, sind die den verschiedenen Wechselradern entsprechen­
den Verziige zusammengestellt. Diese Tabelle hat jedoch nur Giiltigkeit, solange 
der Verzugszylinder seinen urspriinglichen Durchmesser behalt. Wird es bei 
alteren Maschinen infolge Abniitzung notwendig, den Verzugszylinder abzu­
drehen, so wird dessen Umfangsgeschwindigkeit geringer und dementsprechend 
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die Verzugskonstante und der Verzug kleiner. Man hat daher fUr einen bestimmten 
Verzug ein etwas kleineres Verzugsrad einzusetzen als sich nach der Verzugstafel 
ergibt. 

Unter Weitervedolgung des vom Verzugszylinder 
nach dem Ablieferzylinder verlaufenden Radertriebes, 
Abb. 178, erhalt man endlich die Umlaufzahl des Ab­
lieferzylinders zu: 

~ 200·Aw·40 ~ 153 85 Aw . 
nL~ Vw.52 ~ , Vw mm 

und hieraus bei einem Durchmesser des Ablieferzy­
linders von 3Y2 Zoll, dessen Umfangsgeschwindigkeit: 

~ 153,85Aw' 3,5·0,0254· 3,14 ~ 42946Aw / . 
UL ~ Vw -, Vw m mIn. 

Mit dem groBten Wert von Aw = 42 und dem 
kleinsten Wert von V w = 34 ergibt sich der Hochst­
wert der Ablieferungsgeschwindigkeit der Strecke zu 

Tabelle 57. 
Verzugstabelle zur 

Schu bstab- Vorstrecke. 

Wechselrad 
Vw 

34 
37 
40 
44 
48 
53 
60 
68 
80 

Verziige 

V _238 
1- Vw 

7,00 
6,43 
5,95 
5,41 
4,96 
4,50 
3,97 
3,50 
2,98 

53,05 m/min, d. h. die groBte Bandlieferung erhalt man beim groBten 
Verzug, der sich nach obiger Verzugstabelle zu 7 ergibt. Da jedoch bei groBerem 
Verzug ein leichteres Band abgeliefert wird, bleibt die Produktion der Strecke 
dem Gewicht nach gleich, entsprechend der konstanten Einzugsgeschwindigkeit. 
Eine Steigerung der Produktion ist daher, abgesehen von einer etwaigen Ge­
schwindigkeitserhohung des ganzen Getriebes, die naturgemaB ihre Grenzen 
hat, nur durch Ansetzen sch wererer Bander moglich, was wiederum den Nachteil 
hat, daB diese nicht so gleichmaBig im Streckfeld durchgearbeitet werden wie 
leichtere Bander. 1m iibrigen wird man bei einer Vorstrecke selten mit den 
Verziigen an die oberste Grenze gehen, und dementsprechend wird auch bei 
dieser Art Strecken die abgelieferte Bandlange unter dem oben angegebenen 
Hochstwert bleiben. 

Das Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit des Ablieferzylinders und des 
Verzugszylinders ergibt den Verzug zwischen beiden, der zur Fiihrung des 
Bandes iiber die Bandplatte notwendig ist, nach obigem zu: 

42946 Aw 

V2 = ~~=1,077, 
39878 Aw , Vw 

(welchen Wert man auch direkt aus dem Ubersetzungsverhaltnis und den Durch­

messern beider Zylinder erhalt, namlich V2 = :~:::~ = 1,077). 

Aus den Raderiibersetzungen ergibt sich ferner, daB auch zwischen Verzugs­
zylinder und Abzugszylinder einerseits und zwischen Abzugszylinder und Ab­
lieferzylinder andererseits je ein Verzug besteht. Diese Verziige ergeben sich zu: 

v, 40·52·2'/. V" 37.31/, 

2 = 52.37.21/, = 1,027, bzw. 2 = 52.2'/. = 1,048. 

Endlich ergibt sich noch zwischen den Umfangsgeschwindigkeiten des I. 
und II. Einzugszylinders infolge des kleineren Durchmessers des ersteren 
eine kleine Differenz, die auf eine Spannung des Faserbandes beim Einzug hin­
wirkt. Da nach der Raderiibersetzung die Umlaufzahlen beider Einzugszylinder 
gleich sind, ergibt sich bei einem Durchmesser des I. Einzugszylinders von 
49 mm dessen Umfangsgeschwindigkeit zu: 

u~ = 1,049Aw ·0,049 ·3,14 = 0,1614Aw m/min, 
Herzog, Technologie Bd. V /3, Jute I. 17 



258 Die Spinnerei. 

und demnach ergibt sich das Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeiten beider zu: 

O,1673Aw 
V3 = O,1614Aw = 1,037, 

was auch direkt aus dem Verhaltnis der Durchmesser beider Zylinder sich 
errechnet. 

Der Gesamtverzug der Strecke ergibt sich als Produkt der Einzel­
verziige VI· V2 • V3 oder direkt aus dem Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit 
des Ablieferungszylinders zur Umfangsgeschwindigkeit des I. Einzugszylinders zu: 

Aw 
42,946 V;;; 266 

V-~--­
- O,1614Aw - Vw · 

Wahrend der oben ermittelte Streckfeldverzug VI als MaB des eigentlichen 
Verzuges der Faser im Band zu betrachten ist, hat man den Berechnungen des 
Spinnplanes, also der Bestimmung des Bandgewichtes, der Ablieferung und 
Produktion den Gesamtverzug zugrunde zu legen. 

Aus der schematischen Antriebszeichnung Abb. 176 und Abb. 177 ist zu er­
kennen, daB Rad Z3 = 84 Zahne als Sicherheits- oder Stiftrad ausgebildet 
ist, indem es nur lose auf seiner Welle sitzt und mit dieser in iiblicher Weise 
durch den Eingriff zweier Stifte in eine fest auf der Welle sitzende Scheibe 
verbunden wird, so daB beim Eintreten von Getriebehemmungen, z. B. durch 
Faserwicklungen, der Antrieb nach beiden Triebradwellen T durch Abscheren 
der Stifte selbsttatig unterbrochen wird. Nach der in Abb. 176 fiir einen Kopf 
schematisch dargestellten Getriebeanordnung erfolgt der Antrieb der Triebrad­
wellen nur von einer Seite aus, so daB diese bei einer mehrkopfigen Strecke 
durch den mittleren Gestellbock nach dem 2. und evtl. 3. Streckkopf durch­
gehen miissen. Dies hat zur Folge, daB beim Stillsetzen des Nadelstabantriebes 
des einen Streckkopfes notgedrungen auch der des zweiten und dritten Streck­
kopfes ausgeschaltet wird. Dieser Ubelstand laBt sich, wie bei andern Strecken­
konstruktionen noch gezeigt wird, durch entsprechende Anordnung des Getriebes 
vermeiden. 

Eine von den vorbeschriebenen Schubstabstrecken etwas abweichende Art ist 
die von der Firma Douglas Fraser & Sons, Arbroath, gebaute Ring-Push bar­
Strecke, die oft auch falschlicherweise als Kettenstrecke bezeichnet wird. 
Hier liegen, wie die Abb.179 und 180 des Nadelstabkorbs einer Vorstrecke 
von 16~ Zoll Streckfeldweite erkennen lassen, die langen zylindrischen Zapfen e 
der 34 Nadelstabe, Abb. 181, links und rechts in jedem Streckkopf in der Trieb­
stockinnenverzahnung eines ringfOrmigen GuBkorpers K von 40 Zahnen, Abb. 180, 
der gleichzeitig eine auBere Stirnradverzahnung mit 167 Zahnen tragt und durch 
ein kleines Ritzel von 22 Zahnen angetrieben wird. Der Zahnkorper K dreht 
sich zentrisch in einem an die Streckkopfwand W angegossenen kapselformigen 
Gehause, das an der Eingriffstelle des Antriebsritzels mit einem entsprechenden 
Ausschnitt versehen ist, an welchem der die Welle des Ritzels tragende Lager­
bock angeflanscht ist. Die Nadelstabe von trapezfOrmigem Querschnitt wie bei 
der oben beschriebenen Fairbairnstrecke tragen wiederum abwechslungsweise 
links und rechts kleine Kurbeln b mit Zapfen a, Abb. 181, die mit den Staben 
aus einem Stiick gearbeitet sind. Zwischen den eingedrehten Zapfen e und den 
trapezformigen Stabteilen sowie in der Mitte der Stabe sind zylindrische Teile d 
von groBerem Durchmesser eingeschaltet. Wahrend sich die eng aneinander­
gereihten Stabe mit diesen zylindrischen Teilen d beriihren, greifen die inneren 
Zahne des Triebringes in die zwischen den Zapfen e entstandenen Liicken ein 
und vermitteln die umlaufende Bewegung der Nadelstabe, die in ihrer unteren 



Die Vorbereitung; das Strecken. 259 

Bahn halbkreisformig, in der oberen, im Streckfeld liegenden Bahn horizontal 
verHiuft. Hierbei legen sich die Zapfen e gegen eine innere Fiihrungsbahn e-e, 
die ebenfalls in ihrem unteren Teil halbkreisformig, im oberen Teil horizontal 
verlauft, wahrend die Zapfen a in entsprechenden auf3eren bzw. inneren Bah-
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nen ar-a, a' --0,' gleiten, die, wie Abb. 179 zeigt, in ihrem kreisformigen Teil 
exzentrisch zu der Bahn e-e verschoben sind. Unter der Einwirkung beider 
Bahnen richten sich beim Emporsteigen der Stabe die Kurbeln allmahlich bis 
zur horizontalen Lage auf, und dementsprechend stellen sich die Nadeln beim 
Einstechen in das Band senkrecht ein und behalten diese Lage auch beim 

17* 
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Durchlaufen des horizontalen Streckfeldes. Wahrend dieser Horizontalbewegung 
gleiten auch die Kurbelschenkel b in oberen und unteren horizontalen Fiih­
rungen b-b, b'-b', so daB eine stets gleiche Kurbelstellung und infolgedessen 
auch Nadelstellung gewahrleistet. ist. Am Ende der Horizontalbewegung kurz 
vor dem Verzugszylinder findet eine ahnliche Umlenkung nach unten statt, 
wobei wiederum das Abgleiten der Stabe durch entsprechende Kurbelstellungen 
so erfolgt, daB sich die Nadeln senkrecht nach unten aus dem Band ziehen, 
bis sich endlich die Stabe mit ihren Zapfen e wieder in die Triebstockverzahnung 
einfadeln und ihre kreisformige Bewegung nach unten wiederholen. Das Um­
lenken der Stabe aus der kreisformigen in diegeradlinige Bewegung sowohl 
beim Aufsteigen wie beim Absteigen wird durch besondere Umlenkfiihrungen d-d 
links und rechts bewirkt, die mit ihrer oberen Bahn so auf die Zapfen d wirken, 
daB die Zapfen e aus der Triebstockverzahnung beim Erreichen der Horizontalen 
(links in der Abb. 179) herausgedriickt bzw. auf der rechten Seite in die Trieb­
stockverzahnung hineingedriickt werden. 

Der gauze Nadelstabkorb mit den eiuzelnen Fiihrungen ist, wie Abb. 180 
zeigt, aus verschiedenen Teilen zusammengesetzt, die in einfacher Weise aus­
einandergenommen werden konnen. Der der Streckkopfwand W nachstliegende 
Teil I mit den Fiihrungen a--a, a'--a' ist in dieser durch einen Mittelzapfen 
zentriert und auBerdem zugleich mit dem die Fiihrungen b'-b' und e--e enthal­
tenden Teil II mit der Gestellwand fest verschraubt und durch PaBstifte gesichert. 
Ein Mittelstiick III, das ebenfalls mit 2 Lappen an die Wand Wangeschraubt 
ist, schlieBt die horizontale Kurbelbahn b-b nach oben ab. Zahnkorper K" 
erhalt durch zwei die Zahnung begreuzende Stirnringe zentrische Fiihrung im 
Gehause der Gestellwand und ist gegen die Innenseite des Nadelstabkorbes zu 
durch eine halbkreisformige Verdeckplatte abgeschlossen, deren Unterkante in 
ihrer rechten Halfte, Abb. 179, als breite Rippe ausgefiihrt ist, die als Umlenk­
fiihrung fiir die Zapfen d dient, wahrend in der Mitte der Platte ein rechteckiges 
Stiick ausgeschnitten ist, das durch einen Klappdeckel mit Scharnier und Riegel 
verschlossen ist und das Einlegen bzw. Herausnehmen der Stabe ermoglicht. 
Die Unterkante des Klappdeckels ist in gleicher Weise wie die Verdeckplatte 
mit verbreiterter Rippe als obere Fiihrungsbahn der Zapfen d ausgebildet. 
Auf der linken Seite der Verdeckplatte, d. h. gegen den Einzugszylinder zu, 
ist die Umlenkfiihrung der Zapfen d als besonderes Teilstiick U ausgebildet, das 
an die Verdeckplatte angeschraubt ist und durch entsprechende Schlitze eine 
Nachstellbarkeit der Fiihrung bei eintretender Abniitzung gestattet. 

Wie weiter aus der Abb. 179 zu erkennen ist, ist auch bei dieser Strecke die 
vordere Nadelreihe der zweireihigen Messinggills etwa 1/16 Zoll kiirzer als die 
hintere, damit die Stabe moglichst nahe an den Verzugszylinder herangebracht 
werden konnen. Auch diese Strecke erfreut sich infolge ihrer groBen Einfachheit 
und der hohen Stabgeschwindigkeit groBer Beliebtheit als Vorstrecke. Bisweilen 
wird diese Konstruktion auch bei Feinstrecken und Vorspinnmaschinen zur An­
wendung gebracht. 

Das Radertrie bwerk ist in ahnlicher Weise wie bei der Fairbairn-Pushbar­
Strecke aufgebaut: konstante Einlaufgeschwindigkeit und Stabbewegung, Ver­
zugswechsel auf dem Verzugszylinder und demgemaB Veranderlichkeit der Ab­
lieferungsgeschwindigkeit proportional dem Verzug. 

2. Die Kettenstrecke. 
Das Hauptmerkmal der Kettenstrecken, die heute nur noch in der La wson­

schen Bauart mit offenenKettengliedern ("openlink drawing") ausgefiihrt werden, 
ist die Verwendung endloser, iiber zwei Triebrader laufender Gelenkketten als 
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Tragorgane fUr die Nadelstabe. Wahrend bei den oben beschriebenen Pushbar­
strecken die Fortbewegung der eng aneinandergereihten Stabe durch ein gegen­
seitiges Weiterschieben auf ihrer Bahn erfolgt und demgemaB stets die volle 
Anzahl Stabe vorhanden sein muB, ermoglicht bei den Kettenstrecken die von­
einander unabhangige Lagerung der Stabe in den halbkreisfOrmigen O£fnungen 
der Kettengliederkopfe ein Entfernen einzelner Stabe, ohne daB dadurch die 
Bewegung der ganzen Kette unterbrochen wird. 

Aus den Abb. 182 und 183, die den Aufbau einer Kettenstrecke nach einer 
Ausfiihrung der Firma Seydel, Bielefeld, erkennen lassen, ist die Anordnung 
dieser Ketten ersichtlich, von denen fUr jeden Kopf je eine links und rechts 
von den beiden Kopfwanden vorgesehen ist. Die Ketten setzen sich aus ein­
zelnen Gliedern Yl und Y2' Abb. 184, aus RotguB oder aus gezogenem Mes­
sing zusammen, die sich in der Kette wechselseitig folgen, und zwar legt sich 
jeweils die Mittellasche eines Gliedes Yl zwischen die gabelformig geteilten auBeren 
Laschen der beiden benachbarten Glieder Y2' wobei samtliche Glieder durch 
lose durchgesteckte zylindrische Stahlbolzen 8 von 9 mm Schaftdurchmesser 
und 11 mm Kopfdurchmesser gelenkartig miteinander verbunden werden. In 
die Liicken zwischen den einzelnen, seitlich der Glieder rechts und links um 
etwa 15 mm iiberstehenden Verbindungsbolzen, deren Abstand entsprechend 
der Kettenteilung 7/S Zoll betragt, greifen triebstockartig die Zahne zweier guB­
eiserner Kettentriebrader Tl mit 18 Zahnen und T2 mit 9 Zahnen ein, deren 
doppelseitig ausgebildete Radkorper auf in den Kopfwanden gelagerte, von 
einem Kopf zum andern laufende Wellen festgekeilt und durch beiderseitige 
Stellringe gesichert sind. 

Der Antrieb der Kettentriebrader, von denen das kleinere wiederum am Ver­
zugszylinder liegt, und derenMittelpunkte so liegen, daB die Kette in ihrer oberen 
Bahn im Streckfeld horizontal verlauft, erfolgt von der II. Triebradwelle aus, 
die durch Zahnradiibertragung in Umdrehung versetzt wird. Jedes Kettenglied 
tragt einen breit ausladenden, oben o£fenen Lagerkopf, in den sich der Zapfen e 
des Nadelstabs N frei drehbar legt, dessen Form im iibrigen der der Pushbar­
stabe ahnelt, vgl. die Abb. 183 und 184. Bei der vorliegenden Strecke besteht die 
Kette aus 30 Gliedern, denen also 30 Nadelstabe entsprechen. Auf beiden Seiten 
der Nadelstabe sichern lose auf die Zapfen c aufgesetzte Ringe d, die sich bund­
artig zwischen den nadelbesetzten Stabteil und die Kettengliedkopfe legen, gegen 
axiale V erschie bung. 

Die von den Nadelstaben bestrichene Bahn entspricht dem von der Gelenk­
kette verfolgten Weg, der auf der oberen Bahn im Hechelfeld horizontal ver­
lauft, vor Erreichung des Verzugszylinders in einem Halbkreis nach unten 
abfallt, sodann geradlinig schrag nach unten weiterlauft und zuletzt wieder 
halbkreisformig zu der oberen Bahn am Einzugszylinder emporsteigt. Hierbei 
erfolgt die Fiihrung der Zapfen e in der auBeren, in sich geschlossen verlaufenden 
Bahn e-e, die insbesondere in ihrem unteren Teil ein HerausfaHen der Stabe aus 
den Lagerkopfen verhindert. Eine dieser Bahn parallel verlaufende, aber nur auf 
deren untere Haifte sich erstreckende Bahn d-d gibt die Fiihrung ab fUr die Ringe d, 
dcnen die Bahn e-e auch als seitliche Begrenzung dient. Von besonderer Bedeu­
tung wiederum ist bei der umlaufenden Bewegung der Nadelstabe deren SteHung 
bzw. die Lage der Gillnadeln beim Eintritt und Verlassen des Streckfeldes. Zu diesem 
Zweck tragen die Endzapfen e, vgl. die Abb. 183 und 184, abwechselnd links und 
rechts mittels kleiner Keile befestigte Winkelhebel w mit je 2 Zapfen a und b derart, 
daB die Haifte der Stabe auf Antriebsseite mit Linkshebeln, die andere Haifte 
auf der entgegengesetzten Seite mit Rechtshebeln ausgestattet sind, so daB 
also infolge der engen Stabteilung auf jeder Seite immer nur jeder zweite Stab 
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wie bei der Pushbarstrecke einen Hebel besitzt. Das Aufrichten der Stabe bei 
dem allmahlichen Ubergang von der unteren Fiihrung nach der oberen erfolgt 
in der Hauptsache durch die Kurve b' -b' links in Abb. 182, fUr die Zapfen b, 
die etwa an der tiefsten Stellung der unteren Nadelstabbahn einsetzt und ein 
allmahliches Aufrichten der nach unten frei hangenden Nadelspitzen in die Wege 
leitet. Diese Bewegung wird unterstiitzt durch das bald darauf einsetzende 
Wirken der dahinter und exzentrisch versetzt liegenden Kurve a--a, auf welche 
die Zapfen a auflaufen, so daB unter der vereinigten Wirkung beider Bahnen 
sich die Nadeln bis zur Senkrechten und beim Einstechen in das Band sogar 
noch iiber die Senkrechte hinaus, wie Abb. 182 zeigt, aufrichten. Wabrend 
der Horizontalbewegung der Stabe nehmen die Nadem genau senkrechte Stellung 
ein, indem die oberen Zapfen a der Winkelhebel w auf dem horizontalen Teil 
der Bahn a--a und die unteren Zapfen b in den durch den horizontalen Teil der 
Bahnen b-b, b' -b' gebildeten Fiihrungen gleiten. AuBerdem sind die Winkel­
hebel w mit prismatischen Nuten c versehen, die bei der Horizontalbewegung 
der Stabe in einer entsprechend geformten, vorstehenden Fiihrungsleiste mit 

Abb.183. Schnitt A-B. 

Abb. 1 4. K tten­
glieder mit. ad I­
tAben und Winkel­

beb I. 

den oberen und unteren Fiihrungen c---c, c'-c', Abb. 182 und 183, gefiihrt 
werden, so daB die Stellung der Winkelhebel und damit auch der Nadelstabe 
wahrend dieser Bewegung genau £ixiert ist. Beim Absteigen der Stabe am Ende 
des Streckfeldes kurz vor dem Verzugszylinder wiederholt sich der gleiche Vor­
gang. Wahrend die Kette mit den Stabzapfen e iiber das Triebrad T2 sich nach 
der unteren Fiihrung bewegt, gleiten die Zapfen a in dem kurvenformigen Teil 
der Bahnen a--a und a'--a', rechts in der Abb. 182, und gleichzeitig die Zapfen b 
in den entsprechenden Kurven b-b und b'-b', die jedoch nach kurzem Verlauf 
abbrechen. Das Herausziehen der Nadeln aus dem Faserband erfolgt vollkommen 
senkrecht, wobei die Nadelstabe so nahe wie moglich an dem Verzugszylinder 
vorbeistreichen. Bei der Riickwartsbewegung der Stabe auf der unteren Gleit­
bahn werden, wie schon erwahnt, nur die Zapfen e und die Ringe d auf den 
auBeren Bahnen e-e und d~ gefiihrt, wahrend die Winkelhebel w mit ihren 
Zapfen a und b erst beim Wiederaufsteigen der Kette und der Stabe wieder 
mit ihren zugehorigen Kurvenfiihrungen in Beriihrung kommen. 

Der Zusammenbau der einzemen Fiihrungsstiicke ist insbesondere aus Abb. 183 
ersichtlich. An die die Lagerbiichsen fUr die Triebradwellen tragenden guB­
eisernen Wande W, die sich rechts und links des Streckkopfes auf das Maschinen­
bett aufsetzen, schlieBt sich, auf jeder Seite durch Schrauben an entsprechenden 
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Augen befestigt, Teil 1 mit den inneren Fiilirungen a' -a' und b' -b' an. An 
diesen Teil ist in seiner oberen Halfte seitlich ein Teilstiick 11 aufgeschraubt, 
das oben mit Teil 1 abschlieBt, wahrend seine untere AbschluBflache die Fuh­
rungsbahn b-b bildet. Eine in der Mitte schmal vorspringende, fast uber die 
ganze Lange des Teilstucks 11 sich erstreckende Leiste bildet die horizontalen 
Fiilirungen c-c, c'--c' der Winkelhebel w. Auf der Seite des Verzugszylinders 
also in Abb. 182 rechts, ist das Kurvenstuck 111 mit den auBeren Fiilirungen a-a 
fiir die Zapfen a an Teil 1 angeschraubt und vervollstandigt so die Umlenk­
fiihrung fiir die Nadelstabe. Teilstuck IV, das die untere Fiihrungsbahn fiir die 
Stabzapfen e bei der Ruckwartsbewegung der Kette tragt, ist als selbstandiges, 
auf dem Maschinenbett aufgeschraubtes Gehause ausgebildet, das zugleich eine 
Abdeckung des ganzen Kettentriebes bezweckt. Die Fiihrungsbahn e-e selbst 
ist als dunnwandiger, in das guBeiserne Gehause eingesetzter RotguBbelag aus­
gefiihrt. Aus dem oberen horizontalen Teil des Gehauses IV ist der ubliche 
Deckel V ausgeschnitten, der den Zugang zu den Nadelstaben und der Kette 
ermoglicht. An die untere Halfte des Gehauses IV ist seitlich das Kurven­
stuck VI aus RotguB mit der unteren Gleitbahn d-d fUr die Bundringe d ange­
schraubt, wobei entsprechend vorgesehene Schlitze an Stelle von Schrauben­
lochern eine Nachstellung bei eingetretener Abnutzung ermoglichen. 

Der Zwischenraum zwischen den beiden Triebradern Tl und T2 wird durch 
ein an Teill angeschraubtes Mittelstuck VII ausgefiillt, das die beiden Trieb­
rader gegeneinander gehauseartig abschlieBt. Eine an dieses Mittelstuck seitlich 
angeschraubte guBeiserne Platte bildet den AbschluB des ganzen Kettentriebs 
gegen das Innere des Nadelstabkorbes und sichert zugleich die Kettengliedbolzen 8 

gegen seitliches Herausfallen. Ein Ausschnitt in dem oberen Teil dieser Platte, 
der durch ein leicht abnehmbares Blech verschlossen ist, ermoglicht den Zugang 
zu der Kette bzw. ein Auseinandernehmen derselben durch seitliches Heraus­
ziehen der Bolzen. Das Mittelstuck VII ist auBerdem mit seiner oberen und 
unteren Flache als Fiihrungsbahn fUr die Kettenglieder ausgebildet, wie Abb. 182 
zeigt. 

Wie weiterhin aus den Abb. 182 und 183 zu ersehen ist, sitzt oben auf der 
Kopfwand Weine guBeiserne Abdeckplatte, die seitlich uber die Fiihrungsbahnen 
der Winkelhebel bis dicht uber das Gehause IV reicht und so mit den ubrigen 
Abdeckungen einen vollkommenenAbschluB des ganzenNadeltriebwerkes bildet. 

Links unterhalb des Verzugszylinders ist unter den Stab en eine Biirsten­
walze angeordnet, deren Borsten die in ihrer unteren Bahn nach abwarts stehen­
den Gillnadeln von mitgerissenen Fasern und Unreinigkeiten saubern. Diese 
Biirsten, die bei allen Pushbar- und Kettenstrecken zu finden sind, haben sich 
besonders fiir Vorstrecken bewahrt, bei denen am meisten Unreinigkeiten aus­
geschieden werden; sie sind aber auch bei Feinstrecken und bei Vorspinn­
maschinen von groBem Nutzen. NaturgemaB konnen solche Biirstenwalzen nur 
bei den Streckenarten zur Anwendung kommen, bei denen die Nadeln auf 
ihrer unteren Fuhrungsbahn nach abwarts stehen, was beispielsweise bei den 
noch zu besprechenden Schraubenstrecken nicht der Fall ist. Die sich meist 
nach kurzer Zeit mit Unreinigkeiten vollstopfenden Biirsten mussen natur­
gemaB, wenn sie ihren Zweck erfiillen sollen, ofters reingemacht werden. Das 
gleiche gilt im ubrigen auch fiir samtliche Walzenputzer. 

Die ubrigen. konstruktiven Einzelheiten der Kettenstrecke, wie z. B. die 
Putzleisten an den Einzugszylindern, die Einfuhrungs- und die Verzugskonduk­
toren, die durch Spiralfedern angepreBten Putzleisten an dem Verzugs- und 
Abzugszylinder, der rotierende Putzer an der Abzugszylinderdruckwalze, die 
Anordnung der Drucksattel mit Gewichtshebelbelastung fur die Verzugszylinder-
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druckwalzen, die Bandplatte mit vollstandiger Ablieferung, die Putileisten 
zum Ablieferungszylinder, wie auch samtliche Abdeckungen sind unmittelbar 
aus Abb. 182 ersichtlich. 

Die Antriebsverhaltnisse der Strecke gehen aus der schematischen 
Darstellung Abb. 185 bis 187 hervor. Wie bei der oben beschriebenen Pushbar­
strecke erfolgt der Antrieb durch Riemen auf die auf gemeinschaftlichem, 
feststehenden Bolzen lose sitzenden Fest- und Losscheiben Fund L von 16 Zoll 
Durchmesser und nA = 300 Uml./min. Der Antriebswechsel Aw mit 24 bis 42 
Zahnen sitzt wiederum fest auf der langen Nabe der Festscheibe und treibt liber 

IEinzlI!/sijlhder 13~l~ 

Z. ',. scheiben 
35 aline . 16"'lPx 312<& 
Z12 mL flntriebs-

Z 'Antriebswecl1sel 
ruf========~~~~~i=~'~~~~'~~=-~'~~WW ,f9+jZdjneup. 

I/erzlIgszylinder 2 J2<&¢ 
53Zdl117e 6p. 
70 Zdl1l7e 6p, 

18Ziil1ne up. 
----l=:::ffi=:l­

'l-3Zdl7!7e up, 

if3Ziil117e 6p. • 
IIblieferlll7gsdrllckwolzel7 7 % ~ 

Abb. 185. GrundriB. 
Abb.185 bis 187. Schematische Darstellung des Getriebes einer Kettenstrecke. 

Zwischenrad Zl = 53 Zahne auf das auf dem Verzugszylinder sitzende Zahnrad 
Z2 = 70 Zahne, womit sich die 

Umlaufzahl des Zylinders zu nv = 30°ioAw = 4,286Aw Uml.jmin, 

und dessen Umfangsgeschwindigkeit bei einem Durchmesser von 27'2 Zoll zu 

ergeben. 
nv = 4,286·Aw ·2,5·0,0254·3,14 = 0,855 ·Aw m/min 

1m Gegensatz zur Pushbarstrecke ist demnach die A b lief er u ng s g esc h w in­
digkeit des Verzugszylinders nur vom Antriebswechsel abhangig, im librigen 
aber konstant und unabhangig vom Verzug. 

Yom Verzugszylinder aus geht ein Radertrieb Z3 = 45 Zahne auf der der 
Antriebsseite entgegengesetzten Seite liber Zwischenrad Z4 = 35 Zahne nach 
dem auf dem Abzugs- oder Hilfszylinder sitzendenZahnradZ5 = 45 Zahne, 
womit dieser die gleiche Drehrichtung und Umlaufzahl- und da dessen Durch­
messer der gleiche wie der des Verzugszylinders ist - auch die gleiche Um­
fangsgeschwindigkeit wie letzterer erhalt. 
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Zahnrad Z5 treibt tiber Zwischenrad Z6 = 85 Zahne auf das auf dem unteren 
Ablieferungszylinder sitzende Zahnrad Z7 - 53 Zahne und erteilt diesem 

nL = 4,286.Aw ·* = 3,64·Aw Uml.jmin, 

AbZIl9SVlinderdrrlcKwQlre zJiJ6. 
Ozqh~1OP. 

Pvfzwulze 

AnIrielJsWf'Chsel 2' + t 25p. 

M_~r')\ \ 
Abb. 186. Riidertrieb auf Antriebsseite. 

~~JtZ.i/!""1I 
rj'UYz'-

--- ;o£I1/!,. "II 

A6zugszylimftr 2~Z'-

Abb.187. Riidertrieb auf der dem Antrieb entgegengesetzten Seite. 

und bei einem Durchmesser von 3 Zoll eine Umfangsgeschwindigkeit, die zu­
gleich die Liefergeschwindigkeit der Strecke ist, von 

UL = 3,64 ·Aw ·3·O,0254·3,14 = O,871·Aw m/min, 
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d. h. wiederum: Die Ablieferung der Strecke ist bei gieichbleibendem Antriebs­
wechsel konstant und unabhangig yom Verzug. 

Ais Verzug zwischen Ablieferungs- und Verzugszylinder, der sogenannte 
Bandplattenverzug, ergibt sich aus obigem: 

0,871·Aw 
V2 = 0,855-A~ = 1,019 oder rd. 2%, 

was wiederum direkt aus der Raderiibersetzung und den Zylinderdurchmessern 
45·3 . 

nach 53.2,5 = 1,019 slCh errechnet. 

Vom Verzugszylinder aus geht auf der der Antriebsseite entgegengesetzten 
Seite noch ein zweiter Radertrieb, bestehend aus dem neben Zahnrad Z3 auf der 
Zylinderachse sitzenden Zahnrad Zg = 34 Zahne, das auf das auf gemeinschaft­
lichem Bolzen sitzende, kombinierte Rad Z9 = 85 Zahne, ZIO = 25 Zahne treibt, 
wahrend letzteres iiber Zwischenrad Zll = 85 Zahne auf das auf dem zweiten 
Einzugszylinder sitzende Verzugswechselrad V w = 32 bis 64 Zahne treibt und 
letzterem eine dem Verzugszylinder entgegengesetzte Drehrichtung vermitteit. 

Die U mlaufzahl des zweiten Einzugszylinders ergibt sich somit zu: 

34· 25 Aw . 
nE = 4,286· Aw' 8-5 V = 42,86· -TT Uml./mm, 

II • W W 

und die Umfangsgeschwindigkeit bei 2" Durchmesser zu: 

Aw Aw / . 
up; = 42,86·2·0,0254· 3,14· -V = 6,837· TT m mm, 
~ W'w 

d. h. Umlaufzahl und Umfangsgeschwindigkeit des Einzugszylinders 
sind umgekehrt proportional der Zahnezahl des Verzugswechselrades. 
Je kleiner das Verzugswechselrad, desto groJ3er wird die Einzugsgeschwindig­
keit, und da das Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit des Verzugszylinders 
und des Einzugszylinders durch den StreckfeIdverzug ausgedriickt wird, ergibt 
sich auch, daJ3 dieser Verzug um so kleiner wird, je groJ3er die Einzugs-
geschwindi~keit, d. h. je kleiner das Verzugs- Tabelle 58. 
wechselrad 1st. 

Der Streckfeid verzug errechnet sich aus obi-
gem zu 

VI = ?,855 ':4~11' = 0,125 Vw = Vw 
6837. Aw 8 

, Vw 

oder direkt aus der Raderiibersetzung 

Vw ·85.2'/, 
VI = 25.3~ = 0,125 Vw · 

Indieser Gleichung entspricht der Faktor 0,125 der 
VerzugskonstantenKv,; oder mit andern Worten: 
Man erhalt den Verzug, indem man die Verzugskon­
stante mit del' Zahnezahl des Verzugswechselrades mul­

Verzugstafel 
zur Kettenstrecke. 

Wechselrad 
Vw 

32 
36 
40 
44 
48 
52 
56 
60 
64 

Verzug 
V= Vw 

8 

4 
4,5 
5 
5.5 
6 
6,5 
7 
7,5 
8 

tipliziert. Diese Verhaltnisse sind demnach gerade entgegengesetzt den fUr die 
Pushbarstrecke S. 256 ermittelten. 

Die den verschiedenen W cchselradern entsprechenden Verziige sind in vor­
stehender Verzugstafel, Tabelle 58, errechnet. 

Wird bei diesel' Strecke der Verzugszylinder spateI' infolge Abniitzung ab­
gedreht, dann hat man fUr einen bestimmten Verzug bei Verwendung del' aiten 
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Verzugstafel ein etwas groBeres Wechselrad einzusetzen als diesem Verzug 
entspricht. 

Wie weiter aus dem Raderschema Abb. 185 und 186 ersichtlich, erhalt der 
I. Einzugszylinder seinen Antrieb vom II. Einzugszylinder aus durch ein kleines 
Zahnradertriebwerk mit je 40 Zahnen auf der Antriebsseite der Strecke, und 
zwar mit gleicher Dehrichtung und Umlaufzahl. Da der Durchmesser des I. Ein­
zugszylinders um 1/32 Zoll kleiner ist als der des II. Einzugszylinders, so ergibt 
sich eine etwas geringere Umfangsgeschwindigkeit: 

UE = 42,86.131/32 Zollo 0,0254· 3,14· Avw = 6,73· Avw m/min, 
I w w 

und demgemaB wiederum zwischen beiden Einzugszylindern ein geringer, auf 
Spannung des eingezogenen Bandes hinwirkender "Zug" von: 

6,837 
Va = -6,73 = 1,016, 

was sich auch unmittelbar aus dem Verhaltnis der Durchmesser beider Zy­
linder ergibt. 

Der Gesamtverzug der Strecke ermittelt sich aus V = VI· V2 • Va' oder 
auch direkt als Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit des Ablieferungszylinders 
zu der des I. Einzugszylinders: 

V - Q,_~71 . Aw = ° 129. V 
- Aw ' w, 

6,73. Vw 

d. h. die Verzugskonstante Kv = 0,129 ist mit der Zahnezahl des Verzugs­
wechselrades zu multiplizieren, um den Gesamtverzug zu erhalten. 

Der Antrieb der Kettentriebrader und damit auch der Ketten und Nadel­
stabe erfolgt vom II. Einzugszylinder aus, Abb. 187, indem ein auf dessen Achse 
sitzendes ZahnradZI2 = 35 Zahne liber 2 Zwischenrader auf das auf der II. 
Kettentriebradwelle nachst dem Verzugszylinder sitzende Zahnrad ZI3 = 41 Zahne 
treibt und dieser Welle mit dem darauf sitzenden Kettenrad T2 eine der 
Drehrichtung des Einzugszylinders entgegengesetzte Drehrichtung von der Um­
laufzahl: 

A w·35· Aw /. 
n p = 42,86· VW • 41 = 36,588· Vw Uml. mm 

erteilt. 
Durch die Ketten wird die Umdrehung der Welle II auf Welle I mit ent­

sprechender Umlaufzahl libertragen. Mit T2 = 9 Zahne und einer Kettenteilung 
von t = 7/8 zon ergibt sich die Zahl der Nadelstabe, die jede Minute in das Band 
einstechen, zu: 

36,588· ~:. 9 = 329,3· ~: Stabschlage/min, 

und die Umfangsgeschwindigkeit der Kettenrader im Teilkreis und somit auch 
die Horizontalgeschwindigkeit der Nadelstabe im Streckfeld zu: 

Up = N = 329,3· AVIV. 7/8.0,0254 = 7,319 AVIV m/min. 
IV IV 

Somit ist bei dieser Strecke die Stabgeschwindigkeit umgekehrt pro­
portional dem Verzugswechsel und damit auch dem Verzug. Je kleiner 
der Verzug, desto groBer die Stabgeschwindigkeit. 

Zwischen Einzugs- und Stabgeschwindigkeit ergibt sich aus obigem das 
Verhaltnis: 

7,319 
Vo = 6,837 = 1,07 . 
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Der gleiche Wert-ergibt sich wiederum unmittelbar aus der Riiderubersetzung, 
35.9. 7/ 8 

niimlich Vo = 41. 2.3,14 = 1,07. 
Der Stabzug gegenuber der Einzugsgeschwindigkeit betriigt also in diesem 

Fall 7%. 
Wie aus der schematischen GrundriBdarstellung Abb. 185 zu erkennen ist, 

sind die Kettentriebwellen nicht durch beide Streckenkopfe durchgehend, viel­
mehr hat jeder Kopf seine eigenen Kettentriebwellen und dementsprechend 
auch seine getrennten Zahnriidertriebe. Hierbei sind die auf jeder Seite des 
II. Einzugszylinders sitzenden Zahnriider Z12 in bekannter Weise als Siche­
rungs- oder Stiftriider ausgebildet, so daB bei eintretenden Storungen des 
Kettentriebwerks nur der betreffende Kopf abgestellt wird. Bei dreikopfigen 
Maschinen sind in der Regel 1 X 2 Kopfe und 1 X 1 Kopf gesichert. 

Die Antriebe der Abzugszylinderdruckwalze mit der zugehorigen Putzwalze, 
der Druckwalzen zum Ablieferungszylinder sowie der Biirstenwalze sind aus 
den Abb. 186 und 187 zu entnehmen und bieten nichts Neues. 

In Tabelle 59 sind die oben errechneten Konstanten fur die Umlauf­
zahlen und Umfangsgeschwindigkeiten der wichtigsten in Frage kom­
menden Walzen enthalten und die Grenzwerte fiir die kleinsten und groBten 
Wechselriider errechnet. 

Tabelle 59. Konstanten der Umlaufzahlen und Umfangsgeschwindigkeiten 
einer Kettens trecke. 

Konstanten fUr die Umfangs-Bezeichnung und Umliiufe 
Durchmesser der Umfangs- Wechsel- in der geschwindig-

Walzen Umlaufzahl geschwindig- riider Minute keit 

keit m/min 

Aw= 24 16,07 2,52 
I. Einzugszylinder 4286 Aw 673 Aw 

Vw = 64 

1"/" Zoll Durchm. ' Vw ' Vw Aw= 42 
V w = 32 

56,25 8,83 

--

Aw= 24 16,07 2,56 
II. Einzugszylinder 4286 Aw 6837 Aw 

Vw = 64 

2 Zoll Durchm. ' Vw ' Vw Aw=42 
Vw = 32 

56,25 8,97 

----

Verzugszylinder Aiv = 24 102,86 20,52 
4,286 Aw 0,855 Aw --_. 

2'/, Zoll Durchm. Aw= 42 

-I 

180,01 35,91 

Ablieferungszylinder Aw=24 87,36 I 20,90 

3 Zoll Durchm. 3,64 Aw 0,871 Aw 
Aw = 42 I 152,88 36,58 

-------.-- I 

I U mla ufzahl Stabge-Aw= 24 I 13,72 schwindigkeit 

Vorderes Kettenrad 
Vw = 64 I Stabschliige 2,75 

36588 Aw 7,319 :: 
123,5 

T2 = 9 Ziihne ' Vw I U mlaufzahl t = '/. Zoll Aw= 42 48,02 Stabge-
schwindigkeit 

Vw = 32 ! Stabschlage 9,6 
I 432,2 
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Da nach obigem die Ablieferungsgeschwindigkeit der Kettenstrecke immer 
gleich bleibt, wahrend mit kleiner werdendem Verzug die Einzugsgeschwindigkeit 
groBer wird, so ergibt sich bei einer derartigen Getriebeanordnung in bezug 
auf Bandlieferung eine stets gleichbleibende Produktion, in bezug auf ab­
geliefertes Gewicht jedoch eine mit Verringerung des Verzugs zunehmende 
Produktion. Man muB hierbei allerdings im Auge behalten, daB die bei kurzen 
Verziigen sich ergebende hohe Einzugsgeschwindigkeit nicht jedes Material ver­
tragen kann. Z. B. werden kurzfaserige Bander, bei denen nach friiheren Dar­
legungen meist kurze Verziige am Platze sind, bei Uberschreitung einer gewissen 
Einzugsgeschwindigkeit ofters reiBen, was bei Bestimmung der unteren Grenze 
fiir die Verziige bei dieser Art Strecken zu beachten ist. 

Aus der Liefergeschwindigkeit des Ablieferungszylinders ergiht sich die 
stiindliche Bandlieferung der obigen Strecke zu: 

L = 0,871·Aw ·60·a·k, 

oder mit k = 2 Kopfe und a = 1 Ablieferung je Kopf, und unter Einsetzung 
des groBten Schnelligkeitsrades Aw = 42: 

L = 0,871·42·60·1·2 = 4390 m/h, 

d. h. bei einem Gewicht des abgelieferten Bandes von 45 g/m das von der Strecke 
stiindlich verarbeitete Gewicht: 

Lkg = 4390'0,045 = 197,55 kg/h. 

Bei 4facher Duplierung und 5fachem Verzug miiBte in diesem Fall der Strecke 

ein Band von 5:5 = 56 g/m (ohne Beriicksichtigung der Verluste) vorgesetzt 

werden. 
Die oben errechnete Streckenproduktion ist fiir diese Art Strecken als obere 

Grenze anzusehen. Sie laBt sich nur noch erhohen, indem ahnlich wie bei den 
Karden mit noch schwereren Bandern gearbeitet wird, was entweder durch 
VergroBerung des Gewichtes und der Zahl der der Strecke vorgesetzten Bander, 
d. h. des Ansatzgewichtes oder aber durch Verringerung der Verziige zu erreichen 
ist. In beiden Fallen wird das abgelieferte Bandgewicht schwerer, und da sich 
die Ablieferungsgeschwindigkeit gleichbleibt, auch die Produktion dem Gewicht 
nach groBer. Die abgelieferten Bandgewichte sind jedoch, wie schon mehrfach 
erwahnt, an eine obere Grenze gebunden, die bei Vorstrecken wie bei Fein­
strecken durch die Belastbarkeit der Gills gegeben ist. Statt diese zu iiberlasten, 
ist es jedenfalls ratsamer, zur Erzielung hoherer Produktion die Zahl der Kopfe 
zu vermehren, also z. B. die Vorstrecken statt mit 2, mit 3 oder gar 4 Kopfen 
auszufiihren, wie es neuerdings vielfach geschieht. Eine Vermehrung der Zahl 
der Bander bzw. der Nadelleistenbahnen und damit verbunden der Zahl der 
Ablieferungen pro Kopf verbietet sich bei den Vorstrecken, da sonst die Nadel­
stabe zu lang und zu schwer ausfallen wiirden und den durch die hohen Ge­
schwindigkeiten und Belastungen hervorgerufenen Beanspruchungen nicht mehr 
gewachsen waren. Die gleichen Uberlegungen fiihre.n bei den Feinstrecken zu 
mehrkopfigen (3 bis 5) Ausfiihrungen. Hierbei konnen die Kopfe bei den leichteren 
Bandern und Auflagen mit einer gri::iBeren Anzahl von Bandern und Ablieferungen, 
meist mit 6 Bandern und 2 oder 3 Ablieferungen je Kopf, ausgefiihrt werden. 

Den obigen Berechnungen der theoretischen Produktion ist noch hinzuzu­
{iigen, daB der Ermittlung der wahren Produktion naturgemaB noch der Aus­
niitzungsgrad der Strecken, der normalerweise zu 85 bis 90 % angenommen 
werden kann, zugrunde zu legen ist, so daB obige Gleichungen mit dem Faktor 
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0,85 bis 0,9 zu multiplizieren sind. Dies gilt auch fUr aIle ubrigen Bauarten von 
Strecken. 

Die Kettenstrecke hat bei neuzeitlichen Ausfiihrungen infolge ihrer prazisen 
Arbeitsweise, welche )1ohe Stabgeschwindigkeiten und damit, wie oben gezeigt, 
verhaltnismaBig geringe Verzuge zulaBt, gerade in letzter Zeit wieder groBe 
Beliebtheit erlangt und sogar fur Feinstrecken Anwendung gefunden, wo bisher 
nur Schraubenstrecken vorgezogen wurden. 

3. Die Schrauben- oder Spiralstrecke. 
Diese Streckenart kann in bezug auf die Bewegung der Nadelstabe als die 

vollkommenste bezeichnet werden. Wie aus der Querschnittszeichnung, Abb. 188, 

Abb. 188. Querschnitt durch eine Schraubenstrecke. 

ersichtlich, beschreiben die Nadelstabe mit ihren Gillnadeln bei einem vollen 
Umlauf im Streckfeld genau die Form eines Rechtecks, namlich: Wagerecht 
verlaufende Bewegung auf der oberen Bahn, genau senkrechtes Abfallen kurz 
vor dem Streckzylinder nach der unteren Bahn, auf dieser wagrecht verlaufende 
Ruckbewegung und am Ende dicht vor dem Einzugszylinder wiederum senk­
rechtes Aufsteigen zur oberen Bahn. Aus der Art dieser Bewegung geht hervor, 
daB die Nadeln der Stabe auch auf der unteren Bahn mit ihren Spitzen nach 
oben zeigen, was bei den bisher besprochenen Strecken nicht der Fall war, aber 
in gewisser Beziehung von Nachteil ist, wie spater noch gezeigt werden solI. 
Andererseits erfolgt das Einstechen der Nadeln in das Faserband bzw. das Her­
ausziehen aus diesem in einer so vollkommenen Weise, wie es bei keiner andern 
Strecke der Fall ist. Die Fortbewegung der Nadelstabe wird durch wagrecht lie­
gende, flachgangige Spindeln aus gehartetem Stahl vermittelt, die als S c h r a u ben, 
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Spiralen oder Schnecken bezeichnet werden. Wie die Abb. 189, 190 und 191 
erkennen lassen, welche die Einzelheiten des Streckkopfes einer Schraubenstrecke 
der S. M. F. Seydel & Co., Bielefeld, im Querschnitt, in einer Langsansicht und 
im GrundriB darstellen, sitzt auf jeder Seite eines Kopfes ein Schraubenpaar, be­
stehend aus je einer oberen Schraube So mit verhaltnismaBig geringer Steigung 
fiir die obere Gleitbahn und einer unteren Schraube Su mit erheblich groBerer 
Steigung fiir die untere Gleitbahn. Hierbei hat, von der Einzugsseite der Strecke, 
d. h. in Richtung des Materiallaufes gesehen, das linke Schraubenpaar links­
gangiges Gewinde, das rechte Schraubenpaar rechtsgangiges Gewinde. Die in 
iiblicher Weise mit 4 oder 6 Reihen (je nach der Anzahl Bander je Kopfl Nadel-

'i/Arsdlnilt A -B 

Abb.189. 

Abb. 189 bis 191. Einzelheiten des Streckkopfes einer eingangigen Schraubenstrecke. 

leisten besetzten Nadelstabe N, deren Querschnitt bei diesen Strecken ein hoch­
gestelltes Rechteck meist von Y:J Zoll Breite und 5/S Zoll Hohe bildet, vgl. die 
Ab b. 192 bis 195, laufen an beiden Enden in flache Kopfe K von groBerer Hohe a us, 
deren auBerste Enden abgeschragte Ansatze 8 von etwa 6 bis 7 mm Starke und 
einer der Schraubensteigung entsprechenden Neigung bilden. DieseAnsatze greifen 
in die Gewindegange der Schrauben links und rechts ein, wobei die Stabe mit 
ihrer unteren Flache auf den an den guBeisernen Seitenteilen des Streckkopfes 
links und rechts angeschraubten oberen und unteren Gleitbahnen ao und au 
aus gehartetem Stahl aufliegen. Durch gleichzeitige Drehung der beiden oberen 
Schrauben in entgegengesetzten Richtungen erfolgt eine Bewegung der Stabe 
in Richtung der Schraubenachse wie bei einer Schraubenmutter, sofern die 
Schrauben durch Bunde oder in anderer Weise gegen Axialbewegung gesichert 
werden. Einer vollen Schraubenumdrehung entspricht eine Fortbewegung der 
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Stabe um einen Betrag gleich der Schraubensteigung, die bei eingangigem 
Gewinde der Nadelstabteilung entspricht. Damit die Bewegung der Stabe vom 
Einzugszylinder nach dem Verzugszylinder zu erfolgt, muB die Drehung der 
linken Schraube im Sinne des Uhrzeigers und die der rechten Schraube ent­
gegengesetzt erfolgen.· Entsprechend mussen s~ch die unteren Schrauben, da 
sie die gleiche Gangrichtung wie die zugehorigen oberen Schrauben haben, in 
entgegengesetzten Richtungen drehen, damit durch ihre Bewegung eine Ruck­
bewegung der Nadelstabe vom Verzugszylinder nach dem Einzugszylinder 

Abb.190. 

Abb.191. 

erzielt wird. Wie die in Abb. 190 eingezeichneten Pfeile erkennen lassen, drehen 
sich demnach beide Schraubenpaare gegeneinander nach der Innenseite des 
Streckkopfes zu. Wie aus Abb. 189 zu erkennen ist, verringert sich bei den 
unteren Schrauben durch die Anwendung einer groBeren Steigung, die meist 
das Dreifache der oberen Schrauben betragt, die Zahl der rucklaufenden Nadel­
stabe im umgekehrten Verhaltnis, wobei sich naturgemaB die Rucklauf­
geschwindigkeit bei sonst gleichen Schraubenumdrehungen entsprechend er­
hoht. Infolge der betrachtlichen Steigung der unteren Schrauben nehmen die 
Stabe auf ihrer unteren Bahn eine etwas geneigte Lage ein, was jedoch von 
geringerer Bedeutung ist, da sie auf ihrer Riickwartsbewegung nicht mit den 

Herzog, Technoiogie Bd. V/3, Jute 1. 18 
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Faserbandern in Beruhrung stehen und somit die Fiihrungsbahnen nur durch 
das Eigengewicht der Stabe beansprucht werden. 

Die Uberleitung der. Stabe von den oberen zu den unteren bzw. von den 
unteren zu den oberen Gleitbahnen erfolgt durch Senkdaumen 0 und Hebe­
daumen u, auch Hammer genannt, die exzenterartig am 'vorderen, d. h. am Ver­
zugszylinder liegenden Ende der oberen Schrauben bzw. am hinteren, am Ein­
zugszylinder liegenden Ende der unteren Schrauben sitzen. Sobald ein Nadelstab 
oder "Faller", wie er bei diesen Strecken allgemein auch genannt wird, durch 
die Schraubengange am Ende seiner oberen Fiihrungsbahnen ao angelangt ist, 
wird er an beiden Enden links und rechts von den mit den Schrauben umlaufen­
den Senkdaumen 0 erfaBt und durch die Lucke zwischen Fiihrungsbahn und 
Streckzylinder nach unten geworfen. Um hierbei eine sichere Fiihrung des Stabes 
zu ermoglichen und gleichzeitig eine Dampfung des Aufschlags auf der unteren 
Bahn und sanftes Eingreifen in die unteren Schraubengange herbeizufiihren, 
legt sich gegen die Endseite jeder Fiihrungsbahn links und rechts ein federndes 
Lineal 1, das in entsprechende Nuten n der Stabkopfe, vgl. die Abb. 191 bis 195, 
eingreift und so ein allmahliches Herabgleiten des Stabes bewirkt. Am hinteren 

Abb.193. Seitenansicht. 
Abb. 192. AufriB. -l-
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Abb. 194. GrundriB. 

Abb. 195. Perspektivische Ansicht. 

Abb. 192 bis 195. Einzeldarstellungen eines Fallerstabes. 

Ende der unteren Gleitbahnen au ist auf jeder Seite eine ahnliche federnde Fuh­
rungsschiene 11 angebracht, gegen die sich die durch die unteren Schrauben zu­
ruckbewegten Stabe drucken, wahrend sie durch die Hebedaumen u erfaBt und 
allmahlich hochgehoben werden, bis sie durch eine entsprechende Lucke in den 
oberen Fiihrungsbahnen in den Eingriff der oberen Schrauben gelangen. Die 
hinteren Enden der oberen Gleitbahnen sind abgeschragt und mit schmalen 
Ansatzen i versehen, die in die oben erwahnten Nuten n der Stabe beim Empor­
steigen eingreifen und so diesen die· notwendige Fiihrung geben. Der Umfangs­
winkel der unteren Hebedaumen u ist, wie Abb. 190 zeigt, erheblich groBer als 
der der oberen, da erstere die emporgehobenen Stabe auf ihrem Rucken so lange 
halt en mussen, bis die oberen Schrauben Zeit haben, sie zu fassen und weiter 
zu fiihren. Um ein AnstoBen der Stabe an der oberen Bahn zu vermeiden, mussen 
sie durch die Hebedaumen so hoch gehoben werden, daB ihre Unterkante einige 
Millimeter uber der oberen Fiihrungsbahn steht, auf welcher sie nach Erfassen 
durch die Schraubengange sachte abgesetzt werden. Das obere Ende des Fuh­
rungslineals 11 lauft in einen abgekropften Bugel aus, der verhindert, daB die 
Stabe infolge der Beschleunigung zu hoch steigen. 

Nach vorstehendem wird demnach bei jeder Schraubenumdrehung ein Faller 
von der oberen Gleitbahn zur unteren und gleichzeitig ein solcher von der unteren 
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zur oberen Gleitbahn befordert, so daB einer gewissen Umlaufzahl der Schrauben 
in der Minute die gleiche Anzahl Fallerschlage entspricht. 

Die Arbeit der Fallerdaumen ist also eine ganz erhebliche, und urn ihre Ab­
ntitzung auf ein MindestmaB zu beschranken, mtissen sie aus best em geharteten 
Werkzeugstahl hergestellt werden. Aus dem gleichen geharteten Material sind 
auch Schrauben und Fiihrungsbahnen zu fertigen. 

Von nicht geringerer Bedeutung ist die richtige Formgebung und Einstellung 
der Schrauben und Daumen, sowie die genaue Bemessung der Lange und Lage 
der Gleitbahnen. Die Seitenflachen der Fallerdaumen mtissen genau den Schrau­
benflachen angepaBt sein, da sie bei ihrem Umlauf in das Schraubenprofil ein­
greifen. Zwecks besserer Einfiihrung der Hebedaumen und des emporsteigenden 
Fallers ist bei den oberen Schrauben der letzte Gewindegang etwas erweitert. 

Ftir eine genaue Einjustierung der Daumen ist deren Befestigll;ng auf den 
Schrauben, die moglichst einfach und sicher sein muB, von besonderer Wichtig­
keit. Nach der in den Abb. 189 bis 191 dargestellten Seydelschen Ausfiihrung 
sind die Daumen mit langen, zapfenartigen Ansatzen von rechteckigem Quer­
schnitt versehen, die passend quer durch die Schraubenspindel durchgesteckt 
werden. Diese Ansatze werden bei den oberen Daumen durch versenkte Stift­
schrauben am Ende der Schraubenspindel festgehalten, wahrend bei den unteren 
Daumen die Zapfenenden einfach umgenietet sind. 

Urn moglichst viele Nadelstabe im Streckfeld unterzubringen, werden die 
Schraubenteilung und die Stabdicke moglichst gering bemessen, doch ist letztere 
mit Rticksicht auf die Widerstandsfahigkeit der Stabe nach unten begrenzt; sie 
wird kaum unter Yz Zoll ausgefiihrt. Eine Verringerung der Schraubensteigung hat 
bei der Einhaltung einer bestimmten Stabgeschwindigkeit eine hohere Umlauf­
zahl der Schrauben, also vermehrte Fa:Ilerschlage in der Zeiteinheit und somit 
auch eine groBere Abntitzung zur Folge. Bei der vorliegenden Seydel-Strecke 
sind die oberen SChrauben mit 5/S Zoll Steigung bei einem auBeren Durchmesser 
von 1% Zoll und einem Kerndurchmesser von 7/S Zoll ausgefiihrt. Die Steigung 
der unteren Schrauben betragt 115/ 16 Zollo Bei 15 Zoll Streckweite betragt die 
Zahl der Faller 24, wovon 18 auf die oberen Schrauben und 6 auf die unteren 
Schrauben entfallen. 

Die Lagerung der Schrauben erfolgt an ihrem hinteren, auf den Kern­
durchmesser des Gewindes abgesetzten Ende in senkrecht geteilten, guBeisernen 
Lagern, die an die auf dem Maschinenbett sitzenden Fallerbocke rechts und 
links angeschraubt sind. Urn dem dicht tiber diesen Lagerstellen tiber die ganze 
Maschine langs durchgehenden, hinteren Einzugszylinder bzw.dessen Lager­
zapfen Platz zu schaffen, ist der obere Teil dieser Lager, wie aus Abb. 189 
ersichtlich, entsprechend ausgespart. An ihrem vorderen Ende laufen die Schrau­
ben in kurze Zapfen ebenfalls vom Durchmesser des Schraubenkernes aus, die 
in einer dUnnen Platte, die zugleich als AbschluB gegen den Verzugszylinder 
dient, eine nochmalige kurze Lagerung finden. Am hinteren Ende der unteren 
Schrauben sitzen auf den iiber die Lagerstellen hinaus verlangerten Zapfen 
kleine Kegelrader, in welche entsprechende, an beiden Enden einer quer dazu 
verlaufenden Welle sitzende Kegelrader eingreifen und so die Bewegung der 
unteren Schrauben vermitteln. Naheres tiber den Antrieb dieser Wellen ist 
bei der Besprechung der gesamten Getriebeanordnung der Strecke S.282ff. 
angegeben. 

Die Bewegung der unteren Schrauben wird durch auf der inneren 
Lagerseite der Schraubenzapfen sitzende Stirnrader auf entsprechende, auf den 
o beren Schraubenzapfen sitzende Stirnrader von gleicher Zahnezahl iibertragen, 
so daB beide Schrauben gleiche Umlaufzahlen, aber entgegengesetzte Dreh-

18* 
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richtungen erhalten. Die bei dieser Anordnung direkt an den Zapfenlagern der 
Schrauben anliegenden Zahnradkorper dienen zugleich als Bunde zur Aufnahme 
des Axialschubes der Schrauben. Die senkrechte Teilung der Lager ermoglicht 
weiterhin ein bequemes Herausnehmen der Schrauben, ohne daB die Faller­
daumen entferntwerden miissen und ohne Behinderung der riickwarts liegenden 
Getriebeteile. 

Bisweilen findet man, vorwiegend an englischen Strecken, auBer den Fiih­
rungslinealen l noch besondere Fangvorrichtungen angebracht, um die aus 

Abb. 196. Seitenansicht. 

Abb. 196 und 197. Anordnung der eingangigen Schrauben einer Fairbairn-Strecke mit 
FaIIerempfangsvorrichtung. 

den oberen Schrauben austretenden Faller beim Absteigen in Empfang zu 
nehmen und sie sanft auf den unteren Bahnen abzusetzen, wodurch die Abniitzung 

dieser und der Faller vermindert werden solI. 
Wie die Abb. 196 und 197, welche die Schrau­
benanordnung einer englischen Fairbairn­
strecke darstellen, erkennen lassen, greifen 
lange Empfangshebel ho ("wipper"), die auf in 
Bockchen drehbar gelagerten Wellen Wo sitzen, 
je einer links und rechts der unteren Schrau­
ben, unter die Faller in dem Augenblick, da 
diese die oberen Bahnen verlassen. Kleinere He­
bel hI am Ende dieser Wellen (in Abb.197 strich-
punktiert gezeichnet) stehen in Beriihrung mit 

Abb.197. chnitt A-B. Exzentern e (ebenfalls strichpunktiert gezeich­
net), die auf den Achsen der unteren Schrau­
ben sitzen und deren Drehbewegung mitma­

chen. In dem MaBe, wie die Faller infolge Einwirkung der Senkdaumen 
nach abwarts steigen, senken sich infolge der Drehbewegung der Exzenter e 
und in Verbindung mit den Hebeln hI die Empfangshebel ho' bis die Faller 
sanft auf den unteren Bahnen abgesetzt werden. Bei weiterer Drehbewegung der 
Exzenter e steigen die Hebel ho allmahlich wieder hoch, bis sie nach einer vollen 
Umdrehung der Exzenter bzw. der Schrauben ihren hochsten Stand unter dem 
nachsten, die oberen Bahmin verlassenden Faller wieder erreichen. Beim Wieder­
hochsteigen der Hebel ho muB dar auf geachtet werden, daB der eben auf den unteren 
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Bahnen abgesetzte Faller in seiner Ruckwartsbewegung durch die unteren 
Schrauben bereits soweit gelangt ist, daB die Hebel ho an ihm vorbeigleiten konnen. 
Aus diesem Grunde mussen letztere etwas tiefer sinken, als es eigentlich not­
wendig ist; dagegen mussen sie nachher desto schneller wieder emporsteigen. 
Dementsprechend ist die Form der Exzenter e unsymmetrisch auszubilden. 

Wahrend sich diese Fangvorrichtung bei langsam laufenden Schrauben­
strecken im allgemeinen bewahrt hat, zeigte sich bei den modernen schnellaufen­
den Jutestrecken der MiBstand, daB die Hebel ho infolge ihrer schnellen Aufwarts­
bewegung zu sehr unter die von ihnen abzunehmenden Faller schlagen, wodurch 
die gunstige Wirkung dieser Abnahmevorrichtung groBtenteilswieder auf­
gehoben wurde. 

Um diesen Ubelstand zu beseitigen, hat die Firma Seydel & Co., Bielefeld, 
die in Abb. 198 dargestellte Einrichtung geschaffen, die aus einem einseitig 
angeschraubten federharten Stuck Flachstahl besteht, das am andern Ende 
einen kleinen mit Hochkant­
leder ausgefiitterten Aufschlag­
klotz tragt. Diese Vorrich­
tung ist neben den unteren 
Fallerbahnen links und rechts 
angeschraubt, und zwar muB 
das Lederpolster etwas hoher 
liegen als die unteren Faller­
bahnen, so daB der Faller 
federnd auf das Lederpolster 
£allt, ehe er von den unte­
ren Schrauben fortgeleitet wird. 
Die bei den frUber ubli­
chen Vorrichtungen eintre­
tende Abnutzung und Bescha­
digung der Faller sowie die 
leicht auftretenden Storungen 
kommen bei der neuen ein- ______________ --L ___ --1. __ 

fachen Vorrichtung, selbst bei 
sehr schweren Fallern, in Fort­
fall. 

Abb. 198. Fallerempfangsvorrichtung von Seydel 
& Co., Bielefeld. 

Unter nochmaliger Bezugnahme auf die Abb. 196 und 197 ist auf die etwas 
anders geartete Lagerung der englischen Schrauben hinzuweisen. Die Schrauben 
sind hier mit ihrem auBeren Gewindeteil fast uber die ganze Lange in passend 
ausgebohrten Angussen links und rechts der Fallerbocke gelagert. Eine weitere 
Lagerung findet wiederum am hinteren Ende der Schrauben statt, das jedoch 
in diesem Fall nicht auf Kerndurchmesser abgesetzt, sondern in der Starke 
des auBeren Schraubendurchmessers durchgefiihrt ist. Die Lageraugen sind 
ungeteilt und ebenfalls an den Fallerbock angegossen. Die beiden kleinen Stirn­
rader, die jeweils den Antrieb der unteren Schrauben nach den oberen uber­
tragen, sitzen in diesem Fall am auBersten Ende der Schrauben, also auf der 
AuBenseite der Lagerstellen. Zur Aufnahme des Axialschubes dient eine dunne 
schmiedeeiserne Platte, b, die, wie Abb. 197 zeigt, seitlich uber den wieder auf 
kleineren Durchmesser abgesetzten Schraubenzapfen zwischen Lagerkopf und 
Zahnrader eingeschoben und am Lagerkorper festgeschraubt wird. Diese Kon­
struktion, die ubrigens eine Hoherlegung des hinteren Einzugszylinders bedingt, 
gewahrleistet zwar eine sehr gute Schraubenlagerung, hat jedoch den Nachteil, 
daB beim Herausnehmen der Schrauben die Fallerdaumen, wie auch aIle ruck-
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liegendenKonstruktionsteile, insbesondere Einzugszylinder und Schraubenbetriebs­
rader, entfernt werden miissen. Aus diesem Grunde wird diese Ausfiihrung 
Abb. 199. Abb. 201. neuerdings mehr und mehr verlassen. Abb. 202. 

. 
~ 

Abb.200. 

Abb. 199 bis 201. Obere 
Fallerdaumen einer ein­

gangigen Schrauben­
strecke. 

Die Form und Befestigung der 
zu dieser englischen Strecke gehoren­
den Fallerdaumen veranschaulichen die 
Abb. 199 bis 201 und 202 bis 204. Sie 
sind, wie die Abbildungen zeigen, die 
keiner weiteren ErkHirung bediirfen, 
etwas abweichend von der Seydelschen 
Strecke, insbesondere die unteren Dau­
men . 

Fiir die federnden Fiihrungslineale l, l1 
hat sich die in Abb. 205 dargestellte 
Ausfiihrung bewahrt. Das untere Ende 
des Lineals ist an einem kleinen, um 
einen Bolzen drehbaren Hebel befestigt, 
derin geeigneterWeise durch eine Spi­
ralfeder gespannt wird. 

Der Berechnung der Geschwin­
digkeitsver haltnisse einer Schra u benstrecke seien die Abb.203. 

schematischen Getriebedarstellungen Abb. 206 bis 208 zugrunde ~ 
gelegt. Wie bei den bereits be-

, .... 'I-----.----.-----~. schriebenen Strecken, erfolgt F'ILjrP::.:::':.~T~~.J........,...JUl..--' ." I der Antrieb durch Riemen auf jl 

~ die auf gemeinschaftlichem Abb. 204. 
________ _ _ Bolzen lose sitzenden Fest- UAbb. 20F2 b11is d204. 

und Losscheiben Fund L von ntere a er au-- -------l 16 Zoll Durchmesser und 
__ ._ 312 Zoll Breite, die mit n=200 

Uml./min sich drehen. Der auf 

men einer eingangi­
gen Schrauben­

strecke. 

der verlangerten Nabe der Festscheibe sitzende 
Antriebswechsel Aw = 28 bis 46 Zahne treibt 
iiber Zwischenrad Z1 = 49 auf das auf dem Ver­
zugszylinder sitzende Zahnrad Z2 = 70 Zahne, 
und es ergibt sich hieraus die Umlaufzahl des 
Verzugszylinders: 

200·A w 1/ . nv = ---w-- = 2,857 Aw Um. mm, 

und mit 212 Zoll Durchmesser des Verzugszylin­
,..-_..L... __ ..L..._ ...... __ ---' __ ders dessen Umfangsgeschwindigkeit 

nv = 2,857 A w ·2,5·0,0254·3,14 
= 0,5697 Aw m/min. 

Wie bei der friiher berechneten Kettenstrecke 
ist demnach die Ablieferungsgeschwindig­

Abb.205. FederndesFiihrungslineal keit des Verzugszylinders nur vom Antriebs-
einer Schraubenstrecke. wechsel abhangig, im iibrigen aber konstant 

und unabhangig vom Verzug. 
Das Zahnrad Z1' das als Zwischenrad zwischen dem Antriebswechsel und 

dem Zahnrad Zz dient, ist mit einem Zahnrad Z3 = 30 Zahne kombiniert und 
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beide sitzen lose auf einem gemeinschaftlichen Bolzen. Zahnrad Z3 treibt iiber 
die beiden Zwischenrader Z4 = 63 Zahne, Zs = 58 Zahne auf dasauf der soge­
nannten Hinterwelle ("back shaft") oder Wechselwelle sitzende Verzugswechsel­
rad V w = 24 bis 60 Zahne. Am entgegengesetzten Ende dieser durch die gauze 
Maschine durchlaufenden Welle, vgl. Abb. 206 und 208, sitzt das Zahnrad Za = 
28 Zahne, das auf ein auf gemeinschaftlichem Bolzen lose laufendes, kombiniertes 
Zahnrad Z7 = 43 Zahne/Zs = 28 Zahne treibt. Letzteres wiederum greift in ein 

<Z7=1f3Ztilme 
Z8~Z8Ziill/7e fOP. * Z11~'fOZfil!!7e 

i==l­
Zg-13Ziill/7e fOp. 
Zlo~Z8Ztiline 
Z12~IfOZtiline 

F=t 

+H=1=iIH----

Ctl/Jl7elf.!L 

Weellselwe//e orierlfinlerwelle(bock shotT) Z18~30Ztiline8p. Verzugswecllsel 
- - - - lro-Z9+80Ztilll7eBp. 

if 7-' Zlg-JOZtiline Eltilll7eBp. nl~30",dllneB51- ZwischE!l7welle _ Z5~58Ziillne8p. 
I1;;~ZOZdllne 8p.;cRl- Z21~ZOZiihne Kz~ZOZdhnefOc . Lv~k1~;'!lriebs~wechsel IIIV~Z8+'16 

7"k ::!=I:i:. _",,7-,1. -r I:?r! IA dlme8p_ 
Zzo~ZO",Orll7e '"'lrn Zzrbu",Orl/ll! -= fT· Z =zol!2 -'Ill' 7 

- ffinfererBnZtlf!S{f1inri~(J ~ r 20 F L 

Ifnlererflifl"S{j"!inrier cf,r.!k<; ~ 

flIJere!"-#ilf£~t&.<iim. ..h 

t---
1-+--11-1-
r-

t>1lfZtihne fOp 

\ '10 Ziil7ne 10p. 

-EO:f- - - - Putzwolze - -F~ 
Z16=75Ztiline 8p 1'1Ziilll7e10/ Ul 

50Ziihne fOP. 
I ?11~53 Ziillne "m 
v IIblieferungszylil7rier3='I' 18Ztilme 5p. 

,--'-- ~ ,--
~F J==:==----1===-==r-I --i======~r-----1===t~----f== 18Ziihl1e 6p. 

I-- t:=--:-Lr:==- I-- I. 1f3Ztihne8p. ::=1 -j--- ---+-I==T--~ - t--- --~-f=-

'13 Zii'i;;;;6p Y- .~ 
/lblleterul1gsdruckwolze 7 Yo=¢ 

Abb. 206. GrundriB. 

Abb.206 bis 208. Schematische Getriebedarstellung einer eingangigen Schraubenstrecke. 

Zahnrad Z9 = 73 Zahne ein, das mit Zahnrad ZlO = 28 Zahne kombiniert ist und 
mit diesem auf gemeinschaftlichem Bolzen sich lose dreht. ZlO treibt rechts und 
links auf die auf den beiden Einzugszylindern sitzenden Zahnradern Zll und 
Z12 von je 40 Zahnen. Hieraus errechnet sich die Umlaufzahl der beiden 
Einzugszylinder zu: 

200 . A w • 30 . 28 . 28 . 28 . A IV 

nE = 49. Vw :43-:73. 40- = 21,408· VIV ' 

und mit 181/ 32 Zoll Durchmesser des I. hinteren Eiuzugszylinders, bzw. 2 Zoll 
Durchmesser des II. vorderen Einzugszylinders ergeben sich deren Umfangs-
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geschwindigkeiten zu: 

UEI = 21,40S.~: .131/32.0,0254.3,14 = 3,361 ~: m/min, 

Aw Aw / . 
UE = 21,40S· -V ·2·0,0254·3,14 = 3,415 -V m mIn. 

II w w 

Hieraus errechnet sich der Streckfeldverzug VI als Verhaltnis der Um-

Ifinlerer [inzvgszylinoer 
z,-s6Ziillne 8p. 

wisc/len-
elle 

Abb. 207. Radertrieb auf Antriebsseite. 

Abb.208. Radertrieb entgegengesetzt der Antriebsseite. 

fangsgeschwindigkeiten des Verzugszylinders und des zweiten Einzugszylinders zu : 

VI = 0,5697 Aw = 0,166S. Vw = Vw. 
3415.Aw 6 

, Vw 

Der gleiche Wert ergibt sich auch direkt aus der Raderiibersetzung: 

40 • 73·43· V w • 49 • 2,5 
VI = 28.28.28.30.70.2 =0,166SVw · 

Die Verzugskonstante betragt demnach 1/6, und der Verzug errechnet 
sich als Produkt aus Verzugskonstante und Zahnezahl des Verzugs­
wechselrades. Die den verschiedenen Wechselradern entsprechenden Verziige 
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sind in nachstehender Verzugstafel Tabelle 60, die am Raderschutzkasten der 
Strecke angeschlagen ist, enthalten. Verringert sich infolge Abdrehens der Durch­
messer des Verzugszylinders und damit auch die Ver-
zugskonstante und der Verzug, so hat man wie bei Tabelle 60. Verzugstafel 

zur Schraubenstrecke. der oben beschriebenen Kettenstrecke fiir einen be-
stimmten Verzug ein etwas groBeres Wechselrad ein-

f Wechselra.d zusetzen als der Verzugsta el entspricht. Vw 
Der zwischen den beiden Einzugszylindern be­

stehende, zur Spannung des eingefiihrten Bandes not­
wendige geringe Verzug ergibt sich, da beide Zylin­
der gleiche Umlaufzahlen haben, als Verhaltnis der 
beiden Durchmesser, namlich 

2 
V3 = 131 / = 1,016. 

.32 

Der Raderzug nach dem Ablieferungszylinder 
geht vom Verzugszylinder aus, auf der dem Antrieb 
entgegengesetzten Seite. Zahnrad ZI3 = 45 Zahne 

24 
27 
30 
33 
36 
39 
42 
45 
48 
54 
60 

Verzug 
V = Vw 

6 

4 
4,5 
5 
5,5 
6 
6.5 
7 
7,5 
8 
9 

10 

treibt iiber Zwischenrad Z14 = 35 Zahne auf das auf dem unteren Hilfszylinder 
sitzende Zahnrad ZI5 = 45 Zahne, womit dieser die gleiche Umlaufzahl und, 
da beide Zylinder gleiche Durchmesser haben, auch die gleiche Umfangsgeschwin­
digkeit wie der Verzugszylinder erhalt. Zwischen Verzugszylinder und Hilfs­
zylinder besteht demnach in diesem Fall kein Verzug. Von Zahnrad ZI5 geht 
der Radertrieb weiter iiber Zwischenrad ZI6 = 76 Zahne auf das auf dem unteren 
Ablieferungszylinder sitzende Zahnrad ZI7 = 53 Zahne, womit der Abliefe­
rungszylinder eine Umlaufzahl von 

200·A w ·45 I' 
nL = 70.53 = 2,426Aw Uml. mm, 

und bei 3 Zoll Durchmesser eine Umfangsgeschwindigkeit von 

UL = 2,426 A w ·3·0,0254·3,14 = 0,5805 Aw m/min 
erhalt. 

Der Bandplattenverzug, d. h. das Verhaltnis der Umfangsgeschwindig­
keiten des Verzugszylinders und des Ablieferungszylinders, errechnet sich zu: 

V = 0,5805. AIV = 1 018 
2 0,5697. AIV ' , 

was auch in bekannter Weise direkt aus der Raderiibersetzung errechnet werden 
kann. 

Der Gesamtverzug der Strecke ergibt sich als Produkt der Einzelverziige zu: 

V = VI· V2 • V3 = 1,668 Vw · 1,018· 1,016 = 0,1725 Vw , 

oder direkt aus der Raderiibersetzung 
40 • 73 • 43 • V IV • 49 • 45 . 3 

V= 28.28.28.30.70.53.p1/32 =0,1725Vw . 

Die Konstante fiir den Gesamtverzug ist deninach 0,1725, d. h. etwas 
""B 1 VII' gro er as 6' 
Der Antrieb der Schrauben und damit auch der Fallerbewegung, vgl. 

Abb. 206, geht von der Wechselwelle aus, die daher auch Schraubenbetriebswelle 
genannt wird, indem fiir jeden Kopf der Maschine je ein auf dieser Welle sitzendes 
Zahnrad ZIg = 30 Zahne auf ein gleich groBes Zahnrad ZI9 = 30 Zahne treibt, das 
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auf der parallel iiber der Wechselwelle verlaufenden Zwischenwelle sitzt, die 
fiir jeden Kopf getrennt gelagert ist und demnach ihren Antrieb auch fiir jeden 
Kopf unabhangig vom Nebenkopf erhalt. An beiden Enden dieser Zwischen­
welle sitzen links und rechts die beiden Kegelrader kl = 30 Zahne, die ihre 
Bewegung auf die am Ende der unteren linken und rechten Schrauben sitzenden 
Kegelrader k2 = 20 Zahne iibertragen, wobei die Kegelrader kl symmetrisch 
zueinander sitzen, so daB die Schrauben links und rechts eines Streckkopfes 
entgegengesetzte Drehrichtungen erhalten. Die Bewegung der unteren Schrauben 
endlich wird, wie bereits auf S.275 angefiihrt, durch die auf den unteren 
Schrauben sitzenden Stirnrader Z20 = 20 Zahne auf die auf den oberen Schrauben 
sitzenden Zahnrader Z21 = 20 Zahne iibertragen und so diesen die gleichen 
Umlaufzahlen, aber entgegengesetzte Drehrichtungen erteilt. Die Umlaufzahl der 
Schrauben errechnet sich zu: 

WO·A;·OO·OO·OO·W Aw 
ns = 49. V w .30.20.20 = 183,67. V w ' 

Da sich mit jeder Umdrehung der Schrauben die Nadelstabe um einen 
Betrag gleich der Schraubensteigung bewegen, so ergibt sich bei einer Steigung 
der oberen Schrauben von 3/4 Zoll die Horizontalgeschwindigkeit der oberen 
Nadelstabe im Streckfeld zu: 

No = 183,67· AV;;; .3/4.0,0254 = 3,4989· AVIV m/min. 
IV w 

Damit ergibt sich in gleicher Weise wie bei der Kettenstrecke die S tab g esc h win­
digkeit umgekehrt proportional dem Verzugswechsel bzw. dem Verzug. 
Je kleiner der Verzug, desto groBer die Sta bgesch windigkeit. Entsprechend 
ergibt sich die Bewegungsgeschwindigkeit der unteren Nadelstabe N u' wenn 
beispielsweise die Steigung der unteren Schrauben das Dreifache der oberen 
betragt, zu N u = 3 No' 

Da, wie oben erwahnt, bei eingangigen Schrauben mit jeder Schrauben­
umdrehung ein Faller hochgehoben wird, entspricht der oben errechneten 
Schraubenumlaufzahl die gleiche Anzahl Fallerschlage. Um die Fallerschlag­
zahl, die fiir die Lebensdauer der Faller und der Schrauben von groBter Be­
deutung ist, auf schnellste Weise, also ohne die obigen umstandlichen Berech­
nungen zu ermitteln, bestimmt man die Einzugsgeschwindigkeit (Umfangs­
geschwindigkeit der Einzugswalzen), schlagt rd. 3% fiir die Voreilung der Faller 
(siehe weiter unten) zu und erhalt so die Fallergeschwindigkeit. Dann ergibt 
. h F II hI hI Fallergeschwindigkeit b' b' . ..' S h 

SIC ; a ersc agza = St bt'l ' wo eI el elnganglgen c rau-a el ung 
ben die Stabteilung mit der Schraubensteigung identisch ist, wahrend bei doppel­
gangigen Schrauben (vgl. S.285) die Stabteilung die Halfte der Schrauben­
steigung betragt. 

Zwischen Einzugs- und Fallergeschwindigkeit errechnet sich die Stab­
voreil ung oder Stab"zug" gegeniiber der Einzugsgeschwindigkeit des Bandes zu: 

3,4989 
Vo = 3,415 = 1,025. 

Einige Hilfsradertriebe, wie z. B. der Antrieb der Putzwaize zur Hilfszylin­
derdruckwalze vom Hilfszylinder aus, sowie der Antrieb der Ablieferungs­
druckwalzen vom Abliefcrungszylinder aus, sind unmittelbar aus den schema­
tischen Darstellungen der Abb.206 bis 208 zu entnehmen. Wie ersichtlich, 
werden die Ablieferungsdruckwaizen kopfweise angetrieben. Die Zahnezahlen 
miissen naturgemaB im Verhaltnis der zusammengehorenden Walzendurch­
messer stehen. 
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Die oben erwahnte getrennte Anordnung der Zwischenwellen gestattet eine 
kopfweise Ausschaltung bzw. Inbetriebsetzung des Fallerantriebes. Hierbei ist 
Zahnrad ZI9 als Sicherungsrad ausgebildet, indem dieses lose auf der Welle 
sit zen de Zahnrad, wie Abb. 209 zeigt, in iib­
licher Weise durch Abscherstifte mit dem 
fest auf der Zwischenwelle sitzenden Kegel­
rad kl und damit auch mit der Welle fest 
verbunden wird. Der Sicherungsstift aus Stahl 
liegt hierbei in einer geharteten Stahlbiichse, 
die in den GuBkorper des Zahnrades ZI9 ein­
gelassen ist und ein Ausschlagen des Stift­
loches verhindern soll. ZweckmaBigerweise 
werden mehrere solcher Locher gleichmaBig 
iiber den Umfang des Rades verteilt, so daB 
stets eines gebrauchsfahig ist. Bei jeder star­
keren Beanspruchung des Fallertriebwerkes, 

Abb.209. Sicherungsrad zur 
Schraubenstrecke. 

die durch Wickeln der Bander oder Verstopfungen zwischen den Fallern u. a. 
leicht eintreten kann, wird durch Abscheren des Sicherungsstiftes die Verbin­
dung zwischen Triebrad ZI9 und der Zwischenwelle fUr den betre££enden Kopf 
ge16st und die Fallerbewegung auBer Betrieb gesetzt. Die Zwischenwelle wird 
daher haufig auch als Sicherungswelle bezeichnet. 

In Tabelle 61 sind die oben errechneten Konstanten der Umlaufzahlen 
und Umlaufgeschwindigkeiten enthalten, sowie deren Grenzwerte fUr die 
kleinsten und groBten Wechselrader errechnet. 

Aus obigen Darlegungen erhellt, daB bei den Schraubenstrecken gleichwie 
bei den Kettenstrecken die Ablieferungsgeschwindigkeit und demgemaB die 
Bandprocluktion stets gleichbleibt, d. h. sich nur mit dem die Geschwindigkeit 
des ganzen Getriebes beeinflussenden Antriebswechsel andert, wahrend die Ein­
zugsgeschwindigkeit mit kleiner werdendem Verzug groBer und umgekehrt mit 
groBer werdendem Verzug kleiner wird. In gleicher Weise wie bei der Ketten­
strecke erhalt man also die groBte Produktion der Strecke in bezug auf abgelie­
fertes Gewicht bei den kleinsten Verziigen, doch wird diese, wie oben nach­
gewiesen, clu.rch eine Erhohung der Zahl der Fallerschlage und damit durch 
vermehrte Abniitzung insbesondere der Daumen und Faller erkauft. Nach 
Tabelle 61 ergibt beispielsweise die fUr den groBten Antriebswechsel Aw = 46 
und den kleinsten Verzugswechsel V w = 24, entsprechend einem vierfachen 
Verzug, errechnete hochste Fallergeschwindigkeit von 6,7 m/min 352 Faller­
schlage/min, d. h. eine Zahl, die in der Praxis im Dauerbetrieb unmoglich zu 
halten ist. In der Regel iiberschreitet man etwa 220 Fallerschlage nicht. Will 
man also z. B. einen vierfachen Verzug (V w = 24) beibehalten, so darf die 
Strecke nach der oben errechneten Konstanten nur mit einem Antriebswechsel 

220·24 
von Aw = 183,67 = rd. 28, d. h. mit der geringsten Geschwindigkeit laufen 

und statt mit einer hochsten Ablieferungsgeschwindigkeit von 26,7 m (vgl. 
Tabelle 61) muB man sich mit einer solchen von 16,2 m begniigen. Das ist ein 
Wert,der weit hinter den oben fUr die Pushbar- und die Kettenstrecke errech­
neten Werten bleibt. Eine hohere Produktion laBt sich daher bei der Schrauben­
strecke nur erreichen entweder durch Vermehrung der Kopfzahl oder durch 
Verzicht auf niedrige Verziige. Dies ist mit ein Grund, daB die Schraubenstrecken 
in der J uteindustrie weniger fUr V orstrecken mit ihren niedrigen Verziigen als 
fUr Feinstrecken (II. und III. Strecke) mit ihren hoheren Verziigen zur An­
wendung kommen. Daneben spielt auch die Verschmutzung der Nadeln und Faller 
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Tabelle 61. Konstanten der Umlaufzahlen und Umfangsgeschwindigkeiten 
einer Eingangschrau ben- Strecke. 

Konstanten fiir die Umfangs-
Bezeichnung Wechsel- Umlaufe geschwindig-

und Durchmesser Umfangs- rader in der keit 
der Walzen Umlaufzahl geschwindig- Minute 

keit in/min 

I Aw = 28 
10 1,57 

I. Einzugszylinder 
21408 Aw 3361 :4...! Vw= 60 

13 '/" Zoll Durchm. ' Vw ' Vw Aw= 46 
Vw = 24 41 6,44 

Aw= 28 10 1,59 
II. Einzugszylinder 

21408 Aw 3415 :'1-", Vw = 60 
--

2 Zoll Durchm. ' Vw ' Vw Aw= 46 
Vw = 24 

41 6,55 

Verzugszylinder Aw = 28 80 15,96 
2,857 Aw 0,5697 Aw 

2'/. Zoll Durchm. Aw= 46 131,42 26,22 
------_. 

Ablieferungszylinder 2,426 Aw 0,5805 Aw 
Aw= 28 67,9 16,25 

3 Zoll Durchm. Aw = 46 111,6 

I 
26,70 

Faller- Schrauben- Faller-
Aw= 28 umlaufe geschwindig-geschwindig- 85,71 keit keit 

Obere Schraube Vw = 60 I ]'allerschlage 1,63 
eingangig 18367 Aw 34989 Aw 85,71 

3/. Zoll Steigung 
, V ' Vw Schrauben- Faller-

Aw= 46 umlaufe geschwindig-352 keit 

I I Vw = 24 Fallerschlage I 
352 6,71 

eineRolle, die bei einer Vorstrecke naturgemaB groBer ist, da das Vorstreckenband 
verhaltnismaBig mehr Unreinigkeiten enthalt. Eine Reinigung der Nadeln durch 
Biirstenwalzen ist, wie schon ange£iihrt, bei einer Schraubenstrecke nicht mog­
lich, da die Nadeln auch auf den unteren Gleitbahnen mit der Spitze nach oben 
stehen, was weiterhin den Nachteil hat, daB sich der aus dem oberen Fallerfeld 
durchlallende Schmutz teilweise auf den unten zuriickgleitenden Staben absetzt. 
Eine haufige Reinigung der Faller und Gills ist daher unbedingte Notwendigkeit, 
wenn nicht durch Verstopfungen zwischen den Staben erhebliche Storungen 
infolge Verbiegungen und Verklemmungen eintreten sollen. Aus diesem Grunde 
miissen auch bei Vorstrecken die Nadelstabe dick genug gewahlt werden, was 
wiederum erhohtes Stabgewicht und damit auch Vermehrung des VerschleiBes 
zur Folge hat. 

Das Bestreben, die Leistungsfahigkeit der Schraubenstrecken zu erhohen, 
unter voller Wahrung der Vorteile der Fallerbewegung, jedoch unter Vermeidung 
der obigen MiBstande, hat in neuerer Zeit zur Anwendung 

doppelgangiger Schrauben 

gefiihrt. Die Schraubensteigung betragt hier, wie die Abb. 210 erkennen laBt, 
das Doppelte der Nadelstabteilung, so daB sich bei einer Schrau ben-
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umdrehung die Faller nicht um eine Teilung T, sondern um 2 Teilungen 
weiter bewegen. Es werden also bei gleicher Umlaufzahl der Schrauben die 
Faller doppelt so schnell vorwarts bewegt. Wahrend bei eingangigen 
Schrauben bei jedem Schraubenumlauf nur ein Faller die oberen Schrau­
ben und die Gleitbahnen verlaBt, kommen bei doppelgangigen Schrauben 
auf jeden Schraubenumlauf stets zwei Stabe zum Abgleiten, und demgemaB 
miissen an den vorderen Enden der oberen Schrauben je zwei um 180 0 versetzte 
Senkdaumen befestigt sein. In gleicher Weise sind die unteren Schrauben mit 
Doppelganggewinde ausgefiihrt (vgl. Abb. 211), das ahnlich wie bei den einfach­
gangigen Schrauben zwecks Verringerung der Stabzahl etwa die 2- bis 2%fache 
Steigung der oberen Schrauben aufweist. Dementsprechend sitzen am hinteren 
Ende der unteren Schrauben je zwei um 180 0 versetzte Hebedaumen, die bei 
jedem Schraubenumlauf 2 Faller abwechselnd in einen der beiden Gewinde­
gange der oberen Schrauben hinaufdriicken. 

Bei dieser Anordnung wird also die Geschwindigkeit des Hinunter- und 
Hinaufschlagens der Faller, die hauptsachlich die Ledensdauer der Daumen 

Abb.21O. 

Abb.211. 

.. 'f. 
I 
I 

--] 
,. ·mJ fBs-

Abb.212. 

Abb. 210 bis 212. Doppelgangige Schrauben mit Fallerstaben. 

und Fallerenden beeinfluBt, nicht erhOht, obwohl die Gleitgeschwindigkeit der 
Faller gegeniiber den Eingangschrauben bei gleicher Umlaufzahl verdoppelt 
wird. Oder aber kann bei normaler Fallergeschwindigkeit die Zahl der Faller­
schlage in der Zeiteinheit,und damit theoretisch die Reibungsarbeit auf die 
Halfte verringert werden. In der Praxis kann jedoch die hochstmogliche Faller­
geschwindigkeit nicht voll ausgeniitzt werden, denn infolge der groBeren Schrau­
bensteigung miissen die Enden der Fallerstabkopfe sehr stark abgeschragt 
werden, vgl. Abb. 212; ihre Beanspruchung wie auch die der Gewindegange 
ist daher eine groBere als bei weniger steilem Gewinde. Da die Stabe auf ihrem 
Riicklauf auf den untereri Gleitbahnen infolge der noch steiler ansteigenden 
Gange der unteren Schrauben sehr schrag liegen, miissen sie beim Absteigen 
von der oberen nach der unteren Bahn aus der Senkrechten in diese 
schrage Lage und am andern Ende beim Aufsteigen aus dieser wieder in die 
senkrechte Lage gebracht werden, was wiederum vermehrte Abniitzung zur 
Folge hat. 

Eine weitere Folge der groBeren Schraubensteigung ist, daB die Hebe­
daumen , vgl. Abb.213 und 214, erheblich breiter gehalten werden miissen, 
damit die hochgehobenen Stabe nicht seitlich abgleiten. Die Daumen konnen 
infolgedessen nicht wie bei eingangigen Schrauben beim Hochschlagen durch 
das Gewinde der 0 beren Schrauben durchgefiihrt werden; letztere werden in diesem 
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Fall am Ende im Durchmesser so weit abgesetzt, daB die Hebedaumen vorbei­
gleiten konnen. 

Die in den Abb. 213 und 214 bzw. 215 und 216 dargestellten Hebedaumen 
und Senkdaumen sind einer Ausfiihrung der Firma S e y del entnommen und zeigen 
auBer ihrer Formgebung auch deren Befestigung auf den zugehorigen doppel­
gangigen Schrauben der Abb. 210 und 211. Wahrend die unterenDaumen mit einer 
breiten Nabe versehen sind, die mittels Stellschraube auf dem hinteren Schrauben­
ende festgezogen wird, und deren Vorder£liiche zugleich den ankommenden 

Abb.213. Abb.214. 

Abb. 213 und 214. Hebcdaumen zur 
Doppelgangschraube. 

Abb.215. Abb.216. 

Abb. 215 und 216. Senkdaumen zur 
Doppelgangschraube. 

Fallern als Fiihrung dient, erfolgt die Befestigung der oberen Daumen am vor­
deren Ende der oberen Schrauben in cinfacher Weise durch eine Art Bajonett­
verschluB, indem die beiden einander diametral gegeniiberliegenden Nasen jedes 
Daumenfliigels in entsprechende Aussparungen der Schraube eingreifen. Den 
AbschluB bildet eine kurze Nabe, in welche die Daumen auslaufen und die den 
Schraubenschaft voll umfaBt. Die Seitenflachen der oberen und unteren Daumen 
sind wiederum so geformt, daB sie, wenn die Daumen in ihrer richtigen Stellung 
sind, gewissermaBen eine Fortsetzung der Schraubenflachen bilden. 

11 

Abb.217. Fallerbock fiir Doppelgangschrauben von Fairbairn. 

In Abb. 217 ist die lichtbildliche Darstellung eines ganzen Fallerbocks 
mit doppelgangigen Schrauben nach einer Ausfiihrung der Firma Fairbairn 
wiedergegeben. AuBer der Anordnung der Schrauben und ~er Da~men, deren 
Befestigung und Ausbildung nach einem besonderen Patent dIeser FIrma e:folgt, 
zeigt die Abbildung auch die Anordnung der Fiihrungslineale lund; mlt den 
Feder bockchen. 
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An den Ant r i e b s ve r hal t ni sse n andert sich bei doppelgangigen Schrauben 
gegenuber den eingangigen Schrauben nur sehr wenig. Wie die schematische 
Darstellung Abb. 218 zeigt, ist das Rad Z~8 auf der Wechselwelle mit 20 Zahnen 
(gegeniiber ZI8 = 30 Zahne bei der Eingang-Schrauben-Strecke) ausgefiihrt, 
wahrend das Gegenrad auf der Zwischenwelle Z~9 = 40 Zahne aufweist, so daB 
die Zwischenwelle nur die halbe Umlaufzahl der Wechselwelle erhalt. Die Umlauf­
zahl der Antriebsscheibe ist dagegen auf 300jmin erh6ht, so daB das ganz~ Ge­
triebe mit Ausnahme des Schraubenantriebs schneller lauft. In den mer­
setzungsverhaltnissen, insbesondere zwischen Einzugszylinder und Verzugs­
zylinder, Verzugszylinder und Ablieferungszylinder hat sich nichts geandert, so 
daB auch die Verzugskonstante und die Verziige die gleichen geblieben sind. 

Z.ZBZiil7/Je top. 

Z7'/3ZiJl7/Je top. f(f-30Ziil7!7e Bp. 
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Abb. 218. Getriebeschema einer Doppelgangschrauben-Strecke. 

Die Berechnung der Geschwindigkeit~verhaltnisse ist in gleicher 
Weise wie bei der eingangigen Schraubenstrecke durchgefiihrt. Die entsprechen­
den Konstanten fiir Umlaufzahl und Umfangsgeschwindigkeit, sowie deren 
Grenzwerte fiir die kleinsten und gr6Bten Wechselrader sind in Tabelle 62 ver­
zeichnet. Darnach laBt sich beim gr6Bten Antriebswechsel eine Liefergeschwin­
digkeit der Strecke von fast 40 m erreichen, doch ist damit beim kleinsten Ver­
zugswechsel V w = 24, entsprechend einem 4fachen Verzug (vgl. Verzugtafel 
Tabelle 60), eine Schraubenumlaufzahl von 264/min bzw. eine Fallerschlagzahl 
von 2 X 264 = 528jmin verbunden. Diese Werte sind jedoch in der Praxis 
nicht erreichbar. Man wird mit Riicksicht auf einen storungsfreien Betrieb 
320 Fallerschlage/min, entsprechend 160 Schraubenumlaufen/min, nicht iiber­
steigen. Beim kleinsten Verzug miiBte daher das Geschwindigkeitsrad auf 

Aw = ~6~7: :54 = 28, und demgemaB die Liefergeschwindigkeit auf 24 m/min 

herabgesetzt werden. Immerhin steht die Liefergeschwindigkeit selbst bei kleinen 
Verziigen den bei Kettenstrecken unter normalen Verhaltnissen iiblichen nicht 
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Tabelle 62. Konstanten der Umlaufzahlen und Umfangsgeschwindigkeiten 
einer D oppelgangschrau ben- Strecke. 

Konstanten fiir die I Umfangs-
Bezeichnung und Wechsel- Umlaufe I geschwindig-
Durchmesser der Umlauf- Umfangs- riider in der I keit 

Walzen zahl geschwindig- Minute 
keit I m/min 

Aw=28 

I 
15 2,35 

I. Einzugszylinder 321124~ 5042 Aw 
Vw = 60 

1"/.2 Zoll Durchm. ' Vw ' Vw A w =46 
I Vw=24 I 61,5 9,66 

I 
I 

-

I 
Aw=28 15 2,39 

II. Einzugszylinder 32112Aw 5122Aw 
Vw =60 

2 Zoll Durchm. ' Vw ' Vw Aw=46 61,5 9;82 
Vw =24 

~--- ~-----. 

I Verzugszylinder Aw=28 120 23,93 
4,2857 Aw 0,8545Aw 

2'/. Zoll Durchm. Aw=46 I 197,14 39,31 

Ablieferungszylinder Aw=28 
I 

101,89 24,38 

3 zon Durchm. 
3,639Aw 0,8707 Aw 

A w =46 167,39 40,05 

Schrauben-
Aw=28 umliiufe Faller-

Faller- . 64,28 geschwindig-
geschwindig-

I Fallerschlage 
keit 

Obere Schraube keit 2,45 
doppelgangig 

13775 Aw 52483 Aw 
Vw=60 

I 
128,57 

1'/, Zoll Steigung , Vw ' Vw Schrauben-
3/. Zoll Fallertcilung A w =46 umlaufe Faller-

264 geschwindig-
keit 

V w=24 I Fallerschlage I 
I 528 

10,05 

nacho Da hierbei gleichzeitig die die Schraubenstrecken auszeichnende giinstige 
Fallerfiihrung bestehen bleibt, erklart sich deren vermehrte Einfiihrung in der 
Jutevorbereitung. Ein weiterer Vorteil der doppelgangigen Schrauben ergibt 
sich . durch die feinere Teilung der Nadelstabe, wodurch ein dichteres Nadelfeld 
und dadurch eine bessere Durcharbeitung und Unterstiitzung des Faserbandes 
erzielt wird. Die Erfahrungen mit den Doppelgangstrecken sind allerdings noch 
ziemlich jung, so daB heute ein abschlieBendes Urteil noch nicht gefallt werden 
kann. Insbesondere bleibt abzuwarten, wie sich die bei den groBen Geschwindig­
keiten am meisten beanspruchten Teile in langerem Dauerbetrieb verhalten. 

Wie in diesem Zusammenhang noch bemerkt sei, ist die Anwendung doppel­
gangiger und mehrgangiger Schrauben in den Streckwerken der Textilindustrie 
an und fiir sich nichts Neues; sie bedeutet das Wiederaufleben einer alten Idee 
in einem neuen, aber verbesserten Gewande. 

Zum SchluB sei eine Konstruktion erwahnt, die den Doppelgang-Schrauben­
strecken noch zuzuzahlen ist, da bei ihr die oberen Schrauben wie bei den bereits 
besprochenen Strecken doppelgangig ausgefiihrt sind, wahrend dagegen die 
unteren Schrauben normales Einganggewinde aufweisen. Der Zweck dieser 
Ausfiihrung, die von der Firma Low, Monifieth, nach Holdsworths Patent 
gebaut wird, ist, den Vorteil der doppelgangigen Schrauben in bezug auf Faller-
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geschwindigkeit beizubehalten, dagegen den Nachteil del' starken Schraglage 
del' auf den unteren Gleitbahnen zuriicklaufenden Stabe zu vermeiden und 
insbesondere ein vertikales Emporsteigen del' Faller am hinteren Schrauben­
ende und damit auch eine Verringerung del' Abniitzung del' Faller und del' Daumen 
herbeizufiihren. Abb.219 zeigt die lichtbildliche Wiedergabe des Fallerbockes 

Abb.219. Fallerbock mit oberer Doppelgangschraube und unterer Eingangschraube, 
Patent Holdsworth, von Low, Monifieth. 

einer solchen Strecke, aus del' aIle Einzelheiten ersichtlich sind. Insbesondere 
faUt auf, daB die Stirnrader zur Ubertragung del' Geschwindigkeit von del' 
unteren Schraube nach del' oberen bei diesel' Konstruktion verschieden groB 
sind, und zwar betragt die Zahnezahl des oberen Zahnrades genau das Doppelte 
del' des unteren, weil die untere Schraube mit ihrem eingangigen Gewinde sich 

8 

Abb. 220. Ansicht von vorne. Abb. 221. Ansicht von hinten. 

Abb. 220 und 221. Holdsworthsche Schraubenkombination. 

doppelt so schnell drehen muB wie die obere Schraube mit Doppelganggewinde, 
damit die gleiche Anzahl Faller in del' Zeiteinheit zuriickbefordert wil'd. Wie die 
Abb. 220 und 221, welche perspektivische Ansichten der Holdswol'thschen Patent­
kombination von doppel- und einfachgangigen Schl'auben darstellen, erkennen 
lassen, sind die obel'en doppelgangigen Schrauben an ihl'em vorderen Ende 
wiedel'urn mit zwei urn 180 0 vel'setzten Senkdaumen ausgel'iistet, deren Form sich 

Herzog, Technoiogie Bd. V/3, Jute 1. 19 
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wenig von del' del' Abb. 215 und 216 unterseheidet. Aueh die Befestigung auf den 
Sehrauben erfolgt in ahnlieher Weise, indem zwei an den Daumen A vorstehende 
Nasen in entspreehende Einfrasungen am Ende del' oberen Sehraube eingreifen 
und so die Daumen, an deren Endflaehe noeh eine seheibenformige Mutter B 
aufgesehraubt ist, unverruekbar festhaIten. Wesentlieh versehieden ist dagegen 
die Form des Hebedaumens, del' naturgemaB nur als einfaeher Daumen in­
folge del' eingangigen Ausfiihrung del' mit doppelter Umlaufzahl sieh drehenden 
unteren Sehrauben ausgebildet ist. Wie die Abb. 220 und 221 zeigen, besteht 
jedoeh diesel' mittels eines Ansatzes auf die Sehraubenwelle aufgesehraubte 
Daumen aus 2 Armen odeI' Fingern, deren kftrzerer eden eigentliehen Hebe­
daumen zum Emporsehlagen del' Faller bildet, wahrend del' langere D zur Be­
grenzung und FUhrung des Fallers dient, wenn diesel' in seiner auBersten hin­
teren Stellung angelangt ist und eben von C hoehgehoben wird. Da derSteigungs­
winkel des unteren einfaehgangigen Sehraubengewindes genau dem des oberen 
doppelgangigen entsprieht, wird zwar aueh beim Rueklauf del' Faller deren senk­
reehte Lage auf den unteren Gleitbahnen gewahrleistet und dadureh das senk­

reehte Aufsteigen erleiehtert, jedoeh tritt die­
serVorteil gegenuber dem Naehteil zuruek, 
daB die unteren Sehrauben und demzufolge 
aueh die unteren Hebedaumen mit doppelter 
Umlaufzahl sieh drehen mussen, so daB, wenn 
nieht eine ganz unzulassige Abnutzung diesel' . 
Daumen eintreten soIl, die hohere Faller­
gesehwindigkeit del' oberen doppelgangigen 
Sehrau ben nieht voll ausgenutzt werden kann. 

Die Abb. 219 zeigt weiterhin noeh eine 
eigenartige, ebenfalls von del' Firma Low 
naeh einem Patent von We bster ausgefuhrte 
A ufnahmevorrieh tungfftrdie am vordern 
Ende del' oberen Gleitbahnen dureh die Senk-

Abb 222 F II h b t . b daumen naeh unten beforderten Faller. Da-. . a ersc rau enan ne 
durch Schraubenzahnriider von Low. naeh legt sieh del' die Gleitbahnen verlassende 

Faller mit seinen beiden Enden auf je einen 
del' 4 Flugel eines kleinen, auf jeder Seite des Streekkopfs angebraehten Flugel­
radehens, das dureh das Sehwergewieht des Fallers sieh um einen festen Zapfen 
dreht. Bei diesel' Drehung muB jedoeh ein dureh eine Feder gespannter ver­
tikaler Hebel, del' mit seinem oberen abgekropften Ende uber den diametral 
gegenuberliegenden Fliigel hinweggreift, zuruekgedriiekt werden, so daB die 
Drehung des FliigeIradehens nul' langsam, entspreehend del' ZusamUlendriiekung 
del' Spiralfeder erfolgt, und demgemaB del' Faller saehte und ohne StoB auf die 
unteren Gleitbahnen gesetzt wird. Gleiehzeitig empfangt del' folgende Fliigel den 
naehsten Faller, del' naeh unten befordert wird. Naeh den Angaben del' Firma 
Low soIl sieh diesel' Fallerdampfer bereits in vie len Betrieben bewahrt haben. 

Die Firma Low verwendet aueh in einer besonderen Ausfiihrung, vgl.Abb. 222, 
zum Antrieb del' Fallersehrauben statt del' ubliehen Kegelrader Sehrauben­
zahnrader. Diese sind jedoeh gegen Abniitzung sehr empfindlieh, sobald dureh 
Einlaufen del' Lagerstellen ein genauer Zahneingriff nieht mehr gewahrleistet ist. 

4. Die N adelwalzenstrecke (rotary drawing). 
Diese Streeke, die, wie bereits erwahnt, aussehlieBlieh nur fiir grobe C- und 

AbfallgaI'lle, d. h. also fur verhaltnismaBig kurze und stark verunreinigte Fasern 
Verwendung findet und infolge diesel' einseitigen Besehrankung heute nur 
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noch vereinzelt gebaut wird, unterscheidet sich von den bisher beschriebenen 
Strecken durch die Einfachheit des zur Fuhrung der Fasern im Streckfeld 
dienenden Organes. Wie die schematische Darstellung des Querschnitts einer 
solchen Strecke, Abb. 223, erkennen laBt, sind bei dieser die nadelbesetzten 
Faller durch eine Nadelwalze ersetzt, die aus kreisformigen Messinggills ge­
bildet wird, in welche die Nadeln unter einem gewissen Winkel schrag zum 
Umfang eingetrieben sind. Es ist einleuchtend, daB bei dieser Anordnung die 
Streckfeldweite nur kurz bemessen werden kann, was bei den auf diesen Strecken 
zur Verarbeitung kommenden kurzen Abfallfasern durchaus angepracht ist. 
Die Nadeln durfen auBerdem nicht sehr lang sein, damit sie leicht in das Band 
einstechen, ohne daB dieses beim Einstechen durch die Nadeln hochgehoben 
wird. In gleicher Weise muB das Austreten der Nadeln aus dem Band so er­
folgen, daB dieses hier bei nich t niedergerissen wird. Bei V erwend ung langer N adeln 
wiirde uberdies die freie Spannweite ("nip"), d. h. der Abstand zwischen dem 
Klemmpunkt des Verzugszylinders und dem Punkt, wo die Nadeln das Band 
verlassen, groBer ausfallen als bei kurzen Nadeln, was fur die kurzen Fasern von 

Abb. 223. Nadelwalzenstrecke. 

Nachteil ware. Andererseits verlangen kurze Nadeln diinnere Bander, wenn ein 
einigermaBen genugendes Durchstechen der Nadeln gewahrleistet werden solI. 
Wie aus Abb.223 ersichtlich, sind die Einzugswalzen verhaltnismaBig tief ge­
stellt, damit ein moglichst groBer Umfang der Nadelwalze umfaBt wird und 
dementsprechend mehr Nadeln auf das Band einwirken. DaB bei dieser Anord­
nung der Nadelwinkel an dem Punkt, wo die Nadeln in das Band eintreten, 
gewisse Schwierigkeiten bietet, ist einleuchtend, insbesondere, wenn man be­
achtet, daB die Nadeln zum Umfang der Nadelwalze so gestellt sein mussen, 
daB sie beim Austreten aus dem Band mit diesem etwa einen Winkel von 90 0 

bilden. Wird dieser Winkel nicht eingehalten, so lauft man Gefahr, daB die Nadeln 
beim Austritt aus dem Band dieses nach unten reiBen und um die Walze wickeln. 
Eine weitere Betrachtung dieser Einrichtung zeigt, daB die mit konstanter 
Umdrehungszahl sich bewegende Nadelwalze die groBte Umfangsgeschwindigkeit 
an den Nadelspitzen zeigt, wahrend naturgemaB sich diese Umfangsgeschwindig­
keit gegen den NadelfuB, d. h. gegen die Oberflache der Nadelwalze zu ver­
ringert. Da sich das Band mit einer gewissen Dicke in die Nadelwalze legt, so 
ergibt sich ohne weiteres, daB die Reibung der durch das Verzugswalzenpaar mit 
einer bestimmten Geschwindigkeit durch das Nadelfeld gezogenen Fasern an den 
N adelspitzen geringer ist als an denN adel£uBen und der Oberflache der N adelwalze, 
was im Laufe der Zeit tiefe Einkerbungen auf der Nadelwalze zur Folge hat. 

19* 
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Neben diesen Naehteilen haben jedoeh diese Streeken auBer der Einfaehheit 
und Billigkeit den Vorzug, daB sie bei geringster Abnutzung und einfaehster 

..; Wartung mit groBer Gesehwindig-
:a keit betrieben werden konnen. Ahn-
~ lieh wie bei Ketten- und Sehrauben-

00 

~ streeken ist der Antrieb so gelegt, 
,@ daB Verzugszylinder und Abliefe-
...:1 

rungszylinder sieh mit konstanten 
Umlaufzahlen drehen, wahrend die 
Umlaufzahl des Einzugszylinders 
und damit aueh die der Nadelwalze 
sieh umgekehrt proportional dem 
jeweils angewendeten Verzug an­
dern. Bei kleinstem Verzug hat dem­
naeh die Nadelwalze ihre groBte Ge­
sehwindigkeit, ohne daB damit ein 
Mehr an Abnutzung hervorgerufen 
wird. Man kann daher mit dieser 
Streeke eine groBe Produktion 
bei kleinen Verzugen erreiehen, 
und dieser V orteil reehtfertigt ne ben 
den oben angefiihrten Grunden die 
Beibehaltung dieser Streekenart fur 
die bereits genannten Zweeke. 

5. Die Scheibenwalzenstrecke 
("circular drawing"). 

Diese Streeke, die ahnliehen 
Zweeken wie die Rotary dient, 
zeiehnet sieh ebenfalls dureh Ein­
faehheit undgedrangte Bauart aus; 
sie ist jedoeh von der Rotary inso­
fern versehieden, als hierbei Nadel­
stabe zur Anwendung gelangen, die, 
dieht nebeneinandersitzend, an ihren 
Enden in kreisformigen Seheiben so 
gefuhrt werden, daB sie eine ahn­
liehe kreisformige Bahn besehreiben 
wie die Rotary. Obwohl sie daher 
auBerlieh einer Nadelwalze gleiehen, 
sind sie ihrem Wesen naeh eher den 
Pushbarstreeken zuzuzahlen, und 
man wird sie besser mit "Seheiben­
fiihrungsstreeken" bezeiehnen. 

Die Ab b. 224 und 225 zeigen eine 
Ausfuhrung der Firma Fairbairn, 
die sieh sehr bewahrt hat, obwohl 
aueh andere Bauarten im Gebraueh 
sind. Wie die Abb. 225 erkennen 

laBt, gehen die etwas abgekropften Enden der mit einreihigen Gills besetzten 
Nadelstabe N, deren Querselmitt wie bei den Pushbarstreeken von trapez­
formiger Form ist, in reehteekigen Quersehnitt und zuletzt in einen kurzen zy-



Die Vorbereitung; das Strecken. 293 

lindrischen Zapfen uber. Diese rechteckigen Enden gleiten in radialen Schlitzen 8 

zweier RotguBscheiben 8, die links und rechts auf einer durch den ganzen Streck­
kopf verlaufenden Welle 0 durch Schrauben befestigt sind und somit deren 
Drehung mitmachen. Die uber diese Scheiben hinausragenden Zapfchen a werden 
hierbei in feststehenden, ringformigen Gleitbahnen b, b' (in Abb. 224 gestrichelt 
gezeichnet), die in an den Streckkopfwanden links und rechts angeschraubten 
RotguBscheiben 8' eingefrast sind, so gefuhrt, daB die Nadelstabe bei den Um­
drehungen der Scheib en 8 auf der Einzugsseite in den Schlitzen 8 emporsteigen 
und in das Band allmahlich einstechen, kurz vor dem Verzugswalzenpaar da­
gegen in den Schlitzen p16tzlich abfallen und aus dem Band gezogen werden. 
Wie aus der Abb. 224 weiterhin zu erkennen ist, verlaufen die Schlitze 8 nicht 
genau radial zum Mittelpunkt der Scheiben, sondern sind gegen die Radial­
richtung unter einem spitzen Winkel geneigt. Der Einzugszylinder ist gegen­
uber dem Mittelpunkt der ScheibenfUhrung tiefer gesetzt, so daB die Bander 
von unten schrag ansteigend in das Nadelfeld einlaufen, wodurch sich ein gun­
stigerer Einstechwinkel der Nadeln ergibt. Infolge dieser Fuhrung wird das Band 
tief in die Gillkamme gedruckt, aber auch eine etwas nachteilige Spannung 
und Beanspruchung desselben hervorgerufen. Gegenuber der Nadelwalze wird 
durch diese Anordnung die Zahl der auf die Fiihrung der Bander im Streckfeld 
einwirkenden Nadeln vergroBert sowie ein gunstigeres HerauRziehen der Nadeln 
aus dem Band erzielt. Dagegen ist die Abnutzung der einzelnen Teile dieser 
Scheibenfuhrung, insbesondere der Schlitze und Gleitbahnen, groBer als bei der 
Nadelwalzenstrecke, so daB bei groBeren Geschwindigkeiten mit einer geringeren 
Lebensdauer zu rechnen ist. Immerhin sind die zu erzielenden Geschwindig­
keiten denen der Pushbarstrecken vergleichbar, mit denen sie, wie oben schon 
festgestellt wurde, Ahnlichkeit haben. 

6. Benadelung und sonstige Einzelheiten der Strecken. 
Die Benadelung der Nadelstabe oder Fallstabe erfolgt, wie fruher schon er­

wahnt, bei Jutestrecken fast ausschlieBlich durch Aufnieten der Gilleisten oder 
Gillkamme, deren Form bereits bei der Beschreibung der verschiedenen Strecken­
systeme zur Darstellung gelangte. 

Die in die messingenen Gillkorper von unten eingetriebenen Nadeln werden 
wie die Kardennadeln nach ihrer Starke und Lange bezeichnet, wobei die Nadel­
starke durch die Nummern der in Tab. 35, S. 167 verzeichneten englischen Draht­
lehren meist nach der Birmingham Wire Gauge (BWG), bisweilen auch nach 
der Imperial Wire Gauge (IWG), angegeben werden, wahrend die Nadellange in 
engl. Zoll gemessen wird. Neuerdings wird in Deutschland die Nadellange in mm 
angegeben und die Nadelstarke gleicherweise nach Nummern bezeichnet, die von 
den englischen Nummern nur unwesentlich abweichen (vgl. Tab. 35, DIN 4101). 

In der Form unterscheiden sich die Gillnadeln von den Kardennadeln durch 
die schlanker zulaufende Spitze. Wahrend bei den Kardennadeln die Spitze nur 
Y4 der Gesamtlange ausmacht, betragt diese bei den Gillnadeln % der Nadellange. 
Der Grund fur diese Abweichung liegt in dem anders gearteten Zweck der Gill­
nadeln, die nicht, wie die Kardennadeln, die Fasern au£spalten sollen, sondern, 
wie schon fruher angefuhrt, diesen nur zur Fuhrung beim Durchgang durch das 
Streckfeld zu dienen haben. Ihre Beanspruchung ist daher eine geringere, wo­
gegen durch die schlanke Form das Einstechen in das Faserband begu.nstigt 
und die Reibung verringert wird. 

Die Lange der Gills, die Dicke und Lange der Nadeln, sowie die Dichte der 
Benadelung hangen naturgemaB von der Art des jeweils verwendeten Materials 
und dem Feinheitsgrad der Strecke abo 
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Die benadelte Lange der Gills betragt in der Regel bei Vorstrecken 6 bis 7 Zoll, 
wobei an beiden Enden fiiI' die Befestigungsnieten noch je Y2 Zoll zukommt, 
so daB die Gillkorper etwa 7 bis 8 Zolliang sind. Bei Feinstrecken sind die ent­
sprechenden MaBe 4 bis 4Y2 Zoll benadelte Lange, bzw. 5 bis 5Y2 Zoll Lange der 
Messingkorper. 

Die Querschnittsabmessungen der Gillkorper bei Pushbarvorstrecken be­
tragen etwa 5/8 X Y4 Zoll, bei Schraubenstrecken meist 9/16 X Y4 Zollo 

Die Dicke der Nadeln wird nicht starker gewahlt, als ihre Beanspruchung 
durch die Faserbander erforderlich macht. Zu dicke Nadeln wiirden eine grobere 
Teilung zur Folge haben, wahrend zu dunne Nadeln haufig abbrechen und Ur­
sache vieler Ausbesserungen sind. Die Nadellange muB so reichlich bemessen 
sein, daB die Bander gut durchstochen werden. Vor aHem ist zu vermeiden, 
daB die Fasern teilweise uber die Nadeln hinweggleiten, wodurch ungleiche 
Bander, bzw. diinn- und dickstelliges Garn erzeugt werden. Zu lange Nadeln 
wiederum sind groBerer Beanspruchung ausgesetzt, bzw. verlangen groBere 
Dicke. Auch lassen sich die Nadelstabe besonders bei Pushbar- und Ketten­
strecken bei Verwendung zu langer Nadeln nicht genugend nahe an die Einzugs­
bzw. Verzugswalzenpaare heranbringen. Bei Schraubenstrecken bedingen lange 
Nadeln einen zu groBen Abstand der oberen und unteren Fuhrungsbahnen. 

Ubliche NadelmaBe sind bei Vorstrecken: Nadelstarke Nr. 13 bis 14; 
Lange lY4 bis 13/8 Zoll; bei Feinstrecken: Nadelstarke Nr. 15 bis 16; Lange 
13/16 bis 1 Y4 Zoll. 

Tab. 63 gibt die nach DIN TEX 4105 normierten Nadelabmessungen fUr 
Strecken und Vorspinnmaschinen wieder. 

Tabelle 63. Gillnadeln fiir Jutespinnereimaschinen. 
Ma13e in mm. 

rl-~ : : ~:% l------, 
L.o---l~ 

Bezeichnung einer Gillnadel Nr. 15 von Lange 1 = 30 mm fUr Jutespinnereimaschinen: 
Gillnadel 15 X 30 TEX 4105 1. 

Nadel- Nadel-

Nr. durch- Lange 1 
messer d 

13 2,33 32 
14 1,98 26 28 30 32 
15 1,78 26 28 30 32 
16 1,63 26 28 

AusfUhrung: Gehartet, gescheuert und poliert. 
Werkstoff: Stahldraht. 

34 36 38 
34 36 

Zulassige Abweichungen fiir Nadeldurchmesser und Stahldrahtdurchmesser siehe 
DIN TEX 4101. 

Der Werkstoff fiiI' die Gillnadeln ist wie bei den Kardennadeln bester Stahl­
draht, wobei die Nadeln so zu harten sind, daB ihre Spitzen bei ubermaBiger 
Beanspruchung eher abbrechen als umbiegen. Am schadlichsten sind die zu 
Hakchen umgebogenen Nadelspitzen, welche die Fasern verwirren und schlechte 
Bander liefern. 

Die Nadeldichte wird nach englischem Vorbild durch die Anzahl Nadeln 
auf 1 Zoll engl. ausgedruckt oder durch die Gesamtzahl Nadeln einer Gillreihe. 
Anzustreben ist, wie bei den Karden die Nadeldichte durch die Zahl der Nadeln 
auf je 10 cm Gillange zu bestimmen, wobei eine Abstufung in geradzahlige Tei-

1 Siehe Fu13note 1 Seit~ 122. 
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lungen genugen dfufte, was bei der Einheit Nadeln je Zoll nicht der Fall ist. 
Die Gills bei Jutestrecken (und auch bei Vorspinnmaschinen) sind mit wenigen 
Ausnahmen zweireihig benadelt, wobei bei Pushbarstrecken und Kettenstrecken, 
wie S. 251 schon angefUhrt, in der Regel die vorderen Nadelreihen 1/16 bis 1/8 Zoll 
kfuzer sind als die hinteren. Ffu Vorstrecken wahlt man Nadelteilungen von 
2 bis 3Yz Nadeln je zon, entsprechend 8 bis 14 Nadeln je 10 em, bei einem Reihen­
abstand von etwa 3/8 Zollo Bei Feinstrecken kommen 4 bis 5Yz Nadeln je zon, bzw. 
16 bis 22 Nadeln je 10 em, bei einem Reihenabstand von ungefahr 5/16 Zoll 
zur Verwendung. 

Die Befestigung der Gills auf den Fallstaben erfolgt durch Linsensenknieten 
der Nr. 8 bis 10 von 1 bis 174 zon Lange. Der Lochabstand der Nieten betragt 
in der Regel Yz Zoll weniger als die ganze Lange des Gillkorpers. 

Tab. 64 enthalt die Benadelungseinzelheiten einiger ausgefuhrten Vor- und 
Feinstrecken. 

Tabelle 64. Benadelung der Vor- und Feinstrecken. 

Gillkorper Benadel- Zahl der Nadelteilung 
Bezeichnung ter Teil Reihen 

------ Nadel-Nr. 
Lange x Breite Anzahl 

der Strecke x Starke des Gill- u.Nadeln Nadeln 
X Nadellange 

korpers je Reihe ieZoll !ielOcm 

Pu"b~- I 8"x 5/S" X 1/4" 7" 2x18 21/2 10 14XP!s" 
Vor- u.14xP/4" 

Schrauben- t k 7/1 X 9/16" X 1/4/1 6" 2 x12 2 8 14x P/s" 
Rotary _ s ree en 71/2" X 3" 0 X 1/4" 65/ s" 30x24 31/2 14 14x 3//' 
Circular- 181/2" X 1/2" X 1/4" 171/4" 1 x60 31/2 14 15XF/s" 
Sehrauben-Fein-

I I streeken. 5" X 9/16" X 1/4" 4" 2x20 5 20 16xP/16 " 

Von weiteren Einzelheiten, die allen Streckensystemen mehr oder weniger 
gemeinsam sind, sollen im nachfolgenden die wichtigsten Erwahnung finden. 

Die Pressung der 
Druckwalzen 

des Verzugszylinders, die 
den parallel verzogenen 
Fasern den fur die Wei­
terleitung u ber die Band­
platte erforderlichen Zu­
sammenhalt verschaffen 
mussen, setzt sich zu­
sammen aus der mittels 
Hebelubersetzug und Ge­
wichtenhervorgerufenen 
Pressung und der durch 
das Eigengewicht der 

118 118 

Abb. 226. Belastungsschema der Druekwalzen bei einfacher 
Hebeliibersetzung. 

