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Vorwort. 
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 groBe Werk ganz vollendet war. 

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

Das Bergmannsche Werk umfaBt aIle 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 mochte man "leider" sagen - ein Zeichen 
der Zeit. Da ist eine Zusammenfassung um so freudiger zu begriiBen, 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 ichdem Werk eines dahin­
geschiedenen Vertreters der Textilwissenschaften mit auf den Weg geben will. 

Braunschweig, im Mai 1927. 
Prof. Dr. Liidicke. 



Inhaltsverzeichnis. 
Die mechanische Technologie der Faserstolfe. 
Die mechanische Technologie der Spinnerei. 

A. Einleitung .................. . 
B. Allgemeine Grundgesetze iiber das Spinnen. 
C. Das Handspinnen . 

1. Die Handspindel 
2. Die Spinnrader . 

a) Das Handrad 
b) Das Trittrad . 

D. Das Maschinenspinnen . 
1. Die Feinspinnmaschinen . 

a) Der Wagenverzug ... 
b) Der Zylinder- oder Streckwerkverzug. 

2. Periodisch spinnende Maschinen . . 
3. Kontinuierlich spinnende Maschinen. 

E. Die Eigenschaften der Gespinste 
F. Garnnumerierung ...... . 
G. Die Handelsformen der Garne und Zwirne 

Die verschiedenen Spinnereizweige. 

Seite 

1 
2 
4 
4 
5 
6 
7 

18 
18 
19 
20 
24 
24 
30 
33 
42 

A. Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe 52 

1. Die Baumwollspinnerei. Die Baumwolle. . . . . . . . . . . . . . . . . . 
a) Die Baumwollfeingarn-Spinnerei (Baumwoll-Dreizylinderspinnerei, Baumwoll­

flyerspinnerei) . . . . . . . . . . 
I. Die Vorbereitungsarbeiten . . . . . . . . . . . 

A. Das Mischen der Baumwolle . . . . . . . . 
B. Das Auflockern und Reinigen der Baumwolle 
C. Das Entwirren, Fertigauflosen bis zur Einzelnlegung der Fasern (Iso­

lieren) nebst weitgehendster Reinigung. . . . . . . . . . . . . . 
D. Das Kammen zur Ausscheidung aller kiirzeren Fasern und feinster 

Unreinigkeiten. . . . . . . . • . . . . . . . . . . . . . . . . 
E. Das Strecken zur Parallellegung der Fasern und Veredelung des Faser­

bandes ... 
II. Das V orspinnen . . . . . . . 

III. Das Feinspinnen . . . . . . 
A. Die Waterspinnmaschinen. 

1. Die Fliigelspinnmaschine. 
2. Die Ringspinnmaschine . 

B. Die Mulespinnmaschinen . . 
Der Baumwollselfaktor, Selbstspinner oder Wagenspinner 

C. Der Spinnplan . . . . . . . . . . . . . . . . 
D. Einige Baumwollspinnereien und ihre Einrichtung 
E. Einrichtungsplane von Baumwollspinnereien . . . 
F. Die Luftbefeuchtung in Baumwollspinnereien ... 

52 

59 
59 
60 
65 

101 

158 

184 
211 
266 
272 
272 
272 
343 
343 
402 
404 
406 < 

414 
G. Die Feuersicherheit und die Feuerloscheinrichtungen der Baumwoll­

spinnereien . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 417 
H. Die Nach- und Vollendungsarbeiten in der Baumwollspinnerei ... 418 

b) Die Baumwollgrobgarn-Spinnerei (Baumwoll-Streichgarnspinnerei, Baumwoll­
Zweizylinderspinnerei). Die Barchentgarnspinnerei . 

I. Die Vorbereitungsarbeiten .. 
II. Das V orspinnen. ..... 

III. Das Fein- oder Fertigspinnen 
0) Die Baumwollabfallgarn-Spinnerei 
d) Anhang. Die iibrigen Samenfasern. 

465 
466 
473 
475 
477 
479 



Inhaltsverzeichnis. V 

Selte 
2. Die Flachsspinnerei. Der Flachs oder Lein 481 

Das Verspinnen des Flachses '. . . 502 
a) Die Hechelflachsgarn-Spinnerei. 502 

I. Die Vorbereitungsarbeiten 502 
A. Das Anlegen 503 
B. Das Strecken 511 

II. Das Vorspinnen. 521 
III. Das Feinspinnen 536 
IV. Die Nach- und Vollendungsarbeiten in der Flachsspinnerei 551 

b) Die Flachswerggarn-Spinnerei (Hede- oder ',I:owgarnspinnerei) . 565 
I. Die Vorbereitungsarbeiten' 566 

