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Yorwort.

Herr Professor Bergmann von der Technischen Hochschule in Briinn hatte
es in jahrelanger miihevoller Arbeit unternommen, eine Darstellung der ver-
schiedenen Zweige der Spinnerei zu geben. Leider hat sein Heimgang ihm die
Feder aus der Hand genommen, ehe das grole Werk ganz vollendet war.

Die Durchsicht des vorhandenen Teiles, der etwa neun Zehntel des Ganzen
ausmachte, ergab, daBl in diesem umfangreiches Wissen, reiche Erfahrungen
und grofles Verstdndnis fiir die Bediirfnisse der Praxis niedergelegt waren. Dies
der technischen Welt und insbesondere der Textilindustrie zuginglich und nutz-
bar zu machen, erschien als eine Ehrenpflicht. Ich habe es deshalb gern
iibernommen, die erforderlichen Anderungen vorzunehmen und Ergénzungen
einzufiigen, damit das Werk auch den in neuester Zeit geschehenen, erprobten
oder aussichtsreichen Neuerungen auf spinntechnischem Gebiete gerecht wird.

Das Bergmannsche Werk umfaflt alle wesentlichen Spinnereizweige und ist
besonders wertvoll, weil es an einer derartigen Zusammenfassung seit langer
Zeit fehlt. Sonderwerke iiber die einzelnen Spinnereizweige sind namentlich in
neuerer Zeit verschiedentlich erschienen. Weitgehende Spezialisierung in der
technischen Literatur ist ja — beinahe méchte man ,,leider* sagen — ein Zeichen
der Zeit. Da ist eine Zusammenfassung um so freudiger zu begriien, die es
ermoglicht, sich nach den verschiedensten Richtungen hin zu unterrichten.

Moge das Buch in diesem Sinne wirken und den Praktikern, den Lehrern
und den Lernenden dienen! Das ist der Wunsch, den ich dem Werk eines dahin-
geschiedenen Vertreters der Textilwissenschaften mit auf den Weg geben will.

Braunschweig, im Mai 1927.
Prof. Dr. Liidicke.
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Die mechanische Technologie der Faserstoffe.

Die mechanische Technologie der Faserstoffe ist jener Teil der technologischen
Wissenschaften, der uns die Kenntnis der zur Verarbeitung gelangenden Faserstoffe
mit EinschluB8 der zu ihrer Umwandlung in Garne, Gewebe und andere Erzeug-
nisse notwendigen Arbeitsverfahren und technischen Einrichtungen vermittelt.

Die in Betracht kommenden verspinnbaren Rohstoffe sind Fasern von
zarter, biegsamer und geniigend fester Beschaffenheit, die zum gréferen Teile
dem Tier-, Pflanzen- und Mineralreiche entstammen und nur zum geringeren
Teile kiinstlich erzeugt werden.

Aus diesen Fasern werden Fiden, das sind biegsame Korper von Kreis-
querschnitt, grofer Lange und geringer Dicke gesponnen.

Die so erzeugten Fadengebilde werden nach verschiedenen technologischen
Vorgingen, die als Weben, Wirken, Flechten u. a. bezeichnet werden, zu ver-
schiedenartigen Stoffen fiir die mannigfachsten Gebrauchszwecke verarbeitet.

Unter Umsténden werden diese Erzeugnisse nach dem Unbrauchbarwerden
wieder verwertet, entweder zur Riickbildung in Fasern und aus diesen in Féden,
oder solche aus Pflanzenfasern zur Erzeugung von Papier.

In den letzten Jahrzehnten und insbesondere wihrend des Weltkrieges hat
man diese Umbildung noch erweitert, indem man das Papier wieder in Féaden
(Papiergarn) und diese in Gewebe umsetzte.

Aus diesen Umwandlungsvorgingen der Faserstoffe zu Erzeugnissen fiir die
verschiedenen Gebrauchszwecke erkennt man den innigen Zusammenhang
zwischen den drei wichtigsten Teilwissenschaften der mechanischen Technologie
der Faserstoffe, der Spinnerei, der Weberei und im Zusammenhang da-
mit der Gewebeveredelung (Appretur) und drittens der Papierfabrikation.

Im nachfolgenden wird nur der erstgenannte Teil behandelt werden.

Die mechanische Technologie der Spinnerei.
A. Einleitung.

Die Spinnerei befaBlt sich ausschlieflich mit der Umwandlung der ver-
spinnbaren Faserstoffe in Fadengebilde (Gespinste, Garne) unter Inanspruch-
nahme der dazu angewandten Arbeitsverfahren und der zugehérigen technischen
Einrichtungen (Maschinen und sonstige Hilfsmittel).

Um rasch einen Einblick in die verschiedenen Zweige der Spinnerei zu ge-
winnen, soll das Verspinnen von Baumwolle, Flachs, Hanf, Jute, Wolle, Seide
u. a. einzeln und die dabei in Anwendung stehenden Verfahren und Hilfsmittel
in richtiger Aufeinanderfolge behandelt werden.

Zunichst seien aber die fiir alle Zweige giiltigen Grundgesetze, welche bei
dem Verspinnen befolgt werden miissen, erldutert.

Bergmann. Spinnerei. 1



2 Allgemeine Grundgesetze iiber das Spinnen.

B. Allgemeine Grundgesetze iiber das Spinnen.

Spinnen bedeutet im allgemeinen das Fadenbilden aus Fasern. Es bezweckt
die Bildung eines Fadens von betréchtlicher Lange, geringer Dicke, entsprechen-
der Festigkeit und Runduug durch Aneijnanderreihen und Zusammendrehen
mehr oder weniger kurzer Fasern.

Die zum Verspinnen gelangenden Faserstoffe wie Baumwolle, Flachs, Hanf,
Jute, Wolle, Asbest u. a. m. sind zum grofleren Teile tierischen und pflanzlichen
zum geringeren Teile mineralischen Ursprunges. Die Natur liefert sie aber
nicht in einem solchen Zustand, dafB sie unmittelbar handels- und spinnfihig
waren.

Bei einigen Faserstoffen, den Bastfasern (Flachs, Hanf, Nessel) sind die
Fasern durch umsténdliche Arbeiten der sie umschlieBenden Hiille zu ent-
ledigen, bei anderen wie z. B. bei Jute sind die Bastschliuche abzuschilen.
Baumwolle und Wolle treten als Einzelfasern auf. Erstere ist bestmoglichst
von den sie durchsetzenden Samenkornern, Schalen- und Stengelteilchen zu
befreien, letztere entweder teilweise oder gar nicht vom Wollfett und Schweif,
wie von dem anbaftenden Schmutz, Kot u. dgl. zu reinigen. Alle die hierzu
notwendigen Arbeiten machen die Rohfaserstoffe erst versand- bzw. handels-
fahig, weil durch die Abscheidung der Unreinigkeiten nicht nur die Verfrach-
tungskosten verbilligt, sondern auch die Beurteilung der Giite erleichtert wird.

Alle diese Arbeiten zur Handelsfihigmachung der Rohfaserstoffe heiflen in
ihrer Gesamtheit ,,Gewinnungsarbeiten’ und gehoren in das Gebiet der
Rohstofflehre.

Aber selbst nach der Durchfithrung der Gewinnungsarbeiten hingen die
Fasern vielfach biindelartig zusammen oder bilden ein Gewirre und enthalten
noch immer solche Mengen an Unreinigkeiten, dal es unmoglich ist, aus ihnen
Fadengebilde von bedeutender Lange, geringer Dicke und schénem Aussehen
frei von knotigen Stellen erzeugen zu kénmnen. Denn aus wirr durcheinander-
liegenden und miteinander verschlungenen Fasern 148t sich das Aneinander-
reihen der Fasern zu einen Fadenkorper nicht bewerkstelligen, aulerdem sind
die Unreinigkeiten beim Spinnen hinderlich, indem sie Fadenbriiche verursachen
und die Leistung vermindern und ganz betréchtlich die GleichmaBigkeit (Egali-
tat) der erzeugten Gespinste stérend beeinflussen.

Demnach ist fiir das gleichméBige Anordnen der Fasern zu einem langen,
nicht allzu dicken Faserkérper die Schaffung freier Beweglichkeit der einzelnen
von grundlegender Bedeutung.

Ebenso ist der gleichférmige Fadenverlauf und das schéne Aussehen des zu
spinnenden Fadens bedingt durch die vollkommene Reinheit des Faserstoffes.

Um diesen wichtigen Vorbedingungen fiir das Spinnen zu entsprechen, sind
die Faserstoffe bis zur Einzellegung (Isolierung) der Fasern zu entwirren und
selbst die kleinsten Teile der Unreinigkeiten abzusondern, welche Vorginge
sich gemeinschaftlich abspielen und Vorbereitungsarbeiten genannt werden.
Diese erfordern infolge der verschiedenen Beschaffenheit der Faserstoffe ver-
schiedene Mittel und besondere Verfahren.

In der Maschinenspinnerei a8t sich aus der entwirrten und gereinigten
Fasermasse nicht unmittelbar das Gespinst von gewiinschter Feinheit oder das



Allgemeine Grundgesetze iiber das Spinnen. 3

Garn (Feingarn) spinnen, sondern es ist zunéchst eine Zwischenstufe, das Vor-
gespinst (Vorgarn) zu erzeugen. Dies kann auf zwei verschiedene Arten er-
folgen. Entweder bildet man aus der Fasermasse ein dickes Band, das durch
das Vorspinnen, wobei ein Verziehen mit schwacher Drahtgebung oder auch
ohne Drahterteilung vollzogen wird, als das immerhin noch dicke und noch
lockere Vorgespinst erhalten wird; oder es wird aus dem Faserstoffe eine diinne
Faserfliche erzeugt und diese durch Teilung in schmale Bénder getrennt,
welche durch eine Rollbewegung (Nitscheln) zu einen runden, dicken und
nur lose zusammenhéngenden Vorgespinstfaden geformt werden. Das so er-
haltene Vorgespinst hat nur geringe Festigkeit, reit schon bei geringer Zug-
beanspruchung, ist aber doch so haltbar, um es in das Feingespinst iiber-
fithren zu kénnen.

Um nun dieses grobe Vorgespinst in das Feingespinst (Feingarn, kurzweg
Garn genannt) umzuwandeln, ist durch weiteres Verzichen die Faserzahl im
Querschnitt zu verringern, was naturgeméB zu einer Verminderung des Durch-
messers fiilhrt, und um das verfeinerte Fadengebilde zu festigen, ist es einem
Zusammendrehen auszusetzen. Diese letztangefiibrten Vorginge bilden das
eigentliche Spinnen oder das Feinspinnen.

Das eigentliche Spinnen besteht demnach aus zwei Arbeitsvor-
géngen: das Verziehen des Vorgespinstfadens und das Zusammendrehen des
verfeinerten Fadengebildes.

Der erste Vorgang, das Verziehen auch Ausziehen und Verstrecken
genannt, besteht in dem allméhlichen Auseinanderziehen des Vorgespinstfadens
in seiner Léangenrichtung, wodurch die Fasern zum Nebeneinandergleiten kom-
men, ihre Faserzahl in der Querschnittsfliche sich verringert und der dicke
Vorgespinstfaden in das diinne Feingespinst umgewandelt wird.

Durch den zweiten Vorgang, der im Zusammendrehen (Drehen, Draht-
geben) des verfeinerten und verlangerten Fadens besteht, werden die Fasern
in schraubenformigen Windungen um die Fadenachse gelegt, in radialer Rich-
tung fest aneinander gepreBt und dadurch wird eine so groBe Fasernreibung
(Adhésion) erzeugt, dafl selbst bei starkerer Zugbeanspruchung ein Auseinander-
ziehen des Fadens unterbleibt. Das Drehen ist mithin dasjenige Mittel, welches
dem Faden Festigkeit und auch Rundung gibt.

Von besonderer Wichtigkeit ist, daB Ausziechen und Drehen gleichzeitig
stattfinden miissen; denn bei getrennter Aufeinanderfolge wiirde schon wahrend
des Ausziehens der im Zustande der Verfeinerung begriffene Faden infolge der
noch fehlenden Faserreibung zerreiBlen.

Um aber einen Faden von moglichst groBer Lénge zu erzeugen, ist das
Spinnen fortzusetzen und damit sich dabei weder Fadenverwirrungen noch Ver-
schlingungen einstellen konnen, ist er zu einem geeigneten Garnwickelkoérper
zu winden, der auch bei seiner Weiterverarbeitung (zu Zwirnen, Geweben, Wirk-
und Strickwaren u. a.) jede Fadenverwirrung ausschlieBt.

Das Aufwinden oder Aufwickeln des Fadens zu einen Garnwickel-
koérper, um das Spinnen fortsetzen zu koénnen, ist streng genommen, ein dritter
zum Spinnen notwendiger Arbeitsvorgang.

Erfolgen die drei Vorginge gleichzeitig, so nennt man dies ,,das ununter-
brochene oder kontinuierliche Spinnen® im Gegensatze zum ,,unter-

1*
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brochenen oder periodischen Spinnen®, wobei Strecken und Draht-
geben gleichzeitig, das Aufwickeln in einem getrennten Zeitabschnitte erfolgt.

Aus den bisherigen Erlduterungen iiber das Spinnen geht ausdriicklich
hervor, daB ein Gespinst nur aus von Unreinigkeiten reinen und freibeweglichen
Fasern hergestellt werden kann.

Wird das Spinnen von Hand unter Zuhilfenahme von einfachen Spinn-
geriten ausgeiibt, so wird das Handgespinst erhalten, dagegen liefern die
Spinnmaschinen das Maschinengespinst.

Das viel einfachere Handspinnen hat sich bis heute noch erhalten, aber nur
noch in Gegenden, welche vom allgemeinen Verkehr mehr oder weniger ab-
geschlossen sind. :

Da die Gerite der Handspinnerei die Grundlage fiir die Spinnmaschinen
bilden, sollen sie eine entsprechende Beriicksichtigung finden.

C. Das Handspinnen.

Auch fiir das Handspinnen muf} der zur Verarbeitung genommene Faserstoff
gut entwirrt und gereinigt sein.

Als einfachstes Spinngerat ist die Handspindel, als deren verbesserte Nach-
folger sind die Spinnrdder anzufiihren.

1. Die Handspindel.

Urspriinglich geschah das Spinnen von Hand unter Zuhilfenahme einer
ungefahr 250—300 mm langen, aus Hartholz gedrehten, an der dicksten Stelle
etwa 15 mm starken Spindel Sp (nebenstehende Abb. 1), die
im unteren Drittel einen Schwungring trug und von hier aus
sich nach den beiden Enden verjiingte.
Der fiir das Spinnen vorbereitete Faserstoff war in gro-
Berer Menge an einen holzernen Stock (Rocken, Wocken,
Kunkel genannt) gebunden, der neben der spinnenden Person
aufgestellt oder, um im Gehen zu spinnen, im Giirtel ein-
gesteckt getragen wurde.
Bei Beginn des. Spinnens ist mit beiden Hénden ein
kurzes Fadenstiick zu bilden, dieses an der Spindel unmittel-
bar iiber dem Schwungringe zu befestigen und der Faden bis
zur Spindelspitze weiter zu fithren, wo er mit einem leicht
lssbaren Knoten an dem Spindelkopfe zu befestigen ist.
Abb. 2.
Nach dieser Vorbereitung entnimmt die Spinnerin mit
der linken Hand den Faserstoff vom Rocken und ordnet
Abb. 1 u. 2. Handspindel. denselben durch Hintereinanderreihen bei gleichzeitigem Aus-

ziechen zu einen diinnen Faden, wihrend die rechte Hand
die am Faden freihéingende Spindel in Drehbewegung versetzt. Mittels des
Daumens und Zeigefingers wird die Spindel am Kopfe erfaBit und gedreht,
wobei der Schwungring zur anhaltenden Drehdauer beitrigt. In diesem Sinne
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ist das Spinnen so lange fortzusetzen, bis eine.Fadenlinge von ungefshr 1 bis
1,3 m fertig ist.

Nunmehr ist die gesponnene Fadenlinge auf die Spindel aufzuwickeln, was
nach Losen des Fadenknotens am Spindelkopfe mit beiden Hénden auszu-
fithren ist.

In gleicher Weise werden so viele Fadenldngen zu spinnen sein, bis die Spindel
vollbewickelt ist.

Das Ausziehen des Faserfadens wihrend des Spinnens bewirkt die linke
Hand, das Drehen die rechte und das Aufwinden nehmen beide Hinde der
Spinnerin vor.

Bei jeder Spindelumdrehung erhélt das zwischen der linken Hand und der
Spindelspitze im Spinnen befindliche Fadenstiick je eine Drehung.

Das Spinnen mit der Handspindel kennzeichnet das unterbrochene oder
periodische Spinnen, weil das Ausziehen und Drehen gleichzeitig, das Aufwickeln
spater erfolgt.

Die Fadenbeanspruchung auf Zug wiahrend des Spinnens durch das Spindel-
gewicht und das allméhlich zunehmende Garngewicht ist nur gering, weshalb
mit der Handspindel die feinsten Gespinste ohne Schwierigkeit erzeugbar sind.

Noch vor wenigen Jahrzehnten sind in England, Belgien, Frankreich und
Deutschland im Hausbetriebe mit der Handspindel die feinsten Leinengarne
gesponnen worden. In abgelegenen Gegenden der Bukowina, der Balkanstaaten,
ferner in den Alpenldndern, in Oberitalien ist die Handspindel zur Erzeugung
der ,,Hausgarne“ bis heute anzutreffen.

Es ist leicht einzusehen, daBl beim Spinnen mit der Handspindel das Aus-
sehen und die GleichméBigkeit des Garnes wie auch die Leistung nur von der
Geschicklichkeit der Spinnerin abhéngt.

2. Die Spinnrider.

Das mit der Handspindel auszuiibende periodische Spinnen und die zeit-
raubende Drahterteilung wie auch das Aufwickeln des fertig gesponnenen Faden-
teiles mit der Hand sind die Ursachen der geringen Leistung.

Deshalb suchte man schon friihzeitig diese durch die Anbringung einer ein-
fachen Vorrichtung zur Ausiibung einer schnelleren Spindelbewegung und durch
die Uberfiihrung des unterbrochenen in das ununterbrochene Spinnen zu erhéhen.

Diesen Forderungen entsprechen die Spinnrédder. Als wichtigsten Teil
besitzen sie eine in Holzstiitzen wagerecht gelagerte Eisenspindel, die ihre schnelle
Drehbewegung durch einen Schnurlauf empfingt, der mit einer Handkurbel
oder mit einer Tritteinrichtung zu betétigen ist.

Beim Spinnen auf den Spinnradern erfolgt das Anordnen und Ausziehen der
Fasern zu einem Faden von Hand, das Drehen und Aufwickeln bewirkt die in
Drehung versetzte Spindel.

Nach der Bauart der Spindel und dem dadurch bedingten Vorgange beim
Spinnen lassen sich zwei wesentlich verschiedene Formen von Spinnriddern
unterscheiden, und zwar:

das Handrad und
das Trittrad.
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a) Das Handrad.

Es wurde einstens gebraucht zum Spinnen von Woll- und Baumwollgarnen.

Die auf kurzen Fiilen gestiitzte Gestellplatte p (Abb.3 und 4) trigt eine
aufrechtstehende, starke Holzstiitze, in welcher die Achse S des Schnurschwung-
rades Sr gelagert ist, welches mit der an einem Arme desselben befestigten
Handkurbel & gedreht wird.

Die beiden anderen Holzstiitzen s nehmen in ihren mit Filz oder Leder aus-
gefiitterten Einschnitten die schlank auslaufende ungefihr 160 bis 200 mm
lange Eisenspindel Sp auf. Das auf dieser befestigte Rillenscheibchen w, auch
Wiirtel oder Wirtel genannt, wird von der iiber das Schwungrad gefiihrten
Schnur sz umschlungen, die nach der gewiinschten Drehrichtung im Garne
(rechts- oder linksdrihtig) offen oder gekreuzt gelegt sein kann. Mit dieser Schnur-
iibersetzung kann der Spindel eine ziemlich
hohe Umdrehungszahl erteilt werden.

Auf der Spindel, die einseitig frei-
hingend ist, ist auBlerhalb der Lagerstelle
ein Scheibehen b geklemmt aufgesetzt,
um sowohl als Anlehnungsfliche fiir den
Garnwickelkorper als auch zum Abstreifen
des fertigen Wickelkérpers von der Spin-
del zu dienen.

Fiir das Spinnen ist vorerst ein kur-
zes Fadenstiick mit beiden Hénden zu
bilden, dieses anlehnend an das Scheib-
chen auf der Spindel zu befestigen und
von hier in schraubenformigen Windungen
zur Spindelspitze und von da aus unter
einem stumpfen Winkel, 90 4 «, weiter
bis zu dem Spinngute zu fithren.

Das Spinnen ist nun in folgender Weise auszufiihren: wihrend die rechte
Hand der Spinnerin durch Drehen des Schwungrades mit der Handkurbel die
Spindel in Bewegung zur Erzeugung des Drahtes hilt, gleitet durch die linke
Hand das Fasermaterial, das im SchoBe gelagert ist und mit den Fingern zu
einem Faden geordnet wird; durch Entfernen und Néihern der linken Hand
von und zur Spindel wird derselbe durch Ausziehen verfeinert.

Nach Fertigstellung einer ungefihren Fadenlinge von 1 m reicht der Arm
der Spinnerin nicht mehr fiir das Fortsetzen des Ausziehens und es hat nunmehr
das Aufwickeln des fertiggestellten Fadenstiickes auf die Spindel einzusetzen.
Zu diesem Zwecke fithrt die Spinnerin mit der linken Hand den Faden senkrecht
zur Spindel an die Anwindestelle und indem sie die Spindel in dauernder Dreh-
bewegung erhélt, wickelt sich der Faden auf.

Um mit den Windungen an dem jeweilig fertiggestellten Wickelkérper genau
‘anzuschlieBen, sind die zwischen diesen und der Spindelspitze liegenden Faden-
windungen a,, @ durch Riickdrehen der Spindel abzuwickeln und hierauf ist
der Faden, wie vorher hervorgehoben, senkrecht zur Spindel zu leiten. Wird
nun die Spindel in derselben Richtung wie wihrend des Spinnens gedreht, so
wickelt diese den Faden auf.

Abb, 3 u.’4. Handrad.
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Zur Klarlegung der Vorginge beim Drahtgeben und Aufwickeln zerlege
man die wihrend des Spinnens im Faden auftretende Spannung S in die Teil-
krifte S, und S,. Abb. 5.

Die Teilkraft §;, in Richtung der Spindelachse wirkend, sucht den Faden
von der Spindel abzuziehen, dagegen preBt die Teilkraft S, ihn an die Spindel
an und die dadurch hervorgebrachte Reibung verhindert das Abziehen; der
Faden gleitet nun iiber die Spindelspitze ab und dabei geht eine Drehung auf
den zwischen der Spindelspitze und der linken Hand befindlichen Fadenteil
iber. Dieses Abgleiten des Fadens iiber die Spindelspitze findet bei jeder
Spindelumdrehung statt.

Die GroBe der Teilkrifte hingt von der GroBe des Winkels « ab. Mit zu-
nehmendem o nimmt auch 8, zu, hingegen S, an Grofle ab und umgekehrt. Es
wird daher das Abgleiten der an der JE
Spindelspitze liegenden Fadenwindung zur J7 EeEa e
Drahtiibermittlung auf den Faden nur dann |
erfolgen, wenn « von solcher GroéBe ist, /
dafl die Teilkraft S; noch ausreicht, um J/ 5
die durch die Teilkraft S, hervorgerufene “
Reibung iiberwinden zu konnen.

Fiir das Aufwickeln des gesponnenen Fadenteiles auf die Spindel ist « =0
zu machen, d. h. der Faden ist der Spindel senkrecht zuzufiihren; es wird dann

8, =0
und Sy = 8.

Das Spinnen ist auch bei Beniitzung des Handrades bis zur Vollendung
des Garnwickelkorpers fortzusetzen. »

Das Spinnen mit dem Handrade erfolgt periodisch, die Fadenspannung
ist durch Andern von « leicht regelbar; die Leistung ist viel groBer als die
der Handspindel. Die erhohte Leistung ist bedingt durch die raschere Spindel-
bewegung, wodurch das Drehen und Aufwinden des Fadens in kiirzerer Zeit

ausfihrbar ist.
In der gleichen Weise spinnen auch die Spindeln der periodisch spinnenden
Maschinen, die unter den Namen ,,Selfaktoren bekannt sind.

Abb. 5.

b) Das Trittrad.

Es ist dem Handrade dhnlich und unterscheidet sich vornehmlich durch den
Antrieb des Schwungrades S mittels FuBtritthebel !, Verbindungsstange ¢ und
Kurbel k, wie auch durch die besondere Ausfithrung der Spindel. Abb. 6 u. 7.

Die einzelnen Teile des Triebwerkes haben auch die folgenden Bezeich-
nungen: § ist mit Trift, / mit Tretschemel und ¢ mit Knecht bezeichnet.

Eine ganz besondere Ausgestaltung zeigt die Spindel Sp. Aus Eisen ge-
fertigt, hat sie an dem einen Ende eine axiale Bohrung (Abb.8-—10), die
in zwei gegeniiberliegende Offnungen zur Einfilhrung des zu spinnenden Fadens
auslauft. Unmittelbar daran ist der gegabelte Fligel F, mit Hikchen auf den
Fliigelarmen, befestigt. Die Holzspule Su zur Aufnahme der Fadenwicklungen
ist auf die Spindel lose aufgebracht.

Die Spindel ist in dem Holzgestelle wagerecht an beiden Enden gelagert,
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und zwar so, daB sie zum Aufsetzen und Abnehmen der vollbewickelten Spule
bequem aus den Lagern heraushebbar ist.

Die iiber das Schwungrad gefiihrte Schnur s umschlieft auch den auf der
Spindel befestigten Wiirtel w. Durch Treten des Schemels ist das Schwungrad
und die Spindel in schnelle Drehbewegung zu versetzen. Der Rocken R ist
ebenfalls im Gestelle untergebracht.

Das Spinnen ist wieder mit der Fertigstellung eines kurzen Fadenstiickes
mit den Hénden zu beginnen, dieses ist alsdann durch die Bohrung des Spindel-
kopfes und einer der seitlichen Austrittséffnungen und weiter durch das duBerste
linke Drahthékchen im Fliigelarme zur Spule zu fithren und daran zu befestigen.
An der Spule ist auf einer Seite die Spulenscheibe mit einer Rille » (Abb. 9)

versehen, in welche eine kurze Schnur-
schlinge mit eingehdngtem Gewicht ein-
gelegt ist, als Bremsvorrichtung, damit
nicht etwa bei zu enger Spulenbohrung

Abb. 6 u. 7, Trittrad. Abb, 8—10.

oder deren Verschmutzung der Fall sich einstellt, dal die Spule von der Spindel
mit gleicher Drehzahl mitgenommen wird. Fiir diesen Fall wire das Spinnen
unausfiihrbar.

Ist der Faden an die Spule angeschlossen, so setzt die Spinnerin die Spindel
durch Treten des Schemels mit dem FuBle in Bewegung, formt mit den beiden
Hinden durch Aneinanderreihen und Ausziehen einen Faden von gewiinschter
Feinheit bei Entnahme der Fasern aus dem Rocken.

Bei jeder Spindelumdrehung erhilt auch das der Spindel zugefiihrte Faden-
stiick eine Drehung. Damit dem Faden ein gleichméaBiger Draht erteilt werde,
muB das Verhiltnis der Spindelumdrehungen zur zugelieferten Fadenldnge wih-
rend des Spinnens moglichst ungeéndert bleiben, wozu eine gewisse Geschicklich-
keit der Spinnerin notwendig ist.

Da durch den Faden die Spindel mit der Spule verbunden ist, mufl an der
Spindelbewegung auch die Spule teilnehmen. Sie wird von der Spindel nach-
geschleppt. Sobald sich die Spule langsamer als die Spindel bewegt, mul} eine



Das Trittrad. 9

bestimmte Fadenlinge auf die Spule gewickelt werden; und zwar wird beim
Zuriickbleiben der Spule um eine volle Umdrehung gegeniiber der Spindel eine
Fadenaufwindung gleich der Linge des Spulenumfanges erfolgen.

Das Ausziehen, Drehen und Aufwinden des Fadens vollzieht sich hier gleich-
zeitig und ununterbrochen. Das Trittrad gestattet daher die Ausiibung des
ununterbrochenen Spinnvorganges; es ist deshalb auch der Handspindel und
dem Handrade an Leistung bedeutend iiberlegen.

Nach Art des Trittrades spinnen die Waterspinnmaschinen.

Fiir das Verstindnis ist es notwendig, auf die Vorginge des
Drehens und Aufwindens des Fadens ndher einzugehen und die
grundlegenden Gesetze zu entwickeln.

Es sind zunichst die Begriffe iiber Draht und Windung klarzulegen.

Unter Draht (Drehungszahl, Drahtzahl) ist die Anzahl Fadendrehungen
auf eine bestimmte Lénge zu verstehen.

Fiihrt man der mit n, minutlichen Umdrehungen bewegten Spindel in der-
selben Zeit ! mm Fadenlédnge zu, so ist der Draht 7T fiir 1 mm Fadenlinge aus-
driickbar durch

T=2", (1)

Ein gut gesponnener Faden muB in seinem Liangenverlaufe gleichen Draht
haben, was so viel sagt, daBl

T = k = konstant sein muf8.

Zur Erfiilllung dieser wichtigen Bedingung miissen auch die minutlichen Spindel-
umlaufszahlen und die minutliche Lieferung an Fadenlinge einen konstanten
Wert beibehalten.

Unter Windung ist jede Fadenumschlingung um die Spule zu verstehen.
Die Zahl der in 1 Minute gemachten Windungen nennt man ,,die Windungs-
zahl“. Fiir die Berechnung der Windungszahl w denke man sich Spindel und
Spule in gleicher Richtung in Drehbewegung und ihre Geschwindigkeiten derart,
daf die minutlichen Spindelumdrehungen n, groBer als die minutlichen Spulen-
umdrehungen =, seien, also

N => Ny

Da unter dieser Voraussetzung je eine Windung auf die Spule gewickelt
wird, so oft diese um eine Umdrehung gegeniiber der Spindel zuriickbleibt,
muf} die Zahl der minutlich fertig gestellten Windungen sein

W = Ny — Ny, (2
Bezeichnet d den augenblicklichen Spulen- bzw. Windungsdurchmesser, der

sich mit jeder folgenden Windeschicht dndert und ! die minutliche Fadenzuliefe-

‘ung, so besteht die Gleichung
A

W= 3)
Aus den Gleichungen (2) und (3) folgt
l
ﬁ =Ry Ny, . (4)

In dieser Gleichung sind n, und ! konstante GréBen. Da nun der Windungs-
‘chmesser mit jeder folgenden Windeschicht um die doppelte Fadendicke zu-
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nimmt, mufl sich notwendigerweise die Umdrehungszahl der Spule #ndern.
Diese Verinderlichkeit ist aus Gleichung (4) zu finden, und zwar

Ny =N 7. )

Da mit zunehmenden d der Bruch _&l; stetig kleiner wird, muB =, stetig groSer

werden. Daraus ist zu erkennen, daB8 beim Spinnen mit voreilender
Spindel (so genannt, weil sich die Spindel schneller als die Spule bewegt) die
Umdrehungszahl der Spule mit zunehmenden Windungsdurch-
messer grofer wird.

Ein weiteres wichtiges Gesetz fiir das Aufwinden des Fadens auf
die Spule wird gewonnen, wenn fiir die Spindel- und Spulenumdrehungen gleiche
Werte angenommen werden, also

Aus der Gleichung (2)

folgt dann w =0,
d.h.,in dem Augenblicke, wo die Spindel- und Spulenumdrehun-
gen gleiche Werte annehmen, unterbleibt das Aufwinden des
Fadens. Eine derartige Relativbewegung von Spindel und Spule ist fiir das
Spinnen unbrauchbar. Dieser Fall kann sich einstellen, wenn die Bohrung der
Spule zu klein und diese geklemmt auf der Spindel aufgeschoben ist, oder wenn
die Spulenbremsung zu gering ist.

In gleicher Weise sind auch die Windungsgesetze fiir die vor-
eilende Spule (die angetriebene Spule bewegt sich schneller als die nach-
geschleppte Spindel) abzuleiten.

Nach diesen allgemeinen Erliuterungen und der Entwicklung der Gesetze
iber den Draht und das Aufwinden sollen alle méglichen Féalle der Re-
lativbewegung von Spindel und Spule und ihre Brauchbarkeit fiir das
Spinnen untersucht werden.

1. Fall: Die Spindel ist bewegt, die Spule festgehalten.

Die Spindelumdrehungen sind also gleich #n,, die Spulenumdrehungen =, = 0
Aus der Gleichung
w = n, —n, (weil die Spindel voreilend ist)
folgt nach Einsetzung der Werte
W= n.
Es wird demnach bei jeder Spindelumdrehung eine Aufwicklung des Fadens
auf die Spule erfolgen.
Der Draht ist gegeben durch die Gleichung (1)
s
T=--.
Fiir den vorliegenden Fall ist aber

{
w:'llrs:a—;t‘
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und somit
14 1
T=Gai~@a’

d. h. der Faden empfingt bei jeder Spindelumdrehung auch nur eine Drehung.

Da nun wihrend jeder Spindelumdrehung nur eine Aufwindung gleich einer
Fadenlinge von d -z stattfindet und diese nur eine Drehung erhilt, so wird
der Draht nicht hinreichen, um den Faden geniigend zu festigen. Die Faden-
aufwicklung erfolgt zu rasch. Ein Zifferbeispiel zeigt dies noch deutlicher. Sei
der Windungsdurchmesser d = 30 mm, so erhéilt eine Fadenlinge d - # = 30-3,14
= 94,2 mm nur eine Drehung; der Draht ist viel zu gering. Der vorliegende
Fall ist fiir das Spinnen unbrauchbar.

Es ist weiter darauf hinzuweisen, daB bei der Verarbeitung des Garnwickel-
kérpers der Faden von diesem wieder abzuwickeln ist und sich dabei Ande-
rungen in dem von der Spindel erzeugten Draht einstellen kénnen. )

Diese Anderungen sind vornehmlich bedingt durch die Form der
Wickelschichten im Garnkorper und der dadurch bestimmten Ab-
wicklungsrichtung.

Besteht der auf die Spule gewundene
Wickelkorper, wie in der nebenstehenden
Abb. 11, aus iibereinander gelagerten zylindri-
schen Schichten, so 1aBt sich der Faden in
glinstigster Weise nur senkrecht zur Spulen-
achse, also in radialer Richtung hemmnislos
abziehen. Diese Spule heifit ,,Laufspule®.

Die Windeschichten kénnen aber auf der
Spule auch in Kegelflichen gewunden sein  ibb.11. Laufspue.  Abb. 12. Schleifspule.
(Abb. 12) und die Spulenscheiben sind ent-
behrlich. Diese als ,,Schleifspule bezeichnete Wickelkérperform gestattet
das hemmnislose Fadenabziehen in axialer Richtung ohne Drehbewegung der-
selben.

2. Fall: Die Spindel steht fest, die Spule ist bewegt.
Fiir diesen Fall ist die Spindelumlaufzahl
n, = 0.

Der Faden erhilt keinen Draht. Die Anordnung ist nicht brauchbar.

3. Fall: Die Spindel und die Spule drehen sich gleichzeitig in
gleicher Richtung.

Da sich Spindel und Spule mit Umdrehungszahlen von gleicher oder verschie-
dener GroBe bewegen konnen, sind folgende drei Fille moglich:

Ng = Ny,
Ng > Ny

und Ny << My .
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Diese Fille sollen einzeln behandelt und mit o, 8, y bezeichnet werden.

«) Spindel und Spule bewegen sich mit gleichen Umlaufzahlen.
Die Voraussetzung lautet

Ny = Ny,
Die Fadenaufwindung auf die Spule unterbleibt, der Draht nimmt schnell an
GroBe zu und wiirde bei fortgesetztem Spinnen theoretisch unendlich gro8
werden.

Tatsidchlich ist schnelles Zunehmen des Drahtes festzustellen, wenn aus
irgend welchem Grund wihrend des Spinnens der Faden festgehalten wird;
denn in diesem Augenblick sind Spindel und Spule fest verbunden durch den
Faden und drehen sich mit gleicher Umlaufszahl. In der Praxis stellt sich diese
Erscheinung ein, wenn beim Anknoten eines gebrochenen Fadens derselbe fiir
einen Augenblick festgehalten wird.

f) Die Umdrehungszahl der Spindel sei groBer als die der Spule
(voreilende oder aktive Spindel). Die Voraussetzung ist

Ng >Mn,.

Fiir die voreilende Spindel ist die Windungszahl
1

wzns—nu=ﬁ-.

Der Draht .
T= 5

geht nach der Einfiihrung des Wertes

l=(n,—mn,)d =xn
iiber in die Gleichung

1
T— e =-
(ng— n,)-d-7 (l _ﬂ) don
Ny

Da n; und =, in ihrer GroBe nur wenig abweichen, ist ;'v'— und somit auch (1 — '—">
5 £

kleiner als 1. Der Draht 7 wird daher dem Faden eine ausreichende Festig-
keit verleihen konnen.
Ein Zifferbeispiel macht dies ersichtlicher. Es sei

n, = 2500 ,
n, = 2411,
Dann ist d=25mm.
T= 24& N = 0,354 Drehungen auf 1 mm Fadenlange.
(1 — 5500 25-3.14

Die voreilende Spindel gibt beim Spinnen ausreichenden Draht bei Auf-
windung des Fadens und ist fiir das Spinnen brauchbar.

Fiir die Beurteilung des Drahtes in dem von der Laufspule oder von der
Schleifspule abgezogenen Faden diene folgendes: '

Der Draht bleibt beim Abziehen von der Laufspule unverindert, so dal

Tl:T

sein mulb.
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Dagegen veridndert sich der Draht beim Abziehen von der Schleifspule in-
sofern, als fiir jede abgezogene Fadenwindung eine Drehung in Abzug zu bringen
ist. Es ist mithin w

To=T—.

Da der Draht 7T auf die Fadenlinge ! bezogen ist, muB auch die Zahl der ab-
gezogenen Windungen auf die gleiche Léngeneinheit bezogen sein. Es ist nun
weiter

Pt ®__om 11
il A l —(ns—nu)‘d’ﬂ dn—<&-—l>~dﬂ.
Ny
Es ist —>1, daher wird (& — 1) > (l ——h> sein und folglich ist
Ny Ny g
T,<T,.

Unter der gleichen Annahme wie vorher rechnet sich
1

T,=
1) 25-3,14

= 0,345 Drehungen fiir 1 mm Fadenlange.

(30 _
2411
Der Unterschied im Drahte, je nachdem der Faden von der Laufspule oder
der Schleifspule abgezogen wird, ist

T,—T,=0,354—0,345 = 0,009 Drehungen fiir 1 mm.

Fir die Fadenlinge I — 1000 mm hat der von der Schleifspule abgezogene
Faden um 9 Drehungen weniger als der der Laufspule entnommene. Dieser
geringe Unterschied ist fiir die Praxis belanglos.
y) Die Spule dreht sich mit gréoBerer Umlaufszahl als die Spin-
del (voreilende oder aktive Spule). Die Voraussetzung ist also
Ny < My
und die Windungszahl ist

l

w=nu-—ns=ﬂ.

Weil nun wegen des Konstantbleibens des Drahtes n, und ! konstante GroBen
sein miissen, so mull wegen des stetig zunehmenden Windedurchmessers d die
Umlaufszahl der Spule eine verinderliche GroBe sein.
Es ist !
Ny = Ng + e

Mit zunehmenden Windungsdurchmesser wird ¢Tl;z an GroBe abnehmen und

mithin wird auch die minutliche Spulenumlaufszahl stetig kleiner. Sie darf
aber nicht die gleiche GroBe der Spindelumlaufszahl annehmen, weil in diesem
Falle keine Aufwindung stattfinden wiirde.

Der Draht ist

1
Pt M _ 1
— l (ny — n,)-dm (%u___ l)-dn

Zur Klarlegung der Drahténderungen beim Abziehen des Faduns von der
Laufspule und der Schleifspule diene folgendes.
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Beim Abziehen des Fadens von der Laufspule in radialer Richtung bleibt
der Draht unveréindert, dagegen stellt sich bei der Schleifspule, wenn in axialer
Richtung abgezogen wird, mit jeder abgezogenen Fadenwindung eine Drahtver-
mehrung um je 1 Drehung ein.

Es ist daher fiir die Laufspule der Draht

TZ = T
und fiir die Schleifspule -
w N 1 T 1
A
n,/
Es ist hier 7>,
Beispiel: Es sei ny = 2500,
d =25 mm

und wie unter f) berechnet T, = 0,354.
Aus der Gleichung fiir den Draht

T,="

bestimmt sich die minutlich der Spindel zugefithrte Fadenlinge
n, 2500
l= Tl——m* 7062 mm .

Alsdann ist die Windungszahl
— b a2
R R TR N T
Nunmehr ist auch die Umdrehungszahl der Spule fiir den Windungsdurchmesser
d = 25 mm zu finden aus der Gleichung
w = N, — N,
und zwar Ny = W + my = 89,9 + 2500 = 2589.9.
Es sind nun alle Gréfen bekannt, um den Draht bestimmen zu kénnen; nach
der Gleichung ist
1 1
T=7—~""= 5506 ———=0,3538.
Ny 2589,9 :
Aus diesem und den unter §) berechneten Beispiel mit gleichen Voraussetzungen,
ist zu erkennen, dal der Draht von gleicher GroBe erhalten wird, ob die Spindel

oder die Spule voreilend ist.
Fiir das Spinnen ist es also gleichgiiltig, ob mit voreilender Spindel oder

voreilender Spule gearbeitet wird.

=899.

4. Fall: Die Spindel und Spule drehen sich gleichzeitig in ent-
gegengesetzter Richtung.

Seien die Drehrichtungen mit (4) und (—) bezeichnet, so lautet die Vor-
‘aussetzung, daB sich Spindel und Spule drehen mit + n, bzw. mit 7 n, minut-
lichen Umliufen.
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Fiir die voreilende Spindel ist die Windungszahl
=, — () =7 + 2y

und firr die voreilende Spule
=y () =

Ob nun mit voreilender Spindel oder voreilender Spule gesponnen wird, ist die
Windungszahl gleich der Summe der Umdrehungszahlen dieser Organe, was
erkennen 148t, daf das Aufwickeln viel zu rasch erfolgt und mithin ein fiir die
Festigung des Garnes unzureichender Draht erzeugt wird. Fiir das Spinnen
ist dieser Fall unbrauchbar. »

Vergleicht man die moglichen Fialle iiber die Relativbewegung von Spindel
und Spule auf ihre Brauchbarkeit fiir das Spinnen, so ist klar zu erkennen,
daB nur die Fille 38) und 3y), also die voreilende Spindel und die voreilende
Spule brauchbar sind.

Es ist ferner fiir das Ergebnis des Spinnens ganz gleichgiiltig, ob in diesen
brauchbaren Fillen sich der eine oder andere Teil schneller bewegt. Nur ist
in jedem Falle die Bedingung der gleichbleibenden DrahtgréBe dadurch zu
erfiillen, daB fiir die Konstanthaltung der Spindelumdrehungszahlen und der
Fadenzulieferung Vorsorge getroffen ist.

Beim Spinnen auf den Spinnridern besorgt dies die Spinnerin, bei den Spinn-
maschinen sind es besondere hierfiir bestimmte Getriebe.

Die Verdnderlichkeit der Spulenumdrehungen, bedingt durch den stetig
wachsenden Spulendurchmesser, ist bei den Spinnrddern durch die Faden-
zulieferung zu regeln, bei den Spinnmaschinen in der gleichen Weise und, wenn
Spindel und Spule angetrieben sind, durch besondere Getriebe.

Spindel und Spule spielen wihrend des Spinnens ein Nachlaufenspiel, wobei
ohne Riicksicht darauf, ob die eine oder die andere voreilend ist, die Spule
stets die Umdrehungszahl der mit konstanter Geschwindigkeit bewegten Spindel
zu erreichen sucht, ohne diese jedoch erreichen zu diirfen, weil sonst die Faden-
aufwicklung unterbliebe.

Nach dieser Entwicklung der Grundgesetze iiber die Relativbewegung von
Spindel und Spule wihrend des Spinnens auf dem Trittrade, mége auf dessen
einzelne Ausfithrungen kurz eingegangen werden.

Die Trittrader lassen sich nach der Art des Antriebes der Spindel und
Spule unterscheiden in solche mit einfachem und mit doppeltem Schnur-
antriebe.

Bei dem Trittrade mit einfachem Schnurtrieb kann entweder die
Spindel oder die Spule angetrieben sein.

Das Trittrad mit getriebener Spindel, in der bereits auf S.8 ge-
gebenen Darstellung, ist gegenwirtig noch auf dem Lande fiir das Spinnen
von Hausgespinsten aus Wolle und Flachs im Gebrauche.

Uber das Spinnen des Fadens ist das Notige bereits gesagt worden und nur
noch die Bildung eines brauchbaren Garnwickelkorpers bei fortgesetztem
Spinnen ist nachzutragen. Um die Spule mit dem erzeugten Faden nach und
nach vollzuwickeln, hat die Spinnerin fiir die nebenzureihenden Wickelsekiinen
den Faden in die einzelnen Fliigelhdkchen in der Reihenfolge veom Fliigetende
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zum durchbohrten Fliigelkopf einzulegen. Nach Vollbewicklung ist die Spule
von der Spindel abzunehmen und durch eine leere zu ersetzen.

Von Wichtigkeit ist noch die Spulenbremsung, die so groB bemessen sein
muB, daB durch die Reibung zwischen Spindel und Spule nicht etwa beide mit
gleicher Umdrehungszahl sich zu bewegen beginnen, weil dann die Faden-
aufwicklung unterbleibt.

Die gleiche Erscheinung, ndmlich das Aufhoren des Fadenwickelns auf die
Spule, zeigt sich, wenn wihrend des Spinnens die Fadenzulieferung durch Fest-
halten des Fadens unterbrochen wird.

Ebenso stellt auch in dem Augenblick, wo die Spinnerin den Faden zu locker
zufithrt, die Spule ihre Bewegung ein und bei jeder Spindelumdrehung wird nur
1 Drehung und 1 Aufwindung erfolgen. ’

Durch die Verbindung der Spindel und Spule mit dem Faden wird wihrend
des Spinnens die Spule nachgeschleppt und die Relativbewegung zwischen beiden
durch die richtige Fadenzulieferung seitens der Spinnerin geregelt.

Der Faden hat durch das Nachschleppen der Spule die auf letztere wirkende
Bremsreibung zu iiberwinden und infolgedessen ist er ziemlich auf Zug be-
ansprucht. Man kann daher auf dem Trittrade mit getriebener Spindel nur
grobe und feste Garne spinnen.

Das Trittrad mit getriebener Spule (Abb.8, S.8) hat in der am
Spulenfu8 eingedrehten Rille die um das Schnurschwungrad gefiihrte Trieb-
schnur eingelegt. Die getriebene Spule nimmt durch die Fadenverbindung die
Spindel nachschleppend mit, deren Reibung in den beiden Lagern eine zweck-
entsprechende Relativbewegung sichert.

Das iiber das Spinnen mit dem Trittrade mit getriebener Spindel Gesagte
hat auch hier volle Giiltigkeit, nur mit dem Unterschiede, dafl Spindel und Spule
ihre Rollen getauscht haben.

Das aus dem 17. Jahrhundert stammende Tyroler-Spinnrad gehért hierher.

Das Trittrad mit doppelter Schnur (Abb.10, S.8). Die Trieb-
schnur umschlingt zweimal das Schwungrad und je einmal den Spindel- und
Spulenwirtel. Es ist also Spindel und Spule angetrieben, und zwar so, daB
durch eine geeignete Wahl der Wirteldurchmesser die Spule sich schneller als
die Spindel bewegt.

Um die Relativbewegung zwischen diesen beiden Teilen klarzulegen, sei die
Annahme gemacht, daB durch die geeignete Wahl des Ubersetzungsverhéltnisses
die Spindel 7, = 400 minutliche Umdrehungen mache und die Spule n, = 480.

Die Spule eilt um 80 Umldufe voraus, so dall die minutlich erzeugten Win-

d
tngen w=mn, —n, =80

sein werden.
Bei einem Spulendurchmesser d = 20 mm wird in der Minute eine Faden-

linge ] =w-dm =80-20-3,14 ~ 5000 mm

auf die Spule gewickelt.

Es entfallen 400 Drehungen auf 5000 mm Fadenlinge bzw. 4 Drehungen
auf 50 mm Linge, was einen unzureichenden Draht gibe.

Dieser Vorgang trifft aber, praktisch genommen, nicht zu, weil die Spin-
nerin nur imstande ist, etwa 1/, der gerechneten Fadenlinge in der Minute her-



Das Trittrad. 17

zustellen, so daB tatsichlich die 400 Drehungen sich auf 1000 mm Fadenliange
verteilen bzw. 4 Drehungen auf 10 mm entfallen, welcher Draht fiir die Festig-.
gung des Fadens ausreicht.

Da die Spinnerin statt der theoretisch berechneten Fadenlinge von 5000 mm
nur eine solche von 1000 mm erzeugen kann, wird auch die Spule nicht um
80 Umdrehungen voreilen, sondern, weil tatsichlich

= 100+ 16 Windungen

1
W=Gn " 20-314—

gemacht werden, nur um 16 Umdrehungen.

Dieser Vorgang, daB8 die Spule durch die Wahl des Ubersetzungsverhilt-
nisses der beiden Wirtel um 80 Umdrehungen vorlaufen soll, tatsichlich aber
nur um 16 Umldufe der Spindel voreilt, ist mit dem Gleiten der Triebschnur
auf dem Spulenwirtel zu erkldren. Die Spinnerin liefert nicht 5000 mm Faden-
lange, sondern nur 1000 mm der Spindel zu, hélt also sozusagen den Faden
zuriick und veranlaBt dadurch das Gleiten.

Durch das mehr oder weniger starke Anspannen der Triebschnur 148t sich
die Spannung des im Spinnen befindlichen Fadens regeln. Bei straff gespannter
Schnur wird der Faden den Hénden der Spinnerin formlich entzogen. Diese
straffe Schnurspannung gestattet ein schnelles Spinnen grober Garne.

Beim Spinnen feiner Garne ist die Schnurspannung zu vermindern, wo-
durch aber die sichere Bewegung der Spindel und Spule gefihrdet ist. Es
ist ratsamer, den Unterschied von Spindel- und Spulenwirteldurchmesser kleiner
zu machen. :

Das Doppelspinnrad mit zwei getriebenen Spindeln zum gleichzeitigen
Spinnen von zwei Fiaden gibt eine bedeutende Mehrleistung. Mit jeder Hand
ist ein Faden zu bilden, was eine besondere Geschicklichkeit erfordert. Das
Spinnen gréberer Garne begegnet keinen Schwierigkeiten, wihrend fiir feinere
Garne die Spinnerin nicht die nétige Aufmerksamkeit beiden Fiden zuwenden
kann und infolgedessen die Leistung ziemlich sinkt.

Unterzieht man schlieflich die behandelten Spinngerite beziiglich ihrer
Eignung fiir die Herstellung der Gespinste einer vergleichenden Betrachtung,
so ist feststellbar, dal feine und schwache Gespinste mit der Handspindel und
auf dem Handrade, grobe und feste Gespinste auf dem Trittrade vorteilhaft
gesponnen werden kénnen. Die Begriindung hierfir liegt in der schwicheren
oder stirkeren Beanspruchung des Fadens auf Zug wihrend des Spinnens.
Wegen der geringen Fadenbeanspruchung konnten mit der Handspindel Garne
von so hoher Feinheitr gesponnen werden, wie solche selbst gegenwirtig nicht
mit den vollkommensten Spinnmaschinen erzeugbar sind.

Die Spinnrader sind wegen der Moglichkeit der schnellen Drehbewegung der
Spindel und der dadurch bedingten raschen Drahterteilung und Aufwindung
viel leistungsfihiger als die Handspindel.

Mit den Spinngerdten 148t sich- mit Ausnahme des Doppelspinnrades nur
ein einziger Faden spinnen. Das Handspinnen ist daher wenig leistungsfihig
im Vergleiche mit dem Maschinenspinnen, welches das gleichzeitige Spinnen
von vielen Hunderten Fiden erlaubt.

Bergmann, Spinnerei. 2



18 Das Maschinenspinnen.

D. Das Maschinenspinnen.

Abweichungen beziiglich des Vorganges beim Handspinnen und Maschinen-
spinnen sind insofern zu erkennen, als beim Handspinnen aus dem entworrenen
und gereinigten Faserstoff ohne weitere Zurichtearbeiten ein Faden gesponnen
werden kann, wahrend beim Spinnen mit Maschinen mit dem Faserstoffe eine
Reihe von Arbeiten vorzunehmen ist, um denselben in eine fiir das Spinnen
geeignete Form zu bringen. An diese ,,Vorbereitungsarbeiten schliefen sich
nach den bereits auf S.3 gemachten Bemerkungen das Vorspinnen zur Erzeu-
gung eines groben, lose zusammenhéngenden, wenig oder gar nicht gedrehten
Fadens an, der als Vorgarn oder Vorgespinst bezeichnet wird.

Aus dem Vorgarn wird ein Faden von verlangter Feinheit durch das eigent-
liche Spinnen oder Feinspinnen auf den Feinspinnmaschinen gebildet.

Es lassen sich alle in der Maschinenspinnerei vorzunehmenden Arbeiten
ganz allgemein in folgende 3 Arbeitsgruppen scheiden: ’

die Vorbereitungsarbeiten,
das Vorspinnen und
das Feinspinnen.

Die verschiedenen verspinnbaren Faserstoffe weisen solche Abweichungen in
jenen Eigenschaften, welche die Spinnféhigkeit bedingen, auf, daff die Einzel-
arbeiten in diesen Arbeitsgruppen naturgema8 nicht mit gleichen Mitteln durch-
fithrbar sind.

Trotz der weitlaufigen und kostspieligen Arbeiten in der Maschinenspinnerei
und dem grofien Kapitalsaufwand fiir die Maschinen und fiir die ausgebreiteten
baulichen Anlagen ist das Maschinengespinst billiger zu erzeugen als das Hand-
gespinst. Vom ersteren kénnen eben gleichzeitig viele Faden hergestellt werden.
AuBerdem ist das Maschinengespinst von besserer Beschaffenheit, da die Spinn-
maschinen mit ihren gesetzméafBigen Bewegungen ein gleichméaBigeres Garn
zu liefern vermdogen, als dies mit Handarbeit moglich ist, wobei es namentlich
auf die Geschicklichkeit der Spinnerin ankommt.

1. Die Feinspinnmaschinen.

Wenn man das Hand- und Maschinenspinnen einer vergleichenden Be-
trachtung unterziehen will, so ist eine solche nur beziiglich jener Einrichtungen
denkbar, die unmittelbar an der Erzeugung des- Garnes (Feingarn) teilnehmen;
denn die vorbereitenden Arbeiten in der Handspinnerei zur Entwirrung und
Reinigung der Faserstoffe werden in der einfachsten Weise mit Mitteln vor-
genommen, die einen Vergleich mit den Vorbereitungsmaschinen in der Ma-
schinenspinnerei gar nicht zulassen. Ferner fehlt das Vorspinnen in der Hand-
spinnerei génzlich. '

Die Feinspinnmaschinen lassen das gleichzeitige Spinnen von vielen
Faden zu, deren Zahl von 300 bis 1000 und dariiber sein kann. Die zum Spinnen
notwendigen Vorgange fithren die Maschinen selbsttétig, mit sinnreich durch-
gebildeten und nicht selten sehr verwickelten Getrieben aus, wobei der Ar-
beiter nur insofern Mithilfe zu leisten hat, als er die Maschine mit Fasergut
zu versorgen, das fertige Garn abzunehmen und die einzelnen Getriebe richtig
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einzustellen hat. Der Arbeiter nimmt mithin an den technologischen Vorgéngen
nicht teil, sondern er hat die Feinspinnmaschine blo8 zu bedienen und zu warten.

Wie beim Spinnen mit den Spinngerdten vollzieht sich auch beim Spinnen
mit den Feinspinnmaschinen das Spinnen in den bekannten3 Vorgingen:

Ausziehen (Verziehen, Verstrecken, Strecken),
Drehen oder Drahtgeben und
Aufwickeln (Aufwinden, Winden).

Vorgelegt wird der Feinspinnmaschine das Vorgarn.

Es sollen nun die Einrichtungen an den Feinspinnmaschinen ganz allgemein
behandelt werden, welche an den einzelnen Arbeiten teilnehmen.

Das Awusziehen des Vorgarnes zu dessen Verfeinerung kann auf den Fein-
spinnmaschinen

durch den Wagenverzug und

den Zylinderverzug (Streckwerkverzug)

ausgefithrt werden.

a) Der Wagenverzug.

Zur Ausiibung des Wagenverzuges hat die Feinspinnmaschine nach bei-
stehender Abb. 13 ein paar absetzend bewegte Zylinder c,, ¢,, zwischen welchen
der Vorgarnfaden J eingelegt ist
und einen fahrbaren, auf Schie-
nen 87 gefithrten Wagen W, wel-
cher mehrere Hundert geneigt
stehender Spindeln Sp neben-
einander gereiht trégt. Dieser
Spindelwagen fahrt wahrend des
Spinnens in der Richtung 4 um
die Strecke L aus und wéhrend
des Aufwickelns der gesponnenen
Faden auf die Spindeln in der Abb. 13. Mulemaschine.

Richtung £ um die gleiche

Strecke L wieder ein. Es wird also wihrend der Wagenausfahrt das Verziehen
und Drehen des Vorgarnfadens bewirkt, wihrend der Wageneinfahrt das Auf-
wickeln. Innerhalb des Wagens bewegt sich die Trommel 7', von welcher mit
Schnuren die Spindeln getrieben werden.

Zu Beginn des Ausziehens befindet sich der Spindelwagen ganz in der Nahe
der Einziehzylinder (Lieferzylinder) c,, c,. Die Spindeln haben also die Stellung
Sp. Beginnt das Ausziehen, so beginnen auch die Einziehzylinder sich zu be-
wegen, gleichzeitig fihrt der Spindelwagen aus und auch die Spindeln setzen
mit ihrer Drehbewegung ein. Sobald die Lieferzylinder eine Vorgarnlinge !
eingezogen haben bzw. die Spindeln in die Stellung Sp’ gelangt sind, stellen
jene ihre Bewegung ein, dagegen bleiben Wagen und Spindel in Bewegung.
Erst, wenn der Wagen seine Endstellung erreicht hat bzw. die Spindeln die Stel-
lung Sp” eingenommen haben, stellen auch diese ihre Bewegung ein oder laufen
noch weiter, um den Faden den vollen Draht zu geben.

9k

P4
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Dadurch daB die Lieferzylinder nach dem Einziehen einer Vorgarnlinge I
ihre Bewegung einstellen, wihrend der Wagen weiterfihrt bis zur Zuriicklegung
der Strecke L, ist das Ausziehen bewerkstelligt worden. Der Vorgarnfaden von der

Linge 1 ist auf die Lénge L verzogen und im Verhiltnisse LT verfeinert worden.

Dieses Verhiltnis ist daher ein Maf8 fiir die Verfeinerung des Vorgarnfadens
durch das Ausziehen und wird als Wagenverzug oder kurzweg als Verzug be-
zeichnet und ausgedriickt durch die Gleichung

L

Es ist ! die vorgelegte Fadenlinge und L die erhaltene oder schlieBlich gelieferte
Fadenlange. Danach ist der Verzug gleich Lieferlainge geteilt durch Vorlage-
lange. Dieses Gesetz gilt ganz allgemein fiir alle Verzugsarten.

Die Drehbewegung der Spindeln wihrend des Verziehens hat nicht nur
den Zusammenhang des Fadens zu bewahren, sondern auch nach und nach
ihn bis zu einem gewissen MaB zu festigen. Denn durch das Verziehen werden
die Fasern im Faden zum Nebeneinandergleiten gebracht, ihre Zahl im Faden-
querschnitt nimmt ab und der im Verfeinern befindliche Faden wiirde reifen,
wenn dessen Festigkeit nicht durch Drehen auf ein entsprechendes Mal ge-
bracht wiirde.

Der Draht wihrend des Verziehens darf aber nicht so groff werden, dafl da-
durch die Verzugsfahigkeit eingeschrankt wiirde.

Vorgarnfaden aus langen Fasern bestehend, lassen groBere Verziige als solche
aus kurzen Fasern zu.

Die Erfahrung hat ergeben, dafl der Wagenverzug ¥V =1,1 bis 1,5 und
hochstens 2 sein darf. Grofere Verziige erzeugen Unregelméigkeiten im Faden-
verlaufe, die sich als dicke und diinne Stellen deutlich erkennen lassen.

Ist beispielsweise die vorgelegte Vorgarnlinge I = 1,2m und die Wagen-
auszuglinge L = 1,8 m, so ist die VerzugsgroBe

V=12

1.2
d. h. der Vorgarnfaden wird auf die 1,5fache Lénge verzogen.

Der Wagenverzug ist ausschlieflich nur fiir periodisch spinnende Maschinen
brauchbar.

J— 5
_‘l:‘)a

b) Der Zylinder- oder Streckverzug.

LaBt man den Vorgespinstfaden drei oder mehrere Zylinderpaare durch-
laufen, die sich mit allméhlich steigenden Umfangsgeschwindigkeiten bewegen
und deren Oberzylinder entweder geniigend schwer oder belastet sind, so daf
die Zylindergeschwindigkeiten moglichst auf alle im Fadenquerschnitt befind-
lichen Fasern iibertragen werden, so findet eine Verfeinerung des Vorgarnfadens
durch Verziehen statt. Diese Verzugsausiibung heiit Zylinderverzug.

Zur besseren Mitnahme der Fasern sind die stéhlernen Unterzylinder paralle
zur Achse geriffelt und werden durch Zahnrider angetrieben.

Die Oberzylinder aus Eisen oder Stahl sind zur Schonung der Fasern gege
Abquetschen meist mit einer elastischen und auBen glatten Hiille umkleide
Thre Mitnahme durch die Unterzylinder erfolgt durch Reibung.
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Durch diese Art der Bewegungsiibertragung mittels Reibung nehmen die
Ober- oder Druckzylinder eine fiir das Verziehen des Vorgarnfadens geeignete
Bewegung an.

Zur besseren Ersichtlichmachung des Verziehens mit einem Zylinderstreck-
werk, bestehe dasselbe in einfachster Ausgestaltung nur aus den 3 Zylinder-
paaren ¢,, Gy, Cy,, Co,» Cyy Cop (Abb. 14), die sich mit den minutlichen Um-
fangsgeschwindigkeiten w,, wu,, wu; in der eingezeichneten Pfeilrichtung be-
wegen mogen.

Wie schon hervorgehoben, tritt ein Verziehen des Vorgarnfadens nun unter
der Voraussetzung ein, dafB

Ug = Uy = Uy

ist und die Oberzylinder einen ausreichenden Klemmdruck zur Ubertragung
der Zylindergeschwindigkeiten auf die Fasern ausiiben.

Das Verziehen vollzieht sich dann in folgender Weise: Die von dem ersten
Zylinderpaare zugefiihrten Fasern werden, wenn sie in den Bereich des zweiten
Zylinderpaares gelangen, von diesem erfaft und mit groBerer Geschwindigkeit
weitergefiihrt, wodurch die Fasern auf eine groBere Lange o

Co, Cp
verteilt, an Zahl im Fadenquerschnitt abnehmen. Die ' - :
gleiche Wirkung ist auch zwischen dem zweiten und dritten
Zylinderpaare zu beobachten und wenn noch weitere Zy-
linderpaare angereiht werden (es konnen fiir manche Faser- S G G
stoffe bis zu 5 und 7 Zylinderpaare im Streckwerke sein), Abb. 14.

auch zwischen diesen unter den gemachten Voraussetzungen.

Damit aber die Verteilung der Fasern moglichst regelméaBig geschieht, soll
jede einzelne Faser, kaum daB sie die Klemmstelle des einen Zylinderpaares
verlassen hat, auch schon vom nachfolgenden erfait und weiter gefiihrt werden.
Dies trifft nur zu, wenn die Entfernung der Klemmstellen (Beriihrungslinie von
Unter- und Oberzylinder) zweier benachbarter Zylinderpaare ungefihr gleich
der groBten Faserlinge ist. Denn alle kiirzeren Fasern konnen nur durch die
Reibung mit den benachbart liegenden Fasern mitgefiihrt werden, und da die
Reibung der nur lose neben- und hintereinander gereihten Fasern eine unsichere
und wechselnde GroBe ist, konnen sie alle moglichen Geschwindigkeiten inner-
halb der Grenzen der Umfangsgeschwindigkeiten zweier aufeinander folgender
Zylinderpaare annehmen. Die kiirzeren Fasern bewegen sich teils schneller,
teils langsamer und verursachen dadurch diinne und dicke Stellen in dem in
Verziehen befindlichen Faden.

Fiir einen regelrechten Zylinderverzug kommen folgende drei wich-
tige Punkte in Betracht:

die Zylinderumfangsgeschwindigkeiten,-

der Zylinderklemmdruck und

die Zylinderentfernung.
Die Zylinderumfangsgeschwindigkeiten dirfen fiir ein gleichméaBiges
Verziehen nur allméhlich an GréBe zunehmen. Die stufenweise Steigerung der
Geschwindigkeiten tragt auch ganz wesentlich zur Schonung der Fasern bei.

Der Druck auf die Oberzylinder soll von solcher GréBe sein, daf die
Zylindergeschwindigkeiten auch auf die im Fadeninnren liegenden Fasern iiber-
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tragen werden. Mit zu- oder abnehmender Fadendicke hat fast im gleichen Ver-
héltnisse auch der Klemmdruck einen groferen oder kleineren Wert zu erhalten.

Dis Zylinderentfernung soll der Stapellinge des Faserstoffes und seinen
sonstigen fiir das Spinnen wichtigen Eigenschaften wie Festigkeit, Dehnbarkeit,
Krauselung angepalit sein. ’

Besichtigt man den durch das Streckwerk gefiihrten Faserfaden genau, so
bemerkt man nicht nur eine ziemliche Geradestreckung, sondern auch eine
parallele Lagerung der Fasern als sehr giinstigen Erfolg des Verziehens mit
Zylinderpaaren. Giinstig ist diese Parallellegung der Fasern aus dem Grunde
zut nennen, weil beim Drahtgeben wihrend des Spinnens simtliche Fasern sich
an den Faserkern schmiegen, so dal nur wenige Faserenden iiber die Faden-
oberfliche hervorragen und dadurch dem Faden ein glattes Aussehen ver-
liehen wird. \

Die Verfeinerung des Fasergebildes im Zylinder-Streckwerk 148t sich aus
den Zylindergeschwindigkeiten berechnen und wird als Zylinderverzug be-
zeichnet.

Es sei der Verzug zwischen dem ersten und zweiten Zylinderpaar mit V,,
der zwischen dem zweiten und dritten mit ¥, und jener zwischen dem ersten
und dritten Zylinderpaar mit V bezeichnet.

Die Verziige V; und V, heilen die Teil- oder Zwischenverziige,
T" wird als Gesamtverzug bezeichnet.

Es ist nun

V=22
177y
- u
Ve=ry
und )
U3

Uy

Um eine Beziehung zwischen den Teilverziigen und dem Gesamtverzuge zu
finden, fiihre man die Werte aus den beiden ersten Gleichungen

und
Us = Uy Vy

in die dritte Gleichung ein. Es wird nunmehr erhalten

V=uyVy =TT,

Die Gleichung driickt den wichtigen Satz aus: der Gesamtverzug ist
gleich dem Produkte der Teil- oder Einzelverziige.

Sind im Streckwerke » Zylinderpaare und die Teilverziige V,, Vo, V...V, _y),
so ist der Gesamtverzug ganz allgemein

V=V, Vo Vo Vo

Durch die Moglichkeit der Teilung des Gesamtverzuges in eine grofere An-
zahl von Einzelverziigen kann man mit Zylinder-Streckwerken viel feiner ver-
ziehen als mit Wagenverzug.
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Als Beispiel sei angenommen, dafl in einem vierzylindrigen Streckwerke die
Einzelverziige V, = 1,25, V, = 2 und V; = 3 seien. Dann ist der Gesamtverzug

V="V, Vo Vyg=125-2-3="15.

Der durch das Streckwerk gehende Vorgespinstfaden oder irgend ein anderes
Fasergebilde wird auf die 7,5fache Lange verzogen.

Nach den gemachten Erfahrungen soll der Gesamtverzug in Zylinderstreck-
werken bei Faserstoffen mit kiirzerem Stapel hichstens 8- bis 10fach, bei solchen
mit laingerem Stapel 12- bis 14fach sein.

Das Drehen oder Drahtgeben ist beim Spinnen auf Spinnmaschinen fast
immer die Arbeit der Spindel. Eine Ausnahme hiervon machen die Ringspindel
und die Glockenspindel. ‘

Die Spindel erteilt bei jeder Umdrehung auch dem zugefiihrten Faden-eine
Drehung. Daher hat die Gleichung fiir den Draht

auch hier Giiltigkeit.

In der Spinnereipraxis wird die Drehungsanzahl auf eine Fadenlinge von
1 Zoll englisch oder auf eine solche von 25 mm bezogen, so dal der Draht in
englischem Zoll ausgedriickt durch die Gleichung gegeben ist

N
Tz = ‘Z‘,T

und auf 25 mm Fadenldnge durch die Gleichung
-~ M

Die gesetzmiflige und zwangldufige Bewegung der am Verziehen teilnehmen.
den Zylinder und der Spindeln sichern beim Maschinenspinnen einen sehr
gleichmiigen Draht.

Das Aufwinden oder Aufwickeln des gesponnenen Fadens kann je nach der
Spindelausfiihrung entweder auf die Spindel unmittelbar oder auf eine auf ihr
aufgeschobene Spule erfolgen. Beim unmittelbaren Aufwinden des Fadens auf
die Spindel sind zur Erzielung eines in sich festen Garnwickelkérpers die ein-
zelnen Windeschichten in Kegelflichen zu wickeln und in diesen die einzelnen
Fadenwindungen in sanft ansteigenden Schraubenlinien nebeneinander zu
reihen. Durch die Ubereinanderlagerung vieler solcher kegelformiger Winde-
schichten entsteht ein zylindrischer Wickelkorper mit beiderseitigem stumpf-
kegelformigen AbschluB. Diese Form des Wickelkérpers heiit ,Kotzer
oder Cop“.

Das Winden des Fadens auf eine lose auf die Spindel gesteckte Spule ge-
schieht in zylindrischen Flichen in flachgéngigen Schraubenlinien mit beriihrend
aneinander liegenden Fadenwindungen. Durch das Ubereinanderwickeln vieler
solcher zylindrischer Windeschichten entsteht ein zylindrischer Garnwickel-
korper, welcher als ,,Spule oder als Spule mit Parallelwicklung® be-
zeichnet wird. Die Holz- oder Hartpapierspule mit Bordscheiben bildet hier
eine Stiitze fiir den Wickelkorper.

Beziiglich der Abhangigkeit der Vorgdnge des Ausziehens,
Drehens und Aufwickelns des Fadens beim Spinnen zeigen die Fein-
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spinnmaschinen bemerkenswerte Abweichungen. Die Art des Spinnens ist
einzig und allein durch den Bau der Spindel bedingt, insbesondere was das
Drehen und Aufwickeln betrifft.

Das Ausziehen und Drehen findet aus bereits bekannten Griinden immer
gleichzeitig statt, dagegen kann das Aufwickeln in dem gleichen Zeitabschnitte
oder in einem getrennten erfolgen.

Spinnmaschinen, die in getrennten Zeitabschnitten spinnen und aufwickeln,
sind unterbrochen- oder periodischspinnende Feinspinnmaschinen.
Diese bestehen aus einem Vorgarn-Zulieferwerk und aus einem fahrbaren Spindel-
wagen. Wahrend der Wagenausfahrt wird eine der Wagenauszugslinge nahezu
gleiche Fadenlinge (1,6 m bis 1,8 m) gesponnen, die withrend der Wageneinfahrt
in kegelférmigen Windeschichten auf die Spindel gewunden wird.

Feinspinnmaschinen, bei welchen das Ausziehen, Drehen und Aufwickeln
gleichzeitig stattfindet, werden ununterbrochen- oder kontinuierlich-
spinnende Maschinen genannt und sind den periodischspinnenden an
Leistung bedeutend iiberlegen. Diese ununterbrochen spinnenden Maschinen
wickeln den Faden auf eine Spule.

Aus diesen Ausfithrungen geht deutlich hervor, dal eine Spindel ohne Spule
nur fiir den periodischen Spinnproze taugt, dagegen eine Spindel mit Spule
ununterbrochen spinnen kann und unter Beriicksichtigung dieser Gesichtspunkte
entsprechende periodisch oder kontinuierlich arbeitende Ausziehmechanismen
an den Spinnmaschinen vorgesehen sein miissen.

Es lassen sich folgende Arten von Feinspinnmaschinen unterscheiden:

Periodisch spinnende Maschinen.

Die nicht mehr im Gebrauch stehende Jenny-Maschine mit einer Presse
an Stelle der Vorziehzylinder und fahrbarem Spindelwagen. Der Erfinder dieser
Maschine, James Hargreaves, benannte dieselbe nach seiner Tochter Jenny.
Die Erfindung stammt aus dem Jahre 1767. Die Presse bestand aus zwei iiber-
einander liegenden Holzbalken, von welchen der untere fest war, der obere
gehoben und gesenkt werden konnte, um die hindurchgefithrten Vorgarnfiden
fiir das Ausziehen durch den Spindelwagen einseitig festzuhalten.

Die Zylindermaschine ist aus der Jenny-Maschine dadurch hervor-
gegangen, dal man die Presse durch Lieferzylinder ersetzte.

Die Mulespinnmaschine (filschlich auch Mule-Jenny genannt) ist eine
im Jahre 1775 von Samuel Crompton erfundene Feinspinnmaschine. Der
Erfinder vereinigte das Zylinderstreckwerk der Richard Arkwrightschen
Fliigelspinnmaschine mit dem fahrbaren Spindelwagen der Jenny-Maschine und
nannte diese Bastardmaschine ,,Mulemaschine.

Kontinuierlich spinnende Maschinen.

Die Fliigelspinnmaschine mit Zylinderstreckwerk und Fligelspindeln
mit lose aufgesteckten Scheibenspulen. Urspriinglich mit Wasserkraft getrieben,
erhielt sie den Namen ,,Waterspinnmaschine®.

Die Ringspinnmaschine mit Zylinderstreckwerk und Ringspindeln ist
aus der Fligelspinnmaschine hervorgegangen.



Die Feinspinnmaschinen. 25

Die Glockenspinnmaschine mit Zylinderstreckwerk und Glocken-
spindeln. Die Glockenspindel ist auch eine aus der Fliigelspindel hervorgegan-
gene Form.

Eine kurze Darlegung der Arbeitsweise dieser Feinspinnmaschinenarten ver-
schafft einen guten Einblick fiir deren Verwendungsfihigkeit.

Die bereits langst auBer Gebrauch stehende Jenny-Maschine arbeitet
wie die Zylinderspinnmaschine Abb.13. Auf der vorgelegten Vorgarn-
spule Vg ist eine grofere Zahl Vorgarnfiden in sich kreuzenden Fadenwin-
dungen zu Wickeln geformt und auf einer Walze aneinandergereiht. Die Vor-
garnfiden laufen einzeln durch die Fadenfiihrerdrihte und weiter zwischen den
Vorziehzylindern c,, ¢, hindurch zu den Spindelspitzen und von hier an den
unteren Spindelteil, wo sie befestigt sind. Der fahrbare Wagen W mit den
Spindeln Sp ist auf den Schienen 8¢ gefiihrt.

Der SpinnprozeB spielt sich in zwei Hauptperioden ab, die als Wagenausfahrt
und Wageneinfahrt benannt sind.

Mit Beginn des Ausfahrens des Wagens in der Richtung 4 beginnt auch die
Abtreibtrommel a ihre Drehbewegung zum Abwickeln der Faden von der Vor-
garnspule und ebenso auch die Vorziehzylinder. Die Unterzylinder ¢, sind an-
getrieben, die Ober- oder Druckzylinder werden durch Reibung mitgenommen.
Sie ziehen die Vorgarnfiden so lange ein, bis der Wagen die Spindeln etwa in
die Lage Sp’ gebracht hat. Auch die Spindeln setzen bei beginnender Wagen-
ausfahrt mit ihrer Bewegung ein.

Nach Einnahme der Spindelstellung Sp’ stellen die Abtreibtrommel und die
Vorziehzylinder die Bewegung ein, wahrend der Wagen und die Spindeln ihre
Bewegung fortsetzen und dadurch das Ausziehen der Vorgarnfiden und das
Drehen bewirken. Der Draht darf aber nur so grof sein, um das Ausziehen bis
zur Beendigung der Wagenausfahrt unbehindert ausfithren zu koénnen.

In seiner Endstellung, wenn also die Spindeln die Lage Sp” eingenommenhaben,
gelangt der Spindelwagen zur Rube, aber die Spindeln verbleiben meist noch
kurze Zeit in Bewegung, um den Draht fiir eine ausreichende Fadenfestigkeit
zu vollenden.

Nunmehr stellen auch die Spindeln ihre Bewegung ein und die erste Haupt-
periode ist beendet. Wie leicht zu erkennen ist, findet wihrend dieser das Aus-
ziehen und Drehen des Fadens oder das eigentliche Spinnen statt.

Die zweite Hauptperiode umfaft alle Vorgiange fiir das Aufwickeln der ge-
sponnenen Fiden auf die Spindeln zu Kétzern. Die am Aufwinden beteiligten
Teile sind vom Spinner zu betétigen.

Um fiir das Aufwickeln die Fiaden in die jeweilige Hohenlage der Spitze des
bereits fertiggestellten Teiles des Kotzers zu bringen, ist am Wagen die Winder-
welle w; gelagert und in den daran befestigten Armen wa ein Draht (Winder-
draht) parallel zu den in einer Reihe stehenden Spindel gespannt, der aus seiner
Lage oberhalb der Faden (in der ersten Hauptperiode vom Spinner mittels
eines an der Winderwelle befestigten Handgriffes in die bezeichnete Lage zu
senken ist.

Wéhrend dieses Vorganges dreht der Spinner mit der rechten Hand ein
Kegelriadergetriebe, um die Spindeln um einige Umdrehungen zuriickzudrehen,
wodurch das zwischen der Spindelspitze und Kotzerspitze auf die Spindel ge-
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wundene Fadenstiick abgewickelt wird. Dies ist notwendig, um die neu zu
wickelnde Windeschicht zum guten AnschluBl an den Kétzer zu bringen.

Durch das Riickdrehen der Spindeln werden die zwischen den Vorzieh-
zylindern und den Spindeln befindlichen Féaden locker. Da aber das Aufwickeln
mit einer der Fadenfestigkeit entsprechenden Spannung geschehen mufl, um
fest und schén gewickelte Kotzer zu erhalten, werden die locker gewordenen
Fiden durch einen zweiten Draht (Gegenwinderdraht), der in den Armen gw
der Gegenwinderwelle w, befestigt ist und bisher unterhalb der Fiden sich
befand, durch dessen schnelles Hochgehen angespannt. Diese Bewegung wird
selbsttétig ausgefiihrt. Das Riickdrehen der Spindeln und das gleichzeitige
Spiel des Winder- und Gegenwinderdrahtes dauert ungefihr 1 Sekunde an.

Erst nach Vollendung dieser vorbereitenden Arbeiten fiir das Aufwickeln der
Fiden zu Kotzern schiebt der Spinner mit dem Knie des rechten Beines den
Wagen in der Richtung ,,E* einwirts und bewegt gleichzeitig mit dem Kegel-
ridergetriebe die Spindeln in der gleichen Richtung wie in der ersten Haupt-
periode, und zwar mit einer derartig bemessenen Geschwindigkeit, daB das
jeweilig durch den einfahrenden Wagen frei werdende Fadenstiick mit moglichst
gleichbleibender Spannung zur Aufwicklung gelangt.

Wiahrend der Wageneinfahrt hat der Spinner mit der linken Hand die Win-
derwelle mit dem Winderdraht derart zu bewegen, daf in der zu windenden
kegelformigen Wickelfliche die Fadenwicklungen aneinandergereiht werden.
Der Gegenwinderdraht hélt durch die Wirkung von Gewichtshebeln die Faden
in gehériger Spannung.

Der periodische Spinnproze kommt hier deutlich zum Ausdruck, da in der
ersten Hauptperiode nur gesponnen, in der zweiten Hauptperiode nur auf-
gewickelt wird.

Eine Wagenaus- und Wageneinfahrt heiBt ein ,,Wagenspiel“. Je nach der
Beschaffenheit des zu spinnenden Fasserstoffes und der zu erzeugenden Garn-
feinheit konnen bis zu 3 Wagenspiele in 1 Minute gemacht werden.

Die in der ersten Hauptperiode am Spinnen beteiligten Organe werden durch
Mechanismen betétigt, dagegen der in der zweiten Hauptperiode arbeitende
Windermechanismus, die Spindeln und der Wagen werden vom Spinner bewegt.
Man bezeichnet daher die Zylinderspinnmaschine auch als ,,Halbselfaktor*.

Fiir das Spinnen von Streichgarnen aus sehr minderwertigen Wollen, Kunst-
wollen, Baumwollen und deren Abfille, insbesondere zu weich gedrehten Schul3-
garnen, ist diese Feinspinnmaschine auch gegenwértig noch in Verwendung.

Die Mule-Spinnmaschine, auch Wagenspinner, Selbstspinner und Sel-
faktor genannt, unterscheidet sich von der Zylinderspinnmaschine wesentlich
dadurch, dal an Stelle der Lieferzylinder ein Streckwerk mit mehreren Zylinder-
paaren angeordnet ist, welches das Verziehen zu bewirken hat, und daf simt-
liche Teile selbsttéitig arbeiten. Der Spinner hat die Maschine bloB zu beauf-
sichtigen, gebrochene Féaden anzudrehen, das Vorgarn der Maschine vorzulegen
und die fertigen Kotzer von den Spindeln abzunehmen.

Die Vorgarnspulen sind in mehreren iibereinander liegenden Reihen auf
lotrecht stehenden und leicht drehbaren Holzspindeln aufgesteckt.

Das Spinnen spielt sich fast so wie auf der Zylinderspinnmaschine ab.

Erste Hauptperiode:
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Mit beginnender Wagenausfahrt beginnt auch das Streckwerk seine Tatigkeit
zum Verfeinern der Vorgespinstfiden und verbleibt wihrend der ganzen Wagen-
ausfahrt in Arbeit.

Der Wagen fahrt mit gleichférmiger Geschwindigkeit aus, die nur um wenig
grofer als die des letzten Zylinderpaares im Streckwerke ist. Der sich hieraus
ergebende geringe Wagenverzug trigt zur Vergleichmafigung des Garnes bei.

Die Spindeln setzen bei Beginn der Wagenausfahrt sofort mit hoher Spindel-
umdrehungszahl ein, weil eben das Vorgarn verfeinert das Streckwerk verldfBt
und selbst bei groflerem Drahte der geringe Wagenverzug ungehindert aus-
fithrbar ist.

Alle iibrigen, der zweiten Hauptperiode angehdrigen Vorgénge spielen sich
wie bei der Zylinderspinnmaschine ab.

Die Anordnung des Streckwerkes und die durch
dieses bewirkte Parallellegung der Fasern, wie auch die
geringe Zugbeanspruchung des Fadens wihrend des Spin-
nens sind wertvolle Eigenschaften der Mule-Spinn-
maschine, weil sie die Erzeugung von Garnen aller Fein-
heitsgrade mit geringen und grofien Draht aus Wollen,
Baumwollen und deren Abfillen ohne Schwierigkeiten
zuliBt. Man bezeichnet die Garne auch als Mulegarne.

Die Fliigelspinnmaschine (Fliigeldrosselstuhl,
Waterspinnmaschine) hat nach beistehender Abb. 15
ein Streckwerk Sf.W aus zwei Zylinderpaaren zusammen.-
gesetzt (Anordnung fiir Flachs und Jute), deren Anzahl,
Ausgestaltung und Anordnung jedoch sich nach den
Eigenschaften des Faserstoffes zu richten hat. Die Ma-
schine ist zumeist doppelseitig gebaut, mit je einer
Spindelreihe auf jeder Maschinenseite. Die Spindeln
stehen lotrecht. Der Antrieb der Spindeln mit von
der Blechtrommel 4 kommenden Schnuren oder Bin-
dern, gewidhrt eine einfache Bewegungsiibertragung.

Die Vorgarnspulen Vg sind auf jeder Maschinenseite
in Reihen auf Eisenstifte leicht drehbar aufgesteckt. Die ablaufenden Vorgarn-
fiden nehmen ihren Weg durch das Streckwerk, aus welchem sie verfeinert
austreten, dann weiter durch die in der Verlangerung der Spindelachsen lie-
genden Fiihrungsosen ¢ und schlieflich zwei- oder dreimal um einen Arm des
Fliigels geschlungen, zur Spule Su.

Die Spulenbank B bewegt sich langsam auf und nieder.

Die Spindeln eilen vor und schleppen durch ihre Fadenverbindung die Spulen
nach, wobei der Faden einer ziemlichen Zugbeanspruchung ausgesetzt ist. Dieser
Umstand 148t daher nur das Spinnen groberer oder fester Garne aus lang-
faserigen Spinnstoffen wie Wolle, Flachs, Hanf, Jute zu oder bei kiirzeren
Faserstoffen wie Baumwolle nur grober Garne.

Die Ringspinnmaschine (Ringbank, Ringdrossel, Ringthrostle) unter-
scheidet sich von der Fligelspinnmaschine wesentlich nur durch die Spindel
und die durch diese bedingte Arbeitsweise.

Abb. 15, Fliigelspinnmaschine.
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Die Ringspindel, in der Abb. 16 dargestellt, ist aus der Fliigelspindel hervor-
gegangen mit der Absicht, die durch das Nachschleppen der Spule hervorgerufene
groBe Fadenspannung bedeutend herabzumindern. Das wurde dadurch erreicht,
daB die Spule Su auf die Spindel Sp klemmend aufgesetzt ist, so daB die Spule
von der Spindel bewegt wird, und dal von dem beseitigten Fliigel nur eine
Ose von geeigneter Form genommen und auf einen zur Spindel konzentrisch
stehenden Stahlring R reitend aufgesetzt ist, durch welche der zur Spule laufende
Faden hindurchgezogen ist. Diese Ose von meist hufeisenformiger Gestalt,
welche sich an dem Stahlring fiihrt, wird Laufer, Reiter, Traveller und Fliege
genannt.

Denken wir uns die Spindel in Bewegung, so wird durch die Verbindung
der Spule mit dem Léaufer
vermittels des Fadens letz-
terer nachgeschleppt. Dessen
geringes Gewicht und der
durch seine Fliehkraft her-
vorgebrachteReibungswider-
stand am Ringe wie auch
der Luftwiderstand, der auf
dem herumgepeitschten Fa-
den ausgeiibt wird, ergeben
in ihrer Gesamtheit auf den
Faden wirkend, nur eine
verhéltnismafig geringe Fa-
denspannung.

Die vom Streckwerke
verfeinert auslaufenden Fé-
den sind zundchst durch
die Fadenfiihrerose 6, dann
durch den Laufer hindurch-
gefiihrt und an den Spulen
befestigt.

Das zwischen dem Streck-
werk und dem Laufer befind-
liche Fadenstiick erhilt bei jeder Léauferumdrehung eine Drehung. Bei der
Ringspindel erteilt also der Laufer und nicht die Spindel den Draht.

Das Aufwickeln des Fadens auf die Spule vollzieht sich durch die Relativ-
bewegung von Liufer und- Spule. Wahrend das Drahtgeben ohne Laufer auch
stattfinden wiirde, wire ohne diesen das Aufwinden des Fadens nicht méglich.
Eine Aufwindung findet bei jedesmaligen Zuriickbleiben des Laufers um 1 Um-
drehung gegeniiber der Spule statt.

Bedeuten n, die minutlichen Spindel- bzw. Spulenumliufe, n, die minut:
lichen Lauferumdrehungen, ! die minutlich der Spindel zugelieferte Fadenlange,
d den verdnderlichen und stetig zu- bzw. abnehmenden Windungsdurchmesser,
so ist die Anzahl der minutlich fertig gestellten Windungen

1

in’

Abb. 16. Ringspinnmaschine.

W= Ng— Ny =
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daraus ist die Léuferumdrehungszahl

l
n,———ns~ﬁ.

Da n, konstant, dagegen ;- mit d veranderlich ist, ist n, eine verdnderliche Grofe.

Die Liauferumdrehungszahl ist nun maBgebend fiir den Draht; es miiite der-
selbe, vom theoretischen Standpunkte aus betrachtet, mit zunehmenden Win-
dungsdurchmesser gréSer werden und demnach zu unregelméBigem Drahte
fithren. Diesen Vorwurf hat man der Ringspindel bei ihrem Erscheinen auch
gemacht. Nun sind aber die Unterschiede im Draht bei den gebrduchlichen
groBten und kleinsten Spulendurchmessern nicht nur sehr geringfiigig, sondern
sie gleichen sich beim Abziehen des Fadens von der Spule vollends aus.

Zur Anordnung der Fadenwindungen in den Wickelschichten der Spule sind
die Ringe siamtlicher Spindeln an einer Flacheisenschiene Eb, der
Ringbank befestigt, die eine langsame Auf- und Niederbewegung
erhélt.

Die Spindel ist in eine Langbiichse, die mit Ol zum Teile gefillt
ist, eingesetzt und mit dieser durch die Mutter m an die Spindel-
bank Sb geschraubt.

Die Ringspindel eignet sich vornehmlich zum Spinnen von
Kettengarnen (das sind schi.afer gedrehte Garne) in der Woll-, Baum-
woll- und Schappespinnerei und findet neuerdings auchinder Flachs-,
Hani- und Jutespinnerei Anwendung.

Die Glockenspinnmaschine zeigt wieder eine abweichende
Spindelform, hat aber alle iibrigen Einrichtungen genau so wie
die der beiden vorgenannten Feinspinnmaschinen.

Die Glockenspindel ist aus der Ringspindel hervorgegangen.
Der Ring der letzteren ist bei ihr (Abb.17) durch die Metall-
glocke G ersetzt und der untere Rand derselben vertritt gleichsam
den Laufer. Man konnte aber die Glocke auch als Drehkérper
eines Armes der Fliigelspindel auffassen. Zentrisch zur Glocke
lsuft der Spulenteller ¢, auf welchen die Spule Su aufgesetzt ist und
durch einen Stift #» mitgenommen wird. Der Spulenteller, in einer
Lagerbiichse der Spulenbank Bu gelagert, hat unterhalb derselben ., Abb-17.

enspindel.
den Wirtel w, der mittels Schnur oder Band von einer Blech-
trommel angetrieben wird. Es ist also hier wie bei der Ringspindel die Spule
angetrieben.

Die Glocke ist an dem Eisenstabe b befestigt und erhélt durch diesen eine
langsame Auf- und Niederbewegung zur Anordnung der Fadenwindungen in
den Windeschichten.

Der vom Streckwerk zugelieferte Faden liuft an dem Glockenrande ab-
biegend zur Spule und ist an dieser befestigt.

Bei bewegter Spule wird der Faden um die Glocke herumgetrieben, wobei die
geringe Reibung am polierten Glockenrand zuriickhaltend auf den Faden wirkt.

Der Punkt r, wo der Faden den Glockenrand beriihrt und als Reibungs-
punkt bezeichnet werden kann und der seine Lage fortwihrend dndert, vertritt
hier den Laufer.

L
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Im Vergleiche mit dem Reibungswiderstande des Léufers am Ringe ist die
des Fadens am Glockenrande viel geringer und dementsprechend auch die
Fadenspannung wihrend des Spinnens. Man suchte also mit der Glockenspindel
noch feinere Fiden zu spinnen als mit der Ringspindel. Doch ist die Glocken-
spinnmaschine zum Spinnen hart gedrehter Cheviotkammgarne, Teppich-
kammgarne und schérfer gedrehter Baumwollgarne wohl verwendet worden,
aber nicht besonders in den Vordergrund getreten.

E. Die Eigenschaften der Gespinste.

Nach den gegebenen allgemeinen Erléuterungen iiber das Spinnen und den da-
zu beniitzten Feinspinnmaschinen dréngt sich unwillkiirlich die Frage auf, welche
Anforderungen an einen gut ge-
sponnenen Faden gestellt werden.
Daf} sich diese Anforderungen
in erster Linie nach dem Verwen-
dungszwecke zu richten haben,
ob also fiir hochfeine, mittel- oder
minderwertige FErzeugnisse, ist
wohl leicht einzusehen.
Die vornehmlichsten Eigen-
schaften eines gut gesponnenen
Fadens beziehen sich auf dessen
Gleichférmigkeit, Glatte,
Feinheit, Drehung, Festig-
keit und Dehnbarkeit. Diese
Eigenschaften hingen teils von
der Beschaffenheit der Faser-
Abb. 18. Gleichférmigkeitspriifer. stoffe, teils von der Durchfithrung
des Spinnprozesses ab.

Die geforderten Eigenschaften eines gut gesponnenen Fadens sollen nun
der Reihe nach erortert werden.

Die Gleichidrmigkeit (GleichmaBigkeit, Egalitat) fordert an jeder
Fadenstelle den gleichen Querschnitt. Dicke und diinne wie auch knotige Faden-
stellen sollen fehlen, ferner soll der Faden rein von mechanischen Unreinig-
keiten sein. Vollkommen kann diesen theoretischen Anforderungen fiir die Gleich-
méBigkeit nicht entsprochen werden.

Ziemlich gleichméBige Garne lassen sich nur aus guten gleichstapeligen
Faserstoffen erzeugen, das sind solche, bei welchen die Léngen der Fasern nicht
zu groBe Unterschiede zeigen. Aus so beschaffenen Faserstoffen lassen sich mit
Zylinderstreckwerken ziemlich gleichmiBige Fasergebilde erzeugen. Fiir die
GleichmiBigkeit ist auch die Art des Spinnens von besonderer Bedeutung.

Fir die Beurteilung der Fadengleichformigkeit sind mehrere Verfahren
gebréuchlich.

Durch Beaugenscheinigung des angespannten Fadens lassen sich dicke,
diinne und knotige Fadenstellen um so leichter erkennen, wenn hell- und dunkel-
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farbige Faden auf dunkle bzw. weiBle Flichen aufgelegt werden. Man hat dabeinoch
zu beachten, daf lose gespannte Fiaden dicker als scharf gespannte erscheinen.

Fiir eine etwas genauere Beurteilung bedient man sich des Egalitéits-
priifers (nebenstehende Abb. 18). Zwischen den drehbaren Klemmbacken k,, k,
ist eine rechteckige Papp- oder Holztafel 7' von schwarzer Farbe fiir helle
Garne, von weiller Farbe fiir dunkle Garne bequem einsetzbar. Die Klemm-
wirkung iibt eine auf den Zapfen des Klemmbackens k, aufgebrachte Schrauben-
feder aus. Das zu untersuchende Garn ist in Kotzer- oder Spulenform auf einen

Eine objektive Priifung gestattet der Garnqualitits-MeBapparat vom
Spinnereidirektor Eduard Herzog, der in der beistehenden Abb. 19 dar-
gestellt ist. Im Punkte o ist ein Pendel P mit der am unteren Ende befestigten
Glasrolle r, aufgehangen. Im lotrechten Zustande des Pendels beriihrt die
Glasrolle das festliegende Glasprisma p.

Zieht man den auf seine GleichméBigkeit zu untersuchenden Faden ¥ zwischen
Glasrolle und Prisma hindurch, so schwingt je nach der GroBe des Fadendurch-
messers das Pendel mehr oder weniger aus. Durch einen an der Pendelstange
befestigten Schreibstift werden die Pendelausschwingungen auf einen langsam
bewegten Papierstreifen p und damit die Ungleichheiten aufgezeichnet. Dabei
wird der zu untersuchende Faden und der Papierstreifen in einem solchen Ver-
héltnis bewegt, da 1 m Fadenlinge 5 cm Papierstreifen entsprechen.

Der Herzogsche GleichmiBigkeitspriifer leidet an verschiedenen Mingeln;
der ziemlich groBe Druck der Fiihlrolle gegen den Faden fiihrt zum Verquetschen
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des Querschnittes, die Reibung des Fadens bei dem Durchgang zwischen Prisma
und Fiihlrolle ist verhéltnismiBig groB; die Aufschreibungen entsprechen nicht
genau den Pendelausschligen. — Eine wesentliche Verbesserung des Priifers
hat Dr. Ing. Frenzel angegeben?).

Der Grad der UngleichméBigkeit wird durch die zifferméBige Bestimmung
der Ungleichheiten auf eine Fadenlinge von 10 m ausgedriickt. Zu diesem
Zwecke ist an der Pendelrolle eine Schaltklinke, die in ein Schaltridchen mit
500 Zihnen eingreift, und welches bei jeder UngleichmiBigkeit um 1 Zahn
geschaltet wird.

Eine weitere Methode zur Beurteilung der GleichmiBigkeit der Garne
griindet sich auf die Ansicht, daB ein Garn um so gleichméBiger ist, je weniger
abweichend die durch eine grofere Versuchszahl festgestellten Bruchbelastungen
sind. Man bestimmt aus 10 bis 20 Reiversuchen das Festigkeitsmittel und
sucht alsdann jene Fille heraus, welche eine Festigkeit unter dem Festigkeits-
mittel haben. Das Mittel dieser Falle gibt das Untermittel.

Der Grad der GleichmiBigkeit in vH wird nun ausgedriickt durch die

Gleichung M— M
= (55w,

worin M das Festigkeitsmittel und M, das Untermittel ist.

Man bezeichnet Garne mit Abweichungen zwischen Mittel und Untermittel
bis 5vH als ,,sehr gleichm&fig®, solche bis 8 vH als ,.gleichm#fBig™, solche
bis 12 vH als ,,minder gleichméfig’ und iiber 12 vH als ,,ungleichmaBig*‘.

Beispiel: Die Festigkeitsziffern von 10 Versuchen seien gefunden worden mit

118 + 160 4- 143 + 120 4 105 4 152 4 146 4 113 4 117 4- 139 = 1313 g.

Das Festigkeitsmittel ist
=28 1313,

Unter diesem Mittel sind
118 4 120 4 105 + 113 + 117 =573 g.

Das Untermittel ist 573
M,= 5 = 1146 g.

Somit ist der GleichmaBigkeitsgrad in vH

g= (M_;l&> . 100 = (1—31’?—3%3%5> -100‘= 12,7.

Das untersuchte Garn ist als ,,ungleichmaBig“ zu bewerten.

Auch dieses Verfahren ist nicht einwandfrei.

Die Glatte bezieht sich auf die mehr oder weniger rauhe Beschaffenheit
der Garnoberfliche. Je weniger Faserspitzen aus dieser hervorragen, desto
glatter ist das Garn. Steife und widerspenstige Fasern geben immer einen
borstigen Faden. Garne aus kurzfaserigen Spinnstoffen sehen immer rauher
aus als solche aus langen und schlichten Fasern, weil bei ersteren aus der Ober-
fliche einer bestimmten Garnlinge naturgemiB mehr Faserspitzen heraustreten.

Auch fiir die glatte Oberflichenbeschaffenheit ist die Durchfiihrung des
Spinnens von besonderer Wichtigkeit. Finden bei diesem Arbeiten statt, die ein

1) S. DRP. 353086 und Leipz. Monatsschr. f. Textilind. 1922, 8. 166.
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Strecken und Parallellegen der Fasern in hohem Grad bewirken, so daB beim
Feinspinnen infolge des Drahtgebens sich die Fasern leicht und innig an den
Fadenkern schmiegen, so wird die Garnoberfliche viel glatter ausfallen, als
wenn solche Arbeitsvorgénge fehlen. So z. B. liefert aus der gleichen Wollsorte
die Kammgarnspinnerei viel glattere Garne als die Streichgarnspinnerei.

Es werden aber je nach dem Verwendungszweck sowohl glatte als auch rauhe
Garne gefordert. Fiir alle Gewebe und sonstigen textilen Erzeugnissen, die zu
ihrer Fertigstellung in der Appretur dem WalkprozeB unterzogen werden, eignen
sich fiir einen guten Walkerfolg nur rauhe Garne.

Die Feinheit der Garne (Garnnumerierung). Die vielen verschieden-
artigen textilen Erzeugnisse verlangen Garne mit sehr abweichenden Feinheits-
graden. Die Garnfeinheit bzw. die Garndicke laBt sich- mit MeBinstrumenten
nicht messen, weil der Fadenquerschnitt dabei zusammengedriickt wird.

Die einzige Moglichkeit ein Vergleichsmaf fiir die Fadenfeinheit zu erhalten,
besteht darin, daB man die Garnlinge zu deren Gewicht in Beziehung bringt.
Es ist ja ohne weiteres leicht einzusehen, daBl der Faden von 1 m Léinge und
1 g Gewicht doppelt so fein ist als ein anderer Faden der gleichen Lénge und
2 g Gewicht. Das Verhiltnis von Lénge und Gewicht ist daher geeignet, die
Fadenfeinheit auszudriicken. Wéhlt man fiir die Fadenldnge und deren Gewicht
bestimmte MafBeinheiten, so driickt deren Bruchwert die Fadenfeinheit aus,
die auch als Feinheitsnummer oder kurzweg als Nummer bezeichnet wird.

Die Garnnummer bildet die Grundlage fiir das Spinnen bzw. fiir die Uber-
wachung simtlicher Arbeitsvorginge in der Spinnerei.

Man unterscheidet zwei Numerierungsarten:

die Lingennumerierung und
die Gewichtsnumerierung.

Die Léngennumerierung wird mit Ausnahme von Hapelseide und
sehr groben Jutegarnen fiir alle Garne aus Wolle, Baumwolle, Flachs, Hanf,
Jute, Ramie, Nessel und Seidenabfall zur Bestimmung der Feinheit gebraucht.

Bezeichnet L die Anzahl der Langeneinheiten, G die Anzahl der Gewichts-
einheiten und N die Nummer des zu untersuchenden Garnes, so ist

L

N=x.

Sei L = 5, @ = 2, so ist die Garnnummer
5 -
N= ) = 2,0 s

d. h. 2,5 Langeneinheiten wiegen 1 Gewichtseinheit.

Die MaBeinheiten fiir Linge und Gewicht sind in den Staaten nicht einheitlich.
England bedient sich als Léngenmal} des Yards, als Gewichtsma8 des englischen
Pfunds. Die meisten europiischen Staaten haben das metrische MaBsystem.
Es gibt fast ebensoviele Numerierungssysteme als verschiedenartige Mafeinheiten.

Die gebriduchlichen Systeme fiir die Garnnumerierung sind:

die englische Baumwoll-Numerierung,

die englische Flachs-Numerierung,

die franzésische Numerierung und

die metrische oder internationale Numerierung.

Bergmann, Spinnerei. 3
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Die englische Baumwollnumerierung ist fiir Baumwollgarne all-
gemein im Gebrauch; in England auch fiir alle Woll-, Schappeseiden- und
Ramiegarne.

Die Langeneinheit (Strahn, Schneller, Hank = 840 Yards = 768 m, die Ge-
wichtseinheit = 1 engl. Pfund = 1 lbs = 453,6 g.

1 Yard = 36" = 0,914 m,

1 Zoll engl. =1 = 25,4 mm,

1 #e. =16 Unzen = 7000 Grains.

Der Bruchwert der engl. Langeneinheiten L; auf 1 engl. Gewichtseinheit G
gibt die engl. Nummer L,

NP/:G-*;;.

L, ist die Anzahl der Langeneinheiten zu 840 Yards, G, ist die Anzahl der
Gewichtseinheiten in # e.

Firr die Nummerbestimmung stehen einerseits nicht ganze Schneller zur
Verfiigung, andererseits nihme auch das Messen viel Zeit in Anspruch. Man
nimmt daher nur einen Schnellerteil oder nur einige Yards.

Ist beispielsweise die englische Nummer eines Garnes zu bestimmen; von
welchem 84 Yards Fadenlinge 140 Grains wiegen, so besteht der Ansatz

84 Yards wiegen 140 Grains
Zz 29 2 7000 2
x:84 = 7000:140 .

_84.7000
140

Die Fadenlinge — 4200 Yards wiegt = 7000 Grains = 1%/ e. Die Anzahl der
Langeneinheiten auf 1 Gewichtseinheit ist
4200:840 = 5,
daher ist die engl. Nummer N —5
_ N,=5.

= 4200 Yards.

Einfacher ist es, die allgemeine Nummergleichung umzuformen, wenn die
Fadenlange in Yards und das Gewicht in Grains gegeben ist. Bezeichnen L,
die Fadenlinge in Yards und @,, das Gewicht in Grains, so ist die engl. Garn-
nummer audriickbar durch

L, 1 L, 7000 L,
Ne=340 G, — 80 G, — >34,
7000
Fiir das obige Beispiel ist 84
N,=833775=5.-

Die englische Numerierung fir Garne aus Flachs, Hanf, Jute und
grobe Ramiegarne.

Die Léangeneinheit (Cut, Lea) = 300 Yards,

die Gewichtseinheit = 1% engl.

Aus den genannten Faserstoffen lassen sich im Vergleiche mit Baumwoll-
garnen nur grobe Nummern spinnen, weshalb die Léngeneinheit kleiner gew#hlt
ist, um Bruchzahlen zu vermeiden.
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Die englische Flachsnummer ist, wenn die Anzahl der Lingeneinheiten in
Cuts, Le gegeben ist,

Nfl:ab"

Ist die Garnlinge in Yards mit L, und das zugehérige Gewicht in Grains mit
G, bezeichnet, so ist

L 23,33 L.
Nypy= va =@ -
300 a7 gr
7000

Die franzésische Numerierung ist in Frankreich, Elsa und teil-
weise auch in Siiddwestdeutschland gebrauchlich; sie kommt der engl. Baumwoll-
numerierung ziemlich nahe.

Die Langeneinheit (Strihn) = 1 km = 1000 m,

die Gewichtseinheit =0,5kg= 500 g.

Sind die Lédngeneinheiten in Km mit L, und die Gewichtseinheiten in kg
mit G, bezeichnet, so ist die franzosische Nummer

Nj R Lkm

26,

Sind die Fadenlange und das Gewicht in Meter und Gramm gegeben und
mit L, und G, bezeichnet, so ist
L 1 1L

Ne=1000 16, 26"
500
Wiegt ein Faden von 100 m Linge 20 g, so ist
1 100
= e =9
Ni=5 55=25,

d. h. 2,5 km wiegen 500 g.

Die metrische oder internationale Numerierung ist mit Aus-
schluf Englands fast in allen europaischen Staaten fiir Streich-, Kamm- und
Vigognegarne, fiir Bourette-, Schappe-, Ramie- und Kunstseidengarne, sowie
auch fiir Kunstwollgarne allgemein eingefiihrt.

Die metrische Numerierung ist die einfachste und die bequemste Nume-
rierungsart. '

Langeneinheit =1km = 1000 m,

Gewichtseinheit = 1 kg = 1000 g.

Bei L;,, Fadenlinge und G, Gewicht ist die metrische Nummer

— Lkm
N,,n —ak—g .

Ist die Fadenlidnge in Meter und das Gewicht in Gramm gegeben, so ist

Ln
N m = G; 3
man hat demnach zur Bestimmung der metrischen Nummer die Meter durch

die Gramm zu dividieren.
3*
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Wiegen beispielsweise 100 m Fadenldnge 20 g, so ist

100
Np=55=5.

d. h. 5 Strihne zu 1000 m wiegen 1 kg.

Bestimmung der Verhéltniszahlen (Umrechnungswerte) der verschie-
denen Numerierungen.

Es kommt nicht selten vor, daBl man aus irgendwelchem Grunde Garne aus
dem Ausland bezieht, wo andere Numerierungsarten als die értlichen im Ge-
brauche sind und man daher beurteilen muf3, ob die Garnfeinheit entspricht. Zu
diesem Zwecke ist es notwendig, die Beziehungen zwischen den einzelnen Nu-
“imerierungen festzustellen.

Die Beziehung zwischen zwei Numerlerungen driickt man durch die Ver-
héiltniszahl aus, welche gefunden wird, indem man eine bestimmte Nummer
durch die MaBeinheiten beider Arten ausdriickt und deren Bruchwert sucht.

Die Bestimmung der Verh#ltniszahl zwischen der engl. Baum-
‘wollnumerierung und der metrischen Numerierung. 840 Yards Faden-
linge mit dem Gewichte 1 lbs gibt N, =1. Die engl. MaBeinheiten in den
metrischen ausgedriickt und die metrische Nummer berechnet, fithrt zu

840 Yards = 768 m,

1lbs =4536g¢g,
daher
768
.N.m‘—‘:m: 1,69.
Der Bruchwert aus den beiden berechneten Nummern
N, 1 69
v, = = 1,69
gibt die Verhéltnis- oder Umreehnungszahl.
Daraus N, —169 N,
und Ny=059 N,
Beispiele: N, = 5, damnist N, —1,69- 5 — 845,

N, =12, dann ist N, =0,59-12 =17,08.
Die Verhédltniszahl zwischen der engl Baumwollnummer und
der franzosischen Nummer.

840 Yards Fadenldnge auf 1 Tbs ist N, =1,
768

768 Meter ) » 4536 g ist N, = 54536 — 0,85.
N, S
7\7“‘ - 0 8‘-
Daraus N, — 085 N,

und 1
J_V_ 0.85 N;=118 N,.

Die franzosische Nummer kommt der englischen Nummer ziemlich nahe,
da der Unterschied nur 18 vH betrégt.
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Die Verhialtniszahl zwischen der franzésischen und der me-
trischen Nummer.

Wiegen 1000 m Fadenlinge 500 g, so ist N, =1

. 1000m  ,,  1000g so st N, =2 =2,
mithin
N, _ 1
N, 2°
daraus
Nf = 0,5 .Nm
und N,=2 N,

Die Verhaltniszahl zwischen der engl. Baumwollnummer und
der engl. Flachsnummer.

840 Yards Fadenlinge mit 7000 gr Gewicht gibt N, =1,

840
300 ,, ’ ,» 7000 gr . » Nyp=2333- 7000 — 2,8,
folglich
N, 1
Ny 28’
daraus

1
Ne=35Nn=036 Ny
und Ny=28N,.

Die Gewichtsnumerierung ist bei der Haspelseide im Gebrauche und
ausnahmsweise auch fiir sehr grobe Jutegarne in schottischen Jutespinnereien.

Fir die feine Haspelseide (Rohseide) wiirde die Léngennumerierung zu
hohe Nummerziffern, fiir grobe Jutegarne Bruchzahlen geben, was in der Praxis
unbequem wire und AnlaB zu Irrtiimern sein kénnte.

Angenommen, ein Seidenfaden von 500 m Linge und 0,45 g Gewicht sei be-

ziiglich seiner Feinheit in der metrischen Nummer zu beurteilen.
Es ist

Nm=§%)5— =1111, eine recht hohe Zahl.

Fiir Haspelseide ist deshalb die Gewichtsnumerierung angezeigter, weil sie
kleinere Zahlen fiir den Feinheitsgrad liefert.

Unter Gewichtsnumerierung versteht man das Verhéltnis der Gewichts-
einheiten zu Langeneinheiten.

Die Gewichtsnummer fir Seide wird allgemein als Titre bezeichnet
und man spricht nicht von der Seidennummer, sondern von dem Seidentitre
oder kurzweg Titre.

Die Anzahl der Gewichtseinheiten G auf die Lingeneinheiten L gibt den
Titre 7%. Demnach

Ti:f'

Im Vergleiche mit der Lingennumerierung ist die Gewichtsnumerierung der
umgekehrte Wert jener.
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Der dlteste Titre gab die Anzahl der Gewichtseinheiten, die bis heute als
Deniers bezeichnet werden, auf eine Fadenlinge gleich 9600 Pariser Ellen an.

1 Pariser Elle = 1,1885 m.

1 altes franzés. Pfund = 384 Deniers = 489,5 g,

1 Denier = 1,2747 g.

Spiter wihlte man als Einheiten den 24. Teil des Gewichtes und der Lénge, also

als Lingeneinheit = gg%o =400 P.Ellen =476 m
und als Gewichtseinheit = 1-’22':714—7 = 0,05311 g' =1 Denier

und belieB auch dieser verminderten Gewichtseinheit den Namen ,,Denier®.
Die Verschiedenheiten in den Gewichts- und Lingeneinheiten in den Staaten
fiihrten zu abweichenden Titrierungen, die nachstehend angegeben sind:

. Liangeneinheit Gewichtseinheit
Titre ing Meter (Denier) in Gramm

Alter franzosischer Titre . . . . . . . . . . 476 0,05311
Neuer franzosischer oder Lyoner Titre . . . . 500 0,05311
Alter Turiner Titre. . . . . . . . . . . .. 476 0,053 36
Neuer Turiner Titre . . . . . . . . . . .. 450 0,05
Mailinder Titre . . . . . . . . . . . . .. 4754 0,051
Neuitalienischer Titre. . . . . . . . . . . . 450 i 0,05
Schweizer Titre . . . . . . . . . . . . .. 450 i 0,053
Metrischer Titre . . . . . . . . . . . . .. 500 ‘ 0,05

Die Anzahl der Gewichtseinheiten von 0,05 g auf die Léngeneinheit gleich
500 m gibt den metrischen Titre.
Beispiel: 200 m Organsinseide wiegen 0,9 g; wie groB ist der Titre 7'%?

Ansatz: 200 m wiegen 0,9 g

500m @
09500 .
= ’50—04 == 2,25 g B
225
T, 0.05 = 45 .

Allgemein 148t sich der Titre durch die Gleichung ausdriicken
oo G 1100006,
©T005 Ly  Lm
500
L,, ist die Fadenlinge in Meter, G, das Gewicht in Gramm.
Das angegebene Beispiel nach der vorstehenden Gleichung gelost
10000-09 .
T,= 300 T
Bei der Gewichtsnumerierung nimmt mit der Hohe der Num-
merzahlen die Feinheit des Fadens ab, bei der Lingennumerie-
rung tritt das Umgekehrte ein.
Die schottische Jutegarnnumerierung. Die schottische Nummer
driickt die Anzahl von englischen Pfunden fiir eine Fadenlinge gleich 48 Cuts
gleich 48-300 = 14400 Yards aus. Die Gewichtseinheit ist also das engl. Pfund,
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die Langeneinheit = 14400 Yards =1 Spyndle. Die schottische Nummer
ist mithin @
Ny== s
5 14400 °

Ist die Fadenlinge in Yards L, bekannt, so ist
G 14400 ¢
L=, ="
14400
Ist das Gewicht in Grains @, und die Fadenlinge in Yards L, gegeben, so ist
Gy
v 1000 _ 2057146,
= L _ L
14400
In der Jutewerggarn-Spinnerei werden Garne nur bis N, = 8, aber auch
unter N, =1 gesponnen. Fiir diese groben Garne sind nach der Lingen-
numerierung Bruchzahlen zu verwenden, was unbequem ist. So z. B. wire
N;:; = 0,656 gleich N, = 73.
Die Beziehung zwischen der englischen und schottischen Nummer 148t sich
aus den beiden Gleichungen

I, . _ 14400-¢
Nfl = Wﬁ und Ns = —“—‘Ly
unschwer finden, denn es ist
L, 14400.G _

N Ne=sp0.¢ 1, —48

und
48 48
NﬂZTV‘s', NSZ‘FH-.

Fir Ny = 1,, Y, 3, 1, 2, 3, 4, 6, 8,
ist N,=192, 96, 64, 48, 24, 16, 12, 8, 6.

In der schottischen Numerierung treten bei groben Garnnummern auch kleine
Nummerunterschiede deutlich hervor. Diese Vorteile haben in Schottland, wo
grobe Jutegarne in grofen Mengen erzeugt werden, die schottische Nume-
rierung zur allgemeinen Benutzung gebracht.

Das Sortieren der Gespinste bzw. die Feststellung ihrer Nummern verlangt
nicht nur genaues Messen der Fadenlinge, sondern auch genaues Wiegen der-
selben.

Im praktischen Betriebe ist das gebriuchlichste Verfahren, die Fadenlinge,
auf einem Sortierhaspel (Probehaspel) zu messen und die Nummer auf der
Nummerwage zu bestimmen. Diese Wage 148t ein schnelles Arbeiten zu, leidet
aber infolge der durch die Lagerung ihrer Teile hervorgerufenen Reibung an
geringer Empfindlichkeit.

Das genauere Verfahren zur Bestimmung der Garnnummer besteht in dem
Messen der Fadenlinge auf den Sortierhaspel und dem Wiegen auf einer feinen
Wage, worauf die Nummer durch Rechnung oder aus einer Garnnummertafel
(Bombykometer) zu bestimmen ist.