Druckwalzen, ihrer Lagerung und der zugehorigen Hebel und Zugstangen er­
zeugten Belastung. 

Unter Vernachlassigung der letztgenannten Eigengewichte errechnet sich 
die Belastung eines Druckwalzenpaares bei der bei Vorstrecken meist gebrauch­
lichen einfachen Hebelubersetzung, die nach der schematischen Darstellung 
der Abb. 226 je auf die auBeren Zapien der Doppelwalze wirkt, zu: 

p = SL.500 b · SL.600 = 12 h:Qb' 15Q 40 IS 40 ,0 IS . 
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Mit Q = 10 kg ergibt sich somit die Belastung jeder einzelnen Druckwalze 
P = 125 bis 150 kg 

oder bei je 17,8 cm Druckwalzenbreite eine spezifische Pressung auf je 1 em 
Walzenbreite von 

Plem = g] bis :~?s = rund 7 bis 8,4 kg. 

Bei einer Bandbreite von 6Yz Zoll = 16,5 em erreehnet sieh demgemaB die Pres­

100 

'10 
180 

Abb.227. Bela­
stungsschema der 
Druckwalzen bei 
doppelter Hebel-

iibersetzung. 

sung auf je 1 em Bandbreite 

PI 125 b· 150 d 6 b· 9 k em = 16,5 IS 16,5 = run 7, Is,1 g. 

Hierzu kommt noeh die dureh die sehweren Druekwalzen und 
Hebelgewiehte hervorgerufene Pressung, die mit etwa 1 Yz bis 2 kg 
fUr je 1 em Bandbreite anzunehmen ist. 

In gleieher Weise errechnen sieh die entspreehenden Be­
lastungen, bzw. spezifisehen Pressungen fur die in Abb.227 
sehematiseh dargestellte doppel te Hebelubersetzung einer 
Feinstreeke, die in diesem Fall in der Mitte des Walzenpaares 
angreift, zu: 

P = <L.180~~ b· Q. 220· 18~ =. d 20 Q b· 25 Q 
40 . 40 IS 40 . 40 run IS. 

Unter Einsetzung eines Belastungsgewichtes von Q = 8 kg 
ergibt sieh somit die Gesamtbelastung beider Druekwalzen 
P = 160 bis 200 kg. 

Bei einer Walzenbreite von je 10 em erhalt man die spe­
zifisehe Pressung auf 1 em Walzenbreite 

Plcm = 21.6~0 bis 22.0~0 = 8 bis 10 kg 

und entspreehend bei einer Bandbreite von 3Zoll = 7,6 em die spezifisehePressung 
fur 1 em Bandbreite: 

P · 160 b· 200 0 5 b· 13 k jem = 2.7,6 IS 2.7,6 = 1, IS· g. 

Diesen Werten sind noeh etwa 1% bis 2 kg/em infolge des Eigen­
gewichtes der Druckwalzen und Hebel zuzureehnen. 

Wie fruher schon hervorgehoben, wird man den PreBdruck so 
spars am wie moglich wahlen, um den Gang der Maschine nicht 
unnotig zu erschweren. Die Gewiehtsarme der Belastungshebel sind 
in vertikalen Schlitz en von Fiihrungsschienen gefuhrt und mussen 
in diesen wiihrend des Betriebes entsprechend der veranderliehen 
Dicke des Bandes frei spielen konnen. Bei langeren Betriebspausen 
werden die Gewiehtsarme.zur Entlastung und Sehonung der Druck­
walzen in an den Fuhrungsschienen vorgesehenen Rasten ein­
gehangt (vgl. Abb. 228). Um diese Entlastung fur samtliehe Druek­
walzen gleichzeitig eintreten zu lassen, wird bisweilen unter den 
Gewichtsarmen eine durehgehende Welle mit auf dieser sitzenden 

Abb.228.Fiih- Hebedaumen angeordnet. Bei einer Umdrehung dieser Welle wer­
rungsschiene 

fiir Bela- den dureh die Hebedaumen samtliehe Gewiehtsarme gleichzeitig 
stungshebel. hoehgehoben und dadureh die Druekwalzen entlastet. 

Die Druekwalzen ZUlli Verzugszylinder bestehen aus lederbe­
zogenen GuBkorpern von etwa 9 bis 10 Zoll AuBendurehmesser bei Vorstreeken 
und 8 bis 9 Zoll bei Feinstreeken. Ihre Breite riehtet sieh naeh der Gillbreite, be-
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tragt also bei Vorstrecken etwa 6 bis 7 Zoll, bei Feinstrecken etwa 4 bis 4Yz Zollo 
Der Lederbelag kann als Hochkantlederbelag ("leather-on-edge") oder als Flach­
lederbelag ("leather-on-flat") ausgefiihrt werden. 

Abb. 229 zeigt eine schwere Doppeldruckwalze mit Hochkantlederbelag, 
bei der der Walzenkorper aus einem einzigen hohlgegossenen Stuck besteht, das 

Abb. 229. Langsschnitt. Abb.230. 
Ledersegmente. 

Abb. 229 und 230. Schwere Doppeldruckwalze mit Hochkantlederbelag. 

in der Mitte des Mantels durch eineringformige Verstarkung in zwei Half ten getrennt 
und warm auf eine durchgehende Stahlachse aufgezogen ist. Auf jede dieser Half ten, 
deren Oberflache leicht konisch zulauft, ist ein aus schmalen, zusammengeleimten 
Ringen oder Segmenten (vgl. Abb. 230) aus bestem Kernleder bestehender Leder­
korper geschoben und am Ende durch aufgeschraubte, schmiedeeiserne Scheiben 
festgehalten. Eine ahnliche, leichtere Ausfuhrung gibt Abb. 231 wieder, bei der 

Abb.231. Leichtes Druckwalzenpaar mit 
Hochkantlederbelag. 

Abb. 232. Druckwalzenpaar mit Flach. 
lederbelag. 

jede Walze eines Paares ihren eigenen, auf gemeinschaftlicher Achse warm auf­
gezogenen GuBkorper besitzt; auch hier werden die Lederkorper auf beiden 
Seiten durch Endscheiben und durchgehende Schrauben festgehalten. 

In Abb. 232 ist eine Doppelwalze mit Flachlederbelag dargestellt, der, wie 
ersichtlich, aus 2 Lagen besteht, die ebenfalls aus allerbestem, gut ausgestreck­
ten Kernleder von absolut gleichmaBiger Starke herausgeschnitten werden. Die 
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die Belage bildenden Lederstreifen miissen bereits beim Aufbringen, das meist 
durch Walzen auf der Drehbank oder einer besonderen Lederaufziehbank, 
vgl. die in Abb. 233 dargestellte Konstruktion von Lie bscher, Chemnitz, bei 
starkem Druck und unter Verwendung besten Leimes erfolgt, vollkommen aus­
gestreckt sein, so daB spater beim Betrieb keinerlei Strecken oder Lockern der 
Belage stattfinden kann. Zwecks besserer Aufnahme des Leimes ist die zu leimende 
Lederflache aufzurauhen. Beim Aufbringen der Lederstreifen werden in ge­
eigneten Abstanden diinne Holzpflocke aus Hartholz zum Festhalten des Be­
lages durch das Leder und den Walzenkorper getrieben. Die Lange des Walzen­
leders ist so zu bemessen, daB die Enden nach dem Aufwalzen gerade anein­
ander stoBen. Beide Enden werden auBerdem durch Holzpflocke gesichert. Die 

Abb.233. Lederaufziehbank von C. O. Liebscher, Chemnitz. 

Oberflache der fertigen Walze wird zum SchluB genau auf der Drehbank ab­
gedreht und poliert und die Drehrichtung durch Anbringen eines Pfeiles auf 
der Stirnseite markiert. Die Walze ist so in die Strecke einzulegen, daB sie in 
der Pfeilrichtung lauft. Beide Arten Druckwalzen, ob Hochkant- oder Flach­
lederbelag, konnen nur gute Arbeit liefern, weim sie stets sorgfaltig instand ge­
halten werden. Bei den Hochkantwalzen wird die rauh und uneben gewordene 
Oberflache von Zeit zu Zeit abgedreht und geglattet, so daBsie bei richtiger 
Wartung eine sehr lange Lebensdauer haben. NaturgemaB stellen sie sich im 
Preise wesentlich hoher als die Flachlederwalzen, bei denen die Erneuerung 
des Belages in gewissen Zeitabschnitten mit geringeren Kosten vorgenommen 
werden kann. Aus diesem Grunde werden neuerdings Flachlederwalzen, besonders 
bei Feinstrecken, vorgezogen. 

Abb. 234 zeigt ein Druckwalzenpaar, bei dem zur Verringerung der Lager­
reibung Kugellager zur Anwendung gelangten. Auf der festgelagerten Walzen­
achse bewegt sich jeder Walzenkorper gesondert auf Kugellagern, wodurch 
naturgemaB die Reibung wesentlich verringert wird. Dementsprechend kann 
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auch die Belastung geringer gehalten werden. Die Kugellager sind in einem 
besollderen, durch Schrauben mit dem Walzenkorper verbundenell Gehause 
staubdicht untergebracht. Da jede Walze eines Paares sich unabhangig von der 
anderen bewegt, bietet sich weiterhin der Vorteil, daB· bei eintretenden Wick-

Abb. 234. Druckwalzenpaar mit KugelJagern. 

lungen des Fasermaterials vor der Druckwalze nur jeweils die betroffene Walze 
stehenbleibt, wahrend bei den oben beschriebenell Anordnungen stets beide 
Walzen gemeinsam gehemmt werden. Auch ist dadurch, daB jede Walze unab­
hangig von der anderen lauft, ein 
gleichmaBiger Verzug des Materials 
selbst bei ungleichen Durchmessern 
der Walzen gewahrleistet. 

Eine der Maschinenfabrik Chr. 
Gaier, Kirchheim-Teck (Wttbg.), ge­
schiitzte Ausfiihrung zeigt Abb. 235 1 • 

Die Abb.236 und 237 zeigen die Abb. 235. Druckwalzen mit KugelJagern der 
meist iibliche Ausfiihrung eines Ver - Maschinenfabrik Chr. Gaier, Kirchheim-Teck. 
zugskonduktors. Wie ersichtlich, 
schmiegt sich der aus RotguB bestehende diinnwandige Bandleiter eng der Ober­
flache des Verzugszylinders und der zugehorigell Druckwalze an, wobei sich der 
untere Teil des Konduktors auf den Verzugszylinder stiitzt, wahrend die Riick­
seite sich lose gegen eine iiber 
die ganze Strecke langs ver­
laufende Stange oder gegen 
die die Tragarme der Druck­
walzen stiitzende Traverse 
legt. Die beiden Seitenrippen 
des Konduktors umfassen die 
Druckwalze und sichern ihn 
gegenseitliche Verschiebung. 
Durch die lose Anordnung 
steIlen die Konduktoren im 
FaIle ungewohnlicher Ma­
terialansammlung vor den 
Druckwalzen nicht mehr 

I I o ~--
Abb. 236. 

Vorderansicht. 

\. '-, 
Abb. 237. Seitenansicht. 

Abb.236 u. 237. Verzugskonduktor. 

1 D.R.G.M.957771. Die Firma Gaier, die alJeinige Herstellerin dieser Druckzylinder ist, 
verwendet hierbei ausschlieBlich Kugel- und Rolleulager der S.K.F.Norma (jetzt Ver. Kugel­
lagerfabriken A.G. Berlin). 
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einen starren Widerstand dar, sie konnen vielmehr ausweichen und auf diese 
Weise vor Bruch bewahrt werden. Die die Einlaufbreite des Bandes am Verzugs­
zylinder bestimmende Konduktorweite ist etwa Y2 bis 1 Zoll schmaler gehalten 
als die benadelte Breite der Gillbahnen; sie betragt bei V orstrecken etwa 5 
bis 6 Zoll, bei Feinstrecken 3 bis 3Y2 Zollo 

In den Abb. 238 und 239 ist eine fur die schweren und breiten Verzugsdruck-
walzen bei Vorstrecken meist iibliche Ausfiihrung der Walzenlagerung und der 

It 

Belastungs biigel 
dargestellt. Letztere 
wirken in der auch 
aus der schemati­

-t:::::::I=tt~il-F·=--::----=---··---- .. lI----+-- schen Darstellung, 

So'uIt'lt A-B 

Abb.239. Abb. 238. Seitenansicht. 
Abb. 238 u. 239. Zapfenlager mit Belastungsbiigel zur Verzugs­

druckwalze einer Vorstrecke. 

.A:bb. 226 S. 295 er­
sichtlichen Weise di­
rekt auf die beiden 
Endlager des Wal­
zenpaares. Wie die 
Abb. 238 und 239 
weiterhin erkennen 
lassen, gleiten die 

aus RotguB bestehenden Lagerbiichsen b in entsprechenden Fuhrungen der 
beiden Tragarme a, die an die iiber die ganze Strecke verlaufende Traverse c 
(vgl. auch Abb. 163 S.243) fur jedes Druckwalzenpaar angegossen oder auch 
angeschraubt sind. Dadurch ist die freie Beweglichkeit der Druckwalzen ent­
sprechend der veranderlichen Banddicke gewahrleistet. Bisweilen wird diese 
Beweglichkeit auch dadurch erzielt, daB die Lagerbiichsen fest in den Trag­
armen ruhen, letztere aber frei um eine kraftige runde Tragstange an Stelle der 
Traverse schwingen konnen. Die Belastungsbiigel greifen hierbei direkt iiber 
einen entsprechend halbrund geformten Ansatz oder in eine geeignete Ein­
kerbung der Tragarme (vgl. Abb. 245 S. 302). 

Bei leichteren Druckwalzen nach Abb. 231 und 232, die meist 
fiir Feinstrecken, aber auch fiir Vorstrecken zur Verwendung 
kommen, ist fiir jedes Walzenpaar nur ein Belastungsbiigel an­
geordnet, der nach der schematischen Abb. 227 in der Mitte 
zwischen beiden Walzen auf die Walzenachse wirkt, wahrend die 
beiden auBeren Walzenzapfen von schmalen Gleitlagern aus Rot-if} ~ guB g. ehalten werden, die in entsprechenden 

, Fiihrungen der zugehorigen Walzentragarme 
_ . . ._ -1... gleiten. Ausfiihrungen dieser Art zeigt die 

Seydelsche Strecke Abb. 182, S.262, bei 
i welcher der Belastungsbiigel aus 2 Teilen, 

dem eigentlichen mit RotguBschale ausge­
fiitterten Biigel und einer mit diesem durch Abb.240. Zapfengleit­

lager fiir Verzugs­
druckwalzen. 

Schraubenmutterver bundenenZugstange be­
steht. Die Zapfengleitlager sind aus Abb. 240 
ersichtlich, wahrend Abb.241 eine andere, 

Abb.241. 
Druckwalzen­
lager fiir Ver­

zugsdruck­
walzen. 

meist bei Feinstrecken vorkommende Ausfiihrung des Belastungsbiigels zeigt. 
Um zwecks Herausnehmens der Druckwalzen die Belastungsbiigel zu ent­

lasten, bzw. diese von der unteren Zugstange zu losen, miissen bei den obigen 
Ausfiihrungen stets zuvor die entsprechenden Schraubenmuttern ge16st oder 
abgenommen werden. Bei den in den Abb. 242 bis 244 dargestellten "Patent­
biigeln" der Firma Fairbairn, die iibrigens in ahnlicher Weise auch von anderen 



Die Vorbereitung; das Strecken. 301 

englischenFirmen, wie Low u. a., ausgefiihrt werden, erfolgt die Entlastung durch 
einfache Betatigung eines Handgriffes. Der Biigel tragt oben einen Schlitz, in 
welchen ein mit einem Griff versehener Sattel, der auf der Achse der Druckwalze 
liegt, lose eingefiigt ist. Mit Hilfe des Griffes laBt sich der Sattel im Biigelschlitz 
um die Walzenachse so weit nach vorn drehen, bis sich der Sattel mit dem Biigel 
von der Achse abhebt, so daB die Belastung aufhort, vgl. die SteHung nach 
Abb.244. Umgekehrt erfolgt die 
Wiederbelastung des Biigels, in­
dem man den Sattel wieder auf 
den Zapfen setzt und den Griff 
so weit nach riickwarts driickt, 
bis der Biigelwulst iiber den An­
griffspunkt der Last hinaus be­
wegt ist, so daB eine sichere Ver­
riegelung zwischen Sattel und 
Biigel eintritt, wie die SteHung 
nach Abb. 243 zeigt. 

Das Abheben oder Heraus­
nehmender schweren Vorstrecken­
druckwalzen, das sich bei eintre­
tenden Storungen, z. B. beim 
Wickeln der Faserbander und 
ahnlichem, erforderlich macht, 
ist meist nur unter Anwendung 
starker Hebestangen moglich. 
Zur Vereinfachung dieser um­
standlichen Handhabung kom­
men neuerdings verschiedene Vor­
richtungen zur Anwendung, deren 
Hauptvorziige darin bestehen, 
daB die Walzen durch Betatigung 
eines einfachen Hebels hochge­
hoben und in dieser Stellung be­
lassen werden konnen, so daB 

Abb. 244. 

Abb. 242. Abb.243. 
Vorderansicht. 

Abb. 242 bis 244. Patent-Druckwalzenbiigel 
Strecken und Vorspinnmaschinen. 

fUr 

der Arbeiter beide Hande zur Entfernung der Wickel oder ahnlicher Storungen 
frei hat. Vorrichtungen dieser Art werden von den englischen Firmen James 
F . Low in Monifieth, Fairbairn in Leeds und Fraser in Arbroath gebaut. 

Zur Veranschaulichung der Wirkungsweise einer solchen Abhebevorrich­
tung diene die Lowsche Ausfiihrung, die in den Abb. 245 und 246 zeichnerisch 
dargestellt und in Abb. 247 lichtbildlich wiedergegeben ist. Die urn die fest mit 
dem MaschinengesteH verbundene Langstraverse 0 1 freischwingenden beiden 
Arme Al jedes Druckwalzenpaares tragen nach oben Arme A 2, die durch eine 
Stange O2 miteinander verbunden sind. Auf dieser Stange sitzt in der Mitte 
der beiden Druckwalzen eines Paares ein langer Hebel A 3 , dessen Endauge auf 
der Stange mittels Kopfschrauben festgeklemmt ist, wahrend das andere Ende 
in einen Handgriff auslauft. Weiterhin sitzt lose auf der Stange O2 neben Hebel A3 
ein Winkelhebel A4-A5' dessen langerer Schenkel A4 sich gegen eine Stange 0 3 

legt, die ihrerseits ihre Befestigung in den Endaugen der auf der Langstraverse 0 1 

festgeklemmten beiden Arme A6 findet, wahrend der kiirzere und schwachere 
Hebelarm A5 durch eine lange Zugstange Z mit einem Handhebel A7 verbunden 
ist, dessen gabelformiges Ende am Ende des Hebels A3 drehbar gelagert ist. Wird 
Handhebel A7 nach unten gedriickt, bewirkt Zugstange Z eine Drehung des 
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Winkelhebels A 4 , A5 und damit auch ein Anheben des Armes A 4 • Wird nun 
gleichzeitig der wahrend der Betriebsstellung der Druckwalze fast horizontal 
verlaufende Arm A3 um seinen Drehpunkt 0 1 nach oben bewegt, so hebt 
sich entsprechend die Druckwalze mit ihren Lagern, und der lose Arm A4 
senkt sich in gleicher Weise nach unten und stiitzt sich mit seinem ent­
sprechend ausgebildeten Endteil gegen die Stange 0 3 , so daB die hochgehobene 
Druckwalze mit ihren Lagerarmen in ihrer Stellung gehalten wird. Zum Nieder­
senken hat man nur durch Niederdriicken des Handhebels A7 den Arm A4 aus 
seiner Arretierstellung anzuheben, wodurch die Walze samt Hebeln infolge Eigen­
gewichtes nach unten bewegt wird. 

Zugsh!!!l!. Z 

bb. 245. u1riB. 

bb. 24. rundriB. 

Abb. 245 u. 246. Abhebevorrichtung fUr schwere Streckendruckwalzen von J. F. Low & Co., 
Monifieth. 

Abb.247 zeigt das rechte Druckwalzenpaar einer zweikopfigen Vorstrecke 
gerade in hochgehobener SteUung, wahrend das Paar links auf dem Verzugs­
zylinder ruht. Aus dieser Abbildung ist weiterhin eine ahnliche Biigelentlastungs­
vorrichtung, wie oben beschrieben, ersichtlich, wobei in diesem Fall der Be­
lastungsbiigel direkt auf die Walzentragarme wirkt. 

In gleicher Weise wie die PreBdruckwalzen muB auch der Ve r z u g s z Y Ii nd e r , 
wenn einwandfreie Arbeit geleistet werden soU, in bester Ordnung gehalten 
werden. Seine Oberflache muB vor aHem an den SteUen, wo die Druckwalzen 
aufliegen und die Bander durchlaufen, vollkommen zylindrisch, ohne jegliche 
Einkerbung oder EinlaufsteUen sein. Diesem Bestreben steht die abniitzende 
Wirkung der Faserbander, die bei Jutefasern besonders groB ist, sowie die stetige 
Reibung der aufliegenden Bandleiter entgegen. Um den verschleiBenden Ein-
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fluB dieser Teile nieht standig auf ein und dieselbe Stelle wirken zu lassen, ist 
man dazu iibergegangen, dem Verzugs­
zylinder eine stetige, sehr langsam zu 
vollziehende, axiale Hin- und Herbewe­
gung zu erteilen. Die diese Bewegung er­
zeugende Vorriehtung, die mit 

"Changier bewegung" 
(aueh Traversierbewegung) bezeiehnet 
wird, hat sich nieht nur bei Streeken, 
sondern aueh, wie spater noeh gezeigt 
wird, an Vorspinn- und Feinspinnma­
sehinen eingebiirgert. 

Von den zahlreiehen 

Abb.247. Schaubild der Walzen-Abhebe­
vorrichtung an einer Vorstrecke. 

einer Seite verlangerten 

B 

Abb.2 . 
itenansicht. 

Abb. 24 u. 249. hangi rhe­
w gong d enu szyJjnders 

ain r Licbscher. trecke. 

343 = rd. ,01 rom/min. 
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Auf andere Weise hat die Firma Seydel u. Co., Bielefeld, diese Aufgabe bei 
ihren neueren Strecken gelOst. Wie die Abb. 250 bis 252 zeigen, ist bei dieser Aus­
fiihrung der Verzugszylinder Ausgang der Bewegung, und zwar tragt das zwischen 
Verzugszylinder und Ablieferungszylinder sitzende Zwischenrad Z1' des sen Zahne­
zahl das Doppelte des auf dem Verzugszylinder sitzenden Zahnrades betragt, 
ein Umlaufgetriebe, bestehend aus einem fest auf dem das Zwischenrad Z1 tragen­
den Bolzen 0 1 sitzenden Zahnrad Z2 = 35 Zahne und einem auf dem gleichen 

Abb. 252. Seitenansicht. Abb. 250. AufriB. 

Abb. :!51. Urundritl. 

Abb. 250 bis 252. Changierbewegung des Verzugszylinders einer Feinstrecke von 
Seydel & Co., Bielefeld. 

Bolzen, jedoch auf der anderen Seite der Nabe des Zwischenrades lose sitzenden 
Zahnrad Za = 36 Zahne. In der Mitte eines Armes des Zwischenrades Z1 ist eine 
kleine Nabe angegossen, in welcher ein Bolzen 021auft, an,dessen beiden Enden 
je ein kleines Ritzel Z4 = 18 Zahne aufgekeilt ist. Diese Ritzel greifen in die zu­
gehorigen Zahnrader Z2 und Za ein und miissen sich demgemaB beim Umlaufen 
des graBen Rades Z1 auf jenen abwalzen. Da Zahnrad Za einen Zahn mehr hat 
als Zahnrad Z2' so wird, da Zahnrad Z2 feststeht, fiir jede Umdrehung des graBen 
Zahnrades Z1 das lose sitzende RadZa urn einen Zahn weiter geschaltet, und zwar 
in der gleichen Richtung wie das groBe Rad Z1' Es ergibt sich somit von Rad Z1 
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zu Rad Z3 eine Ubersetzung von ]6 . Die Nabe des Rades Z3 ist exzentriseh aus­

gebildet, und der auf ihr sieh drehende Exzenter E tibertragt die langsamen 
Umdrehungen des RadesZ3 mittels einer Sehubstange 8 auf einen lose um eine, 
in einem Bockehen gelagerte, kurze Welle 0 3 schwingenden Hebel h, dessen Ende 
mit einer Klinke k verbunden ist, die in ein auf der Welle 0 3 festgekeiltes Schalt­
rad Zs = 20 Zahne eingreift. Mit jeder Umdrehung des Exzenters bzw. des Zahn­
rades Z3 wird das Schaltrad um einen Zahn weiter geschaltet, so daB die Uber-

setzung zwischen Zahnrad und Schaltrad 2~ betragt. Am anderen Ende der das 

Schaltrad tragenden Welle 0 3 sitzt eine eingangige Schnecke, die in ein im gleichen 
Bockchen gelagertes Schneckenrad Z6 = 45 Zahne eingreift und dieses dem­
gemaB fiir je 1 Umdrehung der Schnecke um einen Zahn weiterschaltet. Am 
Ende der Schneckenradwelle endlich sitzt 
eine kleine Scheibe mit einem exzentrisch 
versetzten Bolzen 0 4 , der in einem Schlitz 
eines ungleicharmigen, um einen fest en 
Bolzen 05 drehbaren Hebels H gefiihrt 
wird und letzterem fiir je eine Umdrehung 
des Schneckenrades eine hin- und her­
schwingende Bewegung erteilt, die sich 
durch das andere kiirzere Ende des He­
bels H, das die tiber den Endzapfen des 
Verzugszylinders gesehobene Muffe gabel­
formig umfaBt, auf den Verzugszylinder 
tibertragt. 

Da der Exzenterbolzen einen Ausschlag 
von 30 mm hat und die Hebeliibersetzung 
2: 1 betragt, ergibt sich eine Changier­
bewegung von je 15 mm nach links und 
rechts, d. h. zusammen 30 mm Zylinder­
weg ftir je 1 Umlauf des Exzenterbol­
zens 0 4 , Unter Bertieksichtigung der Uber­
setzungsverhaltnisse entfallt somit auf 
eine Umdrehung des Verzugszylinders eine 
axiale Hin- und Herbewegung von 

1 1 1 1 
-2- • 36 . 20 . 45 ·30 = 0,000463 mm. 

Abb.253. Changierbewegung des Verzugs­
zylinders einer Strecke von Low. 

Somit errechnet sich fiir eine durchschnittliche Umlaufzahl des Verzugszylinders 
von 120/min die Changiergesehwindigkeit zu 

120·0,000463 = 0,0556 mm/min. 
Ganz ahnlich ist die Changierbewegung der Firma Low, Monifieth, gebaut, 

die in Abb.253 im Lichtbild wiedergegeben ist. Der Antrieb geht hier vom 
II. Einzugszylinder aus, dessen Umdrehung tiber ein Kurbelgetriebe, Schaltrad, 
Schnecke mit Schneekenrad und Exzenter auf den Lagerschlitten des Verzugs­
zylinders tibertragen wird. 

Die Firma Low hat auch eine Changierbewegung fiir die Ablieferungs­
konduktoren gebaut, um auf diese Weise eine langsame hin- und hergehende 
Bewegung der abgelieferten Bander herbeizufiihren und demzufolge die Ab­
nutzung der Ablieferungswalzen zu verringern. Die Bauart dieser Vorrichtung 
geht aus der lichtbildlichen Darstellung Abb. 254 hervor, doeh seheint sie eine 
weitere Verbreitung noeh nicht gefunden zu haben. 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute 1. 20 
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Sieher heits vorrieh tungen. 

Zweiseitig bediente Masehinen, wie die Strecken (und auch die Vorspinn­
maschinen), bergen die Gefahr, daB, wenn die Masehine von einer Seite aus ohne 
vorherige Verstandigung in Gang gesetzt wird, die auf der anderen Seite irgend­
wie mit den Triebwerkteilen beschaftigte Person verletzt werden kann. Dieser 

Abb. 254. Changierbewegung fiir die Ablieferungskonduktoren von Low. 

Gefahr setzt sich insbesondere die Banderanlegerin auf der hinteren Seite der 
Streeke aus, da sie beim Einziehen gerissener oder abgelaufener Bander mit 
den Randen um die Einzugswalzen herumgreifen muB und dabei in die Nahe 
der von der unteren naeh der oberen Gleitbahn aufsteigenden Nadelstabekommt. 
Die an beiden Seiten einer Strecke vorgesehenen Ein- und Ausriiekvorriehtungen, 

Ein/tlvISeJle 
die ein sofortiges Aus­
sehalten der Maschine bei 
irgendwelehen StOrungen 
durch Verschieben des 
Riemens von der Fest­
auf die Losscheibe oder 
bei elektrischem Antrieb 
durch Betatigung des Mo­
torschalters ermogliehen, 

AlJltel"ersetll' miissen demgemaB, um 
sehwere Ungliicksfalle zu 
verhiiten, mit geeigneten 
Sicherungsvorrichtungen 
ausgestattet sein, die ein 
Wiedereinriicken der Ma­
schine nur dureh gleich­
zeitige Mitbetatigung der 

die andere Seite der Masehine bedienenden Arbeiterin gestattet. 
Von den mannigfaehen V orrichtungen dieser Art sollen nur einige, die sieh 

besonders bewahrt haben, herausgegriffen werden. 
Eine sehr einfache Ausriickvorriehtung zeigt die schaubildliche Darstellung 

in Abb. 255. Die Riemengabel steht mit einer horizontalen Schiene in Verbin­
dung, die in einer oben auf der Maschine sitzenden prismatisehen Fiihrung dureh 
Vermittlung eines mit dieser Sehiene gelenkartig verbundenen, auf einer Quer­
welle aufgekeilten Rebelarmes hin- und herbewegt werden kann. Am hinteren 
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Ende dieser Querwelle, also auf der Bandereinlaufseite der Maschine ist ein 
zweiter Hebel aufgekeilt, der an seinem oberen Ende die horizontale, langs iiber 
die ganze Maschine verlaufende Ausriickstange tragt, durch deren Verschiebung 
nach links oder nach rechts die Maschine ausgeriickt, bzw. eingeriickt werden 
kann. Am vorderen Ende der Querwelle, d. h. auf der Ablieferungsseite der 
Maschine, sitzt in Verbindung mit einer horizontalen Ausriickstange ein glei­
cher Hebel, der jedoch nur lose auf der Welle sich dreht, wahrend dicht hinter 
dem Hebel ein segmentartig geformter Mitnehmer aufgekeilt ist, der nach der 
Ausriickseite zu einen Anschlag tragt. Durch Verschiebung der Ausriickstange 
nach links nimmt der lose Hebel den Mitnehmer mit und bewirkt somit durch 
die eintretende Drehung der Querwelle die Verschiebung der Riemengabel 
nach links auf die Losscheibe. Dagegen ist es mit dieser Ausriickstange nicht 
moglich, die Maschine wiederum durch eine Verschiebung nach rechts einzu-
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Abb. 256. Sicherheits-Ausruckvorrichtung an Strecken von Seydel & Co., Bielefeld. 

riicken, da dieser Hebel eine Drehung der Welle nach rechts nicht herbeifiihren 
kann. Das Einriicken kann nur von der hinteren Seite der Maschine aus durch 
entsprechende Benachrichtigung der dort tatigen Arbeiterin erfolgen, die also 
auf diese Weise gegen unvorhergesehenes Ingangsetzen der Maschine geschiitzt ist. 

Abb. 256 zeigt eine ahnliche Vorrichtung nach einer Ausfiihrung der Firma 
Seydel, Bielefeld, im GrundriB, bei welcher jedoch von keiner Seite der Maschine 
aus allein ohne Benachrichtigung und Betatigung der auf der anderen Seite 
stehenden Arbeiterin ein Einriicken moglich ist. Die wiederum oben auf der 
Maschine horizontal angeordnete Ausriickschiene mit der Riemengabel erhalt 
ihre Bewegung durch einen mit dieser Schiene durch einen senkrechten Bolzen 
verbundenen, ebenfalls horizontal liegenden, doppelarmigen Hebel H, der sich 
um einen senkrechten, im Maschinengestell fest gelagerten Bolzen dreht und 
an seinen beiden Enden auf der Einlauf- und Auslaufseite der Maschine die iib­
lichen horizontalen Ausriickstangen tragt. Wie Abb.256 und die Einzeldar­
stellungen in den Abb. 257 und 258 erkennen lassen, sind jedoch diese Ausriick­
stangen mit den Hebelenden nicht starr verbunden, sondern im Endauge a der 

20* 
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Ausriickstange ist ein kleiner, senkrechter Bolzen 0 festgeklemmt, der oben und 

, I 

S 0, h 

Abb. 257. AufriB. 

Abb.258. rundrill. 

Abb. 257 u. 258. Einzelheiten zum Seydel­
Ausrucker. 

unten je in einem kurzen Schlitz des 
gabelformig ausgebildeten Endes des 
Ausriickhebels H gefiihrt ist, wobei 
sich das untere Ende des Bolzens 0 

gegen den einen Schenkel b eines um 
den im Hebel H festgeschraubten 
Bolzen 0 1 drehbaren Winkelhebels 
legt, dessen anderer Arm emit 
einem klinkenformigen Ansatz e ver­
sehen ist, der sich in der Ausriick­
steHung gegen ein auf dem Ma­
schinengesteH aufgeschraubtes Seg­
ment S legt, wobei eine besondere 
Zugfeder f die Klinke in der Sperr­
steHung bei ausgeriickter Maschine 
halt. Das Einriicken der Maschine 
ist nur moglich, wenn zu gleicher 
Zeit die Ausriickstangen auf beiden 
Seiten der Maschine nach der Ein­
riickstellung gestoBen werden, so 
daB durch gleichzeitige Drehung der 
Winkelhe bel der Federwiderstand 
iiberwunden wird und die Klinken 
freigegeben werden. 

Die beiden beschrie benen Sicherheitsvorrichtungen haben, wie viele andere, 
Sicherhe//sscll/ofl ___ EinruCiren den Nachteil, daB sie von den be­