A. Das Schiitteln. . . . . . . 566 
B. Das Krempeln. . . . . . . 567 
C. Das Strecken und Doppeln. 582 

II. Das V orspinnen. . . . . . . . 583 
III. Das Feinspinnen . . . . . . . 585 
IV. Die Nach- und Vlolendungsarbeiten in der Werggarnspinnerei. 587 

3. Die Hanfspinnerei. Der Hanf . 588 
Das Verspinnen des Hanfes. . . 593 
a) Die Hechelhanfgarnspinnerei . 593 
b) Die Hanfwerggarnspinnerei . 593 

4. Die Jutespinnerei. Die Jute. . 594 
Das Spinnen der Jute - Die Vorbereitung der Jute fiir das Spinnen 605 
a) Die Jutehechelgarnspinnerei . 605 

I. Die Vorbereitungsarbeiten 605 
A. Das Anlegen 605 
B. Das Strecken 605 

II. Das V orspinnen. 606 
III. Das Feinspinnen 606 

b) Die Jutewerggarnspinnerei. 617 
I. Die Vorbereitungsarbeiten 618 

A. Das ReiBen auf dem Jutewolf 618 
B. Das Schiitteln. 620 
C. Das Krempeln. 621 
D. Das Strecken 638 

II. Das Vorspinnen. . 639 
III. Das Feinspinnen . 640 
IV. Die Nach- und Vollendungsarbeiten in der Jutespinnerei . 644 

V. Die Erzeugung von Mischgarnen . 648 
5. Das Verspinnen der Nesselfasern . . . . 649 

a) Die Nesselfasern. Die gemeine Nessel 649 
b) Die Nesselgarnspinnerei . 652 
c) Die Ramie. . . . . . . 652 
d) Die Ramiegarnspinnerei . 656 
e) Anhang . . . . . . . . 657 

I. Sonstige Stengelfasern. 657 
II. Die Blattfasern. . . . 659 

III. Die Fruchtfasern. . . 662 
IV. Andere pflarizliche Fasern und Rohstoffe 662 

B. Die Spinnerei fiir das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. Die tie-
rischen Wollen und Haare. 664 

a) Die Schafwollen . . . . . . . . . . . . . . . . . 665 
I. Aligemeines . . . . . . . . . . . . . . . . . 665 

II. Die Handelssorten der Wollen und ihre Herkunft 667 
III. Technische Benennung der Wollen und W ollenabfiille nach ihrer Beschaffen-

heit und Eignung. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 668 



VI Inhaltsverzeichnis. 

Selte 
IV. Die morphologischen und physikalischen Eigenschaften der Wollen ..• 670 
V. Die Gewinnungsarbeiten der Wolle und deren Vorbereitung fiir den Handel 673 

A. Die Wollwasche . . . . 
B. Die Schafschur .... 
C. Das Sortieren der Wolle 

b) Die Ziegenwollen. . . 
c) Die Kamelwollen ..... 
d) Die Schafkamelwollen. . . 
e) Die Kuh- und Kalberhaare 
f) Die Hasen- und Kaninchen- und Biberhaare 
g) Die Pudelhaare ...... . 
h) Die Kunstwolle. . . . . . . 

6. Das Verspinnen der Schafwollen 
I. Die Vorbereitungsarbeiten 

A. Das Waschen und Trocknen der Wolle. 
B. Das Entkletten . . . . . . . . . . . 
C. Das Lockem und Reinigen oder das Wolfen der Wolle 
D. Das Olen der Wolle ... 
E. Das Krempeln der Wolle. 

II. Das Vorspinnen. . . . . . . 
III. Das Feinspinnen . . . . . . 

A. Die absetzend spinnenden Maschinen 
1. Der Streichgarnselfaktor. . . . . 
2. Die Zylinderspinnmaschine. . . . 

B. Die ununterbrochen spinnenden Maschinen. 
1. Die Streichgarnringspinnmaschine. 
2. Die Schlauchkotzerspinnmaschine. 

IV. Die Nacharbeiten. . ..... . 
7. Die Kunstwollgarnspinnerei. . . . . . . . . . 

a) Kunstwolle ans reinwollenen Lumpen .... 
b) Die Herstellung der Kunstwolle aus halbwollenen Lumpen . 
c) Das Spinnen der Kunstwollgarne 

I. Mungogarnspinnerei. . . 
II. Die Shoddyspinnerei . . 

8. Das Verspinnen der Kammwolle 
I. Die Vorbereitungsarbeiten 

A. Das Krempeln. . . . 
B. Das Strecken vor dem Kammen, Vorstrecken 
C. Die Kamm-Maschinen .......... . 
D. Das Strecken nach dem Kammen, Nachstrecken 
E. Waschen und Platten der Bander. 