Der Sortierhaspel (Sortierweife, Probehaspel) fiir die englische Baumwoll-
numerierung ist stets fiir das Messen eines Schnellers eingerichtet. Der Haspel-



40 Die Eigenschaften der Gespinste.

umfang mift 1 Yard und 7 Aufsteckstifte nehmen ebensoviele Koétzer oder
Spulen auf. Das Zahlridchen hat 120 Zahne. Mithin ist 7mal 120 = 840 Yard.
Fiir die metri-
sche Numerierung
ist der Sortierhas-
pel mnach beistehender
Abb. 20 (Ausfithrung
von Louis Schopper,
Leipzig) fiir 5 Kops ein-
gerichtet, kann aber
auch fir 10 ausgefiihrt
werden. Der Haspel-
umfang betriagt 1 m und
die Trommel macht bei
jeder Kurbelumdrehung
durch Kegelradiiberset-
zung 2 Drehungen. Der
Haspel ist mit selbst-
tatiger Fadenausbreitvorrichtung, genauem Zihl- und Schlagwerk ausgeriistet.
Das Zihlrad hat 100 Z&hne, so daB bei einem Umgang 500 bzw. 1000 m auf-
gehaspelt werden.
Die Bestimmung der Garnnummer er-
folgt in den Spinnereien, auf den Zollimtern
usw. mit Hilfe der Numerierwage Abb. 21
(L. Schopper). Der Gradbogen enthilt eine
Teilung fiir 1 oder 2, bei der Universalgarn-

Abb. 20.

Abb. 21. Abb. 22,

wage fiir 7 Numerierungen (englische, metrische usw.). Die Wage 148t sich mit
Hilfe des Lotes und der beiden Nivellierschrauben in den FiiBlen genau einstellen,
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besitzt ein Visier und Feststellung des Zungenpendels. Beigegeben werden
Ansteckgewichte und Kontrollgewichte. — Der zu einem Zopf zusammen-
gedrehte Strihn wird an den Haken gehangen und der Zeiger gibt dann die
Garnnummer an. '

Priifung der Festigkeit und Dehnung. — Einen vortrefflichen Festig-
keits- und Dehnungspriifer von L. Schopper zeigt Abb. 22. Die untere Klemme %,
sitzt auf der Stange des im Druckzylinder D laufenden Kolbens, der durch
Umsteuern des Ventils V' unter Wasserdruck ab- und aufwirts bewegt werden
kann. Die obere Klemme k, héngt in einem diinnen Stahlband, welches an
dem Sektor S befestigt ist. Festigkeit und Dehnung, letztere in mm oder in vH,
werden auf dem Gradbogen abgelesen. Bei dem Reifien des Fadens bleiben
Festigkeits- und Dehnungszeiger sofort stehen. — Der Apparat wird in ver-
schiedenen Grofen und fiir Festigkeiten von 250 gr bis 100 kg gebaut und an
der Wand befestigt. Die freie Einspannlinge kann zwischen 200 und 500 mm
verstellt werden.
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Abb. 23.

Um zuverlissige Mittelwerte zu erlangen, sind bei sehr gleichmaBigen Garnen
mindestens 10, bei weniger gleichméiBigen 20 und mehr und bei sehr ungleich-
miBigen hdufig 60—80 Versuche erforderlich.

Ermittlung des Drahtes. Dazu dient der Drallapparat Abb. 23 von
L. Schopper, welcher auf den festen Stindern S, eine Welle mit der nur dreh-
baren Klemme k&, trigt. Die bewegliche Klemme £k, sitzt auf einer in den Stén-
dern §, verschieblich aber undrehbar gelagerten Stange, die, wenn es sich um
Ermittlungen von Zwirndrehungen handelt, durch das Gewicht G nach links
gezogen wird, um den Faden gespannt zu halten und zugleich die ,,Einzwir-
nung®, d.i. Verkiirzung des Fadens bei dem Zusammenzwirnen, an der in mm
geteilten Skala ¢ ermitteln 1aBt.

Vor Beginn jedes Versuches ist der Bund B bis an S, heranzuschieben. Soll
einfaches Garn untersucht werden, wird die Klemmschraube k, angezogen und
damit die Wirkung von G ausgeschaltet. Die Einspannlinge ! 1i8t sich durch
Verschieben der Stidnder S, auf der mit Zentimeterteilung versehenen Grund-
platte einstellen. Auf der Achse der Klemme %, befindet sich eine eingingige
Schnecke, welche im Eingriff mit einem 100zéhnigen Rade R steht, auf dessen
Stirnseite 2 Teilkreise fiir Rechts- und Linksdraht angebracht sind. Ein fester
Zeiger Z 148t nach Einstellung des Zahlrades auf Null mittels der Stange V die
Anzahl der Drehungen auf der Garnlinge I ablesen. @ ist ein an den Zwirn
anzuhingendes Gewicht, um eine bestimmte gleichbleibende Anfangsspannung
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zu erzielen, dessen Grofe je nach Feinheit des Zwirnes gewdhlt wird. G ist
dann entsprechend einzustellen.

Bei Untersuchung von Zwirnen ist die Ermittlung der Drehungen leicht, weil
die parallele Lage der Faden leicht erkennbar ist. Schwieriger gestaltet sich die
Ermittlung bei einfachen Fdden, namentlich solchen aus kurzen Fasern (Baum-
wolle), denn hier ist die Erkennung der parallelen Lage der Fasern bei dem
Aufdrehen recht schwer. Dann kann das von Prof. Marschik in Briinn an-
gegebene Verfahren Anwendung finden, welches einfach ist und zuverlissige
Ergebnisse liefert. — Man spannt ein Fadenstiick von 10 cm Lénge ein und
dreht es weiter znsammen bis es reit. Die Anzahl der Drehungen sei D;. Dann
wird ein zweites Fadenstiick eingespannt, nun aber die Klemme k, so gedreht,
daB der Faden zunichst den Drall verliert, dann aber wieder in entgegengesetzter
Richtung wie bei dem ersten Versuch zusammengedreht wird bis zum ReiBen.
Die Gesamtdrehung sei D,. Die Anzahl der Drehungen auf 10 cm ist dann

1
D= (D,—Dy).

Daf man sich nicht mit diesen 2 Versuchen begniigen darf, ist bei der stets
vorhandenen UngleichmaBigkeit des Drahtes selbstverstindlich. Die Versuche
miissen so lange fortgesetzt werden, bis keine wesentlichen Abweichungen von
den bei 10, 20, 30 usw. Versuchen beobachteten Mittelwerten vorhanden sind.

Die Handelsformen der Garne und Zwirne.

Die Garne und Zwirne konnen nicht immer in der ihnen von der Spinn-
oder Zwirnmaschine gegebenen Form als Kotzer oder als Scheibenspule ver-
sandt und in den Handel gebracht werden, sondern sind je nach ihrem Ver-
wendungszwecke und den damit verbundenen Arbeiten in verschiedene geeignete
Formen zu bringen.

Nach der Gestalt sind auBer den auf den Spinn- und Zwirnmaschinen erzeugten
Garnwickelkérpern noch folgende, auf besonderen Maschinen zu erzeugende
Wickelformen allgemein iiblich : Strihnform, Kreuzspule, Zylinderspuleund Knzuel.

Woll- und Baumwollgarne versendet man in gro8en Mengen in ihrer ur-
spriinglichen Wickelform als Koétzer (Warpcops, Pincops), weil sie sich einer-
seits leicht in Kisten einlagern und versenden lassen, andererseits sich bei ihrer
Weiterverarbeitung bequem auf den Scherrahmen aufstecken und in den Web-
schiitzen einlegen lassen.

Diese Garne erscheinen fiir ein nachheriges Firben, Bleichen, Merzensxeren
und Bedrucken in Strahnform.

Feine Kammgarne und ebensolche Baumwoligarne bringt man auch als
Kreuzspulen zum Versand, weil sie sich in dieser Form bequem am Scher-
rahmen einlagern und der Zwirnmaschine vorlegen lassen (Modegarne werden
in den Webereien erst gefirbt und gezwirnt).

Die Strahnform fiir Leinen-, Hanf- und Jutegarne, fiir Rohseide und Kunst-
seide ist schon durch ihre Herstellung bedingt. In neuerer Zeit hat man die
Kreuzspule auch fiir Leinen- und Jutegarne angenommen.

Die Nahzwirne erscheinen im Handel ausschlieSlich als Zylinder- oder auch
als Kreuzspule.
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Strick- und Hiakelgarne kommen zumeist in Knduelform in den Handel.
Die technologischen Vorginge zur Herstellung dieser Wickelformen sind:

das Haspeln oder Weifen,
das Spulen und
das Knéiuelwickeln.

Bei allen diesen Vorgéngen ist das Garn (Zwirn) in mehr oder weniger steil-
gingigen Schraubenlinien auf eine prismatische, zylindrische, kegel- oder kugel-
formige Leitfliche zu wickeln, die entweder nur voriibergehend wihrend des
Wickelns oder bis nach Verarbeitung des Wickelkorpers als Stiitzfliche dient.
Zum Avufwickeln des Fadens sind diese Leitflichen
in Drehbewegung zu versetzen und zur Anordnung der
einzelnen Wicklungen ist eine Schaltbewegung fir die-
selben notwendig.
Beim Haspeln oder Weifen wird das Garn auf
einen prismatischen Holzrahmen (Haspel) von bestimm-
tem Umfange gewickelt und dessen Lénge gemessen. Es
ergibt sich dadurch die Strihnform. Die Linge des zu Abb. 24.
wickelnden Stréhns ist immer gleich der Lingeneinheit
des betreffenden Numerierungssystems. So ist bei der metrischen Numerierung
die Strihnlinge gleich 1000 m. Beim Aufwickeln einer so betrichtlichen Linge
zu einem Strahn wiirde der Haspelumfang mit jeder folgenden Wickelschicht
rasch an GroBfe zunehmen und ein genaues Messen unméglich machen.

Abb. 25. Abb.26.

Daher teilt man den Strihn in eine bestimmte Anzahl kleinerer Strihnchen,
auch Gebinde, Wiel, Wiedel, Fitze genannt, die auf den Haspel mit ganz kleinem
Zwischenraume nebeneinander liegend gewickelt und mit einen quergelegten
und sie umschlieBenden Faden zu ihrer Getrennthaltung unterbunden werden.
Dieserals Fitzfaden bezeichnete Unterbindfaden (Abb.24) ist zurleichten Auffindung
des Strahnfadenendes mit der letzten Wicklung des letzten Wiedels verknotet.

Der englische Haspel fiir das Weifen von Wollgarnen ist in den
folgenden Abbildungen dargestellt (Abb. 25 und 26).

Der prismatische Haspel H ist mit Handkurbel oder mit Riemen anzutreiben.
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Um die Wiedel von bestimmter Lidnge auf dem Haspel nebeneinanderzu-
reihen, ist der Spulentisch nach Fertigstellung eines Wiedels um einen Betrag
nach rechts zu schalten. Das Schaltwerk empfingt seine Bewegung durch die
eingéingige Schnecke se auf der Haspelwelle. Das eingreifende Schneckenrad sr
von bestimmter Zahnezahl uberm1ttelt die Bewegung auf die schrégliegende
Achse a, die an ihrem Ende eine Platte
mit Stift ¢ aufgesetzt hat. Trifft dieser
wahrend seiner langsamen Drehbewe-
gung auf die Sperrklinke k, (Abb. 27),
so gibt sie die am Spulentisch festge-
machte Zahnstange z¢ frei und letzterer
bewegt sich infolge des an ihm wirken-
den Gewichtszuges G' um % Zahnlinge
nach rechts, worauf die Klinke k, die Weiterbewegung hemmt. Fiir 10 Wiedeln
im Strdhn hat die Zahnstange 5 Zéhne.

Das Zahlwerk fiir die Wiedellinge bildet das erwéhnte Schneckenradgetriebe,
Das Zshlridchen sr hat soviele Zahne als Fadenwicklungen im Wiedel ent-
halten sein sollen.

Fir die metrische Weife:

Haspelumfang = 1,5 Yards = 1,37 m,

1 Strihn = 1000 m = 10 Gebinde (Wiedel, Fitze, Strahnchen),

1 Gebinde = 73 Fiden (Fadenwicklungen)
hat das Zahlriddchen 73 Zahne (73 Fadenwicklungen) und die Zahnstange
5 Zahne (10 Gebinde).

Es muBl daher der Haspelumfang mal Anzahl der Fadenwicklungen mal
Gebindezahl die Strahnlage geben.

1,37m - 73 - 10 = 1000 m rd.

Der Spulentisch ist gewdhnlich zum Aufstecken von Scheibenspulen oder von
Kotzern eingerichtet. Letztere sind nach nachstehender Abb. 28 horizontal
einzulegen.

In der Regel haspelt man die Wiedeln fiir mehrere Strihne gleichzeitig.

Zum Abnehmen des Strdhns, ohne den Haspel aus seinen Lagern heben zu
miissen, sind besondere Strahn-Abnehmeeinrich-
tungen vorgesehen. Beidem vorliegenden Strahn-
haspel (Abb. 29—31) ist das eine Ende der Haspel-
achse drehbar in dem % Radbogen. R gelagert und
dieser wieder in dem am Gestelle befestigten Bogen-
stiick B gefiihrt. Fiir das Abnehmen des Stréhns
ist zundchst eine Verriegelung zu lésen, um den
Haspel zusammenklappen und die Wiedel so weit

Abb. 28. verschieben zu konnen, dafB sie in den Ausschnitt

des Radbogens R zu liegen kommen. Dreht man

nunmehr den Radbogen um 270°, so liegt der Strihn frei im Bogenstiicke zum
Abnehmen.

Zur Unterscheidung der Garnsorten firbt man den Fitzfaden rot, blau, gelb

und bezeichnet die Sorten mit Rotfitz, Blaufitz, Gelbfitz usw.

Abb. 27.
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Der Baumwollhaspel von Brooks & Doxey in Manchester (Abb. 32)
fiir Copsvorlage zeigt in seinen Einzelheiten etwas abweichende Einrichtungen.
Der volle Cops wird bei a auf eine Eisenspindel aufgesteckt und der Faden
durch eine Ose 6 aus Draht, sowie iiber einen Einschnitt in der Fadenleiter-

schiene f zum Haspel ge-
fithrt. Fiir die Abwicklung
des fast leer gewordenen
Kotzers legt man denselben
in die Lager 6 um.

Die Wiedelanordnung
fiir den Strihn wird durch
die Schaltung der Faden-
leiterschienebewirkt. Diese,
unter dem Federzug fd
(Abb. 33) stehend, liegt mit
einem Stift an dem 7-stu-

Abb. 29. Abb. 30. Abb. 31.

figen Stellstiicke S an, das in eine Daumenstange mit 7 Daumen nach abwirts
endigt. Das Zahlerrad sr mit 80 Zahnen ist von der Haspelachse durch die ein-
gingige Schnecke se angetrieben. Nach je 80 Umdrehungen des Haspel hebt der
am Zapfen des Zihlerrades befestigte Daumen d die Stufescheibe, wodurch die

Abb. 32.
Die englische Weife:

Haspelumfang = 1,5 Yards,

Fadenleiterschiene um einen Betrag
sich nach links schiebt, fiir die Neben-
lagerung des néchstfolgenden Ge-
bindes.

Abb. 33.

1 Strahn = 840 Yards = 7 Gebinde,

1 Gebinde = 80 Faden.

1,580 7 = 840 Yards = Strihnlénge.
Nach dem Fertighaspeln der 7 Gebinde stofit der Stift ¢ der Hebedaumenstange
an die unter Federzugwirkung stehende Stange v, die von der Stufe in der Ge-
stellswand abgleitet und nach links gezogen, die mit ibr verbundene Riemen-
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leiterstange mitnimmt. Der Riemen gelangt auf die Losscheibe und der Haspel
zur Rubhe.

Die Haspelklappe und Strihnabnehme-Vorrichtung ist in den nachfolgenden

Abb. 34—37 wiedergegeben.

Fiir das Zusammenklappen des Haspelrahmens sind die Rahmenleisten 1, 2

auf Scharnieren befestigt und durch die Verriegelung Ry in ihrer Lage gesichert.

Behufs Abnehmens des Strihns ist das eine Haspelachsenende in ein Lager

eingelegt, das um einen lotrechten Zapfen drehbar ist, so dal der Haspel im
horizontalen Sinne etwas zu drehen ist. Das zweite Achsenende liegt in dem
Kippstiicke Ks, das mit seinen Schlitzen auf je einem Stift an der Gestellswand

ist

und am Auslegarme al sitzt.
Nach dem Zusammenklappen
des Haspels ist derselbe mit
seinem Zapfen in dem Schlitze
des Kippstiickes nach rechts zu
schieben und letzteres lotrecht
aufzurichten. Der Strahn ist nun
auf den Auslegarm zu bringen,
das Kippstiick zuriickzukippen,
worauf der Strihn abgenommen
werden kann.

Die Weifen fiir die ver-
schiedenen Garne:

Die metrische Weife fiir
1,37 m Haspelumfang ist bereits
angegeben worden.

Metrische Weife fiir 1,25m
Haspelumfang.

1 Strahn = 1000 m = 10
i Gebinde,

1 Gebinde = 80 Faden (Zahlerridchen mit 80 Zahnen).

Abb. 34—37.

Metrische Weife fiir 1,5 m Haspelumfang.

1 Strahn = 1000 m = 10 Gebinde,
1 Gebinde = 67 Faden (Zahlerradchen mit 67 Zéhnen).

1,5+ 10 67 = 1000 m.

Die englische Weife fiir Baumwoll-, Woll-, Ramie- und Seidengarne
S. 44 bereits angefiihrt.
Die englische Weife fiir Flachs-, Werg-, Hanf- und Jutegarne.

Haspelumfang = 2,5 Yards,

1 Strihn = 3600 Yards = 12 Gebinde,
1 Stiick = 4 Strihn = 14400 Yards,

1 Biindel = 5 Stiick = 72000 Yards,

1 Schock = 10 Biindel = 722222 Yards.

Einige Haspelausfithrungen sind auch mit Abstellvorrichtungen bei Faden-

bruch eingerichtet.
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Die Strahnzahl, die bei Woll- und Baumwollgarnen gleichzeitig geweift
werden, ist je nach der Feinheitsnummer 10 bis 20, bei Leinengarn bis 50.

Das Spulen ist eine Arbeit, die seltener in Spinnereien und fast ausschlief-
lich in Webereien, Néhzwirnfabriken u. a. vorgenommen wird.

Beim Spulen wickelt man den Garn- und Zwirnfaden entweder auf eine
zylindrische oder kegelférmige Leitfliche in flachgingigen Schraubenlinien bei
der Zylinderspule, in sehr steilgéingigen, sich kreuzenden Schraubenlinien bei der
Kreuzspule mit grofter RegelméBigkeit fiir das Unterbringen einer groftmog-
lichsten Fadenlinge auf. Die Spule soll sich bei ihrer spiteren Verarbeitung
ohne Hemmnisse mit groBer Geschwindigkeit abwickeln lassen.

Zum Avufwickeln ist die Spule in Drehbewegung zu halten, wobei die gesetz-
méaBige Lagerung der einzelnen Windungen einem parallel zur Spulenachse

bewegten Fadenfiihrer iiberlassen ist.
Die Geschwindigkeitsverhaltnisse des-
selben bestimmen die Bewicklungsart.
Ein langsam hin- und hergehender
Fadenfiihrer legt die Fadenwindungen
in flachgingigen Schraubenlinien an-
einander, ein schnellbewegter in kreu-
zenden, steilen Windungen.

Eine bekannte Ausfithrung zur Her-

stellung von Zylinderspulen ist die
Trommelspulmaschine, deren grund-
sitzliche Anordnung in der Abb. 38
zu ersehen ist.
T
Il T
B e
il il
_Abb. 38. Abb. 39.

Auf der in der Maschinenmitte liegenden Welle w sind die guBeisernen Trom-
melscheiben 7' festgekeilt und an diese liegen die zu bewickelnden Spulen Su
vermdge der Gewichtswirkung G' an den Spulentrigern mit Druck an. Die
Trommelscheiben nehmen durch Reibung die Spulen mit. Zum Abnehmen der
vollbewickelten Spule ist der Spulentriager L nach unten zu driicken und durch
den Nasenhebel R zu verriegeln.

Der Faden liuft von den hier nicht gezeichneten Kotzer oder Strihn tiber
Leitstiabe [ und durch die Drahtose des hin- und herbewegten Fadenfiihrers F.
Die Fadenleiterschiene macht, durch ein Herzscheibengetriebe betétigt, eine
ganz langsame hin- und hergehende Bewegung, so dal der Faden in sanften
Schraubenlinien auf die Spule gewunden wird. Bei gleichférmiger Fadenleiter-
geschwindigkeit fillt die Spule zylindrisch, bei ungleichférmiger bauchig (kon-
vex) aus (Abb. 39). Zur Stiitzung der Windungen an den Stirnseiten mufl die
Spule mit Scheiben begrenzt sein.

Von den vielen Ausfiihrungen der Kreuzspulmaschine sei die von
Brooks & Doxey in Manchester (Abb. 40 und 41) angefiihrt. Die Trommel-
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scheiben 7' haben einen den ganzen Umfang umfassenden Schlitz, durch welchen
der Faden hindurchgeht, so daB sie sowohl die Aufwickel- als auch die Faden-
fiihrerbewegung bewirken. Das Aufwickeln auf eine zylindrische oder kegel-
formige Stiitzhiilse aus Holz oder Papier bietet den Vorteil der Billigkeit gegen-
iiber der Scheibenspule. Fiir konische Kreuzspulen ist der eine Spulentrigerarm
verstellbar. Bei jeder Trommelumdrehung wird der Faden einmal hin- und
hergefiihrt und in einer sich kreuzenden Windung um die Spule gewickelt. Die
Stirnflichen der Spule sind so fest gewickelt, daB3 Spulenscheiben entbehrlich
sind.

Abb. 40 u. 41. Abb. 42. u. 43.

Die Vorlage des Garnes kann in Kotzern k6, Scheibenspulen oder Strihns
erfolgen.

Bei der Mehrzahl der Kreuzspulmaschinen sind schnell hin- und hergehende
Fadenfiihrer zur steilgingigen Wicklung des Fadens im Gebrauche.

Das Kn#uelwickeln, fiir verschiedene Garne und Zwirne (Strick- und
Hilkelgarn, Strick- und Hékelzwirn) allgemein iblich, erfolgt durch das Auf-
wickeln des Fadens auf eine kugelférmige (spharoidale) Leitfliche. Der Faden-
fiihrer und die Leitfliche laufen in Drehebenen, die einen Winkel einschliefen.

Eine einfache Ausfiihrungsform ist die Knéduelwickelmaschine von
Clement Moucheré (Abb. 42, 43). Die Aufwickelbewegung fiihrt der schnell-
anlaufende Fliigel ¥ aus, durch dessen hohle Achse der Faden hindurchgeleitet
ist. Das Spulengerippe Su bewegt sich in der gleichen Richtung mit geringerer
Umdrehungszahl und bewirkt die gesetzmaBige Anordnung der Fadenwindungen
zu einem Knéuel.
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Durch die Zahnstange Zs ist der 9 d, den die Drehebene des Fliigels mit
der durch die Spulenachse gelegten Ebene einschlieBt, verinderlich zu machen
fiir verschiedenartige Kniuelformen. Je kleiner a, desto mehr nihert sich der
Kniuel einer abgeplatteten Kugel.

Fiir das Abnehmen des fertigen Kniuels ist das Spulengerippe durch Losen
einer Klemmschraube zusam-
menklappbar.

Die Kniduelwickelma-
schine von Hovelmann
(Abb. 44) trigt auf einen
um 180° umstellbaren Spulen-
teller ¢ zwei Wickelspindeln
Sp,, Sp,, von welchen ab-
wechselnd eine in Tatigkeit
ist, wihrend von der in Ruhe
befindlichen (hier Sp,) der
fertige Knéuel abzuziehen ist.
Da sich die Spindelneigung nicht dndern laBt, sind trotz der Moglichkeit,
die Spindel mit verschiedenen Geschwindigkeiten arbeiten zu lassen, nur ge-
ringe Anderungen in der Spulen- bzw. Knduelform zu erzielen.

Abb. 44.

Die verschiedenen Spinnereizweige.

Wie wir wissen, liefert die Natur Faserstoffe von groBer Verschiedenartigkeit
in bezug auf Linge, Feinheit, Festigkeit, Schlichtheit und Kriuselung, Glitte,
Rauhheit, Weichheit, und Sprodigkeit der Fasern. Diese Eigenschaften bestim-
men ihre Spinnfihigkeit, d. h. die Moglichkeit, mit weniger oder mehr Schwierig-
keiten einen Faden spinnen zu konnen. Es gibt daher fast ebenso viele Spinn-
verfahren als Rohstoffe.

Vollkommen spinnfahig wird kein einziger Faserstoff von der Natur geboten.
Fast immer ist derselbe mit 16slichen oder unléslichen Verunreinigungen durch-
setzt, die unter Umstinden zeitraubende Arbeiten zu ihrer Beseitigung not-
wendig machen. Nur aus vollkommen reinen Fasern lassen sich anstandslos
Faden spinnen.

Es gehéren mithin auch die Reinigungsarbeiten der Faserstoffe, wie das
Waschen der Wolle, das Beseitigen mechanischer Verunreinigungen aus der Baum-
wolle u. a., in das Gebiet der Spinnerei.

Jeder Faserstoff verlangt nach seinen Eigenschaften besondere Arbeits-
verfahren und Maschinen zu seiner Umwandlung in Gespinste, welche in fhrem
Zusammenhange das Spinnverfahren kennzeichnen.

Bei jedem Spinnverfahren (Spinnereizweig) konnen stets drer deltlich.unter-
scheidbare Arbeitsabschnitte festgestellt werden

1. Die Vorbereitung des Faserstoffes, welnhie das Sastreren Waschen, Mischen,
Auflockern, Reinigen von mechanischen Beimengungen und das vollstindige
Entwirren umfa@t,

Bergmann, Spinnerei. 4
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2. das Ordnen und Umwandeln der gereinigten und entwirrten Fasern in
ein fadendhnliches Gebilde, das die Bezeichnung Vorgespinst, Vorgarn hat
(Vorspinnen) und

3. das eigentliche Spinnen, um durch Ausziehen und Drehen das Vorgespinst
in das Gespinst, Garn iiberzufithren.

Manche Faserstoffe lassen eine verschiedenartige Verarbeitung zu bzw. lassen
sich nach mehr als einem Spinnverfahren behandeln, wodurch Unterschiede im
Garne sich einstellen. :

So z. B. lassen sich Wollen zu rauhen, haarigen Garnen oder zu glatten
Garnen verspinnen. Fir letztere sind nicht nur Arbeitsprozesse zur Ausscheidung
aller kiirzeren Fasern (KammprozeB) einzuschalten, sondern es ist auch bei allen
Spinnereiarbeiten auf eine parallele Faserlage hinzuarbeiten.

Die Spinnereizweige lassen sich in drei Hauptgruppen bringen:

A. Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen
Faserstoffe.

1. Die Baumwollspinnerei mit den zugehoérigen Spinnverfahren.

a) Die Baumwollfeingarnspinnerei, Dreizylinderspinnerei, Flyerspinnerei.

b) Die Baumwollgrobgarnspinnerei, Baumwollzweizylinderspinnerei,
Baumwollstreichgarnspinnerei. Die Barchentgarnspinnerei.

¢) Die Baumwollabfallgarnspinnerei.

2. Die Flachspinnerei mit den Spinnverfahren.

a) Die Flachshechelgarnspinnerei.

b) Die Flachswerggarnspinnerei.
3. Die Hanfspinnerei.

a) Hechelhanfgarnspinnerei.

b) Hanfwerggarnspinnerei.
4. Die Jutespinnerei.

a) Jutehechelgarnspinnerei.

b) Jutewerggarnspinnerei.

5. Das Verspinnen der Nesselfasern, Gemeine Nessel, Ramie.
B. Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der tierischen Roh-
stoffe.

6. Die Streichgarnspinnerei.
7. Die Kunstwollgarnspinnerei.
8. Die Kammgarnspinnerei mit folgenden Spinnverfahren.

a) Das englische Spinnverfahren.
b) Das franzésische Spinnverfahren und
c¢) Das deutsche Spinnverfahren.

9. Die Seidenabfallspinnerei.
a) Die Schappespinnerei, Florettespinnerei.
b) Die Bourrettespinnerei.
C. Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen mineralischer Rohstoffe.
10. Die Asbestspinnerei.
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Von einiger Bedeutung ist auch noch, als auBer dieser Gruppierung stehend,

11. Die Papiergarnspinnerei.

Der Spinnplan. Die vornehmlichste Aufgabe des Spinnens ist die Erzeugung
eines Garnes von bestimmter Feinheit.

Die Grundlage hierzu bildet der Spinnplan zur Uberwachung der fortschrei-
tenden Verfeinerung des Fasergebildes auf dem Wege bis zur Fertigstellung des
Garnes.

Der Spinnplan hat die Vorlage- und Ausgabe- oder Endnummern, die Ver-
ziige und Dopplungen aller am Spinnen teilnehmenden Maschinen zu enthalten.

Fiir die Aufstellung des Spinnplanes geht man von der Gleichung fiir den Ver-
zug aus N,

V= m )
worin N, die Abliefer-, Ausgabe- oder Endnummer, N, die Vorlagenummer
bedeutet.

Zur Ausgleichung von UnregelméBigkeiten im Langenverlaufe des Faser-
gebildes legt man dasselbe den Maschinen gedoppelt vor, wodurch im Verhilt-
nisse zur Dopplung d die Vorlagenummer grober wird, d. h. den Wert annimmt

N,

=,
Diese GroBe in die Gleichung fiir den Verzug eingesetzt, gibt
N
V= K’i -d,
daraus folgt die Ausgabenummer

N,=N, 7

> d
Fiir jede Maschine ist sonach die Ausgabenummer zu finden,
indem man das Produkt aus Vorlagenummer und Verzug durch
die Dopplung teilt.
Sind die Verziige und Dopplungen der einzelnen zu einem Spinnsatz gehoren-
den Maschinen mit
Vi Vo, Vgooo V,,, bzw. mit dy, dy, da... d,

bezeichnet und ist die Vorlagenummer N, der ersten Maschine bekannt, so
lassen sich die Ausgabenummern nach der letzten Gleichung berechnen.
Die Ausgabenummer der ersten Maschine ist

N L= N v’ gﬁl’ ’
1
die Ausgabenummer der zweiten Maschine
N, Ve Vi Te,
ng_Nll dz‘_N'u }Z —d: )
die Ausgabenummer der dritten Maschine
N Loy W Vs
Ny =N g =N g g, 4, »
die Ausgabenummer der letzten Maschine
ViVyVs... Va

N n = N v g

d,-d,-dy. .. d,

4%
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Um genau nach den im Spinnplane festgelegten Verziigen arbeiten zu koénnen,
ist an jeder Maschine der Verzug innerhalb bestimmter Grenzen durch eine gréBere
Zahl von Verzugs- oder Nummerwechselrdder veridnderlich zu machen.

Fir die ununterbrochene Arbeitsmoglichkeit muf jede Maschine im Satz
imstande sein, die ihr von der vorangehenden Maschine gebotene Menge ver-
arbeiten zu kénnen. Zu diesem Zwecke ist die Leistung jeder Maschine innerhalb
praktisch zuldssiger Grenzen durch die Leistungs- oder Lieferwechselrader ein-
zustellen. '

Dabei ist es notwendig, daB das Nummerwechselrad in dem Rédergetriebe
hinter dem Lieferwechselrade eingeschaltet sein muf}, damit nicht etwa eine Ande-
rung des Verzuges durch Anderung des Lieferwechselrades herbeigefiihrt wird.

A. Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der
pilanzlichen Faserstoffe.
Die pflanzlichen Faserstoffe.

GroBle Mengen wertvoller Gespinstfasern entnimmt die Textilindustrie
dem Pflanzenreiche. Im allgemeinen sind die Pflanzenfasern, botanisch betrach-
tet, langgestreckte, réhren- oder spindelférmige Zellen aus Zellstoff. Letzterer
ist von farbigen Substanzen durchsetzt, daher erscheint er nicht rein weif},
sondern meist mit einem Stich ins gelbliche, griinliche, oft bis ins braunliche
und ist auch mehr oder weniger verholzt.

Die Pflanzenfasern zeigen alle Grade von Glanz, von Glanzlosigkeit bis Sei-
denglanz. Der Glanz ist eine wertvolle Eigenschaft fiir das schone Aussehen des
Gespinstes.

Die Festigkeit der Pflanzenfasern ist bedeutend und wechselt mit der Faser-
art. Baumwolle hat eine Festigkeit von 37,6 kg fir 1 mm?, Hanf sogar von
45 kg.

Alle Pflanzenfasern sind mehr oder weniger geschmeidig und hygroskopisch.

Bald bestehen sie aus Einzelzellen (Baumwolle, Asclepias), bald aus Zellen-
biindeln (Flachs, Hanf, Jute, Nessel), bedeckt und durchsetzt mit Holzmasse,
Bastose, Pflanzenleim, wachs-, harz- und fettartigen Stoffen. Holzmassen
machen die Fasern grober und sproder.

Die einzelligen Fasern konnen ohne weiteres geerntet und gesponnen werden,
dagegen sind die mehrzelligen erst auf langwierigem miihevollen Wege zu ge-
winnen.

Die Fasern entstammen entweder dem Samen, den Stengeln, den Blittern
oder den Friichten und lassen sich daher unterscheiden in:

Samenfasern, Stengelfasern, Blattfasern und Fruchtfasern.

1. Die Baumwollspinnerei.
Die Baumwolle.

Die Baumwolle gehért zu den Samenfasern. Sie umbhiillt die in eine 3—5{f4che-
rige Kapsel eingeschlossenen dunkelbraunen, griinen oder schwarzen Samenkorner,
sprengt z. Z. der Reife die Fruchtkapsel, und quillt aus dieser heraus.
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Die Baumwollpflanze (Gossypium) gehort in die Familie der Malvaceen;
sie wichst kraut-, strauch- und baumartig in Héhen von 0,7 m, 1,0 m bis 2 m,
3 m bis 6 m.

Ihre Heimat ist Indien und dort soll der Baumwollbau bereits vor 3000 Jahren
betrieben worden sein. Von Indien aus hat die Baumwolle ihren Weg durch die
ganze Welt genommen.

Im Laufe der Zeit sind durch Kultur, Bodenbeschaffenheit und klimatische
Einfliisse zahlreiche Arten der Baumwollpflanze entstanden.

Ihre Anbauzone erstreckt sich auf der nordlichen Erdhilfte bis zum 40°
Breite, auf der siidlichen in noch tiefere Breiten. Vorzugsweise gedeiht sie in
den tropischen und subtropischen Gebieten.

Aus Samen gezogen bedarf die Baumwolle zu ihrem Wachstum bis zur Reife
4 bis 5 Monate.

Die Erntezeit dauert wegen des ungleichen Ausreifens der Kapseln nicht sel-
ten 2 bis 3 Monate.

Das Einsammeln geschieht durch Handarbeit. Ein Arbeiter sammelt tédglich
durchschnittlich 100 & engl. Baumwolle. Erntemaschinen haben sich nicht be-
wahrt.

Die geerntete Baumwolle besteht zumeist aus Samenkérnern mit den daran
haftenden Fasern, vermengt teils mit Schalen-, Stengel- und Laubteilchen,
teils auch mit Sand, Erde und Steinchen.

Diese pflanzlichen und mechanischen Verunreinigungen betragen ungefahr
65 bis 70 vH der geernteten Baumwolle.

Zur Verbilligung der Frachtkosten wird die Baumwolle nach dem Austrocknen
auf den Pflanzungen gereinigt. Das Absondern der zumeist aus Koérner- und
Schalenteilen bestehenden Verunreinigungen nennt man das Entkoérnen oder
Egrenieren.

Die hierzu dienenden Maschinen sind nach dem Stapel der Baumwollsorte
verschiedenartig. Fir kurzstapelige Baumwolle ist die Sige-Egrenier-
maschine (Saw-gin) allgemein im Gebrauch. Eine Ausfiihrung der Firma
Dobson & Barlow in Bolton zeigt die Abb. 45 u. 46. Die korbweise oder mit
einer Forderschnecke in den Fillkasten U eingebrachte Baumwolle fordert das
langsam bewegte Lattentuch LT der schnell umlaufenden Stiftwalze St.W zu, die
sie in den Raum Ra wirft. Den UberschuB schleudert der Fliigel Br in den Fiill-
kasten zuriick. Die in den Raum Ra iibergreifenden Kreissigeblatter S (10" =
250 mm) sind auf einer Welle aufgesetzt, die sich mit 350 bis 400 minutlichen Um-
drehungen bewegt. Die Sageblatter bewirken mit den zwischengereihten Rost-
staben R das Abtrennen der Fasern von den Kornern, indem sie von den Sage-
zidhnen erfaft und mitgenommen durch die engen Spalten (zwischen den Sige-
blattern und Roststiben) hindurchschliipfen, wébrend die dickeren Kérner und
Schalenteile zuriickgehalten werden und nebst den sonstigen Verunreinigungen
zum gréBten Teile durch die Offnung O abfallen. Aus den Sageblittern entnimmt
die schnell umlaufende Biirstwalze B die entkérnte Baumwolle und wirft sie in
den Kanal K, in welchem der von Exhaustor Ue erzeugte Luftstrom sie zur langsam
bewegten Siebtrommel St férdert. Die Mantelfliche der Siebtrommel besteht aus
einem kleinmaschigen Drahtgeflechte, der Innenraum ist durch ein Rohr mit
dem Exhaustor verbunden. Dadurch werden alle feinen Verunreinigungen
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abgesaugt und in den Staubkanal St.K. geblasen. Die Baumwolle, in kleinen Biin-
delchen zusammenhingend, kann durch die Maschen der Siebtrommel nicht hin-
durch. Die Druckwalze D wirft die ziemlich gereinigte Baumwolle durch die Auswurf-
offnung A ab. Ein Teil der Baumwollfasern wird allerdings durch ReiBlen gekiirzt.
Die bei 0 abgeworfenen Korner- und Schalenteilchen, sowie alle sonstigen
Verunreinigungen enthalten noch viele Baumwollfasern, diese werden zur Ver-
wertung abermals gereinigt und als ,,Linters* in den Handel gebracht. A
Die stiindliche -Leistung der Siagegreniermaschine ist anndhernd 40—45 ¢ engl.

Langstapelige Baumwollsorten wie Sea-Island, lange Upland u. a. kénnen,
ohne bedeutende Schadigung durch Zerreiien der Fasern, auf der Sigeegrenier-
maschine nicht behandelt werden. Fiir lange Baumwollen eignet sich nur die
Walzenegreniermaschine (Roller-gin), deren beste Bauart von Macar-
thy (Marcarthy-gin) stammt und die in einer Ausfithrung von der Firma Dobson
& Barlow in Bolton in der Abb. 47 wiedergegeben ist.
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Die mit 150 minutlichen Umdrehungen bewegte Walze L ist auf ihrer Mantel-
fliche mit schraubenférmig aufgezogenen rauhen Lederstreifen bekleidet. Sie
nimmt die aus den von den beiden Messern m,, m, gebildeten Spalt herausragenden
Fasern ab, nachdem die Ko6rner- und Schalenteilchen bereits durch die Messer
abgesprengt worden sind. Das Messer m, ist feststehend, das Messer m, macht
eine auf- und niedergehende Bewegung, wobei die Verunreinigungen abgestreift
und durch den Rost r abgeworfen werden. Der hin- und herbewegte Kolben K
dréngt die Baumwolle an die Messer.

Bei 40’ Arbeitsbreite liefert die Maschine bis 80 # engl. in 1 Stunde.

Die entkérnte Baumwolle wird hierauf mit kréiftigen Pressen in viereckige
Ballen gepreBt und nach den Hifen Europas verschifft. Bedeutende Einfuhr-
hifen sind: Liverpool, Havre, Marseille, Antwerpen, Bremen, Triest, Venedig,
Genua, Neapel.

Rundballen haben sich

nicht bewihrt. Das Ballen-
gewicht ist nicht einheitlich.
Die Union hat 500 & Ballen-
gewicht, Indien 400 &, Agyp-
ten 700 @, amerikanische
Rundballen 250 €.

Jahrlich werden 15 bis 20
Millionen Ballen gewonnen.

Von den beim Egrenieren
abfallenden Kornern bleibt
ein Teil als Saatgut, der an-
dere Teil dient zur Erzeugung

von Ol
Die Beurteilung der
Giite ( Q uaﬁtib) der Baum- Abb. 47. Walsenegreniermaschine.

wolle erfolgt nach dem Stapel (mittlere Faserlinge), der Festigkeit, Farbe,
Feinheit, Weichheit, Glanz und Reinheit.

Jeder Handelsplatz hat eigene Giiteklassen (Standards). Die Standards von
New York zerfallen in vollgradige, halb- und viertelgradige Klassen. Die Voll-
grade sind bezeichnet mit: Fair, middling fair, good middling, middling, low
middling, good ordinary, ordinary, low ordinary, inferior.

Die Unterklassen oder halbe Grade sind durch Beisetzen von ,,strict‘‘, Viertel-
grade nach oben durch ,,barely*, Viertelgrade nach unten durch ,,fully“ bezeich-
net. So z. B. hat man fiir Unterklassen von fair die Bezeichnungen: strict-midd-
ling-fair oder fully-middling-fair usw.

Die Handelssorten der Baumwollen sind:

Nordamerikanische Baumwollen mit sehr geschétzten Eigenschaften.
Wichtige Sorten sind: Sea-Island, Upland, Georgia, Louisiana, New-Orleans,
Virginia.

Siidamerikanische Baumwollen mit sehr guten bis mittleren Sorten,
wie brasilianische Baumwolle, Pernambuco, Gujana, Cayenne, Columbia, Peru.

Die mittelamerikanischen oder westindischen Baumwollen
stehen an Giite den vorgenannten Sorten wenig nach, sind aber zumeist schlecht



56 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

gereinigt und daher im Handel minderwertiger. Bekannte Sorten sind: Domingo,
Cuba, Jamaica, Barbados, Trinidad, Gujanilla.

Ostindische Baumwollen bleiben in Giite weit hinter den amerikanischen.
Zu nennen sind: Manila, Singapore, Madras, Surate, Omra, Scinde und als
minderwertigste Sorte Bengal.

Die levantinischen Baumwollen aus der européischen und asiatischen
Tiirkei sind mittelgut. Fiir den Uberseehandel kommen sie wegen der geringen
Menge kaum in Betracht. Die mazedonische, cyprische und Smyrna-Baumwolle
gehéren hierher.

Die afrikanischen Baumwollen sind teils sehr gut, teils mittelgut
und minderwertig. Eine hochfeine Sorte ist Mako, weniger gut sind Bourbon
und Senegal.

Die europdischen Baumwollen sind ihrer geringen Menge wegen fiir
den Welthandel bedeutungslos. Anzufiihren sind die spanische, portugiesische,
sizilianische, maltesische, siidrussische und bosnische Baumwolle.

Botanisch betrachtet ist die Baumwolle, aus einzelligen Fasern bestehend,
mit réhren- oder spindelfsrmigen Zellen aus fast reinem Zellstoff. An einem Ende
erscheinen sie durch das Egrenieren abgerissen, am anderen Ende laufen sie in
eine natiirliche Spitze aus, an der Basis sind sie schmal, in der Mitte am breitesten.

Unter dem Mikroskope zeigt die Baumwollfaser ein verschieden-
artiges Aussehen. Bei den grdéberen Sorten ist die Faser als breites, fein-
gekorneltes, hiufig korkziehartig gedrehtes Band zu sehen, mit diinner Wan-
dung, 3- bis 4mal breiter als dick, mit einem breiten Lumen (Hohlkanal). Die
Querschnitte sind platt gedriickt (Abb. 48 u. 49).

Die feineren Baumwollsorten, wie die nordamerikanischen und Mako
haben Fasern, die wenig oder gar nicht zusammengedriickt erscheinen, schwach
seilférmig gedreht und sehr dickwandig sind. Schmales Lumen, wulstige Rander
und schoner Glanz sind hervortretende Merkmale. Die duBere Umhiillung
der Baumwollfaser ist ein Hé#utchen, Cuticula genannt. Es ist
nicht immer gleichdeutlich sichtbar, weil es verschieden dick, glatt oder koérnig-
rauh sein kann. Am diinnsten und glattesten ist die Cuticula bei Sea-Island.
An gut gebleichter Baumwolle kann sie ganz fehlen. Die unter dem Mikroskope
sichtbaren Streifungen, Kérnelungen, gitterartigen Zeichnungen der Baumwoll-
faser, sowie alle sonstigen Schichtungserscheinungen rithren von der Cuticula her.

Der innere Hohlraum, das Lumen, ist wegen des Aneinanderliegens
der vorderen und hinteren Zellwand nur klein. Es ist teils mit Luft, teils mit
einem Héautchen von getrockneten Eiweillkorpern erfiillt.

Beziiglich des chemischen Verhaltens ist zu bemerken, dafl die Baum-
wollfasern bei Behandlung mit Kupferoxydammoniak und konzentrierter
Schwefelsdure Quellungserscheinungen zeigt. Der Zellstoff quillt zu kugeligen und
blasigen Gebilden auf (Abb. 50), wobei sich die Faser um 40 bis 60 vH verkiirzt.
Die nicht quellende Cuticula zerreiBt dabei und hingt teils in Fetzen herab, teils
umschniirt sie die gequollene Faser, wodurch eben die kugligen Gebilde ent-
stehen. Die Cuticula und das Innenhdutchen bleiben ungelost, nur letzteres
wird querfaltig.

An gut gebleichter Baumwolle fehlt die Cuticula teilweise oder ganz.
Es konnen daher bei Behandlung mit frischer Kupferoxydammoniaklésung
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oder mit konzentrierter Schwefelsiure Quellungserscheinungen nicht ent-
stehen.

Das Mercerisieren ist ein chemisch-mechanischer Vorgang, um der Baum-
wolle einen seidedhnlichen Glanz zu verleihen. Mercer beobachtete bereits im
Jahre 1844, das bei Behandlung der Baumwolle mit Natronlauge von 28 bis 32° Bé,
bei ungefihr 19° C, nach einigen Minuten ein Aufquellen bei einer Faser-
verkiirzung von etwa 30 vH zu ersehen ist. Auf Grund dieser Erscheinung hat
man bei spiteren Versuchen die Baumwollfasern zwischen Klemmen eingespannt,
um der Verkiirzung vorzubeugen, und es zeigte sich, daB sich wahrend des Auf-
quellens die Fasern vollkommen rundeten und seidenartigen Glanz annahmen,
wobei das Lumen fast vollstindig verschwand.

Abb. 48. Abb. 49. Abb. 50.
Abb. 48—50. Baumwolle.

Die mercerisierte Baumwollfaser erscheint unter dem Mikroskope
als ein gerades, massives, glattes Stdbchen von nahezu kreisrundem Quer-
schnitte. Die Cuticula ist entweder nur teilweise zu sehen oder fehlt ganz,
weil gelost.

Nur hochfeine Baumwollsorten nehmen durch das Mercerisieren einen stark
hervortretenden Seidenglanz an. Mercerisierte Mako ist viel seidenglédnzender als
mercerisierte hochfeine nordamerikanische Sorten.

Die Baumwollen lassen sich in allen Farben leicht ausfarben
und auch hier zeigen wieder mercerisierte Sorten bedeutend schoénere Farben.

Tote Baumwolle, unter dem Mikroskope an der glasigen Durchsichtigkeit
und an ihrem flachen, nicht schraubenférmig gedrehtem Aussehen leicht er-
kennbar, nimmt weder beim Firben noch beim Bedrucken Farbe an.

Alkalische Losungen, selbst bei starker Konzentration, greifen die Baum-
wollfaser nicht merklich an. Darauf beruht die Bestimmung des Baumwolle
gehaltes bei Mischungen und ebensolchen Garnen aus Baumwolle wnd Wolle.

Durch Bleichen mit Chlorkalk wird die Baumwollfaser. rein weiB
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Gegen Siduren ist Baumwolle sehr empfindlich und wird zerstort. Darauf
beruht das Karbonisieren.

Da die Baumwolle aus fast reinem Zellstoff besteht, also un-
verholzt ist, nimmt sie mit Chlorzinkjod behandelt, eine violette bis blaue Fir-
bung an.

Die Baumwolle ist auch der Grundstoff fiir die Erzeugung
einiger Kunstseiden. So z. B. gibt nitrierte Baumwolle in einem Gemisch
von Ather und Alkohol gelost, dickfliissiges Kollodium, das filtriert und mit
10 Atm. Druck durch Kapillarréhrchen gepreit, die Chardonnet-Kunstseide
liefert.

Die physikalischen Eigenschaften der Baumwolle sind sehr ver-
schieden, was auf die Einfliissse des Bodens, des Klimas und der Kultur zuriick-
zufiihren ist. ,

Die Farbe ist nie rein weil3, sondern hat meist einen Stich ins Gelbliche,
Rotliche, Blauliche und Braunliche. Nankingbaumwolle (in China und Ostindien)
ist gelbbraun und wenig geschitzt.

Die Stapellinge weist bei den vielen Baumwollsorten groBe Unterschiede
auf (Stapel ist ein Faserbiindel mit kiirzeren und langeren Fasern; die Stapellinge
ist daher die mittlere Faserlinge). Langstapelige Sorten wie Sea-Island haben
26 bis 38 mm, Mako und Singapore 34 bis 38 mm Stapellinge. Kurzstapelige
Sorten haben unter 25 mm Stapellinge. Die kurzstapelige Bengal mift nur
9 bis 15 mm. Mit der Stapellinge nimmt die .Wertigkeit und Spinnfahigkeit
zu und sie zéhlt mithin zu den wertvollsten Eigenschaften.

Die Feinheit der Baumwollfaser ist durch die Dicke bestimmt. Der
Querschnitt ist nicht kreisrund, weshalb die Feinheit durch zwei MaBe aus-
zudriicken ist. Das MafB hierfiir ist das Mikron = 1 = 0.001 mm = Mikro-
millimeter. Die Dicke betrigt nach der einen Richtung 42 bis 82y, nach der
anderen 12 bis 42 u. Nach den drei Feinheitsklassen gehért zur

I. Klasse (feinste): Sea-Island, Louisiana, New-Orleans, Mako, zur
II. Klasse (mittelfeine): Florida, kurze Georgia, Pernambuco, zur
ITT. Klasse (grobe): Surate, Dhollerah, Omra, Scinde, Bengal.

Die Festigkeit ist eine weitere wertvolle Eigenschaft fiir die Beurteilung
der Spinnfahigkeit der Baumwolle. Die Festigkeit einer Faser schwankt zwischen
2 bis 5g. Durchschnittlich hat

Louisiana . . . . . . . . . . . . . . . .. 2,5g,
lange Georgia (Sea-Island) . . . . . . . . . 3,7g,
gute brasil. Baumwolle . . . . . . . . .. 40g,
Mako . . . . . . . . . . . ... ... . 43g,
kurze Georgia . . . . . . . . . . . . .. 45¢g

Weitere wichtige Eigenschaften fiir die Spinnbarkeit der Baum-
wolle sind die Elastizitdt und die Geschmeidigkeit, die im héheren MafBe den feinen
Sorten eigen sind.

Die Baumwolle ist ziemlich hygroskopisch, nimmt bis 20 vH Wasser
auf, ohne sich feucht anzufiithlen. Der Feuchtigkeitsgehalt ist durch Konditio-
nierung zu bestimmen. Der zuldssige Feuchtigkeitsgehalt (Reprise) ist 8,5 vH.
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Bei einer Temperatur von 100°C ist bei hohem Drucke die Baumwolle
formbar, die Dauerhaftigkeit der Form aber geringer als bei Wolle. Auf der
Formbarkeit beruht das Kalandern der Baumwollengewebe in der Appretur.

Die Baumwolle hat seidenartigen Glanz, der namentlich durch die
Appretur zur Geltung gebracht werden kann.

Der beim Verbrennen entstehende scharfe Geruch, dhnlich jenem
beim Verbrennen von Papier und die lichtgraue Asche (1,8 vH) als Riickstand
sind Untersuchungsmitteln gegeniiber Wolle, die hierbei einen Geruch nach ver-
branntem Horn verbreitet und eine dunkelgraue bis schwarze Asche hinterléft.

Die Selbstentziindung feuchter Baumwolle ist ausgeschlossen, dagegen
bei oliger mdoglich.

a) Die Baumwollfeingarnspinnerei (Baumwolldreizylinderspinnerei,
Baumwollflyerspinnerei).

Die Baumwollfeingarnspinnerei ist der verbreitetste Spinnereizweig. Spin-
nereien mit 50000 bis 100000 Feinspindeln sind in England, Amerika, China
und Japan héufig. Festlandlische Baumwollspinnereien haben 30000 bis 50000
Spindeln.

Wegen der groBlen Feinheit, der bandférmigen, schwach gedrehten Gestalt,
der groflen Weichheit und Elastizitit ist die Baumwolle die spinnfahigste Faser
unter allen Faserstoffen und fiir das Spinnen hochfeiner Garne besonders geeignet.

In der Baumwolldreizylinderspinnerei verarbeitet man hoch- bis mittel-
feine Baumwollsorten zu sehr gleichméfBigen und glatten Garnen in den Fein-
heitsnummern N, = 8 bis 200 und dariiber.

Die aus den Ballen zur Mischung gelangenden Baumwollsorten werden zu-
néichst den Vorbereitungsarbeiten unterworfen, die in der Lockerung und Rei-
nigung bis zur vollsténdigen Entwirrung (Isolierung) der Fasern und Bildung
eines Bandes (Krempelband) bestehen. In deren Fortsetzung schlieBt sich noch
eine Veredlung an, die in wiederholten Strecken und Doppeln des Krempel-
bandes besteht, um einerseits die Fasern im Bande nach und nach parallel zu
legen und andererseits das sich bildende Streckband von vollkommen gleich-
méBiger Dicke zu erhalten.

Aus dem Streckbande ist auf der Vorspinnmaschine (Flyer) bei zweifacher
Dopplung durch Ausziehen und schwacher Drahtgebung bei mehrmaliger Wieder-
holung der Vorgarnfaden (Lunte) zu bilden.

Als SchluBarbeit ist durch das Spinnen (Feinspinnen) das Vorgespinst durch
starkes Verziehen und Drehen in das Garn (Feingespinst) von verlangter Fein-
heit iiberzufiihren.

Man kann simtliche Spinnereiarbeiten in folgende Gruppen bringen:

Die Vorbereitungsarbeiten (einschlieBlich des Streckens),

das Vorspinnen (Flyern),

das Feinspinnen (Spinnen),

die Nach- und Vollendungsarbeiten.

I. Die Vorbereitungsarbeiten.

Hierher gehoren alle Arbeiten zur allméhlichen und schonenden Lockerung
der Baumwolle bis zu deren Entwirrung und Absonderung aller Verunreinigungen
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und Bildung eines Bandes von groBer GleichméaBigkeit mit parallel gelagerten
Fasern. In technologischer Reihenfolge sind diese Arbeitsprozesse:

Das Mischen der Baumwolle,

das Auflockern und Reinigen,

das Entwirren, Fertigauflé6sen oder Krempeln der Baumwolle bis
zur Einzelnlegung (Isolierung) der Fasern und weitgehendster Reinigung,

das Kimmen zur Ausscheidung aller kiirzeren Fasern und feinster Un-
reinigkeiten, 4

das Strecken zur Parallellegung der Fasern und Veredelung des Faser-
bandes.

A. Das Mischen der Baumwolle.

Darunter versteht man das Vermengen einer oder mehrerer Baumwoll-
sorten zur Erzielung eines vorteilhaften Mischungsdurchschnittes und eines
giinstigen Mischungspreises. Zur Mischung sollen nun Sorten von ziemlich
gleichen Eigenschaften, insbesondere in bezug auf den Stapel genommen werden.

Selbst Baumwollen der gleichen Sorte sind in einem oder mehreren Ballen
von ungleicher Beschaffenheit und zur Sicherung des gleichmiBigen Ausfalles
der zu erzeugenden Gespinste unbedingt in groBerer Menge aufzumischen.

Passende Baumwollsorten zum Mischen fiir die angegebenen Feinheitsnummern
der Garne sind:
fir die engl. Garnnummer 12 bis 24 ostindische, chinesische, japanische

: Baumwolle,
v s sy . 24 bis 60 ostindische, Amerika ordinary,
o . 48 bis 80 Amerika 1'/s”” Stapel,
s ) 72 bis 140 Amerika 1'/s bis 1%/s” Stapel,
w e s " 96 bis 160 Agyptische ordinary 1% bis 1°%/s"”
p e e " 96 bis 200 Agyptische, hochklassig 1/,
S, " 200 bis 240 Sea-Island, gekdmmt.

Diese Angaben haben nur Geltung fiir einen ganz allgemeinen Uberblick.
Hugh Monie fiihrt in seinem Werke ,,The Cotton Fibre and the Mixing of
Cotton‘“ folgende Mischungsverhéiltnisse an:

fir die Garnnummer N, = 16 Ia good Dhollerah und Dharwar,
s ,, Kettgarn 28 60 vH Texas 40 vH Hingunghat
28 Schuligarn Ia .. Broach
» oo » 28 Schufigarn ITa 66 vH Mobile, 34 vH Dhollerah,
» oo » 32 Schufigarn Ia .. Upland,

» » 32 bis 40 Kettgarnla ..... Hingunghat oder Texas und
Orleans,
»oow » 40 Kettgarn hochklassig. . Braune Agyptische,
e ” 50 Kettgarn ...... 60 vH weite Agyptische,
40 vH Brasil.,
»oon » 60 Kettgarn ...... 75 vH weiBe Agyptische,

25 vH Brasil,,
»oon » 80 Kettgarn ITa .. braune Agyptische,
s s ’ 80 Kettgarn Ia ... Sea-Island,
9 e . von 100 aufwarts ..... nur Sea-Island.
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Das Mischen kann erfolgen:

mit der Rohbaumwolle (Mischen im Stock),

auf der Schlagmaschine und

auf der Strecke.

Das Mischen der Rohbaumwolle oder das Mischen im Stock.
Sind fiir eine Spinnpartie eine oder mehrere Baumwollsorten von gleichen Eigen-
schaften und nahezu gleicher Reinheit zu vereinigen, so mischt man im Stocke.

Die in den Ballen stark geprete Baumwolle packt durch den langen See-
transport und durch das Lagern in Magazinen zu harten Klumpen zusammen
und konnte in diesem fest zusammenhingenden Zustande nicht innig vermischt
werden. _ .

Es ist daher die Rohbaumwolle vor dem Mischen in kleinere Klumpen oder
Biischel aufzul6sen, wobei ein Teil von noch vorhandenen Korner-, Stengel-
und Laubteilchen ausfallt.

Dieses Vorlockern wurde vor Jahrzehnten durch Zerzausen mit den Hinden
bewirkt, eine miihselige, kostspielige Arbeit, die gegenwiirtig ausschlieBlich von
Maschinen in billigster und bester Weise mit nur wenigen Arbeitskriften besorgt
wird.

Je mehr Ballen zur Mischung kommen, desto gleichméBiger fallt diese aus.
Man soll nicht unter 20 Ballen nehmen und tut besser, 30 bis 50 Ballen heran-
zuziehen.

Um der Baumwolle die durch das lange Lagern im geprrten Zustande ver-
lorengegangene Elastizitit wieder zu geben, lagert man sie im gelockerten
Zustande in den Mischkammern des Mischstockes, wo sie gleichzeitig auch etwas
trocknen kann. Nur gut ausgetrocknete Baumwolle 148t sich leicht lockern und
gut reinigen. An feuchter Baumwolle haften Unreinigkeiten fester an.

Der Mischstock mufl daher ein luftiger Raum sein, 5 bis 6 m hoch, in wel-
chem die aus Lattenverschligen gebildeten Mischkammern von 4 bis 5m im Ge-
viert, leicht beschick- und bedienbar, durch einen 4 bis 7 m breiten Mittelgang
getrennt, rechts und links zu diesem liegen.

Der Boden der Mischkammern, 200 bis 300 mm iiber den HolzfuBboden
(Zementbdden sind weniger geeignet) ist meist aus Latten gezimmert, angeblich
damit auch von unten Luft durch die aufgemischte Baumwolle streichen kann,
was aber bei der Schichthohe nicht zu erwarten ist.

Fiir jede Spinnpartie hat man zwei gegeniiberliegende Mischkammern. Aus
der einen wird die Baumwolle zur Verarbeitung entnommen, in der andern bleibt
sie zur Wiedergewinnung ihrer Elastizitdt und zum Austrocknen 2 bis 3 Wochen
lagern.

Die Einrichtungen des Mischstockes und der Vorgang beim Mischen soll nun
dargelegt werden.

Vielfach ist fiir das Lockern der Baumwolle, als Vorbereitung fiir das Mischen,
der Ballenbrecher im Gebrauch (Abb. 51 u. 52).

Von jeder der zur Mischung gelangenden Baumwollsorten wird ein Teil auf
den langen, von mehreren Tragwalzen ¢ gestiitzten Lattentisch I aufgeworfen.
Mit nur geringer Geschwindigkeit fithrt sie dieser den 3 bis 4 Brechwalzenpaaren
B,, B,, B; zu, die mit ihren stumpfen Zihnen in die Baumwollmasse einstechen,
und weil sich dieselben mit zunehmender Geschwindigkeiten bewegen, ein Zer-



62 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

zausen in kleinere Klumpen und Biischel bewirken, wobei wieder ein Teil der
Verunreinigungen abfillt. Die Brechwalzen haben 6 (150 mm) Durchmesser,
die Oberwalzen sind durch Stangen und Federn belastet und kénnen sich nach der
jeweiligen Schichtdicke etwas heben und senken. Der Verzug in der Maschine
ist 10- bis 20fach.

Die gelockerte Baumwolle fiallt auf den langsam bewegten Lattentisch [,
von welchem sie die beiden Steiggitter I,, I; ibernehmen und dem Lattentisch I,
ibergeben, der sie mit Hilfe von Querlattentischen den Mischkammern zu-
fithrt.

Abb. 51 u. 52. Ballenbrecher.

Der Ballenbrecher ist namentlich geeignet fiir langstapelige Baumwollen,
er leistet bei 36’ Arbeitsbreite wochentlich etwa 80000 & (35000 kg). Kraft-
bedarf: 2 bis 3 PS.

Der Ballenbrecher ist je nach den értlichen Verhaltnissen im Ballenspeicher
oder im Mischstocke aufgestellt.

Der Ballenspeicher kann mit dem Mischstocke in demselben Gebdude oder
in einem getrennt liegenden untergebracht sein. Im letzteren Falle ist der Ballen-
brecher stets im Ballenspeicher und die gelockerte, nun leicht vom Saugluft-
strome eines Exhaustors getragene Baumwolle wird in den Mischraum geférdert.

In den folgenden Skizzen (Abb. 53 u. 54) ist eine Mischanlage dar-
gestellt mit Ballenspeicher und Mischstock in dem gleichen Stock-
werk. v

Zwischen den Umfassungsmauern und den Mischkammern soll ein freier Gang
von 60 bis 80 cm Breite bleiben. Fiir die Beschickung der einzelnen Misch-
kammern sind die Verteillattentische lg, l;,' mit ihren Vorderenden verstellbar,
und die Querlattentische ¢;, ¢», ¢; in ihrer Bewegung umkehrbar.
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Nach der in der Zeichnung gegebenen Stellung der Verteillattentische und der
Bewegungsrichtung des Querlattentisches ¢, wird die Mischkammer I beschickt.
Der Ballenbrecher fiir kurzstapelige Baumwollen, inshesondere
wenn sie sehr stark gepreBt sind und sich schwer zerzausen lassen wie hart ge-

Abb. 53 u. 54. Mischraum.

Abb. 55.

preBte Surate und geringe amerikanische -Sorten, hat neben den Brechwalzen-
paaren noch eine mit 700 Umldufen bewegten, mit stumpfen Stahlnasen besetzte
Trommel (Abb. 55).

Die zwischen den beiden Brechwalzenpaaren zerzupfte Baumwolle wird
durch die Nasentrommel kréftig, aber schonend geschlagen und in gut lockerem
Zustande durch die Steiggitter weitergefiihrt.
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Die Brechwalzen haben 8" Durchmesser und bewegen sich mit 16- bzw. 32mi-
nutlichen Umdrehungen.

Arbeitsbreite = 36",

Kraftbedarf >~ 3 bis 4 PS,,

Leistung in 1 Woche = 50000 kg.

An Stelle der Ballenbrecher fiihren sich die Kastenballen6ffner (Hopper-
Ballenbrecher) zum Offnen der Rohbaumwolle immer mehr ein; wegen des
ginzlichen Entfalles von Riffeln-, Zahn- und Nasenwalzen lockern diese Maschi-
nen ohne jede Schidigung des Stapels viel schonender (Abb. 56).

Die eigentlichen Lockerungsorgane sind schnellrotierende, mit Stiften oder
Schienen besetzte Walzen (Schligerwalzen), die in Zusammenarbeit mit einem

langsam bewegten
Stiftenlattentuche
stehen.
Man bringt die
Rohbaumwolle in
den gerdumigen
Fiilllkasten  mit
Korben oder mit-
telbar aus dem
Mischstocke mit
dem auf Seite 62
gezeichneten
Transportlatten-
tische L ein. Der
Bodenlattentisch [
Abb. 56. Kastenballenoffner. im Fiillkasten
fithrt siedem Stift-
lattentuche SI zu, von welchem sie mitgenommen und der rasch umlaufenden
Schlégerwalze S zum Lockern dargeboten wird. Das Zuviel der vom Stiftlatten-
tuche aufgenommenen Baumwolle schligt die Stiftenschligerwalze §; in den
Kasten zuriick, wodurch die Baumwolle auch besser vermengt wird. Etwa
an dieser anhingende Baumwollflocken schligt die Schligerwalze S, ab.

Die Siebbleche lassen Verunreinigungen abfallen. Der Lattentisch I, mit den
beiden Steiggittern I,, I, férdern die gelockerte Baumwolle zum Mischstocke.

Leistung in der Woche 2~ 60000 ~ 70000 kg.

Kraftbedarf ~ 2 bis 3 PS.

Das Mischen der Baumwolle auf der Schlagmaschine und auf
der Strecke ist immer dann durchzufiihren, wenn man durch Umstinde ge-
nétigt ist, harte und spréde mit weichen und geschmeidigen Baumwollen, oder
weiBle mit braunen Sorten, langstapelige mit kurzstapeligen, reine mit sehr ver-
unreinigten Baumwollen zu mischen.” Man tut besser, die einzelnen Baumwoll-
sorten getrennt zu behandeln und erst auf der Schlagmaschine (Batteur) oder
auf der Strecke zu mischen.

Beim Mischen auf der Schlagmaschine mit 4facher Wickelvorlage sind die
Mischungsverhiltnisse 1: 1, 1: 2 und 1: 3, auf der Strecke mit 8facher Dopplung
die Mischungsverhéltnisse von 1:1,1:2, ... bis 1: 7 zu erhalten.
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B. Das Auflockern und Reinigen der Baumwolle.

Die Baumwolle hat in dem natiirlichen Zustande, wie sie gesammelt worden
ist, im allgemeinen einen hohen Grad von Lockerheit. Erst durch die Behandlung
nach der Ernte, durch das Pressen zu Ballen packt die Baumwolle zu festen,
schwer losbaren Klumpen und Platten zusammen.

Wiirde man sie in dieser Form der Einzelnauflosung der Fasern auf der
Krempel unterziehen, so wiirden, ganz abgesehen von der schnellen Besché-
digung der Krempelbelige, die meisten Fasern durch ReiBlen gekiirzt, und wenn
schon nicht fiir das Spinnen unbrauchbar, so doch minderwertiger werden.
Mit Riicksicht auf die Zartheit der Faser ist bei den Auflockerungsarbeiten még-
lichst schonend vorzugehen, indem man die Klumpen in Biischel und diese wieder
in Flocken zerteilt, die dann auf der Krempel ohne Schwierigkeiten und Schi-
digung in die einzelnen Fasern zu entwirren sind.

Mit dem Fortschreiten der Auflockerung ist naturgemaf auch das Freilegen
und Ausscheiden aller Verunreinigungen, wie Schalen-, Kérner-, Laub- und Sten-
gelteilchen verbunden.

Die Lockerung bzw. Uberfithrung der klumpenweise zusammenhingenden
Baumwolle in kleine Flocken kann bei der Verschiedenartigkeit der Baumwollen
und den verlangten Feinheitsgraden der Garne nicht mit einerlei Mitteln voll-
zogen werden.

Die die Lockerung besorgenden Teile der verschiedenartig eingerichteten
Offner (Opener) diirfen nicht aus scharfspitzigen, reilend wirkenden Zihnen
oder Stahlspitzen bestehen, wie solche bei der AufschlieBung der Wolle, Flachs,
Jute u. a. zur Verwendung kommen, weil sie durch ihre gewaltsame Arbeit ein
schlechtes Ergebnis liefern wiirden. Baumwolle ist schonend nur durch schnell
bewegte, stumpfe Stahlbolzen, oder durch nasen-, stab- und schienenformige
Teile zu losen, welche weniger zerzausend wirken, sondern zumeist durch ihre
kraftige Schlagwirkung auf eine dicke und daher elastische Baumwollschicht
ausgeiibt, zum Ablésen von Teilen fiihren.

Den Schliagern wird die Baumwollschicht mit geringer Geschwindigkeit
(ungefihr 2,5m in 1 Minute) zugefiibrt und an der Schlagstelle geklemmt ge-
halten oder freiliegend im Fluge geschlagen.

Um die nach und nach mit dem Lockern freiwerdenden Unreinigkeiten,
welche beim Spinnen Ursache von Stérungen sind und das schone Aussehen
der Garne ungiinstig beeinflussen, zu beseitigen, sind Roste in den Offnern
eingebaut, die unter der Einwirkung der von Exhaustoren erzeugten Luftstréme
stehen.

Die verschiedenartigen Maschinen zum Offnen und Reinigen der Baumwollen
sind:

die Wolfe,

die Offner und

die Schlagmaschinen.

Die Baumwollwoélfe sind gekennzeichnet durch eine mit 400- bis 800-
minutlichen Umdrehungen sich bewegenden Trommeln von ungefihr 900 mm
Durchmesser, auf deren Holzschalung 6 bis 8 Flacheisenschienen befestigt sind,
in denen stumpfkegelférmige Stahlbolzen von 70 mm Linge und 12 bis 15 mm
Dicke reihenweise eingesetzt sind. Diese Bolzen 6ffnen die Baumwolle im un-

Bergmann, Spinnerei. 5
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geklemmten Zustande, freifliegend durch Schlagwirkung und zerzausen sie durch
ihre Zusammenarbeit mit den .am Verdeck befestigten Gegenbolzen.

Ein Wolf von der Firma Asa Lees & Co. in Oldham ist in der folgenden
Abb, 57 dargestellt. Die zu reinigende Baumwolle bringt der Arbeiter in die
selbsttitig arbeitende Kippmulde M, welche durch ein Zahlerwerk gesteuert ist.

Die Trommel 7' dreht sich mit 340
minutlichen Umléufen. Mehr als die
Hilfte eines Umfanges ist von dem
Stabroste R umschlossen, dessen eines
Ende an die Kippmulde M angelenkt
ist. Durch die Rostspalten fallen die
Verunreinigungen in den Rostraum
ab und bilden den Rostdurchschlag
mit auch vielen kurzen Fasern, wah-
rend die biischelférmige Baumwolle
nicht hindurch kann. Alle leichten
Verunreinigungen und Staub saugt
der Exhaustor £ ab und blist sie in
den Staubkanal Ka. Der iibrige
Schlagraum ist nach aufilen durch
das Blechverdeck Vd abgeschlossen,
das an der Innenseite Leisten mit
reihenweise stumpfkegeligen Stahlbolzen ¢, trégt, zwischen welchen jene der
Trommel hindurchgreifen und die Baumwolle zerzausen.

Wiahrend des Wolfens ist die Auswurfoffnung im Verdeck durch die Blech-
klappe k und die in Ruhe befindliche Fliigelauswurfwalze W geschlossen.

Nach einem durch das
Zahlwerk einzustellenden
bestimmten Zeitabschnitt
offnet sich die Auswurf-
6ffnung durch Heben der
Klappe, gleichzeitig ni-
hert sich die Auswurf-
walze dem Stiftenkreis
der Trommel auf 6 mm
und beginnt ihre Dreh-
bewegung im Uhrzeiger-
sinne, um gemeinschaft-
lich mit der Trommel
die gelockerte Baumwolle auf den langsam bewegten Lattentisch L auszu-
werfen, der sie aus der Maschine fiihrt oder in einen Sack abwirft.

Das Zahlerwerk bewirkt, daf jede in den Schlagraum eingebrachte Partie die
gleiche Zeit und gleich gut geschlagen und gereinigt wird, ein Vorteil gegeniiber
dlteren Wolfen, bei denen die Schlagdauer dem Gutdiinken des Arbeiters iiber-
lassen war.

Der Wolf kann zum Auflockern aller, insbesondere sehr verunreinigter Baum-
wollen dienen, vornehmlich aber fiir das Reinigen von allen Arten von Baumwoll-

Abb. 57, Baumwollwolf.

Abb. 58 u. 59. Fordereinrichtung.
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abfillen wie Walzenausputz, Krempelflug, Deckel- und Schlagmaschinen-
abfall, Ventilatorflug, Spinnkehricht u. a.

Sind bei gréBeren Anlagen zwei oder mehrere Wélfe vorhanden, so empfiehlt
es sich, den Rostdurchschlag durch Schnecke #s und Becherwerk PN aus der
Maschine zu fordern (Abb. 58 u. 59).

Wélfe sind als feuergefihrliche Maschine in’ vollkommen feuersicher gebauten
Riéumen aufzustellen. Sind in der Baumwolle harte Korper vorhanden, wie
Steinchen, Nagel u. dgl., so schlagen die Trommelstifte Funken, die die leicht-
entziindliche Baumwolle zum Aufflammen bringen.

Offner oder Opener sind Lockerungs- und Reinigungsmaschinen mit
schnellaufenden Trommeln (Tambours), die mit stumpfen Stahlnasen oder eben-
solchen Stahlstiben auf ihrer Mantelfliche besetzt sind und die Baumwolle
durch Schlagen lockern.

Die Offner sind fiir das Offnen und Reinigen aller Baumwollen und deren
Abfille, je nach der Stapellinge und dem mehr oder weniger festen Zusammen-
hange von verschiedenartiger Einrichtung.

Abb. 60. Vordffner.

Nach ihrer Verwendung sind sie zu unterscheiden in

Vorosffner und

eigentliche Offner.

Die Voréffner sind dem eigentlichen Offner vorgeschaltet mit der Be-
stimmung, die vom Ballenbrecher noch nicht vollkommen gelésten Baumwoll-
klumpen vorzulockern, um sie vermittels eines Saugluftstromes den eigentlichen
Offnern zufiihren zu kénnen. Bei groBeren Entfernungen zwischen Vordffner
und eigentlichem Offner sind die Férderkosten nicht nur sehr gering, sondern auch
Faserverluste ganz ausgeschlossen. Zudem tragen die in den Verbindungs-
rohren der beiden Maschinen eingebauten Staubkéisten ganz wesentlich zur
Reinigung bei. :

Ein Vordffner der Firma Dobson & Barlow besteht, wie die Abb. 60
zeigt, aus dem langen Lattentisch /, auf dem in dicker Schicht die noch in groBen
Biischeln zusammenhidngende Baumwolle aufzulegen ist, die bei ihrer Weiter-
fihrung zwischen den mitzunehmender Geschwindigkeit bewegten Brechwalzen-
paaren B;, B, zerzaust und von den Schlagstédben der Trommel 7' durch kriftiges
Schlagen in Biischel von solcher Grofle gelost werden, das sie vom Luftstrome
des am eigentlichen Offner wirkenden Exhaustors durch die Rohrleitung getra-
gen und jenem zugefiihrt werden. Die Schlagtrommel 7' von 350 mm Durch-
messer mit 800 bis 1200 minutlichen Umdrehungen schligt die Baumwolle
im Fluge und 16st sie daher sehr schonend.

5*
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Zur Absonderung der Verunreinigungen ist der aus Dreieckstiben hergestellte
Rost R unterhalb der Schlagtrommel liegend, also zunéchst jener Stelle, wo sich
die kraftigste Lockerungsarbeit vollzieht, und wo auch naturgemifl die gréBte
Menge an Fremdkérpern abfallt und durch die Rostspalten in den Abfallraum
geschlagen wird. Da auch die Baumwolle dieser Schlagwirkung ausgesetzt ist,
konnten auch kleine Faserbiindelchen oder einzelne Fasern durch die Rost-
spalten geschlagen werden, wodurch zu viel guter Abfall und ein unwirtschaft-
liches Ergebnis entstehen wiirde. Dies verhindert der vom Exhaustor erzeugte
Luftstrom, der in weiten Grenzen durch die Anderung der Umdrehungszahl
des Exhaustorfliigels, in kleineren durch die Verstellung der Drehklappe des
Luftschiebers si im Abfallraume regelbar ist.

Die Wechselwirkung zwischen der Schleuderkraft s der Trommel und dem

Exhaustorluft-
stromlin den Rost-
spalten, welche ent-
gegengesetzte Rich-
tung haben, ist so
zu bemessen, daf
diespezifischschwe-
reren  Verunreini-
gungen durch ihr
Eigengewicht oder
der ihnen erteilten
Schleuderkraft, un-
gehindert durch den
Luftstrom, in den
Abfallraum gelan-

Abb. 61. Offner mit Nasentrommel. gen, wahrend die

spezifisch leichtere

Baumwolle, selbst wenn schon in die Rostspalte eingedrungen, durch den Luft-
strom in den Schlagraum gesaugt wird.

Ist der Luftstrom von zu kleiner Wirkung, so fallen zu viele Faserflocken
und einzelne Fasern durch die Rostspalten ab; dagegen werden bei zu groSem
Luftstrom leichtere Verunreinigungen in groferer Menge in den Schlagraum
gesaugt und ein nur geringer Reinigungsgrad erzielt.

Die genaue Regelung des Luftstromes ist eine wichtige Vorbedingung fiir eine
moglichst gute Reinigung der Baumwolle.

Es mége noch bemerkt werden, daBl die Schlagtrommel aus einzelnen schmiede-
eisernen Scheiben besteht, die auf der Welle aufgereiht und befestigt sind und
an welche, die an der Schlagseite abgerundeten Schlagstibe in Schraubenlinien
gestellt, genietet sind.

Die eigentlichen Offner haben alle auBer einer oder mehreren Schlagtrom-
meln noch Einrichtungen fiir die Erzeugung des Luftstromes zur Beseitigung feinster
staubformiger Teilchen, sowie Vorrichtungen, um die gedffnete und gereinigte Baum-
wolle in Form einer losen Watte oder als festgeschlossenen Wattenwickelabzuliefern.

Der Nasentrommeldffner von Taylor, Lang & Co. in Staly-
bridge (Abb. 61).
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Der Einfithrlattentisch I ist von Hand aus mit Baumwolle zu beschicken.
Die geriffelten Einziehzylinder iibernehmen sie mit gleicher Geschwindigkeit
und bieten sie, da der obere Einziehzylinder belastet ist, in festgeklemmtem
Zustande den Schlagnasen der Trommel dar, die ungefihr 470 minutliche Um-
laufe macht. An der Schlagstelle zwischen Einziehzylinder und Trommel ist die
Baumwolle so lange der Schlagwirkung ausgesetzt, bis sie biischelf6rmig gelockert
von den Zylindern freigegeben wird. Auch hier werden Fasern abgerissen und
gekiirzt. Nach Verlassen der Schlagstelle sind die losgelosten Biischel im Schlag-
raume noch weiter der Schlagwirkung der stumpfen Schlagnasen ausgesetzt,
wobei sie gegen die Rippenleisten ¢ des Verdeckes geschleudert und von diesen
kurze Zeit zuriickgehalten werden, um neuderdings in den Wirkungsbereich der
Schlagnasen zu fallen. Dieses Offnen der Baumwolle im Fluge beseitigt jede Schi-
digung des Stapels.

Die groie Rostfliche begiinstigt sehr das Reinigen der Baumwolle von frei-
gelegten Fremdkorperchen.

Der vom Exhaustor E erzeugte Luftstrom, wobei die Luft durch die Luft-
schieber st angesaugt wird, nimmt seinen Weg durch die Spalten des Rostes R,
durch die etwa 3 mm schmalen Schlitze der Siebtrommel S,
deren Seitendffnung ¢ und durch das Verbindungsrohr r in
den Exhaustor und den angeschlossenen Kanal Ka.

Alle leichten Fremdkorperchen, kurze Faserchen und Staub
filhrt der Luftstrom durch die Schlitze der Siebtrommel in
den Staubkanal Ka. Baumwolle in biischel- und flockenformi-
gem Zustande kann nicht hindurch und wird von dem Latten-
tisch I, unter Verdichtung durch die Druckwalze D als lose Watte abgefiihrt.

Die Siebtrommel St hat eine aus diinnen Stahldrihten hergestellte Mantel-
flache, ist nach aulen gut abgeschlossen und bewegt sich, wie auch die Druck-
walze D mit miBiger Geschwindigkeit.

Die Zylinderspeisung (Abb. 62) laBt nur die Verarbeitung besserstapeliger
Baumwollen zu, da der Zylinderdurchmesser wegen starker Biegungsbean-
spruchung mindestens 2" = 50 mm sein muf und zwischen Zylinder und Schlag-
kreis k zur Sicherheit ein Abstand von 5 mm einzuhalten ist. Es ist demnach die
Entfernung e¢ zwischen der Zylinderklemmstelle und dem Schlagkreise 30 mm.
Baumwollen mit einer Stapellinge unter 30 mm werden an der Schlagstelle
nur wenig oder gar nicht und sonst im Schlagraume nur im Fluge geschlagen.
Sie kommen weniger gut gedffnet und gereinigt aus der Maschine.

Bei einer Arbeitsbreite gleich 36" (915 mm) und 40" Durchmesser hat die Trom-
mel fiir lingere Baumwollen (lange Amerika, Agyptische) 8 Reihen Nasen von
45 mm Hohe, mit abwechselnd 24 und 25 in 1 Reihe auf die halbe Teilung ver-
setzt; fiir kiirzere Baumwollen 12 Reihen mit je 34 Nasen.

Auf die minutlich zugefiihrte Baumwolle iibt die 8reihige Nasentrommel
bei 470 Umdrehungen 470 - 4 = 1880 Schlige aus.

Damit kurzstapelige Baumwollen hinreichend geschlagen werden, ist die
Umdrehungszahl der Trommel entsprechend zu erhéhen.

Die freien Rostspalten sollen 6 bis 10 mm fiir amerikanische und 4 bis 6 mm
fiir ostindische Baumwollen betragen; die ersten Spalten im Roste sind etwas
grofler zu halten.
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Der Offner leistet bei einmaligem Durchgange und bei 36’ Arbeitsbreite in
10 Arbeitsstunden ungefahr 800 bis 1000 € engl.

Der Kraftbedarf bei 470 Trommelumdrehungen ist etwa 4,5 PS,,

bei 600 » , 8,75 PS.

Der Exhaustorfliigel macht minutlich ungefihr 1500 Umdrehungen.

In der vorgefiihrten Ausfithrung ist der Nasentrommeldffner nur in Baum-
woll-Streichgarnspinnereien zum Aufschliefen und Reinigen von Baumwollen
und deren Abfillen wegen der verhaltnismiBig geringen Leistung im Gebrauch.

Der Trommelsffner System Platt Brothers (Abb. 63) mit 4
Nasentrommeln ist vornehmlich zum Lockern und Reinigen von Baumwollen
lingeren Stapels geeignet.

Die erste Trommel hat 12 Nasenreihen, alle ubrlgen 4 Reihen.

Die Baumwolle wird nur von der ersten Trommel im geklemmten Zustande
geschlagen, weil sie von den Speisezylindern gehalten ist; von allen anderen im

Abb. 63. Trommeldffner von Platt.

Fluge. Die Roste R bestehen zur Halfte aus verstellbaren Roststédben, zur Halfte
aus gelochten Metallplatten.

Fiir lange Baumwollen (Amerika, Mako) ist der erste Roststab auf 9 mm
Spaltenweite, 5 Roststibe auf 8 mm und 3 Roststdbe auf 6 mm Spaltweite ein-
zustellen.

Die unter den Trommeln liegenden Roste R sind dem Saugluftstrome des
Exhaustors F ausgesetzt, nicht so der Kastenrost R, durch den Verunreinigungen,
wie sie aus den vorbeigeworfenen Biischeln durch Eigengewicht abfallen, gelangen.
Zeitweise ist der Kastenrost durch Drehen des Verriegelungshebels % zu ent-
leeren. Dieser Rost wird besser als Langsrost ausgefiihrt.

Die beiden Siebtrommeln S¢,, St, lassen nur feinste Teilchen hindurch.

SchlieBlich fiihren die langsam laufenden Abzugwalzen @, @ und der Latten-
tisch I; die gedffnete und gereinigte Baumwolle aus der Maschine.

Fiir kiirzere Baumwollsorten hat dieser Trommeldffner nur zwei Nasen-
trommeln mit je 1400 minutlichen Umdrehungen.

In den Trommelrosten sind der erste Stab auf 9 mm, 5 Stibe auf 7 mm und
3 Stibe auf 6 mm Spaltweite einzustellen.

Taylor, Lang & Co. haben ihren Trommeldffner (Abb. 64) noch wei-
ter vervollkommnet, indem sie die reinigendwirkende Rostfliche bedeutend ver-
gréBerten, so daB selbst sehr unreine Baumwollsorten gut gereinigt aus der Ma-
schine kommen.

Zur Verarbeitung kiirzerer Baumwollen ist der Offner mit der eingezeich-
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neten Klaviermuldenspeisung ausgeriistet, welche der Zylinderspeisung insofern
iiberlegen ist, also sie eine gleichméBigere Klemmung der Baumwolle an der
Schlagstelle ergibt, selbst dann, wenn der Einfiihrlattentisch seitens des Arbei-
ters ungleichméBig beschickt wird.

Bei der untenstehend gezeichneten Zylinderspeisung (Abb. 65) wird bei nicht
gleichméBiger Ausbreitung der Baumwolle auf dem Einfiihrlattentischen den
Stellen ,,1*°, wo die Schichtendicken gréBer sind, durch die auf die Zapfen der

Abb. 64. Trommeldffner von Taylor, Lang & Co.

Oberwalze [, (oberer Speisezylinder) ausgeiibte Belastung ein Klemmen bewirkt,
wihrend an den Stellen ,,2° mit geringeren Schichtendicken die Baumwolle
ungeklemmt und daher in ganzen Klumpen, ohne nennenswerte Lockerung, in
den Schlagraum geschleudert und dort nur kurze Zeit der Schlagwirkung im Fluge
ausgesetzt, nicht hinreichend gedffnet und gereinigt wird. AuBerdem laBt sich
die Zylinderspeisung, wie schon nachgewiesen worden ist, nur fiir langstapelige
Baumwollsorten verwenden.

Die Klaviermuldenspeisung besteht aus
einer groBeren Anzahl von Gewichtshebeln
(Abb. 66 u. 67), deren Vorderenden in Mulden m
auslaufen. Die Gewichtswirkung G klemmt
die Baumwolle zwischen Mulde 7 und Einzieh-

e i
| = = - L.
‘:{ EEe— g——
lgm | ——— = 5
m = !jtj [:Ij o I

Abb. 66 w. 67. Speisung mit Klaviermulde.

zylinder e. Die Finger der Mulde von 60 mm Breite sind mit Zwischenrdumen
von 2 bis 3 mm nebeneinanderliegend und stellen sich nach der auf ihnen befind-
lichen Schichtendicke héher oder tiefer ein. Der Klemmdruck ist an allen Stellen
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derselbe und ist von der Schichtendicke unabhéngig. Die Klemmstelle ist nach
vorne verlegt und die Klaviermuldenspeisung auch fiir kurze Baumwollsorten
zu gebrauchen.

Die Schiene s verhindert das Reiben der Mulden an dem Speisezylinder.

Die schwere Druckwalze D verdichtet die zugefithrte Baumwollschicht fiir
ein leichteres Erfassen durch den Speisezylinder.

Die Roste R stehen unter der Wirkung des Exhaustorluftstromes, da,gegen
bleiben die Roste R,, R,;, R; von diesen unbeeinflufit.

Fiir die Beseitigung leichter Verunreinigungen sind zwei Slebtrommeln
St,, St, vorgesehen, welche ein sehr gutes Reinheitsergebnis sichern.

Der Auswurfraum vor den Siebtrommeln ist durch die Verglasung G! einzu-
sehen, um aus der Verteilung der Baumwolle auf die richtige Einstellung der
Luftschieber s¢ schlieBen zu kénnen; denn bei unrichtiger Stellung der in den bei-
den Maschinenseiten eingebauten Luftschieber wird die getffnete Baumwolle
einseitig angehéuft eine ungleich dicke Watte liefern.

Die aus den Siebtrommeln heraustretende Watte pressen die Kalanderwalzen
ky, ky, von welchen die obere stark belastet ist, zusammen und glitten deren
Oberflachen fiir ein tadelloses Abwickeln des Wattenwickels auf der nichst-
folgenden Maschine.

Die geprefite Watte lauft unter der Druckwalze d an die gekehlten Wickel-
walzen w, welche mit méBiger Geschwindigkeit bewegt, sie um den Eisenstab st
zu einem Wattenwinkel W wickeln. Der Eisenstab ist fiir ein festes Wickeln
an seinen Enden stark belastet.

Um den Arbeiter beim Einfithren der Watte zwischen Wickelwalze und Eisen-
stab zu Beginn eines neuen Wickels vor schweren Beschidigungen an den Hin-
den zu schiitzen, sind besondere Einrichtungen getroffen. Eine einfache Watten-
einfithrvorrichtung besteht aus dem iiber die Maschinenbreite reichenden Brette b,
welches mit Stangen an den unter Federzug f stehenden Hebeln % gelenkig
angebracht ist. Zum Einlegen der Watte bringt der Arbeiter mit beiden Han-
den das Brett zwischen die erste Wickelwalze und die Wickelstange und schiebt
dieselbe zwischen beide.

Der Speiseregler System Lord. Um den Offnern und den spiter
behandelten Schlagmaschinen die Baumwolle in gleichbleibender Menge in der
Zeiteinheit zuzufithren und eine vollkommen ausgeglichene Watte zu erhalten,
d. h. eine solche, von der jede Flacheneinheit nahezu das gleiche Gewicht besitzt,
hat man den Antrieb der Speisenwalze derart eingerichtet, daBl ihre Umfangs-
geschwindigkeit sich mit der von ihr eingefiihrten Schichtendicke &ndert.

Um die Beziehung zwischen der Speisezylindergeschwindigkeit ¢ und der
Schichtendicke d zu bestimmen, sei der zu minutlich speisende Rauminhalt V.

Ist die Arbeitsbreite der Maschine b, so 148t sich V ausdriicken durch

V=b-c-d.

Selbst bei achtsamster Ausbreitung der Baumwolle auf den Einfiihrlattentisch
ist die gleiche Schichtendicke an allen Stellen der aufgebreiteten Schicht nicht
zu erreichen, so daB d verinderlich ist. Andert sich die Schichtendicke d in d,,
so wird sich auch ¢ dndern und einen Wert ¢, annehmen miissen, wenn V konstant
bleiben soll.
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Es mul} also sein ¥V =b-¢,-d,.
Durch Gleichsetzen der beiden Gleichungen, erhilt man
bc-d=b-c,-d,
c _d

e d°’

und daraus

d. h. die Zylindergeschwindigkeiten miissen im umgekehrten Verhiltnis zu den
Schichtendicken stehen.

Sind die wechselnden Wattendicken bekannt, so kann man fiir diese die
Speisezylindergeschwindigkeiten aus der letzten Gleichung berechnen. An-
genommen, es schwanke d, innerhalb d bis 4d, so ist

d d

dy=d und GQ=Cg=cg=c,
d,=2d clzc-zd—d=%,
d,=3d cl=c-§l—d=§,
d,=4d =c =

Bedient man sich dieser Ergebnisse zur zeichnerischen Darstellung, so erhilt
man eine Kurve, welche die gesetzmaBige Anderung der Speisezulindergeschwin-
digkeiten deutlich zeigt und auch mafgebend

fir die Durchmesser des den Speisezylinder trei-

benden Konentriebes ist (Abb. 68).

Abb. 68. Abb. 69.

Fiir den Konoidenantrieb des Speisezylinders (Abb. 69) mu8 fiir eine gleich-
bleibende Riemenspannung die Summe der Durchmesser konstant sein, also
D, + D, =k.

Bezeichnen n,, n, die minutlichen Umdrehungszahlen der treibenden und
des getriebenen Konus, so muB

n, Dy =mn,- D,
sein. Daraus
D,=".D,,
Ry

diesen Wert in die obige Gleichung eingesetzt, gibt

3
D, + :T; D, =,
daraus

_ kn,
TN

oder Dy=-20L
1

worin n, konstant ist.



74 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

Unter Zugrundelegung des entwickelten Gesetzes hat die Firma Lord Brothers
in Todmorden ihren Speiseregler gebaut. Dieser hat sich selbst bei sehr ungleich-
miBiger Beschickung des Lattentisches in der Praxis bestens bewéhrt und viele

den, zur Verstellung des Konoidenriemensri. Der Federnzug fd halt die Rollchen
und Stangenkeile fest aneinanderliegend. Je nach der Schichtendicke zwischen
dem Speisezylinder und den einzelnen Mulden stellen sich die Keile verschieden

Abb. 71.

hoch ein, und zwar
um so hoher, je
groBer die Schich-
tendickeist. Durch
die jeweilige Ande-
rung der Lage der
Stangenkeile fin-
det ein Pendeln
der duBerst rechts
stehenden mit den
Riemenleiter ver-
bundenen Stange
statt, wodurch die
Verschiebung des
Konoidenriemens
erfolgt. Das Keil-
stangen- und Roll-
werk stellt gleich-
sam ein Tastwerk
dar, dasdieSchich-

tendicken in den Mulden addiert und das Ergebnis auf die duBerst rechtsstehende

Keilstange iibertrigt.

Der Speiseregler arbeitet nun in folgender Weise: Wenn bei ungleichmiBiger
Aufbreitung der Baumwolle auf den Zufiihrlattentisch der Gesamtbetrag der unter
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der Speisewalze befindlichen Fasermenge zu grof ist, so stellt sich die Mehrzahl
der Stangenkeile in eine hohere Lage, die Rollenverschiebung dréngt die Stangen-
keile nach rechts, der Riemenleiter wird nach oben geschoben, so daB der trei-
bende Durchmesser des mit gleichbleibender Umlaufszahl bewegten Konus K;
kleiner, der getriebene Durchmesser des Konus K; gréfer und daher die Umfangs-
geschwindigkeit des Speise-
zylinders verringert wird.
Die Drehbewegung des Ko-
nus K, iibermittelt das Ge-
triebe se, sr, z;, 2, auf den
Speisezylinder.

Ist die augenblickliche
Speisemenge geringer als die
Normale, so senkt sich der
groflere Teil der Stangen-
keile; durch die Rollchen-
verschiebung und durch die
Zugwirkung der Feder wird
die duBerste rechte Stange
nach links gezogen und da-
durch der Konoidenriemen
nach abwirts verschoben und die Speisezylindergeschwindigkeit vergroSert.

Ist jedoch die von der Speisewalze eingezogene Fasermenge die richtige,
wenn auch nicht gleichmiBig iiber die ganze Breite der Maschine verteilt, so er-
folgt keine Riemenverstellung, weil einige Keilstangen gehoben, die anderen

Abb. 72.

J. J. Rieter in Winterthur hat zur Abhilfe zwischen den Keilstiicken je
zwei voneinander unabhéngige Rollchen eingelagert.

Eine von diesen Ubelstéinden freie Bauart, bei welcher gleichzeitig die Rei-
bung zwischen den einzelnen Teilen auf ein geringstes MaB vermindert ist, ist
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die Klaviermuldenspeisung nach dem Gelenksystem der Firma
J.J.Rieter in Winterthur (Abb. 72—75).

In die hackenférmig gebogenen Pedalenden p sind wieder Ringe r eingehangen
und je zwei benachbart liegende mit messerschneidigen Querstiicken verbunden

Abb. 74,

und iiber letztere Langringe s gehangen. Auf diesen stiitzen
sich die Wagebalken b, in deren Mitte auf Messerschneiden
die Langringe s; gehangen sind. Die in den unteren
Teilen eingehakten Wagebalken b, sind angelenkt an
den Wagebalken b,, der durch seine Verbindung mit dem
Riemenleiterhebel %, die Verschiebung des Xonoiden-
riemens 7¢ veranlafBt.

Eigenartig in der Einrichtung und sehr empfindlich
ist der Speiseregler der Firma Asa Lees & Co. in
Oldham fiir langstapelige Baumwolle (Abb. 76 u. 77).

Unter dem Speisezylinder e liegen die Taster ¢, die
durch die Druckstangen st gegen den ersteren gepreBt
werden. Das Gewicht G auf ” o,
dem Hebel H iibertragt seinen Messer-
Druck durch das Wagebalken- ©‘=‘© schneide
system bg, b,, b, auf die Druck-
stangen.

Abb. 75.

Die Summe der Schichtendicken, auf den Hebel H iibertragen, veranlaft die
Verschiebung des Konoidenriemens 7 durch das Hebelwerk s, 4, 8y, k1, Riemen-

Abb. 76. Abb. 77.

Die an der Konusachse sitzende Schnecke ss iibermittelt die Bewegung durch
das Schneckenrad sr dem Speisezylinder.

Um die Speiseregler auch zur Verarbeitung langstapeliger
Baumwollen gebrauchsfertig zu machen, sind zwischen der Schlagstelle
und dem Speisezylinder noch zwei Einziehzylinder eingeschaltet (Abb. 78).

Ein Fehler, der bis vor einigen Jahren allen Klaviermuldenspeise-Vorrichtun-
gen anhaftete, war die ungiinstige Beeinflussung der Klaviermulden durch die
Schldge der Schlagtrommel.
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Bei vorstehender Einrichtung fiir langstapelige Baumwollen, wo hinter den
Tasten ¢ noch ein paar Einziehzylinder e,, e, angeordnet sind, iiben die Schlige
keinen Einflu aus.

Der oben angefiihrte Fehler bestand darin, daB8 die rasch aufeinanderfolgen-
den Schlige die Mulden etwas tiefer stellten als der durchgehenden Schichten-
dicke entsprach, der Speiseregler mithin eine gréfere Dicke als die tatsichliche
anzeigte. Auch die Klemmwirkung war nicht einwandfrei.

Im Jahre 1904 brachte die Firma Howard & Bullough in Accrington
denTandem- oder Doppelklavierhebel an Offnern, und insbesondere als sehr
vorteilhaft an Schlagmaschinen fiir
die Klaviermuldenspeisung an, wel-
che nicht nur die ihr anhaftenden
Mingel beseitigt, sondern die Ge-
nauigkeit der Speisung ganz wesent-
lich erhohte (Abb.79).

Jede Teilmulde ist aus zwei
Hebeln, dem Tasterhebel p und dem Mulden- oder Klemmhebel p; bestehend,
welche voneinander unabhingig sind.

Wie beim Lordschen Speiseregler sind auf den hakenférmigen Enden der
Tasterhebel Ringe r aufgesetzt und in diese die Keilstangen st eingehangen,
Da die Schichtdicke schon an der Stelle #, also vor der Klemmstelle gefiihlt wird.
kommt die Verschiebung des Konoidenriemens rechtzeitig zur Geltung.

Ferner umfassen
die Klemmulden den
Speisezylinder e bis
zu dessen Vorderkan-
te, so daB die Klemm-
stelle bis zur duler-
sten Grenzenach vorn
verlegt ist, wodurch,
da die Entfernung
zwischen Schlagkreis
und Klemmstelle auf
ein Mindestma8 her- Abb. 79.
abgedriickt ist, auch
die Verarbeitung kiirzerer Baumwollsorten mit hoher Schlagzahl méglich wird.

Fiir langstapelige Baumwollen sind die Muldenschnéibel stark abgerundet.

Ohne groBe Kosten lassen sich die Doppelklavierhebel an jeder bestehenden
Maschine anbringen.

Nach diesen eingehenden Erliuterungen der Vor- und Nachteile der ver-
schiedenen Speiseeinrichtungen an Offnern und Schlagmaschinen, wobei nament-
lich auf die Wichtigkeit jener verwiesen worden ist, welche eine gleichbleibende
Menge in der Zeiteinheit zufithren zur Erzielung einer moglichst vollkommenen
Ausgeglichenheit der Watte, mogen noch einige Ausfiihrungsformen von Offnern
Aufnabme finden mit dem Hinweise, daB sich nur aus gut gedffneter und gereinig-
ter Baumwolle schone Garne spinnen lassen.

Eigenartig angeordnet ist der Lordsche Speiseregler an dem einfachen
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Trommeldffner (single Cotton Opener) der Firma Dobson & Barlow
in Bolton (Abb. 80).

In den letzten Jahrzehnten haben sich fiir Vorsffner und Offner die
mit flachen Stahlstiben besetzten Trommeln (Porcupine Tam-
bour) immer mehr eingefiihrt, weil diese in Schraubenlinien sehr dicht anein-
andergereiht, in bezug auf den Lockerungs- und Reinheitsgrad der Baumwolle
viel bessere Ergebnisse liefern als die Trommeln mit Schlagnasen.

Abb. 80. Trommeldffner von Dobson & Barlow.

Die Schlagstibe s aus Flachstahl (Abb. 81 u. 82) sind an der Schlagfliche
abgerundet, um Beschidigung der Baumwolle auszuschlieBen. Sie sind an
schmiedeeiserne Scheiben S genietet und mit diesen auf der kriftigen Trommel-
welle aufgereiht.

Nach Abniitzung der Schlagfliche sind die Stahlstibe zu wenden.

Der Trommeldurchmesser betriagt 36 bis 38", seine minutliche Umdrehungs-
zahl 600 bis 800.

DieAusriistung
der Voréffner und
eigentlichen Off-
ner mit selbsté-
tigen Speiseappa-
raten bezwecktnicht
nur die Beschickung
von der Aufmerksam-
keit des Arbeiters
unabhéngiger zu ma-
chen, sondern auch an Personal zu sparen und grofle Leistungen zu erzielen.

Die selbstitigen Kastenspeiser (Automatic Hopper Feeder) speisen viel gleich-
méfiger als von Hand aus. Es findet, wenn auch nur im geringerem Grade,
ein Mischen statt, indem das Zuviel der von einem Stiftenlattentische mitgenom-
menen Baumwolle durch eine Abschlagwalze in den Fiillkasten zuriickgeworfen
wird.

Der Kastenspeiser der Firma Asa Lees & Co. in Oldham (Abb. 83).

Der Fiillkasten des Speisers ist mit dem Fiillschacht F fiir die Zufithrung von
oben gezeichnet. Derselbe ist ebensogut beschickbar mit Korben oder mittels
Lattentisches.

Abb. 81 u. 82. Schlagtrommel.
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Der Bodenlattentisch I fiilhrt dem Stiftlattentuche L die Baumwolle zu,
dessen UberschuB die schnellaufende Stiftenschligerwalze s, in den Kasten zuriick-
wirft, so daB das Stiftlattentuch eine ziemlich gleichm#Bige Schicht weiterfiihrt,
die von der mit Stiften und Lederstreifen besetzten Schligerwalze s, durch die
Auswurfoffnung 4 auf den Lattentisch I, des Vordffners oder Offners geworfen

Abb. 83. Kastenspeiser.

wird. Der die Schligerwalze s, umschlieBende Blechmantel hat Schlitze, welche
an den Stiften anhéngende Baumwollbiischel abstreifen.

Durch die Zusammenarbeit der beiden Schligerwalzen mit dem Stiftlatten-
tuche wird die Baumwolle auch schon einen gewissen Grad von Lockerheit er-
halten, wobei auch
der Rost r Beimen-
gungen abfallen 1463t.

b, ist zur Regelung
der Auswurfoffnung
stellbar.

Ist der Kasten
mit Baumwolle iiber-
fiillt, so daB das Fiihl-
brett B nach links
gedringt wird, so 16st
das mit diesem ver-
bundene Hebelwerk Abb. 84. Kastenspeiser.
ky st, h, eine Zahn-
kupplung % aus, wodurch die Zahnwalze Zw ihre Bewegung und somit die Zu-
fiithrung von Baumwolle aus dem Fiillschacht einstellt.

Der Kastenspeiser fiir Offner und Vorbatteurs von der Firma
Lord Brothers in Todmorden hat noch Einrichtungen, um ein Zuviel der
vom Stiftlattentische abgenommenen Fasern diesen wieder zuzufithren und ein
Uberfiillen der anschlieBenden Maschine hintanzuhalten (Abb. 84).

Die Schligerwalze s, schleudert den UberschuBl des von L mitgefiihrten Faser-
stoffes in den Fiillkasten und wird von der Schligerwalze s, von etwa mitgenom-
menen Faserbiischeln befreit.
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Die Querschnittsfliche der Auswurfoffnung 4 ist durch die Einstellung des
Brettes b fiir die Speisemenge der angeschlossenen Maschine zu regeln. Tritt
eine Uberfiillung im Auswurfe auf, so wirft die Schligerwalze w den UberschuB
dem Stiftlattentische zur neuerlichen Mitnahme zu.

Die Druckwalze d bewirkt ein Ausbreiten und Verdichten der auf den Latten-
tisch I, geworfenen Baumwollenschicht.

Zu den Offnern, welche die Baumwolle im ungeklemmten Zustande, und zwar
nur im Fluge schlagen, gehért der Crighton-Offner, der in England bereits in

den 60er Jahren des vorigen Jahrhunderts bekannt und in den festlindischen
Spinnereien erst in den 70er Jahren eingefiihrt wurde. Es ist unstreitbar der
einzige Offner, der am schonendsten lockert, sich vorziiglich fiir das Auflésen und
Reinigen kurzer, stark geprefter Baumwollen eignet, gleichwohl aber auch fiir
langstapelige Sorten gut zu verwenden ist, namentlich, wenn er nicht zu stark
beschickt wird.

Man baut ihn als einfachen oder als doppelten Crighton-Offner mit Speisung
von Hand aus, mit Kastenspeiser und auch mit Voréffner.

Bei dem einfachen Crighton-Offner kann die Schlagerwelle senkrecht (Vertikal-
offner) oder wagerecht (Horizontalsffner) eingebaut sein.

Der einfache Crighton-Offner mit senkrechter Schligertrom-
mel (Abb. 85 u. 86) hat auf der Schligerwelle in Abstinden von 165 bis
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190 mm sechs bis sieben schmiedeeiserne, durch zwischengelagerte Ringe getragene
Scheiben, an welchen in Schraubenlinien gereihte Flachstahlstibe befestigt sind.
Mit 1000 bis 1200 minutlichen Umdrehungen bewegt, iibt die Schligertrommel T’
eine kriftige Schlagwirkung aus. Zum Auswerfen der Verunreinigungen ist sie
von dem Roste R umgeben, der je nach dem Stapel des zu verarbeitenden Faser-
stoffes und der Menge der auszuscheidenden Beimengungen verschiedenartig
gestaltet ist.

Zur Speisung des Offners von Hand ist die in Biischeln vorzuzupfende Baum-
wolle in den Trichter 7'r einzuwerfen, und zwar, um ein Verstopfen zu vermeiden,
in nicht allzu groBer Menge. Der kriftige Luftstrom des Exhaustors E saugt sie
in den unteren Teil des Rostes, in den Rostkorb, wo sie ungeklemmt von den
Schlagstdben bearbeitet und einer Offnung unterzogen wird. Es entfallt hier
das kurze Zeit andauernde Festhalten der Baumwolle an der Schlagstelle, also
jene gefihrliche Stelle der mit Zylinder- oder Klaviermuldenspeisung ausgestat-
teten Offner, wo unter allen Umsténden eine Schidigung des Stapels durch
Knicken und Abschlagen von Fasern sich
einstellt.

Eine schonende Schlagwirkung iibt die
Trommel auch durch ihre kegelformige Ge-
stalt aus, da die Schlagscheiben von unten
nach oben allméhlich von 300 bis 800 mm
im Durchmesser und somit auch an Um-
fangsgeschwindigkeit zunehmen und die
Baumwolle mit dem Fortschreiten der
Lockerung auch kréftiger werdenden Abb. 87 . 88. Schlagbrommelmntel.
Schligen ausgesetzt wird. Die Baumwolle
ist nur im Fluge den Schligen der Stahlstibe s ausgesetzt, und zwar so lange,
bis sie in Biischeln von solcher GriBe geteilt ist, daf diese vom Luftstrom in
hohere ‘Teile des Rostes getragen und schlieflich in gut gelostem Zustande der
Siebtrommel zugeschleudert, von dieser und dem Lattentische [ abgefiihrt werden.

Die Reinigung der Baumwolle von Schmutz geschieht durch die Wechsel-
wirkung der Schlagkraft und des Luftstromes in den Rostspalten einerseits
und Siebtrommel 8¢ und Luftstrom andererseits.

Bei dem gezeichneten Stabroste stehen die Langseiten der Roststibe ungefihr
in der Tangentenrichtung des Schlagkreises. Die Rostspalten sollen nicht zu weit
sein, weil sonst zu viel guter Abfall entsteht. Dies ist auch der Grund, daf8 der
Platten- und Réhrenrost dem Stabroste vorgezogen wird, insbesondere dann,
wenn Baumwollen kiirzeren Stapels verarbeitet werden.

Bei dem in Abb. 87 gezeichneten Plattenroste haben die segmentférmigen
guBeisernen Platten lingliche Locher von geringem Querschnitte, wodurch die
freie Auswurféffnung viel kleiner als beim Stabroste ist und guter Abfall weniger
ausgeworfen werden kann.

Fiir kurze Baumwollen hat sich der Rohrenrost (Abb. 88) am besten be-
wihrt. An der AuBenseite der Rostplatten befinden sich vor deren Locher
trichterférmige Angiisse. Selbst dann, wenn eine Faserflocke bereits durch ein
Loch ausgeworfen worden ist, schligt sie an die Trichterwand und hat nun das
Bestreben, durch die Schwerkraft nach abwirts zu fallen. Diesem Bestreben wirkt

Bergmann, Spinnerei. 6
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aber der Luftstrom entgegen; nur wenn das Gewicht ausreichend fiir die Uber-
windung des Luftstromes ist, findet die Ausscheidung statt, was bei Faserflocken
kaum zutrifft.

Der Abstand zwischen Rost und Schlagkreis soll betragen:

fir middling bis strict middling Amerika unten 12, oben 36 mm,
firr stark gepreBte, sehr unreine Surate unten 8, oben 32 mm,
fiir feine Baumwollen wie middling fair Amerika, Mako unten 16, oben 40 mm.

Um diese Abstinde einzustellen, ist die Schlagtrommel in senkrechter Rich-
tung durch Heben oder Senken des FuBlagers FL mittels eines Stirn- und Schnek-
kenridergetriebes verstellbar.

Halslager HL und FuBllager FL sind bei guten Maschinen als Kugellager
ausgebildet.

Besondere Aufmerksamkeit ist der Schmiervorrichtung des FuBlagers zu wid-
men.

Die Zahl der Schlagstibe auf den Scheiben nimmt mit deren Durchmesser
zu. Die erste und zweite Scheibe hat 3 bis 4, die dritte 4 bis 5, die vierte 6 bis 7,
die fiinfte 8 bis 10, die sechste 9 bis 12 und die siebente 10 bis 16 Stiabe. Sie
ragen um etwa 110 mm iiber den Scheibenrand hervor.

. Den Crighton-Offner riistet man auch mit Férderschnecke und Becherwerk
zur Wegschaffung des Rostdurchschlages aus.

Der einfache Crighton-Offner mit wagerechtliegender Schlag-
trommel ist beziiglich Einrichtung und Wirkung jenem mit senkrechter Schlag-
trommel gleich. Das Auswerfen der gelockerten Baumwolle unterstiitzt der
auf der Trommelwelle aufgesetzte Fliigel e (Abb. 89).

Mit dem vom Handrade hr zu betdtigendem Getriebe ist die Schlagtrommel
in wagerechter Richtung verstellbar.
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Die Zufithrung des durch einen Voréffner zerzausten Faserstoffes erfolgt durch
das Rohr Ro.
DereinfacheCrigh-
ton-Offner mit Ka-
stenspeiser bietet den
Vorteil der Verbilligung
des Arbeitslohnes in Ver-
bindung mit einer sehr
regelmifigen  Speisung
(Abb. 90).
DasRohr Ro verbindet Abb, 90. Crighton-Offner mit Kastenspeiser.
den Kastenspeiser mit
dem Rostkorbe des
Offners.
Der Crighton-
Offner kann zum
Zerzupfen der
Baumwolle fir die
ungestorte Speisung
auch mit einem
Voréffner  ver-
einigt sein und wird
in dieser Ausfithrungin
der Baumwollstreich-
garn- und Baumwoll-
abfallspinnereimitVor-
liebe benutzt (Abb.91).
Der einfache Crigh-
ton-Offner benétigt et-
wa 6 bis 8 PS. . Die
Leistung in 1 Woche ist
30000 bis40000 & engl.
Der doppelte
Crighton-Offner
(Abb. 92 u. 93) wird
fiir sehr schwer ge-
prefite, minderwertige
Baumwollsorten  wie
Surate, Scinde u. a.
vorzugsweise beniitzt.
Die vereinigten O-
ffner sind fir Hand-
speisung mit Einwurf- Abb. 92 u. 93. Doppelter Crighton-Offner.
trichtern versehen oder
von einen Vordffner oder Kastenspeiser mittels des Zufiihrrohres Ro zu beschlcken
Beim Durchgang durch beide Offner nimmt die Baumwolle durch das Rohr
Ro""’ ihren Weg zum zweiten Offner.

Abb. 91. Crighton-Offner mit Voroffner.

6*
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Bei einmaligem Durchgang ist der Einwurftrichter des linksstehenden Offners
abzudecken, um den Exhaustorluftstrom nicht zu schwichen, bei Rohrspeisung
die Klappe % nach links umzustellen.

Der Kraftbedarf ist 10 bis 15 PS., die Wochenleistung 30000 bis 40000 &
engl.

Der Exhaustor mull sehr kriftig wirken (1400 Fliigelumdrehungen).

Die Schlagmaschinen. Die Schlagmaschinen, Batteurs, Scutcher haben
die von den eigentlichen Offnern bereits vorbereitete Auflésung der Baumwolle
bis zu Einzelflocken zu vollenden, und noch vorhandene Fremdkérperteile,
Faserstaub und Schmutz auszuscheiden.

Die Offner mit ihren versetzt stehenden Schlagwerkzeugen konnten die Auf-
lockerung nur bis zu Biischeln bringen. Sollen nun diese Biischel noch weiter
in kleine Faserbiindel oder Flocken zerteilt werden, so diirfen zwischen den ein-
zelnen Schlagwerkzeugen
keine Liicken sich befin-
den, sondern sie miissen
geschlossen aneinander-
gefiigt sein wie eine
Schiene, so daB die Schlag-
wirkung auf die geklemmt
gehaltene Baumwolle iiber
die ganze Arbeitsbreite
der Maschine reicht.

Der Schliger an den
Schlagmaschinen(Abb.94)
ist ein zwei- oder drei-
schieniger, rahmenartiger,
wagerecht gelagerter Flii-
gel von 0,4 m = 16" Durchmesser, der mit 1000 bis 1800 minutlichen Um-
drehungen lauft und bis 3600 Schlige minutlich ausiibt.

Nehmen wir einen zweischienigen, mit 1500 Umdrehungen bewegten Schlag-
fliigel S an, so iibt dieser minutlich 21500 = 3000 Schlige auf die zwischen
Speisezylinder ¢ und Mulde m gehaltene Baumwolle aus. Wird diese mit 250 cm
Minutengeschwindigkeit zugefiihrt, so entfallen auf 1 em Faserlinge 3000/250
= 12 Schlége. Bei dieser groBen Schlagzahl 16sen sich Faserbiindel oder Flocken,
sobald sie die Klemmstelle verlassen haben, aus der gespeisten Baumwollennase
los. Diese weitgehende Lockerung legt wieder eine grofle Menge bisher einge-
geschlossener Verunreinigungen frei, die teils durch den stellbaren Rost R, teils
durch den Lingenrost R’ geschlagen werden oder durch ihre Schwere abfallen,
und wenn staubférmig, vermoge des Exhaustorluftstromes durch Siebtrommeln
abgesaugt werden.

Es ist nun die Frage, wie oft die Baumwolle geschlagen werden soll? Bodenkt
man, daB die von der Schlagmaschine gelieferte Watte die Grundlage fiir das
ganze weitere Spinnverfahren bildet, so handelt es sich beim Schlagen nicht blo8
um die vollkommenste Lockerung und Reinigung des Faserstoffes, sondern
auch um die Gewinnung einer sorgfiltig ausgeglichenen Watte. Beide Bedingungen
sind nur durch ein mehrmaliges Schlagen zu erfiillen.

Abb. 94. Schiagfliigel.
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Es ist ja zweifellos durch die Praxis bestitigt, daB wiederholtes Doppeln der
Watten, sowie die Anwendung mehrerer Durchgiinge mit Speiseregelung fiir die
Giite der Schlagmaschinenwatte von Bedeutung ist.

Bei dreifacher Dopplung und drei Durchgéingen ist die Gesamtdopplung
33 = 27fach und steigt bei 4facher Dopplung und 3 Durchgéngen auf 43 = 64fach.
Da die Ausgeglichenheit eine Folge der Dopplung ist, ist es leicht einzusehen,
daf im zweiten Falle der Grad der Ausgeglichenheit ungemein hdher sein wird.