dienenden Arbeitern, denen sie un­
bequem sind, festgebunden werden 
konnen und dadurch unwirksam ge­
macht werden, was leider sehr haufig 
geschieht. Diese Sabotage der Sicher­
heitsvorrichtungen ist bei der in den 

~~~~;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;:::::;;;;;;;;;;;;;;;;;;:;;;;:;;;::;;;::;;;:;:;;;;:~ Ab b. 259 und 260 dargestelltenSicher-
Sicherheilssc/JIofJ -Eil7riicken heitsvorrichtung derFirma Lie b-
Abb.259. Ausruckvorrichtung an Strecken von 

C. O. Liebscher, Chemnitz. 
scher, Chemnitz, nicht moglich. 
Die in iiblicher Weise auf den Langs­

seiten der Maschine verlau­
fenden horizontalen Ausriick­
stangen, die durch Hebel auf 
die Ausriickwelle mit dem mit 
diesen in Verbindung stehen-

~__ _ _ den Riemengabelquerstiick 

Eil7riJe/rel7 -
Abb. 260. SicherheitschloB zum Liebscher­

Ausrucker. 

wirken, sind je mit einem Si­
cherheitsschloB versehen, 
das aus einem vollkommen 
abgeschlossenen, guBeisernen 
Kasten besteht, in welchem 
ein durch Druckknopf und 
Feder betatigter Winkelhebel 
die mit einem aufgeklemmten 

Ansatz versehene Ausriickstange gegen eme horizontale Verschiebung nach der 
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Einruckseite zu verriegelt. Nur durch gleichzeitige Betatigung des Druckknopfes 
des Sicherheitsschlosses vorn und hinten an der Maschine ist ein Einrucken 
von einer der beiden Seiten aus moglich, wahrend das Ausrucken von jeder 
Seite aus durch einfache Verschiebung der Ausruckstange erfolgen kann. 

Samtliche Radertriebwerke sind durch Schutzgitter abgeschlossen, 
die mit passenden Tiiren zur Bedienung der Wechselrader versehen sind. Vor­
zuziehen sind die bei neueren Maschinen immer mehr zur Anwendung gelangen­
den, vollkommen staubdicht abgeschlossenen Verdecke aus sauberpoliertem 
Stahlblech, die nicht nur einen Schutz fiir die bedienenden Arbeiter bilden, 
sondern auch das Ansammeln von Schmutz und Staub in den Triebwerkteilen 
verhindern. An den entsprechenden Stellen sind abnehmbare Deckel oder Klappen 
angebracht, die mit SchnappschlOssern oder Sicherheitsverschlussen versehen 
sind, deren Bedienung nur den besonders dazu Beauftragten moglich ist. 

Wie bei den Karden sind samtliche Zahnrader mit gefrasten Zahnen zwecks 
Erzielung eines moglichst leichten. und gerauschlosen Ganges ausgestattet. 
Auch haben die meisten Rader statt der fruher ublichen Armkreuze volle, glatt 
gedrehte Boden. Die Teilung betragt fast durchweg 6 d. p., bei einigen Neben­
trieben 8 d. p. Der Schmierung ist besondere Sorgfalt gewidmet; entfernteren, 
schwerer zugang1ichen Schmierstellen wird das 01 durch Kupferrohrleitungen 
zugeleitet. 

Die Antriebsscheibe wird so groB wie mog1ich gewahlt, meist 16 ZollDurch­
messer bei 3Y2 Zoll Breite. Die auBen liegende Losscheibe wird aus Grunden der 
Betriebssicherheit und Sauberkeit mit vollem, glatt gedrehtem Boden aus­
gefiihrt. 

Der Platzbedarf einer Strecke richtet sich naturgemaB nach der Anzahl 
Kopfe, Zahl der Gills pro Kopf, Breite der Gills und der Streckfe1dweite(Reach). 
Nach Woodhouse! kann der ungefahre Platzbedarf einer Strecke nach einer 
Faustregel berechnet werden. 

Es sei: 

so ergibt sich 

R = Reach in Zoll, 
N = Zahl der Kopfe, 
G = Zahl der Gillbahnen pro Kopf, 
W = Breite der Gillbahnen, 

die Gesamtlange zu: 2 FuB 2% Zoll + N . (1 FuB 6 Zoll + G· W), 
die Gesamtbreite zu: 3 FuB 5% Zoll + R , 

oder in mm umgerechnet: 

Lange L = 680 + N· (457 + G· W), 

Breite B = lO60 + R. 

Die hiernach errechneten Abmessungen stimmen mit den an ausgefUhrten 
Maschinen gemessenen GroBen mit einiger Annaherung iiberein. Die Gesamt­
lange von 2kopfigen Pushbarvorstrecken mit je 4 Gillbahnen betragt einschlieB­
lich Antrieb und Schutzgitter etwa 3100 bis 3300 mm; ihre Breite schwankt 
zwischen 1450 bis 1520 mm. Normale Schrauben-Feinstrecken mit 3 Kopfen 
zu je 6 Gillbahnen sind 4100 bis 4300 mm lang und 1400 bis 1450 mm breit. 

Die Gesamtansicht einer 2kopfigen Push barvorstrecke zeigt Abb. 261 
nach einer AusfUhrung von Fairbairn. Die Bandfuhrungsbleche auf der Ein-

1 Vgl. The Textile Manufacturer Year Book 1928, S.369. 
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zugsseite sind fUr jede Gillbahn nochmals unterteilt, so daB jeweils auf eine 
Gillbahn 2 Bander und demnach auf einen Kopf 8 Bander kommen. 

In Abb. 262 ist eine im Aufbau ahnliche Push barstrecke der Firma Seydel 
& Co., Bielefeld, wiedergegeben, von der Ablieferungsseite aus gesehen, bei 

welcher die oben be-

Abb. 261. Zweikopfige Pushbar-Vorstrecke von Fairbairns, 
Leeds. 

schriebene Sicherheits­
Ausruckvorrichtung ein­
gebaut ist. 

Abb.263 zeigt eine 4-
kopfigeDoppelgang-

Schra u ben -Fein­
strecke von James 
Mackie & Sons, Bel­
fast, mit je 6 Bandern 
und 3 Ablieferungen. 

Der Kraft bedarf 
der Strecken ist ge­
ring. Nach den mehrfach 
erwahnten Messungen 
von Dr.-Ing. Frenzel! 
kann fUr eine langere 
Betrie bsda uer ein Durch­
schnittskraftbedarf von 
0,66 PS fUr den Kopf 
einer V orstrecke und von 
0,46 PS fUr den Kopf 

einer Feinstrecke angenommen werden. Da erfahrungsgemaB die Maschinen 
beim Anlaufen, besonders nach langeren Stillstanden oder bei nasser und kalter 
Witterung, erheblich mehr Kraft als im Dauerbetrieb benotigen, nimmt man 

Abb. 262. Zweikopfige Pushbar-Vorstrecke von Seydel & Co., Bielefeld. 

fUr Kraftbedarfsaufstellungen oder zwecks Bemessung der Starke von Antriebs­
motoren etwas hohere Werte an, z. B. fUr eine 2kopfige Vorstrecke 2 PS, fUr 
eine 3kopfige Feinstrecke 2Y2 bis 3 PS. Bemerkenswert ist die weitere Fest-

1 Leipz. Monatsschr. Textilind. 1920, H.9. 
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stellung von Frenzel, daB der Unterschied im Kraftbedarf der vollbelasteten 
und der leerlaufenden Strecke nur sehr gering ist; der Kraft-Wirkungsgrad 
betragt nur 20 bis 21 %. 

Beziiglich der 
Instandhaltung 

ist wiederholt darauf hingewiesen worden, daB die der Verschmutzung am meisten 
ausgesetzten Nadelstabe haufig zu reinigen sind, um welches Streckensystem es 
sich auch handelt. Die mit 01 und Fett durchsetzten Faserriickstande setzen 
sich besonders zwischen den Nadeln der Gills fest, so daB die taglich vorzu­
nehmende, oberflachliche Reinigung der Faller auf die Dauer nicht geniigt, son­
dern es hat mindestens alle 1 bis 2 Monate eine besondere, griindliche Reinigung 
stattzufinden, bei der die Stabe am besten in Petroleum gelegt werden, um die 
alten Schmutzriickstande loszulosen. Bei diesen monatlichen Reinigungen miissen 

Abb. 263. Vierkopfige Doppelgang-Schrauben-Feinstrecke von J. Mackie & Sons, Belfast. 

auch die Gleitbahnen, Schrauben und Daumen griindlich gesaubert und auf 
richtiges Arbeiten nachgepriift werden. Die gleiche Aufmerksamkeit ist den 
Einzugs- und Verzugszylindern zu widmen. Stark eingelaufene Stellen sind 
durch Abdrehen zu beseitigen, wobei auf die etwa eintretende Veranderung 
der Verzugskonstanten geachtet werden muB. Ein weiterer wichtiger Punkt 
sind die Druckwalzen zum Verzugszylinder, deren Belage stets in bester Ordnung 
gehalten werden miissen, wie auch dafiir zu sorgen ist, daB die Verzugskonduk­
toren freiesSpiel haben, bzw.rechtzeitig ausgewechselt werden. Durch verniinftige 
Einstellung der Gewichtsbelastung der Druckwalzen und Entlastung derselben 
bei langeren Betriebsstillstanden laBt sich ebenfalls viel zur Verlangerung der 
Lebensdauer der Druckwalzen beitragen. 

Hinsichtlich der Gillnadeln gilt dasselbe wie bei den Karden. Obwohl 
erstere langst nicht den Beanspruchungen unterworfen sind wie die Karden­
nadeln, sind sie infolge ihrer schlankeren und diinneren Form auch weniger 
widerstandsfahig. Abgebrochene oder, was noch schlimmer ist, zu Hakchen um­
gebogene Nadeln miissen rechtzeitig ersetzt werden, da sie, anstatt das Band 
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zu durchstechen, eine Verwirrung der Fasern herbeifiihren. Fehlerhafte Fiihrungs­
bahnen und Daumen bilden oft, besonders bei Fallerstrecken, die Ursache des 
Anschlagens der Nadeln beim Emporsteigen an dem 2. Einzugszylinder, der 
dadurch in kurzer Zeit riefig wird. Wie die Kardenbrettchen konnen auch die 
Gills mehrmals ausgenadelt werden. Diese Arbeit sollte bei der engen Nadel­
teilung und dem zu den Gills verwendeten zahen Messingmaterial nur besonders 
geiibten Leuten iibertragen werden. 

Beziiglich der Zahnrader gilt das gleiche wie bei den Karden. Gefraste Zahne 
konnen nur von Nutzen sein, wenn die Rader zentrisch auf ihren Stehbolzen 
laufen, bzw. ausgelaufene Naben rechtzeitig ausgebiichst und die Bolzen er­
neuert werden. 

Die Sicherheitsrader konnen ihre Aufgabe nur erfiillen, wenn sie mit den ein­
gezogenen Stiften stets in Ordnung gehalten werden. 

C. Das V OI'Spillllell. 

Als letzter Arbeitsgang der Vorbereitung und zugleich als Ubergang zum 
Feinspinnen bezweckt das V orspinnen durch einen nochmaligen StreckprozeB 
die weitere Verfeinerung der von der letzten Strecke kommenden Faserbander 
in so weitgehendem MaBe, daB diese nunmehr auf der Feinspinnmaschine direkt 
zu der jeweils gewiinschten Garnnummer ausgezogen werden konnen. Um diese 
Faserbandchen bequemer stapeln und nach den Feinspinnmaschinen iiber­
fiihren zu konnen, werden sie lose zu einem runden Faden, dem sog. Vorgarn 
("rove") oder Lunte, zusammengedreht und sodann auf groBe Spulen aufgewickelt. 
Die der Herstellung von Vorgarn dienende Maschine, die als Vorspinnmaschine 
(roving frame) oder Spindel bank (flyer) bezeichnet wird (die letztere Be­
zeichnung ist mehr in Baumwoll- und Kammgarnspinnereien iiblich), hat dem­
nach 3 aufeinanderfolgende Arbeitsgange auszufiihren: 

1. Das Strecken oder Verziehen der Faserbander. 
2. Das Zusammendrehen der Bandchen zu losem Vorgarn. 
3. Das Aufwinden des Vorgarnes. 
Entsprechend diesen 3 Arbeitsgangen ist die Vorspinnmaschine mit beson­

deren Vorrichtungen ausgestattet, die die Durchfiihrung der obigenArbeitsgange 
in einem flieBenden Arbeitsgang ermoglichen, der an Hand der Abb. 264 bis 266 
erlautert sei. 

1. Das Strecken der Faserbander 
erfolgt auf einem Streckwer k, das, wie insbesondere der in Abb. 266 dar­
gestellte Querschnitt durch eine Vorspinnmaschine erkennen laBt, in Aufbau 
und Wirkungsweise genau den oben besprochenen Strecken entspricht. Aus den 
hinter der Vorspinnmaschine aufgestellten Streckenkannen laufen die Bander 
iiber Bandfiihrungsrollen oder direkt iiber das Einlaufblech nach den Ein­
laufkonduktoren, zwischen dies en um die beiden Einzugszylinder El und 
E2 und die zugehorigen Druckzylinder E3 durch das Streckfeld zu den Streck­
oder Verzugswalzen AI' A~, welche die Bander entsprechend ihrer hoheren 
Umfangsgeschwindigkeit in stark verzogenem Zustand den Fliigelspindeln ab­
liefern. Wie bei den Strecken werden hierbei die Faserbander bei ihrem Durch­
gang durch das Streckfeld, des sen Reichweite oder "reach" bei den Vorspinn­
maschinen entsprechend der kiirzeren Faserlange 10 bis 12 Zoll betragt, durch 
Nadelstabe N getragen, deren Gills um einen Grad feiner benadelt sind als die 
der letzten Strecke, wahrend als Fiihrungsorgane meist die Schrauben - oder 
Fallerstabe, seltener die Pushbar- und Kettentriebstabe zur Anwendung 
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kommen. Wahrend beim Durchgang der Fasern durch das Gillfeld neben der 
Verfeinerung der Bander auch eine weitere Parallelisierung und Reinigung der 
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Fasern wie bei den Strecken erzielt wird, erfolgt in diesem Fall keinerlei 
Dopplung, da flir jedes eingelaufene Band wieder ein solches abgeliefert wird. 
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Die Riicksicht auf die Abmessungen der Nadelstabe und die Erhohung der 
Betriebssicherheit erfordern bei den Vorspinnmaschinen wie bei den Strecken 
eine Unterteilung der Maschine in einzelne Kopfe, von denen jeder sein unab-

)) J>I 

I 
l 

hangig bewegtes Nadelstabfeld besitzt. Die einzelnen Kopfe sind wiederum 
durch guBeiserne Aufsatze oder Fallerwande getrennt, die auf das auf den Ge­
stellwanden (2 Endwande und 6 bis 9 Mittelwande, je nach der Lange der Ma-
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schine) ruhende, iiber die ganze Maschinenlange sich erstreckende, kraftig aus­
gebildete guBeiserne Maschinenbett aufgesetzt sind, und die, wie bei den Strecken, 
die Fallerbahnen mit deren ganzem Bewegungsmechanismus tragen und zu­
gleich als Unterstiitzung der Lagerstellen· fiir die durchgehenden Wellen und 
Zylinder dienen. In der Regel werden 8 oder 10 Bander in einem Kopf vereinigt, 
was ungefahr einer Nadelstablange von 28 bis 30 Zoll entspricht. 

Die Zahl der Kopfe einer Maschine richtet sich naturgemafi nach der ver­
langten Produktion, bzw. der Leistung der iibrigen, zum "System" gehorenden 
Maschinen. Die moderne Richtung neigt aus Griinden der Arbeiterersparnis 

Spinr!eI-
/(Oshn 

Abb. 266. Querschnitt. 

zur Vermehrung der Kopfzahl bis zu derjenigen Grenze, die durch die noch mog­
liche zuverlassige trberwachung und Bedienung durch eine Arbeitskraft, ohne 
wesentliche Verringerung des Ausniitzungsgrades der Maschine, sowie auch 
durch konstruktive Riicksichten und Raumverhaltnisse gezogen ist. Wahrend 
die alten Maschinen meist nur 7 Kopfe zu 8 B andern = 56 Bander aufweisen, 
sind die neueren Maschinen mit 8 Kopfen zu 8 = 64 Bandern durch die aller­
neuesten Typen mit 10 Kopfen zu 8 = 80 Bandern schon iiberholt. 

Die beiden Einzugszylinder El und E2 sind wie bei den Strecken als glatt­
polierte, durchgehende Stahlwellen von etwa 1 % bis 2 Zoll Durchmesser ausgebildet, 
die nur in den Lagerstellen entsprechend eingedreht sind. Die zugehorigen lose 
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aufliegenden Druckwalzen oder Druckzylinder E3 bestehen aus guBeisernen 
Hohlzylindern von 2Y2 bis 3 Zoll Durchmesser und von der Breite zweier Gillbahnen. 
Auf den Einzugszylindern sind feststehende Putzleisten oder rotierende Putz­
walzchen PI' P2 angeordnet. 

Die Streckwalzen bestehen wiederum aus dem unteren Streckzylinder AI> 
auch Lieferzylinder genannt, der als geriffelte, massive Stahlwelle von etwa 
:2 bis 2Y2 Zoll Durchmesser mit entsprechenden Eindrehungen an den Lagerstellen 
sich uber die ganze Maschinenlange erstreckt, sowie den Verzugsdruck­
walzen A~, die als lederbesetzte GuBkorper - mit Flachleder- oder Hochkant­
lederbelag -, von etwa 6Y2 bis 7 Zoll Durchmesser und etwa 1 Y4 bis 1 Y2 Zoll Breite, 
ausgebildet sind und paarweise auf gemeinsamer Achse in ahnlicher Weise wie 
die Verzugsdruckwalzen bei Feinstrecken sitzen. Der Streckzylinder ist wie bei 
den Strecken axial verschiebbar angeordnet, urn die Abnutzung an den Auflage­
stellen der Druckwalzen zu verhindern bzw. zu verringern. Auch ist die Riffelung 
unregelmaBig aufgebracht, damit die Riffeln sich nicht in gleichmaBiger Folge 
in die Druckwalzen eindrucken ("fluted out of pitch"). 

Einlieferungs- und Verzugskonduktoren sind entsprechend der ge­
ringeren Bandbreite schmaler ausgefUhrt; sie unterscheiden sich im ubrigen von 
den Streckenkonduktoren nur durch leichtere Bauart. Die Mundbreite des 
Messingkonduktors am Verzugszylinder betragt etwa % bis 1 Zoll, wahrend der 
Einlieferungskonduktor urn etwa die Halfte breiter, d. h. auf 1 Y4 bis 1 % Zoll Breite 
eingestellt ist. 

Die zum Zusammenhalten der Faserbander beim Passieren der Verzugs­
walzen erforderliche Pressung wird wie bei den Strecken durch gewichts­
belastete Hebel erzeugt, deren Druck in ublicher Weise durch Zugstange und 
Drucksattel auf die Walzenzapfen ubertragen wird, wie die Abb. 266 erkennen 
laBt. Weitere Konstruktionseinzelheiten, sowie die Antriebsverhaltnisse sollen 
spater noch besprochen werden. 

2. Das Zusammendrehen der Faserbfinder 
zu losem Vorgarn erfolgt durch vertikal gelagerte Stahlspindeln i mit auf deren 
konisch zulaufenden Spitzen abnehmbar aufgesetzten zweiarmigen FI ugeln g, 
die sich mit hoher, gleichbleibender Umlaufzahl drehen, und denen die von den 
Streckwalzen abgelieferten Bandchen ebenfalls mit konstanter Geschwindigkeit 
zugeleitet werden. Die Bandchen treten hierbei, wie Abb. 266 zeigt, in die obere 
Hohlung je eines Fltigelkopfes ein, gelangen durch eine seitliche Bohrung des 
Fltigelkopfes nach auBen und treten nach einer halben Umschlingung des Flugel­
kopfes in einen der als geschlitzte Rohren ausgebildeten Arme, den sie bis an 
das untere Ende durchlaufen, urn sodann beini Austritt aus der Armhohlung 
rechtwinklig abznbiegen und durch eine kreisrunde Ose, das Flugelauge, 
nach den lose uber die Spindeln gesteckten, als breitflanschige Scheibenspulen 
ausgebildeten Vorgarnspulen u zu gelangen. Die Flugel drehen sich hierbei 
samt den Spindeln, von oben gesehen, im Sinne des Uhrzeigers und erteilen so 
den Faserbandchen den zur Bildung von Vorgarn erforderlichen Draht, der ent­
sprechend dem Drehsinn der Spindeln als Rech tsdrah t bezeichnet wird (vgl. 
S. 11). Gleichzeitig wird das Vorgarn auf den Schaft der ebenfalls im Uhrzeiger­
sinn, aber mit veranderlicher Drehzahl angetriebenen Spulen in eng aneinander­
liegenden Windungen von oben nach unten und von unten nach oben auf­
gewickelt. 

Bezeichnet man mit ni die Umlaufzahl der Spindeln in der Minute, mit L 
die in der Minute gelieferte Bandlange, die gleichbedeutend mit der Umfangs­
geschwindigkeit des Streckzylinders ist, so ergibt sich die Zahl der Dreh ungen 
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auf die Langeneinheit, die das Vorgarn auf diese Weise erhalt, zu: 

(I). t = i ; woraus (2). L = ~i • 

Da nach der allgemeinen Gleichung 
,---._. Cta 

t=IXLYNL =:-= 
ING 
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[je nachdem das Vorgarn nach Lange oder Gewicht numeriert wird, vgl. Gl.(4) , 
S. 12] die Zahl der Drehungen von dem Drehungskoeffizienten und der Garn­
nummer abhangig ist, so ist nach obigem die Lieferung einer Vorspinn­
maschine kein gleichbleibender Wert, sondern sie andert sich entsprechend der 
Garnnummer und dem Drehungsgrad. Sie wird beispielsweise fUr eine bestimmte 
Garnnummer um so kleiner, je groJ3er der Drehungsgrad IX des betreffenden 
Garnes ist, bzw. umgekehrt um so groJ3er, je kleiner dieser Drehungsgrad ist. 
Das die Ablieferungsgeschwindigkeit des Lieferzylinders bestimmende Wechsel­
Tad (vgl. S. 341) ist demnach bestimmend fur den Draht und wird als Draht­
wechsel bezeichnet, der somit unter sonst gleichen Verhaltnissen die Lieferung 
der Maschine bestimmt. 1m Interesse einer groJ3tmoglichen Produktion wird 
man also den Drehungsgrad IX so klein wie moglich halten, d. h. man wird dem 
Vorgarn nur die zum Zusammenhalten der Faserbandchen bis zum Feinspinn­
prozeJ3 unbedingt erforderliche Drehung geben. Eine zu scharfe Drehung des 
Vorgarnes verbietet sich auch mit Rucksicht auf den Verzug im Streckwerk 
,der Feinspinnmaschinen, da, wie spater noch gezeigt wird, zu scharf gedrehtes 
Vorgarn beim Feinspinnen sich nicht verziehen laJ3t. Weiterhin ergibt sich aus 
der allgemeinen Drehungsgleichung, daJ3 unter Zugrundelegung eines bestimmten 
Drehungsgrades bei zunehmendem Feinheitsgrad des Vorgarnes, d. h. bei zu­
nehmender Langennummer, die Zahl der Drehungen t auf die Langeneinheit 
zunimmt, somit nimmt die Lieferung Lab, wahrend bei groberem Garn t ab­
nimmt und L zunimmt. 

Wie die Abb.265 und 266 weiterhin erkennen lassen, sind die Spindeln in 
2 Reihen hintereinander, gegenseitig versetzt, auf der Vorderseite der Maschine 
angeordnet, wobei ihre Zahl der Zahl der eingefiihrten Bander, d. h. je Kopf 
8 bzw. 10 Spindeln, entspricht. Sie werden in ihrer senkrechten Lage gehalten 
einerseits durch Ful3lager aus RotguJ3, die in einer dicht uber dem FuJ3boden 
sitzenden guJ3eisernen Bodenplatte, der Ful3lagerbank, stramm eingepaJ3t sind, 
andererseits durch lange Halslager aus RotguJ3 oder GuJ3eisen, die mittels 
Gewinde und Doppelmuttern in der uber der Ful3lagerbank angebrachten guJ3-

,eisernen Spulenbank (auch "Wagen" genannt) festgehalten sind und mit 
dieser aus spater erorterten Grunden eine Auf- und Abwartsbewegung langs 
des Spindelschaftes mitmachen. Eine weitere Fuhrung ist meist auch dadurch 
gegeben, daJ3 die Flugelkopfe mit ihrem oberen zylindrischen Teil in entsprechende, 
mit RotguJ3 ausgebuchste Locher einer aufklappbaren, guJ3eisernen Fuhrungs­
oder Halteplatte ("steadier") greifen, die fur jeden Kopf getrennt angeordnet 
ist und beim Abnehmen der Flugel von den Spindeln mittels Scharniere einzeln 
hochgeklappt und durch eine federnde Einklinkvorrichtung festgehalten wird. 

Der Antrie b der Spindeln erfolgt durch kleine Kegelrader Ki> die auf 
einer horizontalen, zwischen den beiden Spindelreihen uber die ganze Lange 
der Maschine durchlaufenden Antriebswelle, der Spindelbetriebswelle, fest­
geklemmt sind, und ihre Drehbewegung uber auf festen Bolzen lose laufende 
kombinierte Zwischenrader K/, die in ihrer oberen Halfte als Kegelrad, in ihrer 
unteren Halfte als Stirnrad ausgebildet sind, auf am unteren Ende der Spindeln 
csitzende kleine Stirnrader Zi ubertragen, wobei von jedem Zwischenrad gleich-



318 Die Spinnerei. 

zeitig eine vordere und eine hintere Spindel angetrieben wird. Das ganze Rader­
getriebe ist in einen Kasten aus glattpoliertem Stahlblech, den Spindelkasten, 
eingeschlossen, dessen Deckel und Vorderwand abnehmbar sind. Nahere An­
gaben folgen spater bei der Besprechung von konstruktiven Einzelheiten. 

3. Das Aufwinden des Vorgal'lles. 
Nicht minder wichtig wie die Drahterteilung ist das Aufwinden des Vor­

garnes auf die Vorgarnspulen. Diese bestehen aus einem dtinnwandigen Hohl­
zylinder, dessen Bohrung sich oben und unten genau dem Spindeldurchmesser 
anpaBt, dagegen sich im mittleren Teil etwas erweitert, so daB die Reibung auf 
der Spindel auf ein MindestmaB beschrankt wird. Die oben und unten am Spulen­
schaft sitzenden breiten Endscheiben mit abgerundeten auBeren Kanten dienen 
als Begrenzung fUr das in eng aneinanderliegenden, spiralformigen Windungen 
schichtweise aufzuwickelnde Vorgarn, das bei gefilllter Spule einen zylindrischen 
Korper bildet. Die lichte Hohe der Spule, d. h. die Entfernung zwischen den 
beiden Endscheiben betragt bei alteren Maschinen 9 Zoll, bei neueren Maschinen 
stets 10 Zoll, wo bei bei 9-Zoll-Spulen die Endscheiben einen Durchmesser von 4 Yz Zoll 
und bei 10-Zo11-Spulen in der Regel einen solchen von 5 ZolI, bei den neuesten 
Maschinen sogar von 6 zon aufweisen. Die Dicke der Endscheiben betragt entspre­
chend 1 bis 11/s Zollo Je groBer die Spulenabmessungen gewahlt werden, desto 
groBer ist natiirlich deren Fassungsvermogen und auf ein desto geringeres MaB 
beschrankt sich die Zahl der Maschinenstillstande zur Auswechslung der vollen 
Spulen. Der Durchmesser der Spulenscheiben bestimmt naturgemaB die Spann­
weite der Fltigel, die etwa Y4 Zoll groBer als der Spulenscheibendurchmesser ist, 
und somit auch die Spindelteilung und die Langenabmessungen der Maschine. 
So betriigt die Spindelteilung bei 9 X 4Yz-Zoll-Spulen 6% X 6% Zo11, bei 10 X 5-ZoIl­
Spulen 

7Yz X 7Yz Zo11 oder auch 7Yz X 8 Zollo 

.~ 

~ J-
~7j~ 

Man bezeichnet eine V orspinnmaschine daher kurz nach SpulengroBe und 
Spindelzahl und spricht beispielsweise von einer 9 X 4Yz-Zoll-Maschine mit 56 Spin­
deln, oder 10 X 5-Zoll-Maschine mit 64 Spindeln, bzw. der neuesten und groBten 
Maschine von 10 X 6 Zoll mit 80 Spindeln. Der Durchmesser des Spulenschaftes 
richtet sich naturgemaB nach der Starke und GroBe der Spindel, er betragt bei 
9X4Yz-Zoll- und bei lOX5-Zoll-Spulen 15/s Zol1. 

Die Spulen sitzen mit ihren FtiBen auf guBeisernen Scheiben, den Spulerr­
tellern oder Spulenmitnehmern (vg1. Abb. 266), deren Durchmesser etwa Yz Zoll 
kleiner ist als der der Spulenscheiben, und auf deren Oberflache 2 Stifte vor­
stehen, die in entsprechende Locher der Spulenscheiben greifen und so deren 
Mitnahme vermitteln. Die Spulenteller tragen nach unten eine lange Nabe, 
welche das zugehorige, in der Spulenbank festgelagerte Spindelhalslager lose 
umschlieBt und unten in ein kleines Ritzel Z", auslauft, das sich mit seiner unteren 
Flache auf den Bund des Halslagers stiitzt. Der Antrieb der Spulenmitnehmer 
erfolgt wie der Spindelantrieb durch kleine Kegelrader K"" die auf einer ahnlichen 
horizontalen, tiber die ganze Lange der Spulenbank durchlaufenden Welle, der 
Spulenbetriebswelle, aufgekeilt oder aufgeklemmt sind und ihre Dreh­
bewegung wiederum tiber auf festen Bolzen lose laufende, kombinierte Zwischen­
rader K~ - Kegelrad mit Stirnrad - auf je 2 Spulenmitnehmerrader Zu tiber-
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tragen. Auch das Triebwerk der Spulenbank einschlieBlich Spulenmitnehmer 
ist in einen glattpolierten Stahlblechkasten eingeschlossen, aus dessen nach 
oben abhebbaren Deckel nur die Spulenteller herausragen. 

Damit das aus den Fliigelaugen heraustretende Vorgarn sich in regelrechten 
Windungen und Lagen auf die Spulen aufwickelt, miissen nachstehende Be­
dingungen erfiillt werden: 

a) Die Drehzahlen der Spindeln und Spulen miissen jeweils verschie­
den sein. 

b) Da das Fliigelauge bei der Umlaufbewegung der Spindeln und Fliigel 
sich stets in ein und derselben Ebene bewegt, miissen die Spulen, damit beim 
Aufwickeln Faden an Faden zu liegen kommt, eine abwechselnd auf- und nieder­
gehende Bewegung erhalten. 

Die Bedingung a) kann erfiillt werden entweder dadurch, daB die Spindel 
schneller umlauft als die Spule - in diesem FaIle spricht man von voreilender 
oder "aufwindender Spindel" -, oder dadurch, daB die Spule schneller um-

ni ni 

Abb.267. Voreilende Spindel. Abb.268. Voreilende Spule. 

Abb.267 und 268. Schematische Darstellung der Aufwindung. 

lauft als die Spindel, dann spricht man von voreilender oder "aufwindender 
Spule". Wahrend nun bei Baumwoll- und Kammgarn-Vorspinnmaschinen die 
aufwindende Spule allgemein ublich ist, kommt in der ganzen Bastfaserspinnerei, 
also auch bei Jute-Vorspinnmaschinen nur die aufwindende Spindel in Frage. 

Der Bedingung b) wird geniigt, indem man die ganze Spulenbank mit Spulen­
mitnehmern, Halslagern und Antriebsradern mittels Zahnstangen- oder Ketten­
trieb vertikal beweglich anordnet, wobei das Gewicht der Spulenbank einschlieB­
lich Spulen und samtlichem Zubehor durch iiber Kettenrollen laufende Gegen­
gewichte ausgeglichen wird. Der Wagenhub muB naturgemaB genau der je­
weiligen Spulenhohe angepaBt sein. 

Um die GesetzmaBigkeit kennen zu lernen, nach welcher sich das Auf­
winden des Vorgarnes auf die Spulen vollzieht, sei auf die schematische Dar­
steHung der Aufwindung in den Abb. 267 und 268 Bezug genommen. 

In Abb. 267 lauft die mit konstanter Umlaufzahl ni im Sinne des Uhrzeigers 
sich drehende Spindel samt dem Fliigel der mit geringerer Drehzahl nu um­
laufenden Spule vor, und somit legt sich der aus dem Fliigelauge A kommende 
Vorgarnfaden in Richtung der Tangente AA' an den Querschnittskreis des 
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leeren oder mehr oder weniger bewickelten Spulenschaftes. Gelangt nun in der Zeit­
einheitdas FlugelaugeAnachBundder SpulenberiihrungspunktA'nachB', so ent­
sprechen die von A bzw. A' durchlaufenen Winkel A 0 B bzw. A' 0 B' den Winkel­
geschwindigkeiten 1 Wi und Wu der Punkte A und A' und damit auch den Umlauf­
zahlen ni und nu' Der Vorgarnfaden legt sich, wenn A nach B gewandert ist, 
in der Richtung der Tangente B B" an den Spulenkreis, wobei der vom Be­
riihrungsradius A' 0 in der Zeiteinheit beschriebene Winkel A' 0 B" = 1:: AO B 
sein muB. Es wird somit in der Zeiteinheit ein Fadenstiick B' B" auf die Spule 
gewickelt, und da 1:: B'OB" = 1=: A'OB" -1=:A'OB' = 1:: AOB-1=: A'OB' 
ist, entspricht auch die Geschwindigkeit, mit der dieses Fadenstuck aufgewunden 
wird, der Differenz derWinkelgeschwindigkeiten Wi-Wu' 

Somit ergibt sich die Anzahl Aufwindungen in der Minute, d. h. die Auf­
windegeschwindigkeit n w , als Differenz der minutlichen Umlaufzahlen der 
Spindel und der Spule: 

(3) 

Man kann sich das Aufwinden auch so vorstellen, daB man sich die Dreh­
bewegung der Spindel vollstandig wegdenkt und man sich die Spule allein mit 

nw = ni - nu Uml./min 

drehen laBt, so daB stets die in der Zeiteinheit abgelieferte Bandlange L auf­
gewickelt wird. (In diesem angenommenen FaIle wiirde dem Band keinerlei 
Drehung erteilt.) Man bezeichnet daher nw auch als "aufwindende" oder 
"relative" Umdrehungen der Spule im Gegensatz zu den tatsachlichen oder 
absoluten Spulenumdrehungen. 

1st der Schaftdurchmesser der Spule d, so ergibt sich, da in der Zeiteinheit 
stets die gleiche Fadenlange aufzuwinden ist, die naturgemaB der Lieferung L 
des Verzugszylinders entspricht: 

L=nw·n·d, (4) 

sofern man bei der Umfangsberechnung die schraubenformigen Windungen als 
einfache Kreisringe betrachtet. Aus Gl. (3) und (4) ergibt sich somit: 

L 
nW=n.d=ni-nu' (5) 

1st nun h die Ganghohe einer Windung, so muB der Spulenwagen in 1 Minute, 
damit nw Windungen entstehen und sich Windung an Windung legt, um nw' h 
fortschreiten. Die Wagengeschwindigkeit betragt demnach: 

L 
W = nw·h = -d·h m/min, (6) n· 

sofern L in m/min und d und h in m angegeben sind. 
Mit dem Beginn der 2. Windungsschicht erhoht sich der Aufwindungsdurch­

messer um die doppelte Vorgarndicke; der Wert d ist somit in den Gl. (4) bis (6) 
nicht konstant, sondern er nimmt mit jeder neuen Vorgarnschicht auf der Spule, 
d. h. bei jedem Wagenwechsel oben und unten, um einen gleichbleibenden Betrag 
stetig zu. Damit ergibt sich nach Gl. (5) und (6) eine stufenweise Abnahme der 
minutlichen Windungszahlen nw und der Wagengeschwindigkeit W von Schicht 
zu Schicht, bzw. von Hub zu Hub. 

Bei voreilender Spindel hat die vertikal gerichtete Geschwindigkeit des 

1 Die Winkelgeschwindigkeit eines urn eine feste Achse sich drehenden Punktes ist 
bekanntlich der in der Zeiteinheit, d. h. in 1 Sek. zuriickgelegte Winkelweg dieses Punktes. 
Somit besteht zwischen Wiukelgeschwindigkeit w und minutlicher Umlaufzahl n die Be-
'h 2nn 

Zle ung w = 60 . 
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Spulenwagens TV beim Anfang den groBten, beim SchluB den kleinsten 
Wert. Aus Gl. (5) ergibt sich ferner fiir eine konstante Lieferung, daB mit zu­
nehmendem Bewicklungsdurchmesser die aufwindenden Umdrehungen stufen­
weise abnehmen miissen. Da aber die aufwindenden oder relativen Spulen­
umdrehungen gleich der Differenz der Spindel- und Spulenumdrehungen sind 
und die Spindelumdrehungszahl konstant ist, muB die absolute Spulengesehwindig­
keit mit zunehmendem Bewicklungsdurehmesser stufenweise zunehmen. 

Bei voreilender Spindel hat demnach die Spulenumlaufzahl im An­
fang ihren kleinsten, am SchluB ihren groBten Wert. 

Wird Gl. (3) in der Form 
nu=ni-nw (7) 

geschrieben, so besagt dies, daB die absolute Spulenumlaufzahl stets um die 
GroBe der relativen Spulenumlaufzahl oder der minutlichen Windungszahl 
kleiner sein muB als die Umlaufzahl der Spindeln. 

Die durch die obigen Gl. (3) bis (7) bestimmten Windungsgesetze miissen 
genau erfiillt werden, damit ein regelrechtes, fehlerfreies Aufwinden des Vor­
garnes erfolgt. 1st beispielsweise die Aufwintlungs­
geschwindigkeit nw zu groB, also die Spulenge­
schwindigkeit gegeniiber der Spindeldrehzahl zu 
klein, dann komnit die Lieferung L nicht nach, 
und das Vorgarn erleidet beim Aufwinden einen 
zu starken Zug, der bei der schwachen Drehung 
leicht zum Bruch fiihrt, oder falschen Verzug, 
"schnittiges" Garn und eine andere Garnnummer 
zur Folge hat. Bei zu geringer Windungsgeschwin­
digkeit, d. h. also bei zu groBer Spulendrehzahl, 
wird das gelieferte Garn nicht restlos aufge­
wickelt, so daB dieses lose durchhangt und zu 
Verwicklungen mit den Fliigelkopfen usw. fiihrt. 

Die Veranderlichkeit des Durchmessers d des 
sich mit Vorgarnwindungen fiillenden Spulen­
korpers (vgl. Abb.269), sowie auch die Gang-
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Abb. 269. 

hohe h einer Windung hangen naturgemaB von dem jeweiligen Durchmesser 0 des 
Vorgarnes, d. h. des sen Nummer abo Dickes Vorgarn hat groBe Ganghohen, und 
damit fiir einen bestimmten Schichtdurchmesser d eine groBere Wagengeschwin­
digkeit TV zur Folge. In gleicher Weise verringert sich bei dickerem Vorgarn die 
Zahl der Windungsschichten von der leeren bis zur vollen Spule, und dement­
sprechend hat die Anderung der Aufwindegeschwindigkeit und der Wagen­
geschwindigkeit mit weniger, aber groberen Abstufungen zu erfolgen. 

Bei voreilender Spule, also nacheilender Spindel nach Abb. 268 liegen die 
Verhaltnisse gerade umgekehrt. Der Spulenberiihrungspunkt A' lauft indiesem 
Fall vor und gelangt in der Zeiteinheit nach B' , wahrend das nacheilende Fliigel­
auge A nach B kommt, wobei wiederum die Winkel A' 0 B' und AO B den Winkel­
geschwindigkeiten OJ", und OJi der Punkte A' und A entsprechen. Der nachge­
schleppte V orgarnfaden, der sich in diesem Fall in die Richtung der Tangente AA I 
an den Spulenkreis legt, gelangt, wenn A nach B kommt, in die Lage B B", 
wobei der vom Beriihrungsradius A' 0 beschrie bene Winkel A '0 B" = Winkel A 0 B 
sein muB. Der Bogen B" B' steUt wiederum das in der Zeiteinheit auf die Spule 
gewickelte Fadenstiick dar, und die Geschwindigkeit des Aufwindens entspricht 
der Differenz der Winkelgeschwindigkeiten OJ",--Wi. Es ergibt sich somit in diesem 
Fall die Anzahl Aufwindungen in der Minute oder die relative Spulenumlaufzahl zu: 

(8) 
Herzog, Technologic Bd. Vi3, Jute 1. 21 
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Die absolute Umlaufzahl der Spule ist hier stets groBer als die der Spindel. 
Da nach Gl. (5) mit zunehmendem Bewicklungsdurchmesser die Windungs­
geschwindigkeit abnimmt, so muB nach Gl. (8) auch die Differenz nu--ni stufen­
weise abnehmen, d. h. 

bei "aufwindender Spule" hat die Spule beim Anlaufen ihre groBte 
Geschwindigkeit und am SchluB bei voller Spule ihre kleinste Geschwindigkeit. 

Bei zu starker Aufwindespannung muB in diesem Fall die Spulengeschwindig­
keit verringert, bei zu loser Spannung dagegen vermehrt werden. 

Schreibt man Gl. (8) in der Form 

(9) 

so laBt sich fur beide Bewegungsfalle die allgemeine Gleichung aufstellen: 

(10) 

wobei das Pluszeichen fiir voreilende Spindel und das Minuszeichen 
fiir voreilende Spule anzuwenden ist. 

Setzt man Gl. (10) in die Form: 

(lOa) 

wobei in diesem Fall das negative Zeichen fur voreilende Spindel, das positive 
Zeichen fiir voreilende Spule gilt, so ergibt sich hieraus, daB bei gleichbleibender 
Lieferung, d. h. bei gleicher Spindeldrehzahl und Drehung des Vorgarnes, der Spule 
bei voreilender Spule stets, d. h. sowohl bei leerer als auch bei voller Spule, eine 
groBere Drehzahl zu geben ist, als unter gleichen Verhaltnissen bei voreilender 
Spindel. Daher beansprucht die voreilende Spule mehr Kraft als die voreilende 
Spindel. Dagegen wird bei voreilender Spindel beim Anlaufen der Maschine 
auf das Fadenstuck zwischen Flugel und Spule ein starker Zug ausgeubt, weil 
der Spindelantrieb durch ein verhaltnismaBig kurzes Raderwerk bewirkt wird, 
so daB die Anlaufzeit der Spindeln kiirzer ist als die der Spulen, deren Antrieb, 
wie spater noch gezeigt wird, durch Vermittlung einer groBeren Anzahl Trieb­
werke (Differentialgetriebe) erfolgt. Dieser Nachteil kommt bei dem verhaltnis­
maBig groben Jutevorgarn weniger zur Geltung, wahrend bei Baumwollflyern 
eine unzulassige Fadenspannung sehr unangenehm empfunden wird. Daher wird 
bei letzteren auch die voreilende Spule vorgezogen, bei der eine friihere In­
betriebsetzung der Flugel das Gegenteil, namlich eine Lockerung des Fadenstucks 
herbeifuhrt, das allmahlich nach der Anlaufperiode auf die Spule gewickelt wird, 
so daB eine unzulassige Anspannung nicht eintritt. 

Der Mechanismus, der aIle die zur Erfullung der Gl. (3) bis (10) erforderlichen 
Bewegungen" automatisch bewirkt, muB naturgemaB mit mathematischer Ge­
nauigkeit arbeiten, damit Fadenbruche vermieden werden und mit gleichmaBiger 
Spannung gewickelte Spulen zur Ablieferung kommen. Durch die besondere 
Art und Weise, wie dieser unter dem Namen "Differentialbeweg1J.ng" bekannte, 
eine Reihe spezieller Teiltriebwerke umfassende Aufwindemechanismus von den 
verschiedenen Maschinenbauern ausgefiihrt wird, unterscheiden sich die einzelnen 
Vorspinmnaschinentypen. 

So bezeichnet man die Maschinen beispielsweise nach der Art des Maschinen­
elementes, das die konstante Drehbewegung der Hauptwelle, welche die kon­
stante Umlaufzahl der Spindeln ni vermittelt, in eine veranderliche, stetig 
abnehmende Drehbewegung einer 2. Welle, welche den Ausgangspunkt fiir den 
Differentialtrieb zur Erzeugung der veranderlichen Spulendrehbewegung bildet, 
zu verwandeln hat. Man unterscheidet demgemaB: 
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a) Konusmaschinen (Lawson, Mackie, Liebscher, Seydel), 
wenn zu dieser Ubertragung gemaB Abb.270 ein Paar Konusriementrommeln 
Verwendung finden, bei denen der auf der getriebenen Welle sitzende ~onus 
umgekehrt zum treibenden Konus liegt, so daB durch Verschiebung des Uber-

Abb. 270. Konustrieb. 

tragungsriemens in axialer Richtung die wirksamen Durchmesser des treibenden 
und getriebenen Konus sich gleichzeitig andern, wobei zur Bedingung gemacht 
ist, daB Riernenlange und Riernenspannung stets die gleiche GroBe besitzen 
(Einzelheiten vgl. S.355). 

b) Tellerrnaschinen (Fairbairn, Low), 
wenn die Ubertragungdurch ein Reibungsscheibengetriebe nach Abb. 271 er­
folgt, derart, daB zwischen zwei parallel zueinander liegenden, mit konstanter Urn-

Abb. 271. Tellergetriebe. 

laufzahl sich drehenden Tellerscheiben eine kleine Reibungsrolle so angeordnet 
ist, daB durch die Verschiebung der Reibungsrolle auf ihrer, die Reibungsscheiben-

21* 
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welle senkrecht schneidenden Welle eine Verminderung oder Vermehrung ihrer 
Umlaufzahl eintritt, je nachdem die Rolle nach dem Mittelpunkt der Teller­
scheiben oder entgegengesetzt geschoben wird, d. h. je nachdem sich der wirksame 
Durchmesser der treibenden Tellerscheibe verkleinert oder vergroBert (Einzel­
heiten vgl. S.377ff.). 

c) Expansionskonus- oder Expansionskorbmaschinen 
(Combe Barbour, Fraser), 

wenn ein Getriebe zur Anwendung gelangt, das nach Abb.272 aus einer ein­
fachen, auf der treibenden Welle (Verzugszylinder) sitzenden Rolle mit keil-

Anfriebsrol/e 

I.t!rzvguj'ltnder 

'"Anfongss/ellung IJei If!l!I"['r Spv~ 
Endslellvng bel >1lIltr Spule 

Abb. 272. Expandergetriebe. 

nutenformiger Rille und aus zwei, auf 
der getriebenen Welle sitzenden, mit den 
Spitzen zueinander gekehrten Kegel­
scheib en besteht, deren Mantelflachen 
so mit Schlitzen durchsetzt sind, daB 
sich die eine, auf der Achse verschieb-
bar angeordnete Kegelscheibe in die 
andere, fest auf der Achse aufgekeilte 
Scheibe hineinschieben bzw. wieder her­
ausziehenlaBt, so daB derfiir den Antrieb 
vorgesehene, aus mehreren Lagen Leder 
zusammengenietete Keilriemen auf einen 
groBeren bzw. kleineren Durchmesser des 
auch als "Expander" bezeichneten 
eigenartigen Ubertragungskorpers auf-
lauft (Einzelheiten vgl. S. 399££.). 

Um nun die nach einem der oben 
skizzierten Verfahren erzeugte variable 
Geschwindigkeit einerseits fiir die Wagen­
bewegung, andererseits fiir den Antrieb 
der Spulen nutzbar zu machen, derart, 
daB den 0 bigen Aufwinde bedingungen 
Gl. (3) bis (10) Geniige geleistet wird, 
sind noch 2 wichtige Triebwerke einzu­
schalten, die ebenfalls bei den einzelnen 
Vorspinnmaschinentypen auf verschie­

dene Weise ausgefiihrt werden und die der betreffenden Bauart ein besonderes 
Geprage verleihen. 

Diese Getriebe sind: 

d) Das Wagenhebungsgetriebe 

mit Vorrichtung zur Anderung der Bewegungsrichtung des Spulenwagens oder 
kurz das Wagenkehrgetriebe. 

Die Rebung und Senkung der Spulenbank erfolgt bei allen Vorspinnmaschinen 
durch eine Anzahl senkrechter Zahnstangen - meist fiir jeden Kopf eine -, die 
mit der Spulenbank fest verbunden sind und in Geradfiihrungen der Gestell­
wande oder auf besonderen Fiihrungsstangen auf- und abbewegt werden, wobei 
der Rub genau der lichten Spulenhohe entsprechen muB. Die Zahnstangen er­
halten ihre Bewegung durch kleine Triebrader, die Hubrader, die auf der iiber 
die ganze Maschinenlange durchlaufenden Rubwelle kopfweise verteilt sind. 
Die Wagenumkehr erfolgt bei den englischen Maschinen vorwiegend durch das 
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sog. Mangelgetrie be (vgl. die Abb. 273 und 274), bei dem ein kleines Ritzel m 
gemaB Abb. 274 abwechslungsweise von innen und von auBen in die Triebstock­
zahnung eines eigenartigen, als Mangelrad (von mangle _ rollen) bezeichneten 
Triebwerkes eingreift und so dessen Links- oder Rechtsdrehung, also auch die 
der Hubwelle, an deren Ende das Mangelrad sitzt, bewirkt. Die Uberleitung des 

bb. 274. bb. 273. 

Abb. 273 und 274. M ngelgetri be. 

Mangelradritzels von der auBeren nach der inneren Verzahnung, bzw. umgekehrt, 
erfolgt durch geeignete, in der Mangelradscheibe angebrachte Fiihrungen und 
Umlaufschienen, in denen die beiden Zapfen des Mangelritzels gleiten. Beziiglich 
weiterer Einzelheiten sei auf die spatere, ausfiihrliche Besprechung auf S. 375 
verwiesen. 

Wahrend der durch den Mangeltrieb hervorgerufene Bewegungswechsel der 
Spulenbank unabhangig von der Spulenbankbewegung und auBerdem nicht ganz 
plotzlich erfolgt, sondern infolge der Abwalzbewegung des Mangelradritzels eine 
gewisse, wenn auch kurze Zeit beansprucht, was eine besondere, genaue Ein­
stellung des Mangelrades erfordert, urn die Bewegungsurnkehr genau nach Voll­
endung eines ganzen Rubes eintreten zu lassen, wird bei dem friiher schon bei 
Baumwollflyern iiblichen, neuerdings auch von verschiedenen Maschinenbauern 

Zohns!unge 

'/io/-

tlubwelle 

Abb. 275. Winkelkehrgetriebe. 

fUr Jute-Vorspinnmaschinen verwendeten Winkelkehrgetriebe (vgl. die 
schematische Darstellung Abb.275) abwechslungsweise eines von zwei auf 
gleicher Welle gegeneinandersitzenden, gleichgroBen Kegelradern mit einem 
kleinen Kegelrad in Eingriff gebracht, wobei ein besonderer, durch die auf­
und abgehende Spulenbank betatigter Wende- oder Schaltapparat die 
Verschiebung der beiden Kegelrader mit ihrer Welle, und damit die Umkehrung 
ihrer Drehrichtung bewirkt. Von dieser, auch als Kehrwelle bezeichneten 
Welle der beiden Kegelrader wird dann durch mehrfache Stirnradiibersetzung 
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die eigentliche Hubwelle mit den Zahnstangentriebradern in Umdrehung ver­
setzt (Einzelheiten vgl. S. 363). 

Statt des Winkelkehrgetriebes findet man auch bisweilen ein Stirnrad­
wendegetrie be b - a - b' (vgl. die schematische Darstellung Abb.276), bei 
welchem die Wechselbewegung der Kehrwelle durch wcchselweises Einschalten 
einer Zwischenwelle mit Zwischenrad c' am Ende jeden Wagenhubs erfolgt. In 
gleicher Weise wie oben wird die Drehbeweg~~ der Kehrwelle durch ein an 
ihrem Ende sitzendes Zahnrad d uber mehrere Ubersetzungsrader e, t, g, h und 
das Hubwechselrad Hw nach der Hubwelle mit den Zahnstangenradern H uber­
tragen .. Auch bei dieser Anordnung wird der Umschaltmechanismus durch den 

Wagen lb t g teu rt, 0 daB die ehrb wegung 
genau und ich r an idem Hub nd or ich g ht. 
Einzelheiten vgl. . 3 9ff. 

uI lch ei die K hrb wegung d r Hub· 
well auch rfolgt, tets i t dafiir zu sorg n, daB 
ihre UmlauIzahl g ma.B Windungsgl. (6) . 32 ge­
reg It wird, d. h. i muG mit zunehmend m 

Or/eret1hQlweJle wm unlerm wicklung durchm r d r pul ,also mit jeder n uen 
KonUSQn!1elnelJen Vorgarnschicht tufenweise abn hm n. 'ese uf n-

\ eis rand rlicbkeit der Hubwelle geht nun von 
I ~,!,ischenW1!//e der aria.bl n W 11 au, d r n UmlauIzahl n8.ch 

... .."...,rwi--II' in m d r unter a) bis c) ang -

e 
r. 

Abb. 276. tirnradwendegetriebe. 

g benen Verfahr n geandert 
wird, namlich b i a) durch For -
Bchaltung de Konu ri m , 
bib) durch Ver chiebung d r 
Reibrolle und b i c) durch V r­
chi bung deB in n Kegel de 

Expan ion korb . 
8.ch w lch n etzen die 

Ver chi bungen auch erfoig n 
mogn,stet miissensi zudem 
Z i tpunkt eintr ten, do. eine neue 

Vorgarnschicht auf die Spule kommt, d. h. am Ende eines jeden Wagenhubes 
oben und unten. Es ist nun allgemein bei Vorspinnmaschinen ublich, den jedes­
maligen Eintritt der Spulenbank in diese beiden Endstellungen durch ein Schalt­
oder "Index"rad registrieren zu lassen, das seine durch die Spulenbank ge­
steuerte Drehbewegung in geeigneter Weise auf die oben genannten Verschie­
bungsorgane ubertragt. 

Das in Abb. 270, S. 323 fUr eine Konusmaschine schematisch dargestellte 
Schaltrad Sw sucht sich unter dem EinfluB einer durch ein Gewicht Q gespannten 
und uber Leitrollen gefiihrten Kette, die einerseits mit der Konusriemengabel 
in Verbindung steht, andererseits um eine auf der Schaltradachse sitzende, mit 
Bordscheiben versehene Aufwindungsrolle geschlungen ist, in der Richtung 
des Pfeiles zu drehen, so daB eine horizontale Verschiebung des Konusriemens 
von seiner Anfangsstellung auf der Antriebsseite der Maschine nach dem Innern 
der Maschine zu, d. h. vom dicken Ende des oberen Konus nach dessen dunnem 
Ende zu angestrebt wird. Diese Verschiebung jedoch wird dadurch gehindert, 
daB jeweils eine der beiden, ober- und unterhalb des Schaltrades um feste Bolzen 
drehbar gelagerten Sperrklinken ql und qz sich gegen einen entsprechenden Zahn 
des Schaltrades legt, wahrend die andere, auBer Eingriff befindliche Klinke sich 
zwischen 2 Zahnen befindet und durch ihr Eigengewicht (die obere Klinke), 
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bzw. durch ein Gegengewicht (die untere Klinke) gegen das Schaltrad gedruckt 
wird. Zwei an der senkrechten, mit der Spulenbank sich auf- und abbewegenden 
Schaltstange in bestimmten Abstanden angebrachte Stellringe oder Ansatze 
legen sich nun abwechslungsweise am Ende eines Hubes gegen entsprechende 
Ansatze oder Vorspriinge der oberen bzw. der unteren Klinke und heben diese 
abwechselnd oben und unten aus ihrer Sperrstellung, so daB jedesmal eine 
Drehung des Schaltrades in Richtung des Pfeiles urn einen halben Zahn, 

d. h. wenn das Schaltrad Sw Zahne hat, urn 2 ~IV einer ganzen Umdrehung, 

stattfindet. Infolge dieser Drehbewegung des Schaltrades wickelt sich unter dem 
EinfluB der Gewichtsbelastung von der urn den gleichenDrehwinkel sich drehenden 

Aufwindungsrolle ein Stuck Kette von der Lange ~ ~: ab, wenn D der Durch­

messer der Aufwindungsrolle ist; urn den gleichen Betrag verschiebt sich natur­
gemaB auch der Konusriemen. Da mit jedem Hubwechsel auf die Spule eine neue 
Vorgarnschicht auflauft, so bestimmt sich die Anzahl Schaltungen a aus der 
Zahl der Wicklungsschichten zwischen dem Durchmesser d1 des nackten Spulen­
schaftes (vgl. Abb.269 S.321) und dem Durchmesser d2 der vollgesponnenen 
Spule, d. h. es ist, wenn 0 die Dicke einer Schicht bzw. der kleinere Durchmesser 
des urspriinglich kreisformigen, beim Aufwickeln oval gedruckten Garnquer­
schnittes ist, 

Da nach Gl. (2) S.12 der Garndurchmesser unter Annahme kreisformigen 
Querschnittes proportional der Quadratwurzel aus der Gewichtsnummer des 
Garnes ist, so konnen auch die Abmessungen 0 und h des plattgedriickten Garn­
querschnittes proportional der Quadratwurzel aus der Garnnummer angenommen 
werden, d. h. es ist: 

0= C1 i Ny, 

h = C2 iNg , 

worin c1 und c2 aus Versuchen zu ermittelnde Konstanten sind. Damit ergibt sich: 

d2 - d1 
a = --/====. 

2 c1 .}Ng 

Wenn das Schaltrad S w mit der Aufwindungsrolle fUr eine ganze Fiillung 
der Spule eine Umdrehung macht (diese Annahme ist nur fiir Tellermaschinen 
notwendig, aber ihr wird in der Regel auch bei Konusmaschinen entsprochen), 

dann ist 2 ~w = 1 und hieraus 

s -!!:... - d2 - d1 _ d2 - d1 

W - 2 - 415 - 4 liN' 
C1 • r (I 

d. h. da d2 und d1 fiir eine bestimmte SpulengroBe konstant sind: 
Die Anzahl der Schaltungen und die Zahnezahl des Schaltrades sind 

umgekehrt proportional der Quadratwurzel aus der Gewichts­
nummer des Garnes. Ein groberes Garn z. B. erfordert demnach ein Schalt­
rad mit weniger Zahnen. 

Fiir verschiedene Garnnummern N (I und N ~ ist: 

SIV 
IN' L 
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oder 

Mit anderen Worten: 
Beim Wechseln der Garnnummer erhalt man die Zahnezahl des neuen 

Schaltrades als Produkt aus der Zahnezahl des alten Schaltrades und 
der Quadratwurzel aus der alten Garnnummer, geteilt durch die 
Quadratwurzel aus der neuen Garnnummer, sofern die Garnnume­
rierung in Gewichtsnummern erfolgt. Bei Langennumerierung ist gerade das 
umgekehrte Verhaltnis der Fall. 

Jede Maschine ist demgemaB mit einem Satz Schaltrader von gleichem 
Durchmesser, aber verschiedener Zahnezahl auszustatten, die der jeweils zu 
spinnenden Garnnummer anzupassen sind. FUr die Praxis geniigt die probe­
weise Ermittlung der SchaltradgroBe; eine genaue rechnerische Ermittlung 
wiirde auch wegen der ungenauen Bestimmung der Querschnittsabmessungen 
des Garnes auf Schwierigkeiten stoBen. Hat man jedoch fiir eine bestimmte Garn­
nummer die SchaltradgroBe durch Probieren ermittelt, z. B. fUr Garnnummer Ny 
= 280 gjlOO m, Sw = 15, so berechnet sich fUr die Garnnummer Ny = 220 gjlOO m 
das erforderliche Schaltrad zu: 

S' 15 ·l280 d 17 Z"h w = ~- = run a ne. 
1220 

Der Wechsel der Garnnummer bedingt aber nicht nur eine Veranderung der 
SchaltgroBe und damit einen Wechsel des Schaltrades, sondern hat auch eine 
Anderung der Wagengeschwindigkeit entsprechend der veranderten Garn­
querschnittshOhe h zur Folge. GemaB Windungsgl. (6) muB sich beispielsweise 
fUr ein dickeres Vorgarn, also groBeres h, fiir ein und denselben Bewicklungs­
durchmesser d eine groBere Wagengeschwindigkeit ergeben, als dies unter gleichen 
Verhaltnissen fiirfeineres Vorgarn der Fall ist. Mit anderen Worten: Die Wag e n­
gesch windigkeit ist direkt proportional der Garnquerschnittshohe h und somit 
auch direkt proportional der Quadratwurzel aus der Gewichts­
nummer des Garnes. 

Um diesen Verhaltnissen Rechnung zu tragen, ist in das Wagenhebungs­
getriebe noch ein Wechselrad eingeschaltet, das die Umlaufzahl der Hubwelle 
und damit die Wagengeschwindigkeit fiir verschiedene Garnnummern zu andern 
gestattet. Nach der Anordnung der Abb. 273 bis 276 nimmt die Umlaufzahl 
der Hubwelle mit der GroBe des Hubwechselrades zu, somit hat man fiir gr 0 b er e 
Garne (zunehmende Garnnummer) ein groBeres Hubwechselrad einzu­
setzen. Auch hier geniigt es, durch Probieren fiir eine bestimmte Garnnummer 
das richtige Wechselrad zu finden, indem nur darauf geachtet wird, daB beim 
Aufwinden genau Windung an Windung zu liegen kommt. FUr eine andere Garn­
nummer laBt sich dann das entsprechende Wechselrad aus dem Verhaltnis der 
Quadratwurzeln aus beiden Garnnummern nach: 

,-
H' = Hw' VN~ 

lV INg 

berechnen. Mit anderen Worten: 
Der neue Hu bwechsel wird gefunden, indem man das Produkt aus dem 

alten Hubwechsel und der Quadratwurzel aus der neuen Garnnummer 
durch die Quadratwurzel aus der alten Garnnummer teilt. BeiLangen­
numerierungen ist wiederum das umgekehrte Verhaltnis der Fall. 
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Hat man also fiir das oben angefiihrte Vorgarn N g = 280 g/lOO m einen 
Hubwechsel Hw = 40 Zahne durch Versuche als richtig ermittelt, dann erhalt 
man fiir N; = 220 g/lOO m einen Hubwechsel 

H' = 40· 1220 = 35,5. 
w t280 

Man wird hier den nach unten abgerundeten Wert Hiv = 35 wahlen, weil 
das schwachere Vorgarn mehr Drehung aufweist und sich daher verhaltnismaBig 
enger aufwickeln laBt als das gr6bere Garn mit weniger Drehung. 

e) Das Differentialgetrie be 

bezweckt die Zusammensetzung der konstanten Drehzahl der Hauptantriebs­
welle mit der veranderlichen Drehzahl der vom unteren Konus, bzw. von der 
Reibrolle, bzw. vom Expander betriebenen Differentialwelle zu einer resultie­
renden Bewegung, die iiber das sog. Radergehange zu der mit dem Wagen perio-

~ 

Abb. 277. Querschnitt. Abb.278. Vorderansicht. 

Abb.277 und 278. Kegelraderdifferential nach Houldsworth. 

disch auf- und abgehenden Spulenbetriebswelle geleitet wird, wahrend die gleiche 
Differentialwelle ihre veranderliche Drehzahl auf die Wagenhubwelle iibertriigt 
und so dem Wagen eine periodisch mit jedem Hub veranderliche Geschwindig­
keit erteilt. Zur automatischen Erfiillung dieser GesetzmaBigkeit k6nnen die 
verschiedensten, auch bei anderen Maschinentriebwerken gebrauchlichen Um­
laufradertriebe, die unter dem Namen "Differentialgetriebe" bekannt sind, zur 
Verwendung kommen. 

Eines der altesten, auch heute noch am haufigsten anzutreffende Umlauf· 
radergetriebe ist das Houldsworthsche Kegelraderdifferential, dessen 
Wirkungsweise an Hand der Abb. 277 und 278 erlautert sei. 

Auf der in Richtung des Pfeiles mit konstanter Drehzahl n.,! umlaufenden 
Hauptantriebswelle A lauft lose das groBe Stirnrad J, zwischen dessen Kranz und 
Na,be die beiden diametral gegeniiberliegenden, gleichgroBen Kegelrader Ko und 
K~ so angeordnet sind, daB sie sich mit ihren RotguBlaufbiichsen auf zwischen 
Kranz und Nabe eingesetzten, geharteten Stahlbolzen drehen k6nnen. In diese 
Kegelrader greift auf der einen Seite das auf die Hauptwelle aufgekeilte oder durch 
Schrauben festgeklemrnte Kegelrad K ein und iibertriigt seine Bewegung auf die 
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Kegelrader Ko und K~, wahrend auf der anderen Seite das lose auf der Welle laufende 
Kegelrad Kl eingreift, auf dessen verlangerter, als Hohlwelle ausgebildeter Nabe 
das Stirnrad L befestigt ist, das die dem auch als Biichsen- oder Muffenrad 
bezeichneten Kegelrad Kl erteilte Drehbewegung nach der Spulenbetriebswelle 
weiterleitet und deshalb auch als Spulentrie brad bezeichnet wird. Samt­
liche Kegelrader haben gleiche Zahnezahlen, so daB, wenn zunachst Stirnrad J 
als stillstehend betrachtet wird, Muffenrad Kl durch Hauptrad K die gleiche 

J sl!1Jskhenti 
1Z.J-o 

Abb.279. Bewegungs£all1. 

Abb. 280. Bewegungsfall 2. 

Abb.281. Bewegungsfall 3. 

Abb.279 bis 281. Schematische 
Darstellung der Umlaufbewe­
gungen des Houldsworthschen 

Differentiales. 

Umlaufzahl wie die Hauptwelle, jedoch in ent­
gegengesetzter Richtung, erhalt. Nun ist in Wirk­
lichkeit J nicht stillstehend, sondern wird durch 
Eingreifen eines auf der Differentialwelle sitzen­
den Ritzels mit n J Uml.jmin in gleicher Richtung 
wie die Hauptwelle A und das Hauptkegelrad K 
in Umdrehung versetzt. Die beiden Kegelrader Ko 
und K~ machen naturgemaB diese Bewegung mit 
und werden daher auch als Umlauf- oder Pla­
netenrader bezeichnet. 1m iibrigen dient K~ le­
diglich als Massenausgleich, und es wird selbst­
verstandlich die gleiche Wirkung auch mit nur 
einem Umlaufrad Ko erzielt. Bei der Umlauf­
bewegung des Rades J rollen die Rader K o, K~ 
ihre Zahnkranze auf Rad K ab, so daB sie auBer 
der ihnen durch K erteilten Drehbewegung noch 
eine zusatzliche Drehbewegung erhalten, deren 
Richtung durch die Umlaufrichtung von J be­
stimmt ist. Somit erhalt auch Kl eine andere 
Umlaufzahl als die durch K allein bestimmte, 
deren GroBe sich in einfacher Weise an Hand 
der schematischenDarstellungen Abb. 279 bis 281 
durch Zerlegen der durch nod. und nJ hervorgeru­
fenen Drehbewegung des Rades Kl in Einzelbewe­
gungen und durch algebraische Summierung 
der Einzelgeschwindigkeiten wie folgt ermitteln 
laBt. 

Bewegungsfall 1 (Abb. 279). 
Wie oben festgesteUt, macht Muf£enrad Kl 

bei angenommenem, stillstehendem Stirnrad J 
unter alleiniger Einwirkung des Hauptantriebs­
rades K und bei der gewahlten Ubersetzung 
1: 1 nod. Uml.jmin entgegengesetzt der Drehrich­
tung von K und der Hauptwelle A. Bezeichnet 
man die Drehrichtung der Hauptwelle als nega­
tiv, d. h. die Umlaufzahl von K = -nod., dann 
erhalt man als 

Umlaufzahl von Kl nur durch Ubersetzung 
+ nod. Uml.jmin. 

Bewegungsfall 2 (Abb.280). 
Setzt man Stirnrad J in gleicher Richtung wie die Hauptwelle in Bewegung, 

also mit - nJ Uml.jmin, und denkt sich gleichzeitig K auBer Eingriff mit K o, K~ 
oder nur lose auf der Hauptwelle, dann macht das ganze Radersystem mit den 
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beiden Umlaufradern K o, K~, sowie das Biichsenrad KI diese Drehbewegung 
mit, d. h. es ist: 

Umlaufzahl von Xl durch Mitnahme ... -nJ Uml.jmin. 

Bewegungsfall 3 (Abb.281). 
Setzt man nun wieder X, wie es tatsachlich der Fall ist, in Eingriff mit den 

Umlaufradern, nimmt aber hierbei an, daB die Hauptachse A mit X stillstehe, 
wahrend nur das Differentialrad J umlauft, dann rollen sich die Planetenrader 
fiir jeden Umlauf des Differentialrades je einmal auf X ab, d. h. sie erhalten, 
da sie gleichgroB wie X sind, durch die Umlaufbewegung von J allein nJ Um­
drehungen, die sie wiederum an Xl infolge des Ubersetzungsverhaltnisses 1: 1 
in gleicher GroBe abgeben. Die bei dieser Bewegung dem Rad Xl erteilte Dreh­
richtung ist, wie Abb. 281 zeigt, der des Rades J gleichgerichtet. Es ergibt sich 
sonach: . 

Umlaufzahl von Xl durch Abrollung ... -nJ Uml.jmin. 

Als R esultierende der gleichzeitig wirkenden drei Einzelbewegungen des 
Ubersetzens, Mitnehmens und Abrollens ergibt sich somit fiir die Umlaufzahl 
von Xl die algebraische Summe, d. h. 

nK.=+nA-nJ-nJ 
oder (11) 

Die tatsachliche Umlaufzahl des Muffenrades Xl und damit auch des Spulen­
rades L ergibt sich somit als Differenz der Umlaufzahl der Hauptwelle A und 
der doppelten Umlaufzahl des Stirnrades J, das daher auch als "Differential­
rad" bezeichnet wird. Die Umlaufrichtung fiir Xl ist hierbei stets entgegen­
gesetzt der der Hauptwelle. Da der Spindelantrieb direkt durch die Haupt­
welle A vermittelt wird, ergibt sich somit, daB die durch Spulenrad L iibertragene 
Geschwindigkeit stets hinter der Spindelgeschwindigkeit zuriickbleibt, wie es 
bei voreilender Spindel der Fall sein muB. 

Man kann Gl. (11) auch so ausdriicken, daB das Muffenrad Xl zusammen 
mit dem Spulenrad L fiir je eine Umdrehung des Differentialrades J um zwei 
Umdrehungen gegeniiber seiner durch X direkt erteilten Umlaufzahl zuriick­
bleibt oder verzogert wird. 

Schreibt man Gl. (11) in der Form 

(12) 

worin n,4 -nk. = n~ die verzogerte oder relative Umlaufzahl des Spulenrades L 
darstellt, so besagt dies, daB die Halfte der verzogerten Umdrehungeri 
des Spulenrades gleich der Umlaufzahl des Differentialrades ist. 

Gibt man dem Differentialrad J eine der Hauptwelle entgegengesetzte 
Drehrichtung, also + nJ Uml.jmin, dann geht Gl. (11) iiber in 

(13) 
und Gl. (12) geht iiber in 

Die Spulengeschwindigkeit ergibt sich danach stets groBer als die Spindel­
geschwindigkeit, wie es die voreilende Spule verlangt. 

Aus den GL (11) bis (14) ersieht man demnach, daB durch Einschalten des 
Differentialgetriebes ein Mittel an die Hand gegeben ist, das Aufwindegesetz 
nach Gl. (10) automatisch zu erfiillen, sofern dem Differentialrad J eine Ge-
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schwindigkeit erteilt wird, die sich stufenweise proportional del' mit jeder neuen 
Windungsschicht auf dem Spulenschaft sich andernden Aufwindegeschwindigkeit 
andert. Mit anderen Worten: Die Umlaufzahl des Differentialrades J und damit 
die relative Umlaufzahl des Spulenrades L muB sich im gleichen Verhaltnis 
wie die aufwindende Umlaufzahl del' Spule andern, oder, da letztere mit zu­
nehmendem Spulendurchmesser d abnimmt, so muB auch die Umlaufzahl des 
Differentialrades mit zunehmendem Spulendurchmesser abnehmen. Sie ist am 
groBten bei kleinstem Spulendurchmesser, d. h. fiir den nackten Spulen­
schaft, und am kleinsten fiir den groBten Spulendurchmesser bei vollgespon­
nener Spule. Diese Geschwindigkeitsanderung wird dem Differentialrad durch 
ein Ritzel von del' Differentialwelle aus vermittelt, deren Bewegung wiederum 
durch Radertl'ieb von del' nach einem del' oben unter a) bis c) angegebenen 
Verfahren betriebenen variablen Welle vermittelt wird 1 . Die obigen Gleichungen 
zeigen weiterhin, daB fiir aufwindende Spindel und fiir aufwindende Spule ein 
und dasselbe Differentialgetriebe Verwendung finden kann, sofern nur die Um­
laufrichtung des DiHerentialrades geandert wird, was durch Einschalten eines 
Zwischenrades einfach zu erreichen ist. Fiir die fiir Jute-Vorspinnmaschinen 
einzig in Frage kommende aufwindende Spindel gelten die Gl. (11) und (12). 

Bei dem Houldsworthschen Differential ist als ein gewisser Nachteil die del' 
Hauptwelle entgegengesetzt gerichtete Drehrichtung des Muffenrades Kl sowie 
die geringe Umlaufzahl des DiIferentialrades anzusprechen. Da beide Rader lose 
auf del' Hauptwelle laufen, so ist damit bei del' ziemlich hohen Umlaufzahl del' 
Hauptwelle eine vermehrte Abniitzung del' Laufflachen verbunden. Aus diesem 
Grunde laufen diese beiden Rader bei del' durch Abb.277 dargestellten Aus­
fiihrung, die einer neueren Maschine del' Firma Low, Monifieth (vgl. S.367ff.) 
entnommen ist, auf einer RotguBbiichse, die durch kleine Stifte fest mit del' Welle 
verbunden ist. An diesel' Ausfiihrung ist weiterhin bemerkenswel't, daB del' Zahn­
kranz des Differentialrades als Doppelkranz ausgebildet ist, und zwar sind die 
Zahne beider Reihen gegenseitig um eine halbe Teilung versetzt. Durch diese 
Anordnung, die selbstverstandlich das Antriebsritzel auf del' Differentialwelle 
ebenfalls besitzen muB, solI del' tote Gang im Radertrieb auf ein MindestmaB 
herabgesetzt und ein moglichst ruhiger und stoBfreier Gang des Getriebes er­
zielt werden. 

Den oben geschilderten Nachteil del' entgegengesetzten Drehrichtungen sucht 
das Differentialwerk von Brooks & Doxey zu vermeiden, boi dem nur Stirn­
rader zur Verwendung kommen und das daher auch als Stirnraddifferential 
bezeichnet wil'd. Die Abb. 282 und 283 zeigen eine AusfUhrung del' Firma Seydel 
& Co., Bielefeld, welche dieses urspriinglich nul' fiir Baumwollflyer verwendete 

1 Aus den obigen Darlegungen geht iibrigens hervor, daB der Spulenantrieb aueh ohne 
Differentialgetriebe denkbar ist. Man konnte beispielsweise die Drehbewegung der Spulen­
betriebswelle direkt - also ohne Mitwirkung der Hauptwelle - durch einen der unter 
a) bis c) genannten Reibungstriebe veranderlich gestalten, so daB ihre Umlaufzahl mit zu­
nehmendem Spulendurchmesser so zunimmt, daB das Aufwindegesetz Gl. (3) stets erfiillt 
ist. Tatsachlich sind die altesten Baumwollflyer auch ohne Differential gebaut worden. 
Mit der Zunahme der Spulenzahl konnte der direkte Reibungstrieb nicht mehr verwendet 
werden, da die zu iibertragenden Krafte zu groB wurden. DUTch den Einbau eines Differen­
tialgetriebes, das Houldsworth erstmals in den zwanziger Jahren des vorigen Jahr­
hunderts zur Anwendung brachte, hat der Konusriemen oder das Reibscheibengetriebe 
nur einen geringen Bruchteil der zum Antrieb der Spulenbankwelle erforderlichen Arbeit 
zu iibertragen, wahrend der Hauptteil durch den direkten Spulenantrieb geleitet wird, oder 
mit andern Worten: Dem Konustrieb oder dem Reibscheibengetriebe bleibt nur die Arbeit, 
die fiir die Spannung und Aufwindung des Vorgarnes erforderliche Geschwindigkeitsdiffe­
renz zu erzeugen. Das Differential wird gewissermaBen durch die Fadenspannung gezogen. 
Nur auf diese Weise konnten die unter a) bis c) genannten Friktionstriebe bei den heutigen 
groBen Vorspinnmaschinen fiir die Aufwindung noch Verwendung finden. 
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Differentialwerk seit langem mit Erfolg in ihre Jute-Vorspinnmaschinen einbaut. 
Auf der Hauptwelle A sitzt wiederum durch Keil befestigt Hauptrad K (des 
Vergleiches wegen sollen die gleichen Bezeichnungen wie beim Kegelraddi££e­
rential verwendet werden), das sich mit der Hauptwelle in der durch Pfeil ge­
kennzeichneten Richtung mit nA Uml.(min dreht. Statt des groBen Differential­
rades sitzt hier lose auf der Hauptwelle das zweiteilige Gehause G, das durch die 
Stahlbolzen 0, 0' zusammengehalten wird, auf deren geharteten Laufflachen die 
mit RotguB ausgebuchsten, je durch gemeinschaftliche Naben verbundenen 
Stirnraderpaare Ko-Kol' K~-K~l laufen. Die eine HaUte des Gehiiuses G 
lauft in eine lange, die Hauptwelle lose umschlieBende Muffe oder Hohlwelle 
aus, auf der das Stirnrad J, das eigentliche Differentialrad, aufgekeilt ist, das 
von der Differentialwelle (in der Abbildung nicht zu sehen) mit nJ Uml.(min 
ebenfalls in Richtung der Hauptachse angetrieben wird und diese Bewegung 
auf das ganze Gehause samt den Umlaufradern ubertragt. Wahrend nun Haupt-

l/""a~!riJdu u2Ume 

Abb.282. Querschnitt. Abb. 283. Vorderansicht. 

Abb. 282 und 283. Stirnraderdifferential zur Seydelschen Vorspinnmaschine. 

rad K im Eingriff mit K o, K~ steht, greifen die Rader K 01 ' K~l in das auf einer 
langen, lose auf der Hauptwelle laufenden Buchse aufgekeilte Stirnrad oder Muffen­
rad Kl ein, das durch diese Buchse mit dem am anderen Ende sitzenden Spulen­
triebrad L verbunden ist, von dem aus die Bewegung nach den Spulen weiter­
geleitet wird. Die resultierende Bewegung dieses Rades ergibt sich wiederum 
durch Zerlegung in Einzelbewegungen (vgl. die schematische Darstellung der 
Abb. 284 bis 286), wobei Raderpaar K~-K~l auBer Betracht bleibt, da dieses 
wiederum nur zum Massenausgleich vorgesehen ist. 

Bewegungsfall 1 (Abb.284). 

Differentialrad J festgehalten, Hauptwelle A mit Hauptrad K in Pfeilrich­
tung mit + nA Uml.(min gedreht, ergibt durch Ubersetzung uber die Rader Ko, 
KOl fUr 

K K KOl U 1/ . l' .. + nA . - • - m. min 
Ko Kl 

in gleicher Richtung wie A und K. 

Bewegungsfall 2 (Abb.285). 

Hauptrad K auGer Eingriff mit Ko oder lose auf der Welle, Differential­
rad J dreht sich mit Gehause G und den Raderpaaren KO-Kol> K~-K~l' ohne 
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daB letztere eine Eigendrehung besitzen, mit nJUml.jmin in Richtung der Haupt­
achse. Somit erhiilt KI durch Mitnahme 

+ nJ Uml.jmin in Richtung wie A und K. 

Bewegungsfall 3 (Abb.286). 
Hauptrad K in Eingriff mit K o, aber mit Hauptwelle A stillstehend, Diffe­

rentialrad J mit Gehiiuse G (wie unter 2) sich 
drehend, dann erhalten XO-XOl durch Ab­
rollen von Xo auf X 

nJ ;{ Uml.jmin in der durch Pfeil ange-
o 

gebenen Richtung, die auf Xl im Verhiiltnis 
K It, und zwar entgegengesetzt der Dreh­

I 

L richtung von A und X iibertragen werden. 

Abb. 284. Bewegungsfall 1. 

Ka, oI7ne Eigendreltg. (J umloull!nti mil'" TlJ 

Ko J 

Abb. 285. Bewegungsfall 2. 

Abb. 286. Bewegungsfall 3. 

Abb. 284 bis 286. Schematische Dar· 
stellung der Umlaufbewegungen des 
Stirnraderdifferentiales von Seydel 

& Co., Bielefeld. 

Somit erhiilt 

KI durch Abrollen ... 
K KOI U . 

-nJ'X'Y ml./mm. 
o I 

Als resultierende Umlaufzahl des Muf­
fenrades Xl und des Spulenrades L ergibt 
sich demnach: 

K KOl K KOI 
'fi,K = nA - . - + nJ - nJ -. -

1 Ko KI Ko KI 

oder, wenn man die Riideriibersetzung 

K KOI 
Ko' KI = rp 

setzt, 
(15') 

Setzt man -nJ vor die Klammer, dann 
wird: 

nKl = nA' rp - nJ' (rp -1). (15) 

Unter Einsetzen der in Abb. 282 ange­
gebenen Ziihnezahlen erhiilt man 

39 26 
rp = 26 . 30 = 1,3, 

somit 
nK, = 1,3 nA - 0,3 nJ = nL (16) 

oder, wenn man mit n~ die relative Um­
laufzahl des Spulenrades bezeichnet: 

(16a) 

Die Geschwindigkeit des Spulenrades ist 
also stets geringer als die die Umlaufzahl der 
Spindeln bestimmende Umlaufzahl der Haupt­

welle; sie wird mit der entsprechend der Zunahme des Bewicklungsdurch­
messers der Spule eintretenden Abnahme der Umlaufzahl des Differential­
rades immer groBer, wie es das Windungsgesetz fiir voreilende Spindel, 
Gl. (3) bis (7), verlangt. 
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Aus Gl. (16a) errechnet sich die Umlaufzahl des Differentialrades zu 

n~ 1,3 nA - nL 13 10 
nJ=0,3=------O;-3--=3nA-3nL. (17) 

Benutzt man Gl. (15') und wahlt man das Ubersetzungsverhaltnis cp kleiner 
als 1, so la13t sich das Getriebe, ohne daB die Drehrichtung des Differentialrades 
geandert werden mu13, auch fur voreilende Spule verwenden. Man hat also 
bei diesem Stirnraderdifferential den Vorteil, da13 sowohl bei voreilender Spindel 
als auch bei voreilender Spule die Drehrichtung samtlicher Rader, d. h. Haupt­
rad K, Differentialrad J mit Gehause G und Buchsenrad KI mit Spulenrad L, 
die gleiche ist wie die der Hauptwelle, wodurch die Reibungsarbeit auf ein 
Mindestma13 herabgesetzt wird. Auch ist das Ubersetzungsverhaltnis so gewahlt, 
da13 das Differentialrad hahere Umlaufzahlen erhalt. 

Als weiteres Beispiel ftir. ein Differentialgetriebe, bei dem alle umlaufenden 
Rader gleiche Drehrichtung haben, und das sich ebenfalls durch giinstige Uber-

Abb. 287. Querschnitt. Abb. 288. Vorderansicht. 

Abb. 287 und 288. Differentialgetriebe von Combe Barbour, Belfast. 

setzungsverhaltnisse wie auch gedrangte Bauart auszeichnet, sei das Differential­
getriebe der Firma Com be Barbour ange£iihrt, das mit einiger Abanderung 
aus dem Differentialwerk von Do bson & Barlow hervorgegangen ist und in 
letzterer Ausfiihrung auch schon von Seydel & Co., Bielefeld, zur Anwendung 
gelangte. 

Wie die Abb. 287 und 288 zeigen, ist die Nabe des wiederum lose auf der Haupt­
welle umlaufenden gro13en Differentialrades J mit einer schragstehenderi. Lauf­
£lache versehen, auf der sich das kombinierte Kegelrad Ko, KO! lose dreht. Wah­
rend der gra13ere Zahnkranz Ko dieses Doppelrades in das auf der Hauptwelle A 
festsitzende Kegelrad K greift, kammt der andere Teil KOl in das lose auf der 
Welle sitzende Kegelrad Kl' auf dessen verlangerter Nabe das Spulenrad L 
festgekeilt ist, das die Bewegung in ublicher Weise nach den Spulen weiter­
leitet. Hauptwelle A mit Rad K, Differentialrad J und, wie sich aus der Zusammen­
setzung der Bewegung ergibt, auch Muffenrad KI mit Spulenrad L haben die 
gleiche Umdrehungsrichtung, wie der Pfeil anzeigt. Es ergeben sich folgende 
Einzelbewegungen: 
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1. Rad J £estgehalten, Hauptwelle A mit K .. . nAmal in der Minute in 
Richtung des Pfeiles t gedreht, dann macht Kl mit L durch Ubersetzung 

K KOI U l/ . . R· h I nAK . }[- m. nnn m lC tung t. 
o 1 

2. Rad K entfernt, J mit Ko, KOI in Richtung der Hauptachse t nJ mal 
in der Minute gedreht, dann erhalt Kl durch Mitnahme 

nJ Uml./min in Richtung t . 
3. Rad K im Eingriff, aber festgehalten, J mit Ko, KOl in Richtung der Haupt­

achse t nJ mal in der Minute gedreht, ergibt durch Abrollen des Rades Ko 

auf K ... nJ.: Umlaufe dieses Rades, die durch KOl auf Kl in entgegengesetzter 
o 

Richtung ubertragen werden, so daB Kl durch Abrollen 

K KOl U l/ . . R· ht nry K m . mm m lC ung t, 
o 1 

also negativ, erhalt. 
Setzt man aIle drei Bewegungen zusammen, und bezeichnet man das Uber-

setzungsverhaltnis : . ~l mit cp, dann ergibt sich als resultierende Bewegung 
o 1 

des Muffenrades Kl mit Spulenrad L: 

oder fur cp > 1 
nL = nA· cp - nJ (cp - 1) . 

[Fur voreilende Spule ist cp < 1 zu wahlen, so daB Gl. (18) lautet: 

Mit Einsetzen der Zahnezahl der Rader ergibt sich: 

56· 45 
cp = 60.30 = 1,4, 

solnit 

hieraus 

nL = 1,4nA - 0,4nJ , 

1,4nA - nL = 0,4nJ = ni" 

(18) 

(18') 

(19) 

(19a) 

wenn man mit nf die relative Umlaufzahl des Spulenrades bezeichnet, d. h. 
mit Worten: Fur jede Umdrehung des Differentialrades wird die relative Um­
laufzahl des Spulenrades (d. i. die Differenz der Umlaufzahl des Spulenrades 
bei direktem Antrieb, also bei stillstehendem Differential, und der absoluten 
Umlaufzahl des Spulenrades) um 0,4 einer Umdrehung vermindert. Macht also 
beispielsweise das Differentialrad 250 Uml.jmin, so bleibt das Spulenrad um 
0,4·250 = 100 Umlaufe zuruck. 

Aus Gl. (19a) ergibt sich: 

(20) 

Die eigenartige Anordnung des Doppelkegelrades Ko, KOI auf der schragen 
Nabe des Differentialrades ergibt bei dessen Umlaufbewegung neben der Dreh­
bewegung eine hin- und herpendelnde Bewegung dieser Rader, weshalb auch 
dieses Rad von den Englandern als "drunken wheel" bezeichnet wird. 
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Die Abb. 289 zeigt diese Rader in zwei verschiedenen, um 1800 gedrehten 
Stellungen (die eine Stellung ist strichpunktiert). Eine anschauliche Darstellung 
dieses Getriebes zeigt auch die lichtbildliche Wiedergabe Abb.352, S. 404. 

Zum SchluB sei noch ein in den Abb. 290 und 291 dargestelltes Differential­
triebwerk angefiihrt, beidem statt der Kegelrader Stirnrader mit Innenver­
zahnung, die exzentrisch inein­
ander greifen, zur Anwendung 
gelangen. Auch hier findet man 
gleiche Umlaufrichtung samt­
licher Rader bei gedrangtester 
Bauart, wobei, wie bei dem Sey­
delschen Stirnraderdifferential, 
samtliche Getrieberader in einem 
staubdicht abgeschlossenen, zwei­
teiligen Gehause G im Olbad lau­
fen. Die Wirkungsweise und die 
konstruktive Ausfiihrung dieses 
Triebwerkes, das von Mackie in 
seinen neuesten Vorspinnmaschi­
nen eingebaut ist, neuerdings 
auch von Lawson verwendet 

Abb. 289. Seitenansicht des Combe-Barbour­
Differentialgetrie bes. 

wird, gehen nach den vorhergegangenen Beschreibungen ohne weiteres aus den 
Abbildungen hervor, wobei fUr die Triebrader die gleichen Bezeichnungen wie 
bei den obigen Differentialwerken gewahlt wurden. Wendet man zur Ermittlung 
der aus den Umlaufbewegungen der Hauptwelle A und des Differentialrades J 
resultierenden Bewegung des Spulenrades L wiederum das Verfahren der Zer­
legung in Einzelbewegungen an, so erhalt man: 

Abb. 290. Querschnitt. Abb. 291. 

Abb. 290 und 291. Differentialgetriebe mit innenverzahnten Stirnradern der Mackie­
V orspinnmaschine. 

1. Rad J festgehalten, Hauptwelle A mit dem auf ihr festsitzenden innen­
verzahnten Rad K nA mal in der Minute in Richtung des pfeiles t gedreht, 
ergibt fUr das lose auf der Hauptwelle umlaufende Muffenrad Kl> das durch 
eine gemeinschaftliche Biichse B mit dero Spulenrad L verbunden ist, durch 
Ubersetzung iiber die auf der exzentrischen Biichse E lose umlaufenden, kom­
binierten Rader Ko (mit AuBenverzahnung), KO! (mit Innenverzahnung) 

K· K 01 U I / . . R' h I 
nA' Ko' Kl m. mm m lC tung des Pfeiles t • 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute 1. 22 
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2. Rad K entfernt, J mit Ko, KOl in Richtung der HauptachSe t nJ mal 
in der Minute gedreht, ergibt fiir Kl durch Mitnahme 

nJ Uml.jmin in Richtung t 
3. Rad K im Eingriff, aber festgehalten, J mit Ko, KOl in Richtung der 

Hauptachse t nJmal in der Minute gedreht, ergibt fur das Rad Ko durch 
Abrollen in der Innenverzahnung von K: 

nJ' : Umlaufe, 
o 

die durch die Innenverzahnung des mit Ko in Verbindung stehenden Rad­
korpers KOl auf das Muffenrad Kl und somit auch auf das Spulenrad L in ent­
gegengesetzter Richtung ubertragen werden, so daB Kl und L durch Ab­
rollen 

nJ • XX. XXOI Uml.jmin in Richtung t 
0· 1 

(also negativ) erhalten. 
Durch Zusammensetzung aller drei Bewegungen erhalt man, wenn man das 

Ubersetzungsverhaltnis XX· XXOl mit rp bezeichnet, als resultierende Bewegung 
co' 1 

des Muffenrades Kl mit Spulenrad L: 

nK, = nL = nA . rp + nJ - nJ . rp 
oder fUr rp > 1 

nL = nA . rp - nJ· (rp - 1). 

Durch Einsetzen der Zahnezahlen der Rader erhalt man: 

48·72 
rp = 36.60 = 1,6 . 

Somit ergibt sich als resultierende Bewegung des Spulenrades L: 

nL = 1,6nA - 0,6nJ 
oder 

oder, wenn man wiederum die relative Umlaufzahl des Spulenrades 

1,6nA - nL = ni 
setzt, 

d. h. mit Worten: 
Fur jede Umdrehung des Differentialrades wird die relative Umlaufzahl des 

Spulenrades urn 0,6 einer Umdrehung vermindert. Macht also beispielweise das 
Differentialrad 250 Uml.jmin, so bleibt das Spulenrad urn 0,6·250 = 150 Um­
laufe zuruck. 

DaB im ubrigen bei diesem Differentialgetriebe auf sorgfaltigste Schmierung 
aller umlaufenden Teile besonderer Wert gelegt worden ist, zeigen die in der 
Abb. 290 angedeuteten Schmiernuten. 

Ganz ahnlich arbeitet das in Abb.292 dargestellte Differentialgetriebe, 
welches von Fairbairn neuerdings bei seinen Vorspinnmaschinen Verwendung 
findet. Auch hier laufen samtliche Rader im Olbad in einem vollkommen dicht 
abgeschlossenen Gehause, wobei zwecks Verringerung der Reibung der exzen­
trisch im Differentialgehause G gelagerte Radkorper Ko!> auf dessen verlangerter 
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Nabe Stirnrad Ko aufgekeilt ist, auf 2 Kugellagern lauft. Die Konstruktion 
und Wirkungsweise ist im iibrigen nach dem Vorhergegangenen aus der Abbildung 
ohne weiteres verstandlich. Bei den gewahlten Zahnezahlen der Rader ergibt 
sich das gleiche Uber-
setzungsverhaltnis wie (j 

bei dem oben beschrie­
benen Differential, nam­
lich 

_ K . K 01 _ 60· 40 
q; - Ko· K1 - 50·30 

= 1,6. 

Welches Differential­
werk nun auch Verwen­
dung finden mag, stets 
wird man finden, daB 
das DifferentiaIrad J, 
das seine veranderliche 
Umlaufzahl von der vom 
Konus-, Teller- oder Ex­
pandergetriebe betriebe­
nen Differentialwelle er­
halt, sowie das Spulen­
betriebsrad, dasdie kom­
binierten Umlaufzahlen 
weiterleitet, lose auf der 

Abb. 292. Differentialgetriebe mit innenverzahnten Stirn­
radern und Kugellagern der Fairbairn-Vorspinnmaschine. 

Hauptachse umlaufen. Fest auf der Hauptwelle sitzt nur das Hauptantriebs­
rad K. Bei allen Differentialwerken ist auf beste Schmierung aller umlaufen­
den Teile zu achten, und daher verdienen auch diejenigen Konstruktionen den 
Vorzug, bei denen das ganze Getriebe eingekapselt ist und in Fettschmierung 
lauft. 

4. Haupttypen von Vorspinnmaschinen. 
Um nun das Zusammenwirken der einzelnen Triebwerksteile einer Vorspinn­

maschine kennen zu lemen, seien im folgenden einige bekannte Ausfiihrungen 
von Vorspinnmaschinen dargestellt und ihre Getriebeverhaltnisse untersucht. 

a) Die 10 X 5-Zo11- Vorspinnmaschine von Lie bscher, Chemnitz. 

Das Triebwerk dieser Maschine, die mit Konusantrieb, KegeIraderdifferential­
und Kegelraderkehrgetriebe ausgestattet ist, geht aus dem GetriebegrundriB 
Abb.293 und den Raderaufrissen Abb. 294 bis Abb. 297 hervor. Die Anschau­
lichkeit der DarsteHung macht es notwendig, daB in der GrundriBzeichnung 
die Radertriebe in schematischer Weise auseinandergezogen werden, doch geht 
aus den Raderaufrissen die tatsachliche Stellung der Rader hervoi", wobei die 
in voller Strichart gezeichneten Radertriebe vor den durch strichpunktierte 
Linien gekennzeichneten Radertrieben liegen. 

Bei Transmissionsbetrieb erfolgt der Antrieb der Maschine mittels Riemen 
auf das iibliche ]'est- und Losscheibenpaar Fund La, das dieht auBerhalb der 
Maschinenendwand auf der Hauptwelle A sitzt, und zwar bei einer Rechts­
mas chine von der Spulenseite aus gesehen rechts, bei einer Linksmaschine 
links. Die Antriebsscheibe hat einen Durchmesser von 450 mm bei einer Breite 

22* 
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von 100 mm und iibermittelt der Hauptwelle eine Umlaufzahl von n,.4. = 250 
bis 400jmin. Die vorliegende Maschine lauft mit der hi:ichsten Umlaufzahl 
nA = 400jmin. 

Die in der Endgestellwand und einem AuBenlagerbock gelagerte Hauptwelle 
ist nun Ausgangspunkt folgender Hauptradertriebe: 

Der Antrieb nach den Spindeln i und den Fliigeln g (vgl. auch Abb.294) 
Das zwischen den Antriebsscheiben und der Gestellwand auf der Hauptwelle 
sitzende Hauptantriebsrad ZI = 60 Zahne treibt nach unten iiber die Zwischen­
rader Z2 = 90 Zahne, Za = 72 Zahne auf das am Ende der Spindelbetriebswelle 
sitzende Zahnrad Z4 = 50 Zahne. Die hierdurch dieser Welle iibermittelte Be­
wegung wird durch die auf ihr sitzenden Kegelrader Xi = 23 Zahne iiber die 

Abb. 293. RadergrundriJ3. 

Abb. 293 bis 297. Schematische Darstellung des Getriebes einer Vorspinnmaschine 
10 X 5 Zoll von C. O. Liebscher, Chemnitz. 

kombinierten Zwischenrader X~ = 30 Zahne . auf die am unteren Ende jeder 
Spindel sitzenden Spindelantriebsrader Zi = ,16 Zahne iibertragen, womit sich 
die Umlaufzahl der Spindeln ergibt zu: 

nA • 60·23 
nr = 50.16 = 1,725n,.4., (21) 

d. h. mit nA = 400 Uml.jmin, ni = 690 Uml.jmin. 
Der Antrieb nach dem Verzugszylinder Al (vgl. auch Abb. 294). Das Haupt­

antriebsrad ZI = 60 Zahne steht gleichzeitig auch im Eingriff mit dem sich 
lose auf einem festen Bolzen drehenden Rad Zs = 90 Zahne, auf dessen ver­
langerter Nabe das Drehungswechselrad Dw = 22 bis 66 Zahne mittels Nut 
und Feder aufgesetzt und zum Wechseln eingerichtet ist. Dw treibt iiber Zwi­
schenrad Zs = 100 Zahne auf das auf der Verzugszylinderachse sitzende Rad Z7 
= 90 Zahne und erteilt dem Verzugszylinder eine Umlaufzahl von 

(22) 
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Somit erl'echnet sich die Umfangsgeschwindigkeit des Verzugszylinders, die 
gieichbedeutend mit der Liefergeschwindigkeit L der Maschine ist, bei 
einem Durchmesser von 274 Zoll zu: 

L - 2 % .• 11; • nA . Dw _ nA . Dw . 11 Z il/ . - 0 001329 D /. - --I:f5-- - 210 0 mm - , nA· w m mm. (23) 

Mit nA = 400 und einem Drehungswechselrad Dw = 47, dem, wie aus Ta-

Spil7de/rad Zi=15'i kOl7iscl1es SpiIJde/tJetriebswe//enrod 
-f'jf+t 11i =23Z , ~ '1'" ff,i10ma Zwiscliel7rad /fi'=30Z 

',+-7S,o;iJde.0oo' Z,=15Z 

Abb. 294. RaderaufriB: Haupttrieb nach den Spindeln und dero Verzugszylinder. 

belle 65, S. 342 zu ersehen ist, 0,7 Dl'ehungenjZoll entspl'echen, ergibt sich die 
Umlaufzahl des Verzugszylinders 

400·47 . 
nv = l.35' = 139 Uml./mm (22') 

und die Ablieferung del' Maschine 

L 400·47·11 98-Z 11/· 25 / . = --- 210-- = DomIn = m mIll. (23') 

Die Lieferung einer Maschine hangt demnach, abgesehen von der Umlaufzahl 
der Hauptwelle, von dem Drehungswechselrad ab, und zwar andert sie sich 
direkt proportional der GroBe dieses Wechselrades. 

Aus der nach Gl. (21) errechneten Spindelumlaufzahl ni und der nach Gl. (23) 
ermittelten Liefergeschwindigkeit L des Verzugszylinders errechnet sich in ein-
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ni d facher Weise die Anzahl Drehungen auf die Langeneinheit: t = 7; 0 er, wenn 

die Lieferung L in Zoll angegeben wird: 

1,725· nA' 210 32,932 
tZoll = nA' Dw . 11 Dw' (24) 

bzw. wenn die Lieferung L in m angegeben ist: 

t _ 1,725· nA _ 1298 
m - 0,001329.nA.Dw - Dw • (25) 

Die als Drehungskonstante KD bekannte Zahl 

KDZoll = 32,932, bzw. KDm = 1298 

erhalt man auch einfacher direkt aus dem Verhaltnis der Spindelumlaufzahl 
zu der Umfangsgeschwindigkeit des Verzugszylinders, wobei man die Umlaufzahl 
des Verzugszylinders = 1 annimmt: 

90·90·23 32,932 
tZoll = D w ·50·16·2liZoll·n ~' 

bezogen auf Zoll, bzw. 

bezogen auf Meter. 

1298 
tm = Dw ' 

Die Anzahl Drehungen eines Garnes auf die Langeneinheit ist. 
demnach umgekehrt proportional der GroBe des Drehungs­
wechselrades. 

Je scharfer die Drehung, desto kleiner muB der Drahtwechsel sein. Da 
nach Gl. (23) die Lieferung einer Maschine direkt proportional dem Drehungs­

Tabelle 65. Drehungsrader zur Liebscherschen 
Vorspinnmaschine 10 x 5 Zoll. 

Drehungs­
wechselrad 

Dw 

22 
24 
26 
28 
30 
33 
36 

41 
44 
47 
51 
55 

66 

Drehungen 
je Zall 

t _ 32,932 
Zoll - ---y;;;-

1,50 
1,37 
1,27 
1,18 
1,10 
1,00 
0,91 

0,80 
0,75 
0,70 
0,65 
0,60 

0,50 

59 
54 
50 
46 
43 
39 
36 

Drehungen 
je m 

tm = 1298 
Dw 

30 Die am haufig-
32

1 
28 sten vorkommen-
26 den Drehungen 
24 

20 

wechsel ist, so ergibt sich auch 
nach obigem, daB die Liefe­
rung umgekehrt propor­
tional dem Drehungsgrad 
ist. Je scharfer die Dre­
hung, desto geringer dic 
Produktion. 

In Tabelle 65 sind ffir die 
verschiedenen praktisch vor­
kommenden Drehungen des 
Vorgarnes die entsprechenden 
Wechselrader zusammenge­
stellt bzw. umgekehrt aus den 
Drehungsradern die Anzahl 
Drehungen auf 1 Zoll und 1 m 
errechnet. An den Vorspinn­
maschinen ist diese Drehungs. 
radertabelle auf einem Blech­
schild angebracht. 

Hierbeiist zu beachten, daB 
diese Tabelle (ahnlich wie die 

Verzugstabelle bei den Strecken) nur Giiltigkeit hat, solange der Verzugszylinder 
seinen urspriinglichen Durchmesser beibehalt. Das infolge Abnutzung, bei gutem 
Material allerdings erst nach einer gewissen Anzahl Jahre erforderliche Abdrehen 
des Verzugszylinders verandert auch die Drehungskonstante. Mit kleiner werden­
dem Verzugszylinderdurchmesser wird die Lieferung kleiner unddemnach die 
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Drehungskonstante entsprechend groBer. Nach der Drehungstabelle entspricht 
dem oben als Beispiel eingesetzten Drehungsl'ad Dw = 47 ein Drehtmgsgrad 

32,932 1298 
tZOll = 47- = 0,7 DrehungenjZoll, bzw. = 47~ = 27,6 Drehungen/m. 

Wiirde nun der Verzugszylinder um l/S Zoll auf 21/s Zoll Durchrnesser abgedreht, 
so ergabe sich nach Gl. (24) eine Drehungskonstante 

K = ~~~~-"_2Y.. = 3487. 
DZoll 2'/. ' 

Demnach ergabe ein 47er Drehungsgrad 0,74 DrehungenjZoll; oder um­
gekehrt erforderten 0,7 DrehungenjZoll ein Drehungsrad von rund 50 Zahnen. 
Man hat also nach einer Abdrehung des Verzugszylinders stets ein um einige 
Zahne groBeres Drehungsrad zu nehmen als die alte Drehungstabelle angibt. 
Man kann natiirlich auch trotz Abdrehens des Verzugszylinders die alte Drehungs­
konstante und Drehungstabelle beibehalten, wenn man die Verringerung des 
Umfanges des Verzugszylinders durch eine VergroBerung seiner Umlaufzahl 
ausgleicht dadurch, daB im Getriebe das auf seiner Achse sitzende Antriebsrad Z7 

entsprechend verkleinert wird. 
Der Antrieb nach dem oberen Konus und den Einzugszylindern, d. h. das 

Verzugstriebwerk (vgl. auch Abb.294). Das im Zug des Verzugszylindertrieb­
werkes bereits genannte Zwischenrad Z6 = 100 Zahne treibt gleichzeitig auf 
das auf der oberen Konuswelle sitzende Zahnrad Zs = 35 Zahne und erteilt 
dieser: 

(26) 

Die Umlaufzahl der oberen Konuswelle ist demnach abhangig von der Vor­
garndrehung bzw. der Lieferung der Maschine. Mit 

. 2·400·47 . 
nA = 400, Dw = 47 errechnet slCh 11co = --1~ = 358 Uml./mm. 

Von der oberen Konuswelle geht der Antrieb weiter von Zs nach dem Verzugs­
wechselrad V w = 20 bis 48 Zahne, das mit Nut und Feder auswechselbar auf 
der verlangerten Nabe des auf einem im Gestell verankerten Bolzen sich lose 
drehenden Zahnrades Z9 = 22 Zahne befestigt ist, das seinerseits wiederum in 
das auf der Schraubenbetriebswelle (back shaft) sitzende Zahnrad ZIO = 50 Zahne 
eingreift. Von der Schraubenbetriebswelle aus, die liber die ganze Mascrunen­
lange durchlauft, geht der Antrieb von dem auf ihrem der Antriebseite entgegen­
gesetzten Ende sitzenden Ritzel Zll = 18 Zahne (vgl. auch Abb.295) weiter 
liber Zwischenrad Z12 = 50 Zahne auf Z13 = 48 Zahne, das mit Z14 = 20 Zahne 
kombiniert ist und mit diesem auf einem festen Bolzen lose lauft. Z14 endlich 
greift in das auf dem 1. (hinteren) Einzugszylinder sitzende Zahnrad Zj5 = 58 Zahne 
ein, womit dieser seine Umlaufbewegung entsprechend der Drehrichtung und 
dem ljoersetzungsverhaltnis des genannten Raderzuges erhalt. Durch den kleinen 
Raderzug ZI6 = 22 Zahne, Zwischenrad Z17 = 28 Zahne und ZIS = 22 Zahne 
auf dem II. Einzugszylinder erhalt dieser gleiche Umlaufzahl und Drehrichtung 
wie der 1. Einzugszylinder. Diese errechnet sich zu: 

nA·60·Dw·22·18·20 nA·Dw 
nE = 90. V w .50.48.5S- = 0,0379 V w -· (27) 

Mit 1% Zoll = 44,5 mm Durchm. des II. Einzugszylinders ergibt sich dessen 
U mfangsgeschwindigkeit 

(28) 
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Setzt man nA = 400, Dw = 47, Vw = 40, so ergibt Gl. (27) 

nE = 17,8 Uml./min und Gl. (28) uE = 2,48 m/min. 

Da der Durcbmesser des 1. Einzugszylinders nur um 2/10 mm geringer als der 
des II. Einzugszylinders 
ist, ergibt sich nur eine 
unmerkliche Verschieden­
heit in der Umfangsge­
schwindigkeit beider Zy­
linder. 

t' koniscl7es Sl'tI/enbetriebswel/enmti 
Sptl/enrilli z =16 I. /fu.=Z3Z 4i'<' '? komb, ZwisclJenr(lti 

,','v /{' , , ,~" ,,=3DZ 
\+'~Sl'tI/el!r(lti z" = 1f! Z 

Der V er z u g zwischen 
Verzugszylinder und 
Einzugszylinder er-
rechnetsichausdenGl.(23) 
und (28) als Verhaltnis der 
beiden Umfangsgeschwin­
digkeiten zu: 

V = 0,001 329· n.,l" Dw' Vw 
0,005296·n,A·D w 

= 0,251 V w. (29) 
Auf schnellerem Wege 

ermittelt sich diese Be­
ziehung direkt aus dem 
Radergetrie be nach der 
bekannten Regel: 

58·48·50· V w·2-Y4 Zoll 
20.18.22.90.1%Zoll = 0,25 Vw 

Vw 
T' 

Die Verzugskonstante 

ist demnach K v = ! und 

Abb.295. RaderaufriB: Antrieb nach der Spulenbetriebs­
welle und den Einzugszylindern. 

der Verzug ist direkt 
proportional der Zah­
nezahl des Verzugs­
wechselrades. Die hier­

Tabelle 66. 
Verzugsrader zur Lie bscherschen 

Vorspinnmaschine 10 X 5 Zollo 

Verzugswechsel­
rad Vw 

20 
24 
28 

32 
36 
40 

44 
48 

5 
6 
7 

Verzug 
V= Vw 

4 

8}Die am haufigsten 
9 vorkommenden 

10 Verzilge 

11 
12 

nach errechneten Verziige sind in neben­
stehender Tabelle 66 zusammengestellt, die 
naturgemaB wiederum nur so lange Giiltig­
keit hat, als der Verzugszylinder nicht ab­
gedreht ist. Bei einer Verkleinerung seines 
Durchmessers wird die Verzugskonstante und 
demnach der Verzug kleiner, somit muB 
nach der aJten Verzugstabelle ein groBeres 
Rad eingesetzt werden. 

Von der Schraubenbetriebswelle aus er­
folgt durch die Zahnrader Z19 = 19 Zahne 
kopfweise der Antrieb der Sicherungs­
wellen, die, wie bei den Fallerstrecken, fiir 
jeden Kopf getrennt angeordnet und in den 

Kopfwanden gelagert sind. Auf den Sicherungswellen sitzen die Stilt- oder 
Sicherungsrader Z20 = 19 Zahne, die in iiblicher Weise durch Abscherstilte 
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gegen Uberlastungen des Fallertriebwerkes gesichert sind. Durch Kegelriider 
KI = 24 Ziihne und K2 = 16 Ziihne (vgl. GrundriB Abb. 293) wird die Dreh­
bewegung der Sicherungswelle auf die un tel' enS c h r a u ben und von diesen 
durch kleine Stirnriider Z21 = 17 Zahne, Z22 = 17 Zahne auf die 0 beren 
Schrauben iibertragen, die bei der vorliegenden Maschine eingangig aus­
geftihrt sind. Durch diese Art des indirekten Antriebes ist es wie bei den 
Schraubenstrecken rooglich, die Fallerbewegung fUr einzelne Kopfe auszuschal­
ten, beispielsweise wellll iro Falle des Verklemmens eines Fallers in einem Kopf 
der Sicherheitsstift abgeschert wird. 

Die Umlaufzahl der oberen Schrauben, die bei eingangiger Ausfiihrung der 
Schrauben gleichzeitig die Anzahl der Fallerschlage i. d. Min. angibt, berechnet 
sich zu: 

(30) 

sofern n A = 400 eingesetzt wird. 
Bei einer Steigung der oberen Schrauben von Yz Zoll ergibt sich die horizontale 

Geschwindigkeit del' oberen Nadelstabe iro Stl'eckfeld zu: 

N 0 Dw 1 DIY - Dw /. 
0= ,44nA' -V . 2. 0,0254 = 0,005588nA' -V = 2,23n2-V m rolll, (31) 

IY w w 

sofern n A = 400 eingesetzt wird. 
Obige Gleichung besagt, daB, wie bei den Strecken, die Stabgeschwindig­

keit umgekehrt proportional dem Verzug und auBel'dem direkt 
proportional dero Drehungswechsel ist, und da der Drehungsgrad urogekehrt 
proportional dero Drehungswechsel ist, so ist auch die Stabgeschwindigkeit 
umgekehrt proportional dem Drehungsgrad. Mit anderen Worten: 
Je kleiner del' Verzug und je geringer die Drehung, desto groBer 
die Stabgeschwindigkeit. 

Setzt man in Gl. (30) und (31) 

Dw = 47 entsprechend t = 0,7 Drehungen/Zoll fUr Vorgarn N g = 280 g/lOO ro, 

und 
v w = 36 entsprechend einero 9fachen Verzug 

ein, so ergibt sich die Urolaufzahl der oberen Schrauben und derogeroaB die 
Stabschlagzahl zu: 

ns = 176· 47 = 230/roin 
36 

und die Stabgeschwindigkeit 

No = 2,23252· :~ = 2,91ro/roin. 

Die :Fallerschlagzahl von 230 i. d. Min. liegt jedoch bereits an der oberen 
Grenze, die man bei Vorspinnroaschinen so wenig wie bei Strecken iiberschreiten 
solI. FUr kleinere Verziige oder fUr losere Drehung miiBte die Urolaufzahl del' 
Hauptwelle hel'abgesetzt werden. 

Bei den untel'en Schrauben betragt die Steigung ebenfalls wie bei den Strecken 
etwa das Dreifache der oberen Schrauben. Deroentsprechend el'hoht sich auch 
die Geschwindigkeit der auf den unteren Bahnen zuriicklaufenden Stabe auf 
das Dreifache der fiir die oberen Schrauben berechneten Geschwindigkeit. 

Der Vel'zug zwischen dem Einzug und den Nadelstaben ergibt sich aus 
dem Verhiiltnis der Stabgeschwindigkeit Gl. (31) und der Umfangsgeschwindig-
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keit des Einzugszylinders Gl. (28) zu: 

Dw o 005588·nA·-
Vo = ' ~--~: = 1,055, d. h. 5*%. 

O,005296.nA·-V 
IV 

(32) 

Der Antrieb nach den Spulen geht wiederum von der Hauptwelle A aus, indem 
das auf ihr festsitzende Hauptkegelrad K = 54 Zahne uber die Umlaufrader Ko, 
K~ des S. 329ff. besprochenen Kegelraderdifferentialwerkes auf das lose auf der 
Hauptachse sitzende Muffenrad Kl = 54 Zahne mit dem damit verbundenen 
Spulenrad L = 60 Zahne treibt und so letzterem fUr den angenommenen Fall, daB 
das Differentialrad J = 160 Zahne stillsteht, eine Umlaufzahl gleich der der Haupt­
welle, also gleich nA' jedoch in entgegengesetzter Drehrichtung, erteilt. Von L 
aus wird die Bewegung (vgl. auch Abb. 295) uber die Zwischenrader Ml = 84Zahne, 
M2 = 55 Zahne und Ma = 55 Zahne des mit der Spulenbank sich auf- und ab­
bewegenden Radergehanges auf das auf der Spulenbetriebswelle sitzende Zahn­
rad M = 50 Zahne ubertragen. Die auf der Spulenbetriebswelle zwischen je 
2 Spindeln sitzenden kIeinen Kegelrader Ku = 23 Zahne endlich ubertragen 
deren Bewegung uber die kombinierten Zwischenrader K~ = 30 Zahne auf die 
Spulenmitnehmerrader Zu = 16 Zahne und erteilen so den Spulen die in der 
Abb.293 dmch Pfeil angegebene Drehrichtung im Sinne des Uhrzeigers (von 
·oben gesehen). Durch diesen Antrieb, den man auch als direkten Spulentrie b . 
bezeichnet und bei dem das Differentialrad als stillstehend betrachtet wird, 
wurde sich eine Spulenumlaufzahl von: 

nA·60·23 
(nu) = 50.16~ = 1,725 nA 

ergeben, d. h. gleichgroB wie die SpindelumlaufzahI. 
Diese auch als maximale Umlaufzahl bezeichnete Drehzahl der Spulen wird 

jedoch nie erreicht, da nach den Aufwindegesetzen die wahre Spulenumlaufzahl 
stets um den Betrag der aufwindenden Umdrehungen nw hinter der Spindel­
umlaufzahl zuruckbleiben muB und diese "Aufwindungsumlaufzahl" wird, wie 
oben schon gezeigt wurde, als indirekter Spulenantrie b durch das Diffe­
rentialgetriebe erzeugt. 

Um die aufwindenden oder relativen Spulenumdrehungen zu berechnen, 
kann man, da nach obigem die Raderubertragung von der Hauptwelle nach den 
Spindeln einerseits und nach den Spulen andererseits das gleiche Ubersetzungs­
verhaltnis ergibt, den direkten Spulenantrieb vOllkommen auBer acht lassen, 
und man hat lediglich die Spulenumdrehungen zu berechnen, die sich aus der 
Ubertragung der veranderlichen Umdrehungszahl der unteren Konuswelle uber 
das Differentialgetriebe (d. h. also unter der Annahme des Stillstehens des 
Hauptantriebsrades K) uber das Spulenrad Lund das Radergehange L-M 
ergeben. 

Die nach Gl. (26), S. 343, ermittelte Umlaufzahl der oberen Konuswelle noo 

wird dnrch den Konusriemen nach dem unteren Konus im Verhaltnis der jeweiligen 

Ubertragungsdurchmesser go = 'IjJ weitergeleitet und dem unteren Konus eine 
u 

Umlaufzahl nou = noo' 'IjJ erteilt, die gemaB den durch das Schaltrad Sw vermit-
telten Fortschiebungen des Konusriemens stufenweise fur jeden Hubwechsel 
der Spulenbank entsprechend der Zunahme des Bewicklungsdurchmessers der 
Spule abnimmt. Von der unteren Konuswelle aus, vgl. auch RaderaufriB Abb. 296, 
wird durch das auf ihr sitzende Differentialwechselrad Jw = 28 bis 30 Zahne 
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uber das Zwischenrad Z23 = 58 Zahne, das auf der Differentialwelle sitzende Zahn­
rad Z24 = 58 Zahne und damit die Differentialwelle angetrieben, von welcher aus 
durch das Differentialantriebsritzel Z25 = 25 
Zahne das eigentliche Differentialrad J =160 
Zahne in Richtung der HauptweUe A in Um­
drehung versetzt wird. Da nach den Ausfuh­
rungen S. 331 fiir je eine Umdrehung des 
Differentialrades J das Muffenrad Kl mit dem 
Spulenrad L sich urn 2 Umdrehungen ver­
zogert, so darf bei der Berechnung der Uber­
setzung fur das Differentialrad J ='= 160 Zahne 
nur die halbe Zahnezahl eingesetzt werden. 
Somit errechnen sich die relativen Spulen­
umdrehungen bei indirektem Antrieb zu: 

2· n,,· D W ·1JI·JJV· 25· 60· 23 
nw =-~-"-----160 

105.58.~.50.16 

oder, wenn man J w = 30 Zahne 
einsetzt, 

69·n" ·DJV·1JI 
nw = 28.29.16 (33) 

Abb.296. RaderaufriB: Differentialantrieb. 

. L II n.J.·Dw • 
Setzt man m Gl. (5) nw = n.d aus Gl. (23) den Wert von L =-2lO- em, 

so ergibt sich: 
11·n,,·Dw n,,·Dw 

nw = 21O'n'Ci- = 60.r ( . 22 . ) n mIt '7 emgesetzt , 

wobei d in Zoll einzusetzen ist. 
Die Gl. (33) und (34) einander gleichgesetzt ergibt schlieBlich: 

_ 28·29·16 _ 3,14 * 
'If - 69.6o:d - -T ' 

(34) 

(35) 

* Zu der gleiehen Beziehung fiihrt eine andere Reehnungsart, bei der die absoluten 
Spulenumdrehungen nu das eine Mal aus den Spindelumdrehungen minus den Aufwind­
umdrehungen naeh Gl. (5) und (7), das andere Mal aus dem gesamten Getriebe heraus 
gerechnet ~erden. Dureh Gleiehsetzung der Ergebnisse der beiden Rechnungen ergibt sieh 
dann das Ubersetzungsverhaltnis 1JI beider Konen: 

Spindelumdrehungen naeh Gl. (21) ni = 1,725 n", 
. L ~·Dw 

Aufwmdumdrehungen naeh Gl. (34) n" = n.d = (jO·d ' 

n" ·Dw somit Spulenumdrehungen n" = l1i - nw = 1,725 11" -60~ . 

Umdrehung des Differentialrades aus dem Getriebe: 
J w ·25 

l1J=noo'1JI' 58.160 

d d h GI (26) 2·114· D W • d' J 30 'b . h hi' BI' h o er, a nae . noo = - i05 -- 1St, un mIt w = ergl t SIC se Ie Ie 

5·n,,·Dw ·'I1' 
l1J = -"56.58-

(1) 

Setzt man diesen Wert in Gl. (11) ein, so ergibt sich die Umlaufzahl des Biichsenrades K 
und des Spulenrades L: 

10·11,,·Dw ·V' 
11£ = 11" - 2nJ = 1/..1 - "------

56·58 

(Fortsetzung der FuBnote auf S. 348.) 
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d.h.: Das Ubersetzungsverhaltnis der Konen ist unabhangig sowohl 
von der Garnnummer und dem Drehungsgrad wie auch von der 
Umlaufzahl der Hauptwelle. Es hangt nur ab von dem Bewicklungs­
durchmesser der Spule, und zwar ist es diesem umgekehrt proportional. Je 
weiter die Bewicklung der Spule fortschreitet, desto mehr nimmt VJ ab, desto 
langsamer Hiuft die untere Konuswelle, wie es der Differentialmechanismus 
auch verlangt . 

Da nun weiterhin verlangt wird, daB fiir aIle Stellungen des Konusriemens 
dessen Lange und Spannungen gleichbleiben, so muB jeweils die Summe zweier 
zusammengehorigen Konendurchmesser konstant sein, d. h. es ist: 

Go + Gu = a*. (36) 

Mit ~: = VJ erhiilt man aus Gl. (36) 

G a·1p d' 3,14 
o = 1 + 1p 0 er mlt VJ = d 

3,14·a 
Go = 3,14 + d' 

wobei d in Zoll einzusetzen ist. 

Aus dem Getriebe ergibt sich nun: 
60·23 

nu = n£· 50.16 = 1,725'n£, 

oder durch Einsetzen des obigen Wertes von nL: 

-1725. _ 1,725·10·n.,1·Dw·1p 
nu -, n.,1 56.58 

Durch Gleichsetzung der Gl. (I) und (II) erhalt man: 

1725. _ ,,!A'Dw = 1 725. _ 1,725·10·n.,1 ·Dw ·1p 
, n.,1 60.d ' n.,1 56.58 

Hieraus ergibt sich endlich: 
56·58 3,14 

ljJ = 17,25.60.d = d' 

(37) 

(II) 

Aus dieser Berechnungsart ersieht man, daB die Ubersetzungsverhaltnisse von der Haupt­
welle nach den Spindeln und vom Kegelrad nach den Spulen gleichgroB sein mussen, damit 
in obiger Gleichung die Glieder 1,725·nA auf beiden Seiten in Wegfa~ kommen, somit auch 
das Glied Dw in der Gleichung fiir 1p verschwindet und sich das Ubersetzungsverhaltnis 
der Konen unabhangig vom Drehungswechsel ergibt. 

In noch einfacherer Weise laBt sich 1p ermitteln, indem man nach Art der Verzugsberech­
nung das Verhaltnis der relativen Umfangsgeschwindigkeit der Spule (berechnet aus den 
Aufwindumdrehungen) und derLiefergeschwindigkeit des Verzugszylinders bildet und dieses, 
da keinerlei Verzug zwischen beiden stattfinden darf, weil die Spule stets die Lieferung des 
Verzugszylinders aufwinden muB, gleich 1 setzt. Nach der S. 179 angegebenen Regel ergibt 
sich: 

90·Go·30·25·60·23·d·n 
-- -160 = 1, 
35·0 ·58· -·50·16·2.j,.·n 

u 2 '± 

und hieraus wiederum das Konenverhaltnis: ~: 0;= 1p = 3,~4 . 

* Diese Annahme ist streng genommen nur fur gekreuzte Riemen zutreffend. Furoffene 
Riemen, wie sie bei den Konen der Vorspinnmaschinen cinzig vorkommen, liegen die Ver­
haltnisse wesentlich verwickelter. Nach C. Bach: Maschinenelemente, 11. Auf!., S.461 
fiihrt die Bestimmung der Konendurchmesser bei offenen Riemen zu einer transzendenten 
Gleichung, deren Losung die obige Berechnung nur unniitigerweise komplizieren wiirde, 
ohne das praktische Ergebnis wesentlich zu andern. Man kann sich daher mit der obigen 
vereinfachenden Annahme begnugen, wie auch die Vernachlassigung der Riemendicke und 
des Riemenschlupfes auf das Endergebnis von keinem .nennenswerten EinfluB sind. 
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Setzt man in G1. (37) d in l/S Zoll ein, so geht diese tiber in 

25,l2·a 
Go = 25,12 +d' 

Hat man so Go bestimmt, so ergibt sich ohne weiteres 

Cu=a-Go· 

349 

(37') 

(38) 

Auf diese Weise ist es moglich, fUr jeden beliebigen Wicklungsdurchmesser d 
das Ubersetzungsverhaltnis der Konen sowie die beiden Konendurchmesser 
selbst zu bestimmen, sofern man fUr die Summe beider Konendurchmesser a 
eine bestimmte Annahme macht. Man hat hierbei vor aHem zu beachten, daB 
die Konendurchmesser moglichst groJ3 ausfallen, da naturgemaB mit groBen 
Durchmessern sich die Riemengeschwindigkeit erhoht und demgemaB die Rie­
menbelastung abnimmt. Insbesondere dUrfen die Durchmesser an den verjtingten 
Enden der Konen nicht zu klein ausfallen, damit noch ein gutes Durchziehen 
der Riemen ohne groBe Gleitverluste gewahrleistet ist. 

Mit d1 = 1.5/s Zoll Durchmesser des nackten Spulenschaftes errechnet sich nach 
G1. (35) das Ubersetzungsverhaltnis der Konen bei Beginn der Bewicklung zu: 

- 3,14_><~ _ 1 93 
'lfl - 13 -,' 

und fUr d2 = 5 Zoll am Ende der Bewicklung wird: 

'lf2 = 3,;4 = 0,628. 

Bei der vorliegenden Liebscherschen Maschine ist a = 302 mm gewahlt. 
Somit errechnen sich nach G1. (37') und (38) mit d1 = 13/S Zoll die Konendurch­
messer bei Beginn der Bewicklung zu: 

f 25,12·302 7586 
COl = 25,12 + 13 = 38,12 = 199 mm 

und CUI = 302 - 199 = 103 mm 

und entsprechend am Ende der Bewicklung 
bei voller Spule ftir d2 = 40/S Zoll 

7586 
Co, = 25,12 + 40 = 116 mm 

und Cu, = 302 - 116 = 186 mm. 

In gleicher Weise lassen sich ftir die zwi­
schenliegenden Bewickiungsdurchmesser d 
die entsprechenden Konendurchmesser be­
rechnen. Wie die G1. (35) bis (38) 
zeigen, sind die beiden Konen nicht 
mehr nach geraden Kegelflachen ---'-------'--____ 1-----'-___ _ 

geformt ;ihreErzeugendensind viel- Abb.297. RaderaufriB: Kehr- und Hubgetriebe. 
mehr nach Hyper beln 1 gekriimmt, 
die sich auf Grund der nach den obigen Gleichungen errechneten Konendurch­
messer in einfacher Weise konstruieren lassen . 

. 1 Man.hat es also hier statt mit Kegelflachen eigentlich mit Hyper boloiden zu tun. 
DIe fiir diese. Flache auch haufig gebrauchte Bezeichnung "Konoid" ist irrefiihrend. In 
der Mathe.matl~ ve~steht man un~e: ~onoid e~e Flache, die durch Bewegung einer Geraden 
erzeugt Wlfd, dIe eme Kurve (Lmtlirue) und eme Gerade (Achse) schneidet und einer Ebene 
(Richtebene) parallel bleibt. 
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Da das Schaltrad bei jedem neuen Wagenhub, bzw. jeder neuen Bewieklungs­
sehieht eine Versehiebung des Konusriemens um einen gleiehbleibenden, der 
Zunahme des Bewicklungsdurchmessers proportionalen Betrag bewirkt, teilt 
man die Gesamtversehiebung des Riemens vom Anfang bis zum Ende der Be­
wieklung sowie den Untersehied zwischen dem vollbewiekelten und leeren 
Spulendurehmesser d2 - d1 je in eine beliebige Anzahl gleicher Teile. Tragt 
man diese Teile in einem bestimmten Abstand auf einer Abszissenaehse auf 
und senkreeht dazu als Ordinaten jeweils die fiir die einzelnen Bewieklungsdureh­
messer bereehneten Konusdurehmesser, so erhalt man durch Verbindung der 
so erhaltenen Punkte die Form der Meridianlinie der beiden Konen. Hierbei 
hat man die GesamtHinge der Konen so reiehlieh zu bemessen, daB die Tan­
genten an die so konstruierten Meridianlinien nicht zu steil gegen die Konus­
aehse geneigt sind. Dadurch solI eine mogliehste Schonung des Konusriemens, 
dessen Breite in der Regel 80 bis 90 mm betragt, erzielt werden. Andererseits 
verbieten die Raumverhaltnisse eine zu lange Ausdehnung der Konen. Man 
wahlt daher in der Praxis die Steigung zwischen 1 : 15 bis 1: 20, doch ist am 
Anfang der Konen bisweilen auf eine kurze Streeke eine Steigung bis 1: 10 
nieht zu vermeiden. Bei der vorliegenden Masehine betragt die Gesamtversehie­
bung des Riemens bei 5-Zoll-Spulen L = 720 mm, und es sind 9 Teilabstande 
zu je 80 mm angenommen. (Man konnte auch die Anzahl der Teile beliebig ver­
mehren, z. B. gleich der Anzahl Windungssehiehten eines bestimmten Garnes 
bemessen, doeh geniigt die gewahlte Teilung fiir die Konstruktion der Konen.) 

Dementspreehend hat man die Differenz d2 - d1 = 40-;13 = 27/8 Zoll in 9 Teile zu 

je 3/8 Zol1 zu teilen und die den 10 versehiedenen Spulendurchmessern (der naekte 
Spulendurchmesser ist mit eingeschlossen) entsprechenden Konusdurchmesser 

Tabelle67. Berechnung der Konendurchmesser zur 
Liebscherschen Vorspinnmaschine 10 X 5 Zollo 

1 2 3 4 
--~--

Oberer Konus-
Spulen- durchmesser, 

Unterer Konus-
durch- d+25,12 0 0 nach G1. (37) 

durchmesser 
messer d mita=302mm 

in '/, Zoll o _ 7586 0,,=302 - Sp.3 
0- Spalte 2 

13 38,12 199 103 
16 41,12 184 118 
19 44,12 172 130 
22 47,12 161 141 
25 50,12 151 151 
28 53,12 143 159 
31 56,12 135 167 
34 59,12 128 174 
37 62,12 122 180 
40 65,12 116 186 
43 68,12 III 191 

tere Konus konvex geformt. Die Gesamtsteigung 

199 - III 1 
2·800 = 18' 

zu berechnen, die in neben­
stehenderTabelle enthalten 
sind. 

Um fiir die Riemen­
verschiebung geniigenden 
Spielraum zu haben, fiigt 
man reehts noch einen Teil­
abstand von 80mm zu, dem 
ein Spulendurchmesser von 
53/ 8 Zo11 entsprieht. Die letz­
terem entspreehenden Ko­
nendurchmesser erreehnen 
sieh zu Co = III mm, 
Cu =191mm. Die auf diese 
Weise konstruierten Konen 
sind in Abb. 298 darge­
stellt. rhre Gesamtlange be­
tragt 840 mm. Der obere 
Konus ist konkav, der un­

betragt 

Die groJ3te Steigung am Anfang des oberen Konus ergibt sich zu: 

199 - 184 1 
2·80 10,7' 
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Dieser theoretischen Berechnung der Konusform haften noch einige Mangel 
an, die in der Praxis durch einige Anderungen bis zu einem gewissen Grade aus­
geglichen werden konnen. Zunachst zeigt 
sich, daB das durch die Riemen uber­
mittelte Ubersetzungsverhaltnis der Ko­
nen mit dem theoretischen nicht uber­
einstimmt, weil infolge der Breite des 
Riemens fur die Ubertragung ver­
schiedene Konendurchmesser in Frage 
kommen. 

Die Erfahrung zeigt, daB die Zug­
stellen des Riemens nicht in dessen 
Mittellinie, sondern auf jedem Konus 
nach der Seite desjenigen Riemenrandes 
zu liegen, der auf dem groBeren Durch- Abb. 298. Konstruktion der Konen zur 
messer lauft, d. h. in Abb. 298 oben nach Liebscherschen Vorspinnmaschine. 
links, unten nach rechts. Lauft also z. B. 
im vorliegenden FaIle die Riemenmitte auf dem Durchmesser 151 oben und 
151 unten, so betragt theoretisch das Ubersetzungsverhaltnis 

151 
'IjJ = 151 = 1. 

Bei einer Riemenbreite von 80 mm ergibt sich fiir den Konusdurchmesser, 
auf dem der linke Riemenrand oben lauft, sofern zwischen den beiden Abschnitten 
151 und 161 eine lineare Zunahme der Durchmesser angenommen wird: 

x = 161 + 151 = 156 mm 
2 

und entsprechend fUr den unteren Konus der Durchmesser fiir den rechten 
Riemenrand : 

y = 151 ~ 159 = 155mm. 

Hieraus errechnet sich das Ubersetzungsverhaltnis 'IjJ = ~~~ = 1,006, d. h. 

um 0,6% groBer als das oben errechnete. Dieser unbedeutende Unterschied 
spielt gegenuber den unvermeidlichen Gleitverlusten keine Rolle. An den Konen­
enden dagegen wirkt sich dieser Unterschied in£olge der groBeren Konussteigung 
etwas mehr aus, z. B. ergibt sich fiir das rechte Konenende eine Zunahme des 
Ubersetzungsverhaltnisses um etwa 1,3%, am linken Konenende dagegen eine 
Abnahme um 1,3%. Mit Rucksicht auf die Gleitverluste ist die Zunahme des 
Ubersetzungsverhaltnisses willkommen, dagegen ist fiir die Abnahme des Uber­
setzungsverhaltnisses in der An£angsstellung des Riemens links ein Ausgleich 
zu schaffen, indem man den Durchmesser des oberen Konus am dicken Ende 
um 2 bis 3 % groBer als nach der Rechnung annimmt. Man kann auch die Diffe­
renz dadurch ausgleichen, daB man den unteren Konus um etwa eine Riemen­
breite nach rechts verschiebt und das am linken Ende fehlende Stuck durch 
ein zylindrisches Stuck (vgl. Abb.298) ersetzt. 

Die genaue Einstellung des Konusriemens laBt sich nur durch Probieren 
ermitteln. Sie muB so erfolgen, daB wahrend des ganzen Aufwindevorganges 
die Fadenspannung weder zu lose, noch zu straff ist. Zeigt sich etwa am An£ang 
der Bewicklung stets eine zu lose Spannung, wahrend sie am Ende der Bewick­
lung richtig ist, was z. B. bei schwacherem Spulenschaft der Fall ist, so ruuB 
man die Aufwindumdrehungen vergroBern, d. h. die Spulenumdrehungen ver-
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kleinern, also den Konusriemen mehr nach rechts in Abb. 293, iiber die Anfangs­
stellung hinaus, auf einen kleineren Durchmesser des unteren Konus schieben. 
Damit die Endstellung des Riemens wie zuvor ist, muB der Schaltweg entsprechend 
durch Einsetzen eines Schaltrades von geringerer Zahnezahl (d. h. von groBerer 
Teilung) vergroBert werden. In sinngemaBer Weise ist zu verfahren, wenn die 
Spannung am Anfang zu straH, am Ende aber richtig ist. In diesem Fall muB 
der Kegelriemen etwas von rechts nach links auf einen groBeren Durchmesser 
des getriebenen Konus verschoben und gleichzeitig das Schaltrad um einen 
Zahn groBer eingesetzt werden. Zeigen sich trotz genauer Einregulierung der 
Riemenstellung und Einsetzung des der betreffenden Garnnummer entspre­
chenden Schaltrades und Wagenwechsels noch Storungen in der Aufwindung 
und der Fadenspannung, dann kann man noch mittels des Differentialwechsels J w 
eine Anderung der Umlaufzahl des DiHerentialrades herbeifiihren, was jedoch 
selten. der Fall ist. Ein groBerer Differentialwechsel hat erhohte Umlaufzahl 
der Differentialwelle und des Differentialrades, also mehr Aufwindumdrehungen, 
d. h. weniger Spulenumdrehungen und demgemaB erhohte Spannung zur Folge 
und umgekehrt. 

Auf jeden Fall ist dafiir zu sorgen, daB samtliche Spulen gleichen Schaft­
durchmesser haben, da andernfalls eine genaue Einregulierung der Aufwindung 
unmoglich ist. 

Neben den Gleitverlusten des Riemens ist auch noch die Verkiirzung des 
vom Streckwerk gelieferten Bandes, dessen Lange durch die Umfangsgeschwindig­
keit des Ablieferungszylinders gegeben ist, infolge des Zusammendrehens mit' 
etwa 1 % zu beriicksichtigen. . 

Wie oben schon angefiihrt, richtet sich die GroBe der Verschiebung des 
Konusriemens bei jedem Hubwechsel nach der jeweils zu spinnenden Garn­
nummer, und das fiir diese erforderliche Schaltrad kann nach den Gleichungen 
S. 327 errechnet werden, falls die Konstante c1 in diesen Gleichungen bekannt 
ist. Da diese Konstante jedoch nur durch Versuche ermittelt werden kann, 
ist es einfacher, das erforderliche Schaltrad durch Probieren zu ermitteln, indem 
man nachsieht, daB bei der Aufwindung die einzelnen Schichten so dicht anein­
ander zu liegen kommen, daB feste Spulen entstehen. Bei der vorliegenden 
Maschine wurde fUr ein Vorgarn Nr. 280 gjl00 m ein Schaltradwechsel Sw 
= 15 Zahne ermittelt. Da der ganze Schaltweg S = 720 mm betragt, so ergibt 
sich die Einzelschaltung zu: 

720 
2.15 = 24mm. 

Da fiir eine Gesamtschaltung von 720 mm das Schaltrad und die Aufwindungs­
rolle eine volle Umdrehung machen, errechnet sich der Durchmesser der Auf­
windungsrolle zu: 

Nach S. 327 ist 

720 
D = -- = rund230mm. 

n 

S - d2 - d1 

W - 40 ' 

somit laBt sich die Dicke einer Vorgarnschicht berechnen zu: 

8 = 33!8·25,~ = 143 
4.15 ,mm, 

und man erhalt: C1 = --:c~= = 1,43 = 0,085. 
}N gt280 
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man direkt aus Spalte 3 die relativen Umdrehungen des Spulenrades L berechnet 