II. Die Vorspinnerei . . . . . . . 
A. Die engIische Vorspinnerei . 
B. Die franzosische Vorspinnerei 
C. Die deutsche Vorspinnerei . 

III. Die Feinspinnerei. . . . . . . . 
IV. Die Nacharbeiten in der Kammgarnspinnerei 
V. Luftbefeuchtung in Kammgarnspinnereien. 

9. Die Seide ................. . 
Wilde Seiden . . . . . . . . . . . . . . . . 
a) Die Seidenabfallspinnerei; Schappespinnerei . 
b) Die Bourettespinnerei . 

C. Die Kunstseide ..... 
D. Die Asbestspinnerei .. 
E. Die Papiergarnspinnerei 
Sachverzeichnis ...... . 

673 
673 
674 
675 
676 
676 
677 
677 
678 
678 
679 
681 
681 
711 
716 
738 
743 
782 
826 
826 
826 
866 
867 
867 
878 
880 
881 
881 
892 
895 
895 
898 
898 
901 
901 
904 
905 
908 
909 
911 
911 
912 
918 
919 
924 
925 
926 
935 
936 
946 
947 
952 
955 
958 



Seite 

" 

Druckfehlerberichtigung. 
54 Zeile 
65 

2 und 3 von unten lies "Mac Carthy". 
5 von unten ist "eine" zu streichen. 
4 lies "bewegende Trommel". 

72 " 8 "minutlich zu". 
84 12 "Baumwollmasse". 

101 16 "" "Luftwirbelungen". 
104 Unterschrift der Abbildungen lies "Kratzenstiche". 
121 Zeile 12 von unten lies "Wanderdeckelkarde". 
104 " 21 "ihr". 
106 ,,22 oben "angepreBter". 
194 ,,16 unten "Stanze". 
228 20 oben "Co statt Cv". 
272 1 "Katzer". 
292 20 "der Ballons". 
328 4""" "Kostenpunkt". 
441 7 "grabere". 
609 14 "feinen". 
673 9 "Streichgarne" . 
682 20 "Solway-Soda". 
712 ,,11 unten "V m statt V w ". 

736 3 ,,8 statt 81". 

766 Unterschrift von Abb. 880 lies ;,Pelzkrempel". 
889 3 von unten ist "durch" zu streichen. 
900 2" lies "leicht". 
925 22 "Meyer und Zehetner". 



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 EinschluB 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 genugend fester Beschaffenheit, die zum groBeren Teile 
dem Tier-, Pflanzen- und Mineralreiche entstammen und nur zum geringeren 
Teile kunstlich erzeugt werden. 

Aus diesen Fasern werden Faden, das sind biegsame Korper von Kreis­
q uerschnitt, groBer Lange und geringer Dicke gesponnen. 

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

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

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

Aus diesen Umwandlungsvorgangen der Faserstoffe zu Erzeugnissen fUr 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. 

1m nachfolgenden wird nur der erstgenannte Teil behandelt werden. 

Die mechanische Technologie der Spinnerei. 
A. Einleitnng. 

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

Um rasch einen Einblick in die verschiedenen Zweige der Spinnerei zu ge­
winnen, solI 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. 

Zunachst seien aber die fUr alle Zweige gultigen Grundgesetze, welche bei 
dem Verspinnen befolgt werden mussen, erlautert. 

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 betrachtlicher Lange, geringer Dicke, entsprechen­
der Festigkeit und Runduug durch Aneinanderreihen und Zusammendrehen 
mehr oder weniger kurzer Fasern. 

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

Bei einigen Faserstoffen, den Bastfasern (Flachs, Hanf, Nessel) sind die 
Fasern durch umstandliche Arbeiten der sie umschlieBenden Hiille zu ent­
ledigen, bei anderen wie z. B. bei Jute sind die Bastschlauche abzuschalen. 
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 SchweiB, 
wie von dem anhaftenden 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. 

AIle diese Arbeiten zur Handelsfahigmachung der Rohfaserstoffe heiBen in 
ihrer Gesamtheit "Gewinnungsarbeiten" und gehoren in das Gebiet der 
Rohstofflehre. 