Fiir viele Baumwollsorten geniigt ein zweimaliger Durchgang durch die Schlag-
maschine, bei anderen ist dreimaliges Schlagen umnerldflich. Um letzteres
mit zwei Schlagmaschinendurchgingen ausfithren zu kénnen, um an Zeit zu sparen,
wird in manchen Spinnereien eine einfache und eine doppelte Schlagmaschine
beniitzt. Dieser Vorgang ist unzweckmaBig, weil die Dopplung auBergew6hnlich
sinkt und die Speiseregelung nur zweimal vorhanden ist. Zwecks Erhéhung der
GleichméBigkeit der Schlagmaschinenwatte sollte immer dreimaliger Durchgang
auf drei einfachen Schlagmaschinen mit je vierfacher Dopplung und Speise-
regelung zur Anwendung kommen.

Einzuwenden wire die stirkere Beanspruchung der Faser durch dreimaliges

gegeniiber zweimaligem Schlagen.
Eine schidigende Wirkung auf den
Stapel durch eine zu grofie Schlag-
zahl ist ohne jede Schwierigkeit
durch die Vergroferung der Entfer-
nung zwischen Klemmstelle und
Schlagkreis in praktisch zutriglichen
Grenzen hintanzuhalten.

Um hierfiir den Beweis zu erbrin- Abb. 95.
gen, ist die Schlagzah] fiir eine Faser-
linge festzustellen. Die Faser von der Lange f in Millimeter ist so lange den Schlag-
schienen des Schligers ausgesetzt, bis sie mit ihrem festgeklemmten Ende vom
Speisezylinder ¢ und der Mulde m freigegeben wird. Betrigt der Abstand zwi-
schen der Klemmstelle und dem Schlagkreis ¢ Millimeter (Abb. 95), so ist die von
den Schlagschienen getroffene Faserlinge gleich (f — a) Millimeter.

Kreuz und quer liegende Fasern in der Watte werden in festgehaltenem
Zustande iiberhaupt nicht getroffen und fliegen, an Flocken anhaftend, ab.

Der zweischienige Schlagfliigel iibt bei n minutlichen Umdrehungen in dieser
Zeit 2 n Schliage auf die Fasermasse aus, so daf bei ! mm Zulieferung die Schlag-

zahl fiir 1 mm Faserlinge sein muB
2n
e
und fiir eine Faser 9
s=(f—a)7.

Ist bei zu grofer Schlagzahl die Beschadigung der Fasern zu befiirchten,
was sich durch schlechtes Ablaufen und Reiflen der Watie auf der nachfolgenden
Maschine kenntlich macht und darf auch die Lieferntrg wrnd in Verbindung mit
ihr die Zulieferung ! nicht geindert werden, so ist. rur darch VergmBerung von a
die Schlagzahl berabzumindern. Zu diesem. Zweeke isk der Jchlagerfliigel mit
seinen Lagern in wagerechter Richtung werstellbar.
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Beispiel: Die Stapellange der Baumwolle sei 28 mm, die minutliche Zuliefe-
rung ! = 2200 mm, der Abstand ¢ = 8 mm und die Umlaufzahl des zweischieni-
gen Schlagers n = 1500.

Die Schlagzahl firr eine Faser ist nach der aufgestellten Gleichung

s=(f—a) 2 = (28— 8) 22000 = 27,3 Schlage.
Sollte die Baumwolle nur 18 Schlédge vertragen, so mufl
» 3000
18 = (28 —a) 5505

sein und daraus ist die Entfernung a fiir das Verstellen des Schlagerfliigels zu
bestimmen.

Es rechnet sich a = 14,8 mm.

Alle neueren Schlagmaschinen (Abb. 96) sind mit Speisetiichern fiir 4 Watten-
wickel und mit Wattenwickeleinrichtung versehen. Nur in Baumwollstreichgarn-

und Baumwollabfallgarnspinnereien findet man Schlagmaschinen mit Latten-
tischeinfithrung und Ablieferung der Baumwolle in loser Form.

Der einfachen Schlagmaschine mit Lattentisch, Verdichtungs-
und Wickelwerk werden je nach der Gréfe der Dopplung 3 bis 4 Wattenwickel
IV vorgelegt, welche mit einer mittleren Geschwindigkeit von 2,5 m in 1 Minute
zugefithrt und durch den Speiseregler gleichmaBig gespeist, in dicker Watte dem
Schlagfliigel dargeboten wird. Der Schliger schleudert die abgeschlagenen Baum-
wollflocken gegen den Rost R, durch dessen Spalten nach der bekannten Wechsel-
wirkung von Schlagkraft und Saugluftstrom die Ausscheidung der Verunreini-
gungen erfolgt. Die vom Luftstrom gegen die Siebtrommeln S¢;, St, gefithrten
Flocken werfen noch spezifisch schwerere Fremdkérperchen durch den vom Luft-
strom unbeeinflufiten Langenroste R’ ab und werden schlieflich von den Sieb-
trommeln iiber den blankpolierten Tisch #i dem Verdichtungswerk, Kalander,
ki, ko, ks, k, ibergeben. Dieses verdichtet die durchgehende Watte durch den
auf den Walzen lastenden Druck und glattet die Oberflichen, damit sich der
Wickel BW storungsfrei auf der nachfolgenden Maschine abwickeln 1agt.

Der Schlager muB infolge seiner hohen Umdrehungszahl gut ausgewuchtet
sein. Die Umdrehungszahlen sollen bei 2schienigen Schlager sein:
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fiir indische und kurzstapelige Baumwollen . . . . . . 1600 i. d. Minute
fir kurze Amerika . . . . . . . . . . . ... .. 1600 , , »
fir gute Amerika . . . . . . .. L L L . 1400 ,, ,, »
fiir lange Amerika und Agyptische . . . . . . . . . 1200 ,, ,, ”

Dreischienige Schliger 148t man mit entsprechend geringeren Umdrehungs-
zahlen laufen. .

Der Rost besteht aus 8—I10 stellbaren Roststiben (Abb. 97), um fir die
verschiedenen zur Verarbeitung kommenden Baumwollsorten die Spaltweiten
einstellen zu konnen. In
den Seitenschienen S§7 sind
die Roststdbe mit Zapfchen
drehbar eingesetzt und deren
Lage mit den Schrauben s
gesichert. Fiir amerikanische
Baumwollen sind die beiden
ersten Stabe auf 12, dann
3 Stdbe auf 10 und die rest-
lichen 3 Stidbe auf 8 mm Spaltweite zu stellen. Mit ihren Langseiten diirfen die
Roststdbe nicht in die Tangentenrichtung an den Schlagkreis fallen; denn in
dieser Richtung wirkt die Schlagkraft, welche, weil nur geringen Widerstand vor-
findend, viele Flocken auswerfen wiirde. Es entstiinde zu viel guter Abfall.

Die Ausge- ’ '

Abb. 98. Schlagmaschinenteile.

staltung undZu- _ P

ordnung der L (@) _Jlfj\\ _
Speisevorrich- ///,L Z N 7
tung hat sich nach P ik e
der Stapellinge zu ‘7
richten. Fiir die Abb. 99. Abb. 100.

beststapeligen
Baumwollen, wie Sea-Island und lange Agyptische, sind zwischen Speisezylin-
der ¢ und Mulde in Abb. 98 einerseits und dem Schliger S andererseits
noch ein Riffelzylinderpaar e,, e, einzufiigen, wenn eine Speiseregelung vor-
gesehen ist.

Fiir gutstapelige amerikanische und dgyptische Sorten ist die Muldenkante
iiber den Speisezylinder stark vorgezogen (Abb. 99), fiir kurzstapelige liegt die
Vorderkante des Speisezylinders und der Mulden nahezu in einer senkrechten
Ebene (Abb. 100).

Die vier Verdichtungswalzen (Abb.101) sind in Kulissen gefiihrt
und mit Hebel und Gewicht derartig belastet, daB sie bei 38 bis 48" Arbeitsbreite
mit einem Druck von 700 bis 800 kg auf die hindurchgehende Watte wirken.
Ihr Antrieb geschieht durch Stirnrader.

Das Wickelwerk (Abb. 102 u. 103, fiir das Aufwickeln der Watte zu einem
festen Wickel hat eine Zahl- und Abstelleinrichtung, welche den Speisezylinder
und den Lattentisch, die Verdichtungswalzen und die Siebtrommeln aufler Be-
trieb bringen, sobald eine Watte von bestimmter Linge gewickelt ist. Ks er-
leichtert dies die Feststellung der Wattenummer. Die Watten fiir eine Spinn-
partie sollen, so weit dies praktisch méglich ist, von gleicher Nummer sein, da die
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Wattennummer die Grundlage fiir die Nummern der Fasergebilde aller folgenden
Arbeitsstufen bildet.

Die bei der Fertigstellung eines Wickels in Ruhe zu versetzenden Teile
empfangen ihre Bewegung von dem auf der Welle O sitzenden Stirnrédchen 15
(Abb. 102). Der Winkelhebel H, der um O lose drehbar ist, tragt das Stirnrddchen
20 und das Schaltrad Sa. Letzteres stiitzt sich mit dem glatten Randteile auf
die Stiitzklinke sk und hilt den Hebel in einer solchen Lage, daBl das Réadchen 20

im Eingriffe mit dem Rade 72 auf den Zapfen der untersten Kalanderwalze K, ist.
Von dieser aus iibermitteln Stirnrdder die Drehbewegung einerseits auf die iibri-
gen Kalanderwalzen, andererseits auf die untere und obere Siebtrommel.

Die an den.Hebel H angeschlossene Stange St ist durch ein Hebelwerk in Ver-
bindung mit der verschiebbaren Zahnkupplungshilfte, der auf dem Speise-
zylinderzapfen aufgebrachten Kupplung.

Vom Speisezylinder treibt ein Ridergetriebe auf den Latten-
5 tisch.

g Bei jeder Umdrehung der Wickelwalzen wird durch das Ex-
sh zenterschaltgetriebe ex, st das Schaltrad um einen Zahn geschaltet,
RO bis schliellich der Ausschnitt » im Scheibenrande iiber die Stiitz-

9  klinke zu liegen kommt und der Hebel H seine Unterstiitzung ver-

Abb.103. lierend, niedersinkt. Dadurch bringt er das Ridchen 20 aufler Ein-

griff mit Rad 72, so dal die Kalanderwalzen und die Siebtrommeln

auBer Betrieb kommen. Gleichzeitig 16st die mit dem Hebel H verbundene

Stange St die Zahnkupplung des Speisezylinders aus, so daBl auch dieser und

der Lattentisch ihre Bewegung einstellen. Es verbleiben also der Schlagfliigel und
die Wickelwalzen im Bewegungszustand.

Der Wickel ist nun abzunehmen.

Das Schaltrad mit 80 Zahnen driickt die im Federkasten fk befindliche
Schraubenfeder an die Bolzenbrust, so da es durch Reibung mit dem Hebel-
bolzen verbunden ist.

Durch Umsetzen des Stiftes y in den Schlitzen des Schaltrades ist die Wickel-
lange zu verdndern.



Die Baumwollspinnerei. 89

Angenommen sei eine solche Stellung des Stiftes y gegeniiber dem Schalt-
radeinschnitt », dal 35 Zihne fiir die Fertigstellung eines Wickels zu schalten
sind. Bei einem Durchmesser der Wickelwalze gleich 307 mm ist deren Umfang
gleich 0,307 - 3,14 = 0,964 m. TFiir 35 Schaltungen ist daher die Wickellinge
35-0,964 33,74 m.

In der Praxis nimmt man fiir 1 Yard Wattenlange die nachfolgenden Ge-
wichte fiir die angegebenen engl. Garnnummern:

Garnnummer N, = 12 bis 16 Gewicht fir 1 Yard = 14 Unzen = 397 ¢
» N,=20 , 24 » . 1 ,, =13 , =369g
» N,=30 ,, 40 » . 1, =12 ,, =340g
” N,=50 ,, 60 . » 1, =11" ,, =326¢g
’ N, = 60 und feiner ) , 1 ., =11 » =312g

Die Wickellinge ist gewohnlich 40 Yards = 36,6 m.

Der Wickel muB mit fester Pressung gewickelt sein, um ihn auf kleinsten
Durchmesser zu bringen und ihn ohne Schidigung seines Zusammenhanges
der nichsten Maschine zufiihren zu konnen. Zu diesem Be-
hufe belastet man die Wickelstange (65 mm) sehr stark. Auf
die beiden Endzapfen der Wickelstange sind die PreBkopfe pk
(Abb. 96 u. 104) aufgesetzt und deren unten verzahnten
Stangen stehen im Eingriffe mit dem Bremsgetriebe z, 2;, 2,, b.

Das um die Bremsscheibe b gelegte Band steht unter Belastung
des Hebels 2 mit Gewicht G.

Fiir das Abnehmen des Wickels sind die PreBképfe hoch-
zuheben; durch Niedertreten des zweiarmigen Hebels ¢ wird
das Bremsband entlastet, so dal nunmehr durch Riick-
drehung der Bremsscheibe die PreBképfe hochgehoben wer- Abb. 104,
den koénnen.

Zur Verminderung der Reibung sind an den PreBkopfen die Rollen ro, ro,
welche auf den Zapfen der Wickelstangen aufliegen, angebracht.

Die erste Schlagmaschine ist zumeist an einen Offner angereiht, die zweite und
dritte Schlagmaschine getrennt aufgestellt.

Um Wickel von annihernd gleicher Nummer zu erziehen, sind alle Wickel
von gleicher Linge zu wiegen, wobei geringe Gewichtsabweichungen dadurch zu
beheben sind, daf man fiir die Vorlage der nachfolgenden Schlagmaschine
nur solche Wickel auswiahlt und doppelt, deren Gewichtssumme nahezu fiir jede
neue Vorlage konstant bleibt.

In der Abb. 105 ist eine doppelte Schlagmaschine dargestellt. Sie be-
steht aus zwei vereinigten Schlagmaschinen mit den bereits besprochenen Ein-
richtungen.

Sind Offner und Schlagmaschinen in feuchten Ridumen untergebracht, oder
miinden die Staubkanile in den Unterwasserkanal einer Turbine, so daf bei
feuchter oder kalter Witterung die Maschinenteile anlaufen, so ist das Wickeln
der Watte auf den Kalanderwalzen eine nicht seltene Erscheinung und die Ur-
sache zu Briichen in den Belastungsgehéingen. Als weitere Ursachen des Wickelns
sind anzufiihren: feuchte Baumwolle oder einzelne feuchte Flocken, was vor-
kommt, wenn die Baumwolle, ohne auf dem Mischstocke gelegen zu haben,
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vom Ballen weg verarbeitet wird ; ebenso auch Samenkdrner, deren Ol beim Zer-
quetschen ein Anhaften der Baumwolle an den Kalanderwalzen bewirkt.

Abb. 105. Doppelte Schlagmaschine.

Obermeister Benedikt Heim hat eine selbsttitige Abstellung des Wickelwerkes
ersonnen, welche beim Wickeln der Watte auf den Kalanderwalzen die Speise-
vorrichtung, die Siebtrommeln und die Kalanderwalzen aufler Betrieb bringt
(Abb. 106).

Die Belastungsgehidnge gk sind an die Gewichtshebel H’ geschlossen. Ihre
Gewichte G sind durch Ketten ke in Verbindung mit dem einarmigen Hebel v,

dessen Stellschraube as die
Falle Fa stiitzt. Gegen diese
lehnt sich infolge des Feder-
zuges f die Stange Fg, welche
in dem Schlitze am anderen
Ende seinen verstellbaren Bol-
zen # aufnimmt und mit diesen
an der Stiitzklinke sk anliegt.

Heben sich durch Wickeln
der Watte die Kalanderwalzen,
so nehmen die ansteigenden
Gewichte @ den Hebel v mit,
die Schraube as hebt die Falle
Fa aus, die Verriegelung von Fa
und Fy ist gelost, so daB letztere
dem Federzug f folgend die
Stitzklinke von dem Schalt-
rade Sa abzieht und durch Ab-
wartsfallen des Hebels H in

Abb.106. Selbsttitige Abstellung bei Schlagmaschinen.  bekannter Weise die erwihnten

Teile in Ruhe versetzt werden.

Die Lieferung der einfachen und doppelten Schlagmaschine ist etwa
15000 bis 20000 # in 1 Woche.

Der Kraftbedarf bei einer Arbeitsbreite von 38 bis 48" ist fiir einfache
Schlagmaschinen mit 5 bis 6 PS, fiir die doppelte Schlagmaschine mit 8 PS
sicher anzunehmen.

Die Schlagmaschinen mit Kardiervorrichtung liefern unzweifel-
haft eine wesentlich besser geloste und gereinigte Baumwolle als die gewshnlichen
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Schlagmaschinen, weil sie mit ihren dichtstehenden, spitzen Zahnen oder Nadeln
die Flocken noch weiter zerteilen.

Besonders bewihrt haben sich der Rost von Schéllibaum, der Kar-
dierfliigel von Kirschner und die ExpreBkarde von Risler. Diese
Kardiereinrichtungen empfehlen sich sehr fiir stark von Verunreinigungen
durchsetzte Baumwollen.

Der Rost von Schallibaum ist sowohl an Offnern als an Schlagmaschinen
anzubringen.. Die Fa. J. J. Rieter in Winterthur versieht die Stabroste fiir den
Crighton-Offner mit Reinigungskimmen nach Schallibaum.

Die durch die Schlagtrommel in Biischeln gelockerte Baumwolle fliegt
an den Stiften des Reinigerkammes kr (Abb. 107) vorbei und findet dabei
eine weitere Zerteilung in kleinere Biischel nebst Freilegung sehr vieler mecha-
nischer  Verun-
reinigungen, die
durch den Rost
ausgeworfen wer-
den, statt.

An der Schlag-
maschine ist der

Schillibaumsche

Kardierkamm Kr

zwischen dem er-

sten und zweiten

Roststabe einge-

baut. Die Stahl-

stifte sind kamm-

artig in eine Me-

talleiste eingesetzt Abb. 107, Abb. 108.
(Abb. 108). Abb. 107 u. 108. Rost nach Schéllibaum.

Durch die Schlagkraft des Schligers S werden die losgeldsten Flocken an die
Kammstifte geworfen und sowohl dadurch als auch beim Absaugen durch den
Luftstrom des Exhaustors in Faserbiindelchen geldst und viele Fremdkorperchen
bloBgelegt. Wie die Erfahrungen mit dem Schéllibaumschen Rost gezeigt haben,
laBt sich derselbe wohl fiir sehr unreine und schwer lésliche Baumwollsorten
mit Vorteil verwenden, nicht aber in solchem MaBe fiir gute Baumwollen, weil
die kimmende Wirkung nur schwach ist, da die Flocken nur iiber die Stahl-
stifte hinwegstreichen.

Der Kardierfligel von Kirschner (Abb. 109) ist dreiarmig und hat an
den Armen die Kardierplatten befestigt. Diese bestehen aus Hartholzleisten
mit eingesetzten feinspitzigen Stahlnadeln. Der Fliigel soll zur schonenden Be-
handlung eine minutliche Umlaufzahl von 1000 bis 1200 nicht tiberschreiten.

Beim Durchstreichen der vom Speisezylinder e und Mulden m gehaltenen
Baumwolle dringen die Stahlnadeln in dieselbe ein und vollfithren eine weit-
gehende Losung in ganz kleine Faserbiindelchen, so dafl die nachfolgende Bearbei-
tung auf der Baumwollkrempel oder Karde ungemein erleichtert wird. Damit
der Eingriff der Nadeln nicht ein zu kréaftiger ist, wodurch ein GroBteil der Faser
zerrissen werden konnte, sind die Nadeln der ersten Reihen (in der Drehrichtung
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des Fliigels) weniger dicht gesetzt und kiirzer und nehmen in den Hinterreihen
an Dichtigkeit und Lange zu; aulerdem stehen die Nadeln nicht radial, sondern
vorgeneigt und stechen durch diese Stellung zart in die Baumwollmasse ein.
Der Luftstrom muf sehr kriftig sein, um die Faserbiindelchen aus den Nadel-
leisten abzusaugen und den Siebtrommeln zuzufiihren. Zwecks Erreichung eines
verstirkten Luftstromes 18t man auch durch Offnungen ¢ in den Seitenschil-
dern des Schlagraumes Luft ein.

Trotz der guten Erfahrungen mit dem Kardierfliigel hort man Klagen iiber
Schidigung des Stapels. Bei zu dichtem Nadelbesatze ist das wohl méglich und
an der geringeren Festigkeit der Watte und aller folgenden daraus gefertigten
Bindern bis zum Vor- und Feingarn leicht erkennbar. Die schidigende Wirkung
ist behebbar durch die VergréBerung der Einzugsgeschwindigkeit, oder durch
die Vergréfierung der Entfernung zwischen Klemmstelle und Kardierfliigel,
oder endlich durch Herabminderung der Fligelumlaufzahl.

Besondere Aufmerksamkeit ist dem Abstand des Fligels von der Klemm-
stelle zuzuwenden und dieser dem Stapel der Baumwolle anzupassen, worauf man
den Ausfall zu priifen hat.

Bei Kettengarnen legt man das Hauptgewicht auf die Festigkeit; es miissen
die Fasern moglichst unbeschiddigt mit ihrer vollen Festigkeit in den Faden ge-
langen, wenn sie auch weniger gereinigt sind. Die Entfernung zwischen Klemm-
stelle und Fliigel soll iiber 9 mm sein.

Bei Schuflgarnen liegt die Sache anders. Man verlangt von ihnen, daB sie
moglichst rein sind und decken. Die ZerreiBfestigkeit bildet nicht gerade die
Hauptsache und besonders bei groben Nummern kann man den Fliigel nahe an
die Klemmstelle heranbringen.

Ist der Fliigel richtig eingestellt, so wird er gewil die Fasern weniger be-
anspruchen als der plumpe Schienenfliigel.

Zumeist kommt der Kardierfligel in den Schlagmaschinen nur einmal
zur Anwendung, obwohl auch Grob-, Mittel- und Feinkardierfliigel mit 1100
bzw. 1150 und 1200 Umdrehungen fiir manche Baumwollsorten im Ge-
brauche sind.
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Die Exprefikarde von Risler (Abb. 110) leistet sehr gute Dienste bei
der Erzeugung von Zweizylindergarnen in den Nummern N, = 3 bis 8 aus kurz-
stapeligen ostindischen Baumwollen wie Bengal, Scinde, Tinnevelly, insbesondere
bei starker Verschmutzung; ebenso hat sie sich in der Abfall- und Barchentgarn-
spinnerei nicht nur wegen ihrer sehr hohen Leistung, sondern auch wegen der
Reinheit der von ihr bearbeiteten Faserstoffe sehr schnell eingefiihrt.

Die ExpreBkarde tritt an die Stelle der letzten Schlagmaschine, weil sie nur
bei gut vorgeloster Baumwolle eine gute Wirkung ohne Schidigung des Stapels
erwarten 1a8t. -

W sind die Schlagmaschinenwickel. Ein Lordscher Speiseregler sorgt fiir
regelméaBige Zufiihrung.

Der Schlagfliigel ist hier durch eine mit dichtstehenden scharfspitzigen Nadeln
besetzten Trommel 7' (Abb. 111) ersetzt. Fiir die Bearbeitung amerikanischer
Baumwollen sind Stahlistifte in Holzlatten geneigt ein-
gesetzt und auf der Trommel befestigt, deren Durch-
messer 400 mm mift und die mit 900 bis 1000 Um-
drehungen lduft.

Fiir ostindische Baumwollen (Surate, Scinde u. a.) R
ist der Trommelbelag aus Sigezahndraht mit scharfen '
Spitzen (Abb. 112).

Die kleine Trommel ¢ von 200 mm Durchmesser, @M “M““
die sich mit 600 bis 700 Umlaufen dreht, hat einen
Belag mit Wolfzahnkratzen (Abb. 113), die in Leder Abb. 111—113.
gesetzt sind.

Die kardierende Wirkung der beiden Trommeln besteht darin, daB einerseits
an der Speisestelle die Belagspitzen durch die Baumwollmasse streichen und
diese in kleine Faserbiindelchen zerteilen und andererseits eine ebensolche kim-
mende Wirkung von geringerer Stiéirke auch an der Beriihrungsstelle beider Trom-
meln wegen der entgegengesetzt gerichteten Stiftenstellung und deren Bewegungs-
richtung sich #uBlert. DaB8 dadurch eine grofie Menge an Verunreinigungen
freigelegt und durch die Roste R und R, abgeworfen werden, ist leicht einzusehen.
Die Roste R und R; sind dem Exhaustorluftstrom ausgesetzt und dieser durch
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die LufteinlaBschieber s: regelbar; die Roste R, und Ry bleiben unbeeinfluf3t
und nehmen die aus der vorbeifliegenden Baumwolle abfallenden Verunreinigun-
gen auf. ,

Der Luftstrom muB iiberaus kriftig sein, um auch die etwa im Trommel-
belage befindlichen Fasern durch Absaugen den Siebtrommeln zuzufiihren und
den Belag aufnahms- bzw. kardierfahig zu halten.

Das Kalander- und Wickelwerk verdichtet und bildet den Wickel.

Fiir besserstapelige Baumwollen ist die ExpreBkarde nicht zu empfehlen,
weil eine Schidigung des Stapels durch Versuche nachgewiesen ist. So ergaben
Versuche mit Garnen aus middling Orleans einen Festigkeitsverlust von 10 bis

15 vH gegeniiber solchen, die ohne Exprefkarde gearbeitet wurden. Beim
Verspinnen hoherer Klassen diirfte der Unterschied noch grofer sein. Die Kar-
den- und Streckbidnder sowie die Flyerlunten waren weicher, matschiger und
griffloser. Die Ursache liegt nur in der rauhen Behandlung durch die Stiften-
trommeln. Selbst wenn man ostindischen Sorten lingere Abfallwollen beimischt,
zeigen sich die gleichen Ubelstande.

Zu schonender Losung auf der ExpreBkarde sind kurze amerikanische Baum-
wollen, aber auch ostindische vorher auf den Crighton-Offner und zweimal auf
der Schlagmaschine, wozu sich eine doppelte Schlagmaschine eignet, zu behandeln.

Die ExpreBkarde bietet dort, wo sie beniitzt werden kann, gewif3 groBe Vor-
teile, die in Kiirze zusammengefal3t folgende sind:

Die Baumwolle wird besser gedffnet und gereinigt; der Abfall an guten Fasern
ist gering; die Krempel wird entlastet und die Beschlige geschont, weil sie weniger
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oft durch Ausstofien zu reinigen sind; das Schleifen und Ausstoflen fillt bei der
ExpreBkarde weg, wodurch die Leistung ungemein gro8 ist.

Die Wochenleistung belduft sich auf 5000 bis 6000 €.

Der Kraftbedarf ist 1,6 bis 2 PS.

Die kombinierten Offner, auch als Saugdiffner bezeichnet, sind
passende Offnerzusammenstellungen, bei welchen der Luftstrom das Beférderungs-
mittel der Baumwolle ist. Ein zwischen den Mischkammern befindlicher Latten-
tisch bringt sie einem Kastenspeiser zu, der einen Voréffner speist; von diesem
wird sie so weit gedffnet, daB sie nunmehr vom Luftstrom getragen durch Rohr-
leitungen und Staubkésten dem Saugoffner zugefiihrt wird.

Die Vorteile solcher Anlagen sind geringe Arbeiterzahl, bedeutende Lohn-
ersparnisse, keine Verschmutzung und kein Faserverlust.

Abb. 115. Abb, 116.

Die Vereinigung der verschiedenen Offner zu einem Maschinensatz hat mit
Riicksicht auf den Stapel, Grad der Lockerheit und Menge der Verunreinigungen
zu erfolgen. Als letzteingereihter Offner ist stets eine Schlagmaschine angeordnet.

In den Abb. 114—121 ist die Gesamtanordnung derartiger Saugéffneranlagen
dargestellt.

Die vorstehende Saugoffneranlage (Abb. 114) enthilt zum Offnen der Baum-
wolle einen Vordffner und eine Schlagmaschine und eignet sich in dieser Ver-
bindung vornehmlich fiir gutstapelige Sorten.

Man ersieht aus der Skizze sehr deutlich, welchen Weg der Faserstoff vom
Mischstocke aus nimmt.

Die zwischen Voréffner und Saugéffner in die Rohrleitung eingebauten Staub-
kasten haben sich fiir die Ausscheidung der Verunreinigungen auflerordentlich
gut bewédhrt. In den halbrunden Rohren sind Flacheisenstibe r zu einem Roste
von bedeutender Fliche gereiht. Beim Vorbeifliegen der von dem Aspirator
aus dem Vordffner gesaugten, im biischelformigen Zustande befindlichen Baum-
wolle fallen Korner-, Schalen- und Stengelteilchen, Sand und erdige Teilchen
teils durch ihr Eigengewicht aus, teils streifen sich diese Fremdkérperchen
an den Kanten der Rohrstibe ab. Zeitweise sind die Staubkisten durch Offnen
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und Abwirtsklappen der VerschluBdeckel zu entleeren. Vorher hat man den
Saugoffner auBler Betrieb zu bringen, weil mit dem Abwirtsklappen der Ver-
schluBdeckel der Exhaustorluftstrom unterbrochen wird und die Faserférderung
unterbleibt. Um solche Betriebsunterbrechungen méglichst zu umgehen, ist
es angezeigt, nach Verarbeitung einer groferen Partie die Entleerung der Staub-
késten vorzunehmen.

Die Fa. Platt Brothers in Oldham hat zur Behebung der umstindlichen
und mit manchen Schwierigkeiten verbundenen Arbeit der Reinigung der Staub-

kisten sowie der dabei notwendigen Betriebsstillstinde eine sinnreiche Ein-
richtung geschaffen, die bei der nachfolgenden Saugdffnereinrichtung Beriick-
sichtigung finden soll.

Der Luftsauger hat die Aufgabe, einen Luftstrom von solcher Stirke zu er-
zeugen, daf} die vorgelockerte Baumwolle aus dem Voréffner herausgeholt und
durch die Rohre und Staubkisten beférdert werden kann. Hier besteht derselbe
aus dem Exhaustorfliigel FI zwischen den beiden Trommeln 7' (Abb. 115 u. 116).

Platt Brothers & Co. in Oldham (Abb. 117—119) haben ein ununter-
brochenes Arbeiten mit Saugoffnern durch die besondere Einrichtung der Staub-
kisten moglich gemacht.

Diese Einrichtung besteht aus einem mit méBiger Geschwindigkeit bewegten,
endlosen Rippentuche R¢, das sich in entgegengesetzter Richtung der vom Luft-
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strom beférderten Baumwolle bewegt. Die aus Holzleisten erzeugten Rippen
sind auf einem Ledergurt aufgenagelt und ersetzen die Roststibe in den Staub-
kisten. Die abgeworfenen Verunreinigungen sammeln sich in den Abwurf-
kisten k;, k, so lange an, bis die beschwerten Verschludeckel d,, d, zum Kippen
Jkommen. Unter diesen sind Sicke aufgehangen zur Aufnahme des Auswurfes.

Abb. 120.

In der Rohrleitung zum Aspirator ist ein Kasten mit drehbaren Klappen
zur Regelung der Speisung vom Arbeitsstande aus eingebaut.

Die ununterbrochene Abfuhr der Verunreinigungen durch das Rippentuch
sichert den ununterbrochenen Betrieb der Saugdffneranlage.

Abb. 121.

Fir einen Saugé6ffner fiir stark geprefte und kurzstapelige
Baumwollsorten ist die Vereinigung des Crighton-Offners mit einer Schlag-
maschine jeder anderen vorzuziehen.

Der Aspirator kann vor oder hinter dem Crighton-Offner angebracht sein.

In Abb. 120 ist der Aspirator dem Crighton-Offner vorgeschaltet.

Die gleiche Offneranlage mit dem Aspirator zwischen Crighton-
Offner und Schlagmaschine zeigt Abb. 121.

Wegen besserer Deutlichkeit der bildlichen Darstellung ist bei den vorgefiihr-
ten verschiedenen Anordnungen der Saugoffneranlagen der Mischstock liber dem
Raume der Putzerei (Offnerraum) angenommen worden. Fiir die. Plananlage

Bergmann, Spinnerei. 7
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sind stets die ortlichen Verhiltnisse und. die betriebstechnischen Gesichtspunkte
maBgebend, und es kann ebensogut der Mischstock mit der Putzerei in der glei-
chen GeschoBhohe untergebracht sein.

Es moge noch eine Aspirationseinrichtung im Bilde vorgefithrt werden,
welche sich fiir die Zusammenstellung eines Trommeloffners mit einer Schlag-
maschine zu einem Saugéffner eignet (Abb. 122).

Die im Gehiuse liegenden Siebtrommeln St stehen unter der Saugwirkung des
Exhaustors £. Der Lattentisch fordert den Faserstoff dem Offner zu.

Die Verwertung der sich beim Offnen und Reinigen der Baum-
wolle ergebenden Abfille. Die Baumwolle erleidet beim Offnen einen
Gewichtsverlust, der je nach dem Grade der Reinheit der Rohbaumwolle sehr
verschieden ist. '

Reine Sorten verlieren 3 bis 5 vH.,

mindere Sorten verlieren 10 bis 15 und

schlechte Sorten verlieren 20 bis 25 vH durch die Bearbeitung im Wolfe,
Offner und Schlagmaschine.

Der Wolfabfall enthilt viele und grobste Un-
reinigkeiten und ist zumeist kaum verwertbar.

Der Offnerabfall ist auf dem Wolfe nochmals zu
reinigen und minderwertigen Mischungen beizumengen.

Der Abfall der Schlagmaschine besteht aus dem
Fliigelabfall unter den Rosten des Schlagfliigels und
den mit ganz kurzen Fiserchen vermengten, durch
die Siebtrommeln abgesaugten Staub, der gewdhn-
lich unverwertbar ist.

Die Fliigelwolle dagegen ist nach dem Reinigen
auf dem Wolfe, wiederholtem Offnen, Bearbeitung auf der Schlagmaschine und
Exprefkarde zum Spinnen von Abfallgarnen in den engl. Nummern 6 bis 8 geeignet.

Die Entstaubungsanlagen zur Aufnahme der von den Ex-
haustoren ausgeblasenen, staubférmigen Verunreinigungen. Um
eine Béléistigung der Nachbarschaft auszuschlieBen, was auch gesetzlich gefor-
dert wird, lat man die ausgeblasenen Luftmengen mittels Staubkanilen in
Staubrdume fiihren, wo sich der Staub infolge der fast auf den Nullwert ge-
sunkenen Luftgeschwindigkeit absetzt. Zu diesem Zweck sind die Rdume hin-
reichend groB zu bemessen. Fir die Berechnung des Rauminhaltes ist die For-
dermenge und die Anzahl der Exhaustoren als bekannt anzunehmen. Im Durch-
schnitt fordern die an Offnern verwendeten Exhaustoren in 1 Sekunde 0,33 m3
Luft. Blasen ¢ Exhaustoren in die Absetz- oder Staubkammer aus, so wire die
-gesamte ausgeblasene Luftmenge

V =0,33¢-m?3
Da aber die Luft wegen Geschwindigkeitsverluste nicht so schnell durch die Abzug-
6ffnung der Absetzkammer abziehen kann, als sie von den Exhaustoren zugefiihrt

wird, geniigt der theoretische Rauminhalt nicht. Die Erfahrung hat einen 15- bis
18mal groBeren Wert festgestellt und es ist daher

V,=(15Dbis18) ¥V = (15 ~ 18)0,33¢ 2 5,94¢ = 6- em?

Abb. 122,

zu nehmen.
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Fiir eine Putzerei mit 6 Exhaustaren ist der Rauminhalt der Staubkammer
V,=16-6 =36 m3 zu bemessen. Bei einer Hohe gleich 3 m (man wihlt die
Hohe gewéhnlich 2,75 bis 3 m) ist die Fliche F = 36/3 = 3 m - 4 m.

Vorteilhaft ist bei tiefem Grundwasserstand die Unterkellerung der Putzerei
zur Beniitzung als Staubkammer, weil dadurch die Staubkanile tiberfliissig sind.

Fiir kleine Putzereianlagen reicht eine
Abzugskammer nach Abb. 123 vollkommen

Abb, 123. Abb. 124,

aus. Die durch die Jalousien ausstromende Luft nimmt nun geringe Mengen
Staub mit. Zeitweise ist die Staubkammer zu entleeren.

UmfaBt die Offneranlage schon eine groBere Anzahl von Saugfliigeln, so ist
ein Staubturm (Abb.
124), oder wenn dieser
nicht geniigen sollte,
eine Staubhalle anzu-
legen.

Vertiefungen im
Stubkanal verhindern
das Aufwirbeln = des
Staubes durch den
Luftstrom.

Wesentlich giinsti-
ger sind die Staub-
hallen (Abb. 125),
welche 2,25 bis 2,50 m _Abb. 125.
hoch auszufithren sind. Abb. 123—125. Staubsammelanlagen.

Die Hallen sind entweder ganz leer, oder haben Querwinde b eingebaut, zur
ortlichen Anhdufung des Fluges.

Die Exhaustoren der Offner sollen nicht mit hoher Pressung arbeiten,
weil die Luft lediglich als Beférderungsmittel dient und bei zu hoher Pressung
Wirbelungen entstehen, die nicht ohne Riickwirkung auf die Offner bleiben.
Hauptsichlich soll die Luft nur so lange im Bewegungszustande verharren,
bis sie mit den aufgenommenen staubférmigen Verunreinigungen in den Absetz-
raum gelangt, sich hier ausbreiten kann und an Geschwindigkeit so viel verliert,
daB die spezifisch schwereren Teilchen sich absetzen.

Exhaustoren mit vorgekriimmten Fliigelflichen erzeugen Luftbewegungen
von geringer Pressung, weil die resultierende Geschwindigkeit, mit welcher der

7*
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Fliigel die Luft vor sich treibt, geringer ist, als bei geraden oder riickgekriimm ten
Schaufelformen. In den folgenden Abbildungen 126—129 sind die Formen veran-
schaulicht.

Zur Feststellung der Geschwindigkeitsverhdltnisse der durch die Schaufel
bewegten Luft sei deren Geschwindigkeit in der Tangentenrichtung mit ¢ und
in radialer Richtung mit » bezeichnet. Sucht man nun fiir die einzelnen Schaufel-
formen aus den Komponenten die resultierenden Geschwindigkeiten v,, v,, v
fiir die gerade, die riickgekriimmte und die vorgekriimmte Schaufel, so findet

man Vy >V > V5.

Unter ganz gleichen Bedingungen ist die Luftpressung bei vorgekriimmter Schau-
fel vom kleinsten, bei riickgekriimmter vom groBten Werte.

Die vom Exhaustor angesaugte Luftmenge 1t sich mit hinreichender Ge-
nauigkeit fiir die Praxis durch die Gleichung ausdriicken

Q =F-cm3,
worin F die gesamte Schaufelfliche, ¢ die mittlere Eintrittsgeschwindigkeit
der Luft in das Gebduse bedeutet.

Bei einem mittleren Schaufeldurchmesser d und n minutlichen Fliigelum-
dufen ist

somit Q=F-dn-% die sekundliche For-

dermenge des Exhaustors.

Abb. 126—128. Abb. 129.
Abb. 126—129. Exhaustoren.

Auf Grund der vom Saugfliigel bewegten Luftmenge kann die Bestimmung
des Kanalquerschnittes erfolgen. Wie schon frither erwihnt worden ist,
findet ein Absetzen der Staubteile nur statt, wenn sich die Luft ausbreiten kann,
was der Fall sein wird, wenn der Raum entsprechenden Inhalt hat. Dadurch
wird die Luftgeschwindigkeit ganz bedeutend herabgemindert, etwa auf /s der

Anfangsgeschwindigkeit ¢. Fiir die Berechnung des Kanalquerschnittes kommt

mithin eine mittlere Luftgeschwindigkeit ¢,, = ot et _ E-c in Betracht.

Fiir die Kanalquerschnittsfliche F,m2 muf} sein
5
Q=F1'cﬂz:§"F1'cm'
Aus der Gleichsetzung der Gleichungen folgt
5 n
K'FI'C:‘—F'dn'B—O:F'C )

daraus F,=16F.
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Wirken in der Offneranlage e Exhaustoren gleicher GréBe, so ist Fie=1,6-F-e
fiir den Endquerschnitt zu nehmen.

Die Kanile miissen, um sie reinigen und nachsehen zu koénnen, schliefbar
und diirfen nicht unter 60 cm hoch sein.

Es sind die Abmessungen der Kaniile fiir eine Offneranlage mit 6 Exhaustoren,
deren sekundliche Luftmenge fiir 1 Saugfliigel 0,33 m3 betrage, zu bestimmen,

Es kimen 6 Exhaustoren mit 0,3 m mittlerem Fliigeldurchmesser, 5 Schaufeln,
0,3 mal 0,1 m Schaufelfliche und 1450 minutlichen Umlidufen in Beniitzung.

Der Kanal fiir die drei ersten Exhaustoren bendotigt eine Querschnittsfliche

Feg=16-F-e.
Es ist F=5-03-0,1=0,15m?
daher Foey=1-6-0,15-3 =0,72 m?;
fiir die Kanalbreite b =_1_:2_13
ist die Kanalhéhe h= 01’:722 =0,6m .

Bei Beibehaltung gleicher Kanalbreite ist der Kanal fiir die weiteren Ex-
haustoren zweckméifBig abgestuft zu vertiefen.
Nach dem vierten Exhaustor mufl der Kanalquerschnitt sein

Fey =1,6:0,15-4 = 0,96 m?
fiir b=12m ist A =0,8m.
Der Kanalquerschnitt nach 5 Exhaustoren hat zu erbalten
Fés=16:0,15-5=1,2m?
fir b=12m ist A~ =1,0m.
Der Endquerschnitt des Kanals nach 6 Exhaustoren ist zu bemessen nach
Feg=16-0,15-6 =1,44m?
fir b=12m ist A =12m.
Mit Riicksicht auf die nicht allzu betrachtlichen Herstellungskosten des Kana-
les wiirde es gewil vorteilhaft fiir die Vermeidung von Luftwirkungen sein, den

Kanalquerschnitt mit 1,2 mal 1,2 m schon nach dem vierten Exhaustor zu
bemessen.

C.Das Entwirren, Fertigauflosen bis zur Einzelnlegung der Fasern
(Isolieren), nebst weitgehendster Reinigung.

Diese Entwirrungsarbeit fithrt auch die Namen: Kratzen, Krempeln, Kar-
dieren, weniger héufig in der Baumwollspinnerei sind die hierfiir in der Woll-
spinnerei iiblichen Bezeichnungen wie Streichen, Schrubbeln oder Schrobbeln.

Die Bildung eines Fadens durch Spinnen setzt die freie Beweglichkeit der
Fasern voraus, die frei von allen vorkommenden Verunreinigungen sein miissen,
wenn das Fadengebilde sich ohne besondere Stérungen herstellen lassen, regel-
méBig in seiner Gestalt und ein schénes Ansehen haben soll.

Durch das Offnen ist als Ergebnis die Watte der Schlagmaschine hervor-
gegangen, die aus einzelnen Flocken besteht, welche infolge der wirbelnden Be-
wegung in den Schlagriumen der Offner alle moglichen Kreuz- und Querlagen
einnehmen und eine hinreichende gleichméBige Verteilung noch vermissen lassen.
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Aullerdem ist noch ein Teil kleinster Verunreinigungen in den Faserflocken ge-
bunden. .

Die’ Schaffung der freien Beweglichkeit der Fasern verlangt eine weitere
Zerteilung der Faserflocken bis zur Vereinzelung, d.h. Auflésung in die ein-
zelnen Fasern. Diese Auflosung geht am zweckméaBigsten mit feinen, kurzen
und dichtstehenden Hikchen vor sich, welche in die dargebotene Fasermasse
(Watte) einstechen, bei ihrem Durchstreichen die Fasern voneinander trennen,
in eine gleiche Richtung zu legen suchen und sie in dem MaBe mitzunehmen trach-
ten, als sie von den riickhaltenden Hikchen gleicher Art freigegeben werden.

Da durch das vorangegangene Lockern der Widerstand der Fasermasse
gegen diese teilende Wirkung geringer geworden .ist, kénnen die Hakchen, zu-
meist aus Stahldraht erzeugt, sehr diinn sein. Sie bilden, in eine biegsame Unter-
lage eingesetzt, die wichtigsten Werkzeuge fiir das véllige Vereinzeln und werden
als Kratzen bezeichnet.

Die Kratzen in der Baumwollspinnerei lassen sich unterscheiden in:

Ségezahnkratzen fiir groBeren Arbeitswiderstand und

Drahtkratzen fiir geringeren Widerstand beim Krempeln.

Die Sigezahnkratzen (Abb. 130) sind aus gehiirtetem und nachgelassenem
Flachstahldraht erzeugt und von beistehender Zahnform zum Lésen der Flocken

in Faserbiindelchen (Vorauflésung
el lo1] | beim Kardieren).

Die Drahtkratzen zum Zer-
teilen der Fasern bis zur Einzeln.
legung begegnen einem gerin-
geren Arbeitswiderstand, weil
sie in eine bereits aus kleinen
' Faserbiindelchen bestehenden,

Abb, 131 u. 182. Gewdhnliche Drahtkratzen. diinnen Faserfliche einstechen.

Sie sind daher aus diinnem

Stahldraht von verschiedener Querschnittsform hergestellt, aus Doppelhikchen

bestehend, die mit ihrer Querverbindung sich in U-Form zeigen und in dieser

Gestalt einen festen Sitz in der Unterlage, in die sie eingesetzt sind, finden.

Um einerseits in die Fasermasse einstechen und andererseits auch die Fasern

mitnehmen oder riickhalten zu koénnen, sind die Doppelhaken knieférmig ab-

gebogen, so daB sie in beiden Ansichten in folgenden Formen (Abb. 131 u. 132)
erscheinen.

Die Unterlage aus Leder war teuer und hat sich wegen des Ausdehnens
nicht bewdhrt, aulerdem erweiterten sich die Satzbohrungen und die Hakchen
lockerten sich. Der englische Kratzenfabrikant Walton hat einen sehr haltbaren
und billigen Ersatz fiir das Leder in dem kiinstlichen Kratzenleder geschaffen,
das, aus 3 bis 5 mit Kautschukleim iibereinandergeklebten Baumwollstoff-
lagen hergestellt, sich durch groBe Zugfestigkeit und Elastizitit auszeichnet
und als Kratzentuch bezeichnet, allgemein im Gebrauche ist. Viele Spinner halten
eine Auflage von Kautschuk naturell fiir vorteilhaft wegen des besseren Sitzes
der Doppelhikchen im Kratzentuche. Ob mit oder ohne Kautschukiiberzug
ist eine offene Frage.

Der Draht fir die Hikchen kann aus Eisen oder Stahl sein. Guter Flufi-

Abb. 130. Sigezahndraht.
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eisendraht, sorgfaltig in das Kratzentuch eingesetzt und ebenso geschliffen,
gibt eine fiir das Krempeln geeignete Schirfe. Gehirteter und nachgelassener
Stahldraht hat nach und nach den Eisendraht fast ganz verdréangt. Der gehirtete
Draht ist in einem Quecksilberbad nachzulassen, weil sich dann keine schuppige
Oberfliche bilden kann, die viele Fasern festhalten wiirde.

Im Laufe der Zeit hat man viele Querschnittsformen fiir den Kratzendraht in
der Absicht auf guten, dauerhaften Sitz im Kratzentuch und ebensolchen Schliff
versucht. Ubliche Querschnitte sind (Abb. 133): Runddraht Oval- oder Konvex-
draht, Flachdraht, Dreikant- oder Sektoraldraht, Halbflach- und Seitenschiffdraht.

Der Halbflachdraht wird erst beim Kratzensetzen aus Runddraht dadurch
gebildet, daB die Hékchenschenkel iiber dem Knie flachgepreBt werden, wihrend
bei dem Seitenschliffdraht ein Abschleifen seitlich durch Schmirgelscheiben er-
folgt. (Abb. 134).

Der viel Aufsehen hervorrufende Nadelschliff (Abb. 135) hat sich nicht lange
in der Praxis gehalten. Er geht beim Schleifen verhaltnismaBig schnell in Flach-
schliff iiber und wurde durch den Seitenschliff oder
Pflugschliff iiberholt.

Dreikant- und Flachdraht lassen sich schwieriger
einsetzen, die groflen Locher in der Unterlage geben

O @ @wmpe @

Abb. 134 u. 135. Nadel und Flach-
Abb. 133, Drahtquerschnitte. schliff.

den Hakchen wenig Halt; sie sind daher " Frang. Engl. |Drahtdurchmesser
zu verwerfen. Nummer | Nummer mm
Alle iibrigen Querschnittsformen des 8 25 0,60
Drahtes sind brauchbar und insbesondere 9 25,5 0,57
gibt Halbflachdraht und Seitenschliffdraht 19 | 20 oo
einen leichteren Eingriff in die Fasern, ist 12 | 27 0,48
aufnahmsfihiger und fiir kiirzere, unreine  usw. usw. | um 0,02 weniger
Baumwollsorten sehr empfehlenswert. 24 ”? 0,24
P 25 v 0,23
Die Feinheit oder Nummer des USW. ' um 0,01 weniger
Kratzendrahtes ist nach dem Durch- 32 37 0,16

messer der Runddrahtes zu beurteilen. Gebrauchlich sind die franzosische
und englische Drahtnumerierung.

Die Feinheit oder Nummer der Drahtkratze richtet sich entweder
nach der Drahtfeinheit oder der Hikchenzahl auf 1cm?2 oder 1’2 engl. Die
Hakchenzahl auf 1 cm? heiBt das ,,Besteck®. Die Feinheit der Hikchen steht im
Verhiltnis zum Besteck und zur Giite der Baumwolle, d.h. mit der Feinheit
der Faser soll auch die Drahtfeinheit und die Dichte der Hikchenstellung im Ein-
klange sein. .

Die franzosische Kratzennumerierung wird durch die Draht-
nummer in dem Umfange von Nr. 6 bis Nr. 34 ausgedriickt, wovon fiir Baumwolle
nur die Nummern von 18 bis 34 in Frage kommen. Die Nummern nehmen um
2 zu, also 6, 8, 10, 12 usw. Die Nr. 18 hat ein Besteck von 30 Doppelhédkchen,
die Nr. 30 ein Besteck von 54 Doppelhikchen.
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Die englische Kratzennumerierung. Eine englische Faustregel
sagt, die Zihnezahl auf einer 4'’ langen Linie gibt die Kratzennummer; 100
Hiakchenspitzen auf 4" ist Nr. 100.

Die engl. Kratzennumerierung umfaf3t die Nummern 30 bis 140; fiir Baum-
wolle sind Nr. 60 bis Nr. 140 in Beniitzung. Und zwar steigen die Nummern
um 10, also 60, 70, 80 usw.

Fiir die Nr. 80 ist das Besteck 200 Hakchenspitzen pro 172
fir die Nr. 140 ,, ,, » 350 » » 1721

Die Wahl der richtigen Kratzennummer ist immer schwierig. Eine Einheit-
lichkeit in der Kratzennumerierung ist in der Kratzenindustrie bis heute nicht

Abb. 136. Abb. 137.

Abb, 138, Abb. 139.
Abb. 136—140. Kratzenstriche.

vorhanden, weshalb auch in den Kratzen verschiedener Fabriken oft ganz be-
deutende Abweichungen festzustellen sind.

Der Satz oder Stich der Drahtkratzen ist die gesetzméBige Verteilung der
Hékchen im Kratzentuch. Er ist am deutlichsten an der Riickseite der Kratze zu
erkennen. In den folgenden Abbildungen der verschiedenen Sticharten sind die
Riickseiten gezeichnet und die Hakenspitzen durch gréBere Punkte hervorgehoben.

Abb. 136. Der Voll- oder Plattstich hat, bis auf die mit , Kreuz‘
bezeichneten Stellen, regelmiBig versetzt stehende Hékchenspitzen. Léngs der
Rénder sind die spitzenleeren StraBen aa und bb Ursache zum Bilden von Faser-
knotchen (Gries). Fiir den Belag der grofilen Trommel in der Krempel ist dieser
Stich noch in Verwendung; besser sind auch hierfiir die nachfolgenden Sticharten,
die fiir alle Krempelbeldge zu wihlen sind.

Abb. 137. Der zweireihige Kolonnenstich (Zweierstich), auch Rippen-
stich und S&ulenstich genannt. Die Hikchenspitzen sind regelmiBig versetzt.
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Abb. 138. Besser noch namentlich fiir feine Kratzennummer, ist der drei-
reihige Kolonnenstich (auch Diamantstich genannt). Trommel- und Ab-
nehmerbelige sollen stets in dieser Stichart gesetzt sein. Die Versetzung der
Hikchenspitzen ist regelméBig.

Abb.139. DerK6per- oder Diagonalstichist einer der besten Stichartenfiir
die Deckelblattkratzen und Volantkratzen. Ublich sind der 4er und der 6er Stich.

Der Viererstich war friiher fiir Trommelbldtter, Deckel- und Abnehmerbe-
schlige beliebt. An den Stellen, wo Kreuzchen eingezeichnet sind, fehlen die

NN 2]
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Abb. 140. Abb. 143.

Hikchenspitzen, was fiir das Einzellegen bedeutungslos ist, weil sie durch andere
Spitzen gedeckt sind.

Abb. 140. Der Sechserstich hat sich fiir den Belag der Deckel der Wander-
deckelkarde allgemein eingefiihrt. Fiir die Stellen mit Kreuzchen gilt das Vor-
hergesagte. Regelmiflige Spitzenverteilung.

Abb. 141 u. 142. Ganz abweichend durch die besondere Gestaltung und
Lange der U-férmigen Drahthékchen ist die Volantkratze, deren Bestimmung
es ist, die Kratzenbelige vor dem Fiillen mit Fasern mdglichst zu bewahren.
Sie hat eine biirstende Arbeit zu verrichten, weshalb sie tief in die Kratzbelige

X

Abb. 145 u. 146. Hékchen fiir
Abb. 144, Baumwolle und Wolle.
eingreifen muB. Um diese nicht zu beschidigen, miissen die Hékchenschenkel
sehr elastisch und somit aus feinem Draht von bedeutender Linge sein. Die knie-
formige Abbiegung in den Schenkeln ist unnétig.

Die Drahtkratzen erscheinen in zwei Ausfiithrungsarten als
Band- und als Blattkratzen.

Abb. 143. Die Bandkratzen in Breiten von 25 bis 60 mm und in Léngen bis
100 m haben die Hikchenschenkel parallel zur Bandlinge gerichtet.

Abb. 144. Die Blattkratzen kommen in der Baumwollkrempelei nur fiir die
Deckel der Deckelkrempeln in Verwendung. Die Breite ist 1%/s bis 2'/4”/, die Lange
gleich der Arbeitsbreite der Krempel 37 bis 45”. Die Hikchenschenkel stehen
senkrecht zur Langenrichtung.

Die Drahtkratzen fiir Baumwolle (Abb. 145) sind von jenen fiir Wolle (Abb.146),
ganz abgesehen von der Verschiedenartigkeit des Kratzentuches, leicht zu unter-
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scheiden durch das Verhiltnis der Langen vom Hékchengrund bis zur Hékchen-
spitze.

Bei der Héhe & ist fir das Baumwollenkratzenhiakchen &, < k,, fiir das
Wollhakchen #; > h,.

Die Theorie iiber die Arbeits- und Wirkungweise der Kratzen.

Es ist bereits hervorgehoben worden, daB fiir das Einzellegen der Fasern
die Kratzenhikchen in den Schenkeln knieférmig abgebogen sein miissen, damit
sie leicht in die Fasermasse einstechen und die Einzelfasern auch mitnehmen oder
riickhalten koénnen. .

Es sind stets zwei gegeniiberstehende Kratzenflichen notwendig, die sich
mit jhren Hékchenspitzen fast beriihren und zwischen diesen den Faserstoff
aufnehmen.

Die Wirkung der Kratzenflichen auf den Faserstoff ist sowohl von der gegen-
seitigen Stellung der Hikchen als auch von ihrer gegenseitigen Bewegung abhéngig.

Fiir die gegenseitige Stellung der Hikchen kommen nur zwei Anwendungen
in Frage, und zwar:

Abb. 147, Abb. 148, Abb, 149.
Abb. 147—152. Wirkung der Beschlige.

Kratzenflichen mit entgegengerichtet stehenden Hakchen (Abb. 147) und
Kratzenflichen mit gleichgerichtet stehenden Hékchen (Abb. 148).

Zur Vereinfachung der Klarstellung der Wirkung der Kratzen sei in jeder
Kratzenfliche nur je ein Hakchen eingesetzt. gedacht (Abb. 149) und zwischen
diesen ein Faserbiindelchen der Auflésung ausgesetzt. Es sei zunéichst die Wir-
kung zwischen zwei Kratzflichen mit entgegengerichtet stehenden Héikchen
in Betracht gezogen. Die Bewegungsrichtungen der Kratzen O und U sind durch
Pfeile gegeben.

Zerlegt man den beim Kratzen auftretenden Widerstand w in die beiden
Teilkrifte s,, s, an jedem Hikchen, so ist leicht zu ersehen, da8 bei dem Aus-
einanderziehen des Faserbiindelchens die Teilkraft s, die Fasern zum Einrutschen
in das Hékchen zwingt, um sie mitnehmen zu kénnen. Die von dem einen Hik-
chen erfafiten und mitgenommenen Fasern werden dabei von dem zweiten Hak-
chen durchstrichen (gekdmmt) und somit voneinander abgetrennt (isoliert oder
einzeln gelegt). Diese Wirkung wird von den beiden in Betrachtung stehenden
Hiakchen gegenseitig ausgeiibt. Die Teilkraft s, ist also die kimmende, streckende
abnehmende und fiillende Komponente.

Daf} die kurzen Fasern leichter in den Kratzen sitzen bleiben als lange Fasern,
ist damit zu erklaren, daBl sie infolge des Einrutschens rasch auller Bereich der
entgegenarbeitenden Hékchenspitze kommen und daher der weiteren streckenden
und kdmmenden Wirkung entriicktisind, was bei lingeren Fasern nicht der Fall ist.
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Die Teilkraft s, trachtet das Kratzenhdkchen in der Richtung des Wider-
standes abzubiegen, weshalb die Hékchen entsprechend bemessen sein miissen,
um der Verbiegung standzuhalten.

Aus diesen Betrachtungen ist zu erkennen, dal Kratzenflichen mit ent-
gegengesetzten Hakchenrichtungen auf den zwischenliegenden Faserstoff eine
kratzende Wirkung ausiiben und jede Kratzenfliche einen Teil der Fasern
aufnimmt und weiterfiihrt.

Ganz verschiedenartig arbeiten Kratzenflaichen mit gleichgerichtet stehenden
Hikchen (Abb. 150). Die Wirkung soll beurteilt werden unter der Voraussetzung,
daBl sich beide Kratzenflichen in der gleichen Richtung
bewegen, und zwar die untere U schneller.

In der gleichen Art wie vorher die Kréftezerlegung an
den Hikchen durchgefiihrt, gibt fiir die Oberkratze O die
Teilkrifte s,, s,, fiir die Unterkratze U die Teilkrafte sy, sj.

Die Teilkraft s; des Hakchens in der Kratzenfliche O be-
glinstigt das Abgleiten der Fasern vom Héakchen, wogegen
die Teilkraft s, das Vorbiegen des Hakchen zu bewirken
sucht.

Am Hakchen der Unterkratze U bringt die Teilkraft s] die Fasern zum
Einrutschen gegen das Knie, wihrend s; ein Riickbiegen des Hikchens
bewirkt.

Er vermag also das Hékchen in O die Fasern nicht festzuhalten, und, da sie
leicht von dem Héikchen in U erfaflt, aufgenommen und mitgefithrt werden,
unterbleibt jedwede kratzende Wirkung und der schlielliche Erfolg ist der,
daB die Oberkratze frei von Fasern wird. Es dienen daher Kratzenflichen mit
gleichgerichteten Hékchenstellungen einzig und allein zum Entleeren einer der
beiden Kratzenflachen.

Sind die Kratzenflichen, wie in Wirklichkeit, dicht mit H&akchen besetzt
gedacht, so iibertragt sich die Wirkungsweise im geschilderten Sinne selbst-
verstindlich auf alle Hakchen.

Nach diesen grundlegenden Klarstellungen mége die Wirkung zweier Kratzen-
flichen auf den Faserstoff unter Beriicksichtigung aller moglichen Falle ihrer
gegenseitigen Bewegung untersucht werden, und zwar getrennt nach den beiden
Stellungsrichtungen der Hakchen.

Die wirklichen Geschwindigkeiten der Kratzenflichen seien mit v, und v,
der Ruhezustand mit O und die Bewegungsrichtung mit +i; -
plus oder minus bezeichnet. Um alle moglichen Fille zu 2
erhalten, hat man (+) und (—) v, zu vereinigen mit
(+) und (—) v,

Fir Kratzenflichen mit entgegengesetzt ge- 3~ v T
richteten Hiakchen (Abb. 151) sind folgende Fille :
moglich, wenn -+ v, als Hauptbewegung gewihlt Abb-151.
und mit den Geschwindigkeiten der Oberkratze o vereinigt wird:

1. mit v, = 0; die Hikchen von u tragen Fasern den Hakchen von o zu,
wobei gekratzt und von beiden Kratzen Fasern aufgenommen werden.

2. mit —v,; die Kratzwirkung ist kriftiger als im vorbeigehenden Falle,
beide Kratzen nehmen Fasern auf.

Abb. 150.
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3. mit + v,; weil sich beide Kratzen in der gleichen Richtung bewegen, sind
nach dem GréBenverhdltnis der Geschwindigkeiten drei weitere Félle méglich.

o) v, = v,,; ist ein unbrauchbarer Fall.

B) v, >wv,; da keine der Kratzen Fasern aufnehmen kann, findet ein Rollen
derselben statt.

Y) v, <v,; es wird weniger stark gekratzt als im 1. Fall, beide Kratzen
nehmen Fasern auf.

Als Hauptbewegung sei — v, vorausgesetzt.

4. mit v, = o; die Fasern werden gerollt.

5. mit — v,; die gleiche Bewegungsrichtung der Kratzen laflt 3 weitere
Fille zu:

o) v, = v,; unbrauchbar.

B) v, > v,- es wird gekratzt, beide Kratzen nehmen Fasern mit.

¥) v, < v,; die Kratzen kénnen Fasern nicht aufnehmen, so da diese gerollt
werden.

6. mit 4 v,; die Rollwirkung ist stirker als unter Fall y).

Die fiir das Krempeln brauchbaren Fialle sind 1., 2. und 3y).

In gleicher Art verfahren mit Kratzenflichen, deren Héakchen

I ) , gleichgerichtet stehen, ergeben sich folgende
~ = \ =" Falle: Abb. 152.

Als Hauptbewegung sei wieder + v, an-

genommen.

=, 7. mit v, = o0; simtliche Fasern nimmt die Kratzeu
Abb. 152. auf und fiihrt sie mit.
8. mit — v,; der Vorgang der Faseraufnahme vollzieht sich schneller.
9. mit + v,; die gleiche Bewegungsrichtung der Kratzenflichen mit Riick-
sicht auf die Geschwindigkeitsverhéltnisse 148t wieder drei Fille zu:

®) v, = v,; unbrauchbar.
p) v, > v,; die Kratze o nimmt simtliche Fasern auf.
y) v, < v,; die Kratze © nimmt simtliche Fasern auf.

Als Hauptbewegung sei — v, angenommen.
10. mit vy = o; simtliche Fasern rutschen in Kratze o ein.
11. mit — v,; die gleiche Bewegungsrichtung beider Kratzen 14t 3 Fille zu:

o) v, = v,; unbrauchbar.
B) v, > v,; alle Fasern werden in die Kratze u abgegeben.
y) v, <w,; alle Fasern werden in die Kratze o eingestrichen.

Bei gleichgerichteter Hékchenstellung in den Kratzenflichen wird durch deren
gegenseitige Bewegung stets eine derselben entleert.

Das Aufziehen der Kratzen. Die Beschlige werden bei den verschieden-
artigen Baumwollkrempeln entweder auf Walzen oder auf Deckeln angebracht.
Das Aufbringen und Befestigen der Kratzen nennt man das Aufziehen oder Be-
schlagen. Diese Arbeit erfordert neben grofer Fertigkeitauch volle Aufmerksamkeit.

Sind auf Walzen Kratzen aufzuziehen, so hat man sich vorher von dem
genauen Rundlaufen zu iiberzeugen und wenn nétig, die aus einem Holz oder
Gipsmantel bestehende Walze genau rundlaufend zu drehen.
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Trommel und Abnehmer kénnen zum Abdrehen wegen des groBen Ge-
wichtes aus der Krempel nicht herausgenommen werden und sind daher mittels
eines Abdrehsupportes in der Maschine abzudrehen.

Der Abdrehsupport (Abb. 153) von sehr einfacher Einrichtung besteht aus
dem guBeisernen Wangenrahmen W mit dem aufliegenden Schlitten S§,, ver-
schiebbar mit der Schraubenspindel Sp, und dem
Messersupport S,, verstellbar mit der Schrauben-
spindel Sp, durch Drehen des Handrades A. Der
Drehstahl M ist mittels Platte p und Schrauben s
festgezogen.

Wihrend des Abdrehens liegt der Wangenrahmen
parallel zur abzudrehenden Walze und ist an den
Krempelgestellswinden befestigt. Abb. 153. Abdrehsupport.

Alle iibrigen Walzen der Krempel sind, wenn sie unrund sein sollten, auf der
Drehbank einzurunden.

Bei den neueren Baumwollkrempeln (Wanderdeckelkarde) sind Trommel
und Abnehmer diinnwandige guBeiserne Walzen, vollkommen rund gedreht
und geschliffen, deren Form sich auch durch Feuchtigkeits- und Temperatur-
einflitsse nicht &ndert.

Die Kratzenwalzen der élteren Baumwollkrempeln, sowie jene der Woll-,
Flachs- und Jutekrempeln haben als Mantelfliche entweder einen Holzbelag oder
einen Gipsbelag. Es moge gleich hier auch auf das Aufziehen der Kratzen bei
diesen Krempeln eingegangen werden, um Wiederholungen zu vermeiden.

Der Holzbelag fiir Trommel und Abnehmer wird von englischen Firmen in
der Weise ausgefiihrt, daB mehrere auf eine Welle befestigte guBeiserne Scheiben
als Walzengerippe eine Holzschalung aus gut geddmpftem M5
und getrocknetem Hartholze erhalten, auf welche dann der Y § f' —\j
Holzbelag aus Mahagoni, aus Stiicken nach Abb. 154, aufgelegt T’I MY
und mit Holzstiften befestigt wird. Zur Vermeidung des Ver- = =
Stiicken gekreuzt. f '

Die Volantwalze zum Beschlagen mit Kratzenblattern hat [N
stets Holzbelag. ( ﬁj

Der Gipsbelag ist zumeist bei den Walzen der Wollkrem- L 5
peln im Gebrauch, mit Ausnahme der kleinkalibrigen Wen- =
der- und Einzugswalzen. Fiir erstere nimmt man Stahl. Abb.15% Holzbelag
rohre, fiir letztere Stahlwellen. Bei Gipsbelag besteht die
Mantelfliche der Walze aus einem grobmaschigen Eisendrahtgeflecht, auf welchen
der Gipsbrei ausgetragen und nach dem Trocknen abgedreht und geschliffen
wird. Um das Rosten der Hikchenbiigel an der Unterseite des Kratzentuches
beim Aufliegen auf dem Gipsbelag zu verhiiten, ist dieser mit einem Olfarben-
anstrich zu versehen.

Sind die Walzen entsprechend hergerichtet, so kann mit dem Aufziehen der
Kratzen in Band- oder Blitterform begonnen werden.

Fiir das Aufziehen von Kratzenbdndern bevorzugen manche Spinner das
Aufziehen von Hand, andere das Aufziehen mit der Aufziehmaschine.

Nach einem #lteren, aber sich gut bewihrenden Verfahren soll das Aufziehen

\

JI_.“H_ Q—
kriimmens sind die Richtungen der Holzfasern in den einzelnen Vo =

il =

e =g e
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von Hand an der Abnehmerwalze in der Krempel erklirt werden (Abb. 155).
Die Bandkratze kann nur in schraubenférmigen Windungen, mit fest aneinander-
liegenden Kanten zu einer vollkommen geschlossenen Kratzenfliche auf die

Walzenmantelfliche gebracht und

SEES===sS=s durch Festnageln mit Kratzenstiften

mit dieser verbunden werden.

Zu Beginn des Aufziehens ist die
Bandspitze S; zu bilden und auf dem
Walzenrand festzunageln.

Das Band wird im strammge-
spannten Zustande stets von links

Abb. 155. nach rechts aufgewickelt. Zum
Spannen fiihrt man das Kratzenband, vom Rollenhaspel B (Abb. 156)
ablaufend, in 1 bis 1%z Umschlingungen mit nach oben gerichteten Hékchen-

Abb. 156.

spitzen iiber das Rundholz R, wo der Arbeiter 4, durch Zuriickhalten
des Bandes Bremsreibung erzeugt. Der Arbeiter 4, erhilt durch Drehen des

Abb. 157.

Abb. 155—157. Aufziehen
der Beschlagbédnder.

Aufziehradergetriebes die Abnehmerwalze An in lang-
samer Drehbewegung zur Aufwicklung des Bandes. Der
Arbeiter 4,, der eigentliche Aufzieher, welcher alle Ver-
richtungen befiehlt, driickt Bandkante an Bandkante.
Am Ende des Bandes ist die zweite Spitze S, zu bilden
und festzunageln.

Um fir das Aufziehen das Band in gleichméBiger
Spannung zu halten, bedient man sich auch eines Ge-
wichtszuges, welchen man mit einer Rolle in dem auf-
laufenden Bandteile hingt. Fir das Trommelband hat man
ungefahr 75 bis 100 kg, fiir das Abnehmerband 50 bis
60 kg und fiir die Arbeiter- und Wenderbdnder 35 bis
40 kg als Belastungsgewicht zu nehmen (Abb. 157).

Zur Befestigung der Bandspitzen durch Einschlagen
von Nageln sind an den Réndern der Eisenwalzen Holz-
klstzchen eingesetzt.

Sind die Bandkratzen mit zu geringer Spannung auf die Walzen gezogen,
so heben sie sich wihrend des Krempels durch den Arbeitswiderstand etwas auf,
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die Hikchen greifen ineinander und werden verbogen oder gebrochen. Das
stramme Aufziehen bedingt groBe Festigkeit des Kratzentuches.

Die kleinkalibrigen Kratzenwalzen, wie Arbeiter-, Wender-, Putz- und Ein-
fithrwalzen zieht man im Schleifbock auf.

Die Kratzenaufziehmaschine ist in Spinnereien selbst selten anzutreffen.
Meist wird sie von Firmen beniitzt, die nebst der Lieferung und Aufstellung
der Karden auch das Aufziehen der Kratzen besorgen. Auch groBere Kratzen-
fabriken {ibernehmen das Aufziehen der gelieferten Kratzen. Nur bestéindige Ubung
laBt ein rasches und sachgemifles Arbeiten mit der Aufziehmaschine (Abb. 158
u. 159) zu. Der wichtigste Teil ist die Brems- und Bewegungseinrichtung
fiir das Anspannen und die Fiithrung des Kratzenbandes. Die auf dem Support Su
befindliche Bremseinrichtung besteht aus dem Bremskasten ke und dem Brems-
konus Ko. Das Kratzenband B erhilt in dem Bremskasten dadurch einen Rei-

Abb. 158 u.159. Kratzenaufziehmaschine.

bungswiderstand, dafl mittels der Schraube s der Kastendeckel gegen die Kratzen-
hékchen entsprechend stark anzupressen ist. Vermehrte Spannung nimmt es
b2im Gleiten iiber den Konus Ko an, die durch die Backenbremse b zu regeln ist.
Von dem Konus nimmt das Band seinen Lauf iiber die Rolle 70 und Stange 1
zur Walze. Die Rolle ro ist gleichfalls bremsbar und mit ihrem Lagerkérper um
einen wagerechten Zapfen verstellbar. Den axialen Druck des Zapfens nimmt
eine starke Schraubenfeder auf (nicht eingezeichnet), und ein Zeigerwerk iiber-
tragt ihn auf eine Skala.

Die Bewegung des Supportes gleichlaufend zur Achsenrichtung der zu be-
schlagenden Walze, behufs Anordnung des Kratzenbandes in fest aneinander-
gepreBt liegenden Schraubenwindungen, geschieht durch Drehen der Support-
spindel sp; vermittels eines Kettengetriebes, das von dem Getriebe der Kratzen-
walze abzweigt. Letztere. deren Welle mit w bezeichnet ist, wird durch das Hand-
kurbelgetriebe %,, 1, 2, 3 bis 7 langsam gedreht und die Drehbewegung durch das
Gliederkettengetriebe z,, %k, 2, auf die Supportspindel iibertragen. Fiir ver-
schiedene Bandbreiten ist durch Aufsetzen von Wechselridern die GréBe der
Bewegung einzustellen. Nach Lockern der Schraube s; ist der Support auch mit
der Handkurbel % verstellbar.
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Der Support fiihrt sich auf den Wangenrahmen W, der, je nachdem in der
Krempel oder im Schleifbocke aufgezogen wird, an den Gestellswinden @ der
betreffenden Maschine zu befestigen ist.

In der beschriebenen Ausfithrung baut die Fa. Dronsfield Bros. Oldham ihre
Kratzenaufziehmaschinen.

Das Aufziehen der Blattkratzen auf die Deckel der Wander-
deckelkarden, nach vielen patentierten Verfahren, nehmen die Kratzenfabriken
selbst vor.

Die alteste Befestigungsmethode des Kratzenblattes an dem guBeisernen
Deckel mit Nieten (Abb. 160) bietet den Vorteil, dafl sich der Deckel nur wenig

i ” durchbiegt, weil der Verlust an Materialfestig-

|“ O 5 O 0 0] _ﬁk’ §e1t du'rch d_le' Bohrlécher Wettg-en:'lacht-; W1rd

urch die Vernietung. Als Nachteil ist die gro-

b O o Q o o i Bere Spannung des Blattes in den Nietlinien nn

™ n anzufiihren, wo die Hiakchen in dem stirker ge-

Abb.160. Aufnieten der Deckelbeschlige, SPaNNten Kratzentuch einen festeren Sitz haben

als die benachbart liegenden, deren lockeres

Kratzentuch Ursache zum Ausfallen und Ausbreiten der Kratzenhikchen
sein soll.

Gleiche Vor- und Nachteile hat die Schraubenbefestigung der Blitter an den
Deckeln.

Am besten ist die Befestigungsart des Blattes am Deckel mittels stihlerner
Klammerbinder, die die Rénder festhalten und siumen; eine Schwichung des
Deckels durch Locher unterbleibt hier.

|_: VsV V VsV V V
| [
| b |

Abb. 162.

Abb. 163.
Abb. 161.
= R
| Vvv Vv Vv =,
. b I |
Abb. 164. Abb. 165. Abb. 166.

Abb. 161—166. Klammerbénder.

Die Fa. Ashworth Bros, Manchester klemmt mit u-férmigen Klammerbéin-
dern b (Abb. 161) das Blatt an den Deckel d. Die Spannung im Blatt ist gleich-
mafig.

Ein der besten Ausfithrungen fiir die Befestigung des Blattes ist jene von
J. Deiss. Das Klammerband hat Zahnspitzen, die umgebogen durch das Kratzen-
tuch stehen und auBerdem mit den gezahnten Zwischenstegen s dasselbe fest-
halten (Abb. 162 u. 163).

Eine #hnliche Befestigung haben Klammerbinder aus Stahlblech (Abb. 164
bis 166), mit eingeschnittenen zahnférmigen Lappen z, die umgebogen in das
Kratzentuch einstechen.
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Die Befestigung mit Nahdraht (aus Eisen) hat den Nachteil dafl durch die
Einschnitte fiir die Drahtschlingen n der Deckel geschwécht wird (Abb. 167—169).

Das Aufziehen der Kratzenblatter (von etwa 200 mm Breite) ist nur
fir die Volantwalze vorzunehmen, obwohl hierfiir schon Volantbandkratzen
seit vielen Jahren in Gebrauch genommen werden. Auf der engl. Kunstwoll-
krempel ist auch die Trommel mit Kratzenblatter bezogen, weil sich dieselben,
infolge der hikchenlosen Streifen an den Stofistellen der Blatter, mit der Putz-
kratze leichter vom Krempelausputz reinigen lassen.

Abb. 167. Abb. 168. Abb. 169.
Abb. 167—169. Befestigung mit Nihdraht.

Man benétigt zum Aufziehen der Kratzenblitter das Vorstecheisen
(Abb. 170) zum Einstechen von Offnungen in die Blattrinder, um die Kratz-
stifte bequem einsetzen und einschlagen zu konnen und die Aufziehzange
(Abb. 171) zum Erfassen der Blattrinder und Anspannen des Blattes.

Man zieht auf die Volantwalze in der Regel fiinf Blatter auf, teilt dazu den
Walzenumfang in fiinf gleiche Teile und zieht durch die Teilstriche Linien gleich-

laufend zur Achse. An diese Linien legt

W man den oberen Blattrand und sichert

Abb. 170. Abb, 171. Abb. 172.
Abb. 170—172. Vorstechkamm und Aufziehzange fiir Blatter.

diese Lage des Blattes durch Einschlagen einiger Kratzenstifte. Hierauf schlagt
man mit dem Vorstecheisen simtliche Stiftenlécher und nagelt den oberen Blatt-
rand nieder. Fiir das Aufnageln des unteren Blattrandes mit den Kratzstiften 1,
faBt man denselben mit der Aufziehzange in der Mitte (Abb. 172), spannt das
Blatt durch Niedertreten des Tritthebels 4, der mittels eines Strickes mit der
Aufziehzange Az verbunden ist, an, und schligt die Kratzstifte ein. Von der
Mitte geht man nach den beiden Seiten in der gleichen Weise vor, bis der untere
Blattrand fertig genagelt ist.

SchlieBlich mége noch das Aufziehen der Sagezahnkratzen be-
handelt werden. Mit diesen iiberzieht man Speisewalzen, Kletten- und Vorreile-

Bergmann, Spinnerei, 8
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walzen. Bei ersteren ist, wegen des geringen Durchmessers, die Walze aus einer
Stahlwelle bestehend, bei letzterem sind es HohlguBwalzen.

In die Walzen sind vor dem Aufziehen Schraubengangnuten von rechteckigem
Querschnitt einzudrehen; die Ganghdohe ist 2,5 bis 3 mm. Mit fester Spannung
ist der Sdgezahndraht in die Schraubennuten einzulegen und die beiden End-
teile gut zu verstemmen. Fiir das Aufziehen, wozu eine Drehbank dient, auf der
auch die Schraubengangnuten zu schneiden sind, ist die Walze mit sehr gerlnger
Umdrehungsgeschwindigkeit zu bewegen.

Die feste Wicklung des Sédgezahndrahtes d wird durch die am Support be-
festigte und federnde Backenbremse B (Abb. 173) bewirkt, die dem Laufen des
Drahtes Widerstand entgegensetzt.

Abb. 173 u. 174. Aufziehen von Sigezahndraht.

Um den Sigezahndraht einen festen Sitz in den Schraubengangnuten zu er-
teilen, 1a8t man die an den Support geschraubte Stemmrolle Sir (Abb. 174)
mit starkem Drucke gegen die Drahtwulst wirken.

Das Schleifen der Kratzen. Die Kratzenfabrik liefert die Kratzen vorgeschlif-
fen. Eine gute Krempelarbeit ist aber nur mit einer vollkommenen Schirfe der
Drahthékchen zu verrichten. Da diese auf den Krempelwalzen eine ganz andere
Lage als auf der Vorschleiftrommel der Kratzenfabrik einnehmen, ist ein nach-
heriges Schleifen nach dem Aufziehen unbedingt notwendig. Im Verlaufe des
Krempelns niitzen sich die Hikchenspitzen ab, ihre Schéarfe reicht nicht mehr aus
und es muf} von Zeit zu Zeit das Schleifen wiederholt werden.

Trommel und Abnehmer werden in der Krempel geschliffen, alle iibrigen
an Gewicht verhaltnismaBig leichten Walzen bringt man zum Schleifen in den
Schleifbock. Die Deckel der Wanderdeckelkarde schleift man in der Krempel,
jene der festen Deckelkarde auBerhalb.

Die zum Schleifen dienenden Werkzeuge sind die Schleifwalze und die
Horsfallsche Schleifscheibe.

Die Schleifwalze ist nur noch in Wollspinnereien in Verwendung und wird
auch hier durch den Horsfallschen Schleifapparat ersetzt.

Die Schleifwalze von 300 mm Durchmesser hat eine Lénge etwas grofer
als jene der Kratzenwalze und wird mit einem 12’ breiten Schmirgelbande
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iiberzogen, das nach einem patentierten Verfahren riffelf6rmige Erhchungen
erhilt (Abb. 175) oder hat grobkérnigen Schmirgel aufgeleimt. Im letzteren
Falle ist die Mantelfliche mit einem Leinwandiiberzug versehen, um das Auf-
leimen méglich zu machen. Holzerne Schleifwalzen und solche mit Gipsmantel
haben sich nicht bewihrt. Das Schleifen erfolgt trocken.

Beim Schleifen diirfen Kratzwalze K und Schleifwalze S nur leicht aneinander-
streifen, beide Walzen haben gleiche Drehrichtung (Abb. 176), die Hikchen-

Abb. 175.

Abb. 176. Schleifen des Beschlages. Abb 177—180. Schleifwalze mit Hin- und Hergang.

stellung muB derart sein, dafl die Hikchen durch die Schleifwalze nicht aufgerich-
tet werden. Die Umfangsgeschwindigkeit der Schleifwalze muBl kleiner als jener
der Kratzenwalze sein, weil dann erstere, mit geringer Umdrehungszahl bewegt,
viel ruhiger liuft. Es schleifen sich daher die Drahthikchen am Schmirgel der
Walze.

Neben der Drehbewegung macht die Schleifwalze auch eine hin und hergehende
Bewegung, um das Ansetzen eines Grates an den Schleifflichen zu verhiiten.

Die ,,Changierbewe-
gung von 10 bis 15 mm e
vollfiihrt ein Exzenterge-
triebe, das von der Schleif-
walze angetrieben wird
(Abb. 177 u. 178). In dem
zweiteiligen, mittels Schrau-
ben s geschlossen gehalte-
nen Gehduse G ist die
Schnecke se, das Schnecken- Abb. 180.
rad sr mit den beiden Ex-
zentern e eingebracht. Die Exzenter e sind in die Fiihrungseisen f eingebettet
und so mul} das Gehduse und die Schleifwalze die ,,Changierbewegung‘ aus-
fithren.

Eine Vorrichtung mit verstellbarer Exzentrizitit ist in den Abb. 179 u. 180
wiedergegeben. Mit den scheibenférmigen Anséitzen e ist das Schneckenrad sr
im Gehduse @ gelagert. In einem Schlitze ist der Bolzen e zur Anderung der Ex-
zentrizitdt verstellbar.

Das gleichzeitige Schleifen der Trommel und des Abnehmers in der Krempel
erspart viel an Zeit gegeniiber dem getrennten Schleifen. Denn der Zeitaufwand
betrigt gewohnlich 2 bis 3 Tage. Das Einstellen der Schleifwalze zu den beiden

/%
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Kratzenwalzen ist aber schwieriger als beim Einzelnschleifen, erfordert grofle
praktische Erfahrung und auBerordentliche Vorsicht. Fiir das Einlegen der
Schleifwalze sind besondere Schleiflager (an Stelle der Volantlager bei Woll-
krempeln) an den Krempelbogen zu befestigen.

An neueren Baumwollkrempeln schleift man Trommel und Abnehmer ge-
trennt, d. h. man legt an jede der beiden Walzen eine Schleifwalze an. Die Schleif-
lager fiir die Trommel sind an den Krempelbogen, die fiir den Abnehmer an dessen

Abb. 181. Schleifen von Trommel und Abnehmer. Abb. 182. Schleifbock.

Lagerkérper zu befestigen und so gestellt, da in die gleichen Lager auch die
AusstoBwalzen zum Reinigen der Walzen von Ausputz beniitzt werden kénnen.

Sollen beide Kratzenwalzen mit zwischenliegender Schleifwalze gleichzeitig
geschliffen werden, so mu@ die Trommel eine zur Arbeitsbewegung beim Krempeln
verkehrte Drehbewegung erhalten (Abb.181) und auch die Abnehmer- und
Schleifwalze die gleiche Drehrichtung haben. Die Umfangsgeschwindigkeit der
Schleifwalze S wird ungefihr nur halb so groB als die des Abnehmers zu wihlen
sein. Schleifwalze und Ab-
nehmer sind von der Trom-
mel mit Riemen getrieben.

Der Schleifbock (Abb.
182 u. 183) zum Schleifen der
kleinkalibrigen Walzen in
einfacher Ausfithrung hat
fiir verschiedene Walzen-
laingen einen verstellbaren
Lagerbock B. Auf diesen,
sowie auf der einen Gestells-
wand sind die Walzenlager mittels Schraube s und Handrad % fiir das Anstellen
der Kratzenwalzen K an die Schleifwalze S zu verschieben. Man schleift stets
gleichzeitig zwei Kratzenwalzen zur Zeitersparnis. Um Walzen von verschie-
denen Durchmessern einlegen und an die Schleifwalze heranstellen zu kénnen,
sind die Lager mit drei Zapfendffnungen versehen. Die Kratzenwalzen sind
durch den Riementrieb @, die Schleifwalze durch Riementrieb b angetrieben.
C ist der ,,Changierapparat‘.

Der Schleifbock mit Staubabsaugung (Abb. 184 u. 185) von der
Firma Dronsfield Brothers in Oldham gehért zu den vollkommsten

Abb. 183. Schleifbock.
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Schleifeinrichtungen und kann daher im Spinnereiraum aufgestellt werden,
da er nicht gesundheitsschédlich auf die Arbeiter einwirken kann.

Ein mit dem Schleifraum der Maschine durch Rohre r verbundener Venti-
lator V saugt den Schleifstaub ab und st6B8t ihn durch eine Rohrleitung R in einem
auBerhalb liegenden Staubkasten.

Das Anstellen der Kratzenwalzen K mit den drehbaren LagerbScken b mit
Schnecke se, Schneckensegment sg ist mit groBer Genauigkeit durchfiihrbar.

Die Biirstenwalzen Bii halten die Kratzenwalzen vom Schleifstaube rein.

Die Riemenscheiben s; dienen zum Antriebe der Kratzenwalzen, die Riemen-
scheiben s, zum Antriebe der Biirstwalzen.

Beziiglich des Schleifens der Volantwalze gehen die -Ansichten weit aus-
einander. Die Volantwalze hat die Fasern aus der Trommel {iber deren Hakchen-
spitzen herauszuheben, damit sie von der Abnehmerwalze besser aufgenommen

Abb. 184 u. 185. Schleifbock mit Staubabsaugung.

werden konnen und ist hierzu eine Schérfe nicht notwendig, weshalb das Schlei-
fen keinen Zweck hat.

Das Schleifen neu beschlagener Arbeiter nimmt ungefihr 3 bis 4 Stunden
in Anspruch.

Im Schleifbocke verwendet man stets nur die Schleifwalze.

Das Schleifen mit der Schleifwalze geht viel rascher als mit der Horsfallschen
Schleifscheibe, weil die Kratzenwalze bei ersterer in der ganzen Liange geschliffen
wird, dagegen bei letzterer nur ein kleiner Teil erfaft und durch deren Hin- und
Herbewegung, die viel Zeit beansprucht, in der ganzen Lange geschliffen wird.
Das mag auch der Grund sein, weshalb in manchen Wollspinnereien die Schleif-
walze noch immer in Verwendung ist.

Der Horsfallsche Schleifapparat (Abb. 186) hat den Anspruch, als
beste Schleifeinrichtung bezeichnet zu werden, weil es mit ihm nicht nur mog-
lich ist die Kratzwalze als solche zu schleifen, sondern auch beschidigte Stellen
allein ausschleifen zu konnen. Die Schleifscheibe erzittert auch viel weniger
wahrend der Arbeit. Der vorziigliche Schliff und die Befriedigung weitgehendster
Anforderungen hat dem Horsfallapparat rasche Einfithrung in Baumwoll- und
Wollspinnereien verschafft.
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Die Schleifwirkung wird hervorgebracht durch die Dreh- und Hin- und
Herbewegung einer Schleifscheibe von 175 bis 225 mm Durchmesser und 120 mm
Breite, welche mit Carborundum tiberleimt ist.

In einer von Célestin Martin geschaffenen Bauart fiihrt sich die Schleif-
scheibe § an der guBleisernen Hiilse H, die mit ihren langen Hohlzapfen in die
Lagerschalen 7 der Schleiflagen der Krempel eingelegt ist.

Mit der Riemenscheibe rs angetrieben, nimmt die Hiilse mit den durch ihren
Léngenschlitz n gesteckten Stift (Reiter) r die Schleifscheibe bei ihrer Dreh-
bewegung mit.

Die Hin- und Herbewegung bewirkt die innerhalb der Hiilse liegende Schrau-
benspindel Sp, welche rechts- und linksgéngige Schraubennuten eingeschnitten
hat, die an den Spindelenden ineinanderlaufen und in welchen sich der Reiter
mit seinem Sattel fiihrt.

Gewohnlich wird beim Schleifen die Schraubenspindel durch den Stellring A
mit dem Bolzen ¢ am Krempelbogen festgehalten.

Fiir besondere Zwecke ist neben der Hiilse auch die Spindel anzutreiben,
wobei man durch Anderung der Umdrehungszahlen die Geschwindigkeit der Hin-
und Herbewegung der Schleifscheibe mehr oder weniger vermindern kann;
es ist hierfiir der Stellring % zu entfernen und an dessen Stelle eine Riemenscheibe
zu setzen.

Soll sich die Schleifscheibe zum Schleifen einer beschédigten Stelle der Kratzen-
walze ohne Hin- und Herbewegung, also ortlich drehen, so braucht man bei
gleicher Drehrichtung nur fiir Hiilse und Spindel gleiche Umdrehungszahlen
zu nehmen.

Aus den angefithrten Féllen ist zu entnehmen, daB die Hin- und Herbewegung
bei ruhender Schraubenspindel am groBten ist, weil bei jeder Hiilsenumdrehung
die Schleifscheibe eine fortschreitende Bewegung gleich einer Ganghéhe macht,
dagegen mit bewegter Schraubenspindel die Geschwindigkeit der seitlichen Be-
wegung bei gleicher Drehrichtung mit zunehmender Umdrehungszahl derselben
kleiner wird, und bei gleichen Umdrehungszahlen die Gré8e Null annimmt.

Steigert man die Umdrehungszahl der Spindel iiber die der Hiilse, so wird die
Seitengeschwindigkeit an GréBe wieder zunehmen, aber in verkehrter Richtung
vor sich gehen, was fiir das Schleifen belanglos ist.

Setzt man beide Teile in entgegengesetzte Drehrichtung, so wird die GréBe der
Seitengeschwindigkeit wieder von den Umdrehungszahlen abhéngig sein. Haben
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Schraubenspindel und Hiilse gleich grofe Umdrehungszahlen, so wird fiir eine
Umdrehung die Seitenverschiebung die doppelte Ganghohe betragen; diese
Geschwindigkeit ist zu groB, weil an den Umkehrstellen ein sehr starker An-
schlag erfolgt und das Verbiegen des Reiters herbeifithrt.

Vermindert man nach und nach die Umdrehungszahl der Schraubenspindel
gegeniiber jener der Hiilse (bei entgegengesetzter Drehrichtung), so nimmt die
Seitengeschwindigkeit ab.

Wegen des starken Anschlages an den Umkehrstellen der Schraubenspindel
soll die Seitengeschwindigkeit in mé#Bigen Grenzen gehalten werden. Auch zu
hohe Umdrehungszahlen der Schraubenspindel sind zur Vermeidung von starken
Schwingungen und unruhigen Ganges zu unterlassen.

Fiir das Schleifen ist zu empfehlen rubende Spindel und bewegte Hiilse;
fir das Fertigschleifen (durch kurze Zeit) kann die Seitenbewegung durch die
entgegengesetzte Drehrichtung beider Teile etwas erhsht werden.

Abb. 187 u. 188. Abziehen mit Schleifbrett. Abb. 189.
Abb. 189 u. 190. Kratzenabziehvorrichtung.

Fiir die Beurteilung des Schliffes hat man die Kratzenfliche im auffallenden
Lichte zu besehen. FEinzelne dunkle Stellen zeigen an, daB die Schleifwalze hier
noch nicht angegriffen hat. Das Schleifen ist so lange fortzusetzen, bis die ganze
Flache der Kratzenwalze einen glinzenden, weilen Schein zeigt.

Walzen mit Séigezahn- und Wolfzahnkratzen koénnen nicht
geschliffen werden und sind, wenn stumpf geworden, durch neue Kratzen zu
ersetzen. '

Auf das Schleifen hat noch das Abziehen oder Feinschleifen zu er-
folgen, eine Arbeit, die auch nach dem Ausputzen der Kratzen durchzufiihren
ist, um den Schleifgrat moglichst zu beseitigen. Man bedient sich hierzu des
Schleifleders oder des Schleiftuches, das auf einen Holzrahmen 87 (Abb. 187 u.
188) genagelt und mit feinkornigem Schmirgel versehen ist. Das Abziehen selbst
geschieht unter Zugabe von etwas Ol durch den Arbeiter, der das Schleiftuch
wéahrend der Drehbewegung der Kratzenwalze langsam hin- und herbewegt.

Die Fa. G Josephys Erben in Bielitz baut einen Kratzenabziehapparat,
der sich in der Praxis sehr gut bewahrt hat (Abb. 189 u. 190).

Die Schleifleder SI sind mittels Scharnieren an den Support W beweglich
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und erhalten durch eine Horsfallgewindelspindel Sp Hin- und Herbewegung.
Das Einstellen auf verschiedenen Breiten geschieht durch Verstellen der An-
schlagringe r, an welche der Support beim Anschlagen einen an ihn befindlichen
Wechselapparat beeinflult, wodurch die Umkehrung der Bewegung eintritt.

Der Antrieb der Horsfallspindel wird durch eine Riemeniibersetzung von der
Trommel entnommen. Trommel und Abnehmer werden gleichzeitig feingeschlif-
fen (siche Abb. 189).

Nach Besprechung der die Auflésung bewirkenden Beschlige und ihrer Her-
richtung fiir die Arbeitsfahigkeit soll nunmehr auf ihre Anordnung und Zusammen-
arbeit als geschlossene Maschine eingegangen werden.

Die Krempelmaschinen, auch Kratzen und Karden genannt, haben, das sei
nochmals hervorgehoben, die Aufgabe, die im Schlagmaschinenwickel in Flocken
zusammenhéngenden Faserbiindel in Einzelfasern aufzulosen, diese auszustrecken

und womoéglich in gleiche Richtung zu streichen und schlieBlich in Form eines
Rundbandes abzuliefern. Die Baumwollkrempeln sind Bandkrempeln. Gleich-
zeitig vollzieht sich die Ausscheidung noch vorhandener kleinster Unreinigkeiten.

In der Krempel sind die Kratzenflichen auf Zylinderflichen oder auf ebene
Flachen aufgesetzt und heiflen dementsprechend Kratzenwalzen oder Kratzen-
deckel. Arbeiten Kratzenwalzen mit Kratzendeckel gemeinschaftlich in der
Maschine, so fiihrt diese den Namen Deckelkrempel zum Unterschiede der nur
mit Kratzenwalzen ausgeriisteten Walzenkrempel. Das erste Patent auf die
Deckelkrempel nahm der Englinder Louis Paul im Jahre 1760, die Walzenkarde
schuf Bourn zu fast derselben Zeit.

Im Laufe der Zeit wurde durch die Vereinigung beider Krempelarten noch
die gemischte Krempel eingefiihrt.

Die Unterschiede der Krempeln liegen also einzig und allein in der Art der
dadurch bedingten Arbeits- und Wirkungsweise. Man kann daher drei Haupt-
arten unterscheiden:

Deckelkrempeln,

Walzenkrempeln und

gemischte Krempeln (Halbwalzen-Halbdeckelkrempeln).
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Jede Krempel, ohne Unterschied der Bauart, hat Einrichtungen zur Speisung
und Vorauflésung in Faserbiindelchen und Fertigauflosung in einzelne Fasern
zu enthalten und muB groBe Kratzenflichen fiir die Ausbreitung des Faserstoffes
in recht geringer Schichtendicke besitzen, um mit den Hakchen dieselbe durch-
streichen, aufnehmen und festhalten zu kénnen. Dementsprechend sind die Durch-
messer der Kratzenwalzen und deren Geschwindigkeitsverhéltnisse nach deren
Arbeitsbestimmung und der notwendigen Wirkung zu bemessen.

Die Wahl der Krempel hat sich nach der Giite der Baumwolle und nach dem
mehr oder weniger glatten Aussehen des zu erzeugenden Garnes zu richten.

Fiir die Erzeugung grober und mittelfeiner Baumwollgarne reicht ein einmali-
ges Kardieren vollkommen aus, dagegen verlangen feine und hochfeine Garn-
sorten aus hochklassigen Baumwollen, insbesondere, wenn man das kostspielige
Kéammen nicht unbedingt braucht und umgehen will, ein zweimaliges Kardieren.

Abb. 191. Krempel mit feststehenden Deckeln.

Nach diesen allgemeinen Bemerkungen sollen nun die Krempelanordnungen
nach ihrer Einrichtung, Arbeitsweise und Beschaffenheit des erzeugten Krempel-
bandes besprochen werden.

Die Deckelkrempeln oder Deckelkarden zur Bearbeitung hochklassiger, lang-
stapeliger Baumwollen fiir das Spinnen feiner, glatter Baumwollgarne lassen sich,
je nachdem die Deckel wiahrend der Arbeit ihre Lage nicht verindern oder mit
geringer Geschwindigkeit bewegt werden, scheiden in:

Krempeln mit feststehenden Deckeln und

Krempeln mit bewegten (wandernden) Deckeln.

Die Deckelkrempel mit feststehenden Deckeln ist von der Wand-
deckelkarde fast vollstandig verdréingt worden und wird, wenn noch vorhanden,
beim zweimaligen Kardieren als zweite Karde oder Auskarde aus dem Grunde
beniitzt, weil sie eine vorziigliche Wirkung ergibt.

Als zweite Karde entfillt bei ihr die Einrichtung fir die Vorauflosung und
die Beschlidge haben nur die Fertigauflosung auszufithren. Aus diesen Griinden
wird der Wickel Bw (Abb. 191) von den Speisezylindern e;, e, unmittelbar der
Kratzenfliche der groBen Trommel 7' dargeboten.

Weil die der Krempel zur Verarbeitung tibergebene Baumwolle bereits das
erste Krempeln hinter sich hat, ist aus den gewonnenen Béndern durch Wickeln
von 36 und mehr ein Bandwickel Bw, gleich der Arbeitsbreite (37 bis 40”') der
Krempel, zu bilden und der Deckelkrempel vorzulegen.
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Der Bandwickel, mit einer durchgesteckten Rundeisenstange in die Schlitze
der Tischwangen eingelegt, wird von der gekehlten Abwickelwalze a abgerollt,
iiber den polierten gulleisernen Tisch # geleitet und von den geriffelten Speise-
walzen e,, e, mit einer minutlichen Geschwindigkeit von 0,1 bis 0,2 m eingezogen.
Die Speisewalzen mit 2" Durchmesser sind hier als Speisevorrichtung anwendbar,
weil eben langstapelige Baumwollen von mehr als 30 mm Lénge auf der Deckel-
karde vorzugsweise bearbeitet werden. Damit die Baumwolle nicht in ganzen
Biischeln von dem mit auBlerordentlich hoher Umfangsgeschwindigkeit bewegten
und mit Kratzen von der Nummer 130 belegten Trommel aus der Klemmstelle
der Speisezylinder herausgerissen werden, ist die obere Speisewalze mit Gewicht-
hebeln belastet.

Die Trommel mit 48 bis 50’ Durchmesser und 120 bis 140 minutlichen Um-
drehungen, die sich also mit einer ungefiahr 550 m betragenden minutlichen
Umfangsgeschwindigkeit etwa 3500mal schneller als die Speisewalzen bewegt,
bietet der aufgenommenen Baumwolle eine ungemein grofle Ausbreitungsfliche
dar, deren Dicke '/ss00 jener der gespeisten Watte sein wird. Es findet bereits
an der Speisestelle eine kimmende Wirkung statt, indem in 1 Minute Millionen
von Kratzenhikchen die Baumwollwatte durchstreichen, die Fasern trennen,
geradestrecken und dadurch freiwerdende Unreinigkeiten ausscheiden.

Den Hauptteil der Arbeit verrichten die Kratzendeckel gemeinsam mit der
Trommel. Die Deckel, von 2°/s”’ Breite in einer Anzahl von 40 bis 45, umschlieBen
als zusammenhingende Fliche mehr als /s des Trommelumfanges. Trommel
und Deckel haben entgegengesetzt gerichtete Kratzenhikchen und da das Ge-
schwindigkeitsverhdltnis zwischen diesen beiden Kratzenflichen in Vergleiche
zu jenen der anderen Krempelanordnungen hier am groBSten ist, findet ein sehr
kraftiges Durcharbeiten nebst guter Gleichrichtung der Fasern (diese Gleich-
richtung nennt der Spinner auch ,,Strich”) statt. Von einem Parallellegen der
Fasern kann aber nicht gesprochen werden, weil die streckende Wirkung nur
ganz kurze Zeit andauert und die Fasern nach dem Verlassen der Kratzenflachen
ihrer Riickkriimmungskraft folgen. _

Die kiirzeren Fasern und Unreinigkeiten bleiben zum GroBteile in den Deckeln
sitzen, weil sie schnell auBer Bereich der streckenden Hakchenkomponente kom-
men, wiahrend die lingeren Fasern naturgemaf besser von den Trommelhédkchen
festgehalten und mitgenommen werden. Dies ist eine der wertvollsten Wirkungen
fir die Reinigung.

Die Deckel fiillen sich schon nach einigen Minuten voll und miissen zur Er-
haltung ihrer Arbeitsfahigkeit gereinigt werden, wozu verwickelte Deckelputz-
apparate dienen.

Um die Trommel zu entleeren, ist beriihrend an sie die Abnehmerwalze
(kleine Trommel, Peigneur, Filet, Doffer) A angestellt, die feineren Beschlag haben
mub als die Trommel, um mit der gréfleren Zahl von Hékchenspitzen sicher den
grofiten Teil der von der Trommel zugefiihrten Fasern aufzunehmen. Bei dem
Belag der Trommel von der Kratzennummer 130 ist die Belagnummer fiir den
Abnehmer 140 zu wihlen. Die Abnehmerwalze bewegt sich bei einem Durchmesser
von 24"" ungeféhr 100 bis 140 mal schneller als die Speisezylinder, so da auch die
Watte beim Durchgang der Krempel auf eine 100- bis 140mal gréBere Flache
ausgebreitet wird. Diese Verfeinerung der Watte in der Krempel heifit der Krem-
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pelverzug, der mit Riicksicht auf die zu spinnende Garn- bzw. Bandnummer
mit Wechselrddern (Nummer- oder Verzugswechselrad) zu dndern ist. Gegen-
iiber der Trommelgeschwindigkeit ist jene des Abnehmers 80mal kleiner. An
der Beriihrungsstelle haben die beiden Trommeln entgegengesetzt gerichtete
Hakenstellung, so daB sich auch hier eine kdmmende Wirkung #uBlert, die
aber geringer als die zwischen Trommel und Deckeln ist.

Die bedeutend geringere Umfangsgeschwindigkeit der Abnehmerwalze
bringt es mit sich, dafl die Trommel die Fasern f6rmlich in die Abnehmerhékchen
hineinstaucht und auf eine kleinere Fliche abgibt, so daB eine Verdichtung in der
Faserfliche erscheint. Man nennt die Faserfliche auf der Trommel ,,Flor*, die
verdichtete Faserfliche auf dem
Abnehmer ,,Vlies oder Krempel-
vlies*.

Zur Abnahme des Krempel-
vlieses ist tangierend an der Ab-
nehmerwalze eine rasch auf- und
niederschwingende, feingezahnte
Sageschiene, Hacker, in Tétig-
keit, die die Fasern aus der
Kratzenfliche abkdmmt. Die
Sageschiene ist durch Arme in
fester Verbindung mit einer Welle,
die von einem Kurbelgetriebe in
schwingende Bewegung gesetzt
wird. Der Hacker ist in Abb. 191
mit H bezeichnet.

Abb. 192. Randbildung. Abb. 193—195. Drehtopf.

Das abgenommene Vlies ziehen die beiden Abzugwalzen a,, a, (Abb. 192)
zur Bildung eines Rundbandes bd durch den polierten Trichter ¢ und fithren es
dem Drehtopfe DT zu, der es in zykloidenformigen Windungen in eine Blech-
kanne einlagert. Die Blechkanne schiitzt das zarte, leicht zerreiBbare Band bei

* der Beférderung zur nachfolgenden Maschine.

Die Einrichtung des Drehtopfes (Abb. 193 bis 195) besteht aus dem
guBeisernen Grundgestelle @, das alle Innenteile umschlieBt, dem langsam um-
laufenden Kannenteller ¢/, dem raschen umlaufenden Bandtrichter # und den
Einzugszylindern e zum Einliefern des von den Abzugszylindern a, a, ausgegebenen
Krempelbandes bd. Der Antrieb aller dieser wesentlichen Teile ist der unteren
Abzugwalze entnommen (siehe Abb. 193).

Der DeckelverschluB dk mit der Bandeinfiihréffnung ¢ ist aufklappbar und
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trigt in einem angeschraubten Lager die eine Einzugswalze; die andere ist um
einen Bolzen drehbar und durch eine starke Feder angepreBt.

Der Bandtrichter mit einer verzahnten Platte 2z, fithrt sich im Gestelle und ist
zur Kannenmitte exzentrisch gelagert. Der Durchmesser des Kreises, welchen
die Mitte des Bandtrichters beschreibt, ist etwas kleiner als der Halbmesser
der Kanne. Da der Bandtrichter mit groBerer Geschwindigkeit als die Kanne um-
lauft, legt sich das Krempelband in zykloidalen, sich kreuzenden Windungen
(Abb. 195) in die Kanne und 148t sich wegen dieser Einlagerungsform ohne Hem-
mung wieder aus derselben entnehmen. Die geringsten Hindernisse beim Ab-
ziehen des Bandes aus der Kanne fiihren zu Zerrungen oder auch zum Bruch
desselben. Man hat an der Kanne auch Einrichtungen getroffen, damit selbst
durch das Eigengewicht des Bandes nicht Stérungen in der Banddicke eintreten,
namentlich beim allmihlichen Leerwerden derselben, indem Schraubenfedern
den Kannenboden mit zunehmender Entlastung nach und nach hoher driicken.

Der aus dreieckigen Eisenstdben bestehende Rost R unterhalb
der Trommel bezweckt die Verminderung des Trommelabfalles durch Auswerfen

von Fasern. Die Abnahme der Baumwolle von
der Trommel durch den Abnehmer wird nie
so vollstindig sein, dafl nicht ein geringer Teil
langer Fasern auf ihr verbleibt, der dann durch
die Fliehkraft abgeworfen wird.

Die Blechverdecke Vd zum AbschlieBen
der Trommel nach auBen hin, zwischen Deckel
und Speisewalzen einerseits und zwischen Deckel
und Abnehmerwalze andererseits, sind von
grofer Wichtigkeit zur Verhinderung des Ab-

Abb. 196. K Ibogen. N
rempeibogen setzens von ,,Flug* (Fasern und Staub). Wih-

0 rend des Arbeitens wird dieser Flug durch die

seftgs Wirkung des von der Trommel und dem Ab-

b P nehmer erzeugten Luftstromes gehindert, sich
\/"'—\} auf die arbeitenden Flachen absetzen zu kén-

nen. Wird aber der Betrieb unterbrochen, wo-
durch die Luftstromungen aufhéren, so 1aft
sich der Flug auf den Kratzflichen nieder, setzt sich ungleichmiBig auf den Flor
und gibt nicht selten durch die hervorgebrachten Verdickungen im Bande An-
laB zum ReiBen beim Durchlaufen des Bandtrichters. AuBerdem verunreinigt
der Flug das Krempelband.

Die Deckel sind zumeist aus Holz und, um dem Werfen vorzubeugen, aus
2 bis 3 verleimten Erlen- oder Eichenholzstiicken hergestellt. Higgins versuchte
guBeiserne Deckeln mit t-férmigem Querschnitte, sie waren aber Ursache eines
schweren Ganges der Dzckelputzapparate.

Zum genauen Einstellen der Deckel an die Trommel ruhen dieselben an beiden
Enden (Abb. 197) auf je zwei Stellschrauben s, die ihre Mutterngewinde in den guB-
eisernen Krempelbdgen Kb (Abb. 196) haben. Damit die Deckel sich nicht seitlich
verschieben, fiihren sie sich an den Fithrungsstiften ;. Das Einstellen geschieht in
der Weise, dal man mit einem diinnen Stahlblech (Stellblech) zwischen Trommel
und Deckel streifend, fiihlt, ob die Kratzbelige dieser hinreichend aneinander

Abb. 197. Deckeleinstellung.
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streichen. Wie die Praxis ergeben hat, ist es fiir die schonende Losung der von der
Trommel zugefiihrten, noch in kleinen Faserbiindeln zusammenhingenden
Baumwolle und zur besseren Absonderung von festen Bestandteilchen wie Kor-
ner- und Schalenreste vorteilhaft, die Deckel etwas schriag, und zwar gegen die
Speiseseite hin etwas gehoben, einzustellen; dadurch kommen die Fasern nach
und nach zur Auflésung und die Verunreinigungen schieben sich leichter in die
Drahthékchen der Deckel ein.

Da jeder Deckel mit vier Schrauben einzustellen ist, ist die Arbeit umstind-
lich und ungemein zeitraubend.

Die ersten Deckel nehmen die meisten Unreinigkeiten auf, sie sind daher
ofters als die iibrigen zu putzen und sind besser mit groberem Kratzenbelag zu
versehen. Auch ihre Stellung soll weiter von der Trommel sein.

Das Putzen der Deckel mit recht verwickelten, selbsttatigen Deckelputz-
apparaten nach je 15 bis 20 Minuten ist mit nachteiligen Folgen verbunden.
Fiir das Putzen ist der Deckel hoch zu heben, so dal der Ausstofkamm unter
ihn vor- und riickschwingen und den Deckelausputz herausnehmen kann, hierauf
ist der Deckel wieder zu senken. So kurz auch die Dauer des Aushebens, Putzens
und Niedersenkens sein mag, so hduft sich doch eine ziemliche Menge Flug in
dem offenstehenden Raume an, der beim Niedersenken des Deckels sich auf
den Trommelbelag setzt und dicke Stellen im Flor erzeugt.

Ein weiterer mit der Karde mit feststehenden Deckeln verbundener Ubel-
stand ist das Schleifen der Deckel auflerhalb der Maschine.

Zur Verminderung des Verstopfens der Karde darf die Speisemenge an Faser-
stoff nicht zu betrichtlich sein, so daBl auch beziiglich der Leistung die fest-
stehende Deckelkarde gegen die iibrigen Anordnungen zuriickbleibt.

Wenn auch das Kratzen bei der Krempel mit feststehendem Deckel ein so
vorziigliches ist, dall es von den anderen Anordunngen kaum erreicht werden
kann, so hat sie durch die Deckelputzapparate, das Niedersetzen des Fluges
beim Deckelputzen, das Schleifen auBlerhalb der Maschine, das zeitraubende
Einstellen der Deckel und die geringe Leistung schon friihzeitig viele Erfinder
angespornt, eine Krempel von anndhernd gleicher Wirkung, aber frei von den
Nachteilen zu schaffen.

Die Deckelkrempel mit bewegten oder wandernden Deckeln
(Wanderdeckelkarde, Revolvingflatcard) von Evan Leigh ist die
gliickliche Losung aller Bestrebungen nach einer guten Krempel. Thr Bekannt-
werden fillt in die 80er Jahre des vorigen Jahrhunderts. Der Erfinder hat
samtliche guBeisernen Deckel mit T-férmigem Querschnitt an den Enden durch
eine Art Gallscher Gelenkkette zu einer endlosen Deckelkette zusammengeschlos-
sen, die mechanisch bewegt, in oder gegen die Umlaufrichtung der Trommel
mit einer minutlichen Geschwindigkeit von 2 bis 4"’ an dem selbsttétigen Aus-
putzapparate voriibergefiihrt wird. Mit dieser einfachen Anordnung waren alle
Nachteile der Karde mit feststehenden Deckeln ausgeschieden.

Sofort befaBten sich alle Krempelerbauer mit dieser neuen Krempel und ein
Patent folgte dem andern.

Viele Spinner driickten sich gleich anfangs dahin aus, daBl die Wanderdeckel-
karde nicht nur die feststehende Deckelkarde ganz verdrdngen, sondern mit der
Zeit auch die Walzenkarde (Rollerkarde) fiir das Spinnen rauher Garne ersetzen
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werde. Und tatséichlich brachten die Erfahrungen den Beweis, da8 sich die
Wanderdeckelkarde bei geeigneten Geschwindigkeitsverhiltnissen sowohl zur
Verarbeitung gutstapeliger Baumwollen fiir feine und glatte Garne, als auch fiir
die Erzeugung rauher, groberer und mittelfeiner Garne gleich gut eignet, reineres
Vlies als die Walzenkarde liefert und auch in bezug auf Leistung dieser nicht
nachsteht.

Nach diesen Bemerkungen, die einen Einblick in die Giite der Maschine geben,
soll die allgemeine Einrichtung der Wanderdeckelkarde der Fa. Howard & Bullogh
in Accrington in Betracht kommen, als einer der besten Ausfithrungen (Abb.198).

Der von der Schlagmaschine stammende Wattenwickel Bw ist mit einer
durchgesteckten Rundeisenstange in die Schlitze der Tischwangen eingelegt

Abb. 198. Krempel mit wandernden Deckeln.

und liegt auf der 6"’ im Durchmesser messenden, lingsnutigen Abwickelwalze a,
die ihn mit einer der Speisegeschwindigkeit gleichen, abrollt, um nunmehr in
einfacher Wattenlage von dem geriffelten Speisezylinder iiber den polierten
gulleisernen Tisch t; gezogen der Vorauflosung zugefiihrt zu werden.

Die BSpeisevorrichtung (Abb. 199) aus dem angetriebenen und mit
Gewichtshebeln 4 belasteten Riffelzylinder s und auslaufender Tischmulde be-
stehend, ist fiir alle Baumwollsorten, ob lang- oder kurzfaserig geeignet und er-
fordert nur fiir eine gute Vorauflssung eine besondere Ausgestaltung der duBeren
Muldenfléache.

Die Vorauflésung bezweckt, die in der Watte noch flockenartig verbundene
Baumwolle in kleine Faserbiindelchen aufzulésen und Verunreinigungen abzu-
sondern, um die Kardierungsflichen der Kratzenwalzen und Deckel zu entlasten.

Zur Losung dieser wichtigsten Vorarbeit ist nahe an die Muldenspeisung die
Vorreilerwalze Vr von 9 bis 9%’ Durchmesser und 400 Umgéingen angeord-
net. Die Speisewalzengeschwindigkeit von 0,18 m (7”’) im Mittel wird von jener
der Vorreilerwalze ungefihr 1700mal iiberholt. Letztere, mit Siagezahndraht.
beschlagen, kimmt die aus der Mulde gelieferte Watte durch, wobei jede ein-
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zelne Faser von einer Zahnspitze sicher gestrichen und gestreckt wird, was durch
die photographische Aufnahme des Wickelbartes erwiesen ist. In der Darstellung
des durchgekammten Wickelbartes unterhalb der Linie ab (Abb. 200) ersieht
man ganz deutlich die Wirkung der Vorreiflerzéhne. Aus den vom Vorreifler
abgeworfenen Flocken ist zu schlieen, das tatsichlich die Auflésung bis zu
Faserbiindelchen erfolgt, was auch durch die Zahnstellung mit Zwischenrdumen
von nicht mehr als 2 mm und durch die immerhin groBe Zahnteilung erklar-
lich ist.

Neben der kimmenden Wirkung vollzieht sich gleichzeitig die Ausbreitung
der Baumwolle auf eine ungefahr 1700mal groBere Flache, wodurch die an den
VorreiBer beriithrend angestellte Trommel diese diinne Faserfliche sicher erfassen
und mitnehmen kann und das Trommelbeschlige
und die Fasern geschont werden.

Unterhalb der Tischmulde und des Vorreilers sind
die Kérner- oder Laubmesser m und der Vor-
reiBerrost r angebracht. Beim Hinwegstreifen der

Abb. 199. Sperrvorrichtung. Abb. 200.

vom VorreiBer mitgefiihrten Baumwolle wird eine Reinigung vollzogen, indem
fast alle auBen anhaftenden Ko6rner-, Schalen-, Laub- und Stengelteilchen ab-
gestreift und nebst toter Baumwolle abgeschleudert werden, und zwar mit einem
nur geringen Verlust an guten Fasern.

Die Wahl und Einstellung der Speise-
vorrichtung ist wegen der hier vor sich gehen-
den kriftigen Kdémmung besonders wichtig. Die
dem Vorreifler zugekehrte Fliche der Mulde mufl
so ausgebildet sein, daB sie in die.an die Speise-
walze und an den Zahnspitzenkreis des VorreiBlers
gezogene Tangente zu liegen kommt (Abb. 201).

Beim Austritte aus der Mulde werden die Fasern Abb. 201.

unter einem spitzen Winkel iiber die Muldenkante  Abb. 201—205. Muldenformen.
abgebogen und in dieser Lage der kimmenden

Wirkung der Vorreiflerzihne ausgesetzt. Die Lange ab soll etwas grofer als
die Stapellinge sein. Von b aus ist die Vorderkante senkrecht, und der zwischen
ihr und der VorreiBlerwalze befindliche Zwischenraum fordert das Abwerfen der
Unreinigkeiten.