nach n~ = nw . :~, was sich aus der Gleichsetzung der Raderiibersetzungen 

zwischen Hauptwelle und Spindel und zwischen Spulenrad und Spule ergibt. 
Aus dem Getriebe errechnet sich dann in Spalte 8 die Umlaufzahl des unteren 
Konus zu: 

160·58·nJ 
ncu = 25.30 = 12,37 nJ 

und aus ncu = Co = 111 erhalt man durch Einsetzen von = 2'n,{"D w = 358 
~ ~ T ~ ~ 

in Spalte 9 °den Wert des Konenverhaltnisses 'IfJ, und mit Co = t~~, a = 302 mm 

ergeben sich in Spalte 10 die Durchmesser des oberen Konus. 
Wie ein Vergleich der Spalte 10 dieser Tabelle mit Spalte 3 der Tabelle 67 

erkennen laBt, stimmen die Werte in 'beiden Tabellen genau iiberein, desgleichen 
die Konenverhaltnisse mit den auf S.349 errechneten Zahlen. Weiterhin zeigt 
Tabelle 68 die verhaltnismaBig geringe Umlaufzahl des Differentialrades und die 
hohe Umlaufzahl des Spulenrades. Da beide lose auf der Hauptwelle laufen 
und das Spulenrad L mit dem Buchsenrad K sich auBerdem in entgegen: 
gesetzter Richtung dreht, so ist dadurch die dem Kegelraderdifferential als 
Nachte;il anzureehnende hohe Abniitzung der Laufflachen verstandlich. Die Um­
fangsgeschwindigkeit des Konusriemens hat ihren groBten Wert bei Beginn der 
Spulenfiillung, d. h. bei leerer Spule. Sie errechnet sich mit Co = 0,199 m 
und nco = 358 Uml./min zu 

- 0,199·3,14·358 _ 372 / k 
Vl - 60 -, m se . 

Sie erreicht dagegen ihren geringsten Wert bei voller Spule, also bei der 
groBten zu bewegenden Masse, mit 

- 0,116·3,14·358 _ 2 17 / k 
V2 - 60 -, m se . 

Dadurch ist eine UngleichmaBigkeit der Beanspruchung des Konusriemens 
gegeben, wie sie beispielsweise bei voreilender Spule nicht der Fall ist, da hier 
die Verhaltnisse gerade umgekehrt liegen. Obwohl bei den Maschinen mit vor­
eilender Spule der Kraftbedarf im allgemeinen etwas hoher ist, gestaltet sich 
die Beanspruchurig des Riemens bei Beginn und Ende der Bewicklung gleich­
maBiger: 

Die obigen niedrigen Riemengeschwindigkeiten haben iiberdies eine erhohte 
Beanspruchung des Riemens zur Folge. 1st N die Leistung in PS, die der Konus­
riemen zu iibertragen hat, P die den Riemen belastende Umfangskraft in kg 
und v die Riemengeschwindigkeit in mIsek, so ergibt sich,aus der Beziehung 

p·v 
N = 75 mkg/sek, 

75·N 
P= --kg. 

v 

Je kleiner die Riemengeschwindigkeit v ist, desto groBer ergibt sich P und 
damit die spezifische Beanspruchung des Riemens bzw. der RiemenverschleiB, 
da die Breite und die Dicke des Riemens begrenzt sind. Diesen Nachteil des 
Konustriebes sucht man durch groBere Konusdurchmesser und vor aHem durch 
groBere Umlaufzahlen des unteten Konus und damit auch des Differential­
rades zu beheben. 
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Aus der Wirkungsweise des Konustriebes ergibt sich, daB jedesmal 
beim Spulenwechsel der bei vollgesponnener Spule am hinteren Ende der Konen 
angelangte Riemen in seine Anfangsstellung zuriickgefiihrt werden muB. Dieses 
Zuriickfiihren oder, wieman auch sagt, "Aufziehen" des Riemens, erfolgt 
durch Riickwartsdrehen des Schaltrades bzw. der Aufwindungsrolle mittels eines 
Handrades, das auf der Vorderseite der Maschine entweder direkt auf der Schalt­
radwelle sitzt, vgl. Abb. 264 und 266, S. 313 bzw. 315, oder durch ein kleines 
Zahnradvorgelege mit dieser in Verbindung steht, wie die in Abb. 303 und 304 
S. 356 dargestellte Ausfiihrung an einer Seydelschen Vorspinnmaschine zeigt. 
Die Klinken schleifen hierbei iiber die Zahne des Schaltrades hinweg und ver­
hindern dessen selbsttatige Vorwartsbewegung. Die Kette wickelt sich auf die 
Aufwindungsrolle auf, die wie das Schaltrad eine volle Umdrehung riickwarts 
macht, und dementsprechend hebt sich auch das die Kette spannende Gewicht. 

Bei der Verschiebung der Riemengabel wird diese mittels Fiihrungsmuffen 
an 2 horizontalen, von der ersten zur zweiten Maschinenmittelwand laufenden 

Abb.302. 
Ansicht von B. 

Abb. 299. AufriB. 

-- ---­r---------
L ___ ____ _ 

Abb. 300. GrundriB. Abb.301. 
Ansicht von A. 

Abb. 299 bis 302. Lagerung und Anhebevorrichtung des unteren Konus zur 
Liebscherschen Vorspinnmaschine. 

Rundstangen entlanggefiihrt. Urn das Zuriickwinden des stramm gespannten 
Riemens zu erleichtern, ist der untere Konus mit seinen beiden Wellenenden 
in einem beweglichen Rahmen gelagert, vgl. die Abb. 299 bis 302, dessen beide 
Seitenarme an ihren Enden die Differentialwelle umfassen und sich um dies~ 
so ausschwingen lassen, daB der Konenabstand verringert bzw. vergroBert 
werden kann, ohne daB die Zahnradverbindung zwischen der Differentialwelle 
und dem unteren Konus unterbrochen wird. Das Ausschwingen der Lagerarme 
erfolgt durch ein auf der Spulenseite der Maschine sitzendes Handrad, vgl. 
auch Abb. 266, S. 315, dessen Drehung durch Schnecke und Schneckenrad auf 
eine kurze, in einem feststehenden Bock gelagerte Welle iibertragen wird, an 
deren Ende ein Hebel sitzt, dessen gabelformiger Teil einen kurzen Bolzen 
umfaBt, der an dem einen Ende des beweglichen Rahmens seitlich vorragt, 
vgl. Abb.301. Durch Drehung des Handrades driickt der Hebel den Konus­
rahmen samt dem Konus hoch, wobei der kurze Bolzen in dem Schlitz des 
Hebels gleitet. An dem anderen Ende des Rahmens, Abb. 302, ist eine Schere 

23* 
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mit Radialschlitz angegos­
sen zur Aufnahme des Zwi­
schenrades des Radertrie bes 
vom unteren Konus nach 
der Differentialwelle. Der 
Radialschlitz dient zur Ver­
stellung des Zwischenrades, 
falls das "Obertragungsrad 
der unteren Konuswelle ge­
wechselt werden sollte. Aus 
der Anordnung ist ersicht­
lich, daB bei einer Aus­
schwingung des unteren Ko­
nus der gauze Radertrieb 
die Bewegung mitmacht. 

Eine ahnliche Anhebe­
vorrichtung fUr den unteren 
Konus zeigen die Abb.303 
und 304 der Seydelschen 
Vorspinnmaschine. Mittels 
Handrad und Ketteniiber­
tragung wird eine Schnecke 
in Drehung versetzt, die in 
einZahnsegment greift, das 
auf einer die Differential­
welle umschlieBenden Hohl­
welle sitzt. Infolge der da­
durch bewirkten Drehung 
der Hohlwelle werden die 
beiden auf ihr befestigten 
und die Konuszapfen tra­
genden Arme zum Aus­
schwingen gebracht. 

Bisweilenfindet mannoch 
altere Anordnungen, bei de­
nen zur Entlastung des Ko­
nusriemens nur das eine Ko­
nusende mit seinem Lager 
hochgeho ben wird,doch sind 
die obigenAnordnungen ent­
schieden vorzuziehen. 

Wahrend das Differential­
triebwerkmeistunmittelbar 
hinter der Antriebswand der 
Maschine sitzt und neben 
dieser noch durch eine Zwi­
schenwand, den Differen­
tialbock, gestiitzt wird, muB 
das Konusgetriebe infolge 
seiner groBeren Langenaus­
dehnung hinter das Diffe­
rentialgetriebe zwischen die 
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erste und zweite }\Uttelwand gelegt werden. Hierbei ist der obere Konus entweder 
in den Gestellwanden direkt oder in besonderen, an das Maschinenbett seitlich 
angeschraubten Bocken gelagert. 

Besondere Beachtung verdient noch der im Spulenantriebswerk oben schon 
erwahnte Radertrieb zur Uhertragung der Drehbewegung des Spulenrades L 
auf das auf der Spulenbankwelle sitzende Antriebsrad M, das sogenannte Rader­
gehange, Gelenkbewegung oder Knie. Wie bereits aus der schematischen 

bb. 3 5. ufriO. Abb.307. 

S~/mifl c -d 

Oij'erenhiJlzwisdieJ11tf11111 

bb. 306. AnlritlJsentilffTnd 

SclmiH ll-b Abb. 308. 

Sc/1niH o-f 

Radergehange zur Liebscher-Vorspinnmaschine. 

Getriebezeichnung, Abb. 295, welche die Spulenbetriebswelle mit dem Antriebs­
rad M in ihrer tiefsten und hochsten Stellung andeutet, ersichtlich ist, miissen 
samtliche Ubertragungsrader samt dem Tragrahmen, in dem sie gelagert sind, 
die Auf- und Abbewegung der Spulenbank mitmachen, mit Ausnahme des 
Spulenrades L, dessen Stellung durch die Haupta;ntriebswelle festgelegt ist. 
Infolge der unveranderlichen Lage dieser Welle einerseits und der in einer Verti­
kalen erfolgenden Auf- und Abbewegung der Spulenbank andererseits ergibt 
sich, daB die Achsenentfernung zwischen Hauptantriebswelle und Spulenbetriebs­
welle sich wahrend einer Hubperiode andert. DemgemaB kann die Raderiiber-
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tragung nicht durch eine starre Verbindung, sondern nur durch eine Gelenk­
verbindung erfolgen, die sich der veranderlichen Achsenentfernung anpaBt. In 
der Art, wie diese Gelenkverbindung ausgefiihrt wird, unterscheiden sich wiederum 
die Konstruktionen der verschiedenen Maschinenbauer. Die Abb.305 bis 308 
zeigen die konstruktive Ausfuhrung bei der Liebscherschen Vorspinnmaschine. 

Neben dem Spulenrad L sitzt dicht an der Innenseite der Antriebsendwand 
lose drehbar auf der Hauptwelle, bzw. auf einer diese umschlieBenden Buchse 
der Gelenkarm 1, der mit seinem andern Ende einen Bolzen 2 umfaBt, der in 
dem doppelseitig ausgebildeten Tragarm 3 des Radergehanges sitzt. Das andere 
Ende des Bolzens 2 greift auBerdem in einen Fuhrungswfufe14, der in dem Radial­
schlitz "eines an der Differentialzwischenwand angeschraubten Fuhrungssegmen­
tes 5 um die Hauptachse schwingend gefiihrt wird, wobei Bolzen 2 zugleich Dreh­
achse ffu das Ubertragungsrad Ml bildet. Der vordere Teil des Tragarmes 3, 
der noch die Tragbolzen fUr die lose umlaufenden Zwischenrader M2 und M3 

Abb.309. Schematische Darstellung des Radergehanges der Liebscher-Vorspinnmaschine. 

aufnimmt, endigt in 2 Lageraugen 6 und 7, die durch eine bugelartige Verstei­
fungsrippe miteinander verbunden sind und lose die Spulenbetriebswelle bzw. 
die RotguBbuchsen der links und rechts des Tragarmes auf der Spulenbank 
befestigten Lagersupporte8 und 9 umfassen. An dem als Endlager ausgebildeten 
Support 9 ist ein senkrechter Ansatz angegossen, welcher mit seiner prisma­
tischen Vorderflache an der Innenseite der Antriebsendwand mit der Spulen­
bank auf und ab gleitet und letzterer so als Fuhrung dient. Die beiden Arme des 
Lenkers 3 sind am hinteren Ende ebenfalls bugelartig verbunden, so daB das 
ganze Radergehange einen recht stabilen Eindruck macht. Verfolgt man die 
Wirkungsweise des Raderknies, so zeigt sich, daB dieses nicht nur die vom 
Spulenrad ausgehende Drehbewegung auf die Spulenbetriebswelle ubertragt, 
sondern daB auBerdem infolge der Auf- und Abbewegung der Spulenbank und 
der damit in Verbindung stehenden Veranderung der gegenseitigen SteHung 
der beiden Arme des Knies Abwalzbewegungen der einzelnen Zahnrader epi­
zyklischen Charakters entstehen, welche der SpulenbetriebsweHe und damit 
den Spulen selbst zusatzliche oder verzogernde Drehbewegungen vermitteln, 
die die gleichmaBige Aufwindung des V orgarnes ungunstig beein£lussen konnen. 
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Urn sich ein Bild iiber die GroBe dieser epizyklischen Drehbewegungen 
zu machen, sei die schematische Darstellung des Radergehanges in Abb.309 
herangezogen. Bezeichnet man die Mittelpunkte der Ubertragungsrader mit 
den fiir diese Rader gewahlten Buchstaben und bewegt sich die Spulenbank 
urn einen vollen Hub = 10 Zoll von der tiefsten nach der hochsten SteHung, so 
gelangt ]}J nach ]}J' senkrecht iiber ]}J und der Arm lli1]}J nimmt die Lage ]}J~]}J' 
ein, wobei der Gelenkarm L]}Jl urn einen Winkel W = 1::: ]}Jl L]}J{ ausschwingt. 
Dieser laBt sich leicht bestimmen, da ]}J{lYI' = ]}Jl]}J ist und auBerdem ]}J{ 
auf dem Kreisbogen urn L mit dem Halbmesser L]}Jl liegen muB. Wie aus der 
Zeichnung ersichtlich, hat sich bei dieser Bewegung der Gelenkwinkel L]}Jl]}J 
verkleinert, indem das Gelenk bei ]}J{ nachgegeben hat. Zur Bestimmung des 
Winkels, urn den sich das Gelenk zusammengedruckt hat, dreht man ]}J{]}J' 
in die Lage ]}J {]}J" zuruck, indem man 1::: L]}J {]}J" = 1::: L]}Jl]}J macht. Dazu 
hat man nur urn L mit dem Halbmesser L]}J und um]}J~ mit Halbmesser ]}J{]}J' 
Kreisbogen zu beschreiben, deren Schnittpunkt ]}J", d. h. die Lage des Punktes ]}J 
ergibt, wenn sich das Gelenk L]}Jl]}J urn den Winkel W um L gedreht hat und 
hierbei der Gelenkwinkel als unnachgiebig angenommen wurde. Winkel wl = Win­
kel ]}J' ]}J{]}J" stellt dann den Winkel dar, um den sich in Wirklichkeit die 
Gelenkarme zusammendrucken mussen, damit ]}J" nach ]}J', d. h. senkrecht 
iiber ]}J zu liegen kommt, wie es die Spulenbankbewegung verlangt. Der Beweis 
ergibt sich aus der Kongruenz der Dreiecke L]}Jl M und LM{]}J", daher ist auch 
1::: M L]}J" = w. Die GroBe der durch diese Drehbewegung hervorgerufenen 
epizyklischen Bewegung ergibt sich durch Zerlegen in Einzelbewegungen und 
algebraische Addierung derselben wie folgt: 

a) Denkt man sich Rad L festgehalten, das Gelenk starr in die Lage L ]}J{ ]}J" 
urn W gedreht, dann rollt Rad ]}Jl um w auf Rad L ab und ubertragt diese 
Bewegung entsprechend der Raderubersetzung auf Rad ]}J", welches somit 

durch Abrollen eine Drehbewegung um einen Winkel = w ~go in Richtung des 
Pfeiles 1 .j, ausfiihrt. 

Denkt man sich Rad LauBer Eingriff mit dem Radergehange, dann erhiilt lYI" 
auBerdem infolge der Drehung des ganzen Systemes urn den Winkel w durch 
Mitnahme eine Drehung urn w in Richtung des Pfeiles 2 t. 

Somit ergibt Bewegungsfall a einen Drehwinkel durch Abrollen und 

Mitnahme von ('/.. = w~go - W = 0,2 win Richtung 1 t . 
b) Der Gelenkwinkel L]}J{.M" ist nicht starr, sondern verkleinert sich urn 

den Winkel wp indem ]}J{]}J" nach ]}J{M' kommt. Denkt man sich Rad ]}J{ 
festgehalten, dann rollt Rad ]}J;" auf Rad ]}J{ urn den Winkel wl ab und gelangt 
nach ]}J~. Ebenso gelangt Rad ]}J" nach ]}J' und ]}J' erhalt somit eine Drehbewe-

gung durch Abrollen um den Winkel W~'084 in Richtung 2 t . 
Denkt man sich]}J { auBer Eingriff, dann erhalt M' auBerdem eine Drehbewegung 

durch Mitnahme urn den Winkel wl in Richtung 2 t. Somit ergibt Bewegungs­
fall b einen Drehwinkel des Rades ]}J' durch Abrollen und Mitnahme von 

(J = W~~4 + Wl = 2,68 W l in Richtung 2 t . 
Die Zusammensetzung der Bewegungsfalle a und b ergibt als Gesamtdreh­

winkd des Rades ]}J': 
y = (J - ('/.. nach 2 t, (sofern (J > ('/.. ist) = 2,68 WI -:- 0,2 W • 

Je kleiner wl gegeniiber wist, desto geringer wird y. SoIl keinerlei epizyklische 
Bewegung stattfinden, muB y = 0 sein, d. h. : 

0,2 w = 2,68 W l oder w1 = rund 113 w . 
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Nach der Zeichnung ist jedoch WI in vorliegendem FaIle etwa ~ w, so daB 
sich 'Y = rd. ~ W ergibt. 

Mit W = rd. 21° erhalt man demnach 'Y = 7°. Das Antriebsrad auf der Spulen-

welle dreht sich somit infolge der epizyklischen Bewegung um 3~O einer Um-

drehung oder bei 50 Zahnen um 7;65~ = rd. 1 Zahn und die Spulentellerrader 

selbst um 7;:; = rd. Y2 Zahn wahrend einer ganzen Hubperiode, d. h. um einen 

fUr die Aufwindung ganz unwesentlichen Betrag. Erfolgt die Drehung des Spulen­
rades Lin Abb. 309 entgegengesetzt der Richtung des Uhrzeigers, So dreht sich 
auch M entgegen dem Uhrzeigersinn und die epizyklische Drehbewegung ist beim 
Aufwartsgang der Spulenbank von der durch das Differentialgetriebe der Spulen­
betriebswelle vermittelten gesetzmaBigen Drehbewegung in Abzug zu bringen und 
umgekehrt bei der Abwartsbewegung der Spulenbank der Umlaufzahl zuzuzahlen. 
Die Spulen verlieren demnach beim Aufwartsgang an Umlaufzahl, dadurch nehmen 
die Aufwindumdrehungen zu und die Spannung wird zu groB. Beim Abwarts­
gang sind die Verhaltnisse gerade umgekehrt, die Vorgarnspannung wird zu 
gering. Eine nahere Untersuchung dieser epizyklischen Drehbewegung ergibt 
iibrigens, daB diese sich nicht gleichmaBig iiber den ganzen Hub verteilt; sie ist 
vielmehr in den ersten Zeitabschnitten der Aufwartsbewegung am groBten, 
um gegen das Ende immer kleiner zu werden, und umgekehrt zeigt sie sich 
beim Abwartsgang am Anfang am kleinsten und am Ende am groBten 1. 

1 Vielfach findet man die irrtiimliche Ansicht verbreitet, als ob diese epizyklische Spulen­
bewegung von EinfluB auf die Drahtgebung des Vorgarnes ware. Nach den Darlegungen 

S.317 wird die Drehung des Vorgarnes jedoch einzig und allein bestimmt 
durch das Verhaltnis der Spindelumlaufzahl zu der Lieferung des Streck­
zylinders bezogen auf den gleichen Zeitintervall. Differenzen in dem Ver­
haltnis der Spulenumlaufzahl zur Spindelumlaufzahl beeinflussen die 
Aufwindumdrehungen und daher die Spannung des aufwindenden Vor­
garnes. Unter Umstanden kann durch zu starke Spannung falscher Verzug 
und damit sogenanntes "schnittiges" Vorgarn entstehen. 

Auf einem ahnlichen TrugschluB beruht die ebenfalls haufig, sogar in 
neuerer Literatur zu findende Behauptung, daB infolge der zweireihigen 
Anordnung der Spindeln bei Vorspinnmaschinen die vordere oder auBere 

Spindelreihe weniger gedrehtes Vorgarn liefere als die 
innere Spindelreihe "infolge der groBeren freilaufenden 
Fadenlange zwischen Streckzylinder und Fliigelkopf der 
auBeren Spindelreihe". 

Allerdings ist infolge des verschieden groBen Auflauf­
winkels der Vorgarnfaden in der vorderen und hinteren 
Spindelreihe die Entfernung zwischen Fliigelkopf und 
Streckzylinder verschieden groB (vgl. Abb. 310), doch 
kann diese Verschiedenheit der freilaufenden Fadenlange 
nur fiir die erste, von dj)r' Spinnerin beim Ingangsetzen 
der Maschine dem Vorgarn von Hand erteilten Draht­
gebung von (iibrigens unbedeutendem) EinfluB sein; da­
nach wird die Drehung allein, wie oben schon angefiihrt, 
durch die Lieferung des Zylinders und die Umlaufzahl der 
Spindeln bestimmt. Dagegen hat der verschieden groBe 
Auflaufwinkel des Vorgarnes einen verschieden groBen 
Reibungswiderstand an dem Fliigelkopf zur Folge. Dieser 
ist, wie leicht ersichtlich, an den Fliigelkopfen der auBe­
ren Reihe groBer als an den der inneren Reihe. Durch 

Abb.31O. diese groBere Hemmung wird das Fadenstiick zwischen 
Lieferungszylinder und Fliigelkopf stets lockerer, d. h. ge­
ringer gespannt, durchlaufen, als es bei glattem Passieren 

des Fliigelkopfes der Fall ware. Infolgedessen werden auch die Spulen der vorderen Reihe 
mit geringerer Spannung, d. h. loser gewickelt als die der hinteren Reihe. NaturgemaB 
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Durch geschickte Anordnung des Radergehanges, beispielsweise durch geringe 
Hoherlegung des Punktes M gegenuber M I , laBt sich der oben ermittelte geringe 
Fehler fast ganz beseitigen, indem sich Winkel WI so klein ergibt, daB Winkel y 
annahernd = 0 wird. Doch erfordert dies viel Herumprobieren, und man zieht 
daher haufig Radergehange vor, bei denen durch besondere Anordnung des 
Gelenkes und der Raddurchmesser die epizyklische Bewegung vollstandig aus­
geschaltet ist, vg1. S. 382. 

Der Antrieb nach derWagenhubwelle, vg1. die Getriebezeichnungen Abb.293 
und 297, S. 340 bzw. 349 (sowie die Konstruktionszeichnung Abb. 311 und 312, 
S. 363), geht von der Differentialwelle aus, indem das an ihrem Ende sitzende 
Zahnrad Z26 = 23 Zahne uber das Zwischenrad Z27 = 29 Zahne auf das am Ende 
einer kurzen Welle sitzende Zahnrad Z28 = 29 Zahne treibt. Die hierdurch dieser 
Welle erteilte Drehbewegung wird durch das an ihrem anderen Ende sitzende 
Kegelrad Ka = 23 Zahne auf ein gleichgroBes Kegelrad K4 = 23 Zahne ubertragen, 
das am oberen Ende einer kurzen senkrechten Welle sitzt, an deren unterem 
Ende ein kleines Kegelrad K5 = 21 Zahne befestigt ist, das abwechslungsweise 
mit den auf der horizontalen Kehrwelle sitzenden Kegelradern, den Umkehr­
radern K6 und K~ = 80 Zahne in Eingriff gebracht wird, je nachdem die Kehr­
welle unter dem EinfluB eines durch den Wagen gesteuerten Klinkenmechanis­
mus nach links oder rechts verschoben wird. Die Drehbewegung der Kehrwelle 
wiederum, die demnach einmal links, das andere Mal rechts gerichtet ist, wird 
durch das an ihrem anderen Ende sitzende Ritzel Z29 = 18 Zahne auf das auf 
festem Bolzen lose sich· drehende Doppelrad Zao = 49 Zahne, Z3I = 23 Zahne 
ubertragen. ZaI wiederum treibt auf Zahnrad Z32 = 70 Zahne, auf dessen Nabe 
durchNut und Feder auswechselbar das Hubwechselrad Hw = 20 bis 48 Zahne 
sitzt, das endlich in das auf der uber die ganze Maschine durchgehenden Hub­
welle sitzende Zahnrad Z3a = 92 Zahne greift und so die Drehung der in die 
Spulenbankzahnstangen eingreifenden Hubrader H = 25 Zahne und damit auch 
die Auf- und Abbewegung der Spulenbank vermittelt. 

Aus der Umlaufzahl des oberen Konus nach G1. (26) ergibt sich mit dem Konen-

verhaltnis g~ = "P und einem Differentialwechsel J w = 30 die minutliche U m­

laufzahl der Hubwelle zu: 
2nA .Dw 1p ·30·23·23·21·18·23·Hw 

nH =}05-' 58.28.23.80.49.70.92 = 0,000002691nA ·Dw·"P·Hw· (39) 

Mit nA = 400 wird nH = 0,00l0764·Dw ·Hw ·"P, oder mit "P = 3,~4_ 
0,00338·Dw·Hw 

nH = d (39') 

FUr eine bestimmte Garnnummer, z. B. N g = 280 gjlOO m, Dw = 47 und 
Hw = 40 (durch Probieren ermittelt) errechnet sich nach G1. (39') 

6,3544 U 1 j . nH = -d~- m. mIn. 

Dies ergibt fUr d1 = 15/s Zoll am Anfang der Aufwindung, d. h. bei leerer Spule: 
6,3544 3 9 Uml j . nH, = 1,625 =, . mIn 

und am Ende der Aufwindung bei voller Spule fur d2 = 5 Zoll 

6,3544 1 27 U 1 / . nH , = -5- =, m . mIn. 

findet bei der Uberwindung des gr6J3eren Reibungswiderstandes auch eine gewisse Dehnung 
bzw. Verziehung des Vorgarnes der vorderen Spindelreihe statt, doch ist dieses infolge seiner 
Geringfiigigkeit unter sonst normalen Verhaltnissen ohne praktische Bedeutung. (Vgl. auch 
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1928, H. 2; E. Bayer: Ungleiche Luntendrehung an Flyern.) 
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Aus nH errechnet man die Wagengeschwindigkeit 
TV = nH·D·n, 

wenn D der Teilkreisdurchmesser der Zahnstangen- oder Hubrader H ist. 
Mit einer Zahnezahl der Hubrader H = 25 und einer Teilung = 8 d. p. 

errechnet sich nach S. 191 der Teilkreisdurchmesser D = 2: = 31/8 Zoll und 

TV = nH· 31/8. n Zon/min , 

demnach fiir nH, = 3,9 am Anfang: 

Wi = 3,9.2~.3,14 = 38,27 Zon/min = 0,972m/min, 

und fiir nH2 = 1,27 am Ende: 

TV 2 = 1,27· ~. 3,14 = 12,46 Zon/min = 0,316 m/min . 

Fiir einen Hub von 10 Zoll benotigt demnach die Spulenbank 

10·60 
am Anfang 38,27 = 15,7 sek, 

10·60 
am Ende 12,46 = 4,8 sek. 

W 
Aus Gl. (6), S. 320 laBt sich die Hohe einer Windung errechnen h = - . 

nw 
Nach Spalte 3 der Tabelle 68, S.353, ergeben sich fiir den Anfang 

38,27 
nW1 = 192,8, somit h = 192,8 = 0,198 Zoll = 5,03 mm 

und da die gesamte Hubhohe einer Spule 10 Zoll betragt, errechnet sich theoretisch 
die Anzahl Windungen einer Spule fUr einen Hub zu: 

10 _ 505 1 
0,198 - , . 

Obige Rechnung laBt sich naturgemaB auch fiir jede andere Windungs­
zahl nw durchfiihren und muB zu demselben Ergebnis fiir h fiihren, z. B. ergibt 
sich fiir nW2 = 62,7 am Ende der Bewicklung gemaB Spalte 3, Tabelle 68: 

h = W2 = 12,46 = 0 198Zoll. 
'fIw, 62,7 ' 

Die Gleichung h = c2 ·"(fig (vgl. S. 327) laBt sich zur Bestimmung von c2 

verwenden, es ergibt sich fiir das obige Gam mit N g = 280 g/100 m und 
h = 5,03mm 

c2 = 5,03 = 0,3 . 
l280 

Auch dieser Zahl ist lediglich theoretischer Wert beizumessen, da ebenso 
wie die Bestimmung der Schaltrader auch die Bestimmung der Hubwechsel­
rader viel einfacher und sicherer durch Probieren je nach dem Ausfall der Spulen­
wicklung erfolgt. 

1 Da der Umfang des Teilkreisdurchmessers des Hubrades H, 31/, Zoll·Jr, annahernd der 
'Vagenhubhohe von 10 Zoll gleich ist, entspricht jeder Umdrehung des Hubrades annahernd 
eine Wagenhebung bzw. Wagensenkung. Somit ergibt sich in einfacher Weise: 

Z hI d V . d /H b Aufwindumdrehungen/min 192,8 49 5 
a er orgarnwm ungen u = Hiibe/min = ~ = , 

d. h. annahernd iibereinstimmend mit dem obigen Ergebnis. 
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Die konstruktive Ausfiihrung der Spulenbankkehrung zeigen die Abb. 311 
und 312. Die an bei- I! 
den Enden in den )j 

mittleren Maschi- ~ 
nengestellwanden 

(bei einer 8 kopfigen 
Maschine zwischen 
der 3. und 4. Mit­
telwand) gelagerte 
Kehrwelle hat in 
ihrem mittleren Teil 
2 Bunde, die sich 
links und rechts ge­
gendieAugenlund 2 
des Kehrschlittens 3 
legen, welcher auf 
der auf einer FuB­
platte am Maschi­
nengestell festge­
schraubten Wange4 
zusammen mit der 
Kehrwelle in deren 
Achsrichtung ver­
schiebbar angeord­
net ist und mit sei­
nen an den Augen 1 
und 2 angegossenen 
Lappen 5 und 6 in 
der in der Wange 4 
gelagerten Spindel 7 
noch eine besondere 
Fiihrung erhalt. 
Diese axiale Ver­
schiebung der Kehr­
welle mit dem Gleit­
support kann durch 
die Sperrfallen oder 
Winkelhe be18und 9, 
die an zwei an die 
Fiihrungswange 4 
links und rechts an­
gegossenen Lappen 
10 und 11 drehbar 
befestigt sind, ge­
hemmt oder freige­
geben werden, je 
nachdem diese Fal­
len sich mit ihren 
N asen gegen den 
Ansatz 12 im mitt­
leren Teil des Kehr­

.. 'I 

..; 
A 

" ·fii 
>=: 
oj 
>=: 
.3 ·s 
w 
,....; 
.-< 
~ 

..0 

..0 
""i 

..; 
A 
'-' 

·fii 
>=: 
oj ... 
'" '"t:l ... 
0 p.. 

c-i ..... 
~ 

..0 

..0 
""i 

o.i 
>=: :.a 
C) 
rIl 
oj 

s 
>=: 
>=: .s.. 
00 ... 
~ ... 
'" A 
C) 
00 

..0 

'" ~ 
... 
::l 
N 

CJ) 
.:: 
::l ... 

A 

'" ~ 
"2 
oj 

..0 
.:: 
~ 
::l 
0.. 

W 

c-i ..... 
~ 

'"t:l 
d 
::l 

..... 
~ 

..0 

..0 
""i 

schlitt ens 3 legen oder von diesem abheben. Die Steuerung der Sperrfallen 
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erfolgt durch den Fallenhebel 13, der sich mit der im Bock 14 gelagerten 
Achse 15 dreht und sich hierbei mit seiner vorspringenden Nase 16 abwechselnd 
gegen die in den Fallen 8 und 9 nachstellbar angeordneten Anschlagschrauben 17 
und 181egt, je nachdem sich die Welle 15 unter der Einwirkung des ebenfalls auf 
ihr ·sitzenden langen Lenkers 19 nach links oder rechts dreht. Lenker 19 wiederum 
erhalt seine schwingende Bewegung durch die auf- und abgehende Spulenbank, 
indem die um einen an dieser befestigten Bolzen lose sich drehende Gleitrolle 20 
in dem Schlitz 21 des Hebels 19, der daher auch als Rollenhebel bezeichnet 
wird, gefiihrt wird. Das abwechslungsweise Einfallen der Sperrfallen wird durch 
eine starke Spiral£eder 22 vermittelt, die sich beim Zuruckdrehen der einen 
Falle durch den Fallenhebel 13 spannt, so daBuie andere Klinke sofort nach 
Freiwerden der ersteren zum Einschnappen kommt. Das freie Ende des Fallen­
hebels 13 ist als Gabel ausgebildet, die uber die Spindel 7 greift und auf dieser 
einen prismatischen Gleitstein 23, der mit kurzen Zapfchen in einem entspre­
chenden Schlitz in der Gabel des Fallenhebels gefiihrt ist, hin- und herschiebt 
entsprechend dessen Ausschlag. Hierbei werden abwechselnd die lose auf der 
Fuhrungsspindel 7 sitzenden Spiral£edern 24 und 25 links und rechts gespannt 
und gegen die Lappen 5 und 6 des Kehrschlittens 3 gedruckt, so daB dieser samt 
der Kehrwelle je nach Freigabe des einen oder anderen Fallenhebels nach rechts 
oder links ausschlagt, soweit es der Spielraum zwischen den beiden Wangen­
endflachen zulaBt, bzw. der Eingriff der Umkehrrader K6 in das Kegelrad Kr, 
erfordert. Die genaue Einstellung dieser axialen Verschiebung erfolgt durch 
Nachstellen der Schrauben 17 und 18. Auf diese Weise laBt sich ein sehr genaues 
Arbeiten der Spulenbankkehrung erzielen, wie uberhaupt die ganze Vorrich­
tung sich durch Einfachheit und Exaktheit auszeichnet. Die ubrige Anordnung 
des Kehrgetriebes und der Raderubertragung nach der Wagenhubwelle geht aus 
Abb. 312 ohne weiteres hervor. Durch vollkommene Einblechung wird das ganze 
Triebwerk gegen Verschmutzung geschutzt. 

Damit sind die fiir eine Vorspinnmaschine in Betracht kommenden Haupt­
radergetriebe an dem Beispiel der Liebscherschen Maschine erschopfend behan­
delt. Sie weichen naturgemaB durch die Verschiedenheit ihrer Anordnung und 
Konstruktion gegenuber anderen Maschinentypen im einzelnen voneinander ab, 
wie dies teilweise spater bei der Besprechung anderer Maschinen noch gezeigt 
wird, im Prinzip sind sie jedoch voneinander wenig verschieden. Vor allem ist 
bei den heutigen Maschinen darau£ Wert gelegt, daB die Haupttriebwerke auf 
der Antriebsseite der Maschine vor und hinter der Antriebsendwand liegen, 
so daB lange durchgehende Wellenst,range vermieden werden, wahrend anderer­
seits Ubersichtlichkeit und leichte Zugangli6hkeit gewahrt bleiben. 

Zusammenfassend sind in Tabelle 69 nochmals die vier Arten von Wech­
selradern einer Vorspinmnaschine, namlich der Verzugswechsel Vw , der 
Drehungswechsel Dw, der Hubwechsel Hw und der Schaltungswechsel Sw zu­
sammengestellt und gleichzeitig ist angegeben, wie sich ihre Zahnezahlen bei einer 
Anderung der Vorgarngewichte andern. 

Die Prod uktion 
der betrachteten Liebscherschen Vorspinnmaschine ergibt sich nach Gl. (23) aus 
der Ablieferung des Verzugszylinders £ur eine Spindel zu: 

L = 0,001329· nA ·Dwmjmin. 
Mit der fiir diese Maschine gewahlten maximalen Umlaufzahl der Hauptwelle nA 
= 400 errechnet sich die stundliche Garnlieferung der Maschine fur eine Spin­
del zu: 

L = 0,001329·400·60· Dw = 31,896· Dw mjSp.h . (40) 
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Bezeichnet N g die Vorgarnnummer in g/100 m, so berechnet sich demnach die 
stiindliche Spindelproduktion in kg zu: 

31,896·Dw ·Ng I 
Lkg = 100000 kg Sp.h . (40') 

Danach ergibt sich beispielsweise fiir ein Vorgarn N g = 280 g/lOO m (Nleas 
= 0,60 leasjlb) bei einem Drehungswechsel Dw = 47 (welchem nach der 

Drehungstabelle 0,7 Drehungen/Zoll oder Clleas = 0,7 = 0,9 
lO,60 

bzw. 0,28 Drehungen/cm oder Clg = 0,28 ·1280 = 4,6 entsprechen) 

die stiindliche Spindelproduktion: 

31,896·47·280 
Lkg = 100000 = 4,2 kg/Sp.h . 

Fiihrt man statt des Drehungswechsels Dw in GL (40') die Drehungskon­
stante KDcm ein, dann ergibt sich nach GL (25), S. 342: 

Dw = 12,98 
tem ' 

oder mI't t - otg . d D - 12,98.")INg und em - --== Wlf W - -----
")INg otg 

Tabelle 69. 
Wechselrader einer Vorspinnmaschine bei verschiedenen Garnnummern. 

Ver- Anzahl Dre- Hebungs- He- Anzahl 
Zahne-
zahl des 

Vorgarn 
Verzug zugs- Dre- hungs- geschwin- bungs- der Schalt.-wechsel hungen wechsel digkeit wechsel Schal- Wechsels 

V Vw t Dw H Hw 
tungen 

Sw 

Schwerer 
N g griiBer 

Leichter 
kleiner kleiner kleiner griiBer griiBer griiBer kleiner kleiner 

N g kleiner griiBer griiBer groBer kleiner kleiner kleiner griiBer griiBer 

L = 31,896.12,98.Ng ·YNg = 414.Ng ,-YNg k IS h 
kg 100000.otg IOOOOO.otg g p. . (41) 

Diese Gleichung zeigt anschaulich die Abhangigkeit der Spindelproduktion 
von der Drehungskonstante und der Garnnummer. Die Drehungskonstante 
andert sich im allgemeinen nicht mit der Garnnummer, sondern hangt lediglich 
vom Material abo Kurzfaseriges Material muB scharfer gedreht werden als lang­
faseriges, damit der Vorgarnfaden die zum Aufwinden auf die Spule erforder­
liche Festigkeit erhalt. Wie £riiher schon angegeben, ist dabei die obere Grenze 
der Drehung durch die Bedingung gezogen, daB ein leichtes Verziehen und 
Aufdrehen des Vorgarnes an der Feinspinnmaschine noch gewahrleistet ist. Fiir 
die gebrauchlichsten Vorgarnnummern und Qualitaten schwankt Clg zwischen 4,1 
und 4,6. Mit Clg = 4,6 geht GL (41) iiber in: 

und fiir Clg = 4,1 wird 
IO.Ng·VNg 

Lkg = -WOOO kg/Sp.h . 

Damit hat man eine einfache Beziehung zur schnellen Errechnung der Spindel­
produktion aus der Garnnummer. 
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Beispielsweise ergibt sich fUr ein Vorgarn N g = 220 g/100 m bei rxg = 4,6 
eine stundliche Spindelproduktion von 

9.220.1 220 . 
L kg = 1OO()() = 2,94 kgjSp.h . 

Gegenuber dem obigen Beispiel belauft sich der Produktionsausfall auf 
rd. 30%, obwohl das letztere Vorgarn nur etwa 20% leichter ist. Mit diesen 
Zahlen ergibt sich unter Zugrundelegung einer 64spindligen Maschine fUr 280-g­
V orgarn eine Stundenproduktion von rd. 268 kg oder eine Tagesproduktion in 
9 Stunden von 2412 kg. Die entsprechenden Zahlen fUr 220-g-Vorgarn sind: 
188 kg/h bzw. 1692 kg/Tag. 

FUr einen geringeren Drehungsgrad, z. B. rxg = 4,1, wie es fur gutes Material 
ohne weiteres angenommen werden kann, erhoht sich die Produktion ent­
sprechend. 

Diese theoretisch errechneten Produktionszahlen verringern sich in der 
Praxis infolge der unvermeidlichen Stillstande der Maschine, hervorgerufen 
durch den jedesmaligen Spulenwechsel bei Vollendung eines Abzuges und das 
durch Fadenbruche und Wiederanknupfen verursachte Anhalten der Maschine. 
Unter normalen Verhaltnissen und bei besonderen "Abschneide"-Kolonnen fUr 
die rasche Erledigung des Spulenwechsels sind diese Stillstande mit 15 bis 30 % 
zu veranschlagen (vgl. S.416), wobei die infolge der Drehung des Vorgarnes 
eingetretene Verkurzung des von den Verzugswalzen abgelieferten Bandes mit 
etwa 1 % eingeschlossen ist. Multipliziert man obige Produktionszahlen mit 
0,8, so erhalt man fUr die 64spindlige Vorspinnmaschine bei 280-g-Vorgarn 
und rxg = 4,6 fUr den 9 stundigen Arbeitstag eine Tagesproduktion von rd. 1930 kg 
und bei 220-g-Vorgarn von 1354 kg. 

Bei den obigen Produktionsberechnungen ist die Umlaufzahl der Haupt­
welle zu 400/min entsprechend einer Umlaufzahl der Spindeln von 690/min 
angenommen worden. Obwohl die Spindelumlaufzahl noch eine gewisse Steige­
rung vertragt und sich dadurch eine entsprechende Produktionserhohung erzielen 
laBt, sind dieser jedoch nach den AusfUhrungen auf S. 345 durch die Rucksicht­
nahme auf die Fallerschiagzahl Grenzen gesetzt. Da letztere nach G1. (30) um 
so groBer wird, je kleiner der Verzug und je geringer die Drehung ist, d. h. also 
fUr schwere Vorgarne aus geringerem Material, so verbietet sich bei der Er­
zeugung derartiger Garne auf Vorspinnmaschinen mit eingangigen Schrauben 
eine Produktionserhohung durch Erhohung der Spindelumlaufzah1. 1m Gegenteil 
muB letztere erheblich herabgesetzt werden, wenn anders nicht die Schlagzahl 
der Faller eine unertragliche Hohe annehmen solI, die zu vermehrten Still­
standen und Verringerung des Ausnutzungsgrades der Maschinen fuhrt. Aus 
diesem Grunde hat man auch bei Vorspinnmaschinen, auf denen in der Haupt­
sache schwere SchuBgarne und C-Garne gearbeitet werden sollen, statt des 
Schrauben-Streckwerkes teilweise noch die verschiedenen Pushbar-Systeme 
nach Art der bei den Strecken geschilderten Konstruktionen beibehalten. Diese 
weisen dieselben Vorzuge und Nachteile wie bei den Strecken auf, und da sie 
auch in der Bauart auBer einer verfeinerten AusfUhrung und Teilung der Nadel­
stabe von jenen nicht abweichen, erubrigt sich ein naheres Eingehen. FUr grobe 
und unreine Garne bieten sie zweifellos Vorteile und gestatten die Anwendung 
der groBtmoglichen Spindelumlaufzahlen und dementsprechend die Erzielung 
groBer Produktionen. 

Indessen sind neuerdings auch bei Vorspinnmaschinen die Pushbar-Streck­
werke aus den gleichen Erwagungen heraus durch Streckwerke mit doppel­
gangigen Schrauben ersetzt worden. Damit werden trotz Herabsetzung der 
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Schraubenumlaufzahl hohe Stabgeschwindigkeiten, also kleinere Verzuge bei 
groBerer Ablieferung, Spindelumlaufzahl und Produktion ermoglicht. Die oberste 
Grenze der Produktion wird also hier nicht mehr durch die Fallerschlagzahl wie 
bei den eingangigen Schrauben bestimmt, sondern die technisch erreichbare 
Spindelumlaufzahl kann voll ausgenutzt werden. Andererseits erzielt man bei 
solchen Maschinen ohne Erhohung der Spindelumlaufzahl durch bedeutende 
Herabsetzung der Schraubenumlaufzahl eine erhebliche Verminderung des Ver­
schleiBes des ganzen Nadelstabtriebwerkes bei intensiverer Durcharbeitung des 
Faserbandes. Fiir eine nach diesen Grundsatzen ausgefuhrte Vorspinnmaschine 
mit 80 Spindeln 10 X 6Zo11 nach der neuesten Bauart der Fa. Mackie & Sons, 
Belfast, die in Abb. 313 im Lichtbild dargestellt ist, ergab sich bei einer Umlauf­
zahl der Hauptwelle von 290/min eine Spindelumlaufzahl von 695/min und fiir 
ein Vorgarn von 250 gjl00 m bei 0,66 Drehungen/Zoll eine Ablieferungsgeschwin-

Abb. 313. Vorspinnmaschine mit 80 Spindeln lOx 6 Zoll von James Mackie & Sons, Belfast. 

digkeit von 26,6 m/min. Bei einer Fallerteilung von 7/16 Zoll, d. h. einer Steigung 
der doppelgangigen Schrauben von 7/S Zoll, ergab sich die Umlaufzahl der 
Schrauben bei einem 8,5fachen Verzug zu 140/min, bzw. die Fallerschlagzahl 
zu 280/min. Die Produktion der Maschine errechnet sich so theoretisch auf 
317 kg/h, bzw. 2853 kg/Tag (zu. 9 Stunden), so daB bei 80 % Ausnutzungsgrad 
mit einer e££ektiven Produktion von 254 kg/h, bzw. von 2282 kg/Tag zu 
rechnen ist. 

Die konstruktive Ausfuhrung des Streckwerks der Vorspinnmaschinen 
entspricht sowohl bei der Verwendung von eingangigen Schrauben wie auch von 
Doppelgangschrauben im wesentlichen den verschiedenen, oben eingehend be­
schriebenen Bauarten der Strecken, so daB eine Wiederholung sich erubrigt. 

b) Die 10 X 5-Zoll- Vorspinnmaschine von Low, Monifieth. 

Das Getriebe dieser Maschine, die als Beispiel einer Vorspinnmaschine diene, 
bei der ein Reibungsscheibimgetriebe fur den Aufwindemechanismus und ein 
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Mangeltrieb fiir den Bewegungswechsel der Spulenbank Verwendung finden, 
ist aus der schematischen GrundriBzeichnung Abb. 314 und dem RaderaufriB 
Abb. 315 ersichtlich. 

Der Antrie b der Spindeln erfolgt wie tiblich durch das auf der Haupt­
welle A sitzende Hauptantriebsrad Zl = 44 Zahne tiber die Zwischenrader 
Z2= 84 Zahne, Z3= 84 Zahne auf das am Ende der Spindelbetriebswelle sitzende 
Zahnrad Z4 = 22 Zahne und von letzterem aus durch die konischen Spindel­
wellenrader Ki = 21 Zahne tiber die kombinierten Zwischenrader Ki = 26 Zahne 

Abb.314. GrundriB. 

zw-J8Z 
z,-7tZ 
z,-tpZ 
Z,-,gZ 

Z,-71Z 

Abb. 314 und 315. Getriebeschema zur Vorspinnmaschine 10 x 5 Zoll von Low & Co., M:onifieth. 

auf die am unteren Ende der Spindeln sitzenden Spindelradchen Zi = 14 Zahne, 
wodurch den Spindeln eine Umlaufzahl von 

(42) 

oder mit n.4 = 230jmin, ni = 690jmin erteilt wird. 
In ahnlicher Weise wie bei der obigen Maschine verlauft der Ant r i e b na c h 

dem Verzugszylinder, indem das Hauptantriebsrad Zl tiber das Zwischen­
rad Z2 des Spindeltriebwerkes auch nach oben tiber Zwischenrad Z5 = 78 Zahne 
auf das kombinierte Rad Zs = 54 Zahne mit dem auf dessen Nabe sitzenden 
Drehungswechsel Dw = 25 bis 75 Zahne treibt. Letzterer greift in das auf dem 
Verzugszylinder sitzende Antriebsrad Z7 = 72 Zahne ein und erteilt diesem 
eine Umlaufzahl von: 

(43) 

und bei einem Verzugszylinderdurchmesser von 2% Zoll eine Liefergeschwindig-
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keit von 
L = 1l.230.Dw ·9:3,14 = 18 389·D .Z 11/ . 

972.4 ,1/ 0 min, (44) 

wobei n A = 230 eingesetzt ist. 
FUr ein Vorgarn von 280 gjlOO m mit Dw = 54 entsprechend 0,7 Drehun­

genjZoll (vgl. Drehungstabelle 70) erhalt man eine Umlaufzahl des Verzugs­
zylinders von 140,6jmin und eine Ablieferung von 

L = 993 Zoll/min = 25,2 m/min. 

Aus Spindelumdrehungen und Ablieferung erhalt man wieder urn die Drehungen 
auf die Langeneinheit: 

690 t ------­
Zoll - 18,389.Dw 

37,5 (45) 
Dw' 

Somit ist die Dre­
hungskonstante bei 
dieser Maschine K D=37 ,5, 
und es errechnen sich da­
nach die in folgender Ta­
belle verzeichneten Dre­
hungen: 
Tabelle 70. Drehungsrader 
zur Lowschen Vorspinn-

mas chine 10 x 5 Zoll. 

Drehungs­
wechsel 

Dw 

25 
31 
38 
42 
47 
50 
54 
58 
62 
75 

Drehungen 
je Zoll 

37,5 
t = --­

Dw 

1,5 
1,2 
1,0 
0,9 
0,8 
0,75 
0,7 
0,65 
0,6 
0,5 Abb. 315. RaderaufriB. 

Yom Antriebsrad Z7 des Verzugszylinders aus geht der Antrieb weiter tiber 
die Zwischenrader Zs = 60 Zahne, Z9 = 40 Zahne auf das am Ende der horizon­
talen Tellerbetrie bswelle sitzende Zahnrad ZlO = 30 Zahne und erteilt dieser 
eine Umlaufzahl von: 

nA·44·Dw 230·44·Dw . 
n T = 54--:-30-- = 54.30 = 6,247 Dw Uml./mm. (46) 

Die Umlaufzahl dieser Welle, von der der Antrieb zum Aufwindemechanismus 
ausgeht (sie entspricht der oberen Konuswelle bei den Konusmaschinen) ist 
demnach abhangig vom Drehungswechsel, d. h. von der Vorgarndrehung und 
damit auch vonder Lieferung der Maschine. FUr das obige Vorgarn von 280gjlOOm 
und Dw = 54 erhalt man beispielsweise nl' = 337 Uml.(min. 

Ehe das Aufwindetriebwerk weiter verfolgt wird, sollen zunachst die vom 
Verzugszylinder nach rtickwarts zu den Einzugszylindern und dem Faller­
getrie be verlaufenden Radertriebe betrachtet werden. Wahrend die bisherigen 

Herzog, Teclmoiogie Bd. V/3, Jute 1. 24 
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Riidertriebe auBerhalb der Endgestellwand auf Antriebseite der Masehine liegen, 
verliiuft ,der Riiderzug naeh der Schraubenbetriebswelle dicht innerhalb der 
Gestellwand, indem das ebenfalls auf dem Verzugszylinder sitzende Triebrad Zn 
= 38 Ziihne tiber die Zwischenriider Z12 = 39 Ziihne, Z13 = 45 Ziihne, Z14 

= 39 Ziihne auf das am Ende der Schraubenbetriebswelle sitzende Verzugs­
wechselrad V w = 20 bis 40 Ziihne treibt. Der Antrieb der Einzugszylinder vom 
anderen, der Antriebseite entgegengesetzten Ende der Sehraubenbetriebswelle tiber 
die Zahnriider Z15 bis Z22 bietet nichts Neues gegentiber der oben besehriebenen 
:Maschine ; das gleiehe gilt ffir den Antrie b der Schra u ben von der Schrau ben betrie bs­
welle tiber die Sieherungswellen unter Verwendung der Zahnriider Z23 bis Z26. 

Der Verzug zwischen Verzugszylinder und Einzugszylinder ergibt sieh 
unmittelbar aus dem Getriebe zu 

V = 70·70· V w·2V. Zall = 0 2~ V = Vw 
24.24.38.2 Zall ,;) W 4· (47) 

Damit erhiilt man die naehfolgende Verzugstafel, Tabelle 71: 

Tabelle 71. Verzugsrader 
zurLawschen Varspinn­

mas chine 10 x 5 Zall.. 

Verzugs­
wechsel 

Vw 

20 
24 
28 
32 
36 
40 

Verzug 

V=~l~ 
4 

5 
6 
7 
8 
9 

10 

Die Umlaufzahl der Sehrauben und damit bei deren 
eingiingiger Ausftihrung die Sta bsehlagzahl erreeh­
net sich zu: 

230·44·DII'· 38·22· 24·14 
n8 = 54.72. V w.22.16.14 

14,836·Dw 

Vw 
(48) 

Mit Dw = 54, V w = 32, entsprechend einem 8fa­
chen Verzug, ergibt sieh beispielsweise n8 = 250/min, 
d. h. bereits eine bedenklich hohe Schlagzahl. Ftir 
noch kleinere Verztige muB daher mit Rtieksieht auf 
die Fallersehlagzahl die Umlaufzahl der Hauptwelle 
und dam it die Spindelumlaufzahl herabgesetzt wer­
den, sofern man nicht vorzieht, die Masehine mit 

doppelgiingigen Schrauben auszustatten, wie es bei den neuesten Masehinen 
haufig der Fall ist. 

Die weiteren Rechnungen tiber Fallergesehwindigkeit, Einzugsgeschwindig­
keit, Verzug zwischen Einzug und Nadelstiiben gestalten sieh in gleieher Weise 
wie bei der vorhergehenden Maschine, so daB sieh ein weiteres Eingehen ertibrigt. 

Von besonderer Bedeutung ist der Spulenantrieb und das Aufwinde­
getrie be. 

Der Spulenantrieb (vgl. Abb. 314) 
gent wiederum unter Verwendung des normalen Houldsworthsehen Kegel­
riiderdifferentiales von dem Spulenrad L = 30 Ziihne aus, das auf Trieb­
rad Ll = 24 Zahne am Ende einer Zwisehenwelle treibt, an deren anderem 
Ende Antriebsrad L2 = 40 Zahne sitzt, von dem aus dieWeiterleitung der 
Bewegung tiber das Radergehange, bestehend aus Bolzenrad Ml = 25 Zi1hne und 
den 3 Zwisehenradern M2 = 41 Zahne, M3 = 25 Zahne, M4 = 41 Zahne auf das 
auf der Spulenbetriebswelle sitzende Triebrad M = 25 Zahne und von da tiber 
die konisehen Spulenwellenrader Ku = 21 Zahne, die kombinierten Rader K~ 
= 26 Ziihne nach den Spulentellerradern Zu = 14 Zahne erfolgt. Damit ergibt 
sieh eine Spulenumlaufzahl bei direktem Antrieb von 

. nA"30·40·21 
(nu) = 24.25.14 = 3n:A = 690, 

d. h. wiederum von gleicher GroBe wie die Spindelumlaufzahl. Die Veranderung 
der Umlaufzahl der Differentialwelle und somit aueh des DiHerentialrades 
erfolgt nun bei der vorliegenden Maschine durch die axiale Versehiebung der 
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zwischen den Reibungsseheiben oder Tellern T und T' angeordneten Reibungs­
rolle e. Letztere erhiHt ihre Drehbewegung infolge unmittelbarer Mitnahme 
dureh Reibung einerseits an der am unteren Ende der vertikalen Tellerwelle 
befestigten Tellerseheibe T, andererseits an der oberen Tellerseheibe T', die am 
unteren Ende einer langen, die vertikale Tellerwelle lose umsehlieBenden Buehse 
sitzt und sieh mit ihrem Eigengewieht gegen die Reibrolle e legt, so daB diese 
mit beiden Teller£laehen ReibungssehluB hat. Dureh den Eingriff des am Ende 
der horizontalen Tellerbetriebswelle sitzenden Kegelrades K2 = 27 Zahne in 
das am oberen Ende der vertikalen Tellerwelle festgekeilte Kegelrad Ka = 27 Zahne 
und das am oberen Ende der Buehse des Tellers T' aufgekeilte Kegelrad K~ 
= 27 Zahne erhalten beide Teller gleiche Umlaufzahlen nT' jedoch in entgegen­
gesetzten Drehrichtungen, so daB die Reibungsrolle von beiden Tellern die gleiche 

Drehrichtung und eine Umlaufzahl nil = nT· T erhalt, wenn T der jeweilige 
e 

Beriihrungsdurchmesser der Reibrolle mit den Tellern und e der Durehmesser 
der Reibungsrolle ist. Es ist nun einleuchtend, daB die Umlaufzahl ne ihren 
groBten Wert fUr den groBten Beriihrungsdurchmesser T1 , d. h. in der auBersten 
Stellung der Reibungsrolle erreicht, wahrend sich die kleinste Umlaufzahl der 
Reibungsrolle fUr ihre innerste Stellung nahe des Mittelpunktes der Tellerseheiben 
ergibt. Diese veranderliehe Drehbewegung der Reibungsrolle wird nun dureh 
das am anderen Ende ihrer Welle sitzende Ritzel Z27 = 20 Zahne auf das groBe, 
auf der Differentialwelle sitzende Zahnrad Z28 = 96 Zahne ubertragen und diese 
so in schnellere oder langsamere Umdrehung versetzt, je nachdem sieh die Reib­
rolle in ihrer auBeren oder inneren Stellung befindet. Von dem an dem einen 
Ende der Di££erentialwelle sitzenden Differentialritzel Z29 = 12 Zahne wird diese 
veranderliehe Drehbewegung uber ein gleichgroBes Zwischenrad Zao auf das groBe 
Differentialrad J = 78 Zahne ubertragen. Die zur Erzielung der groBten Auf­
windumdrehungszahl nw der Spule am Anfang der Bewieklung erforderliehe 
groBte Umlaufzahl des Differentialrades wird demnaeh bei der auBersten Reib­
rollenstellung erreieht, wahrend mit zunehmendem Bewieklungsdurehmesser die 
Aufwindumdrehungszahl immer mehr abnehmen, und sieh demgemaB die Rei­
bungsrolle immer weiter naeh der Tellermitte zu versehieben muB. Die Verhalt­
nisse liegen also ahnlieh wie beim Konustrieb, nur mit dem Unterschied, daB, 
wahrend sieh beim Konustrieb die Durchmesser der treibenden und getriebenen 
Organe gleiehzeitig andern und die Veranderung der Gesehwindigkeit dureh 
stets gleiehgroBe Versehiebungen des ubertragenden Riemens erfolgt, beim 
Tellertrieb das treibende Organ aHein seinen Durehmesser andert. Aus diesem 
Grunde mussen im letzteren Fall die Versehiebungen der Reibungsrolle un­
gleiehmaBig erfolgen, und zwar entspreehend den veranderliehen Aufwind-

L 
umdrehungen nw = -d. 

n· 
Die Beziehung zwischen dem treibenden Tellerdurehmesser T und dem 

Bewieklungsdurehmesser d der Spule ermittelt sieh in ahnlieher Weise wie das 
Konenubersetzungsverhaltnis bei den Konusmasehinen, indem man das eine 
Mal die aufwindenden Spulenumdrehungen nw aus dem Getriebe (wie oben 
unter der Annahme des Stillstehens des auf der Hauptwelle festsitzenden Kegel­
rades K) des Differentialtriebwerkes erreehnet, und das andere Mal nw aus der 

Beziehung nw = Ld unter Einsetzung des Wertes von L bestimmt und sodann 
n· 

beide Ergebnisse gleiehsetzt. Aus dem Getriebe erhalt man: 
np·T·20·12·3 

nw= 78 
e· 96.-

2 
24* 
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n".·44·Dw 
Durch Einsetzen von nT = 54.30 und e = 5 Zoll wird: 

n". ·44·Dw· T·20·12·3 
nw = 54.30.5.96.39--

Aus der Beziehung nw = Ld erhalt man: 
n· 

n". ·44.Dw·9·n 
nw = 54.72.4.n.d . 

Beide Beziehungen gleichgesetzt, ergibt schlieBlich: 

T = 195 = 24,375 
8d d' 

(49) 

Somit ist der Tellerdurchmesser und damit auch die Umlaufzahl der 
Differentialwelle und des Di£ferentialrades umgekehrt proportional dem 
Bewicklungsdurchmesser der Spule. Drehungswechsel und Umlaufzahl der 
Hauptwelle sind ohne EinfluB. Setzt man din l/S Zoll in obige Formel ein, so geht 
diese iiber in: 

T = 195 
d . (49') 

Damit laBtsichfiirjedenDurchmesserdderTellerdurchmesser T, bzw. die Stellung 
der Reibungsrolle berechnen. Z. B. erhalt man fiir d1 = 15/sZo11 = 13/sZoll Durch~ 

messer des nackten Spulenschaftes beiBeginn der Bewicklung Tl = 1:: = 15 Zoll, 

und fiir d2 = 5 Zoll = 40/ s Zoll Durchmesser der vollen Spule am Ende der Be­

wicklung T2 = 1:~ = 4,9Zo11. 

Zum .gleichen Ergebnis gelangt man, wenn man ahnlich wie fiir die Konus­
maschine fiir eine bestimmte V orgarnnummer und Drehung fiir eine groBere 
Anzahl Bewicklungsdurchmesser die relativen und absoluten Umlaufzahlen der 
Spule und des Spulenrades, sowie die Umlaufzahl des Di££erentialrades und der 
Reibungsrolle berechnet. Zugrunde gelegt ist wieder 280-g-Vorgarn mit einem 
54er Drehungswechsel und 230 Umlaufen der Hauptwelle, bzw. 690 der Spindel. 
Damit erhalt man nach oben: L = 993 Zollfmin und nT = 337/min. Die iibrigen 
Berechnungen gehen unmittelbar aus der Tabelle 72 hervor, in welcher samt­
liche Zahlenwerte zusammengestellt sind. Aus der in Spalte 4 ermittelten abso­
luten Umlaufzahl der Spule errechnet sich riickwarts aus dem Getriebe die Um-

1 
laufzahl des Spulenrades zu nL = "3 nu (Spalte 5). Weiterhin erhalt man aus 

dem Getriebe riickwarts die Umlau£zahl der Reibungsrolle 

nJ" 78·96 
nil = 12.20- = 31,2nJ (Sp. 8) 

und endlich erhalt man in Spalte 9 die treibenden Durchmesser der Teller-

scheiben T _ e· ne _ 5XSp. 8 
-n;:-~7 

Ein Vergleich dieser Tabelle mit den entsprechenden Zahlenwerten in Ta­
belle 68 zeigt, daB, obgleich beide Maschinen mit gleichen Spindelumdrehungen 
und gleicher Ablie£erung dieselbe Vorgarnnummer arbeiten, also auch hinsicht­
lich der relativen und absoluten Spulenumdrehungen iibereinstimmen, doch 
groBe Unterschiede in den Geschwindigkeitsverhaltnissen des Differentialtrieb­
werkes bestehen. Bei der Lowschen Maschine sind zwar die absoluten Um-
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drehungen des Spulenrades 
wesentlich geringer als bei 
der LiebscherschenMaschine, 
dagegen ist bei der ersteren 
die Umlaufzahl der Haupt­
welle eben:£alls viel geringer, 
so daB in diesem Fall die 
Abniitzung der lose auf der 
HauptwellelaufendenBiichse 
des Muf£enrades KI geringer 
ausfallt. Das gleiche gilt £Ur 
das Dif£erentialrad, das eben­
falls bei der Lowschen Ma­
schine eine geringere Umlauf­
zahl hat, aber in bezug auf 
Abnutzung gegeniiber der 
Lie bscherschenMaschine giin­
stiger dasteht. Die Anwen­
dung emes Reibungsschei­
bengetriebes gestattet, wie 
Spalte 8 zeigt, sehr hohe 
Ubersetzungen; demgemaB 
sind die durch das Getriebe 
zu iibertragenden Um£angs­
kra£te verhaltnismaBig ge­
ring, so daB bei einwand­
£reier Beschaffenheit der Rei­
bungs£Hichen ein sicheres 
Durchziehen der Rolle ge­
wahrleistet ist. Allerdings 
muB bei dieser Anordnung 
stets beachtet werden, daB 
in:£olge der Breite der Rolle 
an ihrer AuBen- und Innen­
kante zwei verschieden groBe 
Beriihrungsdurchmesser und 
damit verschiedene Um£angs­
geschwindigkeiten des Tellers 
auftreten. Dies hat unzweifel­
haft ein Gleiten der Rolle 
an diesen Punkten zur Folge, 
das schlieBlich zu einem Ver­
schleiB der Rolle fiihrt. Bei 
der obigen theoretischen Be­
rechnung ist als treibender 
Tellerdurchmesser der mitt­
lere Beriihrungsdurchmesser 
der Rolle eingesetzt. In der 
Praxis muB die Stellung der 
Rolle, ahnlich wie beim Ko­
nusriemen, genau nach der 
Bewicklung einreguliert wer-

373 
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den, wofiir, wie die spatere konstruktive Beschreibung des Tellergetriebes zeigt, 
entsprechende Vorsorge getroffen ist. 

Der Antrie b der He bung (vgl. Abb. 314) 

geht wiederum von der Differentialwelle aus, indem das an ihrem anderen Ende 
sitzende Hubwechselrad H w = 20 bis 40 Zahne uber Zwischenrad Z31 = 30 Zahne 
auf das an dem einen Ende der langen Mangelradtriebwelle sitzende Zahnrad 
Z32 = 108 Zahne treibt, wahrend der am anderen Ende dieser Welle sitzende 
Mangelradtrieb m = 5 Zahne abwechselnd in die innere und auBere Verzahnung 
des am Ende der Hubwelle, d. h. also an dem der Antriebseite der Maschine 
entgegengesetzten Ende sitzenden Mangelrades Ma = 72 "benutzte" Zahne (siehe 
unten) greift und so dieses samt der Hubwelle und den darauf sitzenden Hub­
oder Zahnstangenradern H = 20 Zahne abwechselnd in Links- oder Rechts­
drehung versetzt und demgemaB durch den Eingriff dieser Rader in die Spulen­
bankzahnstangen deren Auf- und Abwartsbewegung herbeifuhrt. 

Die Umlaufzahl der Hubwelle errechnet sich somit zu: 

n ·20·Hw·5 
n - --,e~-::-:;-c::-::=-
H- 96.108.72 

und unter Einsetzung des Wertes von ne und entsprechenden Vereinfachungen: 

nH = 0,0001674Dw ·Hw · T. (50) 

Fiir 280 g-Vorgarn ergab ein 26er Hubwechsel eine brauchbare Aufwicklung; 
somit wird bei Dw = 54 

nH = 0,0001674· 54· 26· T = 0,235 T. 

Mit TI = 15 Zoll entsprechend dl = 15/ s Zollam Anfang der Bewicklung 
wird 

nH, = 0,235· 15 = 3,52 Uml.jmin 

und mit T2 = 4,9 Zoll entsprechend d2 = 5 Zoll am Ende der Bewicklung ergibt 
sich: 

nH. = 0,235·4,9 = 1,15 Uml.jmin. 

Da jeder Umdrehung der Hubweile bzw. des Mangelrades eine Wagen­
hebung bzw. -senkung entspricht, so gibt nH auch die Zahl der Wagenhube 
. d Min A dB' h Aufwindumdrehungen V . In er ute an. us er eZle ung:-- Rube = orgarnwlll-

dungenjHub erhalt man, wenn man die Zahl der Aufwindumdrehungen fiir den 
Beginn der Bewicklung aus der Tabelle 72 entnimmt, 

194,3 55 V . d f'" H b 3,52 = orgarnwm ungen ur emen u. 

Setzt man zur Probe die Aufwindumdrehungen am Ende der Bewicklung 
und die entsprechende Anzahl Hube ein, so ergibt sich 

~~{~ = 55, d. h. der gleiche Wert. 

Die Hohe einer Windung berechnet sich aus 10 5~oll = 0,182 Zoll = 4,26 mm. 

Die V orgarnwindungen liegen also bei diesem Beispiel etwas enger als bei 
der obigen Maschine. 

Die Hubrader H = 20 Zahne sind mit 6 d. p.-Teilung ausgefuhrt, so daB 

die Zahnstangen bei einer vollen Mangelradumdrehung urn 20.:,14 = 10,5 Zoll 
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bewegt werden. In Wirklichkeit macht jedoch das Mangelrad und damit auch 
die Hubwelle mit den Zahnstangenradern keine volle Umdrehung, da, wie die 
Einzeldarstellung des Mangelrades Abb. 316 zeigt, ein gewisser Teil des Mangel­
radumfanges zwecks Einfugen der Umlenkschienen fUr den Mangeltrieb von 
Zahnen frei bleiben muB. Die Verzahnung des Mangelrades besteht bei der vor­
liegenden Ausfiihrung aus 73 Stiften, von denen aber nur 72 fUr die Ubersetzungs­
berechnung einzusetzen sind, da die beiden Endstifte an den Wendepunkten 
fur die Ubertragung nur zur Halfte gerechnet werden k6nnen. Bei dem gewahlten 
Teilkreisdurchmesser von 16 Zoll und 5 d. p.-Teilung willden auf den ganzen 
Umfang 5 ·16 = 80 Stifte kommen. Man erhalt somit den tatsachlichen Spulen­
bankhub bei einer Mangelraddrehung zu 

1O.:~72 -:- 9,45Zo11, 

d. h. % Zoll geringer als die lichte Spulenh6he. Dies stimmt mit den praktischen 
Erfahrungen uberein, nach denen die Hubhohe der Spulenbank mindestens um 
die Hohe einer Vorgarnwindung geringer sein muB als die lichte Spulenh6he, 
damit ein Uberlaufen der Garnwindungen uber die Spulenendscheiben ver­
mieden wird. 

Konstruktive Einzelheiten zur Lowschen Vorspinnmaschine. 
Die konstruktive Ausfiihrung des Mangelrades M a, das dicht innerhalb 

der der Antriebsseite entgegengesetzten Maschinenendwand (bei anderen eng­
lischen Maschinen bisweilen auch auBerhalb) sitzt, zeigen die Abb. 316 bis 319. 
Die Verzahnung besteht aus 73 Stahlstiften von 5/16 Zoll Durchmesser, deren 
eine Enden in den durch eine schmale ringformige Leiste verstarkten Boden einer 
dunnwandigen GuBscheibe in gleichen Entfernungen auf dem Teilkreis eingenietet 
sind, wahrend die anderen Enden mit einem ebenfalls ring£6rmig gebogenen 
Flacheisen vernietet sind. In diese so gebildete Triebstockverzahnung greift das 
5zahnige Mangelradritzel oder "Stern" m einmal von auBen, das andere 
Mal von innen ein, wobei die auBeren bzw. die inneren Flachen der beiden Ring­
leisten den beiden Ritzelzapfen als Fuhrung dienen. An der Umlenkstelle ist 
die Verzahnung unterbrochen und durch ein an die Mangelscheibe geschraubtes 
Wendestuck ersetzt, das so geformt ist, daB das Ritzel an dieser Stelle von 
der auBeren nach der inneren Verzahnung und umgekehrt zwangslaufig gefuhrt 
wird. Die Mangelscheibe ist nicht direkt mit der Hubwelle verbunden, sondern 
mittels zweier in Ringschlitzen verschiebbaren Schrauben mit einer auf der 
Welle aufgekeilten Scheibe verschraubt, so daB die Stellung der Mangelscheibe 
und damit die Wagenumkehrpunkte einreguliert werden k6nnen. Das Ritzel 
selbst besitzt nur eine kurze Welle von 1 Zoll Durchmesser und ist mit dieser 
aus eiriem Stuck gearbeitet, wobei der Halszapfen des Ritzels auf 14,5 mm, das 
Endzapfchen auf etwa 11 mm abgesetzt ist. Die kurze Ritzelwelle ist mittels 
Flanschenkupplung, Abb.317, 318, mit einer langen Welle, der Mangelwelle, 
verbunden, die sich langs der ganzen Maschine erstreckt und am entgegen­
gesetzten Ende, das sich wie bei allen neueren Maschinen in der Nahe des 
Haupttriebrades befindet, ihren Antrieb erhalt, vgl. Abb. 314. 

Statt der Flanschenverbindung wird bisweilen auch eine Mu£fenkupplung 
zur Verbindung der beiden Wellenstumpfe gewahlt. Wahrend nun das Antriebs­
ende der Mangelwelle festgelagert ist, wird das dem Ritzel nachstliegende Wellen­
ende von einem Gleitstein getragen, der in einem kleinen, auf dem Mangelrad­
bock, vgl. Abb. 319, aufgeschraubten Rahmen entsprechend den inneren und 
auBeren Eingriffstellungen des Ritzels nach rechts oder links gleiten kann. Zwei 
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Stellschrauben mit Gegenmuttern zu beiden Seiten dieses Rahrnens gestatten 
eine genaue Einstellung bzw. Begrenzung des Gleitsteinhubes, welcher, da das 
Mangelritzel5 d. p., also 1 Zoll TeiIkreisdurchrnesser hat, 2 Zoll betragt. Urn diesen 
verhaltnisrnaBig kleinen Ausschlag kann die Mangelritzelwelle bei ihrer groBen 
Lange und geringen Starke elastisch ausweichen. NaturgemaB miissen samt-

Abb.316. 
ufriO . 

. bb. 319. 
~fllng lradbock 

mit 
I itTahmen. 

Abb. 31 . Flansch nkupplung. 

Abb. 316 bis 319. Mangelrad zur Vorspinnmaschine von Low & Co., Monifieth. 

liche Unterstiitzungslager diesel' Welle so ausgebildet sein, daB sie entsprechend 
der Verschiebung der Welle gleitend nachgeben k6nnen. Bisweilen ist auch das 
Antriebsende der Mangelritzelwelle leicht beweglich gelagert, obwohl die Aus­
biegung dieses Wellenendes als Drehpunkt der ganzen Ausschlagbewegung nur 
sehr gering ist. NaturgemaB sind bei dem Mangeltriebwerk wie bei allen Trieb­
stockverzahnungen die Eingriffsverhaltnisse ungiinstig, so daB sich meist trotz 
genauer Herstellung der Zahnform und gutem Einpassen des Sternrads in die 
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Triebstocke und Fiihrungsbahnen eine friihzeitige Abniitzung der Zahnstifte 
und besonders der Zahnflanken des Sternes zeigt. Immerhin findet man dieses 
Triebwerk wegen seiner einfachen Gestaltung der Kehrbewegung, besonders 
bei den englischen Maschinen, noch haufig vor, zumal die Bewegung der Spulen­
bank infolge der nahezu vollkommenen Gewichtsausgleichung nur wenig Arbeit 
erfordert und daher die auftretenden Beanspruchungen verhaltnismaBig gering 
sind. Auch handelt es sich hier, wie die Umlaufzahlen S.374 zeigen, um ein 
nur langsam laufendes Getriebe, bei dem die Beschleunigungskrafte an den 
Bewegungsumkehrpunkten von untergeordneter Bedeutung sind. Vor allem 
muB dafiir gesorgt werden, daB 
das Triebwerkfrei von Ansamm­
lungen von Schmutz und Faser­
resten bleibt, da sonst leicht 
Zahnbriiche oder unregelma­
Biges Arbeiten die Folge sind. 
Bisweilen sucht man auch die 
Abniitzung der Zahnstifte durch 
Verwendung von kleinen Roll­
chen oder Walzchen, die lose 
iiber die Stifte gesteckt werden, 
zu vermindern. Auch sind die 
Rollchen bei Abniitzung oder 
Bruch leichter zu ersetzen als 
die beiderseits fest eingenieteten 
Stifte. Am haufigsten miissen 
die Mangelsterne ersetzt werden, 
derenAuswechslung sich einfach 
gestaltet, da nur die Flanschen­
verbindung mit der langen Rit­
zelwelle gelost werden muB. 

Abb. 320. AufriB. 

Auch ist der Gleitlagerrahmen IftinJlj. 

geteilt ausgefiihrt, so daB sich E~~~~ 
der obere Teil abnehmen laBt. 
Die Zahnstangentriebe der Hub-
welle sitzen ahnlich wie das 
Mangelrad nicht direkt auf der 
Welle, sondern sind, vgl. die 
Abb. 320 und 321, mittels 
Schrauben mit auf der Welle 

Abb. 321. GrundriB. 

Abb. 320 und 321. Hubrad mit Zahnstange zur 
V orspinnmaschine. 

festgeklemmten Scheiben verbunden, wobei wiederum ringformige Schrauben­
schlitze eine genaue Einstellung der einzelnen Hubrader ermoglichen. Trotz 
dieser und der oben genannten Verstellungsmoglichkeiten ist bei dem Mangel­
triebwerk eine so genaue Einstellung der Hubbewegung nicht moglich, wie dies 
bei dem oben geschilderten Winkelkehrgetriebe der Fall ist; letzteres ist daher 
zweifellos vorzuziehen. 

Die Abb.320 und 321 veranschaulichen weiterhin noch die Fiihrung der 
Zahnstangen in den Gestellwanden, die Befestigung der Hubwellenlager an den 
Gestellwanden sowie eine Zahnstange selbst mit dem Befestigungsarm fiir die 
Spulenbank. 

Die konstruktive Ausfiihrung des Reibungsscheibengetriebes mit den 
der Verschiebung der Reibungsrolle dienenden Organen zeigen die Abb.322 
bis 325, wahrend Abb. 326 eine Lichtbildaufnahme dieses Getriebes sowie des 
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Differentialtriebwerkes von der Riickseite der Maschine aus wiedergibt. Wahrend 
das Tellergetriebe zwischen der Antriebsendwand und der 1. Mittelwand der 
Maschine sitzt, ist das Differentialgetriebe in der 1. Mittelwand und einem da­
nebenstehenden Zwischenbock, dem Differentialbock, gelagert. Die senkrechte 
Tellerwelle wird unten von einem auf der hinteren Bodentraverse der Maschine 
festgeschraubten Ful3lager mit RotguBbiichse und Staubdeckel getragen, wahrend 
-der obere Teil zwischen den beiden Kegelradern von einem seitlich am Maschinen­
bett festgeschraubten Halslager gefaBt wird. Die lange, den oberen Teil der 
senkrechten Tellerwelle umschlieBende Biichse mit der oberen Tellerscheibe ist 

Abb. 323. GrundriB. 

Abb. 322. AufriB. An· 
icht von der RUck· 

it der 1:aachin. 

Sdlnilla-b 

Abb.324. 

Abb. 325. Reibrolle. 

Abb. 322 bis 325. Tellergetriebe mit Reibrolle und Lenkspiralscheibe ("scroll"). 

so weit nach unten verlangert, daB sie noch in die fiir diesen Zweck oben aus­
gedrehte Nabe der unteren Tellerscheibe hineinreicht. Die Stellung der beiden 
Tellerscheiben kann dem jeweiligen Durchmesser der Reibungsrolle angepaBt 
werden. Die Befestigung der Reibungsrolle auf ihrer Welle erfolgt durch Nut 
und Federkeil, deren Lange so bemesen ist, daB sich die Rolle wahrend einer 
Spulenfiillung von ihrer auBersten Tellerstellung bis zu ihrer innersten Stellung 
axial verschieben kann. Wahrend das auBere Ende dieser Welle durch ein festes, 
in der 1. Mittelwand sitzendes Bundlager gestiitzt wird, findet das andere 
Ende dieser Welle seine Unterstiitzung durch die Rolle selbst, indem der nach 
einer Seite hin nabenformig verlangerte guBeiserne Rollenkorper, vgl. Abb. 325, 
sich in einer RotguBbiichse dreht, die in der rechteckigen Aussparung eines 
guBeisernen Tragsupportes ruht und in diesem durch einen am Ende des Rollen-
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korpers aufgesetzten Stellring gehalten wird. Der Tragsupport, vgl. Abb. 324, 
wird mittels zweier seitlichen Lappen von 2 horizontalen, an der 1. Mittelwand 
befestigten Tragstangen gehalten, die ihm zugleich bei seiner Verschiebung als 
FUhrung dienen. An den beiden Seitenflachen des Tragsupportes stehen 2 kurze 
Gewindestifte vor, an denen die Enden zweier Flacheisenschienen befestigt 
und durch Splinte gesichert sind, wahrend die anderen Enden dieser Schienen 
durch ein Querstlick miteinander in Verbindung stehen, vgl. Abb . 322, 323. Durch 
diese so gebildete Gabel wird nun der Tragsupport samt der Reibungsrolle ver­
mittels einer in der Mitte des Querstlickes durch 2 Muttern verstellbar angeord­
neten Osenschraube mit einem in einem Schlitz eines langen, senkrechten Rebels 
verschiebbaren Bolzen verbunden. Den Drehpunkt des langen Rebels bildet 
ein Bolzen, der ebenfalls in einem kurzen senkrechten Schlitz eines auf der 
Bodentraverse der Maschine sitzenden Bockchens verstellbar befestigt ist. Am 
obersten Ende des Rebels ist ein 2. Bolzen befestigt, der an seinem freien Ende 
eine Lenkrolle 0 tragt, die in einer auf der Vorderflache einer groBen guBeisernen 
Scheibe S angegossenen 
spiralformigen Nut glei­
tet. Diese Spiral- oder 
Schneckenschei be, 

auch Aufwindungs­
scheibe genannt ("scroll 
plate") sitzt am rlick­
wartigen Ende einer ho­
rizontalen Welle, die 
dicht innerhalb der An­
triebsendwand der Ma­
schine nach der Vorder­
seite der Maschine durch· 
lauft und durch 2 an die­
ser Wand angeschraubte 
Bockchen gestlitzt wird. 
Auf dem vorderen Teil 
dieser Welle sitzt das 
von der Spulenbank in 
bekannter Weise durch 

Abb. 326. Tellergetriebe mit Kegelraderdifferential der 
Vorspinnmaschine von Low & Co., Monifieth. 

die Klinken gesteuerte Schaltrad Sw und davor das zum Zurlickdrehen des Schalt­
rades dienende Randrad. Die beim jedesmaligen Wechsel der Bewegungsrichtung 
der Spulenbank in ihrer hochstenbzw. tiefsten Stellunghervorgerufene Drehung 
der Spiralscheibe veranlaBt die in deren Flihrungsnute gleitende Lenkrolle 0, 

von ihrer auBersten Stellung allmahlich nach dem Mittelpunkt der Scheibe zu 
rlicken, entsprechend dem Verlauf der Spirale. Die Einwartsbewegung der 
Lenkrolle 0 hat einen entsprechenden Ausschlag des Lenkrollenhebels und da­
mit auch durch dessen Verbindung mit der Reibungsrolle e deren Verschiebung 
von ihrer auBersten Stellung nach der Mitte der Tellerscheibe zur Folge. Es ist 
einleuchtend, daB diese Verschiebungen, je weiter sie nach innen kommen, immer 
kleiner werden, wie es nach den obigen Darlegungen das Aufwindegesetz ver­
langt. Die zur Uberwindung der Reibung, bzw. die flir die Drehung der Spiral­
scheibe erforderliche Kraft wird ahnlich wie bei den Konusmaschinen durch 
ein Gewicht Q geliefert, das am Ende einer Kette hangt, die in diesem Falle 
jedoch nicht liber eine zylindrische Aufwindungsrolle geflihrt ist, sondern sich 
um eine an der Rlickseite der Spiralscheibe mit Kopfschrauben befestigte Auf­
windscheibe schlingt, deren UmriBlinie ebenfalls nach einer Spirale verlau£t. 
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Infolge dieser Scheibenform verringert sich der wirksame Hebelarm des Ge­
wichts in dem MaEe, wie die Lenkrolle von auEen nach innen gelangt und dem­
gemaB der zu iiberwindende Reibungswiderstand geringer wird. Die Reibrolle (2 

(Abb. 325) besteht, ahnlich wie die Druckwalzenkorper, bei Strecken aus Hoch­
kantlederringen,die iiber den guBeisernen Rollenkorper geschoben und 
durch in den letzteren eingeschraubte Stifte und eine mit Schlitzschrauben 
befestigte Endscheibe zusammengehalten und gegen Verdrehen gesichert werden. 

Die Konstruktion der Lenkspirale ergibt sich aus der Erfiillung der 

Beziehung Gl. (49), S.372: T = Kon~ante. Man zeichnet zunachst in Abb. 327 

die nach Tabelle 72, S. 373 fiir 10 verschiedene Spulendurchmesser d1 = 1'/s Zoll 
bis ~ = 5 Zoll errechneten 10 verschiedenen treibenden Durchmesser der Teller­
scheibe T1 = 15 Zoll bis T2 = 4,9 Zoll als senkrechte Linien zwischen den beiden 
Tellerscheiben ein. Die schwarz markierten Punkte (21 (1) bis (12(10) stellen dem­

nach die Mittelpunkte der Reib­
rolle (2 von ihrer auBersten bis 
zur innersten Stellung dar. Der 
Anfangsstellung (11 der Reibungs­
rolleentspricht dieStellung A O{ 01 
des langen Lenkhebels, wobei 
durch 01 der Mittelpunkt der 
Lenkrolle 0 in ihrer auBersten 

~~mm-r-- Stellung in der Spiralfiihrungs­

~·f.9 ~1J:n,;mm!::::±-l. 
T,.~a.:n»!.Il!!:£Il!'li'+t---

Abb.327. Konstruktion der Lenkspirale zur 
Tellervorspinnmaschine. 

nute der als Kreis dargestellten 
Spiralscheibe S und durch (110; 

das gabelformige Verbindungs­
stiick zwischen Lenkhebel und 
Reibrolle dargestellt sind. Ge­
langt (11 am Ende der Spulen­
fiillung nach (12' so erhalt man 
die Endstellung des Lenkhebels 
A O~ O2 , indem man um A einen 
Kreisbogen mit Halbmesser AO; 
und um (12 einen Kreisbogen mit 
Halbmesser (21 0; schlagt, der den 
ersten in O~ schneidet. Durch Ver­

langerung der Verbindungslinie A O~ iiber O~ hinaus bis zum Schnittpunkt des 
um A mit Halbmesser A 0 1 beschriebenen Kreisbogens erhalt man in O2 die End­
stellung der Lenkrolle o. In gleicher Weise erhalt man auf den Kreisbogen 0; O~ 
bzw. 01 O2 die den Zwischenstellungen der Reibrolle (I entsprechenden Punkte 
2 bis 9. 1m Verlauf einer ganzen Spulenfiillung macht das Schaltrad und somit 
auch die Spiralscheibe eine volle Umdrehung in der durch den Pfeil angegebenen 
Richtung. Man teilt daher den Umfang dieser Scheibe in 10 gleiche Teile und 
zieht nach diesen Teilpunkten vom Mittelpunkte aus die Radiallinien. Beschreibt 
man nun um den Mittelpunkt m der Spiralscheibe und mit Halbmessern gleich der 
Entfernung des Mittelpunktes jeweils von den 10 Punkten auf dem Bogen 
01 0 2, d. h. also mit m-l, m-2, m-3 usw., der Reihe nach Kreisbogen, so er­
geben die Schnittpunkte dieser Kreisbogen mit den zugehorigen Radiallinien 
die Mittelpunkte der Lenkrolle in ihrer jeweiligen Stellung auf der Spiralscheibe. 
Die Verbindungslinie dieser Punkte ergibt demnach die Kurve, nach der sich 
der Mittelpunkt der Lenkrolle bei der Drehung der Spiralscheibe bewegen muB, 
damit der Lenkhebel und damit die Reibungsrolle ihre vorgeschriebene Be-
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wegung ausftihren. Beschreibt man noch um jeden dieser Mittelpunkte den zu­
gehorigen Rollenkreis, so veranschaulichen die Umhullenden dieser Kreise die 
inneren und auBeren FUhrungskurven der Lenkrolle, nach denen die Spiral­
ftihrungsnute der Aufwindungsscheibe S herzustellen ist. 

Die Wirkungsweise des Schaltradmechanismus bietet gegenuber der 
oben beschriebenen Maschine nichts Neues. Nach erfolgtem Spulenwechsel wird 
mittels des Handr~des das Schaltrad mit der Spiralscheibe zuruckgewunden 
und dadurch die Reibungsrolle wieder in ihre auBerste Stellung gebracht. Ahn­
lich wie beim Konustrieb durch Verstellen der Riemenftihrungsgabel konnen 
UnregelmaBigkeiten in der Aufwindung durch Nachstellen der Osenschraube, 
d. h. durch Veranderung des Abstandes zwischen Reibungsrolle und Lenkhebel 
beseitigt . werden. 

Das Tellergetriebe 
zeichnet sich gegen­
uber dem Konusgetriebe 
durch gedrangte Bauart 
aus; seine einfache Be­
dienung und Instand­
haltung sind mit die Ur­
sache, daB es heute noch 
vielfach verwendet wird. 

Die Ausfuhrung des 
Kegelraderdifferentiales 
entspricht dem indenAb­
bildungen277,278,S.329, 
dargestellten Getriebe, 
so daB sich ein naheres 
Eingehen erubrigt1 . 

u 

Abb. 328. Differentialgetriebe von Curtis & Rhodes fiir eine 
10 X 5 Zoll-Vorspinnmaschine von Low & Co., Monifieth. 

1 Statt des alten Houlds­
worthschen Kegelraderdif­
ferentiales verwendet Low 
bei seinen neuesten Ma­
schinen vielfach ein Stirn­
raderdifferential von Cur­
tis & Rhodes. Abb. 328 
zeigt in schematischer Weise 
dieses Get,riebe, bei dem, 
wie bei den frUher schon 
beschriebenenDifferentialen 
ahnlicher Bauart samtliche 
Rader nach einer Richtung 
umlaufen. An Stelle des An­
triebsrades K sitzt in die­
sem Faile auf der Hauptan­
triebsweile A ein dicht ab­
geschlossenes Gehause K, 
das mit der Hauptwelle fest 
verbunden ist und deren 
Umdrehungen somit mit­
macht. In der Mittelwand 
dieses Gehauses ist exzen­
trisch zur Hauptwelle eine 
auf Kugellager laufende 
Weile gelagert, an deren En-
den die Stirnrader Ko und KOl sitzen. Rad Ko steht durch ein Zwischenrad im Eingriff mit 
dem Stirnrad J, das auf einer auf der Hauptwelle lose sitzenden Biichse festgekeilt ist, an 
deren anderem Ende ein zweites Zahnrad sitzt, das seinen Antrieb von der Reibungsroile 
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Dagegen weist das Radergehange der Low-Maschine eine neuartige 
Gelenkverbindung auf, bei der derepizyklische EinfluB der Wagenbewegung 
auf den Spulenantrieb ausgeschaltet ist. Wie die Abb. 329 bis 331 zeigen, be-

Abb. 329. AufriB. 

ADD. iSiSV. UrundnU. 

. I I . 

+--* -
l,· fOZIiMl!' I 

',,- -'-

Abb.329 bis 331. Radergehange zur Vorspinnmaschine von Low & Co., Monifieth. 

des Tellergetriebes tiber mehrere Zwischenrader erhalt. Rad K Ot dagegen greift in das Stirnrad 
KI ein, das auf der Nabe des lose auf der Hauptwelle laufenden Spulenrades L aufgekeilt ist. 
Wie aus dieser Anordnung ersichtlich ist" hat man bei diesem Getriebe als eigentliches 
Differentialrad das Rad J zu betrachten. Wendet man in ahnlicher Weise wie S. 330ff. das 
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steht hier das Radergehange aus 2 gleichen Gelenkgliedern a und b, wobei jedes: 
Glied aus 2 symmetrisch angeordneten Armen a1--a2, b1-b2 gebildet wird, an 
welche die Augen fiir die Gelenk- und Tragbolzen der Zahnrader angegossen:. 
sind nnd die dnrch Schranben­
bolzen nnter Zwischenschaltnng 
entsprechend geformter guBeiser­
ner Distanzplatten zusammenge­
halten werden. Wahrend der in 
der Antriebsendwand fest ver­
ankerte Stehbolzen 1 sowohl 
Drehachse fiir das lose auf dem 
Bolzen anfgesteckte Ubertra­
gnngsrad Ml' wie auch fiir den 
Gelenkdoppelarm a1--a2 bildet, 
ist das andere Ende dieses Armes 
dnrch den zugleich das Zwischen­
rad lJII3 tragenden Bolzen 3 ge­
lenkartig mit dem einen Ende 
des Doppelarmes b1-b2 verbnn­
den, dessen anderes Ende in 2 ge­
teilte Lageraugen auslauft, welche 
die Spulenbetriebswelle mit dem 
dazwischen sitzenden Antriebs-
rad M bzw. die RotguBbiichsen Abb.331. Schnitt A-B. 
der links nnd rechts diese Welle 
stiitzenden Lager lose umfassen. Wahrend das eine dieser Lager direkt von nnten 
an die Spnlenbank angeschraubt ist, wird das andere, auBere Lager von einem an 
der Spulenbank befestigten Biigel gehalten, vgl. Abb. 331. Wie letztere Abbildnng 
sowie Abb. 330 erkennen lassen, ist an der Maschinenendwand eine Fiihrnngs­
leiste angeschraubt, in welcher eine iiber das Wellenende geschobene rechteckige 
Platte gleitet, die der Spnlenbank bei ihrer Vertikalbewegnng als Fiihrnng dient. 
Die groBen Zwischenrader M2 nnd M4 lanfen ebenfalls lose auf den in den Ge­
lenkarmen a]-a2 bzw. b1-b2 dnrch Klemmschranben gehaltenen Tragbolzen 2 
bzw.4, so daB die gesamte Gelenkbewegnng aus 5 Radern besteht, von denen 

Verfahren der Zerlegung in Einzelbewegungen an, so erhalt man schlieBlich als Umlauf­
zahl des Spulenrades L: 

nL = nA'q; - nJ(q; - 1). 

Die Raderiibersetzung ist so gewahlt, daB sich q; = 1,5 ergibt, somit erhalt man: 

nL = I,5nA - 0,5nJ 

oder 1,5nA - nL n~ Q.' 
nJ = ------0,5---- = 0,5 = ~ nL· 

1st beispielsweise nA = 250 und ni = 80, dann wird nL = 1,5·250 - 80·0,5 = 335. 
Wachst nJ bis 250, dann wird 

nL = 1,5·250 - 250·0,5 = 250, 

d. h. so groB wie nJ, oder mit anderen Worten: Die Rader J, L, Gehause K mit samtlichen 
Radern drehen sich miteinander, gewissermaBen zusammengekuppelt, 250mal in der Mi­
nute urn die Welle A. 

Hieraus ergibt sich, daB, wenn die Umlaufzahl des Differentialrades J von 80 auf 250 
steigt, d. h. urn 170 Umlaufe zunimmt, gleichzeitig die Umlaufzahl des Spulenrades von 
335 auf 250 fallt, d. h. urn 85 Umlaufe abnimmt, oder mit anderen Worten: fiir je 2 Um­
drehungen des Differentialrades vermindert sich die Umlaufzahl des Spulenrades urn eine, 
Umdrehung. 
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das 1., 3. und 5. Rad je gleiche Zahnezahlen aufweisen. Mit der Auf- und Ab­
bewegung der Spulenbank und der dadurch herv-orgerufenen Veranderung des 
Abstandes der Spulenbetriebswelle mit Rad M von dem festen Stehbolzen 1 
mit Rad Ml ergibt sich eine entsprechende Nachgiebigkeit des Gelenkes 3, in­
dem sich der Gelenkwinkel beim Aufwartsgang verkleinert bzw. umgekehrt beim 
Abwartsgang vergroBert. Um die hlerdurch hervorgerufenen Abwalzbewegungen 
der einzelnen Rader des Gelenkes kennenzulernen, sei im folgenden eine ahn­
liche Untersuchung wie bei der vorbeschriebenen Maschine angestellt. 

Bezeichnet man in Abb.332 die Projektionen der Raderachsen bzw. die 
Mittelpunkte der Raderkreise mit den fUr diese Rader gewahlten Buchstaben 
und zerlegt man wieder die durch die Bewegung des Rades M nach M' entsprechend 
einem vollen Spulenbankhub von 10 Zoll hervorgerufene Drehbewegung des 
ganzen Gelenksystems in ihre Einzelbewegungen, dann ergibt sich: 

Abb. 332. Schematische Darstellung des Radergehanges zur 
Lowschen V orspinnmaschine. 

a) Rad Ml festgehal­
ten, Gelenk MI Ma M in 
M 3 als starr angenommen, 
ergibt die Bewegung des 
Punktes M 3 nach M ~ und 
des Strahles M 3 M in die 
LageM~ Mil, wobeiPunkt 
M~ als Schnittpunkt der 
um MI mit Halbmesser 
Ml Ma und um M' mit 
Halbmesser M M 3 beschrie­
benen Kreisbogen und 
Punkt Mil als Schnitt­
punkt der um Ml mit 
Halbmesser Ml M und um 
M; mit Halbmesser M~M' 
beschriebenen Kreisbogen 
erhalten werden. Wird 
der von Ml M3 beschrie­
bene Winkel M3 Ml M; 
mit w bezeichnet, so muB 
auch, da der Winkel 

bei M3 bzw. M; erhalten blieb, der vom Strahl MlM beschriebene Winkel 
M Ml Mil = W sein, was sich auch unmittelbar aus der Bestimmung der Punkte 
M~ und Mil ergibt. Demnach erhalt Rad Mil, da die Rader MI und M gleich 
groB sind, durch Abrollen eine Drehung um den Winkel w in Richtung des 
Pfeiles 1.). und auBerdem durch Mitnahme infolge Drehung des ganzen 
Systems eine Drehung um den Winkel w in Richtung des Pfeiles 2 t. Somit 
ergibt sich fur den Fall a) durch Abrollen und Mitnahme ein Drehwinkel von 
cx:=wl-w=O. 

b) Da Mil nach M' senkrecht uber M kommen muB, muB das Gelenk bei 
M~ einknicken, d. h. der Gelenkwinkel sich verringern. Somit erfolgt eine Dreh­
bewegung des Strahles M~ Mil um den Punkt M~ nach M~ M', wobei der 
beschriebene Winkel Mil M~ M' = wl ist. Wird hierbei Rad M; festgehalten, 
dann roUt Rad M~' auf Rad M~ ab, wobei M~' nach M~ kommt und Winkel 
M~' M; M~ = wl ist. Da die Rader M~ und M' gleich groB sind, erfahrt somit 
Rad M' eine Drehbewegung durch Abrollen um den Winkel wl in Richtung 
des pfeiles 1 L AuBerdem erhalt Rad M' wiederum infolge seiner Bewegung 
von Mil nach M' eine Drehbewegung durch Mitnahme urn den Winkel WI 
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in Richtung des Pfeiles Z t. Somit ergibt sich fUr Fall b) durch Abrollen und 
Mitnahme ein Drehwinkel von {3 = WI - WI = O. 

Demnach erhalt man als Ergebnis der Bewegung des ganzen Gelenksystems 
einen Gesamtdrehwinkel y = !X + (3 = O. NaturgemaB trifft dies auch fiir jede 
Zwischenstellung der Spulenbank zu. 

Damit ist bewiesen, daB bei diesem Radergehange infolge der symmetrischen 
Anordnung der Rader und durch entsprechende Wahl ihrer GroBe jede epi­
zyklische Bewegung ausgeschaltet ist. 

c) Die 10 X 5- Zoll-Vorspinnmaschine von Seydel & Co., Bielefeld 
diene als Beispiel einer Vorspinnmaschine mit Stirnraderdifferential. Nach 
den vorhergehenden Beschreibungen eriibrigt es sich, auf Einzelheiten einzu-

N· SZiJlne.~..,..-Itl.;: 
N~I.P 

v,.,-f/{}+IQZ 
~ 

Ml~ ______ ~~~~ __________ -+~-. 

Abb. 333. GrundriB. 

Abb. 333 bis 338. Getriebeschema zur 10 x 5-Zo11-Vorspinnmaschine von Seydel & Co., Bielefeld. 

gehen, da die allgemeine Getriebeanordnung, die aus den Abb. 333 bis 338 hervor­
geht, mit Ausnahme des Differentialtriebwerkes von den oben beschriebenen 
Maschinen nur unwesentlich abweicht. Die Maschine hat Konustrieb ahnlich 
Liebscher und Mangeltrieb ahnlich Low. Das eingekapselte Differentialtriebwerk 
in der in den Abb. 282 und 283, S. 333 angegebenen Ausfiihrung sitzt wiederum auf 
der Hauptwelle zwischen der Antriebsendwand und der ersten Mittelwand. Da­
gegen ist die Hauptwelle tiber das Differentialgetriebe hinaus bis zur 2. Mittelwand 
verlangert und tragt an ihrem Ende (licht neben der Gestellwand den Drehungs­
wechsel Dw, der in iiblicher Weise iiber Zwischenrader nach dem oberen Konus 
treibt. Durch diese Anordnung gestaltet sich das Raderwerk am Antriebsende der 
Maschine etwas einfacher und iibersichtlicher. DasRadergehange ist, wie der Rader­
aufriB Abb. 336 erkennen laBt, ebenfalls ahnlich wie bei der Liebscherschen Ma­
schine ausgefiihrt, es besteht jedoch nur aus 3 Radern. Besondere Vorkehrungen 
zur Beseitigung der epizyklischen Bewegungen sind nicht getroffen. Eine Durch­
rechnung des ganzen Getriebes unter Zugrundelegung der in den Abbildungen 
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Weiterhin erhi:i1t man aus 
dem Getriebe 

Tabelle 74. Verzugs- und Drehungstafel zur 
Seydelschen Vorspinnmaschine. 

453·43 . 
nco =~ = 487 UmL/mm , 

nJ' 58 
n c" = ~= 1,758nJ 

(Spalte 8). 
Konenverhaltnis 

Co nou 1,758 nJ 
1p=-=-=--

C u noo 487 
(Spalte 9) . (54) 

Mit dem Konenabstand 
a = 12 Zoll = 305 mm wird 

a· 'P 305· 'P 
Co = 1 + 'P = r+----;P . (55) 

Verzugs-
wechsel 

Vw 

40 
44 
48 
52 
56 
60 
64 
68 
72 
76 
80 

Verzug Drehungs- Drehun-

V=Yw wechsel genjZoll 

8 Dw t=~ 
Dw 

5 20 1,50 
5% 22 1,36 
6 

I 
24 1,25 

6% 27 I,ll 
7 30 1,00 
7% 33 0,91 
8 36 0,83 
8% 39 0,77 
9 43 0,70 
9% 47 0,64 

10 51 0,59 
60 0,50 

Danach berechnen sich in Spalte 10 fiir die verschiedenen Spulendurchmesser 
die Durchmesser des oberen Konus und in Spalte 11 die entsprechenden Durch­
messer des unteren Konus. 

SflilltleirrIti iro..vscliesl1(JtI JZZ 
, 11Z '+~~' Spil1c1elrtltl z1l 
(o!1lalwis07E!17-,",,- .+ 

rtltl'lOl . \.;, 

Abb. 334. RaderaufriB: Hauptantrieb nach 
den Spindeln und dem Verzugszylinder. 

-+-
Oberer 11017118 / ~ \. 

Abb. 335. RaderaufriB: Antrieb nach 
dem oberen Konus. 

Ein Vergleich der in der Tabelle 73 zusammengestellten Geschwindigkeits­
werte mit den entsprechenden Zahlen der Tabelle 68 (Liebscher) und Tabelle 72 
(Low) zeigt, daB bei Seydel wesentlich hahere Umlaufzahlen des Spulenrades, 
des Differentialrades sowie der Konen zu verzeichnen sind. Da auBerdem die 
Hauptwelle, das Differentialrad mit dem Getriebegehause sowie das Mu££en-

25* 
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rad mit dem Spulenrad gleiche' Drehrichtung haben und diese Rader nur ver­
haltnismiWig geringe Geschwindigkeitsunterschiede unter sich aufweisen, wirkt 

sich dieses Getriebe hinsicht­
lich der Abniitzung sehr gUn­
stig aus. Die hohere Umlauf­
zahl der Konen hat auch eine 

0iferenlti7/ffetrteiJe 5SZ 

Abb. 336. Raderaufri13: Antrieb nach dem Differential 
und der Spulenbetriebswelle. 

Abb. 337. RaderaufriB: Getriebe fiir Mangelrad und 
Hebung. 

hohere Riemengeschwindig­
keit zur Folge, sie belauft 
sich am An£ang auf 

0,2033·3,14 ·487 
VI = 60 

= 5,18 mJsek , 
am Ende auf 

0,1202· 3,14 ·487 
V2 = 60 

=3,06 m/sek . 
Dementsprechend ist auch 

die Beanspruchung des Ko­
nusriemens eine geringere. 
Ein weiterer Vorteil ist, daB 
das ganze Radergetriebe voll­
kommen dicht abgeschlossen 
und ganz in Fett gehiillt lauft. 

Die iibrigen Berechnun­
gen gestalten sich wie bei 
den oben beschriebenen Ma­
schinen, so daB sich ein wei­
teres Eingehen eriibrigt. 

Die konstruktive Ausfiih­
rung des Konuspaares sowie 
die Anordnung des Schalt­
radgetriebes mit der Riemen­
fiihrung unterscheiden sich 
nur unbedeutend von der 
Liebscherschen Maschine, 
vgl. auch Abb. 303 und 304. 

d) Kon usriemen verschie­
bung und Wagenkehr­
getriebe bei der Law­
sonschen Vorspinnma­

schine. 
Neben der bei Liebscher, 

Seydel u.a. zu findenden ein­
fachen Konusriemenverschie· 
bungdurch Verwendung einer 
auf der Schaltradwelle sitzen­
den Aufwindungsrolle und 
einer durch ein Gewicht ge­
spannten Kette Hndet man 

haufig bei englischen Maschinen noch andere, meist altere Vorrichtungen. Z. B. er­
folgt bei den alteren Lawsonschen Maschinen die Verschiebung des Konusrietnens 
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durch die vom Schaltrad vermittelte Drehung einer zwischen den beiden Konen 
und parallel zu diesen verlaufenden Welle, in welche 2 Nuten nach einer steil­
gangigen Schraubenlirue eingeschnitten sind, in denen die beiden Federn der 
die Nutenwelle umfassenden Nabe des Riemenftihrers entlang gleiten, sobald 
die Welle in Drehung versetzt wird. Bei den neueren Maschinen wird die Ver­
schiebung des Riemenleiters durch Zahnstange und Ritzel vermittelt, dessen 
Drehbewegung wiederum durch ein Gewicht betatigt wird, das am Ende einer 
tiber Leitrollen geftihrten Kette hangt, wobei der Schaltradmecharusmus die 
ruckweise Drehung des Ritzels und damit die in Zwischenraumen entsprechend 
der Auf- und Abbewegung der Spulenbank erfolgende Verschiebung der Zahn­
stange mit dem Konusriemen reguliert. In Verbindung mit dieser Anordnung 
kommt ftir die Wagenumkehrbewegung als Spezialausfiihrung statt des Mangel­
triebes ein Stirnradwendegetriebe nach der in Abb.276, S. 326, angedeuteten 
Art zur Anwendung, das eine unter dem Namen "Rattrap"-Schaltung be­
kannte Umkehrsteuerung durch Sperrfallen vorsieht, und deren konstruktive 
Ausftihrung aus den Abb. 339 und 340 zu ersehen ist. Die Kehrwelle J1 ist mit 

Abb. 338. RaderaufriJ3: Einzugsgetriebe. 

ihrem einen, das Kehrrad a tragenden Ende in dem Schwenksttick 1 gelagert, das 
sich nach unten in zwei Arme 2 und 3 verbreitert und um den Bolzen 4 schwingen 
kann, der seinerseits in einem Auge des an der zweiten Maschinenmittelwand 
angeschraubten Bockes 5 befestigt ist. Auf dem gleichen Bolzen 4 sitzt lose 
drehbar das Schaltsttick 6 mit den Armen 7 und 8. Arm 8 ist mit einem Ver­
langerungssttick versehen, das bei der Auf- und Abbewegung der Spulenbank 
von den an ihr befestigten Anschlagen 9 und 10 mitgenommen wird, so daB 
eine Drehbewegung des SchaItsttickes 6 um seinen Drehpunkt 4 nach der einen 
oder anderen Richtungeintritt. Die Arme 7 und 8 des Schaltsttickes 6 sind 
mittels kurzer Ketten mit den an die Arme 2 und 3 angegossenen Lappen durch 
Haken verbunden, die durch entsprechende Bohrungen dieser Lappen lose 
durchgesteckt sind und an den Enden die Gewichte G1 und G2 tragen. Nun er­
folgt der Antrieb der Kehrwelle J1 von der vom unteren Konus durch Zahnrad­
tibersetzung betriebenen Differentialwelle J, indem das eine Mal das an dem 
einen Ende dieser Welle (nahe der zweiten Gestellmittelwand) sitzende Zahnrad b 
in das Kehrrad a auf der Kehrwelle eingreift und so deren Drehbewegung direkt 
vermittelt oder aber, indem das andere Mal nach Unterbrechen des Zahneingriffes 
beider Rader infolge Umwerfung des Schwenksttickes 1 das auf einer kurzen, 
in der Gestellwand gelagerten Zwischenwelle sitzende Ritzel b' in Eingriff mit dem 
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Kehrrad a kommt, 
wobei die Zwischen­
welle von dem eben­
falls auf der Differen­
tialwelle sitzenden 
Zahnrad c, das in das 
gleich groBe Zwi-
schenrad c' eingreift, 
betrieben wird. Da­
durch erhalt die am 
anderen Ende aus­
schwenkbar gelagerte 
Kehrwelle wechseln­

C!l 
,.0 de Drehrichtung. Das 
.~ am anderen Ende der 

.-o
::s:; Kehrwelle sitzende 
::: Triebrad d greift in 

das mit dem Hub­
oj wechselrad Hw ver­
j bundene und auf 
if.!. gemeinschaftlichem 
] BolzenlaufendeZahn­

rad e ein, und H w 
wiederum steht im 
Eingriff mit dem gro­
Ben Zahnrad f, auf 
dessen Nabe Ritzel g 
sitzt. Letzteres greift 
m das Wagenrad h 
auf der Wagenhub­
welle ein, von der 
aus die auf ihr sit­
zenden Zahnstangen­
ritzel H den Wagen 
durch die an ihm be­
festigten Zahnstan­
gen auf- und abwarts 
bewegen. 

Das Festhalten des 
Schwenkstiickes 1 in 
emer seiner beiden 
Endstellungen, die 
nach obigem den sti:i­
rungslosen Eingrif£ 
von b in a, bzw. von 
b' in a gewahrleisten, 
wird durch die beiden 
Fallenhebel 9 und 10 
bewirkt, die sich 
abwechselungsweise 
in entsprechende 
Aussparungen im 
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Schwenkstiick 1 legen, wobei ihnen zwei in seitlichen Augen des Bockes 5 
befestigte Bolzen als Drehpunkt dienen. Die die Kopfe dieser Fallenhebel ver­
bindende Spiral£eder 11 sorgt hierbei dafiir, daB die Kopfe zwangslaufig nach 
unten gezogen werden. Die wechselweise AuslOsung der Fallen 9 und 10 
Hndet durch die an seitlichen Lappen der Arme 7 und 8 eingeschraubten Stell­
schrauben 12 und 13 bei der Drehung des Schaltstiickes 6 statt. Bei der in 
Abb. 340 dargestellten Schaltstellung ist a im Eingriff mit b'. Gegen Ende 
des Aufwartsganges der Spulenbank driickt der untere Anschlag 9 den ver­
langerten Arm 8 nach oben und bewirkt demgemaB eine Linksschwenkung des 
Schaltstiickes 6. Die die Arme 7 und 2 verbindende Kette wird lose, das Ge­
wicht G1 setzt sich mit seinem Haken auf den Lappen 2 und sucht das Schwenk­
stiick 1 nach links zu drehen, was jedoch noch durch die Falle 9 verhindert wird. 
Gleichzeitig hebt sich auf der anderen Seite Arm 8 mit der Kette und dem Gewicht 
G2, ohne daB jedoch der Lappen 3 in Mitleidenschaft gezogen wiirde. Bei der 
Weiterdrehung des Schaltstiickes 6 nach links kommt endlich Stellschraube 12 
in Beriihrung mit der Falle 9 und verursacht deren AuslOsung aus dem ent­
sprechenden Einschnitt des Schwenkstiickes 1. Dieses schnappt sofort unter 
dem EinfluB des voll wirkenden Gewichtes G1 nach links iiber und bringt Kehr­
rad a in Eingriff mit Rad b, so daB sich die Drehrichtung der Kehrwelle und da­
mit auch die Bewegungsrichtung der Spulenbank uinkehrt. Beim Umwerfen 
des Schwenkstiickes 1 nach links faUt infolge des Federzuges FaUe 10 in die 
Sperrstellung rechts und verriegelt so das Schwenkstiick wahrend der Eingriffs­
zeit des Rades a in b. Beim Abwartsgang der Spulenbank wiederholt sich der 
gleiche Vorgang in entgegengesetzter Richtung. Wie aus den Abb. 339 und 340 
noch ersichtlich, ist am Arm 2 des Schwenkstiickes 1 ein Stift 14 befestigt, der 
in einen Schlitz am Ende einer doppelarmigen Hebelstange 15 greift. Das andere 
Ende der Stange 15 ist mit der senkrechten Stange 16 gelenkartig verbunden 
(vgl. Abb. 339), deren beide Knaggen oder Stellringe auf die Klinken k1 und k2 
des Schaltrades Sw in bekannter Weise wirken, so daB abwechselnd eine der 
beiden Klinken in dem Augenblick, da der Spulenwagen seine Bewegungsrichtung 
in der hochsten bzw. tiefsten Stellung andert, ausgeworfen wird und demzufolge 
in iiblicher Weise unter dem EinfluB eines Gewichtszuges die Drehung des Schalt­
rades um eine halbe Zahnteilung bei jedem Wagenhub erfolgt. Die Drehbewegung 
des Schaltrades wiederum wird durch das auf seiner Achse sitzende Zahnrad Zs 
auf die Zahnstange Z iibertragen, die durch eine Stange mit dem Riemen­
fUhrer des Konuspaares in Verbindung steht und so die stufenweise Verschiebung 
des Riemens herbeifiihrt. Der Riemenfiihrer selbst ruht mittels zweier Leit­
rollen auf einer kraftigen horizontalen Traverse, wobei eine dritte Rolle sich 
von unten an die Traverse legt. Durch diese Anordnung ist eine erschiitte­
rungsfreie Bewegung der ganzen Riemenfiihrung gewahrleistet. 

Da sich bei der Kehrwelle J1 infolge ihrer verhaltnismaBig geringen 
Lange der Ausschlagwinkel im Endlager erheblich bemerkbar macht, wird 
dieses meist nicht fest, sondern in einer urn einen Bolzen drehbaren Muffe 
gelagert. 

Die Riickfiihrung des Riemens erfolgt durch Riickdrehung des Zahnrades Zs 
und des Schaltrads Sw mittels eines Handrades unter Zwischenschaltung einer 
Zahnradiibersetzung, wobei die Klinken infolge der entgegengesetzten Dreh­
richtung iiber die Zahne des Sperrades weggleiten. 

Auch bei der Mackieschen Vorspinnmaschine wird die Wagenumkehr­
bewegung durch eine ahnliche "Rattrap-Schaltung" in Verbindung mit einem 
Kegelraderwendegetrie be (ahnlich wie bei Liebscher, auch von Seydel 
schon ausgefiihrt), betatigt. 
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Diese . Art Schaltungen finden sich iibrigens vorwiegend bei den Baum­
wollflyern. 

e) Die 10 X 6-ZoIl-Vorspinnmaschine von Combe Barbour, Belfast. 
Bei der in Abb.341 im Querschnitt dargesteIIten neuesten Konstruktion 

dieser Firma wird an Stelle des Konus- oder Reibscheibengetriebes zur Ver­
anderung der Geschwindigkeit der 
Differentialwelle auf das schon bei 
alteren Maschinen verwendete Ge­
triebe mit Ausdehnungskonen, 
jedoch in verbesserter Bau~rt, zuriick­
gegriffen. In Verbindung mit diesem 
Getriebe kommt das in den Abb. 287 
bis 289 bereits dargestellte und auf 
S.335ff. beschriebene Differentialge­
triebe zur Anwendung, vgl. auch 
Abb.352, S.404, bei welchem, wie bei 
dem Stirnraderdif£erential, Haupt­
welle und samtliche Rader des Dif­
ferentialtriebwerkes gleiche Drehrich­
tung haben. Auch fiir das Rader­
gehange zur Ubertragung der Be­
wegung des Spulenrades nach der 
Spulenbetriebswelle ist eine neuartige 
Konstruktion, ein sogenanntes Par­
allelogrammgetrie be, gewahlt worden, 
das die epizyklische Bewegung der 
Spulen ausschlieBt. Der Einzeldar­
stellung dieser konstruktiven Neu-

_..J.~~~~S;~=~~=d~3==~_ heiten soIl die an Hand der schema­
tischen GetriebegrundriBzeichnung, 

Abb.341. Vorspinnmaschine 10 x 6 Zoll von Abb.342, nach obigem Beispiel durch-
Combe Barbour, Belfast. gefiihrte Getriebeberechnung voran­

gehen. 
Der Antrieb der Spindeln erfolgt in iiblicher Weise von der Hauptwelle 

aus iiber den dicht hinter den Antriebsscheiben sitzenden Raderzug Zl bis Z4 
nach der Spindelbetriebswelle und von da iiber die konischen Rader Ki und 
die kombinierten Zwischenrader K~ nach den Spindelradchen Zi' so daB sich 
mit nA = 299 Uml.jmin der Hauptwelle die Spindelumlaufzahl 

299·64·15 . 
ni = 32.13 = 690jmm 

ergibt. 
(Die Umlaufzahl der Hauptwelle ist so gewahlt, daB man des Vergleiches 

halber die gleiche Spindelumlaufzahl wie bei den drei vorhergehend beschriebenen 
Maschinen erhalt.) 

Das am entgegengesetzten Ende der die ganze Maschine durchlaufenden 
Hauptwelle sitzende Drehungswechselrad Dw = 29 bis 58 Zahne treibt iiber Zwi­
schenrad Zs nach dem auf dem Verzugszylinder sitzenden RadZ6 = 90 Zahne, 
so daB dieser eine Umlaufzahl von 

= 299·Dw = 3322D 
nv 90 ' w, 
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oder mit Dw = 42, entsprechend 0,7 DrehungenjZoll (siehe nachfolgende Ta­
belle 75), 

nv = 139,5jmin 
erhalt. 

Mit 2Y4 Zoll Durchmesser des Verzugszylinders ergibt sich dessen Ablieferung: 

L = 299.~~:!.3,14 = 23,47 Dw (= 985 Zolljmin fUr Dw = 42), (56) 

und somit die Drehung 
690 29,4 

t = 23,47 Dw = Dw DrehungenjZoll . (57) 

F L 

Abb.342. GetriebegrundriB zur Vorspinnmaschine 10 x 6 Zoll von Combe Barbour, Belfast. 

Der auf der dem Antrieb entgegengesetzten Seite der Maschine sitzende Teil 
des Verzugsraderw erkes besteht aus dem auf dem Verzugszylinder sitzen­
den Zahnrad Z7 = 53 Zahne, den Zwischenradern Zs bis ZlO und dem auf der 
Schrau benbetrie bswelle (Hinterwelle) sitzenden Verzugswechselrad V w'= 16 - 40 Z, 
wahrend die Weiterfiihrung dieses Getriebes nach den Einzugszylindern von dem 
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am anderen Ende der nach der Antriebseite durchlaufenden Hinterwelle sitzen­
den Zahnrad Zll = 16 Zahne ausgeht und iiber Zwischenrad Z12' das kombi­
nierte Rad ZI3 = 53/Z14 = 18 Zahne nach dem Antriebsrad auf dem Einzugs­
zylinder ZI5 = 56 Zahne verlauft, dessen Bewegung endlich durch die Rader ZI6 

bis ZI8 nach dem anderen Einzugszylinder iibertragen wird. 
Der Verzug errechnet sich bei einem Durchmesser des Einzugszylinders 

von 1% .Zoll in bekannter Weise zu: 

V = 56·53· Vw·9·4 = Vw (58) 
18·16·53·4·7 4· 

Somit erhalt man in nachfolgender Tabelle 75 die Verzugs- und Drehungs­

Tabelle 75. Verzugs- und Drehungs­
tafel zur 10 x 6-Zo11-Vorspinn­
mas chine von Combe Barbour. 

Verzugs- Verzug Drehungs- Drehun-
genjZoll wechsel V= Vw wechsel 29,4 

Vw 4 DJV t=-
DJV 

16 4 29 1,0 
20 5 33 0,9 
24 6 36 0,8 
28 7 39 0,75 
32 8 42 0,7 
36 9 45 0,65 
40 10 49 0,6 

58 0,5 

tafel der Maschine. 
Die Umlaufzahl des Verzugszylinders 

wird weiterhin durch die auf dem Verzugs­
zylinderzapfen entgegengesetzt der An­
triebsseite befestigte Keilnutenscheibe 
Sx= 15,64 Zoll = 397 mm Durchmesser 
auf den unterhalb, dicht neben der End­
gestellwand sitzenden und aus zwei gegen­
einandergekehrten Konen bestehenden 
Ausdehnungskorb oder Expander X 
iibertragen, dessen eine Halite fest auf 
der Welle c sitzt, wahrend die andere 
Halite sich auf dieser Welle in axialer 
Richtung in den ersten Konus hinein­
schieben bzw. aus ihm herausziehen laBt, 

so daB sich der Expanderdurchmesser X vergroBert bzw. verkleinert. Man hat 
also den umgekehrten Fall wie beim Tellergetriebe, indem hier der Durchmesser 
des treibenden Organes konstant bleibt, wahrend sich der Durchmesser des 
getriebenen Organes andert. Bei leerer Spule wird demnach, da hier die Umlauf­
zahl des Differentialgetriebes am groBten sein muB, der wirksame Durchmesser X 
des Expanders am kleinsten sein, d. h. die Konen stehen am weitesten aus­
einander, wahrend sie mit zunehmender Spulenfiillung immer mehr zusammen­
riicken miissen, bis sie bei beendigter Fiillung vollkommen zusammengeschoben 
sind, so daB nur noch eine schmale Rille fiir den tibertragungsriemen bleibt. 
Da die Erzeugende der beiden Kegelflachen eine Gerade ist, entspricht einer 
gleichmaBigen axialen Verschiebung der einen Expanderhalfte eine gleich­
maBige Zunahme des wirksamen Durchmessers. Somit haben die axialen Ver­
schiebungen und damit die Anderungen des Durchmessers X direkt proportional 
der Zunahme des Bewicklungsdurchmessers der Spule zu erfolgen. Diese ein­
fache Bewegung wird dadurch erzielt, daB nach der schematischen Darstellung 
in Abb. 342 ein mit der einen Expanderhalfte durch eine Stange in Verbindung 
stehendes Gleitstiick g an einem Keilstiick 8 entlanggdiihrt wird, und zwar wie 
beim Konustrieb in gleichen Intervallen jedesmal am Ende eines Spulenbank­
hubes, wobei wiederum das iibliche Schaltrad mit den beiden wechselweise 
ausgeworfenen Klinken Verwendung findet. Bei der konstruktiven Ausfiihrung 
dieser Vorrichtung, die weiter unten im einzelnen dargestellt ist, muB jedoch 
beachtet werden, daB bei der axialen Verschiebung der einen Expanderhalfte 
und der damit verbundenen VergroBerung des wirksamen Durchmessers X die 
Lange des tibertragungsseiles oder -riemens groBer wird. Da diese Lange natur­
gemaB fiir samtliche Verschiebungen konstant erhalten werden muB, ist der 
Expansionskorb mit seiner Drehachse in einem Rahmen R gelagert, der seiner­
seits mit 2 Drehzapfen versehen ist, deren Achse in der Verlangerung der Achse 
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der Differentialwelle liegt und welche ein Ausschwingen des Expansionskorbes 
derart ermoglicht, daB sich der Abstand "e" zwischen Expanderachse c und Ver­
zugszylinderachse in dem MaBe verringert, wie sich der 
Durchmesser bzw. der Umfang des Expanderkorbes X 
vergroBert. Bezeichnet man in Abb.343 mit Xl den 
wirksamen Durchmesser des Expanders in seiner auBer­
sten Stellung cl' mit X 2 den entsprechenden Durchmesser 
in der innersten Stellung C2 und gleicherweise mit el 

und e2 die Entfernungen des Mittelpunktes der An­
triebsscheibe jeweils vom Mittelpunkt des Expanders 
in seinen beiden Endstellungen, dann kann man mit 
geniigender Genauigkeitl setzen: 

~:8x + 2 + n,XI = n'Sx + 2 + n,X2 
2 . el 2 2 ez 2' 

Somit ergibt sich: 
n 

el - e2 = "4 . (Xz - Xl) . (59) 

Hieraus laBt sich, wenn r der Radius des vom Mittel­
punkt des Expanders bei seiner Schwenkung um den 
Drehpunkt 0 beschriebenen Kreisbogens ist, die GroBe 
dieses Bogens bzw. der zugehorige Winkel ffJ berechnen, 
wobei zur Vereinfachung der Rechnung die Annahme, 
daB el - e2 = der Sehne 81 dieses Bogens ist, zulassig ist. 

Aus 81 = 2 r . sin ~ erhalt man mit 81 = el - ez 

J1: . • (X2 - Xl) 
• cp el - e2 4 

sm 2 = 2r = --2-1'-- (60) 

und hieraus errechnen sich ~ und ffJ. 

Da das Gleitstiick g die Ausschwingung des Rah­
mens R mit dem Expander mitmacht, ist das Keilstiick 8 

nach einer Zylinderflache gekriimmt, deren Achse mit Abb. 343. 
der Drehachse des Rahmens R, d. h. mit der Dif£eren-
tialwelle zusammenfallt. Auf diese Weise bleibt das Gleitstiick stets mit der nun­
mehr eine Schraubenflache bildenden Endflache des Keilstiickes 8 in Verbin­
dung und bewirkt so mit der stufenweisen Ausschwingung des Expanders 
gleichzeitig die entsprechende stufenweise axiale Verschiebung der einen Ex­
panderhalfte. Die GroBe dieser Verschiebung richtet sich naturgemaB nach 
dem Neigungswinkel rx der Erzeugenden der Kegelflache des Expanders mit 
des sen Achse. Mit Bezugnahme auf Abb. 344 erhalt man: 

X 2 - Xl 
tgrx = -~-

I Die genaue Rechnung wiirde ergeben: 

(n+2/31)'SX 2 f3 (n-2/31),XI 
2 + eI·cos I + 2 -

(n+ 2 /32) ·Sx + 2 f3 + (n - 2/32},X2 = 2 e2 ·cos 2 2 ' 

wenn mit f31 und (12 die Winkel bezeichnet werden, welche die Beriihrungsradien mit der 
Senkrechten auf der Verbindungslinie der beiden Kreismittelpunkte bilden. Der einfachen 
Rechnung halber k5nnen diese Winkel gleich Null gesetzt werden. 
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und hieraus die gesamte Verschiebung vom Wicklungsbeginn bis Ende der 
Spulenfiillung: 

X 2 - Xl ( ) 
a = 2 tg CI: • 61 

1st in Abb. 345 fJ der Neigungswinkel des zu einer Zylinderflache gebogenen 
Keilstiickes 8, dann ergibt sich: 

fJ r·rp 
tg =a--' 

wenn r der Radius der Zylinderflache und rp der Ausschlagwinkel des Expanders 
ist, vgl. Abb. 346. 

Setzt man rp im BogenmaB ein, dann wird 

n·r· 'P 
tgfJ = a.lS0· 

IVIit Bezug auf Gl. (61) ergibt sich dann: 
n·r· rp. 2 tg CI: 

tg fJ = (X2 - X1).IS0' (62) 

wobei rp nach Gl. (60) ermittelt wird. . 
Kehrt man wieder zu der schematischen Getriebezeichnung, Abb. 342, zu­

riick, so wird die dem Expander durch die Keilnutenscheibe Sx erteilte Dreh-

Abb.344. Abb.345. Abb.346. 

bewegung durch das auf seiner Achse sitzende Zahnrad Z23 = 51 Zahne nach 
dem auf der Differentialwelle sitzenden Zahnrad Z24 = 34 Zahne iibertragen, 
wobei, wie schon erwahnt, die Achse der Differentialwelle mit der Drehachse 
des Rahmens R zusammenfallt, so daB also beide Zahnrader bei der Ausschwin­
gung des Expanders im Eingriff bleiben. Die Entfernung zwischen Expander­
achse und Differentialwelle ergibt sich demnach bei einer Teilung der Zahn­
rader Z23 und Z24 von 6 d. p. zu 

51 + 34 1 
r = ~ = 7/12 Zollo 

Die Differentialwelle lauft bis zur Antriebsseite der Maschine durch und 
tragt an ihrem Ende das Zahurad Z25 = 32 Zahne, das auf das Differentialrad 
J = no Zahne treibt. Die aus dem Differentialgetriebe und der Hauptwelle A 
resultierende Bewegung wird durch das Spulenrad L = 60 Zahne iiber die 
Zwischenrader Ml bis M4 des Radergehanges auf das Antriebsrad M = 42 Zahne 
der Spulenbetriebswelle iibertragen, die in iiblicher Weise iiber die Kegelrader 
Ku = 15 Zahne und die kombinierten Zwischenrader K~ = 25 Zahne die Spulen­
teller mit den Tellerradchen Zu = 13 Zahne antreibt. 

Urn nun die Beziehung zwischen dem wirksamen Durchmesser X des Ex­
panders und dem Bewicklungsdurchmesser d derSpule zu ermitteln, beniitzt 
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man wieder das bei den vorhergehenden Maschinen angewandte Verfahren, 
indem man die aufwindenden Umdrehungen nw der Spule das eine Mal aus 

dem Getriebe, das andere Mal aus der Beziehung nw = Ld bestimmt 1 und 
n· 

beide Ausdrucke gleichsetzt. 
Aus dem Getriebe ergibt sich: 

nA ·Dw·Sx-51. 32· 60·15 
nw = 110-

90·X·34·-·42·13 
0,4 

wobei die Zahnezahl des Differentialrades mit ~~ eingesetzt ist, da nach den 

Darlegungen flir dieses Getriebe, vgl. S. 336, das Spulenrad bei jeder Um­
drehung des Differentialrades urn 0,4 einer Umdrehung verzogert wird. 

Weiterhin ist: 
L nA·Dw·9·n 

nw = n.d = oo.4.nT· 

Durch Gleichsetzen und Vereinfachen beider Ausdrucke erhalt man: 
Sx- 32 .4 .d 

X = 11.7.13- , 

·oder durch Einsetzen von S x = 15,64 Zoll , 

15,64·128·d 
X = ~~ = abger. d. (63) 

Der Expanderdurchmesser ist demnach direkt proportional dem Be­
wicklungsdurchmesser der Spule, dagegen unabhangig vom Drehungs­
grad des Garnes und der Umlaufzahl der Antriebswelle. 

1 Der Vollstandigkeit halber sei auch das etwas umstandlichere Rechnungsverfahren 
·der FuBbemerkung auf S.347 durchgefiihrt: 

Mit 
nA·64·15 30 L nA·Dw·9·n nA·Dw 

ni = 32.13 = 13 nA und nw = n.d = -gO.4.nT = 407 
erhalt man: 

30 nA·Dw 
nu = ni - nw = 13 nA - 40.d . 

Nach Gl. (19), S.336, ist nL = 1,4 nA - 0,4 nJ, oder durch Einsetzen von nJ aus dem 
Getriebe: 

n4 ·Dw · Sx' 51· 32 
nJ= 

90·X· 34·110 

0,4·n4· Dw·Sx·16 
nL= 1,4n4 - X.3300 _.-

Aus dem Getriebe erhiilt man weiterhin: 

O,4'nA ·Dw·Sx·16·150 
X· 3300·7 ·13 

Beide Ausdriicke fUr nu gleichgesetzt und vereinfacht gibt: 

30'nA nA·Drv 30'nA nA·Dw·Sx ·32 
13- 40·d ---ys-- X·llO·13·7 . 

Auf beiden Seiten fallen die Glieder 301;..1 weg, und damit kann auch die Gleichung von den 

Faktoren nA und Dw befreit werden, so daB sich wiederum nach Einsetzen von Sx == 15,64 Zoll 

X = !_?,64.32.40.d = ~ 2d ergibt. 
110·13·7 ~ 
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Bei dem gewahlten Durchmesser der Antriebsscheibe Sx = 15,64 Zoll ergibt 
sich der jeweilige Expanderdurchmesser stets als das Doppelte des Bewicklungs­
durchmessers der Spule. 

Verwendet man diese einfache Beziehung in den G1. (59) bis (62), so er­
halt man, wenn man in G1. (60) 

X 2 - Xl = 2· (d2 - dl ) = 2· (6 Zoll - 15/s Zoll) = 8% Zoll, 

sowie den oben errechneten Wert r = 71/12 Zoll einsetzt: 

• ffJ n·8% 
sm 2 = 4.2.7'1" = rund 0,5; 

hieraus 1'- = 30 0 oder f{J = 60 0 . 

Aus G1. (61) ergibt sich: 

a = 8% Zoll = 4,375 Zoll 
2·tg CI.: tg CI.: 

und aus G1. (62): 
t R = :n;.7'I12Zo11.60·2.tgCl.: = 17.t 
g p 8% Zoll.180 ' g (l. • 

Mit a = 450 ergibt sich demnach a = 43/s Zoll, tg fJ = 1,7, oder fJ = rund 60°. 

W ··hlt 300 d .. d . h 4,375Zo11 76Z 11 a man a = , ann wur e SIC a = 0,5774 =, 0, 

tgfJ = 1,7 ·0,5774 = 0,98 oder fJ = rund 45° 
ergeben. 

In Tabelle 76 sind wiederum fiir verschiedene Spulendurchmesser (in Spalte 1 
in l/S Zoll angegeben) und fiir das gleiche Vorgarn wie bei den vorhergehenden 
Maschinen die Geschwindigkeiten des Differentialtriebwerkes, die Umlaufzahlen 
und wirksamenDurchmesser des Expanders (in 74 Zoll) errechnet. DieZahlenwerte 
zeigen, daB dieses Getriebe, wenn es auch nicht die hohen Umlaufzahlen des 
Stirnraderdifferentiales erreicht, trotzdem gunstig arbeitet, da es wie letzteres 
den Vorteil gleicher Drehrichtung samtlicher Rader aufweist. 

Die Riemengeschwindigkeit errechnet sich zu 

- 0,397·3,14·139,5 _ 2 9 / k 
v - 60 - , III se , 

also geringer als bei der Seydelschen Maschine. Dagegen ist beim Expander­
getriebe die Riemengeschwindigkeit unveranderlich, was gegenuber der 
Konusmaschine infolge der gleichmaBigen Beanspruchung des Riemens ent­
schieden einen Vorteil bedeutet. 

Der Antrie b nach der Wagenhu bwelle, vgl. Abb. 342, geht wiederum von 
der Differentialwelle aus, indem das auf ihr nahe dem 2. Zwischengestell (von Gegen­
seite des Maschinenantriebs aus gerechnet) sitzende Zahnrad Z26 = 30 Zahne 
auf das Hubwechselrad Hw = 30 bis 60 Zahne treibt, das auf der verlangerten 
Nabe des auf einem festen Bolzen lose laufenden Zahnrades Z27 = 35 Zahne 
auswechselbar befestigt ist. Letzteres greift in Zahnrad Z28 = 75 Zahne auf der 
Ubertragungswelle zum Wagenhubgetriebe ein, an deren der Antriebseite der 
Maschine entgegengesetzt liegenden Ende ein kleines Ritzel Z29 = 16 Zahne 
sitzt, das seinerseits den Antrieb des groBen Wagenhubkehrrades Z30 = 144 Zahne 
vermittelt. Auf der verlangerten Nabe dieses lose auf einem festen Bolzen laufen­
den Rades sitzt das kleine Ritzel Z31 = 10 Zahne, das in die Innenverzahnung 
des groBen, auf der Wagenhubwelle sitzenden Zahnrades Z32 = 96 Zahne greift 
und so die Drehung der Wagenhubwelle samt den auf ihr sitzenden, in die Zahn-
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stangen eingreifenden Hubradern H = 25 Zahne vermittelt. Die Umkehrung 
der Drehbewegung der Wagenhubwelle, die am Ende eines jeden Wagenhubes 
eintreten muB, erfolgt nun wiederum durch eine vom Wagen selbst betatigte 
und weiter unten noch beschriebene Schaltung derart, daB das eine Mal das 
auf der Wagenhubgetriebewelle selbst sitzende Rad Z29 in das groBe Kehrrad 
Z30 eingreift, wahrend bei der Umkehrung der Antrieb des letzteren uber ein 
zwischengeschaltetes gleich groBes Rad Z~9 erfolgt. 

Die Umlaufzahl der Hubwelle errechnet sich zu: 

oder mit 

nA ·Dw ·Sx ·51· 30·35·16·10 
nH = 90.X.34.Hw .75.144.96 

nA = 299/min, Sx= 15,64Zo11, X = 2d, 

und nach entsprechenden Vereinfachungen 

6,3145·Dw 
nH = d.Hw 

Fur Vorgarn = 280g/100m, Dw = 42 und Hw = 46, ergibt sich: 

_ 6,3145·42 _ 5,765 U l/ . 
nH - d.46 - d m . mm. 

Damit erhalt man fiir dl = 1% Zoll am Anfang der Aufwindung: 

. 5,765 3 55 U 1 / . 
nHl = 1,625 =, m. mIn, 

und fUr d2 = 6 Zon am Ende der Aufwindung: 

nH. = 5,~65 = 0,961 Uml./min. 

Nach 

(64) 

Teilkreisdurchmesser der Hubrader H (25 Zahne, 8 d. p) ergibt sich die Wagen­
geschwindigkeit am Anfang zu: 

WI = 3,55·3,125·3,14 = 34,83 Zoll/min, 

und die Wagengeschwindigkeit am Ende: 

W 2 = 0,961· 3,125·3,14 = 9,43 Zoll/min. 

Aus h = ~ erhalt man wiederum die Hohe einer Windung, wenn man z. B. 

nw nach Tabelle 76 in die Gleichung h = WI einsetzt: 
n W1 

34,83 
h = 192 8 = 0,181 Zoll = 4,6 mm . , 

Hieraus erhalt man wiederum die Anzahl der Windungen einer Spule fur 

einen Hub von 10 ZoIl zu 0,~~1 = rund 55 bzw. bei einem Hub von 12 Zoll 
12 

zu 0,181 = rund 66. 
Die konstruktive Ausfuhrung der Expanderbewegung sei an Hand 

der Abb. 347 und 348 erlautert, die von einer in Abb. 349 im Lichtbild dar­
gestellten 12 X 6-Zo11-Maschine der gleichen Firma stammen. Das Verschwenken 
des den Expander tragenden Rahmens R erfolgt durch den Eingriff eines kleinen 
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schHige wechselweise ausgewoden werden und so bei jedem Hubwechsel 
die Umdrehung des Schaltrades um eine halbe Zahnteilung bewirken. Der 
Zahnezahl des Schaltrades entspricht demnach wiederum die doppelte Zahl 
Schaltungen bzw. die doppelte Zahl Vorgarnschichten auf der Spule. Eine 
gauze Umdrehung des Schaltrades hat eine ganze Umdrehung des Ritzels Zs 

und demgemaB l/S Umdrehung des Zahnsegmentes Zs bzw. einen Ausschlag 

der Expanderachse um einen Winkel von 3:0 = 45 0 zur Folge. Die auf der 

Expanderwelle c in axialer Richtung verschiebbare Expanderhalfte ist mit 

/ .--r'--' . 

./ I "'\ 
I I . 
I . \ 
{--.--O---

, /~ 
. I / \ 
\\ ........... _1 ____ / \ 
\\ - "5, \ 
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\ \ . \ 
\ \ 
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Abb.347. Aufril3. 

Abb. 347 und 348. Expandergetriebe der Vorspinnmaschine 12 X 6 Zoll von Combe Barbour, 
Belfast. 

dieser Welle durch einen in einem langen Schlitz der Welle gefuhrten Stift 1 
verbunden, der auBerdem mit der Stange 2 in Verbindung steht, die in der 
axial durchbohrten Welle c langsgefiihrt ist und an ihrem auBeren Ende unter 
Zwischenschaltung eines Kugellagers das Gleitstuckg tragt, das einerseits auf 
der am Rahmen R angeschraubten Schiene 3 geradegefiihrt wird, andererseits 
sich gegen die Schraubenflache des zylindrisch geformten Keilstuckes 8 legt 
und bei der Schwenkung des Rahmens entlang dieser Flache gleitet, wodurch 
die axiale Verschiebung der Stange samt der Expanderhal£te und dadurch die 

Herzog, Teclmologie Bd. V13, Jute I. 26 
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allmahliche VergroBerung des Expanderdurchmessers erreicht wird. Die End­
stellung des Gleitstiickes g auf der Schiene 3 ist durch einen aufgeschraubten 

~ ......... ~.. ~[~IIfI=O(j 

Abb. 34. .rundriO. 

Anschlag 4 mit einstellbarer Endschraube begrenzt. Das Keilstiick 8, dessen 
Mittelachse, wie oben erwahnt, mit der Achse der Differentialwelle zusammen-

Abb.349. Vorspinnmaschine 12 x 6 Zoll von Combe Barbour, Belfast. 
Vorderseite. 

falIt, ist mit dem auf einer Traverse be£estigten Arm 5 mittels einer in einem 
Schlitz verstellbar angeordneten Schraube verbunden, so daB durch eine Ver-
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anderung der SteHung des Keilstuckes eine Einregulierung der Aufwicklungs­
spannung des V orgarnfadens in gewissen Grenzen vorgenommen werden kann. 

Das Aufziehen der Maschine erfolgt durch das auf der Vorderseite an­