Daraus geht hervor, daB der Querschnitt der Mulde genau der Giite der
Baumwolle angepalit sein muB}, die Einstellung mit Sorgfalt durchzufiihren ist,
weil sonst ganze Baumwollbiischel, ohne besonders gekdmmt zu sein, vom Vor-
reifler abgerissen werden, welche Knoten und Streifen im Vlies bilden, so daB
die Fasern Beschiddigungen erleiden.
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Bei kiirzerem Stapel ist die Entfernung zwischen Muldenvorderkante und
Vorreiler gréfer zu nehmen, weil kurze Baumwollen in der Regel auch spréder
und hérter sind, der Umbiegung um die obere Muldenkante groBeren Widerstand

entgegensetzen, sich des-
halb etwas mehr in die
Richtung des Halbmes-
sers des Vorreifler stel-
len, so daB3 die Vorreifler-
zéhne besser eindringen
koénnen.

Abb. 202. Abb. 203. Es folgen nun
einige  Muldenfor-
men fiir. verschie-
. dene Baumwollsor-
g P simeria ten (Abb. 202—205).

Fiir den Belag des
VorreiBer  werden

Abb. 204. Abb. 205. viele Zahnf o‘rmen
empfohlenunddie Aus-

. - - O e Vo Ve Vg V2 Vg P Ve % . . .
e o O g AAAAAA '._’L L1 1111 d% L A1 ahl st cht leicht.

Die schonende Behand-
lung der Baumwolle er-
o 2 P o e o e B e e e D ittty fordert, daB die Zahn-
spitzen in den Faserbart
Abb. 208. . Abb. 209. leicht einstechen wund
Abb. 206—209. Sigezahndraht.
dann erst denselben
durchstreichen. Eine Zahnform mit schwach geneigter Vorderkante kommt
diesen Bedingungen nach.

Gebrduchliche Zahnformen fiir den Sigezahndraht sind nachfolgend an-
gefiihrt (Abb. 206—209).

Fir ostindische Baumwolle, ordinary Louisiana hat man Zahndraht mit
12 Zahnen auf 3", fiir bessere Louisiana solchen mit 12 Zshnen auf 27/s’’ neben-
stehender Form.

Fiir Benders und &dgyptische Baumwollen von kurzem bis mittlerem Stapel
eignet sich Zahndraht mit 5 Zahnen auf 1”.

Die Zihne fiir hochklassige, langstapelige Baumwollen (Agyptische) miis-
sen feiner und mit spitzerem Winkel geschnitten sein, es kommen 4 Zihne
auf 1”.

Fiir lange, seidige Georgia sind sehr feine und spitzgeschnittene Zahne 7
auf 1'/s” in Verwendung zu nehmen.

Die Ganghéhe der Zahnnuten ist /s = 3,175 mm.

Wesentlichen Einflu auf den Faserabwurf unterhalb der VorreiBer-
walze nimmt die Einstellung der Kérnermesser m (Abb. 210), deren obere Kan-
ten riickhaltend auf den Faserstoff wirken und dadurch Unreinigkeiten abstrei-
fen. Ist der Auswurf unter den Messern mit zu vielen langen Fasern vermischt,
so stehen diese zu nahe am VorreiBer.

Bei dgyptischer Baumwolle kann die Entfernung zwischen Messer und Vor-

Abb. 206. Abb. 207.
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reiBer “/i00’’ = 0,178 mm genommen werden und die gleiche Entfernung auch
zwischen Muldenvorderfliche und Vorreiler.

Damit sind alle auf die Vorauflésung der Baumwolle einfluBnehmenden
Teile erlautert, so da nun zur Fertigauflsung geschritten werden kann.

An der Beriithrungsstelle von Vorreiler und Trommel sind die
Stellungen der Ziahne und Kratzenhikchen gleichgerichtet. Da sich die Trommel
T in der eingezeichneten Pfeilrichtung mit etwa doppelt so grofler Umfangs-
geschwindigkeit als
die Vorreilerwalze
bewegt, so wird
seine dichte Krat-
zenfliche simtliche
Fasern aufnehmen
und auch auf eine
doppelt so grofle
Flache ausbreiten.
Die Trommel mit

gewohnlich 50"
Durchmesser  be-
wegt sich mit 160
bis 180 minutlichen
Umdrehungen ; ihre
Umfangsgeschwin-
digkeit ist 3800 mal
groBer als die der
Speisewalze. Es wird sich daher, theoretisch genommen, die Speisewatte in
einer 3800mal diinneren Schicht auf der Trommel ausgebreitet befinden. Diese
Schichtdicke kann von den Kratzhikchen sicher durchstrichen werden.

Das Kratzen findet statt, einerseits zwischen der Trommel
und den Deckeln D, andererseits zwischen jener und der Ab-
nehmerwalze A. K Kt

Die Trommel i} : ; T
der Wanderdeckel- i
karde ist ausnahms-
los ein diinnwandiger Abb. 211 u. 212, Deckelkette.
eiserner Hohlzylinder
mit Verstirkungsleisten an der Innenseite, welcher zwei Reihen von Offnungen
zum Einstecken der Holzpfropfen haben, an welchen der Belag zu befestigen ist,
aullen glatt abgedreht, geschliffen und gut ausgewuchtet.

Die Deckelketten bewegen sich zumeist in der Laufrichtung der Trommel.
Die Deckelzahl schwankt bei den verschiedenen Ausfiihrungen zwischen 102 bis
110, bei einer Deckelbreite von 1% bis 2. Davon sind 42 bis 45, seltener bis 50
in Arbeit mit der Trommel. :

Mit den Schrauben s, (Abb. 211 u. 212) sind die Kettenglieder K¢ an den Dek-
keln befestigt. Sie fiihren sich auf biegsamen guBeisernen Schienen, durch deren
Lagendnderung sie genau an die Trommel heranzustellen sind, dann iiber Leit-
scheiben  (sieche Abb. 198) und Gleitstiicke Br. Thre Bewegung erhalten sie durch

Bergmann, Spinnerei. 9

Abb. 210. Vorreiler mit Kornermessern.
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einen von der Trommelwelle abzweigenden Riemen-, Schnecken- und Ketten-
ridertrieb, wobei die Kettenrdder Kr in die Liicken der Gelenksketten eingreifen.
Zwischen den Kratzenflichen der Deckel und der Trommel, deren Drahthik-
chen entgegengesetzte Richtung haben, findet eine kraftige kimmende Wirkung
statt. Wohl ist hier theoretisch die Wirkung etwas geringer, weil sich die Deckel
in der Laufrichtung der Trommel bewegen, so da8 die wirkliche Geschwindigkeit
zwischen diesen beiden Kratzenflichen etwas geringer ist, aber der Unterschied
ist so klein, daB} er nicht ins Gewicht fallt. '
Sobald die Deckel bei ihrer langsamen Wanderung die Trommel verlassen,
werden sie durch den auf- und niederschwingenden AusstoBkamm K« (Abb. 198)
von dem Deckelputz zum groBten Teile entleert. Da dieser aber nur sanft strei-
chend voriiberschwingt, kann er den tiefer sitzenden Schmutz nicht herausholen,
Um die Kratzen bis auf den Grund zu reinigen, ist oberhalb noch eine Biirstwalze

Abb. 213. Abb. 214.
Abb, 213—215. Deckelfiihrung und Einstellung von Howard & Bullough.

Bii angeordnet, welche alle kurzen Fasern und Unreinigkeiten heraushebt und
an dem feststehenden Drahtkamme DK abstreift.

Der in die Verdeckmulde M abfallende Deckelputz ist nach seiner Reinigung
wertvoll fir die Baumwollstreichgarn- und Vigognespinnerei.

Zum Reinigen der Innenseite der Deckel von ansetzendem Flug dient die Biirst-
walze b m, wihrend die schwingende Biirstleiste bi die Ketten vom Flug siubert.

Es moge hier noch auf die Wirkung der Fliehkraft, ausgeiibt durch die Trom-
mel, eingegangen werden. Sie wirkt, wenn auch nur im geringen MaBe, an der
Ausscheidung der Verunreinigungen mit, indem sie dieselben gegen die Deckel
wirft. Wohl werden dabei nur kleinere Teile in die Deckelbeschlige eindringen,
weil die groBeren einen Widerstand finden, der nahezu von gleicher Grofle sein
wird wie der, welcher beim Ausschleudern aus der Trommel iiberwunden werden
muBte, so daB sie nur durch den Druck der Hikchenspitzen in die Deckelkratzen
.gepreBt werden. Der Anteil der Fliehkraft besteht also hauptsichlich in dem
Freimachen der Verunreinigungen durch das Ausschleudern.

Die Einstellung der Deckel an die Trommel fordert fiir eine gute Durcharbeit
die Méglichkeit, den Zwischenraum bis auf ®/00” = 0,152 mm genau einstellen
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zu konnen. Bei der in Betrachtung stehenden Karde von Howard & Bul-
lough gleiten die Deckelenden auf den biegsamen, guBeisernen, bogenférmigen
Schienen §B (Abb. 213) von trapezartigem Querschnitt. Diese stiitzen sich auf
fiunf Stellstiicke SR, welche gleichmiBig verteilt in kastenartigen Réiumen
der Krempelbogen KB liegen und mit der festen Schraube S und den beiden
Muttern m,, m, in wagerechter Richtung zu verstellen sind. Durch deren Rechts-
schieben senken sich die biegsamen Schienen, die durch das Gewicht der auf-
liegenden Deckel belastet sind. Der Konus der AuBenmutter m, ist an seinem
Umfange mit 36 Teilstrichen versehen. Ein Teilstrich entspricht einer Deckel-
senkung gleich /100" = 0,0254 mm. Damit die Einstellung nur von berufener
Person vorgenommen werden kann, ist der genutete Kopf der AuBenmutter
nur mit einem passenden Schliissel zu erfassen und die verzahnte Innenmutter
mit den durch die Offnung & (Abb. 214 u. 215) zu steckenden Schliissel g zu
drehen. Die Deckel sind gegen die Vorreiflerwalze hin weiter zu stellen, da-
mit Verunreinigungen leichter einrutschen koénnen.

Abb. 215. Abb, 218. Abb. 219,

Fast jede Firma hat eine patentierte Deckeleinstellungsvorrichtung.

Das Schleifen der Deckel geschieht in der Krempel mit der Schleif-
walze. Die Gleitflichen an den Deckelenden (Abb. 216 u. 217) sind etwas schrige,
damit die Deckelkratzen gegen die Abnehmerseite hin etwas niher an die Trom-
melbeschlige zu liegen kommen, wodurch die Einzellegung schonender vor
sich geht und die Unreinigkeiten ohne Zerkleinerung sich einschieben.

Dieser Abschrigung muB beim Schleifen Rechnung getragen werden, weil
sonst die Deckelkratzen parallel zu den biegsamen Fiihrungsschienen SB, also
nach der Linie ba abgeschliffen wiirden, so daB sich allméhlich die Hakchen-
hohe einseitig vermindern wiirde.

Fiir den Ausgleich der Schrige wihrend des Schleifens sind zwei Verfahren
in Ubung, indem man an der Schleifstelle den Deckel mit Keilstiickchen £ unter-
legt (Abb. 218), oder das Schleifwalzenlager in der Linie AB parallel zu ab
bewegt (Abb. 219).

Von den vielen patentierten Schleifvorrichtungen seien jene der Firmen
J.J. Rieter in Winterthur und Hetherington & Sons in Manchester als sehr brauch-
bar angefiihrt.

Die Rietersche Einrichtung (Abb.220) arbeitet mit Keilen %, die mit ihren
Kettengliedern zu endlosen Ketten zusammengeschlossen, iiber die drehbaren

9*
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Prismen p,, p, geleitet, und durch das Anlegen der Deckel an den Keilnasen
von den Deckelketten bewegt werden. '

Die Schleifwalze S lagert in den Lagerstiicken L,, die an den auf die Krempel-
bégen KB geschraubten Gleitstiicken L; befestigt sind. An der Schleifstelle ss
legt sich der Deckel mit seinem Keil an den Fithrungsbacken ba des Lagerstiickes
L, durch den von unten ausgeiibten Druck des Gewichtshebels % so an, da8 er in
richtiger Lage geschliffen wird.

Der Apparat zeichnet sich durch Einfachheit aus und ist nach Abnahme
der Keilketten mit den Leitprismen sofort auf einer folgenden Karte wieder ver-
wendbar, so dafl er fiir eine groBere Anzahl von Karden ausreicht.

. In der Krempelzeichnung
auf Seite 126 ist der Schleif-
apparat bei Br anzubringen.

Der Deckelschleifappa-
rat von Hetherington (Abb.
221) arbeitet mit verschieb-
baren Schleifwalzenlagern L,, in
welchen die Schleifwalze § mit
ihren Zapfen eingelegt ist. Sie
fithren sich in den Lagerstiicken
L,, die in lotrechter Richtung
verstellbar sind fiir das Ein-
stellen der Schleifwalze nach
der Drahthikchenhshe der
Deckelkratzen.

An den Lagerschildern L
sind Schleifschienen Sp ange-
gossen, deren untere Fliache die-
selbe Kriimmung hat wie die
biegsamen Bogenschienen, auf
welchen sich die Deckel in ihrer
Arbeitsstellung fiithren.

Die Richtungslinie 4 B, in welcher die Schleifwalzenlager wihrend des Schlei-
fens mit sehr geringer Geschwindigkeit bewegt werden, schliet mit jener der
Schleifschienen einen 9 « von solcher GréBe ein, daf die Kratzenhikchen in
gleicher Hohe geschliffen werden. Der Gewichtshebel % preit den zum Schlei-
fen kommenden Deckel an die untere Fliache der Schleifschiene an.

Sobald die Drahthikchen an die Schleifstelle ss herankommen, beginnt die
Rechtsbewegung der Schleifwalzenlager, hervorgebracht durch die Sternscheibe
Ss und den Hebel &,; die Riickbewegung erfolgt durch den Zug der Schrauben-
feder f. Die Sternscheibe sitzt auf der Kettenriderwelle, die die Deckelbewegung
bewirkt.

Die Abnehmerwalze A (Abb. 198) mit 24 bis 26" Durchmesser bewegt
sich nach der zuldssigen Lieferung mit 12- bis 20 minutlichen Umldufen.  Die
Einzellegung der Fasern und die Verdichtung derselben zu einem Vlies erfolgt
wie bei der Karde mit feststehenden Deckeln. Nur sei hier auf die Erscheinung des
Aufbiirstens der von der Abnehmerwalze aufgenommenen Fasern durch die

Abb. 220. Deckelschleifapparat von Rieter.
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Abb. 221. Deckelschleifvorrichtung von Hetherington.

kammende Wirkung der Trommel hingewiesen, die
ein rauhes Vlies ergeben wiirde, falls man dagegen

nicht Vorkehrungen tréafe.

Wie man aus der

Abb. 222 ersieht, biirstet die schneller bewegte

Trommel die aus dem Ab-
nehmer hervorragenden
Fasern auf, und zwar
dauvert diese Einwirkung
so lange an, bis die Fasern
auBler Bereich des Spitzen-
kreises der Trommel ge-
langt sind.

Zur Vermeidung dieser
ungiinstigen Einwirkung
schiebt man das an den
Rost anschlieBende Blech
b mit einer scharfen Kante

Abb. 222. Abb. 223.
Abb. 222 u. 223. Trommel und Abnehmer.
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bis nahe an die Beriihrungsstelle von Trommel und Abnehmer (Abb. 223).
Einige Bemerkungen iiber die Kratzenbelige und deren Ein-
stellung moégen hier eingefiigt sein.
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Es ist klar, daB3 sich die Feinheit der an der Krempel in Verwendung zu neh-
menden Kratzen (Kardengarnitur) nach der Baumwollgiite insofern zu richten
hat, als mit der Feinheit des Faserstoffes auch die Beschlagnummer gleichen
Schritt halten muB. So z. B. wird ostindische Baumwolle von /2"’ Stapelliinge
einen anderen Kratzenbeschlag verlangen als lange Georgia von 1/ Stapel.

Fir kurzstapelige Sorten wird sich Runddraht, fiir lange und feine Sorten
Seitenschliffdraht eignen.

Die gebrauchlichen Beschlagnummern fiir Deckel, Trommel
und Abnehmer fiir verschiedene Baumwollsorten sind in der folgenden Tafel
angegeben. Die Angaben

Baumwollsorte Deckel | Trommel Abnehmgr sind nicht fiir alle Verhalt-
Ostindische *”  Stapel| 80 70 go  nisse passend und ist fir
giiiinriik:ische 5" » 90 80 188 die richtige Wahl immer

erika 1’ » 100 90 :
Amerika 19" ” 110 100 110 die Erfahrung maBgebend.
Agyptische 1,—1%" 120 110 120 Die Beschlagnummern
Agyptische 1'” » 130 120 130 sind in englischer Nume-
lange Georiga 5 140 130 140

rierung gegeben.

Aus der Tafel ist zu erkennen, daB3 man fiir die Deckel und den Abnehmer
die gleiche Kratzennummer wahlt.

Einstellung der Beschliage fiir agyptische Baumwolle:

Entfernung zwischen Vorreifer und Trommel . . . v 7000 = 0,178 mm
. » Deckel und Trommel erster Stellpunkt 12/1000' = 0,305 ,,
' ), . ) ), 2. Stellpunkt 10/, " = 0,254 ,,

”» s ” 3} 13} 3' ” 8/1000” = 0:2 ”
., ., . . 4. "o = 0,178,
’ » ’ » . 5. ’ 1000 = 0,152
' » Abnehmer und Trommel . . . . . 5/, =0,127
" ' Abnehmer und Hacker . . . . . 1%/, =0,305 |,
» " Rost und Trommel . . . . . . . . 0 = 0,864

Die Umlaufzahl der Trommel soll zur Schonung der Fasern nicht
tiberméBig groB sein. Je feiner die Baumwollsorte und das zu erzeugende Garn
ist, desto weniger soll man der Karde zumuten und desto kleiner muf8 die Leistung
sein. Bei zu raschem Lauf der Trommel wird die Faser beschiadigt. Gebrauch-
liche, in der Praxis erprobte, minutliche Trommelumlédufe sind:

fir grobe  Garne in den engl. Nummern 6 bis 24 . . . . . 160 bis 180
,, mittlere 5y ’ . 30 bis 8 . . . .. 145 bis 150
,, Teine ’ o ), . 80 bis 120 . . . . . 135 bis 140
,, hochfeine ,, A, . . iber 120 . . . . . 120 bis 130

Durch Festigkeitspriifungen der Garne kann man sich von der schidigenden
Wirkung auf die Fasern bei hoher Umlaufzahl der Trommel iiberzeugen.

Der Hacker soll den Abnehmer vollstindig von Fasern entleeren. Die
hohe Umfangsgeschwindigkeit des Abnehmers zur Erzielung gréBtmoglichster
Leistung bedingt eine wesentlich erhéhte Geschwindigkeit fiir die auf- und nie-
derschwingende, feingezahnte Hackerschiene, die nur beim Niederschwingen
einen geringen Vliesteil von dem Abnehmer abkimmen kann. Die bei den ein-
zelnen Hackerspielen abgenommenen Vliesteile miissen aber im Zusammenhange
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bleiben, was erreicht wird, wenn die Hackergeschwindigkeit mindestens um
/s der Abnehmergeschwindigkeit iiberlegen ist. Beispielsweise wiren fiir einen
24""ligen Abnehmer, der sich mit 20 minutlichen Umdrehungen bewegt, bei einem
Hackerhub gleich 24 mm nahezu 1600 Hackerspiele notwendig, was aus der fol-
genden Rechnung hervorgeht: ‘

Die Abnehmerumfangsgeschwindigkeit in 1 Minute ist bei 24" = 610 mm
Durchmesser

U, =610-3,14 - 20 = 38308 mm.

Die Umfangsgeschwindigkeit, gebrochen durch den Hackerhub, gibt die Hacker-
spiele
U, 38308

==

= 1596.

ErfahrungsmiBig liefert ein kleinerer Hackerhub bessere Ergebnisse und es
ist ein solcher von 12 bis 15 mm zu empfehlen. Selbstverstindlich ist dann die
Hackergeschwindigkeit zu vermehren, denn es ist

, 38308 .

Diese auBlerordentlich hohen Hackerspiele verlangen fiir einen ruhigen Gang,
ohne HeiBlaufen der fiir die Hackerbewegung tétigen Teile, duBerst sorgfiltige
Ausfithrung und reichliche Olung.

Der Hackerantrieb (Abb. 224)
an der Wanderdeckelkarde von
Rieter ist in dem Olkasten Ok, der
halb mit Ol gefiillt ist, eingesetzt. Die
Bewegung der Hackerteile bewirkt das
Exzenter E, das von der Trommelwelle
mit doppelter Lederschnuriibersetzung !
angetrieben ist. Die Exzenterstange st
iibermittelt durch den Schwinghebel A
die Bewegung auf die Hackerwelle w.
Die Hebelmassen sind durch das Gegen-
gewichtg, die Masse der Hackerschieness
und der Tragarme o durch die ex-
zentrische Lagerung der Hackerwelle
ausgeglichen.

Nach dem Patent von Barker (Abb. 225—227) ist durch die Anwendung
eines Exzenter-Kniehebelmechanismus die Hackerspielzahl verdoppelt, indem bei
jeder Exzenterumdrehung zwei Hackerspiele erfolgen. Das getriebene Exzenter £
ist durch seine Exzenterstange st in Verbindung mit den Kniehebeln %;, k,. Der
Kniehebel %, ist drehbar auf den Bolzen O; der andere k, ist angelenkt an den
kurzen auf der Hackerwelle w befestigten Hebel 2. Aus dem Bewegungsdiagramm
ist ersichtlich, daf sich wihrend jeder Exzenterdrehung um 180°, so von E,
bis E; und E; bis E; ein Hackerspiel (Auf- und Niedergang) vollzieht, weil sich
die Kniehebel in die Gerade ob, (ob,”) strecken und wieder einknicken. In
den Knickstellungen o b7" ;" und o b] b; nimmt die Hackerschiene ihre

B

Hochlage, in den Stellungen o b7 b, und o b7” by ihre Tieflage ein.

Abb. 224. Hackerantrieb von Rieter.
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Auf besonderen Wunsch statten Howard & Bullough die Wanderdeckel-
karde mit einer selbsttdtigen Abstellvorrichtung fiir das Stillsetzen
der Abnehmerwalze, des Speisezylinders, der Abzugwalzen und

Abb. 225, Abb. 226.

Abb. 225—227, Hackerantrieb nach Barker.

Abb. 227,

des Drehtopfes aus, sobald das Krempelvlies beim Abziehen vom Abnehmer
reift, oder das Krempelband diinne Stellen aufweist. Diese Vorrichtung ver-
hiitet somit nicht nur das Bilden von gutem Abfall, sondern schlieBt auch das Ein-

Abb. 228. Selbsttitige Ausriickung bei Bandbruch.

lagern von ungleich-
mifBigen Bandstel-
lenindie Kanneaus.

Die selbsttitige
Abstellung Abb.228
beruht auf dem Nie-
dersinken der obe-
ren Abzugswalze a,
beim Reiflen des
Bandes oder bei
diinnen Stellen.

Beim Senken
kommt der lose
auf dem Oberwal-
zenzapfen gehan-
gene Daumen d in
den Bewegungsbe-
reich des Daumens
dy, der mitderZahn-
kupplungshalfte %,
aus einem Stiick

hergestellt, lose aufder Welle der unteren Abzugswalze aufgesetzt ist. Der sich
an dem Gehéuse G stiitzende Daumen d hemmt d; an seiner Drehbewegung,
die ihm bei geschlossener Kupplung von der Abnehmerwalze durch das Stirn-
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ridergetriebe 180, 51, 51, 19 (Abb. 229) erteilt wird. Da sich k,, an den Stell-
ring r lehnend, nunmehr nicht drehen kann, riickt die Kupplung wegen der schief-
geschnittenen Zahne aus, indem #, nach rechts verschoben wird. Mit ihr ver-
“schiebt sich der Hebel 4 mit seinem unteren Arme, sowie die an diesen angeschlos-
sene Stufenschiene si nach links, wobei deren Stufe den Stiitzhebel sz von dem
Stelleisen st abwirft. Dadurch fallt der Langhebel H mit dem Abnehmerantriebs-
rade Pw tief, so daB sdmtliche von dem Abnehmer getriebenen Teile, also der
Speisezylinder, die Abzugwalzen und der Drehtopf ihre Bewegung einstellen.

Der Abnehmer erhilt seine Bewegung von der Vorreilerwalze durch den
Riemen- und Réadertrieb Ri, 26, 104, Pw, 180. Den Drehtopf treibt das auf den
Zapfen der unteren Abzugswalze sitzende 24er Riédchen an.

Abb. 229.
Abb. 229—231. Langsamgang des Abnehmers.

Der Speisezylinder empfingt seine Bewegung vom Abnehmer durch Kegel-
radergetriebe.

Der Langsamtrieb des Abnehmers beim Kannenwechsel ist eine Er-
leichterung fiir den Arbeiter beim Austausch der mit Krempelband vollgefiillten
Kanne gegen eine leere. Bei dem raschen Arbeitslauf des Abnehmers bzw. der
Abzugswalzen gehérte zum Ankniipfen eines gerissenen Bandes oder zum Wech-
seln der Kannen groBe Geschicklichkeit und schnelles Handeln, um nicht iiber-
mifig viel guten Abfall zu erzeugen.

Fiir die groBe Arbeitsgeschwindigkeit des Abnehmers ist auf dem Vorreiler-
zapfen eine 6’’lige Riemenscheibe, fiir den Langsamtrieb neben dieser eine
3'/.""lige befestigt. Die beiden Ubertragungsriemen Ri und Ri’ iibertragen die
Bewegung auf vier Riemenscheiben R, bis R, (Abb. 229 u. 230), welche am Lang-
hebel H gelagert sind. R; und R, sind Festscheiben, R, und R; Leerscheiben.
Mittels des Handgriffes kg ist der Riemenleiter 7 durch die Verstellung des Kurbel-
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zapfens k zu verschieben. Befinden sich die Riemen R: [iiber B, und Ri' iiber
R,, so bewegt sich der Abnehmer mit groBer Geschwindigkeit, bei der Stellung
Ri iiber R; und Ri’ iiber B, mit verminderter Geschwindigkeit.

Brooks & Doxey in Manchester haben fiir Schnell- und Langsamtrieb -
des Abnehmers nur einen Riemen Ri
(Abb. 231) in Verwendung, der iiber
die Riemenscheibe R, gebracht, den
Abnehmer mit der groBen Geschwin-
digkeit bewegt und bei Uberfiihrung
des Riemens auf die Scheibe R, mit
verminderter Geschwindigkeit. R,

Abb. 230. Abb. 231.

ist mit dem 40er Rad, R, mit dem 25er mit je einer Langbiichse verbunden,
R, ist eine Losscheibe.

An der Wanderdeckelkarde von Howard & Bullough ist auBerdem noch eine

Ausriickung fiir die Abzugswalzen und den Drehtopf vorgesehen, die darin be-

steht, daB das in das

Abnehmerrad 180 eingrei-

fende Rad 51 mit einer

Handkurbel auBler Ein-

griff zu bringen ist, wobei

es mit einem Stift in der

mit Schraubengewinden

versehenenRadachsenach

aullen geschraubt wird.

Die Berechnungen an

der Deckelkarde beziehen

sich auf die Feststel-

lung des Krempelver-

zuges, die Ermitt-

Abb. 232. lung der GroéBe der
Abb. 232 u. 232a. Getriebeskizzen zur Deckelkarde. Kéimmung und der
Leistung. :

Als Grundlage fiir die Berechnung dienen die Getriebeskizzen (Abb. 232
u. 232a) mit den eingeschriebenen Durchmessern der Riemenscheiben und Krat-
zenwalzen und den Zahnezahlen der Zahnrider.

Die Bestimmung des Krempelverzuges bezweckt die Klarlegung
der Verfeinerung, welche die Fasermasse des vorgelegten Wickels in der Krempel
erfihrt bzw. mit welcher Feinheitsnummer das Band aus der Krempel tritt.
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Fiir die Garnnummer ist eine bestimmte Bandnummer notwendig und es mul3
daher die VerzugsgroBe zu verindern sein.

Der Verzug ist ausdriickbar durch den Bruchwert aus Lieferung und Vor-
lage bzw. der Liefergeschwindigkeit und Vorlagegeschwindigkeit. Der liefernde
Teil in der Krempel ist die Abnehmerwalze, der der Vorlage der Speisezylinder.
Der Bruchwert aus den minutlichen Umfangsgeschwindigkeiten dieser Teile
gibt den Krempelverzug V.

Bezeichnen 7, und n; die minutlichen Umdrehungszahlen des Abnehmers
und des Speisezylinders, so ist der Vorzug

— Na'680-2

7y 50,87
120 22
T ="s" N ' 22°

Aus dem Getriebe findet man

somit

V=x w 50,8 Nw °

Abb. 232a.

Man nennt die Zahl 1606,3 die Verzugskonstante der Krempel. Sind der Krempel
die Nummerwechselridder Nw mit den Zahnezahlen 13 bis 20 beigegeben, so kann
der Verzug innerhalb der Grenzen

1606,3

. 1606,3
bis V= 20— 80,31

geindert werden.

Der Verzug soll eine gewisse Grenze nicht iiberschreiten, und zwar

bei feinen Nummern nicht iiber 120,

bei mittleren Nummern nicht iiber 100 und

bei groben Nummern nicht iiber 80 sein.
Mit-Hilfe der Gleichung fiir den Verzug ist nunmehr dre Verfemnerung des vor-
gelegten Schlagmaschinenwickels beim Krempeldurchgange bestimmbar.

Sei der Wickel beim Krempeln dgyptischer Baumwolle fiir die Garnnummer 60
von einem Yardgewichte gleich 10 Uneen (1.6 Yard wiegen I & engl.), so ist die

Wickelnummer N =1,6: 840 = 0,0019.
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Bei einem 100fachen Verzuge ist, ohne Riicksichtnahme auf den Krempelabfall,
das aus der Krempel kommende Band von der Nummer

N, = 0,0019 - 100 = 0,19.

Der Abfall bis zur Trommel betrdgt ungefihr 2 vH, die Trommel selbst wirft
Y2 vH ab und der Deckelausputz macht 3% vH aus, so daf der gesamte Abfall
etwa 6 vH sein wird. Mit Beriicksichtigung des Abfalls wird die wirkliche Band-

Ny’ sei
nummer Ny  sein 100 N, — (100 — 6) Ny,

100

_ ,_ 100
~100—6

daraus N, =or

N, 0,19 = 0,2021.
Es seien an dieser Stelle gebrauchliche Standardgewichte der Schlagmaschi-

nenwickel angegeben:

fir lange Georgia . . . . . . . . . 734 bis 93/ Unzen fiir 1 Yard
, Agyptische . . . . . . ... 9% , 10% , , 1
,, Ostindische . . . . . . . . . 12, , 13% » 1,

Bei 4facher Dopplung auf der Schlagmaschine sind die Gewichte um etwa
25 vH zu vermindern.

Die Berechnung der Krempelbandnummer aus der Wickelnummer mit
Beniitzung der Gleichung fiir den Verzug ist fiir den Spinner viel zu umstand-
lich. Es ist einfacher, den Nummerwechsel in Beziehung mit der Bandnummer
zu bringen. Die Verziige stehen im graden Verhaltnis zu den Bandnummern,

sorait ViV, =N,:N,.
Sind fir die Verziige die Nummerwechselrader Nw bzw. Nw; notwendig, so ist

1606,3
== —NF und V1 == *N:LUT .

Diese Werte in die erste Gleichung eingesetzt, fiihrt zu

1606,3 1606,3 _ . . Ny, _ Nw
No | Ne, Ny:Np,  oder N, = Nw,’
daraus
- Nw
Nbl = Nb . l\T_’IDl .

Die Bandnummern stehen also mit den Zahnezahlen der Verzugswechselrdder
im umgekehrten Verhaltnis. Die letzte Gleichung, die besagt, dal man den neuen
Nummerwechsel findet, indem man das Produkt aus der alten Bandnummer
und dem alten Nummerwechsel durch die neue Bandnummer teilt, ist im Krem-
pelbetriebe wegen ihrer Handlichkeit allgemein im Gebrauch.

Ein Beispiel wird einen besseren Einblick fiir die Beniitzung dieser Glei-
chung fiir die Praxis gewdhren. Es soll die Bandnummer N, = 0,2 her-
gestellt werden; wie ist das zugehérige Nummerwechselrad Nw, zu bestimmen ?
Man stecke ‘dem beliebig gewidhlten Nummerwechsel Nw = 18 an, lasse die
Krempel einige Minuten im Gange und bestimme sich die Nummr des aus-
tretenden Bandes auf bekannte Art durch Messen und Wiegen. Man finde hier-
fir die englische Nummer N, = 0,1691.
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Zur Berechnung des neuen Nummerwechsels ist nun die Gleichung

Nw, = Nw- 11\:7 K
heranzuziehen. b
Nach Einsetzung der Zahlwerte ist
Nw,=18- 2191 _ 15
! 02 ~ =2

Die Kémmung ist ein MaB fiir die Beurteilung der Faserentwirrung. Von
der Giite der Faserentwirrung kann man sich beim Besehen des Krempelvlieses
im duorchfallenden Lichte iiberzeugen. Finden sich viele bandige Streifen vor,
so ist die Auflésung unzureichend und die Kimmung ist zu erhéhen. Unter Kdm-
mung versteht man die Anzahl der Durchginge sdmtlicher Hékchenspitzen
eines kardierenden Teiles auf 1 cm (oder 1”’) Fasermasselinge. Liefert man den
mit » minutlichen Umdrehungen sich bewegenden Teil [ cm Fasermasse minut-
lich zu, so ist die Kémmung oder Kdémmungszahl

n
K= 7 N

In der Wanderdeckelkarde findet die Kimmung zwecks Einzellegung der
Fasern einerseits zwischen Deckeln und Trommel, andererseits zwischen
Abnehmer und Trommel statt, wobei letztere am schnellsten bewegt, der
kdammende Teil ist.

Die Kammung zwischen Deckeln und Trommel a8t sich mithin
finden, indem man die minutliche Trommelumlaufzahl #, durch die minutliche
Geschwindigkeit v; der Deckel teilt. Es ist also

ny
KdT:Z.

Nach Abb. 198 werden die Deckel von der Trommel durch Riemen- und doppelten
Schneckentrieb in Bewegung gesetzt.. Zur Anderung der Deckelgeschwindigkeit,
womit im gleichen Male auch die Kimmungszahl sich dndert, ist die Riemen-
scheibe s mit den Durchmessern 6, 8, 10, 12"’ vorhanden und auch die eingingige
Schnecke s, gegen eine zweigingige auswechselbar. Aus dem Getriebe rechnet

sich vy =87 my,

worin n, die Umdrehungszahl des 15er Kettenrades (Durchmesser 8”) ist. Es ist
6,5 s, 1 6,5 Se

Ra= M 16740 T 640 s
und
6>5 e ~ e
v =87 g my- Ot =0,25512m, - 22

Somit die Kémmungszahl fiir 1 Zoll englisch

K _ (TR _ s
4T 0,25512n,5, 0,25512-s,

fir s = 10" und s, = eingéingig ist

10
Kar= 555151 = 3219
Das Ergebnis bringt zum Ausdruck, daf3 1’ Faserflor 39,19mal von den Trommel-
kratzen durchstrichen wird.
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Bei der Karde mit feststehenden Deckeln ist die Deckelgeschwindigkeit

vy =0, daher K;, = %—' = w, d. h. es wird stirker kardiert, wie unter den

den gleichen Verhéltnissen bei der Wanderdeckelkarde. Nimmt man fiir s, eine
zweigingige Schnecke, so vermindert sich die Kémmungszahl auf den halben
Wert.

In gleicher Weise ist die Kimmung zwischen Trommel und Ab-
nehmer g

Ka = 7’ .

Mit v, ist die minutliche Umfangsgeschwindigkeit des Abnehmers bezeichnet.
Der Abnehmer hat 680 mm = 267/s" Durchmesser und es ist v, = 267/3" -7 -n,.

Die Umdrehungszahl n, aus dem Getriebe gerechnet, gibt

2
196 26 Pw 19 - Pw

1 op
und es ist nun va=26’/3-3,14-—9—nt-Pw=0,21209 ng Pw, somit ist

7560
K me ng 4715
eT™0,91208 n;- Pw  Pw °
Puw ist die Zihnezahl des Lieferwechselrades
fiir Pw=13 ist K,7="11"=0,36,
fiir Pw =50 ist Ky p="10"=0,0043.

Wie aus den Kdmmungszahlen zu ersehen ist, ist die Kiammung zwischen Ab-
nehmer und Trommel bedeutend geringer als die zwischen Deckeln und Trommel.

Um nach Erfordernis die Lieferung dndern zu kénnen, ist in
dem von der Vorreillerwalze abzweigenden Abnehmergetriebe das Produktion-
oder Lieferwechselrad Pw auswechselbar. Pw ist mit den Zihnezahlen 13 bis 50
vorhanden, so daB die Lieferung in weiten Grenzen verinderlich zu machen ist.
Die Umfangsgeschwindigkeit der Abnehmerwalze ist gleich der Lieferlinge L
an Krempelband.

Es ist daher die minutliche Lieferung an Band in Zoll engl.

L =v¢, =0,21208 n,- Pw
oder in Schneller (Strihn)

_ 021208
s~ 840.36 ¢4 Y-
Nun kann man mit Hilfe der Nummergleichung
L,
N=%

das Liefergewicht G in ¢ engl. bestimmen und erhilt
L, 021208, Pw

C=%="sw0.365
021208 . .
240.36 = k = Lieferkonstante

gesetzt, gibt o kemye Puw

N
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Soll die Lieferung bei gleichbleibender Umdrehungszahl », der Trommel
und bei unverdnderter Bandnummer auf @, # gebracht werden, so ist das Liefer-
wechselrad gegen ein solches mit Pw,; umzutauschen.

Es wird dann b

Ty P wy
G]_ = —T— .

Durch Dividieren der beiden letzten Gleichungen gelangt man zu
G Pwy

G Pw’
was ausdriickt, das sich die Liefergewichte der Krempel im geraden Verhalt-
nisse zu den Zshnezahlen der Lieferwechselrider verdndern.

Beispiel: Die téigliche Leistung bei Pw = 36 sei @ = 80 # ; es wird die erhshte
Leistung G, = 110 # gewiinscht.

Man hat daher nach

110 Pw,
80~ 36
fir Pw, = 49 Zahne zu nehmen.

Mit Riicksichtnahme auf die wechselnden Abginge und den Zeitverlust fiir
das Putzen, AusstoBen und Schleifen (durchschnittlich ist hierfiir 1 Stunde tég-
lich zu rechnen) ist die genaue Lieferung auf praktischem Wege in der Weise zu
bestimmen, dafl man das wéhrend einer halben Stunde in die Kanne gelieferte
Band wiegt. '

Wenn man rein kardieren will, darf die Lieferung gewisse, durch die Erfah-
rung festgestellte Werte nicht iiberschreiten. Denn je grofler die gelieferte Ge-
wichtsmenge sein soll, desto schneller mu der Faserstoff durch die Krempel
gehen, wodurch die Zeit, welche zur Geltendmachung der streckenden und rei-
nigenden Einwirkung nétig ist, verkiirzt wird.

Man kann von der Krempel neben guter Kardage nicht auch groie Leistung
verlangen.

Wenn auch die Kémmung zwischen Trommel und Abnehmer nach der Glei-

chung 4715

Ker="py

im Vergleiche zu jener zwischen Trommel und Deckeln klein ist, so ist doch zu
ersehen, daB mit zunehmender Leistung die Zéhnezuhl von Pw zu erhohen ist,
wodurch im gleichen Verhiltnisse die Kimmung abnehmen und mit ihr die Giite
der Kardierung sinken wird.

Die in der Tafel angefiihrten Werte geben fiir verschiedene Baumwollsorten
die zuldssige Tagesleistung (10stiindige Arbeitszeit) an.

Baumwollsorte Tage;bleg;ztglﬁg m
Ostindische und chinesische Baumwollen 132 bis 154
Amerika ordinary . . . . . . . . .. 110
Amerika (Benders) . . . . . .. ... 100
Agyptische nur kardiert . . . . . . . . 55
Agyptischegekdmmt . . . . . . . . .. 100
Georgia, lang und seidig . . . . . . . . 45
Agyptische ordinary, nur kardiert . . . . 65
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Howard & Bullough geben die Tagesleistung fiir amerikanische Baumwolle
mit 220 €, fir dgyptische Baumwolle mit 120 #. an; Asa Lees & Co. fithren
hierfiir 200 und 60 ¢ an. Die Angaben iiber die Leistung von seiten der Fabri-
kanten sind zumeist zu hoch gegriffen.

Die Blechverdecke an der Wanderdeckelkarde, die die Trommel zwischen
der VorreiBerwalze und den Deckeln und zwischen diesem und dem Abnehmer
vollsténdig nach auBen abschlieBen, sind mit gréfter Sorgfalt durchzubilden
und so, daB deren Stellung mit Leichtigkeit und grofiter Genauigkeit zu regeln ist.
Zu groBe Zwischenrdume und Liicken sind Ursachen zum Absetzen von Flug,
der bei groBerer Anhdufung mitgerissen wird und das Krempelvlies in seiner
Reinheit und GleichmaBigkeit schiadigt. Der sorgfiltigen Durchbildung der
Verdecke ist es zu verdanken, daB die Giite der einfach kardierten Baumwolle
einer guten Deckelkrempel jene der doppelt gekrempelten auf der alten Karde
bei weitem iibertrifft.

Die Vorziige der Wanderdeckelkarde im Vergleiche zu den iibrigen
Kardenanordnungen sind darin gelegen, daf nebst der groBen Reinheit des
Faserstoffes nicht nur die Leistung dieser erreicht, sondern iibertroffen wird,
und daB dadurch die Regelung der Geschwindigkeitsverhéltnisse jede gewiinschte
Beschaffenheit des Krempelvlieses in bezug auf ,,Strich* erreichbar ist. Fiir
einen guten Strich hat man die Baumwolle mit geringer Geschwindigkeit durch
die Krempel zu schicken, damit die streckende Wirkung der Kratzenflichen
lingere Zeit andauert.

Fir ein mehr rauhes Vlies sind hohere Geschwindigkeiten erforderlich.
Nur fiir sehr rauhes Krempelvlies zum Spinnen streichgarnartiger Garne ist die
Walzenkrempel vorzuziehen, weil durch die Aufbiirstung der Fasern durch die
Arbeitswalzen und durch die Umkrempelung und Knickung derselben bei deren
Abgabe von den Wenderwalzen an die Trommel die Verworrenheit in der Fasern-
lage wesentlich gesteigert wird.

Die Wanderdeckelkarde baut man in Arbeitsbreiten von 37 bis 45”.

Der Kraftbedarf ist mit 1,5 bis 1,8 PS anzunehmen.

Das zweifache oder doppelte Krempeln fiir feinere und bessere Garne
die sich durch besondere Reinheit auszeichnen sollen, sucht das verhédltnisméfBig
kostspielige Kémmen auszuschalten, indem die Baumwolle zuerst auf der Vor-
karde (Grobkrempel) mit gréberem Belag und darauffolgend auf der Aus- oder
Feinkarde mit feinem Belag bearbeitet wird.

Die Vorkarde hat vornehmlich den Zweck, die groftmoglichste Menge an
Unreinigkeiten zu entfernen, wozu ein grober Kratzenbelag nicht nur besser
dient, weil er aufnahmsfihiger, sondern auch widerstandsfihiger gegen Ab-
niitzung ist.

Die Auskarde hat die weitestgehende Kardierung auszuiiben, wobei sie die
Reinigungsarbeit bzw. die Ausscheidung kurzer Fasern und feiner Unreinigkeiten
fortsetzt.

Es sei bemerkt, daBl manche Spinner die bessere Bearbeitung der Baumwolle
durch einmaliges Kardieren dadurch zu erreichen suchen, daf sie die mit feineren
Kratzen ausgestattete Krempel mit sehr schwacher Tischauflage und geringer
Geschwindigkeit arbeiten lassen. Bei reineren, mittelstapeligen Sorten (1 bis
1%") mag ja das. einfache Krempeln gute Ergebnisse liefern, dagegen werden
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langstapelige, nissenreiche Sorten durch die doppelte Krempelei besser gereinigt
und entwirrt.

Seinerzeit wurde die Karde mit feststehenden Deckeln ausschlieBlich als
Auskarde beniitzt, weil sie durch die beliebige Schrégstellung der Deckel und
durch die kriftige Kardierung ein sehr reines und gut gestrichenes Vlies lieferte.

Seit der Erfindung der Deckelkarde mit bewegten Deckeln wird wegen der
selbsttitigen Deckelreinigung und der groBeren Leistung diese ausschlie8lich
als Vor- und Auskarde verwendet.

Bei der zweifachen Kardierung sind die Bénder der Vorkarde in solcher
Zahl nebeneinandergereiht, in einen Bandwickel zu bringen, daf dieser der Arbeits-
breite der Auskarde entspricht. Die zur Umbildung der Bénder in Bandwickeln

Abb. 233.
Abb. 233—237. Altere Banddubliermaschine,

dienenden, und als Bandwickelmaschinen (derby doubler) benannten
Maschinen miissen Einrichtungen haben, welche beim Ausbleiben eines einzigen
Bandes den Stillstand herbeifithren, damit der Arbeiter das Anlidngern des Ban-
des besorgen kann. .

Die Band-, Dublier- und Wickelmaschine dlterer Bauart (Abb. 233
bis 237) hat zum Zusammenlegen der Bénder einen trapezférmigen, glatt polier-
ten Tisch T, an dessen beiden Seiten die Kannen Ka der Vorkarde, in 2 oder
mehreren Reihen, je nach deren Anzahl, aufgestellt sind. Man vereinigt 24 bis
36 Bander zu einem Wickel und bildet aus zwei solchen den Vorlagewickel fiir
die Auskarde mit 48 bis 72 Béndern.

Aus den Kannen ziehen die Einziehwalzenpaare e;, e, (Abb. 233—235) (die
Walzen e; sind angetrieben, e, mitgenommen) die Bénder ab, die durch die
Lécherschiene si einzeln gefiihrt, iiber 16ffelférmige Fithlhebeln I gleiten und
durch die Tischklotzchen e zur Aufwickelvorrichtung hin abgelenkt werden.
Nach dem Verlassen des Tisches tritt die Bandwatte zum Verdichten und Glatten

Bergmann, Spinnerei. 10
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in den aus vier belasteten und getriebenen Walzen bestehenden Kalander
und gelangt, unter der Druckwalze hindurchgehend, zum Wickelwerk, das mit
den gekehlten Wickelwalzen die Aufwicklung auf eine Holzwalze unter dem Drucke
der schweren Verdichtungswalze C' vornimmt.

Abb. 234.

Abb. 235.

Zum Abstellen der Maschine beim Bruche eines Bandes oder Leerwerden
einer Kanne féllt der Fiihlhebel mit seinem unteren Arme in das zugehdrige auf
der Welle aw befestigte Réadchen z und hemmt ihre Bewegung, wodurch die
Abstellung durch das mit einer unrunden Scheibe ns (Abb. 236) verbundene

Kegelradergetriebe z,, z,,
z3 erfolgt. Durch ein von
der Antriebswelle abzwei-
gendes Getriebe erhilt das
Doppelrad 2’ z, stindige Be-
wegung, so daBl auch das

Abb. 236. Abb. 237. in der lose aufgebrachten

unrunden Scheibe ns dreh-

bar gelagerte Kegelrad z, und das mit ihm in Eingriff stehende Kegelrad z; mit

der Welle aw in Bewegung erhalten wird. Hemmt aber ein niedergesunkener

Fiihlhebel die Welle, so rollt z, auf z; unter Mitnahme der unrunden Scheibe, bis

deren Erhéhung den Riemenleiterhebel % nach links driickt und die Riemen-

gabel 7l den Riemen iiber die Leerscheibe bringt. Die Feder f bewirkt das An-

liegen des Hebels 2 an die unrunde Scheibe bzw. die Riickfithrung des Riemens
(Abb. 237).

Der langgestreckte, trapezformige Tisch ist an neueren Bandwickelmaschinen

Ly

<l b

M5

o am
Z
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durch eine halbkreisférmige Bandfiihrungsschiene ersetzt und dadurch die
Maschinenlinge bedeutend vermindert.

Die Firma J. J. Rieter baut derartige Maschinen fiir 20 bis 28
einlaufende Bénder fiir einen Teilwickel. Vier Teilwickel entsprechen der
Kardenbreite (Abb. 238 u. 239).

Abb. 238.
Abb. 238 u. 239. Neuere Banddubliermaschine.

Abb. 239.

Die Bénder laufen aus den Kannen Ka durch die Ausschnitte der Fiihrungs-
schiene Si, weiter durch die Offnungen ¢ der Fiihrungsplatte, iiber die 16ffel-
férmigen Fiihlhebel I und gelangen durch die Fiihrungsbleche e zum Kalander,
der aus vier getriebenen und belasteten Walzen k; bis k, besteht. Als geglittete
Bandmasse austretend, wird dieselbe iiber die Fithrung e; dem Wickelwerk zu-
gefiihrt, das in der gleichen Art wie bei den Schlagmaschinen eingerichtet ist.

10*
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Ist eine Kanne leergelaufen, oder ein Band gebrochen, so hemmt der nieder-
sinkende Fiihlhebel die Schwingbewegung der Schiene s, wodurch die Abstellung
der Maschine veranlafit wird.

Diese Bandwickelmaschine nimmt eine kleinere Fliche als eine Karde in
Anspruch und 1aBt sich sehr zweckmiBig zwischen den Karden einordnen.

Der Einbau von vierzylindrigen Streckwerken zwischen dem Fiithrungsblech e
und dem Kalander zur Parallellegung der Fasern im Bandwickel ist wohl fiir
solche, welche der Kémmaschine vorgelegt werden, sehr notwendig, fiir die Band-
wickel der doppelten Krempelei aber zwecklos, weil das Band der Auskarde
zu wenig dicht ist, um ein Riickkrduseln der Fasern verhindern zu kénnen. Aufer-
dem wird schon in der Auskarde die parallele Fasernlage etwas zerstort.

Abb. 240. Walzenkrempel.

Die Walzenkrempel, Rollerkarde (Abb. 240) hat seit der Einfiihrung
der Wanderdeckelkarde an Bedeutung verloren, ist aber fiir die Erzeugung
rauher Baumwollgarne und zur Verarbeitung kurzstapeliger Baumwollsorten
in der Baumwolistreichgarn- und Baumwollabfallgarnspinnerei unbedingt jeder
anderen Krempelanordnung iiberlegen. Wiirde man kurze Baumwollen auf der
Wanderdeckelkarde zu verarbeiten suchen, so wiirden sich schon nach kurzer
Zeit die Kratzenflichen mit kiirzeren Faserchen und Schmutz vollfiillen, d. h.
die Krempel verschmieren und deren Weiterarbeit unmdoglich machen.

Wie die Bezeichnung ,,Walzenkrempel“ schon zum Ausdrucke bringt, sind
simtliche auflésend wirkenden Teile als Walzen ausgebildet, deren Kratzen-
flichen je nach der Hikchenrichtung und der gegenseitigen Bewegung entweder
auflésend oder abnehmend wirken.

Die Vorlage des Schlagmaschinenwickels und die Vorauflosung erfolgt in
gleicher Art wie bei der Wanderdeckelkarde.



Die Baumwollspinnerei. 149

Auch die Abmessungen des Speisezylinders und der Vorreiflerwalze zeigen
keine Unterschiede.

Die VorreiBlergeschwindigkeit ist ungefihr 1100 bis 1500 mal gréfer als jene
des Speisezylinders.

Die Trommel mit 40, 45 bis 50’’ im Durchmesser macht minutlich 140 bis 160
Umliufe und die Umfangsgeschwindigkeit iibertrifft jene der Vorreiflerwalze
um das 2,5fache.

Durch diese Geschwindigkeitsverhdltnisse bedingt nimmt die Trommel 7'
nur eine diinne Faserschicht auf, die noch ungleiche Faseranhdufungen enthélt,
die aber beim Durchgange zwischen den Kratzenflichen allméhlich ausgeglichen
werden.

Den Hauptteil der Arbeit verrichten die langsam umlaufenden Arbeiter-
walzen Ar im Vereine mit der Trommel.

Die Arbeiter haben 53/, Durchmesser und bewegen sich mit 8 bis 16 minut-
lichen Umdrehungen, ihre Umfangsgeschwindigkeit ist, verglichen mit jener der
Trommel, verschwindend klein. Ihre Drehrichtung ist
jener der Trommel entgegengesetzt. Da die Drahthik-
chen der beiden beriihrenden Walzen eine entgegen-
gesetzte Richtung haben, so muB sich zwischen ihnen
eine kraftige Kardierung geltend machen. Beide Walzen
nehmen Fasern auf und fiihren dieselben mit, wobei
die von der Trommel festgehaltenen durch die Hik-
chen der Arbeiter hindurchgezogen, mithin gestrichen
und gestreckt und etwas aufgebiirstet werden, sich
aber schnell dieser Einwirkung entziehen. Diejenigen Fa-
sern, welche sich in den Arbeiterbelag festgesetzt haben, Abb. 241.
werden bei der sehr geringen Geschwindigkeit des Ar-
beiters von einem groBien Teile der Trommelkratzenfliche durchstrichen, aber
nach dem Voriibergehen der Beriihrungsstelle der beiden Walzen aufgerichtet
bzw. aufgebiirstet, weil sie von den schneller eilenden Hikchen der Trommel
noch immer, und zwar so lange gestrichen werden, bis sie aus deren Bereich
gekommen sind.

Das mehr oder weniger starke Aufbiirsten der Fasern an der Stelle a (Abb. 241)
bringt eine Verinderung der Faserlage auf beiden Walzen hervor, die insofern
Ursache der Bildung eines rauhen Vlieses ist, als sich die iiber die Kratzenhdk-
chen emporragenden Faserenden ungehemmt, vermoge ihrer Krauselungskraft,
nach allen Richtungen verkriimmen kénnen. Das Aufrichten oder Aufbiirsten oder
das Emporheben der freien Faserenden iiber die Hakchenspitzen wird mit der Stei-
gerung der Geschwindigkeit des Arbeiters eine ganz wesentliche Erhohung der
Vliesrauhigkeit hervorrufen. Sollen die Fasern eine halbwegs bessere Strichlage
erhalten, so muB man den Arbeiter langsam laufen lassen. Der Grad der Vlies-
rauhheit ist mithin innerhalb gewisser Grenzen durch die Anderung der Arbeiter-
geschwindigkeit regelbar. Bei langstapeligem Faserstoff wird diese Regelung
weniger Erfolg haben, weil dieser schon infolge der gréBeren Faserlinge einer
gréfBeren Aufbiirstung unterliegt.

Weil sowohl die Trommel als auch die Arbeiter Fasern aufnehmen und mit
diesen sich nach und nach vollfiillen wiirden, falls nicht fiir deren Entnahme
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vorgesorgt wére, wiirden die Kratzenflichen ihre Arbeitsfahigkeit verlieren,
so daB sie nicht mehr faseraufnahmsfihig wiren.

Zur stindigen Abnahme der vom Arbeiter mitgenommenen Fasern ist daher
zwischen diesem und der Trommel eine kleine Kratzenwalze W mit 33/,” Durch-
messer eingeschaltet, deren Hékchenstellung zu jener der beiden anderen Kratzen-
walzen gleichgerichtet ist. Diese Walze ist beriihrend eingestellt und bewegt sich
mit 380 bis 400 minutlichen Umdrehungen. Thre Umfangsgeschwindigkeit ist
vielfach groBer als die der Arbeiter, aber geringer als die der Trommel. Nach der
Theorie iiber die Wirkung der Kratzen muB die Walze W die Fasern von der
Arbeiterwalze abnehmen und der Trommel zuwenden, die sie vermgge, ihrer gro-
Beren Geschwindigkeit mitnimmt. Die Walze W heilt Wenderwalze. Ihre An-
ordnung, vor dem Arbeiter in der Laufrichtung der Trommel gesehen, hat zur
Folge, daBl die Fasern wiederholt zwischen Arbeiter und Trommel gekratzt wer-
den, was notwendig ist, um die Fasern mdglichst vollkommen zu vereinzeln.

Eine einzige derartige, aus Trommel, Arbeiter und Wender bestehende
Arbeitsstelle wiirde dem vorgenannten Zwecke nicht geniigen, weshalb 6 bis 7
Arbeiter- und Wenderpaare mit der Trommel zusammenarbeiten.

Der Umstand, dafl an der Faserabgabestelle des Wenders von der schneller-
laufenden Trommel die Fasern teilweise gestaucht und geknickt, also umgekrem-
pelt werden, tragt ebenfalls etwas zur Vermehrung der Rauhigkeit des Krempel-
vlieses bei.

Die Entleerung der Trommel besorgt die Abnehmerwalze A, die bei einem
Durchmesser von 24" und bei 8 bis 12 minutlichen Umdrehungen sich 0,03 mal
langsamer als die Trommel bewegt. Es wird an der Beriihrungsstelle beider Wal-
zen infolge der entgegengesetzt gerichteten Hakchenstellungen gekdmmt und,
durch das Geschwindigkeitsverhdltnis bedingt, das Vlies verdichtet. Auch findet
hier eine Aufbiirstung statt, die ungehindert vor sich gehen kann, weil das Rost-
blech nicht an die Beriihrungsstelle heranreicht.

Der Hacker, die Abzugwalzen, der Bandtrichter und Drehtopf sind von glel-
cher Einrichtung wie bei den Deckelkarden.

Abweichende Einrichtungen sind die Schalenwalze Sa, die Volantwalze Vo
und die Volantputzwalze p.

Bei besseren Krempelausfithrungen sind zwischen dem Vorreier und dem
ersten Arbeiter- und Wenderwalzenpaare noch ein bis zwei mit Kratzenbeschlag
iiberzogene Schalenwalzen zur Aufnahme von Unreinigkeiten bestimmt, die von
auf- und niederschwingenden Kémmen rein gehalten werden. Darunter befind-
liche Blechmulden &m nehmen die ausgestoBenen Schalen- und Kornerteile auf.

Die Volantwalze mit ihren feinen, langen und sehr biegsamen Drahthikchen
greift in den Belag der Trommel ein und hebt die tiefersitzenden Fasern aus
dieser heraus, so dafl sie neuerdings der Kardierarbeit unterzogen werden. Na-
mentlich bei der Verarbeitung sehr kurzer oder stark verunreinigter Baumwollen
ergibt die Anbringung der Volantwalze nicht nur ein besseres Ausbringen (Ren-
dement), sondern auch gréBere Reinheit. Die Volantwalze (Schnellwalze) mit
71/,’" Durchmesser muB zur tadellosen Verrichtung ihrer Arbeit eine 0,3 bis 0,4 mal
groflere Geschwindigkeit als die Trommel haben. Zur Vermeidung des Auf-
wirbelns von Faserflug ist sie durch eine Blechumhiillung (Volanthaube) ab-
geschlossen. Die Volantputzwalze hilt sie rein von mitgenommenen Fasern,
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indem sie diese iibernimmt und an die Trommel abgibt. Thre Umfangsgeschwin-
digkeit ist viel kleiner als die der Trommel.

Die Volantwalze fiihrt also eine grofie Menge an wertvollen Fasern von kiir-
zerer Beschaffenheit, die sich naturgemiB tiefer in den Trommelbelag einschie-
ben und der Abnahme durch den Abnehmer entriickt sind, dem Abnehmer zu.

Die stete Entleerung der Arbeiter durch die Wender und die fast vollstindige
Entleerung der Trommel durch den Volant lassen eine starke Speisung der Walzen-
krempel zu und begriinden die grofle Tagesleistung von 120 bis 200 &.

Die Tafel gibt Aufschluf iiber die Nummern der Kratzenbeschlige:

Ostindische Baumwolle Amerika
Engl. Beschlag-Nummer 8/s"-Zoll Stapel 1”-Zoll Stapel
Trommel . . . . . . . . 90 100
Arbeiter . . . . . . . . 90 100
Wender . . . . . . . . 100 110
Abnehmer . . . . . . . 100 110

Die Walzen liegen mit ihren Zapfen in stellbaren Lagern und sind sowohl
zur Trommel als auch gegeneinander zu verstellen, unter Beniitzung von Stell-
blechen. Der Abstand zwischen Trommel und Arbeiter bzw. Wender ist 8/,
bis /1000 = 0,152 < 0,18 mm zwischen Arbeiter und Wender 7/,0o bis 8/5099"’
= 0,18 - 0,20 mm und zwischen Trommel und Abnehmer 5/,0," = 0,127 mm.
Es ist noch beziiglich der Einstellung der Arbeiterwalzen an die Trommel zu be-
merken, dafl die Entfernung vom ersten (iiber dem Vorreifler befindlichen)
bis zum letzten Arbeiter allmihlich kleiner ist, mit Riicksicht auf den zunehmenden
Ausgleich der Faserfliche.

Vergleicht man in technologischer Beziehung die Wanderdeckel- und die
Walzenkarde als die zwei mafBigebendsten Krempelanordnungen in der Baum-
wollspinnerei, so kann erstere mit ihren weitgehenden Abstufungsmdoglichkeiten
hinsichtlich Giite und Menge fiir das Spinnen mittelfeiner bis feinster Garne mit
glatter bis rauher Oberfliche, letztere zur Verarbeitung von kurzen bis kiirzesten
Fasern (schmierender Stoff, Abfille aller Art) zu mehr oder weniger rauhen Gar-
nen als sehr geeignet empfohlen werden. Grofle Leistung ist beiden Krempel-
anordnungen eigen.

Die Berechnung des Krempelverzuges, der Kdémmung und der
Leistung soll auf Grund der bereits bei der Wanderdeckelkarde entwickelten
Gesetze nur durch die Angabe der Gleichungen angedeutet werden. In den An-
triebsskizzen (Abb. 242 u. 243) sind alle fiir die Berechnung erforderlichen
Angaben enthalten

Fir den Verzug gilt die Gleichung

, k
V="%u
worin k die Verzugskonstante bedeutet.
Aus den Getriebe rechnet sich

= 2653,33,
so daf3
2653,33

Nw
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Fiir die Nummerwechselrider Nw = 25 bis 35 kann der Krempelverzug
in den Grenzen V = 106 bis 75,8 gedndert werden.
Aus dem der Krempel vorgelegten Wickel von der Nummer N, = 0,00173
sind die Krempelbdnde in den Nummern
N, = 0,00173 (106 bis 75,8) = 0,183 bis 0,131
erzeugbar.
Rechte Aniriebseite ]

Abb. 242 u. 243. Getriebeskizzen zur Walzenkrempel.

In der Praxis wird ausschlieBlich von der bereits bei der Wanderdeckelkarde
abgeleiteten Gleichung

N
Nw1=Nw-~NT

Gebrauch gemacht.

Die Kémmung findet einerseits zwischen den Arbeitern und der Trommel,
andererseits zwischen dieser und dem Abnehmer statt.

Bei 7; minutlichen Trommelumdrehungen und der Umfangsgeschwindigkeit

v, der Arbeiter ist die Kéimmungszahl
ny

KaT:'IT'
a

Der Arbeitsdurchmesser bis auf den Spitzenkreis des Belages gemessen, ist
dy = 5%a + "[s = 5",

53 .. .30 Pw 25
g7t Mg 180 7 -

Vy =
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Pw ist der Lieferwechsel, z die Zihnezahl des den Arbeiter treibenden Ketten-
rades. Die Arbeiter werden vom Abnehmer mittels der Kette ke getrieben. Die
Zahnezahl der Kettenrider nimmt vom ersten bis zum letzten Arbeiter um 1 Zahn
zu, um die Kdmmung nach und nach zu steigern.

Es ist 2
K, 7=0,9229- P

Die Kémmungszahl zwischen dem ersten Arbeiter und der Trommel ist fiir
z =23 und Pw = 30 bis 60
K,p = 0,707 bis 0,353.
Die Kdammungszahl zwischen dem letzten Arbeiter und der Trommel ist fir
2z = 28 und Pw = 30 bis 60 :
K,7 = 0,861 bis 0,43.
Man erkennt schon aus der Kdémmungsgleichung die Verminderung der Kém-
mungszahl mit zunehmender Zéhnezahl des Lieferwechselrades.
Die Kimmungszahl zwischen Trommel! und Abnehmer ist
Kar=-%.
v 4 ist die minutliche Umfangsgeschwindigkeit der Abnehmerwalze. Ist ihr Durch-
messer bis zum Spitzenkreis des Belages

dA_ . 24/1 + 7/8// — 199/8H ,

so ist
199 199 30 Pw
V4 2?3,147&11———8“’3,14%;8—0'1—80
und
n,-8-80-180 6,145

Kyp=

Fir Pw = 30 bis 60
ist K 4p= 0,205 bis 0,102.

Die Kdémmungszahl zwischen Trommel und Abnehmer nimmt im umgekehrten
Verhéltnis mit dem GroBerwerden der Zahnezahl des Lieferwechsels ab.

Die Gleichungen fiir die Kémmungszahlen driicken ganz deutlich aus, daf3
der Grad oder die Giite der Einzellegung mit zunehmender Geschwindigkeit
der Arbeiterwalzen bzw. der Abnehmerwalze sinkt. Die Geschwindigkeit dieser
Teile nimmt aber mit der Erhohung der Zéhnezahl des Lieferwechsels zu. Wie
schon bei der Berechnung der Leistung der Wanderdeckelkarde festgestellt wor-
den ist, kann mit groflerer Zahnezahl des Lieferwechsels die Leistung der Krem-
pel in geradem Verhiltnis vermehrt werden, was auch nachfolgend fiir die Walzen-
krempel nachgewiesen wird. Daraus ist wieder der SchluB zu ziehen, daf mit
groflerwerdender Leistung der Giitegrad der Auflosung ganz wesentlich sinkt.
Viel auf der Krempel leisten und zugleich gut durcharbeiten, ist unméglich.

Die Lieferung an Krempelbandlénge in Schneller bei 10stiindiger Arbeit ist

L= 199 .30 Pw 60- 10

199-3,14-7,-30-Pw  Pw °

36 840
L = 0,00322865 n, - Pw.
Aus der Nummergleichung

L
2
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ist das Gewicht in # engl. des in 10 Stunden gelieferten Krempelbandes
ng- Pw

S
Fiir 150 minutliche Trommelumlidufe und der Bandnummer N ist

Pw

L
G= = 0,00322865

Fiir N = 0,18 und Pw = 30 bis 60 ist @ = 80,72 bis 161,44 & . .
Die Lieferung ist also wesentlich von der Z&ahnezahl des Lieferwechsels ab-

héngig. :

In der Praxis beniitzt man fiir die Anderung der Leistung ausnahmslos die

Gleichung
Py, =Puw % .

0

Abb. 244, Gemischte Krempel.

Die gemischte Krempel oder Halbwalzen-Halbdeckelkrempel
(Abb. 244) war vor der Erfindung der Wanderdeckelkarde ein Mittelding zwi-
schen Deckelkarde und Walzenkarde, welche hinsichtlich der zu verarbeiteten
Baumwollsorten, der Giite der Kardierung, der Glitte oder Rauhheit des erzeug-
ten Krempelvlieses zu grole Unterschiede aufwiesen. Durch die Verbindung
der beiden Krempeln in der Weise, daBl man zwei bis drei Arbeiter- und Wender-
paare und 12 bis 20 Deckel mit der Trommel arbeiten lief}, schuf man die Halb-
walzen-Halbdeckelkrempel, die sich fiir die Verarbeitung mittlerer und kurz-
stapeliger Baumwollsorten zu groberen und mittelfeinen Garnen von nicht allzu
glattem, aber auch nicht zu rauhem Aussehen ganz besonders eignete. Denn
durch diese Vereinigung erzielte man eine Wirkung, die die Mitte hielt zwischen
jener der Walzen- und der Deckelkarde. Ferner vereinigte man die groBere Lei-
stungsfahigkeit der Walzenkarde mit der reineren und besseren Kardierung der
Deckelkrempel.

Die Arbeiter vollfithren eine schonendere Vorauflosung und es vollzieht sich
die kriftigere Kardierung durch die Deckel ohne besondere Beanspruchung der
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Fasern. Die Arbeiter und Wender verhindern auch das Einlaufen groBerer Faser-
flocken zwischen Trommel und Deckel. Da auch die geringe Deckelzahl die
Aufnahme einer geringeren Menge kurzer Fasern begriindet, ist ein gutes Aus-
bringen selbst bei der Verarbeitung kurzer Baumwollsorten gewéhrleistet.

Die in Abb. 244 dargestellte Halbwalzen-Halbdeckelkrempel ist mit zwei
Arbeiter- und Wenderpaaren und 12 Deckeln ausgestattet.

Man baute seinerzeit die Halbwalzen-Halbdeckelkarden mit 2 Arbeiter- und
Wenderpaare und 16 bis 20 Deckeln oder mit 3 Arbeiter- und Wenderpaaren und
12 Deckeln.

Fiir die Erzeugung von Strumpfgarnen, die auf der Walzenkarde zu rauh
ausfielen, leistete die Halbwalzen-Halbdeckelkrempel recht gute Dienste.

Wegen der Aufnahme geringerer Mengen kurzer Fasern von den Deckeln ist
die Trommel durch die Volantwalze Vo und die Putzwalze p moglichst zu ent-
leeren, um das Krempelergebnis durch den Verlust vieler wertvoller Fasern im
Trommelausputz zu beeintréchtigen.

Von der Wanderdeckelkarde iibertroffen, diirfte die Halbwalzen-Halbdeckel-
krempel kaum mehr neu gebaut werden, weil ihr die Nachteile der Karde mit
feststehenden Deckeln, das sind die rasche Abniitzung des selbsttétigen Deckel-
putzapparates und das lange Offenhalten der Deckelliicke wiahrend des Putzens
anhaften.

Der Deckelputzapparat, welcher selbsttitig das Ausheben der Deckel,
das Ausstofen des Deckelputzes, das Senken des gereinigten Deckels vornimmt
und sich weiterschaltet, soll in einer sehr brauchbaren Ausfiihrung von Wiede
gezeigt werden, welche eine Verbesserung des Wellmannschen Deckelputzappa-
rates ist. Die Verbesserung liegt darin, dafl Wiede die ersten Deckel, die sich
schnell mit Deckelputz fiillen, 6fters als alle tibrigen reinigt, dagegen Wellmann
alle Deckel gleich oft reinigen liel (Abb. 245 u. 246).

Fast simtliche Teile des Deckelputzapparates sind auf dem um die Trommel-
welle 7w drehbaren Arm A4 angebracht.

Die Bewegung des Putz- oder Ausstofkammes K, sowie das Ausheben und
Senken der Deckel D wird durch die Nutenscheibe N bewirkt, welche in 1,2 Minu-
ten eine Umdrehung macht. Zu ihrem Antriebe sitzt auf der Trommelwelle
die Riemenscheibe 2, die mit den Riemen 7¢ die Scheibe 6 und weiter durch das
Ridergetriebe 12, 72, 13 das mit der Nutenscheibe aus einem Stiick bestehende
Rad 144 bewegt.

Die Deckelaushebung und Senkung bewirkt die Kurvennute %, indem der in
die Nut eingreifende Stift # den mit ihm verbundenen Winkel w und den darauf-
liegenden Deckel bis zur Erreichung des Kurvenpunktes I sacht anhebt ; wihrend
der Zuriicklegung des Kurvenweges I, 2 verbleibt der Deckel ruhig in seiner
Héchstlage fiir das AusstoBen des Deckelputzes durch den Ausstofkamm K,
senkt sich dann durch das steile Kurvenstiick 2, 3 sehr rasch zum SchlieBen der
Deckelliicke und von 3 iiber 4 allm#hlich zum stoBlosen Niedersetzen des Deckels.
Der Stift J tritt beim Anheben des Deckels in eine Offnung desselben und ver-
hindert eine seitliche Verschiebung. Die Feder f, unterstiitzt die schnelle Deckel-
senkung. Die starke Feder f, welche auch durch ein Gewicht ersetzt werden kann,
dient zur Ausgleichung des Armes A mit allen daran befindlichen Teilen.

Zur Bewegung des AusstoBkammes K hat die Nutenscheibe noch die zweite
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Kurvennute k,, welche zum gréBten Teile konzentrisch geformt und nur an
einer Stelle kurz eingezogen ist. Der auf den Arm 4 drehbare Hebel %, welcher
oben den Kamm trégt, fithrt sich mit dem Stifte ¢, in der Nute %,. Sobald der
Deckel ganz ausgehoben ist, bewegt das eingezogene Kurvenstiick den AusstoB3-

Abb. 245 u. 246. Deckelputzapparat.

kamm rasch hin und her, wobei er an die Deckelkratze streichend, den Ausputz
abkammt.

Die Weiterschaltung des Putzapparates fir das Reinigen eines nachfolgenden
Deckels fiithrt ein Schaltwerk aus, dessen Teile
auf dem Arme A und auf dem Krempelbogen
Kb angebracht sind. An letzterem befindet
_ sich der doppelte Zahnbogen Z, Z,, dessen

Abb. 247. : Teilung so getroffen ist, dal 4 Zahne einer

Deckelbreite entsprechen. Das gezeichnete

Schema der Aufeinanderfolge des Putzens (Abb. 247) zeigt, daB bei je einem Hin-

und Hergange des Putzapparates die ersten vier Deckeln zweimal, die iibrigen
einmal geputzt werden.

Zum Schalten des Putzapparates fiir die Deckel I bis 4 dient der Zahnbogen
Z,, fir die Deckel § bis 12 der Zahnbogen Z,. Es werden aufeinanderfolgend die
Deckel 1, 2, 3, 4, 5, 7, 9, 11, 12, 10, 8, 6, 4, 3, 2, 1 usw. geputzt, wobei an der
Umbkehrstelle bei Deckel I der Apparat zwei Leerschaltungen macht.
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Die Schaltung selbst nimmt ein Getriebe von folgender Einrichtung vor:
Um den Bolzen O im Arme 4 ist der Hebelarm %, drehbar, an dessen Ende ein
Bolzen die Stirnriddchen mit 24, 16 und 8 Zihhen trigt. Das 24er Radchen
kommt bei jeder Umdrehung der Nutenscheibe einmal in Eingriff mit den 9
breiten Zahnen bei ¢ der Nutenscheibenverzahnung 144 und soll ¥/, Umdrehung
machen. Die Ubersetzung G/24 kann nur eine 3/; Drehung vollbringen, so daB
die weitere 1/3 Drehung der mit de 24er Rédchen verbundenen 4seitigen Stern-
scheibe s tibertragen ist, die wihrend des Schaltens durch den Ausschnitt ¢ des
an der Nutenscheibe angegossenen Randes a hindurchtritt, in der ibrigen Zeit
aber eine Drehbewegung des 24er Radchens verhindert. Die auf dem Bolzen des
24er Réadchens noch sitzenden Rédchen mit 16 und 8 Zahnen sind im Eingriffe
mit den Zahnbégen Z, und Z;,. Wo Z, verzahnt ist, ist Z, zahnlos. Ist das 16er
Rédchen in der Verzahnung Z,, so wird wiahrend des Schaltens auch dasselbe
eine halbe Umdrehung ausfiihren und den Deckelputzapparat um 8 Zahne gleich
2 Deckelbreiten fortriicken (fiir die Deckel § bis 12), dagegen wird das 8er Rad-
chen im Vereine mit dem Zahnbogen Z, eine Fortriickung um 4 Zéhne gleich einer
Deckelbreite (fiir die Deckel I bis 4 ) vornehmen.

Das Putzen der Krempel besteht in dem Entfernen der sich in die Kratzen
einsetzenden Fasern und Unreinigkeiten mit der Handputzkratze oder einer
Putzwalze. In der Baumwollkrempelei fithrt das Putzen allgemein die Bezeich-
nung ,,AusstoBen‘‘ und die Putzwalze den Namen ,,Ausstofbiirste’. Die Krem-
peln sind je nach der Stapellinge der zu verarbeitenden Baumwollen, der Gleich-
méBigkeit des Stapels, der Reinheit des Faserstoffes téglich oder wochentlich
wiederholt zu putzen.

Jede Deckelkrempel soll téglich wenigstens zweimal, hochstens 4 bis 5mal
ausgestofen werden; das AusstoBen bezieht sich auf die Trommel und Abnehmer.
Die hierzu zu beniitzende AusstoBbiirste ist mit einem Beschlag von feinen,
etwa 16 mm langen Drahthékchen bezogen und mifit im Spitzenkreis 145 mm.
Sie ist in besondere Lager einzulegen, und von der an der Trommelwelle sitzen-
den Leerscheibe anzutreiben, die zu diesem Zwecke eine Seilrille eingedreht hat.
Trommel und Abnehmer werden getrennt ausgestoBen; die AusstoBbiirste muf3
tief in die Kratzenbeschlige eingreifen.

Beim Ausstofen bewegen sich Trommel und Abnehmer in der Arbeitsrichtung
mit méBiger Geschwindigkeit. Die Trommel 148t man durch leichtes Schleifen
des Hauptriemens an der Festscheibe treiben, den Abnehmer bewegt man von
Hand aus. Das AusstoBen nimmt nach der Geschicklichkeit der Arbeiter 4 bis 6
Minuten in Anspruch. Ist mit dieser Arbeit gleichzeitig auch die Beseitigung
des Fluges unter VorreiBer, Trommel und Abnehmer, sowie die Entfernung
des Auswurfes verbunden, so ist hierfiir ein weiterer Zeitverlust von 4 bis 5 Minu-
ten zu rechnen.

Fiir das Putzen der Deckel sind, wie bekannt, selbsttitige Putzapparate
vorgesehen.

Das Putzen der Arbeiter- und Wenderwalzen mit der AusstoBbiirste oder der
Handputzkratze wird auBerhalb der Krempel vorgenommen.

Die Handputzkratze (Putzkardétsche) hat auf einem Brettchen mit Hand-
griff ein Kratzenblatt mit feinen nicht allzu dichtstehenden Héakchen auf-
genagelt.
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Bei Walzenkarden mit Volant- und Putzwalze braucht die Trommel- und
der Abnehmer wochentlich nur 3 bis 4mal ausgestoflen zu werden.

Der beim Putzen der Karden sich ergebende Trommel- und Deckelaus-
putz enthilt nebst Verunreinigungen noch viele wertvolle Fasern, die nach einer
weiteren Reinigung auf der Abfallreinigungsmaschine oder auf dem Baumwoll-
wolf einen billigen Zusatz fiir minderwertige, grobere Garne geben, wie solche
in der Baumwollstreichgarn- und Baunmwollabfallgarnspinnerei erzeugt werden.

Das Schleifen der Kardenbeschlige wird sich infolge der Abniitzung
der Hakchenschirfe alle 3 bis 4 Wochen als notwendig erweisen und 3 bis 4
Stunden beanspruchen. Die Trommel, der Abnehmer und die Deckel der Wander-
deckelkarde werden in der Maschine, und zwar letztere wihrend des Betriebes,
geschliffen, dagegen die Arbeiter- und Wenderwalzen im Schleifbocke.

D. Das Kimmen zur Ausscheidung aller kiirzeren Fasern und
feinster Unreinigkeiten.

Die Erfahrungen beim Spinnen feiner, glatter und gleichméaBiger Garne unter
Beniitzung des in der Wollspinnerei schon lange angewendeten Kimmens
haben auch fur die Erzeugung solcher Baumwollgarne von bester Giite vor einigen
Jahrzehnten Beriicksichtigung gefunden.

In der Erkenntnis, dal Garne von groBler GleichmiBigkeit und Reinheit
nicht nur hochklassige Baumwollsorten mit sehr gleichméaBigen Stapel verlangen,
sondern auch eine ungemein peinliche Vorbereitung, die vornehmlich alle kiir-
zeren Fasern, knotige und griesige Stellen und selbst kleinste noch zuriickgeblie-
bene Unreinigkeiten bestmoglichst beseitigen soll, hat man trotz der gréferen
Erzeugungskosten zum zweimaligen Krempeln Zuflucht genommen. Aber selbst
dadurch ist man nicht imstande gewesen, die Ausscheidung der kurzen Fasern,
knotiger und griesiger Teile und feinster Verunreinigungen in befriedigendem
MaBe zu erreichen.

Wie schon bei der Erlauterung der Grundgesetze iiber das Strecken der Faser-
stoffe hervorgehoben worden ist, sind kiirzere Fasern immer Ursache von Fehl-
verziigen, weil sie das genaue Einstellen der Streckzylinderentfernungen unmég-
lich machen. Veranlassen Fehlverziige beim Strecken diinnere und dickere
Stellen von groferer Ausdehnung im Fasergebilde, so sind knotige und griesige
Teile Ursache von értlichen Verdickungen, die ebenso wie kleinste Unreinigkeiten
das schone Aussehen des fertigen Garnes beeintrichtigen.

Das Kédmmen ist entschieden das beste Mittel zur Beseitigung von groBlen
Ungleichheiten im Stapel des Faserstoffes durch die Absonderung der kurzen
Fasern, die einem gleichméBigen Verzuge in den Zylinderstreckwerken hinderlich
sind. Das Kdmmen trigt aber auch wesentlich zur Reinigung bei, weil feinste
Unreinigkeiten, Knotchen, Nissen und Gries ausgeschieden werden. Eine weitere
giinstige Einwirkung des Kammens ist die Parallellegung der Fasern im Bande.

Die geringe Leistung der Kdmmaschine war anfangs hemmend fiir die Ein-
fithrung des Kédmmens in der Baumwollspinnerei. Nur vorziigliche Garne iiber
der englischen Nummer 60 wurden aus gekimmter Baumwolle gesponnen, wih-
rend man fiir bessere Garnsorten unter der Nummer 60 sich mit der doppelten
Krempelei begniigte. Nach und nach erfaite man die durch das Kdmmen ge-
botenen Vorteile auch fiir die Herstellung niedriger und mittlerer Garnnummer,
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wenn es auf groBe Giite ankam, so insbesondere fiir die Erzeugung von Nih-
zwirnen, Stick-, Spitzen und Strickgarnen, die fiir den Gebrauch einen hohen
Grad von GleichméBigkeit besitzen miissen. Ein knotiger, unegaler Nahfaden
ist nicht verwendungsfihig, weil ein tadelloses Durchziechen des Fadens durch
die gestochene Offnung des Gewebes ausgeschlossen ist. Beste Garnsorten iiber
engl. Nummer 20 stelit man ohne Riicksichtnahme auf die héheren Erzeugungs-
kosten gegenwirtig nur aus gekimmter Baumwolle her, insbesondere seit dem es
gelungen ist, auch kiirzere Baumwollsorten vorteilhaft kimmen zu kénnen.

Zur Erlduterung der technologischen Vorginge beim Kiémmen denke man
sich eine nicht allzu groBe Menge Faserstoff (Bart) in der Zange Z (Abb. 248)
festgehalten und unmittelbar an dieser den mit feinen und dichtstehenden
Stahlnadeln besetzten Kamm K in den herausragenden Faserbart eingeschlagen.
Beim Rechtsziehen des Kammes nach K’ wird die Barthalfte £, von simtlichen
Kammnadeln durchstrichen, wobei die Fasern parallel gelegt und alle von der
Zange nicht gehaltenen kurzen Fasern, sowie Knétchen, Nissen, Gries und selbst
feinste Unreinigkeiten vom Kamme aufgenommen werden.

Nun wird die Zange gedffnet, die gekimmte Barthilfte eingelegt und die zweite
Barthilfte gekémmt.

In gleicher Weise arbeitet die Kamm- 5= ﬁ' =

maschine (combing maschine, peigneuse). 2 [:L_]W {é
Als Ergebnis liefert sie den Kammzug, 77 '
kurzweg Zug genannt und den Kaémmling. [ ——
Ersterer besteht aus den gereinigten, langen 72y
und ziemlich gleichstapeligen Fasern, letz- Abb. 248. Handkammerei.
terer enthilt alle kurzen Fasern, Knétchen,
Nissen, Gries und Unreinigkeiten. Je nach der Giite des Stapels und der Rein-
heit der Baumwolle betriagt der Abfall an Kémmling 15 bis 25 vH, ein unverhaltnis-
méafBig hoher Anteil, der das Kimmen bzw. den Preis des Kammzuges betrécht-
lich verteuert. Der Kémmling ist nicht wertlos, sondern gibt nach seiner Reini-
gung auf dem Wolfe und Offner eine recht brauchbare Zumischung fiir grobere
Gespinste, insbesondere in der Baumwollstreichgarnspinnerei.

Die erste Kémmaschine wurde im Jahre 1843 von Josua Heilmann in
Miilhausen im ElsaB erfunden und 1851 auf der Pariser Weltausstellung das
erste Mal offentlich gezeigt.

Schon im Jahre 1854 erschien eine zweite, in der Baumwollspinnerei ver-
wendbare Kédmmaschinenanordnung von Emil Hiibner in Milhausen, die
im ElsaB und in der Schweiz grofle Verbreitung fand, gegenwirtig aber weit
iiberholt ist.

Die Heilmannsche Kimmaschine ist als eine der bemerkenswertesten
Maschine anzusehen, die im Laufe der Zeit viele Anderungen und Verbesserun-
gen, ohne wesentliche grundsitzliche Anderung, erfahren hat.

Der Heilmannschen Kdmmaschine, wie auch den aus ihr hervorgegangenen
neueren Maschinen, ist ein Bandwickel von 71/, bis 101/,” Breite vorzulegen,
der aus 14, 20 bis 28 zu einer Breitbandwatte vereinigten Béndern besteht.

Um den Abgang an Kammling méglichst einzuschrénken, ist vor dem Kéam-
men eine sorgfiltige Vorbereitung des Bandwickels vorzunehmen, die vorzugs-
weise auf die parallele Faserlage und die GleichméaBigkeit Einflu zu nehmen

e e e
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hat. Wie bereits wiederholt betont worden ist, liegen im Krempelbande die Fasern
ziemlich ungeordnet in Kreuz- und Querlagen, auflerdem mangelt ihm die er-
forderliche GleichméBigkeit. Wiirde man den der Kdémmaschine vorzulegenden
Bandwickel unmittelbar aus Krempelbindern herstellen, so wiirden einerseits
alle kreuz- und querliegenden Fasern ebensowenig wie die kurzen von der Zange
gehalten werden und in den Kimmling abgehen, andererseits wiirden Ungleich-
méBigkeiten in der Bandwickelwatte infolge ungleichen Zangenklemmdruckes
Ursache des HerausreiBens von einzelnen Flocken sein.

Abb. 249. Wickelstrecke.

Die ehemals in Ausiibung gewesene Vorstreckung der Wickelbander auf einer
Strecke mit daranschlieBender Wickelbildung auf einer Bandwickelmaschine
ergab einen unvollkommen geschlossenen Bandwickel mit merklichen Bandfugen.

Gegenwiirtig stellt man den Bandwickel mit hinreichender Parallellegung
der Fasern und Ausgeglichenheit her, indem man zuerst auf einer Bandwickel-

maschine einen solchen erzeugt und alsdann
der Wickelstrecke iibergibt. Die Band-
wickelmaschine in der gleichen Ausfiih-
rung nach Abb. 238 auf Seite 147 hat zwischen
Einlauf und Kalanderwerk ein Paar Einzug-
walzen und ein aus 4 Zylinderpaaren be-
stehendes Streckwerk zur Parallellegung der
Fasern eingebaut. Die erzeugten Bandwickel

werden der Wickelstrecke vorgelegt.
Auf der Wickelstrecke (Abb. 249 u.
250) soll nebst der Parallellegung der Fasern
Abb. 250. vornehmlich die GleichmiBigkeit im Band-
wickel durch Doppeln erzielt werden. Zu
diesem Zwecke sind sechs 4zylinderpaarige Streckwerke St.W nebeneinander-
Legend zu einer Maschine zusammengebaut. Der jedem Streckwerk vorgelegte
Bandwickel W wird bei seinem Durchgange mit ungefihr 5 bis 6fachem Ver-
zuge in eine diinne Faserfliche von geniigendem Zusammenhalt verzogen und
nach dem Austritte aus dem letzten Streckwalzenpaare iiber das Kurvenblech b
unter einer Wendung von 90 ¢ auf dem polierten Tische # aufgebreitet. Die Forder-
walzenpaare fiihren die sechs iibereinanderliegenden Vliese dem Kalander- und
Wickelwerke zu. Wegen der Ausbreitung des Faserstoffes zwischen den Streck-
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zylindern der Wickelstrecke ist die Watte der Bandwickelmaschine um 1
schmailer zu halten.

Die Wickelstrecke liefert tiglich 450 bis 500 ¢ engl. und benétigt 0,8 bis
1,0 PS. '

Die Heilmannsche Kimmaschine besteht aus 6,7 oder 8 Kimmké&pfen:
von gleicher Einrichtung. Jeder Kopf enthéilt

Speiseapparat,

Kammapparat,

Abzugsapparat fiir den Kammzug und

Abfithrapparat fiir den Kdmmling.

Abb. 251 u. 252, Kdmmaschine von Heilmann.

Die Einrichtung eines Kiammkopfes ist in der Abb. 251 im Quer-
schnitte gezeichnet.

Der Speiseapparat besteht aus den hélzernen gekehlten Abwickelwalzen w,
auf welchen der von der Wickelstrecke vorbereitete Wickel vorgelegt wird.
Die Watte wird iiber das Fuhrungsbléch b zwischen den stéhlernen und geriffelten
Speisezylindern s;, s, hindurch zur Zange z,, z, geleitet. Die Oberzange z, und die
Unterzange z, halten den herausragenden Wattentell (Bart) wihrend des Kim-
mens fest. Fir jede Kémmung hat der Spelseapparat ein kleines Wattenstiick
durch die gedffnete Zange zu schieben, worauf sich diese schlieBt. Das Offnen und
SchlieBen der Zange vollzieht sich durch Heben und Senken der Oberzange.

Bergmann, Spinnerei. 11
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Fiir das sichere Festhalten des Bartes in der Zange ist die Vorderkante der
Unterzangenplatte z, mit Leder oder Kautschuk gefiittert und das Oberzangen-
messer 2z, mit drei Riffelrippen versehen.

Die Tatigkeiten des Speiseapparates stehen im Abhdngigkeitsverhiltnisse
zur Drehbewegung des Kammzylinders K. Bei der Simplexkdmmaschine hat
derselbe auf seinem Umfange ein Nadelsegment N mit 17 Nadelstdben und ein
Riffelsegment R und dreht sich mit 80 bis 95minutlichen Umldufen, so daB
minutlich 80 bis 95 Birte gekimmt werden. Der Zylinderkamm der Duplex-
kimmaschine mit je zwei Nadel- und zwei Riffelsegmenten bewegt sich mit
105 bis 110, maximal mit 120minutlichen Umldufen und kimmt minutlich
210 bis 240 Barte. Der Simplexkdmmzylinder miit 150 mm im Durchmesser,
jener der Duplexmaschine 200 mm und mehr. o

Zwischen den Riffel- und Nadelsegmenten sind Zwischenrdume 1, 2 und 3, 4
gelassen.

Wahrend der Kammzylinder in der Uhrzeigerrichtung mit dem Zwischenraum
1, 2 unter dem Zangenmund durchlduft, was nur einen Bruchteil einer Sekunde
beansprucht, muBl das Speisen vollzogen sein. Die Zange ist zu dieser Zeit
noch von der vorhergehenden Kémmung der zweiten Barthilfte offen, so daB
die nun mittels eines Greifer- und Sterngetriebes einsetzende Riickbewegung
der Wickelwalzen w und der Speisewalzen s,, s, die Watte um ein geringes Mafl
durch den gedffneten Zangenmund geschoben wird. Ist das Speisen beendigt,
so schlieBt sich die Zange durch Niedergehen des Oberzangenmessers z, und klemmt
den Bart fest.

Das Kémmen der ersten Barthalfte setzt in diesem Augenblicke ein,
indem das Nadelsegment N, fast tangierend an dem Zangenmund sich vorbei-
bewegend, durch den Bart hindurchstreicht und dabei alle von der Zange nicht
eingeklemmten kurzen Fasern, Knoétchen, Gries und noch zuriickgebliebene
kleinste Verunreinigungen zwischen den Nadeln der Nadelleisten festhalt und
mitnimmt.

Der Zylinderkamm hat als Duplexkdmmer zwei Nadelsegmente mit je 13
Nadelleisten.

Zur Schonung der Fasern beim Kémmen nimmt die Feinheit der Nadeln
und deren Dichtstellung von der ersten bis zur letzten Nadelleiste stetig zu.
Letztere sind leicht auswechselbar.

Das Kidmmen der zweiten Barthdlfte vollzieht sich bei gleichzeitigem
AbreiBlen des Bartes. Die Einstellung simtlicher hierzu notwendigen Teile hat

in der Zeit zu geschehen, in welcher der Zwischenraum 3, 4 an dem Zangenmund
vorbeieilt.

Die zweite Barthalfte ist jener Teil der Watte, der sich zwischen dem Zangen-
mund und den Speisezylindern befindet und auch an dieser Stelle abgerissen wer-
den muB}, um gekdmmt werden zu kénnen.

Die in Tétigkeit tretenden Teile sind die Zange, der Vorstech- oder Fixkamm
V und die AbreiBzylinder a,, a,. Alle diese bilden mit dem Zylinderkamme
den Kémmapparat.

Durch Hochgehen des Oberzangenmessers wird die Zange gedffnet. Hierbei
schiebt sich die Unterzangenplatte ganz wenig vor und bringt dadurch den Bart
in eine giinstigere Lage fiir das Einstechen des Vorstechkammes.
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Der bisher in seiner Hochlage untétig gewesene Vorstechkamm geht tief und
sticht mit seinen feinen und dichtstehenden Nadeln durch den Faserbart hindurch.

Der mit Leder iiberzogene AbreiBzylinder a, (20 mm stark) senkt sich und
legt sich auf die ersten Riffeln des mittlerweile herangekommenen Riffelsegmentes
auf, wodurch die bereits gekimmte erste Barthélfte erfafft wird.

Wihrend sich der belederte AbreiBzylinder dem Riffelsegment niahert, macht
der geriffelte AbreiBzylinder a, eine riicklaufige Drehbewegung (entgegengesetzt
der Uhrzeigerbewegung) und liefert ein kleines Stiick des vorher abgezogenen
Kammvlieses zurtick (sieche Stellung der Organe fiir das Kdémmen der zweiten
Barthilfte Abb. 252).

In dem Augenblick, zu welchem sich die belederte Abreifizylinder auf das
Riffelsegment pressend auflegt und von diesem in Drehbewegung versetzt wird,
geht auch der geriffelte AbreiBzylinder in seine Vorwirtsbewegung iiber.

Nunmehr haben alle an den Abreifen und Kémmen teilnehmenden Teile
ihre richtigen Stellungen und Bewegungen, welche wihrend des Vorbeilaufens
des Riffelsegments andauern.

Durch die Drehbewegung des Riffelsegmentes und des belederten Abreif3-
zylinders wird der zwischenliegende Bart mitgenommen, durch die Nadeln des
Vorstechkammes gezogen und die zweite Barthilfte gekdmmt, gleichzeitig aber
auch der Bart abgerissen.

Der nunmehr vollstindig gekémmte Bart legt sich iiber einen Teil des aus
der Blechmulde zuriickgelieferten Kimmvlieses zur Bildung eines geschlossenen
Vlieses. Spinnereitechnisch heiflt dieser Vorgang das ,,Léten des Vlieses®.

Sobald das Riffelsegment den belederten Abreilzylinder verlassen hat, hebt
sich dieser gleichzeitig mit dem Hochgehen des Vorstechkammes und auch der
geriffelte AbreiBzylinder stellt seine Bewegung ein. Die Zange bleibt fiir die
sofort einsetzende Speisung des néchsten Bartes gedffnet. Der geriffelte Messing-
zylinder a; verhindert das Wickeln des Vlieses auf den Abreifizylinder a,.

Das in die Blechmulde gelieferte Kammvlies wird bei seinem Austritte durch
den Trichter ¢ zu einem Rundbande geformt und von den langsam umlaufenden
Abzugwalzen z;, z, dem Tische #; zugeliefert. Da die K&dmmaschine aus 6 bis
8 Kopfen besteht, werden eben so viele Vliesbinder nach rechtwinkeliger Ablen-
kung um die Fiithrungsstiicke fs nebeneinandergereiht, noch durch ein an den Tisch
anschlieflendes dreizylinderpaariges Streckwerk gefiihrt und mit 3 bis 4 fachem
Verzuge verfeinert. Dieses Doppeln und Strecken bezweckt ein moglichst gleich-
méfBiges Zugband zu erhalten. Die von den einzelnen Kdmmkopfen kommenden
Vliese zeigen groBere UnregelmiBigkeiten in der Faseranhdufung, wegen der
ungleichen Verteilung der in den Kédmmling abgehenden kurzen Fasern, Knot-
chen und griesigen Teilchen.

Ein Trichter am Ausgange des Streckwerkes formt das Zugband in ein solches
von kreisformigem Querschnitt, das durch eine Drehtopfvorrichtung in eine
Kanne abgelegt wird.

Die letztgenannten Einrichtungen bilden den Abzugapparat fiir den
Kammzug.

Der Abfiithrapparat fiir den Kimmling besteht aus der schnelum-
laufenden Borstenwalze Bii, der langsam bewegten Abnehmerwalze (Doffer) A
und dem schwingenden Hacker H.

11*
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Die Borstenwalze, mit einer dem Uhrzeiger entgegengesetzten Drehrichtung,
greift in die Nadelsegmente bis auf den Nadelgrund und nimmt alle den Kamm-
ling bildenden Ausscheidungen mit, streicht dieselben in die Kratzen der Ab-
nehmerwalze, die durch den Hacker entleert wird.

Wie aus der Schilderung des Kimmens zu erkennen ist, folgen Speisen, Kam-
men, Abfithren des Kammzuges und des Kémmlings aufeinander, so daB die
Heilmannsche Kémmaschine den unterbrochenen oder intermittierenden
Kiémmvorgang ausfiihrt.

Beziiglich der Leistung ist die Duplexkdmmaschine der Simplexmaschine tiber-
legen ; letztere kimmt aber wegen der groferen Anzahl von Nadelleisten viel reiner.

Die Bewegungen der einzelnen Teile miissen in Bruchteilen von Sekunden
erfolgen, es sind Ruckbewegungen, hervorgebracht durch unrunde Scheiben

(Exzenter) und haben
rasche Abniitzung zur
Folge.

Die 6 bis 8 Kimm-
képfe der Heilmann-
schen Maschine wer-
den von einem gemein-
samen Antrieb bewegt.

Die Antriebswelle
iibertragt durch Stirn-
rider die Bewegung
auf die Kdémmzylinder-
welle und Steuerwelle.
Letztere betitigt durch
die auf ihn unter-
gebrachten unrunden

Scheiben in Verbindung mit Hebelwerken die Oberzange, den Vorstechkamm, die
Abreizylinder und die Abzugwalzen.

Ein von der Kammzylinderwelle getriebenes Greifer- und Sterngetriebe be-
wirkt die ruckweise Bewegung der Speisezylinder und Abwickelwalzen, ein ab-
zweigendes Kegelridergetriebe iibermittelt einerseits die Bewegung auf das Streck-
werk, andererseits durch Schnecke und Schneckenrad auf die Abnehmerwalze.
Auch der Drehtopf empfingt die Bewegung vor der Kammzylinderwelle.

Die Biirstwalze wird durch eine Réderiibersetzung von der Antriebswelle
mit Bewegung versorgt.

Bei Duplexmaschinen muB die Steuerwelle doppelt so viele Umdrehungen
als die Kammzylinderwelle machen.

Die Getriebe fiir die wichtigsten Teile mégen hier noch Aufnahme finden.

Die ruckweise Bewegung der Abwickelwalzen w und des Speise-
zylinders s, (Abb. 253) bewirkt ein auf der Kammzylinderwelle sitzender Grei-
fer G mit zwei Zapfen (bei der Simplexmaschine hat der Greifer nur einen Zapfen),
die in die Schlitze der Sternscheibe St eingreifend, diese um einen Sternteil dreht.
Diese Schalt- oder Ruckbewegung wird durch das Stirnridergetriebe z,, z, auf
den Speisezylinder und weiter durch die Kegelriddergetriebe 2, k;, k, 2, und Stirn-
rider z;, 2z auf die Abwickelwalzen {ibertragen.
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Das Getriebe des belederten Abreilzylinder a, (Abb. 256) hat diesen
in dem Augenblicke, in welchem die ersten Riffeln des Riffelsegmentes R an ihn
herankommen, zu senken und an das Riffelsegment anzupressen. Der AbreiB-
zylinder ist mit seinen Zapfen in
den auf der Achse O, befestigten
Hebelarmen %, gelagert. Der eine
dieser Arme ist durch die Stange
sty in Verbindung mit dem Hebel
hg, der auf der Achse Oy befestigt
ist. Der lose auf O, aufgeschobene
Hebel A fithrt sich mit der Rolle
7g in der Nutenbahn der auf der
Steuerwelle Stw befindlichen Nu-
tenscheibe Uz und iibermittelt
die ihm durch diese beigebrachte
Bewegung durch die in seinem
zweiten Arme angeordneten Stell-
schrauben 6, 7 dem Hebel A
Die Schrauben lassen eine leichte
Verstellung des Abreilzylinders
zu. Fiihrt sich die Rolle rg in der Nut mit groem Halbmesser, so ist der AbreiB3-
zylinder in ausgeprefiter Lage am Riffelsegment, der kleine Halbmesser der
Kurvennut hebt den AbreiBzylinder von dem Riffelsegmente ab.

Die Nutenscheibe ist
durch Schraube sbund Schlitz
verstellbar.

Abb. 257. Die Rick-
und Vorwartsbewegung
des Abreifizylinders a,
fir das Léten und Abziehen
des gekdmmten Vliesteiles
wird durch eine aus einem
Stiick gegossene Nuten- und
unrunde Scheibe U,, U, der
Steuerwelle Stw bewirkt. Der
doppelarmige Hebel /., dreh-
bar um den Bolzen o,, greift
mit seiner Rolle », in die
Kurvennut der Nutenscheibe
U, und erteilt der Schalt-
klinke & eine Schwingbewe-
gung, welche, wenn %k, im
Eingriff mit dem Schaltrade
Sa steht, durch das innen verzahnte Rad zg auf z, bzw. den AbreiBzylinder
der fiir dessen Riick- und Vorwirtsbewegung iibermittelt wird.

Die Schaltklinke mufl aber wihrend der Zeit des Vorbeilaufes des Nadel-
segmentes an der Zange ausgehoben sein, was der mit der Klinke verbundene

Abb. 256.

Abb. 257.
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Hebelarm Ag im Vereine mit der unrunden Scheibe U bewirkt, auf welcherer mit
der Rolle r4 durch den Federzug f, angeprefit aufliegt.

Bewegt sich die Nutenscheibe U, in der eingezeichneten Pfeilrichtung, und
es befindet sich die Rolle 7, des Hebels 4, an der Kurvenbahnstelle I in der Lage
77, wobei durch die unrunde Scheibe U die Klinke bereits zum Eingriff mit dem
Schaltrade Sa gebracht worden ist, so wird wihrend der Zuriicklegung des Kur-
vennutenweges 1, 2 der Hebel %, mit seinem Rollenende nach rechts bzw. das
Klinkenende nach links schwingen, das Schaltrad dem Uhrzeigersinne entgegen-
gesetzt drehen, welche Drehbewegung durch zg auf z, iibermittelt, den Abreil3-
zylinder riickldufig (fiir das Riickliefern des Kdémmvlieses bewegt.

Wihrend der Zuriicklegung des Nutenstiickes 2, 3 macht der Hebel A4, eine
ungefahr doppelt so groe Schwingung im entgegengesetzten Sinne wie vorher
fir die Vorwirtsbewegung des AbreiBzylinders zum Abziehen des neu gekimm-
ten Bartes.

In dem Augenblicke, in welchem die Rolle 7, in Nutstelle 3 eintritt, hebt
die unrunde Scheibe U7y durch Emporheben des Hebelendes kg die Klinke &
aus dem Schaltrade. Diese Klinkenlage bleibt auf der Kurvennutstrecke 3, 4
unverdndert. Bei der Weiterbewegung der Nutenscheibe um die Strecke 4, 1
macht das Rollenende des Hebels &, infolge der eingezogenen Kurvennut eine
Einwartsschwingung bzw. das Klinkenhebelende eine Schwingung nach links
und greift um einen Zahn vor.

Die Nummer des vorgelegten Wickels darf N,=0,0437 bis N,= 0,0268, d.i.
13,56 bis 22 g auf 1 m bei 7Y, bis 101/,” breiten Wickeln betragen.

Die Leistung bei Simplex-Kémmaschinen mit 80 Kdmmspielen (80 Kamm-
zylinderumdrehungen) schwankt zwischen 6 bis 11 € fiir den Kopf in 10 Arbeits-
stunden. Die Duplexmaschinen geben eine um 30 vH hohere Leistung.

Der Kraftverbrauch kann mit 0,2 PS fir 1 Kopf angesetzt werden.

Die Heilmannsche K&mmaschine in der vorgefiilhrten wurspriinglichen
Einrichtung hat als Nachteile eine verhiltnisméBig geringe Leistung und die
Beschrankung auf das Kimmen langstapeliger Baumwollen, so daBl sie nur fiir
die Erzeugung sehr feiner Garne herangezogen werden konnte.

Eine Hebung der Leistung durch erhéhte Arbeitsgeschwindigkeiten scheiterte
zum Teil durch den sich einstellenden unruhigen, stoenden Gang und der damit
verbundenen rascheren Abniitzung, zum Teil an der rauheren Behandlung der
Fasern, die zu einer Giiteverminderung des Kammzuges fiihrte.

Diese Wahrnehmung, verbunden mit dem oft geforderten Wunsche nach
einer Kédmmaschine mit nicht nur vermehrter Leistung, sondern auch mit der
Verwendungsmoglichkeit fiir das Kdmmen mittelstapeliger Baumwollsorten zur
Erzeugung mittlerer Garnnummern bis zur engl. Nummer 20 herab, gaben den
Ansporn zu Verbesserungen der Heilmannschen Kémmaschine, die auch zu
praktischen Erfolgen fithrten. Als gelungene, verbesserte Ausfilhrungen mdogen
die Kaémmaschinen von Nasmith und Gegauff Aufnahme finden.

Beide haben die feststehende Zange durch eine schwingende ersetzt und den
Kammzylinder nur mit einem Nadelsegment mit 17 bis 24 Nadelreihen versehen,
Durch die grofere Anzahl von Nadelreihen wird ein griindliches Auskdmmen
des aus der Zange herausragenden Faserbartes ohne jedwede Beschidigung der
Fasern bewirkt und es konnte eine dickere Watte zur Verarbeitung genommen
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werden. Gegauff ist auf Grund der praktischen Ergebnisse beim Kémmen
zu der begriindeten Ansicht gekommen, dafl der Vorstechkamm trotz nur einer
Nadelreihe reiner kdmmt als der Zylinderkamm. Diese Ansicht ist durch die
Tatsache bestatigt, dafl beim Abreilen des Bartes die mitgenommenen Fasern
durch die zuriickbleibende dichte Watte gezogen werden, deren Fasern auf alle
Unreinigkeiten, Nissen, Knétchen und kurze Fasern zuriickhaltend wirken und die
Arbeit des Vorstechkammes wesentlich unterstiitzen. Die Fasern der zuriick-
bleibenden Watte wirken gleichsam ké#mmend, und zwar um so wirkungsvoller,
je dicker der Wickel ist.

Die geringere Kdmmung durch den Zylinderkamm ist damit zu begriinden,
daB jene Faserpartien, welche in die grofleren Zwischenrdume zwischen den
Nadelspitzen zu liegen kommen (also nur von den Nadelspitzen getroffen werden),
weniger gut gekdmmt werden als die auf den Nadelgrund befindlichen, weil
letztere mit den Nadeln bestimmt in Beriihrung kommen.

Ist schon durch die Moglichkeit der Vorlage einer dickeren Watte die Er-
héhung der Leistung gegeben, so trdgt hierzu auch noch die vergroferte Vor-
wirtsbewegung der AbreiBzylinder bei, deren Bewegung vom Anfang bis zum Ende
durch Ausziehen von Fasern aus der Wickelwatte fordernd ist, und zwar, weil
diese nicht beim dichtesten Teile angefaBit wird, wo sich dem Ausziehen der grofite
Widerstand entgegensetzt, sondern an den &duBersten Faserspitzen, so daf sich
die Fasern leicht und ohne Beschidigung ausziehen lassen. Da sich wihrend
des Abreilens die schwingende Zange mit der Speisewalze und dem Vorstech-
kamme den Abreilzyindern mit abnehmender Geschwindigkeit nidhern, so wer-
den stets neue Faserspitzen erfafit und abgezogen.

Auch dieses allméhliche Ausziehen der Fasern erlaubt die Vorlage eines dicke-
ren Wickels und sichert ein reineres Kémmen.

Die groflere und ruhigere Abreifbewegung bei den neuen Kimmaschinen
ist nur durch die Anwendung der schwingenden Zange erméglicht worden. Wie
wir wissen, legt sich bei der Heilmannschen Kédmmaschine der belederte Abreif3-
zylinder unter starker Druckwirkung auf das Riffelsegment zur Ausfithrung der
Abreifibewegung auf und muB in diesem Augenblick die Umfangsgeschwindigkeit
desselben annehmen, was gewill nur stofend sich vollziehen wird. Ferner ist die
GrofBBe der Abreilbewegung begrenzt und mithin auch jene der Leistung.

Bei den neuen Kammaschinen von Nasmith, Gegauff u. a. kommen die
Abreifizylinder mit Teilen des Zylinderkammes iiberaupt nicht in Beriihrung,
sondern werden durch besondere Getriebe bewegt. Um aber den Bart den Ab-
reizylindern néhern zu konnen, muf} die Zange eine Schwingbewegung aus-
fithren.

Die Kédmmaschine Patent Nasmith baut die Fa. John Hetherington
& Sons, Manchester. Nach den Versuchsergebnissen der Firma kénnen mit der
Maschine alle Baumwollsorten bis zu 22 mm Stapellinge herab mit gréfter Rein-
heit gekdmmt werden, wobei die stiindliche Leistung fiir 1 Kopf und 10%/,”
breiten Wickeln bei 100 minutlichen Kammspielen 2,2 bis 3,3 # engl. oder
1 bis 1,5 kg Kammzug betragt.

Das Wickelgewicht bei 10%/,” Wickelbreite soll fiir 1 m nicht unter 34
und nickt iiber 54 g betragen, welches Gewicht der englischen Nummer 0,01735
bis 0,01093 entspricht.
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Fiir Sea-Island und feinste Agyptische sind 90 minutliche Kammspiele
{(Kammzylinderumdrehungen), fiir mittlere &gyptische und amerikanische
Baumwollen 100 bis 105 Kammziige geeignet.

Der Kimmzylinder hat ein Nadelsegment mit 17 Nadelreihen und ein
glatt poliertes Ausfiillsegment, das mit den Abreifizylindern nicht in Beriihrung
kommt (Abb. 258).

Abb. 258,
Abb. 258—261. Kammaschine nach Nasmith.

Gelenkstangen st an die Zangenarme gebolzt und iibertragen die Schwingbewegung
auf diese. Die Zange wird dadurch geréuschlos und ruhig bewegt im Vergleiche
zu der Zangenbewegung der Heilmannschen K#émmaschine mittels einer un-
runden Scheibe, die eine stoBende Bewegung hervorruft.

Die Oberzange z, wird von Armen am, getragen, welche um die Bolzen o,
in den Zangenarmen am drehbar sind. Federn f; halten die Zange ge-
schlossen.

Das Offnen der Zange fiir das Speisen und AbreiBen des Bartes bewirken
die feststehenden Kurvenstiicke k,, indem sich beim Links- oder Vorschwingen
der Zange die an den unteren Enden der Oberzangenarme befindlichen Rollen 7,
an jenen fithren und durch die Kurvenform allméhlich tiefer gedriickt werden.
In der vordersten Zangenstellung sind die Zangenfedern wirkungslos, und erst
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wenn sich die Zange in ihre riickwirtige oder Kammstellung begibt, spannen
sich die Federn nach und nach. Auf dem Wege in diese Stellung gestatten die
Kurvenstiicke ein sanftes Schlielen der Zange, weshalb die Belederung der Unter-
zangenplatte fortfallen kann.

Die Speisewalze s ist mit ihren Armen in den Unterzangentragstiicken
gelagert und der zu kimmenden Stapellinge entsprechend an den Zangenmund
heranstellbar. Die Federn f, pressen sie an die Unterzangenplatte. Zur ruck-
weisen Bewegung der Speisewalze fiir das Vorspeisen der Watte durch die ge-
offnete Zange befindet sich am Zapfen von s eine Schaltvorrichtung, die durch die
Zangenbewegung selbst betatigt wird.

Die Abwickelwalzen w werden ebenfalls durch eine von der Zangenwelle
getriebene Schaltvorrichtung bewegt. '

Der Vorstechkamm V, an den Armen am, befestigt, ist sowohl wagerecht
als auch im Winkel verstellbar. Seine Arme sind um die Bolzen o, in den ober-
sten Teilen der Zangenarme am drehbar. Vorstechkamm und Zange schwingen
gemeinsam hin und her. Der Vorstechkamm sticht in gréBerer Entfernung vom
Zangenmunde in die Watte ein, also dort, wo diese bereits gut vom Zylinderkamme
gekdmmt ist. Sein Heben und Senken fiir das Einstechen in den Bart bewirkt
die feststehende Kurvenplatte k,, an welcher sich die Rolle r, des Vorstech-
kammarmes fiihrt.

Die obere AbreiBwalze a, ist beledert, die unter a, aus Stahl und ge-
riffelt. Fir das Loten und Abziehen der Kammvliese ist in gleicher Weise wie
bei der Heilmannschen Kédmmaschine eine Vor- und Riickdrehung anzufiithren.
Bei der Maschine von Nasmith ist der hierbei zuriickgelegte Weg viel grofler,
die Bewegung dauert viel linger an, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Ab-
reifzylinder klein gegen die des Zylinderkammes ist. Bei der Heilmannschen
Kéammaschine mull der Abreifizylinder die Umfangsgeschwindigkeit des Riffel-
segmentes annehmen.

Der grolere Weg der AbreiBzylinder wiahrend des Abreilens gibt eine wesent-
lich erhéhte Leistung und die geringere Umfangsgeschwindigkeit gewéhrleistet
nicht nur einen ruhigen Gang, sondern auch eine schonende Kémmung durch
den Vorstechkamm.

Der belederte AbreiBzylinder a, ist in den Hebelarmen 4," gelagert und liegt
durch den auf diese ausgeiibten Gewichtszug g, unter starker Pressung auf den
geriffelten Abreilzylinder a, auf. Die Hebelarme &, sind in gelenkiger Verbindung
mit den doppelarmigen Hebeln %,, welche ihrerseits durch die Gelenkstangen st,
mit den Hebeln % auf der Zangenwelle w verbunden sind. Durch diese Hebel-
und Stangenverbindung schwingt auch der belederte Abreifizylinder im gleichen
Takt mit der Zange. Die drehende Riick- und Vorwirtsbewegung erteilt ihm der
geriffelte Abreifzylinder, der von einer Kurvenscheibe, Zahnsektor und Zahn-
kolben bewegt wird.

Die Zylinder ag, a, von gleicher Beschaffenheit wie die Abreifizylinder erhalten
ihre Bewegung von a;.

Die Arbeitsweise der Kéimmaschinen von Nasmith ist in
vieler Hinsicht einfacher als die der Heilmannschen. Die wichtigste Arbeits-
stellung an der am Kémmen teilnehmenden Teile sind in den Abb. 259 bis 261
dargestellt.
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Wiéhrend des Riickschwingens der Zange, ungeféahr in dem Augenblicke,
in welchem der Zangenmund in die senkrechte Mittellinie des Zylinderkammes
gelangt, machen die Abwickelwalzen w und der Speisezylinder s eine ruckweise
Bewegung zur Vorschiebung der Wickelwatte durch die gedffnete Zange. Gleich
darauf schlieft sich die Zange unter Klemmen des Bartes und noch den letzten
Teil des Weges im Riickschwingen zuriicklegend, bietet sie den Faserbart den
ersten und grobsten Nadelreihen des sich in entgegengesetzter Richtung be-
wegenden Zylinderkammes dar.

Das Kammen dauert noch nach der Uber-
schreitung des hinteren Totpunktes der Zangen-
bewegung an, wobei sich Zange und Zylinder-
kamm in der gleichen Richtung bewegen; die
verminderte Geschwindigkeit, mit welcher die
feinen Nadelreihen durch den Bart streichen,
schlieBen jedwede Verletzung der Fasern aus
(Abb. 259).

Noch bevor die Zange in den senkrechten
Durchmesser des Zylinderkammes einschwingt,
ist das Kédmmen des aus ihr herausragenden
Faserbartes beendigt, die Zange 6ffnet sich, der
Vorstechkamm beginnt sich langsam zu senken,
die AbreiBzylinder vollfithren ihre riicklaufige
Bewegung zur Riicklieferung des Vlieses zwecks
Loétens des soeben zu kiémmenden Bartes
(Abb. 260).

Wenn die duBersten Faserspitzen wahrend
des weiteren Vorschwingens der Zange die
Klemmstelle der Abreifizylinder erreicht haben,
setzen diese mit ihrer Vorwirtsbewegung ein,
der Vorstechkamm sticht in den Bart und es
erfolgt nun das K&mmen der zweiten Bart-
hilfte und das Abreilen des Bartes (Abb. 261).

Hinter dem Vorstechkamm verbleiben in
der Watte alle zuriickgehaltenen kurzen Fasern
und Unreinigkeiten, die beim darauffolgenden
Kammspiele vom Zylinderkamme aufgenommen Abb. 259—261.
werden.

Die Einrichtungen fiir das Reinhalten des Zylinderkammes, fiir das Abfithren
des Kammzuges und des Kdmmlings sind die gleichen wie bei der Heilmannschen
Kimmaschine. Die einzige vorhandene Kurvenscheibe dient zur Bet#tigung
der Abreifizylinder.

Ein zweiter Vorstechkamm ist anbringbar.

Die Kimmaschine mit schwingender Zange von C. Gegauff,
welche die Elsissische Maschinenbaugesellschaft in Miilhausen baut, ist gleich-
falls eine Verbesserung der Heilmannschen K#dmmaschine. Gegauff erzielte
durch das Nachspeisen der Watte wiahrend des Abreiflens des Bartes eine un-
gefahr 6fach hobere Leistung gegeniiber der Heilmannschen.
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Die vorzulegende Watte kann bis 120 g auf 1 m wiegen, was gleichbedeutend
mit der engl. Nummer N, = 0,00491 ist.

Die Getriebe sind verwickelt. Es sollen daher nur die unmittelbar am Kdmmen
teilnehmenden Glieder besondere Beriicksichtigung finden. In den Abb. 262
u. 263 sind die Stellungen beim Kémmen durch den Zylinderkamm K und beim
Abreilen und Kémmen durch den Vorstechkamm V dargestellt.

Die Zangenachse O wird durch ein Exzenterpaar in eine schwingende Be-
wegung versetzt, welche die aus dem Oberzangenmesser z, und aus der Unter-
zangenplatte z, bestehende Zange mitmachen muB. Die Oberzange z,, mit A
aus einem Stiick gegossen, bildet einen zweiarmigen auf O festgekeilten Hebel,
in dessen rechtes Ende die Unterzange gelenkig eingehangen ist. Die Oberzange

Abb. 262. Kimmaschine nach Gegauff. Abb. 263.

hat an der Klemmstelle eine rillenartige Ausnehmung, so dafl die duBere Leiste
den aus der Zange ragenden Bart gegen den Zylinderkamm niederdriickt und
auch gegen den schnabelartigen Kopf der Unterzange pref3t, dagegen die innere
Leiste an den riickwértigen Kopfteil anpressend wirkt. Durch diese Gestaltung
der Zangenenden wird die dicke Watte gut und gleichméafig geklemmt, und zwar
durch die auf die Unterzange wirkende Feder F bei riickgeschwungener Zange
(3uBerste Rechtsstellung). Die Feder F ist an den Winkelhebel %; angeschlossen,
der sich um einen Bolzen des dritten Zangenarmes bewegen kann und mit dem
Lenker I, verbunden ist. Nahert sich beim Vorschwingen (Linksschwingen)
die Zange den AbreiBzylindern a,, a,, so wird an einer bestimmten Wegstelle
die Unterzange zuriickgehalten und dadurch, daB die Schraubenmutter m an
der Stange st an den Kopf £ st6B8t, die Wirkung der Feder F begrenzt, so dal die
Unterzange der Oberzange nicht folgen kann, somit die Zange sich 6ffnet. Beim
Riickschwingen schlieBt sich die Zange an der gleichen Wegstelle.

In die Unterzange ist in federnden Lagen der mit Zahnleisten versehene
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Speisezylinder s eingelegt, der mit Unterstiitzung der Mulde mu das ruckweise
Speisen der Watte vornimmt.

Ferner ist in der Unterzangenplatte noch eingelenkt der Schieber si mit der
Bestimmung das iiber den AbreiBlzylinder a, gefiihrte endlose Laufleder gegen
Beschiadigung durch Einstechen der Vorstechkammer zu schiitzen. Wiahrend des
Kimmens durch den Kreiskamm ist der Schieber zuriickgezogen, um ersteren
nicht zu beriihren, wihrend des Kdmmens durch den Vorstechkamm legt er sich
mit seiner Stahllamelle an das Laufleder an.

Der Zylinderkamm K mit 24 Nadelreihen gewihrt wegen seiner grofien An-
zahl von Nadelreihen mit zunehmender Feinheit nicht nur ein griindliches,
sondern auch ein schonendes Kdmmen bei 106 minutlichen Uml4ufen.

Beide AbreiBzylinder a,, a, sind aus Stahl und geriffelt. Der obere mit 18 mm
Durchmesser ist belastet, der untere mit 24 mm Durchmesser erhilt durch einen
Exzenter-Sektorantrieb die notwendige Riick- und Vorbewegung fiir das Ruck
liefern (Loten) und Abreiflen des Kémmrvlieses.

Das endlose iiber den unteren Abreifzylinder gefiihrte und angespannte Lauf-
leder ! fiihrt das Kiémmvlies dem Rundbandtrichter zu, aus welchem es als
Kammzugband umgeformt von Abzugwalzen weiter befordert wird.

Der Vorstechkamm ¥V schwingt mit der Zange hin und her. Ein besonderes
Getriebe bewirkt sein Heben und Senken.

Fiir das Speisen der Watte bei offenstehender Zange werden die Wickel-
walzen w und der Speisezylinder s ruckweise bewegt. Die Druckwalze d dient
zur Verdichtung und sicheren Mitnahme der Watte.

Die Biirstwalze B, der Abnehmer A mit dem Hacker A haben die gleichen
Aufgaben zu erfiillen, wie diese bereits bei der Heilmannschen Kédmmaschine
erortert worden sind.

~ Der Arbeitsvorgang spielt sich in der Weise ab, daB beim Riickschwingen
der noch gedffneten Zange die Wickelwalzen w und der Speisezylinder durch ihre
ruckweise Bewegung den Faserbart speisen. Mit dem Zangenschlufl durch-
streichen bereits die Nadelkimme des Zylinderkammes den von der Zange ge-
klemmt gehaltenen Bart. Fast unmittelbar nach dem Durchstreichen der letzten
Nadelreihe schwingt die Zange gegen die Abreilzylinder vor, wobei die Zange
gedffnet wird. Der Vorstechkamm schwingt mit der Zange, ist aber aufler Tatig-
keit. Die Abreifizylinder haben bereits wihrend des Riickschwingens der Zange
durch eine kleine Riicklaufbewegung einen Teil des vorher gekdmmten Bartes
fiir den AnschluBl des im K&mmen begriffenen Bartes zuriickgeliefert.

Nihert sich die Zange bis auf 2 mm den Abreiizylindern (bei sehr gutem Sta-
pel auch etwas friiher), wobei bereits die vorderen Faserspitzen auf dem Lauf-
leder aufliegen, so beginnen jene ihre Vorwirtsbewegung fiir das Abreilen des
Bartes. Gleichzeitig sticht der Vorstechkamm ein, und weil durch Drehen des
Speisezylinders in diesem Augenblicke auch ein Wattenstiick von ungeféihr
‘6 mm Lénge nachgespeist wird, so hat auch der Vorstechkamm die gleiche Ver-
schiebung mitzumachen, um eine Stauung der Watte hinter diesem hintanzu-
halten. Eine Anstauung der dicken Watte hétte eine Verschlechterung des Zuges
und einen erhéhten Kémmlingsabgang zur Folge. Es findet nunmehr das Kim-
‘men der zweiten Barthilfte und das Abreilen des Bartes statt.

Nach Beendigung des Nachspeisens ist der Vorstechkamm ganz dicht an den
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oberen Abreilzylinder herangetreten, und die Abreilzylinder bewegen sich noch
um 2 bis 3 Riffeln weiter, um alle laingeren wéhrend des Nachspeisens iiber den
Zangenschnabel hinausgelieferten Fasern den Abreizylindern zuzufiihren,
weil sie sonst bei dem néichsten Kdmmspiel, von der Zange nicht geklemmt
gehalten, als Kammling von dem Zylinderkamme aufgenommen werden.

Mit der Beendigung des AbreiBens schwingt die Zange nach rechts zuriick
und schliet sich an derselben Stelle, wo sie sich beim Vorschwingen &ffnete.

Wihrend des Zangenriickschwingens vollfilhren die AbreiBzylinder ihre riick-
laufige Bewegung, um ein Stiick des eben abgerissenen Kammpvlieses, das gleich-
zeitig durch eine Schiene um das Laufleder nach unten herumgelegt wird, riick-
zuliefern, damit durch Auflegen des nachfolgenden Bartes ein aneinanderschlie-
Bendes Kammvlies entsteht.

Die Kimmaschine von Robert Staub und August Montforts
hat mit der Heilmannschen Kémmaschine nur den Zylinderkamm mit einem
Nadel- und einem Riffelsegment gemein. Die iibrige Einrichtung ist sehr ab-
weichend.

Der Arbeitsvorgang dieser eigenartigen Kdmmaschine besteht darin, dafl von
zwei Zylinderpaaren ein Wattenstiick als Bart abgerissen und beide Barthélften
ohne Beniitzung eines Vorstechkammes von dem Zylinderkamme gekimmt
werden.

Die Maschine ist nur zweiképfig fiir 320 mm Wickelbreite, mit einem am
Ende des Ablauftisches angebauten Streckwerke.

Das Wickelgewicht fiir 1 m ist 50 g.

Die Leistung fiir langstapelige Baumwollsorten (Sea-Island, Mako) soll 55
bis 60 kg fiir 1 Maschine in 10 Arbeitsstunden sein, fiir amerikanische Sorten
50 bis 55 kg.

In den Abb. 264—267 sind die Stellungen der Teile in den einzelnen Arbeits-
stufen dargestellt.

Die allgemeine Einrichtung der Staub-Monfortsschen Kdmmaschine besteht
aus dem Zylinderkamme K, den beiden Zangen Z,, Z,, den Zylinderpaaren
a, bis a, fiir das Abreifien der Watte und das Speisen der Zange Z,, den Zylinder-
paaren ay bis ag zum Abziehen des Kémmpvlieses und dem belederten Zylinder a,
zum Uberbringen des einseitig gekimmten Bartes in die Zange Z,. Es sei noch
bemerkt, da die Unterzangen z,, z,, feststehend, die Oberzangen z, , z, fiir das
Offnen und SchlieBen der Zangen beweglich sind.

Die Watte wird von der rechten Seite zugefiihrt und links das Kdmmvlies
abgezogen.

Zur Erlauterung des Arbeitsvorganges werde von der Stellung der Teile aus-
gegangen, wenn die letzte Nadelreihe des Zylinderkammes den Zangenmund Z,
verlassen bzw. das Kdmmen des Hinterendes des vorher abgerissenen Bartes
beendigt wird und das Riffelsegment R unter den gesenkten Zylinder a, gelangte.

Die Zylinder a,, a, bewegen sich vorwirts und fithren die Watte den gleich-
falls in Vorwirtsbewegung befindlichen Zylindern a,, a, zu.

Beide Zangen beginnen durch Hochgehen der Oberzangen sich zu &ffnen.

Abb. 265. Das Riffelsegment im Vereine mit dem Zylinder a4 schiebt den am
Vorderende gekimmten Bart, welchen die Zange Z; soeben freigegeben hat,
in die Zange Z, ein.
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Gleichzeitig setzen die Zylinder a;—ag mit ihrer Vorwértsbewegung ein und
erfassen den gekimmten Bartteil.

Das Zylinderpaar a@,, a, wechselt seine Drehrichtung, wodurch die Watte
zwischen diesem und dem Zylinderpaare a;, a, abgerissen wird. Die noch in Vor-
wirtsbewegung befindlichen Zylinder a, a, filhren den abgerissenen Wattenteil
in die offene Zange Z; ein.

Nun schlieBt sich die Zange Z,, das mittlerweile herangekommene Nadel-
segment N streicht kimmend durch den geklemmten Bart.

Die Zylinder a;, a, haben ihre Teildrehung, die Zylinedr a,, a, ihre Riick-
drehung vollendet, der Zylinder a, ist in seine hochste Stellung zuriickgekehrt.

Abb. 264, Abb. 265.

Abb. 266. Abb. 267.
Abb. 264—267, Kimmaschine nach Staub-Montforts.

Die Zange Z, schlieBt sich und die Zylinder a;—ag beendigen ihre Dreh-
bewegung. .

Wihrend die letzten Nadelreihen noch den in der Zange Z, gehaltenen Bart
kimmen, streichen die ersten Nadelreihen bereits durch das hintere in der Zange
Zy geklemmte Bartende.

Das Zylinderpaar a,, a, befindet sich noch im Ruhezustande, alle iibrigen
Teile nehmen die in Abb. 267 gezeichneten Stellungen ein.

Es wird somit an der Zange Z, die vordere Barthélfte, an der Zange Z, die
hintere Barthilfte gekdmmt.

Die Kimmaschine von Josef Imbs (Abb. 268) besteht im wesentlichen
aus zwei Zangen, sie stets in entgegengesetzten Richtungen sich so bewegen,
daB sie sich fiir jedes Kammspiel einmal ndhern und wieder- entfernen. Im
gendherten Zustande klemmen sie die beiden Bartenden fest, wiahrend gleich-
zeitig mehrere Nadelkimme in den Bart einstechen. Nun entfernen sich die
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Zangen durch Auswirtsschwingen, wodurch der Bart abgerissen und die aus den
Zangen herausragenden Bartteile gekdmmt werden.

Da sich die beiden Zangen (Speisezange und Abreilzange) so weit ndhern,
daf} die Nadelkimme noch zwischen ihnen Platz finden, kann man auf der Imbs-
schen Kammaschine die kiirzesten Baumwollsorten kimmen. Bei langeren Sor-
ten arbeitet an Stelle der Nadelkdmme ein kleiner Zylinderkamm, dessen ganze
Mantelfliche mit Nadeln besetzt ist (Abb. 269).

Der Kémmvorgang ist ein unterbrochener wie bei der Heilmannschen Kémm-
maschine.

Abb. 268.
Abb. 268—273., Kimmaschine nach Imbs.

Bei sehr kurzen Baumwollsorten bildet man auf der Banddubliermaschine
aus dem Krempelbande 8 breite Wickel und legt 4 solche Wickel der Maschine
vor, welche eine 32" breite Watte bilden.

Die langsam und ununterbrochen bewegten Abwickelwalzen w (Abb. 268)
schieben die Watte iiber den polierten Tisch # der Speisezange Z, zu. Diese be-
steht aus der Unterzangenplatte z, und den beiden Oberzangenmessern z,, z,’
und wird in Gleitbahnen gefithrt durch die unrunde Scheibe u,, Stange s, mit
Rolle, steht unter Wirkung der Feder f, und wird in wagerechter Richtung hin-
und herbewegt.

Das Offnen und SchlieBen der Speisezange, durch Heben und Senken der
Oberzangenmesser, bewirkt die unrunde Scheibe u; mit den an ihr mit Rolle
anliegenden Winkelhebel hy, ks, auf dessen Arm h," die Oberzange gleitbar
aufgehangen ist.
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Die AbreiBzange Z,, aus der Unterzange 2, und der Oberzange z,, bestehend,
schwingt mit den Hebelarmen k, um die Zapfen o, und wird durch die unrunde
Scheibe u, und die Feder f, hierzu betitigt.

Ibr rechtzeitiges Offnen und SchlieBen bewirken unrunde Scheiben u; auf
der Welle w,, auf welcher auch das Biirstensegment Bi befestigt ist.

Letzteres entnimmt bei ganz nach rechts geschwungener AbreiBzange im Augen-
blick, in welchem sie sich 6ff-
net, das gekdmmte Vlies und
gibt es an die Kratzenwalze 4
(Abnehmerwalze, Doffer) ab.

Das von dem auf- und nie-
derschwingenden Hacker H

abgenommene Kammvlies
fihren die Laufleder L, L,
einem vierzylindrigen Streck-
werke Stw zu. Abb. 269.

BeimAustrittaus
diesem, durch einen
Trichter ¢ zu einem
Rundbande umge-
formt, fiithren es die
Abzugwalzen a,, a,
dem Drehtopfe DT
zu, der es in eine
Kanne Ka einlegt.

Der Kammbhal-
ter Kh, mit den
Nadelkimmen 2, 3
in Gleitbahnen ge-
fithrt, empfangt sei-
ne Auf- und Nieder-
bewegung von der
unrunden Scheibe u,
mittels Hebel A, und
Lenkstange ;.

Der Nadelkamm Abb. 270. Abb. 271273,

1 und der in den
Hebelarmen % gelenkig eingesetzte Kamm 4 werden besonders gesteuert.

Fiir eine gleichmifige und ruhige Bewegung sind alle Bewegungsteile fiir
die Zangen und Kémme auf beiden Maschinenseiten also doppelt vor-
handen.

Der Arbeitsvorgang soll von den AuBenstellungen der beiden Zangen aus
betrachtet werden, wenn die Speisezange bereits die Watte erfaBt und geklemmt
halt und die offenstehende AbreiBzange entleert ist (Abb. 270).

Beide Zangen schwingen nun nach einwirts, wobei die gedffnete Abreifizange
das aus der Speisezange vorstehende Bartende aufnimmt und sich alsdann schlieBt
(Abb. 271).

Bergmann, Spinnerei. 12 .
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Nun heben sich die Kémme 1, 2, 3 und stechen in den beiderseitig von den
Zangen gehaltenen Bart ein.

Beide Zangen bewegen sich hierauf nach auflen (Abb. 272), wobei sich z,
etwas hebt, damit bei dem nun folgenden Abreien und Kimmen die von dem
Abreillgange erfaBten Fasern sich ohne groeren Widerstand aus der Speisezange
ziehen lassen. Der sich beim Abreifien teilende Bart wird beim Durchziehen durch
die Nadelkimme gekdmmt, und zwar die zweite Barthélfte des von der Abreif3-
zange mitgenommenen Bartes und die vordere Barthilfte der vorgespeisten
Watte,

Sobald sich die Zangen etwas voneinander entfernt haben, schlieBt sich die
Zange z, durch Senken (Abb. 273), der feinste Kamm 4 hat jetzt Platz gefunden
zum Einstechen und nimmt selbst die feinsten Verunreinigungen auf. Die Kimme
2, 3 verharren noch in ihren Stellungen, Kamm 1 geht tief.

Bevor die beiden Zangen ihre AuBenstellungen erreicht haben, 6ffnen sie
sich; und zwar die Speisezange zwecks Speisens eines neuen Wattenstiickes,
die AbreiBlzange zur Freigabe des Bartes an das Biirstensegment Bi.

Gleichzeitig gehen auch die Kdmme 2, 3, 4 tief, wobei der Kdémmling aus ihnen
von der Biirstwalze b# entnommen und der Abnehmerwalze a itbergeben wird;
der Hacker H, nimmt den Kémmling ab.

Die Leistung soll etwas groBer als die einer sechskdpfigen Heilmannschen
Kammaschine sein und durchschnittlich in 10 Arbeitsstunden 30 kg betragen.

Die Watte kann fiir 1 m 30 g wiegen.

Die Imbssche Kammaschine ist auf der Pariser Weltausstellung 1878 das
erste Mal gezeigt worden.

Die Kammaschine von Emil Hibner arbeitet im Gegensatz zu allen
bisher angefiithrten Maschinen ununterbrochen, indem die Vorginge des Spei-
sens, Kammens der beiden Barthilften, Abziehen des Zuges und des Kémmlings
ununterbrochen erfolgen. _

Aus dem Aufri der Maschine (Abb. 274) ist zu ersehen, daBl auf den Spin-
deln Spd des kreisformigen Aufsteckrahmens R in zwei Reiben je 28 Bandspulen
su aufgesteckt sind. Die von den Spulen ablaufenden Bander b erleiden auf der
betrichtlichen Wegstrecke bis zur Arbeitsstellé eine ziemliche Zugbeanspruchung
und miissen, um diese auszuhalten, mit geringer Drehung versehen sein. Fir das
hemmnislose Abwickeln der Spulen sind die Bénder in Kreuzwindungen zu wickeln.
Die zur Herstellung der Spulen dienende Maschine heillt Bobineuse und ist von
einfacher Bauart. Ihr legt man die Kannen mit dem durch Vorstrecken ver-
edeltem Bande vor. Die auf umlaufenden Tellern befindlichen Kannen erzeugen
beim Ablaufen der Binder durch Osen einen geringen Draht. Uber den Osen
sind Lieferzylinder angeordnet, welche die nunmehr mit leichtem Draht ver-
sehenen Bander den Wickelspindeln zufithren. Letztere sind auf einem hin- und
herbewegten Tische gelagert und haben zur Aufnahme der mit Kreuzwindung
zu erzeugenden Bandspulen eine Blechhiilse aufgeschoben. Die fertige Band-
spule von 30 cm Lénge und 15 cm Durchmesser ist auf die Spindel des Aufsteck-
rahmens mit einer glatten Holzspule aufzusetzen.

Das Band wiegt gewdhnlich 9 bis 10 g fiir 1 m, die engl. Bandnummer ist
daher

N,=0,59-0,1 = 0,059.
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Die Aufsteckspindeln Spd der unteren Spindelreihe sind fest, die der oberen
Spindelreihe fiir das bequeme Aufstecken der Spulen nach aufilen umlegbar.
Die von den Spulen ablaufenden Bénder durchlaufen die 56 Offnungen der

Abb. 274,
Abb. 274—280. Kimmaschine nach Hiibner.

kreisformigen Flacheisenschiene 7g und erhalten bei ibhrer Fiihrung tiber die bei-
den Rundstangen rd eine geringe Bremsung.

Der auf der senkrechten Welle Ta befestigte Aufsteckrahmen R macht
mit dieser 12 bis 13 minutliche Umldufe in der eingezeichneten Drehrichtung.

Die Binder nehmen weiter ihren Weg durch die 56 Offnungen der kreis-
formigen Platten p;, p,, p3; diese mit den sonstigen noch zugehorigen Einrichtungen
bilden die Speiseplatte, der es obliegt, bei jeder Umdrehung des Aufsteckrahmens

12*
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Abb. 275,

Abb. 276—278.

eine bestimmte gleichbleibende
Bandlénge von den Spulen ab-
zuziehen. Die Platten p; und
p, haben zwischen sich den
Lederring [; liegen (sieche Abb.
275 u. 276), der auf einem
groflen Teil seines Umfanges
von dem unter Federzug f,
stehendem Drahte D umfaBt,
die Bander geklemmt hilt.
Die Speiseplatte ist auf die
Kugelnabe kn aufgesetzt und
da der auf der Welle Ta be-
festigte und gezahnte Muff M,
in die Verzahnung z, eingreift,
nimmt jene an der Drehbewe-
gung der Welle teil. Durch
diese Kupplung der Speise-
platte mit der Welle und durch
die Einstellung der Fithrungs-
stiicke F, an den Siulen s
kann die Speiseplatte unter
beliebiger Neigung sich
drehen. Die Neigungsgrsfe
bestimmt die mnachzulie-
fernde Bandldnge bei jeder
Umdrehung. Ist die Speise-
platte derart geneigt, daB
sie nach Abb. 275 rechts
die hochste Lage und links
die tiefste einnimmt, so
gibt der Hohenunterschied
die von den Spulen abge-
zogene Bandlinge.

Die Bander laufen nach
dem Verlassen der Speise-
platte durch dieOffnungen 6
einer auf der Welle T'a be-
festigten Scheibe T, deren
Nabe kugelférmig gestaltet
ist. Die Offnungen fiir die
Einzelnfihrung der Bander
sind in zwei Reihen (Abb.
279) angeordnet und der
untere Hohlraum der Schei-
be durch eingebaute Stahl-
bleche in 28 &uBlere und
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ebensoviele innere Zellen geteilt, um ein Verwirren der Bander hintanzuhalten.
Die Scheibe erhilt dadurch ein turbinenihnliches Aussehen und hat daher auch
die Bezeichnung Turbine erhalten, sowie auch die Welle 7'a Turbinenachse ge-
nannt wird.

Mit dem belederten AuBlenrand ! ruht die Turbine von 290 mm bis 350 mm
Durchmesser auf den feststehenden Ring Rg auf. Zwischen beiden befinden sich
die nach auBen gefiihrten Bandenden eingeklemmt, die einen gleichmé#Bigen
Faserbart bilden. Der belederte Rand der Turbine bildet die Ober-, der gerillte
Rand des Ringes die Unterzange. Den Klemmdruck auf den Faserbart iibt das
Gewicht der Turbinenachse mit allen auf ihr befestigten Teilen aus. Der be-
lederte Turbinenrand nimmt bei der Drehbewegung den Faserbart mit, der

iiber die glatt polierte und geriffelte Fliche der Unterzange ohne irgendwelche
Storungen hinweggleitet.

Das untere Lager Lg der Turbinenachse ist ein Fiihrungslager; der Turbinen-
unterzapfen ruht nicht auf den Lagergrund auf.

Der die Unterzange bildende Ring Rg ist auf der guBeisernen Platte P be-
festigt, die auch eine Lagerstelle fiir die Turbinenachse bietet

In der GrundriBabbildung 279 ist deutlich zu ersehen, da die im Uhr-
zeigersinne sich drehende Turbine 7' den Faserbart an die Speisestelle Sp den
Kammzylinder X und den AbreiBzylindern a,, a, fithrt, so da im Verlaufe
einer Turbinenumdrehung simtliche fiir das Kdmmen notwendigen Teilarbeiten
ausgefithrt werden, wodurch die ununterbrochene Arbeitsweise gegeben ist.

Es mégen nun die Einzelarbeiten besprochen werden.

Das Speisen besteht im Herausziehen des Faserbartes aus der gedffneten
Zange in solchem MaBe, daB der mit Nadeln besetzte Kimmzylinder K hindurch-
streichen kann. Das Offnen der Zange durch Heben der Turbine ist unzuldssig,
weil an der Kimmstelle, an welcher der Kdmmzylinder K fast beriihrend an
die Zange angestellt ist, der Klemmdruck ununterbrochen wirken muf. Das
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Offnen der Zange fiir das Speisén und auch fiir das AbreiBen des Faserbartes
ist durch einen Ausschnitt in der Unterzange Rg in der Ausdehnung I, 2 (Abb.
279 u. 280) bewerkstelligt, wodurch der Faserbart ohne Klemmring bleibt.

Zum Herausziehen des Faserbartes dient der mit Leder iiberkleidete Speise-
konus Sp (Abb. 277 u.278) mit dem an ihn gespannt anliegenden polierten Drahte d.
Der Draht umfat den Speisekonus nur an einem Teil seines Umfanges; mit
einem Ende ist er an e befestigt, mit dem anderen iiber die Leitrolle Ir gelegt
und zur Anspannung mit dem Gewichte @ belastet. Wihrend der Drehbewegung
der Turbine schiebt sich der kurz aus ihr herausragende Faserbart zwischen den
Speisekonus und den Draht ein und wird nunmehr in geklemmtem Zustande von
dem umlaufenden Speisekonus bis an die Stelle mitgenommen, an welcher die
Berithrung dieser beiden Teile aufhért.. Der mitgenommene Bartteil gleitet
dabei iiber den polierten Draht.

Je hoher die Leitrolle Ir in dem Schlitze Si eingestellt wird, desto grofer wird
der vom Drahte umspannte Konusumfang und desto gréBer wird die aus der
Zange herausgezogene Bartlinge.

Die Speiseplatte hat im Vereine mit dem Speisekonus die Aufgabe, fiir jede
Turbinenumdrehung eine entsprechende Bandlinge von den vorgelegten Band-
spulen und aus der Zange herauszuziehen.

Durch die Drehung der Baumwolle zwischen Konus und Draht im links-
drihtigen Sinne wird der den Béndern gegebene Rechtsdraht aufgeldst, so daB
der aus der Zange herausragende Faserbart vollkommen offen als gleichmaBiges
Vlies ausgebreitet ist.

Das Kdmmen des aus der Zange herausragenden und geklemmten Bartes
bewirkt der nahezu berithrend an die Zange herangestellte Kammzylinder K.
In dessen Messingmantel sind Stahlnadeln geneigt gegen den Halbmesser ein-
gesetzt. Der Kammzylinder dreht sich in solcher Richtung, daf die Nadeln von
unten nach oben den Faserbart durchstreichen und alle von der Zange nicht ge-
haltenen kurzen Fasern, sowie knotige, grieBige Teilchen und kleinste Verunreini-
gungen mitnehmen. Damit das Kdmmen ohne schidliche Einwirkung auf die
Fasern, also moglichst schonend geschieht, ist der Nadelsatz des Zylinders
dort, wo der gespeiste Faserbart herantritt, sehr weitstehend und nimmt all-
méhlich an Dichte zu. Um ein Ausweichen nach oben des im Kimmen begrif-
fenen Faserbartes zu verhindern, ist die aus Weichmetall hergestellte Gegen-
platte ¢ fast berithrend an die Zange angeordnet. Aus Weichmetall muf die Platte
sein, damit einzelne hervorstehende Nadeln nicht gebrochen werden.

Das Abfithren des Kdmmlings besorgen in bekannter Weise die Biirst-
walze B, die Abnehmerwalze A4 und der Hacker H.

An der Stelle, an welcher der Faserbart die Kémmzylinder verlaflt, legen
sich dessen Fasern, wegen des Zuriickhaltens durch die letzten Nadelreihen
abgebogen, nach riickwirts und kénnten von dem AbreiBzylinder nur zum
Teile erfafit werden. Diese fiir das Abreiflen ungiinstige Faserlage hebt die um-
laufende, an ihrem Umfange mit Pliisch iiberzogene Streifscheibe » (Abb. 279)
auf, indem sie die Fasern nahezu in eine radiale Lage bringt.

Das AbreiBen des Bartes und das Kimmen der zweiten Bart-
hélfte bewirken die AbreiBzylinder a,, a, mit dem Vorstechkamme V (Abb. 275).
Letzterer ist ein Kamm, der auf dem kreisférmigen Rahmen Rv befestigt ist.
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Dieser fiihrt sich mit einer Ringnut an dem Fithrungsringe F'r, welcher mit drei
Stellstiicken F an den Saulen s unter beliebiger Neigung so einzustellen ist,
daB der Vorstechkamm gegen die Abreifizylinder hin am tiefsten steht und den
Faserbart knapp am Turbinenrande durchsticht. Der Rahmen des Vorstech-
kammes sitzt auf der kugelférmigen Nabe der Turbine auf und nimmt durch das
Eingreifen des Zahnmuffes M in die Verzahnung z an der Drehbewegung der
Turbinachse teil. Es bewegen sich also der Vorstechkamm und die Turbine in
der gleichen Richtung mit gleichen Geschwindigkeiten.

Die geriffelten und angetriebenen Abreifizylinder, méglichst nahe an die
Zange gelagert, erfassen den aus der offenen Zange herausragenden und bereits
durch den Nadelzylinder gekdmmten Bartteil, ziehen ihn durch die Nadeln
des niedergesenkten Teiles des Vorstechkammes, wodurch der Bart abgerissen
und alle zum Kédmmling ge-
horigen Teile zuriickgehalten
werden.

Damit beim Einstechen
des Vorstechkammes der Bart
nicht nach unten ausweichen
kann, ist an der AbreiB3stelle.
an dem Ringe Rg die Rillen-
platte m festgemacht.

Dasabgerissene Kammvlies
ist von so loser Beschaffen-
heit, daB es mit den beiden
Laufledern L,, L, abgezogen
werden muf}, dieim ersten Teile
pressend  aufeinanderliegen.

Fiir groflere Arbeitspausen
ist der obere Abreifizylinder a,
durch Lésen des unter Feder-
zug f, stehenden Hebelwerkes
h, h, zu entlasten.

Die Bildung eines Bandes
aus dem diinnen und haltlosen Kammvlies hat allen Technikern, die sich mit der
Hiibnerschen Kammaschine befaBten, erhebliche Schwierigkeiten bereitet.

Einen guten Bandbildner hat Baudouin mit seinem in Abb. 279 wieder-
gegebenen Stoflineal geschaffen. Auf dem Laufleder L, liegt mit der Unterseite
fest aufgepreBt das Hartholzstiick St, das durch das Exzenter ¢ und Stange in der
Schriglage der Fasern des Kdmmvlieses ungemein schnell hin- und herbewegt wird
und es derart verdichtet, daf es nach dem Durchlaufen des umlaufenden Band-
trichters, durch den es noch einen geringen Draht erhilt, als geniigend festes und
dickes Kammzugband von den Abzugzylindern ¢ in eine Kanne abgeliefert wird.

Bei 350 mm Turbinendurchmesser liefert die Hiibnersche Kimmaschine
in 10 Arbeitsstunden ungefihr 30 kg bis 35 kg Kammzugband.

Die Kémmlingswage dient zur raschen Bestimmung des Kimmlingsabganges
in vH und vereinfacht die Abgangsiiberwachung durch Auswigung ganz wesentlich.

Die Wage (Abb. 281) besteht aus einer dreiarmigen Hebelanordnung, die in

Abb. 281, Kimmlingswage.
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ihrem Schwerpunkt drehbar gelagert ist und somit im unbelasteten Zustande
in jeder beliebigen Lage in Rube verbleibt. Einer der Arme bildet den Zeiger Zg,
die beiden anderen haben an ihren Enden Haken zur Aufnahme des Kammzuges
und des Kimmlings. '

Fiir die Bestimmung des vH-Satzes an Kémmlingsabgang mit der Kimm-
lingswage setzt man die Kammaschine fiir einen Augenblick still, reit den
Zug und Kammling knapp an den Abzugswalzen ab und entfernt aus der Kanne
und den Kimmlingskasten den Faserflug. Nun setzt man die Maschine fir
zwel Minuten in Betrieb und reit nach dem Stillsetzen Zug und Kémmling
wie vorher ab. Bringt man den Zug und den Kédmmling mit Beigabe des Faser-
staubes auf die Haken der Wage, so zeigt der Zeiger in vH den Kammlings-
abgang auf der Skala an. Es ist gleichgiiltig, auf welchen Haken man den
Zug hangt.

E. Das Strecken zur Parallellegung der Fasern und Veredelung
des Faserbandes.

Die Erzeugung moglichst glatter und gleichméBiger Garne bedingt neben
der parallelen Faserlage im Fadengebilde eine vollkommen gleichm#Bige Ver-
teilung der Fasern in allen Fadenquerschnitten. Betrachtet man die durch
die bisherigen Verfahren erhaltenen Krempel- und Zugbénder, so findet man,
daB die beiden wichtigen Forderungen der parallelen Faserlagerung und der
gleichmiBigen Faserverteilung nicht erfiillt sind, sondern daB die durch das
Krempeln zwar sehr weitgehend gelockerten Fasern sich in allen moglichen
Lagen befinden. Es erklirt sich dies daraus, daB der streckende EinfluB der
Krempelbeschlige viel zu kurze Zeit andauert und die Fasern nach dem Auf-
héren dieser Wirkung sofort ihrer natiirlichen Riickkrduselungskraft folgen und
ferner, daB infolge der ungleichen Schlagmaschinenwickel und der schwan-
kenden Abginge beim Krempeln und, wenn gekdmmt wird, ebenfalls eine gleich-
méBige Faseranhdufung in den Querschnitten der Zugbénder nicht erzielbar ist.

Die Behauptung, das Krempeln gibe den Fasern eine parallele Lage, ist
irrig, wovon man sich durch die Besichtigung des Krempelvlieses {iberzeugen
kann.

Ferner sei noch betont, daBl der zu spinnende Faden nur dann mit glatter
Oberfliche erscheinen wird, wenn auBler der parallelen Faserlage die Fasern
gerade gestreckt und parallel zur Fadenachse liegen, weil dann weniger Faser-
spitzen iiber den Fadenzylinder- hervorragen werden.

Alle diese Bedingungen fiir die Herstellung glatter und gleichmaBig dicker
Faden, die die parallele Lagerung der Fasern, deren Geradestreckung und
gleichmaBige Verteilung umfassen, erfiillt einzig und allein das ,,Strecken,
dessen vornehmliche Aufgabe die Verbesserung des Karden- bzw. des Kamm-
zugbandes ist. :

Es ist leicht einzusehen, daB dem Strecken Arbeitsvorginge vorangehen
miissen, die einen vollstindig gelosten und entwirrten Faserstoff liefern. Un-
vollkommen geléste Fasermassen machen es dem Streckzylinder unmoglich,
ihre Geschwindigkeiten, deren Steigerung die Geradestreckung und Parallel-
legung der Fasern bewirkt, auf die einzelnen Fasern zu iibertragen.

Die theoretischen Grundgesetze iiber das Strecken von Fasergebilden mit
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Zylinderstreckwerken sind unter dem Kapitel Streckwerkverzug auf S. 20 uf.
bereits eingehend erldutert worden.

Einen vollkommenen Erfolg bietet nur eine mehrmalige Wiederholung des
Streckens, was auch durch die Tatsache erwiesen ist, dal man in der Baumwoll-
Dreizylinderspinnerei drei- bis fiinfmal aufeinander folgend streckt.

Aber trotz des wiederholten Streckens wiirde eine dauernde Parallelstreckung
kaum erzielt werden, wenn nicht gleichzeitig die Faserriickkréduselung bis zu
einem gewissen Grade durch die dichte Faserlagerung der zu streckenden Faser-
masse verhindert wiirde.

Spannt man beispielsweise eine Faser selbst durch lingere Zeit zwischen
zwei Klemmen, so kehrt sie nach dem Entspannen nahezu in ihre frithere Lage
zuriick. Setzt man dagegen ein ganzes Faserbiischel der Streckung aus, so ist
nach dem Aufheben der Spannung ein Verbleiben der Fasern in der Strecklage
zu erkennen, da die dicht nebeneinander gelagerten Fasern sich gegenseitig in
ihrer Riickbewegung hindern. Daraus geht hervor, dafl nur dichtere Faser-
massen ein gutes Steckergebnis erwarten lassen.

Man reiht daher 6 bis 8 selten mehr Krempelbinder (Kammzugbénder)
dicht nebeneinander zu einem Breitbande und 1liBt es das Streckwerk durch-
laufen. Das Vereinigen mehrerer Bander zu einem Breitbande nennt man das
Doppeln oder Dublieren. Werden 6 oder 8 Bander vereinigt, so spricht man
von 6- bis 8facher Dublierung (Dopplung).

Beim Durchgange des Breitbandes durch das Streckwerk wird es im Ver-
héltnis zum Verzuge nach der Gleichung

N 1= N v 7
verfeinert und tritt als ein einfaches Band (Streckband) aus. In der Gleichung
bezeichnet N, die Streckbandnummer, N, die Vorlagenummer, ¥V den Verzug
und & die Anzahl der vereinigten Béander.

Der einmalige Durchgang durch das Streckwerk heiBt Durchgang, Durch-
zug, Passage.

Da nun fiir einen giinstigen Erfolg der Vorgang des Streckens zwei- und
mehrere Male zu wiederholen ist, so wird durch die ebenso oftmalige Dopplung
der Binder eine VergleichméaBigung in der Faserverteilung des Streckbandes
erhalten, weil kaum anzunehmen ist, daB nur dicke oder nur diinne Bandstellen
zusammentreffen, was auch die Erfahrung bestétigt.

Die Dopplung bildet daher ein Ma8 fiir den GleichméBigkeitsgrad der Faser-
verteilung im Streckbande. Angenommen, es werden d-Bénder gedoppelt einem
dreimaligen Strecken unterworfen; dann ist die Dopplung D des Streckbandes
vom ersten Durchgang D; = d, die des zweiten D, = d - d = d2 und des dritten
Dy =d-d-d=d? Oder wenn p die Anzahl der Durchginge bezeichnet, ist
die Gesamtdopplung D, = d».

Vergleichsweise ergibt sich mithin bei dreimaligem Strecken mit 6 und
8 vereinigten Béndern die Gesamtdopplung

Dy =63 =216 bzw. D, =8 =512,
woraus die groBe Bedeutung der Dopplung fiir den GleichmiBigkeitsgrad zu

erkennen ist, da schon durch die geringe Vermehrung der Bénder von 6 auf 8
die Gesamtdopplung auf fast die 2%fache GroBe ansteigt.
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Das Strecken in der Baumwollspinnerei zielt weniger auf eine
Verfeinerung des Krempelbandes (Kammzugbandes) ab, sondern be-
zweckt ausschliellich die weitgehendste Veredelung desselben,
die in dem Geradestrecken, Parallellegen und gleichm#Bigem Verteilen der Fasern
besteht. Nach der Beschaffenheit der zu verarbeitenden Baumwolle streckt
man 2- bis 5mal nacheinander. Bei der Erzeugung mittlerer bis feiner Garne
reicht ein 3maliges Strecken aus. Bei hochfeinen Nummern greift man bis

Abb, 282,
Abb. 282 u. 283. 4-zylindrige Baumwollstrecke.

zu 5 Streckdurchgingen. Da eine wesentliche Verfeinerung des Bandes nicht
beabsichtigt ist, wahlt man fiir alle Durchgéinge die Dopplung gleich dem Verzuge.

Zur Ausfiihrung des Streckens dient die Baumwollstrecke (drawing
frame, laminoir), welche in den Abb. 282 und 283 im Querschnitt und Ansicht
dargestellt ist.

Die Einziehwalzen e mit darauf lastender Druckwalze d ziehen die
Krempelbander (Kammzugbénder) aus den vorgelegten Kannen Ka ab. Die
Binder gleiten iiber die Glasstange g, durchziehen einzeln den Fiihrungsrechen r
und die 16ffelformigen Fiihlhebel ! und laufen 6- bis 8fach gedoppelt iiber den
hin- und hergehenden Bandfiihrer B in das vierzylindrige Streckwerk StW ein.
Das austretende gestreckte Breitband gelangt iiber den polierten Tisch 7' in
den Trichter #r, welcher es zu einem Rundband formt und verdichtet. Die
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darunteér befindlichen angetriebenen Abzugwalzen @ ziehen das’ Streckband ab
und liefern es in den Trichter des Drehtopfes, des es in bekannter Weise in die
Kanne Ka einlagert. Diese Kannen legt man der nichsten Strecke vor.

Alle neueren Strecken versiecht man aus Griinden des sicheren Wirkens der
Abstellvorrichtung bei Bandbruch mit Einziehzylindern. Sind solche nicht vor-
handen, so kommt es haufig vor, daB bei tief geleerter Kanne das Band zwischen
Fiihlhebel I und Streckwerk reiBt, das Gewicht des gerissenen Bandendes ruht
dann auf dem Fiihlhebel und verzogert oder verhindert das Abstellen der Strecke.

Abb. 283.

Die selbsttidtige Abstellung der Strecke ist eine Vorkehrung zur
Erzielung eines gleichmaBigen Streckbandes. Bricht eines der Binder oder
lauft eine Kanne leer, ohne daB es von der Arbeiterin bemerkt wird, so tritt das
Streckband mit geringerer Dicke aus dem Streckwerke und ist somit fehlerhaft.
Weitere Storungen, welche die GleichmiBigkeit des Streckbandes ungiinstig
beeinflussen, sind das Wickeln der Zylinder (Teile des Streckvlieses werden von
den Zylindern mitgenommen und aufgewickelt), Steckenbleiben desselben im
Trichter und folglich Brechen des Bandes hinter dem Streckwerke.

Die Strecke ist somit durch die Selbstabstellung auBer Betrieb zu bringen,
sobald eines der einlaufenden Binder oder das ablaufende Streckband reifit,
oder der Trichter sich verstopft oder der Vorderzylinder wickelt. Auf Wunsch
liefern die Spinnmaschinenfabriken auch Selbstabstellungen beim Vollaufen der
Kanne, wodurch einerseits der Arbeiterin der Kannenwechsel angezeigt, an-
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dererseits vermieden wird, daBl die Kanne infolge zu hoher Pressung des ein-
gelagerten Streckbandes einseitig nachgeben und umkippen kann oder die
Binder verfilzen und sich nicht abziehen lassen.

Man richtet die Baumwollstrecke mit mechanischer oder elektrischer Selbst-
abstellung ein. Bei letzterer setzt der elektrische Strom die mechanische Auslés-
vorrichtung in Tatigkeit.

In der Abb. 282 ist die mechanische Abstellvorrichtung der Firma
Asa Lees & Co. in Oldham veranschaulicht. Bricht ein Band zwischen der
vorgelegten Kanne und dem Streckwerke, so sinkt der rechte Arm des Fiihl-
hebels ! tief und gelangt mit seinem nasenférmigen Ende in den Bereich der
schwingenden Schiene st und hemmt sie in ihrer Bewegung. Diese wird vom
Exzenter E abgeleitet mittels Gewichtsstange g, welche mit einem Bolzen in
den herzformigen Schlitz des Hebels %, eingreift, der mit der Welle w fest ver-
bunden ist. Mit der Schiene si ist auch der Hebel mit dem Schlitze gehindert,
weiterzuschwingen, so daB der Bolzen der Exzenterstange in dem Schlitze (in
der einen oder anderen Richtung, je nachdem die Exzenterstange im Vor- oder
Riickschwingen begriffen ist) hochgleitet und den Verriegelungshebel %, durch
Anheben nach links dreht, wodurch dessen zweiter Hebelarm die Nase des
Riemenleiters r¢ freigibt und dieser, durch einen Federzug gezwungen, den
Riemen iiber die Losscheibe bringt.

Bei ungebrochenem Bande hilt die Bandspannung den loffelfsrmigen Fiihl-
hebel in solcher Lage (wie in der Zeichnung), dafl die Schiene si ungebindert
schwingen kann.

Zwecks Abstellung der Strecke bei Bandbruch hinter dem Streckwerke ist
der Bandtrichter fr an einem Nasenhebelchen befestigt, unter welchen durch
Vermittlung der Stange st die Schiene s¢’ schwingt. Beim Brechen des Bandes
fallt das Nasenhebelchen tief, hemmt si’ am Weiterschwingen und die Ab-
stellung der Strecke erfolgt wie vorher.

Asa Lees bezeichnet diese Einrichtung der Abstellung als doppeltwirkend,
weil sowohl beim Vor- als auch beim Riickschwingen der Schienen si, si’ die
Abstellung der Maschine erfolgt.

Eine dhnliche aber nur einfachwirkende Einrichtung fiir das AuBerbetrieb-
stellen der Strecke bei Bandbruch des ein- und auslaufenden Bandes baut die
Firma J. J. Rieter & Co. in Winterthur. Die Abb. 284 bis 286 zeigen
die Einrichtung. Wird die durch das Exzenter £ hervorgebrachte und durch
die Stange es auf das Hebel- und Stangenwerk h;, kb, st iibertragene Schwing-
bewegung beim Brechen des Bandes durch Niedersinken des Loffelhebels !
oder des Bandtrichterhebels 2’ gehemmt, so gleitet beim Linksschwingen der
Exzenterstange deren schriger Endschlitz an den Bolzen des Hebels %, entlang;
dadurch wird der Stiitzhebel H,; gedreht und gibt den Federhebel H frei. An
diesem liegt die Riemenfiihrerschiene 74 mit dem verstellbaren Zapfen J an.
Die Feder F' kommt zur Wirkung und bringt die Riemengabel iiber die Los-
scheibe.

Mit dieser Einrichtung verbunden ist die Abstellvorrichtung bei voll-
gefiillter Kanne. Unterhalb des Kopftellers des Drehtopfes ist die Fiihl-
platte p in fester Verbindung (durch die Schrauben s) mit der im Kopfteller
befindlichen Gewichtsplatte p, angeordnet. Beim Vollwerden der Kanne wird
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die Fiihlplatte gehoben, ebenso auch der gefiihrte Stift 3. Letzterer hindert in
der Hochlage die Stange st in ihrer Schwingbewegung, wodurch wie vorher die
Abstellung der Strecke erfolgt.

Abb. 284—286. Selbsttitige mechanische Ausriickung.

Abb. 287. Selbsttitige elektrische Ausriickung.

Die elektrische Abstellvorrichtung besteht aus dem elektrischen
Ausléser und dem mechanischen Ausriicker.

Die elektromagnetische Maschine ME (Abb. 287) erzeugt den Strom fiir
mehrere Baumwollstrecken. Die Pole sind durch Leitungsdriahte mit den punk-
tiert und nicht punktierten Teilen der Strecke verbunden und im Stromkreis
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ein Induktionsapparat mit den Induktionsspulen Su und Anker A eingesetzt

(Abb. 288 und 289).

Abb. 292 u. 293.

Abb. 288—291.

.Diemechanische
Ausriickung  Abb.
288 bis 291 besteht
aus der auf der
Welle w  befind-
lichen Klauenkupp-
lung, deren Teil i
lose aufgeschoben
gsich gegen den
Stellring stiitzt,
wihrend der Kupp-
lungsteil i, mit Nut-
keil  verschiebbar
ist. Die Schrauben-
feder f halt die
Kupplung geschlos-
sen. An 4 ist die
Nase n angegossen,
gegen 4, lehnt sich
der mit der quer-
liegenden Welle w,
verbundene und ge-
gabelte Hebel H,
dessen oberer Arm

eine seitliche Randrippe hat und sich an die Kontaktfeder F; lehnt. Die Quer-
welle w, trigt an dem zweiten Ende den Hebel %,, der mit der Riemen-

leiterstange 7! in gelenkiger Verbindung ist (Abb. 287).

Der Antrieb der Welle w geht aus der Getriebeskizze Abb. 292 hervor.
Die punktierten und nicht punktierten Streckenteile sind durch Hartgummi-
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und Holzeinlagen (durch dicke Striche in den Abbildungen gekennzeichnet)
und durch die in Bearbeitung befindliche Baumwolle (schlechter Leiter) isoliert.

Die Wirkungsweise beruht darauf, daf durch die Herstellung des Kontaktes
beim ReiBen der Baumwollbandes oder durch Wickeln der Vorderzylinder
(Lieferzylinder) oder beim Vollfilllen der Kanne Ka' der elektrische Strom
geschlossen und der mechanische Ausriicker betatigt wird.

Bei StromschluB zieht der Elektromagnet Em (Abb. 289 und 291) den An-
ker A an, der dadurch in eine solche Lage kommt, dal die Nase n der Klauen-
kupplungshilfte 4% an ihn st6B8t. Da nun diese an der ihr von 4, mitgeteilten
Drehbewegung gehindert ist, verschiebt sich letztere um die Grofe der Klauen-
hohe nach rechts unter Uberwindung der Federwirkung f und nimmt den Hebel H
mit. Dadurch wird die Welle w,; in der Pfeilrichtung gedreht und der auf ihr
sitzende Hebel h, verschiebt die Riemenleiterstange, so dafl der Riemen iiber
die Losscheibe zu liegen kommt.

Da die AuBlerbetriebsetzung der Strecke nicht so rasch erfolgt und die
Hiilse 4, sich noch ein- oder zweimal dreht, so dafl die Klauenspitzen sich rasch
abniitzen, ist zur Vermeidung dieses Ubelstandes eine Hilfseinrichtung zur
schnellen Losung der Sperrung von Nase n und Anker und gleichzeitiger Strom-
unterbrechung vorgesehen.

Erstere bewirkt das mit dem Hebel H verbundene Sténgelchen st (Abb. 288),
welches durch seine abgeschrigte Seitenfliche den Anker 4 von dem Elektro-
magneten Em abreift, letztere bewirkt die Randrippe an den Oberarm des
Hebels H durch Abheben der Kontaktfeder F, von F.

Zur beschleunigten Verschiebung der Riemenleiterstange r! beim Abstellen
greift an ihr der Hebel %, (Abb. 291) mit der angeschlossenen Feder f; an.

Die Abstellung beim Brechen eines der einlaufenden Bénder erfolgt durch
die Kontaktherstellung zwischen Einzieh- und Druckzylinder e, d.

Wickelt einer der Vorderzylinder, so hebt sich durch die Vergréflerung des
Zylinderdurchmessers der Oberzylinder und kommt dadurch in Beriihrung mit
der Kontaktschraube ks im Deckel.

Beim Vollaufen der Kanne Ka’ mit Streckband wird die unter den Kopf-
teller angebrachte Platte p angehoben und schlieft durch Beriihren der Kon-
taktfeder kf den Strom.

Erfolgt der Bruch des aus dem Streckwerke SiW kommenden Bandes, so
wird durch die Berithrung der Abzugzylinder o der Strom geschlossen.

Die elektrische Abstellung bietet den Vorteil, dafl die Abstellungsteile vom
Gewichte und vom Zuge des Bandes unabhingig sind. Fiir sicheres Arbeiten
ist die Reinhaltung der Kontaktflichen eine wichtige Vorbedingung.

Das Zylinderstreckwerk ist der wichtigste Teil der Baumwollstrecke,
weil ihm die Arbeit des Geradestreckens und Parallellegens der Fasern obliegt.
Es ist mit 3, 4, 5 und 6 Zylinderpaaren ausgeriistet. Zumeist sind 4 zylinder-
paarige Streckwerke fiir alle Baumwollsorten im Gebrauche. Streckwerke mit
4 und mehr Zylinderpaaren lassen kleinere Einzelnverziige zu und arbeiten
entschieden besser, denn die dicke Fasermasse wird zwischen den ersten Zylinder-
paaren allmihlich soweit ausgebreitet, daB die stets unvermeidlichen Gleit-
verluste zwischen Oberzylinder und der anliegenden obersten Faserschicht
herabgemindert werden.



192 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

Bei 5 zylinderpaarigen Streckwerken ist zwischen dem zweiten und dritten
Zylinderpaar ein Abstand von 6’ engl. gelassen, welchen Zwischenraum die
Fasermasse ohne Verzug durchlauft. Diese Zweiteilung des Streckwerkes be-
zweckt die Ausbreitung der Fasermasse als giinstige Vorbereitung fiir die im
zweiten Teile des Streckwerkes zur Anwendung kommenden gréBeren Verziige.

Fiir die sichere Verzugserteilung auf die Fasermasse ist eine gute Klemm.
wirkung zwischen den Oberzylindern (Druckzylindern) und Unterzylindern
(Riffelzylindern) unbedingt notwendig. Der hierbei auf die Fasern ausgeiibte
Druck muB zu deren Schonung elastisch sein. Es sind deshalb die aus Schmiede-
eisen hergestellten und mit gehérteten Zapfen versehenen Oberzylinder mit
einer Filzhiilse umkleidet. Um das Anhaften von Fasern zu vermeiden, ist iiber
die Filzumkleidung noch eine Kalblederhiilse gezogen und diese mit Zylinder-
lack zur Erzielung vollkommener Glédtte iiberstrichen. In amerikanischen
Baumwollspinnereien sind zur Verbilligung der Kosten fiir die Druckzylinder
(die oftmalige Erneuerung der Zylinderumkleidung ist kostspielig) auch eiserne
geriffelte Oberzylinder in Beniitzung.

Die Riffelzylinder sind entweder aus Stahl oder aus Eisen und verstahlt.
Die Riffelanzahl auf 1’ engl. Umfang ist durchschnittlich 4,5. Jede Riffelung
bildet infolge ihres Eindriickens in die elastische Umkleidung des Druckzylinders
eine Klemmstelle und es sind die Oberzylinder zur Ausiibung des geeigneten
Klemmdruckes belastet.

Die geriffelten Unterzylinder sind durch Réder angetrieben und nehmen
die Oberzylinder durch Reibung mit.

Wie schon auf S. 20 uf. unter ,,Streckwerkzug’‘ erdrtert worden ist, sind die
wichtigsten Punkte fiir die richtige Arbeitsweise des Streck-
werkes die Zylinderumfangsgeschwindigkeiten, der Klemmdruck
und die Zylinderentfernungen. AnschlieBend mégen noch einige hierauf
Bezug nehmende Gesichtspunkte beriihrt werden.

Dicke Fasermassen lassen sich nur mit Anwendung vieler kleiner Ein-
zelnverziige im Streckwerke gut verziehen. Denn schickt man die Fasermasse
in zu dicker Schicht durch das Streckwerk, so 1aBt sich dieselbe schwer und
nur mit bedeutenden Klemmdriicken verziehen, weil nur die dufleren an den
Zylindern unmittelbar anliegenden Faserpartien deren Umfangsgeschwindig-
keiten annehmen, dagegen die im Innern befindlichen Fasern durch Reibung
von den Nachbarfasern mehr oder weniger schnell mitgenommen werden. Die
sehr wechselnde Grofe der Faserreibung ist aber Ursache des ungleichmafigen
Gleitens der im Innern liegenden Fasern, die auch zu deren unregelméBigen
Anhédufung in der im Verziehen begriffenen Fasermasse fiihrt.

Ein Ausweg, um ohne Anwendung betrichtlicher Klemmdriicke ein regel-
rechtes Verziehen dicker Auflagen zu erzielen, ist die Teilung des Gesamtverzuges
im Streckwerke in viele kleine Einzelnverziige. Dadurch wird die Fasermasse
nach und nach in eine stets diinner werdende Faserschicht ausgebreitet und
es kommen nahezu alle Fasern in unmittelbare Beriihrung mit den Zylindern
und nehmen deren Geschwindigkeiten am.

Fiir das Verziehen dicker Fasermassen mull daher das Streckwerk zur Aus-
tibung vieler kleiner Einzelnverziige eine gréBere Anzahl von Zylinderpaaren
haben.



Die Baumwollspinnerei. 193

Ein weiterer nicht aufler acht zu lassender Gesichtspunkt ist
die rasche Steigerung der Verziige. Selbst diinne Faserschichten lassen
sich mit schnell zunehmenden Verziigen nicht gut verziehen. Zum Nachweise
seien die Klemmlinien zweier Zylinderpaare (Abb. 294) mit K,, K, bezeichnet;
zwischen diesen bewegen sich die Fasern mit den ihnen von den Streckzylindern
erteilten Geschwindigkeiten w, <C u,. Es wird sich ein Teil der Fasern in der
Klemmlinie K;, ein Teil in der Klemmlinie K, und ein Teil frei zwischen beiden
bewegen. Die innerhalb des Bereiches der Klemmlinie K; bewegten Fasern

bleiben gegen die in der Klemmlinie K, im Verhaltnisse % zuriick., Sobald sie
1

aber auBerhalb des wirksamen Bereiches von K, gekommen sind, kénnen sie
bis zum Eintritte in K, infolge der Faserreibung und ihrer Verschlingung mit
den Nachbarfasern alle méglichen zwischen u, und %, liegenden Geschwindig-
keiten annehmen. Die in der Klemmlinie K; bewegten Fasern schieben die frei-
liegenden vor sich her, wihrend die unter dem Einflusse der Klemmlinie K,
stehenden mit groBerer Geschwindigkeit mitgenommen wer-

den. Durch diese UnregelmiBigkeit der Faserbewegung

wird eine Faseranhdufung nach riickwarts oder nach vorn

erfolgen, und zwar um so mehr, je grofer der Unterschied

der Zylindergeschwindigkeiten ist.

Je linger die Fasern sind, desto mehr verschlingen

sie sich untereinander und die dadurch entstehende gro-

Bere Reibung verbiirgt eine sichere Mitnahme; dagegen

bieten kurze Fasern nur eine geringere Reibungsfliche und

werden von den rascher abziehenden weniger beeinfluf3t.

Der Geschwindigkeitsunterschied darf also beim Strecken Abb. 254,

von kurzen und insbesondere ungleichstapeligen Faser-

stoffen nicht zu groB sein, da sonst der Geschwindigkeitsiibergang bzw. die Stei-
gerung des Verzuges zu plotzlich erfolgt.

Bei gleichstapeligen Faserstoffen, zu welchen die besseren Baumwollsorten
zu zéhlen sind, werden bei groBeren Verziigen UnregelméBigkeiten in der Faser-
anhidufung weniger auftreten, weil man die Zylinderabstinde besser dem Stapel
anpassen kann. Nie darf man letzteren so klein nehmen, da8 die Fasern gleich-
zeitig von beiden Klemmstellen gehalten werden, weil unbedingt die Fasern
zerrissen wiirden.

Ungleichstapelige Faserstoffe sind wieder nur mit vielen kleinen Einzeln-
verziigen gut verstreckbar. Denn je ungleicher der Stapel ist, desto mehr Fasern
weichen von der grofiten durchschnittlichen Faserlinge ab und laufen zwischen
den Streckzylindern frei und um so ungiinstiger gestaltet sich der Verzug, ins-
besondere bei groBem Unterschied der Zylindergeschwindigkeiten. Tn der Spin-
nerei ist aber ein richtig durchgefiihrter Verzug die Grundbethngung fiir ein
moglichst fehlerfreies Gespinst, dessen begehrteste Eigenschaft die Gleich-
mafigkeit ist. ,

Durch zu vieles Strecken biift die Baumwolle an Elastizitdt
ein und gibt schlechteres und mageres Garn. Zu starke Auflagen (Dopplungen)
sind nicht empfehlenswert, sie verlangen gréSere Verziige und haben die vorher
besprochenen Ubelstéinde zur Folge.

Bergmann, Spinnerei. 13
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Wie die Erfahrung ergeben hat, sind lange und kraftige Baumwollen wegen
ihrer groBeren Kréiuselungskraft mehr und stirker zu strecken als kiirzere und
schwéchere Sorten.

Die Einrichtung des Streckwerkes ist aus den Abb. 282 und 283 zu
ersehen. Die Zylinder sind mit den Zapfen in die senkrechten Lagerschlitze der
Zylinderlager (Stanzen) C eingelegt. Die Entfernung zweier Stanzenmitten
betrigt 13" bis 16"’ engl. Die Stanzen sind auf der guBeisernen Zylinderbank CB
befestigt. :

Die Zylinderpaare sind in der Richtung von der Bandeinlaufseite zur
Streckbandablieferungsseite als I**s bis n**s Paar bezeichnet, und das erste Zylinder-
paar Hinterzylinder, das letzte mit Vorderzylinder benannt.

Die Zylinderdurchmesser richten sich nach der Stapellinge der Baum-
wolle. Die Firma Brooks & Doxey in Manchester gibt fiir die Hauptsorten
folgende Durchmesser fiir vierzylinderpaarige Strecken an:

Fir kurzstapelige indische Baumwolle.

I. II. III. IV. Zylinderpaar
Ober- oder Druckzylinder. . . . . /s s s /s »
Unter- oder Riffelzylinder. . . . . 11 11/g 1 13" »
Fiir geringe amerikanische Paumwolle.

Oberzylinder. . . . . . . . . .. 1 1 1 17 »
Unterzylinder . . . . . . . . .. 1Y/, 1Y/, 1 11,7 »
Fir gute amerikanische Baumwolle.

Oberzylinder. . . . . . . . . .. 11/g 11/, 11/q 11/ "
Unterzylinder . . . . . . . . .. 13/4 13/g 1Y/g 13/g” »
Fir agyptische und Sea-Island Baumwolle.
Oberzylinder. . . . . . . . . .. 1Y/, 11, 11/, 1Y/, "
Unterzylinder . . . . . . . . .. 1Y/, 1Y/, 1Y/, 11/ '

Die Angaben der Oberzylinder beziehen sich auf den Durchmesser in Eisen.
Die Zylinderentfernung richtet sich nach der Stapellinge und der Stéarke
der Auflage (Starke des zu streckenden Bandes). Fiir die Verstellung der Zy-
linder ist das Lager der Vorderzylinder (Abb. 295 und 296) mit der Stange aus
einem Stiick, die

tibrigen einzelnen

Lagerkorper sind auf

der Schlittenfiihrung

verschiebbar und mit

Schrauben zu befesti-

gen. Das Einstellen

kann nach der Regel

erfolgen, daB3 man die

Abb. 295 u. 206. Stanzen. Entfernung zwischen

Vorderzylinder und

dem vorletzten Zylinder um 1/” grofier wahlt als die Stapellinge und die Ent-
fernungen der iibrigen Zylinderpaare gegen die Hinterzylinder stetig um /"’ ver-
grofert. Weil der Hauptverzug zwischen den beiden letzten Zylinderpaaren statt-
findet, sind dieselben moglichst nahe (der Stapellinge fast gleich) aneinander zu
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stellen, weshalb der den Vorderzylindern vorgelagerte um /4 bis 1/,”’ schwicher
genommen wird. Zum Einstellen der Zylinder bedient man sich des Stellkreuzes
(Abb. 297), dessen 4 Arme verschieden dick sind, und zwar von 1 mm bis 4 mm.
Mit zwei Stellkreuzen mit den Armdicken von 1 mm bis 8 mm reicht man fiir
alle Stellungen aus.

Bei starker Auflage ist fiir die gleiche Baumwollsorte die Zylinderentfernung
etwas grofler zu nehmen als bei schwacher, um der Fasermasse Raum zur Aus-
breitung zu geben. Je groBer der Verzug zwischen den Zylindern genommen
wird, um so mehr hat sich die Zylinderentfernung der Stapellinge zu ndhern.

Die Zylinder-Umfangsgeschwindigkeiten driicken durch ihr Ver-
haltnis die VerzugsgroBe aus. Der Verzug zwischen den einzelnen Zylinder-
paaren soll nur allmahlich an GréBe zunehmen.” Er darf wegen der betricht-
lichen Dicke der Breitband-Fasermasse zwischen den beiden ersten Zylinder-
paaren 1,25 bis 1,5, zwischen dem zweiten und dritten bis 1,75 und zwischen
dem dritten und vierten bis 2,75 betragen, was einen Gesamtverzug von
1,25-2,75- 2,75 = 6,015 ergibt. Dieser Verzugswert entspricht einer 6fachen
Doppelung.

Die minutliche Umlaufszahl der Vorderzy-
linder soll 320 bis 400 betragen. Im Mittel 350 Um-
laufe bei 1%/s’’ Zylinderdurchmesser, was einer minut-
lichen Geschwindigkeit — 1511,12° engl. = 38,38 m . ——
entspricht. Bei zu hoher Umlaufszahl schleudern oder
springen die Oberzylinder, der Verzug wird unregel-
maBig und das Streckband ungleichmaBig. Die Er-
hohung der Umlaufszahlen iber 400 zur Hebung der
Leistung geht auf Kosten der Giite des Streckbandes. ADb. 297. - Stellkreuz.
Bei langstapeligen Baumwollen ist wegen der groBeren Zylinderentfernungen die
Verzugserteilung schwieriger und ist es aus diesem Grunde geraten, die kleineren
Umdrehungszahlen zu nehmen.

Der Klemmdruck durch die Belastung der Ober- oder Druckzylinder ist
von groBiter Wichtigkeit fiir die Erzielung eines gleichmaBigen Verzuges. Er
soll so bemessen sein, daBl die Zylindergeschwindigkeiten bestmoglichst auf
sémtliche Fasern tibertragen werden. Zu geringer Klemmdruck erzeugt Unregel-
méBigkeiten im Verzuge, der auch kleiner als der berechnete sein wird, das
Streckvlies wird teils diinner, teils dichter sein, also ein flammiges Gefiige zeigen.
Ist der Zylinderdruck zu groB, so haften einzelne Faserpartien an den Zylindern
und die Fasermasse wickelt sich um diese (der Zylinder wickelt).

Die Druckerzeugung kann in dreifacher Weise geschehen. Die Zapfen der
Oberzylinder kénnen durch Aufhéngen von Gewichten, durch Wirkung des
Zuges von Gewichtshebeln oder durch Ubertragung des Gewichtszuges mittels
Ketten belastet sein und dementsprechend unterscheidet man:

die unmittelbare Belastung,

die Hebelbelastung und

die Belastung mittels Ketteniibertragung.

Die unmittelbare Belastung (Abb.298 bis 300) leidet an den Ubel-
stinden, daB beim Ubergang auf andere Baumwollsorten, z. B. von mittel- auf
langstapelige Sorten, eine Gewichtsinderung nur schwer und umsténdlich durch-

13*
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fiihrbar, und ferner eine Entlastung der Oberzylinder wahrend der Betriebs-
pausen, wenn nicht besondere Einrichtungen getroffen sind, sehr zeitraubend

Abb. 298, Abb. 299,
Abb, 298—304. Belastung der Oberzylinder.

ist. Denn fiir das Entlasten,
das das Plattdriicken des
elastischen Oberzylinders
an der Klemmstelle bei zu
lange andauerndem Druck
vermeiden soll, sind simt-
liche Gewichte abzuneh-
men.

Die Abb. 298 und 299
zeigen die Aufhéingung der
Gewichte g an den Zapfen
eines geteilten Druckzylin-
ders mittels der Haken m
und Stengelchen s.

Gegenwirtig sind fast
ausschlieBlich die in Abb.
300 dargestellten ungeteil-
ten Druckzylinder in Ver-
wendung. Die Firma

Abb. 300. Brooks & Doxey in Man-
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chester empfiehlt fiir viersylindrige Strecken fiir die einzelnen Zylinderreihen
folgende Belastungen fiir jeden Zylinderzapfen:

L II. II. IV. Zylinderpaar
fiir indische Baumwolle. . . . . . 20 20 22 20 @ engl.
fir amerik. Baumwolle . . . . . . 18 18 20 18 .,
fir agyptische Baumwolle. . . . . 16 16 18 6@
Die Firma Howard & Bullough gibt
fir amerik. Baumwolle. . . . . . 14 16 18 20 @ engl.

an.

Diese verschiedenen Angaben iiber die Belastungsgewichte deuten darauf
hin, daB die Frage '
der Oberzylinderbe-
lastung noch einer
Klarung durch Ver-
suche bedarf.

Seit der Einfiih-
rung einer Ent-
lastungsvorrichtung
beider unmittelbaren
Gewichtsbelastung
wird diese der Hebel-
belastung von vielen
Spinnern vorgezogen.
Wie aus der Abb. 301
zu ersehen ist, sind
die auf die gehirteten
Oberzylinderzapfen
aufgehangenen Ha-
ken m mittels der
Zwischenstangen s
mit den Gewichts-
haken %, verbunden
und an letztere die
BelastungsgewichteG
gehangen. Durch die
Offnungen der Gewichtshaken sind die Flacheisenstangen n hindurchgesteckt,
welche auf den exzentrischen Wellen w, aufliegen. Wahrend des Betriebes sind
die Gewichtshaken frei von den Stangen. Zu Beginn einer Betriebspause dreht
man mittels eines Handgriffes die Exzenterwellen um 90°, wodurch die Gewichts-
haken und die an ihnen hingenden Gewichte angehoben, mithin die Oberzylin-

der entlastet werden.

Bei groBer Vorderzylindergeschwindigkeit empfiehlt sich die Eingchaltung
einer Feder f zwischen Zughaken und Belastungsgewicht, um das Springen des
Druckzylinders nahezu zu beseitigen.

Die Hebelbelastung der Oberzylinder war vor der Erfindung der Ent-
lastungsvorrichtung vielfach wegen der bequemen Anderung des Belastungs-
druckes durch Verschieben des Belastungsgewichtes am Kerbenhebel H (Abb. 302)

Abb. 301. Abb. 302.
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im Gebrauche. Uber die Zapfen zweier benachbarter Zylinderreihen ist der
Sattel S gelegt, an welchen das Zugstengelchen s angreift.

Auch hier ist eine Schnellentlastung durch eine unter den Kerbenhebeln
liegende heb- und senkbare Schiene leicht anbringbar.

Die Belastung der Oberzylinder mittels Ketteniibertragung
(Abb. 303 und 304) vereinigt die Vorteile der bequemen Druckveréinderung mit
der Schnellentlastung.

In die Sattelstangen s sind die durch das Querstiick ¢ verbundenen Sten-
gelchen s, eingehangen. Uber die Rollen 7 simtlicher Querstiicke eines Streck-
kopfes und iiber die festen Rollen r,, r, ist eine Gliederkette ke gelegt und mit
ihren Enden an der Rolle R befestigt. Der mit dieser verbundene Hebel A
nimmt das verschieb- und feststellbare Belastungsgewicht G auf. Fiir je zwei
Zylinderreihen ist eine derartige Belastungseinrichtung getroffen.

Abb. 303. Abb. 304.

Jede Verschiebung des Belastungsgewichtes bringt an allen Sattelstangen
die gleiche Gewichtsinderung hervor.

Durch Anheben und Stiitzen des Hebels % sind sdmtliche Zylinder eines
Kettenganges entlastet.

Beziiglich der Ausfiihrung der Ober- oder Druckzylinder (Druck-
roller) unterscheidet man Vollroller (Abb. 305 und 306) und Biichsenroller
(Abb. 307).

Die Vollzylinder (Vollroller) sind mit mehreren Ubelstinden behaftet.
Da die Zylinderzapfen mit dem Zylinder umlaufen, miissen die Kehlen der Ge-
wichtshaken m gut mit Ol geschmiert werden, wodurch letzteres beim Uberlaufen
auf die Rollerflichen zum Wickeln der Streckwatte fithrt oder dieselbe verunreinigt.

Ferner niitzen sich die Zylinderzapfen wegen des groBen Druckes auf ver-
hiltnism#Big kleinen Flichen ungleich ab, die Zylinderlage weicht immer mehr
von der Parallellage ab, die Klemmung wird dadurch ungleich und der Streck-
erfolg verschlechtert sich.
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Eine Verbesserung dieses Ubelstandes wurde durch die Lagerung der Zylinder-
zapfen in besonderen Lagerbiichsen C% (Abb. 306) geschaffen, an welche auch
die Gewichtshaken angreifen. Das Wickeln durch Abspritzen von Ol ist aber
dadurch nicht behoben.

Der Biichsenroller ist frei von den angefiihrten Ubelstinden. Auf der
Achse 4 mit den Bunden by, b, ist die Biichse B lose aufgeschoben, welche sich
mit einem Absatz an den
Bund b, anlehnt, so daf sie
nur nach einer Seite hin ab-
zuziehen ist. Die Hohl-
rdume zwischen den koni-
schen Verjiingungen der
Achse und der Biichse die-
nen zur Aufnahme des
Schmiermittels. Die Achse
steht fest, und da auf sie
die Hakenkehlen gehangen
sind und folglich keiner
Schmierung bediirfen, ist
ein Beschmieren der mit
Tuch und Kalbleder um-
kleideten Biichse bei guter s
Wartung nicht leicht mog- Abb. 305—308. Voll- und Biichsenroller.
lich. Die Biichsenroller lau-
fen beim Anlassen der Strecke leicht an, wihrend die Vollroller nicht selten
stecken bleiben und dadurch Fehlverziige verursachen. Nun ist ja bekanntlich
der groBte Teilverzug zwischen den Vorderzylindern und den diesen voran-
gestellten Zylindern mit der gréBten Zylinderbelastung auszuiiben, weshalb
man die ersteren als Biichsenroller ausfiihrt. 4

 W—

Abb. 309. Abb. 310.

Zur gleichm#Bigen Abniitzung der belederten Oberzylinder werden
die 6 bis 8 zu einem Breitbande vereinigten Bénder von dem Bandfiihrer B
(Abb. 282) langsam hin- und hergefiihrt und dadurch allmihlich sich wieder-
holend an verschiedenen Stellen des Streckwerkes eingeleitet.

Die geteilten Zylinder (Abb.310) sind wegen des Reiflens der sehr
auseinander gehenden Seitensiume ganz auBer Beniitzung gekommen. Dieses
ReiBen tritt um so stiarker auf, je schriger die Siume aus dem Streckwerke
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zu dem Bandtrichter laufen. Der Zug in den inneren Sidumen ist geringer als
in den &ulleren. Bei ungeteilten Zylindern nach Abb. 309 ist die Schrige der
Sdume und daher auch die Gefahr des ReiBlens geringer. Saumrisse verursachen
ungleich dicke Stellen im Streckbande.

Die Riffelzylinder sind, wie Abb. 308 zeigt, mit vierkantigem Zapfen
gekuppelt.

Die Zylinderputzvorrichtungen tragen wesentlich zum ungestérten
Betriebe bei. Sowohl die Unter- als auch die Oberzylinder nehmen infolge des

Abb. 311. Abb. 312,
Abb. 312—316. Zylinderputzvorrichtungen.

starken Zylinderdruckes Fasern mit sich, verschmierte Zylinder, feuchte Baum-
wolle veranlassen das Anhaften und reilen mit diesen solche aus den Streck-
bandern mit, so daB sich ganze Fasernwiilste bilden, die, schlieflich mitgenom-
men, zu ungleich dicken Stellen im Streckband fiihren, was wohl der &rgste
Ubelstand ist; oder sie verstopfen den Bandtrichter und das Band reiit, oder sie
veranlassen das Wickeln der Zylinder.

Zur Vermeidung der angefiihrten
Ubelstinde sind die Streckzylinder
dauernd rein zu halten.

Einfache Vorrichtungen zur
Reinhaltung der Oberzylinder sind in
den Abb. 311 und 312 dargestellt. In
Abb. 311 ist in den Lappen des iiber
dem Streckwerke liegenden, aufklapp-
baren Deckels d mit Zapfchen das
Brett br eingehangen. Die in dasselbe
eingesetzten Drahtstibe nehmen das
Putztuch auf, an welchem die Fasern sich festsetzen. Es kommt aber vor,
daB sich in den Winkeln zwischen den Zylindern und dem Tuche gréBere Faser-
anhdufungen bilden, die zeitweise mitgenommen in das Streckband gelangen
und UnregelmaBigkeiten erzeugen.

In Abb. 312 ist das Tuch iiber das Brett gespannt.

Besser bewidhren sich die Zylinderputzvorrichtungen mit bewegtem
Putztuche, wobei die anhaftenden Fasern, von den Zylindern stetig ab- und
mitgenommen, eine Watte bilden, die zeitweise abzunehmen ist. Das Tuch
muB sich fiir die Wattenbildung mit einer Geschwindigkeit bewegen, die gleich
groB3 oder etwas geringer als jene des Hinterzylinders sein muB3. Bei einer Ge-
schwindigkeit des Tuches innerhalb der Grenzen der Vorder- und Hinterzylinder-
geschwindigkeit tritt Nitschelung ein, wodurch die zu Wiilsten gerollten Fasern
in die Streckmasse gelangen konnen.

Abb. 313.
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Die Geschwindigkeit des Hinterzylinders kann dem Tuche erteilt werden,
indem man die sehr schwere ausgefithrte Fiihrungswalze F4 durch den Hinter-
zylinder mitnehmen 148t (Abb. 313) oder von diesen mit Rédern treibt. Das
Tuch ist endlos iiber
die Fiihrungs- bzw. Be-
schwerungswalzen F4i,
fi, fi, geleitet.. Die
Walzen fi, fii, sind leich-
ter im Gewicht zu hal-
ten oder in Holz auszu-
fiihren.

In der Abbildung
ist auch die Putzvor-
richtung fiir die Unter- Abb, 314,

zylinder gezeichnet.
Uber das Brett br ist das Tuch mit einer Unterstiitzung in der Mitte gespannt.

Die Erman’sche Zylinderputzvorrichtung (Abb. 314) hat im Deckel 4
einen Ausschnitt zur Beobachtung. Ein bewegter Kamm oder Schaber S hilt
das Putztuch rein. Die Be-
wegung geht von dem Hebel-
werke des Abstellantriebes
aus. Die hintere Tuchfiih-
rungswalze empfangt ihre
Bewegung von dem Hinter-
zylinder durch das Réder-
getriebe z, z;.

Eine gute Beobachtung Abb. 315.
1aB8t auch die in Abb. 315
gezeichnete ,,offene’ Putzvorrichtung zu, bei welcher die Tuchfiihrungs-
walzen in den XKlapparmen a, m gelagert sind.

Die Firma Dobson & Barlow (Abb. 316) hat zwischen jedem Ober-
zylinderpaar je eine groBe, mit Flanell iiber-
zogene Reinigungswalze W angeordnet, welche
die von den Oberzylindern mitgenommenen
Fasern in Watteform aufnehmen. Die Walzen
sind in den Armen a, m gelagert, ihr Antrieb
geschieht vom Hinterzylinder durch eine Schnek-
ken- und Réderiibersetzung.

Die miteinander arbeitenden Zylinderpaare
zwischen je zwei Stanzen bilden eine Liefe-
rung oder einen Gang; 2 bis 8 Lieferungen
zwischen je zwei Gestellswinden bilden einen
Kopf.

Die Baumwollstrecken bezeichnet man nach der Anzahl der Kopfe, der
Lieferungen und der GroBe der Doppelung, z. B. fiir eine dreikopfige Strecke
mit je 7 Lieferungen und 6fachen Dublierung mit 3-7- 6.

Man baut die Strecken mit 1 bis 4 Kopfen.

Abb. 316.
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Die zu einem Satz gehérigen Strecken koénnen nach den ortlichen Verhilt-
nissen in der Spinnerei verschiedenartig zusammengebaut sein. Da gewdohnlich
drei Durchginge geniigen, sollen hierfiir die gebriduchlichen Anordnungen der

Abb. 321 u. 322.
Abb. 321—329. Getriebeanordnung fiir Strecken.

Abb. 317—3820. Aufstellung von zwei zusammenarbeitenden Strecken.

Strecken, die in den Abb. 317 bis 320 in Draufsicht dargestellt sind, vorgefiihrt
werden. Die Krempelbénder in Kannen sind der 1. Strecke bei K vorgelegt.
Die drei Strecken sind mit I, II, II1I bezeichnet. Von der III. Strecke werden
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die Kannen mit den Streckbindern dem Grobflyer GF iibergeben. Den Weg
der Baumwolle zeigen die Pfeile an.

Die gebrauchlichste Anordnung Abb. 317 zeigt den Zusammenbau der drei
Strecken, von welchen jede einzelne aus mehreren Kopfen mit der entsprechenden
Anzahl von Lieferungen besteht, zu einer Maschine. Die Bedienung der Mittel-
strecke ist unbequem, der Antrieb aber einfach, da von einer Welle alle Strecken
angetrieben sind.

In der Abb. 318 ist zwischen der ersten und zweiten Strecke ein freier Durch-
gang von 0,7 bis 0,8 m, so daB die etwas umstéindliche Bedienung der Mittel-
strecke beseitigt ist. Der Antrieb kann, wie die Abbildung zeigt, geteilt oder
gemeinsam sein. Im letzteren Falle
ist an der Durchgangsstelle ein
Wellenschutz oder ein Ubersteig-
kasten anzubringen zum Schutze
der Arbeiterin.

Die Abb. 319 veranschaulicht
die getrennte Aufstellung der ein-
zelnen Strecken mit gemeinsamem
Antrieb. Die Bedienung ist sehr
bequem, die Aufstellungsfliche
etwas groler.

Bequeme Bedienung und un-
gehinderten Verkehr erlaubt die
in Abb. 320 gezeichnete Aufstel-
lungsart.

Die Berechnungder Baum-
wollstrecke soll iiber die Ver-
zugsgroBe und die Leistung Auf-
schlul geben. Sie ist an der
Hand der Getriebeskizzen Abb.
321 bis 324 durchzufiihren.

Die Durchmesser der Zylinder und die Zahnezahlen der Réder sind der
Strecke von Brooks & Doxey in Manchester entnommen.

Fiir die Berechnung des Streckwerkverzuges ziehen wir die Skizze
Abb. 323 und 324 heran.

Es bezeichnet V den Gesamtverzug, V,, V,, V, die Teilverziige zwischen
dem I. und II., dem II. und III. und dem III. und IV. Zylinderpaare.

Die Zylinder I, II, IV haben als Durchmesser d;, = d, = d, = 1%/s"’, der
Durchmesser von IIT ist dy = 1'/s"".

Die minutlichen Umdrehungszablen der Zylinder seien n;, n,, nj, 7.

Der Gesamtverzug ist

Abb. 323.

_mgrdy oy
Nq-dy 7T ny

Aus dem Zylindergetriebe rechnet sich

g

— = =V.
Lo

<o

L
w
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Das Bockrad b = 100 Zihne, v = Vorderzylinderrad = 20 Hinterzylinderrad
b = 70, Nummerwechsel Nw = 40 bis 70 oder

100 70 _ 350
20 Nw Nw’

In dieser Gleichung bedeutet & = 350 die Verzugskonstante; man kann
daher auch schreiben

V:

Der Teilverzug zwischen dem II. und III. Zylinder ist

_ngdym _ my dy

Vo= Ny -dot Ny dy
Aus den Getriebe findet man fiir
ng 18 43
n, 22 16
und
18 43 1,

Vs 1,799 =18

::E.E.—IS/-S-_ 18.
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Der Teilverzug nedet me d
__ RGNy Gy

- Vs_n3-d3n_n_3 dy °
Es ist n4=n1-m-7 und 3 56 3
Ng=1My e 1= "1"Tp>
somit m_, . b b 16 _ 350 16
7 V' Nw v 43 Nw 43
und

p. 350 16 1%, _ 150,17
37 Nw 43 1Yy Nw °

Die GroBe der Teilverziige V; und V, ist von der Zahnezahl des Nummer-
wechselrades unabhingig, dagegen geht aus der Gleichung des Teilverzuges Vs
die Beeinflussung durch Nw hervor.

Fiir Nuw =40 ist Vymax= g0 =3,379,
fiir Nw="70 ist Vymin="ops =2274 und
fir Nw=58 ist V, = gs —=2,744.

Fiir langstapelige Baumwollsorten wird V... sich wegen der besseren
Parallelstreckung empfehlen.

Es muB V = V,, V,, V, sein. Setzt man die Werte ein, so erhilt man
159,17  349,9158 350
V=1122-1,199-—5 -~ = —x— Ly,

Unterzieht man die Gleichung fiir den Gesamtverzug einer niheren Be-
trachtung, so erkennt man aus

h b

Nw v’

daB der Verzug eines Zylinderstreckwerkes ausgedriickt ist durch
das Produkt der getriebenen Rider, gebrochen durch das Produkt
der treibenden Réder.

Es mag hier angefiihrt werden, daB auch die Streckwerke der Vor- und
Feinspinnmaschinen gleiche Getriebeanordnungen haben und die Verzugs-
gleichung obiger Form auch fiir diese gilt.

Der Spinner benétigt die VerzugsgréBe wieder in Verbindung
mit der Streckbandnummer, um fiir deren Anderung schnell Vorsorge
treffen zu konnen. Diese Abhingigkeit der Bandnummer von dem Verzuge
148t sich unschwer ausdriicken durch die Uberlegung, daB die Streckbandnummer
N mit dem Verzuge

V:

k
V="
und die Nummer ¥; mit dem Verzuge
k
Vl - m

zu erhalten ist. Da sich die Nummern mit den Verziigen im geraden Verhilt-
nisse indern, besteht die Gleichung

N:N,=V:V;
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und fiir die Verziige die Werte eingefiihrt, gibt

’ k k

N-N1—m N,
oder N Nw,
N, Nw’

Die Streckbandnummern stehen im umgekehrten Verhaltnis der
Zihnezahlen der Nummerwechselrdder.
In der Formel . N-Nw
Wy, = ——JVT
wird ausgedriickt: man findet den neuen Nummerwechsel aus dem
Produkte aus alter Nummer und altem Nummerwechsel geteilt
durch die neue Nummer.

Dieselbe Gleichung wurde auch fiir die Krempel erhalten.

Beispiel: Mit dem Nummerwechselrade Nw =45 ist die Streckband-
nummer N = 0,12 engl. erzeugt worden; welche Zahnezahl Nw, ist notwendig,
um die Nummer N, = 0,15 zu erhalten ?

Nach der letzten Gleichung ist

: ) 0,12-45
Wie in der Getriebeskizze des Streckwerkes angegeben ist, sind die Nummer-
wechselrider nur mit den Zahnezahlen 40 bis 70 vorhanden.

Da also das Nummerwechselrad Nw; = 36 nicht vorhanden ist, ist Nw, = 40
zu nehmen und folglich ist die Zahnezahl des Bockrades b oder des Hinter-
zylinderrades % zu verdndern, weil das Auswechseln des Vorderzylinderrades
umsténdlich ist. Es sei zunidchst das Bockrad bei Annahme von Nw, = 40
und der Dopplung D = 6 zu berechnen..

Bezeichnet N, die Abliefernummer und N, die Vorlagenummer, so ist der

Verzug N, N,

V—yi—ygD=222—15.
Aus dem Getriebe ist gefunden worden
V=t baw V=l
Nach Einsetzung der Werte ist
V=ai=15,
darans b="T%20%0 _ 857 ~ 86 Zihne .

Es sei aber nur das Bockrad b = 80 zur Verfiigung, weshalb das zugehorige
Hinterzylinderrad # zu berechnen ist. Man hat wieder die Gleichung zu be-

niitzen V—.b_- 5 _ﬂ_75
v Nw, 2040 %
daraus :
h="220%0 _ 15 Zshne .

80
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Nun sind die Zahnezahlen simtlicher fiir den Gesamtverzug in Betracht kom-
mender Réder bestimmt und es kann mithin auch die neue Verzugskonstante
berechnet werden; sie ist aus

yob.
v
mit k, = 300 bestimmt.
Bei V =175 ergibt sich fir Nw, =
worden ist.
Noch iibersichtlicher werden die Beziehungen zwischen der

Vorlage-, Abliefernummer und Getriebe durch die Vereinigung der
Gleichungen fiir den Verzug

h__ 80-75 _ 300
Nw, 20-Nw, Nuw,

300

75 =40 Zihne, wie angenommen

— N; . b . h
V= N_n D und V= 7 m
zu einem Ausdrucke durch Gleichsetzung. Es wird
N, b bk
¥, =y e
und daraus N b h N,
Y=3"DN f

Diese Gleichung 148t jede beliebige Umrechnung zu. Einige Beispiele mogen
dies zeigen.

Fiir das vorhergehende Beispiel mit den Angaben N = N, = 0,12, N, = N,
=0,15,D =6,b=280, h =175, v =20 ist

80 75 012 ..
Nwzéﬁ’%*'ai5—40 Zahne .

Welche Nummer N, mufl die Vorlage haben, wenn Nw = 50, b = 90, b = 70,

v =20, N; = 0,14 und D =6 ist. Nach Einsetzung der Werte in die obige

Gleichung 90 70 N
=26 0.4
51
erhilt man N, = 0,133.

Wie groB ist die Liefernummer, wenn unter sonst gleichen Annahmen wie
vorher N, = 0,14, b = 100 und Nw = 60 ist.

100 70 0,14
100 70 0,14
=60 30" 5"

Das Vorderzylinderrad sitzt stets auf dem Zylinder IV inner-
halb des Lagers und ist ein Auswechseln daher umstindlich. Man hat nicht
selten als Vorderzylinderrad ein Doppelridchen mit um 2 abweichenden Zihne-
zahlen, so z. B. 20 und 22 Zihne.

Fiir die Verteilung des Verzuges in den einzelnen Durchgingen ist es an-
gezeigt, denselben allmihlich zu steigern, was aus den allgemeinen Grundsitzen
iiber das Strecken zu folgern ist.

Beziiglich des Rédergetriebes bei Streckwerken mit 4 Zylinder-
paaren ist zu bemerken, dafl zumeist das auf dem Vorderzylinderrad, Bockrad,

daraus

N, =0,136.
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Nummerwechsel- und Hinterzylinderrad bestehende Hauptgetriebe die Bewe-
gung des angetriebenen Vorderzylinders (Zylinder IV) auf den Hinterzylinder
(Zylinder I) iibertrigt. Zur Veranderung der Teilverziige (Zwischenverziige)
ist die Ré,deranordnung verschiedenartig.
Diese Getriebe mogen hier naherer Betrach-
tung unterzogen werden.

. Abb. 325 zeigt das Hauptgetriebe
dlterer Anordnung. Die Mittelzylinder 11
und III werden von Zwischengetrieben mit
Bewegung versorgt, und zwar /7 von I und
III von IV. Ein Nachteil dieser Anordnung
ist, daB3 JII friiher als II beim Anlassen der
Strecke anlduft. Es ist fiir einen guten
Streckerfolg anzuraten, den Teilverzug zwi-
schen II, III Kkleiner, zwischen III, IV
etwas groBer zu nehmen. Mit dem Auswechseln des Nummerwechselrades Nw
andern sich die Umdrehungszahlen #,, n, der Zylinder I, 11, wihrend die Um-
drehungszahlen der Zylinder I1I, IV unbeeinflult bleiben. Der Nummerwechsel
nimmt daher EinfluB auf den Gesamtverzug und den Teilverzug zwischen den
Zylindern II und III.

Aus dem Getriebe bestimmt, ist der Gesamtverzug
b & k
v e~ Nu

Abb. 325.

If =

Der Teilverzug zwischen den Zylindern I, I7

Z W

Vi==+—=1Ik;-w;, worin die Vorzugskonstante &, =
2 23

21

2923
die Verzugskonstante des Teilverzuges ist. Derselbe ist durch Auswechseln des
Rades w; zu verdndern.

Der Teilverzug zwischen den Zylindern II, I1I ist ausgedriickt durch

— % % 2 % brhodl 1
22 2z wy, wy, v d Nw’
fir
2aezioz beh d
B 5% 00 0 ky = Vorzugskonstante
2 2 v d

gibt

Diese (leichung zeigt die Einflufinahme der Wechselrider w,, w,, Nw auf den
Teilverzug V,.
Der Teilverzug
w, d . zg 1 d
V3=:—:-z—f-d—1=k3w2, worin  ky=-%-—--—.
Das Rad w, ist zur Anderung von V, zu wechseln.

Abb. 326 zeigt eine Getriebeeinrichtung, bei welcher vom Vorderzylinder
IV auf dem Hinterzylinder I und von diesem die Bewegung auf Zylinder 11
und weiter auf Zylinder I11 iibertragen wird. Dieser liuft am spitesten an, wo-
durch der Verzug Vg beim Anlaufen der Strecke fiir einen Augenblick ver-
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groBert wird. Es ist auch leicht einzusehen, daB8 der Nummerwechsel EinfluB
auf den Teilverzug V; hat.

Die Réderanordnung in Abb. 327 ist mehr gebrduchlich fiir Streck-
werke mit mehr als 4 Zylinderpaaren. Der Teilverzug ¥V éndert sich auch hier
mit dem Nummerwechsel.

Abb. 326. Abb. 327.

Die in Abb. 328 gezeichnete Getriebeanordnung bewirkt ein gleichzeitiges

Anlaufen der Zylinder II und I1I, so dal} sich der Teilverzug V, richtig voll-
zieht. Zylinder III lauft aber
spater als IV, wodurch eine
augenblickliche Verzugsvergro-
Berung sich duBert. Der Teil-
verzug V, dndert sich wieder
beim Auswechseln des Nummer-
wechselrades Nw.

Das aus 6 Zylinderpaa-
ren bestehende Streckwerk

Abb. 328. Abb. 329.

Abb. 329 von der Firma J. J. Rieter in Winterthur eignet sich besonders
fir die Verarbeitung langstapeliger Baumwollsorten.

Der Gesamtverzug ist (Zylinder I, VI)
_ W
V=9,918 Vo

Bergmann, Spinnerei. 14
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Die Teilverziige ergeben folgende Werte:
Teilverzug (Zylinder I, I1)
Vl = 0,0313 wl
fir w, = 38 ist ¥V, = 1,19,
w, =39 ist V, = 1,22,
w; =40 ist V; = 1,253.
Teilverzug (Zylinder II, III)

1650
Vo= p Nu?
fir w, = 30 und Nw = 38 ist V,,,, = 1,447,
fir wy, = 32 und Nw =40 ist V,,,, = 1,289.
Teilverzug (Zylinder 111, IV)
Vs = 0,07038 w,
fiir wy, = 30 ist V; = 2,11,
,, wy =31 ist V, = 2,182,
, Wy =32 ist Vg = 2,252.
Teilverzug (Zylinder IV, V)

41,3
V4 =,

Ws

fiir w, = 40 ist V, = 1,033,
, wy = 41 ist V, = 1,008,
Wy =42 ist V, — 0,984,

Teilverzug (Zylinder V, VI)
Vs = 0,066 w,

fir w; = 40 ist V; = 2,64,
, wg =41 ist Vg = 2,71,
s Wy =42 ist Vi = 2,77,

Der groite und kleinste Gesamtverzug rechnet sich aus Gleichung
= e 8
V=9918+".
Fir w; =30 und Nw = 38 ist V., = 10,44,
» w; =38 ,, Nw=40ist V_; =9422.

Aus den Berechnungsergebnissen der Teilverziige V,, V, ist die geringe
Streckung und geringe Steigerung derselben zwischen den 3 ersten Zylinder-
paaren zu erkennen, welche die schonende Vorlosung bewirkt. Die gréSten
Verziige V3, V; bewirken die Parallelstreckung und die wesentliche Verfeinerung
der Fasermasse. Der sehr geringe und sogar kleiner als 1 werdende Teilverzug
V, bewirkt fast gar keine Verdnderung in der Faserlage.

Die Leistung der Baumwollstrecke ist lediglich von der von der Be-
schaffenheit der Baumwolle zunéichst abhéngigen zuldssigen groBten Vorder-
zylindergeschwindigkeit bestimmt. Zu grofle Zylindergeschwindigkeiten sind
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Ursache von Bandbriichen und Wickeln der Zylinder. Schlechte Baumwollsorten
geben hiufige Stillstinde durch Band- und Vliesbriiche. Fiir die Leistung kommt
ferner die Nummer der zu verarbeitenden Bander in Betracht.
Die gebrauchlichsten Streckbandnummern sind zwischen den Grenzen 0,12
bis 0,18 engl. gelegen.

Fiir die Berechnung der theoretischen Leistung gehe man von der allgemeinen

Gleichung fiir die Nummer L
N==
G
aus. L ist die Anzahl Schneller, @ das Gewicht in engl. Pfunden.
Daraus Q= % .

Bezeichnet 7, die Vorderzylindergeschwindigkeit in 1 Minute, d den Durch-
messer des Vorderzylinders in engl. Zoll, so ist L ausdriickbar durch

Ny-dm
36-840

und die stiindliche Leistung einer Lieferung der Strecke in @ engl. ist

L:

G_n,-d-n_@_n,-d-n
" 86-840 N~ 504-N °

Es sei n, = 350, d = 1°/s’’, N = 0,12; dann ist

350-13/5-3,14

G=—"%ro1s  — 249852225 engl
Bei einem Wirkungsgrade n = 0,8 ist die wirkliche Leistung
Gl=0,8~25f; in 1 Stunde.

Der Kraftbedarf der Strecke wird von der Vorderzylindergeschwindig-
keit und der Belastung der Oberzylinder wesentlich abhingen. Aber auch die
Bandnummer nimmt insofern EinfluB, als sich Bénder gréberer Nummern
schwerer entwirren lassen und mehr Kraft erfordern. Die Angaben iiber den
Kraftbedarf der Strecken seitens der Maschinenfabrikanten weichen sehr von-
einander ab.

Die Firma John Hetherington & Sons gibt den Kraftverbrauch fiir 14 Lie-
ferungen mit 1 PS an: oder fiir 1 Lieferung 0,071 PS.

Nach Dobson und Barlow beanspruchen 12 Lieferungen 1 PS8, somit sind
fir 1 Lieferung 0,0833 PS notig.

Howard & Bullough rechnen fiir 1 Lieferung 0,15 PS.

Brooks & Dozxey geben fiir 5 Lieferungen 1 PS an, mithin entfallt fiir 1 Liefe-
rung 0,2 PS.

Man kann bis 350 minutliche Umdrehungen des Vorderzylinders durch-
schnittlich 0,12 bis 0,16 PS fiir die Lieferung annehmen und iiber 350 Um-
drehungen 0,17 bis 0,2 PS.

II. Das Vorspinnen.

Die bisher durchgefiithrten Vorbereitungsarbeiten bezweckten, die Baum-
wolle zu lockern und zu reinigen und die Fasern schlieflich in parallelere Anord-
nung und gleichmiBig verteilt im Streckbande zu vereinigen. Ein Streckband

14%*
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von wesentlicher Feinheit ist wegen des losen Zusammenhanges der Fasern und
der daraus folgenden geringen Festigkeit nicht erzeugbar.

Es ist bereits erwihnt worden, daB durch das Strecken weniger die Ver-
feinerung des Krempelbandes angestrebt wird, als vielmehr die Verbesserung
(Veredelung) desselben durch Geradestrecken und Parallellegen der Fasern.

Durch das Vorspinnen ist nun das Streckband stufenweise zu verfeinern und
in ein fadenférmiges Gebilde umzuwandeln, das als Vorgespinst oder Lunte
bezeichnet ist.

Da die Baumwolle im Vergleiche mit allen anderen spinnbaren Fasern ver-
héltnismaBig sehr kurzstapelig ist, so kann die Verfeinerung durch das Vor-
spinnen nur unter Anwendung geringer Drahtgebung ausgefiihrt werden, um
in dem MaBe als die Faserzahl im Fadenquerschnitte abnimmt, die notwendige
Festigkeit durch die durch Drehen erhohte Faserreibung zu erhalten. Die
Drehung darf aber die Verzugsfihigkeit des Vorgespinstes nicht unterbinden.

Das Festigen des Vorgespinstes durch voriibergehenden (falschen) Draht
auf der Kannenmaschine oder auf der Bank-Abegg ist lingst verlassen worden.

Gegenwirtig sind nur Vorspinnmaschinen im Gebrauche, die dem Vor-
gespinste bleibenden Draht erteilen.

In der Baumwoll-Dreizylinderspinnerei besteht das Vorspinnen
aus drei Vorgéingen, die sich gleichzeitig vollziehen, und zwar:

dem Verfeinern des Streckbandes (Vorgespinstes) durch ein Zylinder-
streckwerk,

dem Drehen des Vorgespiustes durch eine Fliigelspindel und

dem Aufwickeln auf eine Spule.

Die zum Vorspinnen dienende Maschine ist eine Fliigelvorspinnmaschine,
die unter dem Namen Spindelbank, Spulbank, Flyer und bancabroches
in Fachkreisen bekannt ist. Zumeist herrscht die Bezeichnung Flyer oder Dif-
ferentialflyer vor.

Die wesentlichen Teile des Flyers sind:

das dreizylindrige Streckwerk zur Verfeinerung der Vorlage und zur
Erhaltung der durch das Strecken erzielten parallelen Faserlage,

die Fligelspindel fiir die Erzeugung des Drahtes,

die Spule zur Aufnahme des Vorgespinstes in Parallelwindung.

Ein einmaliges Vorspinnen reicht fiir die Erzielung eines Vorgespinstes von
gentigender Feinheit nicht aus, weil auch die Verziige im Streckwerke nicht zu
grofl genommen werden diirfen, um schnittige Stellen zu vermeiden. Es sind je
nach der gewiinschten Feinheit des Vorgespinstes 2 bis 5 Flyerdurchginge
notwendig.

Beziiglich der Anzahl Flyerdurchginge sei angefiihrt, daB

fir grobere Baumwollgarne bis Nr.16 engl. . . . . . . 2 Flyerdurchgénge,
fiir mittlere . von Nr. 16 bis Nr.50. . . . 3 .
fiir feine . von Nr.50 bis Nr.200 . . . 4 s
fiir hochfeine . SOgaTr . . . . 4 . . .. . . 5 ’s

gebriuchlich sind.
5 Flyerdurchginge sind wohl selten; selbst englische Spinnereien begniigen
sich beim Spinnen hochfeiner Nummern mit 4 Durchgingen.
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Die aufeinander folgenden Flyer haben die Bezeichnung:
Erste Spindelbank, Grobbank, Grobiflyer, banc & broches en gros;
Zweite Spindelbank, Mittelbank, Mittelflyer, banc & broches intermediair;
Dritte Spindelbank, Feinbank, Feinflyer, banc & broches en fin;
Vierte Spindelbank, Doppelfeinbank, Doppelfeinflyer, banc & broches surfin;
Fiinfte Spindelbank, Extradoppelfeinbank, Extrafeinflyer, banc & broches tout fin,

In der Bauart sind alle Flyer gleich, dagegen sind die Geschwindigkeits-
verhiltnisse, die Verziige, die Grofenverhiltnisse der Spindeln und Spulen
der zunehmenden Feinheit des Vorgespinstes angepalft.

Abb, 330.
Abb. 330—335. Vorspinnmaschine = Flejer.

Dem Grobflyer legt man das Streckband einfach vor. Allen nachfolgenden
Flyern ist das Vorgarn dagegen zweifach gedoppelt vorzulegen, wodurch eine
weitere VergleichméBigung erzielt wird.

Die Einrichtung und Arbeitsweise des Grobflyers. Die Kannen Ka
(Abb. 330) mit den Streckbindern b sind in mehreren Reihen der Maschine
vorgelegt. Von der angetriebenen Einzugswalze e aus den Kannen gezogen,
laufen die Streckbinder durch die Bandfiihrer B einzeln gefiihrt in das Zylinder-
streckwerk StW ein. Durch die hin- und hergehende Bewegung der Bandfiihrer
ist die Abnutzung der Zylinder vergleichméBigt.

Die Verfeinerung in dem dreizylindrigen Streckwerke ist bei kurzstapeligen
Baumwollen 3- bis 4fach, bei langstapeligen 4- bis 5fach. Das Streckwerk ist
von gleicher Einrichtung wie bei der Baumwollstrecke.

Das aus dem Streckwerke kommende Vorgespinst ist zu seiner Festigung
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sofort mit einem schwachen Drahte zu versehen, weil es sonst schon zwischen
Vorderzylinder und Fliigelspindel reiflen wiirde.

Die zur Drahtgebung dienenden Fliigelspindeln Sp sind in zwei Reihen
angeordnet und um ungefihr die halbe Spindelteilung versetzt. Der Fligel FI
ist ein PreBfliigel mit PreBfinger. Der Vorgespinstfaden ist durch die Léngs-
bohrung des Fliigelkopfes, dann durch eine seitliche Offnung in den hohlen
Fliigelarm gefiihrt und nach dem Austritte aus diesem zweimal um den PrefB-
finger geschlungen und weiter zur
Spule su geleitet. Die Hindurch-
filhrung des wenig festen Vor-
gespinstfadens durch den hohlen
l Fligelarm schiitzt ihn gegen

‘Eﬁ Dehnen oder Bruch infolge Ein-
wirkung der durch die hohe Spin-
! delumdrehungszahl  hervorge-
71 brachten Fliehkriafte und den
il [l¢  Luftwiderstand. Mit einem quer-

stehenden Stift ist der Fliigel
in den Schlitz des Spindelkopfes

i ) greifend aufgesetzt und daherzum

Abnehmen voller Spulen leicht
und bequem abhebbar.
Bei jeder Spindelumdrehung

erhélt das zwischen dem Vorder-

zylinder und dem Fliigelkopf be-

—AB) 77— findliche Fadenstiick eine Dre-
i hung.

k“ Die zu unterst liegenden Wel-

g@Q len w, treiben mittels Hyperbel-

rider hp, die Spindeln mit 500
bis 700 minutlichen Umdrehun-

gen an.
Zur Aufnahme des Vorgespin-
stes dient eine Holzspule su.
Da das Vorgespinst von lockerer,
Abb. 331—333. weicher Beschaffenheit sein mubB,
um dem Verzuge auf dem nach-
folgenden Flyer nicht allzu groBen Widerstand entgegenzusetzen, ist hier
das Aufwickeln durch das Nachschleppen der Spule durch den Faden wie
bei der gewohnlichen Fliigelspindel nicht durchfiihrbar, weil durch die starke
Zugbeanspruchung das Vorgespinst reilen wiirde. Um das Aufwickeln méglichst
spannungslos zu bewirken, ist die Spule zwangléufig angetrieben und zu diesem
Zwecke (Abb. 331) mit Ausschnitten in die Nasen n des Spulentellers te greifend
aufgebracht. Von den Wellen w iibertragen die Hyperbelrdder zp, hp’ die Be-
wegung auf die Spulenteller und die Spulen. Beim Flyer sind also Spindeln
und Spulen unabhiingig voneinander angetrieben und die mit dem Windungs-
durchmesser wechselnde Drehzahl der Spulen ist durch ein besonderes, sehr
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genau arbeitendes Triebwerk zu regeln. Dieses besteht aus den beiden Riemen-
konen Co, Cu (Abb. 334), von welchen der obere von der Hauptrolle Hw durch

Stirnrider angetrieben ist, und einer Schaltvorrichtung fiir die Verschiebung
des Konusriemens Rz nach jeder vollendeten Windungsschicht.
Die Anordnung der Fadenwindungen in flachgingiger Schraubenlinie in jeder
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Windeschicht geschieht durch das Auf- und Niederbewegen der Spulen mittels
der Spulenbank (Wagen). An der letzteren, auch Wagentraverse ¢ genannt,
sind Lagerstiicke (Abb. 331) gegossen und in diese Langbiichsen bs eingesetzt
und mit Stellschrauben befestigt. Die Spulenteller te sind lose auf die Lang:
biichsen aufgeschoben, die Wellentragstiicke sind mit Doppelmuttern an die
Lagerstiicke ge-
preBt. Durch diese
Teile ist die Ver-
bindung der Spulen
und der Triebwellen
w mit der Spulen-
bank  hergestellt.
Mehrere mit dieser
verbundene Zahn-
stangen Zs (Abb.
330 sind im Eingriff
mit den Triebradern
ww der Wagenwelle.
Durch eine beson-
dere  Einrichtung
(Kehrzeug) wird die
Umkehrung der Be-
wegung der Wagen-
welle bzw. der Auf-
und Niedergang des
Wagens mit den
Spulen bewirkt.

Die Holzspulen
(Hartpapierspulen)
sind ohne Begren-
zungsscheiben. Da-
durch ist das hemm-
nislose Abwickeln
des Vorspinstfadens
von der Spule méog-
lich. Bei Vorhan-
densein von Spulen-
scheiben klemmen
sich die Fadenwin-
dungen  zwischen
den Scheiben und den letzten Wicklungen, so daB beim Abziehen des Vor-
gespinstfadens bei dessen geringer Festigkeit ein Brechen unbedingt erfolgen
wiirde. Um aber bei scheibenlosen Spulen das Abfallen der Wicklungen an den
Stirnflichen der Spule zu vermeiden, sind die Spulenenden kegelférmig abzu-
schliefen durch Verminderung des Wagenhubes nach jeder Wickelschicht. Die
Vorgespinstspule erscheint mithin als zylindrischer Wickelkérper mit stumpf-
kegelférmigen Enden.

Abb. 335.



Die Baumwollspinnerei. 217

Zur leichteren Wagenbewegung ist das Wagengewicht durch Gegengewichte
auszugleichen. Eine solche in der Abb. 330 dargestellte Einrichtung hat in den
Nuten der Gestellwinde gefiihrte und mit der Spulenbank ¢ verschraubte Fiih-
rungsstiicke Fs, die mit Rollen 7, in die Kettenschlingen ¢ eingehangen sind.
Die Gallschen Ketten sind mit einem Ende an die Schraube s, geschlossen,
iiber die Leitrollen 7,, 7, gelegt und am zweiten Ende mit dem Gewichte G,
belastet.

Der Mittelflyer und alle iibrigen haben zur Aufnahme der weiter
zu verarbeitenden Vorgespinstspulen den in Abb. 335 gezeichneten Aufsteck-

Abb. 336. Abb. 337

Abb. 336—341, Belastung der Oberzylinder.
rahmen .4 R. Auf Rundeisenstiben st sind die Stelleisen 7 befestigt und diese
mit Leisten b belegt. Die Holzspindeln p mit den lose aufgesetzten Vorgespinst-
spulen Vg sollen leicht drehbar sein, um beim Abwickeln nicht Zerrungen im
Faden oder Luntenbriiche zu veranlassen. Zur Verminderung der Reibung
laufen die unteren Spindelspitzen in FuBlagern aus Glas oder Porzellan. Die
Vorgarnspulen sind in 4 Reihen aufgesteckt, die ablaufenden Féden iiber die
Leitstébe [ gefiihrt und gedoppelt durch die Offnungen der Fadenfiihrerschiene f f
geleitet. Letztere macht zur gleichmiBigen Zylinderabniitzung eine hin- und
hergehende Bewegung.

Auf die Einzelrichtungen iibergehend, sei zunéchst das Zylinderstreck-
werk ins Auge gefaBt. An allen Flyern ist das Streckwerk mit drei Zylinder-
paaren ausgestattet. Die geriffelten Unterzylinder Abb. 336 bis 340, ¢, sind in
den verstellbaren Lagerstiicken der Stanzen C' eingelagert, die mit Tuch und
Leder iiberzogenen Oberzylinder (Druckzylinder) ¢, liegen mit ihren Zapfen
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in den auf den Sténgelchen st befestigten Fiihrungsstiicken %, deutlich sichtbar
in Abb. 341. Die Fiihrungsstiicke sind verschieb- und feststellbar, das Stin-
gelchen st ist aufklappbar.

Abb. 338. Abb. 339.

Abb. 340.

Die Riffelzylinder sind angetrieben, die Druckzylinder vermdge ihrer Be-
lastung durch Reibung zur Drehbewegung gezwungen.
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Die GroBe der Zylinderdurchmesser ist durch die Stapellinge der Baum-
wolle gegeben. Wir wissen, daB die GleichmaBigkeit des Verzuges von dem
Verhiltnisse der mittleren Faserlinge und Zylinderentfernung abhingig ist,
daB also fiir kurzstapelige Baumwollen die Zylinder naher aneinander zu stellen

sind als die fiir langstapelige.
Somit sind auch fiir kurze
Sorten kleinere Zylinder-
durchmesser zu wihlen. Die

Firma Brooks & Doxey
macht hieriiber folgende An-
gaben:

Zylinderdurchmesser
fiir indische Baumwolle
zum Spinnen von Gar-
nen Nr. 16 bis 20 engl.:

Zylinderdurchmesser fiir indische Baumwolle zum

Nr. 16 bis 20 engl.

Spinnen von Garnen

Hinterzyl. | Mittelzyl. Vorderzyl.
Zoll Zoll Zoll
Oberzylinder . . . . . . . . . . s "ls s
Grobflyer { Riffelzglinder . . . . . . . . . 1se S oo 1%
- Oberzylinder . . . . . . . . . . *ls s s
M‘“elﬂyer{ Riffelzylinder . . . . . . . . . 1 N 1
: Oberzylinder . . . . . . . . . 34 *la *a
Feinflyer { Riffelzylinder . . . . . . . . . 1 s 1
Geringe Amerika zum Spinnen von Nr. 16 bis 20:
Oberzylinder .......... /14 /e ‘ ®/1e
Grobilyer { Riffelzylinder . . . . . . . . . 1% 1 1%
. Oberzylinder .......... /16 */1e /e
Mittelflyer { Riffelzylinder . . . . . . . . . A 1 L1
: Oberzylinder. . . . . . . . .. 13/16 1316 : /16
Feinflyer { Riffelzlinder . . . . . . . . . 10 N | 1
Middling Amerika zum Spinnen von Nr.24 bis 40 engl.
Grob- und [ Oberzylinder. . . . . . . . . . 1 1 1
Mittelflyer | Riffelzylinder . . . . . . . . . 1Y 1 1Y,
: Oberzylinder . . . . . . . . .. s s e
Feinflyer { Riffelzylinder . . . . . . . . . 1% 1 1s
Agyptische Baumwolle zum Spinnen von Nr. 50 bis 100:
Grob- und [ Oberzylinder. . . . . . . . . . 1's 1's 1Ys
Mittelflyer | Riffelzylinder . . . . . . . . . 1Y, (2'14) 1Y 1
. Oberzylinder . . . . . . . . .. 2Y, 1 1Y
Feinflyer { Riffelzylinder . . . . . . . . . 1. 1 1

Bei selbstbelastetem Hinterzylinder ist der Durchmesser é‘/(’ auch beim

Mittelflyer.

Die angegebenen Durchmesser der Oberzylinder beziehen sich auf den un-

betuchten Zylinder.

Die Belastung der Druckzylinder ist bei dem 2. usf. Flyer in der
Regel verhiltnismaBig groBer als bei der Strecke. Der Grund liegt darin, dal
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bei ersteren auBer dem Verzuge noch die Drehung im Vorgespinste aufzultsen
ist. Die richtige Wahl fiir die Belastung der Druckzylinder ist ebenso wichtig
wie schwierig. Die Belastung steht auch im Abhéngigkeitsverhiltnis von der
Umdrehungszahl der Riffelzylinder, sie muB3 so grofl bemessen sein, daB Ge-
schwindigkeitsverluste bei der Bewegungsiibertragung auf die Oberzylinder
soweit als moglich ausgeschlossen sind. Bei jeder Verdnderung der Vorgarn-
nummer ist auch der Draht und damit auch die Umdrehungszahl der Vorder-
zylinder zu verdndern. Bleiben die alten Belastungsgewichte, so fallt der wirk-
liche Verzug bei erhthten Umdrehungszahlen kleiner aus als der berechnete.
Die Belastung der Vorderzylinder muBl so groB sein, daBl der durch den Draht
in dem aus dem Streckwerke laufenden Vorgarn erzeugte Zug nicht imstande
ist, das Vorgarn aus den Zylindern abzuziehen, sondern diese miissen es wirklich
liefern.

Das Flyerstreckwerk unterscheidet sich in der Wirkung wesentlich von
jenem der Strecke. Zwischen den Hinter- und Mittelzylindern ist der Draht
aufzulosen, damit der zwischen den Mittel- und Vorderzylinder auszuiibende
eigentliche Verzug die fehlerfreie Verfeinerung vorzunehmen vermag. Die
Mittelzylinder haben also eine doppelte Aufgabe zu erfiillen, sie haben die Fasern
von den Hinterzylindern aufzunehmen und gleichzeitig den Vorderzylindern
darzubieten, welche sich mit einer etwa dreimal gréferen Geschwindigkeit
bewegen. Deshalb ist die richtige Belastung der Mittelzylinder sehr wichtig,
da von ihr der gute Erfolg des Streckens abhingt.

Wegen der Drahtauflosung im Vorgarne zwischen den beiden ersten Zy-
linderpaaren nehmen viele Spinner die Belastung der Druckzylinder auf dem
Mittelflyer schwerer als auf dem Grobflyer.

Man kann 4 Hauptanordnungen von Zylinderbelastungen unterscheiden,
die in den Abb. 336 bis 339 dargestellt sind.