gebrachte Handrad HI' das mittels zweier Kegelrader mit der das Ritzel Zs und 
Schaltrad Sw tragenden, in einem Auge der GesteHwand drehbar gelagerten 
Welle in Verbindung steht. NaturgemaB muB hierbei das Handrad so gedreht 
werden, daB das Schaltrad sich umgekehrt der Betriebsrichtung dreht, so daB die 
Klinken uber die Zahne hinwegschleifen. Entsprechend dreht sich das Ritzel Zs 

mit dem Zahnsegment Zs zuruck, und der Expander gelangt in seine tiefste 
SteHung, wobei sich die bewegliche Halfte infolge der Spannung des Riemens 
von selbst in ihre auBerste Lage schiebt. 

Der Expanderantrieb erfolgt durch einen k~ilformigen Leder­
riemen, der aus zwei flach aufeinandergelegten Riemen besteht, 
dienach Abb. 350 mit versenktenKupfernieten zusammengehalten 
werden. In manchen Betrieben verwendet man auch mit Erfolg 
Baumwollrundseile. 

Die in Abb. 351 dargestellte Lichtbildaufnahme des der An­
triebsseite entgegengesetzten Maschinenendes, und zwar von Ein-

Abb.350. 

lauf- oder Ruckseite der Maschine aus gesehen, laBt deutlich die Einzelheiten 
des Expansionskonustriebes erkennen, wahrend die das Antriebsende der 
Maschine (ebenfalls von der Einlaufseite aus gesehen) wiedergebende Abb. 352 
das eigenartige Differentialgetriebe mit den oszillierenden Kegelradern zeigt. 

Abb. 351. Vorspi'numaschine 12 x 6 Zoll von Combe Barbour, Belfast. 
Riickseite, Expandergetriebe. 

Die Vorrichtung zur Umkehrung des Wagenhubgetriebes veranschau­
licht die Abb. 353. Das das Ritzel a1 (Z29 in Abb. 342) tragende Ende 6 der 
WagenhubgetriebeweHe ist in einem Wendestuck W gelagert, das um den in 
einem Schlitz der Endgestellwand verschiebbar be£estigten Bolzen 7 lose schwingen 
kann und in gleichem Abstand vom Drehpunkt, aber in entgegengesetzter 
Richtung, den Bolzen 8 mit dem darauf lose laufenden und in a1 eingreifenden 

26* 
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Ritzel a2 von gleicher Zahnezahl tragt. Je nachdem nun die Ritzel a1 oder a2 

mit dem groBen Rad aa (Z30 in Abb. 342) in Eingriff stehen, wird sich letzteres 
und damit durch das oben dargestellte Wagenhubgetriebe die Hebungswelle 
nach der einen oder anderen Richtung drehen und demgemaB die Spulenbank 
auf- und abbewegen. Die Schwenkbewegung des Wcndestiickcs W wird durch 
den um cincn im Gestcll befcstigten Bolzen 9 drehbaren Schwinghebel oder 
Balancier B bewirkt, der in seiner in Richtung dcr Langsachse sich crstrcckenden 
zylindrischen Bohrung den fedcrndcn Bolzen b tragt, wahrend an den untcren 
Enden seiner gabelformigen Scitenarme die Anschlagschrauben 81 und 8 2 nachstcll­
bar cingcsctzt sind. Der spitzbogenartig geformtc Kopf des federndcn Bolzens b 
lcgt sich gegen den in ahnlicher Weise ausgebildeten Kopf des Wcndcstiickes W 
und driickt dieses wahrend des Abwartsgangcs der Spulenbank so nach der 

Abb.352. Vorspinnmaschine 12 x 6 Zoll von Combe Barbour, Belfast. 
Riickseite, Differentialgetriebe. 

einen Scite (in Abb. 353 nach links), daB das Ritzel a1 im Eingriff mit dem 
groBen Kehrrad a3 blcibt. Dabci lcgt sich das untere Ende des Wcndcstiickcs 
gegen cincn entsprcchenden Anschlag in der Gestellwand (rechts). Wenn nun 
die Schwinge B bei dcr Abwartsbcwegung der Spulenbank durch den wciter 
untcn bcschricbenen Hebclmcchanismus nach links ausschlagt, so gleitet der 
Kopf des Bolzens b entlang der bogen£ormigen Begrenzung des W cndestiickcs W, 
wobei er sich entsprechend in den zylindrischen Hohlraum der Schwingc B 
unter tJberwindung des Widerstandcs der Spiral£eder driickt. Gleichzeitig 
nahert sich die Anschlagschraube 8 2 dem Wendestiick und bewirkt in dem 
Augenblick, da die Spitzc des fcdernden Bolzens auf der Spitze des Wende­
stiickes angelangt ist, das p16tzlicheUmwerfen des Wendestiickes nach der 
andercn Seite und den Eingriff des Ritzels a2 in aa, wobei diese Bewegung durch 
den federnd vorschncllendcn Bolzcn b unterstiitzt wird, dessen Kopf nunmchr 
das Wcndestiick nach der entgegengesetzten Scite preBt. Durch cincn ent­
sprechenden Anschlag links unten im Gcstell, gegen den sich das untere Ende 
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des Wendestiickes tV legt, erfolgt wiederum eine Begrenzung der Anschlag­
bewegung. Da die Wagenhubgetriebewelle 6 diese Schwenkbewegung des Rades a1 

jedesmal mitmachen muB, ist ihre Lange reichlich zu bemessen, damit der Aus­
schlagwinkel im Endlager der Welle einen gewissen Betrag nicht iiberschreitet. 
Man fiihrt daher diese Welle bis zum zweiten Zwischengestell (vom Endgestell 
der Maschine aus gerechnet) durch und setzt das Radergetriebe zwischen dieser 
Welle und der Differentialwelle (vgl. auch GetriebegrundriB, Abb.342) dicht 
an das Endlager, so daB die Ungenanigkeit des Eingriffes der Rader infolge der 
Schragstellung der Wagenhubgetriebewelle praktisch vernachlassigt werden kann. 

Die Umschaltbewegung der Schwinge B, Abb. 353, erfolgt durch eine lange 
Schaltstange St aus Flacheisen, deren anderes Ende mit einem doppelarmigen 

Abb.353. Wagenkehrgetriebe zur 12 x 6 Zoll-Vorspinnmaschine von Combe Barbour, Belfast. 

Hebel H2 verbunden ist, der um .die Schaltradwelle lose schwingt und an seinem 
unteren Ende einen langen gekropften Arm H3 tragt. Zur Ausbalancierung 
dieses Armes dient ein entsprechend angebrachtes Gegengewicht. Bei der Abwarts­
bewegung der Spulenbank nach ihrer untersten Stellung erfolgt durch geeigneten 
Anschlag eine entsprechende Senkung des Armes H3 · mit dem Hebel H2 und 
demzufolge eine Verschiebung der Stange St und der Schwinge B nach links 
und somit nach dem oben beschriebenen Vorgang dasUmwerfen des Wende­
stiickes tV und Eingriff des Rades a2 in a3 • Beim Aufwartsgang der Spulenbank 
spielt sich der Vorgang am Ende des Rubes in umgekehrter Richtung ab, und 
es gelangt wiederum Rad a1 in Eingriff mit a3 • Auch dieses Wagenkehrgetriebe 
zeichnet sich durch eine exakte, am Ende des Wagenhubes wirkende Umsteuer­
bewegung aus. 

Das oben schon erwahnte, bei dieser Maschine erstmals verwendete Par a llel 0-

grammgetriebe fUr die Ubertragung der Drehbewegung des Spulenrades 
nach der Spulenbetriebswelle ist aus den Abb. 354 und 355 ersichtlich. Der in 
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del' Gestellwand befestigte Bolzen 1 bildet den Drehzapfen fUr das doppelseitig 
ausgefiihrte Gelenkparallelogramm und tragt zugleich das yom Spulenrad L 
betriebene erste Triebrad Ml des Radergehanges. Um den Bolzen 1 schwingt 
das die eine kurze Seite des Parallelogramms bildende und durch eine Quer­
vel'steifung verbundene Armpaar ac-a2 mit dem durch Kopfschrauben ge­
haltenen Verbindungsbolzen 2 und das die obere lange Seite des Parallelo­
gramms bildende Armpaar d1----d2, dessen beide Endaugen lose den Bolzen 0 
umfassen. Um den £esten Bolzen 2, del' dem Zwischenrad M2 als Drehzapfen 
dient, schwingt das die untel'e lange Seite des Parallelogrammes bildende und 
durch 2 Querversteifungen verbundene Al'mpaar b1-b2, das in del' Mitte den 

'--'W--7 
I I 
I / ......... -;;.-l-. __ ......... L 

/' ....... 

Abb. 354. AufriB. 

Abb. 355. Grundril3. 

Abb. 354 und 355. Parallelogrammgetriebe zur 12 x 6 Zoll-Vorspinnmaschine 
von Combe Barbour, Belfast. 

durch Kopfschrauben gehaltenen und dem Zwischenrad M3 als Drehzapfen 
dienenden Bolzen 3 tragt, wahl'end die Endaugen den Bolzen 4 lose umfassen. 
Die vierte Seite des Parallelogramms endlich wird gebildet durch das Armpaar 
C1-G2 mit den ebenfalls durch Kopfschrauben gehaltenen Bolzen 4 und 0, die 
als Verbindungsbolzen del' Gelenkglicder b1-b2, d1-d2 dienen, wohei Bolzen 4 
zugleich den Drehzapfen fUr das Zwischenrad 11[4 bildet. Das Armpaal' C1-C2 

ist nach einer Seite verlangert und ehenfalls durch eine Querverbindung versteift. 
Die beiden etwas nach innen abgekr6pften Enden dieses Armpaal'es laufen in 
zwei geteilte Lagel'augen aus, welche die Spulenbetriebswelle mit dem auf ihr 
festgekeilten Antriebsrad M, bzw. die verlangerten Lagerbiichsen del' diese Welle 
zu heiden Seiten stiitzenden, auf del' Spulenhank befestigten Lager lose um-
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fassen. Wie die Abbildungen zeigen, sind an den geeigneten Stellen Schmier­
Wcher und Schmiernuten fUr die Gelenkbolzen und Gelenkrader vorgesehen. 
Wie weiterhin ersichtlich, besteht bei diesem Parallelogrammgetriebe ahnlich 
wie bei dem S.382 beschriebenen Radergehange die gesamte Gelenkbewegung 
aus 5 Stirnzahnradern, bei denen entweder samtliche odeI' mindestens das 1., 
3. und 5. Rad (wie bei dem in den Abb. 341 und 342 dargestellten Getriebe) 
gleiche Zahnezahlen aufweisen. Infolge del' durch die Auf- und Abbewegung 
del' Spulenbank normalerweise hervorgerufenen Veranderung des Abstandes del' 
Spulenbetriebswelle mit dem Rad M von dem festen Stehbolzen 1 mit dem 
Rad MI ergibt sich neben einer Drehung des Parallelogrammes um den Bolzen 1 
eine entsprechende Nachgiebigkeit del' Gelenke 1, 2, 4, 0, indem sich durch 
Zusammendrucken des Parallelogrammes bei 1 und 4 die Winkel verkleinern, bei 
2 und 0 dagegen vergroBern. Die GroBe diesel' Winkelanderungen und die durch 
diese hervorgerufenen Abwalzbewegungen del' Zahnrader des Parallelogrammes 
ergeben sich aus del' 
Betrachtung del' sche­
matischen Darstellung 
eines ParallelograI,llm­
getriebes, vgl. Abb. 356, 
bei dem samtliche Rader 
gleichen Durchmesser 
haben. Bezeichnet man 
die Mittelpunkte del' 
Ubertragungsrader mit 
den fur diese Rader 
gewahlten Buchstaben, 
und bewegt sich die Spu­
lenbank um einen Hub 
von lO Zoll von del' tief­
sten nach del' hochsten 
Stellung, so gelangt M 
nach M' und das Par­
allelogramm in die Lage 
Ml M~ M~ M~, wobei M~ 

Abb.356. Schema des Parallelogramm-Radergehanges 
von Combe Barbour, Belfast. 

als Schnittpunkt del' um Ml mit Halbmesser 1111 Mo und um 111' mit Halb­
messer M' M~ = M Mo beschriebenen Kreisbogen erhalten wird. M~ erhalt 
man, indem man auf del' Geraden M~ M' die Strecke M~ M~ = Mo 1114 abtragt; 
M~ ergibt sich als Schnittpunkt del' um Ml mit Halbmesser M 1 1YI2 und urn M~ 
mit Halbmesser M~ M~ = M4 M2 beschriebenen Kreisbogen. Um in diese eben 
beschriebene neue Lage zu gelangen, hat sich das Parallelogramm nicht nul' 
urn den 1: w = 1: Mo Ml M~ gedreht, sondern auch gleichzeitig urn einen 1: WI 
zusammengedruckt. Diesel' laBt sich in einfacher Weise bestimmen, indem man 
das Parallelogramm .Ml 1112 M4 .Mo unter del' Annahme, daB seine Gelenke starr 
sind, um den festen Punkt Ml dreht, bis die Seite Ml Mo nach MI M~ gelangt, 
odeI' mit anderen Worten: Man hat das Parallelogramm urn den Winkel w zu 
drehen. Punkt M" erhalt man hierbei als Schnittpunkt del' Kreisbogen um 
111~ mit dem Halbmessel' M~ M' und urn lYll mit dem Halbmesser Ml M; del' 
Punkt M~ ergibt sich als Schnittpunkt del' Kreisbogen urn M~ mit dem Halb­
messel' M~ M~ und urn MI mit dem Halbmessel' 1111 M4 (M~ muB auBerdem auf 
del' Gel'aden M~ M" liegen); und endlich erhalt man M~ als Schnittpunkt des 
urn M~ mit dem Halbmesser M~ 1I1~ = 1114 M2 beschriebenen Kl'eisbogens mit 
dem um 1111 mit M1 M2 geschlagenen Kl'eisbogen. Zufolge diesel' Konstruktion 
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ergibt sich: 

und 

Die Spinnerei. 

:}:::: 1112 ~[I 2v[~ = 

:J:::: .M.~ .M.I.M. ~ = :}::::.M." .M. ~.M.' = WI . 

Die durch die oben beschriebene Drehbewegung des ganzen Gelenksystemes 
hervorgerufenen epizyklischen Bewegungen der Zahnrader ermitteln sich dem­
nach durch Zerlegung in Einzelbewegungen wie folgt: 

a) Rad .M.I festgehalten, Parallelogramm als starr angenommen und um lvJI 

um den Winkel W gedreht, gibt infolge Abrollens des Rades .M.2 auf 1111' indem 
.M.2 nach .M.~ kommt und durch Ubertragung dieser Bewegung iiber die Zwischen­
rader .M.3, .M.4 auf das gleich groBe nach .M." gelangte Rad .M.eine Drehung des 
letzteren um den Winkel W in Richtung des pfeiles 1. AuBerdem erfolgt in­
folge Drehens des ganzen Systemes um den Winkel W = :}::::.M. .M.I.M." (wobei 
.M.I auBer Eingriff gedacht ist), eine Drehung des Rades .M. um den Winkel W 

in Richtung des Pfeiles 2, d. h. entgegengesetzt von 1. Beide Drehungen heben 
sich auf, so daB Rad .M. bei der Bewegung des starren Parallelogramms keinerlei 
epizyklische Bewegung erhalt. 

b) Infolge der Bewegung des Punktes.M." nach.M.' und der damit verbundenen 
Zusammendriickung des Parallelogrammes um den Winkel 'WI erfolgt wiederum 
ein Abrollen des Rades M2 auf .M.1' indem M~ nach .M.~ gelangt. Dies hat wieder­
um eine Drehung des nach .M.' gelangten Rades .M. in Richtung des Pfeiles 1 
um den Winkel WI zur Folge. AuBerdem erfolgt eine Drehbewegung des Armes 
111" .M.~ um den Punkt .M.~ nach .M.' .M.~, wobei der Winkel .M." .M.~.M.' ebenfalls 
= wl ist. Die Folge ist eine Drehbewegung des Rades .M.' um den Winkel WI 
in Richtung des pfeiles 2. Beide Drehbewegungen heben sich auf, so daB auch 
die Zusammenknickung des Parallelogrammes keinerlei epizyklische Bewegung 
hervorruft. DemgemaB ergibt auch die aus a und b zusammengesetzte Bewegung 
des ganzen Parallelogrammgelenkes einen Gesamtdrehwinkel des Spulenbetriebs­
wellenrades .M. = O. Dieses Ergebnis trifft naturgemaB auch fUr jede Zwischen­
stellung der Spulenbank zu. 

Das ganze Getriebe ist verhaltnismaBig einfach, und die Lagerung der Rader 
eine durchaus stabile. 

5. Benadelung und sonstige Einzelheiten del' Vorspilllunaschinen. 
Die Benadelung erfolgt wie bei den Strecken durch Aufnieten von Gillkammen 

auf die Fallerstabe. Die Zahl der Gills je Stab entspricht der Anzahl Bander je 
Kopf, so daB also in der Regel auf einen Fallerstab 8 Gills kommen. Die Ab­
messungen der Gilleisten und der Gillnadeln, sowie die Nadelteilung sind ent­
sprechend feiner als bei den Strecken; im iibrigen bestehen keinerlei Unter­
schiede. Tab. 77 enthalt die bei Vorspinnmaschinen meist iiblichen Benadelungs­
einzelheiten, wahrend beziiglich der NadelgroBen auf das deutsche Normblatt 
DIN TEX 4105 S.294 verwiesen sei. 

Tabelle 77. Benadelung der Vorspinnmasehinen. 

Gillk6rper aus Benadelter Zahl der Nadelteilung 
Nadel-Nr. Flaehmessing Nadel-

---- ---------"---

Art der Teil des AnzahlN adeln u. Nadel-
Nadelstabe Lange x Breite GillkOrpers reihen u. einer Reiheauf lange x Starke in Zoll Nadeln 

~- in Zoll in Zoll je Reihe I Zoll 10 em 

Pushbar. 3'/" X '/" X 3/" I 2Y4 2 xI3 6 24 I6x"/" 
u.I6x'/, 

Schraubenfaller 3'/" X 'I, X '/" 2';' bis 2 X 12 6 24 16 X Ibis 
2Y4 bis 2 X 18 bis 8 bis32 17 X I 
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Die Zahl der Fallerstabe eines Kopfes richtet sich nach der Streckweite und 
der Schraubensteigung. Sie betragt bei 11 Zoll Streckweite und 7/16 bis Yz Zoll 
Steigung der oberen Schrauben 22 bis 26 Stabe; bei groBeren Streckweiten 
entsprechend mehr. 

Die Pressung der Druckwalzen wird in gleicher Weise wie bei den 
Strecken entweder durch einfache Hebeliibersetzung oder durch doppelte Hebel­
iibersetzung mittels Gewiehten erzeugt. Bei einfaeher Hebeliibersetzung gemaB 
Abb.357 erhalt man als Belastung eines Druekwalzenpaares ohne Beriiek­
siehtigung des Eigengewiehts der Walzen und der Hebel: 

P = Q·450 = ~~450 = 77 4k 32 
32 32 ' g 

undhieraus bei 1 Y4 Zoll= 3,2em Walzenbreite: 

P/em = _77,-4 = rund 12 kg/em ,. 
2·3,2 

32 

J'IfJ 

R=Zkg 50 

'150 '100 

Abb. 357. Einfache Hebeliibersetzung. Abb. 358. Doppelte Hebeliibersetzung. 

Abb. 357 und 358. Belastungsschema der Druckwalzen an Vorspinnmaschinen. 

oder bei einer Bandbreite von 1 Zoll = 2,5 em die spezifisehe Pressung auf 1 em 
Band zu:. 

~72~ = rund 15Yz kg/em. 

J;'iir die doppelte Hebelanordnung Abb. 358, die meist gebrauehlieh ist, da 
sie kiirzere Hebel und kleinere Belastungsgewiehte gestattet, erhalt man gleieher-
weise: 

Q·400·340 2·400·340 
P =- 50.60 = ~-50.60 = 91 kg, 

und hieraus wiederum die spezifisehe Druekwalzenpressung zu 

:/:,2 = 14,2kg/em, 

bzw. die spezifisehe Bandpressung zu 

2~~~5 = 18,2 kg/em. 

In beiden Fallen sind die Belastungsgewiehte in ihre auBerste Stellung ge­
riiekt, so daB die obigen Walzenpressungen naeh Belieben noeh verringert wer­
den konnen. 1m allgemeinen reehnet man bei Vorspinnmasehinen mit einer 
Walzenpressung von 10 bis 14 kg/em Walzenbreite. 
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Die Gewichtshebelarme miissen wie bei den Strecken in den vertikalen 
Fiihrungsschienen frei spielen konnen und werden bei Ui,ngeren Betriebspausen 
zur Entlastung in Rasten eingehangt. Auch hier kann diese Entlastung fiir samt­
liche Hebel durch Betatigung einer Exzenterwelle mittels Handrad und Schnecke 
gleichzeitig herbeigefiihrt werden. 

Wie bei den Feinstrecken werden die Druckwalzen meist mit auf dem 
guBeisernen Walzenkorper aufgeleimten doppelten Flachlederbelag versehen. 

~I 
">.' 

Abb. 359. Aufril3. Seltener findet man den teueren Hochkant-

18¢ 

Spindel. 

'" 

E::~I~ r U ,I 
Abb.360. Grundril3. 

lederbelag. Bei groben SchuBgarnmaschinen 
Abb. 361. findet man bisweilen noch unbelederte Druck­

walzen, sogenannte "Hart-auf-haTt"-Walzen. 
Schnilfa-b Statt der iiblichen festen Anordnung von 

zwei Druckwalzen auf gemeinschaftlicher, in 
Gleitlagern sich drehender Achse konnen auch 
hier K ugellager Verwendung finden, so daB 
ahnlich der in den Abb. 234,235 S. 299 dar­
gestellten Anordnung jede Walze fUr sich auf 
der feststehenden Achse drehbar ist. 

Die Anordnung der Belastungsbiigel 
entspricht ebenfalls den schon bei den Fein­
strecken genannten verschiedenen Bauarten, 
wobei naturgemaB die Abmessungen der ein-. 
zelnen Teile, wie auch die der Druckwalzen 
entsprechend kleiner ausfallen. Die zwecks 
schnellen Entlastens und Abhebens der Biigel 
von den Firmen Fairbairn, Low u. a. bei 
den Strecken (vgl. S. 301) in verschiedener 
Weise ausgefiihrten "Patentbiigel" haben sich 
auch bei den Vorspinnmaschinen bewahrt. 

Die zwecks Verringerung der Abniitzung 
des aus hartem Stahl (90 kg/mm2 Festigkeit) 
bestehenden Verzugszylinders angebrachte 
Vorrichtung zur langsamen axialen Hin­
und Herbewegung (Changierbewegung) 
desselben wird meist durch die auf- und ab­
gehende Spulenbank betatigt, deren Bewe­
gung iiber ein Kurbelgetriebe mit Schaltrad, 
Schaltklinke, Schnecke mit Schneckenrad 
und Exzenter auf den axial beweglichen 
Lagerschlitten des Zylinderzapfens iiber­
tragen wird. Diese etwa 20 mm betragende 
seitliche Verschiebung ist bei der Bemessung 

Abb. 359 bis 362. Fhigel und Spindel der Lagerstellen des Verzugszylinders zu be­
einer 10 x 5 Zoll-Vorspinnmaschine. riicksichtigen, wie auch die Zahne des An-

triebsrades des Verzugszylinders (vgl. die 
verschiedenen Getriebezeichnungen) entsprechend breit zu halt en sind. Die 
Changiervorrichtung ist bei neueren Maschinen mit Druckkugellagern ausgeriistet. 

Am Verzugszylinder 1St meist ein ebenfalls durch Schnecke und Schnecken­
rad betriebenes Zahlwerk angebracht, dasdie Umlaufe des Zylinders anzeigt, 
um als Grundlage fUr die Akkordberechnung der Spinnerin zu dienen. 

Die Ab b. 359 bis 362 zeigen in Erganzung der allgemeinen Darstellung Ab b. 266 
S.315, Einzeldarstellungen der Spindeln und Fliigel, die Abb. 363 bis 366 
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verschiedene Arten der Lagerung der Spindeln in der Spulenbank und der 
Spindelbank. Wie ersichtlich, setzt sich der leicht konisch ausgedrehte Flugel­
kopf mit seinem unteren Teil auf den passend gedrehten Spindelkopf, wobei 
eine im Flugelkopf nach innen vorstehende Nase, die durch einen eingenieteten 
Stift mit abgerundetem Ende gebildet wird, in eine in den Spindelkopf ein­
gefraste Nute von halbrundem Querschnitt eingreift. Entsprechend der Rechts­
drehung der Spindeln und Flugel (von oben gesehen im Uhrzeigersinn) muB 
diese Nute nach einer linksgangigen Schraubenlinie verlaufen, so daB sich der 
Flugel infolge des entgegengesetzt, d. h. 
auf eine Linksdrehung wirkenden Zuges 
des aufzuwindenden Garnes von selbst 
auf dem Konus der Spindel festzieht. 
Andererseits laBt sich der Flugel infolge 
der Steilgangigkeit der Nute durch eine 
kurze Rechtsdrehung leicht vom Spin­
delkopf lOsen bzw. abheben. Sollen 
mit derVorspinnmaschine Grobgarne 
(also £ertig gesponnene Garne, sog. 
"Gillgarne" hergestellt werden, bei 
denen in besonderen Fallen ent­
gegen der allgemeinen Norm Links­
drehung verlangt wird, dann muB die 
Fiihrungsnute fUr die Flugelnase rechts­
gangig sein. Urn jeder Moglichkeit ge­
recht zu werden, £indet man daher 
hiiufig die Spindelkopf~ mit zwei Nuten 
versehen. 1m oberen Teil des Flugel­
kopfes sind zwei diametral gegenuber­
liegende seitliche Bohrungen fur den 
Fadenaustritt angebracht. 

Da der Flugelkopf infolge der star­
ken Garnreibung der der Abnutzung 
am meisten unterworfene Teil des Flu­
gels ist, wird bisweilen, wie Abb. 359 
zeigt, in die verstarkte Flugelnabe ein 
auswechselbarer Einsatzkopf passend 
eingeschlagen und vernietet. An den im 
Gesenk geschmiedetenFlugelkopf schlie· 
Ben sich beiderseits die aus gepreBtem 
Stahl bestehenden Flugelarme an. Diese 
sind zum Einfuhren des Fadens als ge­

Abb. 363. Spulenbankkasten. 

Abb. 364. Spindelbankkasten. 

Abb. 363 bis 366. Einzelheiten iiber die 
Lagerung der Spindeln in der Spulen­

und Spindel bank. 

schlitzte Rohren ausgebildet, die oben in einen U-formigen Querschnitt uber­
gehen, wahrend die unteren Arm-Enden die auswechselbaren, als gehartete 
Osen ausgebildeten Fadenaugen tragen. Neben der Widerstandsfiihigkeit gegen 
Verdrehung durch den Fadenzug ist vor aHem der Beanspruchung der Flugel 
durch die Zentrifugalkraft, die bekanntlich bei ciner Steigerung der Drehzahl 
im Verhaltnis des Quadrats der Flugeldrehzahlen zunimmt, Rechnung zu tragen. 
Bei den hohen Spindeldrehzahlen der heutigen V orspinnmaschinen muB daher 
unter moglichster Niedrighaltung des Flugelgewichtes fUr sorgfiiltigen Massen­
ausgleich bzw. Austarierung der Flugel gesorgt werden. 

Bemerkenswert ist weiterhin die Lagerung des Spindelschaftes in der auf­
und abgehenden Spulenbank. Wie schon in der allgemeinen Darstellung der Vor-
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spinnmaschine Abb. 266 angedeutet, wird die Spindel nach der Einzeldarstellung 
Abb. 363 durch ein verhaltnismaBig langes Halslager, meist aus RotguB (bis­
weilen werden auch GuBeisen, ja sogar Glaseinsatze verwendet), gehalten, das genau 
passend in die Spulenbank eingesetzt ist und durch Doppehnuttern festgehalten 
wird, w~ihrend der sich auf die Spulenbank stutzende und mit einer Nase ver­
sehene Bund das Halslager gegen Verdrehen sichert. Auf diesem Bund ruht die 
untere Flache des Spulenmitnehmers, wahrend die obere, die Spulenstifte tragende 
Tellerflache mit dem Halslager abschlieBt und nur ein weniges uber die obere 
Spulenbankabdeckung vorsteht, die mit den seitlichen Abdeckblechen den das 
ganze Radergetriebe fur die Spulenteller samt der SpulenbetriebsweUe einschlie-

Benden Spulenkasten bildet. Der 
Abb.365. Spulenbankkasten. Spulenbankkasten £aUt bei dieser Bau­

art zwar etwas hoch aus, und dement-

nr~====*t;;~*~~~ sprechend erhoht sich auch der Bau 
der Maschine, doch wird den Spindeln 
durch die lange Halslagerfiihrung auch 
bei hohen Umlaufzahlen noch eine 
sichere Fiihrung gewahrleistet. Bei die­
ser Bauart verzichten manche Maschi­
nenbauer, z. B. Mackie, auf die noch­
malige Fuhrung der Flugelkopfe in der 
oberen Fuhrungs- oder Deckplatte 
("steadier"), zumal deren Lagerung in 
beweglichen Scharnieren eine genaue 
Zentrierung der ,Flugelkopfe gegenuber 
den Plattenlochern nicht zulaBt. An­
dere Konstrukteure wiederum behalten 
diese Fuhrungsplatten trotzdem noch 
bei, weil sie den Spindeln und Flugeln 
noch einen gewissen Halt gewahren, 
nachdem die Halslager schon erheblich 
ausgelaufen sind. Allerdings wird in 
diesem Fall auch das Auslaufen der 
Fuhrungsbuchsen in den Deckplatten 
nicht lange auf sich warten lassen, und 
das beste ist doch, fur rechtzeitiges 
Auswechseln der Halslager zu sorgen, 

Abb. 366. Spindelbankkasten. damit das lastige Schleudern der Spin-
deln undAneinanderschlagen der Flugel 

vermieden wird, was sich besonders in der tiefsten Stellung der Spulenbank 
storend bemerkbar macht. 

Eine etwas abweichende Bauart der Spulenbank zeigt Abb. 365, bei welcher 
die Spulenbetriebswelle mit den auf ihr sitzenden konischen Antriebsradern 
dicht unterhalb der Spulenbankschiene gelagert ist. Die kombinierten Rader 
behalten hierbei ihre Lage auf der Spulenbank bei, in welcher an den Eingriff­
stellen der konischen Rader entsprechende Schlitze vorgesehen sind. Da der 
Zahndruck in diesem Falle nach oben wirkt und unter Umstanden ein Abheben 
der kombinierten Rader von ihren Bolzen zUr Folge hat, mussen die Rader 
oben durch Splinte oder auf andere Weise gehalten werden. Die Spindelhals­
lager und demzufolge auch die Spulenmitnehmer sind etwas kiirzer ausgefiihrt, 
und dementsprechend baut sich auch der Spulenkasten niedriger. Die Befestigung 
der Spindelhalslager in der Spulenbank erfolgt in ahnlicher Weise wie 0 ben; 
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der Spuienmitnehmer liegt mit seiner unteren Flache nicht direkt auf dem Bund 
des Spindelhalslagers, sondern auf einer zur Verringerung der Reibung und Ab­
nutzung dazwischen gelegten Stahlplatte. Zur Sicherung des Halslagers ist an 
Stelle der Gegenmutter eine Feder vorgesehen. Neben der geringeren Bauhohe 
der Maschine hat diese Anordnung der Spulenbank noch den Vorteil, daB die 
kombinierten Rader bei notwendig werdender Auswechslung von ihren Bolzen 
abgenommen werden konnen, ohne daB zuvor die Spulenbetriebswelle entfernt 
werden muB, wie es bei der ersten Anordnung der Fall ist. Allerdings muB man 
sich mit einer kurzeren Lagerung der Spindeln begnugen, was wiederum ver­
mehrte Abnutzung zur Folge hat. Die Ausfiihrung der SpindelfuBlagerung und 
die ubrige Anordnung der Spindelbank mit den zugehorigen Radergetrieben 
ist nach den Abb. 364 und 366 wenig verschieden und ist ohne weiteres aus diesen 
ersichtlich. Wie die Spulenbank ist auch die Spindelbank vollkommen dicht 
gegen Staub und Schmutz abgedeckt. Bei beiden ist das obere Abdeckblech 
leicht abzunehmen, so daB die einzelnen Getriebeteile und Schmierstellen leicht 
zuganglich sind. Manche Firmen fiihren auch die konischen Spindel- und Spulen­
betriebsrader zweiteilig aus, urn ein leichteres Auswechseln zu ermoglichen. 
Bei dieser Ausfuhrung mu:B man naturgemaB eine gewisse Ungenauigkeit in 
der Zahnung mit in Kauf nehmen. 

Bei neueren Maschinen sind die Spindel- und Spulenbetriebswellen mit Druck­
kugellagern zur Aufnahme des Axialdruckes ausgestattet. Auch an den Kegel­
raddifferentialgetrieben wird haufig der Axialdruck durch Kugellager abgefangen. 

Die Vorgarnspulen bestehen aus bestem, gut abgelagerten Ahorn- oder 
Rotbuchenholz. Die Endscheiben mussen sicher auf dem Schaft verschraubt 
und verleimt sein; am besten werden sie aus mehreren Scheiben kreuzweise 
zusammengeleimt. Die Spulenscheiben sind in der Regel mit vier Bohrungen ver­
sehen, die in die beiden diametral angebrachten Stifte der Spulenteller bequem 
passen mussen. Um das Ausschlagen dieser Locher zu verhuten, werden zuweilen 
die Spulenscheiben unten mit Blech beschlagen, was allerdings eine Gewichts­
erhohung bringt, oder aber werden die einzelnen Locher durch eingepaBte 
Blechstreifen geschutzt. Bisweilen wird auch eine ringformige Nute in den 
Spulenscheiben angebracht, in welcher ein Querstift als Mitnehmer fiir die Spulen­
tellerstifte eingeschlagen ist. 

Urn die Aufnahmefahigkeit der Spule zu vergroBern, werden in manchen 
Fallen die Spulen im Durchmesser groBer, als der normalen Spindelteilung ent­
spricht, gewahlt. Man hat zu diesem Zweck bei schon vorhandenen Maschinen 
nur neue Flugel mit um % bis % Zoll erweiterter Spannweite aufzusetzen, die in 
eine bestimmte, gegenseitig versetzte Lage gebracht werden, die dann so lange 
bestehen bleibt, als die Zahnrader, die den Antrieb der Spindeln besorgen, im 
Eingriff bleiben. Urn diese besondere Lage dauernd zu gewahrleisten, mussen 
die Spindeln durch eine Art Kafig in der unteren Lage festgehalten werden. 

Wie aIle Vorbereitungsmaschinen mussen auch die Vorspinnmaschinen in 
weitestgehendem Ma;Be gegen die Einwirkungen von Staub und Schmutz ge­
schutzt werden. Insbesondere erfordern auch hier die sorgfaltig gefrasten Rader 
-neuerdings werden sogar die mit hoher Umlaufzahl sich drehenden Hauptuber­
tragungsrader des ruhigen Ganges wegen als Pfeilzahnrader oder als Fiber­
rader ausgefuhrt - voIlkommene Abdeckung durch polierte Stahlblechverdecke 
mit entsprechenden Schiebeturen und SchnappstiftverschluB, so daB von dem 
Raderwerk uberhaupt nichts zu sehen ist und die bedienenden Arbeiter vor 
Verletzungen geschutzt sind. Andererseits sorgen Sicherheitsvorrichtungen 
ahnlich den bei den Strecken beschriebenen dafiir, daB die Maschine von keiner 
Seite angelassen werden kann, ohne daB der auf der Gegenseite bedienende 
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Arbeiter benachrichtigt wird bzw. beim Einriicken mitwirken kann. Eine der­
artige Vorrichtung ist beispielsweise aus Abb. 264, S. 313, ersichtlich. DaB auch 
den zahlreichen Schmierstellen der teilweise komplizierten Getriebeteile besondere 
Sorgfalt zu widmen ist, insbesondere durch Anbringung geeigneter Schmierrohr­
leitungen mit staubdichten Verschliissen, ist bei dem heutigen Stand des Ma­
schinenbaues selbstverstandlich. 1mmerhin ist dem die Maschinen wartenden 
Personal einzuscharfen, daB aIle diese bei Neuaufstellung der Maschinen vor­
handenen und bewahrten Einrichtungen auch beibehalten werden. Jedem Ein­
zelnen ist klarzulegen, welche Bedeutung fiir die Lebensdauer und Leistungs­
fiihigkeit der Maschine eine sachgemaB durchgefiihrte Schmierung ist. 

Der Platzbedarf der Vorspinnmaschinen schwankt bei den verschiedenen 
Firmen entsprechendder mehr oder weniger gedrangten Bauart. Wahrend Fair­
bairn die gesamte Lange einer 64spindligen Vorspinnmaschine mit 7925 mm 
bei 1520 mm Breite angibt, bearisprucht die Seydelsche Maschine 8300 mm 
Lange bei 1200 mm Breite und die Liebschersche Maschine 8750 mm Lange 
bei 1450 mm Breite. Zwischen diesen Grenzen diirften die meisten Maschinen 
dieser Spindelzahl liegen. Eine 80spindlige Maschine ist nach Fairbairn mit 
9630 mm Lange und 1520 mm Breite zu bemessen. Dementsprechend schwanken 
auch die Nettogewichte der Maschinen zwischen 7000 bis 7500 kg bei 64 Spindeln 
und 8500 bis 9000 kg bei 80 Spindeln. 

Den Kraft bedarf ermittelte Dr. Frenzel bei seinen Versuchen 1 fiir eine 
56spindlige Maschine zu 3,54 PS bei Leerlauf, 3,80 PS bei Beginn des Abzuges, 
4,18 PS bei zur Halite gefiillten Spulen und 4,20 PS bei Beendigung des Ab­
zuges. Demnach betrug die fiir die eigentliche Bearbeitung des Materials er­
forderliche Betriebskraft nur 13 % der gesamten Betriebskraft, und der kraft­
wirtschaftliche Wirkungsgrad stellt sich somit bei der Vorspinnmaschine am 
schlechtesten von allen Vorbereitungsmaschinen. 1m allgemeinen rechnet man 
bei Neuaufstellungen fiir eine 64spindlige Maschine einen Kraftbedarf von 5 bis 
5% PS, bei einer 80spindligen Maschine von etwa 7 PS. 

Die Vorspinnmaschine erfordert zu ihrer Bedienung in der Regel zwei Per­
sonen, eine Banderanlegerin auf der Einlaufseite und eine Spinnerin auf der 
Fliigelseite. Da meist die Aufstellung der Vorspinnmaschinen so erfolgt, daB die 
FliigeIseiten je zweier Maschinen zueinander stehen, so kann besonders bei kiir­
zeren Maschinen eine Spinnerin gespart werden, indem eine Spinnerin beide 
Fliigelseiten zu bedienen hat. Vorbedingung ist allerdings, daB geniigend Hilfs­
krafte fiir den Spulenwechsel oder wie man auch sagt, fiir das "Abziehen" 
oder "Abschneiden" der Spulen zur Verfiigung stehen. Diese Arbeit erfordert 
eine ganze Anzahl von Handgriffen: 

Abstellen der Maschine, Abheben der Deckplatten, Herausheben der Spulen 
aus den FuBstiften, wobei gleichzeitig die Spulen etwas gedreht werden, so daB 
sich so viel Vorgarn abwickelt, damit beim darauffolgenden Abschneiden noch 
geniigend lange Enden durch die Fliige16sen heraushangen, Abnehmen der Fliigel, 
Herausnehmen der vollen Spulen und Aufstecken leerer Spulen, Wiederaufsetzen 
der Fliigel und Anbinden des Garnes an den Spulenschaft, Herunterklappen 
der Deckplatten, Aufziehen der Maschine, d. h. Einstellung des Differential­
getriebes durch Zuriickschalten des Konusriemens bzw. Riickstellen der Reibungs­
rolle bzw. Ausziehen des Expansionskonus, und zum SchluB Wiederanlassen der 
Maschine. Um diese hierdurch bedingten unvermeidlichen Stillstande der Maschine 
auf ein MindestmaB zu beschranken, hilft die Anlegerin und bisweilen auch die 
Stopferin an der Feinstrecke mit; in der Regel jedoch wird mit diesen Arbeiten 
eine besondere Abschneidekolonne von 6 bis 8 meist jugendlichen Personen 

1 Leipz. Monatsschr. Textilind. 1920, H. 9. 
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betraut, die eine groBere Anzahl von Vorspinnmaschinen (6 bis 8) zu versehen 
haben. 

Um sich ein Bild iiber den durch das Abschneiden verursachten Produktions­
ausfall und den moglichen Nutzeffekt der Vorspinnmaschine zu machen, solI 
in folgendem zunachst die theoretische Zeit einer Spulenfiillung fiir eine bestimmte 
Garnnummer und ein festliegendes Spulengewicht ermittelt werden. 

Befinden sich auf einer Vorgarnspule vom Gewicht Gs g, Ls m Vorgarn der 
Nr. N g, vom Drehungsgrad Clg, dann ist: 

L = 100·G8 

S N g 

1st L die minutliche Ablieferung des Verzugszylinders in m, dann ergibt sich 
die Spinndauer eines Abzuges zu: 

Mit 

T L, . 
= L mIn. 

L= 11, = ~ __ ~ 
tm -~'h .100 ' 

"}iNg 

(ni = minutliche Spindelumlaufzahl, tm = Anzahl Drehungen auf 1 m) erhiiJt man: 

T = 10000·G,·~g . 
YNg .Ng .l1i 

Das Spulenfiillungsgewicht G s ist zwar, genau genommen, von der Garnnummer 
abhangig, indem beispielsweise ein feineres Garn bei scharferer Drehung ein 
etwas hoheres Spulengewicht ergibt. Doch bestehen bei Vorgarn mit seiner losen 
Drehung keine groBen Unterschiede, so daB hier Gs praktisch als konstant an­
gesehen werden kann. Dasselbe gilt fiir Clg, das ebenfalls nur in geringen Grenzen 
schwankt. Es ergibt sich demnach, daB die Spinndauer eines Abzugs um so kleiner 
ist, je gro ber das Vorgarn und je hoher die Spindeldrehzahl ist, bzw. umgekehrt. 

Ergibt sich z. B. fiir N g = 280 g/lOO m und Clg = 4,6 ein Spulengewicht 
Gs = 1200 g, so errechnet sich fiir eine Spindelumlaufzahl ni = 690jmin die 
Spinndauer eines Abzuges zu: 

T=10000.1200.4~=rund 17min. 
y280· 280· 690 

Bezeichnet man mit t die Abziehzeit, d. h. die Zeit flir einen Spulenwechsel, 
mit a die Anzahl Abziige, die in einer bestimmten Zeit (z. B. in einem Tag) mit 
der Maschine tatsachlich gemacht werden, mit a1 die Anzahl Abziige, die die 
Maschine theoretisch ohne Abzugsstillstande bringen wiirde, und vernach­
lassigt man aIle iibrigen durch Fadenbriiche, Wickeln usw. verursachten Still­
stande der Maschine, dann errechnet sich der Au s nut z u n g s gr adder Maschine zu : 

a T 1 
r)=-=--=--

a 1 T+t 1+~· 
T 

Hieraus folgt, dalhlum so kleiner wird, je groBer die Abziehzeit t und jekleiner 
die Spinndauer T eines Abzuges wird, d. h. also nach obigem, je groBer die Spindel­
umlaufzahl und je grober die Garnnummer ist. GroBere Spuleninhalte wiederum 
ergeben eine groBere Fiillungszeit und somit einen giinstigeren Ausniitzungsgrad. 
Daraus folgt, daB der Spuleninhalt so groB wie moglich gehalten werden soU 
und die Spulen so voU wie moglich gesponnen werden sollen. Die Abziehzeit 
hangt naturgemaB unter sonst gleichen Verhaltnissen von der Spindelzahl der 
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Maschine abo Mit zunehmender Spindelzahl wird auch die Abziehzeit groBer, 
sofern man nicht entsprechend die Abziehkolonne vergroBert. 

Rechnet man bei einer 64spindligen Vorspinnmaschine als Abziehzeit (ohne 
Abziehkolonne) t = 4% min, so erhii,lt man fiir das obige Beispiel mit T = 17 min 
als Ausniitzungsgrad der Maschine in Hundertteilen der theoretischen Leistung 

T·lOO 1700 0 

1] = T + t = 21,5 = rund 80 Yo • 

Entsprechend ergibt sich fiir die gleiche Maschine, jedoch mit Abziehkolonne 
bei t = 2 min 

1700 0 
1} = 19 = rund 90 Yo • 

Tatsachlich bleibt in der Praxis aus den oben schon genannten Griinden der 
Ausnutzungsgrad um etwa 5 bis 10% hinter den obigen Werten zuriick, so daB 
man, je nachdem ohne oder mit Abziehkolonne gearbeitet wird, unter sonst 
normalen Verhaltnissen mit 70 bis 85% Ausnutzungsgrad rechnen kann. 

Instandhaltung. 
Wie bei allen Vorbereitungsmaschinen sind auch an den Vorspinnmaschinen 

einwandfreies Arbeiten und hochste Produktion nur zu erzielen, wenn neben 
groBter Reinhaltung aller der Verschmutzung ausgesetzten Triebwerksteile 
stets auf tadellose Beschaffenheit bzw. rechtzeitigen Ersatz der der Abniitzung 
am meisten unterworfenen Teile geachtet wird. Wie bei den Strecken sind 
es auch hier die Nadelstabe und Gills, die Schrauben, Hebedaumen und 
Bahnen der Nadelstabe, die stets auf richtiges Arbeiten nachgepriift werden 
miissen. Desgleichen miissen die Fiihrungslineale oder Federn in Ordnung sein, 
so daB beim Uberleiten der Nadelstabe von einer Gleitbahn zur anderen kein 
Klemmen eintritt. Der zwischen den Nadelstaben und auf den Gilleisten zwischen 
den Nadeln angesammelte Schmutz ist mehrmals taglich zu entfernen, desgleichen 
die sich unter den Fallerbahnen anhaufenden Unreinigkeiten, wie Holzteilchen, 
kurze Fasern, Flug u. dgl., die andernfalls durch die aufsteigenden Fallerstabe 
leicht wieder ins Band hineingeraten konnen. Neben dieser laufenden Reinigung 
muB in langeren Zeitraumen, etwa aIle zwei Monate, eine griindliche Reinigung 
stattfinden, bei der die Haupttriebwerkteile auseinandergenommen, insbesondere 
die Raderkasten, Fallertriebwerke usw. freigelegt werden. Stark eingelaufene 
Stellen oder Rillen am Einzugs- oder Verzugszylinder miissen durch Abdrehen 
beseitigt werden, soweit die Zylinderdurchmesser eine Verringerung zulassen. 
Hierbei sind die Verzugs- und Drehungskonstanten nachzupriifen und gegebenen­
falls durch eine kleine Anderung der Zahnrader die Verringerung der Umfangs­
geschwindigkeiten der Zylinder zu eliminieren. Losgewordene oder sonstwie be­
schadigte Druckwalzenbelage sind zu erneuern, auf freies Spiel der Konduktoren 
ist zu achten, insbesondere darf ein Klemmen der Konduktoren an den Druck­
walzen nicht eintreten. Die Pressung der Verzugsdruckwalzen muB iiberall 
gleichmaBig eingestellt sein, so daB die gewichtsbelasteten Hebel in ihren Fiih­
rungen frei spielen. Die Abscherstifte der Sicherheitsrader miissen genau passen; 
ausgeschlagene Stift10cher verursachen ein Umbiegen statt ein Abscheren der 
Stifte. Besonderes Augenmerk ist auf die genaue Einstellung der Aufwindung 
und das richtige Arbeiten des Spulenbankwechsels, sei dieser durch Mangelrad 
oder durch ein anderes Wendegetriebe hervorgerufen, zu richten. Um stets 
gleichmaBige Spannung des aufzuwindenden Vorgarnes zu erzielen, miissen von 
Zeit zu Zeit die Aufwindorgane nachgepriift bzw. einreguliert werden. Bei Teller­
maschinen beispielsweise miissen bei abgeniitzter Reibrolle die Teller einander 
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genahert werden, wobei zu beachten ist, daf3 die Reibrollenwelle stets horizontal 
sein muf3. Die bei der Einregulierung des Konusriemens zu beachtenden Richt­
linien sind bereits bei der Besprechung der Konusmaschinen angegeben worden. 

Gleiche Sorgfalt ist auf die Ausrichtung der Spulenbank, sowie deren leichten 
und gleichmaf3igen Lauf zu verwenden. Die Spindeln miissen genau senkrecht 
stehen und in gleicher Hohe ausgerichtet sein. Ausgelaufene Spindelhalslager 
und Fu.!3lager, wie auch an den Lagerstellen eingelaufene Spindeln miissen recht­
zeitig ersetzt werden. Die Fliigelkopfe miissen gut auf den Konus der Spindeln 
passen und die Fadenaugen aller Fliigel in gleicher Hohe stehen. Das gleiche 
gilt von den Spulentellern, deren Stifte genau in die Locher der Spulenscheiben 
passen miissen. Die Deckplatten mit ihren Fiihrungsbiichsen miissen zentrisch 
auf den Fliigelkopfen sitzen; klemmende Deckplatten mit ausgeschlagenen 
Fiihrungsbiichsen diirfen nicht geduldet werden. Weiterhin ist Wert auf eine 
sachgemaf3e Behandlung der Spulen zu legen. Stark abgenutzte Spulen miissen 
rechtzeitig ausgemerzt werden, insbesondere ist bei allen Spulen auf genau 
gleichen Schaftdurchmesser zu achten. Garnreste auf abgesponnenen Spulen 
miissen entfernt werden. 

Der einwandfreien Beschaffenheit samtlicher Zahnrader und der Rader­
bolzen ist besondere Beachtung zu schenken. Bei den hohen Umlaufzahlen der 
modernen Maschinen wirken sich schon kleine Unregelmaf3igkeiten in der Ver­
zahnung durch starke Stof3e und Erschiitterungen aus. 

Wie bereits angefiihrt, gestattet zwar die zweiteilige Ausfiihrung der Kegel­
rader auf der Spulen- und Spindelbetriebswelle ein bequemes Auswechseln 
schadhaft gewordener Rader, doch sind im Interesse einer einwandfreien Zahnung 
und dementsprechend eines ruhigen Ganges ungeteilte Rader vorzuziehen. Man 

Tabelle 78. Einzelheiten eines normalen Vorspinnsystems. 

Anzahl und Bezeichnung 
der einzelnen Teile 

Anzahl der Kiipfe . . . . . . . 
Anzahl der Bander je Kopf . . 
Anzahl der Ablieferungen je Kopf. 
Anzahl der Spindeln je Maschine . 
Lange der Streckweite. . . . . . 
Durchmesser des Verzugszylinders . 
Durchmesser des Einzugszylinders . 
Art der Druckwalzen. . . . . 
Durchmesser der Druckwalzen . 
Hubhiihe der Spulen. . . . . . 
Durchmesser der Spulenkiipfe. . 
Durchmesser des Spulenschaftes. 
Durchmesser der Schrauben ... 
Teilung der Schrauben. . . . . 
Breite der Gills . . . . . . . . . 
Breite der Konduktoren am Verzugszylinder . 
Breite der Konduktoren an der Ablieferung 
Ganze Lange der Nadeln. .. 
Zahl der Nadeln je Zoll ......... . 
Nadelstarke B. W. G. . ......... . 
Anzahl der Nadelreihen . . . . . . . . . . 
Durchmesser und Breite der Antriebsscheiben. 
Umlaufzahl der Antriebscheiben. 
Verzuge .... 
DrehungenjZoll . . . . . . . . . 
Garn-Nr ............ . 

Herzog, Technologie Bd. Y/3, .Jute 1. 

Erste 
Strecke: 
Pushbar 

2 
4 

I oder 2 

Zweite 
Strecke: 

Eingang­
Schrauben 

3 
6 
3 

13 Zoll 
2 y. Zoll 

15 Zoll 
2% zon 
2 Zoll 

10 Zoll 

2 Zoll 
Flachlederbelage 

9 Zoll 

6'/. zon 
6% Zoll 
2 Zoll 

I'/.u.I'/16Zoll 
2% 
15 

2 
16 X 3% Zoll 

260 

1% Zoll 
'/" Zoll 
4Zoll 

3 y. Zoll 
1% zon 
I¥.. zon 

4 
15 
2 

16 X 4 Zoll 
200 

Vorspinn­
Maschine: 
Eingang­

Schrauben 

8 
8 
8 

64 
12 Zoll 
2% Zoll 
2 Zoll 

7 Zoll 
10 Zoll 
5 Zoll 

1'/" Zoll 
I~L,. Zoll 
% Zoll 

2% Zoll 
'Is Zoll 

I Zoll 
6 

16 
2 

24 x 4% Zoll 
250 

4 bis 8 
0,5 bis 1,5 

2,4 bis 4,2 mjg Jutefeingarn 

3 bis 6 5 bis 10 

27 
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benutzt daher haufig die geteilten Rader nur als Notbehelf, um sie so schnell 
wie moglich gegen ganze Rader auszuwechseln. 

Zum SchluB ist in vorhergehender Tab. 78 eine Zusammenstellung der wich­
tigsten Einzelheiten eines aus Vorstrecke, Feinstrecke und Vorspinnmaschine 
bestehenden Vorspinnsystemes gegeben, wie letzteres im allgemeinen zur Her­
stellung von Jutegarnen der Nr. 2,4 bis 4,2 mig ublich ist. 

D. Der Spinnplan. 
Bereits im ersten Abschnitt dieses Buches ist darauf hingewiesen worden, 

daB die verschiedenen Arbeitsgange zwecks Erzeugung eines Gespinstes von 
bestimmter Feinheit aus einer bestimmten Menge Rohmaterial nach einem ganz 
genauen Plan, dem Spinnplan, erfolgen mussen. Dieser Spinnplan bezieht 
sich nun in der Hauptsache auf die Vorbereitung, deren Beschreibung mit 
dem vorangegangenen Kapitel soeben beendigt wurde, und es erscheint an­
gebracht, als AbschluB bzw. Uberleitung zum letzten Kapitel in der Spinnerei, 
der Feinspinnerei, die Hauptrichtlinien anzugeben, die bei der Aufstellung von 
Spinnplan,en zu beachten sind. Vorweg sei bemerkt, daB feste Regeln nicht ge­
geben werden konnen, da hierbei zu sehr die maschinelle Einrichtung und die 
ortlichen Verhaltnisse einer Spinnerei, das zu verarbeitende Material, die be­
sonderen Anspruche an Feinheitsnummer, Gute, Beschaffenheit und Festigkeit 
des Garnes, weiterhin Arbeiter-, Lohn-, Kraft-, Witterungsverhaltnisse u. a. " 
mitsprechen. Auch sind, wie verschiedentlich schon angedeutet, die Meinungen 
der Fachgenossen uber manches Arbeitsverfahren durchaus geteilt, und vielleicht 
liegt eben in dieser Verschiedenheit der Verhaltnisse in jeder Fabrik der Grund 
fUr diese abweichenden Meinungen. 

Bei der Aufstellung von Spinnplanen ist es nun meist ublich und wohl auch 
am zweckmaBigsten, vom Endprodukt, d. h. dem zu spinnenden Feingarn aus­
zugehen und den Plan nach ruckwarts unter Beachtung der S. 244ff. schon an­
gefiihrten Grundsatze hinsichtlich der Dopplungen und Verzuge abzuleiten. 

Bei dem groBen Nummernbereich, der fUr die auf der Feinspinnmaschine 
zu spinnenden Garne in Betracht kommt, ergibt sich, daB, anstatt fUr jede Fein­
garnnummer eine besondere Vorgarnnummer herzustellen, es zweckmaBig er­
scheint, stets fUr eine gewisse Anzahl Nummern ein.gemeinschaftliches Vorgarn 
zu spinnen, des sen Gewicht so zu wahlen ist, daB die auf der Feinspinnmaschine 
anzuwendenden Verzuge sich noch in den die Erreichung des bestmoglichen 
Spinneffektes gewahrleistenden Grenzen bewegen. Diese hangen, wie bei den 
Vorbereitungsmaschinen, in erster Linie vom Fasermaterial abo Beispielsweise 
liegt bei gutem, langem Material die oberste Grenze etwa beim 10fachen Verzug, 
wahrend sie fUr kurzes Fasermaterial, insbesondere fUr grobere C-Garne sich 
wesentlich darunter, etwa beim 3 bis 5fachen Verzug halt. Wahlt man dem­
gemaB fUr die normalen Kettgarne der Weberei Nr. 3,6 mig (28 g/lOO m)" einen 
9- bis lOfachen Verzug, so ergibt das ein Vorgarngewicht von 250 bis 280 g/lOOm. 
Bei nur Sfachem Verzug, der bisweilen fUr S- und SS-Garne der Nr.3,6 an­
gewandt wird, erhalt man dementsprechend ein Vorgarngewicht von 225 g/lOO m. 

In nachstehender Tab. 79 sind die fUr die gebrauchlichsten Garnnummern 
meist angewandten Vorgarngewichte und Verzuge angegeben, die aus den oben 
dargelegten Griinden nur als Durchschnittswerte anzusehen sind, und die sich 
je nach Lage der Verhaltnisse andern. 

Garne schwerer als 0,8 mig werden im allgemeinen nicht mehr auf der Fein­
spinnmaschine, sondern auf der sog. Gillspinnmaschine gesponnen, die, wie 
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Tabelle 79. Vorgarngewichte und Feinspinnverziige. 

__ Feingarn-Nummer Garn- Vorgarn-Nummer Feingarn-

mig I g/100 m Qual. g/100 m I Ibs/spdle I oz/100 yds Verzug 

4,8 bis 6 21 bis 17 Ia 125 36 4 6 bis 7Y. 
4,2 " 4,8 24 " 21 SSu.la 185 bis 155 54 bis 45 6 bis 5 6Y. 

" 
9 

3,6 " 
4,2 28 

" 
24 SS 225 " 185 65 " 54 7~ " 6 7 " 9 

3,3 
" 

3,6 30 
" 

28 S 280 
" 

225 81 " 65 9 " 7~ 8 " 10 
2,4 

" 
3,3 42 

" 
30 S 310 " 

280 90 
" 

81 10 " 9 7 " 10 
1,5 

" 
2,4 67 " 42 CSu.S 340 " 310 99 " 90 11 " 10 4Y. " 7% 

0,8 " 
1,2 125 

" 84 C 430 " 370 126 
" 

108 14 " 12 3 
" 

5 

S. 549ff. naher dargelegt, das Garn direkt aus den Streckenbandern, also ohne 
die Zwischenstufe des Vorgarnes fertig spinnt. 

Ist V = V1 "V2 "V3 'V4 "V5 der Gesamtverzug zwischen Vorkarde (1) und Vor­
spinnmaschine (5) und analog L1 = <51 " d2 '. <53 "<54 ' <55 die Gesamtdopplung zwischen 
der ersten und letzten Maschine, bezeichnet ferner N g die Vorgarnnummer oder 

das Vorgarngewicht in g/lOO m, und A = g das Einzugsgewicht der ersten 

Karde in g/m, wobei unter G das Auflage- oder Dollopgewicht in g und unter U 
die Uhrlange (Urufangsgeschwindigkeit der Speisewalze) in m auf eine Uhr­
umdrehung zu verstehen ist, so gilt die Beziehung: 

G V·Ng 

A = U =:Ll.100· 

Tabelle 80. Spinnplan fiir 250 g S- Vorgarn auf Einkarden-System. 

2. Strecke Vorspiun-

Einkarde 1. Strecke Doppelgang- maschine 
Pushbar Eingang-schrauben schrauben 

I I 

Uhrlange ... .m 8,95 
i 

- I - -
Auflagegewicht kg 15 - I - -
Gewicht fiir 1 m Einzug . . . g 1676 

I 

54 i 48 21,5 
Einlieferungsgeschwindigkeit i 

m/min 2,1 8,9 I 4,5 2,94 I 
Abliefergeschwindigkeit . m/min 65 40 

I 
30 25 

Verzug .... 31 4,5 6,7 8,5 
Gesamtverzug . 31 

I 

139,5 934,7 I 7945 

Anzahl der Maschinen je System 1 I I- I 1 
I 

Kopfzahl je Maschine - ! 2 3 8 
Banderzahl je Kopf - 4 I 6 8 
Banderzahl der Ei~eferung . . - 8 18 64 
Gesamteinzug . . . . . . m/min 2,1 71,2 81 188 
Banderzahl der Ablieferung. 1 2 6 64 
Gesamtablieferung . . m/min 65 80 180 1600 
Dopplung .... - 4 3 -
Gesamtdopplung . - 4 

1 ___ 12 __ j 12 
-----_ .. _-

I 
, 

Gewicht fiir 1 m Ablieferung . g 54 48 21,5 2,53 
Theoretische Produktion .kg/h 210 

I 
230 232 243 

Ausniitzungsgrad. .% 92 85 85 80 
Tatsachliche Produktion .kg/h 193 195 197 194 

-- I 

Minutl. Spindelumdrehungen - I -
I 

- 650 
Vorgarndrehungen auf 1 m . - I - - 26 

" " 1 Zoll -
I 

-

\ 

-

I 
0,66 

Drehungsgrad IXg. - - - 4,05 

" IX10 ... - I - - 0,81 
27* 
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Hat man also, um ein Beispiel zu gebrauchen, fiir eine zu spinnende Vorgarn­
nummer N g = 250 g/100 m die Einzelverziige und Dopplungen nach den bei 
den einzelnen Vorbereitungsmaschinen dargelegten Grundsatzen £estgelegt, also 
etwa fUr: 

so erhalt man 

Vorkarde . 
Feinkarde. 
I. Strecke . 
II. Strecke 
Vorspinnmaschine 

Verziige 

VI = 12 
V 2 = 16 
V3 = 4 
v4 = 7 
t'5 = 8 

Dopplungen 

01 = 1 
O2 = 12 
03 = 4 
04 = 2 
05 = 1 

12·16·4·7·8·250 
A = 1.12.4.2.1.100 = 1120g/m 

und fUr eine gewahlte Uhrlange U = 10 m das Auflagegewicht 

G = 10·1120 g = 11,2 kg. 

Damit ist jedoch das Wesen des Spinnplanes noch nicht erschopft. Vor aHem 
ist es wichtig, die Ablie£erungen der einzelnen Maschinen des Vorbereitungs­
systems so aufeinander abzustimmen, daB ein kontinuierlicher ArbeitsprozeB 

Tabelle 81. Spinnplan fur 420 g C- Vorgarn auf Einkarden-System. 

II. Strecke Vorspinn-

I. Strecke Pushbar oder maschine 
Einkarde Pushbar Doppelgang- Pushbar oder 

Doppelgang-schrauben schrauben 

Uhrlange ......... .m 8,95 - - -

Auflagegewicht . . . . . . .kg 18 - - -
Gewicht fUr 1 m Einzug . . .g 2011 85 79 25 
Einlieferungsgeschwindigkeit 

m/min 3,17 9,8 4,8 4,83 
Abliefergeschwindigkeit . . m/min 75 42 30 28 
Verzug ..... 23,7 4,3 6,3 5,8 
Gesamtverzug . . 23,7 101,9 642 3724 

Anzahl der Maschinen je System 1 1 I I 
Kopfzahl je Maschine - 2 3 8 
Banderzahl je Kopf - 4 6 8 
Banderzahl der Einlieferung . . - 8 18 64 
Gesamteinzug. . . . . . m/min 3,17 78,4 86,4 309 
Banderzahl der Ablieferung. . . I 2 9 64 
Gesamtablieferung . . m/min 75 84 270 1792 
Dopplung ......... - 4 2 -
Gesamtdopplung. . . . . . . . - 4 8 8 
-~ 

Gewicht fUr 1 m Ablieferung . g 85 79 25 4,31 
Theoretische Produktion . kg/h 382 398 405 465 
Ausnutzungsgrad. . . . . . . % 92 85 85 80 
Tatsachliche Produktion .. kg/h 352 338 344 372 

--
Minutl. Spindelumdrehungen - - -

! 
560 

Vorgarndrehungen auf 1m. - - - 20 

" " 1 Zoll - - - 0,508 
Drehungsgrad IZg. - - - 4,1 

" IZleas • - - - 0,82 
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Tabelle 82. Spinnplan fur 200 g SS- Vorgarn auf Zweikal'den-System mit 
3 Streekendurehzugen. 

I II. Stl'eeke \2. Streeke I Vorspinn-
Fein- 3.Strecke bin E' mase e Vol'karde kal'de I Eingang- Eingang- mgang- E' 

isehl'aubenlsehl'auben hr b mgang-
se au en,sehrauben 

I 
I i I Uhrlange ....... m 9,65 - I - - - -I I 

I Auflagegewieht .... kg 11 - - - - -
Gewicht fUr 1 m Einzug g 1140 71,2 I 46,7 37,5 33,8 21,8 
Einlieferungsgesehwindig- i 

I 
4,72 3,92 3,21 2,54 keit ...... m/min 3,19 4,13 I 

A bliefel'gesehwindigkeit 
23,5 19,9 26,4 m/min 51,0 75,5 I 17,4 

Vel'zug 16 I 18,3 I 4,98 4,44 6,2 10,4 
Gesamtvel'zug . 16 293 

I 
1459 6478 40164 417706 

Anzahl del' Masehinen je 
: 

: 
System. 1 I 1 I I I 

Kopfzahl je Masehine - I - 2 3 4 8 I 
Bandel'zahl je Kopf - - 8 8 8 8 
Banderzahl del' Einlieferung - 12 

I 
16 24 32 64 

Gesamteinzug . . . m/min 3,19 49,5 75,5 94 102,7 -
Banderzahl der Ablieferung I 1 4 6 8 -
Gesamtablieferung . m/min 51,0 75,5 94 104,5 159,2 1626 
Dopplung ........ - 12 4 4 4 -
Gesamtdopplung. . . . . - 12 48 192 768 

I 
768 

--~--~~--~---

Gewieht fUr 1m Abliefe- . 

rung ........ g 71,2 46,7 37,5 33,8 21,8 2,10 
Theoretisehe Produktion 

kg/h 218 211 
I 

211 212 208 205 
Ausnutzungsgrad. . . . % 92 92 85 85 85 80 
Tatsaehliehe Produktion 

I 
! 

kg/h 200 194 i 179 180 177 164 
-- ~------ -- -

1 
I 

i Minutl. Spindelumdrehun-
gen. . ....... - - I - - I - 719 

Vorgarndl'ehgn. auf I m - - I - - I - 27,2 I I 

" " 
I Zoll - - - - - 0,69 

Drehungsgrad Ot g • - - - - I 3,8 

" CXleas· - I - - - - 0,76 

moglich ist, d. h. daB jede Maschine soviel Band abliefert, als die nachfolgende 
zur Speisung benotigt. Es mussen also die Einlieferungs- und Ablieferungs­
geschwindigkeiten unter Berucksichtigung der Zahl der Einlauf- und Ablieferungs­
stellen aufeinander eingestellt werden. 

Sind E l , E2 , E 3, E4 , E5 
L l , L z, L 3, L4 , Lo 
aB" a B2 , aBa' aB4' aBo 

aL" aLe' aLa' aL., aL5 

die Einlieferungsgesch windigkeiten, 
die Ablieferungsgeschwindigkeiten, 
die Zahl der Bander auf Einlieferungsseite, 
" " " Ablieferungsseite 

der fiinf Maschinen des Systems, so muB sein: 

aL, • Ll = aBz • Ez 
aL2 • L z = aBa • E3 
aL3 • L3 = aB4 • E4 
aL4 • L4 = aBo' E5 
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Tabelle 83. Spinnplan fur 250 g S- Vorgarn auf Zweikarden-System (Mackie). 

Uhrlange. . m 
Auflagegewieht. . . . . . . . . kg 
Gewicht fUr 1 m Einzug. . . . . g 
Einlieferungsgeschwindigkeit . m/min 
Ablieferungsgeschwindigkeit . m/min 
Verzug ............ . 
Gesamtverzug . . . . . . . . . 

Vor­
karde 

18,28 
19,5 

1067 
4,76 

63,6 
13,4 
13,4 

Fein­
karde 

79,4 
4,54 

41,2 
9,07 

121,5 

1. Strecke 2. Strecke VorsPhin~-
1 masc e 

Doppe - Doppel- Doppel-
gang- gang- gang-

schrauben schrauben hr b jse au en 

78,8 
4,4 

21,4 
4,86 

590 

- I -

65 
3,55 

21,6 
6,08 

3587 

21,4 
3,11 

26,7 
8,6 

30848 

-An~za-h-l-d-e-r-Ma~s-chi-·-ne-n-je-S-ys-t-e-m-.--I---l--ijl--l-Y,-'-+I--:I--II--l- ----1--

Kopfzahl je Maschine . - 4 i 10 
Banderzahl je Kopf. - 6 8 
Banderzahl der Einlieferung. . .. - I 9 '16 24 80 
Gesamteinzug ........ m/min 4,76 40,86 X 1,5 70,4 85,2 248,8 

Banderzahl der Ablieferung 
Gesamtablieferung . . . . . m/min 

1 
63,6 

: = 61,3 
4 

85,6 
12 

259,2 

Dopplung . . . - 4 2 

80 
2136 

1
41,2 ~ 1,5

1 

: = 691,8 'I 

Gesamtdopplung - 9 1 36 72 I 72 

Gewicht fUr 1 m Abliefer-un-g-. ---g-II---7-9,-4--1--7--8-,8- -1!---6-5--1--2-1-'4~1' -----;'-49 

Theoretische Produktion .... kg/h 304 195 X 1,5 333 332 319 

, = 292 1 Ausnutzungsgrad . . . . . % 92 'I 92 85 85 I 80 
Tatsachllche Produktion. . kg/h 280 179 X 1,5 ! 283 282 I 255 

i = 269 1 I 

Mi-·n-uU. -Sp-i-nd~-lu-m-dr-ehun~-en-. --- -- --II, 'I --~~--1--692-5~-'-66-
Vorgarndrehungen auf 1 m .. 

" " 1 Zollo 
Drehungsgrad O(g - - - i - 4,05 

O(leas - - I - - 0,81 

ferner: 

aEI = 151 = 1 (Vorkarde hat keine Dopplung), 
aLl 

(Vorspinnmaschine hat keine Dopplung). 

V E1 • VI • V2 • Va' V4 . V5 = 151 , 152 , b3 • 154 • 155 • a E5 • Ls 

oder E 1 · Lf = ~. Ls, wobei fur aE5 = aL5 die Spindelzahl & der Vorspinn­

maschine eingesetzt ist. 
Mit dieser Beziehung, die sich selbstverstandlich auch einfacher direkt ab­

leiten laBt, kann man aus einer bestimmten Ablieferungsgeschwindigkeit der 
Vorspinnmaschine die Einzugsgeschwindigkeit der 1. Karde errechnen. Bei der 
Festlegung der Ablieferungsgeschwindigkeit der Vorspinnmaschine ist einerseits 
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Spindelumlaufzahl und Drehung nach der Gleichung 

L _ ni't'N; 

423 

s - Ot:g.100 

zu beachten, andererseits dad die Einlieferungsgeschwindigkeit Es = ~ bei ein-
... S hr b 't R" k . ht f di F 11 hI hI V5 1,05·E5 gangIgen c au en mI uc SIC au e a ersc agza ns = ----

8 

(worin fiir 8 die Schraubensteigung einzusetzen und der Verzug zwischen Einzug 
und Nadelstaben zu 5% angenommen ist) keine zu hohen Werte erreichen, und 
demgemaB Vs nicht zu klein ausfallen. 

Bei Doppelgangschrauben- und Pushbarstreckwerken faUt diese Riicksicht­
nahme weg. Aus obiger Gleichung erhalt man endlich: 

/--
N g 5· ni· N g·l N g 

A·E1 =&·Ls · 100 == 10000·Ot:g· 

Diese, die minutliche Produktion des Systems darsteUende Beziehung wurde 
bereits in ahnlicher Weise fiir die Vorspinnmaschine auf S.415 entwickelt. 

In den vorstehenden Tab. 80 bis 83 sind einige Spinnplane fiir verschiedene 
Vorgarnnummern und Systeme zusammengestellt. Diese Beispiele, die sich be­
liebig vermehren lassen, sollen nur als Anhalt dienen. Dabei sind die Verluste, 
die von der 1. Karde bis zur V orspinnmaschine durch Abfall und Austrocknen 
entstehen, nicht beriicksichtigt. Entsprechend den je nach den Verhaltnissen 
wechselnden Abweichungen von den theoretisch errechneten Gewichten sind die 
Verziige des Spinnplanes zu berichtigen. 

Abb.367. Vorbereitung mit Zweikarden-Systemen und Wickelmaschinen. 
Abb. 367 bis 369. Aufstellungspliine einer Jute-Vorbereitung fiir 1000 bis 1100 kg 

Stundenleistung. 
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E. Aufstellung der Vorbereitungsmaschinen. 
Eine rationelle und einen ununterbrochenen ArbeitsfluB gewahrleistende 

Durchfiihrung del' obigen Spilmplane laBt sich nul' ermoglichen, wenn die ein­
zelnen Maschinen eines Systems so zueinander aufgestellt werden, daB unter 
Wahrung groBter Ubersichtlichkeit und wirtschaftlicher Raumausnutzung die 
Bedienung del' Maschinen und del' Transport des Fasergutes von einer Maschine 
zur anderen sich so einfach als moglich gestalten, wobei naturgemaB den modernen, 
Arbeitskrafte sparenden Bestrebungen soweit Rechnung zu tragen ist, als es 
del' zu fordernde Ausnutzungsgrad des ganzen Systems und die Giite del' Arbeit 
zulassen. DaB bei del' Aufstellung del' Maschinen die ortlichen Verhaltnisse, wie 

Antri~bsart, Bauweise 
del' Fabrik, insbeson­
dere bei Hallenbauten 
die Saulenteilung usw. 
eine betrachtlicheRolle 
spielen, ist einleuch­
tend. Die modernen 
Fabrikbautenmitihren 
groBen Spannweiten 
und geringer Saulen­
zahl bieten im Verein 
mit dem immer mehr 
sich einbiirgernden 
elektrischen Einzelan­
trieb den Vorteil del' 
fast volligen Unab­
hangigkeit von den 
raumlichen Verhalt­
nissen. 

Um die Wege auf­
zuzeigen, welche die 
Entwicklung unter 
dem Zeichen del' Ra-
tionalisierung hinsicht­
lich del' Anlage einer 

Abb. 368. Vorbereitung mit Einkarden-Systemen. Jutespinnerei in den 
letzten J ahren gegan­

gen ist, sind in den Abb.367 bis 369 in schematischer Weise drei Aufstel­
I ungsplane einer Vorbereitung fiir eine Stundenleistung von 1000 bis 1100 kg 
wiedergegeben. Abb. 367 zeigtdie alteste Anlage diesel' Art mit Vorkarden, 
Wickelmaschinen, Feinkarden, kurzen, zweikopfigen Strecken und 56 spindligen 
Vorspinnmaschinen. Wie diese Abbildungen, sowie die Zusammenstellung in 
Tab. 84 erkennelllassen, beansprucht diese Vorbereitung bei del' geringen Leistung 
del' langsam laufenden Maschinen sowohl die groBte Zahl an Maschinell und 
Arbeitskraften, wie auch den groBten Kraftbedarf und Grundflache. Ganz im 
Gegensatz hierzu steht die Anlage Abb. 368, bei del' Einkarden von hoher Lei­
stung, sowie schnellaufende Strecken und Vorspinnmaschinen mit doppel­
gangigen Schrauben zur Anwendung gelangten. Hier ist die Ersparnis anMaschillen 
und Arbeitskraftell, sowie an Betriebskraft und Grundflache ganz auBerordent­
lich. Am weitesten jedoch geht in diesel' Beziehung die mit GroBmaschinen­
systemen del' Firma Mackie ausgeriistete Vorbereitung nach Abb. 369, bei del' 
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Tabelle 84. 
A \I fstell unCfsplane einer J utevor bereitung fur 1000 bis 1100 k Stundenleistun . 

\ t d 11·1 h' Zahl der Maschl'nen I Zahl der I Kraftbedarf _.-.r er", asc men Arbeitskrafte PS m 2 

"\Itere Zweikarden- I 5 Vorkarden . . . 
Systeme mit Wickel-! 5 Wickelmaschinen 
speisung nach i 8 Feinkarden . . I 

Abb.367 I 8 Vorstrecken .... \ 
I 8 Feinstrecken . J' 

8 V orspinnmaschinen . 

Zusammen i 42 

Neuere Einkarden­
Systeme nach 
Abb.368 

6 Einkarden . . . . 
6 Vorstrecken. . . . 
6 Feinstrecken 

I 6 Vorspinnmaschinen. 

Zusammen 

GroBmaschinen-Syste­
me von Mackie 
nach Abb. 369 

24 

4 Vorkarden 
6 Feinkarden . . . . I 

4 Vorstrecken . I 
I 4 Feinstrecken . II 
I 4 Vorspillllmaschinen. 

Zusammen I 22 

man direkt von einer 
menschenleeren Fa­
brik nach amerika­
nischem Vorbild spre­
chen kann. Die gro­
Ben Maschinen bean­
spruchen natiirlich 
erhebliche Kraft und 
Grundflache,aberim­
merhin ist auch hier 
die Ersparnis be­
trachtlich. 1m iibri­
gen gibt es zwischen 
diesen drei Anord­
nungsarten verschie­
dene tibergange, z. B. 
lassen sich bei der 
ersten Anordnung 
Abb. 367 durch Weg­
fall der Wickelma­
schine noch Leute 
einsparen, wie auch 
das Personal zur Be­
dienung der Strecken 
und Vorspinnmaschi­
nen ohne Bedenken 

1 Bei Verwendung 
vonAbschneidekolollllen 
erhOht sich die Zahl der 
Arbeitskrafte urn 4 bis 

15 
5 

16 

24 

76 

10 
7 
7 
91 

33 

6 
3 

6 

51 

20 

I 2~ 
: 36 
! 16 
! 16 

40 

135 

42 
12 
14 
36 

104 

34 
39 
10 
12 
28 

123 

1220 

840 

1050 

5 Jugendliche. Abb. 369. Vorbereitung mit Mackie-GroBmaschinen-Systemen. 
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noch um etwa 20 % verringert werden kann. Andererseits sind die Arbeiterzahlen 
der zweiten und dritten Anordnung, Abb. 368 und 369, als unterste Grenze 
anzusehen, die keinerlei Reserve IDehr zuHiBt. Hierzu ist zu bemerken, daB 

Abb.370. Vorderansicht. Abb.371. Seitenansicht'. 

Abb.370 und 371. Kannenbewegungen und Bandableger fiir Karden 
von James Mackie & Sons, Belfast, D.R.P. 102461. 

Tabelle 85. KannengroBen und Laufzeiten. 

Normale Kannen GroBe Kannen 

Art der Fassungs- Fassungs-
Maschine Lange x Breite X Rohe vermogen Lange X Breite X Rohe vermogen 

in Zoll in Zoll 
kg yards I kg 

V. K.- od. E. K. 13 X 11 X 36 oval 4,9 20 X 30 X 36 rechteckig 300 21,8 
F.-Karde. . 12% X 9% X 36 oval - 18 X 27 X 36rechteckig 275 20 
V.-Strecke . .12 X 9 X 36 oval 6 180 X 40 rund 275 15,9 
F.-Strecke . .12 X 7 X 36 oval 4,6 140 X 40 rund 625 12,2 
Vorsp.-Masch. .10 X 5 Spule 1,3 10 X 6 Spule - 1,7 

I 
Fiillzeit Ablaufzeit Fiillzeit Ablaufzeit 

min I sek min sek min I sek min sek 

V.-K.- od.E.-K.-
Kanne. 1 15 - - 4 27 - -

V.-K.-Kanne an 
d. F.-K. - - - - - - 57 -

F.-K.-Kanne . - - - - 5 51 - -
E.·K.- od.F.-K.-

Kanne an d. 
V.-Str .. - - 18 9 - - 54 -

V.-Str.-Kanne 2 55 - - 12 - - -
V.-Str.-Kannean 

d. F.-Str. - - 29 23 - - 68 45 
F.-Str.-Kanne 9 54 - - 12 83 - -

F.-Str.-Kannean 
d. Vorspinn-
Masch . . - - 27 18 - - 101 29 

1 Vorsp.-Abzug. 24 22 - - 27 26 - -
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eine allzu groBe Sparsamkeit an Arbeitskraften gerade in der Vorbereitung, die 
als wichtigste Abteilung der ganzen Jutespinnerei zu betrachten ist - man sagt 
treffenderweise: "Das Garn wird in der Vorbereitung gesponnen" -, mit Ruck­
sicht auf die Gute der Erzeugnisse bzw. die Produktion in der Feinspinnerei 
und spaterhin in der Weberei, nicht ratsam ist. Die Entscheidung daruber, ob 
die gri::iBtmi::igliche Ersparnis an 
Bedienungspersonal oder der 
hi::ichste Ausnutzungsgrad der Ma­
schinen anzustreben ist, hangt 
ganz von den besonderen Verhalt­
nissen eines jeden Betriebes abo 
Die hi::iheren Anschaffungskosten 
der Mackie-Systeme z. B. fallen 
bei sehr hohen Arbeitsli::ihnen, wie 
sie insbesondere in Amerika an­
zutreffen sind, weit weniger ins 
Gewicht, als dies bei mittleren 
oder niedrigeren Li::ihnen der Fall 
ist. Bei unseren deutschen Ver-
haltnissen kommen zu den hi::ihe­
ren Amortisationskosten noch die 
derzeitigen hohen Zinsen 1, so daB 
die Frage, welcher Weg zur Er­
reichung der gri::iBten Wirtschaft­
lichkeit zu beschreiten ist, nur 
durch scharfste Kalkulation und 
sorgfaltigste Beachtung aller ein­
schlagigen Verhaltnisse zu beant­
wortenist. WeiterhinmuB beach­
tet werden, daB die auBergewi::ihn­
lich niedrige Arbeiterzahl bei den 
Mackie-Systemen nur durch An­
wendungvonSpinnkannen von 
besonders groBem Fassungsver­
mi::igen, die natiirlich dementspre­
chend teurer sind, zu erreichen 
ist. Inwieweit durch diese groBen 
Spinnkannen eine Verlangerung 
der Fiill- und Ablaufzeiten der 
Bander zu erlangen ist, zeigt die 
in Tab.85 verzeichnete Gegen­
uberstellung normaler Spinnkan­
nen und groBer Mackie-Spinll­
kannen. Umdiese groBenKannen 

I 

Abb. 372. Aufril3. 
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Abb. 373. Grundril3. 

Abb. 372 und 373. Bandfiihrung an Mackie­
V orstrecken. 

verwenden zu ki::innen, mussen an den betreffenden Maschinen besondere Ein­
richtungen zum Fullen und Ablaufen dcr Kannen geschaffen werden. So hat 
Mackie seine Vor- und Feinkarden mit einer patentierten, in den Abb. 370 
und 371 schematisch dargestellten Kannenbewegungs- und Band­
a blegevorrichtung versehen, die aus einem am Ablieferungswalzenpaar 
angebrachten, als Blechtrichter ausgebildeten Abwerfer besteht, der mittels 

1 NaturgemaB schalten diese Bedenken bezuglich Amortisations- und Zinskosten sofort 
aus, sobald die Moglichkeit des Verfahrens von Doppelschichten gegeben ist. 
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eines Kurbelgetriebes pendelnd hin und her bewegt wird, so daB sich das durch­
laufende Band in regelmaBigen Lagen quer in die davorstehende Kanne legt. 
Die gleichmaBige Ausfiillung des rechteckigen Kannenquerschnittes durch an­
einandergereihte Bandlagen wird dadurch erreicht, daB die auf einem niederen, 

DrtlG HIOlz~ 

1--.=--.=--. ---I ._.~. 
Ablief"erut1f/SwoIU 3 rz ", 
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Abb. 375. 

i 
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i i 
I 

Abb. 374 bis 376. Drehkannenvorrichtung fur Vorstrecken von Mackie & Sons, Belfast. 
Bei 72 UrnI. des Ablieferungszylinders = 20 m/min Ablieferung ergibt sich eine Umlaufzahl 

72·1·42 
der Kannen von 24.97 = 1,3/min. 

beweglichen Schlitten stehende Kanne mittels eines Kurbelgetriebes in Richtung 
der Langsachse des Kannenquerschnittes langsam hin und her bewegt wird. 
Auf diese Weise ist es moglich, nicht nur bedeutende Langen . Band in den 
Kannen unterzubri,ngen, sondern auch das Ablaufen der Bander erfolgt durch­
aus stOrungsfrei, da keinerlei Verwirrung derselben eintreten kann, vgl. auch 
Abb. 157, 158, S. 232, 233. 
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ZweckmaBigerweise bringt man an den Ablieferungswalzen der Karden eine 
MeBvorrichtung an (Klingel, Yarduhr oder ahnliches), welche die Lange der 
in die Kannen ablaufenden Bander zu messen gestattet. Sorgt man unter Ver-

,._.­
j 

I 
i 
j 

Oroc/(walu 

Abb. 378. 

D bb.37 . 

Abb. 377 bis 379. Drehkannenvorrichtung fiir Feinstrecken von Mackie & Sons, Belfast. 
Bei 72 Umi. des Ablieferungszylinders = 20 m/min Ablieferung ergibt sich eine Umlaufzahl 

72·1·38 . 
der Kannen von 24;".75 = 1,5/mm. 

wendung dieser Vorrichtungen dafiir, daB die Kannen stets gleiche Bandlangen 
enthalten, dann laBt es sich einrichten, daB die Bander aus den von der letzten 
Karde kommenden Kannen, die, wie die Abb. 369, 372 und 373 zeigen, in zwei 
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Reihen zu je zwei fUr jeden Kopf hinter der Vorstrecke aufgestellt werden, nicht 
zu gleicher Zeit, sondern in bestimmter Reihenfolge nacheinander ablaufen, wo­
durch das Auswechseln der leeren Kannen durch volle wesentlich erleichtert 
wird. Die Bander miissen hierbei iiber rotierende Bandrollen gefiihrt werden, 
die auf besonderen hinten am Maschinengestell befestigten Traggeriisten an-
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Abb.382. 

gebracht sind. Wie Abb.372 zeigt, sind 
die Bander in solcher Rohe gefiihrt, daB 
die bedienenden Arbeiter unter diesen 
zwischen die Kannen treten konnen, um 
etwaige, am Streckwerk eingetretene Sto­
rungen zu beseitigen. 

Die auf der Ablieferungsseite der 
Strecken stehenden runden Kannen ruhen 
auf niederen, meist in den FllBboden ver­
senkten Untergestellen, die vom Abliefe­
rungszylinder aus durch Ketten- und Zahn­
radertrieb in langsame Umdrehung versetzt 
werden. Die auf die Kannen iibertragene 
Drehbewegung gestattet ein sehr gleich­
maBiges Einlegen der Bander, wobei letz­
teren gleichzeitig ein leichter Drall erteilt 
wird, der zu ihrer Festigung beitragt. 
Diese von den Baumwollstreckwerken 
iibernommene Einrichtung ermoglicht 
einer Arbeiterin die Bedienung mehrerer 

Abb.380. 

Abb.381. 

Abb. 380 bis 382. Kannenstopfapparat 
einer Mackie-Feinstrecke. 

Strecken, selbst bei einer groBeren Zahl von Ablieferungsstellen. 
Die Abb. 374 bis 376 zeigen eine derartige Drehkannenvorrichtung fUr 

Vorstrecken (Mackie), wahrend in Abb. 377 bis 379 eine ahnliche Vorrichtung 
fUr Feinstrecken dargestellt ist. Bei letzteren muB das mittlere Band der etwas 
weiter abstehenden Kanne durch ein schmales Leitblech zugefiihrt werden, vgl. 
auch Abb. 263, S.311. 1m iibrigen ist die Aufstellung der Kannen an den 
Feinstrecken 'und Vorspinnmaschinen aus Abb. 369 ersichtlich. Almlich wie 



Die Vorbereitung; das Vorspinnen. 431 

bei den Vorstrecken erfolgt auch bei diesen Maschinen der Einlauf der Bander 
uber an Traggestellen angebrachte rotierende Bandrollen. NaturgemaB ergibt 
sich fiir die Maschinen der Mackie-Systeme ein groBerer Platzbedarf, der jedoch 
infolge der groBeren Produktion immerhin noch geringer ist als bei der alten 
Anordnung nach Abb.367. 

Die Verwendung von groBen Kardenkannen mit Bandablegevorrichtungen, 
sowie von Drehkannen an den Strecken laBt sich selbstverstandlich auch bei 
anderen Vorbereitungssystemen ermoglichen, soweit die erforderliche GrUnd­
flache vorhanden ist . So ist beispielsweise bei dem Aufstellungsplan nach Abb. 368 
die Verwendung groBerer Kannen vorausgesetzt, da andermalls mit der ver­
anschlagten Arbeiterzahl nicht auszukommen ware. 

Das groBere Fassungsvermogen der Spinnkannen hat weiterhin neb en den 
langen Zulauf- und Ablaufzeiten auch noch den Vorteil, daB weniger haufig 
Bandanstuckelungen vorgenommen werden mussen, und daB sich demgemaB 
auch der Bandabfall verringert. Um das zeitraubende Kannenstopfen zu ver-

Abb.383. Kombinierte Kannenstopf- und Drehvorrichtung einer Fairbairn-Feinstrecke. 

meiden, werden bei den groBen Kannen neuerdings vielfach automatische 
Kannenstopfapparate eingebaut, die neben der Ersparnis an Bedienungs­
personal auch ein gleichmaBigeres Stopfen der Bander und somit Verringerung 
des Abfalles gewahrleisten. Die Abb. 380 bis 382 zeigen den an einer Feinstrecke 
angebrachten Kannenstopfapparat von Mackie, der sich in der Praxis infolge 
seiner Eimachheit bestens bewahrt hat, und dessen Wirkungsweise unrnittelbar 
aus den Abbildungen hervorgeht, vgl. auch Abb. 263, S. 311. 

In Abb. 383 ist eine Kannendrehvorrichtung in Verbindung mit einem 
Stopfapparat an einer 5kopfigen Feinstrecke von Fairbairn dargestellt. 
Nach Ablauf einer bestimmten Bandlange, die entsprechend dem Bandgewicht 
mittels eines Wechselrades geandert werden kann, wird die Strecke selbst­
tatig abgestellt. Auch deutsche Maschinenfabriken, wie z. B. Seydel & Co., 
Bielefeld, sind in letzter Zeit dazu ubergegangen, an den Strecken Kannen­
drehvorrichtungen in Verbindung mit Stopfapparaten einzubauen1 . 

1 Bier sei noch auf eine von der Fa. Douglas Fraser & Sons, Arbroath, soeben heraus­
gebrachte Neuerung hingewiesen, bei welcher die Banderkannen an Karden und Strecken 
ganz in Wegfall kommen. An ihrer Stelle wird das von den Ablieferungswalzen der Karden 
oder Streck en ablaufende Band tiber eine Ftihrungswalze einem "Band-Rollenformer" 
zugeftihrt, der das Band selbsttatig in Form einer festen Rolle ohne Kern aufwickelt. Die 
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III. Das Feinspinnen. 
Das Feinspinnen, oder richtiger gesagt, das "Fertigspinnen", bezweckt die 

Vollendung des. Gespinstes, indem die von der Vorspinnmaschine kommenden 
V orgarnfaden von nur loser Drehung ahnlichen Arbeitsgangen wie auf der V or­
spinnmaschine unterworfen werden, namlich: 

1. Ausziehen oder Strecken des groben Vorgarnfadens bis zu einer dem zu 
erzeugenden Garn entsprechenden Feinheit, wobei sich gleichzeitig der lose Draht 
des Vorgarnes lost und die Fasern in paralleler Richtung ausgezogen werden. 

2. Zusammendrehen dieser ausgezogenen Faserbandchen zu einem zusammen­
hangenden Faden von groBtmoglicher GleichmaBigkeit, der infolge der Um­
schlingung der einzelnen Fasern in Schraubenlinien genugende Festigkeit er­
halt. Letztere ist naturgemaB von der Drahtgebung abhangig, die im ubrigen 
durch den Verwendungszweck des Garnes bestimmt wird. 

3. Aufwinden des fertiggesponnenen Fadens und Bildung besonderer Garn­
korper, die sich im weiteren VerarbeitungsprozeB leicht wieder abziehen lassen. 

Samtliche drei Arbeitsgange werden auf einer Maschine, der Feinspinn­
maschine, hintereinander in ununterbrochenem Fortgang ausgefiihrt. Man hat 
es daher mit einem stetigen SpinnprozeB zu tun, und die hierfur verwendeten 
Spinnmaschinen gehoren zur Gattung der Stetig-Spinner (continue-Spinn­
maschine). 

Zu 1. Das Strecken der Lunten erfolgt ahnlich wie bei der Vorspinnmaschine 
durch ein zweizylindriges Streckwerk, das jedoch in der Regel kein Nadel­
sta bfeld besitzt, weil dieses fUr das Verziehen der verhaltnismaBig dUnnen und 
genugend parallelisierten Faserbandchen, die durch ihre, wenn auch lose Zusam­
mendrehung zu Vorgarn hinreichenden Zusammenhang besitzen, nicht erforder­
lich ist. rm Gegenteil wiirde die Drehung des Vorgarnes beim Strecken im Nadel­
feld bis zu einem gewissen Grade hinderlich sein und schadliche Faserbeanspru­
chung verursachen. Der Verzug erfolgt demnach freizwischen den beiden Zylinder­
paaren, deren Klemmpunktentfernung (reach) je nach der Faserlange etwa 8 bis 

sich zwischen 2 Scheiben bildende Bandrolle wird von einer geriffelten, von der Lieferwalze 
aus angetriebenen Walze, gegen welche sie sich unter einem gewissen Druck legt, mitgenom­
men, so daB unter diesem Druck sich stets festgewickelte Rollen ergeben. Nach Erreichen 
eines bestimmten Durchmessers werden die die Bandrolle festhaltenden Scheiben selbst­
tatig nach der Seite geklappt, so daB die Rolle freigegeben wird und in einen vor der Vor­
richtung stehenden Behalter fallen kann. Der Durchinesser der RoUen betragt bei Vor- und 
Feinkarden etwa 24 Zoll bei 5 bis 6 ZoB Brei te, wahrend an den Strecken einDurchmesser von etwa 
18ZoB geniigt. Da die auf diese RaBen gewickelte Lange etwa dem 2- bis 3 fachenInhalt einer ge­
wohnlichen Banderkanne entspricht, sollen mit dem Rollenformer die gleichen Vorteile er­
zielt werden wie bei den oben beschriebenen groBen Spinnkannen, namlich lange Laufzeiten, 
also geringe Bedienung; weniger Anstiickelungen, also weniger Abfall und gleichmaBigere 
Bander. Das Abwickeln dieser Bandrollen, die auf der Einlaufseite der Feinkarden, bzw. der 
V orstrecken in gleicher Anzahl, wie bisher die Banderkannen, angesetzt werden, erfolgt 
auf geriffelten Walzen, auf welche die Rollen nebeneinander aufgesetzt werden. Da diese 
Riffelwalzen einen direkten Antrieb erhalten, ist ein storungsfreier Ablauf der Bander ge­
wahrleistet. Betriebserfahrungen aus der Praxis liegen noch nicht vor, doch erhofft die her­
stellende Firma neben der Ersparnis der Spinnkannen und etwaigen Kannendreh- und 
Banderstopfvorrichtungen eine bedeutende Ersparnis an Arbeitskraften, da das Wickeln 
ganz automatisch vor sich geht. Fraser rechnet damit, daB ein Junge mindestens 4 Vor­
karden und ein Madchen 3 oder mehr zweikopfige Strecken bedienen kann. Weiterhln erhofft 
Fraser eine Erhohung der Produktion durch schnelleren Gang der Maschlnen, der infolge 
des gleichmaBigeren, glatteren Ausfalles der Bander ermoglicht wird. Da auch der Preis 
der ganzen Einrichtung in maBigen Grenzen bleibt, solI sich der Einbau dieser Vorrichtungen, 
der sich, ohne groBen Platz zu beanspruchen, in einfacher Weise an Karden und Strecken 
vornehmen lii.Bt, nach der Rentabilitatsberechnung Frasers in verhaltnismaBig kurzer Zeit 
bezahlt machen. Inwieweit diese Erwartungen erfiillt werden, muB noch die Praxis erweisen. 
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10" betragt. Ein weiterer Unterschied gegeniiber der Vorspinnmaschine besteht 
darin, daB das Streckwerk nicht horizontal, wie bei jener, sondern steil auf­
gerichtet, nur etwa 15° gegen die Vertikale geneigt, angeordnet ist, so daB 
das Vorgarn von dem ebenfalls steil ansteigenden Aufsteckgestell fiir die Vor­
garnspulen das Streckfeld in fast vertikaler Richtung nach unten durchlauft. 

Zu 2. Als Arbeitsorgan fiir die Drahtgebung dienen mit 2-4000 minut­
lichen Umlaufen sich drehende Spindeln mit oder ohne Fliigel, wobei die Spindel­
umdrehungen gleichzeitig - im Gegensatz zur V orspinnmaschine -

3. das Aufwinden des fertiggedrehten und gefestigten Garnes entweder auf 
holzerne Scheibenspulen oder direkt auf die Spindeln herbeifiihren. 

Als meist gebrauchliche Maschinengattungen kommen fiir das Feinspinnen 
der Jute, gleichwie fiir die iibrigen Bastfasern Flachs und Ranf, die aus der 
Waterspinnmaschine (water frame) bzw. aus ihrer nachherigen Verbesserung, 
der Drosselspinnmaschine1 hervorgegangene Fliigelspinnmaschine (Fliigel­
water), seltener die viel spater (1833) aus der Drosselmaschine entstandene, 
statt mit einem Fliigel mit einem Ringlaufer arbeitende Ringspinnmaschine 
oder Ringdrossel (ring throstle), die in der Baumwollspinnerei allgemein unter 
dem Namen "Throstle" bekannt ist, in Betracht. 

A. Die lniigel-Spinnmascbine. 
1. Allgemeine Beschreibung. 

Die Arbeitsweise dieser Maschine, die fiir Jute im Gegensatz zu der Flachs­
und Wergspinnerei nur als Trockenspinnmaschine (dry spinning frame) in 
Frage kommt, liiBt sich an Rand der die V orderansicht einer Maschine normaler 
englischer Bauart darstellenden Abb. 384 verfolgen, wahrend Abb. 385 die beiden 
Endkopfe der Maschine in Seitenansicht zeigt. Wie aus Abb. 385 ersichtlich, be­
steht die auch als "Spinnstuhl" bezeichnete Maschine aus 2 symmetrisch zu­
einander angeordneten Seiten, von denen jede ihre eigene Spindelreihe und ihren 
eigenen Antrieb besitzt, so daB jede Maschinenseite fiir sich unabhangig von der 
anderen Seite betrieben werden kann. Neben diesen doppelseitigen Spinn­
stiihlen, die eigentlich nur die Stuhlgestelle gemeinsam haben, wahrend sie sonst 
als getrennt arbeitende Maschinen zu werten sind, findet man auch einseitige 
Spinnstiihle, bei denen die Stuhlgestelle in der Mitte geteilt sind, und die nur als 
Endhaliten direkt an einer Spinnsaalwand oder an einem Rauptgang des Spinn­
saales zur Aufstellung gelangen. 

Wie die Abb. 384 und 385 erkennen lassen, besteht das Maschinengestell aus 
2 kraftigen, oben bogenformig begrenzten Endwanden und einer Anzahl, meist 
5 Mittelwanden, die in ihrer Form ahnlich, jedoch schwacher gehalten sind. Je 
eine obere, eine mittlere und, wenn keine FuBlagerbank vorhanden ist, eine untere 
Langstraverse verbinden auf jeder Spindelseite die Gestellwiinde miteinander. 
Die oberen und mittleren Langstraversen dienen zugleich als Stiitzen fiir die 
Streckwerksbocke b, die in groBerer Anzahl, ahnlich wie bei der Vorspinnmaschine, 
jedoch steil ansteigend, die Maschine in einzelne Kopfe unterteilen und so dem 
ganzen Streckwerk samt Zubehor eine stabile Unterstiitzung bieten. Oben an 
diese Bocke angegossene Lappen sind mit dem dariiber sitzenden, ebenfalls steil 
ansteigenden Aufsteckgestell a verschraubt, dessen 3 iibereinander ange-

1 Die Bezeichnung "Watermaschine", als deren Erfinder bekanntlich Richard Ark­
wright (1768) gilt, ist auf den Wasserantrieb der ersten Maschinen zuruckzufuhren, wahrend 
die Bezeichnung "Drosselmaschine" (throstle = Drossel) auf dem singenden Gerausch der 
sich mit hoher Umlaufzahl drehenden Spindeln beruht. 

Herzog, Technologie Bd. "/3, Jute I. 28 
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ordnete Reihen gegenseitig versetzter Rundeisenstifte zur Aufnahme der Vor­
garnspulen dienen, wobei die Rohe der Stiftreihen iiber dem SaalfuBboden so zu 
bemessen ist, daB die Spinnerin die oberste Reihe Spulen noch bequem aufstecken 
kann. Der Abstand der Stiftreihen voneinander, sowie die Stiftteilung jeder 
Reihe muB so gewahlt werden, daB die aufgesteckten Vorgarnspulen noch ge­
niigend Spielraum nebeneinander haben, was bei den neuerdings sich immer 
mehr einbiirgernden groBen Spulen 10 X 6" besonders zu beachten ist. Durch 
diese Anordnung der Aufsteckstifte ist es moglich, auBer den fiir jede Spindel 

Abb. 385. Seitenansicht. 

bestimmten V orgarnspulen noch eine Anzahl Reservespulen - in der Regel fiir 
2 Spindeln je eine - aufzustecken. 'Von den Vorgarnspulen lauft das Vorgarn 
durch die kreisrunden, an den Kanten gut versenkten Offnungen einer Faden­
leitschiene II nach dem Einzugszylinder- oder oberen Lieferwalzen­
paar E, E', von dem der vordere Zylinder E del' eigentliche Einzugszylinder 
(feed roller, retaining roller) als iiber die ganze Maschinenlange durchgehende, 
in den Streckwerksbocken b gelagerte und durch Zahnrader angetriebene Walze 
ausgebildet ist, die aus einzelnen, auf eine lange Stahlwelle warm aufgezogenen 
Walzenkorpern von 2%" Durchmesser und 1Y4" bis 1%" Breite aus hartem 
SpezialguBeisen besteht, deren Zahl sich nach der Anzahl der Spindeln richtet. 
Die hinteren Zylinder E' dagegen sind Druckwalzen von gleichem Durchmesser 

28* 
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und gleicher Breite wie die vorderen Walzenkorper, die paarweise auf ge­
meinschaftlicher Achse sitzend, durch gewichtsbelastete Hebel odeI' Federn 
an den Einzugszylinder angepreBt werden. Dadurch, und durch tiefe, abel' 
gut ausgerundete und ineinanderpassende Riffelung - etwa 20-26 Riffeln 
auf 1 Zoll Walzendurchmesser -, sowohl del' Einzugszylinderwalzen wie auch 
del' zugehorigen Druckwalzen, wird ein sicheres Erfassen und Festhalten des 
Vorgarnes bei gleichzeitiger Schonung del' Fasern gewahrleistet. Das Strecken 
des Vorgarnes erfolgt durch das mit hoherer Umfangsgeschwindigkeit um­
laufende Streckwalzen - odeI' untere Lieferwalzenpaar A, A', von dem 
wiederum del' vordere, del' eigentliche Streck- odeI' Lieferzylinder (front 
roller, drawing roller) als durchlaufende, in den Streckwerksbocken gelagerte 
und durch Zahnrader angetriebene Walze ausgebildet ist, die ebenfalls aus 
einzelnen, del' Spindelzahl entsprechenden, mit scharfkantigen, jedoch flachen 
und unregelmaBig verteilten Riffeln (scratch flutes = Kratzriffeln) versehenen, 
auf einer durchgehenden Stahlwelle warm aufgezogenen Walzenkorpern (bosses) 
von 4" bis 4Y2" Durchmesser und 11/s" bis 1%" Breite aus hartem SpezialguB­
eisen besteht. Die hinteren Walzen A' sind wie oben als Druckwalzen aus­
gebildet, die, paarweise auf gemeinschaftlicher Achse sitzend, durch Gewichts­
hebel an den Streckzylinder angepreBt werden. Sie bestehen meist aus bestem, 
abgelagertem Ahornholz und sind erheblich schmaleI' als die zugehorigen Streck­
zylinderrollen. Das Walzenprofil verjungt sich nach auBen auf etwa 12 mm Breite, 
wahrend del' Durchmesser moglichst groB, etwa 6 bis 7" gewahlt wird, damit bei 
Abnutzung del' Walzen, deren Oberflache stets glatt sein muB (also keine Riffe-' 
lung tragt), ein mehrfaches Nachdrehen ermoglicht wird. Zwischen Einzugs- und 
Streckzylinder findet noch eine Unterstutzung des das Streckfeld durchlaufenden 
Vorgarnfadens durch eine leicht gebogene Unterst.Utzungsplatte, die sog. Faden­
odeI' Vorgarnplatte g (rove plate), auch Brust- odeI' Streichplatte (breast 
plate) genannt, statt, wahrend del' Einlauf des ausgestreckten Faserbandes in den 
Klemmpunkt des Streckzylinderpaares durch kleine, seitlich begrenzte, und am 
1Vlundstuck schmal zulaufende Leitbleche odeI' Blechkonduktoren c (conductor) 
aus WeiBblech, die samtlich an einer Rundstange 8 aufgehangt sind, erfolgt, vgl. 
auch die Abb. 405 und 406 S. 458, 459. Hierbei verhindern 2 kleine, auf del' Ruck­
seite del' Bleche angelotete Lappen, vgl. auch Abb. 416, S. 463, die beiderseitig uber 
die Randel' del' HolzdruckwalzeA' fassen, ein seitliches Verschieben del' Leitbleche, 
so daB eine sichere Einfiihrung des Vorgarnfadens in den Klemmpunkt des Streck­
walzenpaares gewahrleistet ist. Von del' richtigen Stellung del' Brustplatte und 
del' Leitbleche hangt wesentlich del' gute Verlauf des Streck- und Spinnprozesses 
ab, und es wird auf diesen Punkt spaterhin noch zuruckzukommen sein. 

Die wichtigsten Arbeitsorgane del' Maschine bilden die Spindeln i und Flu­
gel f, die hier im Gegensatz zu del' Vorspinnmaschine in einer Reihe stehen, und 
deren GroBe und Anzahl je nach dem Feinheitsgrad des zu spinnenden Garnes 
verschieden ist. Ahnlich wie bei del' Vorspinnmaschine pflegt man die GroBe und 
Art einer Feinspinnmaschine durch den Hub del' tiber die Spindeln gesteckten 
Spulen, auBerdem durch den mit Spindelteilung ("pitch") bezeichneten Achsen­
abstand zweier Spindeln zu kennzeichnen, und zwar nennt man hierbei zuerst die 
Spindelteil ung in Zoll, dann den Spulenh u b in Zollo Beispielsweise versteht 
man unter einem 3% X 3%" -Spinnstuhl eine Feinspinnmaschine, bei del' sowohl 
die Spindelteilung wie del' Spulenhub 3%" betragen; gleicherweise hat eine 5 X 6"­
Maschine eine Spindelteilung von 5" und einen Spulenhub von 6". Die beiden 
genannten MaschinengroBen konnen als Grenzwerte fUr Jutefeinspinnmaschinen 
angesehen werden, wobei naturgemaB fUr grobere Garne die grobere SpindelteiIung 
und die groBeren Spulenabmessungen bzw. umgekehrt fur feine Garne die kleineren 
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Abmessungen in Frage kommen. So wird in der Regel die 3% X 3%" -Maschine 
nur fiir feinere Ketten- und SchuBgarne der Nummern 4,2 bis 3,6 mig verwandt, 
wahrend auf den 5 X 6"- und 6 X 6"-Stiihlen die grobsten Garne Nr. 1,5 bis 0,8, 
bisweilen auch noch 0,6 mig gesponnen werden. Dazwischen liegen die GroBen 
4 X 4",4% X 4%",5 X 5" fiir die zwischenliegenden Garn-Nummern. Am ver­
breitetsten sind die 3% x 3%" und 4 X 4"-Maschinen fiir die normalen Hessian­
Ketten- und SchuBgarne. Vereinzelt findet man auch noch die MaschinengroBen 
3% X 3%" und 3% X 3%" fiir besonders feine Nummern. AuBer diesen Ab­
messungen gibt es noch eine ganze Reihe Unterteilungen von % zu %" sowohl in 
der Spindelteilung als auch im Spulenhub, jedoch wird neuerdings mehr Ein­
heitlichkeit bzw. Vereinfachung in den Abstufungen angestrebt. Hierbei ist die 
Tendenz vorherrschend, den Spulenhub groBer als die Spindelteilung zu wahlen, 
um das Spulenfassungsvermogen und damit den Ausnutzungsgrad der Masehinen 
zu erhohen. Vor allem aber wird dadurch fUr die nachfolgenden Arbeitsgange des 
Spulens, Kopsens und Zwirnens eine groBere Laufzeit der Spulen erzielt (vgl. 
S.495). 

Entspreehend der Versehiedenheit in der Spindelteilung ist auch die Spindel­
zahl jeder Maschinengattung verschieden. Aus Grunden giinstigster Raum­
ausnutzung wahlt man die Lange der einzelnen Spinnstiihle moglichst gleich groB, 
so daB sieh entsprechend der Verschiedenheit der Spindelteilungen auch verschie­
dene Spindelzahlen ergeben. Die obere Grenze ist sowohl durch konstruktive, wie 
auch betriebliche Grunde - Ubersichtliehkeit, Wirkungsgrad - gegeben. 

N ormale MaschinengroBen von einer durchschnittlichen Gesamt-
lange von 27% bis 28 engl. FuB = 8,23 bis 8,54 m sind: 

3% x 3%" mit 80 Spindeln je Seite, 
4Y4 X 4%." " 72 
4Y. x 4Y." " 66 
5 X 6" ,,60 

Heute werden diese Maschinenlangen meist erheblich uberschritten, da sieh 
die Spindelzahl bedeutend vermehrt hat. Spinnstiihle von 3% und 4" Spindel­
teilung bis zu 112 Spindeln und solehe von 4%" Teilung mit 100 Spindeln je Seite, 
und dementsprechend Maschinenlangen von 11 % bis 13 m sind heute keine 
Seltenheit mehr. 

Bei der-Spindelzahl ist im ubrigen zu berucksichtigen, daB sie moglichst durch 
die Zahl der Spindeln je Kopf, die in der Regel 8, bei groberen Teilungen 6 betragt, 
teilbar ist. LaBt sich darnach die Aufteilung der Spindeln in die einwlnen Kopfe 
nicht ganz durchfuhren, dann werden auch Kopfe mit geringerer Spindelzahl 
zwischengeschaltet. So findet man z. B. an einer 56spindligen Maschine von 5" 
Teilung 8 Kopfe zu 6 Spindeln und 2 Kopfe zu 4 Spindeln; eine 74spindlige 
Maschine von 4" Teilung hat 7 Kopfe zu 8 Spindeln und 3 Kopfe zu 6 Spindeln, 
wahrend die neuen 100spindligen Dr. Schneider-Mackie-Maschinen von 4%" Tei­
lung mit 11 Kopfen zu 8 und 2 Kopfen zu 6 Spindeln ausgefiihrt sind. 

Bezeichnet man mit Zi die Anzahl Spindeln, mit Pi die Spindelteilung in Zoll, 
dann errechnet sich die Gesamtlange einer Maschine zu: 

ZioPi + y, 

worin fiir y der von den beiden Endgestellen des Spinnstuhles mit den dortselbst 
untergebrachten Triebwerkteilen beanspruchte Langenanteil einzusetzen ist. 
Das MaB y, das fur samtliche SpinnmaschinengroBen annahernd konstant ist, 
und nur bei den einzelnen Maschinenfabriken urn weniges differiert, kann mit 
26" bis 28" angenommen werden, wozu noch der Platzbedarf fUr die Antriebs­
scheiben kommt. 
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2. Einzelheiten. 
Die Anordnung der 

Spindeln und Flugel 
in ihrer alteren normalen englischen Ausfiihrung, die zugleich die einfachste gegen­
uber den spater aufgekommenen Konstruktionen blldet, geht aus Abb. 385, sowie 

der Einzeldarstellung Abb. 386 hervor. Die lange, senkrechte 
Hr---. Stahlspindel i wird in getrennten, feststehenden Hals- und 

FuBlagernaus RotguB gefiihrt, die in kraftigen, guBeisernen, 
mit den Gestellwanden in Verbindung stehenden Langs­
balken von rechteckigem Querschnitt, der Halslagerbank 
bzw. der FuBlagerbank befestigt sind. Urn einAufsteigen 
der Spindel zu vermeiden, ist der Spindelschaft im Halslager 
konisch ausgefiihrt. Das Halslager muB stramm in die Spin­
delbank eingeschlagen sein und darf sich keinesfalls lockern, 
da es sonst leicht durch die Spindel nach oben genommen 
wird. Hat sich im Betriebe die Halslagerbuchse so weit ab­
genutzt, daB der Konus Spielraum bekommt, und infolge­
dessen ein Hochsteigen der Spindel eintreten kann, muB die 
Halslagerbuchse nach uuten geschlagen werden, bis das Spiel 
aufhort, sofern man nicht vorzieht, die meist unrund aus­
gelaufene Buchse durch eine neue zu ersetzen. 

Oben am Kop£ der Spindel sitzt der mit Linksgewinde 
und Konus befestigte, ebenfalls aus Stahl bestehende, zwei­
armige Flugel t, dessenArme im Gegensatz zum Hohlflugel 
der Vorspinnmaschine mit vollem, kreisformigem Querschnitt 
ausgefUhrt sind und an ihrem unteren, abgeflachten Ende 
je eine kreisrunde, unten mit einem Einfiihrungsschlitz fur 
den Faden versehene, an den Randern gut abgerundete 
Offnung, das Flugel- oderFadenauge, auchFlugelose ge­
nannt, Abb. 386, besitzen. Diese wegen ihrer Form auch als 
"Fischschwanzenden" bezeichneten Flugelenden sind glas­
hart gehartet, um der Abnutzung durch den Faden mog­
lichst lange Widerstand zu leisten. 

Besonders ungunstig fUr den Betrieb und die Erreichung 
einer hohen Umlaufzahl wirkt sich die sehr groBe Bauhohe 
der Spindel aus. Diese wird bedingt durch die lose uber die 
Spindeln gesteckten Holzspulen u, die auf einer gemein­
schaftlichen, uber die ganze Lange der Maschine durch­
gehendenguBeisernenPlatte, derSpulen bank, vgl.Abb.385, 

,jJ---L.~ ruhen, und die sich mit dieser Bank periodisch auf- und ab­
bewegen, entsprechend dem Spinnhub, der gleich der Hohe 
des Spulenschaftes zwischen Spulenkopf und SpulenfuB ist. 

Abb. 3~? Ge,:"ohnliche Die Lange des Spindelhalses vom oberen Rand des Hals-
Flugelspmdel. lagers bis zu dem den Flugel tragenden Spindelkopf muB also 

groBer als der doppelte Spinnhub sein. Die zwecks schnellen 
Abnehmens der Flugel beim Spulenwechsel erforderliche, verhaltnismaBig lose 
Befestigung der Flugel am Spindelkopf mittels Gewinde und Konus, sowie die 
bis zu einem gewissen Grade unvermeidliche Ungenauigkeit in der Ausfuhrung der 
Flugel selbst, in Verbindung mit den durch die Spindelbander oder Schniire her­
vorgerufenen Biegungsbeanspruchungen der Spindeln, wozu noch die durch 
die Spulen infolge des Fadenzugs und der einseitigen Bremsung entstehenden 
Beanspruchungen (vgl. S. 440) kommen, verursachen Schwerpunktsverlagerungen 
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und demzufolge bei der groBen Umlaufzahl FliehkrliJte, die sich bei der hohen 
Schwerpunktslage der Spindeln wiederum in zusatzlichen Biegungsbeanspruchun. 
gen auswirken. Aus diesem Grunde muB die Spindel verhaltnismaBig stark aus· 
gefuhrt werden, was erhohte Massenbewegung und daher erhohten Kraftverbrauch 
zur Folge hat. Auf diesen Punkt wird weiter unten bei der Besprechung der 
verschiedenen Spindelkonstruktionen noch zuruckzukommen sein. In der nacho 
folgenden Tabelle 86 sind die Hauptabmessungen einiger englischen Spin· 
deln und Flugel mit getrennten Hals. u. FuBlagern in Ausfiihrungen der Fir· 
men Lawson und Fairbairn zusammengestellt. 

Der zwischen Einzugs. und 
Streckzylinder verzogene und 
verfeinerte Vorgarnfaden wird 
nach Verlassen des Streck· 
zylinders durch das Auge des 
Fadenfiihrers 12 nach dem 
Spinnflugel gefiihrt und ge· 
langt nach ein· oder zweima· 
liger Umschlingung des Flu· 
gelarmes durch die Flugelose 
rechtwinklig abbiegend zur 
Spule, auf welche der durch 
die umlaufende Spindel inzwi· 
schen fest zusammengedrehte 
fertige Faden aufgewunden 
wird. Der Fadenfuhrer 12 
besteht aus einer dunnen, in 
Scharnieren drehbaren, hori· 
zontalen Blechplatte, auch F a· 
denbrett genannt, Abb. 385, 
die etwa 80-90 mm uber 
dem Spindelkopf und 180 bis 

Tabelle 86. Spindel. und F1 iige1a bmess ungen 
gew6hn1ieher F1iige1spinde1n in Zollo 

Be· 
Lawson Fairbairn zeichnung 

gemiiB --

I 
I 

Abb.386 5" I 4" 3'/." 5" 4" i 3'/. 

l 31' It. 28'/ " 28'/., 3213/" 27'/, 2831/" 

a 13/ 16 '/ , '/ , '1. '/ . '/ . 
b s/u, 5/16 5/16 5/16 ' /" &/13 

Gangzah1 
auf 1 Zoll 11 12 12 12 12 14 

c 12'/. 10"/" 10'/. 14'/. 10"/" 10'/, 
d 2'/, 2'/. 2'/, 213/" 2'/, 2'/. 
e 12"/" 12' /" 12'/" 12' /, 11'/, 12"/., 
g 113/" l' /" l' /" 1'/" l' /., 1'/, 
h '/, '/, '/, 'I, '/, " I" 
k " '/16 '/16 'I. -/16 ' ' is ,IS 

m ' /s 13/16 13/16 ' /. 13/16 13/16 

a " '/, '/, "1/ 16 '/" 7/n " 
X 2'/. 1"/" 1'/, 2"/" 1'/. 1'/, 
P 3'/" 3 231

/" 3'/. 3'/" 2'/, 
r 313 ' I" 3 2"/ " 3"/" 2"/" 2'/, 
8 6 5'/, 5'/. 611/32 5'/, 5'/. 

200 mm unter dem Klemmpunkt des Streckzylinderpaares liegt. Hierbei besteht 
das Fadenbrett nicht uber die ganze Maschine durchgehend aus einem Stuck, 
sondern jeder Kopf hat sein eigenes Fadenbrett, 
das von kleinen, an der Mitteltraverse ange· 
schraubten Bockchen gehalten und kopfweise 
beim Wechseln der Spulen nach oben zuruck· 
geklappt wird. Die kreisformigen, an den Kan· 
ten gut versenkten Offnungen des Fadenbrettes, 
die je durch einen schmalen schragen Schlitz 

Abb. 387. Fadenbrett. 

mit der vorderen Fadenbrettkante in Verbindung stehen, Abb.387, so daB die 
Faden bequem von vorne in die Fiihrungsaugen eingelegt werden konnen, mussen 
mit ihrem Mittelpunkt genau in die verlangerte Spindelachse fallen. 

Das 
Aufwinden des Fadens 

auf die Spulen u, deren Durchmesser sich mit jeder Windungslage vergroBert, 
erfolgt nach den gleichen Windungsgesetzen wie bei der Vorspinnmaschine. Es 
gilt sonach wiederum G1. (5), S. 320: 

L 
nw = n.d = ni-nu, 

worin nw die Anzahl Windungen, die der Flugel in einer Minute auf der Spule er· 
zeugt ("aufwindende" Umdrehungen der Spule oder Aufwindegeschwindigkeit), 
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L die fiir ein bestimmtes Garn als konstant anzusehende minutliche Lieferung des 
Streckzylinders, d den sich von Hub zu Hub vergroBernden Wicklungsdurch­
messer, ni die ebenfalls als konstant zu betrachtenden Spindelumdrehungen 
und n,. die absoluten Spulenumdrehungen in der Minute bezeichnen. Nach obiger 
Gleichung ergibt sich wie bei der Vorspinnmaschine bei zunehmendem Be­
wicklungsdurchmesser eine Abnahme der Windungszahl nw und, da 
ni konstant bleibt, eine entsprechende Zunahme der Spulenumlaufzahl gegen 
das Ende der Bewicklung. Beim Anlaufen hat daher die Spule ihre kleinste, 
am SchluB ihre groBte Umlaufzahl. Wahrend jedoch bei der Vorspinnmaschine 
der Antrieb der Spulen und die Regulierung ihrer Umlaufzahl genau nach dem 
Windungsgesetz den fruher beschriebenen Triebwerken (Konus-, Reibscheiben-, 
Expandertrieb in Verbindung mit dem Differential) zufallen, werden bei del' Fein­
spinnmaschine die Spulen durch den Fadenzug mitgenommen, dem der Reibungs­
widerstand del' Spule am Spindelschaft und auf del' Spulenbank entgegenwirkt. 
Nun wird mit zunehmender Spulenfiillung der Hebelarm, an dem der Fadenzug 

Abb. 388. AufriB. Abb. 389. GrundriB. 

Abb. 388 und 389. Spulenbremsung durch Schnure. 

wirkt, groBer, und dementsprechend muB auch, da die Fadenspannung wahrend 
der ganzen Spulenfiillung konstant bleiben soIl, dem groBeren Kraftmoment ein 
groBerer Spulenreibungswiderstand gegenuberstehen. Letzterer wird zwar mit 
zunehmendem Spulengewicht groBer, jedoch nicht in dem MaBe, um die 
Fadenspannung konstant zu erhalten. Es zeigt sich, daB ein zusatzlicher Reibungs­
widerstand erzeugt werden muB, der auBerdem eine Regulierung gestattet, da die 
Reibungswiderstande del' einzelnen Spulen bei dieser Ausfiihrung nie genau 
gleich groB sind. Diesel' zusatzliche, regulierfahige Reibungswiderstand wird durch 
eine mechanische Bremsung del' Spulen herbeigefuhrt, wobei man sich in del' 
Regel besonderer Bremsschnure aus Hanf odeI' Jute bedient, die mittels eines 
Knotens in Schlitzen del' hinteren Randleiste del' Spulenbank festgehalten, sich 
in die rillenformige Eindrehung jedes SpulenfuBes legen und durch kleine Gewichte 
an ihrem frei herabhangenden vorderen Ende gespannt werden, vgl. die Abb. 388 
und 389. Je nachdem hierbei die Schniire in eine del' Kerben del' vorderen Rand­
leiste der Spulenbank gehangt werden, laBt sich der Umschlingungsbogen des 
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SpulenfuBes und dementsprechend die Reibung vergroBern odeI' verringern. AuBel' 
dem Wiederandrehen ("Anspinnen") gerissener Faden ist es eine del' wichtigsten 
Aufgaben del' Spinnerin, durch Verlegen del' Bremsschniire die Fadenspannung 
bei fortschreitender Aufwicklung moglichst konstant zu halten bzw. so einzu­
regulieren, daB ein gleichma13iges, festes Aufwickeln des Garnes bei einem Mindest­
maB an Fadenbruchen stattfindet. Hervorzuheben ist, daB bei diesel' Art des Auf­
wickelns die einzelnen Spulen infolge ihrer Mitnahme durch den Faden vollig 
unabhangig voneinander sind. 1m Gegensatz zur Vorspinnmaschine ist es ohne 
Belang, ob samtliche Spulen gleichen Schaftdurchmesser haben odeI' mehr odeI' 
weniger gefUllt sind. 

Da del' Verbrauch an Bremsschniiren, die sich durch die starke Reibung, ver­
bunden mit starker Erwarmung, in kurzer Zeit durchscheuern odeI' abbrennen, 
verhaltnisma13ig groB ist, hat es nicht an Versuchen gefehlt, die Bremsschniire 
durch andere Bremsvorrichtungen zu ersetzen. In allen diesen Fallen, ob nun aus 

Abb.390. Abb.391;· Abb.392. 

Abb. 390 bis 392. Fadenfiihrung bei der Fliigelspinnmaschine. 

Stahldraht gewundene Spiralfedern, die sich in die Spulenrillen legen, odeI' Brems­
backen aus schmiedbarem GuB Verwendung fanden, wobei bei beiden Bremsmitteln 
die Starke del' Bremsung wie bei den Schniiren durch Vel'hangen del' an einel' 
kul'zen Schnur hangenden Gewichte l'eguliel't wird, zeigte sich eine vermehl'te 
Abnutzung del' SpulenfUBe, so daB die Erspal'nis an Bremsschnul'en durch el'­
hohte Spulenkosten el'kauft werden muBte. 

Besondere Beachtung ist del' 

Fadenfuhl'ung 
yom Streckzylindel' durch das Fadenbl'ett um den Flugelarm herum und durch 
das Flugelauge zur Spule zu schenken. Es kann fUr die Fadenspannung nicht 
gleichgiiltig sein, ob del' Faden gemaB Abb. 390 yom Fadenbl'ett direkt nach del' 
Fliigelose zur Spule geht, odeI' ob el', wie dies die Abb. 391 bzw. 392 zeigen, zuvor 
den Fliigelal'm einmal bzw. zweimal umschlingt. 1m el'steren Fall tritt zwar del' 
Faden nur ganz wenig in den inneren Fliigell'aum ein, und dementsprechend wil'd 
del' Spulenkopf selbst in seiner hochsten SteHung nul' wahl'end des Spindelstill­
standes leicht bel'iihrt. Jedoch ist das ganze, zwischen Fadenbl'ett und Flugelauge 
befindliche Fadenstiick infolge del' hohen Spindelumlaufzahl del'al't del' Zentl'i-
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fugalkraft unterworfen, daB es doppelter Bremsung, und damit verbunden, ent­
sprechender Fadenbeanspruchung bedarf, um das Ausschleudern des Fadens 
gegen die benachbarten Fliigel oder das Herausfliegen aus der Fliigelose zu ver­
meiden. DaB diese verscharfte Spannung, ganz abgesehen von den durch die 
scharfe Schnurbremsung hervorgerufenen Begleiterscheinungen - schwere 
Bremsgewichte, Abbrennen der Schniire, Abnutzung der Spulen usw. - zu ver­
mehrten Fadenbriichen bei dem noch wenig durch Drahtgebung gefestigten 
Faden fiihren muB, ist einleuchtend. Die gegenteiligen Verhaltnisse zeigt die 
doppelte Fliigelarmumschlingung nach Abb. 392. Durch die bei dieser Anordnung 
hervorgerufene Reibung, die sich allerdings im Laufe der Zeit durch ein Ein­
schleifen von Rinnen in die Fliigelarme unangenehm bemerkbar macht (bei der 
ersteren Anordnung ist es iibrigens die Fliigelose, die vermehrte Abnutzung er­
fahrt) , und die sich noch durch die Reibung des stark in den Fliigelinnenraum 
getretenen Fadens am Spulenkopf vermehrt, wird zwar eine gewisse Rauhigkeit 
des Garnes verursacht, dagegen wird von dem erst im Zusammendrehen be­
griffenen, also am meisten gefahrdeten Fadenstiick zwischen Streckzylinder und 
Spindelkopf ein wesentlicher Teil der Spannung bzw. Beanspruchung fern­
gehalten, die zur Erzeugung hart gewickelter Spulen durch die Spulenbremsung 
erzeugt werden muB. Wahrend also durch mehrmalige Fadenumschlingung der 
Zug yom Fliigel nach der Spule vermehrt wird, vermindert sich der Zug zwischen 
Zylinder und Fliigel. Aus diesem Grunde zieht man trotz der eben geschilderten 
Nachteile, die durch einwandfreie Fliigel und glatt polierte, unbeschadigt~ 
Spulenkopfe erheblich gemildert werden konnen, die Anordnung nach Abb. 392, 
wie auch die zwischen beiden Anordnungen stehende Anordnung nach Abb. 391 
vor, weil man dadurch ein Mittel an der Hand hat, die Fadenbeanspruchung 
zwischen Lieferzylinder und Spindelkopf zu verringern, ohne auf den Vorteil hart 
gewickelter Spulen verzichten zu miissen. Die erste Fadenleitung nach Abb. 390 
kommt verhaltnismaBig selten in Frage, und dann nur bei groberen Garnen aus 
festem Material, welches die starke Spannung zwischen Fadenauge und Streck­
zylinder aushalten kann. Ist dies der Fall, so erhalt man allerdings infolge diesel' 
hoheren Spannung, bei der das Zusammendrehen der Fasern erfolgt, Garn von 
hoherer Festigkeit als dies bei den beiden letzten Anol'dnungen der Fall ist. Man 
wird sichdaher jeweils den besonderen Materialverhaltnissen und Spindel­
geschwindigkeiten anpassen miissen. 

Die Form der aus Ahorn oder Rotbuche bestehenden 

Spulen, 

sowie deren Abmessungen fiiI' die verschiedenen Spindel- und FliigelgroBen nor­
maIer Spinnstiihle geht aus dem Normenblatt DIN Tex 4060, Tabelle 87 hervor. 
Wie die Skizze zeigt, ist die Spulenbohrung in ihrem mittleren Teil erweitert, 
um die Reibung am Spindelschaft zu verringern. In nachfolgender Tabelle 88 ist 
fiiI' die wichtigsten SpulengroBen jeweils das Spulenfassungsvermogen in cm3 

und g angegeben, wobei das spezifische Gewicht des Garnkorperf'l mit 0,55ein­
gesetzt ist. 

Um ein groBes Spulenfassungsvermogen zu el'reichen, ist das Gl'oBtmaB des 
Kopfdurchmessers a anzustreben, wobei auf einen groBen Abrundungsradius aus 
den oben angegebenen Griinden zu achten ist. 

Das Aufwickeln der fertiggesponnenen Faden in gleichmaBigen Windungen 
nebeneinandel' auf den Spulenschaft erfolgt, wie oben schon angefiihrt, durch 
periodische Hebung und Senkung der Spulenbank mit den darauf sitzenden 
Spulen, die hierbei am Spindelschaft auf- und abgleiten. Entsprechend dem bei 
der Vorspinnmaschine besprochenen Vorgang hangt nach Gl. 6, S. 320 die Spulen-
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Tabelle 87. Spulen nach DIN TEX 40601• 

Malle in mm. 

443 

Bezeichnung einer Spule fiir Bastfaserfeinspinnerei fiir 4" Spindelteilung und 4%,' Spindel­
hub von Kopfdurchmesser a 2 = 68 mm: Spule 4 X 4% X 68 TEX 4060. 

Fiir Fur Kopfdurchmesser a 2 

Spindel- Spindel- --
Nr. teilung hub Kleinst- Grollt- b c d d1 e t 

Zoll Zoll mall mall 

I 3%" 3 %" 52 58 83 21 12 15 14 17 
2 3%" 3%" 56 62 89 21 13 15 15 18 
3 3%" 3%" 56 62 96 21 13 15 15 18 
4 3%." 3%" 60 66 96 23 14,5 16,5 16 19 
5 3%" 4" 60 66 102 23 14,5 16,5 16 19 
6 3%/1 4%" 60 66 108 23 14,5 16,5 16 19 
7 4/1 4" 64 70 102 23 14,5 16,5 16 19 
8 4/1 4 %" 64 70 108 23 14,5 16,5 16 19 
9 4" 4%" 64 70 115 25 14,5 16,5 16 19 

10 4/1 4%/1 64 70 121 25 14,5 16,5 16 19 
11 4%" 4Y~" 68 74 108 25 14,5 16,5 17 20 
12 4%" 4%/1 68 74 115 25 14,5 16,5 17 20 
13 4%/1 4%/1 68 74 121 25 14,5 16,5 17 20 
14 4%/1 5/1 68 74 127 28 14,5 16,5 17 20 
15 4%" 4%" 72 78 115 28 14,5 16,5 17 20 
163 

17 4%/1 5/1 72 78 127 30 17 19 17 20 
183 

19 5'" 4%" 80 88 115 30 17 19 18 22 
203 

21 5/1 5/1 80 88 127 30 17 19 18 22 
22 5/1 5 %/1 80 88 134 30 17 19 18 22 
23 5" 6/1 80 88 153 30 17 19 18 22 
243 

Fehlende Malle sind freie Konstruktionsmalle. 
Ausfiihrung: Einteilig (fiir c bis einschlieBlich 23 mm Durchmesser), dreiteilig. Weitere 

Einzelheiten der Ausfuh-
rung, ob roh, geolt, lackiert, 
poliert oder gefarbt, sind Tabelle 88. Spulenfassungsvermogen in ems und g. 
bei Bestellung anzugeben. 

Werkstoff: Ahorn, 
Rotbuche. 
~~--.~-.----

1 Siehe FuBnote S. 112. 
2 Der Kopfdurchmes­

ser a ist zwischen den an­
gegebenen GrenzmaBen je 
nach den vorhandenen Ma­
schinen zu bestimmen und 
bei Bestellung anzugeben. 

3 Noch nicht festgelegt. 

Spindelteilung 
X Spulenhub 

3% X 3%" 
4 X 4" 

4%. X 4%/1 
4% X 4%" 

5 X 5" 
5 X 6" 

KleinstmaB des GroBtmaB des 
Kopfdurchmessers Kopfdurchmessers 

cm3 I g cm3 g 

231 127 288 158 
286 157 350 192 
339 186 413 227 
398 219 478 263 
548 301 I 682 375 
660 363 822 452 
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bank- oder Wagengeschwindigkeit 
L 

W=n ·h=-·h 
w ".d 

einmal von der Ganghohe h einer Fadenwindung, d. h. von der Garndicke oder 
Nummer, sowie im Verlaufe einer Spulenfiillung von der mit dem Bewicklungs­
durchmesser sich andernden Aufwindegeschwindigkeit abo Nimmt der Bewick­
lungsdurchmesser zu, demgemaB nw ab, dann wird auch die Wagengeschwindig­
keit geringer. Wahrend dieser Veranderlichkeit bei der Vorspinnmaschine durch 
den Konustrieb (bzw. Reibscheiben-, Expandertrieb) Rechnung getragen wird, 
begniigt man sich bei den festgedrehten, feineren Faden der Feinspinnmaschine 
mit einer mittleren Geschwindigkeit, die von Beginn bis Ende der Spulenfiillung 
gleich bleibt und nur eine Anderung erleidet, wenn die Lieferung L des Streck­
zylinders geandert wird. Auf dies en Punkt wird bei der Besprechung des Getriebes 
S.453 noch zuriickzukommen sein. 

Die 
Spulenbankbewegung 

wird durch eine her#ormige Exzenterscheibe, die sag. H@rzscheibe H hervor­
gebracht, vgl. Abb. 385, gegen welche sich eine etwa in der Mitte eines langen, um 
einen festen Punkt drehbaren Hebels HI sitzende Rolle legt, wahrend das freie 
Ende dieses langen Hebels durch eine mittels Schrauben verstellbare Stange S 
und eine anschlieBende Kette mit einer graBen Rolle R, um die sich die Kette 
schlingt, verbunden ist. Wahrend Rolle R mit der Herzbewegung sich auBerhalb" 
des vorderen Endgestelles der Maschine befindet, sitzen auf der durch die ganze 
Maschine gehenden Rollenwelle eine groBere Anzahl kleinerer Kettenrollen r, iiber 
welche Ketten nach einer gleichen Anzahl Arme hilaufen, die ihrerseits an senk­
rechten Flacheisenschienen h2 befestigt sind. Diese Flacheisenschienen, die iiber 
die ganze Maschine in gleichen Abstanden verteilt sind, dienen als Unterstiitzung 
fiir die Spulenbank und werden bei ihrer Auf- und Abbewegung in an der Hals­
lager- und FuBlagerbank befestigten Haltebiigeln gefiihrt. Zur Ausbalancierung 
des Gewichtes der Spulenbank sitzen auBerdem meist an den Enden der Hebungs­
rollenwelle zwei kleine Kettensegmente oder Kettenrollen r I mit nach hinten 
herabhangenden, durch Gewichte G beschwerten Ketten. Durch diese Gewichte 
wird jedoch nur ein Teil des Spulenbankgewichtes austariert, so daB die Bank stets 
das Bestreben hat, nach abwarts zu gehen. Der auf diese Weise auf die Ver­
bindungsstange S ausgeiibte Zug iibertragt sieh auf den Hebel HI und driickt 
dadureh die Herzrolle sowohl beim Aufwarts- wie beim Abwartssteigen an die 
Herzscheibe an. Ist die Kurve der Herzscheibe so geformt, daB die Spulenbank­
bewegung wahrend des ganzen Hubes mit gleichformiger Geschwindigkeit 
erfolgt, dann ergeben sich zylindrisch geformte Garnkorper auf der Spule. Verlauft 
dagegen die Herzscheibenkurve derart, daB sich die Bank von der auBersten 
Stellung nach der mittleren mit gleichformig verzogerter, und von der mittleren 
bis zur anderen Endstellung mit gleichformig beschleunigter Geschwindigkeit 
bewegt, dann liegen die Garnwindungen in der Mitte der Spule dichter, und man 
erhalt Garnkorper von tonnenformigem Aussehen, sag. bombierte Spulen­
korper. Diese Form wird haufig gewahlt, um das Fassungsvermogen der Spule 
zu erhohen. Die sich hiernach ergebende Konstruktion der Herzscheibenkurven 
ist Seite 456 beschrieben. 

Der 
Antrieb der Spindeln 

erfolgt in der Regel von der durch Riemenscheiben - Fest- und Losscheibe Fund 
Lo - angetriebenen Trammel 0 und durch auf den Spindeln unterhalb der Hals-
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lagerbank sitzende, kleine, guBeiserne Antriebsrollen oder Wirtel x ("wharves") 
mittels Baumwollbandern, vgl. Abb. 384 und 385. Die Antriebstrommel 0 be­
steht aus WeiBblech und ist aus mehreren, meist 3, an den Enden durch starke, 
guBeiserne Boden geschlossenen Teilen zusammengesetzt, die durch kurze, in den 
End- und Zwischengestellen der Maschine gelagerte Achsen miteinander gekuppelt 
sind. In der Regel wird die Trommelachse neben den Antriebsscheiben noch durch 
ein AuBenlager gestutzt, bisweilen wird auch der Platzersparnis halber das An­
triebslager als Innenlager zwischen Antriebsscheiben und Endgestellwand aus-

Abb. 3~)3. Spindelantrieb mit Haupttrommel und Leittrommel. 

gebildet, so daB pie Antriebsscheiben fliegend auf der verlangerten Trommelwelle 
sitzen. Letztere Anordnung ist wenig zu empfehlen. Das Ein- und Ausrucken der 
Maschine erfolgt in ublicher Weise durch Verschieben einer Riemengabel entweder 
mittels eines einfachen Handhebels oder, wieAbb.384 erkennen laBt, mittels eines 
Handrades, dessen Dre­
hung durch Zahnrader auf 
einen Exzenter ubertra­
gen wird, der mit der Rie­
mengabel in Verbindung 
steht. Auf jeden Fall muB 
dafUr gesorgt werden, daB 
der Riemen in eingeruck­
ter oder ausgeruckter Stel-
lung so gehalten wird, daB Abb.394. Trommellagerung mit Kugellagern. 

eine ungewollte Verschie-
bung nicht eintreten kann. Statt des Bandantriebes findet man auch haufig 
Schnurantriebe, wobei der Wirtel entsprechend rillenformig ausgebildet ist. Die 
Spindeln und Fluge] erhalten entsprechend dem Rechtsdraht des Garnes (vgl. 
S. 11) Rechtsantrieb, d. h. sie laufen, von oben gesehen, in der Richtung des 
Uhrzeigers um. 

Die Umlaufrichtung und Lage der Trommel ist so gewahlt, daB das obere, auf 
den Wirtel auflaufende, also lose Bandtrum annahernd horizontal verliiuft, 
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wahrend das untere gespannte Trum schrag nach unten wirkt. Dadurch wird in 
der Spindelachse eine nach abwarts gerichtete Kraft wachgerufen, durch welche 
die Spindel gegen ihr FuBlager gedriickt wird. Die hierdurch vergroJ3erte Zapfen­
reibung beeintrachtigt naturgemaB den ruhigen Lauf der Spindel. Um diesen 
Axialzug auf die Spindel zu vermeiden und den Kraftbedarf zu verringern, wird. 
haufig der Antriebstrommel eine kleinere Leittrommel vorgelagert, vgl. 
Abb. 393, die in Kugellagern lauft, Abb.394, wahrend die Haupttrommel ent­
weder mit Ringschmierlagern oder mit Kugellagern ausgerustet ist. Durch diese 
Anordnung wird der Umspannungswinkel der Bander bzw. der Schniire auf der 

Antriebstrommel vergro­
Bert, so daB die Gleitver­
luste gegenuber der ge­
wohnlichen Bandfiihrung 
verringert werden. AuBer­
dem verlangert sich die 
Lebensdauer der Bander 
undSchniire,dadasschad­
liche Reiben an den Wir­
telrandern beseitigt ist. 

Um das haufige und 
zeitraubende Nachspan­
nen loser Bander und ins­
besondere loser Schniire 
zu vermeiden, ist es bis­
weilen ublich, diese vor 
dem Gebrauch einer lan­
geren Dauerstreckung zu 
unterziehen. Abgesehen 
von dem Zeitverlust, den 
diese vorherige Behand­
lung erfqrdert, wird der 
Zweck jedoch nur unvoll­
kommen erreicht, da die 
Einwirkung der Witte­
rungseinflusse bestehen 
bleibt. Schlapp gewor­
dene Bander werden ver­
kiirzt und nachgenaht, 
wahrend bei den gefloch­

Abb.395. Schwingende Spindelbank von J. O. Boyd, Glasgow. tenen Schniiren, deren 
Enden durch v formige 

Stahldrahthakchen verbunden sind, eine Kiirzung durch starkeres Zusammen­
drehen der Schnur erfolgt. 

Die von der Fa. J. & O. Boyd, Ltd., Glasgow gebaute Anordnung einer 
schwingenden Halslager- und FuBlagerbank, deren Lage sich gegenuber der 
Trommel mittels Gewichtshebel selbsttatig so verandert, daB die Antriebsschniire 
stets gespannt sind, vgl. Abb.395, kann ihren Zweck nur solange erfiillen, als 
die Lange und Elastizitat der Schniire untereinander durchaus gleichmaBig ist, 
was in der Praxis niemals zu erreichen ist. 

Eine andere Losung bezweckt der Spannrollentrieb einzelner Spindeln. 
Bei der in Abb. 396 angedeuteten Ausfuhrung von Degn & Krafft, Bremen, ist fiir 
die Antriebsschnur einer jeden Spindel eine besondere Spannrolle vorgesehen, die 
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ohne Zapfen und Lager zu besitzen, einfach in die Antriebsschnur als fliegende 
Rolle, ahnlich dem "Diavolo"-Spielzeug eingehangt wird und durch ihr Eigen­
gewicht die Schnur spannt. Obwohl mit diesen Spannrollen nach den bekannten 
Versuchen von Dr. Frenzel! gegeniiber dem gewohnlichen Bandwirtelantrieb eine 
Kraftersparnis bis zu 40 % , und vor allem eine groBere GleichmaBigkeit sowohl hin­
sichtlich des Kraftverbrauchs, unabhangig von Witterungseinfliissen, als auch be­
ziiglich der Umlaufzahlen der Spindeln, rind somit auch gleichmaBiger gedrehte 
Garne erzielt wurden, wurde diese Konstruktion bald durch eine Reihe anderer 
Ausfiihrungen verdrangt, bei denen das haufig vorkommende seitliche Schwanken 
oder gar Herausspringen der Rollen vermieden wurde. 

Die der Sachs. Masch.-Fabrik vorm. Rich. Hartmann, A. G., Chemnitz, 
unter D. R. P. Nr. 281627 geschiitzte Anordnung unterscheidet sich von der 
vorhergehenden nur dadurch, daB die Schnurenspannrolle nicht frei in der Schlinge 
hangt, sondern durch einen um einen 
festen Punkt drehbaren, zweiarmigen 
Hebel zwanglaufig gefiihrt wird. Hierbei 
wird das Gewicht des Hebelarmes durch 
ein besonderes Belastungsgewicht aus­
geglichen, ~o daB lediglich das Gewicht 
der Spannrolle die Schnur belastet und 
ihr die erforderliche Spannung verleiht. 

Der dieser Anordnung sowie auch de­
ren V organger anhaftende Fehler der zu 
geringen Umspannung der Antriebstrom­
mel durch die Schnur mit den damit ver­
bundenen Gleitverlusten wird bei dem 
in den Abb. 397 bis 399 dargestellten 
Spannrollentrieb von lug. Schreiber, 
MeiBen, vermieden, bei dem je 2 Spindeln 
durch ein mit hangender Spannrolle ver­
sehenes Band angetrieben werden. Die 
Spannrolle spannt auch hier das Spin­
delband lediglich durch ihr Eigengewicht, 
doch wird sie hierbei zwanglaufig in den 
U-formigen Gleitschienen eines auf dem 

Abb.396. Spannrollentrieb von Degn 
& Krafft, Bremen. 

FuBboden befestigten Bockes gefiihrt, so daB ein seitliches Herausspringen un­
moglich ist. Wie die Abbildungen erkennen lassen, ist die Trommelumspannung 
durch das Antriebsband eine sehr gute. Dementsprechend ist auch der Drehzahl­
verlust durch Gleitung wesentlich geringer als bei dem gewohnlichen Bandantrieb 
oder den oben geschilderten Spannrollentrieben. Vor allem aber ist die Verschieden­
heit in den Drehzahlen einzelner Spindeln ganz gering. Wahrend beim gewohn­
lichen Bandantrieb Schwankungen der Spindeldrehzahl von + 15 % yom Mittel­
wert und noch dariiber vorkommen, bleiben diese beim Schreiber-Spannrollentrieb 
unter + 5 %. Dementsprechend ist auch der Kraftverbrauch gleichmaBiger und 
vor aHem auch geringer, sowohl wahrend der Anlaufperiode als auch wahrend des 
normalen Betriebes. 

Die 
Arbeit der Spinnerin, 

die normalerweise eine Spinnseite zu bedienen hat - in Ausnahmefallen bei 
langsam laufenden Spindeln und bei gutem Material kann eine gute Spinnerin 

1 L3ipz. Monatsschr. Textilind. 1920, H.9. 
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auch 2 Spinnseiten, falls deren Spindelzahl nicht zu hoch ist, bedienen -, besteht 
nun in der Hauptsache, wie oben schon erwahnt, in der Regulierung der Faden­
spannung durch Verhangen der Bremsgewichte bei fortschreitender Aufwindung, 
sowie im Wiederanspinnen gerissener Faden. Bei dieser Arbeit halt die Spinnerin 
mit der durch ein Handleder geschiitzten linken Hand die Spindel fest, so daB das 
Antriebsband oder die Schnur lose auf dem Spindelwirtel schleift. Dann zieht sie 
geniigend Faden von der Spule ab, fiihrt ihn entsprechend um den Fliigel herum 
und dreht ihn mit dem vom Verzugszylinder kommenden Faden zusammen. 
Wenn noch kein, oder nicht geniigend Faden auf die Spule gewickelt ist, ver­
wendet die Spinnerin zum Anspinnen ein etwa I Yz bis 2 m langes Fadenstiick, das 

Abb.397. Abb.398. 
Vorderansicht. Seitenansicht. 

Abb. 397 bis 399. Spannrollentrieb von Schreiber. 

Abb.399. Lagernng 
der Spannrolle. 

sie einem um den Leib geschlungenen Garnstrang entnimmt, wie er beispielsweise 
bei den zwecks Kontrolle der Garnnummer vom Aufseher laufend zu machenden 
Gewichtsproben in geniigendem Umfang anfallt. Auf jeden Fall hat die Spinnerin 
darauf zu achten, daB die sogenannten "Anspinner" nicht zu lang ausfallen. 
ReiBen mehrere Faden gleichzeitig ab, so unterbricht sie an den betreffenden 
Spindeln, um das Verfitzen mit den benachbarten Faden, sowie unnotigen Abfall 
zu vermeiden, die Vorgarnzufuhr, indem sie den Vorgarnfaden abreiBt und ihn 
mit einem Handgriff aus dem Bereich der Einzugswalzen nimmt und iiber die 
Vorgarnleitschiene zuriickwirit,bis sie die notige Zeitzum Anspinnen hat. Die 
neueren Spinnmaschinen mit ihren groBen Spindelzahlen sind meistens mit einer 
besonderen mechanischen Vorrichtung versehen, die der Spinnerin die Vorgarnab­
stellung erleichtert oder letztere gar selbsttatig bei Fadenbruch vornimmt ("rove­
stop-motion"). Auf diese Vorrichtung wird spater noch zuriickgekommen werden. 
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Die beim Spinnen entstehenden Vorgarn- und Fadenreste werden von der 
Spinnerin in einer bereitgehaltenen Tasche gesammelt und spater dem Abfall­
fahrer ubergeben. Keinesfalls durfen diese Abfalle, so wenig wie die leeren Spinn­
und Vorgarnspulen auf den Boden geworfen werden. Das Vorgarn wird den 
Spinnerinnen an die Maschine gefahren oder durch besondere Garntrager hin­
getragen. In den meisten Spinnereien haben die Spinnerinnen das Aufstecken 
der Vorgarnspulen bzw. das Abnehmen der leeren Spulen selbst vorzunehmen, 
wahrend in anderen Fabriken diese Arbeit durch den Vorgarnfahrer oder anderes 
Hilfspersonal ausgefiihrt wird. 

Sind die Spulen einer Spinnseite voll gesponnen, so wird nach Abstellen der 
Maschine, das zweckmaBigerweise bei Tiefstand der Spulenbank erfolgt, der 

Spulenwechsel oder das Abziehen (Abschneiden), 
ahnlich wie bei der Vorspinnmaschine, vorgenommen. Um den durch diese Arbeit 
verursachten Maschinenstillstand auf ein MindestmaB zu beschranken, sind hier 
fast durchweg besondere Abziehkolonnen eingefuhrt. Diese bestehen meist aus 
jugendlichen Arbeitern, die unter der Leitung eines alteren Arbeiters oder einer 
Arbeiterin, dem sog. Kolonnenfiihrer, stehen. In der Regel ist die Zahl der Ab­
zieher so zu bemessen, daB auf jeden Kopf der Maschine ein Abzieher kommt. Die 
beim Abziehen der Reihe nach anzuwendenden Handgriffe sind: 

Bremsschnure mit den Gewichten zurucklegen, damit die Spulen frei werden; 
Abwickeln einer genugenden Fadenlange von den Spulen unter gleichzeitigem 

AbreiBen sowie Zuruckwerfen der lang herabhangenden Faden; 
Losschlagen der Flugel durch leichten Schlag von rechts nach links mittels 

eines Holzschlegels (verboten ist das Abschlagen mit einem anderen Flugeloder 
sonstigen Eisenstiick wegen der damit verbundenen Beschadigungen der Flugel); 

Abnehmen und Ablegen der Flugel auf die Spulenbank; 
Zuruckklappen der Fadenbretter und Abnehmen der vollen Spulen, die in 

einen bereitgehaltenen Buffelhautkorb, der in der Regel einen Abzug faBt, oder 
in einen Spulenwagen von 3 bis 6 Abzugen Fassungsvermogen geworfen werden; 

Aufsetzen der von den Abziehern in einer Schurztasche bereitgehaltenen oder 
vor der Spinnmaschine aufgebauten leeren Spulen; 

Wiederaufsetzen und Festschrauben der Flugel; 
richtiges Einlegen der Bremsschnure in die Spulenrillen; 
Herunternehmen der zuruckgeworfenen Faden und Herunterklappen der 

Fadenbretter; 
Durchziehen der Faden durch die Augen der Fadenbretter, Umschlingen der 

Flugelarme, Durchziehen der Faden durch die Flugelosen und Umschlingen 
des Spulenschaftes, wobei darauf zu achten ist, daB die einzelnen Fadenenden 
parallel nebeneinander uber die Spulenbank herabhangen, um ein Verfitzen 
derselben mit benachbarten Faden beim Anlaufen der Maschine zu vermeiden; 

langsames Ingangsetzen der Maschine auf einen Signalpfiff des Kolonnen­
fuhrers, nachdem sich dieser erst uberzeugt hat, daB jeder Abzieher mit seiner 
Arbeit fertig ist. 

Auf einen weiteren Pfiff des Kolonnenfuhrers treten die Abzieher, nachdem 
jeder noch die an seinem Kopf etwa gerissenen Faden aus dem Bereich der Flugel 
genommen hat, ab, um sich einer anderen Maschine zuzuwenden, wahrend die 
weiter folgende Arbeit des Anspinnens gerissener oder fehlender Faden von den 
ner Kolonne folgenden "Anspinnerinncn" ubernommen wird, die in der Regel aus 
2 Hilfsspinnerinnen bestehen, mit deren Hilfe die Spinnerin ihre Spinnseite so 
schnell wie moglich in geregelten Gang bringt. Der ganze Abziehvorgang darf, 
wenn richtig organisiert und die Abziehmannschaft gut eingeschult ist, nicht 
langer als eine Minute beanspruchen. Der Kolonnenfuhrer hat daruber zu wachen, 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute I. 29 
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daB das Abziehen der einzelnen Maschinen in einer solchen Reihenfolge statt­
findet, daB maglichst keine Spinnerin auf die Abziehkolonne zu warten braucht. 
Einer Kolonne darf aus diesem Grunde keine zu groBe Anzahl Maschinen zu­
gewiesen werden, und man rechnet in der Regel fiir je 8 bis 10 Spinnseiten eine 
Kolonne. 

Ehe auf die weiteren konstruktiven Einzelheiten des Naheren eingegangen 
wird, sollen zunachst die 

Getrie beverhaltnisse einer Feinspinnmaschine 
an Hand der schematischen Darstellung Abb. 400 untersucht werden. 

Fiir eine 4 X 4%'''-Maschine mit 72 Spindeln je Seite der Firma Low sind 
folgende Daten gegeben: 

Einzugszylinder: Durchmesser E = 2W', Breite = 1%''', 50 tiefe Riffeln 
am Umfang. 

Streckzylinder: Durchmesser A = 4", Breite = 11/s", Kratzriffeln unregel-
maBig; 

Streckweite (reach): = 9"; 
Hub u. Durchmesser der Spule: 4%''' X 68 mm; 
Transmissionsscheibe: Durchmesser = 1044 mm, Umlaufzahl = 200jmin; 
Trommelantriebsscheibe: Durchmesser = 16" = 407 mm, Breite = 4"; 

somit Umlaufzahl der Trommel: no = 20~;7044 -:- 513 Uml.jmin; 

Trommel-Durchmesser: 0 = 9"; 
Wirtel-Durchmesser x = 1%"; Breite = 2%"; Bandbreite = 40 mm. 

Unter Beriicksichtigung von 3 % Gleit­
verlust (straffgespannte Bander voraus­
gesetzt), errechnet sich die Spindelum­
laufzahl danach zu: 

513·9 d 2~60 U 1/ . ni = 1,75.1,03 = r .;) m . mm. 

Diese Spindelumlaufzahl kann fiir 
diese Spindelart und -graBe als eine durch­
schnittliche gelten. Die Riemenschei­
ben auf derTrommel sind zum Wechseln 
eingerichtet, so daB je nach dem zu ver­
arbeitenden Material die Umclrehungs­
zahl der Trommel bzw. der Spindeln er­
haht oder ernieclrigt werden kann. 1m 
iibrigen hangt die Spindelumlaufzahl 
auBerdem von der Spindelkonstruktion 
ab, und sei dieserhalb auf die eingehen­
den Ausfiihrungen S. 465 if. verwiesen. 

Entsprechend den eingangs skizzier­
ten Arbeitsgangen einer Feinspinnma­
schine hat man folgende Radertriebe zu 
unterscheiden: 

Der Antrieb nach dem Streck­
zy linder erfolgt von der Trommelwelle 

Abb.400. GetriebeaufriB zur Fliigelspinn- aus und liegt dicht auBerhalb der An-
maschine. triebswand der Maschine, vgl. auch 

Abb.384. Das auf der Trommelachse 
sitzende Zahnrad Zl = 37 Zahne treibt iiber das Zwischenrad Z2 = 150 Zahne 
auf das auf einem festen Bolzen lose umlaufende Zahnrad Za = 90 Zahne, das 
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auf seiner verlangerten Nabe das Wechselrad Dw = 22 - 44 Zahne tragt, das 
im Eingriff mit dem auf der Streckzylinderwelle sitzenden Zahnrad Z4 = 120 
Zahne steht. Damit ergibt sich die Umlaufzahl des Streckzylinders A zu: 

(1) 

Mit 4" Durchmesser des Streckzylinders errechnet sich dessen Umfangs­
geschwindigkeit oder Liefergeschwindigkeit zu 

LA = 1,7575·Dw ·4"·n = 22,074 Dw ZolIjmin = 0,5606·Dw m/min. (2) 

Die Lieferung einer Spinnmaschine ist demnach direkt proportional dem 
Wechselrad Dw. 

Aus Spindelumlaufzahl n i und Liefergeschwindigkeit LAdes Streckzylin­
ders erhiUt man die Anzahl Drehungen auf die Langeneinheit: 

n· 

t = L:' (3) 

oder, wenn die Lieferung LA in Zoll angegeben wird: 
2560 116 

tZoll = 22,074.Dw = Dw DrehungenJZoll (4) 

bzw., wenn die Lieferung LA in m angegeben wird: 

2560 4567 
tm = 0,5606.Dw = Dw DrehungenJm. (5) 

Man erhalt somit die Anzahl Garndrehungen auf I" engl., wenn man die kon­
stante Zahl 116 durch die Zahnezahl des Wechselrades Dw teilt. 

Das Wechselrad Dw wird daher als Drehungs- oder Zwirnwechsel be­
zeichnet, wahrend die ZahI 116 als Drehungskonstante Kn, bezogen auf Zoll 
engl., bekannt ist. 

GIeicherweise erhalt man nach Gl. (5) die Anzahl Drehungen auf 1 m durch 
Division der Drehungskonstante Knm = 4567 durch die Zahnezahl des Drehungs­
wechsels. 

Obige Beziehungen ergeben sich auch kiirzer direkt aus dem Verhaltnis der 
SpindelumlaufzahI zur Umfangsgeschwindigkeit des Streckzylinders, wobei man 
dessen UmlaufzahI = 1 annimmt und ruckwarts tiber das Getriebe die Spindel­
umlaufzahI errechnet: 

120·90·9 116 
=-~~~~~~~~~-
Dw . 37·1,03· 1,75·4·3,14 Dw 

Aus obigen Beziehungen zeigt sich (wie bei der Vorspinnmaschine), daB die 
Anzahl Drehungen eines Garnes auf die Langeneinheit umgekehrt proportional 
der Zahnezahl des Drehungswechselrades ist. 

Aus Gl. (4) laBt sich mit tZoll = IXleas· -y N1eas fur eine bestimmte Garnnummer 
und Drehungsgrad die GroBe des Drehungswechsels unschwer ermitteln zu: 

D _ 116 
w- . 

()(teas· fNtea• 

Beispielsweise ergibt sich fUr ein Garn von N 1eas = 5%, IXleas = 1,7 

116 
Dw = 1,7.5,5 = 29. 

Fur die metrische Nummer gestaltet sich die Rechnung analog unter Ver­
wendung der metrischen Konstante. 

29* 
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Aus obigen Beziehungen ergibt sich weiterhin, daB die Lieferung einer Spinn­
maschine umgekehrt proportional dem Drehungsgrad ist. Je scharfer das Garn 
gedreht ist, desto geringere Produktion erzielt die Maschine. Da somit Drah t­
vermehrung gleichbedeutend mit Produktionsverlust ist und demnach 
Geld kostet, wird man mit der Drahtgebung nur so weit gehen, als es der Ver­
wendungszweck des Garnes und unter Umstanden die Materialbeschaffenheit 
verlangen. 

Hat man fUr die Garnnummer N L den Drahtwechsel Dw gefunden, dann er­
gibt sich, wenn man den Drahtwechsel ffir die Nummer NL mit D:V bezeichnet: 

(6) 

d. h. mit Worten: Die Drahtwechsel verhalten sich umgekehrt wie die Quadrat. 
wurzeln aus den Langennummern. 

Aus Gl. (6) erhalt. man 

d. h. der neue Drahtwechsel ergibt sich als Produkt aus altem Drahtwechsel und 
der Quadratwurzel aus der alten Nummer, dividiert durch die Quadratwurzel 
aus der neuen Nummer. 

Der Antrieb nach dem Einzugszylinder erfolgt durch Zahnradertrieb 
vom Streckzylinder aus und sitzt an der Vorderendwand der Maschine, entgegen­
gesetzt der Antriebsseite, vgl. auch Abb. 384. Das auf der verlangerten Achse des 
Streckzylinders aufgesetzte Wechselrad Vw = 25 - 48 Zahne treibt auf das auf 
einem Bolzen lose umlaufende Zahnrad Z5 = 70 Zahne, auf des sen verlangerter 
Nabe Zahnrad Zs = 33 Zahne befestigt ist, das in das auf dem Einzugszylinder 
sitzende Zahnrad Z7 = 80 Zahne eingreift. Damit erhalt man als Umlaufzahl des 
Einzugszylinders 

1,7575.Dw·Vw ·33=0010356.D ·V U 1/ . 
70.80 ' w w m. mm. (7) 

Hieraus ergibt sich die Umfangsgeschwindigkeit des Einzugszylinders, die 
gleichbedeutend mit der Einzugslange der Walzen ist, zu: 

Nun zeigt sich jedoch, daB infolge der starken Riffelung der Umfang des Ein­
zugszylinders groBer ist als das Produkt aus Durchmesser und der Zahl n. Bei 
einer durchschnittlichen Riffelzahl von 20 Riffeln je Zoll Einzugswalzendurch­
messer kann man mit einer UmfangsvergroBerung von rund 8 % rechnen. Der 
Walzenumfang ist demnach noch mit 1,08 zu multiplizieren, und es ergibt sich als 
EinzugsHinge: 

LE = 0,010356· Dw' V w' 2,5'3,14·1,08 = 0,0878· Dw' V w ZoU/min. (8) 

Aus Gl. (8) und Gl. (2) ergibt sich in bekannter Weise der Verzug zu: 

V = LA = 22,074·Dw 251,4 
LE 0,0878·Dw· Vw - Vw . (9) 

Der Verzug ist demnach umgekehrt proportional dem Wechselrad V w' das 
als Verzugswechsel oder Nummernwechsel bekannt ist, wahrend sich die 
Verzugskonstante zu Kv = 251,4 ergibt. 
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Diese Beziehung laBt sich auch auf kiirzerem Wege direkt aus dem Rader. 
getriebe nach der bekannten Regel ablejten: 

V = Z7,Zs,A 80,70·4 251,4 
Z6·Vw·E·1,08 33·Vw·2,5·1,08 = Vw ' 

Aus den obigen Beziehungen fur die Drehungskonstante und Verzugskonstante 
ergibt sich somit die nachfolgende Tabelle 89: 

Die Konstanten K v und K D 

andern sich naturgemaB, wenn 
der Streckzylinder infolge Ab­
nutzung im Laufe der Zeit abge­
dreht werden muB. Bei verringer­
tern Streckzylinderumfang erhalt 
man weniger Lieferung in der 
Zeiteinheit und demnach mehr 
Drehungen auf die Langenein­
heit aJs dem nach der alten Dre­
hungskonstante ermittelten Dre­
hungswechselrad entspricht. Je 
nach dcr GroBe der Umfangs­
verringerung des Streckzylinders 
ist daher das nachst groBere Dre­
hungsrad einzusetzen. In umge­
kehrter Weise wirkt sich das Ab­
drehen des Streckzylinders auf 
den Verzug aus. Mit Verringe­
rung des Streckzylinderumfanges 

Tabelle 89. Verzugs- und Drehungsrader 
zur Feinspinnmaschine. 

verzugs-\ Verziig<> Drehungs-
Drehungen 
auf 1 Zoll 

wechsel V = 251,4 wechsel 116 
Vw Vw Dw t=-·-

Dw 

25 10,06 

I 
22 5,27 

26 9,67 24 4,83 
27 9,31 26 4,46 
28 8,98 27 4,30 
29 8,67 28 4,14 
30 8,38 29 4,00 
31 

I 
8, II 30 3,87 

32 7,86 31 3,74 
34 7,39 32 3,63 
36 6,98 34 3,41 
38 6,62 36 3,22 
40 6,29 38 3,05 
44 5,71 40 2,90 
48 5,24 42 2,76 

44 2,64 

und damit rler Lieferung LA wird der Verzug V kleiner. Dementsprechend muB 
ein kleineres Verzugswechselrad eingesetzt werden als der alten Verzugskonstante 
entspricht. Man kann auch nach dem Abdrehen des Verzugszylinders die alten 
Konstanten beibehalten, wenn man die Verringerung des Streckzylinderumfanges 
durch entsprechende Erhohung der Umlaufzahl des Streckzylinders bzw. durch 
Verringerung der Umlaufzahl des Einzugszylinders ausgleicht, indem man die 
Zahnezahl der Treibrader Z3 bzw. Z6 entsprechend verringert. 

Bisweilen findet man bei dem Streckwerksgetriebe die Anordnung, daB das 
Verzugswechselrad nicht auf dem Streckzylinder, sondern an der Stelle des 
Zwischenrades Zs sitzt. In diesem FaIle ist der Verzug direkt proportional dem 
Verzugswechselrad, d. h. die Verzugskonstante ist mit der Zahnezahl des Verzugs­
wechselrades zu multiplizieren. 

Das He bungsgetrie be besteht aus einem am Ende der Einzugszylinder­
achse neben Zahnrad Z7 (also entgegengesetzt dem Antrieb, vgl. auch Abb. 384) 
sitzenden kleinen Ritzel Zs = 11 Zahne, das auf das groBe, mit der Herzscheibe H 
fest verbundene, oder aus einem Stuck bestehende, auf einem festen Bolzen lose 
umlaufende Zahnrad Z9 = 132 Zahne treibt und somit der Herzscheibe eine 
Umlaufzahl von 

nE . II 0,010356 . 
nH = ----r32 = 12 ' Dw' V w = 0,000863 Dw' V w Uml.jmm (10) 

erteilt. 
Die Umlaufzahl der Herzscheibe, die zugleich die Zahl der Doppelhiibe 

(Auf- und Niedergang) der Spulenbank in der Minute angibt, ist demnach direkt 
proportional dem Dreh ungswechsel und dem Verzugswechsel. Je groBer 
der Drehungswechsel, und damit die Liefergeschwindigkeit, d. h. je kleiner die An-
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zahl Drehungen auf die Langeneinheit, und je groBer der Verzugswechsel, d. h. je 
kleiner der Verzug, desto groBer die Spulenbankgeschwindigkeit. Da die groberen 
Garne mit geringerer Drehungszahl und in der Regel mit kleineren Verziigen ge­
arbeitet werden, so andert sich nach obigem die Hubgeschwindigkeit im richtigen 
Verhaltnis zur Garnnummer. Sie ist am kleinsten bei den feineren Nummern 
und am groBten bei den groberen Nummern. Nur bei abnormer Wahl des Vel'­
zuges kann die fiir mittlere Verhaltnisse geltende Hubzahl zu ungiinstigen Auf­
windeverhaltnissen fiihl'en. 

Hat man nun, um ein Beispiel zu wahlen, auf dem Spinnstuhl SchuBgarn 
der Nummel' N1eas = 5 (3 mjg = 33 gjlOO m) mit einem Drehungskoeffizienten 
IZleas = 1,4 zu spinnen, so hat das Garn nach del' Drehungstabelle (S. 15) 3,13 Dre­
hungen auf 1 Zoll aufzuweisen, wozu nach Gl. (4) (S. 451) ein Dl'ehungswechsel 

Dw = :,~~ = 37 erforderlich ist. Betl'agt das Vorgal'ngewicht 250 gjlOO m, so 

errechnet sich der Verzug zu: 
250 

V = 33= 7,6, 

dem ein Vel'zugswechselrad von 

entspricht. 

Vw = 251,4 = 33 
7,6 

Somit ergibt sich nach Gl. (1) die Umlaufzahl des Streckzylinders zu: 

n A. = 1,7575·37 = 65,03 Uml./min 

und nach Gl. (2) die Lieferung 

LA. = 22,074·37 = 816,74 Zoll/min, 
bzw. 

= 0,5606·37 = 20,74 m/min~ 

Danach erhalt man die stiindliche Produktion einer Spindel zu: 
1244,4 

L = 20,74· 60 = 1244,4 m/Sph , odeI' Lg = -3 - = 414,8 g/Sph . 

Demnach ergibt sich bei 72 Spindeln eine Tagesproduktion einer ganzen 
Spinnseite bei 9 stiindiger Arbeitszeit: 

Lkg = 0,4148· 9 . 72 = 268,8 kg. 

Diese Produktion verringert sich noch erheblich infolge del' durch den oben 
beschriebenen Spulenwechsel bedingten Stillstande der ganzen Maschine, sowie 
infolge von Verlusten, die an den einzelnen Spindeln durch gerissene Faden ent­
stehen. Auf diese verschiedenen, den Ausniitzungsgrad einer Maschine bestim­
menden Einfliisse wird spater noch zuriickzukommen sein. 

Nach Gl. (7) berechnet sich die Umlaufzahl des Einzugszylinders zu 
nE = 0,010356·37·33 = 12,64 Uml./min, 

nach Gl. (8) die Einzugslange des Zylinders 

LE = 0,0878·37·33 = 107,2 Zoll/min = 2,72 m/min. 

Endlich ergibt sich nach Gl. (10) die Umlaufzahl del' Herzscheibe (Zahl del' 
Doppelhiibe) 

nH = 0,000863·37·33 = 1,0537 Uml./min. 

Bei einem Spulenbankhub von Hs = 4741/ = 108 mm erl'echnet sich somit 
die mittlere Wagengeschwindigkeit zu: 

TV = 1,0537·2·4741/ = 8,96 Zoll/min = 0,2275 m/min. 
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Der Hub der Herzscheibe H und damit die Exzentrizitat e = ~ , vgl. die sche­

matische Darstellung Abb. 401, ergibt sich aus der Hebeliibersetzung und dem 
VerhaJtnis der Kettenrollendurchmesser R und r unter Beriicksichtigung der 
Kettenstarke von 7/l6 " zu: 

H = H 2 ·(R + ' /16")·H, = 250·303·108 = 136 
HI. (r + '/16") 565.106 mm 

lind 
13 

= 2 = 6 mm. 

Abb. 401. pulenb uk­
bew sung. 

Abb. 403. GrundriB. 

Abb. 402 und 403. Hebungsgeatiing zur 
H rzsch ibe. 

Zur genauen Einregulierung des Spulenbankhubes ist der Verbindungsbolzen 
der Stange S mit dem Hebel HI' vgl. Abb. 385, sowie die Abb.402 und 403, 
in einem horizontalen Schlitz dieses Hebels verstellbar angeordnet, so daB das 

Hebelverhaltnis ~2 je nach Bedarf verandert werden kann. AuBerdem kann die 
1 

Lange der aus zwei Half ten bestehenden Verbindungsstange S durch Verstellen 
der Vberwurfmuttern verandert und dadurch der Spulenbankhub genau einge­
stellt werden, vgl. Abb. 402. Die Herzscheibenrolle lauft lose auf einem seitlich am 
Hebel HI vorstehenden Bolzen. Neuerdings wird Hebel HI gegabelt ausgefiihrt, 
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so daB die Rolle zwischen beide Gabelarme zu liegen kommt, vgl. Abb. 403. Auf 
diese Weise wird einseitiger Druck auf den Rollenbolzen vermieden. 

Die 

Form der Herzscheibe 

liint sich fUr zylindrisch 
geformte Garnkorper in 
einfacher Weise aus der 
Erwagung heraus ermit­
teln, daB die rotierende 
Herzscheibe die Aufgabe 
zu erfUllen hat, bei 
konstanter Winkelge­
schwindigkeit eine kon­
stante Hebungs- bzw. 
Senkungsgeschwindig­

keit der Exzenterrolle 
unddamiteinekonstante 

Spulenbank bewegung 
auszulosen. Das Bewe­
gungsschaubild der Spu­
len bank wird demnach, 
wie Abb. 404 Mitte,zeigt, 
durch eine Gerade dar­
gestellt, welche durch 
den Ursprungeinesrecht­
winkligen Koordinaten­
systemsverlauft,aufdes­
sen horizontaler Achse 
die Drehwinkel IX der 
Herzscheibe als Abszis­
sen aufgetragen sind, 
wahrend auf der senk­
rechten Achse die diesen 
Winkelnentsprechenden 
Hebungen y der Herz­
Tolle als Ordinaten ver­
zeichnet sind. 

TragtmaninAbb.404 
links von dem Mittel­
punkt M des mit A B 
= 217 mm angenomme­
nen senkrechten Durch­
messers derHerzscheibe 
die Exzentrizitat e = 
68 mm ab, dann erhalt 
man den Drehungsmit­
telpunkt Ml der Herz­
scheibe. Dem tiefsten 

'" Beriihrungspunkt A der 
Herzscheibenrolle mit der Herzscheibe entspricht der Rollenmittelpunkt AI> 
wobei der Rollendurchmesser mit 75 mm angenommen ist; entsprechend ist Bl 
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der Mittelpunkt der Rolle in ihrer hochsten Stellung zur Herzscheibe. Be­
schreibt man urn MI zwei Kreise mit den Halbmessern MIAI und MIBI , so 
erhiHt man auf der Mittelpunktsvertikalen die Punkte A2 und B2, und es er­
gibt sich: 

Hubhohe H = B I B 2 -AI B I = 2MI BI -2MBI = 2e. 

Somit ist die Hubhohe H = der doppelten Exzentrizitat e des Herzexzenters. 
Teilt man die Strecke A2BI in eine Anzahl gleicher Teile, etwa 0 bis 16 ein, und 
die Halbkreise uber BI B2 nach links und nach rechts je in die gleiche Anzahl 
Teile 0 bis 16, so ergeben die Schnittpunkte der urn Ml geschlagenen Kreise, 
deren Halbmesser durch die Teilpunkte 0 bis 16 gegeben sind, mit den zugehorigen 
Radien nach den Kreisteilpunkten 0 bis 16 die entsprechenden Mittelpunkte 
Obis 16 der Herzrolle, die in der Abb. 404 durch schwarze Punkte gekennzeichnet 
sind. Die gesuchte Exzenterform selbst ergibt sich als Beruhrungskurve oder 
Umhullende der Herzrollenkreise. Aus der Konstruktion dieser Kurve erfolgt 
ohne weiteres, daB, da den gleichen Drehwinkeln LI CI. der Herzscheibe gleiche Teil­
abstande LI y des Herzscheibenhubes H, d. h. gleiche Hebungen der Herzrolle ent­
sprechen, eine gleichmaBige Spulenbankhebung und Senkung mit jeder ganzen 
Umdrehung der Herzscheibe vermittelt wird. 

SolI zur Erzeugung bombierter oder bauchiger Garnkorper eine periodische 
Veranderlichkeit der Spulenbankbewegung fUr jeden Hub eintreten, dann muB 
der Herzexzenter so konstruiert werden, daB in dem Bewegungsdiagramm, 
Abb. 404, Mitte, die Bankbewegung nicht durch eine Gerade, sondern durch 
eine Kurve dargestellt wird, die in der ersten Halfte des Bankhubes von der 
untersten Stellung bis zur Mittelstellung konka v, in der 2. Hubhalfte bis zur 
obersten Spulenbankstellung kon vex zur Abszissenachse verlauft. Die Teil­
abstande LI y sind demnach nicht mehr unter sich gleich, sondern sie nehmen von 
einem GroBtwert bei Beginn der Spulenbankbewegung allmahlich ab bis zur 
Mitte des Hubes, urn dann wieder bis zu einem Hochstwert am Ende des Hubes 
zuzunehmen, wahrend die zugehorigen Drehungswinkel LI CI. gleich bleiben. Bei der 
Abwartsbewegung der Spulenbank wiederholt sich der gleiche Vorgang in ent­
gegengesetzter Richtung. Die Konstruktion der Herzkurve, deren Form gegenuber 
der vorhergehenden etwas abweicht, zeigt Abb. 404 rechts. 

Von besonderer Bedeutung fiir das Gelingen des Spinnprozesses ist die Stellung 
der 

Vorgarn- oder Brustplatte, 

die zusammen mit dem Streckwerk in den Abb. 405 bis 407 nochmals im einzelnen 
dargestellt ist. Wie bereits erwahnt, dient diese Platte zur Unterstutzung des das 
Streckfeld durchlaufenden Vorgarnfadens. Die Platte ist so angebracht, daB sie 
yom V orgarn unter einem gewissen Winkel geschnitten bzw. umspannt wird. 
Infolge der hierdurch verursachten Reibung bleibt der Draht des aus den Einzugs­
walzen kommenden Vorgarnes bis zu der Beruhrungsstelle an der Platte groBten­
teils erhalten. Das vollstandige Aufdrehen und damit in Verbindung auch das Ver­
ziehen erfolgt somit erst zwischen dieserStelle und dem Klemmpunkt der Streck­
walzen, wahrend dieser ProzeB beim Fehlen der Platte bereits nach Verlassen 
der Einzugswalzen einsetzen und sich uber die ganze Streckweite verteilen wiirde. 
Die Platte hat also nicht nur den Zweck, der Unterstutzung des im StreckprozeB 
befindlichen Vorgarnes zu dienen, sondern insbesondere eine Moglichkeit zur 
Regulierung bzw. Verkurzung der durch den Klemmpunktsabstand der Ein­
zugs- und Streckwalzen nur einseitig fUr die langsten Fasern festgelegten Streck­
weite zu schaffen, wodurch auch den zahlreich im Band vorkommenden kiirzeren 
Fasern der Zusammenhalt noch gewahrleistet ist. Aus dieser Zweckbestimmung 
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heraus ergibt sich von selbst die Notwendigkeit del' Verstellbarkeit del' 
Platte, urn dadurch den je nach Dicke und Drehung des Vorgarnes, Art und Lange 
des Fasermaterials, GroBe del' Verziige, Nummer und Drehung des Feingarnes 
wechselnden Verhaltnissen Rechnung tragen zu konnen. 

Wie die Abb. 384 zeigt, hat jeder Kopf seine eigene Vorgarnplatte, doch 
sitzen samtliche Platten fest auf einer gemeinschaftlichen, iiber die ganze Maschine 
durchlaufenden Rundstange 1, vgl. Abb. 405 und 406, die in auf den Streckwerks­
bocken b verschiebbaren Schlitten 2 gelagert ist und durch einen am Antriebsende 
del' Maschine aufgesetzten Handhebel 3 nach Losen del' in einem Radialschlitz 4 
gefiihrten Befestigungsschraube 5, vgl. Abb.407, gedreht werden kann. AuBel' 

Abb. 406. Seitenansicht. 

Abb.405 bis 407. Vorgarnplatte mit 

diesel' Drehbewegung, die aIle Platten gleichzeitig mitmachen, konnen diese auch 
noch durch Verschiebung ihrer Lager 2 mittels Stellschrauben 6 vor- und riick­
warts gesteHt werden. Da hierbei jeder Lagerschlitten fiir sich verschoben wird, 
so bedient man sich am besten eines StichmaBes, urn eine einheitliche SteHung 
samtlicher Platten zu erreichen. Wie Abb. 407 zeigt, sind die Lagerschlitten 2 
auBerdem noch mit Bolzen 7 versehen, die bei del' Verschiebung in entsprechenden 
Bohrungen in den Streckwerksbocken b gleiten und so den Lagerschlitten als 
Fiihrung dienen. 

NaturgemaB hat jede VersteIlung del' Vorgarnplatte auch eine Verschiebung 
del' Leitbleche c zur Folge. Zu diesem Zweck ist die Stange 8, an welcher die Leit­
bleche aufgehangt sind, in entsprechenden Schlitzen del' Streckwerksbocke b 
mittels SteHschrauben verschiebbar angeordnet vgl. Abb. 406. 

Welche Platten- und LeitblechsteIlung die richtige ist, kann nUl' im praktischen 
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Betriebe ausprobiert werden. 1m allgemeinen stellt man bei geringwertigerem 
Fasermaterial mit einer verhaltnismaBig groBen Zahl kurzer Fasern und bei 
schwachgedrehtem, feineren Garn die Platte so ein, daB deren Unterkante nach 
vorn gedreht wird, so daB das Vorgarn iiber diese Kante ablauft. Dadurch wird 
die Streckweite kiirzer, der Draht bleibt langer im Vorgarn, und demgemaB bleibt 
beim Strecken der Zusammenhalt der Fasern gewahrt, so daB die gefiirchteten 
"schnittigen" Stellen, d. h. abwechselnd sehr diinne und dicke Stellen im Fein­
garn vermieden werden. Allerdings ist bei dieser Plattenstellung zu beachten, 
daB dem V orgarn noch geniigend Zeit zum Aufdrehen gelassen wird. 1st das 
nicht der Fall, und hat das Vorgarn in dem Augenblick, da es von den Streck-

Abb. 405. Vorderansicht. 

Streckwerk zur Feinspinnmaschine. 

Abb. 407. Plattenver­
stellung; Ansicht von I. 

walzen erfaBt wird, noch annahernd seinen vollen Draht, dann reicht die Pres­
sung der Einzugswalzen nicht mehr aus, das Vorgarn zuriickzuhalten, sondeI'n es 
lauft unverzogen durch die Streckwalzen mit deren Umfangsgeschwindigkeit abo 
Diese Gefahr des "Durchlaufens" ("run") des Vorgarnes besteht besonders bei gro­
beren Garnen und starkgedrehtem Vorgarn. Man muB in diesem Fall die Platte so 
drehen, daB das Vorgarn mehr iiber die obere Plattenkante ablauft. Bei 5- und 
6" -Maschinen fur ganz grobe Garne fehlt meist die Platte ganz, und an ihre Stelle 
tritt eine runde Stange, iiber die das Vorgarn in verhaltnismaBig scharfem Winkel 
ablauft. Fiir die feineren Garnnummern, z. B. Nr. 3 bis 3,6 mig Kettdrehung 
wird normalerweise der Platte eine MittelsteIlung erteilt, so daB das Vorgarn 
zwischen Einzugs- und Streckwalzen durch den mittleren Teil der Platte gespannt 
gehalten wird, die in diesem FaIle fast iiber ihre ganze Breite beriihrt wird. Bei 
dieser SteHung bleibt geniigend Zeit zur Auflosung des Drahtes im Vorgarn, ohne 
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daB AbreiBen des Faserbandes oder Durchlaufen des ungestreckten Vorgarnes zu 
befilrchten ware. 

Aus den Abb. 405 und 406 geht weiterhin die konstruktive Anordnung der 
bereits in den Abb. 384 und 385 angedeuteten 

Belastungshe bel 
filr die Druckwalzen zum Einzugs- und Streckzylinder hervor. Danach sind 
sowohl bei den Einzugs- wie bei den Streckwalzen zwischen den Streckwerks­
bocken b winkelformige, bisweilen auch +formig ausgebildete guBeiserne Schienen 
geschraubt, an welche die Lappen zur Abstiitzung del' Belastungshebeldrehpunkte, 
sowie die Tragarme fUr die Druckwalzenzapfen angegossen sind. Wie die Abbil­
dungen zeigen, sitzt zwischen jedem Walzenpaar ein Belastungshebel, dessen 
Druck mittels nachstellbarem Gewindebolzen und RotguBdrucksattel auf die 
Mitte der Walzenachse iibertragen wird, wahrend die beiden Endzapfen del' 
Walzenpaare auf an die Tragarme bzw. an die Streckwerksbocke angegossenen, 
leicht geneigten Fiihrungen gleiten. Wie Abb.406 weiterhin zeigt, ist bei den 

B 
/Iesle!/wand 

Abb.409. Abb.408. Vorderansicht. 

Abb. 408 und 409. Fiihrungsleisten zu den Druckwalzen des Streckzylinders. 

Druckwalzen zum Streckzylinder zwischen dem Drucksattel del' Walzenachse und 
dem Druckbolzen des Belastungshebels noch eine Spiralfeder zwischengeschal­
tet, um eine moglichst elastische Nachgiebigkeit del' Druckwalzen bei den un­
vermeidlichen Ungleichheiten des zwischen den Streckwalzen durchlaufenden 
Fasermateriales zu erzielen. Wie die Erfahrung zeigt, sind die Fuhrungsbahnen fUr 
die Zapfen der Druckwalzen zum Einzugs- und insbesondere zum Streckzylinder 
einer starken Abnutzung unterworfen. Von besonderem Nachteil ist es, wenn diese 
Fuhrungsleisten sich einseitig abnutzen, so daB die Walzenachsen nicht mehr ge­
nau horizontalliegen und dadurch ein ungleichmaBiger Druck der einzelnen Wal­
zen eines Druckwalzenpaares entsteht. Um lastige und zeitraubende Reparaturen 
zu vermeiden, werden an neueren Maschinen diese Fuhrungsleisten auswechselbar 
mit Kopfschrauben an den Tragarmenbefestigt, vgl. die Abb. 408 und 409. 

Unterhalb del' Belastungshebel fUr die Druckwalzen zum Streckzylinder ist 
eine Rundstange uber die ganze Maschine zwischen den Gestellwanden durch­
gezogen (vgl. Abb.385), auf welche sich die Belastungshebel auflegen konnen, 
wenn beispielsweise ein Auswechseln. der Druckwalzenpaare zwecks Abdrehens 
stattfinden muB. Wahrend des Betriebes mussen naturlich die Belastungshebel 
frei spielen konnen; sie durfen keineswegs auf dieser Absetzstange aufliegen. 
Letzterer Fall kann insbesondere eintreten, wenn die Holzwalzen durch haufiges 
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Abdrehen im Durchmesser erheblich kleiner geworden sind und das Nachstellen 
der Belastungshebel versaumt wird. Um Beschadigungen der Blechtrommeln des 
Bandantriebes durch herabfallende Ge­
wichte zu vermeiden, findet man bisweilen 
unterhalb der Belastungsgewichte starke 
Holzbohlen angebracht. Besser ist es, die 
Gewichte an den Belastungshebeln so 
sicher anzubringen, daB ein. Herunter­
fallen ausgeschlossen ist. An neueren Ma- Abb. 4lO. Hebelbelastung der Druck-
schinen, z. B. an der in Abb. 451, Seite 498 walzen fiir den Einzugszylinder. 

dargestellten Mackie-Maschine werden die 
Belastungshebel an ihrem hinteren Teil noch zwischen 2 Fuhrungsgabeln ge­
fuhrt, die auf der Rundstange aufgeklemmt sind. 

Die Berechnung der 
Pressung der Druckwalzen 

fiir den Einzugs- und den Streckzylinder ergibt sich mit Bezugnahme auf die 
schematischen Abb.410 und 411 in einfacher Weise nach dem Hebelgesetz aus 

Q'a = P·b. 

Somit erhalt man fur den Einzugszylinder mit den in Abb. 410 eingeschriebenen 
MaBen und unter Berucksichtigung, daB die Gewichtsbelastung sich stets auf 
zwei, auf gemeinschaftlicher Achse sitzende Druckwalzen verteilt, die Pressung 
fur j ede Walze zu: 

P = 2,25 ·174 = 5 9 k 
33·2 ' g. 

Bei einer Walzenbreite von 1 Yz" = 38 mm ergibt sich die Pressung auf 1 cm 
Walzenbreite zu 

Pem = ~:~ = 1,55 kg/cm. 

Dieser Druck genugt dank der tiefen Riffelung der Einzugswalzen, um das 
eingezogene Vorgarn festzuhalten. 

225 

a=300 

Abb. 411. Hebelbelastung der Druckwalzen fiir den Streckzylinder. 

Fur den Streckzylinder, Abb. 411 erhalt man in gleicher Weise die Pressung 
fur jede Walze zu: 

P = 4,5·225 b' 4,5·300 = 158 b' 21 1 k 
32.2 IS 32 . 2 ,IS, g . 

Bei der geringen Breite der Holzdruckwalzen an der Beruhrungsstelle mit 
dem Streckzylinder von nur 12 mm ergibt sich eine spezifische Pressung fur 1 cm 
Walzenbreite von: 

P 15,8 b' 21,1 13 2 b' 7 6 k I em = 1;2 IS 1;2 = , IS 1, g cm. 
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Wahrend bei den Einzugswalzen die Druckgewichte in der Regel auf dem Be­
lastungshebel nicht verschiebbar sind, sondern die einmal eingestellte Druck­
belastung beibehalten wird, kann man bei den Streckwalzen die Belastungs­
gewichte in verschiedene Kerben des Belastungshebels einhangen und auf diese 
Weise den Walzendruck regulieren. Man wird hierbei diejenige Stellung wahlen, 
bei der die Pressung gerade noch hinreicht, urn eine geniigende Klemmwirkung 
fUr das Verziehen des V orgarnes zwischen den Streckzylinderwalzen zu erzeugen. 

Bisweilen findet man auch Blatt- oder Spiralfedern zur Erzeugung des An­
pressungsdruckes an Stelle von Gewichten. Doch ist die Veranderung des 

Abb. 412. AufriB. 

a 
Abb. 413. GrundriB. 

Druckes bei der Gewichtsbelastung 
durch Verschiebung der Gewichte 

~tuiW~;;;;:jw 
Sdll7illa -b 

Abb. 414. Seitenansicht. 
Abb. 412 bis 414. Changierbewegung des Streckzylinders. 

einfacher und augenfalliger als die Regulierung der Federspannung, die zu be­
urteilen viel schwieriger ist. Was zuviel an Belastung gegeben wird, geht auf 
Kosten der Lebensdauer der Druckwalzen und verursacht unnotigen Kraft­
verbrauch. 

Selbst bei Verwendung . hartesten Gu13eisens fUr die Streckzylinderrollen 
graben sich bei der starken Walzenpressung und der abniitzenden Einwirkung des 
durchlaufenden Fasermateriales nach einer gewissen Zeit Rillen ein, die ein Ab­
drehen dieser Walzen notwendig machen. Urn diesen AbniitzungsprozeB auf ein 
MindestmaB zu beschranken, wird daher ahnlich wie bei den Vorspinnmaschinen 
dem Zylinder eine langsam hin- und hergehende Axialbewegung erteilt. Die 
Abb. 412 bis 414 zeigen eine solche 
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Changiervorrichtung fiir den Streckzylinder 

einer Feinspinnmaschine. Eine an der auf- undabsteigenden Spulenbank be­
festigte vertikale Schaltstange versetzt ein Schaltrad mittels einer Klinke in 
langsame Drehbewegung, die iiber eine Schnecke und Schneckenrad auf einen 
Exzenter iibertragen wird, der seine Bewegung wiederum durch einen Gabel­
hebel auf eine am Endzapfen des Streckzylinders sitzende, mit je einem Druck­
kugellager und Stellring rechts und links versehene Muffe iibertragt. Die dem 
Streckzylinder auf diese Weise iibertragene Axialbewegung betragt hier Y2"; 
sie darf keinesfalls die Breite der Lieferwalzen abziiglich der Breite der zugehorigen 
Druckwalzen iiberschreiten, da sonst die Druckwalzen in den Endstellungen des 
Zylinders nicht mehr iiber 
ihre ganze Breite aufliegen 
wiirden. 

Bei dem Einzugszylinder 
wird die vorzeitige Abnut­
zung der Walzen durch eine 
Changierbewegung der Fa­
denleitschiene verhin­
dert, so daB der Vorgarn­
faden nicht immer an der 
gleichen Stelle durch die 
Einzugswalzen lauft. Diese Abb. 415. Changierbewegung der Faden1eitschiene. 

Vorrichtung, die wesentlich 
einfacher als die des Streckzylinders ist, ist aus Abb.415 ersichtlich. Die Ex­
zentrizitat des die Verschiebung herbeifiihrenden Exzenters, der seine Bewe­
gung vom Einzugszylinder iiber Schnecke und Schneckenrad erhalt, betragt 
etwa 7 mm, so daB sich eine Verschiebung der Leitschiene von 14 mm ergibt. 

Von weiteren Einzelheiten sind noch zu nennen 

die Leitbleche oder Blechkonduktoren c, 

die in Abb. 416 nochmals einzeln dargestellt sind. Die seitlichen Lappen der Leit­
bleche miissen so angebracht sein, 
daB ihre Mittelebene genau mit 
der Mittelebene der Druckwalzen 
zusammenfallt, da sonst andern­
falls das Garn seitlich der Druck­
walzen ablaufen konnte. Die Sei­
tenbleche der Leitbleche miissen 

, " rr 91'--+: 
Abb. 416. Fadenleitbleche. 

dem Profil der Streckwalzen angepaBt sein; auf keinen Fall diirfen die Leitbleche 
verkantet sitzen, da sich sonst leicht Riefen in die Streckzylinder einarbeiten. 
Einen besonders sicheren Sitz der 
LeitblechegewahrtdieinAbb.417 
dargestellte Befestigung mittels 
einer federnden Klammer, wie sie 
Mackie verwendet. Durch die 
Feder 1 von hohlgebogenem Quer­
schnitt wird durch den auf der 
Stange 8 verschiebbaren Ring 2 

Abb. 417. Leitbleche mit Federklammer. 

der zum Festhalten je zweier Fadenfiihrer erforderliche PreBdruck ausgeiibt, so 
daB nach genauer Einstellung ein absolut sicheres Festhalten der Fadenfiihrer 
gewahrleistet ist. 
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Abb. 418 zeigt die 
Druckwalzen zum Streckzylinder 

in iiblicher Ausfiihrung mit achteckig geformter Kernachse, urn das Verdrehen der 
Walzenkorper auf der Achse zu vermeiden. Als Material wird nur bestes ausge­
suchtes Ahornholz gewahlt, das eine mehrjahrige Lagerung durchgemacht hat. 
Die wahrend dieser Lagerzeit entstandenen Schwindrisse werden durch Einleimen 
von Keilstiicken beseitigt. In Abb. 419 ist eine neuerdings viel verwendete Aus­
fiihrung dieser Walzen dargestellt, bei denen, urn das haufige Abdrehen der 
Holzwalzen zu ersparen, ein schmaler, endloser Lederstreifen von 10 mm Breite 
und 6 mm Starke in eine entsprechend in das Walzenprofil eingedrehte Rille ein­
gelegt ist. Unter der Voraussetzung, daB nur bestgeeignetes Leder, das vor allem 
gut gestreckt ist, zur Verwendung gelangt, lassen sich auf diese Weise erhebliche 
Ersparnisse an Holzwalzen und Abdreherlohn erzielen. Beim Einlegen der Leder­
streifen ist beziiglich der geleimten StoBstelle die Drehrichtung der Walze zu be­
achten. Statt der Holzwalzen werden bisweilen auch aus Stahlblech gepreBte 
Walzenkorper verwendet, in welche die Lederstreifen eingelegt werden. Versuche 
mit Hochkantlederdruckwalzen, ahnlich wie bei den Vorspinnmaschinen, sind 

Abb. 418. Holzdruckwalzen. Abb. 419. Holzdruckwalzen mit 
Lederringen. 

zwar giinstig verlaufen, jedoch stellt sich die AusfUhrung erheblich teurer. Das 
gleiche trifft zu fiir die Druckwalzen mit Kugellagern, bei denen die Achsen fest­
gelagert sind, wahrend sich jede Walze eines Paares unabhangig von der anderen 
lose auf der Achse dreht. Sie konnen fur die Einzugs- wie auch fUr die Streck­
zylinder-Druckwalzen verwendet werden, doch hat sich ihre Einfuhrung infolge 
der hoheren Kosten bis jetzt nieht durchgesetzt. Welche Art Druckwalzen 
auch Verwendung finden mag, so ist es auf jeden Fall zur Verlangerung ihrer 
Lebensdauer ratsam, bei langeren Maschinenstillstanden die Walzen zu ent­
lasten bzw. diese aus der Maschine zu nehmen. 

Das wichtigste Spinnelement ist die Spindel mit Flugel, da von ihrer 
Bauart und Lagerung die zu erreichenden Umlaufzahlen und damit auch die 
Produktion einer Maschine abhangen. Entspreehend ihrer Bedeutung sollen im 
folgenden die gebrauchliehsten Bauarten Berucksiehtigung finden, wobei vorweg 
genommen sei, daB eine Entseheidung uber den Wert und die Bedeutung einer 
Spindelart allein del' Praxis zukommt. Hierbei spielen abel' so zahlreiche Momente 
eine Rolle, z. B. Fasermaterial, Art del' Verarbeitung und del' Maschineneinrieh­
tung insbesondere mit Bezug auf die Vorbereitung, Arbeiterverhaltnisse usw., 
daB es nieht verwunderlich ist, daB die Meinungen del' Fachleute oft weit aus­
einander gehen. Auch bestehen neb en den im folgenden beschriebenen Spindel­
aden noeh zahlreiche Variationen, so daB heute bereits eine Dberful1e von Spin-
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deln auf den Markt kommt, ein Beweis dafiir, daB auch hier ein Alleinheilmittel 
noch nicht gefunden ist. 

3. Die geb1'3cUchlichstell BaUal'tell del' Fliigelspiudeln und 
del'en Lagerung. 

a) Die gewuhnIiche Spindel mit getl'ennten Hals- und FuBlagel'n. 

Die bereits besprochene und in Abb. 386, S. 438, dargestellte gewohnliche 
Spindelkonstruktion, die auch kurzweg als "englische" Spindel bezeichnet wird, 
weil die alteren englischen Maschinen samtIich mit ihr ausgeriistet sind, weist ver­
schiedene Nachteile auf, die eine weitere Steigerung ihrer Umlaufzahl nicht zu­
lassen. Zunachst laBt die Schmierung der einfachen FuB- und Halslager viel zu 
wiinschen ubrig. Insbesondere die Halslager mussen mehrmals taglich geschmiert 
werden, und trotz des damit verbundenen groBen Olverbrauches tritt im Laufe 
der Zeit unter der Einwirkung des starken einseitigen Band· oder Schnurzuges 
eine erhebliche Abniitzung der Lagerflachen ein. Die Folge ist, daB der Konus 
des Spindelschaftes im Halslager allmahlich Spiel bekommt, und wenn gleich. 
zeitig durch Abniitzung des FuBlagers ein Senken der Spindel eintritt, so ist un­
ruhiger Lauf, das sog. Schlagen und "Schwirren" der Spindel unvermeidlich, das 
naturgemaB eine erhohte Zahl von Fadenbruchen zur Folge hat. Da hierbei die 
Rotationsachse der Spindel nicht mehr mit der geometrischen Achse iiberein· 
stimmt, werden Fliehkrafte wachgerufen, welche bei der hohen Schwerpunktslage 
der Spindel mit dem an ihrer Spitze sitzenden schweren Fliigel zusatzliche Be· 
anspruchungen hervorrufen, die bekanntlich mit dem Quadrat der Umlaufzahl 
zunehmen und die den AbniitzungsprozeB an den Lagern und das Schlagen der 
Spindeln noch beschleunigen. Obwohl eine sorgfaltige Wartung, die insbesondere 
in der Beseitigung des Spiels im Halslager und FuBlager durch Nachsetzen der 
Halslager und in rechtzeitigem Auswechseln einseitig ausgelaufener Hals· und 
FuBlager besteht, diese Nachteile auf ein MindestmaB ,beschranken kann, kommt 
man nicht iiber eine gewisse maximale Umlaufzahl hinaus. Diese betragt fur 
3% X 3%/I·Maschinen etwa 3200 Uml./min, sofern es sich um neue, gut ein­
gelaufene Spindeln handelt. Bei alteren Maschinen dagegen sinkt die Umlaufzahl 
fiir die gleiche SpindelgroBe auf 2800 bis hOchstens 3000. 

Entsprechend kann man 

fur 4 X 4Y4"·Maschinen mit 2400 bis 2700 Uml./min, 
fUr 4l1, X 4l1,"·Maschinen mit 1900 bis 2300 Uml.jmin, und 

Hir g ~ ~;;}-Maschinen mit 1500 bis 1800 Uml.jmin rechnen. 

Neben dieser Beschrankung der Spindelumlaufzahl und dem groBen Sehmier­
stoffverbrauch spielt auch der durch diese Spindelkonstruktion bedingte erhohte 
Kraftaufwand eine nachtcilige Rolle. Nach den Versuchen von Dr. FrenzeP 
benotigte eine 80spindlige Lawson·Maschine 3%/1 mit gewohnlichem Band· 
antrieb und bei 2800 Spindelumlaufen am Montag friih beim Anlaufen, also nach 
langerem Betriebsstillstand, 0,150 PS/Spindel, wahrend sich der Kraftbedarf 
am Nachmittag bereits auf 0,089 PS/Spindel verringerte. An den Wochentagen 
fruh war der Kraftbedarf gegeniiber Montag friih geringer, betrug aber immer 
noch 0,118 PS/Spindel. Danach ist der Kraftbedarf einer Spinnmaschine ganz 
erheblichen Schwankungen, bis zu 60% und mehr, je nach dem Betriebszustand 
der Maschinen, unterworfen. Es ist bekannt, daB besonders bei feuchtem Wetter 
die aus Baumwolle hergestellten Spindelbander oder Schniire sich straffer spannen, 

1 Leipz. Monatsschr. Textilind. 1920, H. 9. 
Herzog, Technoiogie Bd. V/3, Jute r. 30 
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wozu noch die vermehrte Dickfliissigkeit des Schmieroles nach langerem Still­
stand und bei kalterer Temperatur kommt, so daB sich die Lagerreibung bedeutend 
erhoht. NaturgemaB ist auch die Art und Nummer des zu spinnenden Garnes, die 
GroBe der Bremsung bzw. der Spannung, mit der gesponnen wurde, usw. von 
EinfluB. Man hat daher bei Kraftbedarfsangaben jeweils die vorherrschenden Be­
triebszustande zu berucksichtigen und bei Festlegung der GroBe der Kraftquelle 
einen entsprechenden Sicherheitszuschlag zu dem bei normalem Betrieb gemes­
senen Kraftbedarf zu machen. Fur allgemeine Verhaltnisse kann man bei der 
englischen Spindel mit einem durchschnittlichen Kraftbedarf von 0,1 PSjSpindel 
rechnen. 

Angesichts dieser Verhaltnisse ist es nicht verwunderlich, daB trotz der Ein­
fachheit und Billigkeit der gewohnlichen Spindel die Bestrebungen der Konstruk­
teure in den letzten Jahrzehnten stets danach zielten, eine Spindelkonstruktion 
iu finden, welche hohere Geschwindigkeiten zwecks Erhohung der Produktion 
und Ersparnis an Lohnen neb en moglichster Verringerung des Kraftbedarfes zu 
erreichen gestattet. Die wichtigsten dieser Konstruktionen, die sich auch im 
Dauerbetrieb bewahrt haben und in groBerem Umfang zur EinfUhrung gelangten, 

Abb. 420. Abb.421. 
Langsschnitt. Ansicht. 

Abb.420und421. Bergmann­
Spindel. 

sind im nachfolgenden aufgefuhrt. 

b) Die Bergmann-Spindel. 
Die Erkenntnis, daB der Hauptfehler der unter a) 

genannten gewohnlichen Spindel in der starren Lage-. 
rung des schweren Spindelschaftes in dem in zwei ge­
trennten Balken eingesetzten Hals- und FuBlagern 
liegt, fuhrte Bergmann, MeiBen, in Anlehnung an die 
in der Baumwoll- und Kammgarnspinnerei bestens 
bewahrte Flexibel- oder Gravity-Spindel zur 
Konstruktion der nach ihm benannten und in den 
Abb. 420 und 421 dargestellten Spindel mit federnd 
nachgiebigem Halslager, wobei Hals- und FuBlager in 
einem gemeinschaftlichen, in der Halslagerbank ein­
geschraubten Bugel untergebracht sind. Auf diese 
Weise wircf nicht nur die Fuf3lagerbank uberflussig, 
sondern es wird auch eine absolut genaue, zentrische 
und auch vertikale Lage der beiden Lagerachsen unter­
einander gewahrleistet. Vor allem aber wird ein Klem­
men der Spindel in den beiden fest en Lagerpunkten 
vermieden, wie es bisweilen bei der gewohnlichen 
Spindellagerung infolge ungleicher Erwarmung der 
Halslager- und Fuf3lagerbank und der dadurch her­
vorgerufenen verschiedenartigen Formanderungen der 
Fall ist. 

Aus Abb. 420 ist die Verbindung des Bugels 1 mit 
der Halslagerbank mittels Gewinde und Mutter er­
sichtlich. Das aus RotguB bestehende Spindelhals­
lager 2, dessen oberer Teil als OlbehiiJter mit darauf. 
sitzendem Staubdeckel ausgebildet ist, sitzt mittels 
einer starken gewundenen Spiralfeder 3 aus Flachstahl 
federnd in der Bohrung des in die Halslagerbank ein­
gesetzten Bugelkopfes. Der untere Teil der Spiral­

feder 3 ist in eine StahlhUlse 4 eingelotet, die unten in den Bugelkopf pas­
send eingesetzt ist und durch eine Schlitzschraube festgehalten wird, wahrend 
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del' obere Teil del' Feder in del' Biigelkopfhiilse entsprechenden Spielraum hat. 
Die ebenfalls aus RotguB bestehende FuBlagerbiichse 5 sitzt in einer zweiten 
Biichse 6, die als Olvase ausgebildet ist und unten in eine Stellschraube 7 ausUi,uft, 
mittels welcher die Biichse 6 samt del' FuBlagerbiichse im unteren Biigelkopf in 
del' Hohenrichtung verstellt werden kann, so daB dadurch die Hohenlage del' 
Spindel geandert und bestehende Ungleichheiten ausgeglichen werden konnen. 
Die AuBenflache del' Biichse 5 ist nicht zylindrisch, sondern leicht bombiert (faB­
formig) ausgebildet, so daB sie mit dem SpindelfuB den unvermeidlichen StoBen 
del' Spindel ausweichen kann. Bei diesel' Konstruktion ist demnach nicht nul' das 
Halslager, sondern auch bis zu einem gewissen Grad das FuBlager nachgiebig ge­
lagert. Del' Vorteil del' federnd gelagerten Bergmann-Spindel besteht nun darin, 
daB sie den auf sie wirkenden Kraften, insbesondere del' Fliehkraft und dem ein­
seitig wirkenden Bandzug nachgeben und sich ahnlich wie ein Kreisel nach einer 
freien Achse einstellen kann, wahrend im Gegensatz dazu bei del' starren Lage­
rung ein Klemmen odeI' ein friihzeitiges Ausschlagen des Halslagers eintritt. 
Del' Antriebswirtel sitzt am unteren Ende des Spindelschaftes dicht iiber dem 
FuBlager und greift iiber dieses soweit nach unten, daB die horizontale Mittel­
ebene des Wirtels annahernd mit del' entsprechenden Mittelebene des FuBlagers 
zusammenfallt. Auf diese Weise erleidet die Spindel nul' verhaltnismaBig geringe 
Biegungsbeanspruchung durch den Bandzug, wahrendnaturgemaB del' Spurzapfen 
desto mehr beansprucht wird. Jedoch laBt sich diese Beanspruchung durch reich­
liche Dimensionierung auf das zulassige MaB beschranken. Oberhalb des Wirtels 
ist an dem Biigel ein Halter 8 angeschraubt, del' ein Emporsteigen del' Spindel ver­
hindern soIl. Dank del' federnden Halslagerung erreicht die Bergmann-Spindel 
Umlaufzahlen, die 15 bis 20% iiber den Umlaufzahlen del' gewohnlichen Spindel 
liegen. Man kann mit folgenden Umlaufzahlen rechnen: 

fUr 3% X 3%"-lVIaschinen n = 3500-3700 Uml.jmin, 
4 X 4"- n = 3200-3400 

" 4Yz X 4Yz"- n = 2800-3000 
5 X 5"- n = 1800-2000 

Voraussetzung zur Erreichung obiger Umlaufzahlen ist, daB die Spindel in 
allen Teilen sachgemaB ausgefiihrt wird und in entsprechendem Zustand im Betrieb 
auch erhalten bleibt. Ferner miissen die Fliigel gut und passend sitzen und VOl' 
allem richtig ausbalanciert sein. Treffen diese Bedingungen nicht zu, dann bringt 
auch die Bergmann-Spindel keine wesentlich hohel'en Umlaufzahlen zustande, wie 
die Erfahrungen mancher Spinnereien beweisen. 

Entsprechend del' hoheren Umlaufzahl del' Bergmann-Spindel ist auch ihr 
Kraftbedarf groBer; er ist jedoch im Vergleich mit del' gewohnlichen Spindel bei 
gleicherUmlaufzahl gegen lO% niedriger. So betrug nach Dr. Frenzel del' Kraft­
verbrauch einer 80spindligen Bel'gmannseite 3% X 3%" 

bei n = 3200 Uml.jmin 0,082 PSjSpindel und 
bei n = 2700 0,0696 PSjSpindel. 

Bei n = 3700 ist mit einem Kraftbedarf von 0,09 bis 0,1 PS/Spindel zu 
rechnen. 

Beziiglich del' Schmierung stellt sich die Bergmann-Spindel ebenfalls giinstiger 
als die gewohnliche Spindel, da nicht mehr so viel 01 nutzlos daneben lauft. Das 
01 im FuBlager kann nicht entweichen, da Olvase und Stellschraube aus einem 
Stiick bestehen. 1m iibrigen verlangt natiirlich die hohe Drehzahl auch mehr 
Schmierol. Was die Instandhaltung del' Bergmann-Spindel anbelangt, so erfor­
dern die einzelnen del' Abniitzung unterworfenen Teile wohl etwas mehr Sorgfalt 
und Arbeit, wenn die Spindel tatsachlich leistungsfahiger bleiben solI. Die bei den 
neuen Ausfiihrungen eingebaute stabile Spiralfeder, sowie die Moglichkeit des 

30* 
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Nachstellens del' FuBlager durch Schraube und Mutter tragen im tibrigen bei 
Verwendung geeigneten Materiales und bei sachgemaBer Ausfiihrung sehr we­
sentlich zur Lebensdauer del' Spindel bei. Ais ein besonderer Vorteil ist hervor­
zuheben, daB sich die Bergmann-Spindel in jede Spinnmaschine ohne wesentliche 
Umanderung einbauen laBt. 

Das Bestreben, den Kraftbedarf noch weiter zu verrin­
gern und die Umlaufzahl und Leistungsfahigkeit del' Berg­
mann-Spindel zu erhohen, fiihrte im Laufe del' Jahre zu 
verschiedenen Umanderungen, die jedoch nicht in allen 
Fallen als Verbesserungen anzusprechen sind. Viel Ver­
breitung gefunden hat die unter dem Namen "Mann­
heimer- Spindel"l bekannte, in Abb. 422 
dargestellte Konstruktion, bei welcher das 
FuBlager mit einem Kugellager ausgertistet 
ist. Auf diese Weise lieB sich zwar die Rei­
bung im FuBlager verringern, so daB die 
Spindel einen leichteren Gang erhielt, doch 
ist, wie die Abb. 422 zeigt, ein wesentlicher 
Vorteil del' Bergmann-Spindel, die Vereini­
gung von Hals- und FuBlager in einem ge­
meinsamen, von etwaigen Formanderungen 
del' Hals- und FuBlagerbank unabhangigen 
Teil aufgegeben worden. Das FuBkugelIager 
ist vollkommen getrennt vom Halslager in 
einer kurzen guBeisernen Saule unterge­
bracht, die in die FuBlagerbank zentrisch 
eingesetzt ist und durch eine Schraube fest­
gehalten wird. Del' Spindelwirtel, del' wie­
derum fest am Ende des Spindelschaftes 
sitzt und tiber den oberen Teil del' Saule 

_ mit dem Kugellager greift; ist in diesem 
Fall sehr tief gelegt, was eine ungtinstige 
Bandfiihrung mit verhaltnismaBig groBen 
Gleitverlusten und erheblichem Banderver­
schleiB zur Folge hat. VOl' allem beein­
flussen diedadurch hervorgerufenen Schwan­
kungen in del' Umlaufzahl del' einzelnen 
Spindeln die GleichmaBigkeit in del' Dre­
hung del' Garne. Die Ausftihrung del' Spindel 
erfordert sorgfaltigste Werkstattarbeit, be­
sonders muE die das Kugellager tragende 
Saule mit ihrer Achse genau senkrecht unter 
del' Halslagerachse liegen, auch muB das 
Kugellager reichlich dimensioniert sein, da 
es durch den starken Bandzug leicht warm 

Abb. 422. BergmaIDl­
Spindel mit Ful3kugel­

lager (MaIDlheimer 
Ausfuhrung). 

Abb.423. 
Bergmann­
Spindel mit 

FuBkugellager 
(N eckarsulmer 
Ausfuhrung) . 

wird, zumal ihm die Nachgiebigkeit gegen StoBe del' Spindel, wie sie z. B. durch 
die Verbindungsstellen des Antriebsbandes bei jeder Umdrehung vorkommen, 
fehlt. Die zu erreichenden Umlaufzahlen bewegen sich ungefahr in del' gleichen 
Hohe wie bei den normalen Bergmann-Spindeln. Eine wesentliche Krafterspar-

1 Bereits vor dem Krieg von Direktor Vick im Werk Mannheim-Waldhof der Ver­
einigten Jute-Spinnereien und Webereien A.G.Hamburg (fruher Suddeutsche Jute-In­
dustrie) als Ergebnis langerer Versuche eingefuhrt. 
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nis ist jedoch nicht festzustellen. Dagegen beansprucht das Kugellager weniger 
Schmierung. 

Eine andere Konstruktion mit FuBkugellager der Firma Gebriider Spohn, 
Neckarsulm zeigt Abb. 4;23. Bei dieser Ausfiihrung, die im iibrigen den Original­
Bergmannbiigel zur gemeinsamen Aufnahme des Hals- und FuBlagers beibehalten 
hat, sitzt das Kugellager direkt in der horizontalen Mittelebene des 
Spindelwirtels, wobei der Innenring von einem im unteren Biigel­
auge sitzenden Schraubenbolzen festgehalten wird. Der Bandzug 
wird demnach direkt vom Kugellager aufgenommen, das natur­
gemaB so dimensioniert sein muB, daB es dieser Beanspruchung 
gewachsen ist. Da jedoch eine Einstellbarkeit des FuBkugellagers 
nicht stattfindet, so muB auch hier mit einem etwas friiheren Ver­
schleiB der Kugellager gerechnet werden. Dagegen ist die Band­
fiihrung etwas giinstiger als bei der Mannheimer Spindel, und 
demgemaB sind auch die Gleitverluste und die Schwankungen 
in del' Umlaufzahl geringer. 1m allgemeinen hat sich diese Aus­
fiihrung gut bewahrt; sie gestattet Umlaufzahlen der 3%" -Spindel 
bis zu 3800 Uml.Jmin. 

In Abb. 424 endlich ist die allerjiingste Bauart der Bergmann­
Spindel dargestellt nach einer Umkonstruktion von Ing. A. S c h r ei­
b er, MeiBen. Das Prinzip del' Vereinigung von Hals- und FuB­
lager in einem gemeinschaftlichen, vom Maschinengestell unab­
hangigen Teil ist auch hier beibehalten worden, jedoch ist die 
Ausfiihrung insofern gegeniiber Bergmann vereinfacht, als an 
Stelle des Lagerbiigels ein zylindrisches schmiedeeisernes Trag­
rohr 1 von etwa 5 mm Wandstarke tritt, dessen oberer, mittels 
Gewinde und Muttern in die Spindelbank eingesetzter Teil innen 
die Halslagerbiichse 2 aus RotguB aufnimmt, die in iiblicher 
Weise in die Spiralfeder 3 eingesetzt ist. Letztere ist in ihrem 
unteren Teil wiederum in eine Stahlhiilse 4 einge16tet, die gut 
passend im Tragrohr 1 sitzt und auBerdem durch eine Schlitz­
schraube festgehalten wird, wahrend del' obere Teil der Spiral­
feder mit der Halslagerbiichse vernietet ist. Am unteren Ende des 
Tragrohres 1 sitzt das als Kugellager ausgebildete FuBlager 5, 
dessen auBerer Ring durch eine am Ende des Tragrohres aufge­
schraubte VerschluBmutter 6 gehalten wird, wahrend der innere, 
auf dem Spindelschaft festsitzende Ring sich oben gegen einen 
Bund des Spindelschaftes legtund unten durch den mittels 
Schraube und Doppelmuttern auf dem Spindelende befestigten 
Wirtel 7 gehalten wird. Ein kleiner Querstift an der Spindel, der 
in eine entsprechende Nut des Wirtels eingreift, sorgt auBerdem 
fiir Mitnahme des Wirtels, dessen oberer Teil durch ringformige 
Eindrehungen so in die VerschluBmutter 6 eingreift, daB durch 
eine Art Labyrinthdichtung ein absolut dichter AbschluB sowohl 
gegen Staub von auBen wie auch gegen Entweichen des Schmier­

Abb.424. 
Bergmann­
Schreiber­
Spindel. 

materiales von innen gewahrleistet ist. Ein dicht iiber dem FuBlager angeord­
netes Schmierloch, das durch eine kleine iibergeschobene Hiilse verschlossen 
werden kann, gestattet die Zuleitung des Schmiermateriales. Wie aus der 
Abb.424 ersichtlich, gelangte bei dieser Konstruktion fiir das FuBlager im 
Gegensatz zu den oben beschriebenen Bergmann-Spindeln mit einfachen Kugel­
lagern ein spharisch geschliffenes Kugellager zur Anwendung, das neben der 
federnden Nachgiebigkeit des Halslagers bis zu einem gewissen Grad auch eine 
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elastische Einstellung des FuBlagers gestattet. Wie weiterhin aus del' Abb. 424 zu 
erkemien, ist auf del' Spindel dicht unterhalb del' Spiralfeder eine kleine Metall­
scheibe 8 aufgelotet, auf del' ein Filzring mit Nieten befestigt ist, urn ein Ablaufen 

r 

des dem Halslager zugefiihrten Oles 
zu verhindern. 

Die ganze Lagerkonstruktion ist 
auBerst kompendios und gefallig zu­
sammengebaut und verdeckt den 
unterhalb del' Spindelbank befind­
lichen Teil del' Spindel vollstandig, 
so daB ein Wickeln von Fasermaterial 
vollkommen vermieden wird. Die 
3%"-Spindel halt Umlaufzahlen von 
3800 bis 4000Uml.jmin, die 4Y4"-Spin­
del bis zu 3500 UmL/min ohne Be­
denken aus, soweit das zu spinnende 
Garnmaterial del' Beanspruchung bei 
diesen hohen Umlaufzahlen gewach­
sen ist. Da auch ihr Kraftbedarf ge­
ringer als bei del' iiblichen Bergmann­
Spindel ist und auBerdem sich del' 
Einbau in alte Spinnmaschinen ohne 
groBere Umanderung und zu verhalt­
nismaBig niedrigen Kosten vornehmen 
laBt, wird diese Spindel neuerdings 
vielfach als Ersatz alter Spindeln be­
vorzugt. 

c) Die Seydel-Spindel 
Diese del' Spinnereimaschinen­

fabrik Seydel & Co., Bielefeld, pa­
'--"""""'II""'!'--J tentierte und in den Abb. 425 bis 427 

Sfei/gewWtle : 
fllJiil1f1e" 

5 

RolgulJ 
6 

Abb. 427. Abb. 425. Abb. 426. 
Lagerhiilse. Langsschnitt. Ansicht. 

Abb. 425 bis 427. Patent-Spindel von 
Seydel & Co., Bielefeld. 

dargestellte Fliigelspindel ist ebenfalls 
den Flexibelspindeln zuzurechnen. Das 
Bestreben, Hals- und FuBlager in 
einem gameinschaftlichen Lagerkorper 
unterzubringen, hat sich bei diesel' 
Bauart dahin ausgewirkt, daB beide 
Lager nach Art del' Rabbeth-Spindel 
in eines zusammenfallen, indem del' 
untere, sich schwach konisch verjiin­
genda Spindelteil 1 unterhalb des 
Wirtels auf seiner ganzen Lange in 
einer gleicherweise konisch zulaufen­
den guBeisernen Lagerhiilse 2, die mit 
01 angefiillt ist, gelagert ist, wahrend 
del' zylindrische Spindelteil im oberen, 
zylindrischen Teil del' Lagerhiilse 2 ge­

fiihrt ist. Diese innere Lagerhiilse 2 ist mittels vier nasenartiger Ansatze 3 an ihrem 
oberen Rand in entsprechende Liicken einer auBeren, ebenfalls guBeisernen Lager­
hiilse 4 so eingehangt, daB zwischen del' inneren Lagerhiilse 2 und del' auBeren 
HUlse 4 ein gewisser Spielraum bleibt, del' ebenfalls mit 01 ausgefiillt ist. Del' untere 
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Teil der Hulse 4 ist durch eine hohle, becherformige VerschluBmutter 5 aus GuB­
eisen, mit einem vielgangigen, sehr steilen und feinen Gewinde absolut dicht ab­
geschlossen, so daB kein 01 nach unten entweichen kann. Die mit Bund und Ge­
win de versehene auBere Hulse 4 ist in die Spindelbank eingepaBt und durch An­
ziehen der Mutter befestigt. Der uber diesen Bund und die Spindelbanknoch heraus­
ragende Teil der Hulse wird von dem auf der Spindel sitzenden, hohl ausgebildeten 
Wirtel x so umschlossen, daB ein dichter AbschluB der Lagerung und des auf dem 
Bund sitzenden Oltellers gegen Staub und anQere Unreinigkeiten gebildet wird. 
Die Mitte des auf den Wirtel auflaufenden Spindelbandes fallt hierbei mit del' 
horizontalen Mittelebene des Halslagers zusammen. Dadurch wird der Zug des 
Bandes direkt yom Lager aufgenommen, und somit werden Erschutterungen, 
welche durch das Band bzw. dessen Naht auftreten, nicht auf die Spindel uber­
tragen. 

Der Inhalt des blverschluBbechers 5 ist so bemessen, daB er zur Anfullung der 
geringen Zwischenraume zwischen innerer und auBerer Hulse genugt. Das bl 
steigt hierbei aus dem VerschluBbecher in den an der auBeren Oberflache del' 
inneren Hulse in Richtung del' Achse eingefrasten Kanalen (vgl. Abb. 427) empor 
und dringt durch seitliche Locher in das Hulseninnere ein. In gleicher Weise ge­
statten im oberen Teil del' Hulse angebrachte Locher und eine Schmierrinne eine 
Kommunizierung des im Hiilseninneren aufsteigenden bles mit dem in del' auBeren 
Hulse befindlichen 01, so daB ein dauernder Kreislauf des bles gewahrleistet ist, 
wobei infolge der hohen Umlaufzahl del' Spindel eine gewisse Olpressung entsteht, 
die eine federnde Lagerung der Spindel in ahnlicher Weise wie die Feder del' 
Bergmann-Spindel bewirkt. Vorbedingung ist jedoch, daB ein reines, dunnflussiges 
Mineralol von trotzdem hoher Schmierfahigkeit verwendet wird, das seiner 
ganzen Beschaffenheit nach in der Lage ist, als blbadfullung lange Zeit hindurch 
ohne Anderung seiner guten Beschaffenheit und Schmierfahigkeit auszuhalten1 • 

Ein solches bl kann bei im ubrigen sorgfaltiger Wartung und Instandhaltung 
del' Spindel nach der Einlaufperiode 2 bis 3 Monate und noch langer in dauerndem 
Betrieb erhalten werden, ehe es erneued werden muB. Die Erneuerung der 01-
fullung erfolgt in del' Weise, daB man die untere VerschluBmutter entfernt, das 
in dieser enthaltene abgenutzte 01 abgieBt und die mit neuem bl angefullte Ver­
schluBmutter wieder aufschraubt, was bei dem steilgangigen Vielgewinde mit 
einem kurzen Handgriff geschieht. Beim erstmaligen Schmieren VOl' Ingangsetzen 
neuer Spindellagerungen erfolgt die Olfullung von oben, nachdem die Spindel 
selbst herausgenommen ist und durch Versuche die erforderliche blmenge fest­
gestellt wurde. Wenn die Fullung richtig vorgenommen ist, muB das 01 gerade 
durch die in del' auBeren Lagerhulse angebrachten schragen Locher in den Olnapf 
des oberen Hulsenbundes eintreten. Fur eine 3% und 4"-Spindel werden zur 
Fullung etwa 35 bis 38 g, fur eine 4%" -Spindel 45 bis 48 g 01 benotigt. Mit diesel' 
erstmaligen Olfullung konnen die Spindeln etwa 14 Tage lang laufen. SoUte in 
diesel' Zeit die Erwarmung del' Spindeln einen unzulassigen Grad erreicht haben, 
so muB selbstverstandlich die NeufUIlung fruher vorgenommen werden. Das ab­
gezogene, verbrauchte 01 ist im ubrigen nicht wertlos; es kann nach entsprechender 
Reinigung entweder fUr allgemeine Schmierzwecke odeI' abel', mit neuem 01 ver­
mischt, fur die Spindelschmierung wieder verwendet werden. Je mehr Sorgfalt 
del' Wartung und Schmierung del' Spindel gewidmet wird, desto gl'oBel' ist ihl'e 
Lebensdauel'; dagegen zeigt sich bei unsachgemaBer Behandlung und Verwendung 
ungeeigneten Oles trotz del' gunstigen Lagerbedingungen ein fruhzeitiges, un-

I Von del' Fa. Seydel & Co., Bielefeld wird ein von der Deutschen Vacuum·OI A.-G., 
Hamburg hergestelltes "Gargoyle- Velocite-Ol A" empfohlen, das sich auf Grund von 
Versuchen, wie auch langen Betriebserfahrungen als besonders geeignet erwiesen hat. 
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rundes Auslaufen der inneren Lagerhiilsen und damit das beruchtigte "Schwirren" 
und Schlagen der Spindeln. Auch kann es hierbei vorkommen, daB auf einer 
Seite die Wand der inneren Hulse so dunn wird, daB die Aufhangenasen ab­
brechen, so daB die Hulse mitsamt der Spindel sich plotzlich nach unten setzt 
und die Unterseite des Wirtels auf den Bund der auBeren Hulse auflauft, was zu 
unangenehmen Stillstanden Veranlassung gibt. 

Wahrend bei alteren Ausfuhrungen der in eine Kornerspitze auslaufende 
SpindelfuB im Boden der inneren Fuhrungshulse sitzt, wird neuerdings ein be­
sonderes Spurlager 6 aus RotguB mittels Gewinde und Gegenmutter eingesetzt, 
urn auf diese Weise bei eintretender Abnutzung die Spindeln in ihrer Hohenlage 
nachstel1en bzw. die FuBlagerbuchse auswechseln zu konnen. Das Emporsteigen 
der Spindel wird, wie Abb.425 zeigt, durch einen kleinen Halter aus RotguB, 
der uber den Antriebswirtel greift, verhindert. Dieser Halter laBt sich beim Heraus­
nehmen der Spindel urn einen kleinen Stift umklappen, der in einer an der Spindel-

Tabelle 90. bank angeschraubten Halteschiene gela-
Spindel- und Fliigelabmessungen gert ist. In Tabelle 90 sind die Haupt-

der Seydel-Spindel in mm. abmessungenfiirverschiedeneSpindelgroBen 
Bezeich- Teilung in Zoll zusammengestellt. Man sieht hieraus, daB 

nung gem. --" 4 I" sich die Seydel-Spindel wesentlich kiirzer 
Abb.425 4% 3%. 

l
und leichter baut als die gewohnlichen Spin-

780 1 686 669 deln mit getrennten Hals- und FuBlagern. 
~ 2~ l~ 1~ Ahnlich wie die Flexibel bzw. Bergmann-

Gewindegange/Zoll Spindel stellt sich auch die Seydel-Spindel' 
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10 ·1 11 13 nach dem Kreiselprinzip selbsttatig beim 
470 442 442 SpinnprozeB in ihre zentrale Lage ein und 
22~ I· 21g 195 gestattet bei rich tiger Behandlung die gleiche 

12 11 1~ Umlaufzahl wie die Bergmann- bzw. die Berg-
17 14 14 mann-Schreiber-Spindeln bei erheblich ge-
16 10 10 ringerem Kraftbedarf undOlverbrauch.Auch 

1~~ l~i l~i die Seydel-SpindellaBt sich in altere Spinn-
85 74 72 stuhle mit gewohnlichen Spindeln ohne we-

158 151 140 sentliche Anderungen einbauen. 

(1) Die Wiilzlager-Spindel. 
Bei der in Abb. 428 dargestellten Spindel ist das konische Halslager der ge­

wohnlichen Spindel durch ein Kugellager ersetzt. Der auf den zylindrischen 
Spindelschaft passend aufgesetzte innere Kugellagerring legt sich gegen den An­
satz der in ihrem unteren Teil verstarkten Spindel und wird auBerdem durch die 
auf die Spindel mit linksgangigem Feingewinde geschraubte Scheibe a gehalten, 
die mit ihrem Rand uber die in die Halslagerbank eingesetzte Buchse b greift, in 
welche der auBere Kugellagerring eingesetzt ist. Letzterer wird durch eine Halb­
rundschraube gehalten, deren Bohrung zugleich der Fettzufuhr fur das Kugellager 
dient. Wie die Abb. 428 weiterhin zeigt, wird bei diesel' Bauart, die erstmals von 
Geheimrat Pferdekamper, Weida, eingefiihrt wurde, das Spindelgewicht nicht 
vom Spurzapfen, sondern vom Kugellager aufgenommen, so daB die Spindel frei 
hangt, wahrend das Spurlager nur als Fuhrung dient. Auf diese Weise ist zwar die 
"Reibung auf ein MindestmaB beschrankt und demgemaB del' Kraftbedarf erheblich 
geringer - bis zu 30 % - als bei del' gewohnlichen Spindel; auch ist derSchmier­
mittelbedarf au Berst gering und die Bedienung sehr einfach. Dagegen ist eine 
wesentliche Umlaufzahlsteigerung gegenuber del' Gleitlagerspindel nicht zu ver­
zeichnen. Man kann bei einer 3%"-Spindel hochstens mit 3000 bis 3200 Uml.Jmin 
rechnen, so daB die Umlaufzahlen del' Bergmann- und Seydel-Spindel bei weitem 
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nicht erreicht werden. Der Grund liegt wiederum in der starren Lagerung, die 
verhindert, daB die Spindel beim Durchgang durch die kritische Umlaufzahl frei 
ausschwingen kann. Bei Dberschreiten der obigen Umlaufzahlen zeigt sich sehr 
hald ein starkes Schwirren und Vibrieren der Spindel, auch tritt bei iibermaBigen 
Beanspruchungen friihzeitig ein Unrundwerden der Kugeln und Anfressen der 
Laufflachen ein. Obwohl der Einhau der Kugellagerspindel in alte Maschinen 
sich ohne groBe Umanderungen und Kosten vornehmen laBt und auch die In­
standhaltung bei der einfachen Bauart wenig Miihe macht, tritt sie bei den 
heutigen Bestrebungen, groBtmogliche Umlaufzahlen zu er­
reichen, immer mehr in den Hintergrund. 

Ahnlich liegen die Verhaltnisse bei der Rollenlagerspindel, 
bei der statt Kugellager Rollenlager zur Anwendung ge­
langen. Zwar konnen die meist direkt auf dem Spindelschaft 
laufenden Rollen groBere Lagerdriicke aufnehmen, da sie 
im Gegensatz zur Punktberiihrung der Kugeln Linienbe­
riihrung haben, doch fehlt auch hier die elastische Nach­
giebigkeit der Spindel. Diese sucht die neue Rollenlager­
spindel der S. K. F. Norma, Stuttgart-Cannstatt, zu er­
reichen1 . Die Spindel ist nach Art der Rabbeth-Spindel in 
eine besondere, lange Stahlhiilse eingesetzt, die als sog. 
"Spindelhemd" mit einer gewissen Beweglichkeit in dem 
eigentlichen, in der Spindelbank mittels Gewinde und Mutter 
hefestigten Spindelgehause sitzt, so wie man es von den 
flexiblen Gleitlagerspindeln her gewohnt ist. An Stelle des 
Gleitlagers tritt in diesem Fall ein Prazisionsrollenlager, das 
oben in der Spindelhiilse sitzt und dessen zylindrische, aus 
Spezial-Chromstahl bestehende Rollen unmittelbar auf dem 
Spindelschaft laufen, wahrend sie im AuBenring zwischen 
zwei besonderen Fiihrungsscheiben sehr genau gefiihrt wer­
den, so daB ein Schranken der Rollen nicht moglich ist. Nach 
den Angahen der herstellenden Firma solI diese Spindel, die 
in naBarbeitenden Flachs- und Hanfspinnereien erhebliche 
Verbreitung gefunden hat, auch fiir die Jutespinnerei ge­
eignet sein, jedoch liegen praktische Ergebnisse in groBerem 
Umfang nicht vor. Eine wesentliche Erhohung der Umlauf­
zahl ist nicht zu erreichen, wenn auch nicht bestritten wer­
den solI, daB ihre Lehensdauer groBer und ihr Kraftbedarf 
geringer als bei der gewohnlichen Gleitlagerspindel ist. 

Einen neuen Weg b.eschreitet die Firma Staufert 
& Maier, Stuttgart-Cannstatt, die bei ihren neuerdings Abb.428. Kugel-
herausgebrachten "N ovibra" -Rollenlagerspindeln2 die not- lagerspinde14'/. Zollo 
wendige elastische Spindellagerung durch die Anordnung 
eincr langen, dicht gewundenen Schraubenfeder in dem mit der Halslagerbank 
verschraubten Spindelgehause zu erreichen sucht. Das durch diese Schraubenfeder 
gebildete Spindelhemd wird in seinem oberen Teil von einem Halslager fest um­
schlossen, das gleichzeitig die auBere und untere Laufflache fiir die Rollen des 
Rollenlagers bildet, wahrend die innere Laufflache der Spindelschaft selbst ab­
gibt. In das untere Ende der Spiralfeder ist das FuJ3lager der Spindel eingesetzt, 
so daB tatsachlich Hals- und FuBlager jeder Veranderung der Spindelachse 

1 Naheres hieriiber siehe im Prospekt der ge~annten Firma. 
2 Vgl. Dr. lng. H. Briiggemann, Miinchen: Uber Rollenlagerspindeln. Leipz. Monats­

schr. Textilind. 1929, H. 10. 
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folgen k6nnen. Dadurch wird erm6glicht, daB bei einer Verlagerung des Hals­
lagers das Rollcnlager gleicherweise mitgeht, so daB stets die Lagerebene der 
Rollen senkrecht zur Spindelachse erhalten bleibt. Obwohl diese Spindelkon­
struktion, die nach den Mitteilungen des Erbauers nicht nur fiir die Ringspindeln 
der Baumwolle u. a., sondern auch fiir die Fliigelspindeln der Jute zu verwenden 
sein soll, noch ihre Bewahrung in der Praxis zeigen muB, ist der ihrer Bauart 
zugrunde liegende Gedanke doch sehr beachtenswert. 

e) Die RliderspindeJ. 
Die unter a bis d beschriebenen Spindelkonstruktionen unterscheiden sich in 

der Hauptsache durch die Lagerung der Spindel, wahrend eine wesentliche Ver­
anderung des allgemeinen Aufbaues des Spinnstuhles, wie er bereits eingangs 
dargestellt wurde, bei keiner dieser Spindelarten zu verzeichnen ist. Je nach der 
Bauart der Spindelliegt die Trommel entweder hoher oder tiefer, wobei Bander 
oder Schniire zum Antrieb verwendet werden. Die diesem Antrieb innewohnenden 
Mangel, insbesondere die Gleitverluste und die starke einseitige Beanspruchung 
der Spindeln durch den Bandzug, der steten Schwankungen durch Witterungs­
einfliisse unterworfen ist, der hohe wechselnde Kraftverbrauch usw., konnen zwar 
durch die oben angefiihrten Vorrichtungen, wie Leittrommel, Spannrollen und 
dgl. bis zu einem gewissen Grade gemildert werden, doch sind diese, insbesondere 
die gleichmaBige Garndrehung beeintrachtigenden Einfliisse nicht ganz zu be­
seitigen. Es hat daher nicht an Versuchen gefehlt, den indirekten, elastischen 
Antrieb mittels Bander und Schniire durch den direkten starren Antrieb mittels 
Reibrader oder Zahnrader zu ersetzen. Doch scheiterten diese Versuche meist 
daran, ein Zahnradergetriebe von moglichst einfacher und billiger Bauart zu 
finden, das bei den hohen Umlaufzahlen ruhigen und gerauschlosen Gang ge­
wahrleistet und dabei den damit verbundenen Beanspruchungen bei niedrigst 
gehaltenem VerschleiB gewachsen ist. Weiterhin erfordert die starre Verbindung 
der Spindeln mit dem Antriebsorgan ein wahrend des Ganges ausschaltbares 
Kupplungsglied, das ebenfalls moglichst einfach gehalten ist und ein sofortiges 
Abstellen bzw. langsames, sanftes Anlaufen gestattet. 

Die von Deppermann, Berlin-Nowawes, konstruierte Raderspindel mit 
Stirnraderantrieb und durch FuBhebel betatigte Konuskupplung kam iiber 
die Anfange nicht hinaus, da eine Steigerung der Spindelumlaufzahlen iiber 
3000 Uml./min. nicht zu erzielen war. 

Neuerdings wird von dem Konzern Fairbairn-Lawson-Combe Barbour 
eine Fliigelspindel gebaut, deren Antrieb statt durch Bander, mittels gefraster 
Schraubenrader erfolgt. Der Vorteil dieses Spinnstuhles liegt auch hier in 
dem vollstandigen Wegfall aller Bander oder Schniire, deren Instandhaltung 
Zeit und Geld kostet, vor allem aber in der absolut gleichen Drehung, welche das 
Garn durch den direkten Einzelantrieb jeder Spindel erhalt. NaturgemiiB muB 
auch in diesem Fall durch den Einbau einer Kupplung zwischen Spindel und An­
trieb dafiir gesorgt werden, daB eine Einzelausschaltung jeder Spindel ermoglicht 
wird. Die Kupplung wird in zwei Arten ausgefiihrt. 

Bei der in Abb.429 dargestellten Ausfiihrung von Fairbairn sitzt Teil a 
lose auf der Spindel, axial gesichert, und wird durch die Schraubenriider S, 8 

mit gleichbleibender Umlaufzahl angetrieben. Teil b ist fest mit der Spindel ver­
bunden, wiihrend Teil c axial auf der Spindel verschiebbar unterhalb b angeordnet 
ist und sich in hochster Stellung mit seiner wellenformigen oberen Flache der 
gleicherweise wel1t)n~ormig ausgebildeten unteren Flache des Teiles b anschmiegt. 
Die untere Seite von, c ist als Reibungsflache d ausgefiihrt, die der Reibungsflache e 
des Teiles a gegeniibersteht. Teil c kann durch Hebel h, der durch einen FuBhebel f 
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betatigt wird, emporgedriickt oder frei herabgelassen werden. Wird Teil c ge­
senkt, dann legt er sich durch sein Eigengewicht mit seiner Reibflache d auf 
die Reibflache e des rotierenden Tei­
les a und wird in Umdrehung ver­
setzt. Allerdings geniigt die durch das 
Eigengewicht erzeugte Reibung nicht, 
um die schwere Spindel mitzunehmen, 
und es wird infolge der dadurch ein­
tretenden Gleitung der Wellenfla­
chen b und c in Richtung des Um­
fanges eine Verdrehung derselben 
eintreten, wodurch Teil c durch Keil­
wirkung nach unten, d. h. gegen a 
bzw. e gedriickt wird und zwar um 
so mehr, je groBer der Widerstand 
von b, d. h. der Spindel, ist. Die 
hierdurch hervorgerufene Reibung ge­
niigt fiir eine dauernde Mitnahme der 
Spindel, so daB die Kupplung als eine 
selbstsperrende, d. h. "positive", an­
zusprechen ist. Sie gewahrt dabei aber 
doch ein sanftes, ruhiges Anlaufen. 
SoH die Spindel abgesteHt werden, so 
geniigt ein leichter Druck mit dem 
FuB auf den Hebel f, um durch Hebel­
arm h ein Hochheben des Teiles d und 
dadurch das Auseinanderbringen der 
Reibflachen d und e zu bewerkstelli­
gen. Gleichzeitig wird die Spindel 
durch den Druck des Hebels h ge­
bremst. In dieser SteHung wird der 
Hebel f durch den federnden Riegel­
hebel g gehalten. Beim Anlaufen der 
Spindeln ist ein geringer Druck auf 
den Riegelhebel g erforderlich, um 
den Hebel f freizugeben. 

Eine andere Ausfiihrung, bei der 
eine Klauenkupplung mit einer Ko­
nuskupplung kombiniert ist, und die 
von Combe Barbour gebaut wird, 
zeigt Abb. 430. Teil a sitzt wiederum 
lose auf der Spindel, ist axial gesichert 
und durch die Schraubenrader S, 8 mit 
gleichbleibender Geschwindigkeit an­
getrieben. An seinem oberen Teil tragt 
a einen Innenkonus k und Klauen kl. 
Teil b, der auf der Spindel axial ver­
schiebbar angeordnet, jedoch gegen 
Drehung gegeniiber der Spindel ge­

Abb.429. Raderspindel von Fairbairn, Leeds. 

sichert ist, tragt einen AuBenkonus k', der in k eingreift, sobald b von dem dariiber 
geschobenen Teil c, der vom Hebel h aus betatigt wird, herabgelassen wird. Teil c 
tragt am unteren Rande Klauen kl' , die den Klauen kl gegeniiberstehen. Sobald c 
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durch h etwas herabgelassen wird, kommt del' gleichzeitig sich senkende Teil b 
durch den Konus mit a in Beriihrung und beginnt dessen Drehung mitzumachen, 
wobei die Reibung zwischen a und b durch Federdruck vergroBert wird. Die Um­
drehungen von b iibertragen sich auch auf c, so daB sich die Geschwindigkeit 
von c in zunehmendem MaBe del' von a anpaBt und die gleichzeitig durch Hebel h 
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_ . ../ 

J 
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nach unten gesenkten Klauen von 
c in die Klauen des Teiles a ohne 
StoB einfallen konnen. Damit ist 
wiederum ein positiveI' Antrieb 
del' Spindel hergestellt, wobei 
auch hier ein sanftes Anlaufen 
mittels del' ineinandergreifenden 
Konengewahrleistet ist. Zum 
Stillsetzen werden durch Betati­
gung des FuBhebels t Klauen und 
Konus auBer Eingriff gebracht 
und zugleich durch den Druck 
des Hebels h del' mit del' Spindel 
verbundene Teil b und c gebremst. 

Bei beiden Ausfiihrungen wird 
also die Ausschaltung bzw. Wie­
dereinschaltung del' Spindeln. 
durch den FuBhebel betatigt, so 
daB die Spinnerin beide Hande 
zur Behandlung des Fadens frei 
hat und sich bei Stillsetzung del' 
Spindel keiner Gefahr del' Ver­
letzung aussetzt. V oraussetzung 
jedoch ist, daB die Kupplungen 
dauernd bei jeder Spindel so ein­
gestellt sind, daB auch das sanfte 
Anlaufen gewahrleistet bleibt, da 
andernfalls das Anspinnen durch 
erhohte Fadenbriiche erschwert 
wird. Das Zwischenschalten del' 
Kupplungen bedeutet zweifellos 
bei diesel' Spindelkonstruktion 
eine Komplizierung, die eine er­
hohte Wartung bedingt und auch 
Ursache von zahlreichen, beson­
del's bei den unvermeidlichen Ver­
schmutzungen eintretenden Sto­

Abb 430. Raderspindel von Combe Barbour, Belfast. rungen sein kann. Wohl hat del' 
Schraubel1l'aderantrieb, wie oben 

schon hervorgehoben, den Vorteil, daB ein Gleiten des Antriebes ausgeschlossen 
ist und der seitliche Zug durch die Bander odeI' Schniire, deren Spannung 
dauernd nachreguliert werden muB, in Wegfall kommt, wodurch zweifellos 
eine erhebliche Kraftersparnis erzielt wird. Andererseits abel' werden auch 
durch die Schraubel1l'ader in del' Spindel Axialkrafte wachgerufen, die eine 
entsprechende Abnutzung del' Spurlager zur Folge haben. Weiterhin bleiben die 
den gewohnlichen Fliigelspindeln anhaftenden Mangel beziiglich del' starren 
Halslagel'ung bestehen, so daB schon aus diesem Gl'unde eine hohere Umlaufzabl 
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nicht zu erreichen ist. Die unvermeidlichen Vibrationen del' Spindel werden durch 
den starren Radertrieb noch verstarkt, wobei nicht zu vergessen ist, daB Schrau­
benrader bezuglich ihres Eingriffes besonders empfindlich sind gegenuber Ver­
lagerungen ihrer Achsen. Beachtet man weiterhin, daB die Rader un geschutzt , 
und ohne dauernde Schmierung, del' Verschmutzung durch abfallende Garn- und 
Faserreste, Wurzelteile und Staub ausgesetzt sind, so muB man mit einem fruh­
zeitigen VerschleiB del' Rader bei 
hoheren Umlaufzahlen rechnen. Ob­
wohl del' V orteil del' gleichmaBigen 
Drehung und des gleichmaBigen 
Kraftbedarfes nicht zu verachten ist, 
haben obige Mangel doch zu ihrem 
Teil dazu beigetragen, daB diesel' 
Spindelantrieb in del' Praxis eine wei­
tere Verbreitung nicht gefunden hat, 
mit Ausnahme del' Zwirnmaschinen, 
bei denen die Verhaltnisse sowohl hin­
sichtlich del' Umlaufzahl wie auch del' 
Empfindlichkeit des Kupplungsglie­
des gunstiger liegen. 

Auf eine bemerkenswerte Vorrich­
tung bei diesem Spinnstuhl sei jedoch 
hingewiesen, die sich sehr bewahrt 
hat und inzwischen auch von anderen 
Fabriken in mehr odeI' weniger ver­
schiedenen Sonderkonstruktionen aus­
gefUhrt wurde: 

Die mechanische Un tel' brech ung 
del' Vorgarnzufuhr odeI' "rove 

stop motion". 
Diese Vorrichtung, die in del' Quer­

schnittszeichnung des Spinnstuhles, 
Abb. 431, angedeutet ist, steht in 
Verbindung mit del' Abstellvorrich­
tung del' Spindel. In dem Augen­
blick, da durch das Niederdrucken 
des FuBhebels die Kupplung zwischen 
Spindelantl'ieb und Spindel gelost ist, 
wird die Einzugsdruckwalze, die in 
diesem Fall einzeln, also nicht mehr 
in Paaren ausgefUhrt ist, abgehoben 

Abb. 431. Raderspindel von Fairbairn mit 
Vorgarnabstellvorrichtung. 

und das Vorgarn von einer kleinen Zange erfaBt. Bei Einschaltung del' Kupp­
lung lost sich diese Zange wieder, die Druckwalze preBt sich wieder an die 
Gegenwalze, die Zufuhr geht weiter und die Verzugswalzen, VOl' deren Beruhrungs­
punkt das Ende des Vorgarnes liegt, geben wieder den Verzug. Die automatische 
Abstellung des Vol'garnes vermeidet das sonst mogliche Verfitzen (Verfangen) 
des abgerissenen Fadens mit den benachbarten Faden. Hierdurch, sowie durch 
die Abstellung del' Zufuhr wird eine Materialersparnis erzielt. Die Spinnerin 
kann nach schneller Abstellung del' betreffenden Spindeln in Ruhe Faden nach 
Faden anspinnen. 

Die Vorgarnabstellvorrichtung laBt sich im ubrigen ebenso ",ie die Abstell-
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barkeit del' Spindeln duroh Kupplung auch an einer bandangetriebenen Maschine 
anbringen. Bei ausgeschaIteter Kupplung Hiuft del' Wirtel frei auf del' Spindel, 
wodurch eine unnotige Abnutzung des Bandes durch Gleitung vermieden wird. 
Daneben hat selbstverstandlich wiederum die Spinnerin den Vorteil, daB sie zum 
Anspinnen beide Hande frei hat. 

Auf andere Vorgarnabstellvorrichtungen wird noch bei del' Besprechung del' 
betreffenden Spinnstiihle hingewiesen werden, vgl. S. 509 ff. 

4. Spimlstiihle mit mechanischem Spulenwechsel ("Doffing motion"). 
Wurde im vorhergehenden Kapitel die Erhohung del' Produktion eines Spinn­

stuhles in del' Hauptsache durch die eine hohere Umlaufzahl gewahrleistende 
Bauart del' Spindeln angestrebt, ermoglichen die nachstehend beschriebenen 
Maschinenkonstruktionen au Bel' del' Erhohung del' 
Spindelumlaufzahl eine weitere Verbilligung des 
Spinnlohnes durch eine zeit- und arbeitersparende 
Mechanisierung des Spulenwechsels. Wie die ver­
schiedenartigsten Versuche, die seit Jahrzehnten 
zur Losung diesel' vielumstrittenen Frage unter­
nommen wurden, zeigen, konnte das erstrebte 
Ziel unter Beibehaltung del' normalen Flugel­
spindel nicht erreicht werden. Hierbei ist es fiir 
das Ergebnis diesel' Bemiihungen gleichgiiltig, ob 
sie primal' die Mechanisierung des Spulenwechsels 
zum Zwecke hatten, odeI' ob die Umkonstruktion 
del' alten Fliigelspindel mit del' Absicht erfolgte, 
ihre Umlaufzahl zu erhohen, sowie die ihrem An­
trieb innewohnenden Mangel zu beseitigen, wobei 
sich dann sekundar die gleich wichtige Moglichkeit 
del' Mechanisierung des Spulenwechsels ergab. 1m 
iibrigen wird gerade in jiingster Zeit die Forde­
rung nach Mechanisierung des Spulenwechsels 
immer dringender erhoben, da es den Spinne­
reien immer schwieriger wird, die fiir die Ab-
schneidekolonnen notwendigen jiingeren Arbeiter Abb. 434. Spinnring. 
zu erhalten. Dazu gesellt sich noch die erhebliche 
Lohnersparnis, die beim Wegfall diesel' zahlreichen Hilfsarbeiter erzielt wird. 

a) Del' Schilgen-Spinnstuhl mit Spinm'ing und Spulenl'evolver. 
Beidieserin den Abb. 432 bis 434dargestellten, von del' S. M. F. Seydel & Co., 

Bielefeld, nach den Patenten del' Jute-Spinnerei J. Schilgen und Dir. Kohl, 
Emsdetten gebauten Maschine ist das Prinzip del' "aktiven" Spindel mit dem 
auf ihr sitzenden abnehmbaren Fliigel verlassen. Statt eines Fliigels dient als 
drahtgebendes Organ ein als Hohlwirtel ausgebildeter Spinnring 1, Abb. 434, 
del' auf einem in del' Spindelbank 2 festsitzenden Laufring 3 drehbar ist und von 
einer gemeinschaftlichen Haupttrommel uber Leittrommeln durch Schniire ange­
trieben wird, Abb. 432. Del' in einfacher Weise durch Staufferbuchsen zu schmie­
rende Spinnring 1 (del' InhaIt einer Biichse reicht etwa eine Woche) tragt in seinem 
oberen Rand eine gehartete, leicht auswechselbare Fadenose 4, durch welche del' 
in iiblicher Weise yom Streckwerk und dem Fadenbrett kommende Faden auf die 
Spule gefiihrt wird. Diese ist durch den Ringwirtel, bzw. dessen Laufring hin­
durchgefiihrt und durch das mit Mitnehmerstiften versehene Spulentellel' 5 mit 
einer Hiilse 6 gekuppelt, die auf del' in einem kleinen Lager befestigten Spindel 7 
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lauft. Das Spindellager wiederum ist auf der aus einer vierkantigen Welle be­
stehenden Spulenbank A, Abb. 432, aufgeschraubt, die wie iiblich durch Hubherz 
und Hubwelle, jedoch mit zwangslaufigem Betrieb mittels Zahnrad und Zahn­
stange, entsprechend dem Spulenhub auf- und abbewegt wird. Die an beiden 
Enden der Spulenbank angeordneten Zahnstangen sind an ihrem oberen Ende 
als Gleitlager a ausgebildet, in denen die Spulenbank drehbar gelagert ist. Diese 
Gleitlager werden bei der Auf- und Abbewegung der Spulenbank in den am 
Maschinengestell befestigten Schienen gefiihrt. Zur Ausgleichung des Spulen­
bankgewichts sind in iiblicher Weise mittels Ketten iiber Rollen gefiihrte Gegen­
gewichte vorgesehen. Jede Seite der vierkantigen Spulenbank ist mit einer Reihe 
Spulenstifte versehen, so daB also 4 Reihen Spulenstifte vorhanden sind, von denen 
immer eine Reihe nach der anderen mit Garn vollgesponnen werden kann, nach­
dem jeweils eine Drehung der Spulenbank nach Art eines Revolvers um 900 

stattgefunden hat. Damit die auf den Spulenstiften befindlichen leeren Spulen 
in der hangenden Stellung nicht nach unten fallen konnen, sind oben in die 
Stifte Federn 8 eingelassen, vgl. Abb. 434, die mit einer Nase in eine Aus­
sparung der Spule eingreifen und so das Abfallen der Spule verhindern. 

Der Spinnvorgang selbst spielt sich in gleicher Weise wie bei der Fliigel­
spindel ab, indem die Spule von dem durch das Fadenauge des Spinnringes durch­
laufenden Faden mitgenommen wird. Das Aufwinden auf den Spulenschaft 
kommt wiederum durch Zuriickbleiben der Spulenumlaufe gegeniiber den Um­
laufen des Spinnringes infolge der Reibung der Spule bzw. des Spulentellers auf 
dem festgelagerten Spulenstift zustande. Die besonders bei zunehmendem Auf­
wicklungsdurchmesser notwendige Zusatzbremsung erfolgt durch einen kleinen 
Holzklotz 9, Abb. 434, der sich mittels Feder und Spannmutter, die je nach del' 
gewiinschten Bremsstarke vel'stellt werden kann, gegen die nach unten verlan­
gerte Nabe des Spulentellers 5legt. Es wird also hier nicht direkt die Spule, son­
dern der Spulenteller gebl'emst. Da haufig irrtiimlicherweise diese Spinnmaschine 
mit Spinnring mit der in der Baumwollspinnerei iiblichen Ringspinnmaschine 
(throstle) verwechselt wird, sei schon an dieser Stelle auf die grundsatzlichen 
U nterschiede beider Maschinengattungen hingewiesen. Wahrend bei der "Throstle" 
(Naheres s. S. 537 ff.) die lediglich als Spulentrager dienende Spindel angetrieben 
wird und das drabtgebende Organ, der Ringlaufel', yom Faden nachgeschleppt 
wird, d. h. also, die Spule voreilt, hat man es bei dem Spinnring von Schilgen 
spinntechnisch mit dem gleichen Vorgang zu tun wie bei der Fliigelspindel. Der 
an Stelle des Fliigels als drahtgebendes Organ eingesetzte Spinnwirtel eil t vor, 
und die Spule wil'd durch den Faden nachgeschleppt. Ein Unterschied besteht 
allerdings darin, daB die Spindel nicht "aktiv" ist, sondern feststeht und nur der 
Fiihrung fiir die Spule dient. Man spricht daher auch von einer "toten" Spindel. 
1m Gegensatz zur "lebenden" Spindel, bei der die Spule nur die den aufwindenden 
Umdrehungen entsprechenden relativen Umdrehungen zur Spindel zu machen hat, 
ist bei der toten Spindel die Umlaufzahl der Spule auf dem Spulenstift eine recht 
betrachtliche. Diese betragt beispielsweise bei einer Lieferung des Verzugszylin­
ders von L = 22 m/min, ni = 3500 Ringumlaufen/min und einem Durchmesser 
der Spule am Ende der Wicklung von 7 cm: 

L 2200 
nu = n i --l = 3500--7 = 3500-100 = 3400, 

n·( n· 
wahrend sich bei der lebenden Spindel die Spulenumlaufe l'elativ zur Spindelnur zu 

22°7° = 100 fUr d = 7 cm am Ende del' Wicklung, bzw. zu 
n· 

22~03 = 304 fiir d = 2,3 cm am Anfang del' Wicklung 
n· .... , 

ergeben wiirden. 
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Infolge dieser hohen Spulenumlaufzahl bei der toten Spindel ist zwecks Ver­
ringerung der Reibung iiber den Spulenstift 7 die Messinghiilse 6 geschoben; auBer­
dem muB fUr geniigende Schmierung gesorgt werden. 

Beim Spinnen zeigt sich, daB das zwischen Fadenbrett und dem Spinnring 
befindliche Fadenstiick, das wahrend seines ganzen Laufes keinerlei Unter­
stiitzung hat, wie es z. B. bei der Fliigelspindel der Fall war (vgL S. 457), in er­
hohtem MaBe der Einwirkung der Zentrifugalkraft ausgesetzt ist und sich in­
folgedessen in Form eines Ballons ahnlich wie bei der Ringspindel ausbaucht. 
Urn eine Storung benachbarter Faden zu verhindern, sind daher zwischen den 
einzelnen Spulen Trennbleche angeordnet, und zwar so, daB dadurch die Kon­
trolle iiber die Faden nicht gestort wird. Beim Anschlagen der Ballons an diese 
Trennbleche laBt sich allerdings infolge der dadurch erzeugten Reibung eine er­
hohte Beanspruchung des Fadens nicht vermeiden. Urn geniigend hart~ Wicklung 
der Spulen zu erzielen, miissen diese ahnlich wie bei der Fadenfiihrung gemi1B 
Abb.390, S. 441, scharf gebremst werden. Die dadurch vergroBerte Fadenspan­
nung pflanzt sich auch auf das noch im Zusammendrehen begriffene, direkt aus 
dem Verzugszylinderpaar hervortretende Fadenstiick fort und gibt leicht Ver­
anlassung zu Fadenbriichen. Dieser Mangel tritt besonders bei schwachgedrehten 
SchuBgarnen vermehrt in Erscheinung. Ungiinstig wirkt auch der einseitige, 
scharfe Bremsdruck durch den Bremsklotz auf das mit hoher Umdrehungszahl 
auf dem Spulenstift umlaufende Spulenteller (s. oben) samt HUlse ein. Einseitiges, 
unrundes Auslaufen ist die Folge. Das AnhaIten der Wirtel erfolgt mit der linken 
Hand, indem erst der Spinnring am oberen Rand abgebremst und dann fest­
gehalten wird. Urn Verletzungen durch die Wirtelantriebsschnur zu vermeiden, 
ist die Schnur am Spinnring mit einem gut anliegenden Blech verdeckt, welches 
zwecks bequemeren Aufziehens der Schnur aufklappbar eingerichtet ist. Auf diese 
Weise gestaltet sich das Anhalten der Wirtel einfacher und ungefahrlicher als an 
den gewohnlichen Fliigelspinnmaschinen. Das Anspinnen selbst erfolgt ebenfalls 
in einfacher Weise und ist daher leicht zu erlernen. Der Faden wird dabei wie 
iiblich von der Spule durch das Fadenauge des Spinnringes und den Fadenfiihrer 
gezogen und dann wie bisher an den Yom Verzugszylinder gelieferten Faden an­
gesponnen. 

Zur Betatigung des S p u len w e c h s e Is ist am Ende der Maschine ein besonderes 
Getriebe angebracht (vgl. die Abb. 432 und 433). Die normale Hubbewegung er­
folgt durch Herz H iiber Hebel HI> Stange S und die iiber die groBe Rolle R ge­
schlungene Hebungskette auf die Hebungswelle w mit den in die Zahnstangen 
eingreifenden Ritzeln r. Hierbei ist R nicht direkt auf der Hebungswelle w be­
festigt, sondern durch einen federnden Bolzen 01 mit dem fest auf der Welle w 
sitzenden Zahnrad Zs verbunden. Eine Handkurbel K steht durch eine mehr-

fache Zahnradiibersetzung ~1'~3'~5 mit Zahnrad Zs in Verbindung, die jedoch 
2' 4' 6 

normalerweise wahrend des Spinnvorganges durch Verschieben des kombinierten 
Rades Z4/ZS mittels eines Handgriffs unterbrochen ist. Beim Spulenwechsel wird 
nach Abstellen der Maschine das Handkurbelgetriebe durch Verschieben des 
kombinierten Rades Z4/ZS eingeschaltet, dann die Verbindung zwischen der 
Kettenrolle R und Zahnrad Z s durch Herausziehen des Bolzens 01 gelost und 
mittels der Handkurbel die Spulenbank soweit gesenkt, bis die Spulen unter der 
Ringbank frei werden, wobei sich die Spulenbankgleitlager a unten gegen ver­
stellbare Anschlagschrauben b am Gestell stiitzen, vgl. Stellung C der Spulen­
bank in Abb. 432. Nach Anheben eines die Stellung der Spulenbank gegen Dre­
hung sichernden Stiftes 02' Abb. 433, wird der Spulenbankrevolver mittels eines 
Handradcs um 90° nach vorn gedreht, worauf der Sicherungsstift in eine ent-

Herzog. Technologie Bd. Vj3. Jnte 1. 31 
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sprechende Rast einschnappt und die Spulenbank mit der neuen Reihe leerer 
Spulen durch Heben mittels der Handkurbel wieder in Spinnstellung gebracht 
wird. Nachdem wieder die Verbindung der Kettenrolle R dUTch den Kupplungs­
bolzen 01 mit der Hebungswelle 10 hergestellt ist, wird die Maschine kurz ange­
lassen, urn von den vollen Spulen einige Fadenwindungen auf die leeren Spulen 
aufzuwinden. Nach Abschneiden der Faden kann die Maschine wieder voll in 
Betrieb genommen werden. Der ganze Spulenwechsel erfordert unter normalen 
Verhaltnissen nur etwa 20 bis 40 Sek. Zeit und kann von der Spinnerin selbst 
ohne Hilfe vorgenommen werden. Das Abziehen der vollen Spulen und Aufstecken 
cler leeren Spulen auf die Spulenstifte fiihrt die Spinnerin wahrend des Spinnens 
aus. Die Racleriibersetzung von der Kurbelnach der Hebungswelle muB natur­
gemaB so gewahlt sein, daB das Anheben cler Revolverbank beim Spulenwechsel 
von der Spinnerin keine zu groBe Kraftanstrengung verlangt. 

Der iibrige Aufbau des Spinnstuhles, der sich, insbesondere in bezug auf das 
Streckwerk, von den normalen Spinnstiihlen in keiner Weise unterscheidet, geht 

Abb. 435. Schaubild des Schilgenstuhles. 

aus dem Schaubild, Abb. 435, hervor, aus welch em auch teilweise die Anordnung 
des Spulenwechsels ersichtlich ist. 

Die Schilgen-Spinnstiihle werden mit 4" und 4%"-Spinclelteilung bei 4W' 
Hub mit 80 bis zu maximal 100 Spindeln je Seite ausgefiihrt. Die Spinnringe 
konnen nach den Angaben der herstellenden Firma 3300 bis 3600 Uml.jmin 
machen, doch diirfte letztere Zahl im praktischen Betrieb in Anbetracht der er­
heblichen Fadenbeanspruchung bei clurchschnittlichen Verhaltnissen nicht ge­
halt.en werden konnen. Der Kraftbedarf der 100 spindligen Maschine von 4%"­
Teilung betragt etwa 10 PS. 

Die Hauptvorteile des SchiIgen-Spinnstuhles sind: 
1. Ersparnis der Abziehkolonnen, Verkiirzung der Abziehzeit und ent­

sprechende Verbilligung der Spinnkosten. 
2. Urn etwa 10% erhohte Leistung gegeniiber den gewohnlichen Fliigelspin­

deln. 
3. Verringerung der Instandhaltungskosten infolge bedeutender Schmier­

mittelersparnis und Wegfall der Bremsschniire. 
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4. VerhaltnismaBig niedrige Anschaffungskosten gegeniiber anderen Neu­
konstruktionen von Spinnstiihlen; einfache Bedienung. 

AuBer den oben schon genannten Mangeln wirken sich nachteilig die verhalt­
nismaBig groBen Spinnringe aus, die einen erheblichen Reibungswiderstand ver­
ursachen. Vor allem sindsie der Verschmutzung durch Staub und Faserteilchen 
stark ausgesetzt. Dementsprechend ist auch ihre Abniitzung bedeutend. Die 
Nachteile des Schnurantriebes mit seinen Gleitverlusten treten naturgemaB 
auch bei dieser Maschine auf. 

lmmerhin hat sich der Schilgen-Spinnstuhl im praktischen Betrieb durch­
gesetzt und bis zum heutigen Tag seine Anhanger und Freunde behalten. 

b) Die Spinnstiihle mit hangenden Fliigeln, auswechselbaren Spulenbiiuken 
und Selbstbremsung del' Spulen von Dr. Schneider uml Mackie. 

Spinnmaschinen mit hangenden Fliigeln - das sind solche, bei denen der 
Flugel, getrennt von der Spindel, am unteren Ende einer kurzen Hohlwelle 
befestigt ist, die das Antriebsorgan tragt und infolge ihrer kurzen Lagerung eine 
hohere Umlaufzahl gestattet - sind an und fiir sich nichts Neues. Sie haben ihre 
Vorlaufer in dem verbesserten Drosselspinnstuhl von Mail', Dundee (1888, vgl. 
Pfuhl), ferner in den Spindelkonstruktionen von Prause, Wien-Budapest, 
mit ausriickbarem Fest- und Leerwirtel fiir Schnurantrieb, sowie von Pferde­
kamper, Weida, mit Revolverbankwechselvorrichtung der Spulen (1903 bis 
1905). Die beiden letzten Konstruktionen scheiterten gleich anderen Ausfiihrungen 
mit von del' Spindel gelosten Hangefliigeln an deren Lagerung und Antrieb, die 
zwar den mechanischen Spulenwechsel gestatteten, aber hinsichtlich ihrer Umlauf­
zahl noch ungiinstiger arbeiteten als die alten langen Fliigelspindeln. Es ist das 
Verdienst von Dr. lug. Heinrich Schneider, Ziirich, im Verein mit lng. 
Stutz-Benz, Landsberg, den schon in Vergessenheit geratenen Hangefliigel in 
Iangwieriger, zaher Arbeit so umgearbeitet und leistungsfahig gemacht zu haben, 
daB heute von den modernsten, schnellaufenden Spinnmaschinen der Jute-, wie 
auch allgemein der Bastfaserindustrie die Mehrzahl mit diesen Fliigeln aus­
geriistet ist. Der Weg dieser Entwicklung war langwierig genug1 . Ausgehend 
von dem Bestreben, eine Spindelkonstruktion zu schaffen, welche die anerkannten 
Mangel des Band- bzw. Schnurantriebes nicht aufwies, und bei der vor allem hohe 
Umlaufzahlen bei gleichmaBigster Garndrehung erzielt werden konnten, kam 
Dr. Schneider bereits im Jahre 1908 zu dem EntschluB, den mechanischen 
Spindelantrieb durch Elektromotoren zu ersetzen, welche die Spinnfliigel einzeln 
direkt antreiben sollten. Bereits die ersten Versuche mit Hangefliigeln nach Art 
von Prause ergaben fiir einen NaBspinnstuhl von 2%/I-Teilung eine ganz iiber­
raschende Steigerung der Umlaufzahl sowie die Moglichkeit der Anwendung des 
mechanischen Spulenwechsels. 

So entstand, durch den Kriegsausbruch verzogert, Mitte 1915 die erste Spinn­
maschine mit elektrischem Fliigelantrieb, zu welcher Stutz-Benz den 
ersten storungsfrei arbeitenden Spulenwechsel mit doppelten, untereinander 
austauschbaren Spulenbanken geschaffen hatte (D. R. P. 306779, 1914). Diese 
Spulenauswechselvorrichtung unterschied sich von den bisher gekannten Re­
volverbanken dadurch, daB zwei auswechselbare Spulenbanke zur Verwendung 
kamen, die mit vollen bzw. leeren Spulen besetzt waren, und deren Auswechslung 
auf einer durch Zahnstangen auf- und abbewegbaren, aus Quertragern gebildeten 
Auswechselebene stattfand, wobei die Spulen stets ihre senkrechte Lage unter den 

1 Vgl. "Der elektrische Spinnflligelantrieb" von Dr.-lng. Schneider. Siemens-Zeitschr. 
1925, H.12. 
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Fliigeln beibehielten, so daB keine besondere Vorrichtung mehr gegen das Herab­
fallen del' Spulen notwendig war. Die Bewegung der zwangslaufig miteinander 
verbundenen Spulenbanke erfolgte hierbei derart (vgl. die schematischen Abb. 436 
und 437), daB mit dem Einfuhren der mit leeren Spulen besetzten Bank in die 
Spinnachse gleichzeitig die mit vollen Spulen besetzte Bank aus der Spinnachse 
mittels Zahnstange und Ritzel in horizontaler Richtung herausgezogen wurde. 
Der Spulenwechsel vollzog sich bei dieser Einrichtung durch Senken der Spulen­
bank mit den vollen Spulen so weit unter den Spinnhub, bis die Spulenkopfe 
gerade noch unterhalb der Flugelenden durchgefUhrt werden konnten, wobei 
zuvor die Auswechselbahn mit del' nach hint en in Bereitschaftsstellung ge­
schobenen Bank mit den leeren Spulen (strichpunktiert in Abb. 436) so weit ge­
hoben wurde, daB sich die volle Spulenbank auf del' Auswechselbahn absetzte (aus­
gezogen gezeichnete Stellung in Abb. 436). Nach Vorschieben del' Bank mit den 
vollen Spulen unter gleichzeitigem Einfiihren der leeren Spulen in die Spinnachse 

Abb.436. Abb.437. 

Abb. 436 und 437. Spulenwechselvorrichtung nach 
Stutz-Benz mit vertikal bewegbarer Auswechselebene. 

(ausgezogen gezeichnet in 
Abb. 437) erfolgte das Aus­
wechseln del' vollen durch 
leere Spulen, worauf die Aus­
wechselbahn wieder so weit 
gesenkt wurde (strichpunk­
tiert in Abb. 437), daB die 
Bank mit den leeren Spulen 
unter del' Spinnvorrichtung 
nach hinten gezogen werden 
konnte (strichpunktiert in 
Abb. 436), um zuletzt VOl' Be­
ginn des neuen Spulenwech­
sels mit der Auswechselbahn 
wieder gehoben zu werden. 
Bei del' ganzen Bewegung 
wurde demnach die Spulen­
bank nach den Seiten eines 
Rechteckes gefiihrt. Da sich 
jedoch die auf- und abbeweg­
bare Auswechselvorrichtung 
in del' Herstellung als ver­
haltnismaBig teuer erwies, 

kam Stutz-Benz zur festgelegten Auswechselebene, auf welche die auszuwech­
selude Spulenbank mit vollen Spulen gesenkt wurde. Nach diesem Grundsatz 
wurde fur aIle spateren Maschinen die Spulenwechselvorrichtung gebaut, die von 
Dr. Schneider weiter ausgearbeitet und ab 1924 durch D. R. P. 470732 geschutzt 
wurde. Die konstruktive Ausfuhrung ist weiter unten bei del' eingehenden Be­
schreibung del' Spinnmaschinen dargelegt. 

Die umwalzendste Neuerung auf dem Gebiet del' Bastfaserspinnerei "'llrde 
jedoch durch die Einfiihrung des einzelelektrischen Antriebes des drahtgebenden 
Organes, des Spinnflugels, geschaffen. Die elektrische Ausriistung sowohl fur die 
erste Maschine, die ubrigens 9 volle Jahre im Betrieb war, wie auch fUr aIle spateren 
wurde gemeinsam mit den Siemens-Schuckert-Werken entworfen und auf 
Grund der gemachten Erfahrungen mehrfach vervollkommnet. Sie ist in Abb. 438 
in schematischer Weise dargestellt1. An Stelle der bisherigen Halslagerbank tritt 

1 Nach Wilbert: Elektro-Spinn- u. Zwirnmaschinen. Siemens-Zeitschr. 1929, H. 1. 
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eine kraftige Motorenbank, welche die mittels Zentrier-Ringell genau eingesetzten 
Elektromotoren b tragt. Am unteren Ende der als Hohlwelle ausgebildeten 
Motorenachse c ist mittels Konus und Gewinde der Spinnflugel f befestigt, der in 
diesem Fall also direkt angetrieben wird, so daB man es mit einem "aktiven" 
Flugel zu tun hat. Der Faden kommt in ublicher Weise von den Lieferwalzen e, 
geht durch die Hohlwelle des Motors hindurch zum Spinnflugel und von da zur 
Spule d. Diese sitzt auf einer vom Flugel vollig getrennten, festen oder "toten 
Spindel", und wird mit Hilfe eines sog. Bremstellers gebremst. Die Einzelheiten der 
Spulenbremsunggehenausder Skizze rechts in Abb.438 hervor. Auf der Spulen­
bank gist ein Bremssitz k eingelassen oder angegossen, der einen festen Stift 8 tragt 
und den Bremsteller i mit der anschlieBenden Messinghulse a aufnimmt. Dieser 
Bremsteller samt Hulse wird von der Spule durch einen oder zwei Mitnehmerstifte 
mitgenommen, wobei nur durch mechanische Reibung zwischen Bremsteller 
und Bremssitz unter Verwendung geeigneter Rei­
bungsmittel gebremst wird. Die Reibung setzt 
sich zusammen aus der als konstant anzunehmen­
dell Reibung1 der Messinghulse am festell Stift 8 

und der mit zunehmender Spulenfullung ent­
sprechend der Gewichtszunahme wachsenden Rei­
bung des Bremstellers auf dem Bremssitz. Dem­
nach ist bei dieser S e I b s t bremsung, die sich 
somit von der Bremsung beim Schilgenstuhl 
unterscheidet (vgl. S. 480), genau genommen eine 
gleichmaBige Zunahme der Reibung und dem­
zufolge auch eine gleichmaBige Fadenspannung 
vom Anfangs- bis zum Enddurchmesser der Spule 
nicht moglich. Doch laBt sich durch richtige Wahl 
von Material, Reibungskoeffizient, Reibkreis und 
Anfangsgewicht der Spule samt Hulse und Spulen­
teller, bei nicht zu groBem Unterschied zwischen 
kleinstem und groBtem Spulendurchmesser (be­
sonders der Spulenschaftdurchmesser darf nicht 
zu gering bemessen werden), eine gleichbleibende 
Fadenspannung in genugender Weise erzielen. Um 
trotz des starkeren Spulenschaftes ein groBeres 
Spulenfassungsvermogen zu erreichen, wahlt man 

Abb.438. Elektrische Spinn­
vorrichtung mit hangendem 

Fliige!. 

bei diesen Maschinen den Spulenhub wesentlich groBer als die Spindelteilung, z. B. 
bei 4Y4/f-Spindelteilung einen Spulenhub von 4% bis 5/1 und mehr. Dies hat zwar 
wieder schwerere Flugel zur Folge, doch hat dies bei der soliden Befestigung des 
Flugels auf der Motorenwelle (ein Abnehmen der Flugel kommt ja hier beim 
Spulenwechsel nicht vorl und vor allem bei der kurzen Lagerung der Flugel selbst 
bei hohen Umlaufzahlen nichts zu sagen, sofern die Flugel nur tadellos aus­
balanciert und Querschnittsabmessungen und Material so gewahlt werden, daB 
sie den insbesondere durch die Zentrifugalkraft hervorgerufenen Beanspruchungen 
gewachsen sind 2. 

Der Spulenwechsel vollzieht sich nun nach dem oben genannten Patent von 
Dr. Schneider mit der festliegenden Auswechselbahn derart, daB in der sche­
matischen Abb. 438 abwechselnd eine der beiden Spulenbanke g mit den leeren 
Spulen in der Stellung II wartet, bis die Spulen in der Spinnstellung IV auf der 

1 Diese Annahme setzt gleichbleibende Gleitverhaltnisse voraus, die naturgemaB von der 
Schmierung und Temperatur abhangen. 

2 Vgl. Baltz: Der Spinnfliigel. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1927, H. 3. 
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anderen Spulenbank voHgesponnen sind. 1st dies der Fall, so werden zunachst die 
Fliigelmotoren stillgesetzt. Dann wird durch Handkurbel (vgl. Einzelheiten, 
S.508) oder elektrisch die Bank mit den vollen Spulen bis zur Auswechselbahn n 
gesenkt (SteHung III) und nach vom geschoben (SteHung I). Gleichzeitig riickt 
die Bank mit den leeren Spulen von der SteHung II in die SteHung III und wird 
anschlieBend zur SteHung IV gehoben. Die Faden gehen jetzt noch von den 
Spinnfliigelu direkt zu den in SteHung I befindlichen voHen Spulen. Werden nun 
die Spinnfliigel kurzzeitig in Bewegung gesetzt, so wickeln sich einige Windungen 
von den voHen Spulen auf die leeren Spulen in SteHung IV auf. Mit Hilfe eines 
Messers schneidet nun die Spinnerin, indem sie an der Maschine entlang lauft, die 

Abb. 439. Schematische 
Darstellung der Spulen­
bewegung beim Spulen-

wechsel. 

Verbindungsfaden zwischen voHen und leeren Spulen 
durch und die Maschine ist zum Weiterspinnen auf 
die neuen Spulen fertig. Der ganze Spulenwechsel, 
der keinerlei Hilfskrafte erfordert, erledigt sich in 
20 bis 40 Sekunden, beansprucht also weniger Zeit 