Die erste in Abb. 336 wiedergegebene hat unmittelbare Belastung fir
die Vorderzylinder und Sattelbelastung fiir die Mittel- und Hinterzylinder und
ist geeignet, fiir kurzstapelige Baumwollen (indische und kurze amerikanische
Sorten), wo die Zylinder sehr nahe aneinander stehen und gesonderte Gewichts-
haken an den Zylindern streifen kénnten. Durch Verschiebung der Sattel treten
oft unrichtige Belastungen ein. Wie aus Abb. 340 zu ersehen ist, befinden sich
zwischen je zwei Zylinderstanzen C zwei doppelte Druckzylinder, auf deren
Mittelzapfen der Gewichtshaken m bzw. der Sattel aufliegt. Bei Grob- und
auch Mittelflyern 148t man fiir 1 Doppelzylinder 2 Vorgarnféden, bei den iibrigen
Fleyern 4 Féaden laufen.

Gebriauchliche Zylinderbelastungen sind fiirostindischeundamerikanische

Baumwollen.
Flyer Hinterzylinder Mittelzylinder |Vorderzylinder| Fadenzahl fiir
¥ @ engl. @ engl. 1 Doppelzyl.
Grobflyer. . . . . . . . 2475 = 10Y: 4 14 17%s 2
Mittelflyer . . . . . . . 26%/2 19%/s 2
Feinflyer . . . . . . . . 2412 17%s 2

Die zweite Anordnung Abb. 337 ist am meisten im Gebrauch und gibt
nach der Ansicht von Fachménnern die besten Erfolge, besonders fiir kréiftigen
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Stapel (Benders) fiir dgyptische (ordinary) und auch fiir bessere Sorten. Alle
Zylinder haben unmittelbare Belastung.

Fiir Louisiana 11/y” Stapel und Benders, die Gewichte in Klammer, fiir
agyptische Baumwolle.

Flver Hinterzylinder | Mittelzylinder | Vorderzylinder | Fadenzahl fiir

v @ engl. @ engl. @ engl. 1 Doppelzyl.
Grobflyer . . . . . .. 8, (10) 15, (14) 16, (18) 2
Mittelflyer . . . . . . . 8, ( 8) - 10, (10) 14, (14) 2
Feinflyer. . . . . . . . .6, { 6) 8, ( 8) 12, (10) 2
Extra-Feinflyer . . . . . (12) (14) (18) 4

Die dritte Ausfithrung der Zylinderbelastung Abb. 338 hat unmittel-
bare Belastung der Vorder- und Mittelzylinder und Eigenbelastung der Hinter-
zylinder. Die Eigenbelastung durch Oberzylinder von gréBerem Durchmesser
aus GuBeisen blank poliert, trigt der zarten Beschaffenheit besserstapeliger
Sorten Rechnung, klemmt aber nicht geniigend, was ein Nachteil ist. Geeignet
ist diese Belastungseinrichtung fiir gute Baumwollsorten, wie hochklassige
amerikanische Sorten (Benders), dgyptische (fine und ordinary) und Georgia
(ordinary).

Belastungsgewichte fiir Agyptische und Georgia.

Hinterzylinder | Mittelzylinder |Vorderzylinder | Fadenzahl fiir

@ engl. @ engl. @ engl. 1 Doppelzyl.
Grobflyer . . . . . .. 8 12 14 2
Mittelflyer . . . . . . . 6/ 10 12 2
Feinflyer. . . . . . . . 4 8 10 2
Extra-Feinflyer . . . . . 32 6 8 2

Die vierte Anordnung Abb. 339 ist nur selten und ausschlieBlich bei
Fein- und Extrafeinflyern im Gebrauche bei Verarbeitung langstapeliger Baum-
wollen. Grob- und Mittelflyer sind nach der zweiten Anordnung zu belasten.

Belastungsgewichte fiir hochklassige dgyptische Sorten und lange

Georgia.
. Hinterzylinder| Mittelzylinder [Vorderzylinder | Fadenzahl fiir
Lange Georgia @ engl. @ engl. @ engl. 1 Doppelzyl.
Feinflyer. . . . . . . . 4/ 1 11 l 2
Extra-Feinflyer . . . . . 3s Is 10 ‘ 2

Da die Vorderzylinder unmittelbar, die Mittel- und Hinterzylinder eigen-
belastet sind, so kann es vorkommen, daB zwischen den beiden ersten Paaren
der Vorgarndraht nur unvollstindig aufgelost wird, was nebst ungiinstigen
Verzugsverhiltnissen das Zusammenringeln des Vorgarnfadens zwischen den
Vorderzylindern und den Spindeln (wegen zu groSen Drahtes) zur Folge hat.

Der Grund, warum diese Belastungsanordnung fiir langstapelige Sorten noch
immer in Anwendung ist, liegt darin, daB die Faserstirke mit der Stapellinge
abnimmt, mithin die langen feinen Baumwollfasern sehr empfindlich sind und
eine #uBerst schonende Behandlung im Streckwerke bedingen. Sind die Mittel-
und Hinterzylinder bei langen Baumwollen belastet, so werden lingere Fasern
zerrissen, weil ja die Zylinderentfernung nur wenig gréBer als die Stapellinge
sein soll. Bei unbelasteten Hinter- und Mittelzylindern werden die Fasern von
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diesen nur geleitet, gestiitzt, aber nicht gepreBt und es findet der Verzug eigent-
lich zwischen den Hinter- und Vorderzylindern statt, so dal eine Beschidigung
des Stapels ausgeschlossen ist, da ja die Fasern unter den leichten Mittelzylin-
dern einfach hindurchschliipfen.

Die Zylinderentfernungen sind abhéngig von der Stapellinge, der
Vorgespinstnummer und dem Drahte.

Andert sich der Stapel der vorgelegten Baumwolle, so sind auch die Zylinder-
stellungen entsprechend zu verindern. Diese Stellungsinderung steht in we-
gentlicher Abhingigkeit zur Nummeréanderung, d. h. ob ein Wechsel von einer
feineren Nummer auf eine grébere oder umgekehrt erfolgt. Im ersteren Falle
kann unter Umstinden die Stellung zwischen Vorder- und Mittelzylinder be-
lassen werden und es ist nur die zwischen diesem und den Hinterzylinder ab-
zudndern.

Bei stirker gedrehtem Vorgarne ist die Entfernung zwischen Hinter- und
Mittelzylinder zu vergréBern, weil sich dadurch der Draht leichter und voll-

e 4 B8 e 2
= 1
|
Abb. 342.
co

Abb, 343.
Abb. 342 u. 343. Voll- und Biichsenroller.

kommener 16st und eine bessere Vorbereitung fiir die Ausiibung des Haupt-
verzuges getroffen wird.

Die Awusfithrung der Druckzylinder kann in Form von Vollrollern
(Abb. 342) oder Biichsenrollern (Abb. 343) geschehen.

Die Vollroller haben drei Reibungsflichen (End- und Mittelzapfen), das
Beschmutzen der Laufflichen fiihrt zu Verlusten durch Wickeln der Zylinder.
Das Olen der drei Reibungsflichen benétigt viel Ol und Zeit. Durch die all-
méhliche Abniitzung der Zapfen und die dadurch entstehende Schrigstellung
der Zylinder stellen sich Fehlverziige ein. Fiir die Hinter- und Mittelzylinder
bewihren sie sich gut, weil diese geringere Geschwindigkeiten haben und daher
auch weniger Ol brauchen. '

Die Biichsenroller sind ausschlieBlich fiir die schnellaufenden Vorderzylinder
in Verwendung. Die vorgenannten Ubelstinde haften ihnen nicht an. Das Ol
flieBt immer an die gr68eren Durchmesser der festliegenden Achse, so daB ein
Beschmutzen der Lauffliche der Biichse ausgeschlossen ist. Besonders zu emp-
fehlen sind die Biichsenroller fiir das Spinnen feinerer Vorgespinste. Bei kurz-
stapeligen Baumwollen verstopfen sich die Biichsen, laufen dann unregelmifig
und sind zeitweise zu reinigen.
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Der Verzug im Streckwerke darf je nach der Stapellinge der
Baumwolle der Vorgarnnummer und die GréBe des Vorgarndrahtes bestimmte
durch die Praxis festgestellte Grenzen nicht iiberschreiten. Manche Spinner
gehen beim Grobflyer zuweilen iiber die Verzugsgrenze hinaus, weil das Streck-
band ohne Drehung ist, mithin die Zylinder keine Arbeit zur Auflosung der
Drehung zu verrichten haben.

Die Verziige nehmen mit der Feinheit der Vorgespinstnummer, also vom
Grobflyer bis zum letzten Flyer zu und gibt hieriiber die Tafel ganz allgemeine
Anhaltspunkte:

F Verzugsgroen
yer kurzer Stapel Mittelstapel langer Stapel
Grobflyer. . . . . . . . . .. .. 3 bis 4 4 bis 4'/s 4 bis 5
Mittelflyer . . . . . . . . . . .. 4 bis 5 4 ,, 5 5, 6
Feinflyer . . . . . . . . . .. .. 5, 6 5, 6 5, 8
Doppelfeinflyer . . . . . . . . .. 5, 8 5 , 8
Extradoppelfeinflyer . . . . . . . . 5, 9
Fiir einige Baumwollsorten sind folgende Verziige anzuwenden:
Baumwollsorte Maschinengattung Verzug
‘ Grobflyer 4 bis 5
Ostindische und Amerika (ordinary) . Mittelflyer 5 , 6
Feinflyer 52 ,, 6.
Grobflyer 4 bis 52
Hochklassige amerikanische, dgyptische Baum- Mittelflyer 52 ,, 6
wollen und Sea-Island Feinflyer 6 ,, 8
Doppelfeinflyer 5 ,, 12

Die Verzugsverteilung im Streckwerke ist besonders wichtig fiir die
Auflésung des Drahtes zwischen den beiden ersten Zylinderpaaren und des
auszuiibenden eigentlichen Verzuges zwischen den Mittel- und Vorderzylindern.
Der Teilverzug V; zur Auflésung des Drahtes soll mdoglichst klein gehalten
werden und zwischen 1,1 bis 1,22 gelegen sein, wobei die unteren Grenzen von
Mittelflyer angefangen zu nehmen sind. Der Teilverzug V, ist aus der Gleichung
V=VV,
zu berechnen.

Der Gesamtverzug ist, wenn N, die Vorlagennummer, N, die Liefernummer
und d die Dopplung bezeichnet, ausdriickbar durch die Gleichung

J— 'Nl .
V= i d.
Da der Grobflyer ohne Dopplung arbeitet, also d =1 ist, so ist
_M
V= ,
Alle iibrigen Flyer haben 2fache Dopplung, mithin d = 2 und
—o
V=2 v,

Durch die Vorgarnnummer ist die Groe des Verzuges und die An-
ordnung der Belastung der Druckzylinder bestimmt.
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Im allgemeinen erzeugt man auf den Flyern folgende Vorgarne in engl.
Nummer:

Grobflyer . . . . . . . ... ... Vorgarnnummer 0,25 bis 1,25

Mittelflyer . . . . . . . . . ... .. ', 1 bis 2,5 und 3
Feinflyer . . . . . . . . . . . ... ' 1,5 ,, 10
Doppelfeinflyer. . . . . . . . . . .. . 5 ,, 20 und 30
Extradoppelfeinflyer . . . . . . . . . ' 8 ,, 20 bis 25 und 30

Nachstehende Tafel enthilt die Vorgespinstnummern fir einige Baum-
wollsorten :

Baumwollsorte Maschine Vorgarnnummer
Ostindische und amerikanische (ordinary) 1(\}{[?‘1?1}; fllfyl,;:r (1)’1 bis é"i
Baumwollen Feinflyer 3 3
Grobflyer 1 bis 14
Amerika (good) . . . . . . . . . ... Mittelflyer 2 ., 52
Feinflyer 3 ., 12
Grobflyer 1,2 bis 3,4
. I Mittelflyer 2,6 bis 12
Agyptische und Sea-Island . . . . . . . l Feinflyer ( 7 9, 17
. 12 bis 36 Agypt.
Doppelfeinflyer 124 , 52 Georgia

Spindel und Draht. Die Spindel Abb: 331 ist in einem Halslager des
Wagens ¢ und einem FuBlager der Schiene ¢; gelagert. Sie ist aus Stahl und hat
fir den Grob- und Mittelflyer 3/,’" Durchmesser, fiir den Fein- und Doppel-
feinflyer 5/,’’. Im FuBzapfen ist sie kegelformig abgesetzt.

Der Fliigel ist zur Verdichtung der Windeschichten auf der Spule mit dem
PreBfinger pf ausgestattet. Dessen Wirkung beruht auf der wihrend der Spindel-
bewegung durch das Gewichtsstingelchen g hervorgebrachten Fliehkraft, welche
den PreBfinger an die Spule driickt. Die Kraft ist aber fiir die leere und volle
Spule von verschiedener GroBe, was leicht nachzuweisen ist. Es sei bei leerer
Spule der Halbmesser von der Spindel- bis zur Sténgelchenmitte r,, bei voller
Spule r,; es wird sein 7, > r,. Die Fliehkraft bei leerer Spule ist

01 = M . % N
bei voller Spule o2
02 =M- ;'2; .

Bei n; minutlichen Spindelumdrehungen sind die den Halbmessern r; und 7,
entsprechenden Umfangsgeschwindigkeiten

vy =277 ng,

vy = 27w 1y Ny,

mithin e
Cf]-:-zn(27z "1 na) ,
Ty
ST P 2
02=M(2nr2n,)
T2
und
G_n

Cy T2
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Weil nun r, > r, ist, wird zu Beginn der Spulenwicklung die Anpressung des
Fingers an die Spule grofer als bei voller Spule sein, was auch an den Faden
zu ersehen ist, die an den inneren Schichten platter gepreBt sind als an den
auBeren. ‘Wohl begiinstigt auch die harte Unterlage, welche die Spule fiir die
ersten Windeschichten bildet, die Flachpressung.

Der Draht ist bestimmt durch die Gleichung

ng
T=-,

worin n, die minutliche Spindelumdrehungszahl und ! die minutliche Liefer-
linge an Vorgespinst ist. Die Spindelumdrehungszahl und die Lieferung miissen
gleichbleibend sein. '

Die Spindelgeschwindigkeiten (Umdrehungszahlen) sind fiir die aufeinander-
folgenden Flyer zunehmend und zwar:,

Grobflyer. . . . . . . . .. 500 bis 700
Mittelflyer . . . . . . . .. 700 ,, 900
Feinflyer . . . . . . . . .. 1100 ,, 1200
Doppelfeinflyer . . . . . . . 1100 ,, 1300
Extradoppelfeinflyer . . . . . 1200 ,, 1500

Genauere Angaben iiber die Spindelgeschwindigkeiten, die nicht iiberschritten
werden sollen, sind in der folgenden Tafel fiir verschiedene Baumwollsorten
gegeben.

Baumwollsorte Grobflyer Mittelflyer Feinflyer | Doppelfeinflyer
Ostindische u. Japanesische 500 750 1100 —
Amerika (ordinary) . . . 500 750 1100 —
Amerika (good). . . . . 450 bis 500 700 1000 1200
Agyptische . . . . . . . 400 650 900 bis 950 1100
Georgia . . . . . . .. 400 600 850 ,, 900 1000

Die Vorgarndrehung in Beziehung zur Nummer ist ausdriickbar
durch die Gleichung -
T =« VN .

Die Drahtziffer « auf 1’ engl. bezogen ist um so groBer, je kleiner die Stapel-
lange.
Nachstehend sind die Werte von « fiir mehrere Baumwollsorten angegeben.

Draht auf 1’ engl.
Baumwollsorte s N s
Grobflyer Mittelflyer Feinflyer  |Doppelfeinflyer
Ostindische. . . . . . . ’1,625 VN 1,375 N 1,475 YN
Amerika 1" Stapel . . | 1,3 N 1,1625 }N 1,35 N
Amerika 1¥s"  ,, . .| 1,175 |N 1,06 N 1,175 |N 1,0 N
Amerika 1% ,, . .| 1,075 JN 095 N 1,0625 JN 0,825 |N
Agyptische 1% ,, . .| 0875 JN 0,75 N 085 [N 0,75 N
Georgia . . . . . . .. 0,575 JN 0,625 N 0,75 N 0,525 YN

Spindelteilung, SpulengréBe und Spindelzahl. Die Spindelteilung
wird immer fiir Spindelgruppen (Spindelabteilungen) angegeben, welche 4, 6,
8, 10 und 12 Spindeln umfassen. In der folgenden Tafel sind die Spindel-
teilungen und SpulengroBen nach den Angaben der Firma John Hethering-

Bergmann, Spinnerei, 15
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ton & Sons in Manchester susammengestellt. Der Durchmesser der leeren Spule
ist /e, */s bis 1M/i6"".

Anzabhld. | Spindel- Spindel- D&n'm‘ cl;lgﬁzier Hub
Maschine Spindelf.| teilung abstand Spule
1 Abteilg.
E ] Zo Zoll Zoll Zoll
4 20%/2 10%s 52 bis 6 10, 11, 12
4 20 10 52 ,, 6 10, 11, 12
4 19 92 5z 10 bis 11
Grobflyer . . . . . . 4 18 9 51/, 10 , 11
4 17 8/s 52 10 ,, 11
4 16 8 52 10 ,, 11
6 221, 7e 4%/s 8, 9, 10
Mittelflyer. . . . . . 6 21 7 5'is . 8,9, 10
8 28 6 4'ls 8,9, 10
8 23 5% 3'is 6,7, 8
8 22 5. * 3%a 6,7, 8
8 21 5 318 6, 7, 8
Feinflyer . . . . . . 8 20 5 3z 6,17, 8
8 19 43/ 3s 6, 7, 8
8 18 41, 3 6,7, 8
8 17%/s 41%/g4 3 6, 7, 8
10 221/, 42 3 5, 6
Doppelfeinflyer . 12 24 4 251s 5, 6
12 22 3,66 2 5, 6

Einige Formen der Spulen und Spulen-Aufsteckspindeln aus Holz sind in
den Abb. 344 bis 349 gezeichnet.
Die Spindelzahlen der Flyer gibt die Firma Brooks & Doxey an:

Grobflyer .
Mittelflyer
Feinflyer .

110
Das Getriebe des Flyers (Abb. 334).

32 bis 122,
166,
220 .

In der Getriebeskizze ist der

40 L)

Flyer der Firma J. J. Rieter in Winterthur dargestellt. Die einzelnen Teile
bewegen sich teils mit gleichbleibender, teils mit ver-
#nderlicher Geschwindigkeit.

Abb. 344.

=

B B St s e v & B

Abb. 345.

Abb. 346.

Abb. 347.

f

F‘."

Abb. 348.

Abb. 344—349. Spulen und Aufsteckspindeln.

[

Abb. 349.

Mit gleichbleibender Geschwindigkeit laufen das Streckwerk und die Spin-
deln, was wegen des gleichbleibenden Drahtes notwendig ist.
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Die Spulen und die Spulenbank (Spulenwagen oder kurzweg Bank) bewegen
sich mit verdnderlicher Geschwindigkeit, die sich nach dem jeweiligen Win-
dungsdurchmesser der Spule zu dndern hat.

Zur besseren Verstindlichmachung des sinnreichen, verwickelten Getriebes
ist es angezeigt, dieselben in ihren Teilgetrieben zu behandeln.

Das Streckwerk StW empfingt seine Bewegung von der Hauptwelle Hw
(Abb. 334) durch die Stirnrdderiibersetzung Dw, £, 2, 2, ¢;, 25; Dw ist das Draht-
oder Zwirnwechselrad. Dieses Getriebe setzt die Vorderzylinder III in Be-
wegung. Letztere tibermitteln dieselbe durch das Vorderzylinderrad », Bock-
rad b, Nummerwechselrad Nw und Hinterzylinderrad % auf die Hinterzylinder I.
Ein Zwischengetriebe 23, 80, 18 leitet die Bewegung auf die Mittelzylinder iiber.

Der Verzug im Streckwerke ist wieder in der gleichen Form wie bei der
Strecke b-h c

V= N~ Nw
worin bk
C= > die Verzugskonstante ist.

Fiir den praktischen Gebrauch ist der Verzug in Beziehung zur Vorgespinst-
nummer N zu bringen und es wird die fiir die Baumwollstrecke abgeleitete

Gleichung N = N o
2= 1"y,

erhalten. Nw;, Nw, bedeuten die den Vorgespinstnummern entsprechenden
Wechselrader.

Die Bewegung der Spindeln Sp ist gleichfalls der Hauptwelle Hw
entnommen. Die auBerhalb der Gestellswand Gw befindlichen Stirnrader z,,
ty, t3, 2, iibertragen die Bewegung auf die Spindeltriebwellen w;. Von diesen
treiben die Hyperbelrider kp, auf die Spindeltriebriader Ap,’.

Das Spulengetriebe ist so einzurichten, da die Spulengeschwindigkeit
abhéngig von dem Windungsdurchmesser ist, daB} also die Spulenumlaufszahl
sich mit der verdnderlichen GroBe des Spulendurchmessers zu dndern hat. Das
Verhiltnis der Bewegung zwischen Spindel und Spule ist auf S. 10 u. f. eingehend
erliutert und nachgewiesen worden, daf bei voreilender Spindel die Umdrehungs-
zahl der Spule mit zunehmendem Windungsdurchmesser groBer werden mubB,
dagegen bei der voreilenden Spule eine Verminderung der Spulenumlaufszahl
sich vollziehen muB3, ohne daBl je die Spindel- und Spulenumlaufszahlen gleiche
GroBe annehmen diirfen, weil sonst die Aufwicklung unterbliebe.

Gegenwirtig stattet man alle Flyer zur Erzielung eines besseren Vorgarnes
und groBerer Leistung mit voreilender Spule aus. Um dies klar zu machen, sei
auf die Vor- und Nachteile der voreilenden Spindel und der voreilenden Spule
aufmerksam gemacht.

Die voreilende Spindel bietet den Vorteil geringeren Kraftbedarfes, weil
die Spulengeschwindigkeit hinter jener der Spindel bleibt. Ein ihr anhaftender
Nachteil ist der Ubelstand, daB beim Anlaufen des Flyers der zwischen Fliigel-
arm und Spule befindliche Vorgarnfadenteil eine Zerrung oder auch Bruch
erleidet; schuldtragend ist das fast sofortige Anlaufen der Spindeln, die mit
wenigen Rédern angetrieben sind, wihrend die Spulen durch die Konoiden Cv,
Cu und ein weitverzweigtes Riaderwerk angetrieben, teils durch Gleitverluste des

15*
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Konusriemens Ri und teils wegen des toten Ganges zwischen den vielen Radern
sich viel spater in Bewegung setzen.

Bei der voreilenden Spule tritt beim Anlaufenlassen des Flyers durch das
frithere Einsetzen der Spindelbewegung eine unwesentliche Lockerung in dem
zwischen Fliigelarme und Spule liegendem Fadenteile ein, die sich beim Weiter-
arbeiten der Maschine allmahlich ausgleicht. Als Nachteil der voreilenden
Spule ist der hohere Kraftverbrauch anzufiihren, weil die Spule eine hohere
Umlaufzahl als die Spindel hat. ‘

Als weiterer Vorteil der voreilenden Spule kommt noch die Erscheinung in
Betracht, dal bei erfolgtem Bruche des Fadens das an der Spule befindliche
Bruchende sich durch den Luftdruck an diese anschmiegt, bei der voreilenden
Spindel dagegen das Bruchende durch den Luftwiderstand abgewickelt wird,
woraus Abfall an guten Fasern entsteht. Namentlich beim Grob- und Mittelflyer
mit ihren noch groben Vorgespinstfiden ist das Abwickeln viel &rger.

Wenn auch der Kraftverbrauch der voreilenden Spule ein groBerer ist, so
wird sie wegen der groBeren Giite des Vorgespinstes und den geringeren Ver-
lusten an Abfall der voreilenden Spindel allgemein vorgezogen.

Das Getriebe zur selbsttitigen Anderung der Spulen- und
Wagengeschwindigkeit mit der Anderung des Windedurchmessers nach
jeder fertiggestellten Schicht ist ein Konoidenpaar Cv, Cu (Abb. 334), dessen
oberer Konus Co durch das Réadergetriebe Dw, ¢, z von der Hauptwelle Hw
mit gleichbleibender Geschwindigkeit angetrieben wird. Durch Verschieben
des Riemens R: nach jeder Windeschicht mit Hilfe eines besonderen Schalt-
werkes wird die Drehzahl des unteren Konus Cu verindert. Die Verschiebung
des Riemens erfolgt in der Richtung von rechts nach links. Die Umlaufszahl
des unteren Konus wird nach jeder Riemenverschiebung um einen bestimmten
Wert kleiner. Der untere Konus treibt einerseits die Spulen s, andererseits
denWagen. Und zwar dient das Rédergetriebe g, #,, z;, {5, 24, Differentialgetriebe
DW, z,, 54, 72, 82 zur Bewegungsiibertragung auf die Spulentriebwellen w
und von diesen durch Hyperbelrider hp, kp’ auf die Spulenteller; das Getriebe
q, 14, 25, 24, 2g, 29, Ky, Wy, 2,4 setzt die Wagenwelle ww in Bewegung, die durch die
Réder z;; und Zahnstangen zs auf den Wagen ¢ iibermittelt wird. Durch wech-
gelndes Verschieben der Kehrrider kz, kz’ wird die Richtung der Wagenbewe-
gung nach jeder Windeschicht umgekehrt.

Das in das Spulengetriebe eingebaute Differentialgetriebe hat den Zweck,
den schmalen Konusriemen zu entlasten, der bei einer ungefséhren Breite von
60 mm nicht imstande wére, die Kraft fiir die Spulen- und Wagenbewegung
tibertragen zu kénnen. Nur durch die sinnreiche Verbindung des Konoiden-
triebes mit dem Differentialgetriebe ist es moglich geworden, die Veranderlich-
keit der Spulen- und Wagenbewegung unter weitgehendster Entlastung des
Konusriemen zu erzielen.

Was nun die verénderlichen Geschwindigkeitsverhéltnisse der Spulen- und
‘Wagenbewegung anlangt, so ist fiir die voreilende Spule, die bei allen neuen
Flyern allein in Betracht kommt, hervorzuheben, dall deren Umlaufszahl mit
zunehmenden Windungsdurchmesser stetig abnehmen mufl und die gleiche
Geschwindigkeitsabnahme auch fiir die Wagenbewegung notwendig ist.

Um letzteres nachzuweisen, sei die Anzahl der minutlichen Fadenwicke-
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lungen mit w, die minutliche Fadenlieferung mit I, die Vorgespinstdicke mit &
und der Windungsdurchmesser mit d bezeichnet.
Es ist ‘1

Die in der Minute hergestellte Hohe der Windeschicht ist
l

Die sekundliche Wagengeschwindigkeit ist mithin

_H_ 1.6
C=60 60.d-x
und fir 6= 5 gesetzt, fihrt zu
_ L _k
604.7yN
und da
L% _ ke = Lonstant ist
80" = — k¢ = konstant ist,
ist
— ke
d-yN

woraus die Abnahme der Wagengeschwindigkeit mit dem GroBerwerden des
Windungsdurchmesser und der Nummerfeinheit deutlich hervorgeht. -

Es moge nun eingehender das Differentialgetriebe am Flyer behandelt
werden. Es sei eingangs nochmals mit Nachdruck hervorgehoben, dafi das
Differentialwerk ein reines Entlastungsgetriebe fiir den Konusriemen ist und
mit der Verénderlichmachung der Spulengeschwindigkeit nichts zu tun hat.
Das Differentialgetriebe bezweckt die konstante Umdrehungszahl der Haupt-
welle mit der verénderlichen des unteren Konus derartig zu vereinigen, dal der
Konusriemen nur einen geringen Teil der fiir die Spulenbewegung notwendigen
Kraft zu tibertragen hat.

Urspriinglich war -hierfiir an Flyern ein Planscheibenreibungsgetriebe vor-
gesehen, das nicht zuverlaBlich arbeitete und nur fiir Spulenbidnke mit be-
schrankter Spindelzahl anwendbar war.

Im Jahre 1826 erfand Houldsworth die erste Differentialvorrichtung, die
auch den Bau der Flyer mit groferer Spindelzahl und héheren Geschwindig-
keiten ermoglichte und die jahrzehntelang an allen Flyern angebracht war. In
dem Bestreben, das Differentialgetriebe derart umzugestalten, daB die Kraft zur
Spulenbewegung zum groften Teile der Hauptwelle entnommen werde, ent-
standen nach und nach eine Reihe von Differentialridergetrieben, welshe allen
technischen Anforderungen entsprechen. Gegenwirtig hat fast jede Firma, die
Flyer baut, eine eigene patentierte Konstruktion. Die nenen Differentialgetriebe
suchen der Forderung, daB der Konoideniibersetzurg der kleinstmogliche. Teil
der Kraftiibertragung zufillt, zu entsprechen.

Als Grundsatz fiic die Berechnung der Drfferentialgetriebe hat zu gelten,
daB man sich deren verwickelte Ridergetriebe in mehxere Einzelgetriebe zerlegt,
deren Umdrehungszahlen berechnet und die sich ergebende Umdrehungszahl
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des Spulentriebrades durch Zusammenfassung bestimmt, weil es fiir den Erfolg
ganz gleichgiiltig ist, ob man die Bewegung simtlicher Rader gleichzeitig oder
nacheinander ausfithren 1a8t. Jedes Differentialgetriebe am Flyer soll sich so-
wohl fiir die voreilende Spindel als auch fiir die voreilende Spule verwenden lassen.

Man hat Differentialgetriebe, die nur aus Kegelrddern oder nur aus Stirn-

Abb. 350 u. 351, Differentialgetriebe von Houldsworth. 351 besteht

nur aus Kegel-
ridern. Das Rad a ist fest auf der Hauptwelle Hw. In dem Differentialrad d
sind die beiden Kegelrider b, ¢ drehbar gelagert, von welchen eines als Aus-
gleichgewicht dient. Diese beiden Réder sind im Eingriffe mit @. Das Differen-
tialrad d ist lose auf die Hauptwelle aufgesetzt und empfiangt seine Bewegung
vom unteren Konus, dreht sich also
mit verdnderlicher Geschwindigkeit.
Es hat seinen Namen davon, dal
es die gleichbleibenden Umdrehungs-
zahlen der Hauptwelle mit den ver-
anderlichen des unteren Konus ver-
einigt an das Spulentriebrad 2u ab-
gibt. Letzteres, gemeinschaftlich mit
dem in b und c eingreifenden Kegel-
rade e auf einer Biichse sitzend, ist lose auf der Hauptwelle.

. Bei der Berechnung handelt es sich um die Bestimmung der minutlichen
Umdrehungszahl n, des Spulenrades ,,2u“. Die gleichbleibende Umdrehungs-
zahl der Hauptwelle sei n, die verinderliche Umdrehungszahl des Differential-
rades n,. Die Verwendungsfahigkeit des Getriebes fiir voreilende Spindel und
voreilende Spule erreicht man durch Ein- und Ausschalten des Ubertragers ¢,
der zwischen Dlfferentialrad und dem vom unteren Konus abzweigenden Réder-
getriebe einzusetzen ist. .

Nach dem gegebenen Verfahren zerlege man das Getriebe folgendermafBen:
1. Teilgetriebe: Kupplung der Réder.

Abb. 351.
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Man denke sich das Rad a entfernt und die Rader b, ¢ mit ¢ fest verbunden.
Man kann nun die Fille « und 8 mit und ohne Ubertrager ¢ unterscheiden.

o) Ohne £: .
bewegt sich d mit n,; Umdrehungen in Richtung ,,1°,

so dreht sich z, () mit n;=mn, ’» » ’ 1
B) Mit ¢:

macht d e 7, Umdrehungen in Richtung ,,2%,

so dreht sich z, (¢) mit n,=mn, » N . 24

g =+ n,.

2. Teilgetriebe: Abrollen der Réder. Alle Réader zum Eingriffe gebracht und
Rad ¢ mit der Hauptwelle festgehalten fiihrt zum Abrollen der Réder.
@) Ohne Ubertrager t:

bewegt sich d mit n, Umdrehungen in Richtung ,,1°,

so dreht sich z, (¢) mit ng ==n, %—-—:— . . S AL
B) Mit ¢:

bewegt sich d mit n; Umdrehungen in Richtung ,,2%,

so dreht sich z, (¢) mit n'z'———nl—‘bi-% . " 2

Mithin n'2'=:1:n1-%-%.

3. Teilgetriebe: Raderiibersetzung. Differentialrad d festgehalten, die Haupt-
welle mit » Umdrehungen angetrieben bringt das Getriebe zur Wirkung mit
Ubersetzung.

Da sich die Hauptwelle stets in der gleichen Richtung ,,2° bewegt, kommt
hier nur in Betracht der eine Fall.

«)
Macht die Hauptwelle n Umdrehungen in Richtung ,,2%,
. . 7’ b 113
so dreht sich z, (¢) mit ngy =""(Z“"J ’» ’ " 51
Mithin
rer aQ b
712 = + n- —g . ? .

Bewegen sich alle Teile des Differentialgetriebes gleichzeitig, so ist die sich
ergebende Umdrehungszahl n,, welche durch das Spulentriebrad z, auf die
Spulentriebwellen w iibermittelt wird
,. ny =m0+’
und die gefundenen Werte eingesetzt
b
e

a a b
= dmy kg

Das Ubersetzungsverhiltnis der Réader ist
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somit
=4ntn+n=nt2n,.

Aus dieser Gleichung geht hervor, daB durch das Differentialgetriebe die Um-
drehungszahlen zweier getriebener Réder vereinigt auf ein drittes Rad iiber-
tragbar sind, oder man kann auch sagen, durch Differentialgetriebe konnen sich
Umdrehungszahlen addieren oder subtrahieren je nach der Drehrichtung.

Es ist nun die Frage, welches der beiden Vorzeichen fiir die Umdrehungszahl
n, des Differentialrades ist fiir die voreilende Spindel und voreilende Spule
zu nehmen. Hierzu hilft uns folgende Uberlegung: Wie wir bereits wissen, ist
nach Fertigstellung jeder Windeschicht der Konusriemen um eine geringe GroSe
nach links zu verschieben. Dadurch wird die Umdrehungszahl des unteren
Konus stetig kleiner und im gleichen Verhiltnisse auch n, des Differential-
rades d.

Abb. 852. Sortierhaspel.

Fiir die voreilende Spule, deren Geschwindigkeit mit zunehmenden Win-
dungsdurchmesser abnehmen muf8, hat man das positive Vorzeichen zu nehmen,
also ‘

ng =n + 2 ny,

weil zu dem konstant bleibenden # durch Addition des stetig kleiner werden-
den 2 n, auch n, stetig kleiner wird.

Durch Einschalten des Rades ¢t &ndert sich die Drehrichtung des Differential-
rades, n; erhdlt das negative Vorzeichen, das Getriebe ist dann fiir die vor.
eilende Spindel eingestellt. Die Umdrehungszahl des Spulentriebrades hat sich
mithin nach der Gleichung

A ng =n—2n
zu dndern.

Als Nachteil des Houldsworthschen Differentialgetriebes ist die ent-
gegengesetzte Drehrichtung der Hauptwelle und des Differentialrades bei vor-
eilender Spule anzufiihren, was eine ziemlich bedeutende Abniitzung im Ge-
triebe selbst und eine ungiinstige Riickwirkung auf den Konusriemen als Begleit-
erscheinungen hat.

Hilt man die Hauptwelle fest, so dafl

n=0
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ist, so wird
g = + 2my,

was so viel besagt, daB bei einer Umdrehung des Differentialrades das Spulen-
triebrad zwei Umdrehungen macht. Von diesem Sonderfalle macht man am
Flyer keinen Gebrauch, wohl aber an Apparaten und Maschinen, um auf einer
vollen und aufgeschobenen hohlen Achse eine zweifache Ubersetzung zu er-
halten. An Sortierweifen und Stréhnhaspeln findet man héaufig derartige Ge-
triebe. Als Beispiel sei das Sortierhaspeldetriebe in Abb. 352 vorgefiihrt. Das
Rad a ist auf der feststehenden Haspelachse 4 festgemacht, die das Differential-
rad ersetzende Handkurbel d ist lose aufgebracht und trigt das Kegelrad b.
Auf der hohlen Haspelachse B sitzt das Kegelrad e und ist im Eingriffe mit b.
Dreht man die Kurbel mit #, Umdrehungen, so setzt sich der Haspel mit 2 n,
Umdrehungen in Bewegung.

DaB sich mit Differentialgetrieben verschiedene Ubersetzungsverhiltnisse
erzielen lassen ist an Hand der Gleichung

ng=n-+2mn
unschwer nachzuweisen.

Abb, 353 u. 354. Differentialgetriebe mit Stirnridern.

Setzt man
n, =mn,
so wird
Ny =n-+ 2n,
also :
n, =3n oder mny, =—n.

Wilt man fir n, = »/8, so folgt aus
ny = n + n/4,
ny="Mn und n,=">n usf.
Das Differentialgetriebe mit Stirnrddern und Innenverzahnung
Abb. 353 und 354. Das Rad a ist fest auf der Hauptwelle Hw, die Réder b
und ¢ sind mit ihren Zapfen auf die mit dem Differentialrad d verbundene

Scheibe s gesetzt und einerseits im Eingriffe mit @, andererseits mit dem innen
verzahnten Rad e. Auf dessen Langbiichse ist das Spulenrad z, befestigt.
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Durch die Zerlegung in Teilgetriebe findet man die Umdrehungszahlen des
Spulentriebrades. ,

1. Teilgetriebe: Réderkupplung, so daB die Bewegung durch Mitnahme
erfolgt. Man denke sich @ entfernt und b, ¢ mit e verbunden.

«) Ohne Ubertrager ¢:
d bewegt sich mit n; Umldufen in Richtung ,,1%,
folglich dreht sich z, (¢) mit ny, = n, " » ' L1

B) Mit Ubertrager ¢:
Es wird sich z, (¢) mit ny = n, bewegen in Richtung ,2°,
somit

ng=4mn,.

2. Teilgetriebe: Riderabrollung, indem die Hauptwelle mit a festgehalten
und d bewegt wird.

) Ohne Ubertrager:
d bewegt mit %, Umldufen in Richtung ,,1°,

setzt 2, (¢) in Drehung mit n; = nl-%-% Umldufen in Richtung ,,1°

B) Mit Ubertrager findet die Umkehrung der Bewegungsrichtung statt,
so daB} sich ,
2, (€) mit ng =mn,- %-% Umdrehungen in Richtung ,,2“
bewegen wird.
Es ist b
n/;= :i: "1' %-?

3. Teilgetriebe: Réaderiibersetzungswirkung, wofiir d festzuhalten und die
Hauptwelle mit a zu bewegen ist.

o) Die Hauptwelle mit ’ n Umdrehungen in Richtung ,,1°
angetrieben, versetzt z,(e) inny =mn - %-g . . L 2
Somit ist : ‘
vr__ a b

Die sich ergebende Umdrehungszahl des Spulentriebrades ist
Ny =ng+ ny + ny .

Nach Einfithrung der Werte
Fir

gesetzt, gibt

und fiir
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ist
ng=+3in—3n=4%n=+n,.

Fiir die gleiche Drehrichtung von Hauptwelle und Differentialrad, also bei
voreilender Spindel, ist das negative Vorzeichen zu nehmen (genau wie beim
Houldsworth- Getriebe).

Bei voreilender Spule (positives Vorzeichen) drehen sich Hauptwelle und
Differentialrad in entgegengesetzten Richtungen. Es sind hier die gleichen
Nachteile wie beim Houldsworthschen Differentialgetriebe vorhanden.

Diese beiden veralteten Differentialgetriebe haben nur geringe Umdrehungs-
zahlen im Differentialrade und folglich auch im unteren Konus, so daB die
Riemenentlastung als gering zu bezeichnen ist. Die neueren Differentialwerke
haben groBe Ubersetzungsverhaltnisse, das Differentialrad und der untere Konus

Abb. 355 u. 356. Differentialgetriebe von Tweedale.

bewegen sich bis 30mal schneller, die Konendurchmesser sind gro8er und folglich
ist die Riemenentlastung ganz bedeutend, was fiir den Spulen- und Wagen-
betrieb von unschétzbarem Vorteil ist.

Als eine der besten neueren Ausfiihrungen gilt das Differentialgetriebe
von Tweedale (Abb. 355 und 356). In einer Verstirkung an der Hauptwelle
Huw ist die Achse a der Kegelrider b und b, gelagert. Das Differentialrad d, auf
der Nabe des Kegelrades ¢ befestigt, ist lose auf der Hauptwelle. Das Spulen-
triebrad z,, ist fest auf der Radnabe von e. Im Eingriffe sind ¢ mit 4, und b mit e.

Der gleiche Rechnungsgang wie vorher eingehalten, fiihrt zu folgenden Er-
gebnissen:

1. Teilgetriebe: Ridermitnahme durch Kupplung. Es ist ¢ aufler Eingriff
mit b, zu bringen und die Réder b, e sind als verbunden zu denken.

«) Die Hauptwelle Hw wird mit n» Umdrehungen in Richtung ,,1° bewegt
dann dreht sich z, (¢) mit n;, = n Umdrehungen in Richtung ,,1°.

Mithin :

,._
Ny =17
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.2. Teilgetriebe: Abrollbewegung der Réder. Alle Réder sind im Eingriffe,
d mit ¢ ist festzuhalten und die Hauptwelle zu drehen.
«) Die Hauptwelle Hw bewegt sich mit » Umdrehungen in Richtung ,,1%,

folglich macht z, (e) ng =n*5— Umdrehungen in Richtung ,,2“.
Mithin

17

¢ b

3. Teilgetriebe: Durch Réderiibersetzung. Zu diesem Zwecke ist die Haupt-
welle festzuhalten und das. Differentialrad durch die Koneniibersetzung anzu-
treiben.

«) Ohne Ubertrager:

d mit n, Umdrehungen in Richtung ,,1* angetneben

1777

teilt z, (e) ng =mn,- b Umdrehungen in Richtung ,,1°° mit.

B) Mit Ubertrager:
Da die Bewegungsrichtung umgekehrt wird,

2”r

dreht sich z, (¢) mit n2 =n," b Z; in Richtung ,,2“.
Mithin

4

¢ b
Ny —;I:nl ZT‘-E

Bei gleichzeitiger Ausfiihrung aller Bewegungen ist

e =mg+ny +ny’.

Weiter
¢ b ¢ b
n2~n—n’ﬂ'7inlﬁ'7'
Fiir
et _u
bl e =u
ist ng=mn—mn-4%4 nd=n(l—u) 4+ n,i;
fiir die Zahnezahlen ¢ == 18, b, = 30, b = 16, ¢ =48 ist
__ 1816 1
=3B~ 02

und es wird
ny, = 0,87 + 0,2 n,.

Hier ist fiir die gleiche Drehrichtung von Hauptwelle und Differentialrad das
positive Vorzeichen zu nehmen, das auch der voreilenden Spule entspricht. Man
erkennt als Verteil dieses Getriebes sofort, daB die Reibungsarbeit zwischen
Hauptwelle und Differentialrad fiir die zumeist gebrauchte voreilende Spule
bedeutend vermindert ist.

Die abgednderte Ausfithrung von Tweedale Abb. 356 gibt fir
Ny =2n 4 n,.

Fir die gleiche Drehrichtung von Hauptwelle und Differentialrad, wie auch
fir die voreilende Spule gilt das positive Vorzeichen.



Die Baumwollspinnerei. 237

Das Stirnridderdifferentialgetriebe mit doppelter Ubersetzung
von J. J. Rieter ist in Abb. 357 und auch in der Abb. 358 gezeichnet. Das
Differentialrad d mit ¢ auf gemeinschaftlicher Biichse ist lose auf der Haupt-
welle Hw, die das Ubersetzungsgetriebe b, b,, by, b, tragende Scheibe s ist auf

Abb. 357.
Abb. 357 u. 358, Differentialgetriecbe von Rieter.

der Hauptwelle mit Keil befestigt. Das innen verzahnte Rad e mit dem Spulen-
triebrad z, sitzt lose auf der Hauptachse.
Man zerlege wieder in Teilgetriebe.
1. Teilgetriebe: Rédermitnahme durch Kupplung. Es ist ¢, d entfernt zu
denken und die Réder b,, b,, b; e untereinander verbunden.
o) Die Hauptwelle Hw mit n Umdre-
hungen in Richtung ,,1° bewegt, versetzt
2, (e) in Drehbewegung mit n, = n Um-
drehungen in Richtung ,,1¢.
2. Teilgetriebe : Raderabrollung durch
Festhalten von d, ¢ und Drehen der
Hauptwelle.
o) Die Hauptwelle Hw mit n Um-
drehungen in Richtung ,,1 iibermittelt

77 b b
auf z, (e) ng =n- Z bl -2 Umdrehungen
in Richtung ,,2%. :
Mithin
v . 8.0 ks
M= g, e Abb, 358.

3. Teilgetriebe: Raderiibersetzung. Hw mit s festgehalten und Differential-
rad d mit ¢ gedreht bringt die Ubersetzung zu Wirkung.

) Ohne Ubertrager:

Das Differentialrad d mit n, Umdrehungen in Richtung ,,1*

3 7, b b 113

bewegt, erteilt z, (¢) ng =mn,- ; b—‘ -2 ” » ” 1
o €

B) Mit Ubertrager indert sich nun die Bewegungsrichtung nach ,,2*.
Mithin o
my = kg gt
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Vereinigt gibt fir
’ ” 11 c b b ¢c b b
n2:n2+n2+n2 _—n_nT'é'jinlz“b;'—:‘

e

Abb. 359.
Abb. 359 u. 360. Schneckendifferentialgetriebe von Brooks & Shaw.

und nach Einfiihrung fiir
obb_ g

4
b b, e ’
Ny =N — N % 1 N, 4.

Nun hat ¢ = 22, b = 36, b, = 22, b, = 26, b; = 10 und ¢ = 46 Zihne und es ist

.22 22 10
Somit
n,=0,8876 n - 0,1124 », .

Dieses Getriebe hat ein giin-
stigesUbersetzungsverhaltnisund
bei voreilender Spule (positives
Vorzeichen) haben Hauptwelle
und Differentialrad die gleiche

Drehrichtung.
Das Bestreben, die Konus-
riemen-Entlastung moglichst

glinstig  durchzufithren durch
groBe Ubersetzungsverhiltnisse
im Differentialwerke fiihrte zu
dem Schneckendifferential-
getriebe von Brooks& Shaw;
das durch seine Raderanordnung
eine besondere Beachtung verdient (Abb. 359 und 360).

Auf der Hauptwelle Hw ist die Biichse b; befestigt, in deren angegossenen
Armen die Schnecke s, gelagert ist. Diese greift in das Schneckenrad s, ein,

Abb. 360.
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welches gemeinschaftlich mit dem Spulentriebrade z, auf einer lose auf der
Hauptwelle aufgeschobenen Biichse befestigt ist. Das Differentialrad d mit
dem Kegelrade k, auf gemeinschaftlicher auf der Hauptwelle lose aufgesetzten
Biichse treibt durch Kegelrad k, und das Stirnridergetriebe b,, b, die Schnecke
an. Letztere ist zweigingig mit Rechtsgewinden.

Aus der Zerlegung in Teilgetriebe findet man:

1. Teilgetriebe: Rédermitnahme durch Kupplung der Réder.

Es ist k, zu entfernen und die Hauptwelle Hw mit der Biichse b; und s,
zu drehen.

«) Die Hauptwelle Hw mit n Umdrehungen in Richtung ,,1
gedreht, bewegt 2, (s,) mitng = n » . ' .
Mithin '

2. Teilgetriebe: Raderabrollung. Alle Réder sind im Eingriffe, %, mit d
ist festzuhalten und die Hauptwelle zu drehen.

«) Die Hauptwelle Hw mit n Umdrebungen in Richtung ,,1%
gedreht, bewegt 2, (s,) mit n;'=n’£—1%1ﬁ » " b 2
2 O3 S»

3. Teilgetriebe: Bewegung durch Ubersetzung. Es ist das Differentialrad zu
drehen und die Hauptwelle festzuhalten.
o) Wird d mit n;, Umdrehungen in Richtung ,,1°° gedreht, bewegt sich

[ kl bl Se

2, (s,) mit ng, =ML b s Umdrehungen in Richtung ,,1°.
2 2
B) Mit Ubertrager wird die Bewegungsrichtung umgekehrt.
il 20 kl, . b} S,
Mithin ng = i—n]’E R

Die vereinigte Bewegung gibt fiir die Umdrehungszahl des Spulentriebrades

’ ” 2z k, b Se k, b 8¢
Ny = g + Ny + Ny :n——n-ki— 3: 5 nlé—-b—:;:
und fiir
k, b s, .
el

Mg =N —n- %+ ng .

Die Zihnezahlen der Rider sind:

k, =100, k, =45, b, =25, b, =36, s, =2 (rechtsgingig),

s, = 20 fiir den Grobflyer.
Fiir den Mittelflyer:

ky =99, k,=45 b =25 b,=238, s,=2, s, =20
Fir den Feinflyer:

By =91, ky=48, b, =20, b,—=39, s, =2 s, =20.
Die Ubersetzungsverhiltnisse sind daher:

fiir den Grobflyer

100 25 2
=45 3620 0,15432,
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fiir den Mittelflyer 99 25 2
=gz 35 35 =0,14473,
fiir den Feinflyer 91 10 2

Die Umdrehungszahlen in 1 Minute des Spulentriebrades z, sind:

fiir den Grobflyer n, = 0,84568 n -~ 0,15432 n,,
» » Mittelflyer n, = 0,85527 n 4- 0,14473 n,,
» 5 PFeinflyer n, = 0,90278 n 4 0,09722 n,.

Gleiche Drehrichtungen von Hauptwelle und Differentialrad sichern fiir die
voreilende Spule diese beiden Teile gegen iibermiBige Abniitzung. Trotz der
giinstigen Ubersetzungsverhiltnisse hat dieses Differentialgetriebe keine weitere
Verwendung gefunden, weil sich das Schneckengetriebe schnell abniitzte.

Es gibt noch eine ganze Reihe von Differentialgetrieben, die sich nach dem
gezeigten Rechnungsweg leicht berechnen lassen.

Die Gleichung fiir die Umdrehungszahl des Spulentriebrades laBt sich all-
gemein schreiben in der Form

Ng = C; N = Cy My,

worin ¢; und ¢, die aus den Ubersetzungsverhiltnissen sich ergebenden Kon-
stanten sind.

Nunmehr 148t sich auch vergleichsweise die Riemenbelastung des die
beiden Konen verbindenden Riemen berechnen.

Ist der mittlere Kraftbedarf fiir den Betrieb der Spulen und des Wagens N,
die Konendurchmesser im Mittel D, die Umdrehungszahl des unteren Konus %,
minutlich, so ist die Umfangskraft am Riemen P zu finden aus

N :_Pi __P.Dr-m,

75~ 75-60
und daraus N
P=1432-4- .
D-n,

Die minutliche Umdrehungszahl n, des unteren Konus ist aus der Spulen-
umlaufszahl und dem Réadergetriebe, welches zwischen Spulenantrieb und
Konus die Bewegung iibermittelt, zu berechnen.

Um die Riemenbelastung bzw. die Riemenentlastung verschiedener Dif-
ferentialgetriebe klarzulegen, seien jene von Houldsworth, Tweedale und
J. Rieter unter Voraussetzung sonst gleicher Verhiltnisse in Betrachtung
genommen.

Die minutliche Spulenumlaufszahl rechnet sich aus der Gleichung
l
dn
bei Annahme eines Flyers mit voreilender Spule.

w= =My — N,

Daraus ist 1
Ny = Ng + -d_f; .

Aus der Gleichung fiir den Draht
="
T
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bestimmt sich n
1=
T

und es wird n
=Nt g

Fiir die weitere Berechnung sei ein Feinflyer angenommen, dessen Antriebs-
welle mit » = 450 minutlichen Umliufen bewegt, den Spindeln n, = 1100 Um-
drehungen minutlich erteilt. ’

Um T ziffermiBig auszudriicken, sei die Vorgespinstnummer N, = 3,5 und
T=1,35VN,, also

T =1,35-1,87 = 2,5245.
Dieser Wert in die obige Gleichung eingefiihrt, gibt
n‘
M=t 3505 dn

Um Mittelwerte fir die Spulenumlaufszahl zu finden, sei noch die Annahme
gemacht, der Durchmesser der leeren Spule sei dy = 1°/,’’, der Durchmesser
der vollen Spule sei d, = 37/"".

Die Umlaufszahl der leeren Spule ist dann

1100

n, = 1100—!—2————,5,’24:5-1§ N 1179,30,
der vollen Spule . 1100
N, = ].].00+ mm = 1135,81
Ist nun das Ubersetzungsverhiltnis zwischen Spulentriebrad und Spulen-
triebteller "
i = 2,3,
g0 ist die minutliche Umdrehungszahl n, des Spulentriebrades bei leerer Spule
ny =118 _ 519,739
und bei voller Spule
ny =358 _ 49383,

Mit diesen Werten ist nun bei bekannten Ubersetzungsverhéltnissen zwischen
Differentialrad und unterem Konus aus der Gleichung fiir das Differential-
getriebe g = n -k ey my
die Umdrehungszahl n, des Differentialrades und weiter jene des unteren Konus
zu berechnen.

Fiir Houldsworth ist n, =n + 2 n, (voreilende Spule), daraus

_ =0,

nl— P) 3

somit fiir die leere Spule

o 12T =450 5 57
2
fiir die volle Spule -
= 4_%;2_@ = 21,96
und ein Mittelwert
n;,” — w - 26767 *

Bergmann, Spinnerei. 16
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Fir Tweedale ist n, = 0,8% + 0,2 n, (voreilende Spule), daraus

_n,—08-n
n=——g3
ol pee . ’ 12,739 — 0,8- 450
Somit fiir die leere Spule 77 = 5—7W——5=763,69,
N ,, 493,83 —0,8.450
fir die volle Spule ny = 9—§—()2—-=669,65,
7 3’6 b
Mittelwert ny = TR OOB _ 71667
Fir J. Rieter ist n, = 0,8876 » 4 0,1124 »;, daraus
__ My — 0,887M
™M= o024
. . ’ 1 F) Yy . 0
Fiir die leere Spule ist ny = 512,739 0 1?;;876 90 _ 1008,18,
fiir die volle Spule ny = 493,83 ;10 1’;276'450 =839,95.
Mittelwert ny = 1—0%’18;_—& =924,07.

Aus den berechneten mittleren Umlaufszahlen fiir das Differentialrad ist bereits
zu erkennen, daf das Differentialgetriebe von J. Rieter hierfiir den gréBten
Wert gibt, woraus der SchluBB gezogen werden kann, daBl es auch den Konus-
riemen am besten entlastet.

Die iiblichen Ubersetzungsverhaltnisse zwischen Differentialrad und unteren
Konus sind:

fir Houldsworth 4, = 12,
,, Tweedale i, = 2,
» J. Rieter 6, = 1,23.

Die minutlichen Umdrehungszahlen 7, des unteren Konus rechnen sich aus
der Gleichung

”e

n, =n, (Mittelwert) — .

Mithin

fir Houldsworth n, = 26,67-12 = 320,04,

,, Tweedale n, = 716,67+ 2 = 1433,34,

» dJ. Rieter n, = 924,07 - 1,23 = 1136,61.

Setzt man diese Werte in die Gleichung fiir die Umfangskraft im Konus-
riemen N

P=14324-
nye D

ein, so ergeben sich die Riemenbelastungen fiir die zu vergleichenden Differential-
getriebe, und zwar fir Houldsworth

N N
fir Tweedale N N
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fiir J. Rieter N

N

Das Verhiltnis der Konusriemenbelastung ist somit:

Houldsworth 4,47

Tweedale  0,99864 4,476,

d. h. der Konusriemen ist bei Anwendung des Houldsworthschen Differential-
getriebes 4,476 mal stirker belastet als bei dem Tweedalschen.

Houldsworth _ 4,47
Rieter 71,2602
Rieter  1,2602
Tweedale ~ 0,99864

= 3,647,

=1,2619.

Abb. 361,
Abb. 861—365. Schaltung des Xonusriemens.

Das Houldsworthgetriebe benotigt trotz der hohen Ubersetzung zwischen
Differentialrad und unterem Konus eine bedeutend héhere Riemenbelastung
und hat auBerdem noch den Nachteil, daf sich bei voreilender Spule die Haupt-
welle und das Differentialrad entgegengesetzt drehen.

Die Vorteile der Differentialwerke von Tweedale und Rieter liegen in
der Moglichkeit, nebst grofen Konendurchmessern dem Konusriemen auch
hohe Umfangsgeschwindigkeiten geben.zu kénnen.

Die Schaltung des Konusriemens und die Umkehrbewegung
des Spulenwagens wird von dem Schalt-, Wende- oder Kehrapparat (Wende-
oder Kehrzeug) bewirkt. Vom Wagen aus betétigt, arbeitet dasselbe vollkommen
selbsttéitig. In den Abb. 361 bis 364 ist das Schaltgetriebe von Platt Brothers

16*
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dargestellt. Lose auf der Achse A4 aufgebracht sind die Schwinge (Balancier) Bl
und das Wende- oder Kehrstiick K¢.

Die durch die Offnungen in den an der Schwinge angegossenen Lappen
geflibrte Zahnstange ws gleitet mit dem auf ihren Zapfen aufgesetzten Stein
in dem Schlitze des Stelleisens Ste, welches mit dem Wagenbalken ¢ verschraubt
ist. Durch diese Verbindung versetzt der auf- und niedergehende Wagen die
Schwinge in Bewegung, die einerseits durch Niederdriicken der Verriegelungs-
klinken kI,, kl, die Nase na des Kehrstiickes freizugeben, andererseits die' Be-

Abb. 362—364. die Verstellung der Kehrrader

zur Umkehrung der Wagenbewegungrichtung, andererseits die Fortschaltung
des Konusriemens. Fir letztere ist nun folgende Einrichtung vorgesehen:
auf dem unteren Ende der senkrechten Welle w, (Abb. 362) ist das Schalt-
rad Se durch Verschraubung zum bequemen Auswechseln befestigt. Am
oberen Wellenende wirkt auf die Schnurrolle R, der Zug des Gewichtes Gy, der
die Welle nach rechts zu drehen sucht, welche Drehbewegung durch die beiden
Schaltklinken sh,, sh, gesteuert wird. Stets greift nur eine der Klinken in das
Schaltrad ein. Die die beiden Schaltklinken verbindende Feder fs stellt dieselben
an das Schaltrad heran. Die Klinken sind mit ihren Schaltspitzen um die halbe
Zahnteilung versetzt und nehmen die Stellschrauben s,, s, auf. Zwischen ihnen
bewegt sich ein vom Kehrstiick abzweigender Arm @, der abwechselnd die
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Schaltklinken vom Schaltrade abhebt. Bei jeder solchen Abhebung kann sich
das Schaltrad und mit ihm die Welle um eine halbe Zahnteilung drehen. Da
nun das auf der Welle w, sitzende Stirnrddchen z; sich im Eingriffe mit der
verzahnten Stange z, des Riemenleiters Rl befindet, wird der Konusriemen bei
jeder Schaltung um ein geringes Stiick nach links geschoben.

Beim Hochgange des Wagens wird die Schwinge nach links schwingen und
gleichzeitig das Gewicht G5 angehoben. Trifft schlieBlich die Schraube s, auf
die Klinke kl,, so schnellt infolge des Gewichtszuges G, der abwirts gerichtete
Arm des Kehrstiickes nach rechts, wodurch die Kehrrider wieder verschoben
werden und auch eine Riemenschaltung erfolgt.

Das Kehrstiick kann anstatt mit Gewichten auch mit Federzug (s. Abb. 334)
belastet sein.

Damit die Verriegelungsklinken kZ,, kI, rasch in die Nase na (Abb. 364) einfallen,
stehen sie unter :
dem Federzug ft.

Die Vorge-
spinstspule soll
nach den bereits
friiher erérternden
Griinden zylinder-
formig und an den
Enden  stumpf-
kegelformig sein.

Erreicht wird diese

Gestalt durch Ver-

ringerung des Wa-

genhubes nach je-

der Windeschicht durch die Verkiirzung der Wagenzahnstange ws. Letztere durch-
streicht wihrend eines Wagenauf- und -niederganges einen gleichbleibenden Win-
kel « (Abb. 334). Die unverdanderliche GroBe dieses Winkels ist notwendig, weil die
Verriegelungsklinken ihre Lage nicht verindern diirfen, wie auch die Stellschrau-
ben s;, s; nach ihrer Einstellung fiir den groBten Spulenhub (Wagenhub) diese
Stellung beibehalten miissen, wenn die Tétigkeit des Wende- oder Kehrstiiskes ge-
setzmiBig sich vollziehen soll. Die Verkiirzung der Zahnstange ws erfolgt dadurch,
daB bei jeder Schaltbewegung der Welle w,, diese durch das Kegelrddergetriebe
ky, k5 durch die Achse 4 auf das Stirnriddchen z,, {ibermittelt, eine kleine Ver-
schiebung der eingreifenden Zahnstange nach links veranlaf3t. Der Stein der
Wagenzahnstange gleitet im Schlitze des Stelleisen Ste nach jeder fertiggestellten
Windeschicht um ein kleines Stiick nach links, wodurch die Wagenumkehrung
nach immer kleiner werdendem Wagenhub stattfindet.

Auf eine schéne Spulenform wird in jedem Betriebe gesehen. KEs mdgen
einige Anhaltspunkte fiir die Regelung jener Teile gegeben werden, durch welche
die Gestalt der Spule zu verdndern ist.

Stellt man den PreBfinger auf die Mitte der Spulenhohe ein, so muBl die
Wagenzahnstange sich in wagerechter Lage befinden.

Die Kegelgestalt der SpulenabschluBBkegel ist durch die Stellung des Steines
der Wagenzahnstange im Schlitze des Stelleisens bestimmt.



246 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

Steht der Stein bei leerer Spule in dem vom Schaltzeug entfernten Ende des
Schlitzes, so wird, wie aus der vorstehenden Abb. 365 hervorgeht, der Kegel-
abschlu flach; wird er mehr gegen das Schaltzeug hin verstellt, so fillt der
Kegel steiler aus.

Bei nicht richtiger Stellung des Stelleisens Ste an dem Wagenbalken kénnen
der obere und untere Spulenkegel
nicht von gleicher Form sein und die
Spule ist von nicht gefilliger Gestalt.
Ist beispielsweise der obere Spulen-
kegel steil, der untere flach, so hat
man das Stelleisen tiefer zu stellen,
weil dann die Stellschraube s, an der
Schwinge friiher auf die Verriegelungs-
klinke %I, auftrifft und mithin auch
die Wagenumkehr frither einsetzt.
Im Fallederentgegengesetzten Spulen-
kegelformen ist das Stelleisen héher
zu setzen.

Das Réadergehinge (Rader-

knie) Kn Abb. 330 vermittelt die
Bewegungsiibertragung von der ort-
lich unverriickbaren Hauptwelle Hw auf die an dem auf- und niedergehenden
Wagenbalken gelagerten Spulentriebwelle w. Die Einrichtung muf derart ge-
troffen sein, daf8 das daran gelagerte,
von dem Spulentriebrade z, des Dif-
ferentialgetriebes abzweigende Uber-
setzungsgetriebe die wungehinderte
Bewegung des Wagens in senkrechter
Richtung zulaBt. Zu diesem Zwecke
besteht das Riderknie aus einer Ge-
‘lenkanordnung. Man hat Raderge-
héinge mit 3, 4 und 5 eingelagerten
Ridern. Da sie Veranlassung von
Storungen in der Aufwindung sind,
sollen sie auf ihre Eignung naher
untersucht werden.

Daseinfachste Riadergehédnge
mit 3 Rddern ist in den Abb. 366
und 367 gezeichnet. Die beiden Ge-
lenkstiickea,,a, stellen die Verbindung
der Hauptwelle Hw mit der Spulentriebwelle her und tragen auf den mittleren
Zapfen das Ubertragungsrad z;. Dieses ist mit dem Spulentriebrade z, und dem
auf der Spulentriebwelle w festen Rade z, im Eingriff.

" Der Wagen bewegt sich in der Senkrechten ww’’; das Knie geht also aus
der Lage Hw, Kn, w in die Lage Hw, Kn'’, w'’' iiber, wenn sich der Wagen
aufwirts bewegt. Durch diese Lageninderung des Rédergehinges bei jeder
Auf- und Niederbewegung des Wagens wird eine Verdrehung des Rades z,

Abb, 366.
Abb, 366—371. Ridergehinge = Knie.

Abb. 367.
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herbeigefiihrt, welche die Spulengeschwindigkeit ungiinstig beeinfluflt, und
Stérungen bei der Aufwindung des Vorgespinstfadens auf die Spule hervorbringt.
Die Verdrehung des Rades z, auf der Spulentriebwelle w ist unschwer zu erkennen,
wenn man sich den Bewegungsvorgang des Réidergehinges bei seiner Lagen-
anderung, bei jedem Hoch- und Tiefgange des Wagens, in folgende Teilbewe-
gungen aufgelost denkt:

1. Wird das Rad z, festgehalten und das starr gedachte Knie um den Winkel &
entsprechend dem Wagenhube gedreht, so rollt 2, auf z, ab, wobei die abgerollte
Bogenlinge durch 9C « und durch die Réaderiibersetzung bestimmbar ist.

2. Denkt man sich das Rad z, entfernt und das starr verbundene Knie
wieder um den 97 « gedreht, so erleidet auch das Rad z, eine Verdrehung um o;
denn der Radius w.w’ geht in die Lage w'’¢ iiber.

3. Das Rad 2, noch immer entfernt gedacht, wird nunmehr das gelenkige
Knie bei seiner Lagenverinderung allmahlich einknicken, welche Einknickung
in der Mitte des Wagenhubes, also in der Lage Hw, Kn', w' den groBten Wert

leich erreicht. Es ist
gleich 3-8 B=v"—vy"

Dieses Einknicken des Knies um den JC B hat eine Abrollung des Rades 2,
auf z, und

4. auBerdem aus gleichen Griinden wie unter 2. eine Verdrehung zur Folge.

Auf Grund dieser Feststellungen ist die GroSe der Fehlerbewegung be-
stimmbar. ,

Die Drehrichtungen des Rades z, im positiven und negativen Sinne seien
mit ,,1¢ und ,,2°° bezeichnet.

Nach 1. wird bei festgehaltenem z, und Hochdrehen des starren Knies um
X « die Riaderabrollung auf 2z, bezogen betragen

w2 — 5.5 in der Richtung ,, 1.
2% 23

Nach 2. ist z, zu entfernen und das starre Knie um 9 o emporzudrehen;

die Verdrehung des Rades z, geschieht um die GroBe

« in der Richtung ,,2°.

Nach 3. ist fiir das Einknicken um 8 das Knie gelenkig zu denken. Die Ab-

rollung ist fiir 2, .
ﬁz—‘ in der Richtung ,,2.
2

Nach 4. ist die VerdrehungsgroBe des Rades z,
B in der Richtung ,,2°
Die sich ergebende Verdrehung entspricht einem Winkel

_ o _prn_ g (—2z) st %)
6—oc-z2 o ﬂzz =« - B P

Um diese FehlergroBe auf moglichst niedrigen Wert zu bringen, braucht man
in erster Linie die Rider z, und z, mit gleichen Zihnezahlen herzustellen, weil
dann bei z, = 2, das erste Fehlerglied verschwindet und

6:ﬂ(21'zi"222)
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wird. Das negative Vorzeichen kann wegbleiben, weil es nur die Drehrichtung
anzeigt.

Das noch verbleibende Fehlerglied kann nicht ganz zum Verschwinden
gebracht werden, aber durch geschickte Anordnung des Riaderknies und geeignete
Wahl der Réderiibersetzung kann der 3 f verkleinert werden, so daB

(21 + %)
| o=pit
ein Minimum wird.
Eine derartig verbesserte Ausfithrung von Brooks & Doxey ist in Abb. 367
wiedergegeben. Der Winkel § ist verhaltnismaBig klein.
Das Rédergehinge mit 4 Réadern (Abb.368 und 369. In gleicher
Rechnungsweise werden folgende
Ergebnisse erhalten:
1. z, festgehalten, das Knie um

den Wagenhub gedreht. Durch
Abrollung:

Abb, 368. Abb. 369.

gl BB P i der Richtung ,,2.
2 2y 2 24
2. z, entfernt, das starre Knie wieder um o aus seiner Lage gedreht; Ver-
drehungsgrofe:
o in der Richtung ,,2.

3. 2z, entfernt, das gelenkige Knie um # geknickt; AbrollungsgroBe:
ﬂ-ﬁ-@zﬂ-:—’ in der Richtung ,,1¢.
3

%2 23
4. VerdrehungsgréBe infolge der Knickung:
p in der Richtung ,,2°

Bei gleichzeitigem Spiel aller Bewegungen ist die erwachsende FehlergroBe

5=—a-§—';——a+ﬂ:—;—'8=_a(z«+za)+ﬂ(21;23)'

23

Fiir 2, =2, wird ﬂg—l—z:z—‘*)ZO
3

und es bleibt 0= a(z"—z_‘_zﬁz als Fehlergrofie.
3
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Weil der 9 o nicht Null werden kann, ist diese bleibende FehlergroBe nicht zu
beseitigen.

Der Firma Brooks & Dozxey ist es aber gelungen, durch ein ,,Ausgleichsknie‘
Abb. 369 auf die Fehlerbewegungen zum Verschwinden zu bringen. Dieses
Knie besteht aus den drei gelenkig verbundenen Armen a,, @,, @; und den um
O drehbaren Gegenlenker L. Wiirde das Knie nur aus 2 Armen (a, und a,, a,)
bestehen, so wiirde beim Hochgehen desselben von w nach w’’ durch Abrollen
und Einknickung eine Verdrehung des Rades z; um den JC ¢ erfolgen bzw.
nihme der Radius wi die Stellung w'’¢’’ ein. Bei richtiger Wahl der Réder-
iibersetzung und der Armlédngen wird infolge der Beeinflussung des Verdrehungs-
winkels durch den Gegenlen-
ker die fehlerhafte Links-
drehung des Rades z; um
9 @ durch eine gleich groBe
Rechtsdrehung ausgeglichen.

Einige Ahnlichkeit mit dem
Réderknie von Brooks & Do-
xey zeigt das Gehdnge von
v. Milodrowski (D.R.P.
271414), welches ebenfalls
einen Gegenlenker besitzt,
aber nur 2 gleiche Raderpaare
benotigt. Durch eine geschickte
Anordnnng ist erreicht, daf3
durch das Knie keinerlei Fehl-
drehungen auf die Spulen her-
vorgerufen werden. In Abb.
370 ist Hw die Hauptwelle, z,,
das Spulenrad, w die Wagen-
welle, L der Gegenlenker, des-
sen Drehachse o in gleicher
Hohe mit Hw liegt. Die drei
Lenker a,, a,, a; haben die gleiche Lange ! und ebenso ist der Abstand o Hw = I.
Der Abstand b ist << 41 aber > 21. Es findet sich

Abb. 370.

02 =a? 4 ¢%; a?=12— (b—c?),
_ b—21_ 2145
c=2l+-—5—= —-
Durch Einsetzen der Werte in die Gleichung fiir ¢ erhdlt man

e=VI4+21b.

Setzt man z. B. b = 31, wird
= 0,882 b.

Die gegebene Entfernung b —1 ist dann

b 2 3
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Stellt man wiederum dieselben Betrachtungen an wie vorher, so findet man,
daB die bei Auf- und Niedergang des Spulenwagens entstehenden positiven und
negativen Drehungen der Spule sich in jedem Augenblick ausgleichen, also der
EinfluB des Knies auf die Spulendrehungen Null ist.

Das Réadergehinge mit 5 Réadern Abb. 371 ist wegen des geringen
Abstandes zwischen Hauptwelle und Spulentriebwelle nicht verwendbar, ob-

wohl es vor den 3- und 4réderigen
Gehangen den Vorzug des Fehlens
von Fehlerbewegungen hat.

Die Berechnung fithrt zu nach-
stehenden Ergebnissen.

1.z, festgehalten, dasstarreKnie
um « gedreht; Abrollung von z,

P N T V. S
2y 2y 23 2% 24
in der Richtung ,.1°.
2. z, entfernt, das starre Knie
um o gedreht; Verdrehungsgrofle

« in der Richtung ,,2
Abb. 371. 3. z, entfernt, das gelenkige
Knie um 97 8 eingeknickt; AbrollungsgroBe

2, z2 29 . .
B--%--2=pf--* in der Richtung ,,1.
%3 % 24

4.Wievorher; Verdrehungsgrofe
p in der Richtung ,,2%.

Die erwachsende Fehlerbewegung
ist Zy 2
P} :a.,z44_a+lg._zj

_ﬂza(_z"_;iio_*_ﬂ(_z}___z‘i_)‘

Wahlt man gleiche Zdhnezahlen

fiir das erste, dritte und fiinfte
Abb, 872. Rad, also 2z, =2, = 2,, so ist
Abb. 372 u. 373. Riickstellvorrichtungen fiir den Konusriemen, 5=0

Das Rédergehinge mit 5 Rédern hat unter Erfiillung vorstehender Bedin-
gungen keine Fehlerquellen in sich.

Die Konusriemen-Riickstellungsvorrichtung ist dazu bestimmt,
nach Vollbewicklung s@mtlicher Spulen (Fertigstellung eines Abzuges) den
Konusriemen in seine Anfangslage nach links zu stellen. Um die Riemenzahn-
stange zs mit dem Riemenleiter Rl (s. Abb. 334) durch Drehen des auf der
Schaltwelle w, sitzenden Handrades hr leicht verschieben zu kénnen, ist der
untere Konus C, etwas anzuheben. Zu diesem Zwecke sind dessen Zapfenlager
(Abb. 372 und 373) an Hebelwerken % befestigt, die mit der Schraubenspindel Ssp
(oder Zahnsektor sg Abb. 373) verstellbar sind.



Die Baumwollspinnerei. 251

Fiir den neuen Abzug sind die Vorgespinstfiden an den Spulen festzumachen
(Andrehen), wozu eine kleine Fadenlédnge notwendig ist, die man erhdlt, wenn

man bei noch lockerem Konus-
riemen den Flyer fiir einige Spin-
delumgiinge anlaufen 1aBt.

Wenn auch nicht haufig, kommt
es doch vor, daB die Arbeiterin
dierechtzeitige Riemenriickstellung
aus VergeBlichkeit unterlaft, wo-
durch Storungen beim Anwinden
sich einstellen. Zur Vermeidung
dieses Ubelstandes bringen einige
Firmen an ihren Flyern Vorrich-
tungen an, die das Anlaufen erst
dann zulassen, wenn der Konus-
riemen in seine Anfangs-
lage gebracht und richtig
gespannt ist.

An allen Flyern sind
selbsttitige Abstell-
vorrichtungen ange-
bracht, welche bei voll-
bewickelten Spulen (ferti-
gen Abzug) die Maschine
stillsetzen. Die grundsitz-
liche Einrichtung aller die-
ser Vorrichtungen beruht
auf der Anbringung eines
versetzbaren Anschlages an
der Zahnstange des Konus-
riemenleiters, der durch die
Schaltbewegung schlieBlich
auf einen Verriegelungs-
hebel auftrifft, so daB nach
Losung der Verriegelung
die Abstellstange durch
Gewichts- oder Federzug
mit den Riemenleiter iiber
die Losscheibe gebracht

wird.

Derartige Einrichtungen
der Firmen Howard & Bul-
lough. und Higgius & Sons

sind in den Abb. 374 und 375 gezeichnet.

Abb. 373.

Abb. 374.

Abb. 875.
Abb. 374 u. 375. Selbsttitige Ausriickung bei gefiillter Spule,

StoBt der Anschlag d den Vefriege-

lungshebel #» von i ab, so schnellt durch den Gewichtszug G der Hebel H
nach links und, sich an den Anschlagring r anlegend, verschiebt er durch An-
stoB an r den Absteller as nach links, wodurch der Antriebriemen auf die Los-
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scheibe zu liegen kommt. Das rasche AufBerbetriebsetzen der Maschine kann
noch durch eine Backenbremse geférdert werden, deren unter Zugwirkung
stehender Bremshebel durch einen an der Abstellstange befindlichen Daumen
gelost wird.

In der gleichen Weise bewirkt in Abb. 375 der Stift am Anschlage d durch
Anheben des Verriegelungshebels n die Losung der Verriegelung.

Fir die Leistung #uBlerst vorteilhaft ist es, an allen Flyern, wo
das Vorgespinst zweifach gedoppelt vorgelegt wird, Abstelleinrichtungen' vor-
zusehen, welche beim Reiflen eines Fadens oder beim Leerlaufen einer Spule
die Maschine zum Stillstande bringen. Lauft z. B. auf dem Mittelflyer der Faden
teilweise nur einfach, weil das Brechen des zweiten Fadens nicht rechtzeitig
bemerkt wurde, so zeigen sich, wenn auch auf den noch folgenden Flyern durch
die Dopplung ein teilweiser Ausgleich erfolgt, doch diinne Stellen im Faden.

Abb. 376 u. 377. Elektrische Ausriickung bei Bandbruch.

Ein argerer Mifistand ist das Einfachlaufen auf dem letzten Flyer, weil die da-
durch hervorgerufenen diinnen Stellen beim Feinspinnen brechen und die
hiufigen Fadenbriiche den Spinner zum AusstoBen solcher schlechter Spulen
verleiten, wodurch Verluste entstehen.

Die elektrischen Abstellvorrichtungen zur Verhinderung des Einfachlaufens
arbeiten dhnlich jenen bei der Baumwollstrecke. Es bilden wieder die Vorgespinst-
faden die Isolierung zwischen den positiv und negativ elektrischen Maschinen-
teilen. Sobald ein Faden bricht oder eine Spule abgelaufen ist, wird der Strom
geschlossen und eine mechanische Einrichtung zum Uberfithren des Antrieb-
riemens auf die Losscheibe in Tétigkeit gesetzt.

Die Firma Howard & Bullough hat (Abb. 376 und 377) zwischen dem Auf-
steckrahmen und dem Streckwerke eine Kontakteinrichtung liegen, welche aus
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dem Zylinder ¢ und den federnden Lamellen Im besteht. Die Vorgespinstfiden Vg
sind durch die Osen in den Lamellen einzeln geleitet und laufen iiber dem Zy-
linder dem Streckwerke zu, wobei sie beide Teile der Kontakteinrichtung iso-
lieren. Da nun die Lamellenschiene si mit dem positiven Pole und der Zylinder ¢
mit dem negativen Pole einer in der Stromleitung eingebauten magnetelek-
trischen Maschine verbunden ist, legt sich beim Reiflen eines Vorgespinstfadens
die Lamelle an den Zylinder und schlieBt den Strom. Dieser durchflieBt die
Spulen §,, der Eisenkern Z,, wird elektromagnetisch und zieht den Anker 4
an. Derselbe liegt sich vor eine Nase der Nasenscheibe ns, hemmt deren durch
das Stirnrddergetriebe z, z; iibertragene Bewegung. Die nunmehr sich 6ffnende
Klauenkupplung i, %, driickt unter Uberwindung des Federdruckes f den Ab-
stellhebel ak nach links, wobei letzterer die Abstellstange (nicht gezeichnet)
mitnimmt. Gleichzeitig zieht die den Abstellhebel mit der Kontaktstange F
verbindende Stange v letztere von der gekropften Kontaktfeder F; ab, so daB
die fast momentane Stromunterbrechung das Niedersinken des Ankers zur
Folge hat. Dadurch ist die Nasenscheibe fiir die Bewegungsfortsetzung wieder
freigegeben und auch ein wiederholtes Uberspringen der Klauenzihne und eine
frithzeitige Abniitzung vermieden.

Bei vollbewickelten Vorgespinstspulen schlieBt die an der Konusriemen-
Zahnstange versetzbare Kontaktfeder F, beim Auftreffen auf F, den Strom
und die Abstellung des Flyers vollzieht sich in der beschriebenen Weise.

Die Berechnung des Flyers. Die vorzunehmenden Berechnungen haben so-
wohl die fiir das Spinnen notwendigen Wechselrdder als auch die fiir die gesetz-
méfige Bewegung der Spulen und das Wagens vorgesehenen Teilgetriebe zu
umfassen.

Die Feststellung des Nummer- oder Verzugswechselrades in
Beziehung zur spinnenden Vorgespinsthummer wurde bereits auf S. 227 vor-
genommen und als Ergebnis die Gleichung gefunden

Nw, = Nw,- %%

Die Berechnung des Drahtwechselrades. Aus Abb. 334 ist die An-
ordnung des Drahtwechselrades Dw am Ende der Hauptwelle Hw ersichtlich.
Es vermittelt die Bewegungsiibertragung von der Hauptwelle einerseits auf das
Konengetriebe; andererseits durch die Stirnréder z;, f;, 2, auf den Vorder-
zylinder III des Streckwerkes. Durch das letztere Getriebe beeinfluit der
Drahtwechsel die Liefergeschwindigkeit des Streckwerkes, so dafl er auch als
Liefer- oder Produktionswechselrad zu benennen ist.

Die Lieferung in Beziehung zu den Spindelumldufen, auf die Minute be-

zogen, bestimmt den Draht
nB

T =" auf 1” Fadenlénge.

Bei einem Vorderzylinderdurchmesser d; und einer minutlichen Umdrehungs-
zahl ng ist die Lieferung in engl. Zoll
Il =dym- n,
Aus dem Getriebe rechnet sich
Dw

Ny =N !
3T 2

2z, 1 Dw 2
Alh 2% A
i vl 2 z 2
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Mithin ist
N 22y

T= dymw-n-Dw-z, *

Faflt man die unveranderlichen Groflen zu einer Konstanten zusammen, also

fe _Te% %
nedg- T2y’
so wird

~worin £ die Drahtkonstante ist.
Fiir den Draht 7', hat man den Drahtwechsel mit Dw, Zahnen zu nehmen

und es ist wieder
k

T1=D-T”—l,

Durch Division beider Gleichungen erhilt man:

I Dw
T~ Dw,’

d.h. die Drahtzahlen verhalten sich umgekehrt wie die Zihne-
zahlen der Drahtwechselriader. Reicht der Draht fiir das Vorgespinst
nicht aus, 8o ist diese Gleichung zur Veréinderung des Drahtes zu beniitzen.

Fiir den Spinner handlicher ist es, den Draht in Beziehung zur Vorgespinst-
nummer N zu bringen. Zu diesem Zwecke hat man die Koechlinsche Draht-
formel

T=u« ]W

in die Rechnung einzufiihren.

Es folgt durch Gleichsetzung der Werte fiir 7T

D—szoc ]/F.

Fiir die verschiedenen Vorgespinstnummern N,, N, bestehen die Gleichungen

A —
MZQVNI’

k S
Ew—z=ot1/N2.

Durch Division ergibt sich

d.h. die Drahtwechselrider verhalten sich umgekehrt wie die
Quadratwurzeln aus den Vorgespinstnummern.
Aus der letzten Gleichung folgt

Dw, = Duw, - 121

welche Gleichung besagt, daB man den neuen Drahtwechsel findet,
indem man das Produkt aus dem alten Drahtwechsel und der
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Quadratwurzel aus der alten Nummer dividiert durch die Qua-
dratwurzel aus der neuen Nummer. »

Die Lieferung oder Produktion des Flyers. Die theoretische
Leistung einer Spindel in Zoll engl. und in 1 Minute ist

I =dg 7 ng;

es bedeutet d; den Vorderzylinderdurchmesser in Zoll engl. und n; die minut-
licien Umdrehungen. ’
Fiir n; wurde gefunden Dw-z,

Ng=1"n
3 22,

b

somit ist weiter Dw-z
1

lzda-n.n. .
und dg7-n- z—zlz— =k, = Lieferkonstante gesetzt, gibt fiir
]
l=Fk,-Dw.

Die Gleichung driickt aus, da3 die Lieferung im geraden Verhaltnisse
mit der Zahnezahl des Drahtwechselrades zu- oder abnimmt.

Die nachstehende Tafel enthilt die Vorderzylinder-Umdrehungszahlen fiir
verschiedene Baumwollsorten, die nicht iiberschritten werden sollen.

Vorderzyl.- | Vorderzylinder-
Baumwollsorte durchm. dg | umdrehungen z, Maschine
in Zoll engl. | in 1 Minute
Ostindische und geringe Amerika . . . 1Ys {135 bis 190
Amerika. . . ... o000 1%, {100 ,, 175 Grobflyer
Gute Agyptische und Sea Island. . . . 1%/s 9 ,, 160
Ostindische und geringe Amerika . . . 1vs 135 bis 190
Amerika. . . . ... 144 90 ,, 140 Mittelflyer
Gute Agyptische und Sea Island. . . . 1%/s 70 °,, 160
Ostindische und geringe Amerika . . . 1Ys 100 bis 155
Amerika. . . . . ... oL oL 1Y, 85 ,, 160 Feinflyer
Gute Agyptische und Sea Island. . . . 1Ys 65 ,, 105
Agyptische. . . . . . . . .. .. .. 1Ys 70 bis 120 .
Sea Island. . .+« v v e | 50, 75 } Doppelfeinflyer

Die theoretische Leistung der Spindel in engl. Pfunden und fiir
1 Stunde 1iBt sich auf folgendem Wege berechnen:
Aus der Gleichung

Ny
T = T
ist die minutliche Vorgespinst-Fadenlinge in engl. Zoll
7]
l=5
und da T =« YN ist, folgt n

Die in der Stunde gelieferte Fadenlinge in Schnellern wird sein

6oL 1
840-36 = 504 4.}

L=
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Das stiindliche Liefergewicht in engl. Pfunden erhilt man aus der Nummer-
gleichung L

Daraus

Die theoretische Leistung hangt also von der Splndelgeschwmdlgkelt der
Drahtziffer « und der Feinheit des Vorgespinstes ab.

Die wirkliche Leistung ist aber geringer infolge der Zeitverluste, welche von
den Stillstdnden bei Fadenbriichen, beim Abnehmen der vollen und Aufstecken
der leeren Spulen, beim Anspinnen des neuen Abzuges, beim Riickstellen des
Konusriemens usw. herriithren, und die mit 20 bis 25 vH nach praktischen Er-
fabrungen in die Rechnung einzufiihren sind.

Danach ist die wirkliche Leistung

G.=(0,8~ 0,75)- G.

Beispiel: Die Wochenlieferung eines Grobflyers mit 90 Spindeln ist bei
Verarbeitung von ostindischer Baumwolle bei 600 minutlichen Spindelumlaufen
fiir die Vorgespinstnummer 0,64 und « = 1,625 zu berechnen.

Die theoretische Leistung fiir 1 Spindel und Stunde ist

1 600
= —1 43086 % engl. ;
504 1.625}0,64-0,64 &

bei 48 Arbeitsstunden in der Woche und 90 Spindeln ist
Gp90 = 48-90-1,43086 = 6181,3 & engl.
und die wirkliche Leistung
Go..90 = 0,8-6181,3 = 4945 & engl.

Die Berechnung des Wagenwechselrades. Das Wagenwechselrad w,
ist am Ende der Kehrriderwelle aufgesetzt (sieche Getriebskizze Abb. 334) und
hat mit Riicksicht auf die Vorgespinstnummer bzw. der Faden-
dicke die Wagengeschwindigkeit derart zu regeln, da8 sich Faden-
. windung an Fadenwindung auf der Spule reiht und kaum merk-
8y liche Zwischenriume zwischen den einzelnen Fadenwicklungen
81" zu erkennen sind.

Auf einfachem Wege kann die Berechnung auf Grund fol-
. gender Betrachtungen durchgefithrt werden. Es ist leicht einzu-
sehen, dafl unter Voraussetzung gleicher Windungsdurchmesser
und gleicher Relativbewegung zwischen Spindel und Spule der
Wagen sich um so schneller auf- und niederbewegen muB, je
dicker der Fadendurchmesser 6 des Vorgespinstes ist. So z. B.
werden 20 Fadenwicklungen eines dicken Vorgespinstes eine
grofere Lange der Spulenhohe beanspruchen als eine gleiche
Anzahl von Fadenwicklungen eines diinnen Vorgespinstes. Ist also in der bei-
stehenden Abb. 378 der Fadendurchmesser § der auf der rechten Spulenseite
liegenden Wicklungen und der Fadendurchmesser §, = 2 4 der linksseitigen
Wicklungen, so muB fiir letztere auch die Wagengeschwindigkeit doppelt so

Abb. 378.
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groB sein. Daraus folgt, daBl die Wagengeschwindigkeit im geraden Verhéltnis
zum Fadendurchmesser stehen muBl, was iibrigens auch schon aus der auf S. 229
abgeleiteten Gleichung e H_ s

60 60
hervorgeht. Mit ¢ ist die Wagengeschwindigkeit, mit w die Windungszahl und
mit § die. Fadendicke bezeichnet.

Ferner ist aus der Getriebeskizze zu ersehen, dal die Wagengeschwindigkeit
im geraden Verhdltnis mit der Zahnezahl des Wagenwechselrades zu- und ab-
nimmt.

Aus diesen beiden grundlegenden Feststellungen folgt das Gesetz, daB die

Zihnezahl des Wagenwechselrades auch im geraden Verhiltnisse zum Faden-
durchmesser stehen, also w.—k5
= k-

sein muB}, worin k eine durch das Wagengetriebe bedingte Konstante ist.
Der Fadendurchmesser ist durch die Vorgespinstnummer nach der auf

S. 259 abgeleiteten Gleichung o
v
ausdriickbar.
Dieser Wert in die obige Gleichung eingesetzt, gibt fiir
. k¢
Y

Das Produkt der Konstanten
k¢’ =C

gesetzt, fithrt zu der Gleichung fiir die Zdhnezahl des Wagenwechselrades

w, =<

z = _Vlv s
d.h. das Wagenwechselrad steht im umgekehrten Verhdltnis zur
Quadratwurzel aus der Vorgespinstnummer.

In dieser Form ist die Gleichung fiir den Spinner unbequem. Gebrauchs-
fahig ist sie zu machen, indem man die Wagenwechselrider mit den Zihne-
zahlen w, , w, fir die Vorgespinstnummern N,, N, in Beziehung bringt. Es
bestehen hierfiir die Gleichungen

w - C
R
und ¢
wzg = ——=.
Ve
Durch Division beider Gleichungen ergibt sich die Beziehung
Yn IV
wzz VN; ’
In der Form —
w,, =W, -’iv !
C,

ist die Gleichung sehr bequem beniitzbar.

Bergmann, Spinnerei. 17
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Ist beispielsweise mit w, = 35 Zihne die Vorgespinstnummer N, = 0,64
erzeugt worden und soll nun auf die Nummer N, = 0,81 iibergegangen werden,
so ist das zugehorige Wagenwechselrad mit

w,, = 35" ro6t 31 Zshnen

0,81
aufzusetzen. ¥

Die Berechnung der Zihnezahl des Schaltrades. Nach Fertig-
stellung einer jeden Windschicht hat der Wagen eine Bewegungsrichtung um-
zukehren und der Konusriemen ist um eine geringe GroBe zu verschieben. Beide
Bewegungen steuert das Schaltrad. Die Berechnung des letzteren auf einfache
Weise kann nach folgenden Uberlegungen geschehen. Mit dem GroBerwerden
des Fadendurchmessers hat im gleichen Verhiltnisse auch die GroBe der Riemen-
schaltung zuzunehmen. Da nun sémtliche fiir den Flyer zur Verfiigung stehenden
Schaltrader von gleichem Teilkreisdurchmesser sein miissen, ist bei jedesmaliger
Schaltung um eine halbe Teilung die Riemenverschiebung um so gréBer, je
kleiner die Zahnezahl des Schaltrades ist. Aus diesen Feststellungen folgt, daB
die Zahnezahl des Schaltrades im umgekehrten Verhiltnis zur Fadendicke des
Vorgespinstes sein muB, also P

N [ _5' s

worin 8, die Zéhnezahl des Schaltrades, k eine Konstante und § der Faden-
durchmesser ist.

Fiir o
=%
wird kYN
8, = V,
[
und
LA,

gibt schlieBlich fiir -
S;=C-}N.

Mithin steht die Schaltradziahnezahl zur Vorgespinstnummer
im geraden Verhaltnis.

Sind nun wieder S, , S, die den Vorgespinstnummern N,, N, entsprechen-
den Schaltriderzihnezahlen, so sind letztere bestimmt durch die Gleichungen

Syy=CVYN, und 8, =CJN,.

Durch Division beider Gleichungen erhialt man

Es verhalten sich mithin die Zahnezahlen der Schaltrider
wie die Quadratwurzeln aus den Vorgespinstnummern.
Bei bekannten S, und N, findet man fiir die Vorgespinstnummern N, das
Schaltrad mit —
S.,2=S,,M-EV_—2 Zihnen.
|I\Y

1
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Ein anderer Weg zur Berechnung der Ziahnezahl des Schaltrades ist gegeben,
indem man aus dem Schaltgetriebe die Anzahl Schaltungen n bzw. die Zahl
der Windeschichten bestimmt, wodurch auch bei bekanntem kleinsten und
grofiten Spulendurchmesser D; und D, die Schichten- bzw. Fadendicke fest-
gestellt ist. Diese mit dem Ausdrucke fiir den Fadendurchmesser in Verbin.
dung gebracht, gibt die Beziehung zwischen Schaltradwechsel und Vorgespinst-
nummer.

Die Verschiebungsgrofe der Riemenzahnstange fiir einen Abzug sei a, die
Teilung der Verzahnung ¢. Die Schaltung erfolgt um eine halbe Zahnteilung
des Schaltrades, so daB sich letzteres fiir jede Schaltung um

1
dreht. Bei jeder Schaltung wird daher die Riemenzahnstange um den Betrag

1
2R, #t

verschoben; z bedeutet die Zahnezahl des in die Zahnstange eingreifenden Stirn-
radchens (Abb. 379).

Sind nun fiir einen Abzugn Schaltungen
(Windeschichten) erforderlich, so ist die ge-
samte Riemenverschiebung

S S
a—nz.SG .

Daraus folgt die Anzahl der Schaltungen
__2-8,;a -E
Tt

Abb. 379. Riemenschaltung.

Da die Schaltungsanzahl gleichbedeu-
tend mit der Windeschichtenanzahl ist, so findet man die Schichten- oder Faden-
dicke, wenn man die Dicke simtlicher Windeschichten, d. i.

D,— D,

2
durch die Schaltungsanzahl » dividiert; mithin
D,—Dy, 1 Dy,—D; =zt

2 n 2 _Sa_a
k

=i/TN'

o=

Es ist aber auch

é

Durch Gleichsetzung beider Gleichungen erhalt man
k Dy—Dy 2t

Vv 2 2-8;-a
und daraus
§, = Le= Dy 20N
a 4-a-k )
Nun ist
De—=Di)z-t _ o yonstant,
4-a-k
“gomit N
S;=C-JN.

17 *
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Die Berechnung der Koneniibersetzung. Wihrend der Aufwindung muB der
Faden gleiche Spannung beibehalten, weshalb mit jeder Anderung des Spulen-
durchmessers sich auch die Spulenumfangsgeschwindigkeit zu verdndern hat.
Und zwar fiir die voreilende Spule, die wir bei der durchzufiihrenden Berechnung
zugrunde legen, nach der Gleichung

l
=%t P
Es bezeichnet 7, und n, die minutlichen Spulen- und Spindelumliufe, I die
Lieferung in Millimeter in 1 Minute und D den verinderlichen Spulendurchmesser.

Um die Koneniibersetzung in die Rechnung einzubeziehen, suche man aus
dem Getriebe (Abb. 334)

"

My == Ng

zy hp
Ik 212 ﬁ.—kl‘nz’

worin

oz by 9854
Die Umlaufzahl n, des Spulentriebrades z, ist durch die fiir das Differentialgetriebe
bestehende Gleichung

Ny =C ' N+ Cy* Ny

bestimmt.
Die Umdrehungszahl n, des Differentialrades z; aus dem Getriebe ist
Dw C, ¢
0. 7 Iczn—qu
gi’ ist die zu bestimmende Koneniibersetzung.
‘ 1 1
k2=z~—.z; 8037 =0,0004504 ,
mithin

o C,)
nzzcl-n—i—czkz-n-a‘-Dw-q=n(cl—|—62-k2- Dw-q-E)
und schlieBlich c
nuzkl' n(cl+cz.k2.Dw.q.E’9) .

Es ist aber auch

I
nu=ns+m.
Aus dem Getriebe ist 2 hp
3 1 .
ne=m- i =kyn
d
Y
: —5.hm 8254 gog57
8= %, hp, 8298 .
Ferner ist Dw 2
Rt }

l=dynng=dym n-—-2,
3 3= dg' T P

d, ist der Vorderzyhnderdurchmesser (34 mm), ny die Vorderzylinder-Um-
drehungszahl.

Somit
n%v— z——k3 ntkyn: D

d
nu=k3-n+5‘°’ B

dg-z, _ 34- 77

ky = 2z, 60-119

=0,3666 .
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Durch Gleichsetzung beider fiir n, gefundenen Ausdriicke erhilt man

ks n(c1+cz~k2-Dw-q-bc—’3>=n<k3+k4-£D2)
oder
Icl-cl—i-kl-cz'kz-Dw-q-%:k3+k4-—%ui
und .
kl-(:z-kz; Dw-q-%=k3—klcl+k4'%.

Zur Vereinfachung mache man

ky =1k cy
folglich ist
C, Dw
k1’02'k2'Dw'9'Uu=k4"j)“
und daraus das Koneniibersetzungsverhéltnis
Co_ ke 1
C, kycyky Dog
ky 0,3666 K

Tycp Ky 2,30487-cy-0,0004504,
gesetzt, fithrt zu
Co 1
a.=Kpq
g ist die Zahnezahl des Differentialwechselrades. Dieses Rédchen ist auf
dem Zapfen des unteren Konus zur Regelung der Geschwindigkeit des Dif-
ferentialgetriebes innerhalb kleiner Grenzen aufgesteckt.
Fiir die Berechnung der Konendurchmesser hat man zu beachten, daf fiir
die Erhaltung der gleichmiBigen Riemenspannung die Summe der Konendurch-
messer konstant, also

c,+C,=e
sein muB. Setzt man KE =1, welches gewdhnlich eine unveridnderliche Grofie

ist, so wird

Co ¢
Cc, D
Daraus ist
7
00 - Cuﬁ
und :
2
OuT)—I-Cu—e
oder
v __eD
(’“_i-}—D .
Weiter ist
e.i
Co:?TD— .

Als Beispiel mogen die Konendurchmesser fiir eine Spule mit D; = 40 mm leeren
und D, = 110 mm vollem Durchmesser berechnet werden.
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Fiir das Rietersche Differentialgetriebe ist

¢, = 0,8876, ¢, = 0,1124
und es wird 0,3666

K= 3308870, 1124- 00000504 — oL 4239
g = 30 bis 31 Zihne.
Fir g = 30 ist
K _ 312390 10046
q 30
Es sei e = 310 mm, dann ist
_eD 381040
Cu= 7D, =~ 104,746 + 40 — 067 mm
und : Rt A
0, — &% _ 310-104746 _ 22433 mum

VT 44Dy 104,746 +40
als Konendurchmesser fiir die leere Spule.
Fiir die volle Spule mit D, = 110 mm bestehen die Gleichungen

_eD, _ 310110

Cu, = T¥ D, 104746110 2879 mm,
. .1

Co, o= -2t = 1010446 _ 1 51 mim.

2 3% D, 104,746+110
Mit diesen Gleichungen ist man in der Lage, fiir jeden Spulendurchmesser
die Konendurchmesser berechnen zu kénnen.

Konenbetrieb mit gleichen Durchmessern an den Konenenden
(Abb. 380), bei welchen mithin

co I Co, = Cy,
und
] Gt
ist. Es ist aber i
Co, = XD,
_ eD,
Co. =750,
IH’ und nach der Voraussetzung
C,, = Cy,>
v ,
Abb. 380. _et _ eDy
it D, i+Ds
oder

i (¢ 4+ Dy) = D, (i + Dy).
Die Gleichung durch D, dividiert

(i D D, .

Fiir % = m gesetzt i
' i(4-+m)=m(i+Dy,
1

i244i-m-Dy =1 -m-D; +m- D,
12 =m - D},

i =D Jm.
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Folglich ist Coy
und Cos

i -Dll/;,l"‘=\/"z _1_

Cuy D, D, m jm
Fiir das frithere Beispiel ist
D, 110 _
und
&‘—_f 12,75 =1,658 .
C,, + C,, =310,
1,658 C,, + C,, = 310,
daraus
310
_O_q_,; = —2,6_58—: 116629 mm
und

C

01

Die Gleichung

= 1,658 - C, = 1,658 - 116,629 = 193,37 mm.

i=%—p, ym
) q
bietet fiir den Sonderfall die leichte Bestimmung der Zihnezahl des Differential-

wechselrades. Es ist fiir die friihere Annahme

K 314230
1= Dy ym  20-1,658

= 47,38 = 47 bis 48 Zihne.

Der Konusriemen &duBert seine Zugkraft nicht in den in der senkrechten
Ebene liegenden Konendurchmessern, sondern an den hochsten Stellen der
Konen, so daB der ziehende Durchmesser des getriebenen o I
unteren Konusses ungefahr um die Riemenbreite versetzt —:———"“"’"—ﬂ
anzunehmen ist. Durch diese in der Praxis festgestellte
Tatsache erklirt sich auch, daB der untere Konus mit ] ._I
Beriicksichtigung der Gleitverluste sich langsamer bewegt
als die Rechnung ergibt und die Aufwindung Stérungen Hoa,
erleidet, weil das Geschwindigkeitsverhdltnis zwischen i
Spindel und Spule nicht richtig ist. A

Daher hat die theoretische Berechnung nur den Zweck, __E E ? s

' |

V.74

die Grundgestalt der Konen festzulegen und durch ein-
gehende Versuche ist hierauf die richtige Konusform zu er- cu
mitteln. Abb. 381.
Bestimmung der Riemenstellung fiir einen bestimmten Spulen-
durchmesser. Ist die Aufwindung eine unrichtige, indem der Vorgespinstfaden
zu locker oder zu stramm gespannt auf die Spule (in letzterem Falle unter héiufi-
gem Brechen) gewickelt wird, so ist schuldtragend die unrichtige Stellung des
Konusriemens bezogen auf die Anfangsstellung I (Abb. 381).
Die entsprechende Riemenstellung ist durch die folgende Bereclinung zu er-
mitteln.
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Es seien D, und D, die Durchmesser der leeren und vollen Spule und die rich-
tige Lage des Riemens fiir diese durch I und IT gegeben. Die Riemenverschie-
bung fiir die Fertigstellung der Spule sei « mm. Es soll nun fiir den beliebigen
Spulendurchmesser D die Riemenverschiebung @, berechnet werden.

Es ist ohne weiteres klar, daB der Schichtendicke D, —2—& der vollen Spule

die Riemenverschiebung um @ mm entspricht und folglich einer Verschiebung

von 1 mm eine Anderung der Schichtendicke um 22—2—&%)1 entsprechen mufl. Wird

daher der Konusriemen um @, nach links gestellt, so wird die geinderte Schichten-
dicke die Grofe
(Dy — Di)ay
- 2-a

annehmen und somit der Durchmesser der Spule in diesem Augenblick sein

D — , —
D— [71+<D42£1ﬂ] 2= D, + s aDI)al.

Aus dieser Gleichung ist @, zu bestimmen.
Es ist
D-a=D;-a+ (D,—D;)a,
und daraus :
0y —a @=D1)
De—Dy
Fiir den Spulendurchmesser D ist der Konusriemen um den Betrag a, von der
Anfangsstellung I nach links zu stellen.
Beispiel: Angenommen sei

a = 570 mm, D; =40 mm, D, = 110 mm.

Es ist die Riemenverschiebung a, fiir den Spulendurchmesser D = 75 mm zu
bestimmen.
(75 — 40)

2 =570 77010

= 285 mm.
Der Kraftbedarf der Flyer. Prof. Johannsen hat durch Versuche fest-
gestellt:

40 Grobflyerspindeln bei n, = 680 auf 1 indizierte Pferdestirke,
50 Mittelflyerspindeln s N,= T80 ,, 1

60 Feinflyerspindeln , ny= 1100 , 1
70 Doppelfeinflyerspindeln ,, »n, = 1200

3 2
B 2

b ]‘ bR 2
Brooks & Doxey geben an:

45 Grobflyerspindeln auf 1 indizierte Pferdestirke,
60 Mittelflyerspindeln » 1 »
70 Feinflyerspindeln P | ’s »s
90 Doppelfeinflyerspindeln ,, 1

Litsch fiihrt in seinem Buche an:

50 Grobflyerspindeln auf 1 effektive Pferdestirke,
62 Mittelflyerspindeln | . »
75 Feinflyerspindeln » 1 » *

87 Doppelfeinflyerspindeln ,, 1

i E]
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Aligemeine Bemerkungen iiber den Flyer. Fiir indische und amerikanische
Baumwollen sind beim Feinspinnen auf Ringspinnmaschinen mit einfachlaufen-
dem Vorgespinst folgende Vorgarnnummern zu empfehlen:

Fiir die Feingarn- Vorgespinstnummern engl.
Nummer engl. Grobflyer | Mittelflyer | Feinflyer
12 bis 20 0,6 1,2 2,75
16 ,, 24 0,6 1,5 3,5
24 ,, 32 0,7 1,75 4,5
36 ,, 40 0,8 2,0 5,0

Da Selfaktoren einen gréBeren Verzug als Ringspinnmaschinen zulassen, so
kann fiir die gleichen Garnnummern fiir jene auch gréberes Vorgespinst ge-

nommen werden.

Fiir das Feinspinnen &dgyptischer Baumwollen auf Selfaktoren sind die in
der Tafel angefiihrten Vorgespinstnummern zu empfehlen.

Fiir die Feingarn- Vorgespinsthnummern engl.
Nummer engl. Grobflyer | Mittelflyer | Feinflyer
50 1,0 2,5 10
60 1,2 3,0 12
70 1,25 3,5 14
80 1,325 4,0 16

Der grofite Verzug von 5 soll nur bei besseren, so bei dgyptischen Baumwollen
fiir feinere Garne iiberschritten werden.

Eine wichtige Frage ist die Anzahl der. Umschlingungen der
Lunte um den PreBfinger. Manche Spinner sind nach ihren Erfahrungen
fiir zwei, andere fiir drei Umschlingungen. Die Firma Dobson & Barlow hat
durch angestellte Versuche gefunden, daB bei drei PreBfingerumschlingungen
das Nettogewicht der Spulenfiillung um ungefahr 10 bis 12 vH gréBer ist als
bei zwei Umschlingungen, welche Zunahme sich durch die erhéhte Fadenspan-
nung und das dichtere Aufeinanderlegen der Wicklungen erklirt, sowie durch
die Verminderung der Zeitverluste durch das weniger ofte Abnehmen der vollen
Spulen. Es ist aber auch eine Vermehrung der Fadenbriiche um 3 vH infolge er-
hohten Fadenzuges festgestellt worden.

Die bei der Durchfiibrung der Versuche gemachten Erfahrungen gehen dahin,
daB drei Umschlingungen fiir grébere Vorgespinste am Grob- und Mittelflyer,
zwei Umschlingungen fiir feinere Vorgespinste am- Fein- und Doppelfeinflyer
sich empfehlen.

Die Anzahl der Preffinger-Umschlingungen steht noch in engster Wechsel-
beziehung zur Einfithrung der Lunte in den hohlen Fliigelarm. Es gibt zwei
Einfiihrungsarten; bei der einen umschlingt die Lunte etwa !/, Umfang des Fliigel-
halses, bei der zweiten 3/, des Halsumfanges. Im letzteren Falle stellt sich
eine erhohte Fadenspannung ein, die die Zahl der PreBfingerumschlingungen
beeinfluf3t.

Eine bekannte Tatsache ist es, daB die duBere Spindelreihe
weniger gedrehtes Vorgarn und weicher gewickelte Spulen liefert,
dagegen die innere Spindelreihe héirter gedrehtes Vorgespinst und
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hirtere Spulen. Die Ursache des verschiedenen Drahtes ist die gréBere frei-
laufende Fadenlinge zwischen Vorderzylinder und Spindelkopf der #uBeren
Spindelreihe. Die grofere Fadendrehung der inneren Spindelreihe und der
dadurch vermehrte Fadenzug bewirkt auch eine allerdings nicht nennenswerte
Beeinflussung der Vorgespinstnummer. Bei groberen Vorgespinsten diirften die
Abweichungen der von der inneren und duBleren Spindelreihen gelieferten Num-
mer ohne Nachteile auf das zu er-
zeugende Garn sein und fiir feinere
7 Nummern wird ein Ausgleich ge-
1" schaffen, indem man je eine Spule
der inneren und sufleren Spindel-
reihe dem néchsten Flyer gedoppelt
vorlegt.

Um den Fadenzug in den nach
der vorderen und hinteren Spindel-
reihe laufenden Fédden gleichmiBig
zu machen, ist von E. J. ClauBl
Nachf. in Plaue bei Floha i. Sa. ein
sehr einfaches Mittel angegeben wor-

Abb. 3822 . b. den, welches sich in der Praxis be-

Slugel nach wahrt hat (DRP 171496). Auf den

Fliigelkopf (Abb. 382) ist ein dreh-

barer Ring R aufgesteckt mit seit-

lichen Offnungen O fiir den Austritt

des Fadens. Dieser Ring, der nur

an einer Spindelreihe vorhanden zu

sein braucht, kann so eingestellt wer-

den, dafl die Spannung der anlaufenden Faden in beiden Reihen gleich grof3
ist und 1aBt sich nach dem Einstellen durch eine Klemmschraube s feststellen.

III. Das Feinspinnen.

Das Ergebnis des Vorspinnens oder Flyerns ist ein immerhin noch verhilt-
nisméBig grober, schwach gedrehter Vorgarnfaden (Lunte), der durch weiteres
Verstrecken zu verfeinern und durch Drehen auf der Feinspinnmaschine zu
festigen ist.

Das Erzeugnis der Feinspinnmaschine (Spinnmaschine) ist das Feingarn
(Garn) von bestimmter Feinheit und Festigkeit.

Die technologischen Vorgéinge beim Feinspinnen sind genau die gleichen wie
beim Vorspinnen und bestehen hier wie dort aus dem Verstrecken, Drehen und
Aufwickeln.

Je nachdem nun die einzelnen Vorgédnge des Spinnens sich gleichzeitig oder
getrennt abspielen, wobei gleiche Garne erzeugt werden kénnen, sind zwei ver-
schiedene Verfahren zu unterscheiden.

Vollziehen sich die drei Arbeiten gleichzeitig, also ohne stchenpausen und
Zeitverluste, so bezeichnet man diesen Vorgang des Spinnens alsununterbroche-
nen, stetigen oder kontinuierlichen Spinnvorgang.
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Erfolgt dagegen das Verstrecken und Drehen zu gleicher Zeit, das Aufwickeln
aber in einem getrennten Zeitabschnitte, etwa in der Weise, dal zunéchst eine
bestimmte Fadenlange gesponnen und dann unabhingig hiervon aufgewickelt
wird, so kennzeichnet dieses Spinnverfahren den unterbrochenen oder perio-
dischen Spinnvorgang

Wie schon auf S. 24 angefiihrt, unterscheidet man nach diesen beiden Spinn-
verfahren die Feinspinnmaschinen in

Waterspinnmaschinen und

Mulespinnmaschinen.

Erstere sind leistungsfahiger, aber in ihrer Verwendung mit Riicksicht auf die
Stapellinge des Faserstoffes, die Festigkeit des Fadens und den mdéglichen
Draht beschrinkt. Man kann vorwiegend auf ihnen nur Kettengarne spinnen.

Beide Spinnmaschinenanordnungen haben Teile, welche das Verstrecken,
Drehen und Aufwickeln ausfiihren und die nun iibersichtlich behandelt wer-
den sollen. -

Die Streckwerke zum Verfeinern des Vorgespinstfadens sind zumeist mit
drei Zylinderpaaren, seltener mit 4 Zylinderpaaren ausgestattet und mit Wech-
selridern zur Ausiibung eines 5- bis 10fachen Verzuges versehen. Der verdnder-
liche Verzug gibt die Moglichkeit, aus demselben Vorgarne verschieden feine
Garne innerhalb praktisch zuldssiger Grenzen spinnen zu kénnen.

Wesentlich fiir die Gleichmé#Bigkeit des Garnes ist die Verteilung des Ver-
zuges im Streckwerk, wobei die gleichen Gesichtspunkte wie beim Streckwerke
am Flyer zu beachten sind. Es sind die beiden ersten Zylinderpaare zur Auf-
lssung des schwachen Drahtes im Vorgespinste bestimmt und es soll der Verzug
zwischen beiden nicht gréBer als 1,15 bis 1,25 sein. Der Teilverzug zwischen dem
zweiten und dritten Zylinderpaare, der ganz wesentlich zur Verfeinerung des
Fasergebildes beitragt, ist bei Waterspinnmaschinen hochstens mit 4 bis 5, bei
Mulespinnmaschinen als oberste Grenze mit 8 zu nehmen. Der Gesamtverzug
soll bei Waterspinnmaschinen 6 bis 6,5fach, bei Mulespinnmaschinen 9- bis
10fach gewahlt werden. Bei Waterspinnmaschinen darf fiir indische Baumwollen
ein 5- bis 5,5facher Gesamtverzug nicht iiberschritten werden, fiir amerikanische
ist noch ein solcher von 6,5 zuldssig und bei dgyptischer Baumwolle und bei
zweifacher Dopplung kann noch bis 7 und 8 gegangen werden. Waterspinnmaschi-
nen benétigen deshalb beim Spinnen der gleichen Garnnummer feinere Vor-
gespinste als Mulemaschinen.

Aus dem Vorstehenden ist zu erkennen, daf sich die Verzugsgro8e vornehmlich
nach der Beschaffenheit des Stapels der Faserstoffe zu richten haben wird.
Lange und gleichstapelige Baumwollen vertragen gréBere Verziige als mittlere
und kiirzere Sorten, dagegen sind geringe Sorten, insbesondere mit ungleichméBi-
gem Stapel, nur mit kleinen Verziigen gut verspinnbar.

Bei gedoppelter Vorgespinstvorlage fallt das Garn viel gleichméBiger aus und
die Verziige kénnen auch grofler als bei einfacher Vorlage sein.

Neuere Streckwerke fiir hohe Verziige. Durchzugstreckwerke.
Bei Besprechung des Streckens und Doppelns sind die Ursachen dargelegt wor-
den, welche bei Anwendung gewdhnlicher Zylinderstreckwerke zur Einhaltung
niedriger Verziige — hochstens 10 bei Baumwolle — zwingen. Der Abstand
zweier benachbarter Klemmstellen mufl bei diesen stets etwas grofer oder hoch-



268 Die Spinnereizweige fiir das Vergpinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

stens gleich der groBten Stapellinge sein, um FaserzerreiBungen auszuschlieBen.

Die Baumwolle besteht aber immer aus einem Gemenge lingerer und kiirzerer

Fasern und die letzteren werden deshalb stets eine Zeitlang zwischen zwei

Klemmstellen ,,frei schwimmen®‘, nur getragen durch die Reibung an den vom

Vorder- und Hinterzylinder festgehaltenen Fasern. Die langen von den Streck-

zylindern mit groBer Geschwindigkeit ausgezogenen Fasern iiben nun einen

storenden EinfluBl auf die schwimmenden aus. Die Faserlage wird gestért; es

werden zeitweise nur lange und wenig kurze Fasern durchgezogen, was zu diinnen

Stellen (Schnitten, Schmitzen) fiihrt, oder es werden plétzlich viele kurze Fasern
mitgerissen und es entstehen dicke Stellen (Kracher) im Garn.

Abhilfe 148t sich nur dadurch schaf-

fen, daB der Faden bis dicht vor den

Streckzylinder derart unterstiitzt wird,

dal die Fasern wohl zuriickgehalten,

aber nicht fest eingeklemmt werden.

Dadurch lassen sich einerseits schwim-

mende Fasern und die durch diese her-

vorgerufenen Storungen fast vollig ver-

meiden, andererseits aber ist die Mog-

lichkeit gegeben, mit viel groBeren Ver-

ziigen als bisher zu arbeiten, wodurch

Abb. 383. Abb. 384.
Abb. 383 u. 384. Durchzugstreckwerk nach Casablancas.

ein oder mehrere Arbeitsstufen (Vorwerke) erspart werden kénnen, was von
groflem wirtschaftlichen Vorteil ist. -

Von den vielen im Laufe der letzten Jahrzehnte aufgetauchten Ausfiihrungen
der Durchzugsstreckwerke seien nur die beiden am meisten in Anwendung ste-.
henden von Casablancas in Sabadell (Spanien) und von Jannink in Epe
(Westf.) angefiihrt. Zur Kenntnisnahme anderer Anordnungen sei auf die
Dissertation von Dr.-Ing. Biedermann, Dresden 1925: B. G. Teubner, ver-
wiesen.