als bei den bisherigen Maschinen, selbst bei gut ein­
geschulten Abschneidekolonnen. Dabei bleibt der 
Spinnerin nach erfolgtem Spulenwechsel noch genii­
gend Zeit, um die voHen Spulen von der Spulenbank 
in SteHung I abzunehmen, durch leere zu ersetzen 
und dann die ganze Bank wie zuvor durch Hand­
kurbel oder elektrisch von der SteHung I in die Warte-. 
steHung II zuriickzufiihren. Der Weg, den eine Spule 
beim Auswechseln zuriicklegt, ist in Abb.439 noch­
mals in schematischer Weise dargestellt. Er hat, wie 
die eingezeichneten Pfeile und Zahlen erkennen lassen, 

die Form eines umgekehrten T, im Gegensatz zu dem Rechteck bei der ersten 
Spulenbankvorrichtung von Stutz-Benz. 

Die 
'elektrische Ausriistung 

geht aus den Abb. 440 bis 443 hervor. Abb.440 zeigt den vollkommen ge­
schlossenen und auBerst solide ausgefiihrten Spinnfliigelmotor, der in mehreren 
GraBen gebaut wird, von denen jede fiir einen gewissen Garnnummernbereich 
bemessen ist, entsprechend den voneinander abweichenden Bremsmomenten. 
Die Hohlwelle ist beiderseits des Laufers in kraftigen Walzlagem gehalten und 
tragt oben zur Sicherung der Kugellager gegen Staub eine Schutzhaube. Am 
unteren Ende befindet sich ein Konus mit anschlieBendem Gewinde zur Befesti­
gung des Spinnfliigels. Sein Sitz ist so fest, daB ohne weiteres durch Umkehr der 
Drehrichtung der Fliigelmotoren Rechts- oder Linksdraht gesponnen werden 
kann. An der Vorderseite ist ein Druckknopfschalter, an der hinteren Seite ein 
Dreiphasenstromabnehmer angebracht. Die Walzlager, die nach den Angaben 
des Erbauers infolge ihrer besonders kraftigen Ausfiihrung eine Lebensdauer von 
mindestens 20 Jahren erreichen soHen, werden mit einem Spezialal geschmiert, 
das durch je eine Olzufuhraffnung oben und unten eingefiihrt wird. Eine Nach­
fiillung ist nur in 3 bis 6monatlichen Zwischenraumen erforderlich. Die in Abb. 441 
nochmals in zerlegtem Zustand dargestellten Fliigelmotoren werden als Dreh­
strommotoren mit KurzschluBanker gebaut und benatigen keinerlei Wartung. 
Sie sind fiir ganz niedrige Spannung gewickelt, um auch fiir die hier nur in Frage 
kommenden geringfiigigen Energien kraftige Wicklungsdrahte und andererseits 
groBe 1solationssicherheit zu bekommen. Dadurch ist auch die Gefahr einer Ver­
letzung der Spinnerin durch Stromschlage (die eigentlich nur bei der HeiBwasser­
Spinnerei bestehen kann) vermieden. Den Wirkungsgrad dieser klein en Motoren 
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kann man immerhin noch mit fast 70 % bewerten, wobei der Aufwand fiir die 
Lagerreibung als Verlust mit eingerechnet ist. Infolge der geringen Wattverluste 
(etwa 30 W) erhoht sich die Temperatur der Motoren bei ihren verhaltnismaBig 
groBen Abkuhlungsflachen auch im Dauerbetrieb kaum 5 bis 10° uber Raum­
temperatur und bleibt demgemaB erheblich hinter der fur elektrische Maschinen 

Abb. 440. Flugelmotor, zusammengebaut. Abb. 441. Flugelmotor, zerlegt. 

noch zulassigen Ubertemperatur von 55° gegenuber Raumtemperatur zuruck. 
Die Schaltung der Flugelmotoren geht aus der schematischen Schaltungsskizze, 
Abb.442, hervor. Danach wird der Standenvicklung w des Flugehnotors der 
Strom von den drei innerhalb der Spinnmaschine verlaufenden Sammelschienen 8 

durch die als federnde Bronzebugel ausgebildeten Strom- $ { 

abnehmer k zugefuhrt. Die drei anderen Enden der Wick-
lung fuhren zu einem an den Motor angebauten und von 
der Vorderseite der Maschine zu bedienenden Druckknopf­
schalter d, der als spannungsloser Nullpunktsoffner aus­
gefiihrt ist und dadurch ein vollig funkenfreies Abschalten 
eines jeden einzelnen Motors gestattet. AuBerdem ist der 
Schalter unter der Verschalung nochmals besonders luft-
dicht gekapselt. Durch die Betatigung dieses Druckknopf­
schalters ist die Spinnerin in der Lage, bei Fadenbruch Ein 
jeden Flugel sofort durch Abschalten des Motors anzuhal-

k 

w 

\ -
y 
~ ten, so daB das bisherige, bisweilen zu Verletzungen fiih- Aus 

rende Festhalten der Flugel von Hand wegfallt. Dadurch 
Abb. 442. Schaltung 

des Spinnfliigel­
motors. 

sind auch beide Hande zum Anspinnen frei geworden. 
Allerdings muB hierbei der Faden mittels eines biegsamen 
Stahldrahtes mit einem kleinen Hakchen durch die Boh-
rung der Motorenachse durchgezogen werden, doch gewohnen sich die Spinne­
rinnen sehr schnell an diese etwas umstandlichere Anspinnmethode. 

Von ganz besonderer Bedeutung ist die Vorrichtung, die eine Anderung der 
Drehzahl der Flugelmotoren unddadurchauch derSpinnflugelgestattet. Diese 
Andenmg ist notwendig zunachst zum langsamen Anlaufen der Motoren beim 
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Anwinden der ersten Windungen auf die Spule beim Beginn des Spinnvorganges. 
Weiterhin ist eine Anderung del' Fliigeldrehzahl erwiinscht, urn sich je nach Garn­
nummer, Drehung, Beschaffenheit des Materiales, Eignung del' Spinnerin usw. 
den jeweiligen Verhaltnissen anpassen zu konnen. Wahrend diese Fliigeldrehzahl­
anderung bei mechanisch durch Fest- und Losscheibe betriebenen Trommel­
maschinen durch das etwas umstandliche Wechseln del' Trommelscheiben herbei­
gefiihrt wird, bewirkt man dies bei den elektrischen Fliigelmotoren lediglich durch 
Anderung del' konstanten Frequenz del' aus dem vorhandenen Drehstromnetz 
del' Fabrik entnommenen elektrischen Energie. Bei del' iiblichen Frequenz von 
50 Per.fsek (Hertz) del' Drehstromnetze ist die Spannung del' Fliigelmotoren 
auf etwa 36 V bei 2800 Fliigelumdrehungen festgelegt worden1 . Sie erhoht sich 
proportional del' Umlaufzahl bei 3500 Fliigelumdrehungen auf etwa 45 V; doch 
kann diese Umlaufzahlsteigerung nul' durch hohere Periodenzahl erreicht werden. 
Die Umformung del' beliebigen Netzspannung del' Spinnerei auf die Fliigelmotoren­
spannung und insbesondere deren Anderung erfolgt im Frequenzumformer. 
Dieser besteht aus einem Asynchron-Generator und einem regelbaren Antriebs­
motor. Del' Aufbau des Asynchron-Generators entspricht dem eines gewohnlichen 
Drehstrommotors mit Schleifringlaufer. SchlieBt man die Standerwicklung an 
das vorhandene Drehstromnetz von 50 Per.fsek an und steht del' Laufer still, so 
verhalt sich del' Motor wie ein stationarer Transformator und es laBt sich an dessen 
Schleifringen eine Spannungvon E2 Volt vonPrimarfrequenz (50Per. fsek) abnehmen, 
und zwar ist die GroBe del' Spannung gegeben durch das Dbersetzungsverhaltnis" 
del' Windungszahlen des Laufers zu denen des Standel's. Die an die Standerwick­
lung angelegte Netzspannung erzeugt nun bekanntlich einDrehfeld, dasmit Syn­
chrongeschwindigkeit (die sich durch Polzahl und Frequenz bestimmt), in einer 
bestimmten Richtung, z. B. rechtsdrehend umlauft. Wird nun der Laufer in der 
gleichen Richtung angetrieben, so wird seine Relativgeschwindigkeit zum Stander­
drehfeld kleineI'; infolgedessen erniedrigt sich auch seine Frequenz, ebenso wie die 
Lauferspannung. 1st die Umlaufzahl des Laufers gleich del' des Drehfeldes, d. h. 
bewegt sich del' Laufer synchron, so ergeben sich, da seine Relativgeschwindigkeit 
zum Drehfeld gleich null ist, auch Frequenz und Spannung gleich null. Bei ent­
gegengesetzter Umlaufbewegung des Laufers dagegen erhohen sich entsprechend 
Relativgeschwindigkeit, Frequenz und Spannung. Auf diese Weise ist man in der 
Lage, im Laufer des Asynchrongenerators jede gewiinschte Frequenz mit der 
entsprechenden Spannung zu erzeugen, sofern man nul' den Laufer des Generators 
durch einen regelbaren Motor mit del' entsprechenden Drehzahl in del' entsprechen­
den Richtung antreibt. Del' Vorgang beim langsamen Anlaufen der Spinnfliigel­
motoren spielt sich nun so ab, daB man die Frequenz des yom Umformer den 
Fliigelmotoren zugefiihrten Drehstromes von null aus allmahlich steigert, indem 
del' Laufer des Asynchrongenerators allmahlich von seiner Synchrondrehzahl 
heruntergeregelt wird, bis er bei Stillstand die Netzfrequenz von 50 Per.fsek 
abgibt. Wird durch Umkehrung del' Drehrichtung des Antriebsmotors die Um­
laufrichtung des Generatorlaufers geandert, dann erhalt man iiber 50 Per.fsek 
hinausgehende Frequenzen und demzufolge hohere Umlaufzahlen del' Spinn­
motoren. Zu beachten ist, daB bei dem Betrieb iiber 50 Per./sek del' An­
triebsmotor fUr den Generator nur diejenige Zusatzleistung aufzubringen 

1 Normale Drehstrommotoren ki:innen bei 50 Per./sek und 2 Polen synchron nur n = 60. v 
. P 

M.W· . 
O~ -1- = 3000 Umdrehungen hefern (v = Frequenz, p = halbe Polzahl). Nach Abzug von 

rd. 200 Umdrehungen Schlupf bei Belastung der Spinnmotoren ergibt sich demnach eine Um­
laufzahl der Fliigelmotoren von 2800. 
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hat, welche die transformatorisch aufgenommene Leistung des Generators 
ii bersteigt 1. 

Die Anderung der Drehzahl des Frequenzwandlers kann nun auf verschiedene 
Weise erreicht werden: 

a) mechanisch, indem der Drehstromgenerator durch einen gewohnlichen 
Kurzschlul3ankermotor von bestimmter Umlaufzahl unter Zwischenschaltung 
auswechselbarer Zahnrader angetrieben wird. Durch Wechseln der Zahnrader 
kann man die Umlaufzahlen des Generatorlaufers bzw. dessen Relativgeschwin­
digkeit zum Generatordrehfeld und damit die Periodenzahl und Umlaufzahl der 
Fliigelmotoren andern. Statt des Antriebs durch Wechselrader kann auch Riemen­
antrieb gewahlt werden, wobei dann die Geschwindigkeitsregelung durch Riemen­
scheibenwechsel erfolgt. 

Da sich die mechanische Antriebsart als unbequem und nicht feinstufig genug 
erwies, ist diese neuerdings verlassen worden. Die Anderung der Drehzahl des 
Frequenzwandlers erfolgt heute fast ausschliel3lich 

b) elektrisch: 
1. Durch Antrieb des Umformers mittels eines im Felde regelbaren Gleich­

strommotors. Zwar konnen hier aul3er gutem Wirkungsgrad feinstufige Fre­
quenzen erzielt werden, doch erfordert eine derartige Anlage das Vorhandensein 
von Gleichstrom fUr den Motor und Drehstrom fUr den Umformer, die beide zu­
sammen in den seltensten Fallen zur Verfiigung stehen. 

2. Durch einen regelbaren Schleifring-Asynchronmotor. Diese Art Regelung 
gestattet zwar entsprechend der gewahlten Zahl Widerstandsstufen weitgehende 
Regelung der Umlaufzahlen bzw. der Frequenzen, doch nehmen die Widerstande 
naturgemal3, wenn langere Zeit mit kleineren Umlaufzahlen gefahren wird, er­
hohte Temperaturen an, was in Anbetracht der Feuersgefahr im Spinnsaal un­
erwiinscht ist. Auch £allt bei kleineren Frequenzen der Wirkungsgrad linear mit 
diesen, wahrend er sich bei den hochst einstellbaren Frequenzen sehr gut stellt. 
Von Vorteil ist der verhaltnismaJ3ig niedere Preis. 

lIst VI die primare, v2 die sekundare, in diesem Faile also h6here Frequenz, so ist die 

Zusatzleistung des Motors nur etwa V2 - VI mal so groB als die vom Generator abgegebene 
V2 

Leistung, d. h. kleiner als diese, da v2 > VI ist. Ferner ist, wenn man mit (J den Schlupf des 
Laufers, mit ns die synchrone Drehzahl und mit n die jeweilige Drehzahl des Umformers be­
zeichnet (wobei n bei entgegengesetzt dem Drehfeld gerichteter Rotation mit negativem Wert 
einzusetzen ist): 

(J = ~ = ns - n = 1 _ ~, 
1'1 ns ns 

und die sekundare Spannung ergibt sich zu: e2 = E2·(J. Das Verhaltnis ~ = E2 ist bei kon-
'1'2 VI 

stanter Primarspannung konstant. Vgl. Blanc: Asynchrone Frequenzumformer. Siemens­
Zeitschr. 1925, H. 12. 

Aus diesen Beziehungen errechnen sich in einfacher Weise die Umlaufzahlen, die dem 
Generatorlaufer bei zweipoliger Ausfiihrung durch den Antriebsmotor flir eine bestimmte 
Flligelmotorenumlaufzahl nf zu erteilen sind. Nach 

3000,v2 3000 (n, - n) .. 
tit = . = = 3000 - n (wenn tis = 3000 emgesetzt wlrd) crhalt man flir 

VI ns 

nf = 3000 
nt = 0 
nt = 4500 

n =0 
n = n" = 3000 

n = - 1500 

V2 = VI = 50 Per./sek 
v2 = 0 Per./sek 
v2 = 75 Per./sek 

(d. h. entgegengesetzt). 

Von diesen Umlaufzahlen sind, wie oben schon bemerkt, etwa 200 Umdrehungen fUr 
Schlupf in Abzug zu bringen. 
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3. Durch polumschaltbare Drehstrommotoren mit KurzschluBlaufer. Der 
Wirkungsgrad ist gut, die Frequenz kann aber nur in plOtzlichen Spriingen ohne 
Feinregelung geandert werden. 

4. Durch mittels Biirstenverschiebung regelbare Drehstromkommutator­
motoren. Der Wirkungsgrad ist gut; auch gestatten sie feinstufige Regelung 

wie unter Ziffer 2, dagegen sind 
F die Anlagekosten wesentlich 

Fabf'iknetz 

Abb.443. Schaltung der gesamten elektrischen Ein­
richtung einer Spinnmaschine. 

hoher. 
Die Mehrzahl der bisher aus­

gefiihrten Elektro-Jutespinn­
maschinen ist nachAnordnung2 
mit Widerstandsschaltung aus­
gefiihrt, die infolge ihrer Billig­
keit bevorzugt wird. Da im all­
gemeinen mit kleinen Frequen­
zen nur ganz kurzzeitig gear­
beitet wird, so bleibt die Er­
warmung der Widerstande in 
maBigen Grenzen. Neben dieser 
Anordnung macht man auch 
von Ausfiihrung 3 mit polum­
schaltbaren Motoren haufig Ge­

brauch, wobei man allerdings auf feinstufige Regelung verzichten muBl. 
Abb.443 zeigt die Schaltung der gesamten elektrischen Einrichtung einer 

Spinnmaschine nach Anordnung 2, wobei die Einrichtung so getroffen ist, daB 
jeder Schaltvorgang, insbesondere Anlassen und Stillsetzen der Maschine, sowie 
deren Drehzahlregelung durch einfache Betatigung der Schaltwalze S geschieht. 
Dadurch gestaltet sich die Bedienung auBerst einfach. Der in der Abb. 443 an­
gegebene Umschalter U, der nur bei Stillstand der Maschine zu betatigen ist, 
dient zur Anderung der Drehrichtung der gesamten Spinnfliigel, wenn man Garn 
mit Linksdraht (an Stelle des normalen Rechtsdrahtes) spinnen will. 

Der Antrieb des Streckwerkes erfolgt bei den Elektro-Fliigelspinnmaschinen 
durch einen eigenen Motor R, der naturgemaB von der gleichen Stromquelle wie 
die Fliigelmotoren gespeist werden muB, da die Drehzahl der Streckwerkszylinder 
wie bei den normalen, mechanisch betriebenen Spinnmaschinen fiir ein bestimmtes 
Garn stets in gleichem Verhaltnis zu derDrehzahl der Fliigel bzw. der Fliigel­
motoren stehen muB. Die iibrigen Schaltverbindungen, insbesondere der AnschluB 
des Frequenzumformers H an das vorhandene Fabriknetz iiber den Schalter­
hebel S und der AnschluB der Fliigelmotoren F an die vom Umformer H gespeisten 
Sammelschienen gehen ohne weiteres aus der Abb. 443 hervor. 

Die Dr. Schneider-Spinnmaschine, deren mechanischer Teil von C. O. Lie b­
scher, Chemnitz, gebaut wird, wahrend die Siemens-Schuckert-Werke, 
Berlin, den vollstandigen elektrischen Teilliefern, wird fiir Jutegarne der Nr. 3 
bis 4,2 mig in der Regel mit 4Y4"-Teilung und 4%"-Hub mit 84, neuerdings 
maximal 100 Spindeln je Seite ausgefiihrt. Die Fliigellaufen mit einer hochst.en 
Drehzahl von 4200 Uml./min. Bei einigermaBen gut vorbereitetem Fasermaterial 
kann man im Dauerbetrieb mit 3600 bis 4000 Umlaufen rechnen. Wahrend 
Abb.444 die Anordnung der Fliigelmotoren bei einer solchen Maschine im Licht­
bild wiedergibt, lassen die beiden Querschnittszeichnungen, Abb. 445 und 446, 

1 Naheres hieriiber vgl. Blanc: Asynchrone Frequenzumformer, Siemens-Zeitschr. 1925, 
H. 12. In dieser Abhandlung sind vor aHem Leistung und Wirkungsgrad der unter Ziff. 2 und 3 
genannten Umformerantriebe vergleichsweise dargesteHt. 
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den Aufbau der ganzen Maschine mit Spulenwechselvorrichtung, Radertriebwerk, 
Hubvorrichtung deutlich erkennen. Der Drehungswechsel und der Verzugs­
wechsel erfolgen genau so wie bei den Maschinen mit mechanischem Fliigelantrieb. 
Bemerkenswert ist die in Abb. 445 links angedeutete undin Abb. 447 im einzelnen 
dargestellte AnI iift vorrich tung der Spulen. Diese Vorrichtung hat den Zweck, 
die Spulen beim Anlaufen der Maschine oder beim Anspinnen von der durch die 
Bremsteller infolge des 
Spulengewichtes erzeug­
ten Bremsung zu entlas­
ten, um so durch Verrin­
gerung der Fadenspan­
nung bei schwachem Garn 
oder diinneren Stellen 
Fadenbruche zu vermei­
den. Auch entwickeln die 
Flugelmotoren bei der fUr 
die Anlaufaufwindungen 
notwendigen niederen 
Umlaufzahl nicht genii­
gend Drehmoment, um 
die volle Bremsspannung 
zu uberwinden. Die Wir­
kungsweise der Anliift­
vorrichtung ist folgende: 

Die Hebel a erhalten 
durch Drehen des Hand­
rades b und entsprechend 
der Schneckenradiiberset­
zung cjd eine Auf- oder 
Abwartsbewegung, und 
zwar druckenbei der Auf­
wartsbewegung die He­
bel a mit den Kopfen e an 
die U-Schiene t, in welcher 
die Anliiftstifte g fur jede 
Spule befestigt sind. Beim 
Anheben der U-Schiene 
werden naturgemaB auch 
die Stifte g in die Hohe 
gedruekt, so daB die Spu­

Abb. 444. Anordnung der Fliigelmotoren bei einer Jute­
spinnmaschine. 

lenteller h nicht mehr auf der Spulenbank i, sondern auf den Kopfen der 
Stifte g laufen. 

In gleicher Weise ist eine Anliiftung vorgesehen, um zur Zeit des Anspinnens 
die vollen Spulen k auf der Reservebank anliiften zu konnen, damit der hierbei 
von den vollen Spulen auf die in Spinnstellung befindlichen leeren Spulen sich 
abwickelnde Faden vom vollen Bremswiderstand entlastet wird. Die Betatigung 
dieser Anluftung erfolgt mittels eines FuBhebels m. Die ganze Dauer des An­
liiftens betragt nur einige Augenblicke, wahrend der die wenigen Windungen auf 
die Spule vollzogen werden. 

Abb.448 zeigt noch eine Gesamtansicht einer 2 X lOOspindligen Spinn­
maschine nach der neuesten Bauart von Liebscher. 

Die mannigfaltigen Vorteile der Spinnmaschinen mit elektrisch betriebenen 
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Flugeln und mechanischem Spulenwechsel gegenuber allen bisher beschriebenen 
Maschinen sollen im folgenden noc.hmals zusammengefaBt werden. 

1. Bedeutende Mehrleistung in­
folge der hohen· Flugelumlaufzahl 
und VergroBerung der Spindelzahl 
und dementsprechend eine Erspar-
nis an Spinnlohnen. Der ruhige und b 
erschutterungsfreie Lauf der Flugel 
sowie das Fehlen der beim Band­
antrieb durch die Ver bindungsstellen 
der Bander oder Schnure verursach-
ten nachteiligen StoBe hat bedeu-
tend weniger Fadenbruche und da-
durch wieder hahere Produktion zur 
Folge gegenuber den gewahnlichen 
Spinnmaschinen. Selbstim Vergleich 
zu gut ausgefuhrten und im Stande 
erhaltenen Bergmannspindeln sind 
noch erhebliche Mehrleistungen her­
auszuholen, die im ubrigen natur-
gemiiB von der Beschaffenheit und 
Zusammensetzung des Fasermate-
riales abhangig sind. Als obersten 
Grenzwert der Lieferungsgeschwin­
digkeit des Verzugszylinders kann 
man fUr Jute 27 bis 28 m und eine Abb.447. Anhiftvorrichtung der Spulen. 
Spindelumlaufzahl von4200Jmin an-
nehmen. Auf Grund langerer Betriebsversuche ergab sich an einer 84spind-

Abb.448. Elektrische Feinspinnmaschine 200 Spindeln, 41/. x 4'/. Zoll, 
von C. O. Liebscher, Chemnitz. 

ligen Seite bei :3,15 mig Halbkette eine durchschnittliche stundliche Spindel­
leistung von 500 g/Sp.h, das ist gegenuber der auf einer gewohnlichen Flugel-
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spindel (Fairbairn 4", 72 Spindeln/Seite) hervorgebrachten SpindeIleistung von 
310 gjSp.h eine Mehrleistung von tiber 60%. 

2. GleichmaBigkeit der Garndrehung, da die elektrisch betriebenen Flugel 
mit durchaus einheitlicher Drehzahl umlaufen1. Die Umlaufzahlen gleichzeitig 
spinnender Fliigelmotoren weichen nicht mehr als ± 1 % voneinander abo In­
folgedessen kann man mit der Garndrehung an die untere Grenze gehen, die durch 
den Verwendungszweck des Garnes gegeben ist, was wiederum gegenuber den 
bandangetriebenen Flugelspinnmaschinen, bei denen Drehzahlschwankungen 
von ± 15 % vom Mittelwert und noch mehr vorkommen, eine Produktions­
steigerung bedeutet. Durch WegfaIl der uberdrehten SteIlen und infoIge der 
gleichmaBigen scharfen Bremsung ergibt sich weiterhin eine hohere Festigkeit des 
Garnes. 

3. Der Kraftverbrauch ist geringer als bei den Maschinen mit Trommel und 
Bandantrieb; vor aIlem kommen die durch die verschiedene Bandspannung 
entsprechend den Witterungsverhaltnissen sich einsteIlenden erheblichen Schwan­
kungen im Kraftbedarf in Wegfall. Bezogen auf das gesponnene Garnkilogramm 
liegt der Kraftbedarf urn 20 bis 40% niedriger als bei den gewohnlichen Spinn­
maschinen. So ergaben zwei 100spindlige Seiten auf Grund eines mehrwochigen 
Versuchs beim Spinnen von 3,3 mig SS-Halbkette ("'leas = 1,7) bei einer stund­
lichen Spindelleistung von 414,5 g/Sp.h eine durchschnittliche Belastung von 
5,751 kW = 0,05751 kW/Spindel = 0,1387 kWh/kg Garn. Bei einer anderen 
lHaschine wurde beim Spinnen von 3 mjg SS-Halbkette bei einer stundlichen 
Spindelleistullg von 517 g ein durchschnittlicher Kraftbedarf von 0,077 k W jSpin­
del = 0,149 kWhjkg Garn festgestellt. Gegenuber den schneIlaufenden Berg­
manllspilldeln mit einer Leistung von 414 gjSp.h bei dem gleichell Garn und eillem 
Kraftaufwand von 0,099 kWjSpindel = 0,239 kWh/kg Garn ergab sich demnach 
eine Energieersparnis fur 1 kg Garn von 0,09 kWh oder rd. 38%. Je nach der 
Lieferung oder Garnnummer kann man demnach fur die Maschinen mit elek­
trischem Fliigelantrieb mit etwa 0,08 bis 0,11 PS Kraftbedarf fiir eine Spindel 
rechnen. 

4. Das Fehlen jeglicher Antriebsriemen und Bander oder Schniire bringt 
nicht nur eine erhebliche Ersparnis an Betriebsmaterialien mit sich, sondern hat 
auch einen groBeren Ausnutzungsgrad der Maschine zur Folge, da die durch den 
Wechsel und Ersatz der genannten Betriebselemente hervorgerufenen Maschinen­
stillstande in Wegfall kommen. Weiterhin kommen hinzu: Ersparnis an Brems­
schnuren, Schmiermaterial, Spulen usw. Allerdings bedurfen die Spulen fUr diese 
Maschine eiller viel praziseren Ausfuhrung, vgl. Abb.449, und sind dement­
sprechend teurer, doch ist ihr VerschleiB infolge des Wegfallens der Bremsschniire 
erheblich geringer. DaB durch die Verkiirzung der Abschneidezeit der Aus­
nutzungsgrad der Maschine erhoht wird, ist bereits erwahnt worden. 

5. Ersparnis an Bedienungspersonal und Lohnen infolge der Mechanisierung 
des Spulenwechsels. Die Abschneidekolonnen kommen ganz in WegfaIl, was nicht 
nur im Interesse der Lohnersparnis, sondern auch unter Berucksichtigung der 
heutigen Schwierigkeit der Beschaffung jugendlicher Arbeiter und der Behinde­
rung durch die Sozialgesetzgebung, Fortbildungsschulzwang und dgl. von be­
sonderer Wichtigkeit ist. Die Bedienung der Maschine erfordert nur eine Spin­
nerin, welcher bei den 12 m langen 100 spindligen Maschinen unter Umstanden 
noch eine Jugendliche zur Seite stehen kann, wahrend bei den 84spindligen 
Maschinen eille jugendliche Hilfe fur zwei Seiten genugt. (Eine unbedingte Not­
wendigkeit fur diese Hilfsspinnerinnen besteht jedoch nicht; in vielen Betrieben 

1 Vgl. die in der Siemens-Zeitschrift H.12, 1925, S.545 veriiffentlichten Versuchs­
ergebnisse. 



Das Feinspinnen. 495 

haben 4 oder 5 Seiten zusammen nur eine Hilfsspinnerin.} Allerdings muD darauf 
geachtet werden, daB moglichst groBe Vorgarnspulen 10 X 6" zur Verwendung 
kommen, da bei den bisher ublichen 10 X 5" -Spulen die Spinnerin ohne Hilfe 
nicht auskommen kann. Weiterhin ist zu beachten, daB infolge der leichten 
Ausschaltbarkeit jedes einzelnen Spinnflugels die jungste und schwachste An­
fangerin sofort yom ersten Arbeitstag an jede Spindel zwecks Anspinnens eines 
gerissenen Fadens anhalten kann, ohne daB sie, wie bei den bandangetriebenen 
Flugelll, mit der Hand in die laufenden Flugel greifen muB, was besonders bei 
den schnellaufenden Maschinen einen kraftigen Zugriff erfordert und nicht selten 
zu Verletzungen fiihrt. 

6. Eine weitere Lohnersparnis wird erzielt durch die bedeutende Erhohung 
des Spulenfassungsvermogens. Wah rend die u blichen 3% und 4" -Maschinen 
Spuleninhalte von durchschnittlich 120 bis 150 g aufweisen, haben die Spulen 
der Schneider- und Mackie-Maschinen 
bei 4%"-Teilung und 4%"-Hub ein 
Fassungsvermogen von 200 bis 210 g. 
N euerdings werden diese Spulen mit 
einem Kopf aus Fiber ausgefiihrt, ge-
maB Abb. 449 links. Dadurch erhOht ~ ~ 
sich der Spulenhub auf 51/8" und dem- '<l '" 

gemaB das Fassungsvermogen auf 220 
bis 230 g, d. h. fast das Doppelte der 
gewohnlichen Spulen. Fur die auf den 
SpinnprozeB folgenden Arbeitsgange 
des Spulens, Kopsens, Haspelns oder 
Zwirnens bedeutet diese Erhohung des 
Spuleninhaltes bzw. der Lauflange 

d h 1 h S I Abb. 449. Spulen zu den Hangeflugel-
gegenuber en gewo n ic en pu en maschinen von Dr. Schneider und Mackie. 
eine Produktionserhohung von 30 % 
und daruber und dementsprechend eine gleiche Lohnersparnis. 

7. Die Betriebssicherheit ist bei den elektrischen Spinnmaschinen groBer als 
bei den durch Riemen angetriebenen Maschinen, da bei ersteren Verletzungen 
durch reiBende Riemen oder Bander nicht vorkommen konnen. Eine Verletzung 
durch den elektrischen Strom ist bei den vorkommenden niedrigen Spannungen 
und der vollkommen verdeckten Anordnung aller stromfiihrenden TeiIe ganzlich 
ausgeschlossen. Wie oben schon angefiihrt, fallen Verletzungen infolge An­
haltens der Flugel weg, da diese durch einen Druck auf den Schaltknopf sofort 
ausgeschaltet werden konnen. Diesolide Bauart und Lagerung der Spinnmotoren 
schaltet eine Reparatur vollig aus. Bei den hohen Umlaufzahlen ist allerdings 
eine sorgfaltig und genau ausbalancierte Ausfiihrung der Spinnflugel bei Ver­
wendung besten, widerstandsfahigsten Materiales dringend erforderlich. Auch 
sind nur genau gearbeitete Spulen, die zentrisch auf ihrem Stift und genau in der 
Flugelachse laufen, zulassig. 

Diesen Vorteilen gegenuber steht als Hauptnachteilnur ein wirtschaft­
licher, namlich der hohe Anschaffungspreis der Maschine, der allerdings bei 
unserer heutigen wirtschaftlichen Lage in Deutschland bisher eine allgemeine 
Einfiihrung dieser vom technischen Standpunkt aus fast vollkommenen Spinn­
maschine verhindert hat. Es sind zwar Bestrebungen im Gange, durch Verein­
fachung der Motoren eine Preissenkung der Maschine herbeizufuhren, was nur zu 
begruBen ware. Der bisweiIen gehorte Einwand, daB durch den elektrischen 
Einzelantrieb der Flugel bzw. durch das Vorhandensein einer so groBen Anzahl 
Kleinmotoren sich der Bau und die Wartung der Maschine zu verwickelt gestalten 
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wiirde, wird durch die Praxis widerlegt, die gerade das Gegenteil erweist. Durch 
den Wegfall der Antriebstrommeln und Bander ergibt sich ein einfacherer und 
iibersichtlicherer Aufbau der Maschine, die infolgedessen auch weniger Staub auf­
wirbelt als die iibrigen Spinnmaschinen. Die Ausfiihrung der Schaltwalze mit 
ihren neuerdings vorgesehenen Verblockungen und Sicherungen gestattet das 
Anlassen der Motoren und die Regelung der FliigelumIaufzahl auf denkbar ein­
fachste Weise und schlieBt jede Fehlschaltung aus. 

Die bei den Schneider-Spinnstiihlen (wie auch der folgenden Schneider­
Mackie-Maschine) als Vorteil erkannte gleichmaBige Selbstbremsung der Spulen 
ohne Beeinflussung durch die Spinnerin kann sich unter Umstanden auch zum 
Nachteil auswirken, da sie streng genommen nur fiir eine Garnsorte und -nummer 
die richtige Fadenspannung liefert. Die Spinnerin ist nicht in der Lage, bei wech­
selnder Garnnummer, insbesondere bei wechselnder Drehung irgend etwas an der 
Bremsung nachzuhelfen oder zu regulieren, wie sie es von der gewohnlichen 
Spinnmaschine her gewohnt ist. Dies macht sich besonders unangenehm fiihlbar 
bei Ungleichma13igkeiten im Vorgarn, weshalb es fiir diese Maschinen von groBter 
Bedeutung ist, nur sorgfaltig vorbereitetes, gleichmaBiges Vorgarn zu erzeugen. 
Bei den aus Hartgummi oder Vulkanfiber bestehenden Bremsringen der Spulen­
teller muB darauf geachtet werden, daB sie stets rein gehalten werden, damit ihr 
Reibungskoeffizient sich nicht andert. Bei dem neuerdings viel verwendeten Filz­
belag ist fiir stete Anfeuchtung des Filzes mit etwas 01 zu sorgen, damit die gleich­
maBige Fadenspannung erhalten bleibt. Dies bildet auch das einzige Hilfsmittel, 
um auf die Fadenspannungen regulierend einwirken zu konnen. Sobald sich nacli 
einer gewissen Laufdauer auf den Filzringen ein dunkIer, meist aus feinen GuB­
teilchen und Olriickstanden bestehender, hautartiger Uberzug gebildet hat, 
miissen die Ringe durch Auswaschen in Petroleum oder Benzin von diesen Riick­
standen befreit werden, damit sie wieder gleichmaBig aufnahmefahig fiir 01 werden 
und dementsprechend eine gleichmaBige Bremswirkung gewahrleisten. Diese 
besonderen Bremsverhaltnisse sind auch die Ursache, daB es bei diesen Maschinen 
vorteilhafter ist, scharfer gedrehte Garne, also Kette und Halbkette, zu spinnen 
als lose gedrehten SchuB, bei welchem eine individuelle, fein einzustellende Regu­
lierung der Fadenspannung mehr am Platze ist. Auf jeden Fall ist es rationeller, 
moglichst die gleiche Garndrehung auf dem Spinnstuhl zu belassen und nicht 
zu viel mit den Nummern zu wechseln. Damit ist nicht ausgeschlossen, auch loser 
gedrehten SchuB zu spinnen, sofern man nur die Spulenteller mit Bremsringen 
von entsprechendem Reibungswiderstand und Durchmesser versieht. Unter Um­
standen empfiehlt es sich, zwei verschiedene Satze Bremsteller fiir eine Maschine 
zu halten, wenn man nicht vorzieht, die einzelnen Garnsorten auf getrennten 
Maschinen zu spinnen. 

Das Bediirfnis und Bestreben, Spinnmaschinen zu bauen, welche gegeniiber 
der Schneider-Elektro-Spinnmaschine zwar die gleichen Vorteile aufweisen, jedoch 
sich im Preise niedriger stellen, veranlaBte Dr. Schneider, neben seiner Elektro­
spinnmaschine nach dem gleichen Prinzip arbeitende Spinnmaschinen, jedoch 
mit mechanisch betriebenen Hangefliigeln, zu bauen, so daB die die Maschine 
hauptsachlich verteuernden Motoren in Wegfall kommen. So entstand der von der 
Maschinenfabrik .James Mackie & Sons, Belfast, gebaute 

Schneider-Mackie- Spinnstuhl, 
der genau wie der elektrische Spinnstuhl ausgefiihrt, also mit aktivem Hange­
fliigel, Selbstbremsung der Spulen und mechanischem Spulenwechsel versehen 
ist. Dagegen erfolgt der Flugelantrieb von €liner Trommel aus mittels Band und 
auf der Fliigelachse sitzendem Wirtel!. Abb.450 zeigt eine Gesamtansicht der 

1 Nach einem Patent von Prince Smith & Son, Keighley. 
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Maschine, wahrend aus der Querschnittszeichnung Abb. 451 der allgemeine Auf­
bau erkennbar ist. Die in Abb. 451 und den nachfolgenden Abb. 452 bis 494 zur 
Darstellung gebrachten Einzelheiten der Maschine entsprechen zu ihrem groBten 
Teil, mit Ausnahme des elektrischen Fliigeltriebes, auch den Konstruktions­
einzelheiten des oben beschriebenen Schneiderstuhles, so daB die folgende ein­
gehende Beschreibung fiir beide Maschinengattungen gilt. 

Das wichtigste Konstruktionselement ist der aktive Hangefliigel mit selbst­
bremsender Spule und auswechselbarer Spulenbank. Der Fliigel ist wiederum 
mittels Gewinde und Konus am unteren Ende einer kurzen Hohlspindel c (die 
an Stelle der Motorachse bei der Elektrospinnmaschine tritt) befestigt, die den 
als Hohlwirtel ausgebildeten Spinnwirtel x tragt und von einer zweiten Hohl­
spindel c1 umschlossen wird, vgl. Abb. 452. Letztere wiederum ist mittels Ge­
winde und einer mit Zentrieransatz versehenen Mutter di in einer breiten, iiber 
die ganze Maschinenlange durchgehenden und auf den Gestellwanden abgestiitz­
ten gu13eisernen Platte, der Spindellagerbank, vgl. auch Abb. 451, befestigt. Die 

Abb. 450. Gesamtansicht des Schneider-Mackie-Spinnstuhles. 

Lagerreibung des auf der festen Hohlspindel c1 umlaufenden Wirtels wird durch 
zwei Kugellager kl und k2 aufgenommen, deren innere Laufringe fest auf der 
Hohlspindel C1 sitzen und durch einen Distanzring e getrennt sind, wahrend die 
auBeren Laufringe in den ausgebohrten Spinnwirtel eingepa13t sind. Ein PreBring r 
halt hierbei den auBeren Laufring des unteren Lagers fest. Eine Kupfefscheibe c,.. 
schlie13t das Wirtelinnere nachoben ab und schiitzt die Kugellager gegen Ver­
unreinigung. Au13erdem ist zwischen Wirtel und Spindellagerbank eine guBeiserne 
Scheibe m zwischengeschaltet, welche die oberen WirteIrander mit entsprechenden 
Eindrehungen iiberdeckt und so das Umwickeln und Eindringen von Fasern und 
Schmutz verhindert. Vielfach wird auch zwischen Wirtel und Fltigelkopf eine 
dtinne Stahlblechscheibe 8 eingesetzt, um das Wickeln der Fasern um die Wirtel­
achse zu vermeiden. Abb. 453 zeigt eine etwas abweichende Art der Ausbildung 
des oberen Wirtelrandes, der in diesem Fall tiber die Abschlu13scheibe m bis nahe 
an die untere Flache der Spindellagerbank greift. Auch ist an Stelle der Kupfer­
scheibe ein besonders ausgebildeter Verschlu13ring Cu auf das obere Kugellager 
gesetzt. Dadurch ist ein noch dichterer AbschluB der Kugellager gewahrleistet. 
Bei beiden Ausfiihrungen ist oben auf die Spindellagerbank auf die bewegliche 
Hohlwelle c des Wirtels eine AbschluBhaube da aufgeschraubt, die in ihrer 
oberenBohrung ein eingekittetes Porzellanauge tragt, welches der Fiihrung des 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute 1. 32 
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durch die Hohlwelle laufenden Fadens dient und bei Abniitzung ausgewechselt 
werden kann. Diese Haube da, die mit Linksgewinde aufgeschraubt ist, da sie 

Abb. 451. Querschnitt durch einen Schneider-Mackie-Spinnstuhl. 

zugleich zum Festhalten des Fliigels durch die Spinnerin beim Anspinnen ge­
rissener Faden dient, wird beim Olen der Wirtelkugellager abgenommen, so daB 
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der VerschluBdeckel di frei wird. Selbstverstandlich muB vor Abnahme der 
AbschluBhaube da die Spindellagerplatte oben vollstandig frei von Staub und 
Fasern sein. Das Schmieren erfolgt normalerweise wochentlich einmal, indem man 
in die zu diesem Zweck eingedrehte obere Vertiefung des Deckels di das von 
der Firma Mackie vorgeschriebene Spezialol1 so lange eingieBt, bis das 01 etwa 
% der Hohe des aus dem VerschluBdeckel vorstehenden oberen Endes der 
inneren Hohlwelle c erreicht. Das 01 lauft zwischen Hohlwelle c und HUlse c1 all­
mahlich bis auf den Boden des Hohlwirtels durch und steigt von da wiederum 
nach oben, so daB beide Kugellager vollkommen von 01 umgeben sind. 

Abb.453. 

ScI!v/z b/ecl! 

~~-l 'ugt 
Abb. 455. Abb. 454. Abb.452. 

Abb. 454 und 455. Seiten- Abb. 452 und 453. Spinnfltigel mit Antriebs-
ansicht des Fltigelauges. wirtel zur Schneider-Mackie-Spinnmaschine. 

Der Hangefliigel wird, wie oben schon angegeben, in ahnlicher Weise ausge­
fiihrt wie bei den gewohnlichen Fliigelspinnmaschinen, nur daB er entsprechend 
seiner GroBe und hoheren Umlaufzahl kraftiger bemessen und vor allem auch sorg­
faltiger gearbeitet sein muB. Bei diesen Maschinen kommt es haufig vor,daB der 
Faden nach dem Anhalten der Fliigel, wenn er nicht geniigend gespannt ist, 
leicht aus dem unteren Fliigelauge herausschliipft. Das Wiedereinlegen erfordert 
nicht nur einen besonderen Handgriff der Spinnerin, sondern es tritt auch, wenn 
das Heraustreten des Fadens nicht sofort bemerkt wird, ein Fadenbruch mit ent­
sprechendem Produktionsausfall ein. Man sucht dies dadurch zu vermeiden, daB 
man den Schlitz im Fliigelauge zum Einfadeln des Fadens nicht gerade, sondern 
schrag, gemaB Abb. 454, ausfiihrt. Infolge der hierdurch erzielten Verlangerung 
des Schlitzes und VergroBerung der Reibung wird dem Hinausgleiten des Fadens 

1 Vaculine-Ol ,,0" der Deutschen Vacuum-Ol-A.-G. 
32* 
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mehr Widerstand entgegengesetzt. Wahrend diese Anordnung bei den band­
angetriebenen Flugeln der Mackiemaschinen, bei denen nach abgestellter Maschine 
eine Ruckwartsdrehung des Flugels durch die Bandspannung verhindert wird, 
vollkommen genugend ist, kommt es bei den elektrisch betriebenen Flugeln leicht 
vor, daB nach abgestelltem Motor die Flugel etwas zurucklaufen und der dadurch 
entspannte Faden aus dem Flugelauge fallt, selbst wenn der Einfiihrungsschlitz 
schrag angebracht ist. Stutz-Benz hat daher eine Art KarabinerverschluB 
des Einfiihrungsschlitzes an den Flugelenden zum Patent angemeldet, bei dem 
ein Herausgleiten des Fadens unmoglich ist. Bei der in Abb. 456 dar­
gestellten V orrichtung ist in das an den unteren Flugelschenkel sich anschlieBende 
Flugelende 1 neben dem Einfiihrungsschlitz eine Nut 2 eingefrast, die jedoch nicht 
ganz durchgefrast ist, sondern nach auBen noch eine kleine Auflageflache laBt. 
Gegen letztere legt sich ein in der Nut 2 beweglicher schmaler VerschluBkorper 3, 
der sich um einen Stift 4 in dem anderen, ebenfalls geschlitzten Teil5 des Flugel­
endes dreht und beim Einfiihren des Fadens einfach hochgeklappt wird, um nach­

her sich infolge seiner Schwer­
kraft wieder gegen die Auflage­
flache 2 zu legen. Hierbei ist 
Teil 5 nach unten etwas langer 
ausgefiihrt als Teill, so daB die 
Spinnerin den Faden rein gefiihls­
maBig, ohne hinzusehen, einfiih­
ren kann, 

Abb.456 zeigt noch eine wei­
tere Vorrichtung von Stutz­
Benz, die das lastige, den Spinn­
prozeB sehr beeintrachtigende 
Einschneiden des Fadens am un­
teren dunnsten Teil des Flugel­
armes und insbesondere am Osen-

6 rand verhindern soll. Zu diesem 
J Zweck ist dicht oberhalb der 

Abb.457. 

Abb.456 und 457. Neue Fliigel£ormen von Stutz­
Benz fiir schnellaufende Hangefliigel. 

Fadenose, schrag uber die auBere 
Armflache hinweglaufend, ein 
glashart gehartetes Einsatz­
stuck 6 von etwa halbrund­

formigem Querschnitt schwalbenschwanzartig eingesetzt, und zwar derart, daB, 
wie die Seitenansicht der Abb. 456 zeigt, die untere Kante des Einsatzstuckes 
naher zur Flugelmittellinie liegt als die obere Kante. Hierdurch wird erreicht, 
daB der Faden nicht von der eckigen Kante des Halbrundprofiles ablauft, 
sondern vom unteren Teil der zylindrischen Rundung. Auf diese Weise wird 
nicht nur die Abnutzung vom Flugelauge ferngehalten, sondern es ergibt sich 
auch infolge der durch das schragliegende Einsatzstuck herbeigefiihrten Ver­
groBerung der Auflageflache eine wesentliche Verringerung der Abnutzung im 
unteren Flugelarm, und das gefahrliche Einschneiden hort groBtenteils auf. 
Damit das Einsatzstuck wahrend des Betriebes nicht herausfallen kann, ist es 
durch einen Niet aus weichem Eisendraht von etwa 1 mm Starke gesichert. Das 
Auswechseln des Einsatzstuckes gestaltet sich sehr einfach. Das alte Stuck wird 
aus der Schwalbenschwanznute herausgeschlagen,wobei der Sicherungsdraht 
abgeschert wird und leicht aus dem Flugel fant. Das nach Lehre vorgearbeitete 
'Einsatzstuck wird fertig gehartet und verputzt in den Flugelschenkel eingesetzt 
und wiederum vernietet, so daB das Stuck ohne gewalttatige Bearbeitung nicht 
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herausfliegen kann. Obwohl die genannten Vorrichtungen die HerstelIungskosten 
der FIugel erhohen, haben sie doch so viele Vorteile aufzuweisen, daB sie sich in 
der Praxis bezahlt gemacht haben. Vor alIem muB bei den schnellaufenden 
Fliigeln der Spinnstiihle von Dr. Schneider und Mackie darauf hingewiesen 
werden, daB das bei den Fliigeln gewohnlicher Spinnmaschinen nach Abniitzung 
der Fliigelenden allgemein iibliche Wenden der Fliigelarme hier wenig zu empfeh­
len ist, da dadurch das Gleichgewicht der Fliigel sehr ungiinstig beeinfluBt wird. 

Die Firma Mackie liefert neuerdings mit ihren Maschinen eine neue Fliigel­
ausfiihrung, bei welcher in die Fliigelose ein gehartetes Stahla uge eingesetzt ist, 
das die Schneidwirkung des Garnes aufnimmt und das auf einfache Weise, ohne 
das Gleichgewicht des Fliigels zu staren, jederzeit Leicht ersetzt werden kann, 
vgl. Abb.455. Die aus einem Sonderstahl hergestellten Einsatzaugen, welche 
einer Temperatur bis zu 400 0 C ausgesetzt werden konnen, ohne weich zu werden, 
werden mit einer besonderen Lotmischung (nach den Angaben von Mackie: 
70% Zinn, 25% Blei, 5% Wismut) bei 225 bis Mchstens 230 0 C in die Fiilgelosen 
eingesetzt, wobei selbstverstandlich darauf geachtet werden mu.B, da.B das Ein­
satzauge genau in die Fliigelose eingepaBt wird, so da.B sein Schlitz mit dem 
im Fliigel zusammenfallt und der Rand die Seite des Fliigels beriihrt. Beim Aus­
wechseln eines Auges wird das abgeniitzte Auge durch Eintauchen in einen 
kleinen Topf geschmolzenen Lotzinnes entfernt und sodann das neue Auge nach 
Erhitzen desselben und des Fliigelarmes im Lottopf und nach Entfernung alIer 
iiberfliissigen Lotmasse sorgfaltig eingelotet. 

Besonderes Interesse verdienen die in den Abb.456 und 457 dargestellten 
neuen Fliigelformen von Stutz-Benz (D. R. P. Nr. 450597 Marz 1926). 
Bei den bisherigen Fliigeln erfolgt bekanntlich die Verbindung der im allgemeinen 
parallel zur Fliigelachse verlaufenden Fliigelarme mit dem Fliigelkopf durch 
schulterahnlich sich an den Kopf anschlieBende, annahernd senkrecht zur Fliigel­
achse verlaufende Arme, die sich mit einem ziemlich gro.Ben Halbmesser nach den 
Vertikalarmen umbiegen. Bei dieser Anordnung ergibt sich ein verhaltnismaBig 
groBer Luftwiderstand der mit hohen Umlaufzahlen sich drehenden Fliigel. Dieser 
au.Bert sich nicht nur durch starkeren Kraftaufwand, sondern macht sich auch 
durch das Aufwirbeln von Staub und Fasern infolge des Ansaugens von Luft von 
der Schulterseite her unangenehm bemerkbar. Bei der vorliegenden Erfindung 
erfolgt nun nach der urspriinglichen Ausfiihrung der Dbergang von den parallelen 
Fliigelarmen nach dem Fliigelkopf durch schrag ansteigende Arme, auf welche 
dachartig eine mit Randwulst versehene Rundverschalung gelegt ist, welche die 
Luftbewegung wesentlich herabmindert. In der Praxis haben sich allmahlich die 
in den Abb. 456 und 457 dargestellten Fliigeltypen herausgebildet, bei denen sich 
das urspriinglich nur als Windschutz gedachte Dach zu einem Konstruktionsteil 
entwickelte, der die beiden parallelen Fliigelarme aufnimmt. Beim ersten Typ 
nach Abb. 456 (vgl. auch die lichtbildliche Darstellung Abb. 491, S. 515) sind die 
Fliigelarme mittels besonderer Einfrasungen in die auf der Drehbank sorgfaltig 
bearbeitete Fliigelhaube eingesetzt, wahrend bei der zweiten Ausfiihrung, Abb. 457, 
zwei Bohrungen am unteren Haubenring fiir die Aufnahme der Fliigelarme ge­
niigen, wodurch eine Verbilligung der HerstelIung erzielt wird. Besonders be­
achtenswert ist, daB diese Fliigellediglich mit Konus auf der Hohlwelle des Spinn­
motors oder des Wirtels aufgesetzt und sodann mit einer Schraubenmutter 
festgezogen sind. Man hat namlich bei den schnellaufenden Maschinen die Er­
fahrung gemacht, daB nach der alten Befestigungsweise haufig nur auf einer Seite 
der Konus und auf der anderen Seite das Gewinde tragt, so daB von einer ge­
nauen zentrischen Befestigung, wie sie ohne Gewinde stets gewahrJeistet ist, 
nicht gesprochen werden kann. 
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Abb. 45 und 459. Gruppen-
, eiser Antri b d r Fliigel beim 

Iacki - pinnstuhl. 
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Der Antrieb der Flii­
gel erfolgt gruppenweise, 
indem je 20 Fliigel durch 
ein endloses Band zusam­
mengefaBt werden, und 
zwar so; daB das Band 
iiber einen oder zwei Flii­
gelwirtel x, dann jedesmal 
wieder iiber die Trommel 0 

zuriick und zuletzt iiber 
mehrere Leit- und Spann­
rollen r bis r3 lauft. Wie 
aus den Abb. 458 und 459 
ersichtlich, tragen die an 
die Gestellwande ange­
schraubten Bockchen a 
eine lange, horizontale 
Flacheisenschiene 8, auf 
welche der Spannschlit­
ten g mit der lose umlau­
fenden Rolle r leicht ver­
schiebbar angeordnet ist .. 
Auf den auf der Schiene 8 

weiterhin festgeklemmtcn 
Haltestiicken bl> b2 , b3 sind 
die ebenfalls lose umlau­
fenden Leitrollen rl> r2, r3 
angeordnet. Samtliche 
Leit- und Spannrollen lau­
fen auf Kugellagern und 
sind staub- und oldicht 
ausgefiihrt. Die Spannung 
des Bandes erfolgt selbst­
tatig durch ein am Spann­
bchlitten g befestigtes 
Drahtseil, das iiber die 
Rolle r4 am Haltebock­
chen b4 gefiihrt und durch 
ein Gewicht G belastet 
wird. Auf diese Weise wird 
stets eine gleichmaBige 
Spannung des Bandes bei 
geringsten Gleitverlusten 
erzielt. Wenn auch die 
GleichmaBigkeit der Um­
laufzahlen deselektrischen 
Fliigeltriebes nicht er­
reicht wird, so bewegen 

6eskJ1Ita sich doch die Schwankun-

~L-----.:I;;:~::~~!IIE~~~~ ~ gen der einzelnen Fliigel-\, umlaufe nur in ganz engen 
Grenzen und sind auf 
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jeden Fall erheblich geringer als beim gewohnlichen Bandantrieb. Erfolgt die 
Bandfuhrung so, daB je zwei nebeneinanderliegende Wirtel umfaBt werden, ehe 
das Band wieder zur Trommel zurucklauft, wie es bei den beiden Endflugeln 
der ersten Anordn ung stets 
der Fall ist, so wird zwar 
nur etwa die halbe Band-
lange benotigt, doch sind 
die Gleitverluste groBer, 
da die Flugelwirtel nur 
mit Y4 ihres Umfanges 
umspannt werden. 

Die aus Stahlrohr be­
stehendeAn trie bstrom­
mel ist entsprechend der 
hoheren Lage der Flugel­
wirtel hochgelegt. Sie be­
steht aus mehreren, (bei 
den langen Maschinen 
meist fiinf) an den Enden 
durch starke Boden ge­
schlossenen Teilen, die 
durch kurze, an die Trom­
melboden angeflanschte 
Zapfen miteinander ver­
bundensind, vgl.Abb. 458. 
Infolge der die gewohn­
lichen Blechtrommeln urn 
ein Mehrfaches uberstei­

J 

Lb 
St:llllilt A -.B 

Abb.459. 

genden Umlaufzahl von 1200 bis 1400jminkommen fiir die Lagerung der Trommel 
nur Kugellager in Frage, die von an den Gestellwanden befestigten Lagerbocken 

SdlniHA -B 

Abb.461. 
Abb.460 und 461. Trommellagerung. 

Abb.460. Vorderansicht. 

gehalten werden. AuBerdem mussen die Trommeln sorgfaltig ausgewuehtet wer­
den, zu welchem Zweck an beiden EndenAusgleiehs- oder Schwungringe aufgesetzt 
sind, bei denen der Massenausgleich dureh Bohren von Lochern erzielt wird. Die 
Anordnung der Trommel mit ihren Lagern und Ausgleiehringen geht ebenfalls aus 
Abb. 458 hervor, wahrend die Abb. 460 und 461 das Trommellager im einzelnen 
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darstellen. Das aus SpeziaIstahl bestehende Kugellager ist mit einer geschlitzten, 
konischen SpannhiiIse versehen, mittels welcher derinnere Tragring durchAnziehen 
der HiiIsenmutter genau an der gewiinschten Stelle des glatt durchlaufenden 
Trommelzapfens festgespannt werden kann, wobei zwischen Lagerring und 
Mutter ein Distanzring aus Stahl eingesetzt ist. Nach dem Festziehen wird 
die Mutter noch durch eine besondere Schraubensicherung gegen selbsttatiges 
Losdrehen gehalten. Der auBere Kugellagerring ist auBen spharisch geschliffen 
und in einen entsprechend spharisch hohlgeschliffenen Einstellring, ebenfalls 
aus Stahl, eingepaBt. Auf diese Weise werden jegliche Formanderungen der 
Trommelzapfen und Lager ausgeglichen, ohne die Kugeln unnotig zu iiber­
lasten, da im Kugelsystem selbst bei der Einstellung keinerlei gleitende Reibung 
auftritt. Besondere Aussparungen im Einstellring ermoglichen den Ein- und 
Ausbau des Kugellagers. Der Einstellring sitzt in einem guBeisernen Haltebock, 
der an die Gestellwand angeschraubt ist und nach genauer Einstellung der Lager 
durch einen Prazisionsstift fixiert wird. Zwei zu beiden Seiten des Kugellagers 
in den Einstellring eingesetzte und durch Stifte gegen Mitnahme gesicherte guB­
eiserne Scheib en schiitzen das Kugelsystem vor dem Eindringen von Staub und 
Faserteilen. AuBerdem sind an diesen Seitenscheiben kleine Schmiernippel auf­
gesetzt, durch welche das zur Schmierung der Kugellager vorgeschriebene reine, 
durchaus neutrale Mineralfett von nicht zu geringer Konsistenz mittels einer 
geeigneten Fettspritze1 wochentlich einmal eingepreBt wird. Es ist selbstverstand­
lich, daB vor Anwendung der Fettspritze die Schmiernippel sorgfaltig abgewischt 
werden, damit keine Faserteilchen ins Innere der Kugellager kommen. Auch die 
Schmierung der Bandspann- und Leitrollen hat durch die hier ebenfalls vor­
gesehenen Fettnippel mittels der Fettspritze und unter Verwendung des ge­
nannten Mineralfettes etwa wochentlich einmal zu erfolgen. 

Die Anordnung der Spulenbank und ihre Bewegung ist aus dem Gesamt­
querschnitt, Abb. 451, sowie den Einzeldarstellungen, Abb. 462 bis 464, ersichtlich. 

Die Spulen sitzen wie beim Elektro-Spinnstuhl getrennt vom Fliigel auf 
Bremstellern i aus Leichtmetall, die sich mit ihrer anschlieBenden Messinghiilse a 
auf den Bremssitzen k der Spulenbank g drehen, wobei ihnen die in die Spulen­
bank eingeschraubten Spulenstifte oder "toten Spindeln" 8 als Fiihrung dienen. 
Wie bekannt, werden zwei Spulenbanke g verwendet, von denen abwechselnd 
eine sich in Spinnstellung befindet, wahrend die andere mit den leeren Spulen auf 
der Auswechselbahn n wartet, bis die Spulen auf der ersten Bank vollgesponnen 
sind. Wahrend der Spinnstellung wird die betreffende Spulenbank von konsol­
artig ausladenden Banktragern b unterstiitzt, die in der iiblichen Weise durch 
Hubwelle, Rollen und Ketten, deren Lange durch Schrauben reguliert werden 
kann, senkrecht auf- und abbewegt werden, entsprechend der lichten Spulen­
hohe. Das Spulenbankgewicht wird wie gewohnlich durch groBe Gegengewichte 
ausgeglichen. Die Spulenbank besteht nicht durchgehend aus einem Stiick, son­
dern zerfallt in mehrere guBeiserne Platten von U-Wrmigem Querschnitt, an 
dere;n Unterkanten an beiden Enden PaBflachen 1 angehobelt sind, die sich gegen 
entsprechende, auf die Bankkonsolen b aufgeschraubte PaBleisten legen. Die 
Spulenbankplatten werden in ihrer genauen Lage durch eingesetzte PaBbolzen 2 
gehalten. Die Zahl der Spulenbankplatten richtet sich nach der Lange der Maschine. 
Beispielsweise ist die· Spulenbank einer lOOspindligen Maschine in 8 Platten zu 
je 11 Spindeln und eine Platte zu 12 Spindeln unterteilt. Entsprechend werden 
10 Bankkonsolen (einschlieBlich der Endkonsolen) mit 10 Fiihrungssaulen be­
notigt. Letztere sind zwischen der FuBtraverse und der Spindellagerplatte, die 

1 Die Firma Mackie liefert mit der Maschine eine "Zerk-Tecalemit-Spritze". Als ge·· 
eignetes Mineralfett empfiehlt sie das Gargoyle-Voco-Fett der Deutschen Vacuum-61-A.-G. 
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beide von den Gestellwanden der Maschine getragen werden, verschraubt. Die 
Auswechselbahn n fUr die Spulenbank besteht aus Doppelbocken p, vgl. auch die 
Einzeldarstellungen Abb. 465 bis 467, die in gleicher Anzahl wie die Bankkonsolen 
auf der FuBtraverse aufgeschraubt sind und an ihren Stirnseiten durch eine 
Schiene langs der ganzen Maschine miteinander in Verbindung stehen. Beim 
Absenken der Spulenbank auf die Auswechselbahn werden die einzelnen Spulen­
bankplatten mit ihren seitlich und etwas tiefer als die PaBflachen 1 sitzenden 
PaBflachen 3 auf den Schienen n der Doppelbocke p abgesetzt, wahrend die die 
Spulenbanke tragenden Bankkonsolen b noch etwas weiter nach unten gleiten. 
Wie die Abbildungen zeigen, sind die im allgemeinen horizontal verlaufenden 

Abb. 465. Seitenansicht. 

Abb. 466. GrundriB. 

Schienen n in ihrem vorderen Teil 
etwas nach unten geneigt. Dadurch 
wird bezweckt, daB die auf den nach 
vorn geschobenen Spulenplatten 
stehenden vollen Spulen etwas 
schrag stehen, wodurch das Abneh­
men der vollen bzw. das Aufstecken 
leerer Spulen erleichtert wird. 

Abb.467. Vorderansicht. 

Abb.465 bis 467. Auswechselbahn fur 
die Spulenbanke zum Schneider-Mackie­

Spinnstuhl. 

Das Verschieben der Spulenbankplatten g, vgl. die Abb. 465 bis 467, erfolgt 
durch die Schieber q, welche an den auBeren Seiten der Schienen n der Doppel­
bocke p gleiten, wobei sie durch in diese Schienen eingeschraubte Bolzen 4 in 
entsprechenden Langsschlitzen gefUhrt werden. An beiden Enden der Schieber­
schlitze angebrachte Stellschrauben gestatten eine Regulierung des Schieber­
ausschlages. Weiterhin sind die Schieber an ihren beiden Enden mit Nasen qn 
versehen, welche seitlich iiber die Gleitbahnen n fassen, so daB bei einer Ver­
schiebung der Schieber durch diese Nasen die jeweils auf den Auswechselbahnen 
sitzenden Spulenbanke mitgenommen werden. Die Schieber q sind mit ihrem 
unteren Teil als Zahnstangen ausgebildet, in welche kleine Zahnritzel Zq eingreifen, 
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die auf einer durchgehenden, auf der FuBtraverse in Bockchen gelagerten Welle 
sitzen. Durch Drehen des auf dieser Welle auf Antriebs- (Motor) seite sitzenden 
Handrades, Abb. 462, konnen samtliche Schieber und demnach auch aIle Spulen­
bankplatten zu gleicher Zeit verschoben werden. Zum Festhalten der auf die Aus­
wechselbahn abgesenkten Spulenbankplatten sind auBerdem noch besonders ge­
formte, schmale, flache Sperrhebel Y an den inneren Seiten der Schienen n um 
Bolzen 5 drehbar angeordnet, vgl. Abb. 465. Der Schwerpunkt dieser Hebel ist 

Abb. 468. Stellung I. Abb. 469. Stellung II. Abb.470. SteHung III. 

Abb.471. Stellung IV. Abb.472. Stellung V. Abb.473. Stellung VI. 

Abb.468 bis 473. Die verschiedenen Stellungen der Spulenbanke beim Spulenwechsel. 

gegeniiber ihrem Drehpunkt so verlegt, daB stets das eine Ende mit der Nase Yn 
nach oben steht, wahrend das Absenken des anderen schweren Teiles durch 
einen Anschlagstift 6 begrenzt wird. Sitzt nun, wie in der Abb. 465 dargestellt, 
die eine Spulenbank mit den leeren Spulen hinten auf der Auswechselbahn, und 
will man die vollgesponnene Spulenbank absenken und auswechseln, dann muB 
zuerst der Schieber q nach vorn geschoben werden, bis sich auf der anderen 
Seite der Spulenbank (links) die Nasen qn der Schieber anlegen. Wahrend dieser 
Bewegung wird die Bank durch die Nasen Yn der Hebel yin ihrer hinteren Lage 
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gehalten. Senkt sich nun die volle Spulenbank ebenfalls auf die Auswechselbahn, 
dann driicken die Banktrager b durch ihre Beriihrung mit an den Hebeln y an­
gebrachten Stiften 7 die Nasen Yn der Hebel nach unten und die volle Bank setzt 
sich dicht neben die leere. Durch eine entsprechende Drehung des Schieber­
handrads werden sodann beide Banke durch die Nasen qn nach vorn abgeschoben. 
Die verschiedenen Stellungen, welche die Spulenbanke und die Schieber bei einem 
Spulenbankwechsel einnehmen, sind nochmals in den Abb. 468 bis 473, Stellung I 
bis VI dargestellt. StellungI: Bank gl in Spinnstellung, Bank g2 mit aufgesteckten 

leeren Spulen vorn auf der Auswech­
selbahn. Stellung II: gl in Spinn­
steHung, g2 durch Schieber q nach hin­
ten geschoben. Dieser Vorgang muB 
sich vollziehen, wenn Bank gl gerade 
ihren hochsten Hub erreicht hat, da­
mit Bank g2 mit ihren Spulen unter 
Bank gl durchfahren kann. Stel­
lung III : Spulen auf gl vollgesponnen, 
bei Erreichung der tiefsten Stellung 
Maschine abgestellt, g2 noch in hin­
terer Stellung, aber Schieber q vor­
geschoben, Nasen Yn der Sperrhebel Y 
fixieren die Lage von g2' Stellung IV: 
Absenken von gl auf die Auswechsel­
schienen, die Sperrhebel Y werden 
niedergedriickt. Stellung V: Durch 
Drehen des Handrades werden die 
Schieber q samt beiden Spulenbanken 
vorgeschoben bis zum Anschlag, die 
leeren Spulen von g2 sitzen hierbei 
genau unterhalb der Fliigelachsen. 
Stellung VI: Anheben von g2 durch 
Aufwartsbewegung der Bankkonsolen 
bis zur tiefsten Spinnstellung, kurzes 
Anlaufen des Motors bzw. der Fliigel­
zum Anwinden einiger Garnwindun­
gen auf die leeren Spulen, Abschnei­
den der Faden, Ingangsetzen der Ma-

-+-______________ '-----'-_ schine, Abnehmen der vollen, Spulen 

Abb.474. Hebungsgetriebe zur Schneider­
Mackie-Maschine. 

von gl und Aufstecken der leeren Spu­
len, wodurch wieder SteHung I her­
gestellt wird, Es ist zu beachten, 

daB das Abstellen der Maschine vor dem Spulenwechsel bzw. das Anlaufenlassen 
nach beendigtem Spulenwechsel stets in tiefster Spinnstellung zu erfolgen hat. 

Die Bewegung der He bungs welle w, vgl. die schematische Abb.474, 
erfolgt in iiblicher Weise durch Herzscheibe H, Herzrolle, Hebel HI' Stange S, 
Hebungskette und groBe Kettenrolle R. Hierbei ist die Rolle R nicht direkt auf 
der Hebungswelle w befestigt, sondern, wie insbesondere die Einzeidarstellungen, 
Abb. 475 .und 476 erkennen lassen, mittels eines Federbolzens 1 mit einer auf der 
Hebungswelle festgekeilten Scheibe Sch, auf deren Nabe sie lose umlauft, ge­
kuppelt. Der Federbolzen 1 gleitet in der in die Rolle R eingeschraubten Fiih­
rungsbiichse 2, wobei er mittels einer Nase 3 in einer entsprechenden Nut dieser 
Biichse gefiihrt wird. Beim Spulenwechsel wird nach Abstellen der Maschine zu-



Das Feinspinnen. 509 

erst der Federbolzen 1 so weit herausgezogen, daB die Nase 3 aus der Nut kommt 
und durch kurze Drehungdes Bolzens dessen Stellung fixiert. Damit ist die Ver­
bindung zwischen Kettenrolle und Hubwelle gelost. Zum Absenken und nachfol­
genden Wiederanheben der Spulenbank dient ein durch ein Handrad K betatigtes 
kleines Zahnradvorgelege, vgl. die Abb. 462 bis 464, S. 505, das aus den Zahnradern 
ZI = 16, Z2 = 76 und Z3 = 16, Z4 = 85 besteht. ZahnradZ4 sitzt fest auf der He­
bungswelle, wahrend Zahnrad Z3 mit seiner Welle horizontal verschiebbar an­
geordnet ist und wahrend des Spinnprozesses auBer Eingriff mit Z4 steht. Das Ein­
und Ausschalten des Zahnrades Z3 erfolgt durch einen um einen festen Punkt dreh­
baren Hebel hI' der im iibrigen so angeordnet ist, daB der die Maschine einschal­
tende Handhebel h2 , vgl. auch Abb. 493, S. 516, nicht betiitigt werden kann, so­
lange noch Z3 im Eingriff mit Z4 steht, vgl. die strichpunktiert gezeichnete Lage 
des Hebels hI bei ausgeriickter Maschine, Abb. 462. Damit bei abgeschalteter 
Kettenrolle Reine Lockerung der Hebungskette vermieden wird, ist auf einem auf 
der Hebungswelle festgeklemmten Stell­
ring 4 eine mehrfach gewundene Spiral-

Abb.475. Querschnitt. Abb.476. Vorderansicht. 

Abb.475 und 476. Kettenrolle zur Rebung. 

feder 5 angeordnet, die sich mit ihrem einen Ende gegen die Fiihrungshiilse 2 
spannt, so daB die Kette stets stramm auf ihrer Rolle sitzt. Beim Wiederhoch­
winden der Spulenbank nach beendigtem Spulenwechsel erfolgt, nachdem der 
Bolzen 1 wieder soweit gedreht worden ist, daB seine Nase in die Nut der Hulse 2 
greift, selbsttiitig das Einschnappen des Bolzens 1 in die entsprechende Bohrung 
der Scheibe Sch, sob aid die Spulenbank in ihre unterste Spinnstellung gelangt 
ist, bei welcher zuvor das Abstellen der Maschine erfolgte. 

Der iibrige Aufbau des Spinnstuhles weicht im allgemeinen wenig von den ge­
wohnlichen Spinnstiihlen ab, insbesondere ist das Streckwerk in ahnlicher Weise 
angeordnet, wie aus der Querschnittszeichnung, Abb. 451, S. 498 ersichtlich. Die 
100spindlige Maschine ist in 11 Kopfe zu 8 und 2 Kopfe zu 6 Spindeln unterteilt. 
Die Streckwerksbocke stiitzen sich auf die breite Fliigellagerplatte und die 
obere Langstraverse abo Der Verzugszylinder besitzt Changierbewegung, deren 
Anordnung bereits S.462 an Hand der Abb. 412 bis 414 beschrieben wurde. 

Bemerkenswert ist die Vorgarnabstellvorrichtung von Mackie, die 
halb-automatisch erfolgt. Diese V orrichtung, die in den Ab b. 477 bis 480 dargestellt 
ist, bedingt eine von der iiblichen Ausfiihrung der Einzugszylinderdruckwalzen 
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abweichende Anordnung. Die Einzeldarstellung dieser Walzen in den Abb. 481 
bis 483 HiBt erkennen, daB zwar auch hier die Druckwalzen E' stets paarweise auf 
einer gemeinsamen Achse sitzen, doch ist in diesem FaIle die Achse, deren Quer­
schnitt nicht mehr durch einen Vollkreis gebildet, sondern oben und unten ab­
geflacht ist, in den dazu bestimmten Fiihrungsleisten fest gelagert, wahrend die 
wiederum aus hartem SpezialguB bestehenden Druckrollen sich einzeln lose auf 
besonderen Stahlbiichsen mit glashart eingesetzter Oberflache drehen. Die Be-

Abb.478. Arbeitsstellung. 

Abb. 480. Ausriickstellung. 

Abb.477 bis 480. Vorgarnabstellung 
von Mackie. 

Abb.477. Vorderansicht. 

Abb.479. GrundriB. Walze rechts in 
Ausriickstellung. 

festigung dieser Laufbiichsen 1 auf der gemeinschaftlichen Walzenachse 2 er­
folgt durch einen in der ~fitte jeder Biichse quer durch die Achse getriebenen 
Stift 3, wobei die zentrische Lage der Biichse auf der Achse durch zwei Distanz­
scheiben 4 fixiert wird. Durch diese Anordnung ist es m6glich, daB die Buchsen 
samt den darauf laufenden DruckroIlen sich mit ihrer durch den Achsenstift 
gelegten Meridianebene unter einem gewissen Winkel zu der entsprechenden 
Meridianebene der Walzenachse gemaB der in Abb.482 strichpunktiert ein­
gezeichneten Lage einsteIlen k6nnen. Die Druckrollen werden auf den Laufbuchsen 
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an einem Ende durch einen Bund, am anderen Ende durch eine kleine Schlitz­
schraube mit Unterlagscheibe gehalten. FUr die Schmierung ist auf der Laufbuchse 
eine entsprechende Nute mit Schmierloch vorgesehen. Zur Veranschaulichung der 
Wirkungsweise der Ausruckvorrichtung ist in den Abb. 477 und 478 eine Druck­
walze in Arbeitsstellung und in Abb. 479 und 480 die gleiche Druckwalze in Aus­
ruckstellung dargestellt. Die beiden auf der gleichen Achse sitzenden Druck­
walzen E' werden wie ublich mittels eines zwischen ihnen sitzenden gewichts­
belasteten Rebels 5, der sich um den Bolzen 6 dreht, gegen die entsprechenden 
Walzenkorper des EinzugszylindersE gepreBt, indem das kugelformig ausgebildete, 
vordere, freie Rebelende 7 sich gegen die Mitte der Walzenachse 8 legt. Gegen 
die beiden Endzapfen des Druckzylinderpaares legen sich nun die unteren, ent­
sprechend geformten Enden der Ausruckhebel 9, die um Zapfen 10 drehbar ge­
lagert sind und an einem Seitenarm einen Stift oder Greifer 0 tragen. Wahrend 
in der Arbeitsstellung des Rebels 9 das Vorgarn in seinem Lauf von den 
auf dem Aufsteckrahmen sitzenden Spulen nach der Fadenleitschiene II und den 
Einzugszylindern den Greifer 0 leicht beruhrt, wird bei niedergedrucktem Rebel 9, 

Abb. 481. AufriB. Abb. 483. Seitenansicht. 

Abb. 482. GrundriB. 

Abb.481 bis 483. Einzugszylinder - Druckwalzen zum Mackiestuhl. 

Abb.480, das Vorgarn durch den Greifer nach vorn gezogen, so daB es aus der 
geraden in eine gekrummte Bahn gefUhrt wird. Die hierdurch entstehende starke 
Reibung genugt, um das Vorgarn in seinem Lauf festzuhalten, sofern es gleich­
zeitig aus dem Bereich der Einzugswalzen gebracht wird. Letzteres geschieht da­
durch, daB gleichzeitig beim Niederdrucken des Rebels 9 der Zapfen der Druck­
walzenachse auf der einen Seite zuruckgedruckt wird, so daB sich diese Achse 
schrag stellt, vgl. Abb.479. Die Druckrolle kommt hierdurch auf dieser Seite 
auBer Eingriff, wahrend die nebenliegende Druckrolle infolge der oben beschrie­
benen Konstruktion auch bei schragliegender Achse in Arbeitsstellung bieibt. 
Beim Wiederhochdrucken des Ausruckhebels 9 wird der Vorgarnfaden durch den 
Greifer 0 wieder freigegeben. Infolge des Zuruckweichens der unteren Nase des 
Rebels 9 gelangt die Walzenachse unter der Einwirkung des Gewichtshebels 
wieder in ihre ursprungliche Lage parallel der Einzugszylinderachse und somit 
kommt auch die Druckrolle wieder in Eingriff mit der zugehorigen Einzugswalze. 
Wahrend die Drehzapfen ,6 fur die Belastungshebel in ublicher Weise in Trag­
lappen 11 gelagert sind, die an die zugleich die Tragarme fUr die Druckwalzen­
zapfen tragende Langsschiene u angegossen sind, sind die Zapfen 10 in kleine 
Bockchen 12 eingeschraubt, die an den Tragarmen mit kleinen Kopfschrauben 
befestigt sind. 
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Eine ebenfalls einfache und billige Ausriickvorrichtung stellt der in den 
schematischen Abb. 484 bis 487 wiedergegebene mechanische Vorgarnausriicker 
von Stutz-Benz (D. R. P. a .) dar. Die Druckwalzen E' sind hier nicht paar­
weise, sondern einzeln angeordnet. Jede Druckwalze ist mit ihrem Lagerzapfen 1 
offen in dem gabelformigen Teil eines Biigels 2 gelagert, der nach hinten einarmig 
verlangert ist und das Belastungsgewicht G tragt. J e zwei Biigel sind mit ihren 
nach unten offenen Lagern an einem gemeinschaftlichen Bolzen 3 aufgehangt., der 
in einem an die Langsschiene u angegossenen Lappen 4 befestigt ist. In diesem 
Lappen 4 sitzt ferner der Zapfen 5, auf dem sich rechts und links des Lappens 4 die 
Ausriickhebel 6 drehen, deren untere Arme 7 im Bereich der auf der betreffenden 
Seite mit einer Auflaufflache 8 und einer Rast versehenen Verlangerung der 
Biige12liegen. Wird nun der Ausriickhebe16 durch einen Handgriff 9 nach unten 

[' 

Abb. 484. Arbeitsstellung. Abb. 486. Ausriickstellung. 

1 

Abb. 485. GrundriB. Vorderansicht. 

Abb.484 bis 487. Vorgarnausriicker von Stutz-Benz. 

gedreht, so gleitet die Nase des Armes 7 auf der Auflaufflache 8 bis zur Rast und 
driickt gleichzeitig den Rahmen 2 mit der Druckwalze E' zuriick in die Ausriick­
steHung, vgl. Abb.486. Uber der Vorgarnleitschiene II ist in einem gewissen 
Abstand eine zweite Leitschiene l~ angeordnet. In dem Raum zwischen beiden 
Schienen befindet sich wieder ein Greifer 0, der mit einem Arm mit dem Hebel.6 
verbunden ist. Wahrend in der Arbeitslage der Greifer 0 den Durchgang des Spinn­
gutes nicht behindert, wird letzteres beim V orziehen des Hebels 6 in die Ausriick­
steHung in gleicher Weise wie bei dem oben beschriebenen Mackie-Ausriicker nach 
vorn gezogen und festgehalten. Da sowohl wahrend des Spinnbetriebes wie auch 
beim Ausriicken die Gabellager des Biigels 2 nach unten auf ihren Aufhangebolzen 3 
driicken, konnen sie unten offen sein. Dadurch wird ein einfaches und schneHes 
Ausbauen des Rahmens mit der Druckwalze ermoglicht, wenn beispielsweise sich 
Spinngut um die Druckwalze gewickelt hat. Ein weiterer Vorteil dieser Ausriick­
vorrichtung ist, daB das Abdriicken der betreffenden Druckwalzeund die Unter­
brechung der Lieferung stets vollstandig erfolgt, ohne die Nebenwalzen in ihrem 
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Arbeiten zu beeintrachtigen. In einem weiteren Patent hat Stutz-Benz die 
Abstellvorrichtung zu einer bei Fadenbruch selbsttatig wir kenden ausgebaut, 
die in schematischer Weise in den Abb. 488 und 489 dargestellt ist. Der Grund­
gedanke dieser Erfindung besteht darin, daB ein aus Draht gebildeter Taster 10, 
der vorteilhaft seitlich noch Fadenfanger 11 aus Draht besitzt, urn das Herum­
fliegen eines gebrochenen Fadens und dadurch die Starung benachbarter Spindeln 
bei einemFadenbruch zu verhindern, sich wahrend des Spinnens an den aus den 
Verzugswalzen nach der Spinnspindel mit einer gewissen Spannung laufenden 
Faden anlegt. DieserTaster steht durch einen ungleicharmigen Winkelhebe112f13, 
dessen Drehpunkt 14 fest mit 
einer langs der Maschinedurch­
gehendenStange14 verbunden 
ist, sowie durch eine Kuppel­
stange 15 mit einem Arm 16 
in Verbindung, dessen eines 
Ende in einen Haken auslauft, 
wahrend das andere Ende ge­
lenkartig mit dem unteren 
Teil 7 des Ausruckhebels 6 ver­
bun den ist. Unter dem freien 
Ende des Hebels 16 ist auf einer 
Welle 17 ein unrunder Karper 
18, der mit einer Nase 19 ver­
sehen ist, befestigt. Die Welle17 
wird durch eine Kurbel 20, ein 
Kupplungsglied 21 und ein 
Zahnraderpaar 22/23 in eine 
schwingende Bewegung ver­
setzt. Bricht nun der Faden, 
so verliert der wagerechte 
Taster 10 seinen Widerhalt 
und bewegt sich nach vorn. 
Infolge der Drehung des Win­
kelhebels 12/13 urn den festen 
Bolzen 14 senkt sich die 
Stange 15 und mit ihr der 
Haken16 nach unten: dieNase 
am Haken 16 gelangt in den 

iren-
3n icht. 

Vorder­
ansicht. 

Abb.488 und 489. Selbsttatig wirkender Vorgarn­
ausriicker von Stutz-Benz. 

Bereich der Nase 19 und diese nimmt den Haken 16 nach rechts mit. Dadurch wird 
der Ausruckhebel 6 entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn gedreht, und die in gleicher 
Weise wie bei der obigen mechanischen Vorrichtung gelagerten Druckwalzen E' 
werden durch den Arm 7 des Hebels 6 abgedriickt, so daB die Vorgarnlieferung 
unterbrochen wird. Weiterhin ist Vorsorge getroffen, daB beim Spulenwechsel, 
dem darauf folgenden Anwinden des Fadens auf die neuen Spulen und beim An­
spinnen, wahrenddessen der Faden keine Spannung hat, ein Arbeiten des selbst­
tatigen Ausruckers verhindert wird. Eine ahnlich diesen Grundsatzen ausgefiihrte 
selbsttatige Ausriickvorrichtung an einer Elektro-Spinnmaschine zeigen die 
Abb. 490 und 491, aus denen auch die bereits friiher dargestellte Fliigelkon­
struktion von Stutz-Benz ersichtlich ist. 

Obwohl sich diese selbsttatige Vorgarn-Abstellvorrichtung seit Iangem in der 
Praxis bewahrt hat, IaBt sich nicht verkennen, daB durch diese Einrichtung eine 
gewisse Komplizierung und Verteuerung der Maschine eintritt. Man begniigt sich 

Herzog, Technologie Ed. V/3, .Tute 1. 33 
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daher in den meisten Fallen mit einer der oben geschilderten einfachen halb­
automatischen Abstellvorrichtungen. 

Der Antrie b des Mackie- Spinnstuhles erfolgt meist durch Elektromotor, 
dessen Umlaufbewegung unter Verwendung eines Lenix-Spannrollengetriebes 
auf die fast senkrecht dariiberliegende Trommel bei etwa 20" Achsenabstand 
iibertragen wird. Jede Spinnseite hat ihren eigenen Motor, der zwischen den Ge­
stellen am Ende der Maschine eingebaut ist, vgl. die Abb. 492 und 493. Zum Ein­

Abb.490. 
Abb. 490 und 491. Teilbild eines Elektro-Spinnstuhles von 
Dr. Schneider mit automatischem Vorgarnausriicker von 

Stutz-Benz. 

und Ausriicken dient ein 
Handhebel, der an dem 
um einen fest en Bolzen 
schwenkbaren, gegabelten 
Spannrollentrager seitlich 
angeschraubtist. Beim Ein­
riicken wird die Spannrolle 
langsam auf den Riemen 
gelegt, bis dieser unter Ein­
wirkung des an dem Hebel 
verstellbar angebrachten 
Gewichtes seine volle Span­
nung erreicht hat und dem­
gemaB die Trommel auf 
volle Umlaufzahl gekom-. 
men ist. Beim Ausriicken 
wird die Spannrolle durch 
Anheben des Hebels vom 
Riemenabgenommen und 
der Hebel wahrend der 
Ausriickstellung in eine 
Rast einer entsprechend 
angebrachten Schiene ge­
legt. Um das Herabfallen 
des entspannten Riemens 
zu verhindern, sind die Mo­
tor-und dieTrommelscheibe 
mit Bordrandern versehen. 
Bei der Montage ist darauf 
zu achten, daB der Riemen 
nicht an die Bordrander an­
lauft, da er sonst in kurzer 
Zeit zerstort wird. Trotz 

sachgemaBer Ausfiihrung hat man mit einem groBen RiemenverschleiB zu rechnen, 
da bei jedem Anlaufenlassen del' Maschine, das naturgemaB stets sachte zu el'folgen 
hat, del' RiemeneineZeitlang auf den Scheiben von verhaltnismaBig kleinem Dul'ch­
messel' gleitetl. Das gleiche gilt beziiglich del' Haltbarkeit der Spindelbander, 
die infolge des Gleitens beim Anhalten del' Fliigel und der vielfachen Umlenkung 
iiber kleine Rollen ebenfalls eine nur beschrankte Lebensdauer besitzen. Das 
Zusammennahen der Bander erfolgt am besten durch Uberlaschen auf etwa 20 em 
Lange mit mehrreihigen Langs- und Quernahten. Um eine gleichmaBige, zuver­
lassigeN aht zu erzielen,verwendet man haufig kleine Spezialnahmaschinen (Singer), 
die an den Spinnstuhl herangebracht werden. Trotzdem hat man mit gewissen 

1 Sehr gut bewahrt haben sich u. a. endlos gewebte Seidenriemen der Firma 
v. Dolffs & Helle, G. m. b. H ., Mannheim. 
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regelmaBigen Stillstanden der Maschine infolge des Wechselns oder Flickens 
der Bander zu rechnen. Auch lassen sich beim Bandbetrieb die StoBe durch die 
Verbindungsstelle trotz ihrer sorgfaltigen H erstellung nicht ganz vermeiden1 . 

Die weiteren Antriebsverhaltnisse gehen aus der schematischen Darstellung, 
Abb. 494, hervor. Der Berechnung seien folgende Datell·zugrunde gelegt: 

Zahl der Spindeln je Seite = 100; 
Teilung: 4711//, Hub: 51/8". Reach: 9%"; 
Umlaufzahl des Motors': 

n = 1450jmin ; Starke des 
Motors: 10 kW; 

Durchmesser der Motor-
scheibe: 7%"; 

Durchmesser der Trom­
melscheiben = 8711", 8%", 
93 /s", 10", wechselbar je 
nach der gewiinsch ten Spin­
delumlaufzahl; 

Durchmesser der Trom­
mel 0 = 57/s//; 

Durchmesser der Flugel­
wirtel x = 17/ s" ; Bandbreite 
= 1//; 

Durchmesser des Ein­
zugszylinders E = 2Y2"; 
Breite = 1%"; tiefgeriffelt, 
20 Riffeln je Zoll Durch­
messer; 

Durchmesser des Streck­
zylinders A = 4W'; Breite 
= 11/s"; 

Gesamtabmessungender 
Maschine: Lange = 38' I" 
= 11,608 m; Breite = 7'7" 
= 2,311 m. 

DerAntrieb nach dem 
Streckzylinder erfolgt Abb.491. 
von der Trommelwelle, je-
doch von der dem Motor entgegengesetzten Seite aus, so daB die Trommel 
auBer dem Flugelantrieb das gesamte fur das Streckwerk benotigte Drehmoment 
zu ubertragen hat. Das am Ende der Trommelwelle sitzende Zahnrad Zs = 18 
treibt uber Zwischenrad Zs = 78 auf das auf einem in einem Stelleisen ver­
ankerten Bolzen lose umlaufende Zahnrad Z7 = 90. Samtliche drei Rader be­
sitzen Pfeilverzahnung von 6 d. p. und 45 mm Zahnbreite. Auf der Nabe des 
Rades Z7 sitzt auswechselbar das Drehungswechselrad Dw = 24-;.-48 von 8 d. p., 
das auf das am Ende des Streckzylinders sitzende groBe Zahnrad Zs = 130 Zahne 
treibt. Wahrend der Drehungswechsel Dw 38 mm breite Zahne hat, ist fUr 
das Zahnrad Zs die Breite mit 50 mm wegen der Changierbewegung des Streck­
zylinders bemessen. 

Der Antrieb nach dem Einzugszylinder setzt sich auf der entgegen­
gesetzten, also der Antriebsseite, fort, indem das auf dem Streckzylinder sitzende 

1 Neuerdings werden auch mit Erfolg Metallklammern verwendet, die eine fast vollig 
stoBfreie Verbindung ergeben. 

33* 
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Verzugswechselrad Vw = 24 bis 48 auf das kombinierte ZahnradZ9 = 65jZ10 = 35 
treibt, das wiederuin lose auf einem in einem Stelleisen verstellbar gelager­
ten Bolzen umlauft. Z10 greift in das auf der Einzugszylinderachse sitzende Zahn­
rad Zn = 78 ein und vermittelt so die Drehbewegung des Einzugszylinders. 
Auch diese Rader sind mit 8 d. p. Teilung und 38 mm Zahnbreite ausgefiihrt. 
Auf der gleichen Seite befindet sich der Antrieb fUr das Hebungsgetriebe, indem 
das auf dem Einzugszylinder sitzende kleine Zahnrad Z12 = 17 auf das kom-

Abb. 492. Seitenansicht. Abb.493. Vorderansicht. 

Abb. 492 und 493. Antrieb eines Schneider-Mackie-Spinnstuhles durch Elektromotor und 
Lenixspannrolle. 

binierte Zahnrad Z13 = 54jZ14 = 26, und letzteres wieder auf das Herzscheiben­
rad Z15 = 156 treibt. Diese Rader haben 10 d. p. Teilung und 29 mm Zahnbreite. 

Danach errechnet sich in ublicher Weise: 
Umlaufzahl der Trommel 

1450·7% 11237,5 Ko 
no = --- = -- = -, WOrIn 1(0 = 11237,5 

000 

die Konstante fur die TrommeIumIaufzahi ist. 
Hieraus ergibt sich fUr die gr6Bte Trommeischeibe 01 = 10" 

11237,5 1124U 1/ . 
nOt = --10-- = m mIn 

und fur die kieinste Trommeischeibe 04 = 8Y4" 

= 11237,5 = 1362 U 1/ . no, 87'. m mIll. 
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Die Spindelumlaufzahl ergibt sich zu: 

1450·7%·5'/8 35211 
0·1'/8 o 

Ki 
o ' 

worin Ki = 35211 die Konstante fiir die Spindelumlaufzahl ist. 
Fur die verschiedenen Trommelscheiben erhalt man: 

35211 2 U 1/' h . h 3500 U 1/' k' h nil = ----w- = 351m mIn t eoretisc , = ill mIn pra tlSC 

35211 
ni.= ~=3756 " , = 3750 

35211 
ni3 = 8% = 4024 " " , = 4000 " 

35211 
ni, = Sy.. = 4268 ." , = 4250 

Abb. 494. Antriebsschema zum Schneider-Mackie-Spinnstuhl. 
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wobei bei den praktischen Umlaufzahlen die Gleitverluste durch einen geringen 
Abzug berucksichtigt wurden. 

In bekannter Weise errechnen sich die weiteren Konstanten: 
1. Lieferung: 

LA = no' IS· Dw . 4!" . Jl = 11237,5 ·18· Dw' 9·3,14 = ~44,:3_:.P~ Zoll/min 
90·130 0·90·130·2 0 
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oder fur 
01 = 10 Zoll, 

02 = 9~" 
03 = 8~" 
04 = 8i" 

LA! = 24,43· Dw Zoll/min = 0,6205· Dw m/min 
LA, = 26,06· Dw " = 0,6619· Dw 
LA, = 27,92· Dw = 0,7092· Dw 
LA, = 29,61· Dw " = 0,7521· Dw 

2. Drehung: 
Spinde1um1aufzah1 Ki • 0 35211 144 KD 

tZbll == Lieferung o· 244,3· Dw 244,3·Dw = Dw Dw' 

worin K DzOll = 144 die Drehungskonstante bezogen auf Zoll, bzw. 

K 144 b f' 
Dm = 0,0254 = 5669 ezogen au mIst. 

Der direkte Ansatz wiirde lauten: 

was zum gleichen Ergebnis fiihrt. 
3. Verzug: 

78·65·4t 241 K v 
V = 35. V;:2t.l,OS = Vw = V w ' 

worin K v = 241 die Verzugskonstante ist. 
Hat man beispielsweise auf dem Spinnstuhl Kettgarn N 1eas = 5t (3,3 mig) 

mit Q(leas = 1,7 zu spinnen, so hat das Garn nach der Drehungstabelle 3,99 Dre-

hungen/Zoll aufzuweisen; ~omit ist ein Drehungswechselrad Dw = :~ = 36 

erforderlich. Bei 250 g /100 m Vorgarngewicht erhalt man den Verzug zu: 

V = 250·3,3 = 821": 
100 ' ;) 

und somit ein Verzugswechselrad von 

V w = :~~ = 29,2. 

Man wahlt V w = 30, da die Spinngewichte in der Regel etwas hoher ge­
nommen werden. Mit einer Trommelscheibe 0= 93/ 8 " entsprechend 3750 Spindel­
umlaufen wird die Lieferung 

LA = 26,06·36 = 938 Zoll/min = 23,8 m/min 

und die stundliche Produktion einer Spindel 
1428 

L = 23,8·60 = 1428 m/Sph oder Lg = 3-;3 = 433 g/Sph . 

Bei 100 Spindeln und 9stiindiger Arbeitszeit erbringt demnach eine Spinnseite 
eine Tagesproduktion von 

Lkg = 0,433·9·100 = 389,7 kg. 

Bei einem Spulenfassungsvermogen von durchschnittlich 210 g wiegt ein 
Abzug netto 21 kg, demnach hat man an einem Tag mit etwa 18 Abziigen zu 

40·18 . 
rechnen. Bei durchschnittlich 40 Sek. Abziehzeit gehen also 61f- = 12 mIll 

an der Produktion von 9 Std. verloren, das sind 2,2%. Schatzt man die Verluste 
durch Fadenbriiche usw. auf rd. 2,8 %, so ergibt sich der bestenfalls zu erreichende 
Ausniitzungsgrad zu 95 %. Werden, wie es bisweilen vorkommt, hohere Aus­
niitzungsgrade in der Praxis erzielt, so liegt dies daran, daB das Garn schwerer 
gesponnen wurde als der theoretischen Nummer entsprach. 
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Bei einem Vergleich des mechanisch betriebenen Schneider-Mackie-Spinn­
stuhles mit dem elektrischen Spinnstuhl von Dr. Schneider ist festzustellen, 
daB von den auf S. 493 genannten 7 Punkten bei der erstgenannten Maschine 
strenggenommen nur die Punkte 5 und 6 zutreffen, und diese auch nur mit der 
Einschrankung, daB beim bandangetriebenen Fhigel der Nachteil des Anhaltens 
der Fliigel mit der Hand zwecks Anspinnens eines gerissenen Fadens in gleicher 
Weise wie bei den gewohnlichen Spinnmaschinen bestehen bleibt. Dagegen hat 
der Bandantrieb eine, wenn aueh geringe, Verminderung in der GleichmaBigkeit 
der Fliigelumlaufzahl und somit aueh in der GleichmaBigkeit der Garndrehung, 
demgemaB also auch eine entsprechende Produktionsverringerung bei gleieh­
zeitig hoherem Kraftverbrauch zur Folge. Bei den unter Punkt 3 angefiihrten 
Versuchen ergaben zwei 100spindlige Mackiespinnseiten bei der gleiehen Garn­
nummer 3,3 mig SS-Halbkette (1Xleas = 1,7) eine Spindelleistung von 408,2 g/Sph 
und eine durchschnittliche Belastung von 7,655 kW = 0,1875 kWh/kg Garn. 

Abb. 495. Spinnmaschine mit hangenden Fliigeln und Spulenwechselvorrichtung von 
Seydel & Co., Bielefeld. 

Die auf der 4Y4 X 4%"-Maschine am giinstigsten zu spinnenden Nummern 
sind 3,0 bis 3,6 mig bei 3600 bis 4000 Spindelumlaufen. Die Entscheidung, ob 
elektrischer oder mechanischer Fliigeltrieb, kann nur durch sorgfaltigste Renta­
bilitatsbereehnungen unter Beriieksichtigung der jeweiligen Betriebsverhaltnisse 
getroffen werden. Tatsache ist, daB der mechanisch betriebene Schneider-Mackie­
stuhl in der allerjiingsten Zeit von samtliehen modernen Schnellaufern die wei­
teste Verbreitung im In- und Ausland gefunden hat. Infolgedessen konnte auch 
sein Preis so gesenkt werden, daB die teure elektrische Maschine nieht nach­
kommen konnte, da die Einzelanfertigung der Motoren zu hohe Kosten ver­
ursaeht. Es ist jedoch nicht ausgeschlossen und durchaus zu wiinschen, daB in ab­
sehbarer Zukunft durch rationellere Arbeitsmethoden und weitere ~ ereinfachung 
der Konstruktion sich der Preis der Fliigelmotoren so sehr verbilligt, daB sich das 
Bild zugunsten der elektrischen Maschine verschiebt, die vom rein technisehen 
Standpunkte aus als die vollkommenere anzusprechen ist. 

Der durchschlagende Erfolg der unter b) besehriebenen Spinnstiihle hatte eine 
ganze Reihe von Neukonstruktionen mit aktivem Hangefliigel und mechanisehem 
Spulenweehsel im Gefolge, von denen jedoeh bis heute keine die Verbreitung der 
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oben beschriebenen Maschinen erlangte. Von den zahlreichen Konstruktionen, die 
meist eine andere Losung der Spulenbremsung und des Spulenwechsels wahlten, 
sollen im nachfolgenden nur die Maschinen aufgefiihrt werden, die in die Praxis 
Eingang gefunden haben und von denen eine weitere Entwicklung und Verbreitung 

zu erwarten ist. 

c) Der neue Seydel­
Spinnstuhl mit Hange­
fliigeln, individueller 
Spulenbremsung und 

mechanischem Spulen­
wechsel. 

Die in Abb. 495 
im Lichtbild und in 
Abb. 496 im Quer­
schnitt dargestellte Ma­
schine ahnelt in ihrem 
oberen Aufbau dem 

Schneider-Mackie­
Spinnstuhl. Die han­
genden Fliigel laufen 
wiederum mit ihren 
Hohlspindeln, an deren 
unterem Ende sie fest 
aufgeschraubt sind, in 
Kugellagern, deren 
Olung nach einem pa­
tentierten Verfahren 
durch Schleuderung 
und SchOpfung ge­
schieht. Die Lagerkor­
per sind in breiten 
Spindelbanken einge­
schraubt, auf denen 
in iiblicher Weise die 
Boeke des Streckwerks 
befestigt sind. Die als 
Hohlkorper ausgebil­
deten und zum Zwecke 
der Schmierung der 
Kugellager mit 01 ge­
flillten Antriebswirtel 
liegen unterhalb der 
Spindelbank, wahrend 
oberhalb derselben die 
Lagerung durch einen 

Abb. 496. Querschnitt des Seydel-Spinnstuhles. Teller abgeschlossen 
ist, der auBer dem 

Schutz gegen Verunreinigung gleichzeitig zum Anhalten der Fliigel beim An­
spinnen dient. Die Fliigel sind mit Spezialfadenaugen ausgeriistet, damit die 
Faden beim Spulenwechsel nicht aus den Augen herausspringen konnen. Der 
Antrieb der Fliigel erfolgt wiederum gruppenweise von einer hochgelegten Stahl-
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trommel durch Bander, die durch Leit- und belastete Spannrollen in ahnlicher 
Weise, wie dies heute bei den meisten Maschinen mit Hangeflugeln l (Mackie, 
Fair bairn usw.) der Fall ist, stets unter gleicher Spannung gehalten werden. 
Die sorgfaltig ausgewuchtete Trommel und die Leitrollen laufen auf Kugellagern, 
die staub- und oldicht ausgefiihrt sind. 

Grundsatzlich verschieden von den oben beschriebenen Maschinen ist die 
Lagerung und Bremsung der Spulen, sowie die Vorrichtung zum Spulenwechsel. 
Wie die Einzeldarstellung, Abb. 497 und 498, zeigt, werden die Spulen auf Spin­

deln aufgesteckt, die zwar wiederum von den 
Flugeln getrennt sind, aber in diesem Fall 
nicht feststehen, sondern mit ihrem unteren, 
konisch zulaufenden Teil nach Art der be­
kannten Seydelspindeln (vgl. Abb. 425, 
S. 470) in einer langen, in die Spulenbank ein­
geschraubten Hulse laufen, wobei jedoch hier 

Abb. 497. Querschnitt. Abb. 498. GrundriB. 
Abb. 497 und 498. Lagerung und Bremsung der Spulen beim Seydel-Spinnstuhl. 

die innere, elastische Lagerung fehlt. Das FuBlager dieser Spindel ist aus Bronze 
und in die Hiilse nachstellbar eingeschraubt. Am unterenEnde ist die Hulse mittels 
des bei der Seydelspindel bekannten Vielgewinde-Olbechers abgeschlossen, der mit 
einer halben Drehung leicht ab- bzw. aufgeschraubt werden kann. Der liber die 
Spindelbank vorstehende Bund der Lagerhulse ist als Olfanger ausgebildet. Da die 
zwischen Spindel und Lagerhulse vorhandenen Hohlraume mit en angefUllt sind, 
sorgt der konische Teil der Spindel fUr die Olzirkulation. Die Spule stutzt sich mit 
ihrem FuB auf einen Spulenteller, der auf der Spindel festsitzt. Ein im Spulen­
teller vorhandener Mitnehmerstift verbindet die Spule auf diese Weise mit der 
Spindel, so daB letztere die Umdrehung der Spule zwangslaufig mitmacht, d. h. 
yom aufwindenden Faden mitgezogen wird. Der Spulenteller selbst ist nach unten 
glockenformig ausgebildet und greift so liber den Bund der Lagerhulse, daB er 
diese gegen Staub und Feuchtigkeit schutzt. Der auBere Mantel dieser GIocke 

1 Derartige Gruppenantriebe sind an und fur sich nichts Neues. Sie waren gleich dem 
Hangefliigel schon vor dem Krieg bekannt. 
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wird gleichzeitig als Bremswirtel benutzt, indem sich wie bei den gewohnlichen 
Spinnmaschinen eine auf der Riickseite der Spulenbank in eine feststehende 
Schiene eingehakte Bremsschnur in die hierfiir vorgesehene Rille des Bremswirtels 
legt, wahrend der vordere mit Gewicht belastete Teil der Schnur in die ebenfalls 
bekannte vordere, mit Kerben versehene Schiene entsprechend der gewiinschten 
Bremswirkung eingelegt wird. Dadurch, daB die Bremsschnur nicht unmittelbar 
am SpulenfuB angreift, sondern an der glatten Wirteloberflache, erzielt man eine 
gleichmaBigere und weichere Bremsung und nebenbei noch eine Ersparnis an 
Bremsschniiren und Spulen, die mehr geschont werden. Die vordere Schnur­
Hangeschiene ist nicht, wie sonst iiblich, fest, sondern beweglich angeordnet und 
mit einer durch Schaltrad und Klinke automatisch betatigten Verschiebeein­
richtung versehen, mittels welcher die Schiene bei jedem Hub der Spulenbank 
urn einen solchen Betrag weitergeschaltet wird, daB die Fadenspannung wahrend 
der ganzen Fiillzeit die gleiche bleibt. Dadurch wird die Hauptarbeit des Bremsens 
der Spinnerin abgenommen, die nur noch vereinzelt einzugreifen hat; auch ist man 
nicht mehr in dem MaBe auf ihre Zuverlassigkeit angewiesen. Die Anzahl der bei 
jedem Hub zu schaltenden Zahne dcs Sperrades kann durch Verstellen des An­
schlags des Sperrhebels geregelt werden. Diese Bremsvorrichtung gestattet daher, 
mit mehr odeI' weniger Spannung, sowohl Kett- als auch SchuBgarne, sowie Garne 
aus geringerem Material, zu spinnen. Die Fliigelumlaufzahl wird so geregelt, daB 
bei durchschnittIichen Verhaltnissen sich eine Liefergeschwindigkeit des Verzugs­
zylinders von 22 bis 24 m/min ergibt. Wie die Abb. 497 und 498 weiterhin er~ 
kennen lassen, ist die Spulenbank entgegen der iiblichen Anordnung als schmaleI' 
BaIken ausgebildet, an welchem vorn und hinten kleine Halter zur Fiihrung del' 
Schienen fiir die Bremsschniire befestigt sind. Durch die so gebildeten Zwischen­
raume zwischen Bank und Schienen konnen Staub und Flug durchfallen, so daB 
die Spulenbank mit den Spindellagern frei von Schmutz bleibt. Zwischen Spulen­
bank und SpulenfuB ist eine £lache, horizontale Schiene angeordnet, durch welche 
die Mitnehmer- bzw. Bremsscheiben der Spindeln so weit durchragen, daB die 
SpulenfiiBe wahrend des Spinnvorganges von diesel' Schiene nicht beriihrt 
werden. Wie beim nachfolgend beschriebenen Spulenwechsel noch gezeigt wird, 
dient diese Schiene zum Absetzen der vollen Spulen. 

Die Spulenbankbewegung erfolgt in der bisher iiblichen Weise durch Hubwelle, 
Rolle undKetten, wobei die Vertikalfiibrung der Bank an Schienen erfolgt, die hinter 
del' Spindelbank an den Maschinenstandern angeschraubt sind. Die Einstellung 
der Hohenlage der Spulenbank erfolgt in bekannter Weise durch an den Hub­
ketten vorgesehene Kettenschrauben, Die genaue Einstellung der Hohenlage del' 
Spulen kann aber auch an jeder Spindel einzeln durch Nachstellen des Spindel­
fuBlagers erfolgen. Der Antrieb der Hubwelle findet ebenfalls in bekannter Weise 
mittels vom Einzugszylinder aus angetriebener Herzscheibe iiber den Hubhebel 
und die groBe Kettenrolle statt. 

Die Spulenauswechslung unterscheidet sich ganz wesentlich von der 
Schneiderschen Vorrichtung. Sie erfolgt ebenfalls vollkommen automatisch und 
ist infolge ihrer einfachen Bauart bequem zu bedienen. AuBer der einfachen, auf­
und abgehenden Spulenbank wird hierzu nul' ein sog. Leerspulentrager verwcndet, 
in welch en die leeren Spulen durch die Spinnerin wahrend des Spinnens einzeln 
eingelegt und durch federbelastete Klappen festgehalten werden. Der Leer­
spulentrager nimmt hierbei die Stellung I, Abb.496, vor den Spindeln und 
Fliigeln ein. Durch Drehen einer unterhalb der Hubwelle befindlichen Welle, auf 
welcher mit den Spulentragern in Verbindung stehende, besonders geformte 
Hebel sitzen, lassen sich die Trager in einer am Gestell vorhandenen Ringnute 
so fiihren, daB nach Vollendung von etwa 2fa Drehung die Trager mit den leeren 
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Spulen hinter den Spindeln und Fltigeln angelangt sind, Stellung II. In dieser 
Bereitschaftsstellung bleiben die Spulen, deren Lage hierbei genau senkrecht ist, 
wahrend des ganzen Spinnvorganges bis zum Spulenwechsel gesichert stehen. 
Beim Spulenwechsel wird in ahnlicher Weise wie bei den oben beschriebenen 
Maschinen nach AbsteUen der Maschine ein zwecks Kupplung der groBen Ketten­
roUe angeordneter Bolzen herausgezogen, ein verschiebbares Zwischenrad in das 
Aufwindegetriebe eingeschoben und nunmehr durch Drehen eines Handrades die 
Spulenbank abgesenkt. Wahrend des Absenkens bleibt die zwischen Spulenbank 
und Spule befindliche Schiene, sobald die Spulen von den Fltigeln frei sind, stehen, 
so daB sich die mit der Spulenbank weiter nach abwarts gleitenden Spindeln samt 
den Spulentellern aus den voUen, nunmehr auf der Absetzschiene sitzenden 
Spulen herausziehen, bis die Spulen ganzlich frei von den Spindeln sind. Sodann 
bewegt sich der Trager mit den leeren Spulen aus Stellung 11 so weit nach vorne, 
daB er die vollen Spulen vor sich auf der Sttitzschiene herschiebt, bis sie von dieser 
in einen vor der Maschine angeordneten Spulenkasten fallen. Nunmehr wird durch 
entgegengesetztes Drehen des Handrades der Trager mit den leeren Spulen genau 
tiber die Mitte der Spindeln gebracht, so daB beim Anheben der Spulenbank die 
Spindeln in die Bohrungen der leeren Spulen einspieBen. Beim weiteren Heben 
gelangt die Spulenbank wieder in Spinnstellung, wobei die Spulen vollends ganz 
auf die Spindeln gesteckt werden, wahrend zuvor der Spulentrager wieder in seine 
frtihere Bereitschaftsstellung II hinter die Fltigel zurtickgegangen ist und somit 
die Spulen freigegeben hat. Hat man nun noch die automatisch verschobene 
Bremsschiene wieder in ihre Anfangsstellung zurtickgebracht, so kann das Spinnen 
von neuem beginnen, nachdem die leeren Spulen durch kurzen Anlauf der Fltigel 
einige Windungen Garn erhalten haben und die noch in Verbindung mit den ge­
£tillten Spulen im Spulenkasten stehenden Faden von der an der Maschine entlang 
gehenden Spinnerin durchgeschnitten worden sind. Der ganze Spulenwechsel, der 
von der Spinnerin ohne Hilfe vorgenommen werden kann, dauert etwa 30 bis 
40 Sek., also kaum langer als bei dem Schneider-Spulenwechsel. 

In den Abb. 499 bis 502 ist nochmals der ganze Vorgang des Spulenwechsels 
in seinen einzelnen Stufen dargestellt. In Abb. 499 befinden sich die mit leeren 
Spulen geftillten Spulentrager unter dem Spulenkasten, wahrend in Abb. 500 sich 
die leeren Spulen bereits auf den Spindeln im Bereich der Fltigel befinden vor 
Beginn des Spinnprozesses. Abb. 501 zeigt die vollgesponnenen Spulen, welche mit 
der Spulenbank gesenkt werden. Wahrend sich die Spulen auf der Sttitzschiene 
absetzen, ziehen sich bei weiterer Senkung der Spulenbank die Spindeln aus den 
Spulen. In Abb. 502 befinden sich die gefUllten Spulen bereits im Spulenkasten, 
nachdem sie zuvor durch die nachfolgenden ge£tillten Leerspulentrager von der 
Sttitzschiene abgeschoben und in den Spulenkasten geworfen wurden. Neue 
leere Spulen werden auf die Spindeln der Spulenbank gespieBt und danach in den 
Bereich der FltigeJ gebracht. Die Faden der abgelieferten vollen Spulen befinden 
sich noch in den FltigeJosen. Nach erfolgtem Anwinden einiger Windungen und 
Durchschneiden der Faden beginnt der neue SpinnprozeB. 

Die in die Spulenkasten abgeworfenen vollen Spulen konnen von der Spin­
norin ohno Mtihe in seitlich vor den Kasten bereitgestellte Korbe abgeschoben 
werden, eben so wie das Aufstecken der leeren Spulen von ihr wahrend des Spin­
nens vorgenommen werden kann. Eino Spinnerin kann eine Spinnseite bis zu 
100 Spindeln bedienen, doch wird es auch hier zweckmaBig sein, fUr mehrere 
Spinnseiten zusammen noch eine Hilfsspinnerin zuzugeben. Die Spindelteilung 
kann mit 4 oder 41/ 4 " bei 5" Hub der Spulen fUr Jutegarn der Nummern 2,4 bis 
4,2 m/g bemessen werden. Die Fltigel einer solchen Maschine konnen nach den 
Angaben der Firma Seydel & Co. 4000 bis 4500 Uml./min machen, doch ist ps 
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empfehlenswert, wie oben gesagt, die Umlaufe entsprechend den zu spinnenden 
Garnender Lieferungvon 22 bis 24 mjmin des Verzugszylinders anzupassen. Bei Kett­
garnen kann naturgemaB die Umlaufzahl wegen del' scharfel'en Drehung del' Garne 
hoher genommen werden als bei SchuBgarnen, die infolgeihrer geringerenDrehung 

schon groBere Lieferun­
gen des Verzugszylin­
del's ergeben. SolI z. B. 
ein 6er Kettgarn mit 
1,7· y6 = 4,15 Drehun­
genjZoll gesponnen wer­
den, so wiirde man bei 
24m = 945 Zolljmin Lie­
ferung mit 945·4,15 = 
3920 Uml.jmin spinnen 
konnen, dagegen bei 6er 
SchuS mit 1,4· y6 = 3,3 
DrehungenjZoll nul' mit 
945·3,3=3120Uml.jmin. 
Das Garngewicht einer 
Spule von 4"-Teilung 
und 5"-Hub betragt 210 

Abb. 499. bis 230 g. Del' Kraftbe- . 
darf einer zweiseitigen 

Maschine mit je 100 SpindelnjSeite, 41/4"-Teilung und 5" Hub belauft sich 
auf etwa 10 PSjSeite; er ist also ungefahr del' gleiche wie bei del' Mackie­
maschine. An Grundflache benotigt die Maschine Il,S X 2,3 m2 • 

Abb.500. 
Abb. 499 bis 502. Entwicklung des Spulenwechsels beim 

Seydelstuhl. 

Z. Zt. laufen von die­
sen Maschinen 4 Stiick, 
davon eineMaschine seit 
etwa einem Jahre. Wie 
man hort, haben sich bis 
jetzt aIle Teile diesel' 
Neukonstruktiongut be­
wahrt.. 

Als besonderer Vor­
teil des Seydel-Spinn­
stuhles wird neben dem 
leichten Gang die indi­
viduelle Bremsung del' 
Spulen hervorgehoben, 
die auch das Spinnen 
weich gedrehter SchuB­
garne ermoglicht. Bei 
del' Bremsung ist aller­
dings zu beachten, daB 
die Spindeln zusammen 

mit den auf ihnen festsitzenden Spulentellern die gleichen Umlaufzahlen haben wie 
die Spulen, die dUTCh den Faden mitgenommen werden und deren Umlaufzahl dem­
nach nul' urn die Aufwindungsumdrehungen geringer ist als die Fliigeldrehzahl. 
Trotzdem also sich hier die Spindeln mitdrehen, hat man es mit "aktiven Fliigeln" 
und "passiven Spindeln" zu tun. 1m Gegensatz zu den Spinnstiihlen von Dr. S c h n ei­
der und Mackie wird die zur Erzeugung del' Fadenspannung notwendige Reibung 
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nieht dureh einen selbsttiitig wirkenden Bremsteller aufgebraeht, sondern neben 
dem Reibungswiderstand der sieh drehenden Spindeln wird noeh ein zusiitzlieher 
Reibungswiderstand dureh die Sehnurbremsung erzeugt, der individuell regelbar ist. 

V orteilhaft. ist der Spulenweehsel, bei dem die Spulen sofort in den vor der 
Masehine aufgestellten 
Trog fallen, ohne daB 
zum Abnehmen beson­
dere Arbeit erforderlieh 
ist. Ein absehliel3endes 
Urteil uber die Seydel­
masehine liiBt sieh noeh 
niehtfii.llen, da noeh ver­
hiiltnismiiBig wenige im 
Betrieb sind. Doeh kann 
schon heute gesagt wer­
den, daB die bisherigen 
Erfahrungen mit diesem 
neuen Spinnstuhl und 
seine gute Durehkon­
struktion eine weitere 
Verbreitung erhoffen 
lassen, zumal sieh der Abb. 501. 
Preis je Spindel mit 
den ausliindisehen Konkurrenzfabrikaten messen kann. 

d) Der Fairbairn-Spinnstuhl mit Hangefliigeln, individueller Spulenbremsung 
und mechanischem Spulenwechsel. 

Aueh bei dieser Ma-
sehine, die in den Ab­
bildungen 503 und 504 
dargestellt ist, zeigt sieh 
fm oberen Aufbau kein 
wesentlieher U ntersehied 
gegenuber den vorher­
gehend besehriebenen 
Masehinen. Grundsiitz­
lieh versehieden ist je­
doeh die Anordnung def 
Fuhrungsspindelnfiirdie 
Spulen. Wiihrend beiden 
oben genannten Masehi­
nen die Fuhrungsspindel 
unabhiingig von dem 
den Draht erzeugenden 
Hiingeflugel entweder Abb. 502. 
fest oder beweglieh in 
der Spulenbank gelagert ist, bildet sie hier die Verliingerung der Hohlspindel 
unterhalb des an ihrem unteren Ende befestigten Flugels. Sie dreht sieh also 
mit der gleiehen Umlaufzahl wie der Flugel und nimmt die Spule, welcher sie 
gleiehzeitig als vertikale Fuhrung dient, dureh die Reibung mit, d. h. sie be­
tiitigt sieh "aktiv" wie bei dem normalen Flugelspinnstuhl. Der Untersehied 
gegenuber letzterem besteht in der Hauptsaehe darin, daB bei der neuen Fair-
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bairnspindel der untere Spindelteil, der am Ende in eine leicht abgerundete 
Kegelspitze ausHiuft, seine Fuhrung nur in einer Buchse der auf- und ab­
gleitenden Spulenbank erhalt. Dagegen weist der obere, hohlgebohrte Spindel­
teil, der den in ublicher Weise fUr Bandantrieb eingerichteten Wirtel tragt, durch 
je ein Kugellager ober- und unterhalb des Wirtels eine sehr stabile Lagerung 
in besonderen, an zwei Langstraversen der Maschine befestigten Lagerbi:icken auf. 
Der Wirtel sitzt hierbei lose auf der Flugelhohlwelle und wird mit dieser durch 
eine Kupplung verbunden, welche durch einen Druckknopf ein - und ausgeschaltet 
werden kann. Gleichzeitig wird durch Hebelubersetzung der bereits S.477 be­
schriebene Vorgarnausrucker betatigt, so daB mit dem AbsteHen des Flugels 
gleichzeitig die Vorgarnzufuhr unterbunden ist. Der Antrieb der Wirtel erfolgt 
durch Bander von der Trommel aus uber eine Leittrommel fUr jeden Wirtel 
einzeln; neuerdings wird auch der Gruppenantrieb mittels Spann- und Leit­
rollen, wie bei Mackie, Seydel u. a. verwendet. Die auf der auf- und abgleiten­
den Spulenbank sitzenden Spulen werden in ublicher ·Weise wie bei den gewi:ihn­
lichen Spinnmaschinen durch Schnur gebremst. Auch hier ist, wie bei Seydel, 
die vordere Schnur-Hangeschiene beweglich ausgefUhrt und ein ahnlicher Schalt­
apparat vorgesehen, der eine stufenweise Verschiebung der Bremsschiene bei 
jedem Hubwechsel selbsttatig bewerkstelligt. Eine gewisse Ahnlichkeit des neuen 
Fairbain-Stuhles mit der alten Mairschen Bauart, jedoch moderner und besser 
durchkonstruiert, laBt sich nicht verkennen. 

Zum Spulenwechsel wird in ahnlicher Weise wie bei Seydel ein Leerspulen-. 
trager verwendet, der wahrend des Spinnens in seiner SteHung unterhalb der 
Spulenbank mit den leeren Spulen beschickt wird. Bei Vollendung eines Abzuges 
wird die Spulenbank in ublicher Weise nach Auskuppeln des Hebungsgetriebes 
und Einschalten eines Zahnradgetriebes durch Drehen eines Handrades ab­
gesenkt, wobei gleichzeitig durch einen mittels Kurvenscheibe betatigten Hebel­
mechanismus der Leerspulentrager so weit nach hinten ausweicht, daB die nach 
abwarts gleitende Spulenbank vorbeikommen kann. Sobald die vollen Spulen 
auf der Spulenbank auBer dem Bereich der FuhrungsspindeIn sind, werden durch 
den gleichen Hebelmechanismus geeignet angeordnete Gabeln in Bewegung ge­
setzt, welche die Spulen von der Spulenbank in einen vor der Maschine auf­
gestellten Trog abwerfen, nachdem zuvor durch ein anderes, ebenfalls mittels 
Kurvenscheibe betatigtes Hebelgestange samtliche Flugel mit ihrer breiten Seite 
nach vorne gerichtet und die Spulen durch Zuruckstellen des Bremsschaltapparates 
freigegeben wurden. Bei der gleichen Hebelstellung ist auch der Trager mit den 
leeren Spulen wieder soweit nach vorne gelangt, daB beim Anheben der Spulenbank 
die leeren Spulen in die Spindeldorne einspieBen ki:innen, an denen sie wahrend des 
Spinnens auf- und abgleiten. Nach Erreichen der Spinnstellung und Einlegen 
der BremsschnUre wird die Maschine kurz angestellt, um von den noch aus den 
Flugelaugen nach den vollen Spulen im Trog laufenden Faden einige Windungen 
auf den nackten Spulenschaft zu wickeln, worauf die Faden in ublicher Weise 
durch ein Messer, das in einer in eine Langsstange eingefrasten Nut gefuhrt wird, 
abgeschnitten werden. Auch dieser Spulenwechsel kann in etwa 40 Sekunden 
erledigt werden. Als besonderer Vorteil dieser Maschine wird angegeben, daB die 
"lebende" Spindel, welche die Spule durch Reibung mitnimmt, gestattet, das 
Garn mit der geringsten Spannung, besonders beim Anlaufen, spinnen zu ki:innen, 
daB also vor allem schwachgedrehte SchuBgarne gesponnen werden ki:innen. Nun 
ist es aber eine alte Erfahrung, daB die Reibung der Spule an der Spindel niemals 
konstant ist, zumal die Spule durch die Bremsschnur einseitig an die Spindel ge­
driickt wird. Bei den hohen Umlaufzahlen und dem auch fUr diese Maschine ge­
wahlten groBen Spulenfassungsvermi:igen muB besonders bei scharfer gedrehten 
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Garnen derart scharf gebremst werden, daB die Bremsschnure, die hier wie bei 
den gewohnlichen Flugelspinnmaschinen direkt an den Spulenrillen angreifen und 
schon aus diesem Grund mehr beansprucht werden, haufig abbrennen. Neben 
dem groBen VerschleiB an Bremsschniiren und Spulen hat man daher bei Uber­
schreitung einer gewissen Umlaufzahl mit vermehrten Storungen und demzufolge 
verschlechtertem Wirkungsgrad zu rechnen. 

Abb.505. 

Abb.506. GrundriJ3. 

Abb. 505 und 506. Elektro­
magnetische Spulenbrem­
sung zum Fairbairn-Stuh!. 

Aus diesem Grunde ist Fairbairn neuerdings dazu 
ubergegangen, diese Maschine mit elektro-magne­
tischen Bremsen auszurusten1• Abb.505 zeigt eine 
solche Bremse im Querschnitt, wahrend sie in Abb. 506 
im GrundriB dargestellt ist. Auf der Spulenbank Gist 
rund urn die sie durchdringende Spindel eine ringfor­
mige Metallbuchse C angeordnet, die eine Drahtspule B 
enthalt. Letzterer wird von einer kleinen Dynamo als 
Stromquelle Strom durch eine unter der Spulenbank 
langlaufende Kupferschiene zugefiihrt, wahrend die 
Ruckleitung durch die Spulenbank erfolgt. Die Strom­
starke fur samtliche parallel geschalteten Spulen einer 
Spinnseite wird durch einen gemeinsamen Widerstand 
geregelt. Auf den mit Gewinde versehenen auBeren 
Mantel der Buchse C ist eine zweite ringformige 
Buchse D geschraubt, deren ringformiger Hohlraum 
durch ein Filzpolster ausgefillit ist. Auf diesem Polster 
ruht das aus Stahl bestehende, lose uber die Spindel 
gesteckte Spulenteller A, das mit 4 Stiften zur Mit­
nahme der auf ihm sitzenden Spule versehen ist. Spulen­
teller A hat von der bei geschlossenem Stromkreis als 
Magnet wirkenden Buchse C einen gewissen Abstand, 
der durch Hoher- oder Tieferschrauben der Buchse D, 
deren auBerer Rand zur Erleichterung der Einstellung 
gerippt ist, verringert oder vergroBert werden kann. 
Entsprechend diesem Abstand kann die von dem Elek­
tromagneten auf das mit der Spule umlaufende Spulen­
teller ausgeubte Bremswirkung vergroBert oder ver­
ringert werden. Buchse D wird in ihrer Lage durch 
eine Feder E, die mit einer Nase in eine der Randker­
ben der Buchse einschnappt, gehalten. Es kann daher 
sowohl die Bremsung samtlicher Spulen gleichzeitig 
durch Schaltung am Regulierwiderstand geregelt wer­
den, wie auch jede einzelne Spule durch Senken oder 
Heben des Bremstellers A mittels der Stellbuchse D in­
dividuell gebremst werden kann, urn die fUr den Spinn­
prozeB und das Aufwinden erforderliche Spannung zu 
erzeugen. 

Uber die Bewahrung der elektromagnetischen Bremse in der Praxis laBt sich 
noch kein abschlieBendes Urteil fallen, da bis jetzt nur wenige Maschinen mit 
dieser Vorrichtung ausgestattet sind. Vor allem muB sich zeigen, ob die nicht ganz 
zu vermeidende Verschmutzung durch Staub und Flugfasern nicht ungunstig ein­
wirkt. Wenn auch der Wegfall der Bremsschniire eine Annehmlichkeit bedeutet, 

1 Die magnetische Spulenbremsung ist nichts Neues. Mit ihr befassen sich mehrere 
Patente, die teilweise bis in die Vorkriegszeit zuruckreichen, doch ist es bislang nicht zu einer 
Einfuhrung in die Praxis gekommen. 
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so darf doch nicht iibersehen werden, daB die elektro-magnetische Bremse eine 
gewisse Komplizierung der Maschine mit sich bringt. 

Abb. 507. Gesamtansicht des Fairbairn-Stuhles. 

Abb.507 zeigt eine Gesamtansicht des Fairbairn-Stuhles in seiner neuesten 
Ausfiihrung mit elektromagnetischen Bremsen. Die Spulen sind soeben voll-

Abb.508. 
Abb. 508 bis 510. Entwicklung des Spulenwechsels beim Fairbairn-Stuhl. 

gesponnen und der Leerspulentrager unter der Spulenbank ist mit leeren Spulen 
beschickt. In Abb. 508 sind nach Absenken der Spulenbank durch den oben be-

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute I. 34 
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schriebenen Hebelmechanismus die vollen 
findlichen Trog geworfen und die leeren 

Spulen in den vor der Maschine be­
Spulen in Bereitschaftsstellung zum 

AufspieBen auf die Spindeldorne 
gebracht. Abb.509 zeigt die lee­
ren Spulenin Spinnstellung, wah­
rend die Faden aus den Fliigel­
augen noch nach den im Trog 
liegenden vollen Spulen laufen. 
In Abb.510 endlich sind nach 
Aufwickeln weniger Windungen 
auf den Spulenschaft die Faden 
durchgeschnitten, derAbschneide­
prozeB ist beendigt und das Spin­
nen kann von neuem beginnen. 

Zusammenfassend lassen sich 
folgende Hauptmerkmale desFair· 
bairn-Stuhles hervorheben: 

1. Verwendung von Hange­
flugeln mit "lebenden" Spindeln. 
Infolge der starren Verbindung 
von Flugel und Spindel ist der 
zentrische Sitz der Spule zum . 

Abb. 509. Flugel wie bei den gewohnlichen 
Flugel-Spinnmaschinen gewahr­

leistet (wobei naturgemaB die Bohrung der Spulen genau passen muB). Bei den 
oben unter b) und c) beschriebenen Spinnmaschinen mit von den Fhigeln ge­

Abb.51O. 

trennten Spulenstiften trifft diese 
fur eine einwandfreie Durchfiih­
rung des Spinnprozesses stets zu 
forderndeBedingungnurzu, wenn 
eine zuverlassige und genaue 
Werkstattarbeit vorliegt und so­
lange die Abnutzung der einzel­
nen Spinnelemente, insbesondere 
der Lager des hangenden Fliigels, 
einen gewissen Grad nicht uber­
schritten hat. 

2. Individuelle Spulenbrem­
sung, die auch das Spinnen we­
niger festen Materiales und die 
Anwendung geringerer Drehungs­
grade gestattet. Es wird somit, 
wie bei der SevdelschenMaschine, 
im Gegensatz· zu den selbstbrem­
senden Maschinen (Dr. Schnei­
der, Mackie) der Zweck verfolgt, 
der Spinnerin einen gewissen 
EinfluB auf die Spulenbremsung 
zu belassen. Doch erscheint die 

Seydelsche Anordnung der Fairbairnschen Bremsung iiberlegen, da bei letzterer 
die Reibung der Spule an der beweglichen Spindel stattfindet, was naturgemaB 
stets ein unsicherer Faktor, besonders bei der einseitig wirkenden Schnuren-
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bremsung, ist. Die Anwendung der elektromagnetischen Spulenbremsung be­
deutet gegeniiber der bisher iiblichen Spulenbremsung einen technischen Fort­
schritt, da dadurch auBer der Beseitigung der Schniire die einseitige Be­
anspruchung der Spulen und der Spindeln in Wegfall kommt. Allerdings wird 
der Aufbau der Maschine dadurch verwickelter, auch sind die Erfahr.ungen im 
Betrieb noch zu jung, urn heute schon ein abschlieBendes Urteil fallen zu kannen. 

3. Der Spulenwechsel kann wie bei den 
vorbeschriebenen Maschinen in kiirzester Zeit 
von der Spinnerin allein ohne Hilfe vorge­
nommen werden. Die hierfiir vorgesehene V or­
richtung gestaltet sich trotz der starren Ver­
bindung zwischen Flugel und Spindel ver­
hliJtnismaBig einfach. 

4. Die Ausschaltbarkeit jedes einzelnen 
Flugels mittels einer Reibungskupplung er­
leichtert zwar der Spinnerin das Anspinnen 
und schont die Spindelbander, die beim An­
halten einer Spindel nicht mehr auf dem 
Wirtel gleiten mussen, bringt aber in den 
Flugelspindeltrieb eine Komplizierung, die 
sich durch vermehrte Abniitzung der einzel­
nen Teile bemerkbar macht. Dieser Nachteil 
ist den meisten Konstruktionen eigen, die 
bei mechanischem Flugel- oder Spindelan­
trieb das Einzelausschalten der Flugel be­
zwecken. Die einzig ideale Lasung in dieser 
Beziehung bietet der elektrischeFlugelantrieb 
von Dr. Schneider. Die mit dem Abstellen 
des einzelnen Flugels gleichzeitig in Tatig­
keit tretende Vorgarnausruckung hat sich 
gleich ahnlichen V orrichtungen bewahrt und 
tragt zur Verminderung des Abfalles bei. 

Abgesehen von den oben angefuhrten 
Mangeln erzielt auch dieser Spinnstuhl gegen­
iiber einem guten Spinnstuhl alter Konstruk­
tion eine nicht unwesentliche Erhahung der 
Produktion und in Verbindung mit dem 
mechanischen Spulenwechsel eine Verbil­
ligung der Spinnkosten. Produktionsergeb­
nisse aus der Praxis liegen nur vereinzelt vor. 
Bei einer der erstgelieferten, noch mit Schnur- Abb.511. Neuere Form des Spindel-
bremsung ausgerusteten Maschinen mit lagers ZUlli Fairbairn-Stuhl. 
100 Spindeln je Seite bei 41/4" Teilung 
und 43/4" Hub wurde wahrend eines mehrwachigen Versuches bei 3,3 m/gSS­
Halbkette eine durchschnittliche Spindelleistung von 411,7 g/Sph erreicht bei 
einer durchschnittlichen Belastung von 9,25 kW; das ergibt einen Kraftverbrauch 
von 0,2246 kWh/kg Garn. Daraus geht hervor, daB sich die Spinnleistung bei 
diesen Versuchen, die gleichzeitig mit einem Schneider-Elektrostuhl und einem 
Schneider-Mackie mechanischen Stuhl angestellt wurden (vgl. S. 493 und 519), 
diesen beiden Stiihlen annahernd ebenbiirtig zeigt, daB aber der Kraftbedarf ein 
auffallend haherer ist. Ob obige Produktionsergebnisse sich uber eine langere 
Betriebszeit durchhalten lassen, muB durch die Praxis noch erwiesen werden. 

34* 
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Wie erst wahrend der Drucklegung dieser Arbeit bekannt wurde, haben sich 
Fairbairns nunmehr entschlossen, auf Grund der vorliegenden Erfahrungen die 
Reibungskupplungen im Flugelspindeltrieb wegfallen zu lassen und die Spindel­
lager umzubauen. Die Ausschaltbarkeit der einzelnen Spindel bleibt zwar be-

Abb.512. Schema zum Dmbau einer Jute-Trockenspinnmaschine, Bauart Lawson, auf 
Antrieb mit hangenden Fliigeln, passiven, rotierenden Spindeln und automatischem Revolver­

bank-Spulenwechsel, System Deppermann. 

stehen, jedoch kommt hier nicht mehr eine eigene Kupplung, sondern lediglich 
eine Bremse zur Anwendung, welche beim Anspinnen durch einen Handgriff in 
Tatigkeit gesetzt wird und die Spindel festhalt, so daB das Band auf dem Wirtel 
gleitet. Hierbei ist der Hebel zur Betatigung der Bremse mit der Vorgarn-
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abstellvorrichtung so kombiniert, daB beim Einrucken des Handhebels in eine 
vorgesehene Rast zuerst das Vorgarn abgestellt wird und erst beim Einriicken 
in eine zweite Rast das Stillsetzen des Flugeltriebes erfolgt. Auf diese Weise 
wird das Anspinnen gerissener Faden ganz wesentHch erleichtert. Die Bauart 
der Spindel in dieser neuen Ausfiihrung ist aus der Einzeldarstellung Abb. 511 
ersichtlich, die keiner weiteren Erklarung bedarf. Mit diesen Spindeln hoffen 
Fairbairns mit 3600 bis 4000 Uml.jmin im Dauerbetrieb arbeiten zu konnen. 

AuBer den unter b) bis d) genannten Spinnstiihlen sind in letzter Zeit noch eine 
ganze Reihe anderer Konstruktionen herausgekommen, die aIle nach dem Hange­
flugelprinzip, meist mit toter Spindel, gebaut sind und mechanischen Spulen­
wechsel aufweisen. Da sie teilweise wenig Neues bringen und ihre Einfiihrung 
in die Praxis entweder erst vor kurzer Zeit oder noch gar nicht stattgefunden hat, 
solI in folgendem nur kurz darauf hingewiesen werden. 

Deppermann, Neubabelsberg, verwendet bei seinem Patentspinnstuhl mit 
Hangeflugeln, DRP. 429638, fur den mechanischen Spulenwechsel eine Revolver­
bank, vgl. die Abb. 512 bis 516, auf welcher oben und unten je eine Reihe Spulen-

Abb. 513. Aufri!3. Abb.514. Grundri!3. 

Abb. 513 und 514. Spulenbremsung zum Deppermann-Stuhl. 

stifte sitzen. Diese sind jedoch nicht fest in die Spulenbank eingesetzt, sondern 
in Kugellagern leicht drehbar gelagert. Die Spule sitzt hierbei auf einem mit 
der Spindel fest verschraubten Spulenteller, vgl. Abb. 515, der glockenformig 
nach unten uber die Spindellagerung greift, und des sen auBerer Mantel als 
Bremswirtel fiir die Spulenbremsung dient, in ahnlicher Weise, wie dies bei der 
Seydelschen Spulenlagerung und Bremsung der Fall ist. Statt Bremsgewichten 
werden zum Spannen der Schnure Spiralfedern verwendet, vgl. die Abb. 513 und 
514, an welchen kleine Kugelkettchen angebracht sind, die in entsprechende 
Rasten der vorderen Bankschiene eingelegt werden. Durch Verhangen dieser 
Kugelkettchen, bzw. durch Spannen der Spiralfedern wird der notwendige Brems­
druck erzeugt. Auch kann die hintere Bankschiene in ahnlicher Weise wie bei 
der Seydelmaschine automatisch verschiebbar gemacht werden, so daB einzeln 
von Hand oder auch fur samtliche Spulen zusammen selbsttatig gebremst werden 
kann. Der Antrieb der Hangeflugel, deren Lagerung samt dem Antriebswirtel 
aus Abb. 516 hervorgeht, erfolgt einzeln mittels Schnur (oder auch durch Band) 
unter Verwendung einer Spannrolle, vgl. Abb. 512. Um das Anspinnen zu erleich­
tern, sieht Deppermann eine durch einen Tritthebel zu betatigende Wirtel­
bremse vor, bei deren Einschaltung gleichzeitig die Spannrolle von der Antriebs-
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schnur abgehoben wird, so daB der Flugel sofort zum Stillstand kommt. Der 
Spulenwechsel erfolgt durch Drehen des Spulenbankrevolvers um 180°, wobei 
die vollen Spulen nach unten gelangen, wahrend die auf einer zweiten Stiftreihe 
aufgesteckten leeren Spulen in die Spinnlage einschwenken. Selbstverstandlich 
muB vor dieser Drehbewegung die Spulenbank so weit na.ch unten gesenkt werden, 
daB die Spulen aus dem Bereich der Flugelarme gelangen. Als Sicherung gegen 
das Herabfallen der Spulen vom Spulenstift dient eine Spannfeder, vgl. Abb. 515. 

Die Spulenstifte sind fUr Fettschmierung vorgesehen, doch 
konnen sie auch durch eine kleine Anderung fur Olschmierung 
eingerichtet werden. Die beiden Spulenbankschienen fUr die 
obere und untere Spulenreihe des Revolvers sind, wie Abb. 513 
zeigt, gegen ihren Drehpunkt versetzt, wodurch sich eine nied­
rigere Bauart ergibt. Sie sind vollkommen mit Blech ver­
kleidet, so daB eine Verschmut­
zung der Spindellagerungen und 
der Bremsvorrichtungen kaum 
moglich ist. In dieser Verkleidung 
ist durch Anbringung geeigneter 
Schlitze V orsorge getroffen, das 
Auswechseln der Schnure auch 
wahrend des Betriebes vorneh­
men zu konnen. Wie sich die 
noch im Versuchsstadium befind­
liche Maschine in der Praxis be-
wahren wird, ist noch abzuwar-

Abb. 515. ten. Die nachste Zeit durfte dar-
Spulenlagerung zum 
Deppermann - Stuh!. 

Abb.516. Wirtel-und 
Fliigellagerung zum 
Deppermann - Stuh!. 

uber eine Entscheidung bringen, 
da augenblicklich Deppermann 
eine alte englische Maschine nach 
seinem System umbauen laBt. 
Durch die Moglichkeit eines sol­
chen Umbaues werden erhebliche 
Kosten gespart, was zweifellos 
die Einfuhrung des Deppermann­
Stuhles, falls er sich bewahren 
solIte, erleichtern wird. 

Der Boydsche "Selbst-Ab­
nehmer" -Flugelspinnstuhl sieht 
ahnlich wie der Deppermann­
Stuhl einen Spulenbankrevolver 
fUr den Spulenwechsel vor. Auch 
die Lagerung der Hangeflugel er­
folgt, wie Abb. 517 erkennen laBt, 

Abb. 517. Fliigel- und Spulen­
lagerung zum Boyd-Spinnstubl 

mit hangenden Fliigeln. 

in ahnlicher Weise wie bei den vorbeschriebenen Hangeflugelmaschinen. Die 
Spinnflugel j edoch bestehen a us runden Kopfscheiben, in welche die beiden Flugel­
arme eingesetzt und durch Gewinde und Mutter befestigt sind. Hinsichtlich der 
Spulenlagerung besteht gegenuber Deppermann insofern ein Unterschied, als der 
SpulenfUhrungsstift, ahnlich wie bei Dr. Schneider, Mackie, fest in die Spulen­
bank eingesetzt ist, die Reibung zwischen Spule und Stift dagegen durch eine 
Metallhulse aufgenommen wird, die sich, wie Abb. 517 zeigt, mit ihrem unteren, 
den Spulenteller tragenden Ende durch ein Kugellager gegen den Spulenfuhrungs­
stift abstiitzt, wahrend ein am oberen Ende der MetalIhulse eingenieteter kurzer 
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Stahlstift in einer oben in den festen Spulenfiihrungsstift auswechselbar em­
gesetzten RotguBbiichse nochmals eine zentrische Fiihrung erhalt. Die gut 
passend auf die Fiihrungs­
hiilsen gesteckten Spinn­
spulen werden auf dem 
Spulenteller durch Spreiz­
federn mitgenommen, die 
zugleich die Spulen beim 
Drehen des Revolvers in 
ihrer Abwartslage festhal­
ten. Die Bremsung der 
Spulen erfolgt wie bei 
Deppermann und Seydel 
durch Bremsschniire, die 
jedoch im Gegensatz zu 
jenen an der Spule in 
der iiblichen Rille angrei­
fen und durch Gewichte 
und Verlegen der Schniire 
in den Bremsschienen ge­
gespannt werden. Hierbei 
kann wiederum die vor­
dere Schnurhangeschiene 
beweglich angeordnet wer­
den, so daB einzeln von 
Hand oder auch fUr samt­
liche Spulen zusammen 
selbsttatig gebremst wer­
den kann. Beim Spulen­
wechsel miissen naturge­
maB die Bremsschniire zu­
vor durch Riickwartsbe­
wegen der Bremsschiene 
zuriickgelegt und die Spu­
len freigegeben werden. 
Der Antrieb der Spinn­
£liigel erfolgt von einer 
Trommelaus mittels Ban­
dern und Wirtel, jeder 
Fliigel fUr sich, wobei ge­
eignet ange brach te Fliigel­
bremsen das Stillsetzen 
einzelner Spindeln beim 
Anspinnen gestatten. 
Neuerdings solI Boyd 
auch zum Gruppenantrieb 
ahnlich wie Mackie usw. 
iibergegangen sein. Auch 
dieser Spinnstuhl be­
zweckt vornehmlich in 
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Abb. 518. Querschnitt des Spinnstuhles mit Hangefliigeln 
und mechanischem Spulenwechsel der S.M.F. vorm. Rich. 

H artmann A.-G., Chemnitz. 

gleicher Weise wie Fairbairn, Seydel, Deppermann eine individuelle Spulen­
bremsung, die so fein reguliert werden kann, daB jegliche Anpassung an das 
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Spinrunaterial sowie insbesondere an die Garndrehung moglich ist. Die Ergeb­
nisse bei den bis jetzt in der Praxis laufenden Maschinen, die ubrigens in letzter 
Zeit verschiedene Umanderungen und Verbesserungen erfahren haben, lassen 
noch kein kIares Bild erkennen, ob die von der Firma Boyd genannten hohen 
Spinnleistungen im Dauerbetrieb gehalten werden konnen und ob eine Uber­
legenheit gegenuber den oben geschilderten, bereits langere Betriebserfahrungen 
aufweisenden Schnellspindeln zu verzeichnen ist. Allerdings kommt der gegen­
uber jenen Konstruktionen geringere Preis der Boydstuhle deren Einfuhrung 
zugute, wobei keineswegs auBer acht zu lassen ist, daB bei den schnellaufenden 
Maschinen eine Verbilligung nicht auf Kosten einer sorgfaItigen Werkstatt­
arbeit erkauft werden darf, sondern nur durch Vereinfachung der Konstruktion 
und Herstellungsweise zu erzielen ist. 

Als letzte N euerung auf diesem Gebiet ist der von der Sachs. Maschinenfabrik, 
vorm. Richard Hartmann, A.-G., Chemnitz, herausgebrachte Spinnstuhl mit 

Abb.519. Abb.520. Abb.521. Abb.522. 
SpinnstelJung mit leeren Spulen Spnlenbank mit Leere Spulen in Maschine wieder spinnend. 

in Bereitschaft. vollen Spulenauf SpinnstelJungge- Nach Abnehmen der voUen 
Wechsclschlitten hoben; Anspin- und Wiederaufsetzen der lee· 
abgesetzt und nen von den vol· ren Spulen werden diese in 
vorgezogen; die len auf die leeren Bereitschaft gehoben. 
leeren Spulen in Spulen; Faden-
Spinnbankmitte abschneiden. 

gerlickt. 

Abb. 519 bis 522. Darstellung der vier Phasen des Spulenwechsels beim Hartmann-Stuhl. 

Hangeflugeln und mechanischem Spulenwechsel zu verzeichnen, dessen Aufbau, 
wie die Querschnittszeichnung, Abb.518, erkennen laBt, sich eng an den ein­
gehend beschriebenen Schneider-Mackie-Spinnstuhl anschlieBt. Die Lagerung 
und Bremsung der Spulen erfolgt, naehdem sich die Ausftihrung der Gebrauchs­
musteranmeldung Nr.1073199 mit drehbarem Spulenstift (jedoch ohne Brem­
sung, also nicht wie Deppermann), in der Praxis als unzweckmaBig erwiesen 
hatte, genau nach Mackie, also mit Tellerbremsung und feststehendem Spulen­
stift. Auch der Antrieb und die Lagerung der Flugel sind ahnlich wie bei Mackie; 
die Hohlspindel der Flugel ist allerdings etwas langer, wodurch Hartmann 
einen ruhigeren Fadenlauf und weniger Fadenbruche erhofft. Dagegen ist der 
Spulenwechsel, wie Abb. 518, sowie die Abb. 519 bis 522 erkennen lassen, nach 
dem Seite 484 beschriebenen, inzwischen erloschenen Patent von Stutz-Benz 
mit auf- und abbeweglicher Auswechselebene ausgeftihrt. Ob dadurch eine 
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Vereinfachung geschaffen ist, muB bezweifelt werden. Auch muB die Praxis 
noch erweisen, ob diese Vorrichtung die gleiche Betriebssicherheit bietet, wie 
der Schneidersche Spulenwechsel. Als Vorteile hebt Hartmann bei seiner 
Maschine die Hoherlegung der Fliigelkopfe hervor, die den Spinnerinnen das 
Anspinnen in gerader Korperhaltung ermoglicht, wahrend allerdings beim 
Mackiestuhl die Fliigelkopfe fiir groBe Spinnerinnen zu tief sitzen, so daB letztere 
beim Anspinnen mit krummem Riicken oder in gebeugter Kniestellung arbeiten 
miissen. Weiterhin soIl die Hartmannsche Maschine billiger sein. Ein abschlieBen­
des Urteil iiber den Hartmannschen Stuhl ist noch nicht moglich, da zur Zeit 
bis jetzt nur ein Doppelspinnstuhl mit 80 Fliigeln je Spinnseite lauft, dessen 
Leistung allerdings den Mackiestiihlen in keiner Weise nachstehen solI. 

B. Die Ringspinnmaschine. 
Es hat nie an Versuchen gefehlt, die Ringspindel (engl. "ring throstle") oder 

"Drossel", die sich nach ihrer Erfindung (1833) zuerst in den sechziger Jahren des 
vorigen Jahrhunderts in der Baumwollspinnerei, spater auch in der Kamm­
und Streichgarnspinnerei und in neuester Zeit in der Seiden- und Kunstseiden­
spinnerei einbiirgerte, auch in der Bastfaserspinnerei und speziell der Jutespin­
nerei einzufiihren, um dadurch hohere Spindelumlaufzahlen und demzufolge eine 
groBere Produktion zu erzielen. Doch konnten bei all diesen Versuchen durch eine 
einfache Nachahmung der fiir die oben genannten Faserstoffe wohlbewahrten 
Konstruktionen die bei der HersteHung der viel groberen und ungleichmaBigeren 
Jutegarne sich zeigenden Schwierigkeiten nicht iiberwunden werden. Auch die 
vielfach auftretenden Sonderkonstruktionen, bei. denen entweder auf Holz­
spulen in der bei den Fliigelspinnmaschinen iiblichen Weise (Ringspindel von 
Fried, Arnau, 1887, mit fester Ringbank und beweglicher Spulenbank, vgl. 
Pfuhl), oder auf iiber die Spindeln gesteckte Hiilsen in Kreuzspulform (Klotzer­
Schwungringspindel mit iiber den ganzen Spulenhub auf- und abbeweglicher 
Ringbank), oder endlich auf die nackte Spindel oder eine Hiilse in Form von 
Kotzern oder Kopsen (Boydsche Kopsspinnmaschine, K16tzer- Schwungring­
spindel vom Jahr 1926 mit groBen Garnkorpern in Kopsform) gewunden wird, 
konnten auf die Dauer nicht befriedigen und vor aHem nicht die Produktions­
erh6hung bringen, die eine Komplizierung der Spinnmaschine und den damit 
verbundenen vermehrten VerschleiB der einzelnen Spinnelemente zu recht­
fertigen vermocht hatte. Erst in allerletzter Zeit gelang es K16tzer, MeiBen, seine 
Ringspindel so zu verbessern, daB sie mit ihren im Dauerbetrieb erzielten Er­
gebnissen und Vorteilen in einen Vergleich mit den im vorigen Abschnitt beschrie­
benen Schnellaufern eintreten kann, wobei allerdings der ihren Namen bestim­
mende Ringlaufer in Wegfall kam. Ehe auf die konstruktiven Einzelheiten dieser 
Spindel eingegangen wird, soIl zunachst 

1. Das Aufwindungsgesetz und die Fadenspannungen der Ringspindel 
einer allgemeinen· theoretischen Betrachtung unterzogen werden 1. 

Wie Seite 439 gezeigt wurde., erfolgt bei der Fliigelspinnmaschine das Auf­
winden des Fadens dadurch, daB der mit konstanter Umlaufzahl ni ange-

1 Der Behandlung der vorliegenden Frage, die keinesfalls hier erschiipfend erfolgen solI, 
sind folgende Arbe~~en zugrunde gelegt: Johannsen: Handbuch der Baumwollspinnerei, 
1902; Oertel, F.: Uber die Geschwindigkeitsregelung bei den Ringspinnmaschinen. Meliand 
Textilberichte 1929, H.8-11; Stein, G.: Untersuchungen liber die Geschwindigkeits­
regelung der Ringspinnmaschinen und ihren EinfluB auf die Produktion. Leipz. Monatsschr. 
Textilind. 1927, H. 7. 
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triebene Flugel die infolge der Reibung auf ihrer Unterlage und an der Spindel 
zuruckbleibende Spule mit veranderlicher Umlaufzahl nu hinter sich nach­
zieht, so daB die Beziehung gilt: 

worin nw die Windungszahl in der Zeiteinheit oder die aufwindenden Umdrehun­
gen der Spule und L die fUr ein bestimmtes Garn als konstant anzusehende 

Uitlfer t=nt 
Uml.lmin. 

\ 
\ 
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\ 
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Lieferung des Streckzylinders in der Zeiteinheit 
bedeuten. Erteilt man statt der Flugelspindel 
der Spule den konstanten Antrieb und laBt 
durch den Faden den Flugel nachschleppen, dann 
erhalt man die voreilende Spule und den nach-
laufenden Flugel und es gilt die Aufwindebezie­
hung: 

Da das Nachziehen der schweren Flugelspindel 
den Faden zu sehr beanspruchte, ging man dazu 
uber, nur noch einen bugelartigen Laufer oder 
"Traveller" t zu verwenden, der auf einem auf 
einer vertikal beweglichen Bank zentrisch zur 
Spindelachse sitzenden Ring R von I-formigem 
Querschnitt, vgl. die schematische Abb. 523, mit n; 
minutlichen Umlaufen im Kreise herumgefiihrt 
wird, wahrend der die Spule oder HUlse tragenden 
Spindel, die in der festen Spindelbank drehbar 
gelagert ist, die konstante Umlaufzahl nu erteilt 
wird, so daB fUr die auf diese Weise gebildete 
Ringspindel wieder die Beziehung gilt: 

L 
nw = nu - nt = n.d' 

Der vom Streckwerk in ublicher Weise durch 
die senkrecht uber der Spindelachse liegende Fa­
denose l2 laufende Faden gelangt direkt durch 
den Ringlaufer t zur Spindel oder HUlse, auf die 
er infolge des durch die Reibung am Ring be­
wirkten Zuruckbleibens des Laufers aufgewunden 
wird. Das freie Fadenstuck zwischen Ose und 
Laufer nimmt infolge der Fliehkraft eine nach 
einer Sinuslinie geformte Ausbauchung an, die 
auch "Ballon" genannt wird. Statt der in engen 
Spiralen nebeneinander liegenden Windungen der 
bei den Flugelspinnmaschinen ublichen Scheiben-

Abb. 523. Schematische Darstel- spulen werden nun in den meisten Fallen auf 
lung einer Ringspindel. Papphulsen sog. Katzer oder Kopsspulen (engl. 

"cop") gewunden, bei denen kegelformige Schich­
ten so ubereinander gelegt werden, daB ein Abziehen des Fadens von der fest­
stehenden Spule in axialer Richtung moglich ist. Um die kegelformige Auf­
windung zu erreichen, muB die Ringbank in einer bestimmten Hohe h in Richtung 
der Spindelachse periodisch auf- und niedergefiihrt werden und nach jedem 
"Ringbankspiel", d. i. ein voller Hub, bestehend aus Heben und Senken, um die 
Fadendicke emporgeschaltet werden, so lange, bis der ganze Kops vollendet ist. 
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Dazu dient eine besondere Ringbankhubeinrichtung, bestehend aus verschiedenen 
Ubertragungselementen (Kette, Ubersetzungsstange, Umlaufscheibe) und einer 
gleichmaBig umlaufenden Formscheibe (Spinnherz). Dieses Hebungsherz ist 
hier so geformt, daB der Schwinghebel die Ringbank bei einem Ringbankspiel 
langsam aufwarts fiihrt, dagegen etwa 3mal so schnell abwarts senkt. Dadurch 
wird erreicht, daB beim langsamen Fullhub sich Windung eng an Windung legt, 
wahrend durch das schnelle Senken Kreuzwindungslagen entstehen, welche die 
Fullungsschichten voneinander 
trennen, so daB ein leichtes Ab-
wickeln gewahrleistet ist. Bei 
jedem Niedergang des Schwing­
hebels wird durch einen Schalt­
mechanismus die Kettenrolle am 
Schwinghebel um einige Winkel-
grade gedreht und dadurch das 
allmahliche Emporschalten der 
Ringbank bei jedem Ringbank­
spiel zustande gebracht. Weiter­
hin ist durch die Formgebung 
der Herzscheibe dafiir Sorge ge- ~ _____ - Ju 
tragen, daB bei Beginn der Win- / ''-...., 
dungen der Ringbankhub am / ~1-

/ '-....''- . kleinsten ist; er nimmt bei jeder '-_ 
Schicht und Emporschaltung ['I"E-------~?!.: 

etwas zu, so daB sich auf diese 
Weise ein Ansatz in Form eines 
Doppelkegels bildet, nach des-
sen Vollendl).ng der Ringbank-
hub seinen groBten Wert h (vgl. 
Abb. 523) erreicht hat. lndem 

T 

von nun an h konstant bleibt, 
setzen sich bei der weiteren 
Hoherschaltung der Ringbank 

Abb. 524. AufriB. 

die folgenden Garnschichten als 
Hohlkegel auf die obere Kegel­
flache des Ansatzkegels, und es 
bildet sich der zylindrische Teil 
des Kopses, nach dessen Ab­
schluB eine geringe Abnahme 
des Ringbankhubes eintritt, urn 
eine gewisse Abstumpfung der 
Kopsspitze zu erreichen. Aus 
der Verschiedenheit der Aufwin­
dungsdurchmesser d1 und d2 

[' 

Abb. 525. GrundriB. 
Abb. 524 und 525. Fadenspannungsverhaltnisse bei 

der Ringspindel. 

bei jedem Ringbankspiel geht nach dem obigen Aufwindegesetz hervor, daB, 
da die Spindel- (eigentlich Spulen-) Umdrehungen n", sowie die Lieferung L 
konstant sind, die Lauferumdrehungen n t veranderlich sein mussen, und zwar er­
gibt sich fiir die Kegelbasis mit dem Aufwindungsdurchmesser d2 nt, = max 
und entsprechend fiir die Kegelspitze mit dem Aufwindungsdurchmesser d1 

'fit, = min, d. h. der Laufer verringert seine Umlaufzahl im Verhaltnis 
zur Abnahme des Windungsdurchmessers und umgekehrt. Nun wird aber 
die Drehung des Garnes bei konstanter Lieferung durch die Umlaufzahl des 
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Laufers (der an Stelle der Fliigelspindel tritt) bestimmt, somit ist bei der Ring­
spinnmaschine streng genommen eine gleichbleibende Garndrehung nicht mo"g­
lich. Allerdings ist der Fehler nicht bedeutend, wenn der Unterschied zwischen 
kleinstem und groBtem Aufwindungsdurchmesser in bestimmtenGrenzen bleibt, 
was aus den weiter unten angefiihrten Griinden angestrebt werden muB. 

Weit bedeutungsvoller sind die aus der Verschiedenheit der Wicklungsdurch­
mel;lser resultierenden Unterschiede in den Spannungen des aufwindenden Faden­
stiickes, die bei jedem Ringbankspiel wechseln. Nimmt man unter Bezug auf 
Abb.524, 525 an, daB die zur Uberwindung der Ringreibung R t tangential zur 
Lauferbahn wirkende Treibkraft P t konstant ist, so zeigt die zeichnerische Dar­
stellung ohne weiteres, daB die zur Erzeugung der tangentialen Komponente P t 
im horizontalen Fadenstiick erforderliche Kraft P d je nach dem Bewicklungs­
durchmesser verschieden ist. Fiir den kleinsten Durchmesser d1 wird Pdl = max 
und umgekehrtwird fiir den groBten Durchmesser d2 Pa, = min, d. h. die Auf­
winde-Fadenspannungen verhalten sich umgekehrt wie die Bewick­
lungsdurchmesser. Weiterhin ist zu beachten, daB auBer diesen beim Haupt­
spinnen wahrend jedes Ringbankhubes periodisch wiederkehrenden Spannungs­
schwankungen Fadenspannungen zu Beginn der Ansatzbildung auftreten, die we­
sentlich hoher sind, als die beim Hauptspinnen. Von einemHochstwertamAnfang 
gehen sie allmahlich mit steigender Ringbank auf die beim Hauptspinnen auftre­
tenden Spannungen zuriick. Die Ursache dieser Spannungserhohung ist nach Lin d­
nerl darin zu suchen, daB beimAnspinnen zunachstwahrend desganzenRingbank­
hubes nahezu nur auf den kleinsten Durchmesser, namlich den der HUlse ge­
wunden wird. Erst ganz allmahlich wird der volle Kegelbasisdurchmesser er­
reicht. Die radiale Komponente P r dcs horizontalen Fadenzuges erreicht beim 
Ansatzspinnen einen so hohen Wert, daB die nach auBen wirkende Zentrifugal­
kraft C des Laufers so vermindert wird, daB der Fadenzug am Ballon in der Lage 
ist, den Laufer nach oben zu ziehen. Dadurch beriihrt nicht nur der innere, sondern 
auch der auBere FuB des Laufers den Ring, was eine wesentliche Erhohung der 
Reibung zur Folge hat. Aus obigen Darlegungen ergibt sich, daB bei der Ring­
spindel der kleinste Aufwindedurchmesser nie unter einen gewissen Betrag sinken 
darf, da sonst die Fadenspannkrafte bald die ReiBfestigkeit des Garnes iiber­
schreiten wiirden. Auch wird die Ringspindel auf sehr kleine Durchmesser iiber­
haupt nicht anlaufen, da die Tangentialkomponente der Aufwindefadenspannung 
nicht groB genug ausfallt, um die Ringreibung der Ruhe zu iiberwinden. 

AuBer der horizontal wirkenden Aufwindefadenspannung kommt der im 
Ballon wirkenden Fadenspannung T", vgl. Abb. 524, besondere Bedeutung zu. 
Vor allem ist es die vertikale, also parallel zur Spindelachse wirkende Kompo­
nente T dieser am Laufer in Richtung der Ballonlinie angreifcnden Fadenspan­
nung, auf welche es beim SpinnprozeB in erster Linie ankommt. Zwar ist sie in­
folge der Umlenkung nach P d und der dadurch am Laufer hervorgerufenen 

Reibung kleiner als P d , - das Verhaltnis r:; schwankt nach Versuchen von 

Brown, Boveri & Co. zwischen 1,75 und 2,2, - aber da sie in allen Punkten 
der Randlinie des Ballons in gleicher GroBe wirkt, also auch am Fadenauge l2' wo 
sieh der Faden noch in sehwaehgedrehtem, also besonders gefahrdetem Zustand 
befindet, verursaeht sie die Mehrzahl aller Fadenbriiehe. Diese axiale Faden­
spannung ist von Oertel2 an einem praktisehen Beispiel fUr eine Baumwollring­
spindelfiir versehiedene Windungsdurehmesser bereehnet worden. Er fand hierbei 
bestatigt, daB mit dem Aufsteigen der Ringbank die Lauferfliehkraft geringer 
wird, da der Laufer auf dem kleineren Windungsdurehmesser gegeniiber der 

1 Leipz. Monatsschr. Textilind. 1910, H. 8, S.213. 2 a. a. O. 
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Spindelumdrehungszahl mehr zuriickbleibt als auf dem groBen Windungsdurch­
messer. Ebenso ist der Neigungswinkel der Fadenlinie im Laufer kleiner geworden, 
desgleichen auch die Gesamtresultierende Rs aller am Laufer angreifenden Krafte. 
Dagegen ergab sich eine Zunahme der Aufwindefadenspannung Prj und vor allem 
der Axialspannung T; bei letzterer betrug die Zunahme in dem gewahlten Bei­
spiel nicht weniger als 45 %. Die Veranderung der Fadenspannung im BaIlon zeigt 
sich in dessen Ausladung. Bei groBer werdenden Randspannungen, also beim 
Winden auf ldeinen Durchmesser (Bildung der Kegelspitze des Kotzers) wird die 
Ballonausladung geringer, bei geringeren Spannungen, d. h. beim Winden auf 
groBen Durchmesser (Windung der Kegelbasis) erhalt der BaIlon seine groBte Aus­
bauchung. Diese Verande­
rung der Ballonform bei je­
demRingbankspiel tritt beim 
Spinnen durch die charak­
teristischen Ballonschwin­
gungen deutlich in Erschei­
nung. Aus der Ballonform 
kann man direkt auf die 
Fadenspannungen schlieBen. 

2. DieRingspinnmaschine 
rurJute. 

Aus den obigen theoreti­
schen Erorterungen ersieht 
man, daB die Vorgange bei 
der Ringspinnmaschine sehr 
verwickelter Natur sind. Urn 
die Spannungsverhaltnisse 
einigermaBen auszugleichen 
und die wirtschaftlichste 
Spindeldrehzahlzu erreichen, 
hat man im Laufe der Zeit 
teilweise sehr komplizierte 
Geschwindigkeitsregler ein­
gebaut, die eine beinahe voll­
kommene Losung der gestell-

1/ 

~ / : 

ten Aufgaben erbrachten. Abb. 526. Querschnitt durch eine Spinnmaschine mit 
DaB derartige Einrichtungen KlOtzer-Schwungringspindel. 
fiir Jute-Ringspindeln nicht 
in Frage kommen, verbietet nicht nur deren Kostspieligkeit, sondern auch die 
ungleichmaBigere und unreinere Beschaffenheit der hier in Frage kommenden 
Garne. Aus diesem Grund blieben den Jute-Ringspinnmaschinen eine Reihe 
von Mangeln anhaften, die deren allgemeiner Einfiihrung in die Praxis im 
Wege standen. 

Zwar gelang es, auf derBoydschen Kops~Spinnmaschine, derenBau und 
Arbeitsweise der Baumwoll-Ringspinnmaschine am nachsten kommt, fiir die 
Weberei brauchbare Kopse direkt auf die Spindel zu spinnen, ohne daB ein Um­
spulen notwendig wurde. Doch waren die Kopse meist zu weich und unregelmaBig 
gewickelt, auch erreichte diese Maschine nicht die Leistungsfahigkeit gewohn­
licher Fliigelspindeln. Weiterhin machten sich infolge der vermehrtenAbniitzung 
haufige Reparaturen notwendig, so daB sie sich nicht einbiirgern konnte. Es er­
iibrigt sich demnach eine eingehende Beschreibung. 
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Die Klotzer-Schwungringspindel, DRP. 330434, ging vor aHem 
darauf hinaus, groBe Garnkorper in Form von Kopsen (in ihren ersten Anfiingen 
auch in KreuzspuIform), also ohne Zuhilfenahme von Spulen oder Hiilsen zu 
bilden, welche fUr die Weiterverwendung in der Schlichterei, Zwirnerei und Has­
pelei entweder gar nicht umgespult zu werden brauchten, oder beim Umspulen 
den Vorteil eines weit groBeren Fassungsvermogens boten. Bei der in Abb. 526 
im Querschnitt und in Abb. 527 in der Langsansicht dargestellten Klotzer­
spinnmaschine wird der Kotzer oder Kops ebenfaHs durch eine schwingende Auf­
und Abbewegung der Ringbank gebildet, jedoch nicht wie bei der Baumwoll. 
Ringspinnmaschine von unten nach oben, sondern von oben nach unten arbeitend. 

Ganz wesentlich verschieden von der Baumwollringspindel ist die Ring­
konstruktion. Sie besteht, wie die Abb. 528 bis 530 erkennen lassen, aus einer 
guBeisernen, auf die Ringbank geschraubten Grundplatte 1, in deren ringformiger 

Abb.527. Gesamtansicht einer Spinnmaschine mit Klotzer-Schwungringspindel. 

Aussparung ein StahIfiihrungsring 2 fest eingelassen ist. In dieser Ringfiihrung 
dreht sich ein zweiter Stahlring 3, der mit einer an seine Innenflache angelote­
ten Stahlblechmanschette einen L-formigen Querschnitt bildet. An der BIech­
manschette ist der biigelformige Fadenfiihrer 4 so befestigt, daB er sich ent­
sprechend der Fadenspannung einstellen kann, wahrend der mit ihm verbundene 
Drahtring 5 als Schwungring zum Massenausgleich dient. Um ein Herausspringen 
des Ringlaufers 3 aus seiner Fiihrung zu verhindern, sind an vier Stellen der 
Grundplatte 1 Haltebleche 6 aufgeschraubt, die nur beim Answechseln der Lauf­
ringe und Fiihrungsringe abgenommen werden. Die ganze Ringkonstruktion ge­
staltet sich, wie ersichtlich, vie I kraftiger und stabiler als dies bei den einfachen 
Lanfern der Baumwollringspindel der Fall ist, was bei der groberen Beschaffen­
heit der Jutegarne und dem damit verbundenen starkeren VerschleiB auch durchaus 
notwendig ist. Immerhin ist letzterer noch sehr bedeutend, und gerade der allzu 
groBe Verbrauch der Ringe hat sich als Hauptnachteil der Klotzerringspindel ge­
zeigt. DaB auch die Reibungsverhaltnisse der Ringe infolge der Verschmutzung 
ihrer Laufflachen durch Faserteilchen, Garnreste u. dgl., sowie durch wechselnde 
Schmierung steter Beeinflussung unterworfen sind, sei nur nebenbei erwahnt. 
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Durch die hohl ausgebildete, durch einen Wirtel mittels Band oder Schnur in 
iiblicher Weise angetriebene Spindel ist eine Stange durchgefiihrt, auf welcher 
ein abnehmbarer, nach unten trichterformig ausgebildeter, leicht drehbarer 
Spindelkopf mit einem auf seiner Spitze sitzenden Fadenfiihrungsbiigel ange­
ordnet ist, vgl. Abb. 526. Wahrend nun durch die auf und ab gehende Ringbank 
der Ansatzkegel oben auf der Spindel gebildet wird, senkt sich der so gebildete 
Kotzer durch die mit jedem Ring­
bankspiel einsetzende, die Dicke 
zweier Windungsschichten betragende 
Absenkung des Spindel- oder Ab­
schubkopfes nach unten. Mit wachsen­
der Langenzunahme des Kopses glei­
tet dieser demnach immer tiefer, bis 
er vollgesponnen unten an der Spin­
del dicht iiber dem Antriebswirtel an­
gelangt ist. Auf diese Weise wird er­
reicht, daB, da die Ringbank auBer 
ihrer zur Kegelbildung notwendigen 
Schwingbewegung ihre Hohenlage bei­
behalt, das Spinnen des Kopses jeder 
Spindel unabhangig von den anderen a. 
Spindeln vor sich geht. Bemerkens­
wert ist bei dieser Konstruktion, daB 
durch die mehrmalige Umwicklung des 
Fadens um den Fiihrungsfliigel (vgl. 
Abb. 526) und die Reibung am Schei­
benrand des Spindelkopfes eine be­
deutende Verringerung der Spannung 
des oberen, noch in der Drehung be­ Abb. 529. GrundriB. 

Abb.530. Ansicht. 

griffenen Fadenteils her­
beigefiihrt wird, die das 
Spinnen schwacher ge­
drehter Game ermoglicht. 
Bei der verhaltnismaBig 
kurzen freien Fadenlange 
kommt eine Ballonbildung 
kaum in Frage. Da der 
Abschubkopf und auch die 
Fadenose jeder einzelnen 
Spindelfiir sich abgenom­
men, bzw. zuriickgeklappt 
und auBerdem jede Spin­
del durch eine Kniebremse 
einzeln abgebremst wer­

Abb. 528 bis 530. Fiihrungsplatte mit Ringlaufer und 
Schwungring zur K16tzer-Ringspinnmaschine. 

den konnen, vgl. die lichtbildliche Darstellung Abb. 527, ist ein Abziehen der 
einzelnen Kopse nach Fiillung ohne Stillsetzung der Maschine moglich. Da der 
betrachtliche Durchmesser der Kopse sowie der umgebenden Ringe eine groBere 
Teilung beanspruchen, hat man die Spindeln in zwei gegeneinander versetzten 
Reihen wie bei der Vorspinnmaschine angeordnet. Man kann auf diese Weise 
auf der gleichen Maschinenlange die gleiche Anzahl Spindeln unterbringen wie bei 
den gewohnlichen Fliigelspinnmaschinen, hat dagegen, wie oben schon angefiihrt, 
den V orteil eines vie 1 groBeren Garnfassungsvermogens. Bei 95 mm Durchmesser 

1 

b 
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und 350 mm Lange eines Kopses ergibt sich ein Garngewicht von etwa 850 bis· 
900 g, d. h. das 7- bis 8fache des Spuleninhalts bei den alten englischen Maschinen. 
Da jeder einzelne Kops nach seiner Fiillung ohne Stillsetzen der Maschine und 
ohne Starung der benachbarten Spindeln abgezogen werden kann, entfallt so­
mit auch die Notwendigkeit von Abschneidekolonnen ahnlich wie bei den oben 
geschilderten Maschinen mit automatischem Spulenwechsel. 

3. Die neue KlOtzer-Kopsspindel mit nachgeschlepptem Hangefliigel. 
Der oben erwahnte friihzeitige VerschleiB der Schwungringe veranlaBte 

Kli.itzer, seine Spindel, die im iibrigen die auf sie gestellten Erwartungen in 
mehrjahrigem Betrieb erfiillte, umzubauen und die der starken Abniitzung unter­
worfene Ringkonstruktion zu verlassen. An ihre Stelle tritt als drahtgebendes 
Organ ein Hangefliigel, der oben auf der rotierenden Spindel fUr sich drehbar 
gelagert ist und durch den Faden nachgeschleppt wird, so daB infolge des Zuriick­
bleibens des Fliigels das Aufwinden des Fadens auf die Spindel erfolgt. Dieser 
Hangefliigel ist also grundverschieden von den im vorigen Abschnitt beschriebenen 
Schnellaufern mit Hangefliigeln und toten Spindeln. Gleichwie bei der Ringspinn­
maschine hat man es hier mit voreilender Spule (angetriebener Spindel) und 
nacheilendem drahtgebenden Organ, das in diesem FaIle durch den Fliigel ge­
bildet wird, zu tun. Die Aufwindung des Garnes erfolgt wiederum in Kopsform 
von oben nach unten wickelnd wie bei der oben beschriebenen Schwungring­
spindel, nur mit dem Unterschied, daB statt der auf und ab beweglichen Ring­
bank der Fliigel durch eine im Innern der hohlgebohrten Spindel durchgefiihrte· 
Stange entsprechend der Hahe des Katzerkegels auf und ab bewegt wird. Hierbei 
ist die Fliigelnabe als Abschubkopf ausgebildet, der den wachsenden Kops all­
mahlich auf der Spindel nach abwarts schiebt, bis er vollgesponnen ist, worauf der 
Fliigel samt dem Abschubkopf von der Spindel abgenommen und der Kops ab­
gezogen wird. Bemerkenswert ist, daB der Fliigel mit einer Schnurbremse ver­
sehen ist, die eille individueIle Einregulierullg der Fadenspallllullg ermaglicht. 
Allerdillgs lassen sich auch hier die periodisch bei jeder vertikalell Auf- und Ab­
bewegung des Fliigels entsprechend den verschiedenen Kopsdurchmessern auf­
tretenden Fadenspannungsschwankungell nicht vermeiden. Man ist daher ge­
zwungen, zur Ausgleichung die Bremsullg auf eillen mittleren Durchmesser ein­
zustellen. Entsprechend den Aufwindumdrehungen bleibt der Fliigel verhaltnis­
maBig wenig gegeniiber den Spindelumdrehungen zuriick, wie aus folgendem 
Beispiel ersichtlich ist. Will man 3,6 mjg SchuB mit 0,7· i3,6 = 1,33 Dre­
hungen/cm spinnen, und halt man eine Ablieferung des Verzugszylinders von 
24 m/min fUr angemessen, dann muB der Fliigel ni* = 133·24 = 3192 Uml.jmin 
machen. Bei d1 = 3,2 cm innerem und d2 = 9,6 cm auBerem Kopsdurchmesser 
ergeben sich die Aufwilldumdrehungen zu 

L 2400 . 
nW1 = -do

- = -32 = rd. 240 Uml./mm, n· 1 n·, 
bzw. 

L 2400 . 
nwo = -d = -96 = 80 Uml./mm . - n· 2 :n0, 

DemgemaB errechnen sich die Spindelumdrehungen zu 

nUl* = 3192 + 240 = 3432 Uml./min, 
bzw. 

nU2 = 3192 + 80 = 3272 Uml./min . 

* Es sind, um die Analogie mit der Flugelspinnmaschine durchzufiihren, die Flugel­
umdrehungen mit ni und die Spindelumdrehungen (eigentlich Spulenumdrehungen) mit" nu 
bezeichnet. 
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Da eine mit dem Aufwindungsdurchmesser veranderliche Spindelumlaufzahl 
auf erhebliche konstruktive Schwierigkeiten stoBen wiirde, gibt man der Spindel 
eine konstante Umlaufzahl, in dem gewahlten Beispiel also etwa dasMittel, 
n" = 3352 Uml./min, und nimmt die wechselnde Umlaufzahl des Flugels und dem­
gemaB die Verschiedenheit der Garndrehungen mit in Kauf. Del' Unterschied ist 
allerdings nicht unwesentlich, denn es ergeben sich mit n,. = 3352 Uml./min die 
Flugelumlaufe bei kleinem Windungsdurchmesser zu 

nil = 3352 - 240 = 3112 , 
bzw. die Garndrehungen zu 

3112 
-U = 129,7 Drehungen/m , 

wahrend bei groBem Aufwindedurchmesser sich die Flugelumlaufzahl zu 

ni, = 3352 - 80 = 3272, 

bzw. die Anzahl Drehungen zu: 
3272 
-U = 136,3 Drehungenjm 

errechnen. 
Die Schwankungen betra­

gen also maximal 5 %, sie sind 
also immerhin nicht unbe­
trachtlich, wenn man bedenkt, 
daB noch weitere Drehungs­
schwankungen zwischen den 
einzelnen Spindeln infolge ver­
schieden gespannter Antriebs­
bander erfahrungsgemaB auf­
treten. 

Wie die obigen Zahlen wei­
terhin erkennen lassen, ist die 
rela ti ve Umlaufzahl des Flu­
geL'! zur Spindel am Anfang 
der Kotzerbildung am groB­
ten, wahrend sie ihren klein­
sten Wert beim Winden der 
Kegelbasis erreicht. Da eine 
stetige Veranderung der Ein­
steHung der Flugelbremse bei 
del' periodischen Auf- und Ab­
bewegung des Flugels bzw. 
beim Winden del' Kegelschich­
ten in der Praxis nicht mog­
lich ist, muB man auch hier 
nach Einstellung einer mitt­
leren Bremswirkung mit ver­

Abb. 531. Querschnitt einer Klotzer-Kopsspinn­
maschine mit nachgeschleppten Hangefliigeln. 

schiedenen Aufwindespannungen rechnen: Vermehrte Fadenspannung beim 
Winden auf kleinen Durchmesser (Kotzerspitze), geringere Spannung beim 
Winden auf groBen Durchmesser (Kotzerbasis), ahnlich wie bei der Ringspindel. 
Dagegen hat man es durch die Bremse in der Hand, bei verschiedenen Garn­
nummern oder auch bei gewissen Ungleichmal3igkeiten des Garnes regulierend 
auf die durchschnittliche Fadenspannung jeder einzelnen Spindel einzuwirken. 
Auf jeden Fall hat man darauf zu achten, daB die Fadenspannung moglichst 

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute r. 35 
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gleichmaBig und vor allem nicht zu niedrig ausfallt, da sonst die Garnkorper zu 
weich und zu wenig widerstandsfahig werden, um den Transport aushaIten zu 
konnen. 

Die allgemeine Anordnung der neuen Klotzerspindel mit nachgeschlepptem 
Hangeflugel zeigen die Abb. 531 u. 532, wahrend die Abb. 533 bis 536 die Einzel. 
heiten erkennen lassen. Die als lange Stahlhulse ausgebildete Spindel 1 ist mit ihrem 
unteren Ende mittels Linksgewinde mit dem Antriebswirtel x verschraubt. Sie 
umschlieBt eine zweite, ebenfalls hohle, aber feststehende Spindel 2, deren unterer, 
in einen starkeren Hals mit Bund auslaufender Teil3 mittels Gewinde und Mutter 
in die an den Gestellwanden der Maschine befestigte Spindelbank eingesetzt ist. 
Das Tragrohr 2 nimmt gleichzeitig mit seinem unteren Teil das Kugellager 4 
auf, das als Traglager fiir den Wirtel x und die Spindel 1 dient. In dem Tragrohr 2 

.Abb.532. Lichtbild einer Klotzer.Kopsspinnmaschine mit nachgeschleppten Hangefliigeln 

befindet sich eine lange Zugstange 5, die in zwei eingesetzten RotguBbuchsen ge­
fiihrt wird, und uber deren oberes Ende eine Hulse 6 geschoben ist, die genau in die 
Hohlspindel 1 paBt und dieser in ihrem oberen Teil nochmals eine zentrische 
Fiihrung verleiht. Eine fur Schmierzwecke durchbohrte Stiftschraube 7 sichert 
zwar die Lage des Teiles 6 auf der Stange 5 in axialer Richtung, gestattet aber 
im ubrigen die freie Dreh barkeit gegenuber der Stange 5. Eine kleine, in die 
Hohlspindel1 eingenietete, nach innen vorstehende Gleitschiene 8 greift in eine 
entsprechende Langsnut 9 der Hulse ein und ubertragt auf diese Weise die Dreh­
bewegnng der Hohlspindel1 auch auf die Hulse 6, wahrend letztere gleichzeitig 
durch eine Auf- und Abbewegung der Stange 5 in der Hohlspindel 1 in axialer 
Richtung gleiten kann. Uber das obere Ende der Hulse 6 ist ein zweiter Hohl­
korper 10 geschoben und mit der Hulse 6 mittels BajonettverschluB leicht ab­
nehmbar verbunden. Auf den in einen durchbohrten Zapfen auslaufenden oberen 
Teil dieses Hohlkorpers ist ein ringformiges HaItestuck 11 warm aufgezogen, in 
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welches unten der Abschubkopf 12 
eingeschraubt ist, der mittels einer 
schmalen Gegenmutter 13 in seiner 
Hohenlage verstellt werden kann. Der 
obere Zapfen des Teiles 10 nimmt 
gleichzeitig das durch eine Schrauben­
mutter gehaltene doppelreihige Kugel­
lager 14 fiir den Flugeltrager 15 auf. 
Der in die Nabe des Flugeltragers mit 
Linksgewinde eingeschraubte, das Ku­
gellager gegen Verschmutzung schut-

Abb.536. 
TeillO. 

zende Deckel16 tragt an zwei Stegen 
die rillenformige Bremsscheibe 17, in A;~i 5;5. 
welche auswechselbar der gehartete 
Fadenfiihrer 18 eingesetzt ist. Mit die-
ser sehr kompendios gehaltenen Spindelkonstruk­
tion ist man in der Lage, mit nur einem Exzenter, 
der auf die innere, gegen Drehung gesicherte Zug­
stange 5 wirkt, sowohl die Auf- und Abbewegung 
des Flugelkorpers 15 zur Bildung der kegelfor­
migen Kotzerschichten, wie auch das Abschieben 
des sich bildenden Garnkorpersdurch dieAbschub­
haube 12 zu bewerkstelligen, wobei sich der Flu­
gel auf dem mit der Spindel verbundenen Zap­
fen 10 mit der fiir die Aufwindung erforderlichen, 
verhaltnismaBig sehr geringen relativen Umlauf­
zahl dreht. Da erfahrungsgemaB sich ein Abschie­
ben des Kotzers beim direkten Winden auf die 
nackte Spindel nicht ermoglichen laBt, ist weiter­
hin auf der Hohlspindel 1 ein auf eine mehrfach 
geschlitzte Blechhulse aufgeloteter Teller 19 aus 
RotguB verschiebbar angeordnet. Bei Beginn des 
Spinnens wird dieser Teller in seine hochste Stel­
lung bis unter die Abschubhaube, wie in Abb. 533 
und 534 strichpunktiert gezeichnet, geschoben. Der 
gegenuber der Spindel um einige Millimeter groBere 
Durchmesser der Blechhulse und die konische 
Form des Tellerschaftes begunstigen bei Beginn 
des Spinnens die Bildung kegelformiger Ansatz­
schichten, deren Innendurchmesser etwas groBer 
als der Spindeldurchmesser ist, so daB sich der 
Kops nach Vollendung leicht von der Spindel 
lOsen laBt. Das Anwinden auf die leere Teller­
hulse wird durch einen schragen Schlitz im Teller­
rand erleichtert, in den ein gewohnlicher Anspinn­
faden eingehangt und mehrmals um die Teller­
hulse herumgewickelt wird, um sodann, wie in 
Abb. 531 angedeutet, durch das Flugelauge hin­
durch um den Fhigelkopf herum durch die Faden­
fuhrerhulse 18 gefiihrt und mit dem vom Streck­
zylinder kommenden, in Drehung befindlichen 
Faserband vereinigt zu werden. Um zu ver-

54:7 

Abb. 533. Abb.534. 
Langsschnitt. Ansicht. 

Abb. 533 bis 536. Einzelheiten 
zur Kliitzer-Kopsspindel mit 

Hangeflugel. 
35* 
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hindern, daB der sich auf dem Ansatzteller bildende Garnkorper, der bei jeder 
aufgesetzten neuen Doppellage durch die Abschubhaube eine Abwartsbewegung 
erfahrt, selbsttatig infolge seines zunehmenden Eigengewichtes nach unten gleitet, 
ist in die AuBenflache der Hohlspindel 1 eine s<;hraubenformige, rechtsdrehende 
Nut von halbrundformigem Querschnitt und hoher Steigung eingeschnitten, in 
welche ein entsprechend geformter Innenwulst in der Blechhiilse des Ansatztellers 
eingreift. Da ein Abwartsgleiten des Tellers auf die im Uhrzeigersinn angetriebene 
Spindel im entgegengesetzten Drehsinn einwirkt, ist demnach durch die Nut eine 
Selbsthemmung gegeben, welche das Abwartsschieben des Tellers mit dem Kops 
nur zwangslaufig unter dem Druck der Abschubhaube gestattet. Nach Erreichung 
der tiefsten Stellung des Kopses wird die Spindel durch Betatigung einer 
Kniebremse stillgesetzt (vgl. auch Abb. 532), der ganze Fliigelkopf mit Schnur­
bremse, Lagerung und Abschubhaube durch Losen des Bajonettverschlusses 
vom Teil 6, bzw. der Spindel abgehoben und der Kops unter gleichzeitigem 
Hochschieben des Ansatztellers abgezogen. Sowohl das Abziehen wie auch 
das Anspinnen eines neuen Kopses erfoIgt demnach in kiirzester Zeit, ohne 
daB die benachbarten Spindeln oder die ganze Maschine stillgesetzt werden 
miissen. Der Antrieb der in zwei Reihen versetzt angeordneten Spindeln erfolgt, 
wie die Abb. 531 u. 532 zeigen, durchSpindelbander von einer gemeinsamen 
Trommel aus, von der aus auch die Auf- und Abbewegung der inneren 
Hubstange unter Zwischenschaltung von Schneckengetriebe, Winkelhebel und 
Exzenter vermittelt wird. Die Fliigelschenkel, die wie bei jeder Fliigelspinn­
maschine der Abnutzung unterliegen, sind einzeln auswechselbar in den Fliigel­
korper eingesetzt und in der Anschaffung billig. Die Spinnerin bremst mittels 
der Schnur wie bei jeder anderen ihr vertrauten Fliigelspindel individuell je 
nach Fadenspannung; sie kann sich demnach fiir jede Garnsorte und Nummer 
einstellen. Die Hauptvorteile dieser neuen Klotzerspindel liegen darin, daB sie 
gleich wie die oben beschriebene Ringspindelin jede vorhandene Maschine ein­
gebaut werden kann, wahrend. die Anschaffungskosten weit unter denen aller 
bekannten neueren Bauarten liegen. Da sich bis jetzt die Einfiihrung sehr be­
wahrt hat, ist Klotzer dazu iibergegangen, allmahlich seine samtlichen Ring­
spindeln auf die neue Bauart umzustellen. Die.Vorteile der alten Schwungring­
spindel sind geblieben, dagegenist durch Wegfall der Ringe die Lebensdauer der 
neuen Spindel wesen:tlich verlangert worden. Von einer Ringspinnmaschine kann 
man allerdings beim Hangefliigel nicht mehr sprechen, obwohl der Spinn- und, 
Aufwindevorgang von ersterer kaum verschieden ist. Ob sich die neue Klotzer­
Spinnmaschine allgemein einfiihren wird, mnB noch abgewartet werden. Zweifellos 
wird mancher Spinnereileiter, besonders da, wo das Kapital fiir Aufstellung der 
teuren Neukonstruktionen ilicht zur Verfiigung steht, sich nicht die Gelegenheit 
entgehen lassen, seine alten Spinnmaschinen mit verhaltnismaBig niederen 
Kosten umzubauen, zumal die Produktionserhohung durch die neue Klotzerspinn­
maschine im Vergleich zur alten Fliigelspinnmaschine beachtlich ist. Sie erreicht 
zwar nicht die hohen Leistungen der oben geschilderten Spinnmaschinen mit 
hangenden Fliigeln, doch kann man immerhin bei der Garnnummer 3,6 m/g Halb­
kette und bei 3400 minutlichen Spindelumlaufen mit einer Produktion von 
320 bis 330 g/Sp.h im Dauerbetrieb rechnen. Die Wllung eines 900 bis 1000 g 
schweren Garnkorpers beansprucht etwa 140 Minuten. Von besonderer Be­
deutung ist, daB auf der gleichen Spindel und mit der gleichen Umlaufzahl 
SchuBgarne bis 4,2 mjg bei (Xleas = 1,48 bis 1,55 ohne Schwierigkeit gesponnen 
werden konnten. Hervorzuheben sind noch die Ersparnisse durch den Weg­
fall des Umspulens der groBen Kopse. Diese Ersparnisse werden allerdings 
etwas beeintrachtigt durch die vermehrte Arbeit an den Zwirn- und Schlicht-
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maschinen, die sich dadurch ergibt, daB die fruher beim Spulen regelmaBig 
auftretenden Fadenbruche sich nunmehr an den Zwirn- bzw. Schlichtmaschinen 
ereignen. Zieht man jedoch vor, die groBen Kopse nach dem alten Verfahren 
auf der Kreuzspulmaschine umzuspulen, so ergibt sich infolge der groBen 
Lauflange der V orteil einer mehrfach groBeren Leistung der Spulerin. 

Zum SchluB sei noch auf eine Kopsspindel mit nachgeschlepptem Hangeflugel 
hingewiesen, auf die vor kurzem Ewald Pferdekamper jr., Weida, unter 
Nr.472898 ein Patent erhielt. Die in Abb. 537 schematisch dargestellte Spindel 
unterscheidet sich von der Klotzerspindelnur dadurch, daB der Flugel getrennt 
von der wiederum als Hohlspindel ausgebildeten 
Spindel in einem besonderen, entsprechend der 
KotzerschichthOhe auf und ab bewegten Flugel­
trager gelagert ist, wahrend ffir die Abschubbe­
wegung des Kotzers auf der Hohlspindel eine von 
dieser auf Drehung mitgenommene Haube vorge­
sehen ist, die durch eine durch die Hohlspindel ge­
fiihrte und gegen Drehung gesicherte Zugstange auf 
und ab bewegt wird, wodurch der auf der Spindel 
sich bildende Garnkorper nach je zwei Flugelhiiben 
allmahlich abwarts gleitet. Bei der Pferdekamper­
Spindel muB daher der Flugel die volle Umlaufzahl 
gegenuber seiner Lagerung machen im Gegensatz 
zur Klotzerspindel, bei der ffir die Lagerreibung des 
Flugels nur dessen relative Umlaufzahl gegenuber 
der SpindelinFragekommt. Pferdekamper sieht 
auch keine Fliigelbremse vor. Bei ihm wird die Auf­
windespannung des Fadens lediglich durch den 
Luftwiderstand des aus Aluminium hergestellten, 
in doppelten Kugellagern leicht beweglichen Flu­
gels erzeugt. Eine Ausgleichung der durch die ver­
schiedenen Aufwindedurchmesser entstehenden Fa­
denspannungsschwankungen findet nicht statt. Ffir 
verschiedene Garnnummern sind Flugel von ver­
schiedenem Gewicht vorgesehen. Wie die Abb.537 
weiterhin zeigt, verwendet Pferdekamper glei­
cherweise . wie Klotzer einen auf der Spindel ver­
schiebbaren AnwindeteIler, jedoch glaubt ersterer, 
ohne die das selbsttatige Abgleiten verhindernde 
Nut in der Spindel auskommen zu konnen. Im ub­
rigen ist die Arbeitsweise dieser Spindel die gleiche 
wie bei Klotzer, nur sind infolge der getrennten 
Lagerung des Flugels und der Abschubhaube zwei 

Abb.537. Pferdekamper-Kops­
spindel mit nachgeschlepptem 

Hangeflugel. 

voneinander getrennte Exzenterbewegungen erforderlich. Inwieweit die Abande­
rung der Klotzerspindel durch Pferdekamper eine Verbesserung bedeutet, muB 
die Praxis noch erweisen. Bis jetzt laufen nur wenige Versuchsspindeln, so daB 
uber ihre Bewahrung und Aussichten auBer rein theoretischen Erorterungen zur 
Zeit noch nichts gesagt werden kann. 

c. Die Gillspinnmaschine. 
Dnter Gillspinnmaschinen (eng!. "roving gill-spinning frame", oder kurz "gill­

spinner") versteht man Fliigelspinnmaschinen, auf denen direkt aus Strecken­
bandern ohne Zwischenstufe des Vorgarnes Fertiggarne gesponnen werden. Diese 
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Maschinen besitzen stets ein nadelbesetztes Streckfeld (Gill-Streckwerk) wie bei 
Vorspinnmaschinen, was ihnen ihren N amen eingetragen hat. In del' J utespinnerei 
kommt fast ausschlieBlich die nach Art del' Vorspinnmaschine gebaute, mechanisch 
betriebene Gillspinnmaschine VOl', die also mit horizontalem Streckwerk, einer 
Doppelreihe von versetzt zueinanderstehenden, radergetriebenen Spindeln, sowie 
mit gleichfalls durch Rader angetriebenen Spulen, deren Relativgeschwindigkeit 
zu den Spindeln in bekannter Weise durch ein Differentialtriebwerk geregelt wird, 
ausgeriistet ist. Es werden auf ihr samtliche Grobgal'lle bis etwa 0,9 mIg gesponnen, 
sofern nicht die ganz groben Nummern, etwa unter 0,2 mig auf Vorspinnmaschinen 
erzeugt werden, die fiir diesen Zweck nul' mit den notwendigen Drehungsradern 
ausgeriistet sein miissen. In selteneren Fallen werden auch noch Jutegarne iiber 
0,9 bis 1,5 mig auf Gillspinnmaschinen gesponnen, doch handelt es sich bei den 
feineren Nummern meist um eine bessere Garnqualitat, wahrend die meisten Jute­
gillgal'lle nul' in C- und CS- Qualitat gesponnen werden. Auch ist bei del' Erzeugung 
del' feineren Nummel'll zu beachten, daB die Produktion del' Gillspinnmaschine 
ganz erheblich gegeniiber del' Feinspinnmaschine zuriickbleibt, da naturgemaB 
del' Gillspinner nicht die Spindelumlaufzahl erreichen kann wie die Feinspinn­
maschine. Dagegen liefert del' Gillspinner meist ein gleichmaBigeres und festeres 
Gal'll als die Feinspinnmaschine. Aus diesem Grunde kann man auch im allge­
meinen beim Gillspinner im Qualitatsgrad del' Fasermischung gegeniiber del' 
Feinspinnmaschine etwas zuriickgehen. Je nach den auf del' Maschine zu spinnen­
den Garnnummel'll werden Spulenabmessungen und Spindelzahl bestimmt. Am 

Tabelle 91. Einzelheiten einer Gillspinnmaschine 9" X 4Ya". 

Anzahl der Kopfe . . . . . . . 
Anzahl del' Bander je Kopf . . . 
Anzahl der Ablieferungen je Kopf 
Anzahl der Spindeln je Maschine 
Lange der Streckweite . . . . . 
Durehmesser des Einzugszylinders 
Durehmesser des Verzugszylinders 
Art der Druckwalzen . . . . . . 
Durchmesser u. Breite der Druckwalzen 
Hubhohe und Durehmesser der Spulen . 
Durchmesser der Sehrauhen . . . . . . 
Teilung der oberen Sehrauben (eingangig) 
Benadelte Breite der Gills. . . . . . . . 
Breite der Konduktoren am Verzugszylinder 
GillgroBe: Lange X Breite X Starke in mm . 
Zahl der Nadelreihen je Gill .,. . . 
Zahl der Nadeln einer Reihe auf 1 Zoll . 
Nadel-Nummer und Lange .. 
Anzahl der Faller je Kopf. . . 
Anzahl der :Faller je Maschine 
Anzahl der Gills je Faller 
Anzahl der Gills je Maschine. .... 
Durchmesser und Breite der Antriebsscheiben . 
Umlaufzahl der Antriebsscheiben 
Umlaufzahl der Spindeln 
Verziige .... 
Drehungen/Zoll 

Garn-Nr ................ . 
Platzhedarf der Maschine: Lange X Breite 

10 
8 
8 

80 
11" 

1 11lIs" 
2'1." 

Flachlederbelag 
6'1." X lY.." 
9" X 4 Ya" 

lYa" 
%" 

2Y.." 
13iI." 

80 X 9 X 5 
2 
9 

Nr. 16 X 1" 
24 

240 
8 

1920 
20" X 4" 

400 Uml./min. 
900-1100 Uml./min 

4-10 
1,5-3 

bzw. 0,75 bis 1,5, wenn 
man auf dem Gillspin­
ner auch Vorgarn her­
stellen will, was bis-

weilen geschieht. 
0,3-0,9m/g 
10,15 X 1,2 m 
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haufigsten kommt wohl die 9 X 4Y2 Zoll-Maschine vor, die heute meist mit 80, 
ja sogar mit 100 Spindeln ausgefiihrt wird. Fiir grobere Game geht man bis 
10 X 5 Zoll und 10 X 6 Zoll mit 64 bis 80 Spindeln, wahrend fiir die feineren Num­
mern die 8 X 4 Zoll-Maschine mit 80 bis no Spindeln in Frage kommt. Die 
kleineren GroBen, wie z. B. 7 X 3% Zoll und darunter werden fiir Jutegarne 
heute kaum noch verwendet. Entsprechend diesen GroBen schwankt die Umlauf­
zahl der Spindeln von 700 bis 1200. Bei den hier in Frage kommenden scharfen 
Drehungen kann mit der Umlaufzahl bis an die durch die Widerstandsfahigkeit 
der Flugel und die Lagerung der Spindeln gezogene Grenze gegangen werden. Die 
ubrige Bauart unterscheidet sich kaum von der Vorspinnmaschine, haufig werden 
sogar die gleichen Modelle verwendet, wahrend die Benadelung im allgemeinen 
etwas feiner ist. Die Raderubersetzung von der Hauptwelle zum Verzugszylinder 
muB entsprechend geandert werden, urn das fUr die scharfere Garndrehung er­
forderliche Verhaltnis zwischen Spindelumlaufzahl und Abliefergeschwindigkeit 
des Verzugszylinders herauszubekommen. Urn auch linksgedrehtes Garn spinnen 
zu konnen, ist im Getriebe ein Umschalt-Transporteur vorgesehen, und ebenso 
ist der konische Spindelkopf zur Aufnahme des Flugels mit doppelten Nuten fiir 
Links- und Rechtsgang versehen (vgl. S. 411). In vorstehender Tabelle 91 sind 
die wichtigsten Einzelheiten einer Gillspinnmaschine von 9 X 4Y2 Zoll Spulen­
groBe und 80 Spindeln zusammengestellt, wahrend die Tabelle 92 einen Spinn­
plan fur die Garnnummer 0,6 C enthalt. 

Die Produktion einer Gillspinnmaschine hangt wie bei allen Spinnmaschinen 
von der Spindelzahl, Garn-Nummer und -Drehung sowie von der Spindelumlauf-

Tabelle 92. Spinnplan fiir ler leas C-Garn (0,605 m!g = 165 g/100 m) auf 
Gillspinnmaschinen. 

Materialmischung: 50% Jute~Wurzeln, 50% Stricke mit Fadenabfall. 

1. Strecke II. Strecke Gillspinner 
Einkarde Pushbar Eingang- Eingang-

schrauben schrauben 

Uhrlange. m 7,28 - - -
Auflagegewicht. . . . . kg 15 - - -
Gewicht fiir 1 m Einzug g 2060 58,4 56,0 13,9 
Einlieferungsgeschwindigkeit . m/min 1,82 6,85 3,33 1,23 
Ablieferungsgeschwindigkeit . m/min 64,2 28,55 26,75 10,6 
Verzug ... 35,27 4,17 8,03 8,61 
Gesamtverzug 35,27 147,1 lI81 10168 

Anzahl der Maschinen je System. I I 1 2 
Kopfzahl je Maschine. - 2 3 10 
Banderzahl je Kopf - 4 6 8 
Banderzahl der Einlieferung. . . - 8 18 80 
Gesamteinzug . . . . . . . m/min 1,82 54,8 59,94 98,4 X 2 = 196,8 
Banderzahl der Ablieferung I 2 9 80 
Gesamtablieferung . . . . . m/min 64,2 57,1 240,75 848,0 X 2 = 1696 
Dopplung ........ - 4 2 1 
Gesamtdopplung . . . . . - 4 8 8 

Gewicht fiir 1 m Ablieferung g 58,4 56,0 13,9 1,61 
Theoretische Produktion . . kg(h 225 192 201 82 X 2 = 164 
Ausniitzungsgrad . . . . .% 90 85 85 90 
Tatsachliche Produktion. kg/h 203 163 171 74 X 2 = 148 

Minutl. Spindelumdrehungen . - - - 1053 
Garndrehungen auf 1 m. . . - - - 99,3 
Garndrehungen auf 1 Zoll - - - 2,52 
Drehungsgrad oc. . . . . - - - 12,75 
Drehungsgrad OCleas • • • - - - 2,55 
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als verdoppelt und demgelllaB die Produktion erhoht werden. Allerdings llluB hier 
bemerkt werden, daB fiir Jut e -Gillspinner die Ausniitzung der Fliigelgeschwindig­
keit vor allem von der Beschaffenheit des zu verspinnenden Materiales abhangig 
ist. Wahrend bei Flachs und Hanf (Langfaser oder Werg) die elektrischen Gill­
spinner die mit dem Fliigelmotor zu erreichenden hochsten Umlaufzahlen voll aus­
nutzen konnen (wodurch sich die infolge der bedeutenden Produktionssteigerung 
iiberraschend schnelle Einfiihrung der Elektro-Gillspinner bei diesen Faserstoffen 
erklart), ist es bis jetzt bei dem elektrischen Jute-Gillspinnernur bei den Versuchen 
geblieben. Zwar haben letztere einwandfrei dargetan, daB das Spinnen von Jute­
garn auf ElektroGillspinnern bei besseren Garnqualitaten durchaus moglich ist­
so ist es z. B. gelungen, noch Jutegarne der Nummer 1,2 mig in S- Qualitat auf 
einem 8 X 4 Zoll-Gillspinner mit 2800 Fliigelumdrehungen zu spinnen - doch 
haben die auBerordentlich hohen Anschaffungskosten der Elektro-Gillspinner, die 

Abb. 540. Gesamtansicht eines Elektro-Gillspinners 8 x 4 Zoll, 96 Spindeln. 
Von C. O. Liebscher, Chemnitz. 

besonders nachteilig gegeniiber dem verhaltnismaBig niederen Preis der Jute­
garne in die Wagschale fallen, bisher verhindert, diesen yom technischen Stand­
punkt aus vollkommensten Spinnmaschinen Eingang zu verschaffen. Angesichts 
der bedeutenden V orteile, die diese Maschine bietet, diirfte es jedoch nicht aus­
geschlossen sein, daB sie, wenn sich vielleicht noch in der Zukunft eine Preis­
senkung dazu gesellt, auch in der Juteindustrie, und sei es nur fiir Spezialzwecke, 
weitere Verbreitung findet. Eine allgemeine zeichnerische Darstellung eines 
Elektro-Gillspinners ist in den Abb. 538 und 539 gegeben, wahrend in Abb. 540 
ein Elektro-Gillspinner 8 X 4 Zoll mit 12 Kopfen zu 8 Spindeln = 96 Spindeln, 
deren Umlaufzahl sich bis 3500 Uml./min steigern laBt, im Lichtbild wieder­
gegeben ist. Diese Abbildungen, die eine Konstruktion der Maschinenfabrik 
C. O. Liebscher, Chemnitz, veranschaulichEln, wahrend die elektrische Aus­
riistung wiederum von den Siemens- Schuckert-Werken Berlin ausgefiihrt 
wird, sowie die Einzeldarstellungen der Abb. 541 und 542 lassen insbesondere auch 
den mechanischen Spulenwechsel erkennen, der im allgemeinen nach den gleichen 
Grundsatzen wie bei den Feinspinnmaschinenausgefiihrt ist, wobei selbstverstand-
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lich infolge der zweireihigen Anordnung der Spulen und deren graBeren Ab­
messungen die Wechselbanke und der ganze Bewegungsmechanismus schwerer 
ausfallen. Stellung I, Abb. 541 zeigt die auf die Auswechselbahn abgesenkten 
Bankplatten mit den vollen Spulen, die nach dem Absenken zusammen mit den 
dahintersitzenden Platten mit den leeren Spulen mittels der Schieber in die Ab­
nahmestellung vorgeschoben wurden, wahrend in Stellung II, Abb. 542, die leeren 
Spulen durch Anheben der Bankkonsolen bereits ihre Spinnstellung eingenommen 
haben, und eben das Anwinden durch kurzes Anlassen der Maschine begonnen hat. 

Bei den neuesten Elektro-Gillspinnern wird das Streckfeld nicht mehr hori­
zontal, sondern stark geneigt gelegt, urn den gefahrdeten, noch ungedrehten Teil 
des Faserbandes, welcher den Umfang des Verzugszylinders von derEinlauf- bis 
zur Ablaufstelle umfaBt, auf ein MindestmaB zu verringern. NaturgemaB ist der 
Kraftverbrauch der Elektro-GiIIspinner mit den selbstbremsenden Spulen erheb­
lich graBer als bei den mechanisch betriebenen Gillspinnern, bei denen die Brems­
energie von den radergetriebenen Spulen uber das Differentialtriebwerk wieder 

Abb. 541. Spulenwechsel SteHung I. Abb. 542. Spulenwechsel SteHung II. 

zuruckgewonnen wird, wahrend sie sich bei den selbstbremsenden Spulen in 
Warme umsetzt. Doch wird dieses Mehr an Kraftverbrauch zu einem groBen Teil 
durch die hahere Produktion und, wie oben schon erwahnt, durch die bessere Be­
schaffenheit des Garnes ausgeglichen. Auch beim Elektro-GiIlspinner hat man 
ahnlich wie bei der Feinspinnmaschine versucht, eine Verbilligung der Maschine 
durch Einfiihrung des mechanischen Flugelantriebs unter BeibehaItung des 
Hangeflugels und des mechanischen Spulenwechsels zu erzielen. Man kommt 
zwar nicht auf die mit Elektromotor zu erreichenden Flugeldrehzahlen und die 
sich hieraus ergebende graBere Wirtschaftlichkeit, doch gestattet der meist durch 
Kegel- oder Schraubenrader bewerkstelligte mechanische Flugeltrieb (Mackie, 
Seydel) Umlaufzahlen, die tiber den bei den bisherigen Differential-GiIlspinnern 
erreichten Drehzahlen liegen und die fiir das geringwertigere Jutematerial wohl 
auch genugend sein diirften. Es sind daher nach dieser Richtung hin fur die Zu­
kunft noch weitere Fortschritte zu erwarten. 

D. Die Produktion der Feinspinnmaschinen. 
Als Gradmesser fiir die Leistung einer Spinnerei wird in der Regel die auf die 

Spindelstunde als Einheit bezogene Lieferung der Feinspinnmaschine angegeben. 
Diese kann entweder durch das Gewicht oder durch die Lange des gesponnenen 
Garnes ausgedruckt werden. 1m ersten FaIle erhalt man die Produktion in gjSph, 
wahrend nach der letzten Berechnungsweise die Lieferung in mjSph, oder auch 
nach englischem MaBsystem in leasjSph angegeben wird. 1st Ly die Produktion 



Das Feinspinnen. 555 

in g/Sph und N m die metrische Durchschnittsnummer, so ergibt sich also die 
Produktion in metrischem LangenmaB 

Lm = Lg·Nm mjSph (1) 

oder in englischem LangenmaB 

L Lg·Nm L.·Nm I /S h 
leas = 300.0,914 = 274,2 eas p . (2) 

In ahnlicher Weise errechnet sich L leas, wenn die stiindliche Produktion einer 
Spindel in lbs/Sph, Llbs, und die Garnnummer nach der schottischen Berech­
nungsweise in lbs/spindle, NIbs, angegeben wird, zu: 

L L lbs ·48 
leas = NibS . 

Betragt z. B. bei N m = 3,6 mig die stiindliche 
Lg = 300 g/Sph, dann entspricht dies einer Lieferung von 

Lm = 3,6·300 = 1080 m/Sph 
oder von 

1080 
L leas = 2742 = 3,94Ieas/Sph . , 

(3) 

Spindelproduktion 

Welcher MaBstab auch zugrunde gelegt werden mag, stets ergibt sich, daB bei 
Produktionsangaben nach Gewicht die groben Garnnummern die hochsten Zahlen 
liefern, wahrend die feineren Nummern das Ergebnis verschlechtern, und um­
gekehrt erhalt man unter Zugrundelegung der Langeneinheit fUr die feineren 
Nummern die hochsten Produktionszahlen, wahrend bei groben Nummern ge­
ringere Leistungszahlen zu verzeichnen sind. ZweckmiiBig gibt man daher beide 
Zahlen sowie die durchschnittliche Garnnummer an. Die Durchschnittsgarn­
nummer N m einer Spinnerei errechnet sich durch Multiplikation der Kilogramm­
zahl jeder gesponnenen Garnnummer mit dieser Nummer und durch Teilung der 
Summe der einzelnen Produkte durch die Gesamtproduktion nach der Gleichung 

_ N m, • LI +N m, . L2 + ... N ----
m L ' (4) 

wenn von den Garnnummern N m" N m" .•• jeweils die Garnmengen L 1 , L 2, ••• kg 
gesponnen wurden und L die Gesamtproduktion ebenfalls in kg bedeutet. 

Nun ist zwar die Durchschnittsnummer algebraisch richtig errechnet, doch 
ist ihre Anwendung zur Ermittlung der durchschnittlichen Spindelproduktion 
nicht ganz einwandfrei, da sie die verschiedene Garndrehung sowie die spinn­
technischen Unterschiede, die sich beim Spinnen von verschiedenen Nummern 
auf Maschinen von verschiedener Spindelzahl, Teilung und SpulengroBe und bei 
Verwendung verschiedenartigen Materiales naturgemaB ergeben, nicht beriick­
sichtigt. Es hat nicht an Versuchen gefehlt, um diese Unzulanglichkeit in der 
Durchschnitts-Produktionsberechnung zu beseitigen. So fiihrte Dr. lng. B. S c hoof 
in seiner Dr.-Dissertation! eine Normalnummer ein, auf welche unter Zuhilfe­
nahme gewisser Reduktionsfaktoren die Gesamtproduktion der Spinnerei bezogen 
und darnach die stiindliche Leistung einer SpindeIin dieser N ormalnummer errech­
net wurde. Die Leistung einer Spinnerei sollte dadurch auf eine einheitliche GroBe 
zuriickgefUhrt werden, um einen Vergleich mit anderen Spinnereien zu ermog­
lichen. Als Ausgangsnummer wahlte Schoof N 1eas = 3 ("weil ungefahr im Mittel 
der spinnfahigen Garne sich befindend") mit einer theoretischen stiindlichen 
Spindelleistung von 900 g und ermittelte fiir aIle in der Praxis vorkommenden 

1 1m Auszug in Meliands Textilberichten 1927, H. 3 wiedergegeben. 
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Spinnummern oberhalb und unterhalb die giinstigsten Spindel1eistungen, wobei 
er absichtlich die giinstigsten Verhaltnisse, d. h., fiir jede Nummer "die giinstigste 
Maschine, mit einer wirklich guten Spinnerin besetzt", wahlte, um fiir die so ge­
schaffenen Spitzenleistungen "der theoretischen Nummer moglichst nahe zu 
kommen". Durch Reduzierung der so festgestellten Gewichte auf die Normal­
nummer ergaben sich die Reduktionsfaktoren, wobei fiir den Ubergang auf eine 
andere Garnqualitat, z. B. bei den unteren Nummern von CS auf S, oder bei den 
oberen Nummern von SS auf S noch besondere Umwandlungs~aktoren aus Ver­
suchen festgelegt. wurden. Zusammenfassend erfolgte also die tagliche Errech­
nung der Spindelleistung in Normalnummern in der Weise, daB die Kilogramm­
zahl jeder gesponnenen Garnnummer mit dem zugehorigen Reduktionsfaktor 
multipliziert und die Summe dieser Produkte durch die Gesamtspindelstunden­
zahl dividiert wurde. 

So erstrebenswert das von Schoof verfolgte Ziel war, so HWt sichdoch nicht 
von der Hand weisen, daB seiner Methode eine gewisse WiIlkiirlichkeit 'und Kiinst­
lichkeit anhaftet, die sich mit den Tatsachen der Praxis nicht vereinbaren laBt. 
Darauf wies insbesondere lug. Rudolph hin, der zum Zwecke des Vergleichs der 
Spinnereileistung besondere Wertziffernl ermittelte, die, der theoretischen 
Spindelleistung gegeniibergestellt, ein MaB fiir den Ausniitzungsgrad der ein­
zelnen Maschinen wie auch der ganzen Spinnerei ergaben. 

Wie bei der Vorspinnmaschine besteht zwischen der Ablieferung des Verzugs­
zylinders, der Spindelumlaufzahl und der Garndrehung, alles bezogen auf m 
und min, die Beziehung 

Mit tra = rt.m ·100 . iii;: erhalt man als theoretische stiindliche Spindel­
leistung 

L =. ni· 60 
m Clm.liN .... 100 

(5) 

oder, welln die Lieferung in g ausgeclriickt werden soll, mit Lg = ~'" : 
m 

L - nj·60 (6) 
g - IXm·Nm• YN",.lOO 

S t n ,. 60 k t t (f d' An h 1···· t d B e. zt man cx",.100 = W = ons an so ern Ie na me zu asslg IS, a 

n i und Gtm konstante DurchschnittsgroBen der ganzen Spinnerei sind), dann 
ergibt sich aus G1. (5) 

und aus G1. (6) 

Somit wird 
(7) 

Setzt man 
(8) 

und 
(9) 

1 Vgl. Rudolph, Hans: Wertziffern fur Spinnerei- und Webereileistungen in der 
Juteindustrie. Leipz. Monatsschr. Textilind. 1926, H. 11; Erwiderung von Hummel, W.: 
Leipz. Monatsschr. Textilind. 1927, H.4; Erwiderung von Rudolph: Leipz. Monatsschr; 
Textilind. 1927, H. 7. 
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dann sind die Ausdrucke fill WI bzw. W 2 als Bewertungsziffern fill die tatsach­
liche Spinnereileistung anzusehen, deren Verhaltnis zum theoretischen Wert W 

den Nutzeffekt darstellt, mit welchem die Spinnerei gearbeitet hat. Erreichen WI 

bzw. w2 den Wert w, dann betragt der Ausnutzungsgrad der Spinnerei 100%, 
was, abgesehen von Fadenbruchen und sonstigen Unterbrechungen, schon 
wegen der Abschneidestillstande unmoglich ist (vgl. S.561). 

Zur Ermittlung der theoretischen Wertziffer W der Spinnerei errechnet man 
die Durchschnittsumlaufzahl samtlicher Spindeln aus 

Z. ·n. +Z, -n. +Zi 'n. + ... n. = 1 1 ! 2 3 3 

~ Zi ' (10) 

worin Zi., Zi., Zi. . .. jeweils die Anzahl der Spindeln mit den Umlaufzahlen 
nil' ni" nil ... und Zi die Gesamtspindelzahl bedeuten, sowie den durchschnitt­
lichen Drehungskoeffizienten aus 

(II) 

worin L I , L 2 , L3 . . . die in dem betreffenden Zeitabschnitt mit den Drehungs­
koeffizienten 1Xm., 1Xm., 1Xm •••• gesponnenen Garnmengen und L die gesamte Garn­
produktion bedeuten. Die praktische Wertziffer WI bzw. w2 erhalt man, indem man 
in ublicher Weise die Gesamtproduktion der Spinnerei durch die Gesamtspindel­
stundenzahl dividiert und die so in gjSph errechnete Leistung gemaB Gl. (9) 
mit der Durchschnittsnummer und der Quadratwurzel aus der Durchschnitts­
nummer multipliziert, oder indem man die Durchschnittsleistung in mjSph aus­
druckt (nach Gl. (1) errechnet) und diese nach Gl. (8) mit der Quadratwurzel aus 
der Durchschnittsnummer multipliziert. Man erhalt also auf diese Weise, wie 
schon bemerkt, Bewertungszahlen, denen als WertmaBstab die theoretische 
Wertzahl W gegenubersteht, und die fill jeden Zeitintervall sowohl fill die ganze 
Spinnerei wie auch fill eine einzelne Maschinengruppe (sofern wahrend dieser 
Zeit sich die Verhaltnisse nicht andern), eine Beurteilung der Maschinenaus­
nutzung ermoglichen. Sollen jedoch, wie Rudolph es vorschlagt, die Bewertungs­
zahlen auch zum Vergleich mit fremden Betrieben herangezogen werden, so 

muBte das Verhaltnis W = ocn ; : ~go fill aIle Betriebe konstant sein. Das trifft 
m 

jedoch in den seltensten Fallen zu, da es tatsachlich kaum zwei Spinnereien gibt, 
die unter den gleichen Verhaltnissen arbeiten. Es sind in den meisten Fallen 
sowohl die durchschnittlichen Spindelumlaufzahlen wie auch die Durchschnitts­
drehungen verschieden. Ein solcher Fall trifft z. B. ein, wenn auBer den normalen, 
sich meist im gleichen Verhaltnisverteilenden Weberei-Kett- und SchuBgarnen 
erhebliche Mengen Verkaufsgarne fill Spezialzwecke gearbeitet werden, die 
haufig scharfere Drehung verlangen, oder wenn Spinnereien mit alteren, langsam 
laufenden Spindeln gegenuber den modernen Schnellaufern in Vergleich treten. 

Aus obigen Darlegungen geht hervor, daB weder die Normalnummer von 
Schoof, noch die Wertziffern von Rudolf einwandfreie Vergleichszahlen fur 
verschieden gelagerte Spinnereien liefern konnen, weil derartige "absolute" 
Zahlen uberhaupt nicht moglich sind. Vielmehr miissen bei einem Vergleich aIle 
einschlagigen Verhaltnisse in Betracht gezogen werden. Das hindert jedoch nicht, 
innerhalb eines einzelnen Betriebes, in welchem in bezug auf die spinn- und 
maschinentechnischen VerhliJtnisse eine gewisse Konstanz herrscht, derartige 
Vergleichszahlen und vor allem laufend den Ausnutzungsgrad festzustelien, um 
so ein Urteil uber die Wirtschaftlichkeit des Betriebes zu erlangen. Auch ist es 
zweifellos von Interesse, der Ursache der Verschiedenheit dieser*Vergleichszahlen 
gegenuber anderen Betrieben nachzuforschen und den EinfluB der einzelnen 
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Faktoren zu erkennen. DaB die Wirtschaftlichkeit einer Spinnerei nicht allein 
von del' Spindelleistung und dem Ausniitzungsgrad der Maschinen, sondern auch 
von einer ganzen Reihe. anderer Faktoren, z. B. von der Rohstoffzusammen­
setzung und -ausniitzung (schnellaufende Spindeln erfordern haufig bessere 
Mischung und Aufbereitung, also hohere Materialkosten und mehr Faserverluste), 
von den Arbeiterverhaltnissen (Anzahl und Leistungsfahigkeit der Arbeiter, 
Lohnhohe), von dem Kraftbedarf der Spinnmaschinen, von Amortisation und 
Verzinsung, Betriebsmaterialverbrauch und anderem abhangt, sei besonders 
hervorgehoben. Die hochst erreichbare Lieferungsgeschwindigkeit muB nicht un­
bedingt zugleich die wirtschaftIichste sein 1. 

In den folgenden Tabelle 93 und 94 ist die Produktionsberechnung und die 

Tabelle 93. Errechnung del' d urchschnittlichen 
Spindel umla ufzahl. 

Ermittlung der Wertzah­
len und desAusniitzungs­
grades nach den oben be­
schriebenen Methoden 
an einem praktischen 
Beispiel durchgefiihrt, 
wobei man je nach Be­
lieben die Aufstellung 
vereinfachen: kann. Man 
wird sich meist damit be­
gniigen, tagIich nur Lg 
unrl N m zu bestimmen 
und die iibrigen Wert­
zahlen nur wochentIich 
oder monatIich zusam-

Zahl del' Maschinen- Spindel- umlaUf-I 
Spinn- grolle zahl zahl Zi·ni 
seiten Zi ni 

10 3% X 3%" 800 3200 2560000 
10 4 X 4" 740 2900 2146000 
4 4Y.., X 4Y..," 288 2700 777600 
4 4 Y.., X 5'/," 400 3600 1440000 

(Mackie) 
4 4Yz X 4Yz" 264 2400 633600 
2 5 X 4%" 112 2100 235200 
2 5 X 6Y..," 112 1600 179200 

36 E 1 2716 7971600 

E (z·n·) 7971600 
Durchschnittsumlaufzahl ni = iz. 1 = 2716 = 2935. , menzustellen. 

Tabelle 94. Schema einer Tagesproduktionsberechnung. Arbeitszeit 9% Std. 
, -+" ~ 

00 .:: ...!;$ ,2,.:: ~~"+oo! 
Garn-

bIlQ) 
Q)~ 

Q) .:: .:: Q) Q) .::.~ .::- "0"0 ..!:i'::o 
~.~ N 0 Q) C!) Q) 

~ ... 0 Nr. Qualitat ~:::1 J:::'""' -"0 "0 .S .:: 
Lkg·Nm Lkg·rf.m "oo~ Lkg·R .~ ::: ~ .:: .:: p..~ Q) Q) iilQ) Q) .tl 0 .... 0 ce·~ ~ wt; 

A..!:i bIl Q5p.. -+" ~.sw 
0 w w 

N m rf. m L kg Sph R 

3,6 S-Halbkette 0,85 3181 1076 9Yz 10222 11452 2704 2,433 7496 
3,3 S-Kette 0,95 1266 400 9% 3800 4178 1203 2,181 2761 
3,3 S-Schull 0,7 1718 536 9Yz 5092 5669 1203 2,181 3747 
3,1 S-Schull 0,7 959 282 9Yz 2679 2973 671 1,992 1910 
3,0 S-Schull 0,7 522 310 4 1240 1566 365 1,929 1007 
2,2 S-Schull 0,7 519 112 9Yz 1064 1142 363 1,339 695 

I I EI 8165 1 2716 1 1 24097 1 26980 6509 1 117616 

Hieraus berechnen sich: 

Durchschnittsnummer metrisch N = E (Lkg • N m) = 26980 = 3 30 mig 
m E L kg 8165 ' , 

h · d h ff' . E (Lkg . rf. m ) 6509 0 80 Durchsc mUs re ungskoe lZlent IXm = .. E L kg- = 8165 = , , 

. .. .E (Lkg • 1000) 8165000 IS h 
DurchschmttsproduktlOn III g Lg = E Sph = 24097 = 339 g P , 

1 Vgl. die Dr.-Dissertation von Franz Oertel: Kraftbedarf und Wirtschaftlichkeit bei 
Feinspinnmaschinen. Braunschweig 1911. Wenn auch die heutigen Verhaltnisse, insbesondere 
in bezug auf Lohnhohe, soziale Belastung, Kraftkosten, Zinshohe, vielfach anders gelagert 
sind, verdient die angeftihrte Arbeit auch heute noch besondere Beachtung. 
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Durchschnittsproduktion bezogen auf Normalnummer 

L = .'E(!-~g.R) 1~00 = 17616000 = 731 IS h 
R .'ESph 24097· g P , 

Durchschnittsproduktion in m Lm = L g • N m = 339'3,30 = 1119 mjSph , 

Durchschnittsproduktion in leas L 1eas = L;;4~m = ;;:,; = 4,08leas/Sph , 

Th . h UT'ff ni' 60 2935·60 2201 
. eorehsc e vvertzl er W = IXm • 100 = 0,80 . 100 = , 

Praktische Wertziffer WI = Lm' V N m = 1119 V3,30 = 2037, 

.. WI • 100 2037 . 100 ~ 0 
Ausnutzungsgrad 'YJ = -w = 2201 = 92,0 Yo • 
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AuBer diesen Produktionsberechnungen zur Beurteilung der Wirtschaftlich· 
keit der Spinnmaschinen sind die zur Aufstellung der Lohnsatze fiir die Spin­
nerinnen erforderlichen Berechnungen von Interesse. Fast allgemein ist es 
ublich, die Spinnerin nach dem Akkordsystem zu entlohnen, entsprechend der 
von ihr in einer bestimmten Zeit gesponnenen Garnmenge in kg. Der Lohnsatz ist 
so zu bemessen, daB bei mittlerer Arbeitsleistung die Spinnerin einen bestimm· 
ten Stundenverdienst erreicht. Dieser als Akkordrichtsatz AT bezeichnete Ver· 
dienst ist meist durch tarifliche Regelung festgelegt und muB einen bestimmten 
Prozentsatz p uber del' Akkordbasis Ao liegen, die in der Regel gleich dem tarif­
lichen Mindestzeitlohn ist. Man hat also 

A = A + Ao' p = 100 Ao + Ao . P Pf /h 
r 0 100 100 g. 

Urn nun den Akkordstucklohn zu finden, d. h. den Akkordsatz fur 1 kg 
gesponnenes Garn, hat man fUr die betreffende Garnsorte und Nummer, sowie 
die in Betracht kommende Maschinengattung die Spinnzeit fUr 1 kg Gam zu 
bestimmen. 1st Lg die stundliche Leistung einer Spindel in g, so ergibt sich, wenn 
z, die Spindelzahl der von einer Spinnerin zu bedienenden Spinnseite betragt, die 

Spinnzeit fur 1 kg zu L1000 Stunden . • . z, 
Somit erhalt man als Spinnlohnsatz fiir 1 kg: 

K=1000.A r 

L.· Zi 

Mit Lg = ni • ~O wird unter Berucksichtigung des Ausnutzungsgrades 'YJ 
IXm ·Nm 'lNm ·100 

der Maschine 
K = 10000· IXm' N m • YN:...::!c: Pfg. 

6 'n i ' Zi' 'f} 
(12) 

Der Ausnutzungsgrad 'YJ der Maschine kann aus der Erfahrung gewahlt werden, 
z. B. als Durchschnittswert aus langeren Betriebsbeobachtungen der betreffenden 

Maschinengattung gemaB 'YJ = WI. Er wird bei der Akkordlohnberechnung ver· 
W 

haltnismaBig niedrig angenommen, urn gewisse Uberverdienste uber den Akkord­
richtsatz noch mit einzuschlieBen, also etwa 'YJ = 0,80. Weiterhin ist bei der 
Akkordberechnung einer Spinnmaschine eine Reihe von Faktoren zu beruck­
sichtigen, die das Produktionsergebnis im Vergleich zu anderen Maschinen be· 
eintrachtigen konnen und die in obiger Formel noch nicht erfaBt sind. Z. B. ist es 
nicht gleichgiiltig, ob unter sonst gleichen Verhaltnissen anf der Maschine SS·, 
S· oder C·Gam gesponnen wird. Wird der Akkordsatz auf Grund der SS-Qualitat 
festgelegt, dann muB mit ahfallender Qualitat ein bestimmter Zuschlag gemacht 
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werden, man fugt deshalb obiger Formel noch einen Faktor f{JQ als "Qualitats­
konstante" bei, z. B. mit der MaBgabe f{JQ = 1,00 fUr SS, f{JQ = 1,04 fUr S, 
f{JQ = I,ll fUr CS und f{JQ = 1,14 fUr C, wobei naturgemaB diese Abstufungennach 
den Erfahrungen der Praxis und der Materialzusammensetzung wechseln konnen. 
In ahnlicher Weise ist dem Umstande Rechnung zu tragen, daB Garne mit loser 
Drehung sich verhaltnismaBig schwerer spinnen lassen als solche mit festerer 
Drehung. Man berucksichtigt diesen EinfluB durch einen Faktor PD, der etwa 
fUr oem = 0,5 mit 1,00 und fUr oem = 1,25 mit 0,8327 zu bewerten ist. Auch hier 
ist man nur auf Schatzungswerte der Praxis angewiesen. Weiterhin ist noch die 
Garnnummer zu berucksichtigen, deren GroBe unter sonst gleichbleibenden Ver­
haltnissen ebenfalls einen hestimmten EinfluB auf die Spinnfahigkeit hat. Grobere 
Nummern lassen sich leichter spinnen als feinere Nummern. Dagegen bedingen 
grobe Nummern bei Benutzung derselben SpulengroBe infolge cler geringeren 
Faserdichte mehr Abzugsstillstande als feine Numinern. Beiden Einfltissen wird 
durch HinzufUgung einer "Nummernkonstante" PN Rechnung getragen, deren 
GroBe fUr 0,1 mIg mit 1,00, fUr 3,6 mIg mit 0,8663, fUr 6 mIg mit 0,8488 bemessen 
werden moge. Endlich ist noch die SpulengroBe durch eine besondere Konstante, 
die "Spulenkonstante" Pu, zu berucksichtigen, da das Spulenfasslmgsvermogen 
beim Spinnen gleicher Garnnummern bei gleicher Drehung usw. von direktem Ein­
fluB auf die Abzugsstillstande ist. Bekanntlich bestimmt sich die Lauflange einer 
Spule in m aus dem Produktdes Spulengewichtes in g und der metrischen Garn­
nummer nach 

Ls =Gs·Nm , 
worin das Spulengewicht aus 

Gs = ~ . (d~ - d~) . h ./' 

ermittelt wird. 
Hierin ist d1 der innere, d2 der auBere Spulendurchmesser, h der Spnlenhub 

und y = 0,55 g/cm3 das spezifische Gewicht des Garnkorpers. 
Entsprechend den auf diese Weise ermittelten Lauflangen Ls entnimmt man die 

Spulenkonstante Pu einer Tabelle, die nach der Erfahrung zusammengestellt 
wird. Wird z. B. fUr Ls = 1000 m Pu = 1,00 gesetzt, so entspricht dem Wert 
Ls = 500 (die Garn-Nummer 4,2 mig und eine 33/4"-Spule von 120 g Inhalt er­
geben z. B. Ls = 504) die Konstante Pu = 0,935. Da Pu fUr Lauflangen unter 
1000 m kleiner als 1 wird, ist diese Konstante in Gl. (12) in den Nenner zu set,zen. 
Gl. (12) geht somit uber in: 

K = 10000· am' N m • IN.:· rpN·rp»·rpQ. Ar Pf . 
6 . ni • Zi • 1/ • rp" g (13) 

Auf Grund dieser Gleichung errechnet sich z. B. der Spinnlohnsatz fUr Garn­
nummer 3,6 mig S-Kctte mit oem = 0,85, gesponnen auf einer 80spindligen 
Maschine 3%" X 3%" mit ni = 3300 Uml.fmin, 120 g Spuleninhalt auf Grund 
eines Akkordrichtsatzes von 50 Pfg. zu: 

K = ~~OO. 0,85·3,6' t3,6_~ 0,8663· 0,8995.1,04. 50 = 199 Pf Ik 
6 . 3300 ' 80 . 0,80 . 0,935 ' g g. 

Die Spinndauer eines Abzuges laBt sich aus obigen Gleichungen oder auch 
direkt, wie bei der Vorspinnmaschine, ableiten. 

Mit Ls =Gs·Nm, T = LL', L = n,_ = n, wird 
tm 100· am 'IN m 

T 100·G,·Nm • YNm 'am ' 
= mIn. 

ni 
(14) 
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Hiernach errechnet sich z. B. fiir Kettgarn Nr. 3,6 mIg mit am = 0,85, 
ni = 3300 Spindelumlaufen und einem Spulengewicht Gs = 120 g: 

T = 100· 120·3,6· r3,i3 . 0,85 = 21 14 . 
3300 ' mm. 

Rechnet man fiir einen Spulenwechsel eine Minute, dann macht die Maschine, 
falls nicht andere Stillstande eintreten, in 9 Stunden = 540 min: 

2~~~4 = 24,39 Abziige. 

Diesen entspricht bei 80 Spindeln und stets gleich vollen Abziigen eine Pro­
duktion von 24,39'80 '0,120 = 234,14 kg, wahrend ohne Abzugsstillstande sich 

2~~~4 = 25,54 Abziige mit zusammen 245,18 kg ergeben wiirden. Del' Verlust 

betragt somit 11 kg, also mehr als ein Abzug odeI' rund 4Yz %. 
Bei einem Spuleninhalt Gs = 220 g (z. B. wie bei den modernen Maschinen 

mit Hangefliigel) erhalt man unter sonst gleichen Verhaltnissen T = 38,76 min. 

Somit ergeben sich 3~~~6 = 13,6 Abziige mit 13,6' 80·0,22 = rund 239,4 kg gegen 

theoretisch 13,93 Abziige mit 13,93 ·80 '0,22 = 245,2 kg. DerVerlust betragt dem­
nach nur noch 5,8 kg odeI' rund 2,4 % . 

Verringert sich auch noch die Abzugszeit auf die Halfte, also auf Yz min, dann 
geht del' Abzugsverlust nach obigen Berechnungen bis auf 1,23% zuriick. Steigt 
die Spindelumlaufzahl, dann verringert sich gemaB Gl. (14) die Spinndauer eines 
Abzuges, d. h. die Zahl del' Abziige vermehrt sich, und demzufolge wird auch del' 
Verlust durch Abzugsstillstande bei sonst gleichbleibenden Verhaltnissen groBeI'. 
Erhohung del' Spindelumlaufzahl hat also zwar eine Produktionserhohung, abel' 
eine Verringerung des Ausniitzungsgrades del' Spinnmaschine zur Folge, wenn 
nicht gleichzeitig durch besondere MaBnahmen, wie z. B. Mechanisierung des 
Spulenwechsels, die Abzugszeit verringert odeI' durch VergroBerung des Spulen­
fassungsvermogens die Zahl del' Abziige beschrankt wird. 

Zusammenfassend sind in Tab. 95 fiir die meist vorkommenden Spinn­
maschinengroBen und Bauarten, fiir verschiedene Garnnummern und Drehungen 
die Produktionszahlen sowohl theoretisch nach den angegebenen Daten errechnet, 
wie auch entsprechend den tatsachlichen Erge-bnissen auf Grund durchschnitt­
licher Verhaltnisse zusammengestellt. Diese Zahlen erheben keinen Anspruch 
auf allgemeine Giiltigkeit, sondern sollen nul' als Anhalt dienen. Sie sind 
auf Grund del' genauen theoretischen Garnnummer festgestellt. 1m prak­
tischen Betrieb werden jedoch, wie oben schon erwalmt, meist sog. Spinngewichte 
gesponnen, die 2 bis 6 % iibcr den del' genauen Garnnummer entsprechenden Garn­
gewichten liegen. Aus diesem Grunde findet man haufig in del' Praxis hohere Aus­
mItzungsgrade als den in der Tab. 95 angegebenen Zahlenwerten entspricht. 
Es empfiehlt sich, bei Produktionsangahen nachzupriifen, ob die angegebenen 
Zahlen nicht die theoretisch iiberhaupt mogliche Lieferung iihersteigen. Hierbei 
wird man hanfig feststeIlen, daB sich Ausniitzungsgrade weit iiber 100 % ergeben, 
was nul' auf zu schweres Spinnen zuriickzufiihren ist. Derartige irrefiihrende 
Produktionsergebnisse sind natiirlich nicht geeignet, als Unterlagen fiir irgend­
welche Rentabilitatsberechnungen odeI' fiir Vergleiche mit anderen Spinn­
maschinenarten zu diellen, wie es hisweilen geschieht. 

E. Instandhaltung und Betrieb der Feinspinnmaschinen. 
Allgemein gilt fiir die Produktion del' Feinspinnmaschinen das gleiche wie bei 

del' Vorspinnmaschine und den iibrigen Vorbereitungsmaschinen: Eine dauernd 
gute Produldion - also nieht vereinzelte, nur voriibergehende Spitzenleistung -

Herzog, Technologie Bd. V/3, Jute I. 36 
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ist nur zu erzielen, wenn neben groBter Sauberkeit und Piinktlichkeit in der 
Spinnerei stets auf einwandfreie Beschaffenheit der Spinnstiihle mit allen ihren 
der Abnutzung besonders unterworfenen Teilen geachtet wird. Jede Nachlassig­
keit in dieser Beziehung racht sich uber kurz oder lang, denn meist pflegen nach 
einer gewissen Zeit die Folgen einer ganzen Anzahl kleiner Fehler zusammen­
zukommen, so daB es dann, wenn es in del' Spinnerei "schlecht Hiuft", schwierig 
ist, sofort die Fehlerquellen aufzufinden und zu beseitigen. Vor allem sind es die 
Spindeln und Flugel, welche dauernder sorgfaltiger Kontrolle zu unterwerfen 
sind. Schlagende oder schief stehende Spindeln, schlechte Lagerung, schlecht 
sitzende Flugel mit eingeschnittenen Armen und Fadenosen durfen nicht geduldet 
werden. Zahlreiche Fadenbruche, Verminderung der Umlaufzahl sind bald die 
Folge derartigen VerschleiBes. Bei der Reparatur schadhafter Flugel durch An­
schweiBen von Armen muB vor allem darauf geachtet werden, daB die gleich­
maBige Gewichtsverteilung nicht gestort wird. Besonders bei schnellaufenden 
Maschinen konnen mangelhaft ausbalancierte Flugel unruhigen Gang und starke 
Vibrationen der ganzen Maschine hervorrufen. Ebensowenig durfen fehlerhafte, 
an Kopf und FuB ausgebrochene Spulen beibehalten werden. Spulenbank und 
Spindeln mussen so ausgerichtet sein, daB bei richtig eingestellter Hebung samt­
liche Spulen von unten bis 0 ben gleichmaBig vollgesponnen werden; ein t'rber­
spinnen der Spulenkopfe oder FiiBe darf nicht vorkommen. Weit mehr als bei der 
Vorspinnmaschine wirkt ein stark abgenutzter Verzugszylinder nachteilig auf den 
SpinnprozeB ein. Trotz der an allen neueren Maschinen eingebauten Zylinder­
bewegungsvorrichtung laBt sich nach einer gewissen Anzahl Jahre ein Abdrehen 
der Zylinder nicht vermeiden. Dabei ist im Auge zu behalten, daB sich Drehungs­
und Verzugskonstanten andern. Wie der Verzugszylinder sind auch die zugehorigen 
Holzdruckwalzen in Ordnung zu halten und diese bei Splittern und Unrund­
werden rechtzeitig abzudrehen, bzw. bei Druckwalzen mit Lederringen die Ringe 
zu ersetzen. Die Walzenbelastung soIl gleichmaBig und nicht ubermaBig sein, da 
sonst nur der Gang der Maschine erschwert wird. Die Gewichtshebel mussen uber­
all frei spielen konnen. Fiir moglichst gleichmaBige Spannung der Spindel­
bander bzw. Schniire ist Sorge zu tragen. Schlapp gewordene Bander oder Schnure 
bedeuten Drehungsverlust, der bei schwacher Drehung zu Fadenbruchen fiihrt. 
Die Verbindungsstellen der Bander und Schnure sind ein wunder Punkt dieser 
Antriebsart; sie mussen stets mit Sorgfalt behandelt werden, da jede Verbindungs­
stelle einen StoB auf die Spindel bewirkt. Die Antriebstrommeln diirfen nicht 
schlagen, sollen genau zylindrisch, nicht eingebeult sein. Je hoher deren Umlauf­
zahl, desto sorgfaltiger mussen sie gelagert und ausgewuchtet werden. Die meist 
noch ubliche Bremsung der Spulen durch Bremsschniire und Gewichte bedarf 
besonderer Wartung und Sorgfalt. Die Bremsgewichte einer Maschine mussen 
gleich groB sein. Schadhafte Rillen in den SpulenfiiBen beeinflussen nachteilig 
die Bremsung. Uber die richtige Stellung der Vorgarnplatte ist bereits eingehend 
gesprochen worden, vgl. S. 457ff. Von ihr und der einwandfreien Beschaffenheit 
cler Leitbleche hangt in weitgehendem MaBe das Gelingen des Spinnprozesses abo 
Das "Durchlaufen" des Vorgarnes ist meist auf die unrichtige Stellung der Faden­
platte zuruckzufiihren. Beziiglich der Instandhaltung des Radertriebes, der Lager 
und Bolzen, sowie hinsichtlich der Schmier- und anderen Betriebsvorschriften gilt 
das gleiche wie bei den ubrigen schon beschriebenen Maschinen der J utespinnerei. 
Wenn auch bei den Feinspinnstiihlen das Raderwerk verhaltnismaBig einfach ist, so 
verlangen die doch heute ublichen hohen Geschwindigkeiten vorzuglichste Aus­
fiihrung und Instandhaltung. Es kommen fast nur noch Rader mit gefrasten Zahnen 
von reichlicher Breite, bisweilen auch mit Pfeilverzahnung zur Anwendung. AIle 
Rader sind durch Schutzverdecke dicht abgeschlossen. Auch hier finden die glatt-
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polierten, schlitzlosen Stahlblechverdecke mit SchnappstiftverschluB immer mehr 
Eingang, so daB die Hauptgetriebeteile vollstandig gegen Schmutz und Staub 
abgesperrt sind. Fiir die Schmierung der schnellaufenden Spindeln, Kugellager, 
Trommellager usw. ist das jeweils vorgeschriebene Schmiermaterial zu verwenden, 
dessen einwandfreie Beschaffenheit nachgepriift werden muB. Das Schmieren 
hat nach einem genauen Schmierplan zu erfolgen und ist nur besonders zuver­
lassigen Leuten zu ubertragen. 

AuBer der sorgfaltigen Dberwachung und 1nstandhaltung der Spinnmaschinen 
verlangt der Betrieb einer Feinspinnerei als der Abteilung, in welcher die Fruchte 
einer sorgfaltigen Vorbereitung geerntet werden sollen, eine straff durchgefiihrte 
Organisation, die vom Spinnmeister bis herab zum kleinsten Abschneidmadel 
gut funktionieren muB. Mehr wie in jeder anderen Abteilung der Juteverarbeitung 
hangt der Erfolg von der gedeihlichen Zusammenarbeit aller in den Arbeits­
prozeB eingefUgten Arbeitskrafte abo Die zum Herausholen einer guten Produktion 
von der Spinnerin aufzuwendende Geschicklichkeit, Aufmerksamkeit und Aus­
dauer sind Eigenschaften, die sich nicht von heute auf morgen jeder Jutearbeiterin 
anerziehen lassen. Es bedarf hierzu nicht nur der Tatkraft, 1ntelligenz und des 
TaktgefUhls der aufsichtsfUhrenden Organe, sondern auch einer besonderen 
Erfahrung im Aussuchen der geeigneten Arbeitskrafte, die nicht uberall in quali­
tativ gleicher Auswahl vorhanden sind. Diesem Punkt wird vielfach nicht ge­
nugend Aufmerksamkeit geschenkt, und doch konnen viele Jutespinnereien vor­
wiegend ihre Erfolge nur darauf zuruckfiihren, daB sie stets uber einen genugend 
groBen Stamm erfahrener Spinnerinnen verfugen, mit deren Hilfe geeigneter 
Nachwuchs dauernd herangezogen werden kann. DaB hierzu eine verstandnis­
volle, einfUhlende Arbeit der AufsichtsfUhrenden gehort, ist unbedingte Not­
wendigkeit. 

Eine bedeutende Rolle im SpinnprozeB spielt der Feuch tigkei tsgehalt 
und die Temperatur der Luft im Spinnsaal. 1m zweiten Abschnitt dieses Buches 
ist schon auf die besondere Eigenschaft der Jutefaser, Wasser entsprechend dem 
relativen Feuchtigkeitsgehalt der Luft aufzunehmen und wieder abzugeben, hin­
gewiesen worden. Die an und fUr sich sprode Jutefaser verlangt fiir ihre Ver­
arbeitung von Beginn des Vorbereitungsprozesses bis zum Fertigspinnen eine 
gewisse Geschmeidigkeit, die ihr neben der mechanischen Bearbeitung nur durch 
ZufUgen von Fett und Wasser im BatschprozeB vermittelt wird. NaturgemaB ver­
fluchtigt sich wahrend der einzelnen Bearbeitungsstufen ein Teil dieses Feuchtig­
keitszusatzes, und zwar um so schneller und weitgehender, je geringer der rela­
tive Feuchtigkeitsgehalt der Luft ist. Da aber ein flottes Spinnen und die Her­
stellung eines guten Garnes nur bei einem gewissen Feuchtigkeitsgehalt der 
Fasern und der umgebenden Luft moglich ist, hat man bei zu geringem Luft­
feuchtigkeitsgehalt durch kunstliche Befeuchtung dafiir zu sorgen, daB die ge­
batschte Jute wahrend des Verarbeitungsprozesses nicht zu vie I Feuchtigkeit 
verliert. Das frisch gesponnene Garn solI moglichst noch einen Wassergehalt von 
18 bis 20% des absoluten Trockengewichtes besitzen. Nach der in Abb.46, 
S. 104 dargestellten Wassergehaltskurve der Jutefaser entspricht obi gem Wasser­
gehalt eine relative Luftfeuchtigkeit von 80 bis 85 %. Dies ist auch die Luft­
feuchtigkeit, die durchschnittlich im Feinspinnsaal herrschen muB, wenn ein 
gutes Spinnen gewahrleistet werden solI. Diese Forderung bezieht sich insbe­
sondere auf die schnellaufenden Maschinen mit Hangeflugeln, bei denen an und 
fur sich durch die starke Winderzeugung die Neigung zum Austrocknen der 
Fasern vermehrt besteht. AuBerdem treten infolge der bei den hohen Spindel­
umlaufen erzeugten starken Faserreibung reibungselektrische Erscheinungen auf, 
die das Abspreizen der Faserteilchen begunstigen. Entsprechend dem stufenweise 
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hoheren Feuchtigkeitsgehalt der in den einzelnen Verarbeitungsstadien be­
findlichen Faserbander, z. B. Vorgarn 22 bis 24%, Feinstreckenband 24 bis 26%, 
Vorstreckenband 26 bis 28 %, kann in den betreffenden Abteilungen die relative 
Luftfeuchtigkeit etwas geringer sein. 

In rich tiger Erkenntnis der Bedeutung einer wirksamen Luftbefeuchtung 
sind die meisten Jutespinnereien zur Errichtung von Befeuchtungsanlagen 
iibergegangen, die heute in groBer Anzahl in mehr oder weniger Vervollkomm­
nung auf den Markt kommen. Ihre eingehende Beschreibung und Wiirdigung 
sei einem spateren Abschnitt vorbehalten und hier nur auf zwei Hauptpunkte auf­
merksam gemacht: 

1. Jede kiinstliche Luftbefeuchtung muB regelbar sein und entsprechend 
dem fiir das Spinnen notwendigen Feuchtigkeitsgehalt auch reguliert werden. 
Geschieht das nicht, dann sind groBe Schwankungen im Luftfeuchtigkeitsgehalt 
und daher auch in den Garngewichten die Folge und die teure Befeuchtungsanlage 
kann sogar schadlich wirken. 

2. Da der relative Feuchtigkeitsgehalt der Luft im engen Zusammenhang 
mit der Temperatur1 steht, ist der Temperaturregelung besonders in den heiBen 
Sommermonaten besondere Sorgfalt zu widmen. Luftbefeuchtung ohne gleich­
zeitige Beliiftung und Temperaturregelung wird stets eine unvoIlkommene Sache 
bleiben. 

Gleicherweise ist auf eine gleichmaBige Beheizung des Spinnsaales wahrend 
der kalteren Jahreszeit zu achten. Die schwierigsten Zeiten fiir die Feinspinnerei 
sind die ersten Morgenstunden nach langerem Betriebsstillstand, also Montags 
friih oder nach Feiertagen, bis sich die wahrend der langeren Betriebspause kalt 
gewordenen Maschinenteile wieder so weit erwarmt haben, daB ein normales 
Spinnen moglich ist. Schroffe Temperaturiibergange, iiberhaupt aIle Witterungs­
veranderungen, pflegen sich in erster Linie im Spinnsaal bemerkbar zu machen. 
Daher ist auch letzten Endes die meteorologische und klimatologische Lage des 
Standortes einer Jutespinnerei von groBem EinfluB auf deren Produktions­
ergebnisse. Es sei nur erinnert an die giinstige Lage von Kalkutta, Dundee und 
der Mehrzahl der an der Wasserkante gelegenen Spinnereien. Wie die Erfahrung 
zeigt, konnen die von der Natur geschaffenen giinstigen meteorologischen Be­
dingungen durch keinerlei kiinstliche Einrichtungen auch nur annahernd ersetzt 
werden. 

1 Da man unter relativer Luftfeuchtigkeit r nach S.26, FuBbem. 2 den Prozent­
satz des tatsachlichen Gehaltes a an Wasserdampf in der Luft gegenuber dem Maximalgehalt b 
an Wasserdampf, den die Luft bei der gleichen Temperatur aufnehmen kann (Sattigungs-

mengel versteht, r = ~ '100, und da die Sattigungsmenge b mit der Temperatur steigt, muB 

auch a mit zunehmender Temperatur groBer werden, wenn die reI. Luftfeuchtigkeit r gleich­
bleiben solI. Bei hohen Lufttempera,turen erhalt man also einen sehr hohen absoluten vVasser­
gehalt der Luft, wenn eine hohe reI. Luftfeuchtigkeit verlangt wird. Will man z. B. im Spinn­
saal bei 350 C eine reI. Luftfeuchtigkeit von 85% erzielen, so muB in 1 m 3 Luft, da der Tem­
peratur von 350 eine Sattigungsmenge von 39,3 g(m3 entspricht, ein absoluter Wassergehalt 
von 39,3'0,85 = 33,4 g(m3 vorhanden sein. Dieser auBerordentlich hohe Wassergehalt macht 
sich dem Menschen durch eine kaum ertragliche Schwule bemerkbar. Man wird daher bestrebt 
sein, die Innentemperatur nach Moglichkeit zu erniedrigen, da man damit zugleich mit der 
absoluten Feuchtigkeit zuruckgehen kann, ohne auf die hohe reI. Feuchtigkeit verzichten zu 
mussen. Ratte man es z. B. nur mit einer Raumtemperatur von 150 C entsprechend einer 
Sattigungsmenge von 12,8 g(m3 zu tun, dann ware nur ein absoluter Feuchtigkeitsgehalt von 
12,8' 0,85 = 10,88 g(m 3 erforderlich. Bei der Bemessung der GroBe von Befeuchtungsanlagen 
muB man daher vor aHem wissen, mit welchen Raumtemperaturen man es zu tun hat. 
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reach 240. 
Reds 62, 64. 
regain 27. 
Reibrolle 378. 
Reibungsscheibengetriebe 

377. 
ReiBlange 20. 
Rejectionsjute 57. 
Rekuperator 214. 
retaining roller 240. 
Ringdrossel 433. 
Ringkonstruktion 542. 
Ring-Pushbar-Strecke von 

Douglas Fraser & Sons, Ar­
broath 258, 259. 

Ringspindel 538. 
Ringspinnmaschine 433, 537, 

541. 
ring throstle 433. 
Rohjute 34, 69_ 
Rohjuteausfuhr 69. 
Rohjutebericht 1I3. 
Rohjutelagerbuch ll4. 
Rohjutemischungen 1I4. 
Rohjuteristen 191. 
Rollenlager 473. 
Root-Opener 153. 
Rosellahanf 49. 
RostprozeB 44. 
rotary drawing 247, ~90. 
rove plate 436. 
rove stop motion 477. 
RuBland, Jute-Industrie 94. 

Sacking-warp 57. 
Sacking-weft 57. 
scratch flutes 436. 
scroll 378. 
Selbstbremsung der Spulen 

483, 485. 
Senkdaumen 286. 
Serajgunge-Jute 55. 
Seydel-Ausriicker 308. 
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Seydelsche Vorspinn­
maschine 333. 

Seydel-Spindel 470. 
Seydel-Spinnstuhl mitHange-

fliigeln 520. 
shell 155. 
shell-breaker-card 155. 
Sicherheitsabstellvorrichtun!l 

137. ~ 
Sicherheits-Ausriicker 306. 
Sicherheits-Ausriickvorrich­

tung 307. 
SicherheitsscWoB 308. 
Sicherheitsstifte, Sicherheits­

Abscherstifte 119, 190. 
Sicherheitsvorrichtungen 

306, 413. 
Sicherungsrad 269, 283. 
Sirajganj 55. 
Skandinavien, Jute-Indu-

strie 94. 
slicking roller 242. 
slip roller 240. 
Softener 121. 
Schaltrad 326. 
Schaltradmechanismus 381. 
Schaltungen 327. 
Schaulinienzeichner 24. 
Scheibenwalzenstrecke 247, 

292. 
Schilgen-Spinnstuhl 479, 482. 
Schneckenscheibe 379. 
Schneidemaschine fiir W urzel-

enden von Konig 150. 
Schneider-Mackie-SpinnstuW 

496, 497. 
Schneider-Spinnmaschine 

490. 
Schnelligkeitsrad 170. 
Schnippmaschine 150, 151. 
Schnippmaschine, System 

Klussmann 152. 
Schnurenspannrolle 447. 
Schottland, J ute-Industrie72. 
Schrauben, doppelgangige 

284. 
Schrauben mit Fallerstaben 

285. 
Schrauben- oder Spiralstrecke 

247. 
Schraubenstrecke 271, 279. 
Schubstab- oder Pushbar-

strecke 247. 
SchuBzwirn 19. 
Schutzgitter 192. 
Spanien, Jute-Industrie 94. 
Spannrollentrieb 447. 
Spannrollentrieb von Schrei-

ber 448. 
Sparwalze 162, 201. 
Speiseapparate, automati­

sche 218. 
Speisewalze 170, 186. 
Speisewalzenverhaltnis 158, 

177. 

Sachverzeichnis. 

Speisewalze mit Sperrad 186. 
Speisewalzen-Wender 213. 
Sperrfallen-Schaltung 390. 
Spindelantrieb 445. 
Spindelbank 411, 446. 
Spindelbankkasten 411. 
Spindellager 531. 
Spindeln 436, 438. 
Spindelteilung 436. 
Spindelumlaufzahl 450, 458. 
Spinnelement 464. 
Spinnen 4. 
Spinnerei 108. 
Spinnereien in Deutschland 

89. 
Spinnerin, Arbeit der - 447. 
Spinnfahigkeit 106. 
Spinnfliigel mit Antriebswir-

tel zur Schneider-Mackie­
Spinnmaschine 499. 

Spinnfliigelmotor 487. 
Spinnkannen 427. 
Spinnplan 206, 418. 
SpinnprozeB 4. 
Spinnring 497. 
Spinnstiihle 479, 483. 
Spinnvorgang 480. 
spiral drawing 247. 
Spiralscheibe 379. 
Spiralstrecke 271. 
Spulen fiir Vorgarn 413, fiir 

Feinspinnmaschinen (nach 
DIN Tex 4060) 443, zu den 
Hangefliigelm~schinen von 
Dr. Schneider u. Mackie 
495. 

Spulenantrieb 370. 
Spulenauswechslung 522. 
Spulenbank 317, 411, 438, 

504. 
Spulenbankbewegung 444. 
Spulenbankkasten 412. 
Spulenbankkehrung 363. 
Spulenbetriebswelle 344, 388. 
Spulenbremsung 440. 
Spulenbremsung beimSchnei-

der-SpinnstuW 485, beim 
Seydel-Stuhl 521, beim 
Fairbairn-Stuhl 528, beim 
Deppermann-Stuhl 533. 

Spulenfassungsvermogen 443. 
Spulenkasten 412. 
Spulenlagerung 521, 534. 
Spulenwechsel 449, 481, 485, 

524, 554. 
Spulenwechselvorrichtung 

484. 
Stahlauge 501. 
Starkenmesser 31. 
Staubentwicklung 138. 
Stengelquerschnitt 96. 
Stetig-Spinner 432. 
Strecken 153, 239, 312. 
Streckfeldverzug 267. 
Streckfeldweite 240. 

Streckkopf 272. 
Streckmaschine 153. 
Streckwalze 239. 
Streckwerk 312, 432, 459. 
Streckzylinder 515. 
Streichplatte 436. 
Streudiisen 145. 

. Stiftrader 269. 
Stirnraddifferential332, 333, 

381. 
Stirnraderantrieb 474. 
Stirnradwendegetriebe 326. 
stripper roller 155. 

Tagesproduktion einer Spinn­
seite 454. 

Tagesproduktionsberechnung 
einer Feinspinnerei 558. 

Tambour 155. 
Tellerbetriebswelle 369. 
Tellergetriebe 323, 378. 
Tellermaschine 323. 
Tellervorspinnmaschine 380. 
Tiliazeen 34. 
tin conductor 156. 
Torsionsprobe 20. 
Tossa 56, 64. 
Trane 122. 
Transport 43. 
Trennbleche 481. 
Trockenschrank 27. 
Trockenspinnmaschine 433. 
Trocknen 45. 
Trommel 155. 
Trommel-Abnehmer (Stel-

lung) 159. 
Trommel-Arbeiter (Stellung) 

159. 
Trommelbremse 184, 185. 
Trommellagerung 445, 503. 
Trommel-Speisewalze (Stel-

lung) 158. 
Trommel-Wender (Stellung) 

157. 
Tschechoslowakei, Jute-In­

dustrie 93. 
Tuchwalze 170, 200. 

UbermaBige Befeuchtung 67. 
Uhrantrieb 173, 191. 
Uhrlange 173. 
Umdrehungszahlen und Um-

fangsgeschwindigkeiten: 
Vorkarde 176. Feinkarde 
205, Strecken 255, 269, 284, 
288. 

Umlaufzahlen der Spindeln 
von Feinspinnmaschinen 
465, 467, 470, 482, 490, 
517,523,533,548,558,562. 

Umwandlungsfaktoren 14. 
Ungarn, Jute-Industrie 93. 
Untermittel 29. 
Up-Striker 195. 



Urquhart-Offner 119. 
Urquhart-Softener 131. 
Uttarya-Jute 55. 

Verarbeitungsverfahren fiir 
Jute 4. 

Verband Deutscher Jute-In­
dustrieller 80. 

Verbrauch an Jute u. Jute­
erzeugnissen in Deutsch­
land 90, 91. 

Verdecksicherung 138, 238. 
Verpackungsmaterial 1. 
Verstellbarkeit der Vorgarn-

platte 458. 
Verwendbarkeit der Jute­

erzeugnisse 1. 
Verziehen der Faser bander 

239. 
Verzug 170. 
Verzugsberechnung 179. 
Verzugsdruckwalze 240. 
Verzugskonduktor 246, 299. 
Verzugskonstante 179, 206, 

267, 452. 
Verzugsraderwerk 393. 
Verzugstafeln 257, 267, 281, 

344, 370, 387, 394, 453. 
Verzugswechsel170, 179,452. 
Verzugswechselrad 170, 267. 
Verzugszylinder 368, 387, 

392. 
Viilligkeitswertziffer 21. 
Vollzirkular-Feinkarde 196. 
Vollzirkular-Karde 162. 
V orbereitung 153. 
Vorbereitungsarbeiten 4. 
Vorbereitungsmaschine 424. 

Sachverzeichnis. 

voreilende Spindel 319. 
voreilende Spule 319. 
Vorgarn 318, 419. 
V orgarn -Abstellvorrichtung 

477, 513. 
Vorgarnausriicker 512, 513_ 
Vorgarnplatte 457. 
Vorgarnspulen 413. 
Vorkarde 155. 
V orkardenbretter 164. 
Vor-, Mittel- und Feinstrecke 

240_ 
Vorspinnen 312. 
Vorspinnmascbine 153, 313, 

339, 367_ 
Vorspinnmaschine von Combe 

Barbour 392. 
Vorspinnmaschine von Lieb­

scher 339. 
V orspinnmaschine von Low 

367. 
Vorspinnmaschine von Sey-

del & Co. 385. 
Vorspinnsystem 417. 
Vorstrecke 240, 310. 
V orstrecke VOLl Mackie 

& Sons 428. 
Vor- undFeinstrecke240,247. 

Wagen 317. 
Wagengeschwindigkeit 320. 
Wagenhebungsgetriebe 324. 
Wagenhubgetriebe 403. 
Wagenhubwelle 361, 398. 
Wagenkehrgetriebe 388, 405. 
W alzen-Ab~ebevorrichtung 

303. 
Walzenabmessungen 174, 202. 
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Walzlager-Spindel 472. 
Waschen der Faser 45. 
Webereien in Deutschland 89. 
Wechselrad 364, 451. 
Wender 155, 173. 
Wendergeschwindigkeiten 

211. 
Wender mit Lagerung 187. 
Wenderwechselgetriebe 212. 
Wendewalze 155. 
Wertziffern 556. 
Wickelmaschine 215, 217, 

423. 
Wickelspeisung 216. 
Windungsdurchmesser 539. 
Windungszahl 440. 
Winkelkehrgetriebe 325. 
W ollfett 122. 
worker roller 156. 
Wurzelenden 149. 
Wurzeliiffner 153. 

Zahig-keit 21. 
Zahnteilung 190. 
Zapfengleitlager 300. 
Zapfenlager 300. 
Zellenenden 97. 
Zellularsubstanz 97. 
ZerreiJ3apparate 24. 
ZerreiBarbeit 21. 
ZerreiJ3gcschwindigkeit 25. 
Zubereitung der Faser 12]. 
Zusammendrehen 316. 
Zweikarden-System 421. 
Zwirndrehung 18. 
Zwirnwechsel 451. 
Zwischenverziige 177. 
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Die Unterscheidnng der Flachs- nnd Hanffaser. Von Professor 
Dr. Alois Herzog, Dresden. Mit 106 Abbildungen im Text und auf einer farbigen 
Tafel. VII, 109 Seiten. 1926. RM 12.-; gebunden RM 13.20 

Aus den Besprechungen: 

Flachs und Hanf sind nach Form und chemischer Zusammensetzung so ahnlich, daB 
sie in fertigen Erzeugnissen oft nur mit groBter Miihe sicher voneinander zu unter­
scheiden sind. Makroskopisch wahrnehmbare Unterschiede sind kaum vorhanden, so 
daB man in der Hauptsache auf mikroskopische und mikrochemische Priifungen an­
gewiesen ist. Bei der groBen Bedeutung beider Fasern ist die miihevolle Arbeit des urn 
die Faserforschung verdienten Forschers sehr zu schatzen, der die Untersuchung und 
Unterscheidung von Flachs und Hanf aufs griindlichste studiert hat und das gesamte 
Material mit zahlreichen vorziiglichen Abbildungen veroffentlicht. "Chemiker-Zeitung" 

Der Flachs als Faser- nnd Olpflanze. Unter Mitarbeit von Professor Dr. 
G. Bretlemann, Direktor des Instituts fUr angewandte Botanik an der Universitat 
Hamburg, Prof. Dr. K. Opitz, Direktor des Instituts fiir Acker- und Pflanzenbau an 
der Landwirtschaftlichen Hochschule Berlin, Prof. J. J. Rjaboff, Flachsversuchsstation 
der Landwirtschaftlichen Akademie Timirjaseff in Moskau, Dr. E. Schilling, AbteiIungs­
vorsteher am Forschungsinstitut fiir Bastfasern in Sorau N.-L., herausgegeben von 
Prof. Dr. Fr. Tobler, Direktor des Botanischen Instituts der Technischen Hochschule 
und des Staatlichen Botanischen Gartens Dresden. Mit 71 Abbildungen im Text. 
VI, 273 Seiten. ] 928. Gebunden RM 19.50 

Die Textilfasern. Ihre physikalischen, chemischen und mikrosko­
pis chen Eigenschaften. Von J. Merritt lUatthews, Ph. D., ehemals Vorstand der 
Abteilung Chemie und Farberei an der Textilschule in Philadelphia, Herausgeber des 
"Colour Trade Journal and Textile Chemist". Nach der vierten amerikanischen Auf­
lage ins Deutsche iibertragen von Dr. 'Valter Anderau, Ingenieur-Chemiker, Ba.sel. 
Mit einer Einfiihrung von Professor Dr. H. E. Fierz-David. Mit 387 Textabbildungen. 
XII, 847 Seiten. 1928. Gebunden RM 56.-

Von N a tnrwissenschaft zn Wirtschaft. Allgemeine und angewandte 
Pflanzenkunde. Von Dr. Friedrich Tobler, ord. Professor an der Sachsischen Tech­
nischen Hochschule Dresden. IV, 44 Seiten. 1926. RM 2.10 

Technologie der Textilveredelnng. Von Professor Dr. Paul Heermann, 
friiher 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 Mercerisierungsverfahren. Von Dr. Erwin Sedlaczek, Oberregierungs-
rat. VII, 269 Seiten. 1928. Gebunden RM 18.-

Enzyklopadie der textilchemischen Technologie. Bearbeitet in 
Gemeinschaft mit zahlreichen Fachleuten und herausgegeben von Professor Dr. Paul 
Heermann, friiher Abteilungsvorsteher del' Textilabteilung am Staatlichen Material­
priifungsamt Berlin-Dahlem. Mit 372 Textabbildungen. X, 970 Seiten. 1930. 

Gebunden RM 78.-
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Handbuch der Spinnerei. Von lng. Josef Bergmann t, o. o. Professor an der 
Tecbni~chen Hocbschule in Briinn. Nach dem Tode des Verfassers ergall'1:t und heraus­
gegeben von Dr.-Ing. e. h. A. Liidicke, Geh. Hofrat, o. Professor emer., Braunscbweig. 
Mit 1097 Textabbildungen. VII, 962 Seiten. 1927. Gebunden RM 84.­
Bisher erschienen zumeist in der Facbliteratur Abbandlungen iiber die Spezialgebiete 

der Spinnerei, es fehlte an einem Kompendium, das die gesamte Materie zusammenfassend 
und nach dem Stande der neuesten Technik darstellte. Diesem fiihlbaren Mangel hilft 
das vorliegende Werk ab, dessen Verfasser als Autoritaten der Textilwissenschaft bekannt 
sind. Der groBte Teil des Buches, etwa neun Zehntel des Ganzen, ist von Professor Berg­
mann verfaBt, nach dessen Tode Professor Liidicke den Inhalt erganzte und das Werk 
vollendete. Alles was die ausgedebnte und wichtige Spinnereiindustrie umfaBt, wird in 
sachverstandiger und leichtverstandlicher Form zum Gegenstand griindJicher Behandlung 
gemacht, so daB der Leser sich aufs beste iiber die moderne Spinnereitechnik unterrichten 
kann . " Mit diesem inhaltsreichen Bucbe wird dem Textiltechniker ein auBerst wichtiges 
und kaum entbehrliches Mittel in die Hand gegeben, seine Kenntnisse zu vermehren und die 
neuesten tecbnischen Hilfsmittel kennenzulernen. Auch der Textilkaufmann wird aus dem 
Werke neues und reiches Wissen schopfen konnen. "Textil-Woche" 

Die Spinnerei in technologischer Darstellung. Ein Hand- und 
Hilfsbuch fiir den Unterricht in der Spinnerei an Spinn- und Textilschulen, technischen 
Lehranstalten und zur Selbstausbildung, sowie ein Facbbuch fUr Spinner jeder Faserart. 
Von Dr.-Ing. Edw. ~Ieister, ord. Professor an der Technischen Hochschule zu Drcsden. 
Zweite, vollstandig neubearbeitete Auflage des gleichnainigen Werkes von G. Rohn t. 
Mit 223 Textabbildungen. VI, 243 Seiten. Erscheint im Juli 1930. 
Die neue Auflage wurde unter Beriicksichtigung der Ergebnisse wissenschaftlicher For-

scbung auf dem Gebiete der Spinnereitechnik sowie durch ein Eingehen auf die wicbtigsten 
Fortschritte im Textilmaschinenbau wesentlich vertieft und erweitert. 

Die Grundlagen der Mascbinenspinnerei werden durch eine Zergliederung der Vorgange 
in den einzelnen Arbeitsstufen erlautert und die gemeinsamen Grundformen fiir die 
Verarbeitung der verscbiedenen Faserstoffe gezeigt. Die Eigenschaften der Gespinste 
und ihre Priifung werden ganz allgemein besprochen. Die Spinnverfabren und heute 
iiblichen Spinnereimascbinen sind dann getrennt nach den zu verarbeitenden Faserstoffen 
und etwa in der Reibenfolge ihrer wirtschaftlichen Bedeutung behandelt worden. Das 
vorliegende Buch soIl dem Studierenden zur Einfiihrung in das Wesen der 
Spinnereitechnik dienen und dem Spinnereifacbmann selbst einen klaren 
Uberblick iiber dieArbeitsmittel undVerfabren in den wicbtigstenSpinnerei­
zweigen geben. 

Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei. Ein Lehrbucb, Hilfs­
und Nachschlagewerk. Von Direktor Oskar Meyer, Spinnerei-Ingenieur zu Gera-ReuB, 
und Josef Zehetner, Spinnerei-Ingenieur, Betriebsleiter in Teichwolframsdorf bei Wer­
dau i. S. Mit 235 Abbildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Tabellen_ 
XII, 420 Seiten. 1923. Gebunden RM 20.­
lnhal ts ii bersicbt: Wissenswertes von der Sohafwolle. - Die Kammgarnspinnerei. 

I. Allgemeine Abhandlung iiber die Verarbeitung der Rohwolle bis zum fertigen Kamm­
zugband: Die Wascherei. Die Krempelei. Die Kammerei. - II. Allgemeine Recbnungsarten 
und spinnereitechniscbe Abbandlungen: Die Garnnumerierung. Der Verzug und die Du­
blierung. Die Spinnplane. Die Drebung (Draht) und die Festigkeit der Garne. Die Ermitt­
lung des Feuchtigkeitsgehaltes von Textilfasern. Tecbniscbe Rechnungsarten und deren 
Anwendung in der Spinnereitechnik. - III. Die Vorbereitung, Vorspinnerei (Praparation)~ 
Die Doppelnadelstabstrecke !Intersecting). Die Nitschel- oder Nadelwalzenstrecken (Frot­
teurstrecken). Der Zahler (Compteur). Das Schmelzen der Vorbereitungsbander. Die 
Mischung von Kammzugbandern. Die Vorarbeiten in der Vorspinnerei bei Beginn einer 
Partie. Das EinsteIIen des Streckwerkes. Ursachen von Fehlern im Vorgarn und MaB­
nahmen zu deren Verbiitung bzw. Beseitigung. Garnlagerung. - IV. Die Feinspinnerei~ 
Der Wagenspinner (Selfaktor). Die Ringspinnmascbine. Der elektrische Antrieb der Ring­
spinnmaschine mit Spinnregler. ParaIlele zwischen Ringspinnmaschine und Wagenspinner.­
V. Die Zwirnerei: Die Kreuzdubliermaschine von Rud. Voigt, Chemnitz. Die Zwirnma­
schine. - Die Weiferei: Garnweife von Wegmann & Co., Baden. Die Packerei. - Das 
Dampfen der Garne und die Versandarbeiten: Die Umspulmaschine von Kiichenmeister.­
Art und Bezeicbnung der Kammwollgespinste. - VI. Spinnerei-Fabrikanlagen: Berechnung 
einer Spinnereianlage. - Die Luftbefeuchtungsanlagen. 
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Technologie der Textilfas ern 
lIerausgegeben von 

Dr. R. O. Herzog 
Professor, Direktor des Kaiser-Wilhelm-lnstituts fiir Faserstoffchemie 

Berlin-Dahlem 

I. Band: Chemie und Physik der faserbildenden Stoffe. In Vorbereitung. 

II. Band, 1. Teil: Die Spinnerei. Von Geh. Hofrat Professor Dr.-lng. e. h. 

A. Liidicke. Mit 440 Textabbildungen. VI, 268 Seiten. 1927. Gebunden RM 28.-

2. Teil: Die Weberei. Vou Geh. Hofrat Professor Dr.-Ing. e. h. A. Liidicke. -

Die Maschinen zur Band- und Posamentenweberei. Von Professor 
K. Fiedler. - Die Bindungslehre. Von Johann Gorke. Mit 854 Abbil­
dung en im Text und auf 30 Tafeln. VII, 319 Seiten. 1927. Gebunden RM 36.-

3. Teil: Wirkerei und Strickerei, Netzen undFiletstrickerei. Von 

Fachschulrat Carl Aberle. - Maschinenflechten und Maschinenklop­
peln. Von Walter Krumme. - Flecht- und Kloppelmaschinen. Von 

Dipl.-Ing. Professor H. Glafey, Geh. Reg.-Rat. - Samt, Pliisch, kiinstliche 
Pelze. Von Dipl.-Ing. Professor H. G I af e y, Geh. Reg.-Rat. - Die Herstellllng 
der Teppiche. Von H.Sautter. - Stickmaschinen. Von Dipl.-lng. R. G lafey, 
Reg.-Rat. Mit 824 Textabbildungen. VIII, 615 Seiten. 1927. Gebunden RM 57.-

III. Band: Kiinstliche organische Farbstoffe. Von Professor Dr. Hans Eduard 

Fierz-David, Ziirich. Mit 18 Textabbildungen, 12 einfarbigen und 8 mehrfalbigen 
Tafeln. XVI, 719 Seiten. 1926. Gebunden RM 63.-

IV. Band, 1. Teil: Botanik und Kultur der Baumwolle. Von Geh. Reg.-Rat 

Professor Dr. phil., Dr. agr. h. c., Dr. med. veter. h. C. Ludwig Wittmack, Berlin. 
Mit einem Abschnitt: Chemie der Baumwollpflanze. Von Dr. phil. Stefan 

Fraenkel. Mit 92 Textabbildungen. VIII, 352 Seiten. 1928. Gebunden RM 36.-

2. Teil: Mechanische Technologie der Baumwolle. Von Dipl.-Ing. 
Professor H. Glafey, Geh. Reg.-Rat. Direktor E. Brncher, Gewerbeschulrat 
W. Spitschka. In VOlbereitung 

3. Teil: Chemische Technologie der Baumwolle. Von Professor Dr. 

R. Haller. Mechanische Hilfsmittel zur Veredlung der Baumwoll­
textilien. Von Dipl.-lng. Professor H. Glafey, Geh. Reg.-Rat. Mit 266 Text­
abbildungen. XIV, 711 Seiten. 1928. Gebunden RM 67.50 

4. Teil: Die Baumwollwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Koenig. 
In Vorbereitung 

Fortsetzung siehe niichste Seitel 
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V. Band, 1. Teil: Flachs. 1. Abteilung: Botanik, Kultur, Bleicherei und Wirtschaft 
des Flachses. Erscheint im Juli 1930 
2. Abteilung: Spinnerei und Weberei des Flachses. In Vorbereitung 

2. TeiI: Hanf- und Hartfasern. Bearbeitet von Professor Dr. O. Heuser, 
Danzig; Direktor Dr. P. Koenig; Berlin; Obering. O. Wagner, Griinberg; 
Dr. G. v. Frank, Berlin; H. Oertel, Riistringen; Dr. Fr. Oertel, Sofia. Mit 
105 Textabbildungen. VII, 266 Seiten. 1927. Gebunden RM 24.-

3. Teil: Jute. Von Direktor Dr.-Ing. E. N onnenmacher. 
2. AbteiIung: In Vorbereitung 

VI. Band, 1. Teil: Die Seiden spinner, Systematik, Anatomie, Physiologie 
und Biologie. Von Professor Dr. Harms und Dr. Bock. In Vorbereitung 

2. Teil: Technologie und Wirtschaft der Seide. Bearbeitet von Dr. Her­
mann Ley, Elberfeld, und Dr. Erich Raemisch, Krefeld. Mit 375 Textabbil· 
dungen. VIII, 551 Seiten. 1929. Gebunden RM 66.-

VII. Band: Kunstseide. Bearbeitet von Professor E. A. Anke, Chemnitz; Dr. 
H. Eichengriin, Berlin; Dr. R. Gaebel, Berlin; Professor Dr. R. O. Herzog, 
Berlin; Dr. H. Hoffmann, Berlin; Dr. Fr. Loewy, Berlin; Dr. A. Oppe, Krefeld; 
Professor Dr. W. Traube, Berlin; Professor Dr. A. v. Vajdaffy, Budapest. Mit 
203 Textabbildungen. VIII, 354 Seiten. 1927. Gebunden RM 36.-

VIII. Band, 1. Teil: 'Vollkunde. BiIdung und Eigenschaften der Wolle. 
Bearbeitet von Dr. Gustav Frolich, Professor an . der Universitat Halle a. S., 
Direktor des Instituts fiir Tierzucht und Molkereiwesen, Dr. Walter Spottel, Privat­
dozent an der Universitat Halle a. S., Dr. Ernst Tanzer, Privatdozent an der Uni­
versitat Halle a. S. Mit 172 Textabbildungen und 2 farbigen Tafeln. IX, 419 Seiten. 
1929. Gebunden RM 54.-

2. Teil: Mechanische Technologie der Wolle. Von Professor Bernhardt, 
Professor Marcher, Dr. E. Krahn. In Vorbereitung 

3. Teil: Chemische Technologie del' 'Volle und die zugehorigen 
1liaschlnen. Von Professor G. Ulrich und Dipl.-Ing. Professor H. Glafey, 
Geh. Reg.-Rat. In Vorbereitung 

4. Teil: 'Veltwirtschaft der Wolle. Von Dr. Behnsen und Dr. Genzmer. 
In Vorbereitung 

IX. und X. Band: Erganzungsbande. 

1Uechanik der Spinnerei. Von Dr. H. Briiggemann. 

Untersuchung derTextilfasern. Von Professor Dr. J. Weese, Dr.W.Weltzien 
und Dr. E. Schmid. 
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