Das Durchzugsstreckwerk Casablancas, Bauart der Séchs. Maschinen-
fabrik vorm. Richard Hartmann, welche das alleinige Ausfithrungsrecht fiir
Deutschland erworben hat, ist in den Abb. 383 u. 384 dargestellt. «, und wu,
sind die in gewohnlicher Weise ausgefiihrten Einzugs- und Streckzylinder,
zwischen denen der Mittelzylinder u, liegt, iiber welchen kurze endlose Leder-
riemchen (Hosen) L, gelegt sind. u, ist sigezahnartig geriffelt, um das Riem-
chen sicher mitzunehmen. Die Hose L, wird durch den Drahthaken %, gehalten,
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welcher oben in einem Kerb des Rahmens R liegt und leicht herausgenommen
werden kann. Der Rahmen R aus Messing stiitzt sich auf u,, wird durch Ein-
drehungen dieser Walze in aufrechter Stellung gehalten und verhindert seitliche
Bewegung der Hose. Der Quersteg St an R lenkt das obere Riemchen R, ab,
wodurch ein sanfter elastischer Druck auf die untere Hose ausgeiibt wird,
welcher gentigt, um die Fasern zuriickzuhalten. R, wird von o, aus bewegt. —
Die Riemchen erhalten keine besondere Spannung und werden nicht vorwirts
gezogen sondern geschoben. Die Bewegung wird durch die Reibung der mit
‘grofler Geschwindigkeit aus den Lederhosen herausgezogenen Fasern unterstiitzt,
so daf die Riemchen keine Falten werfen. Da die Riemchen bis dicht an die
Streckzylinder herantreten, ist die Anzahl der freischwimmenden Fasern fast
Null.

Der Andruck von og erfolgt durch Gewicht G und Haken H; der von o,
mittels des Sattels Sa. H und Sa sind so ausgebildet, daB sie zugleich die Biirst-
walzenalzen Bii tragen. — Der Verzug zwischen u, und u, ist der gleiche niedrige
wie bei den gewohnlichen Streckwerken, dagegen ist der Verzug zwischen u,
und u, erheblich groBer, was aus nachstehenden Angaben der Firma hervorgeht:

Verzige fir indische Baumwolle. . . . . . . . . . . V =12 bis 18,
. ,, amerikanische Baumwollen . . . . . . . V=15 ,, 24,
s ,» agyptische Baumwollen . . . . . . . . . V=18 ,, 30,
ss ,, Sakelarides. . . . . . . . . . . . ... V=20, 35

Das Durchzugsstreckwerk von Casablancas findet nicht nur bei Ringspinn-
maschinen und Selfaktoren, sondern auch bei Flyern mit Vorteil Anwendung.
Bei dreimaligem Vorspinnen, was sich fiir wertvolle Garne empfiehlt, sinkt die Vor-
garnnummer, wodurch die Leistung steigt und ein Teil der Vorwerke stillgelegt
werden kann. Die Feinflyer erhalten dann ebenfalls Casablancas Streckwerk.
Wird nur zweimal vorgesponnen, erhélt der Mittelflyer das Durchzugsstreckwerk.
Bei feinen Garnen, die bisher viermal vorgesponnen nnd in der Spinnmaschine
doppelt aufgesteckt wurden, soll die vierte Spindelbank unbeschadet der Giite
des Garnes wegfallen konnen. Ein wesentlicher Vorteil dieses Streckwerkes ist
noch, daB es gleich gut und ohne Verstellung fiir lang- und kurzstapelige Baum-
wolle gebraucht werden kann. Bisher verursachte der Ubergang von langstapeli-
ger Baumwolle auf kiirzeren Stapel oder umgekehrt immer erhebliche Stillsténde
durch das erforderliche Einstellen der Streckzylinder.

Die mit Casablancas Streckwerk gesponnenen Garne sind glatter, gleich-
méBiger und fester als die auf Maschinen mit dem gewéhnlichen Streckwerk
gesponnenen. Wird eine bestimmte Festigkeit gefordert, kann man entweder
mit schwicherem Draht spinnen, wodurch die Leistung steigt oder man kann
geringwertigere billigere Mischungen verwenden.

Die Bedenken, welche urspriinglich gegen die Anwendung der vielen kurzen
Lederhosen erhoben wurden, sind durch die neueren Ausfithrungen, bei denen
die Hosen ohne Spannung laufen, beseitigt worden. Auch die Haltbarkeit der
Hosen, die aus bestem Leder hergestellt werden, ist allem Anschein nach eine
sehr groBe.

Das Durchzugsstreckwerk von Jannink. Die Abb. 385 gibt eine
iltere Anordnung. Die Hinterzylinder u,o0, zeigen gewohnliche Ausfiihrung.
Die Mittelzylinder «,0, sind von kleinem Durchmesser (8 bis 10 mm) und so nahe
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als moglich an die Vorderzylinder u,0; herangeriickt. o, ist leicht gehalten (60
bis 100 gr) und besteht fiir das geringste Gewicht aus Aluminiumrohr. Der
Klemmdruck ist demnach sehr gering, so da die Fasern ohne ZerreiBung heraus-
gezogen werden konnen. u; und u, laufen mit gleicher Geschwindigkeit, weil
wegen des geringen Klemmendruckes ein Verzuggewicht moglich ist; g lauft
mit der dem Verzug (V = 20 — 30 und mehr) entsprechenden Geschwindigkeit.
Dadurch, daB u,0, dicht an u; herangeriickt sind, ist die Anzahl der freischwim-
menden Fasern ganz bedeutend vermindert. Prof. Johannsen stellt dariiber
folgende Rechnung an (L. M.f. T.I. 1916, S.83). Der Abstand der Klemm-
linien ist

l= V(R+;+a)2—(R——,r)2.

Fir R=10, r =4, ¢ = 0,5 mm folgt  =13,2mm. Da nun ! etwa 10 mm
kleiner sein soll als der durchschnittliche Stapel, diirfte dieser etwa 23 mm be-
tragen, dem eine gute mittlere amerikanische Baumwolle mit 28 bis 30 mm

Abb. 385, Abb. 386.
Abb. 385 u, 386. Durchzugstreckwerk nach Jannink,

Hochstlinge entspricht. Aus einem Stapeldiagramm ist dann entnommen, da@
84 vH der Fasern zwischen den Klemmlinien gefiihrt, 16 vH schwimmend sind,
wiahrend bei dem alten Streckwerk mit 25,4; 22,2 und 24,3 mm kleinsten Klem-
menabstand nur etwa 17 vH gefiihrt sind und 87 vH schwimmen.

Um die Zahl der schwimmenden Fasern noch etwas weiter zu vermindern,
hat Jannink die in Abb. 386 gegebene Anordnung vorgeschlagen. Walze o,
ist noch weiter verkleinert und nach o, vorgelegt. Das erforderliche Zusatzgewicht
wird durch eine leichte Putzwalze Pu geschaffen, der gleichzeitig noch die Auf-
gabe zufillt, die zusétzliche Drehung von o, abzubremsen. Letzteres entsteht
dadurch, daB je nach der Dicke des durchgehenden Fadens und der GroBe des
Verzuges die leichte Oberwalze eine etwas grofere Geschwindigkeit annimmt
als die Unterwalze, wodurch die GleichmiBigkeit des Streckvorganges gestort
wird.

Vergleicht man die Streckwerke von Casablancas und Jannink, so kann
man wohl sagen, da3 das erstere dem letzteren dadurch iiberlegen ist, dafl die
Fasern auf lingerer Strecke sicher gefiihrt sind, der Andruck in der Riickhalte-
vorrichtung ein sanfter, elastischer ist, bei dem Durchgang dickerer Stellen kein
Springen eintritt, der Abstand zwischen Fiihrung und Streckzylindern kleiner
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ist, der Andruck sich fiir die verschiedenen Garnnummern leicht regeln 148t und
Anderungen im Streckwerk fiir verschiedene Stapellingen im iibrigen nicht vor-
zunehmen sind. Das Streckwerk von Jannink besitzt dagegen den Vorzug
groBerer Einfachheit, aber den Nachteil, daB fiir die verschiedenen Garne Ober-
walzen o, von verschiedenem Gewicht vorhanden sein miissen.

Zum Drehen des Fadens dienen bei beiden Feinspinnmaschinen-Anordnun-
gen die Spindeln. Eine Ausnahme machen nur die den Waterspinnmaschinen
einzureihenden Ring- und Glockenspinnmaschinen.

Auf den Waterspinnmaschinen sind die Garne stets schirfer zu drehen,
weil das Aufwinden des Fadens auf die Spule durch Nachschleppen der Spule
oder des Laufers, sowie die unvermeidliche Ballonbildung starke Beanspruchun-
gen hervorrufen. Die Mulespinnmaschinen dagegen wickeln den Faden auf die
nackte Spindel oder auf eine aufgeschobene Stiitzhiilse aus Papier mit ganz
geringem Zuge auf, der auch leicht regelbar ist, so daB mit verhaltnismaBig ge-
ringerem Drahte gesponnen werden kann. Daraus erklart sich auch die Moglich-
keit der Erzeugung feinster und weichgedrehter Garne auf den Mulemaschinen.

Ein Mittel zur theoretischen Bestimmung des Drahtes in Beziehung zur
Nummer gewihrt die Gleichung

T=oc]/N.

Selbstverstdndlich ist aus praktischen Griinden fiir die Drahtgrofe noch mit-
bestimmend der Verwendungszweck des Garnes (Kette, Schufl oder besondere
Zwecke) und die Stapellinge. Kettengarne sind stérker zu drehen als SchuB3-
garne, da erstere beim Verarbeiten einen grofleren Widerstand zu iiberwinden
haben. Langstapelige Faserstoffe benotigen fiir eine bestimmte Garnfestigkeit
weniger Draht als kurzstapelige.

Die Garnwickelkorper zeigen bei Water- und Mulemaschinen Verschieden-
heiten im Aufbau und Form. ‘

Die Waterspinnmaschinen wickeln den Faden auf eine Holz- oder Hart-
papierspule in zylindrischen (Fligel- und Glockenspinnmaschinen) oder in
kegelformigen tibereinanderliegenden Wickelschichten (Ringspinnmaschinen) auf.
Dabei mufl der Faden von solcher Festigkeit sein, um die Spule (Fligelspinn-
maschine) bzw. den Laufer (Ringspinnmaschine) nachschleppen zu konnen. Diese
ziemliche Zugbeanspruchung des Fadens setzt der Feinheit des Fadens Grenzen,
so daB auf Fligelspinnmaschinen nur Garne bis zur engl. Nummer 40, auf Ring-
spinnmaschinen, infolge geringerer Fadenbeanspruchung durch die Uberwin-
dung der Lauferreibung am Ringe, Garne bis zur engl. Nummer 60 und 80 ge-
sponnen werden koénnen. Hohere Feinheitsnummern auf Ringspinnmaschinen
zu erzeugen, ist unzweckmaBig, weil der Faden aufler der Lauferreibung noch
durch den Luftwiderstand und Fliehkrafte beansprucht, haufig reilen wiirde,
was bedeutende Leistungsverluste verursacht.

Auf den Waterspinnmaschinen lassen sich nur Kettengarne spinnen. Mit be-
sonderen Einrichtungen der Ringspinnmaschinen lassen sich auch schérfer ge-
drehte SchuBigarne erzeugen. Sie verlangen besserstapelige Faserstoffe und sind
wegen des ununterbrochenen Spinnens in der Leistung um etwa 30 bis 40 vH
den Mulemaschinen iiberlegen.

Die Mulemaschinen wickeln mit geringer Spannung den Faden in kegelformi-
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gen, iibereinanderliegenden Schichten zu einem als Kolzer benannten Wickel-
koérper und gestatten das Verspinnen jedweden Faserstoffes zu Garnen in den
engl. Feinheitsnummern 4 bis 200 und dariiber.

A. Die Waterspinnmaschinen (Waterthrostles).

Es gehéren hierher:

die Fliigelspinnmaschine,

die Ringspinnmaschine und

die Glockenspinnmaschine.

1. Die Fliigelspinnmaschine, so genannt, weil sie mit Fliigelspindeln aus-
geriistet ist, kommt fiir die Erzeugung von Baumwollgarnen kaum noch in Be-
tracht. Sie ist in der Leistung von der Ringspinnmaschine, deren Spindeln sich
minutlich mit 6000 bis 9000, ja sogar mit bis 12000 Umdrehungen bewegen,
weit iiberholt. Mit der Fliigellangspindel erreicht man kaum 2500 minutliche
Umdrehungen und mit der Gravity-Spindel sind 3500 noch méglich. Bei hohe-
ren Umlaufzahlen wird die Spindelbewegung infolge der durch Nachschleppen
der Spule und deren losen Sitz auf der Spindel hervorgebrachten Sté8e, unruhig
und die vielen Fadenbriiche machen das Spinnen unwirtschaftlich.

Es soll deshalb auf eine nihere Betrachtung der Fliigelspinnmaschine hier
verzichtet und auf die betreffenden Abschnitte in der Flachs- und Jutespinnerei
verwiesen werden.

2. Die Ringspinnmaschine (Ringdrossel, Ring throstle, Ring france, continu
4 anneaux) unterscheidet sich im allgemeinen von der Fliigelspinnmaschine nur
durch die Spindelbauart. Die Griinde, die Anla gaben zur Einfiihrung der Ring-
spindel sind bereits auf S.28 erdrtert worden.

Wiahrend mit der schwerfalligen Fliigelspindel nur feste, scharfgedrehte
Baumwollkettengarne bis zur engl. Nummer 40 mit hochstens 3500 minutlichen
Spindelumldufen spinnbar sind, kénnen mit der Ringspindel grobe und feine
Kettengarne in den engl. Nummern 12 bis 50 und bei gutem, langem Stapel bis
Nr. 60 und Nr. 80 mit 7000 bis 12000 minutlichen Spindelumlidufen gesponnen
werden. Auch SchuBgarne mit scharferer Drehung sind erzeugbar. Die bedeutend
héhere Spindelumlaufzahl erhoht die Leistung ganz wesentlich, so da8 die Ring-
spinnmaschine fiir das Spinnen von Kettengarnen in den angegebenen Nummern
fast ausschlieBllich in Verwendung steht.

Das erste Patent auf eine Ringspindel nahm im Jahre 1828 J. Thorp in
Amerika, die fiir eine Ringzwirnmaschine bestimmt war. Erst nach geniigenden
Erfahrungen mit dieser wurden Versuche zur Ubertragung auf Spinnmaschinen
unternommen. In den 60er Jahren des vorigen Jahrhunderts finden sich schon
viele Ringspinnmaschinen in amerikanischen Baumwollspinnereien. In Europa
wurde die Ringspinnmaschine erst zur Zeit der Pariser Weltaussteilung (1878)
offentlich vorgefiihrt. Selbstversténdlich hatten die ersten Maschinen noch viele
Méngel, die aber in verhaltnismaBig kurzer Zeit von englischen Spinnmaschinen-
fabriken behoben wurden. Samuel Brooks (jetzt Firma Brooks & Doxey)
und die Firma Howard & Bullough erwarben sich grofe Verdienste um die Aus-
gestaltung der Ringspinnmaschine.

Die Fliigelspindel arbeitet als voreilende Spindel, die durch den Faden die
unter Bremsreibung stehende Spule nachzuziehen hat. Der Faden ist hierbei
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auf Zug stark beansprucht, der um so grofer ist, je groBer das Spulengewicht
wird. Letzteres ist aber auch mafgebend fiir die GréBe der Spindel- bzw. der
Spulengeschwindigkeit in dem Sinne, dafl bei héheren Spulengewichten die Ge-
schwindigkeiten zu vermindern sind, wodurch auch die Leistung herabgedriickt
wird.

Durch die Ringspindel, deren angetriebene Spule den leichten, sich an dem
Ringe fiithrenden L#ufer, nachzuziehen hat (voreilende Spule), ist einerseits die
Moglichkeit geboten, durch das Liufergewicht (leichtere und schwerere Liufer)
die Spannung des Fadens ganz bedeutend vermindern und leicht regeln, anderer-
seits die Spindel- bzw. Spulenumliufe um ein Vielfaches im Vergleiche zur
Fliigelspindel erhohen und die Leistung in demselben Mafle steigern zu kénnen.

Aber einen erheblichen Nachteil besitzen die &dlteren Ringbénke mit unver-
anderlicher Drehzahl der Spindeln. Die Fadenspannung ist beim Winden auf
grofen wund kleinen
Durchmesser stark wech-
selnd und 148t sich nicht
wie bei der Fliigelspindel
regeln, was zunéchst
klargestellt werden soll.

In der Abb. 387 sei
Rg der Ring, auf wel-
chem sich der Laufer L
durch den Fadenzug S
im Kreise bewegen mufl.

Der augenblickliche
Windungsdurchmesser
sei d. Denkt man sich
die zwischen Laufer und
Spule im Faden auf-
tretende Spannung § in
die Tangentialkomponente 7 und Radialkomponente R zerlegt, so ist ohne
weiteres klar, daB erstere die bewegende Kraft des Laufers in der Ring-
bahn ist und den Reibungswiderstand W zu iiberwinden hat. W soll vorldufig
= (C — R) f gesetzt werden, worin C' die Fliehkraft des Léufers und / die
Reibungswertziffer zwischen Laufer und Ring ist.

Aus den Gleichungen

Abb. 387. Fadenspannung bei Ringbinken.

T = Ssina
und
R = Scosa

geht hervor, dafl die Tangentialkomponente mit wachsendem « an Groéfe zu-
nimmt, dagegen die Radialkomponente einen kleineren Wert annehmen wird.
Der Winkel o ist in seiner GréBe durch das Verhiltnis des Windungsdurch-
messers d zum Ringdurchmesser D bestimmt, da
sin o = 4
ist. D
Nun ist D konstant, dagegen d verdnderlich.

Bergmann, Spinnerei. 18
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Wird d und dadurch auch « =0, so folgt
T=0
und
R =8,

so daB dem Liaufer die bewegende Kraft fehlt.

Sieht man 7' als unverinderlich an, was in Wirklichkeit nahezu der Fall ist,
so laBt Abb. 387 erkennen, in welcher Weise sich die Fadenspannung mit dem
Bewicklungsdurchmesser éndert. Je kleiner dieser ist, um so gréBer wird S
und es darf der kleinste Spulen-
durchmesser nicht zu klein wer-
den, um § nicht zu groB werden
zu lassen, was zu vielen Faden-
{14  briichen fithren wiirde. — Bei dem
2 R & Wickeln auf Scheibenspulen wiirde
" 8 mit jeder meuen Schicht etwas
abnehmen ; werden dagegen Kétzer
gewunden, schwankt S bei jeder
Schicht, da die Bewicklungsdurch-
messer sich zwischen d;, und d,
oder umgekehrt dndern, zwischen
dem Hochst- und dem Mindestwert.

Nach Abb. 387 ist, wenn 7 als
konstant angesehen wird,

=
]

£
-1
D

o

T =8, sine; = 8, sin a,
und da

sin oty =

A AT AN

s

d .
;  und  singy =7

_ D
ist, folgt - =% d.h.die Faden-
2 1

. Spannungen zwischen Léufer
" und Spule verhalten sich

e

L umgekehrt wie die Spulen-
e durchmesser.
Abb. 388. Abb. 389, Abb. 390. Nimmt man d,= 30, d, =10,
Abb. 388—390. Ringspindeln. 8, 30

so ist S, 1095

Bei den ersten Ringbinken wurde das Garn auf Scheibenspulen gewickelt,
was sich aber als unpraktisch erwies und sehr bald verlassen wurde. Man benutzte
und benutzt heute ganz allgemein entweder leichte diinne Holzspulen mit einer
kegelférmigen Verbreiterung unten (Abb. 388, Spindel von Booth-Sawyer) oder
Papierrohre (Abb. 389 u. 390) und wickelt Kotzer. Es sollen deshalb im weiteren
nur diese Maschinen behandelt werden.

Die Ringspindeln. Die Booth-Sawyerspindel (Abb. 388) trigt eine Holz-
spule su, welche auf die Spindelspitze und den Knopf k& aufgeklemmt wurde.
‘Das Halslager Al ragt hoch hinauf und erhielt Schmierung von einem gegen Ver-
staubung durch einen Deckel gesicherten Olbehilter. In die lange Halslager-
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biichse waren Schraubennuten eingearbeitet, um das Ol nach oben zu beférdern.
Das FuBlager hatte ebenfalls einen Olbehilter mit Staubdeckel. Das Herum-
spritzen von Ol war ausgeschlossen.

Die leichte Spule und die verbesserte Lagerung und Schmierung der Spindel
erlaubten eine betrichtliche Steigerung der Spindelumlaufszahlen.

Aber noch eine zweite Neuerung, und zwar die Aufwindung des Fadens in
kegelférmigen Schichten zu einem zylindrischen Wickelkérper mit stumpf-
kegelférmigen Enden, welcher dhnlich wie der Selfaktorkétzer aufgebaut ist, ge-
langte mit der Booth-Sawyer-Spindel zur Einfiihrung. Nur war es mit ihr nicht

Abb. 391. Abb. 392. Abb. 393. Abb. 394.

moglich, den neu zu spinnenden Abzug anzuwinden, weil eine Fadenreserve
nicht untergebracht werden konnte.

Dieser Ubelstand ist an der ihr folgenden Rabbeth-Spindel beseitigt
(Abb. 391 u. 392). Die Spindel Sp ist in der Mitte ein kurzes Stiick zylindrisch
und nach beiden Enden konisch auslaufend. Das Halslager 2] und das FuBlager fI
sind zu einem Lagerkoérper ! vereinigt und dieser mit der Schraubenmutter m
an der Spindelbank befestigt. Der Raum in dem Lagerkorper zwischen dem
Hals- und FuBlager bildet den Olbehilter, der nur etwa alle drei Monate zu
reinigen und mit frischem Ole zu versorgen ist.

Der Wirtel w ist glockenartig verlingert und unmittelbar tiber dem Halslager

18*
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auf der Spindel festgepreBt. Die Wirtelglocke bietet somit dem Halslager Schutz
gegen Eindringen staubférmiger Teilchen. Uber dem Wirtel ist ein Messing-
becher & fest aufgepreBt, in welchen das untere Spulenende klemmend eingesetzt
ist. Dieser Becher, welcher sich mit der Wirtelglocke dreht, dient noch zum An-
winden der Fadenreserve nach der Fertigstellung eines Abzuges und vor dem
Abziehen der Spulen von den Spindeln. Zur Klarstellung dieses Vorganges
mogen die Abb. 393 u. 394 dienen. Ist ein Abzug fertig gesponnen und die Ring-
bank R B bis in die hochste Lage J emporgeschaltet, so 188t man mit halbauf-
liegendem Riemen die Spindeln langsamer laufen und senkt gleichzeitig durch
eine besondere Vorrichtung (Doffing motion) die Ringbank rasch nach abwirts
in die Lage J'. Hierbei windet sich der Faden in steilen Schraubenlinien um den
Garnkérper nach unten und wird in mehreren Windungen (Fadenreserve) um
den Becher geschlungen. Nun bringt man die Ringspinnmaschine zum Still-
stand und zieht die Spulen nach oben ab, wobei sich die Fadenreserve in einigen
Windungen um die Wirtelglocke und Spindel legt. Schiebt man hierauf fiir den
niichsten Abzug die leeren Spulen auf, so ist die Verbindung der Féden von den
Ringen aus mit den Spulen hergestellt und ein besonderes Andrehen unnétig.
Die auf der Wirtelglocke liegenden Windungen werden nidmlich bei Aufstecken
der leeren Spule geklemmt.

Die Booth-Sawyer-Spindel laBt ein Anwinden der Fadenreserve nicht zu,
weil sich unterhalb der Spule kein Becher befindet.

Der unterste Spulenteil (SpulenfuB) (Abb. 391) ist durch Bekleidung mit
einer Blechkapsel gegen friihzeitige Abniitzung geschiitzt.

Um beim Abziehen der Spule die Spindel nicht aus dem Lagerkorper zu heben,
iibergreift der Haken ha den Wirtel. Dieser Haken ist in dem doppelarmigen,
iibergewichtigen Hebelchen gh befestigt.

Das gleichzeitige Klemmen der Spule an der Wirtelglocke und im Becher ist
nicht notwendig, es geniigt das Festhalten der Spule von einem dieser beiden
Teile. Nicht selten wird der Becher weggelassen und die Fadenreserve unmittel-
bar auf die Wirtelglocke gewunden, was wesentlich zur Schonung des Spulen-
fuBles beitragt.

Spinnt man auf diinne Hiilsen aus verleimten Papierwicklungen, um beim
Versand an Tara zu sparen, so mull am Spindelkopf noch eine Hiilse % aus Holz
oder besser aus Metall zur Stiitze aufgebracht sein (Abb. 389 u. 390).

Das Einsetzen der Rabbethspindel in einen als Olbehilter ausgebildeten Lager-
korper, sowie der durch die dariiber gestiilpte Wirtelglocke gebotene Schutz
gegen eindringenden Staub und Flug, 148t eine minutliche Spindelumdrehungs-
zahl bis 7500 erreichen.

Bei dieser hohen Umlaufszahl der Rabbethspindel stellt sich aber durch den
auf den Wirtel einseitig ausgeiibten Schnurzug ziemlich rasch ein Warmlaufen
ein, weil Halslager und FuBlager einen entgegengesetzt gerichteten Druck er-
fahren. Unter Umsténden erhitzt sich der Lagerkorper so stark, dafl er seine
Gestalt dndert, die Spindel sich klemmt und auBer Betrieb gesetzt werden mul,
um Fadenbriiche, Drahtverluste und mithin schlechtes Garn zu vermeiden.

Die Forderung nach erhohter Leistung durch moglichst hohe Spindelumlauf-
zahlen fiihrte zur Ausbildung der federnd gelagerten oder Flexibel-
spindel (Gravity-Spindle, Unionspindle), die in den Abb.395 bis 398 dar-
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gestellt ist, und zwar in der Ausfithrung von der Firma Howard & Bullough. Der
wesentliche Unterschied in der Bauart gegeniiber der Rabbethspindel besteht
darin, daB3 die Spindel nicht unmittelbar im Lagerkorper ! eingesetzt ist, sondern
in eine besondere Biichse bi, die mittels Absatzes ¢ freihingend im Lagerkorper
eingebracht ist. Die schmale Stahlfeder f ist in einer Nut an die Biichse genietet
und driickt letztere gegen die innere Wand des Lagerkérpers. Die Biichse b

Abb. 395. Abb. 396. Abb. 397 u. 398.

ist mithin federnd gelagert und da sie auch freihingend ist, so werden ihre Gleit-
flachen von der Spindel nicht einseitig gedriickt und alle Erschiitterungen, von
der Spindelbewegung und dem Schnurzuge herrithrend, werden vollkommen aus-
geglichen. Die Spindellagerbiichse stellt sich sozusagen auf den Schnurzug ein. Da-
mit sie sich nicht mit der Spindel dreht, greift das Federchen in eine Nut des Lager-
korpers ein, oder es ist hierfiir ein besonderer Ansatz an der Biichse vorgesehen.

Die Aufhéngung der Biichse in der Hohe des Wirtels bewirkt eine Verminde-
rung der Einwirkung des Schnurzuges.
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Der Hohlraum des Lagerkorpers ist mit Ol vollgefiillt und kleine Offnungen ¢
in der Spindelbiichse gestatten den ZufluB des Oles zur Spindel. Das Ol zwischen
dem Lagerkorper und Spindelbiichse bildet gleichsam ein federndes Polster, so
daB manche Spindelfabrikanten davon Gebrauch machen, indem sie die Spindel-
biichse ohne Aufhingung im untersten Teil des Lagerkorpers aufsetzen.

Wiahrend bei der Rabbethspindel schlecht ausgewuchtete Spulen ein Er-
zittern und Unrundlaufen der Spindel hervorbringen, verschiebt sich bei der
nachgiebigen Lagerung der Flexiblespindel die Drehachse in
die Schwerpunktslinie und die Spindel lauft einwandfrei.

Mit der Flexiblespindel sind Spindelumdrehungen bis
10000 und dariiber zuléssig. |

Je nach der Umlaufzahl soll das Olen der Spindeln alle
4 bis 6 Wochen erfolgen.

Zum Olen ist bei den bisher vorgefiihrten Spindelausfiih-
rungen die Wirtelglocke mit der Spindel so weit emporzu-
heben, daB der Lagerkérper mit Ol gefiillt werden kann.
Dieser Vorgang beim Olen beansprucht viel Zeit und kiirzt
die Leistung. Zur Vermeidung dieser nicht unbedeutenden
Zeitverluste hat man die verschiedenartigsten Einrichtungen
am Lagerkorper angebracht, um das Olen wihrend des Be-
triebes vornehmen zu konnen, d. h. ohne die Spindel ausheben
zu miissen. So z. B. hat die Firma Dobson & Barlow nach dem
Patente Dobson & Marsh im unteren Hohlraume des Lager-
koérpers einen seitlichen EinguBbecher angebracht.

Das Ausheben der Spindel kann auch dadurch vermieden
werden, dafl in dem an der Spindelbank befestigten Lager-
koérper von unten ein Olbehalter eingeschoben und durch Bajo-
nettverschluB versichert ist, der wieder die freihdngende Spindel-
biichse aufnimmt.

Um die Reibungsarbeit der Spindel noch weiter herabzu-
setzen, sind in neuerer Zeit vielfach Kugellager versucht wor-
den, jedoch mit verhédltnisméBig geringem Erfolg. Ist im
Halslager nur ein Kugelring vorhanden und laufen die Kugeln
wie gewoOhnlich unmittelbar auf der Spindel, so beobachtet man hiufig das
Einarbeiten einer Rille in die Spindel, was einen schlotternden Gang zur Folge
hat. Es koénnen der rdumlichen Verhiltnisse wegen nur kleine Kugeln zur
Anwendung kommen, die die Spindel theoretisch nur in einem Punkte beriihren.
Der von der Schnurspannung herrithrende Druck ist deshalb verhiltnismiBig
groB und Ursache der Rillenbildung. Man hat versucht, den Ubelstand durch
Anbringung von 2, 3 ja selbst 4 iibereinander angebrachte Kugelringen zu be-
heben. Eine derartige Anordnung setzt aber, wenn alle Kugeln gut anliegen
sollen, einen Genauigkeitsgrad in der Bearbeitung aller Teile voraus, der kaum
zu erreichen ist. Dann ist aber eine gleichmiBige Druckverteilung nicht vor-
handen und der Ubelstand wird wohl etwas gemildert, aber nicht beseitigt und
die Kosten sind erheblich gréfBer.

Man ist deshalb zu Rollenlagern iibergegangen und ist in Abb. 399 die Aus-
fihrung der Norma-Compagnie, G.m.b.H.in Stuttgart-Cannstadt wieder-

Abb. 399.
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gegeben, die sich nach den Dauerversuchen von Prof. Johannsen sehr gut be-
wahrt hat. — Die Spindel gleicht duBerlich der federnd gelagerten Rabbeth-
spindel, unterscheidet sich aber von dieser dadurch, daB die Pendellagerbiichse b
in Stahl an Stelle von GuBeisen ausgefiihrt ist und unten eine glasharte Stahl-
biichse fiir die ebenfalls glasharte Spindelspitze aufnimmt und das Halslager Hl
als Rollenlager ausgebildet ist. Die 6 Rollen befinden sich in einem aus einem
Stiick bestehenden Kifig, sind oben und unten zwischen Bunden gefiihrt und
laufen auf dem geschliffenen Teil der Spindel. Rollen und Spindel beriihren sich
in Linien und nicht in Punkten wie bei Kugellagern, wodurch der Druck in
die Fldcheneinheit wesentlich kleiner ausfillt, Reibung und damit der Arbeits-
verbrauch geringer werden und die Abnutzung &duBerst gering, ja man kann wohl
sagen, verschwindend ist, so daB kein schlotternder Gang im Laufe der Zeit
eintritt.

Sonstige Einrichtungen und die Arbeitsweise der Ringspinn-
maschine. In der Abb. 400 ist in einem Querschnitt die Ringspinnmaschine
der Firma Brooks & Doxey in Manchester dargestellt. Die Maschine ist doppel-
seitig gebaut und hat an jeder Maschinenseite 100 bis 290 Spindeln.

Das Aufsteckgatter zur Aufnahme der Vorgarnspulen Vs wird verschieden-
artig ausgefiihrt; hier sind die Vorgarnspulen in zwei iibereinanderstehenden
Reihen aufgesteckt.

Die Vorgarnfiden laufen von den Spulen iiber die Leitstibe ! und einzeln
gefiihrt in den Drahtosen der langsam hin- und hergehenden Fadenfiihrerschiene fs
in das geneigt liegende dreizylindrige Streckwerk StW ein, wo sie je nach der
Stapellinge der Baumwolle, mit 5- bis hochstens 8fachem Verzuge verfeinert
werden. Bei ihrem Austritte aus den Vorderzylindern erhalten sie Draht durch
den Laufer L (Reiter, Traveller), der sich am Ringe Ry fiihrt. Der Faden nimmt,
vom Streckwerke kommend, seinen Weg durch die Drahtose (Sauschwinzchen) o,
durch den Laufer hindurch zur Spule su, welche sich mit der Spindel gemein-
schaftlich dreht.

Zur Aufwindung des Fadens zu einem Kétzer macht die Ringbank RB eine
geeignete Auf- und Abbewegung.

Die Spindeln Sp werden von den beiden Schnurtrommeln 7' mit Schnuren s
angetrieben.

Die Streckwerke der Ringbénke. Das Streckwerk ist schrig gelagert.
Der Gesamtverzug sollte bei dreizylindrigen Streckwerken fiir amerikanische
Baumwolle von 6 bis hochstens 8 gewéhlt werden, fiir indische von 5 bis hochstens
7 und nur fiir 4gyptische Baumwolle und bei doppelter Aufsteckung ist noch ein
9- bis 10facher Verzug zuldssig. Fiir die GleichmaBigkeit des Garnes ist es an-
gezeigt, nicht allzu groBe Verziige anzuwenden. Durchzugsstreckwerke erlauben
hohere Verziige.

Beziiglich der Neigung des Streckwerkes spielt der an dem Vorder-
zylinder anliegende und drahtlos bleibende Fadenteil eine wichtige Rolle. Er
ist AnlaB zu vielen Fadenbriichen. Je kleiner der ungedrehte Fadenteil ist,
desto geringer ist die Bruchgefahr. Man hat daher beim Spinnen kurzstapeliger
Baumwollen, sowie auch beim Spinnen von weichgedrehten Garnen Streckwerke
mit starker Neigung bis zu 30° und 36° in Verwendung zu nehmen. Dagegen
geniigt fiir mittel- und scharfgedrehte Garne eine Neigung von 15° bis 26°.



280 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

Es sei hierbei nochmals erwiéhnt, dafl infolge der hiufigen Fadenbriiche kurz-
stapelige Baumwollsorten nur selten auf Ringspinnmaschinen versponnen werden.

Abb. 400. Ringbank.

Die unmittelbare Belastung mit Haken und Gewicht ist bei Neigungen
iiber 250 nicht mehr zu gebrauchen, weil die stark belasteten Vorderzylinder
durch die starke Zapfenreibung sich ungleichférmig bewegen und schnittiges
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Garn die Folge ist. Fiir stirkere Neigung des Streckwerkes eignet sich nur die
Belastung mit Sattel und Hebel.

Die Druckzylinder (Oberzylinder) sind stets, wie jene des Flyerstreck-
werkes, mit Tuch und Leder iiberzogen. Nur jene Oberzylinder, welche durch
Eigengewicht (Selbstbelastung) wirken, sind ohne Umkleidung und blank
poliert.

Die Riffelzylinder sind enger geriffelt als bei den Flyerstreckwerken.
Es kommen 6,5 bis 7 Riffeln auf 1 cm Zylinderumfang, bei Flyern 6 Riffeln
auf 1 cm.

Die Durchmesser der Riffel- und Druckzylinder haben sich nach
den Baumwollsorten zu richten. In der nachfolgenden Tafel sind die Zylinder-
durchmesser nach Angaben der Firma Brooks & Doxey zusammengestellt:

. Hinterzyl. Mittelzyl. | Vorderzyl.
Baumwollsorte Zoll engl. Zoll engyi Zoll engl.
. Riffelzylinder s %4 “Ia
Indische Baumwollen . . . { D ruckz%rlin der . ”, n,,
Fiir geringe amerik. Baum- Riffelzylinder 1 *la 1
wolle fiir N, = 12 bis 26 { Druckzylinder VA s 1314
Fiir middling amerik. Baum- (| Riffelzylinder 1 Is 1
wolle fiir N, = 30 bis 40 { Druckzylinder 1/ “ls )
Fir agyptische Baumwolle Riffelzylinder 11 /e 16
fiar NV, = 50 bis 100 { Druckzylinder 1%/ s 1

Die angegebenen Zylinderdurchmesser fiir die Vorderdruckzylinder beziehen
sich auf den nackten Zylinder ohne Uberkleidung mit Filz und Leder, die der
Mittel- und Hinteroberzylinder fiir polierte selbstbelastende Oberzylinder.

Bei selbstbelastenden Hinteroberzylindern ist es angezeigter, einen Durch-
messer von 2” statt 1s/,”” zu wéhlen.

Die Zylinderstellungen, von Mitte zu Mitte Zylinder gemessen, sollen
den Angaben der folgenden Tafel entsprechen.

B llsort Zylinderentfernung in Millimeter

aumwollsorte 11 TT_III
Kurze Surate . . . . . . . . . . .. 36 bis 38 21 bis 22,5
Gutstapelige Surate und kurze Amerika 36 , 38 = 23, 24
Mittelstapelige Amerika . . . . . . . . 40 ,, 42 | 27 , 28
Gutstapelige Amerika. . . . . . . . . 40 ,, 42 = 28 ,, 30
Mako, mittel. . . . . . . . . . ... 40 ., 42 . 29 . 30
Mako, sehr gut. . . . . . . . .. .. 40 ,, 42 31, 32
Lange Mako und Sea-Island. . . . . . 42 ,, 4 = 33 ,, 34

Die Zylinderstellungen haben sich nach der Lange und GleichmiBigkeit des
Stapels zu richten. Wenn auf der Ringspinnmaschine Baumwollen von nahezu
gleichem Stapel gesponnen werden, so lagern die Zapfen der Hinter- und Mittel-
zylinder in einem gemeinschaftlichen verstellbaren Lagerschlitten, wie die Abb. 295
u. 296 auf S. 194 zeigen. Wechselt man im Spinnen mit kurz- und langstapeligen
Sorten, so miissen die Hinter- und Mittelzylinder in getrennten Lagerkorpern
untergebracht sein, um gegenseitig verstellt werden zu konnen, weil sonst selbst
bei dem geringen Verzuge (1,15 bis 1,22) zwischen Hinter- und Mittelzylinder
schnittige Stellen im Faden erzeugt werden, die sich bei dem gréBeren Verzuge
zwischen Mittel- und Vorderzylinder noch verstirken.
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Das Einstellen der Riffelzylinder nimmt man wie bei dem Strecken
und Flyer mit dem Stellkreuz oder der Schublehre vor.

Zur Einstellung der Druckzylinder dient die Stellehre. Diese besteht
nach Abb. 401 aus einem in einen Handgriff auslaufenden Flacheisenstab, auf

Abb. 401. Stellehre.

welchem 3 Stellarme a,, a,, a; ver-
schieb- und mit Schriubchen feststellbar
sind. Die Breite der Arme entspricht
den Zapfenoffnungen der Druckzylinder-
halter H. Beim Einstellen ist der Arm a,
in die Zapfenoffnungen des Hinterdruck-
zylinders einzulegen.

Die Belastung der Ober- oder
Druckzylinder kann eine einfache
Hebelbelastung oder eine zusammenge-

setzte Belastung sein. Im letzteren Falle sind entweder die Vorderzylinder un-
mittelbar belastet und Mittel- und Hinterzylinder selbstbelastet oder die Vorder-
und Mittelzylinder sind mit Hebelbelastung versehen und die Hinterzylinder

mit Selbstbelastung.

Das Streckwerk
mit Hebelbelastung
ist in Abb. 402 darge-
stellt. Uber die Zapfen
der Hinter- und Mittel-
druckzylinder ist der
Sattel §; gelegt und auf
diesen und den Zapfen
derVorderzylinderstiitzt
sich der Sattel §,. An
letzteren greift das Be-
lastungsstéangelchen st
an, welches mit dem
anderen Ende den ge-

~ kerbten Gewichtshebel &
umfaft. Durch Umhén-
gen des Gewichtes ist
eine Belastungsénde-
rung moglich.

Die Druckzylinder
der Vorder- und Mittel-
reihe sind betucht und
beledert, die Hinter-
zylinder von 1 Durch-
messer blank poliert.

Bei der Hebelbelastung wird fiir Kettengarne die Neigung bis 359 gewihlt,
fiir weichgedrehte Garne hat man Streckwerkneigungen bis 60 und 65° in Ver-

wendung.

Die Verteilung des Belastungsdruckes auf die einzelnen Zylinder ist in der
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Abb. 403 gezeichnet. Der Belastungshebel # steht mit seinem Arme OA4 senk-
recht zum Belastungsstiingelchen st. Die Druckzylinder sind als Doppelzylinder
hergestellt und auf deren mittleren Zapfen liegen die Séttel auf, so daBl der Druck
auf 2 Faden wirkt.

Die Hebelbelastung G iibt auf die einzelnen Zylinder die mit P;, P,, P,
bezeichneten Driicke aus. Vorldufig sollen die Eigengewichte der Druckzylinder
in der Berechnung unberiicksichtigt bleiben.

Es ist
G-a=0Q>b
und
Q=6-%.
Ebenso ist nach dem Hebelgesetz
Py-c=Q,-4d,
daraus
Q= Ps- % .

Es ist aber auch
@+ P;=0Q
oder
c a
P3'7+P3=Q=G'“g‘,
woraus folgt

P=05- ()

und

Q1 =Q—P 3
Fiir die Berechnung der Belastungsdriicke
P,, P, gelten die Gleichungen

Py-e=P-f
und
P, + P, =@,.
Aus der ersten Gleichung ist
P=p- 1
mithin
Py L +P =0,

und daraus
P=o (%),
P, =@Q,— P,.
Beispiel: An einer Ringspinnmaschine wurde
G =3%engl, a=140mm, b=20, c¢=6, d=18 und [=2e
festgestellt.
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Die Ziffernwerte in die abgeleiteten Gleichungen eingesetzt, gibt fiir

140 18
P=3-35 (g1 1) = 18758,
140

Q:3.%=21a’
Q,=21—1515 =525,

e
2¢te
P,=525—1,75 =3,50% .

P, =525 —5253=1715%,

Sei das Eigengewicht der Druckzylinder Ge¢, so ist den gefundenen Belastungs-
driicken P,, P,, P; noch
die XKomponente (Abb.
404)

p = Gc-cosa
hinzuzufiigen. Mit o ist
der Neigungswinkel des
Streckwerkes bezeichnet.

Das "Streckwerk
(Abb. 406) hat eine andere
Belastung. Die Vorder-
zylinder sind unmittelbar
mit Haken m und Ge-

Abb. 404, Abb. 405.

wicht G belastet, die Mittel- und Hinterdruckzylinder wirken durch ihr Eigen-
gewicht (Selbstbelastung). Diese Belastungsart mit Haken und Gewicht ist nur
bis zu 269 Neigung zu gebrauchen und fiir dgyptische und andere lange Baum-
wollsorten zu empfehlen.

Der Mittelzylinder ist zu wenig belastet, weshalb man denselben fiir das
Spinnen feiner aber auch mittlerer Garnnummern mit Bleikern herstellt.

Die Putzwalze P fiir die vorderen Druckzylinder ist mit Tuch oder Pliisch
bekleidet und wird von Stiitzen in ihrer Lage gehalten. Die in gleicher Art aus-
gestattete Putzwalze p verhindert das Wickeln bei Fadenbruch. Durch Nieder-
driicken der Federn fd ist sie leicht ausnehmbar.

Wenn man sich auf eine gleichméBig gute Betuchung und Belederung nicht
verlassen kann, so sind Biichsen-Druckzylinder fiir #gyptische Baumwollen
stets vorteilhaft und auch fiir alle anderen Sorten zu empfehlen, insbesondere bei
hohen Vorderzylinderumléufen.
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Der selbstbelastende Druckzylinder D soll 2’/ im Durchmesser messen und

ist blank poliert.

Das Zylinder-
streckwerk  (Abb.
406) zeigt Hebelbela-
stung zeigt die Vorder-
und Mitteldruckzylin-
der und selbstbelasten-
den  Hinterzylinder.
Die Vorder- und Mit-
telzylinder sind gleich-
miBig gut Dbelastet,
was vorteilhaft ist,
weil hier der grofte
Verzug auszuiiben ist.

Der Belastungshe-
bel & iibertragt die
Gewichtswirtkung @
durch das Sténgelchen
st auf den Sattel S,
welcher auf den Mittel-
zapfen der zweiteiligen
Druckzylinderaufruht.

Die  Belastungs-
driicke P; und P, auf
den vorderen und mitt-
leren  Druckzylinder

Abb.

rechnen sich nach dem Krafteplan (Abb. 407)

wie folgt:

daraus

a
QZG'?

G-a=@b,

Es ist ferner Pyrc=P,-d,

daraus

P,= P,

und

P+ P=Q=G--.

Durch Einfiihrung des Ausdruckes fir P;

wird erhalten

d
Py -+ P=0C-

und

a c
PZ_G'-b_'c—Fd’
Py=G-5— P,
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Beispiel: Es sei
G=3%, a = 100 mm, b =20mm, ¢ =5mm, d = 20 mm.

Es ist dann
Q=3-12%’=15a,
100 5
Py=335 5720 2%
100
Py=3.50-3=124f.

In der Rechnung sind die Eigengewichte der Druckzylinder nicht einbezogen.
Dieselbensind wiedernach
derGleichung p= Gc¢-cosa
zu bestimmen.

Die Firma Lord
brothers hat eine ab-
weichende  Ausfiih-
rung des in Abb. 406
dargestellten Streckwer-
kes auf sinnreiche Art
dadurch geschaffen, daf
sie die Hinter- und Mittel-
zylinder wagerecht in ei-
nen Stellschlitten lagert
und den Vorderzylinder
zur Erzielung der Neigung
tiefer setzt (Abb.4C8). Da-
durch gelangt das Gewicht
des Druckzylinders D zur
vollen Wirkung.  Die
Druckiibertragung mittels
Hebel % und Haken m auf
den Sattel s hat den Vor-
teil der einfachen Ent-
lastung des Sattels durch
Auslenken des Hakens, ohne das Gewicht G abnehmen zu miissen.

Der Spindelantrieb. Die Ringspinnmaschinen sind zumeist mit zwei
Schnurtrommeln ausgestattet, obwohl man den Eintrommelmaschinen Kraft-
ersparnis zusprichs.

Entschieden haben die Zweitrommelmaschinen den Vorzug einer besseren
Fithrung der Spindeltriebschniire, die fast genau in einer wagerechten Ebene die
Rille des Wiirfels umschlieBen, wodurch der Drehzahlabfall der Spindeln geringer
wird. In der Abb. 400 ist die rechte Schnurtrommel auf der Hauptwelle auf-
gesetzt und treibt mittels der Spindelschnuren s die linke Spindelseite, wihrend
die rechte Spindelseite von der linksseitigen Trommel getrieben wird. Letztere
empfiangt die Bewegung durch den in Abb. 409 gezeichneten Seiltrieb von der
Hauptwelle Hw. Man bezeichnet diese Bewegungsiibertragung als positiven
Antrieb.

Abb. 408,
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Wird die Bewegung der zweiten Trommel nur durch die Spindelschnuren, die
ungefihr iber !/, des Umfanges hinweglaufen, iibermittelt, so wird der Antrieb
als negativer bezeichnet.

Umsténdlich beim Doppeltrommelantrieb ist das Einziehen der Spindel-
schniire, das nur bei Stillstand der
Maschine geschehen kann.

Beim Eintrommeltrieb
(Abb. 410) ist das Schnureinziehen
wahrend des Betriebes durchfiihr-
bar. Wegen des schrigen Ablaufes
der Schniire an die Wirtel w ist der
Trommeldurchmesser wesentlich
kleiner zu nehmen als bei zwei
Trommeln, und zwar 7'’ gegen 10
bis 11"’. Fiir die gleiche Spindelge-
schwindigkeit muBl die kleiner be-
messene Trommel mit hoherer Um-
laufzahl sich bewegen, wodurch die
durch die Anwendung nur einer Trommel beabsichtigte Kraftersparnis zum Teil
wieder aufgehoben wird.

Zudem ist der von der Spindelschnur umspannte Trommelumfang bedeutend
kleiner und die Gleitverluste verhéltnisméaBig hoher. Auch die Veranderung der
Spindelumlaufszahlen durch Feuchtigkeitsschwankungen der Luft im Spinn-
saale, wodurch die Spin-
delschniire bei groBerer
Feuchtigkeit sich straffer
spannen, werden beim Ein-
trommelsystem  ungleich
hoher sein als bei zwei
Trommeln.

Da die Saalwelle fir
Ringspinnmaschinen sich
ungefdhr mit 300 minut-
lichen Umlédufen bewegen
soll, so ist es fiir Eintrom-
melmaschinen, um durch
glinstige Ubersetzungsver-
hiltnisse die hohere Umdrehungszahl der Trommel zu erreichen, angezeigt, ein
Zwischenvorgelege einzuschalten, womit der Vorteil sich ergibt, daB durch eine
besondere Zwirnscheibe die Spindelgeschwindigkeit zu veridndern ist.

Der Wirteldurchmesser ist zumeist 7/3"".

Das Ubersetzungsverhiltnis zwischen Trommel und Wirtel ist normal
10:7/s = 11,45.

Bei 10000 Spindelumdrehungen hat sich die Hauptwelle der Ringspinn-
maschine bzw. die Schnurtrommel mit 10000 : 11,45 « 875 Umdrehungen zu
bewegen, wenn auf den Gleitverlust und auf den Schnurdurchmesser keine Riick-
sicht genommen wird.

Abb. 409. Zweitrommelantrieb.
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Die Ringe werden von den einzelnen Firmen nach verschiedenen Verfahren
aus bestem Stahl hergestellt. So z. B. stanzt die Firma Brooks & Doxey die-
selben aus rotwarm gemachten Stahlbarren, worauf sie abgedreht und poliert,

AbD. 411. Abb. 411—416. Ringe und Liufer. Abb. 414,

gehirtet, rundgeschliffen und wieder feinst poliert werden. Samtliche Ringe wer-
den auf ihre Rundung und auf GleichméBigkeit der Flanschen mit Sonder-
einrichtungen gepriift und nicht vollkommen entsprechende ausgeschieden. Die
englischen Firmen schweilen die Ringe nicht, weil die SchweiBstelle sich zuerst
abzunutzen beginnt, da
der Stahl an dieser Stelle
zumeist verbrannt ist.
Die fertigen Ringe miissen
von solcher Hirte (glas-
hart) sein, daB eine
Schlichtfeile nicht an-
greift.
Verschiedengestaltig
sind auch die Quer-
schnittsformen der Ringe.
Der Ringkopf ist meist
T-formig und dient dem
aufgeklemmten  Léufer
als Fihrung. Inden Abb.
411 bis 413 sind die ver-
schiedenen Querschnitts-
Abb. 415. Abb. 416. formen  wiedergegeben.
Nach Abb. 411 ist der Ring Rg in die Ringbank Rb eingesetzt und mit der
Schraube s gesichert.
Durch die Fliehkraftz (Abb. 412) wird der Laufer L nach aullen gedréngt
und gleichzeitig durch die Spannung im Faden F' nach innen angehoben, wo-
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durch bei » am Ringe ein freier Raum entsteht, der infolge des wechselnden
Fadenzuges einen unruhigen Gang des Liufers veranlaft. Man hat daher nach
Abb. 412 den inneren Kopfrand derart geformt, daBl der Laufer glatt anliegt.

Die Abb. 413 zeigt einen Ring nach Booths-Patent. Der Ring Rg ist in den
aufgestiilpten Teilen ¢ der Grundplatte b geklemmt eingesetzt. Die letztere aus
Stahlblech ist mit den Schriubchen s an der Ringbank Rb befestigt. Der Ring
ist konisch geformt und soll dadurch der Léufer besser gefiihrt werden und
ruhiger laufen.

Um den Ring nach dem Abniitzen einer Lauffliche umwenden und neuerdings
gebrauchen zu koénnen, wird derselbe doppelflanschig (Abb. 415) ausgefiihrt.

Einen U-férmigen Querschnitt zeigt der Ring in Abb. 416, der ebenfalls fiir
die Beniitzung beider Laufflichen umkehrbar ist. Dieser Ringquerschnitt wird
fast ausschlieBlich fiixr Zwirnspindeln gebraucht.

Der Ringdurchmesser oder die Ringweite ist der Innendurchmesser
des Ringkopfes. Seine GroBe ist nach der Garnnummer bemessen. Brooks
& Doxey geben an:

Garnnummer | Ringdurchmesser
Baumwollsorte N, in engl. Zoll
8 bis 10 2
e s 3 12 ,, 16 1%/,
Fiir indische Baumwolle . . . . 18 . 24 1.
24 ,, 32 1Y,
4 ,, 6 2.
6 ,, 8 24
. S 10 ,, 14 2
Fiir amerikanische Baumwolle 12 . 24 1%,
26 ,, 34 1%/s
36 ,, 40 1Y
- . 40 ,, 50 1%/s
Fiur dgyptische Baumwolle . . . { 50 . 60 1's

Die Ringweite ist um 1’’ kleiner als die Spindelteilung, was aus der nachstehen-
den Tafel der Firma Brooks & Doxey hervorgeht. Diese gibt auch Anhalts-
punkte iiber Hub, Vorderzylinder- und Spindelgeschwindigkeiten. Die Geschwin-
digkeiten beziehen sich auf einen Vorderzylinder von 1’’ Durchmesser.

) Spindel- Ring- Hub Vorderzyl.- Spindel-
w]gﬁ:cl;t;e Nux(jz:;' x| teilungin|durchm.in in geschwindigk.| geschwindigkeit
¢ | engl. Zoll | engl. Zoll | engl. Zoll | in 1 Minute in 1 Minute
- 4 bis 6 Kette 3, 2/, 7 180 5000
Z 6, 8 3, 2, 7 180 5500
2o 10 ,, 14 ,, 3 2 6 160 6500
g2 |12, 16 2/, e |8 160 7500
B 16 ,, 24 24 1% | 5 150 bis 155 | 8000 bis 8500
g § 26 ,, 34 ,, 2°/s s 5 130 ,, 135 | 9000 ,, 9500
E{g 36 ,, 40 ,, 2Y, 1Y, 1 5 116 ,, 125 9500 ,, 10000
& 10 ,, 16 SchuBl 2, 154 | 5 160 7500
& 16 ,, 24 ,, 2/, LT 5 160 8000 bis 8500
26 ,, 40 2. 1Ys | 5 130 9000 ,, 9500
foo | .8 5 12Kette 3 2 | 6 150 bis 160 | 6000 bis 6500
~g88)14, 16 ,, | 2% 1% 5 155 ,, 160 7500
5235216, 24 ,, | 2% 1% 5 125 ,, 130 9000
=TA 24,32 , | 2 1Y, 5 110 ,, 115 9500
Bergmann, Spinnerei. 19
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Die Spindelgeschwindigkeit richtet sich nach der Garnnummer, der Baum-
wollsorte und dem Drahte.

Ketten- und SchuBgarne werden fast ausnahmslos mit Rechtsdraht ge-
sponnen, fiir Linksdraht ist die Fadenfiihrerése rechtswindig gebogen.

Der Léaufer (Traveller, Fliege, Reiter) ist von hufeisenférmiger Gestalt
(Abb. 412 u. 414) aus Stahl; nur in der NaBspinnerei und fiir das NaBzwirnen
ist derselbe zur Rostverhiitung aus Messing oder Bronze. Da derselbe weicher
als der Ring sein soll, niitzt er sich rasch ab, so daB der Lauferverbrauch
ziemlich grof ist.

Fiir ein moglichst festes Winden des Kotzers mufl der Laufer ein der Garn-
festigkeit und der Spindelgeschwindigkeit entsprechendes Gewicht haben. Ein
zu leichter Laufer gibt eine zu weiche Windung, wodurch einerseits weniger
Garnlénge auf die Spule gewunden wird, andererseits die Fadenwindungen sich
leicht verwirren; zu schwere Léaufer veranlassen hidufige Fadenbriiche.

Die Laufer werden nach ihrer GroBle bzw. nach ihrem Gewichte nach Num-
mern bezeichnet, die sich auf Grund praktischer Erfahrungen nach der Baum-
wollsorte, nach dem Drahte, der Ringweite, dem Hube der Spule (Lénge des
Kotzers) und der Spindelumdrehungszahl zu richten hat.

Die Nummern der in Reihenfolge 1, 2, 3, 4 . . . zeigen die Zunahme des Liufer-
gewichtes, in der Reihenfolge 1/,, 2/,, 3/,, 4/, . ... die Gewichtsabnahme an.
Die folgende Tafel gibt Anhaltspunkte {iber die Wahl der Laufernummer.

:'1% g{ul.rncgh- (ﬁ:}lﬁb a% Ringdurch-| Ringdurch- ,% Ringdurch- | Ringdurch-
g8 g2 ¢| messer messer g8 messer messer
-] messer messer < E lx s" la/‘ 4 < S ]_1/2 ” 1:/. V24
&) g 17 17 |S § &) g

& | Lauf -Nr. | Lauf.-Nr.|] | Laufer-Nr. | Laufer-Nr. & | Laufer-Nr. | Liufer-Nr.
10| 8bis7 | This6 | 24 |1 bis 1/, | 1/, bis 2/, | 38 | 7/, bis 8/, | 8/, bis 9/,
111 8 ,, 717, 6 | 2511 ,, 1451 Yo » 2] 3| 7 5 8! 84 s 9
121 7 ,, 66 ,, 501261/, 2/, 2/0 s 3] 40| 8% » 96| 9% » 10/
131 7 ,, 616 ,, 5 2711, 26| 2/ s 3ol 41| 8/ 9% | 9% s 10/,
1416 ,, 5|5, 4 |2812/, ., 3| 3 » 4] 42| 9 5 10/, ] 10/, , 11/,
15 6 ”» 5 5 2 4 29 2/0 ”» 3/0 3/0 ” 4/0 43 9/0 » 10/0 10/0 » 11/0
161 5 ,, 4 (4 ,, 3 [301(3/ ., 4/!| 4o 5 5/ | 44 {10/, ,, 11/, | 11/, ,, 12/,
175, 4|4, 3 |3113/ ., 4| 4 » 80| 45 |10/ 5 11/y | 11/, ,, 12/,
18| 4 ,, 313, 2 |32|4/, ., 5| 5o s 6/ 46 |11/, ,, 12/ | 12/, ,, 13/,
19 4 ., 3|3, 2 |34/ 5| 8o » 6| 47 |11/, ,, 12/, | 12/, ,, 13/,
201 3 ,, 212 ,, 1 13415/, ., 6/, 6/, | 48 |12/, ,, 13/ |13/, ,, 14/
211 3 ,, 2 2 ,, 0 | 355/, 64| 6/, | 49 |12/, ,, 13/y| 13/, , 14/,
221 2, 11, 1,366/, 7! 7o » 86| 50 |13/, ,, 14/, | 14/, ,, 15/,
231 2 ,, 1|1 ,, 137 }|6/p 5» To| 76 » 8o

Von der Garnnummer ist das Laufergewicht oder die Liufernummer insofern
abhéngig, als mit der Feinheit das Laufergewicht abnehmen soll; es sind also fiir
grobere Gespinste die Laufernummern von 8 bis 1 und fiir feinere Garne die
Nummern 1/, bis 15/, zu wéahlen.

Ebenso ist auch der Ringdurchmesser fiir den Fadenzug zwischen Laufer und
Spule von EinfluB}; bei groBerer Ringweite nimmt unter sonst gleichen Verhilt-
nissen die Fadenspannung zu.

Fiir langstapelige Baumwollen, wie Sea Island und Mako sind die Laufer-
nummern schwerer zu nehmen, als in der Tafel angegeben.
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Zum Reinhalten der Laufer von Faserflug, der sich beim Durchgleiten
des Fadens durch Abreiben bildet und schlieBlich dem Garnlauf so weit behin-
dert, daBl Fadenbriiche sich einstellen, sind Léuferputzeinrichtungen vor-
zusehen.

Die Firma Brooks & Doxey hat, wie Abb. 417 zeigt, zwischen je zwei Ringen
eine scharfkantige Nase p befestigt, welche beim Vorbeilaufen des Laufers den
Faserstaub abstreift.

Howard & Bullough schrauben fiir jeden Ring eine zugeschirfte Nase p in
die Ringbank (Abb. 418).

Durch die Wirkung der Fliehkrifte des umlaufenden Fadenstiickes baucht
dasselbe sich zwischen der Fadenfiihrerése und dem Laufer aus und bildet den
»Fadenballon“. Werden nicht besondere Schutzvorkehrungen gegen das Zu-

Abb. 417 u. 418. Putzvorrichtungen fiir Ringe.

|I___ T N — e

/7 rd ™ i |
{ \-. f 1 L ™ l,r'/ = " ™
T T Ty | A | f : ! i
y, L;__',/ L_:-’.’ | -_\\ 3 AR J o\ /
Abb. 419. Abb. 420.

Abb. 419—422. Antiballonvorrichtungen.

sammenschlagen benachbarter Ballons, die als Antiballonvorrichtungen be-
zeichnet werden, getroffen, so sind hiufige Fadenbriiche eine unausbleibliche
Folge.

Insbesondere bei hohen Spindelumlaufszahlen und bei kleiner Spindel-
teilung sind Antiballonringe sehr am Platze. Letztere sind iiber der Ringbank
in solcher Hohe anzubringen, daB sie in die Ebene der gréften Ballonausladung
zu liegen kommen und mit der Ringbank sich bewegen. Bei Kétzerwindung
nimmt mit dem Emporschalten der Ringbank die Ballonausladung allm#hlich
ab, so daB bei einer gewissen Lange des Kétzers die Antiballonplatten keinen
EinfluB mehr haben und ein Zusammenschlagen der Fadenballons nicht mehr
stattfinden kann.

Man wendet offene und geschlossene Antiballonringe (Antiballonplatten) an.

Die offenen Antiballonplatten (Abb. 419) lassen ein bequemes Bedienen der
Spindel zu, haben aber den Nachteil, daB nach dem jedesmaligen Durchlaufen
des offenen Plattenteiles der Faden gegen die Platte schliigt, und dadurch un-
giinstig einwirkende StéBe hervorbringt.

19*
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Die geschlossenen Antiballonplatten (Abb. 420) mit einem schmalen Schlitze
zur Einbringung des Fadens kranken nicht an diesem Ubelstand, aber der Faden
reibt fortwihrend am ganzen Umifang des Antiballonringes, wodurch der schid-
liche Fadenzug im Ballon vermehrt und geféhrlich auf das kurze ungedrehte,
vom Vorderzylinder ablaufende Fadenstiick einwirkt. Die Spindel ist dabei
schwerer bedienbar.

Die Antiballonplatten (Abb.421 u.422)sind halbkreisartig ausgeschnitten und um
die Achse o0 drehbar. Wenn die Ringbank bis zu einer solchen Kétzerhéhe empor-
geschaltet ist, da3 wegen der nunmehr schon kleinen Ballonausladung die Anti-
ballonvorrichtung iiberfliissig wird, klappt die Antiballonplatte Ap automatisch
nach oben in die Lage Ap’ und legt sich unterhalb
des Fadenfiihrerbrettchens b an die Zylinderbank CB
an. Diese Einrichtung soll sich gut bewdhren und
wird von der Firma Brooks & Doxey gebaut.

Manche Ringspinner verwenden statt der Anti-
ballonringe einen hinter den Spindeln gespannten
Messingdraht, der weiter oder niher an die Spindeln
heranzustellen ist. Das Gleiten der Fiden an dem
Drahte bremst diese und verhindert das Zusammen-
schlagen des Ballons. Je néher der Draht an die
Spindeln herangestellt ist, desto kleiner fallt die
Ballonausladung aus.

Beim Gebrauche von Antiballonvorrichtungen
kann bei Spindelteilungen von 3, 23/, 25/ und 2%/,"’
die Teilung um /s bis ¥/, kleiner genommen und es
koénnen auf der gleichen Maschinenldnge mehr Spin-
deln untergebracht werden. Wegen des Zusammen-
laufens der Faden sollten Teilungen unter 2!/,’’ iiber-
haupt nicht genommen werden.

Die Ballonkurve wird um so ausgebauchter,
je groBler die Entfernung zwischen Fadenfiihrersse
und Léaufer ist. Die groBte Ballonausladung wird
wegen der grofleren Fliehkraft des umlaufenden
Fadenstiickes infolge seiner gréBeren Lénge beim
tiefsten Stande der Ringbank, also zu Beginn des Spinnens eines neuen
Kotzers, sich einstellen. Die Fadenspannungen &ndern sich aber nicht nur
mit dem Windungsdurchmesser (je kleiner der Windungsdurchmesser, desto
groBer ist die Fadenspannung), sondern auch mit der Ringbankstellung (je hoher
die Ringbank emporsteigt, desto grofer wird bei kleinem Windungsdurchmesser
die Fadenspannung). Die dadurch hervorgebrachten stoBweisen Schwankungen
filhren viele Fadenbriiche herbei. Aus diesem Grunde suchte man dadurch, daB
man die Fadenfiihrerosen auf der Ringbank befestigte oder durch besondere
Einrichtungen mit der Ringbank bewegen lie, den Fadenballon von gleich-
bleibender Form zu erhalten, indem der Abstand zwischen Ose und Laufer un-
verdndert bleibt. Indessen haben auch diese Einrichtungen keine wesentlichen
Erfolge ergeben. Die einzige Moglichkeit, die Fadenspannung innerhhalb noch
unschédlicher Grenzen zu halten, ist die Anderung der Spindelumlaufzahlen

Abb. 421 u. 422.
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wihrend der Herstellung jeder Windeschicht; bei groBem Windungsdurchmesser
konnen die Spindeln viel schneller laufen als bei kleinem.

Die Bewegung der Ringbank zur Anordnung der Fadenwindun-
gen im Garnwickelkorper. Man unterscheidet drei Arten von Spulen,
und zwar:

1. die Zylinderspule mit einseitig stumpfkegelférmigem Ende,

2. die Spule nach Art der Flyerspule, auch amerikanische Windung ge-
nannt und

3. die Kotzerspule, auch Kotzer oder Cop genannt.

Da die Geschwindigkeitsverhiltnisse beim Auf- und Niedergang der Ring-
bank sich unmittelbar nach den Gesetzen der Aufwindung bzw. nach der An-
ordnung der Fadenwicklungen in zylindrischen oder kegelférmigen Wickel-
schichten zu richten haben, so werden auch die Betriebe zur Hervorbringung
der Ringbankbewegung verschiedenartig sein.

)

Abb. 423. Abb. 424. Abb. 425. Abb. 426.

Die Bewicklungsform der Spule mit einseitig stumpfkegel-
formigem Abschlusse (Abb. 423) in zylindrischen Wickelschichten wird mit
einem Getriebe erreicht, das adhnlich jenem an der Fligelspinnmaschine ist (siehe
unter Flachs), wofiir aber die Herzscheibe in ihrem Umril so verlaufen muf,
daB sich die Ringbank fiir die Fadenwindungen ab mit gleichférmiger und fiir
die Windungen bc¢ gleichférmig beschleunigt bewegt. Diese Spulenform ist gegen-
wartig nur selten und auch nur fiir grébere Garne gebriuchlich.

Bei der Spulenform nach Art der Flyerspule ist in das Getriebe
der Ringbank ein Hubverminderer einzuschalten. Dieses Getriebe wird von
einigen Firmen nur auf besonderen Wunsch gebaut.

Fast allgemein iiblich an Ringspinnmaschinen ist die Koétzerform des
Garnwickelkorpers. Zur Verstdndlichmachung der Ringbankbewegung ist vor-
erst der Aufbau des Kétzers vorzufithren. In demselben sind die Windeschichten
in Kegelflichen iibereinanderliegend (Abb. 424). Durch diese Anordnung der
Windeschichten, welche wie ineinandergesteckte Papiertiiten einen festen Ver-
band sichern, wird die Festigkeit des Ko6tzers eine derartige, dafi derselbe (wenn
auch ohne Stiitzhiilse) weniger dem Bruche unterliegt. Ferner gewéhrleistet die
Lagerung der Wickelschichten in Kegelflichen ein hemmnisloses Abwickeln des
Kotzers in Richtung der Achse, sofern zwischen je zwei Windeschichten eine
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Trennungsschicht gelagert ist. Die Windeschichten (Fiillschichten) haben die
Fadenwicklungen in Schraubenlinien von geringer Ganghéhe aneinandergereiht,
dagegen ist die Trennungsschicht (Kreuzschicht) aus einer steilabfallenden
Fadenwicklung gebildet (Abb. 425).

Nach Prof. Johannsen ist der Aufbau des Kétzers im Vergleich zur Zylin-
der- oder Scheibenspule in folgender Weise klarzulegen:

Wird bei der Scheibenspule (Abb. 426) aus einer gleichbleibenden Fadenlédnge
eine Schicht gewickelt, so lassen sich die Inhalte der Schichten aus dem mittleren
Windungsdurchmesser und der Schichtendicke berechnen und sind ausgedriickt
durch die Gleichungen

Vi=dy-m-6,-h,
Vo=dy m-65-h,
Veg=dg-m-03-h usf.

Sind sdmtliche Schichten aus der gleichen Fadenlédnge gewickelt, miissen auch
die Schichteninhalte von gleicher GroBe sein, also

Vi=Va=Vy=---

1
Daraus folgt Ay 8y =dy- 8y =dg 85 =---

oder 8 dy
o d’
6, _ds
5:; -d—l usf.

d. h.die Schichtendicken verhalten sich umgekehrt wie die mitt-

leren Windungsdurchmesser, oder die Schichtendicken nehmen im Verhéalt-
nis der GroBenzunahme der Win-
dungsdurchmesser ab.

Die Kétzerspule ist scheiben-
los und bietet daher keine Anleh-
nungsflichen am oberen und unteren
Spulenende. Denkt man sich die
Ringbank derartig um eine gleich-
bleibende Grofe 2 auf- und nieder-
bewegt, daB dieselbe nach jedem
Doppelhube um den Betrag s hoher
geschaltet wird, so wird auch jede
nachfolgende Schicht um diesen

Abb. 427. Abb. 4928, Betrag hoher angewunden (Abb.
427) und tiiber die vorhergehende
emporragen. Die Schaltlinie oder die untere Randlinie K des Wickelkorpers
wird eine Kurve, und da sich die iiberragenden Schichtenteile als solche nicht
halten kénnen, fallen sie nach einwirts (Abb. 428) und bilden als Begrenzung
eine Kegelfliche mit der Erzeugenden K’.
Denkt man sich in dieser Weise das Winden des Kotzers fortgesetzt, so bildet
sich zundchst ein Doppelkegel (Abb. 429), welcher in der Zeichnung durch
Schraffierung hervorgehoben ist. Dieser Doppelkegel, auch Ansatz genannt,
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bildet gleichsam die Unterlage des Kétzers, auf welche sich die nachfolgenden
Kegelschichten aufsetzen.

Soll die untere Begrenzungslinie des Ansatzes als Gerade K unter den Winkel a
(Abb. 430) geneigt erscheinen, also die Ansatzkurve in eine Kegelerzeugende
iibergehen, so miiten die SchaltgroBen s;, 8,, 83 ... bis zur Fertigstellung des
Ansatzes stetig kleiner werden, mithin

8 > 8, > 83 usf.

Abb. 431.

Es wire hierfiir eine dhnliche Schaltvorrichtung erforderlich, wie am Selfaktor,
wo durch eine Formplatte (Ansatzplatte) die Schaltungen in gesetzmiBiger Weise
vorgeschrieben werden.

An der Ringspinnmaschine wird die Schaltverkiirzung in einfacherer, aller-
dings aber auch in willkiirlicher Weise hervorgebracht, wobei durch die Einfach-
heit der Schaltapparat bedeutend weniger Storungen unterworfen ist, als der
Windeapparat des Selfaktors. In schematischer Anordnung ist der Bewegungs-
mechanismus der Ringbank in Abb. 431 dargestellt. An einer der beiden Seiten-
wande -der Maschine ist um den Bolzen o der Hebel H drehbar, der mit seiner
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Rolle r, infolge des Ubergewichtes der Ringbank Rb am Exzenter E anliegt. Der
Schwinghebel endigt in einen rechteckigen Rahmen zur Aufnahme der Ketten-
scheibe s, und eines daranschlieBenden Stirnrédergetriebes. Die Kette kt, ver-
bindet die Kettenscheiben s,, s,. Mit s, auf einen Drehbolzen befestigt ist die
Kettenscheibe s; verbunden, welche durch Kette kf, mit dem Sektor sk in Ver-
bindung steht. Auf den Arm %, des Sektors ruht auf einer Rolle der Ringbank-
tréger st, der sich in der Hiilse F fiihrt.

Das Exzenter versetzt den Hebel in eine sehr langsame Schwingbewegung, die
auf die Ringbénke iibertragen wird. Da nun der Aufbau des Kotzers auf dem
Emporschalten der Ringbank nach jedem Doppelhub beruht, ist eine Schalt-
vorrichtung in Téatigkeit, welche das Schaltrad Se¢ um einen gleichbleibenden

Winkel dreht. An dieser ruckweisen Drehung des
Schaltrades nimmt auch die Kettenscheibe s, teil
und wickelt ein kurzes Stiick der Kette kt, bei
jeder Schaltung auf. Dadurch wird fiir jede
néchstfolgende Windeschicht die Ringbank um
einen kleinen Betrag hoher eingestellt. Der gleich-
bleibende Hub % der letzteren ist durch die Exzen-
trizitit des Exzenters bestimmt. Fir die Schalt-
verkiirzung ist an der Kettenscheibe s, der Ketten-
fangdaumen J versetzbar angebracht.

Die Verkiirzung der Schaltung setzt erst im
letzten Augenblick des Niederganges der Ringbank
ein und wird dadurch hervorgebracht, daBl der
Daumen J beim Auftreffen die Kette kf, knickt,
also diese verkiirzt, so daB sich die Ringbank weni-
ger tief senken kann. Ist also die durch Schalt-
bewegung des Schaltrades bewirkte Schaltgrofie
(Abb. 432) s, die fiir alle Schaltungen gleich bleibt

Abb. 432. und die Kettenverkiirzung m,, so wird die wirk-
liche Schaltgrofe am unteren Teile des Ansatzes

s—my =8

sein. Da nach jeder Schaltung infolge der Kettenaufwicklung auf die Ketten-
scheibe s, diese und mit ihr der Daumen um einen kleinen Betrag nach rechts
riickt, verringert sich die Kettenverkiirzung stetig, so dal m; > m, > m; usf.
und daher auch die wirklichen Schaltgrofen

S§— My =8, > 8— My =8 >s—m,=3S, usf.

sein werden, wie in Abb. 432 dargestellt. Die untere Abgrenzungslinie des An-
satzes wird eine Kurve K sein, weil der Daumen die Ansatzschaltungen nicht
gesetzmifig zu gestalten vermag. Mit dieser Einrichtung ist es mithin nicht
moglich, die gebogene Abgrenzungslinie in eine geradlinige iiberzufiihren.
Durch das Knicken der Kette beim Auftreffen des Daumens wird beim
Niedergange der Ringbank nicht nur deren Hub in den tieferen Lagen ver-
kiirzt, sondern auch die Ringbankgeschwindigkeit verlangsamt, so daB die
Schichtendicke der Windung unten grofer als oben ist, die Schicht sich somit
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Abb. 433,
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nach obenhin verjiingt. Die Schichten fallen oben wieder nach einwérts (durch
Schraffierung kenntlich gemacht) und bilden in ihrem Verlaufe die Kegelerzeu-
gende K'. Nach und nach gehen die Schichtlinien! in K’ iiber, so dai nach
Fertigstellung des Ansatzes alle nachfolgenden Schichten gleichgestellte Kegel-
schichten sein werden, weil dann der Daumen bereits einflufllos geworden ist.
Aber auch schon wahrend der Ansatzbildung nimmt der Daumen auf die obere
Abgrenzung der Schichten keinen EinfluB und die SchaltgroBe s behilt einen
gleichbleibenden Wert bei.

Es ist ferner noch zu bemerken die Zunahme der Spitzenhohen Ay, &,, h3, hy
wahrend der Ansatzbildung bis zum AbschluB des Ansatzes. Von hier an ist
im zylindrischen K6t-
zerteile die Spitzen-
hohe h gleich und
gleich der HubgrsBe
der Ringbank.

Durch die Ver-
stellung des Ketten-
fangdaumens ist die
untere Begrenzung K
des Ansatzes flacher
oder bauchiger zu
gestalten. Stellt man
denselben im Uhr-
zeigersinnemehrnach
links, so werden zu
Beginn der Ansatz-
bildung die Ketten-
verkiirzungsbetrige
sehr groff und die

Begrenzungskurve
wird bauchiger; es
fallen aber die unter-
sten Fadenwicklun-
gen leicht ab. Es ist daher zu empfehlen, die Kurve flacher zu gestalten.

Die Durchbildung des Ringbankgetriebes ist in den Abb. 433 u. 434
zu ersehen.

Die Ringbankgeschwindigkeit fiir eine bestimmte Leistung ist von der Liefer-
geschwindigkeit I (in Meter ausgedriickt) und vom jeweiligen Windungsdurch-
messer abhingig; denn der Ringbankweg % ist bei w minutlichen Fadenwicklun-
gen bei g m Ganghohe und dem Windungsdurchmesser d

Abb. 434.

1
h = wW- g p— (—l——y—t . g R
somit die Ringbankgeschwindigkeit
h l.g 1

C—= - = —

60 60-m d°

Andert man demnach die Liefergeschwindigkeit 7 des Streckwerkes, so muB
sich im gleichen Verhiltnisse auch die Ringbankgeschwindigkeit veridndern.
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Erreicht wird dies durch den Antrieb des Exzenters £ durch einen vom Getriebe
des Streckwerkes abzweigenden Ubertragungstrieb. An der Maschine von Brooks
& Doxey ist zu diesem Zwecke auf der Achse des Stirnrades z, das Kegelrad £,
aufgesetzt, das weiter durch k,, doppelgingige Schnecke se, Schneckenrad sr
das Exzenter in Bewegung setzt.

Um die Ringbank in ihrer ganzen Lange parallel zu bewegen, sind nach 10 bis
15 Spindeln (je nach der Spindelteilung) die Tragstangen st angeordnet und in
den in der Spindelbank SB verschraubten Fiithrungshiilsen F' gefiihrt. Jede der
Tragstangen ruht auf den Rollen der Hebelarme A, auf. Letztere sind in Ver-
bindung mit den Achsen w und diese wieder mit ihren Armen %, mit den Ver-
bindungsstangen vs untereinander verbunden. Die vom Exzenter hervorgebrachte
Schwingungsbewegung iibertragt der Kettensektor sk auf alle Achsen w. Zur
Ausgleichung eines Teiles des Ringbankgewichtes sind in den Achsenm_ltten auf
Armen die Gewichte Bg aufgebracht.

Es ist bereits auf die Wichtigkeit der Kreuzwindung (Abb. 425) fiir
das schnelle und hemmnislose Abziehen des Fadens vom Kotzer in der Achsen-
richtung hingewiesen worden. Wird das Winden des Koétzer mit gleicher Ring-
bankgeschwindigkeit beim Auf- und Niedergange der Bank bewirkt, so legen sich
die flachen Kegelspiralen derart ineinander, daB beim Abziehen durch Héngen-
bleiben der Faden reiflt oder ganze Schichten mitgenommen werden. Ausgeschlos-
sen sind diese Ubelstinde, wenn zwischen den Winde- oder Fiillschichten als
Trennung Kreuzschichten eingelagert sind. L&Bt man die Ringbank verhalt-
nisméBig schneller abwérts als aufwérts gehen, ungefahr im Verhéltnis 1:3, so
wird der Faden beim Niedergange der Ringbank in einer steilen Kegelspirale als
»Kreuzwindung‘ gewickelt. Fiir diese Geschwindigkeitsverhéltnisse mufl das
Exzenter passend geformt sein. Unter Voraussetzung gleichférmiger Bewegung
ist die Exzenterkonstruktion in Abb. 434 durchgefiihrt.

Der Hub der Rolle am Schwinghebel ist durch die Strecke 06 gegeben. Die
Bank gehe dreimal schneller nach abwirts als aufwérts, somit ist das Geschwin-
digkeitsverhéltnis 1:3 (zumeist' angewendet). Der Kreis ist mithin in 4 gleiche
Teile, 0 I, I IT, II III, TIT IV zu teilen; die drei Teile I—IV dienen fiir die Auf-
wirtsbewegung, der vierte Teil 0—I fiir die Abwirtsbewegung der Ringbank.
Zur Ermittlung der Exzenterkontur ist der Rollenhub in 6 gleiche Teile 0—6

und in ebensoviele Teile auch der Quadrant 0 I geteilt. In den Schnittpunkten
17, 2’, 3’ bis 6’ der aus den Teilpunkten des Rollenhubweges gezogenen Kreise
mit den Radien sind die Einsatzpunkte fiir die Rollenkreise. Die beriihrende
Kurve an letztere ist der Exzenterumril fiir die Abwértsbewegung der Ring-
bank.

In gleicher Weise ist die Exzenterkurve fiir den Hochgang der Ringbank zu
erhalten, indem jeder der drei Quadranten in 4 gleiche Teile und der Rollenhub
in 12 gleiche Teile (dreimal 4) geteilt wird. Es sind dann die Schnittpunkte
7', 8, 9’ bis 18’ die Einsatzpunkte der Rollenkreise.

Mit Riicksicht auf die wechselnde GroBle des Windungsdurchmessers in jeder
Kegelwindeschicht von einem Héchstwert (Winden an der Kegelbasis) auf einen
Mindestwert (Winden an der Kegelspitze) entspricht diese Exzenterform jedoch
nicht der theoretischen Anforderung. Denn nach der auf S.298 aufgestellten
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Gleichung fiir die Ringbankgeschwindigkeit

_lg . 1
C=80-n'd ,
kann man den aus unverdnderlichen GroBen bestehenden Bruch (%z =k = kon-
stant setzen und es wird durch
c="

zum Ausdruck gebracht, daB die Ringbankgeschwindigkeit mit zunehmendem

Abb. 485,

Abb. 436. Abb. 437.

Windungsdurchmesser stetig abnehmen muB und umgekehrt. Istnun, wie zumeist,

das Verhéltnis der Windungsdurchmesser 0—lz—= 2, so wird

dy
k
01:2{{ N
k
c, =3,
. - 2
mithin
a_d
¢ dy 2
oder
¢, =2c¢,.

Es muBl demnach beim Winden des Fadens an der Kegelspitze die Ringbank-
geschwindigkeit doppelt so gro sein als beim Winden an der Kegelbasis. Es
werden dadurch an der Kegelspitze nur halb so viele Fadenwicklungen iiber-
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einander gewickelt als an der Kegelbasis, die Schichtendicke oben daher nur §/2
und unten § sein (Abb. 435). Die Windung ist regelmifiger und die Schicht genau
kegelférmig.

Werden fiir den Aufbau des Kotzers nach diesem Bewegungsverhiltnisse die
Kegelschichten verzeichnet, erhélt man das beistehende Bild (Abb. 436).

Die Konstruktion der Exzenterkurve nach dem Gesetze, daf3 sich die

Ringbankgeschwindigkeit unter Voraussetzung % = 2 nach ¢; =2 ¢, zu dndern
’ 1

hat, ist in Abb. 437 durchgefiihrt. Es ist im Auge zu behalten, dafl die Exzenter-
spitze der Hochstlage der Ringbank entspricht und beim Erreichen oder Ver-
lassen dieser Stelle die Geschwindigkeit zu- bzw. abzunehmen hat.

Es sei ferner wieder die Annahme gemacht, daB der Niedergang der Bank
1/, der Zeit des Hochganges betragen soll. Daher ist der Bewegungskreis in vier
gleiche Teile 0 I, III, II III, IITIV zu teilen. Fiir den Niedergang der Bank
ist der Rollenhub 0,12 nach dem oben bedungenen Gesetze so zu teilen, daB bei
Annahme von 12 Teilen, die Teilstrecke 0,1 doppelt so groB wird als die Teilstrecke
11,12, Setzt man

so soll

11,12 =¢

sein, wenn ¢ die Teilung ist. Es haben daher die auf 0,1 folgenden elf Teile stetig
um- !/;; ¢ abzunehmen; somit miissen sie zwolf Teile folgende Grofien haben:

|

0,1 =2¢t=2¢,

1,2 =2¢t—%ut =2/t,
2,3 =2t—2%u =2%ut,
-‘ﬂ =111,

4,5 ="/ut,

5,6 =1/ut,

5’7 =1/nt,

7,8 =1Y/nt,

8,9 ='ut,

9,10 =1%/y, ¢,
10,11 =%/ ¢,
11,12 =1y, ¢ =1t.
Die Teilstrecken miissen sich also verhalten wie
22:21:20 ....... 13:12:11.
Der Rollenhub 0,12 ist mithin in
11 +12 413 + <+ - 20 4 21 + 22 = 198 Teile

zu teilen und fiir die Teilstrecken 0,1, 1,2, 2,3 bis 11,12 sind zu nehmen 22/198,
21/198, 20/198 bis 11/198.
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Man hat nun auch den Quadranten 0 I in 12 Teile zu teilen und die Halb-
messer zu ziehen. Die aus den Rollenstellungen geschlagenen Kreise geben an
den Schnittpunkten der zugehorigen Radien die Einsatzpunkte 1/, 27, 3’ ....
bis 12’ fiir die Rollenkreise, an welche die beriihrende Kurve als Exzenterkurve
fiir den Niedergang der Ringbank zu zeichnen ist.

Fir die Konstruktion der Exzenterkurve fiir
den Bankhochgang teilt man die drei iibrigen
Quadranten in je vier gleiche Teile und zieht die
Radien. Man bringt diese zum Schnitte mit den aus
den Rollenstellungen 13, 14, 15 bis 24 gezogenen
Kreisen und erhalt die Einsatzpunkte 13’, 14’, 15’

Abb. 438. bis 24’.

Das auf diesem Wege erhaltene Exzenter entspricht vollkommen den ge-

stellten Bedingungen zur Erzielung einer regelméfBigen Fiill- und Kreuzschicht

l
5
|
!
1

und dem Gesetz ausgedriickt durch ¢ =—fl— zwischen Ringbankgeschwindigkeit
und Windungsdurchmesser.

Durch die Beschleunigung der Ringbankbewegung beim Winden auf kleinem
Windungsdurchmesser wird noch der Vorteil mit verbunden, daB die ungiinstige

Abb. 439,

Beeinflussung des Fadens durch den erhohten Fadenzug nur kurze Zeit andauert
und Fadenbriiche etwas eingeschrankt werden.

Zuweilen wird zur raschen Zuriicklegung dieser fiir den Faden gefihrlichen
Stelle der Exzenterspitze noch eine besondere Form gegeben, um die Bank-
geschwindigkeit noch mehr zu beschleunigen, indem sie die Kurve an der Exzenter-
spitze etwas flacher gestalten (gestrichelt in Abb. 438).

Das Schaltgetriebe zum Emporschalten der Ringbank (Abb. 439)
durch ruckweises Schalten des Schaltrades Sa besteht aus dem auf der Schalt-
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radspindel lose aufgebrachten Schalthebel sh mit der Klinke £I. Letztere greift
in das Schaltrad ein. In dem am Seitengestelle befestigten Supporte G's ist das
geschlitzte Stelleisen e mit dem Stifte ¢ mittels der Schraube sb festgemacht.
Das Stelleisen 148t sich beliebig verstellen. An dem Stifte fiihrt sich der geschlitzte
Schalthebel, der mit dem vom Exzenter betétigten Schwinghebel auf- und nie-
dergeht. Beim Hochgehen neigt sich der Schalthebel nach rechts und greift je
nach seiner Einstellung um 1 bis 3 Zdhne weiter rechts im Schaltrade ein, und
wird beim Niedergehen des Schwinghebels um ebensoviele Zahne das Schalt-
rad vorwirts schalten. Diese Schaltbewegung wird durch das im Rahmen des
Schwinghebels untergebrachte Stirnrddchengetriebe z,, 25, 24, 2, (Abb. 431) auf
die Kettenscheibe s, tibertragen. Durch jede Schaltung wird ein sehr kleines
Stiick der Kette kt, auf s; gewickelt und die Ringbank héher gestellt, wie es fiir
die Ubereinanderlagerung der Windeschichten notwendig ist.

Die Regelung der SchaltgréBie um eine bis drei Zahnldngen geschieht durch
die Verstellung des Stiftes 7; je weiter derselbe nach rechts gestellt wird, desto

Abb. 440,

grofler fallt die Schaltung aus. Stellt man ¢ senkrecht zur Schaltspindel, so
unterbleibt die Schaltung.

Die Doffingmotion oder Abnehmevorrichtung dient zum Senken
der Ringbank bis in die Hohe des Spulenbechers zur Anwindung der Faden-
reserve nach Fertigstellung eines Abzuges. Zu diesem Zwecke sind die Ketten-
scheiben s,, s, (Abb. 439) mit einem Support an den in der Spindelbank SB dreh-
baren Zahnsektor ¢ geschraubt. Der Zahnkolben gz ist im Eingriffe in diesen und
mit einer Handkurbel zu drehen. Wihrend des Spinnens ist der Sektor durch
eine Sperrvorrichtung (Stift st oder einer Klinke) in normaler Lage gehalten.
Soll nun die Fadenreserve nach Vollbewicklung der Spulen angewunden wer-
den, so wird auf dem Zahnkolben die Kurbel aufgesetzt, die Sperrung des Sek-
tors aufgehoben und der Hauptriemen so weit iiber die Losscheibe verschoben,
daB sich die Spindeln mit verminderter Umlaufszahl bewegen. Nun wird mit der
Handkurbel der Zahnkolben gedreht, wodurch sich der Zahnsektor und mit
ihm die Kettenscheiben s,, s; senken, die Ketten sich lockern und auch die Ring-
bank niedersinkt. Das Niedersinken mull rasch geschehen, um den Faden in
steilen Windungen um den Kétzer und in mehreren Windungen als Fadenreserve
um den Spindelbecher zu legen. Hierauf ist der Riemen ganz auf die Losscheibe
zu bringen und sind die Vorbereitungen fiir das Abziehen der Spulen von den
Spindeln zu treffen. A

Damit beim Abziehen die Fadenfiihrerésen ¢ (Abb. 440 u. 441) nicht hin-
derlich sind, sind diese gegen die Zylinderbank hin zu legen, wofiir Brooks & Doxey



304 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe.

simtliche Fadenfiihrerbrettchen b jeder Maschinenseite zum Einzelaufklappen
auf einer Leiste befestigt hat, welche mittels der Hebel 2, und dem in Abb. 440
gezeichneten Gesténge st, hs obige Lagenverinderung vorzunehmen ermoglicht.

Die Firma J. J. Rieter hat die in ‘Abb. 441 gezeichnete Einrichtung fiir das
Aufklappen der Osenbrettchen mit dem Handhebel 2. Dessen Lage ist mit Stift
und Klinke & zu sichern.

Nach Vollendung des Abziehens der Spulen und Aufstecken leerer Spulen
ist das Schaltwerk fiir das Anspinnen des neuen Koétzers riickzudrehen, ‘was
wegen der Lockerheit der Ketten leicht ausfiihrbar ist und hierauf ist auch der
Zahnsektor wieder hochzustellen.

Die Aufsteckgatter fiir die Aufbringung der Vorgespinstspulen sind von
gleicher Einrichtung wie bei den Flyern. Sie werden ein- und mehrgeschossig
ausgefithrt und unterscheiden sich noch in solche fiir einfache und doppelte
Aufsteckung. Fiir das Spinnen sehr gleichm#Biger Kettengarne sind zum Aus-
gleich noch kleiner UnregelmiBigkeiten im Dickenverlaufe des Fadens zwei

Abb. 441.

Vorgespinstfdden einer Spindel zuzufiihren, wozu doppelte Aufsteckung er-
forderlich ist.

Das eingeschossige Gatter fiir Aufsteckung (Abb. 442) gewihrt
freie Ubersicht des ganzen Spinnsaales. Die Vorgespinstspulen sind auf Blech-
hiilsen b aufgesteckt, welche auf den eisernen Stiften ¢ laufen. Da aber bei ab-
geniitzter Stiftspitze eine Bremsung der Spule und ein Verziehen des Vorgarnes
sich einstellt, ist es ratsam, von vornherein das zweigeschossige Gatter an-
zuschaffen.

Letzteres wird entweder in der gewohnlichen Ausfithrung geliefert (wie bei
den Flyern) oder nach dem System Birkenhead (Abb. 443), bei dem die Vorgarn-
spulen versetzt stehen und die Fiile und Spitzen der Aufsteckspindeln von be-
sonderen Haltern e getragen werden.

In den Abb. 444 u. 445 sind Aufsteckgatter fiir doppelte Aufsteckung dar-
gestellt. Die gewohnliche Anordnung in Abb. 444 zeigt die Vorgespinstspulen
fiir jede Maschinenseite in zwei Reihen neben- und iibereinandergestellt.

Abb. 445 veranschaulicht das Birkenheadsystem, bei welchem fiir jede Maschi-
nenseite die Vorgespinstspulen versetzt in drei Reihen iibereinander aufge-
steckt sind.

Das Spinnen von SchuBigarnen (weichgedrehte Garne) auf der
Ringspinnmaschine. Bereits bei der Theorie des Spinnens mit der Ringspindel
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wurde auf die sehr wechselnden Fadenspannungen zwischen Léufer und Spule
beim Winden auf verschieden groBen Durchmessern aufmerksam gemacht, die

Abb. 442, Abb. 443.

ihre Riickwirkung auch auf die Spannungen zwischen Fadenfiihrerése und Streck-
werk dulern. Sind auch die letzteren kleiner, so bedeuten sie doch die gréBere
Bruchgefahr, weil sie auf das kurze draht-
los bleibende an dem unteren Vorder-
zylinder anliegende Fadenstiick wirken
und, wenn auch nicht immer den Bruch

Abb. 444, Abb. 445,

selbst herbeifiihren, so doch ein unregelmiBiges Verziehen veranlassen und die
Giite des Garnes dadurch verschlechtern.
Bergmann, Spinnerei. 20
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In den oberen Ringbanklagen sind diese Fadenspannungen fiir den gré8ten und
kleinsten Windungsdurchmesser noch mehr verschieden alsin den unteren Lagen.

Der Ballon ist beim Winden auf grofem Durchmesser weiter ausgebaucht.
aber auch elastischer als beim Winden auf kleinem Durchmesser, wo derselbe
flacher und straffer wird. Ja, in den oberen Ringbanklagen verschwindet beim
Winden auf dem kleinen Durchmesser der Ballon fast vollstindig, damit wichst
die Bruchgefahr und die Verschlechterung der Garngiite ganz erheblich. Denn
so oft kleine Knoten den Liufer durchziehen, stellen sich sprunghaft zunehmende
Fadenspannungen plotzlich ein. Bei weit ausladendem Ballon tiben durch-
laufende Knotchen keinen schiadlichen EinfluB aus, weil derselbe infolge seiner
Nachgiebigkeit sich nur augenblicklich zusammenzieht und die plétzlichen Span-
nungsénderungen sich nicht bis zum Streckwerk fortpflanzen. Dieses Zusammen-
ziehen oder Zucken des Ballons ist wihrend des Spinnens deutlich zu sehen.

Das fortwihrende Schwanken der Fadenspannungen, namentlich zwischen
Laufer und Spule ist nicht ganz zu beseitigen, wohl aber kénnen durch ein be-
stimmtes Verhiltnis zwischen Ring- und Spulendurchmesser und durch eine
passende Regelung der Spindelumlaufzahlen die Spannungsunterschiede beim
Winden auf grétem und kleinstem Windungsdurchmesser auf ein Mindestmaf
gebracht werden. So hat die Firma Howard & Bullough allen anderen voran,
durch die Verkleinerung des Ringdurchmessers und Anwendung dickerer Spulen
eine brauchbare Ringspinnmaschine fiir SchuBgarne geschaffen. Brooks & Doxey
hatten schon friihzeitig die Verénderlichkeit der Spindelumliufe und Lieferung
als Mittel zur Herabminderung des auf den Lédufer wirkenden Zuges erkannt.

Eine Einrichtung nach Patent Grime erteilte den Spindeln eine verénderliche
Umlaufszahl je nach der GroBe des augenblicklichen Windungsdurchmessers,
welche am grofiten an der Kegelbasis, am kleinsten an der Kegelspitze war.
Diese Einrichtung fiihrte die Bezeichnung ,,Differentialmotion. Mit dem Vor-
schlage von Brooks & Doxey beschiftigte sich sdpter die Firma Brown, Boveri
& Co., um die Leistung der Ringspinnmaschine zu heben. Das Ergebnis eingehen-
der Versuche war der elektrische Antrieb der Ringspinnmaschine mit dem Ein-
phasen-Kollektormotor (Schaltung Déri) zur Regelung der Umlaufszahl der
Ringspinnmaschine wéhrend des Spinnens.

Ganz weichgedrehte SchuBgarne oder Trikotagegarne, wie solche der Sel-
faktor liefert, oder SchuBlgarne von einer Feinheit iiber N, = 50 sind allerdings
auch jetzt noch nicht auf der Ringspinnmaschine erzeugbar. Der Draht der Ring-
schufigarne ist ungefihr in der Mitte jenes von Kett- und SchuBigarn gelegen.

Die Bemithungen nach der SchuBgarn-Ringspinnmaschine haben ihren
Ansporn in dem billigen Spinnlohn. Wenn auch beim SchufBispinnen die minut-
liche Spindelumlaufszahl 6000 bis 7000 nicht iiberschreiten soll, so ist die Lei-
stung der Ringspinnmaschine immerhin um etwa 30 vH héher als die des Sel-
faktors. Die hohe Tara der Spulen macht sie fiir den Versand nicht besonders
begehrlich und auch fiir das Weben leiden sie an dem schnellen Leerlaufen
infolge der geringen Garnlinge. Fiir Webereien mit eigener Spinnerei kommen
diese Nachteile weniger in Betracht.

Auf Grund dieser Feststellungen sind fiir das Spinnen von SchuBgarnen auf
Ringspinnmaschinen alle auf den Faden ungiinstig wirkenden Einfliisse auf ein
moglichst geringes Mafl zu bringen. Ganz zu beseitigen sind sie nicht, weil sie
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durch die nur der Ringspindel eigenen Relativbewegung von Spindel und Léaufer
hervorgebracht werden, auf welcher das Gesetz der Aufwindung beruht.

Geeignete Mafnahmen sind:

1. Starke Neigung des Streckwerkes, um die Drehung im Faden moglichst
nahe an die Klemmstelle der Vorderzylinder heranzubringen. J.Rieter neigt
an Ringspinnmaschinen fiir Schull das Streckwerk unter Winkeln von 60 bis
659 Die Elsif3. Maschinenbaugesellschaft hat durch Neigung des Streckwerkes
unter 45° und geneigter Stellung der Spindeln unter fast gleich groBem Winkel
erreicht, daf der Draht sich bis an die Klemmstelle der Vorderzylinder fort-
pilanzen kann und die fiir den Bruch gefihrliche Fadenstelle beseitigt ist.

2. Verminderung der Fadenspannungen, insbesondere zwischen Laufer und
Spule durch Verwendung kleiner Ringe und dickerer Spulen oder Hiilsen.

3. Verringerung der minutlichen Spindel-
umlaufszahlen auf ungefahr 6000 bis 7000,
weil dadurch auch die Fadenspannungen ver-
mindert werden.

4. Regelung der Drehzahl der Spindeln nach —*‘;—%—O
dem stetig wechselnden Windungsdurchmesser - \\ "\ [ f
derart, daB bei groBem Windungsdurchmesser / o T
und kleiner Fadenspannung mit héherer Ge- 205
schwindigkeit gesponnen wird und umgekehrt. |,
Diese von Brown & Boveri durch Versuche be- \
statigte Anschauung beruht auf einem Ausgleich
der Spannungen in der Weise, daff man zu hohe
Spannungen bei konstanter Umlaufszahl der
Maschine herabdriickt, zu niedrige erh6ht, was sich nicht nur fiir die Leistung,
sondern auch bei dem Schuflspinnen bewahrt hat.

Altere Bestrebungen zur Ermoglichung des SchuBspinnens gingen dahin,
den auf den Laufer wirkenden Zug zu vermindern. Erwdhnenswert sind der
Doppelgabellaufer von Wm. Lancaster, das Fiihrungsscheibchen von Krafft,
St. Blasien u. a., die sich in der Praxis nicht einzufiihren vermochten.

Ringspinnmaschinen fiir Schufigarne sind immer mit Einrichtungen zur Ab-
stellung der Maschine versehen, damit die Anwindung nicht zu weit an die
Spindelspitze herankommt und Abfall entsteht.

Die Berechnung der Ringspinnmaschine umfat wieder die Berech-
nung der Zéhnezahlen des Verzugs- oder Nummerwechselrades, des Drahtwechsel-
rades, des Schaltrades (fiir die Emporschaltung der Ringbank) und der Leistung.

Fir die Berechnung des Verzuges und des Nummerwechselrades
dient die beistehende Getriebeskizze des Stellwerkes (Abb. 446).

Die Zahnezahlen der Réder sind:

Vorderzylinderrad v = 20,
Bockrad b =105,
Nummerwechselrad Nw = 21 bis 75,

Hinterzylinderrad 7 = 45 bis 60,
z' = 18 bis 23,
2" =15.

20*
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Die Zylinderdurchmesser fiir Amerika middling zum Spinnen der Garnnummern
N, =230 bis 40 sind d, =d; = 1" und dy ="/s"".

Die Einzelverziige:

Der Teilverzug zwischen dem Hinter- und Mittelzylinder T, IT ist

dymteny
17 din-n,
Aus dem Getriebe ist o
g =Ty
Fir 2’ =20 und 2" = 15 wird
A 20 _ s 20 :
V, 4, 155, 5= 1,116.
Der Teilverzug zwischen dem Mittel- und Vorderzylinder IT IIT ist
. d3-ng
Ve=Zm, -
Aus dem Getriebe findet man fiir
2 h b
=N N v

und es ist mithin fiir 2 = 50

Jo_da ¥ b b % 15 50 105_

27 d, 7 Nw v g 20 Nw 20
225

Va= Nw *

Der Gesamtverzug zwischen dem Hinter- und Vorderzylinder I, ITT ist

_ dy-ng
V= am,
Aus dem QGetriebe rechnet sich :

h b
M=y

und diese Gleichung mit der obigen vereinigt, gibt
R b 1 50 105 262,5

V___ L A B B o

d, Nw » 1 Nw 20 Nw

Die Verzugskonstante 262,5 des Streckwerkes mit & bezeichnet fithrt zu

k
V= Nw*
Zur Nachpriifung sei der Gesamtverzug noch aus den Einzelverziigen be-
stimmt.
V=V, V,=1,1666 20 — 2249
w

Da Nummerwechselrsder mit 21 bis 75 Zihnen zur Verfiigung stehen, so ist
der Gesamtverzug innerhalb der Grenzen

V_2—6—2§_125
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zu verdndern. Mit dem Verzuge soll man iiber ¥V = 6 bis 8 nicht hinausgehen
wegen der sich einstellenden Fehlverziige.

Infolge des Drahtes tritt eine Verkiirzung des Fadens ein, weshalb die Garn-
nummer um einige vH grober ausfillt, als die Berechnung ergibt. Zum Aus-
gleich wird es ratsam sein, dementsprechend mit héherem Verzuge zu spinnen.
Uberdies wird in jeder gut geleiteten Spinnerei die Nummer ein- bis zweimal
am Tage gepriift.

Fiir den Spinner ist die Gleichung zur Berechnung des Nummerwechselrades
Nuw, fir die Garnnummer N, bei bekanntem Nw, und N,

Nw, = Nw,- %l
2
allgemein im Gebrauche. -

Die Berechnung des Drahtwechselrades Dw (Abb. 400).

Man geht von der Gleichung fiir den Draht

Ng

T=T

aus, worin 7, die minutlichen Spindelumliufe und ! die minutliche Lieferung an
Garn in engl. Zoll bedeutet.

Es ist d
= 0Oz T Ng
bei n; minutlichen Vorderzylinderumdrehungen und einem Vorderzylinder-
durchmesser gleich d;.

Aus dem Getriebe ist : Dw

T

bei n minutlichen Umdrehungen der Schnurentrommel, welche die Hauptwelle Hw
vertritt.

Mithin ist s Duw
l=d,-m-n- 22
2 2%
und
MNg°212

:d3-n-n-z-Dw ’
Da aber%’ das Ubersetzungsverhiltnis der Schnurentrommel und Spindelwirtels

ist, deren Durchmesser 10 und 7/s’’ sind, somit

m _ 10

. n s
ist, wird P10 a2 1
" s dymez Dw *

ohne Riicksicht auf Gleitverluste und Schnurdurchmesser. Der nur aus kontan-
ten GroBen bestehende Ausdruck:

10 2.z _ 10 120-80 _

7y dymez g 1.3,14-40 @é_ﬂ;’ﬁ
wird als Drahtkonstante bezeichnet; fiir z = 40 gesetzt, nimmt dieselbe den
obigen Zifferwert an. Das Rédchen z mit 23 bis 65 Zihnen wird in der Regel
nicht gewechselt, nur bei Anderungen der Leistung nimmt man einen Aus-
tausch vor.
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Nach Einfiihrung der Drahtkonstanten wird

Tz_kL-_:873’521
Dw Dw

fir 17 engl.

Der Draht verhélt sich umgekehrt wie die Zdhnezahlen des Drahtwechsel-
rades.

Sei beispielsweise Dw = 36 Ziahne, so entfallen auf 1’ Garnlinge

873,521

T=—g

= 24,2 Drehungen.

Gewohnlich bringt man das Drahtwechselrad in Beziehung zur Garnnummer N,
indem man die Drahtgleichung _
T=oN
mit der aus dem Getriebe ermittelten gleichsetzt; es wird dann

=aN.
Daraus
Dw=F__ 873521 .
«JN N
Fiir die Garnnummer N = 36 und « = 3,75 hat man ein Drahtwechselrad mit
873,521

w= —
3,75 136

= 38,8 =39 Zihnen

zu nehmen.

Ist fiir die Garnnummer N der Drahtwechsel Dw bekannt und soll auf die
Garnnummer X, iibergegangen werden, so wird der hierzu notwendige Drehungs-
wechsel Dw, aus den Gleichungen

Dw=-%_
a} N
Dw, = ——=
a} N,
gefunden durch Division derselben; also
Dw, L_
Dw A ’
und daraus V&
Dw,=Dw VTN_ .
1

Fiir das vorher gerechnete Beispiel ist fiir die Garnnummer N = 36 der Draht-
wechsel Dw = 39 berechnet worden; wird die Garnnummer N, = 60 verlangt,
so muBl das Drahtwechselrad

Dw,=Dw- @1 =39 @ =30 Zahne
¥ f60

N,
erhalten.

Die Berechnung des Schaltrades Sa. Bekanntlich ist nach jedem
Doppelhube der Ringbank diese fiir die nachstfolgende Windeschicht um einen
kleinen Betrag hoher zu stellen. Das hierzu notwendige Getriebe ist in Abb. 431
schematisch gezeichnet. Dieses Emporschalten wird durch ruckweises Drehen
des Schaltrades Sa bewirkt.
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Fiir die Berechnung der Schaltradzihnezahl gehen wir von der Uberlegung
aus, daB das Koétzergewicht G in Pfund engl. die Fadenldnge L des Ko6tzers Schnel-
ler gemessen wird und mithin auch die Garnnummer N, bestimmt ist. Es kann
ferner auch die Fadenlinge !, berechnet werden, die wéhrend eines Auf- und
Niederganges (Doppelhub) der Ringbank von dem Streckwerke dem Kotzer zu-
geliefert wird.

Es bestimmt sich dann die Anzahl der Windeschichten bzw. der Schaltun-

gen S fiir den fertigen Kotzer durch
L
S = l—‘ )
1
wobei L =G - N ist.
Wenn wir aus der minutlichen Lieferung an Fadenlénge seitens des Vorder-

zylinders : Dw
‘ l=dy-mn—-Z=
s %
die Fadenldnge I, berechnen, so hat man zu bedenken, dafl sich hierfiir das Ex-
zenter £ einmal drehen mug8.
Aus dem Getriebe (Abb. 400) rechnet sich die minutliche Umdrehungszahl

des Exzenters 2:Dw-kys,

2yt kg s,

N, =M

und n, = 1 gesetzt, gibt _ aetkys,
z:Dw-ky-s,’

diesen Wert in die Gleichung fiir I eingefiihrt, liefert

. 2ty kyes,oz-Dw

h=dym 2-Dw-ky 8,229
_ b ks s, o o, 1402558 y
L=dym .S s;—l 3,14 20133 = 306,452" .

Eine zweite Gleichung fiir die Anzahl der Schaltungen ist zu erhalten, wenn
man die Hohe H des Kotzers durch den Betrag s, um welchen die Ringbank
nach jeder Schaltung hoher gestellt wird, teilt, also

s=2
. 8

Unter der Voraussetzung, daB das Schaltrad jedesmal um 1 Zahn geschaltet
wird, ist die jedesmalige Drehung desselben

1

Sa’
welche durch das im Schwinghebel befindliche Stirnridchengetriebe z, bis z,
mit der Ubersetzung 4= Z‘—;s— = (15_(5)(15_3 auf die Kettenscheibe s, iiber-

s %1 L

tragen wird. Nimmt man ferner die Ubersetzung der Kettenscheiben s,, s; und
der Hebel sk und A, mit ¢, in die Rechnung, so wird

I ..
§= g U-ds -7 i

sein. Der Durchmesser der Kettenscheibe s, ist d,.
Nunmehr ist H.-Sa

G-diy-ds -z’

=
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Durch Gleichsetzen der beiden fiir S aufgestellten Gleichungen

HSa _L_GN

Wig-dsm bl

wird fiir die Zahnezahl des Schaltrades erhalten

_ @Q-N-i-iiy-ds-m
= LH

Faft man die unverinderlichen GroSen zu der Schaltradkonstanten k, zusam-

men, 8o ist

H

Sa

iy ds-m
ks=—"g
und es wird Sa=Fk-G N,

Mit der Nummer éndert sich, wenn auch nur wenig, das Kotzergewicht. Es ist
somit fiir die Nummer N, und dem Kétzergewichte G,

Say =k G- N,.
Die Division der beiden Gleichungen gibt

Se_ 6N

Sa;  GN, -

Fir die Praxis hinreichend genau kann man
G=0G,
setzen, wodurch die vereinfachte Gleichung
Se_ N
Sa;, N,

erhalten wird, die zum Ausdruck bringt, daB sich die Zahnezahlen der Schalt-
rider verhalten wie die Garnnummern.

Spinnt man die Garnnummer N mit dem Schaltrad Se und soll nur Garn
von der Nummer N, gesponnen werden, so findet man das entsprechende Schalt-

rad aus .
N.
Say=8a-~,

d. h. das Produkt aus dem alten Schaltrade mit der neuen Nummer durch die
alte Nummer geteilt, gibt die Zahnezahl des neuen Schaltrades.
Beispiel: Es sei N = 36, Sa = 30 und es wird die Nummer N, = 32 verlangt.
Das Schaltrad muBl hierfiir

Sa;— 30-2% — 26,6 =27 Zihne
haben.

Die Firma Brooks & Doxey und andere fithren beziiglich der Zéhnezahl des
Schaltrades an, daB fiir deren Bestimmung nicht allein die baulichen Verhalt-
nisse des Getriebes der Ringbank in Betracht kommen, sondern auch die Faden-
spannung, der Draht und die Ringbankgeschwindigkeit Einflu nehmen.

Man hat daher fiir irgendein Garn von bestimmter Nummer durch Versuche
die Zihnezahl des Schaltrades zu ermitteln und kann alsdann nach der Gleichung

Sa,=8a- 11
N
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das neue Schaltrad berechnen. Anstatt der Nummern erscheinen die Quadrat-
wurzeln aus den Nummern.
Wire wie im letzten Beispiele N = 36, Sa = 30, so wird fiir N, = 32

Sa, = 30-%2_; 28,3 © 28 Zihne.

Die Leistung der Ringspinnmaschine ist nach der Gleichung
G=0935—"
, 504-o-N-JN

zu berechnen. ¢ ist das theoretische stiindliche Liefergewicht fiir 1 Spindel in
engl. Pfunden, », die minut-
liche Spindelumlaufszahl, «
die Drahtziffer und N die
Garnnummer.

Da die Zeitverluste fir
das Andrehen gebrochener
Fiden, fiir das Abnehmen
des Abzuges, das Einziehen
von- Spindelschniiren etwa
7 bis 30 vH betragen, so
wird die wirkliche Leistung

G, = (0,93 bis 0,7) G
sein, und zwar ist die Lei-
stung fiir feinere Garne gro-
er, weil weniger Abziige ge-
macht werden.

Durch Wechseln des auf
der Trommelwelle Hw sitzen-
den Rades z = 23 bis 65
Zahne (Abb. 400) ist die Lei-
stung der Maschine in wei-
ten Grenzen zu verdndern.

Der elektrische Ein-
zelantrieb mit Gleich-
strom- und Wechselstrom-
motoren fiir Ringspinnmaschinen hat sich seiner Vorteile wegen ziemlich schnell
eingefiihrt. Der zunichstliegende Vorteil war die leichtmégliche Anderung der
Spindelumlaufszahl beim Spinnen verschieden feiner Garne. Durch eingehende
Versuche der Firma Brown, Boveri & Co. wurde festgestellt, daB durch die
Verénderung der Umlaufszahl der Maschine wihrend des Spinnens nicht nur die
Leistung der Maschine betrichtlich erhéht, sondern auch die Giite des Garnes
augenfillig verbessert werden kann. Fiir die praktische Ausniitzung dieser Ver-
suchsergebnisse ist der Einphasen-Kollektormotor (Schaltung Déri) hervor-
gegangen, der eine auBerordentlich grofle Wertschiatzung in der Ringspinnerei
gefunden hat.

Die elektrischen Antriebe mit Motoren fiir unverinderliche
Umdrehungszahlen haben zwischen dem Motor M und der Schnurentrommel-

Abb. 447,
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welle Tw eine Seiliibertragung (Abb. 447) als Zwischentrieb eingebaut. Durch
Wechseln der Motorseilscheibe S ist die Umlaufszahl der Schnurentrommel und
mithin jene der Spindeln zu éndern. Das leichte Austauschen der Motorscheibe
wird dadurch ermoglicht, dafl an der Motorachse eine Nabenscheibe ns mit Bol-
zen aufgekeilt ist, auf welcher die Rillenscheibe des Motors aufgesteckt und ver-
schraubt wird. Bei dieser Anordnung ist fiir das Abstellen der Ringspinnmaschine
der Ausschalter zu
handhaben. )

Soll fiir kurze Still-
stinde der Motor wei-
terlaufen, so ist zwi-
schen der Seilscheibe
S; auf der Trommel-
welle und dieser selbst
eine - Reibungskupp-
lung einzuschalten, die
beim Offnen Maschi-
nenstillstand  herbei-
fiihrt.

Der elektrische
Betrieb der Ring-
spinnmaschine mit
periodisch verdn-
derlicher Umlaufs-
zahlder Firma Brown,
Boveri & Co. hat die
wichtigsten Forderun-
gen des Ringspinnens,
und zwar die an-
nihernd gleiche Faden-
beanspruchung, Er-
héhung der Giite des
Garnes, einer Mindest-
zahl von Fadenbrii-
chen, sowie Erzielung
festgewickelter Spulen
und bester wirtschaftlicher Ausniitzung der Maschine in vollkommener Weise
gelost.

Um den Unterschied des Ringspinnens mit konstanter und verinderlicher
Umlaufszahl klarzulegen, sei zundchst das Kraftespiel zwischen Streckwerk und
Spindel einer Untersuchung unterzogen.

In den beistehenden Abb. 448 bis 452 ist die zeichnerische Darstellung der
auf den in Bewegung befindlichen Léaufer [ wirkenden Kréfte gegeben. Die Krifte
haben folgende Bezeichnungen:

P ist der Fadenzug von der Spule her, @, ist das Laufergewicht,

@ der Fadenzug vom Ballon her (¢’, @"° C, die Fliehkraft des Laufers,

Projektionen), R, die Liuferreibung am Ringe.

Abb. 448—452,
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Die Krafte P und @ sind zerlegt worden in Radialkomponenten P,, @, (Q,)
Q. Projektionen) und Tangentialkomponenten P, und @,.

Die Krifte P,, @,, G,, C, wirken in derselben Axialebene. Die Resultante K
dieser Krifte prefit den Laufer gegen den Ring und bringt die bewegungshem-
mende Lauferreibung hervor.

R,=p-K.

Die Komponente ¢, wirkt in dem gleichen Sinne bewegungshemmend.

Die Tangentialkomponente P, mufl, um den Liufer in Bewegung zu erhalten,
eine GroBe haben

P, =R, + Q..

Unter allen in der Axialebene wirkenden Kriften hat die Fliehkraft des Laufers
den grofiten Wert. Bei einem gegebenen Léaufergewichte und einem bestimmten
Ringhalbmesser steht die Fliehkraft im geraden Verhiltnis zu dem Quadrate
der Lauferumlaufszahl. Bei konstanter Spindelumlaufszahl n, ist die Laufer-
umlaufszahl n; nahezu konstant. Liefert beispielsweise das Streckwerk minut-
lich 10 m Faden, so wird beim Winden der vollen Spule, also bei Dz = 100 mm,
die minutliche Lauferumlaufszahl bei n, = 10000

my=m, = 7 = 10000 — 200 _ g0
sein und beim Winden auf der nackten Hiilse, dx = 50 mm

n, = 10000 — om0 — 9800 .

Die Lauferumdrehungszahl éndert sich mithin um 1 vH. Demnach &ndertsich

die Fliehkraft um
99002
(%) —1]100=2 vH
und ist somit anndhernd konstant, so daB auch die Lauferreibung als konstant
angenommen werden kann.

Daraus geht hervor, daBl, weil sich auch die Komponente ), kaum &ndert,

nach der Gleichung
P, =R, + ¢,
auch P; als unveréinderlich angesehen werden kann.

Auf 8. 273 ist schon nachgewiesen worden, dafl zur Erzeugung einer gleich-
bleibenden Kraft P, sehr verschiedene Fadenspannungen P, und P; notwendig
sind, je nachdem auf den vollen Spulendurchmesser oder auf den Hiilsen-
durchmesser gewunden wird, und daf} sich bei einem gegebenen Ringdurch-
messer diese Fadenspannungen umgekehrt wie die Aufwindungsdurchmesser
verhalten (s. Abb. 453).

Dieses Diagramm ist zwar nur eine vorldufige Annaherung an die wirklichen
Verhéltnisse, aber es weist doch deutlich auf die Ursache und das Wesen aller
Verdnderungen im Verlaufe des Spinnens hin. Denn von der Fadenspannung P
zwischen Laufer und Spule sind alle Fadenspannungen von dem Léaufer bis hin-
auf zu den Vorderzylindern des Streckwerkes abhingig. Sie #ndern sich, wenn
auch nicht in dem gleichen MaBe wie P, wihrend des Windens jeder Schicht
betrichtlich.
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Wire der Faden am Léufer festgebunden, so wiirden die Krifte P und ¢
ganz unabhéngig voneinander wirken; dadurch aber, daBl der Faden durch den
Laufer hindurchgleitet, muBl sich auBerhalb desselben ein Fadenzug @ ein-
stellen, welcher dem zwischen L#ufer und Spule herrschenden Fadenzug P
jederzeit in gewissem Sinne Gleichgewicht hilt oder zu ihm in einem gewissen
Verhiltnisse steht, etwa

P=f-Q.

Der wirkliche Betrag, um den @ kleiner ist als P, stellt diejenige Kraft dar,
welche die Reibungsarbeit beim Fadengang durch den Léaufer leisten muB.
Diese Fadenreibung R, ist abhingig von den Fadenziigen P und @, von dem
Winkel ihrer gegenseitigen Lage, von der Garnsorte und -giite, von der Beschaf-
fenheit des Laufers, von der Temperatur und Feuchtigkeit des Spinnsaales.

Doch ist immer

R,=P—@Q.

Das Verhéltnis f
zwischen P und @
1aBt sich durch Ver-
suche an einem nor-
malen Laufer im
Stillstande bestim-
men. Ungefahr ist
im Mittel

Im=2,

und andert sich je
nach dem Winkel
zwischen P und @
von 1,75 bis 2,2.
Fir f = 2 ist also der Fadenzug @ im Ballon nur halb so grofl als derjenige
zwischen Laufer und Spule. Durch diesen Fadenzug vor dem Liufer ist die
Form des Ballons bestimmt. Der Ballon bildet sich so aus, dafl die Gesamtwir-
kung der Fliehkraft ¢, des ausbauchenden Fadenstiickes und des Luftwider-
standes B, gegen dasselbe, in die zur Fadenlinie tangentialen Komponenten zer-
legt, am Laufer den Fadenzug @ ergibt und an der Fiihrungsose einen Faden-
zug U.

Ein kleiner Teil dieses Fadenzuges U hat die Reibungsarbeit beim Durch-
gang des Fadens durch die weite und glatte Fiihrungsose zu leisten, der grofere
Teil duBert sich als Fadenzug zwischen Ose und Streckzylindern. Dieser mit P
sich dndernde Fadenzug X ist es, der beim Verlassen der Streckzylinder den
schwachen, noch ungedrehten Faden versehieden verzieht und mehr oder weniger
oft zum Bruche bringt.

Die wirkliche GréBe dieses Fadenzuges kann mit einer feinen Federwage
durch Ablenkung des Fadens von der Geraden gemessen werden. Erstrecken
sich genauere Messungen iiber eine lingere Zeitdauer, so kann auch die perio-
dische Anderung ermittelt werden.

Der Fadenzug P kann im Betriebe durch Versuche nicht gemessen werden.

Abb. 453.
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Sowie durch den Fadenzug @ die Form des Ballons bestimmt ist, kénnen
umgekehrt aus der Ballonform die Fadenziige am L#ufer und an der Ose und
aus diesen jene zwischen Laufer und Spule einerseits und zwischen Ose und
Streckwerk andererseits berechnet werden.

Halt man die Form des Ballons in wichtigen Augenblicken photographisch
fest, so lassen sich die Bilder zur Berechnung augenblicklicher Gleichgewichts-
zustéinde verwerten, aus denen der stetige Verlauf abgeleitet werden kann.

Die durch die photographische Aufnahme erhaltene Umrifilinie des Faden-
ballons wird auf den natiirlichen MaBstab gebracht und graphisch oder rechne-
risch behandelt. Zu diesem Zwecke wird die Fadenléinge des Ballons in Teile
von 1 cm Linge eingeteilt und deren Gewicht und Masse aus der Garnnummer
berechnet. Die Fliehkrifte ¢, bis ¢g und die Luftwiderstinde R; bis Ry der ein-
zelnen Fadenelemente geben durch graphische Addition im Kriftepolygon die
Resultierenden ¢, und R,. Diese in Komponenten zerlegt und in der Richtung
der Endtangenten an die Ballonlinie gezogen geben die Fadenziige U,, Up
an der Ose und Q,, @ am Laufer. Die Ballonlinie ist das Seilpolygon simtlicher
einwirkender Krafte (Abb.454 u.455).

Der Ballon ist ein Gradmesser fiir die augenblicklich herrschenden Faden-
ziige. Er bildet sich stets so aus, daB Fliehkraft und Luftwiderstand mit den
Fadenziigen an Laufer und Ose im Gleichgewichte stehen. Nimmt der Fadenzug P
an GroBe zu, so mull der Ballon ein neues groBeres @ ausgleichen. Er baucht
aber dazu nicht etwa grofer aus, um mehr Fadenmasse oder grofere Drehhalb-
messer zu gewinnen, sondern wird sich straffer spannen.

Die Berechnung der Kréfte zwischen Streckzylinder und Spule
nach einem aus der Praxis gegriffenen Falle.

Gesponnen wurde Garnnummer N, = 20,

Ringdurchmesser = 1%/’ = 41,4 mm,

Liufer Nr. 3,

Hiilsendurchmesser d = 16 mm,

voller Spulendurchmesser = 32 mm,

Spindelumlaufszahl = 8160,

Lauferumlaufszahl ca. 8000.

Die radiale Ausbauchung des Fadenstiickes zwischen Ose und Léiufer unter
dem Einflusse der gesamten Fliehkraft €, und seiner Masse ist durch die Rand-
linie des Ballons bestimmt.

Die Ausbauchung nach riickwirts (entgegengesetzt der Bewegungsrichtung)
unter dem Einflusse des Luftwiderstandes ist natiirlich nicht sichtbar bei 8000
Liuferumdrehungen. Versuche mit nachgeahmten Ballons im groBlen MaBstab
haben deutliche Bilder zur Beurteilung des Einflusses des Luftwiderstandes
ergeben.

Zur Vereinfachung der Rechnung ist im folgenden die Randlinie als wahre
Fadenlinge angenommen worden, wodurch sich gegeniiber der Wirklichkeit
etwas zu kleine Werte ergeben haben.

Die Bestimmung der Fliehkraft C, des Ballons. Wie bereits ge-
sagt worden, ist die Randlinie des Ballons ein Seilpolygon der gesamten Flieh-
kraftwirkung des Fadens. Dieser ist in z gleiche Fadenteile f,, f,, f; bis f, von
1 cm Lange (Abb. 454) mit den Halbmessern r,, r,, r; bis 7, geteilt.
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Die sich ergebende Fliehkraft C, ist gleich der Summe der Flichkrifte der
Teilstiicke und greift im Schnittpunkt der Endtangenten des Seilpolygons an.
Deren Zerlegung in die Tangentialkomponenten ergibt die Fadenziige @, und U,
an Liufer und Ose.

Bedeutet G das Gewicht eines Fadenelementes in Gramm, 7, den Halbmesser
in Meter und » die Liuferumdrehungszahl in 1 Minute, so ist die Fliehkraft

dieses Fadenteiles ausdriickbar durch die Gleichung
G (2.7mn\2 .
C’m=§’§(—g)—n-) -r, in Gramm

und die des ganzen Fadenballons

_ i<2-n-n)2_ _a (2-n'n)2
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Abb. 454, _ Abb. 455.

Das Gewicht des 1 cm langen Fadenteiles aus der englischen Garnnummer 20
gleich der franzdsischen Nummer 16,93 berechnet.
16930 m Fadenlinge wiegen 500 g, demnach wiegt 1 cm
5.102 5
G=m=2,95’10 4.
Das Fadenelement f,, herausgegriffen, wiegt
G =295-107% Granim .
Der Halbmesser r;,, aus dem Kriaftepolygon (Abb. 457) entnommen, ist

7o = 28,5 mm .

Die Fliehkraft
O 2951078 (n-8000>2.g§,_5_
12 9,81 30 104
In der graphischen Darstellung (Abb. 456) sind die Halbmesser der Fadenteile
als deren Fliehkrifte eingefiihrt, zu einer Resultante vereinigt und schlieBlich
in die tangentialen Komponenten zerlegt worden.
Der KriftemaBstab ist dadurch gegeben, dal

Cpy =1, =28,5mm

= 0,6 Gramm .

entspricht 0,6 g.
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Es bedeuten daher
C, =344 mm = 725¢,
Q, = 600 mm = 12,6 g,
U,=635mm =134 g.
Diese Krifte herrschen beim Winden auf grolen Durchmesser.
Nach dem gleichen Vorgange findet man aus der photographischen Auf-
nahme des Ballons und deren graphischer Behandlung fiir das Winden auf die
Hiilse die Krifte

C, = 4,17 g, Co & Clp =344 Tm ,
Q. =174 g, Crz
UZ = 18,0 g. zl;lune 73 Evmes 7654.7!’7

Beim Vergleichen der
beiden Ergebnisse ist
ohne weiteres zu erken-
nen, dafl sogar eine klei-

nere Fliehkraft bei
schwach ausgebauchtem
Ballon weit groBere Fa-
denziige an Léaufer und
Ose erzeugt.

Berechnung  des
Luftwiderstandes R,
gegen den Ballonfa-
den. Eine Fliche von F
m, mit v m Geschwindig-
keit in der Sekunde be-
wegt, erfahrt einen Luftwiderstand in Richtung senkrecht zur Flache

W =0,12-F-9% in kg.
Fiir die Berechnung des Luftwiderstandes eines Fadenteiles kommt eine recht-
eckige Flache von 1 cm Lénge und eine Breite gleich dem Fadendurchmesser in
Betracht. Garn von der Nummer N, = 20 hat einen Durchmesser von ungefihr
0,1 mm.
Die Fliche ist mithin fiir das Fadenelement f,,
Fi; —10-01 — 1 mm?.
Bei dem Halbmesser r,, = 28,5 mm ist die sekundliche Geschwindigkeit
2.7-28,5-8000
Y12 = 7760.1000

und der Luftwiderstand des Fadenelementes

mn\E o _
Riy=0,12-F+ (%) .12, = 0,12+ 1-10-5-23,9% 105 = 0,068 g.

Abb. 156. Abb. 457,

=23,9m

Der Luftwiderstand gegen den ganzen Ballonfaden ist
. 2
RB,=0,12-F (57) v1 + 473+

. 2
R,—=0,12-1- (%) .8140-10- = 0,68 Gramm
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Nach Abb. 455 ist der resultireende Luftwiderstand R, in die tangentialen
Komponenten zu zerlegen, wodurch die Fadenziige @, und Uy erhalten werden,
die zusammen mit @, und U, die gesamten Fadenziige @ und U an Laufer und
Ose ergeben. .

Da aber die Ausbauchung der Kurve nach riickwérts nicht genau im Bilde
vorliegt, sondern angenommen werden muBlte, tritt hier an Stelle der graphischen
Ermittlung besser eine einfache Uberlegung. Die Fliehkraft und der Luftwider-
stand wirken in verwandter Weise auf den Faden ein; die erstere allerdings
radial, der letztere tangential. An der Hervorbringung des Fadenzuges ¢ werden
sie naturgemdB im Verhaltnis ihrer wirklichen Stérke beteiligt sein und in &hn-
licher Komponentenzerlegung wirken.

Die Versuche an groBen Ballons von 1 bis 2 m Durchmesser und 2 bis 3m
Lange haben dies bestétigt, indem sie zeigten, daf die Ausbauchungen nach auBlen
und riickwirts annidhernd gleich groB sind.

Danun die Fliehkraft C;, = 7,25 g gegeniiber des Luftwiderstandes R, == 0,68g
rund zehnmal groéBer ist, geniigt es, wenn man die Teilfadenziige @, und U,
um 10 vH vergroBert und sie dann als wirkliche Fadenziige @ und U einfiihrt,
so daB bei Winden auf dem Durchmesser der vollen Spule

Qp=11-126=139g,
Up=11:134=148¢g
und beim Winden auf die Hiilse
Q;=11-174 =192,
U;=11-18,0=198
wird.
Berechnung der Fliehkraft C;des Liufers. Bei dem Liaufergewichte G,
in Gramm und einem Ringdurchmesser D, in Meter ist
_ G (w8000} Dy
9,81 30 2
Tausend Laufer Nr.3 wiegen 75 g, somit ist das Laufergewicht ¢, = 0,075 g,
das im Diagramme auf S.314 als verschwindend klein vernachlassigt werden

kann.
Es ist

C; -1073 in Gramm.

0.075 (78000
9,81 \ 30
Wie man sieht, hat die Fliehkraft des Laufers von allen in der Axialebene
wirkenden Kréften den groBten Wert.
Die Fadenziige .zwischen L&ufer und Spule sind durch Ermittlung
der Werte fir

2
C;,= > +23-10-% =124 Gramm.

f=1,87 bzw. 2,2
unter Vornahme praktischer Versuche bei normalen Verhaltnissen
Pp=187-Qp=187-139=26 g,
P; =22 -Q?1=22 -192=423g.

Diese Fadenziige dndern sich um rund 60 vH, je nachdem auf den vollen Spulen-
durchmesser D = 32 mm oder auf die Hiilse d = 16 mm gewunden wird.
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Die gefahrlichen Fadenziige X zwischen Ose und den Streck-
zylindern sind wegen der Reibung an der Ose um rund 10 vH kleiner als die
Fadenziige Up und Uy, mithin

X,=09-Up,=09-148 =133 ¢,
X,=09-U, =09-198 =178g¢.

Sie dndern sich mit dem Winden auf dem vollen Spulendurchmesser und auf
dem Hilsendurchmesser um
rund 35 vH.

In dem folgenden Dia-

gramm (Abb. 458) sind ver-
schiedene Fadenziige wahrend
des Windens einer Schicht zu-
sammengefaBt. Die Flieh-
krifte C, des Fadenballons,
die Fadenziige @ am Lé&ufer,
U an der Ose und P von der
Spule zum Lédufer sind iiber
den Winderadien der Spule
als Ordinaten aufgetragen.
Die Spindelachse ist die Or-
dinatenachse.

Es ist zu erkennen, daf3

mit abnehmenden Windungs-
durchmesser die Fadenziige P,
Q und U ganz bedeutend
wachsen und bei d = 0 tiber
jedes MaB ansteigen. Zu ihrem
Ausgleich reichen immer klei-
nere Fliehkrafte aus, und
schlieBlich miiBte C, =0 wer-
den, wenn die Ballonlinie zur
Geraden wird.

In der Praxis darf ein ge-
wisses Verhéltnis vom klein-
sten Aufwindungsdurchmesser
zum Ringdurchmesser nicht
iiberschritten werden, um ein allzu starkes Anwachsen der Fadenziige zu ver-
‘meiden. Demgegeniiber steht jedoch das Verlangen nach méglichst guter Aus-
niitzung des Raumes innerhalb des Ringes.

In dem Diagramme (Abb. 459) ist die Anderung der Krifte nach der Ring-
bankstellung ersichtlich. Die Fadenziige in der tiefsten Stellung der Ringbank
nach Fertigstellung des Ansatzes sind voll ausgezogen und mit dem Zeiger (u)
bezeichnet, in der Hochlage der Ringbank gestrichelt gezeichnet und mit (o)
bezeichnet. Das Diagramm stellt die Ergebnisse beim Spinnen eines Garnes
von der engl. Nummer NV, = 40 bei einem Ringdurchmesser D; = 1'/3’* = 28 mm
mit Laufer Nr. 7 bei 10000 minutlichen Spindelumliufen dar. Man erkennt aus

Bergmann, Spinnerei. 21
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dem Diagramme, daB sich die Krafte nur unwesentlich &ndern und dies nur allein
infolge der Anderung des Winkels zwischen den Fadenziigen P und @ und damit
des Faktors f.

Die Folgerungen auf Grund dieser Diagramme lassen ein endgiiltiges
Urteil iiber die mit konstanter Umlaufszahl betriebene Ringspinnmaschine zu,
das sich in folgenden fiinf Punkten darstellen 1aBt:

1. Bei konstanter Umlaufszahl &ndert sich die Fadenspannung zwischen
Laufer und Spule erheblich mit
dem Aufwindungsdurchmesser.
Daraus folgt eine ungleichmiBige
Spulenwicklung, deren innere
Lagen unverhéltnismaBig fest
aufgewunden werden, wihrend
die 4uBeren zu locker sind.

2. Es #ndert sich die Faden-
spannung an der Ose und zwi-
schen dieser und Streckwerk
gleichfalls erheblich mit dem
Aufwindungsdurchmesser. Diese
Spannungen sind zwar kleiner als
die zwischen Léaufer und Spule,
die Festigkeit des umgedrehten
Fadens verschwindend klein
gegenitber der des gedrehten,
weshalb zwischen Ose und Streck-
werk nicht nur die eigentliche
Bruchgefahr besteht, sondern
auch ein ungleichméaBiges Ver-
ziehen stattfindet, welches die
Garnglite verschlechtert.

3. Es zeigen sich in allen
Hohenlagen der Ringbank die
unter 1.und 2. angefiihrten Er-
scheinungen. In den oberen Ring-
banklagen weichen die Faden-
spannungen fiir den gro8ten und

kleinsten Durchmesser noch stirker ab als in den unteren Lagen. Bemerkens-
wert ist, dal die Fadenspannung beim Aufwinden auf gleiche Durchmesser in
hoheren Ringbankstellungen etwas abnimmt, mithin beim Winden des Ansatzes
am groften ist. :

4. Beim Aufwinden auf groBle Durchmesser bildet sich ein weitausladender,
beim Aufwinden auf kleine ein schwachbauchiger Ballon.

5. In den oberen Ringbanklagen verschwindet bei kleinem Aufwindungs-
durchmesser der Ballon fast vollstindig, wodurch die Bruchgefahr und die Ver-
schlechterung der Garngiite sich noch weiter erheblich steigert. Denn so oft
kleine Knoten im Garn den L#ufer durchziehen, treten plétzliche Spannungen
auf, die ein Vielfaches der bei gleichmaBigem Garn herrschenden sein konnen.
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Ist dagegen ein weitausladender Ballon (groB8e Windungsdurchmesser) vorhanden,
so pflanzen sich diese plétzlichen Spannungen micht bis zum Streckwerk fort,
sondern bewirken nur ein augenblickliches Zusammenziehen des Ballons. Dieses
»,Zucken ist wihrend des Spinnens deutlich zu sehen und bei elastischem Ballon
ohne besondere Gefahr fiir den Faden.

Man ersieht weiter, da das Verschwinden des Ballons gerade dann eintritt,
wenn die Fadenspannungen ohnehin ihren Hochstwert erreichen, so dafl die
hochstzuldssige konstante Umlaufszahl durch Verhéltnisse bestimmt wird, die
im Verlaufe des Spinnens nur voriibergehend auftreten, also nur einen verhélt-
nisméBig geringen Bruchteil der gesamten Arbeitszeit einnehmen. In dem gréBten
Teil der Spinnperiode diirfte die Umlaufszahl der Spindeln wesentlich hoéher
sein, als sie bei gleichméBigem Betriebe tatsichlich sein kann. Mit anderen Wor-
ten: die Lieferungsmoéglichkeiten sind bei der mit konstanter Um-
laufszahl betriebenen Ringspinnmaschine nicht ausgeniitzt.

Stehen diesem Nachteil irgendwelche Vorteile gegeniiber, die bei gleichméafi-
gem Antrieb etwa vermutet werden koénnten? Im Gegenteil? Denn eben der
gleichméaBige Antrieb hat zur Folge, daB von einer GleichméaBigkeit des Fadens
und seiner Aufwindung nicht die Rede sein kann.

Diese letztgenannten Nachteile ergeben von vornherein eine erhebliche Be-
schrinkung in der Verwendung der Ringspinnmaschine. Minderwertige Baum-
wollarten kénnen auf ihr kaum gesponnen werden, man ist vielmehr gezwungen,
nur gutes und sorgfiltig kardiertes Vorgarn zu verarbeiten. Windet man zur
Verminderung der Fadenspannungen auf dicke Spulen (Hiilsen) oder macht
man die Unterschiede zwischen gréBtem und kleinstem Spulendurchmesser ge-
ring, so bedeutet das eine ungiinstige Ausniitzung des Raumes innerhalb des
Ringes und Vermehrung der Bedienungsarbeit.

Man hat seit der Einfihrung der Ringspinnmaschine versucht, diese Ubel-
stinde durch die Neigung des Streckwerkes, durch die Anbringung von Anti-
ballonplatten, durch das Mitgehen der Fadenfiihrerose mit der Ringbank behufs
Konstanterhaltung der Ballonldnge, zu beseitigen. Alle diese Vorrichtungen er-
zielten nur unbedeutende Verbesserungen, weil sie keine Veranderungen der
Fadenziige bewirken konnten. Es gibt nur einen Weg, die Ringspinnmaschine
einer hoheren Entwicklung entgegenzufithren, ndmlich: Verinderung der Um-
laufszahl wahrend des Spinnvorganges.

Der EinfluB der Umlaufszahl soll in den folgenden Erérterungen klar-
gelegt werden. Sowohl die Fliehkraft des Fadenballons als auch der Luftwider-
stand gegen denselben, die Fliehkraft des Lédufers und somit auch die Laufer-
reibung am Ring stehen alle im geraden Verhiltnis zum Quadrate der Umlaufs-
zahl. DemgemiB sind es auch alle Fadenziige von den Streckzylindern bis zur
Spule, da sie mit jenen Kriften im Gleichgewichte stehen. Beim Ubergang von
einer Umlaufszahl zu einer anderen nehmen alle iiberhaupt wirkenden Krafte
im gleichen MaBe zu oder ab, so daB unter Voraussetzung gleicher Windungs-
durchmesser und Ringbankstellungen #uBerlich gar keine Anderungen wahr-
zunehmen sind. Es wire einzig denkbar, daB bei einem sehr raschen Ubergang
der Fadenzug P durch die Trigheit der Laufermasse vergroBert wird. Die Be-
rechnung der Kraft fiir die Beschleunigung des Laufers in normalen Verhalt-
nissen zeigt aber, dall dieser Zuwachs gegeniiber dem Fadenzuge P verschwin-

21%*
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dend klein ist. Steigert man z. B. die Spindelumlaufszahl von 8160 auf 9650,
die Lauferumlaufszahl entsprechend von etwa 8000 auf etwa 9500 in nur fiinf
Sekunden, so muB der Liufer von

41,4-7-8000
—J00060 — 17:33m
Geschwindigkeit auf
414-7-9500
1000-60 = 20,58

beschleunigt werden, mithin in einer Sekunde um
20,58 — 17,33

b= g = 0,65 m.
Die dazu erforderliche Kraft ist
= b Gy 20075 e
B=M, b= 981 b= 9,81 0,65 = 0,00496 g.

Die Verdnderung der Umlaufszahl ist nach folgenden Gesichtspunkten
vorzunehmen. Nach der Feststellung des Zusammenhanges zwischen Umlaufs-
zahl und Fadenspannungen wird man
diesen sinngem&fB ausniitzen, um zu
hohe Spannungen zu erniedrigen, zu
kleine auf mittlere Héhe zu bringen.

Die Gesichtspunkte, nach welchen

man die Anderung der Umlaufszahl
vornimmt, koénnen verschiedene sein.
Man erstrebt entweder gleiche Faden-
spannung fiir alle Windungsdurch-
messer oder Anpassung an die veran-
derlichen Ballonformen oder beides zu-
gleich.

Die GleichmaBigkeit der Faden-
spannung wird entweder zwischen
Streckwerk und Ose oder zwischen
Laufer und Spule angestrebt, je nach-

Abb. 461. Abb. 462,

dem man mehr Wert auf anveridnderliche Bruchgefahr und gleichmaBige Giite
des Garnes oder auf durchaus gleichméBiges Winden der Spule legt.
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Nach welchem dieser Gesichtspunkte man immerhin die Anderung der Um-
laufszahl der Ringspinnmaschine vornimmt, stets ist mit der Lieferungssteige-
rung eine Giiteverbesserung verbunden.

Es handelt sich nie darum, durch Anderung der Umlaufszahl die Fadenspan-
nungen auf den kleinsten, bei konstanter Umlaufszahl auftretenden Wert herab-
zudriicken, sondern auf den groBten dabei noch zulissigen zu erhohen. Andert
sich z. B. die Fadenspannung U an der Ose mit dem Durchmesser nach der Kurve I
in der Abb. 461, so wird man bestrebt sein, die Linie 1 zu erreichen oder, wenn
man die hdchsten Spitzen vermeiden méchte, die Linie I11.

Soll die Umlaufszahl mit Riicksicht auf die BallongroBe geindert werden,
so wird man fiir die obersten Ringbankstellungen die bei konstantem Antrieb
zugelassene Umlaufszahl beibehalten, dagegen in allen iibrigen Lagern erhohen;
nur fiir das Spinnen des Ansatzes wird es sich empfehlen, etwas langsamer laufen
" zu lassen.

Der wichtigste Gesichtspunkt fiir jeden Spinner wird sein, die Fadenspan-
nung iiber der Ose konstant zu halten und fiir diese Voraussetzung ist das fol-
gende Diagramm aus dem letzten berechnet worden. Statt daB, wie dort, die
Umlaufszahl konstant bleibt und die Fadenspannungen @ und U variieren,
bleiben nun diese konstant und die Umlaufszahl muB sich veréndern. Die kon-
stante und normale Fadenspannung wurde aber, entsprechend dem in Abb. 461
durch Linie II] angedeuteten Zustande, etwas tiefer gelegt als die bei konstanter
Umlaufszahl auftretenden Spitzen.

Die Umlaufszahl der Spindel wird iiber den grofiten Bereich der Spinnperiode
von 10500 bei kleinstem Windungsdurchmesser auf 11600 bei grofitem erhoht.
Gegen Ende der Spinnperiode &ndern sich diese Grenzwerte auf 9700 bzw.
13100 Spindelumliufe.

Vergleicht man die Ergebnisse dieses Diagramms mit jenen des Diagramms
Abb. 454, so ist der Fadenzug U an der Ose konstant und um ca. 6 vH kleiner als
der bei konstanter Umlaufszahl auftretende Ho6chstwert. Der Fadenzug P
zwischen Liufer und Spule wichst im ungiinstigsten Falle um 24 vH, wihrend
derselbe bei konstanter Umlaufszahl um 123 vH anwuchs. Der jetzt erreichte
Héchstwert der Spannung liegt etwa 7 vH tiefer als der hochste bei konstanter
Umlaufszahl. Obwohl die bei konstanter Umlaufszahl auftretenden Spannungen
nicht erreicht werden, stellt sich doch eine Leistungssteigerung von etwa 15 vH
ein, und wenn man den ,,Ansatz’‘ mit ermaBigter Umlaufszahl windet, eine
solche von 13 vH.

Der Verlauf einer solchen Regelung der Umlaufszahl fiir die ganze Spinn-
periode ist aus Abb. 463 zu ersehen.

Fiir die Lieferungssteigerung ist der Umstand wesentlich maf3gebend, da@
auf die groBen Durchmesser viel lingere Zeit gewunden wird als auf die kleinen,
weil fiir einen Umgang fiir jene gréBere Fadenlingen aufzuwinden sind.

Nach welchem der angefiihrten Gesichtspunkte jeweilig geregelt wird und
welche Werte die Anderung der Umlaufszahlen annehmen soll, muf8 von Fall
zu Fall entschieden werden.

Das vorher gegebene Beispiel stellt keinen besonders giinstigen Fall der
Leistungssteigerung dar; dieselbe kann unter Umsténden bis 25 vH betragen.

Es mag noch darauf hingewiesen werden, daf verschiedene Punkte von bis-
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her untergeordneter Bedeutung bei der Ringspinnmaschine mit verdnderlicher
TUmlaufszahl neue Beurteilung erfahren miissen. So z. B., daB der Laufer mit
Riicksicht auf den groBten Ballon zu wihlen ist, die Ringbank gebotenenfalls
mit geringerer Geschwindigkeit auf- und niedergehen soll, die Schichthéhe zu
veréindern ist u. a.

Das folgende Diagramm (Abb. 464) 148t den Verlauf der Anderung der Spin-
delumlaufszahlen erkennen, wo auf das Anspinnen des Ansatzes, auf die Ballen-
groBe und auf verminderten Fadenzug gegen Ende der Spinnperiode Riicksicht
genommen wird. Die Umlaufszahlen schwanken wihrend der Ansatzbildung
von etwa 9700 bis 10200 bei kleinstem Windungsdurchmesser und von 10400
bis 12100 bei groftem. Wéihrend des Spinnens und Windens des zylindrischen
Kotzerteiles machen die Spindeln 10200 bis 12200 minutliche Umléufe bei dem
allmahlichen Ubergange vom kleinsten zum gréBten Windungsdurchmesser, um
gegen Ende der Spinnperiode zwischen 10200 bis 11600 zu verbleiben.

Um die zur Regelung notwendigen Apparate wesentlich zu vereinfachen, kann
auch mit Anndherungen die Umlaufsregelung durchgefiihrt werden.

Eine solche Anndherung der vereinfachten Regelung der Spindelumlaufs-
zahlen ist durch das Diagramm (Abb. 465) gegeben.

Soll vornehmlich nur auf Anspinnen und Ballongréfle Riicksicht genommen
werden, wobei durch die Verminderung der Endumlaufszahl gleichzeitig auch
die Spitze der Kurve P, (Abb.465) vermieden wird, so wird sich das nachstehende
Diagramm ergeben Abb. 466).

Die Anderung der Umlaufszahl der Ringspinnmaschine in den in den ge-
zeigten Diagrammen vorgefithrten Abstufungsmoglichkeiten wurde von der
Firma Brown, Boveri & Co. zuerst in einwandfreier Weise durch den Antrieb
der Maschine mit dem Einphasen-Kollektormotor (Schaltung Déri) gelost.

Derselbe hat eine duBerst einfache und betriebssichere Statorwicklung, die
auch bei kleinen Motoren ohne Zwischenschaltung von Transformatoren fiir
500 V und mehr hergestellt wird.

Die Rotorwicklung ist ganz unabhiéingig von der des Stators und es herr-
schen in ihr stets nur niedrige Spannungen; héchstens 100 V beim Anlauf und
etwa 10V beim Lauf.

Anlassen, Umlaufszahlenregelung und Abstellen geschehen allein durch
Biirstenverschiebung. Beim Anlauf verfiigt man iiber ein Mehrfaches des nor-
malen Drehmomentes und man kann es vom Nullwerte bis zum gré8ten beliebig
langsam und ohne den leisesten Sto anwachsen lassen.

Die Bedienung des Motors, ob ohne oder mit Automat, ist sehr einfach. Das
Umlegen eines Handhebels in eine bestimmte, deutlich bezeichnete Stellung
ist die einzige Verrichtung beim Anlassen, das Zuriickbringen in die Anfangs-
stellung die einzige beim Abstellen.

Die Verstellung der Biirsten fiir jede Art der Umlaufszahlensnderung wéahrend
des Spinnprozesses besorgt ein Automat, auf den das Personal, nachdem er ein-
mal eingestellt worden ist, keine Riicksicht zu nehmen hat.

Der Automat ist eine von der Ringspinnmaschine betriebene, einfache und
rein mechanische Vorrichtung, die die Biirstenverstellung im richtigen Zeitpunkt
und mit passender Geschwindigkeit vollzieht.

Die Firma J.J.Rieter & Co.hat die Regelung der Umdrehungs-
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Abb. 463.

Abb. 464,

Abb. 465.

Abb. 466.
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zahl der Ringspinnmaschine auf rein mechanischem Wege durch einen
automatisch wirkenden Geschwindigkeitsregler gelost. Fiir viele Spinnereien
spielt die Platzfrage fiir die Aﬁfste]_lung der Elektromotoren und der erhéhte
Knotenpunkt eine beachtenswerte Rolle oder es steht ihnen elektrische Energie
tiiberhaupt nicht zur Verfiigung.

~ Die Ringspinnmaschine mit automatischem Geschwindigkeitsregler benétigt
nur die bedeutungslose Mehrlinge von 5 cm gegeniiber der normalen Ausfithrung
und auch der Anschaffungspreis fiir kurze Maschinen oder solche mittlerer Lan-
gen ist im Verhaltnis zu den erreichbaren Vorteilen belanglos.

Abb. 467.

Der automatische Geschwindigkeitsregler ist in den Abb. 467 bis 469 dar-
gestellt.

Auf der Antriebstrommelwelle T'w sitzt eine Reibungskupplung, bestehend
aus dem festgekeilten, belederten Kupplungsteil F/; und der losen Kupplungs-
hilfte F. Letztere bildet zugleich die Festscheibe, auf deren Nabe die Leer-
scheibe L sitzt.

Durch einen Hebel 2, an dessen Nabe die Hilfte einer Klauenkupplung k,
angegossen ist, deren Klauen sich gegen die entsprechenden Klauen einer mit
dem Gestell festverbundenen Hiilse k, stiitzen, 1aBt sich mittels aufgelegter
Gewichte @ der Druck, mit welchem die beiden Hilften der Reibungskupplung
aneinandergepreBt werden, so regeln, daBl die Geschwindigkeit der Trommel-
welle Tw um ungefidhr 20 vH geringer ist als die Geschwindigkeit der Antriebs-
scheibe F.
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Abb. 468.

Abb. 469.
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Diese kleinste Geschwindigkeit kommt fiir jede Windeschicht im Kétzer
nur fiir jene kurze Zeit zur Wirkung, wihrend welcher auf den kleinen Durchmesser
gewickelt wird. Bekanntlich wird von den Spindelschnuren der Trommel 7' die
Trommel 7T'; angetrieben. Um zu verhindern, dafl die kleinste Geschwindigkeit
der Trommeln nicht unter das frither erwahnte und festgesetzte MaB sinke, wird
die Bewegung der Antriebsscheibe ' durch das auf ihrer Langnabe gekeilte
Zahnrad z auf das lose auf der Trommelwelle Tw, sitzende Zahnrad 2z, vermittels
einer Schleiffederkupplung auf diese iibertragen. Die Schleiffederkupphing
besteht aus der auf z; gebolzten Sperrklinge sk, der Schieiffeder f und dem auf
Trommelwelle 7w, gekeilten Sperrade sr. Die Ubersetzung der Zahnriderz, z,
ist so gewéahlt, daB sich letzteres mit einer Geschwindigkeit bewegt, die eben um
20 vH geringer als jene der Antriebsscheibe F ist.

Sinkt nun die Geschwindigkeit der Trommelwellen unter dieses MaB, so tritt
die Schleiffederkupp-
lung, die bisher die
Sperrklinge  aufBler
Eingriff mit dem
Sperrade sr gehalten
hat, in Tatigkeit. Es
wird nunmehr das

Sperrad mit der
Schleiffeder gegen-
tiber dem Zahnradez;
zuriickbleiben  und
die Klinke zum Ein-
legen in das Sperrad
bringen. In diesem
Augenblick wird die
Bewegung der Antriebsscheibe den Trommelwellen durch das Zahnridergetriebe 2,
z, libermittelt.

Auf den Hebel # wirken auBler den Gewichten G' auch zeitweise noch zwei
oder drei PreBfedern f,, f,, f, ein, deren Wirkung den Reibungskupplungsdruck
und damit auch die Geschwindigkeit der Antriebswelle 7w erhoht. Diese Federn
werden nach und nach durch ein auf der Exzenterwelle Ew sitzendes Exzenter e
unter Vermittlung des Hebels H zur Wirkung gebracht oder auBer Wirkung
gesetzt, und zwar in solcher Folge, daB die Geschwindigkeit der Ringspinnmaschine
bei niedergehender Ringbank dem wachsenden Windungsdurchmesser ent-
sprechend in drei Stufen bis zum Hochstwert ansteigt und sich dann bei auf-
wirtsgehender Ringbank dem abnehmenden Windungsdurchmesser entspre-
chend wieder vermindert. Das Diagramm Abb. 470 zeigt die Geschwindig-
keitsinderungen nach fertig gesponnenem Ansatz wihrend eines Ringbank-
spieles (Ringbankauf- und -niedergang). Die Spindelgeschwindigkeiten sind als
Ordinaten, die Zeitdauer als Abzissen aufgetragen.

Zur besseren Klarlegung der in vH ausgedriickten Zeitdauer fiir das Winden
mit verinderlicher Spindelgeschwindigkeit, entsprechend dem verinderlichen
Windungsdurchmesser einer Windeschicht (bestehend aus Fiill- und Kreuzschicht),
sei noch die Abb. 471 angeschlossen.

Abb. 470.
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Die volle Drehzahlinderung darf aber erst eintreten, wenn der Kotzeransatz
nahezu fertig gesponnen ist; denn da bei Beginn der Kotzerbildung bestindig
auf kleinen Windungsdurchmesser aufgewunden wird, so mul auch die Spiridel-
geschwindigkeit bestéindig auf der niedrigsten Stufe bleiben und es miissen
daher die PreBfedern f;—f; so lange auBler Wirkung sein, bis der Durchmesser
des Kotzers ein gewisses Mafl erreicht hat. Sobald das geschehen ist, wird eine
der Federn, und zwar f, zur Wir-
kung gebracht und die Spindelge-
schwindigkeit um eine Stufe er-
hoht, bis der wachsende Durch-
messer im Ansatze das Einschalten
der zweiten und spéter auch der-
dritten Feder gestattet.

Das Abschalten und allmih-
liche Einschalten der Federn f, bis
fs geschieht in folgender Weise:

Wie aus Abb. 469 ersichtlich,
sitzen die Federn auf den mit dem
Hebel H verbundenen Stangen s,
bis s, und driicken mittels der
losen Biichsen b, bis b; auf den ,
Gewichtshebel %#. Unter diesen Abb, 471 Abb. 472
Biichsen sitzen auf den Stangen s,,
8y, 83 die Stellringe r,, 7,, r5. Je nach der tieferen oder hoheren Lage des
Hebels H driicken nun alle drei PreBfedern auf den Hebel ~ oder es werden eine
oder zwei oder alle drei Federn abgeschaltet, indem die Biichsen durch die Stell-
ringe hochgehoben werden.

In den nachstehenden Abb. 472 bis 476 sind die Spindelgeschwindigkeits-
diagramme entsprechend den verschiedenen Perioden I bis III wahrend der
Ansatzbildung und IV wiahrend des zy-
lindrischen Teiles des Kotzers gezeichnet.

Wihrend der Periode I werden die

. 80K
80

B N
‘o
]

Windeschichten durchgehend auf kleinen Y

Durchmesser gewunden und dementspre- I

chend nach Diagramm I nur mit 80 vHH | 17

der vollen Spindelgeschwindigkeit. 5“\3 QT y
Die Windeschichten der II. Periode |y vy \|«

werden nach Diagramm II auf kleinen
Durchmesser mit 80 vH Spindelge-
schwindigkeit, auf grofien Windungsdurchmesser mit 86 vH gewunden.

Der kleine Windungsdurchmesser hat eine unverinderliche Grofle, dagegen
nimmt in allen Perioden wahrend der Ansatzbildung der Durchmesser beim Win-
den an der Basis zu. Daher sind auch fiir das Winden in den folgenden zwei
Perioden nach den Diagrammen III und IV die Geschwindigkeitsabstufungen
93, 86, 80 vH und nach Fertigstellung des Ansatzes fiir alle weiteren Schichten
des zylindrischen Kotzerteiles (Periode I V) die Abstufungen mit 100, 93, 86,
80 vH festgesetzt.
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Die Arbeitsweise des Geschwindigkeitsreglers. Vor Beginn eines
neuen Abzuges ist der Handhebel A% (Abb. 467) ganz nach rechts zu drehen,
wodurch die mit ihm verbundene Welle w vermoge des auf ihr sitzenden Hebels &,
den auf den Hebel H verstellbar befestigten Lappen ! hochhebt und mithin auch
den Hebel selbst. Dadurch werden alle drei PreBfedern auller Wirkung gesetzt,
so daB sich die Spindeln nur mit 80 vH ihrer vollen Geschwindigkeit drehen.

In dieser Lage wird der Handhebel durch die mit ihm verbolzte Schiene s¢
gehalten, indem sich eine Klinke in eine Schieneneinkerbung einlegt. Die drei
Schieneneinkerbungen sind verschieden tief eingeschnitten. Liegt die Klinke
in der Einkerbung 1, so sind alle drei PreBfedern auBler Wirkung (abgeschaltet)
und die Ringspinnmaschine lduft mit ihrer Mindestumlaufszahl. Die Sperr-
klinke trigt oben einen verstellbaren Arm, welcher gleichfalls drei verschieden
hohe Stufen 1, 2, 3 hat. Bei der allméhlichen Emporschaltung und Aufwéirts-
bewegung der Ringbank stoBt diese zunéchst an die Stufe 1 und hebt die Sperr-
klinketiber den ersten Ein-
schnitt der Schiene weg,
wodurch diese sich unter
der Einwirkung des an der
Handhebelachsew befind-
lichen Gegengewichtes G,
nach links bewegt, bis
die Sperrklinke am Ein-
schnitt 2 anliegt. Nun-
mehr tritt die Feder f; in
Wirkung, so daB sich in-
folge des verstirkten
Druckesauf den Gewichts-
hebel  und des festeren Schlusses der Reibungskupplung die Spindeln mit
86 vH ihrer vollen Geschwindigkeit bewegen.

Bei weiterer Emporschaltung der Ringbank stoBt diese bei ihrer Aufwirts-
bewegung nach und nach an die Stufen 2 und 3 des Armes, wobei die Schiene s¢
jeweils bis zur nichsten Kerbe nach links riickt und in vorbeschriebener Weise
die Federn f, und f, zur Wirkung auf den Gewichtshebel % freigibt.

Liegt die Sperrklinke in der Kerbe 8, so wird die Feder f, eingeschaltet und
die Spindeln drehen sich mit 93 vH der vollen Geschwindigkeit und wird endlich
die Schiene frei von der Sperre, so gelangt auch die Feder f; zur Wirkung und die
Spindeln nehmen ihre volle Geschwindigkeit an.

Die nachstehenden Diagramme Abb. 477 bis 478 zeigen die Veridnderung
der Spindelgeschwindigkeit wihrend der ganzen Dauer der Kotzerbildung. Die
Ordinaten bedeuten die GréBe der Spindelgeschwindigkeiten, die Abzissen die
Zeitdauer der friiher angefiihrten vier Perioden I bis IV.

Das Diagramm Abb. 477 zeigt, daBl wihrend der Spinndauer des zylindrischen
Kotzerteiles (Periode IV) mit allen Geschwindigkeitsabstufungen gesponnen wird.

Nach Diagramm Abb. 478 ist der Geschwindigkeitsregler derart gebaut,
daBl gegen das Ende des Kotzers die gréBte Spindelgeschwindigkeit allméhlich
abnimmt (wegen der bereits hochgeschalteten Ringbank und den groBer ge-
wordenen Fadenspannungen).

Abb. 477,
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Zu erwihnen ist noch, daB die zum Anpressen der Reibungskupplung auf-
gewendete Kraft durch eine am linken Ende der Trommelwelle 7'w verschraubte
Scheibe aufgenommen wird und auf die Trommelwelle kein Léngsschub einwirkt.

Durch das Einfiigen von
Kugellagern hier, sowie
neben dem Hebel 2 sind
auBerdem Reibungsver-
luste nach Moglichkeit
vermieden.

Das Diagramm Abb.
479 zeigt neben der Ver-
dnderung der Spindel-
geschwindigkeit  noch
die Kurve des entspre-
chenden Kraftverbrau-
ches an einer Ring-
spinnmaschine mit 400
engl. gesponnen wurde.

100 %

THANALN  Tn,

7. Pervode

Jpindelgeschwindigkeit

S

Zeitdover

Abb. 478.

Spindeln, 63'/> mm Teilung, wobei Kettengarn Nr. 80

Die fiir das Spinnen auf der Ringspinnmaschine in Betracht kommenden

wichtigen Punkte, die Ballonform und die Faden-
spannungen, deren genaue Kenntnis zur Vervoll-

kommnung des Ringspinnens in bezug auf Lei- 7
stungserh6hung und Verbesserung der Giite des VAL
Garnes ganz wesentlich beigetragen haben, hat i
Prof. Georg Lindner einer theoretischen ! A
Behandlung unterzogen. Die Ergebnisse stimmen i
mit den durch Versuche der Firma Brown, Bo- !
veri & Co. gewonnenen iiberein. Die rechnerische ,," 3
Behandlung durch Lindner bezieht sich auf die |
Theorie der Ballonbildung und auf die Berechnung
der Fadenspannungen. i it
1)
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Abb. 479. Abb. 480.

Die Theorie der Ballonbildung. Bei dem Spinnvorgang interessiert
zunichst die Bildung des Ballons durch die Fliehkraft des zwischen Ose und
Léufer befindlichen Fadenstiickes und seiner Anspannung. Die Spitze des Bal-
lons liegt unmittelbar iiber der Ose 0 in O (Abb. 480). Durch O ist das Koordi-
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natensystem mit den Achsen OX und OY gelegt. L sei der Laufer. In der Ent-
fernung y unter O und bei dem Halbmesser x hat ein Fadenteilchen von der
Linge 0 y und somit von der Masse m,0y und der Winkelgeschwindigkeit w die
Fliehkraft

0C =m;-0y-w?-x.

m, ist die Masse der Lingeneinheit (Meter) des Fadens. Bei der Neigung y des
Fadens gegen die Achse ist die Masse des unendlich kleinen Fadenstiickchens
genauer
my-0Y
cosy
und weiter .
. _— 2
%%y—=ml-ay-'V1 Ftgty=m,- ay-]/l + (g%) .
Die WurzelgroBe bietet der Integration Schwierigkeiten, weshalb es sich emp-
fiehlt, sie gleich der Einheit zu setzen. Die Masse wird also m, - 0y. Der Fehler
bei dieser Vereinfachung ist -belanglos, da sein groBter Wert bei 18° Neigung
also cos 18 = 0,95 nur 5 vH betrigt.
Der Fadenzug an irgendeiner Stelle des Ballons 148t sich zerlegen in die axiale
Komponente ¢, die abgesehen von den geringen Gewichtsunterschieden an allen
Stellen die gleiche ist und in die radiale Komponente

' oz
tr_—’ t‘tg}/ = t'b”?y .
Die wirkliche Spannung im Faden ist

¢

b= cosy

Die Summe der Fliehkrifte aller Fadenteilchen vom Scheitel O bis zu dem
Punkte, wo der Ballon die groite Ausladung @ und die Entfernung b hat, ist

b
Jec.
v

Diese Summe der Fliehkrifte ist durch die Summe der Radialkomponenten
der gleichen Fadenlinge auszugleichen, so da3 die Gleichung besteht

b b
tr::fa'C=t'gf£=fml'ay'w2x
y ¥y v
mit der Folgerung 2 M- w?
— l. .
9y: t

Die Integration nach den tiblichen Regeln fiihrt zu einem unbequemen Ausdruck.
Man gelangt einfacher zum Ziele, wenn man einen Ausdruck sucht, der durch
Differenzieren in die gegebene Gleichung iibergeht. Der vorstehenden Differen-
tialgleichung geniigt die Sinusfunktion

r=a-sin(w-y),
denn sie liefert durch Diffenzieren

dox
gy @ wroos (wy),
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und weiter 2x
73— = — @ w?-sin (w-y) = —w?-x.
Py
Mithin ist 2
_wz.x=___1_t___
oder 2
wt = T

t
Mit dem Wurzelwert

w = ]// ml;wz

geniigt also die angenommene Gleichung der Aufstellung.

Danach ist die Kurve, in der sich ein umlaufender Faden ausbaucht, eine
Sinuslinie, sofern die Masse entsprechend der axialen Fadenstrecke als m, - dy
gesetzt werden darf. Das gilt fiir die méBige Ausbauchung am Ballon um so ge-
nauer, als der Faden in der geneigten Lage im oberen Teile zwar bis 5 vH mehr
Lange als Hohe hat, aber im unteren Teile infolge des Luftwiderstandes eine zum
Meridian geneigte Lage entgegengesetzt zur Drehrichtung einnimmt, die fast
ebensoviel abweicht.

Die Meridiankurve des Ballons muB} in der Entfernung

y=~h
vom Scheitel durch den Laufer x = R gehen. R ist der Halbmesser des Ringes.

Nach der Gleichung ©—a-sin(w-y)

mufl R —a-sin(w-h)
sein.
Daraus bestimmt sich die grofite Ballonausladung

R

a= sin(w-h) "’

Die Fadenneigung am Ringe ist zu finden aus der Gleichung

ox
a—y=tgy==a-w-cos(w-y) ,

indem man fir y = A und fiir y =y, setzt. Also

tgy, =a-w-cos(w-h).

In der Entfernung y = b vom Scheitel hat der Ballon die grote Ausladung
x =a.

Aus der Gleichung % =a-sn(w-y)

findet man nach der Einfﬁhrung obiger Werte

a =a-sin(w-b)

oder n
=sin (w-b) = sin 5,

mithin ist
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und

oder weiter

B aq/
b=m=§l/m1-w2 :
Die Berechnung der Fadenspannungen im Ballon. Aus der letzten
Gleichung findet man fiir den Fadenzug in der Achsenrichtung
. b2
t= 4F-m1- w?.
Die wirkliche Fadenspannung ist
c\2

t — oz
o= o =t /1 +tg2y=t-l/l+ (51;) .

Die Fadenneigung v, an der Ballonspitze ist zu finden aus

ox
é—éztg;/za-w'cos (w-y),
denn da hier y = 0 und somit cos (w* y) = cos-0 =1 ist, erhdlt man
tgy, =a-w
und weil
- T
Y=
schlieBlich fiir
| Y 1
tg Yo= 55 "

Fiir die Bestimmung des Fadenzuges am unteren Ballonende (am Ringe) ist
zuniichst der Neigungswinkel y, notwendig, der durch die bereits frither gefun-
dene Gleichung

tg Yy = a-w-cos (w- h)

gegeben ist und nach Einfiihrung des Wertes fiir w die Form annimmt
a-x n-h
tgyn= ST €08 (T) .
Die Fadenspannung im Ballon am Ringe ist dann

4 4b? m -w?

“= Cosy, A cosy, '

Fiir die weitere Ausrechnung ist die Masse m, und die Winkelgeschwindigkeit w
durch die fiir die Ballonbildung bestimmenden GréBen auszudriicken.

Man benétigt hierzu die engl. Garnnummer N ,, die minutliche Umlaufszahl »
des Liaufers, auBerdem entweder die Fadenspannung ¢ oder die grofte Ballon-
weite 2 a. Es sei bemerkt, dafl je straffer der Faden gespannt ist, desto geringer

ist die Ballonausbauchung.
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Zur Bestimmung der Masse m; im metrischen MaBsysteme sei angegeben,
daB die metrische Garnnummer ist

N,=169N,.
Sonach wiegt 1 m Garn in kg
1
&= Tom0- ,,
und es ist die Masse
G 1 11

M= T 981.1000 N, 16579 N, 16600 N, "

Die Winkelgeschwindigkeit bei n minutlichen Léufertouren ist
__2-wn
60
Da wegen der geringen Grofle die Fadenspannungen in Gramm ausgedriickt

werden, ist es fiir die Rechnung bequemer, dieselben anstatt in ¢ kg durch T' g
zu ersetzen. Es ist also zu setzen

T
t= 7000 <&
. . T ., 360 180
Das Bogenmaf des Winkelwertes (w - ) ist durch Multiplikation mit S

in GradmaBl umzurechnen.
Die LangenmaBe in Meter werden beibehalten.
Durch Einfithrung der gegebenen Werte findet man

/m1 o’ / @Q 2z-n_ n
l/ l 16600N 60 39yN, T’

b="T" ]/1000 16600 N, - P S

f— T 41;2 2_4££7f. 1 47!217,2‘
1000 =2 07T 5 16600 N, 602 °
daraus

402 4.72.n2 b-n\2 1
T'=1000" "5 {5600, 60 — (H) NG

R=a'sin(w-h)=a- s1n<2 Z)*G'Sin@o'%)

und daraus
£ _ sin (90 — )

a

Bei miaBiger Fadenspannung im Ballon wird die grofite Ausbauchung zumeist
oberhalb des Ringes liegen und somit & << % sein; dabei wird auch der Winkel

<90-h£) > 909 sein und man hat daher die obige Gleichung zu schreiben

@

R . b
= sm’(ISO - 90-7{) .

In der Regel wird man auf photographischem Wege die Ballonausladung 2 a
messen und danach die Fadenspannung berechnen kénnen.
Bergmann, Spinnerei. 22
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Hierzu dient die Umkehrung der vorstehenden Gleichung
(180—90- %)= sinare ¥,
b a

daraus
lSO—sinarc—'li
h _ a
b 90
Fir @E:l 095 09 08 07 06 05
ist Y—1 083 078 071 067 063 06 bei kieinem T
und P—1 12 14 169 202 244 3,00 bei groSem 7.

Wenn durch photographische Aufnahme die grofte Ballonausladung fest-
gestellt wird, so 148t sich aus der vorstehenden Tabelle b ermitteln und damit nach
den friither gegebenen Gleichungen der Fadenzug 7', der Neigungswinkel tgy
und der Fadenzug im Ballon 7':cos y berechnen.

Fiir ein zahlenmé&Biges Beispiel seien folgende Annahmen ge-
macht:

N,=20,
n = 8000 Lauferumdrehungen;
der Ringdurchmesser 2R=0045m,
h=0]175 m } Fir das Aufwinden
2:4a=0,06m an der Kegelbasis.
Fir R 45
w60~ %78
ist der Bogen, dessen Sinus gleich 0,75 ist, 48° 40’, somit
h 180 —48 2
3= g — 2146.
Daraus 3
b= 146 =0,69-4=0,69-0,175=10,12 m.

Die Zugkraft 7 an der Stelle der groBten Ballonausladung
b-n\2 1 0,12-8000\% 1
T= (61) Nf( 61“)'2‘(5“12’&'

Der Neigungswinkel an der Ballonspitze

an 14

tgyo= =5 120 =0,393,
Yo = 211/2°.
Der Fadenzug an der Ballonspitze
T 124

0=EE=0,973: 13,3g.

Der Neigungswinkel am unteren Ballonende

8 7 = 2 cos (F2) = 0,393 cos (90-1,46) = 0,393 cos (131 —90) = 0,258 ,
yu—141,°.
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Die Fadenspannung im unteren Ballonende ist daher

T 124
" cosy, 0,968 128g.

u

Ist beim Winden an der Kegelspitze des Kotzers 2-a =0,045m
und & = b = 0,142 m und nimmt man auf die geringere Anderung der Laufer-
umlaufszahl (die geringer sein wird) keine Riicksicht, so ist die Fadenspannung
im Ballon

b-m\2 1 _ (0,142-8000\2 1
'BT) ’N“,:( 61 )'%_M'

Die Fadenneigung an der Ballonspitze wird sein

-

7 n 225
tg}/o == a-ﬂ:§-m—0,249,
Yo = 14°
" und daher der Fadenzug an der Ballonspitze
T 174
© cosy, 0,97 18g.
Die Fadenneigung am unteren Ballonende
a-n n-h\ am 7
tg Yu= % COS (27—) = z—b‘ CcOSs 'é‘ =0 ,
u=0,
folglich ist der Fadenzug im unteren Ballonende
T
Tu=0=T=114g.

Daraus ist zu erkennen, dafl die Fadenspannungen im Ballon mit abnehmendem
Windungsdurchmesser eine bedeutende Zunahme erfahren.

Der Spannungsunterschied im Faden beim Winden an der Kegelspitze und
an der Kegelbasis an der Ballonspitze betrigt

g =135, das ist 35 vH,
jener am unteren Ballonende

174 :

58— 1,34, das ist 34 vH.

Der Luftwiderstand des Fadens bei seiner Drehbewegung 148t sich
anndhernd berechnen.

Eine ebene Fliche von fm?2 erfihrt bei der Geschwindigkeit * m den Luft-
widerstand 1
W= 5 feoo?
und ein Zylinder */s davon.

Wegen der Rauhheit des zylindrischen Fadenkorpers soll das */z- bis 2fache,
also im Mittel das 1,75fache des angegebenen Luftwiderstandes gerechnet werden.

Der Durchmesser des Baumwollfadens von der engl. Nummer N, kann an-

nihernd mit 1 mm

T
angenommen werden, ebenso dessen Lénge gleich der Ballonhohe in Meter.
22%
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Die Rotationsgeschwindigkeit sei im Mittel fir die verschiedenen Ballon-
radien gleich der des Léufers im Radius R mit

2n-R N
60
angenommen.
Damit findet sich der Luftwiderstand fiir den Ballonfaden in Gramm
2 1 1 h 2m-n\2 R \2
L= 1’75'§'§'ﬁ§'m‘o‘o'<‘w) (1a0) - 1000

oder L——L( n \2<£)2

Y7, To00/) 25/ -
worin h in Meter und R in Millimeter einzusetzen ist. Es wird nach Einsetzen
der Werte

0,175 (8000\2 [22,5\2
o (v (25

~ y20 \1000/ \'25 =2g.

Die an sich geringe Kraft lenkt den Faden vom Laufer bis zur Ballonspitze in
der Umlaufrichtung nach hinten ab, und zwar im Verhaltnis

L:T,=2:128 = 0,156 = tg 90 .

Diese Neigung in tangentialer Ablenkung nimmt bis zur Ballonspitze allméh-
lich ab, so daB der Faden an der Spitze in einem Meridian des Ballons gerichtet
ist, dem der Laufer
voreilt.

Der Luftwider-
stand des Laufers
selbst, der ungeféhr
/4 bis /> g betragen
diirfte, kommt zu
jenem des Fadens
noch hinzu.

Die Berech-
nung der Faden-
spannung zwi-
schenLéuferund
Spule. Der auf die

Abb. 431, Spule Sw im Halb-
messer 7 auflaufende Faden wird mit einer Kraft P herangezogen, die auf den
Laufer L (Abb. 481) so wirkt, daB ihre tangentiale Komponente P -sin o die
Reibung R, des Liufers und den Luftwiderstand L iiberwindet.

Die Komponente P - cos o wirkt der Fliehkraft und dem nach auBen wirkenden
Zug T - tgy, des Ballons entgegen, so da8 der Unterschied als Anlagedruck des
Laufers im Ringe verbleibt.

Nach oben hin wird der Laufer durch den Ballonfadenzug 7' zur Anlage an
den Ring gebracht, wogegen sein verschwindend kleines Eigengewicht nicht in
Betracht kommt.

Die Fadenspannungen vor und hinter dem Liufer stehen wegen der Reibung
beim Durchgang in einem bestimmten Verhiltnis. Die einfache Umschlingung

A
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des Fadens am Laufer bewirkt nach den Versuchen von Escher ein Verhiltnis
der Krafte P
= 2 bis 1,6;
nach Versuchen von Brown, Boveri & Co. iibereinstimmend 2,2 bis 1,6, je nach
der GréBe von o bzw. je nach dem GroBenverhiltnis von Ringdurchmesser und
Windungsdurchmesser.

Die Fadenziige verhalten sich verkehrt zu dem Windungsdurchmesser, so
daB die gréBeren Werte von (P:7) fir den kleinen Windungsdurchmesser
gelten.

In Abb. 482 sind die am Laufer wirkenden Krifte dargestelit.

Wie schon frither bemerkt, hat die tangentiale Komponente P - sin« des Faden-
zuges P den Luft-
widerstand L, die Rei-

* bung des senkrechten
Fadenzuges T'und die
Reibung von (C + T
-tgy,— Pcosa) zu

iiberwinden. Alle
diese letztgenannten
Krafte C, T - tg * v,
und P - cos o wirken
in der gleichen Axial-
ebene.

Es ist daher

Psine= L4 u)T2+4(C+ Ttg yu— P- cos a)?.

Der Reibungskoeffizient x ist ziemlich hoch; nach Liidicke 0,3 bei 5000 Lau-
fertouren und bis 0,25 bei 8000 Umlaufen.

Der fast unveranderliche Luftwiderstand kann mit

L =(0,1 bis 0,2)- T
genommen werden, je nach der Fadenspannung oder dem Winkel a.

Die Ballonform hat weniger EinfluBl auf die Spannung als der Luftwiderstand,
weil sie nicht unmittelbar, sondern erst durch die vom Faden am Laufer aus-
geiibte Reibung mitbestimmend wird.

Die Fliehkraft des Léaufers, die unter allen wirkenden Kriften den groSten
Wert aufweist, ist mit dem Laufergewichte G kg auf den Schwerpunkt mit dem
Radius R, bezogen, der ein wenig grofler als der Ringdurchmesser ist. Bei der
Winkelgeschwindigkeit w, des Laufers ist die Fliehkraft

G

Es sei beispielsweise fiir die minutlichen Spindelumléufe n, = 9500, die minut-
liche Fadenlieferung I = 10 m, das Laufergewicht ¢; = 19,3 g und B, = 16 mm
die Fliehkraft zu bestimmen.
Zunichst ist die Umlaufszahl n, des Laufers aus der Gleichung
l

TS g,
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zu ermitteln. Es folgt
l

no=ns——ﬁ,

und da %=7=Rsinoc, ist

l
M= T SR sman
Fiir R = 15,6 mm wird
10 100
o =9500 — 55 155 sm e — 2900 " ima
und
_G _M._l_(?'“%)z. 16 ( ) )2
C=" 9% Bo=1500"581\ 60 /" 1000 — 23441500/ -

Es soll nun auch die Fliehkraft in Beziehung zur Ballonspannung gebracht,
also das Verhéltnis C': T bestimmt werden. Es seien:

Der mittlere Ringdurchmesser. . . . . . . . . . 2 R = 30 mm
die Windedurchmesser . . . . . . . . . . . . 2r = 15 25 mm
Dann ist das Verhdltnis . . . . . . . . . . .. r:R = s */s,
dementsprechend . . . . . . . . .. ... L. sin & = 0,5 0,833
cos a4 = 0,866 0,552
Die Reibungswertziffer sei . . . . . . . . . .. n = 0,25 0,25
und das Krifteverhdltnis . . . . . e e e e P:T= 1,8 1,6
Das Verhiltnis L: T sei. . . . . . . . . . . .. L:T = 0,15 0,2
Die Neigung des Fadens am [ oben am Kotzer ty, = 0,1 0,0
Laufer sei unten am Kotzer . tgy, = —0,1 —0,2 .
Dabei ist die tangentiale Treibkraft . . . . . . . P-sina= 09T 133 7T
wovon fiir die Reibung nutzbar wird . . . P-sina—L = 0,7 T 1,137
und fiir den resultierenden Anlagedruck l (Psina — L) = 30T 45T
U
Der vertikale Anlagedruck des Liufers ist . . . . T = 1,0 1,0
und der radiale Anlagedruck C + T tgy, — P cos &
_ ]/ <ﬂ°ﬂ\z_ 72 — 28T 44T
; P J;
Hiervon kommt auf den radiale Fadenzug . . . . P-cosa = 16T 09T
. . an der Kegelspitze . . . . . . 017 0,07,
Es ist T tg . { an der Kegelbasis . . . . . . —01T —02T
i . Psina — L\2 oben =4,327 5287
Daher ist O=Poosee — T tgy. + V(*—,F‘_> - z{unten —452T 5487.
100
Bei n, = 9500 sind die Laufertouren ny = 9500 — - = 9300 9380
' 2
und die Fliehkraft des Laufers C = 0,344 (\%) = 29,75 g 30,27 ¢
Aus dem oben stehenden Verhiltnisse C:7T folgt
an der Kegelspitze . . . . . . . . . . . . . T = 6,89 g 5,73 g
an der Kegelbasis . . . . . . . . .. ... T = 6,88 g 5,52 g.

C = 4,32 T bis 5,48 T zeigt, daB die Fliehkraft des Laufers 4 bis 5'/2mal groBer
ist als der Fadenzug 7' im Ballon in der senkrechten Richtung.

Nach der Gleichung P
= 2bis 1,6

und dem frither bestimmten Wert
T=124¢g
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ist der Fadenzug zwischen Laufer und Spule beim Winden auf kleinem Durch-

messer
P;=2T=2-124=248g

und beim Winden auf groBem Durchmesser
Pp=16-7=1,6-124=19,84g¢.

Den Fadenzug zwischen Ose und Streckwerk hat man' wegen der Reibung
an der Ose um ungefihr 10 vH kleiner zu nehmen als 7', und kann ihn hinrei-
chend genau gleich dem senkrecht gerichteten Zug 7' im Ballon setzen.

Unmittelbare Messungen der Fadenziige zwischen Ose und Streckwerk hat
Spinnereidirektor Kuhn in Reutlingen mittels Fiithlhebel vorgenommen.

Der Kraftbedarf der Ringspinnmaschinen ist in erster Linie von
der Spindelumlaufszahl abhingig, weiter sind die KotzergroBe bzw. Spindel-
teilung, die Garnnummer und der Hub der Ringbank von EinfluB. Schlechte
Bauausfiihrung der Maschine, mangelhafte Olung, nicht geeignetes Spindelsl,
schlecht ausgewuchtete Spulen vermehren den Kraftverbrauch.

Aus vielen elektrischen Bremsergebnissen an Ringspinnmaschinen mit 2'/,"’
bis 2%/s’* Spindelteilung, 6'’, 5/’ und 5’' Ringbankhub, beim Spinnen von Baum-
wollkettengarn von den engl.

Nummern 24 bis 36 bis 40 Minutliche Umlaufszahl Anzahl der auf eine Pferde-
ist die nebenstehende Tafel der Spindeln starke entfallenden Spindeln
iiber den Kraftbedarf der 5500 bis 6000 95 bis 80

1 6500 ,, 7000 8 ,, 70
Spindeln zusafnmeflgestellt 7500 . 8000 80 65
worden. Zumeist 146t man 8500 .. 9000 75 .. 60
die Spindeln mit 8000 bis lgggg » i(l)g% (732 » gg
12000 minutlichen Umdre- 11500 :: 12000 60 :: 45
hungen laufen. 12500 ,, 13000 55 ,, 40

B. Die Mulespinnmaschinen.

1. Der Baumwollselfaktor, Selbstspinner oder Wagenspinner. Der Baumwoll-
selfaktor dient zur Erzeugung von Kett- und Schullgarnen aus allen Baumwoll-
sorten bis zur englischen Nummer 200 und dariiber. Da der Fadenzug beim
Spinnen leicht regelbar und mit sehr kleiner Beanspruchung durchfiihrbar ist,
koénnen grobe, mittel- und feinste Garne sowohl in Kett- als auch in Schufldraht,
kurz- und langstapelige Baumwollsorten gesponnen werden. Der Selfaktor
ist also zur Verarbeitung gut vorbereiteter und gestreckter Baumwollen allgemein
verwendbar, aber seine Leistung ist im Vergleiche mit jener der Watermaschinen
infolge des periodischen Spinnens viel geringer. Hat er dessenungeachtet seine
hervorragende Rolle auf dem Gebiete der Feinspinnerei behauptet, so liegt dies
vornehmlich in der unbeschrinkten Verwendbarkeit fiir die Erzeugung aller
moglichen Garne. Der Selfaktor arbeitet vollkommen selbsttitig, daher auch
die Bezeichnung als Selbstspinner.

Spinnen und Aufwinden des Fadens erfolgt in zwei getrennten, voneinander
unabhéngigen Arbeitsabschnitten oder Hauptperioden.

Der Selfaktor hat ein Streckwerk zur Verfeinerung des Vorgespinstes, auf
einem fahrbaren Spindelwagen geneigt gelagerten Spindeln zur Erteilung des
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Drahtes und zum Aufwinden des Fadens und ein mit den Spindeln vereint
arbeitendes Windergetriebe.

Allgemein unterscheidet man am Selfaktor nach den schematischen
Darstellungen Abb. 483 und Abb. 484 den feststehenden und den beweg-
lichen Teil

Abb. 483.

Der bewegliche Teil des Selfaktors ist der auf Schienen Si gefiihrte,
fahrbare Spindelwagen Wa, mit einer Reihe Spindeln Sp, die gegen die Senkrechte
um 139 bis 18 ¢ geneigt gelagert sind. Er nimmt in dem guBeisernen Wagenmittel-
stiick, welches zur Verbindung der zu beiden Seiten des Headstockes befindlichen

Wagenhilften dient, ei-

Z8
E‘ nen Teil des zur Er-
n_Ma i zeugung des Garnwickel-
WP L e | e | T )
e — — korpers gehorigen Win-
- o ] i "w '| dergetriebes auf.
ﬁ' : Fir jedes zuspin-
28 nende Fadenstiick
Abb. 484.

(ungefahr gleich der
Wagenausfahrtslinge) hat der Wagen einmal aus- und einzulaufen. Wihrend
der Wagenausfahrt wird gesponnen, wihrend der Wageneinfahrt der Kotzer
gewunden. Je nach der Spindelzahl! werden gleichzeitig 600 bis 1200 Fiaden
gesponnen.

Der Vorgang beim Spinnen am Selfaktor nimmt folgenden
Verlauf:

Die von den Vorgespinstspulen Su ablaufenden Fiden gehen einzeln durch
die Locher der Fadenfiihrerschiene f und werden beim Ausfahren des Wagens
von dem gleichzeitig in Tatigkeit tretenden Streckwerke St.W eingezogen und
verfeinert. Beim Austritt aus dem Streckwerke empfangen die verfeinerten
Féden von losem Zusammenhange von den mit 6000 bis 10000 und sogar mit
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des Kotzers abhingigen Geschwindigkeit, um den Faden mit nahezu gleichblei-
bender Spannung auf die Spindel zu wickeln.

Der Kotzer (Cop.) des Selfaktors ist wie jener der Ringspinnmaschine zu bil-
den und hat sonach aus einer Kreuzschicht und einer Fiillschicht in jeder neuen
Wickelschicht zu bestehen. Wihrend der Wagen ungefihr das erste Fiinftel
seines Weges bei der Einfahrt zuriicklegt, wird der Winderdraht zum raschen
Niedergehen von der Kotzerspitze bis zur Basis der zuletzt hergestellten kegel-
formigen Windeschicht gezwungen, wodurch ein Teil der gesponnenen Faden-
linge in einer steilabfallenden Fadenspirale zur Kreuzwindung gewickelt wird.
Diese ist eine Trennungsschicht zwischen der zuletzt und jetzt zu wickelnden
Fiillschicht, damit sich die Fadenwicklungen beider Schichten nicht ineinander-
legen und der Garnwickelkérper bei der Weiterverarbeitung sich hemmnislos
abwickeln 14B8t. Nach der Fertigstellung der Kreuzwindung bewegt sich der Win-
derdraht langsam von der Basis zur Kotzerspitze nach aufwirts, wodurch die
noch iibrige Fadenlinge in flachen Fadenspiralen gewickelt wird. Mit der Fertig-
stellung derselben hat auch der Spindelwagen seine Einfahrt beendigt. Sowohl
der Winder- als auch der Gegenwinderdraht kehren in ihre Anfangsstellungen
iiber und unter den Féiden zurick.

Im Zusammenhange bilden eine Wagenausfahrt und eine Wageneinfahrt ein
Wagenspiel. Je nach dem erforderlichen Drahte im Garne kénnen in 1 Minute
drei bis fiinf Wagenspiele erfolgen.

Wenn man die technologischen Vorginge wiahrend eines Wagenspieles niher
betrachtet, so ist zu erkennen, daB sich in jeder der beiden Hauptperioden
(Wagenausfahrt und Wageneinfahrt) wieder je zwei streng abgegrenzte Arbeits-
vorgiinge unterscheiden lassen. Und zwar schlieBt sich in der ersten Haupt-
periode an die vollzogene Wagenausfahrt als Fortsetzung des Drahtgebens das
Nachdrehen bei in Ruhe befindlichen Wagen. In der zweiten Hauptperiode fin-
det zundchst die Vorbereitung fiir das Aufwinden, das Abschlagen, statt und
unmittelbar anschliefend das Winden bei einfahrendem Wagen.

Es sind also vier deutlich unterscheidbare Arbeitsabschnitte
zu erkennen.

Zur leichteren Klarlegung der in den einzelnen Arbeitsabschnitten tatigen,
ziemlich verwickelten Getriebe scheidet man ein Wagenspiel in vier getrennte
Perioden und bezeichnet sie:

I. Periode: die Wagenausfahrt
II. Periode: das Nachdrehen

III. Periode: das Abschlagen | Zweite Hauptperiode: das Auf-
IV. Periode: die Wageneinfahrt | winden.

} Erste Hauptperiode: das Spinnen

Die Arbeitstdtigkeiten der Getriebe, nach den vier Perioden
geordnet, fiithren zu folgendem Schema:

I. Periode: die Wagenausfahrt.

Der Wagen fahrt mit gleichférmiger, in Abhingigkeitsverhiltnis von der
Streckwerkgeschwindigkeit stehender Geschwindigkeit aus und hilt die im Spin-
nen befindlichen Faden in Spannung.

Das Streckwerk setzt gleichzeitig mit der Wagenausfahrt ein und verzieht
das Vorgespinst bis zur geforderten Feinheit.
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Die Spindeln beginnen ihre Bewegung mit der Wagenausfahrt und drehen
sich mit gleichformiger Geschwindigkeit.

Der Winder- und Gegenwinderdraht verharren in ihren Ruhestellungen-itber
und unter den Fiden.

II. Periode: das Nachdrehen.

Der Wagen ist in Ruhe.

Das Streckwerk ist in Rubhe.

Die Spindeln drehen sich mit der gleichen Geschwindigkeit und in der glei-
chen Richtung wie in der I, Periode. Fiir das Spinnen von Garnen hoherer Num-
mern, die vermehrten Drahtes bediirfen, stattet man den Selfaktor mit zwei-
facher Spindelgeschwindigkeit aus. Die zweite, d. i. die hohere Spindelgeschwin-
digkeit setzt mit beendigter Wagenausfahrt ein und bewirkt eine raschere Be-
endigung des Nachdrehens. Bei groben, mittleren und bei SchulBgarnen entféllt
bei geringem Drahte das Nachdrehen.

Der Winder- und Gegenwinderdraht befinden sich noch in den gleichen Stel-
lungen wie in der ersten Periode.

ITI. Periode: das Abschlagen.

Der Wagen ist noch in Rubhe.

Das Streckwerk ist noch in Ruhe.

Die Spindeln drehen sich zur Abwicklung des zwischen der Spindel- und der
Kotzerspitze auf die Spindel gewickelten Fadenstiickes um wenige Umdrehungen
in verkehrter Richtung (entgegengesetzt der Drehrichtung in der I.und II. Periode).

Der Winderdraht senkt sich gleichzeitig mit dem Riicklaufen der Spindeln
bis zur jeweiligen Kotzerspitze. Der Gegenwinderdraht geht gleichzeitig hoch
und spannt die locker gewordenen Fiden.

IV. Periode: die Wageneinfahrt (Windeperiode).

Der Spindelwagen fahrt ein, und zwar auf dem ersten Teil seiner Wegstrecke
mit beschleunigter Geschwindigkeit (Bildung der Kreuzwindeschicht) und hierauf
mit verzogerter Geschwindigkeit (Winden der Fiillschicht).

Das Streckwerk ist in Ruhe oder liefert eine ganz geringe Fadenlénge zum
Ausgleiche des Drahtes nach.

Die Spindeln drehen sich zum Aufwinden der Féden in der gleichen Richtung
wie in den beiden ersten Perioden, mit einer von der Wagengeschwindigkeit
und von dem jeweiligen, wechselnden Windungsdurchmesser des Garnwickel-
koérpers abhangigen Geschwindigkeit.

Der Winderdraht geht zunéichst schnell nach abwérts zur Erzeugung der
Kreuzwindeschicht und alsdann langsam hoch zur Herstellung der Aufwinde-
schicht. Der Gegenwinderdraht spielt, durch Spannungsidnderungen in den Faden
gezwungen, wenig auf und nieder und sucht die Faden in gleichméBiger Spannung
zu halten. '

Mit Beendigung der Wageneinfahrt schnellt der Aufwinderdraht in seine
Hochlage iiber den Faden (Aufschlagen) und der Gegenwinderdraht kehrt in
seine Stellung unter den Féiden zuriick.

Eine Steuerung von sinnreicher Einrichtung setzt die in den vier Perioden
wirkenden Einzelteilen in und auBer Titigkeit, und zwar so, daB der Ubergang
von einer Periode in die andere von der Beendigung der vorangegangenen ab-
héngig gemacht wird.
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Abb. 488.
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Zur besonderen Einrichtung der Baumwollselfaktoren iiber-
gehend, kann gesagt werden, daBl deren verschiedenen Ausfithrungen keine
grundsétzlichen Unterschiede zeigen, sondern nur Verbesserungen des zuerst
am vollkommensten ausgebildeten Parr-Curtis-Selfkators sind.

Der Baumwoll-Selfaktor von Parr-Curtis ist mit seinen wichtigen
Getrieben in den Abb. 488 bis 491 dargestellt.

Die Antriebs- oder Hauptwelle Hw ist querliegend und trigt das Triebwerk
fiir einfache Spindelgeschwindigkeit.

Vor dem Eingehen auf die in den vier Perioden tatigen Getriebe sei vorerst
das Selfaktorgetriebe einer Erliuterung unterzogen.

Das Selfaktorgetriebe zur Bewegungsiibertragung auf die einzelnen
Glieder besteht aus zwei Hauptgetrieben, und zwar der Hauptwelle Hw,
welche in der I. und II. Periode in Tétigkeit ist und der Nebenwelle Nw,
welche in der III. und IV. Periode bewegungsversorgend wirkt.

Die Hauptwelle bewegt sich mit ungefahr 800 minutlichen Umdrehungen.
Ihren Antrieb erhélt sie von einem Vorgelege Vg (Abb. 491), das wieder von dem
Hauptwellenstrang 7w angetrieben wird, und zwar mit Fest und Losscheibe,
um es fiir lingere Selfaktorstillstinde auBer Betrieb bringen zu konnen.

Der Riemen R: iibermittelt die Bewegung der Vorgelegewelle auf die Fest-
scheibe S, der Hauptwelle. §; ist die Losscheibe.

Die selbsttitige Uberfiithrung des Riemens von der Fest- auf die Losscheibe
nach Beendigung der II. Periode und in umgekehrter Richtung von der Los-
auf die Festscheibe zu Beginn der I. Periode besorgt eine besondere, erst spéter
zu erklarende Vorrichtung.

Von der Hauptwelle zweigen folgende Bewegungsiibertragungen
ab:

Die am rechten Hauptwellenende festgeschraubte und auswechselbare Strick-
scheibe (auch Zwirn- oder Twistwirtelscheibe genannt) 7's treibt mit dem Spin-
delseile 87 die im Innern des Spindelwagens gelagerti Spindelwelle Spt an. Das
Seil S nimmt seinen Weg iiber den Twistwirtel 7's, die Leitscheiben I, I/, Spann-
scheibe L’ (in einem wagerechten Schlitz verstellbar) und weiter iber die Leit-
scheibe I'’ zur Zwirnscheibe zuriick. Auf der Spindeltriebswelle ist eine Weif3-
blechtrommel aufgesetzt, von welcher mittels endloser Schniire (Spindelschniire)
die Spindeln Sp einzeln angetrieben werden.

Die Schraube ohne Ende se bewegt das Schraubenrad S, das auf seiner Achse
verstellbar die unrunde Scheibe (Exzenter) e aufgesetzt hat. Dasselbe wirkt auf
eine am aufragenden Riemenleiterarm 7l angebolzte Verriegelungsstange st ein.

Das am linken Ende der Hauptwelle festgekeilte Kegelrad k&, iibertrigt die
Bewegung durch das Kegelrad k, auf die Vorderzylinder c,, des Streckwerkes.

Die Nebenwelle Nw wird von der Vorgelegewelle durch das Seil SI’ in
fortdauernder Bewegung erhalten.

Die Nebenwelle leitet durch das Kegelradergetriebe k,, k, die Bewegung auf
die senkrechte Welle Vw einerseits, durch das Stirnradergetriebe z, Z,, 2, anderer-
seits auf die Steuerwelle Stw tiber.

Die Welle Vw tragt die Wageneinzugsbremse Eb. Diese ist eine Reibungs-
kupplung. deren obere Kupplungshilfte mit Nutkeil verschiebbar aufgesetzt
ist, wihrend die untere Kupplungshalfte lose aufgeschoben ist. Bei geschlossener
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Abb. 489,
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Reibungskupplung hat die Welle Vw die Bestimmung, durch das Kegelrider-
getriebe k5, kg die Bewegung an die Wageneinzugswelle Ew abzugeben und die
Wageneinfahrt zu bewir-
ken. Zu diesem Zwecke
tragt die Wageneinzugs-
welle die beiden Spiral-
seilscheiben Se (Einzugs-
schnecken), welche mit
den Einzugsseilen S7; mit
dem Spindelwagen ver-
bunden sind. Die Gegen-
zugschnecke Ge mit dem
Gegenzugsseil SI’; mit
dem Wagen in Verbin-
dung sorgt fiir eine
zwanglaufige Wagenbe-
wegung.

Die  Steuerwelle
Stw fiihrt die in den zwei
Hauptperioden (Wagen-
ausfahrt und Wagenein-
fahrt) in und auBer Tatig-
keit zu setzenden Teile.
Die Zeit des Einsetzens
ihrer Bewegung ist daher
von der Wagenbewegung
abhéngig zu machen, wes-
halb die Einrichtung ge- ADb. 490.
troffen ist, daB sie sich
kurz vor beendigter
Wagenaus- und Wa-
geneinfahrt um je eine

halbe Umdrehung

(180%) dreht.

Die Steuerwelle be-
steht aus der von der
Nebenwelle Nw durch
das Zahnradergetriebe
2, Z,, 2, standig ange-
triecbenen  Vollwelle,
welche am linken Ende

die Reibungskupp-

lungshélfte ku, aufge-
keilt hat und einer auf-
geschobenen  Hohl-
welle, welche mit Nutkeil verschiebbar die zweite Kupplungshalfte ku, trigt.
Die beiden Kupplungsteile bilden die Schaltkupplung der Steuerwelle.

Abb, 491.
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An der Hohlwelle befinden sich die drei unrunden Scheiben (Exzenter)
ey, €, €.

Das Exzenter e; dient zur In- und AuBerbetriebsetzung des Streckwerkes.

Das Exzenter e, bewirkt die Verschiebung des Riemens Ri¢ von der Losscheibe
S; auf die Festscheibe §, durch den Riemenleiterhebel 7l vor Beginn der Wagen-
ausfahrt. ,

Das Exzenter e; 1ost die Wagenbewegung fiir die Einfahrt aus und fiir die
Ausfahrt ein, , :

Damit die Steuerwelle abhéingig von der Wagenbewegung zeitrichtig einmal
kurz vor Beginn der Wagenausfahrt und ein zweites Mal knapp vor Beendigung
derselben ihre Bewegungen ausfiihrt, ist zum SchlieBen und Offnen der Schalt-
kupplung folgende Einrichtung vorgesehen: An der Innenseite der Headstock-
wand ist der Schwinghebel (Balancier) H gelagert, mit den verstellbaren Nasen
7y, 7y an den Enden und dem Stelleisen m mit dem Nasenansatze ¢. Letzterem
steht bei geoffneter Schaltkupplung entweder die Nase ¢, auf dem kleineren
Halbmesser (wie in der Zeichnung) oder die Nase i, auf dem gréBeren Halbmesser
stehend gegeniiber und hélt die Kupplung geéffnet. Diese beiden Nasen sind fest
auf der Scheibe der Kupplungshilfte ku,.

Die Schaltvorrichtung wirkt folgendermaBien: Trifft der ausfahrende Wagen
kurz vor Erreichung seiner Endstellung mit der am Wagen gelagerten Gegen-
winderwelle w, auf die Nase n, des Schwinghebels, so wird das Ende mit dem
Stelleisen m gehoben, die Nase ¢ des Stelleisens verléaf3t die Nase ¢, der Kupplungs-
hélfte ku,, der Druck der Feder f schlieft die Kupplung und die Steuerwelle
setzt sich in Bewegung. Da die Nasen ¢, und i, um 180° versetzt stehen, trifft
nach einer halben Umdrehung der Steuerwelle die Nase 4, auf ¢ und unter Uber-
windung des Federndruckes offnet sich die Schaltkupplung. Diese Schaltbe-
wegung nimmt nur einen Teil einer Sekunde in Anspruch. Das gleiche Spiel des
Schaltens wiederholt sich kurz vor Beendigung der Wageneinfahrt beim Auf-
treffen der Winderwelle w, auf die Nase »; des Schwinghebels. Der unter dem
Federzug f' stehende Winkelhebel Aw sichert die jeweilige Lage des Schwing-
hebels.

Fiir moglichst gleichbleibende Spannung der im Spinnen begriffenen Faden
wihrend der Wagenausfahrt muBl die Wagengeschwindigkeit abhéingig von der
Streckwerkgeschwindigkeit gehalten werden, weshalb von den Vorderzylindern
¢,, des Streckwerkes durch das Stirnrédergetriebe z,, #, z,, 24, 2; die Wagenaus-
zugwelle Aw anzutreiben ist. Letztere liegt parallel zur Zylinderbank, reicht {iber
die ganze Linge des Selfaktors und hat in der Mitte (sieche Abb. 488) innerhalb der
Headstockwénde sowie an den beiden Enden die Wagenauszugschnecken Ase
aufgebracht. Diese sind durch die um die Leitscheiben L gefiihrten Wagenaus-
zugseile Sl, mit dem Spindelwagen Wa in Verbindung.

Die Arbeitsweise der einzelnen Getriebe ist zum leichteren Verstindnisse am
besten nach den vier Perioden geordnet zu erkliren.

I. Periode: die Wagenausfahrt. Das Wagengetriebe und die Wagenbewegung.
Unmittelbar vor beendigter Wageneinfahrt dreht sich die Steuerwelle durch
SchlieBen der Schaltkupplung um eine halbe Umdrehung, wodurch das Exzenter
e; der Steuerwelle den um den Bolzen o, drehbaren Hebel H, so dreht, daB sich
dessen linker Arm mit dem angelenkten Triger 7', (siehe Abb. 430) senkt. Da-
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durch greift das im letzteren gelagerte Radergetriebe z, z, in das auf der Wagen-
auszugwelle Aw sitzende Rad z;, so daBl diese ihre Bewegung vom Streckwerke
empfingt.

Die Wagenbewegung hat wihrend der groBten Ausfahrtstrecke mit gleich-
formiger Geschwindigkeit zu erfolgen, weil auch das Streckwerk gleichférmig
bewegt wird und erst am Ausfahrtsende soll sie zur stoBlosen Inruhesetzung
des Wagens verzogernd sein. ,

Diesen Geschwindigkeitsverhidltnissen entsprechend sind die Auszugs-
schnecken Ase mit spiralformigen Ausliufen an den Enden ausgebildet (Abb.
492 u. 493).

Durch die vom Streckwerke der Wagenauszugwelle 4w iibermittelte Bewegung
wird das Wagenauszugseil Sl, aufgewickelt und im gleichen MaBe das Gegenseil
Sl, abgewickelt, mithin der Wagen in zwangldufiger Bewegung erhalten.

Die Abhéngigkeit der Wagengeschwindigkeit von der Streckwerkgeschwin-
digkeit sichert gegen Fehlverziige und die damit als Folge sich einstellenden
schnittigen Garnstellen. Insbesondere bei hochfeinen Garnen in den engl. Num-
mern 80 bis 200 machen sich diinne Garnstellen nicht nur bemerkbar, sondern
sind auch Anla8 zu hiufigen Briichen.

Zum Ausgleich dickerer Fadenstellen, welche sich trotz aufmerksamster
Durchfithrnug der Vorbereitungsarbeiten bei wiederholter Dopplung beim Strek-
ken und auch beim Vorspinnen einstellen, dient ein geringer Wagenverzug
von der GroBe 1,016 bis 1,104. Dieser Wagenverzug oder auch Wagenvorlauf
wird dadurch erreicht, da man den Wagen mit etwas groBerer Geschwindigkeit
als die Vorderzylinder des Streckwerkes bewegen la3t.

Bergmann, Spinnerei. 23
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Die Ausgleichung dickerer Fadenstellen wiahrend des Spinnens bei ausfahren-
dem Wagen beruht auf der verschiedenen Drahtannahme dicker und diinner
Fadenstellen (siehe Gesetze iiber das Drahterteilen). Dicke Stellen nehmen weni-
ger Draht an und bleiben verzugsfihig, dagegen setzt sich an den diinnen Stellen
scharfer Draht an, der dem Wagenverzuge Widerstand leistet. Werden nach
und nach die dickeren Stellen verzogen, so wird in dem gleichen MaBe auch der
schiarfere Draht ein weiteres Verziehen unterbinden.

Zur Einstellung der Wagenausfahrt dreht sich unmitttlbar vor Erreichung der
Endstellung die Steuerwelle abermals um 180°, das Exzenter e; bringt den Hebel
H; mit dem linken Ende in Hochlage, so dal der mit ihm verbundene Trager 7',
das Getriebe z,, z, auler Eingriff mit dem Triebrade z, fiir die Ausfahrtwelle
bringt. Diese und somit auch der Wagen stellen ihre Bewegung ein.

Damit der Wagen sich infolge der Zugwirkung des noch in Bewegung befind-
lichen Spindeltriebseiles SI nicht einwérts bewegen kann, legt sich die im unteren
Teile des kleinen Headstockes befindliche Falle fa vor dem am Wagen befestigten
Bolzen a. Durch diese Sicherung des Wagens in seiner duBersten Stellung wird
die Bildung von Verschlingungen in den Faden verhiitet. Denn, wiirde sich der
Wagen nur um ein geringes Stiick einwérts bewegen, so wiirden die gelockerten,
aber schon ziemlich gedrehten Faden Schlingen bilden.

Das Streckwerk, seine Bewegung und das Streckwerkgetriebe.
Die Einrichtung des Streckwerkes ist jenem an der Ringspinnmaschine gleich,
nur ist es wagerecht liegend. Die Belastung der Oberzylinder erfolgt mit Satteln
und Gewichtshebel.

Gleichzeitig mit der Wagenausfahrt setzt auch das Streckwerk mit seiner
Bewegung ein, indem das Exzenter e, der Steuerwelle den um o, drehbaren Zylin-
derkupplungshebel H, mit seinem linken Ende neigt und der rechte Arm die
Zylinderkupplung Kc schlieBt. Diese ist auf der Vorderzylinderwelle als Zahn-
kupplung aufgesetzt. Der rechte Kupplungsteil ist mit Nut und Feder auf der
Vorderzylinderwelle verschiebbar, der linke als Hohlwelle aufgeschoben. Mit
dem SchlieBen der Zylinderkupplung wird die Bewegung der Hauptwelle Hw
durch das Kegelrddergetriebe k,, k, auf die Vorderzylinderwelle und weiter
durch das Stirnrddergetriebe z,, ¢, 25, 24, 25 auf die Wagenauszugswelle 4w iiber-
tragen.

Am Ende der Wagenausfahrt 6ffnet sich durch die Drehbewegung der Steuer-
welle und der vorher beschriebenen Getriebe die Zylinderkupplung und es kom-
men Streckwerk und Wagen gleichzeitig zur Ruhe.

Die Spindeln und die Spindelbewegung. Die Spindeln Sp stehen ein-
reihig im Spindelwagen. Der Spindelwagen reicht iiber die ganze Selfaktor-
lange, ist ein mit Eisengerippe versteifter und auf Rédern aufgesetzter Holz-
rahmen und an allen Seiten mit Ausnahme des Bodens mit Brettern verschalt.
Bei neueren Selfaktoren ist der Wagenrahmen aus Stahl, die Verschalung aus
Wellblech, wodurch nicht nur gréBere Widerstandsfahigkeit, sondern auch gro-
Bere Sicherheit gegen Feuersgefahr erzielt wird. Die zu beiden Seiten des Head-
stockes befindlichen Wagenhilften sind durch ein guBleisernes Mittelstiick ver-
bunden. Im Wageninnern ist die Spindeltriebwelle Spt mit aufgesetzter Schnur-
trommel #r aus Weillblech gelagert. Jede Spindel ist mit Hals- und FuBlager
gehalten.
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Die Spindeln bewegen sich widhrend der Wagenausfahrt mit gleichférmiger
Geschwindigkeit.

Mit Beginn der I. Periode wird die Hauptwelle von dem auf der Festscheibe S,
befindlichen Riemen Rt getrieben. Und da die Zwirnscheibe auf der Hauptwelle
befestigt ist, wird das Spindelseil SI die Spindelwelle und die Spindeln in Be-
wegung setzen.

Entsprechend der Drahtgleichung

Tzaﬁ

ist die Spindelgeschwindigkeit mit zunehmender Feinheit der Garnnummer zu
erhohen. Zu diesem Zwecke sind jedem Selfaktor mehrere Zwirnscheiben von
verschiedenen Durchmessern beigegeben. Die Spindelumdrehungszahl kann durch
Auswechseln der Zwirnscheiben zwischen 5000 bis 10000 veridndert werden.

Das Windegetriebe ist in Ruhestellung, Auf- und Gegenwinderdraht
behalten ihre Lage iiber und unter den Faden unverindert bei.

II. Periode: das Nachdrehen, Nachdraht Der von den Spindeln den Faden
mitzuteilende Draht kann Kettengarnen und schéirfer gedrehten SchuBgarnen,
namentlich solchen hoherer Feinheitsnummer, wihrend der Wagenausfahrt
nicht ganz gegeben werden. Vielmehr ist zur Vollendung desselben die Spindel-
bewegung mit unverminderter Geschwindigkeit auch nach beendigter Wagenaus-
fahrt noch fortzusetzen. Bei Selfkatoren mit zweifacher Spindelgeschwindigkeit
setzt fiir das Nachdrehen die zweite (hohere) Spindelgeschwindigkeit mit 9000
bis 12000 minutlichen Umdrehungen ein, um durch Abkiirzen der II. Periode die
Leistung zu erhohen.

Damit bei jedem Wagenspiele die Faden gleichbleibenden Draht erhalten,
was nur eintritt, wenn das Nachdrehen stets wihrend der gleichen Zeit andauert,
ist ein ,,Drahtzahler’ vorgesehen, welcher die Einstellung der Spindelbewegung
bewirkt.

Da die Spindelbewegung der Hauptwelle entnommen wird, hat der Draht-
zdhler die Aufgabe, den Riemen R: iiber die Losscheibe §; zu bringen, um die
Tatigkeit der Hauptwelle einzustellen.

Der Drahtzéhler besteht aus der auf der Hauptwelle befestigten Schraube
ohne Ende se, dem Schraubenrade Sr mit dem Exzenter e, der aufliegenden Ver-
riegelungsstange st, welche mit dem Riemenleiter 7/ gelenkig verbunden ist.
Der um den Bolzen o drehbare dreiarmige Riemenleiterhebel steht unter dem
Federzuge f'’, wodurch der abwértsreichende Arm mit seiner Rolle an dem Ex-
zenter e, der Steuerwelle anliegt. Da aber bereits zur Zeit der Beendigung der
Wagenausfahrt durch die Steuerwelle der Riemenleiterarm vom Exzenter e,
frei gemacht worden ist, so wirkt der Federzug auf diesen und hélt dadurch die
Nase des Verriegelungsstingelchens st anliegend an Nase n.

Hebt das Exzenter e das Stingelchen st an, wird die Verriegelung gelost
und der Riemenleiter folgt dem Federzuge f'' und fithrt den Riemen von der
Festscheibe auf die Losscheibe §;. Die Hauptwelle tritt auBer Tatigkeit, um sie
erst wieder zu Beginn der nichsten I. Periode aufzunehmen.

Die Dauer des Nachdrehens ist durch Verstellen des Exzenters e auf der Achse
des Schraubenrades entgegen der Drehrichtung zu verdndern.

Durch das Drahtgeben verkiirzen sich die Faden. Mit jeder Wagenausfahrt

23*
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nimmt der Draht zu, weil wegen des Aufschlagens des Winderdrahtes nach be-
endigter Einfahrt sich der Wagen mit den Spindeln nur auf ungefahr 4 den
Vorderzylindern ndhern darf. Dieses kurze Fadenstiick von 4" Linge kommt
nicht mehr zur Aufwindung und ist Anla zur Drahtvergroferung. Zur Besei-
tigung dieses Ubelstandes, der zu haufigen Fadenbriichen nebst ungleichem
Drahte im Garne fiihrt, versieht man besser gebaute Selfaktoren mit einer Faden-
nachlieferung wihrend des Nachdrehens; das Streckwerk gibt eine Fadenldnge
von 4 heraus. }

III. Periode: das Abschlagen. Der vollendete Garnwickelkorper besteht aus
vielen kegelférmig iibereinander gelagerten Schichten, von welchen je eine wih-
rend jedes Wagenspieles erzeugt wird. Damit der Wickelkérper einen festgeschlos-
senen Zusammenhang hat, ist der enge Aneinanderschlufl der einzelnen nach und
nach zu wickelnden Schichten eine unerlédBliche und wichtige Vorbedingung.
Um nun jede folgende Schicht an die vorangegangene anschlieBend wickeln zu

konnen, ist vorerst der von der
Spindelspitze bis zur Kotzerspitze
auf der Spindel gewundene Faden-
teil durch Riickdrehen der Spindeln
um nur wenige Umdrehungen abzu-
wickeln. Gleichzeitig mit diesem
Vorgange hat sich der Winderdraht
rasch zu senken, um den Faden an
die Anwindstelle der Kotzerspitze
zu bringen.

Das Abschlagen besteht also
aus den beiden gleichzeitig sich ab-
spielenden Vorgéngen des Riick-

Abb. 494. drehens der Spindeln und desNieder-
gehens des Winderdrahtes.

Zum Riickdrehen der Spindeln ist die Hauptwelle Hw in verkehrte Dreh-
richtung zu versetzen, so daf auch das Spindeltriebseil S und die von ihm be-
wegten Spindeln diese riicklaufige Bewegung mitmachen.

Da die Hauptwelle bereits mit Beendigung des Nachdrehens zur Ruhe ge-
kommen ist, tritt nun die Nebenwelle Nw in Titigkeit. Das auf ihr befestigte
Stirnrddchen z treibt das auf der Hauptwelle lose aufgebrachte Stirnrad z,,
das Abschlagrad an. Solange der Selfaktor im Betriebe ist, bewegt sich auch die
Nebenwelle und folglich auch das Abschlagrad; letzteres aber in einer Dreh-
richtung entgegengesetzt jemer der Hauptwelle. Diese riicklaufige Bewegung
des Abschlagrades dauert durch alle vier Perioden an. Um diese nun der Haupt-
welle zu iibermitteln, deren Riemen sich zur Zeit iiber der Losscheibe S; befindet,
ist zwischen Abschlagrad und Festscheibe S, eine Reibungskupplung angebracht
(Abb. 494). Die beiden Kupplungsteile bilden die Abschlagbremse. Wird
die Kupplung geschlossen, so empfingt die Hauptwelle ihre Bewegung durch das
Abschlagrad.

Das SchlieBen der Abschlagbremse darf erst nach der Beendigung des Nach-
drehens, aber zur Vermeidung von Zeitverlusten unmittelbar anschlieBend er-
folgen. Fiir das SchlieBen und Offnen dient der um o, drehbare Abschlag-
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hebel Ha, welcher mit seinem gabelférmigen Arme die Nabennut des Abschlag-
rades umfafit. Schon nahe am Schlusse der I. Periode, wo der Wagen nur noch
ein kurzes Wegstiick zuriickzulegen hat, st68t der im Wagenmittelstiick gelagerte
Gabelhebel Ga auf einen Bolzen des Winkelhebels A, wodurch dessen oberer Arm
nach links, dessen unterer Arm nach rechts bewegt wird. Die mit dem letzteren
verbundene Stange 8¢, welche dieser Bewegung folgt, trigt zwischen dem Stell-
ringe s, und dem Fithrungslager Fi die Schraubenfeder f, und zwischen dem
Stellringe s, und dem durchbohrten unteren Kopfe des Abschlaghebels die Schrau-
benfeder f,; beide Federn sind jetzt gespannt. Die Spannung der Feder f, stellt
den Abschlaghebel zum Schlieflen der Abschlagbremse bereit.

Das Schlieen der Abschlagbremse darf aber erst nach Beendigung des Nach-
drehens geschehen, weshalb auf dem dritten Arme des Abschlaghebels die ein-
stellbare Schraube as vorgesehen ist, die sich wihrend der ersten und zweiten
Periode auf den Arm b des Riemenleiterhebels 77 stiitzt und mithin nicht nur eine
Sicherung gegen das friihzeitige Einsetzen der Abschlagbewegung bildet, son-

Abb. 495. Abb. 496.

dern auch das SchlieBen der Abschlagbremse erst dann zuldt, wenn der Riemen
nach beendigtem Nachdrehen iiber die Losscheibe gebracht worden ist.

Das Riickdrehen der Spindeln dauert nur einen Teil einer Sekunde an.

Die Beendigung des Spindelriicklaufes wird durch das Offnen der Abschlag-
bremse bewirkt. Dadurch, daB noch wihrend der Riickbewegung der Gabel-
hebel Ga angehoben wird, wodurch der Winkelhebel % frei wird und die gespannte
Feder f, die mit ihm verbundene Stange S¢ nach links driickt, nimmt deren Kopf
ko den Abschlaghebel mit.

Das Windergetriebe (Abb. 488 u. 489) besteht aus den am Wagen in Stiitzen
gelagerten, als Winderwelle w, und Gegenwinderwelle w, bezeichneten Wellen.
Die auf diesen befestigten Arme @, und a, tragen an ihren Enden gespannt den
Winderdraht ad und den Gegenwinderdraht gd. Der an der Winderwelle wirkende
Zug der Schraubenfedern f,, die in regelm#fBigen Abstinden angebracht sind,
héilt den Winderdraht in der ersten Hauptperiode iiber den Fiden in begrenzter
Hochlage. Die iibrigen zum Windergetriebe gehorigen Teile befinden sich zu-
meist zwischen den beiden Wagenhilften angeordnet. So ist der Aufwinder-
senkungshebel Ak fest aufgesetzt auf der Winderwelle und durch die Aufwinder-
senkungskette ki, unter Zwischenschaltung der Abschlagkupplung in Verbin-
dung mit der Spindeltriebwelle Spi. Dabei ist die Kette kt; iiber die Rolle ro
geleitet, welche im zweiten Arme as, des Gabelhebels Ga gelagert ist.
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Die Abschlagkupplung mit Schleiffeder (Abb. 495 u. 496) besteht aus der
lose auf der Spindeltriebwelle Spt aufgebrachten Scheibe §; mit der angegossenen
Zylinderrolle Ro, um welche die Aufwindersenkungskette geschlungen und daran
befestigt ist. Neben der Scheibe ist das Sperrad sr aufgekeilt, in deren Nabennut
die Schleiffeder sf klemmend eingelegt ist, welche mit einem Ende durch eine
Offnung der Sperrklinke sk hindurchtritt. Die Sperrklinke selbst ist auf der
Scheibe S verbolzt. Die Schleiffederkupplung hat den Zweck in der III. Periode
die Scheibe S; mit der Spindeltriebwelle Spt zu kuppeln, wodurch die Rolle Ro
an deren Drehbewegung teilnimmt, einen Teil der an ihr befestigten Aufwinder-
senkungskette kt; aufwickelt, die Winderwelle w, dadurch im Uhrzeigersinne
etwas gedreht und der Winderdraht ad gesenkt wird. Um nun dessen Tieflage
jeweilig festzulegen, setzt sich die durch das Bogenstiick b, mit der Winderwelle
gelenkig verbundene Aufsitzstange (Stelze) As mit ihrem stufenférmigen Ende
auf die obere Rolle 70, des am Wagen gelagerten Schlepphebels Sk auf. Die Stelze
steht durch die Stange as mit dem Arm as, des dreiarmigen Gabelhebels Ga in
Verbindung und schiebt sich durch die Wirkung der Zugfeder f, mit der Stufe
iiber die Rolle ro;. Der Schlepphebel fithrt sich mit der Rolle ro, auf der Form-
schiene F'S, welche fiir die Form des Garnwickelkorpers mafigebend ist.

Gleichzeitig mit dem Tiefgehen des Winderdrahtes beginnt der Gegenwinder-
draht zur Anspannung der durch das Spindelriickdrehen locker gewordenen
Fiden hochzugehen, um Fadenverschlingungen zu verhiiten. Diese Wechsel-
wirkung des Winder- und Gegenwinderdrahtes besorgt eine Hebelanordnung,
bestehend aus den Gewichtshebeln Gk, die in gleichen Abstinden am Wagen
gelagert sind und deren Belastung durch Zulegen oder Wegnehmen von Gewichts-
platten je nach der Garnfestigkeit verdnderlich zu machen ist. Diese Gewichts-
hebel sind einerseits mit den Kettenstiicken ke, an die auf der Gegenwinderwelle
w, festgeschraubtem Bogenstiicken b,, andererseits mit den Kettenstiicken ke,
an die Hebel %, der Winderwelle w, angeschlossen und die Léngen der Ketten-
stiicke sind eingestellt, daB bei hochstehendem Winderdrahte in der I. und II.
Periode die Kettenstiicke ke, gespannt, dagegen die Kettenstiicke ke, locker sind.
Die Belastung der Gewichtshebel Gk nimmt mithin in der ersten Hauptperiode
die Winderwelle auf.

Durch das Niedergehen des Winderdrahtes beim Abschlagen dreht sich die
Winderwelle etwas im Uhrzeigersinne, dabei lockern sich die Kettenstiicke ke;,
so daBl die Gewichtshebel ihre Wirkung auf die Kettenstiicke ke, Aulern und durch
Verdrehen der Gegenwinderwelle entgegen dem Uhrzeigersinne das Hochgehen
des Gegenwinderdrahtes gd bewirken. Die Spannung in den vielen Hunderten
von Fiden setzt dem Hochgehen Grenzen. Das zwischen Winder- und Gegen-
winderdraht liegende Fadenstiick bildet die Fadenreserve; diese dient wéhrend
des Windens zum Ausgleichen kleiner Spannungsschwankungen, welche an den
geringfiigigen Bewegungen des Gegenwinderdrahtes zu erkennen sind.

Die Tiatigkeit der Abschlagkupplung bewirkt, daBl wihrend der ersten
Hauptperiode die Scheibe S; mit der Rolle R; unbeeinflulit von der Spindeltriebs-
welle, also in Ruhe, bleibt, indem die Sperrklinke durch den Druck der Schleif-
feder aus dem Sperrade gehoben gehalten wird. Die Schleiffeder schleift indessen
auf der Nabe des Sperrades. Im Augenblicke, wo in der ITI. Periode die Spindel-
triebwelle sich riickldufig zu bewegen beginnt, legt die Schleiffeder durch auf ihren
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die Sperrklinke ausgeiibten Druck diese in das Sperrad ein, so daf die Rolle Ro,
nunmehr mit der Spindelwelle gekuppelt, die Aufwindersenkungskette zwecks
Niederbewegens des Winderdrahtes aufwickelt.

Das Losen und Kuppeln der Schleiffeder-Kupplung héngt somit von der
Drehrichtung der Spindeltriebwelle ab.

Das Verkiirzen der Abschlagbewegung. Mit jedem folgenden Wagen-
spiele nimmt der Kotzer an Hohe zu, dessen Spitze riickt néher an die Spindel-
spitze heran. Die Zahl der Fadenwindungen zwischen Kotzer- und Spindelspitze
nimmt allméhlich ab. Deshalb mufl auch wihrend des Abschlagens die Zahl
der Spindelriickdrehungen nach und nach vermindert werden.

Auf der Befestigungsrolle Ro der Aufwindersenkungskette (Abb. 496), in ent-
gegengesetzter Richtung aufgewickelt und festgemacht, ist die Abschlagsverkiir-
zungskette kt, (Abb. 497). Ihr zweites Ende ist an dem Schlepphebel G/ befestigt.
Wie spéter ausgefithrt wird, senkt sich fiir jede nachfolgende Wickelkorper-
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Abb. 497.

schicht die Formschiene F'§ und mit ihr auch der schwere Schlepphebel, wodurch
die Abschlagverkiirzungskette jeweilig um ein geringes Maf von der Rolle
abgewickelt und die Aufwindersenkungskette um ein entsprechendes MaB auf-
gewickelt wird. Durch diese einfache Einrichtung wird fiir jedes folgende Wagen-
spiel das Abschlagen verkiirzt, weil eine stetig geringer werdende Lange der Auf-
windersenkungskette auf die Rolle zu wickeln ist.

IV. Periode: die Wageneinfahrt. Die Wagenbewegung und das Wagen-
einzugsgetriebe. Wéihrend des ersten Teiles der Einfahrtsstrecke bewegt
sich der Wagen mit beschleunigter und hierauf bis zum SchluBe der Wagen-
einfahrt mit verzogerter Geschwindigkeit.

Fiir das Einfahren ist die im unteren Teile des Headstockes gelagerte Ein-
zugswelle Ew in Titigkeit zu setzen. Um obigen Geschwindigkeitsverhéltnissen
zu entsprechen, trigt die Wagen-Einzugswelle die Spiralschnecken (Einzugs-
schnecken) Se (Abb. 489), welche durch die Einzugsseile SI; mit dem Wagen
verbunden sind und zur zwangliufigen Fithrung noch die Gegenschnecke Ge, an
welche das iiber die Leitscheibe L’ gelegte Gegenzugseil Sl: geknotet ist.

Die Wageneinfahrt hat ohne Zeitverlust, also unmittelbar anschlieend an
das beendigte Abschlagen zu erfolgen. Zur Erfiillung dieser Forderung stehen
das Abschlag- und das Einfahrtsgetriebe in enger Beziehung.
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Durch das SchlieBen der Wageneinzugsbremse Eb, welche auf der senkrechten
Welle Vw aufgebracht ist, beginnt sich die Einzugswelle zu drehen und der Wagen
bewegt sich einwirts.

Zum SchlieBen der Einzugsbremse dient die am Gestinge 8¢, angreifende
starke Schraubenfeder F (Abb. 490). Diese ist stets zum SchlieBen der Einzugs-
bremse bereit. Daher sind Sicherungsvorkehrungen gegen das friihzeitige Ein-
fallen der Einzugsbremse wihrend der I., IT. und III. Periode getroffen. Wahrend
der I. Periode verhindert die Aufhdngung der Stange S, an dem Stifte J am
Hebel H, das SchlieBen, weil der rechte Arm des Hebels H,; emporgerichtet ist.
In dem Augenblicke, wo sich am Ende der Wagenausfahrt durch Drehen der
Steuerwelle der Hebel mit dem Stifte J niederbewegt, tibernimmt die Sicherung
der Ansatz ¢ am unteren Ende des Abschlaghebels Ha, der sich vor das rechts-
armige Ende des mit der Stange St;, verbundenen Hebels ke legt und somit das
SchlieBen der Einzugsbremse in der II. Periode verhindert. Zur Zeit des Ab-
schlagens hat der nach rechts gedriickte untere Abschlaghebelkopf den Hebel ke
freigegeben und erst jetzt nach beendigtem Abschlagen kann die Feder F die
Einzugsbremse Eb schlieBen. Diese Verriegelungseinrichtung ist es, welche auf
das Abschlagen sofort die Wageneinfahrt folgen 1aBt.

Da der Wagen in seiner AuBenstellung durch die Wagenfalle gesichert ist,
so ist diese zu Beginn der Einfahrt von dem Wagenstifte @ abzuheben. Zu diesem
Zwecke ist ein Arm der Wagenfalle an die Stange St’ gebolzt und diese durch
den Winkelhebel 2w’ mit dem Einzugsbremshebel ae verbunden. Beim Tief-
gehen des letzteren zum SchlieBen der Einzugsbremse wird die Stange St’ nach
rechts gezogen und dadurch die Wagenfalle angehoben, mithin ist der Wagen
frei fiir die Einfahrt.

Mit diesem Gestidnge und im Vereine mit dem Tritthebel ¢tk 148t sich die Wagen-
einfahrt an jeder beliebigen Stelle unterbrechen. Tritt man den Tritthebel nieder,
so nimmt dessen Stift ¢ die Wagenfalle und die daran geschlossene Stange St'
nach links mit, wodurch der Winkelhebel hw’ etwas verdreht und der Einzugs-
bremshebel ae angehoben wird, so dafl sich die Einzugsbremse offnet und der
Wagen seine Fahrt einstellt. '

Die Einstellung der Wageneinfahrt zur Beendigung der IV. Periode erfolgt
einerseits beim Auftreffen des am Wagenmittelstiicke befestigten AnstoBeisens m
auf dem Arm hw'’ des Winkelhebels Aw’, andererseits durch das Exzenter e,,
welches beim Drehen der Steuerwelle kurz vor beendigter Einfahrt den Hebel
H, mit seinem rechten Arme anhebt und dabei die Stange 8f; mitnimmt. Diese
Doppeleinrichtung hat den Zweck, falls nach vollzogener Einfahrt der Wagen
behufs Andrehens mehrerer gebrochener Faden kurze Zeit in Ruhe verbleiben
soll, die Schaltbewegung der Steuerwelle nicht vornehmen zu lassen.

Die Spindelbewegung und das Spindelgetriebe wihrend der
Wageneinfahrt. Die Spindeln bewegen sich mit veréinderlicher Geschwindig-
keit, welche sowohl der veridnderlichen Wagengeschwindigkeit als auch dem
veranderlichen Windungsdurchmesser entsprechen mus.

Damit beim Einfahren des Wagens das jeweilig freigegebene Fadenstiick auf-
gewickelt wird, muB} die Wickelgeschwindigkeit entsprechend der Wagengeschwin-
digkeit sein. Ist beispielsweise der Wagen um eine Strecke von 20 cm eingefahren,
so mul} innerhalb dieser Zeit auch die Fadenlinge von 20 cm zur Aufwicklung
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kommen. Wihrend des Windens der Kreuzschicht fahrt der Wagen beschleu-
nigt, withrend der Erzeugung der Aufwindeschicht verzogert ein. Auch diesen
Geschwindigkeitsverhdltnissen miissen die Spindelgeschwindigkeiten folgen oder
mit anderen Worten, hat bei n-fachen Anderung der Wagengeschwindigkeit
sich auch die Spindelgeschwindigkeit n-fach zu &ndern.

Die Spindelgeschwindigkeiten haben auch in Ubereinstimmung mit der je-
weiligen GroBe des Kotzerdurchmessers zu stehen. Fiir das volle Versténdnis
dieser Wechselbeziehung ist die Klarlegung des Aufbaues des Kotzers unbedingt
erforderlich.

In seiner #uBeren Gestalt erscheint dieser als Zylinder mit stumpfkegel-
formigen Enden. Sein Aufbau hat nach
zwei Bedingungen zu erfolgen:

1. Entsprechende Festigkeit gegen
Bruch,

2. leichte und hemmnislose Abwickel-
barkeit in axialer Richtung.

Eine ausreichende Festigkeit ist sowohl
fiir die Beforderung innerhalb der Arbeits-
rdume, als auch fiir den Versand erforder-
lich. Gebrochene Wickelkorper lassen sich
nur mithsam verarbeiten und geben Garn-
verluste.

Die hemmnislose Abwickelbarkeit in
axialer Richtung ist eine durch die Ver-
wendung gegebene Forderung.

Den beiden Bedingungen entspricht nur
der Aufbau des Wickelkorpers als Kotzer.

Seit Jahrzehnten schiebt man auf die
Selfaktorspindeln steife Hartpapierhiilsen
auf, auf welche der Kotzer gewunden
wird. Diese Hiilsen dienen aber nicht zur Abb. 498 . 499,

Stiitzung desselben, wie etwa die Holz-

oder Papierspulen bei den zylindrischen Spulen der Fliigelspinnmaschinen oder
den Ké6tzern der Ringspinnmaschinen, sondern haben lediglich den Zweck, beim
Abziehen des fertigen Kotzers von der Spindel das Verwirren der Fadenwick-
lungen der innersten Windeschicht zu vermeiden und bei dem Abziehen des
Faden den Kétzer bequem auf Spindeln stecken zu konnen.

Der Aufbau des Kotzers erfolgt nach den bereits bei der Ringspinn-
maschine gegebenen Gesetzen.

Aus der Abb. 498, welche einen Langenschnitt des Garnwickelkorpers zeigt,
laBt sich der Aufbau desselben, als aus vielen iibereinander gesetzten kegel-
féormigen Schichten bestehend, erkennen. deren jede aus je einer Kreuz- und
Fiillschicht gebildet ist. Man unterscheidet Kettkotzer (Warpcops) und Schuli-
kotzer (Pincops); ersterer ist durch die groBere Gestalt zu erkennen.
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