Aber selbst nach der Durchfiihrung der Gewinnungsarbeiten hangen die 
Fasern vielfach biindelartig zusammen oder bilden ein Gewirre und enthalten 
noch immer solche Mengen an Unreinigkeiten, daB es unmoglich ist, aus ihnen 
Fadengebilde von bedeutender Lange, geringer Dicke und schonem Aussehen 
frei von knotigen Stellen erzeugen zu konnen. Denn aus wirr durcheinander­
liegenden und· miteinander verschlungenen Fasern laBt sich das Aneinander­
reihen der Fasern zu einen Fadenkorper nicht bewerkstelligen, auBerdem sind 
die Unreinigkeiten beim Spinnen hinderlich, indem sie Fadenbriiche verursachen 
und die Leistung vermindern und ganz betrachtlich die GleichmaBigkeit (Egali­
tat) der erzeugten Gespinste storend beeinflussen. 

Demnach ist ffir das gleichmaBige Anordnen der Fasern zu einem langen, 
nicht allzu dicken Faserkorper die Schaffung freier Beweglichkeit der einzelnen 
von grundlegender Bedeutung. 

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

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

In der Maschinenspinnerei laBt sich aus der entwirrten und gereinigten 
Fasermasse nicht unmittelbar das Gespinst von gewiinschter Feinheit oder das 
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Gam (Feingarn) spinnen, sondern es ist zunachst eine Zwischenstufe, das V or­
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, also das immerhin noch dicke und noch 
lockere Vorgespinst erhalten wird; oder es wird aus dem Faserstoffe eine diinne 
Faserflache erzeugt und diese durch Teilung in schmale Bander getrennt, 
welche durch eine Rollbewegung (Nitscheln) zu einen runden, dicken und 
nur lose zusammenhangenden Vorgespinstfaden geformt werden. Das so er­
haltene Vorgespinst hat nur geringe Festigkeit, reillt schon bei geringer Zug­
beanspruchung, ist aber doch so haltbar, urn es in das Feingespinst iiber­
fiihren zu konnen. 

Urn nun dieses grobe Vorgespinst in das Feingespinst (Feingarn, kurzweg 
Garn genannt) urnzuwandeln, ist durch weiteres Verziehen die Faserzahl im 
Querschnitt zu verringern, was naturgemaB zu einer Verminderung des Durch­
messers fiihrt, und urn das verfeinerte Fadengebilde zu festigen, ist es einem 
Zusammendrehen auszusetzen. Diese letztangefiihrten Vorgange bilden das 
eigentliche Spinnen oder das Feinspinnen. 

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

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

Durch den zweiten Vorgang, der im Zusammendrehen (Drehen, Draht­
geben) des verfeinerten und verlangerten Fadens besteht, werden die Fasern 
in schraubenformigen Windungen urn die Fadenachse gelegt, in radialer Rich­
tung fest aneinander gepreBt und dadurch wird eine so groBe Fasernreibung 
(Adhasion) erzeugt, daB 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 Ausziehen 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 zerreillen. 

Urn aber einen Faden von moglichst groBer Lange zu erzeugen, ist das 
Spinnen fortzusetzen und damit sich dabei weder Fadenverwirrungen noch Ver­
schlingungen einstellen konnen, ist er zu einem geeigneten Garnwickelkorper 
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
korper, urn das Spinnen fortsetzen zu konnen, ist streng genommen, ein dritter 
zum Spinnen notwendiger Arbeitsvorgang. 

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

1* 



4 Das Handspinnen. 

brochenen oder periodischen Spinnen", wobei Strecken und Draht­
geben gleichzeitig, das Aufwickeln in einem getrennten Zeitabschnitte erfolgt. 

Aus den bisherigen Erlauterungen tiber das Spinnen geht ausdrticklich 
hervor, daB ein Gespinst nur aus von Unreinigkeiten reinen und freibeweglichen 
Fasem hergestellt werden kann. 

Wird das Spinnen von Hand unter Zuhilfenahme von einfachen Spinn­
geraten ausgetibt, so wird das Handgespinst erhalten, dagegen liefem 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 Gerate der Handspinnerei die Grundlage ftir die Spinnmaschinen 
bilden, sollen sie eine entsprechende Berticksichtigung finden. 

c. Das Handspinnen. 
Auch fUr das Handspinnen muB der zur Verarbeitung genommene Faserstoff 

gut entwirrt und gereinigt sein. 
Als einfachstes Spinngerat ist die Handspindel, als deren verbesserte Nach­

folger sind die Spinnrader anzuftihren. 

1. Die Halldspindel. 
Ursprtinglich 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 verjtingte. 

Der fUr das Spinnen vorbereitete Faserstoff war in grO­
Berer Menge an einen holzemen Stock (Rocken, W ocken, 
Kunkel genannt) gebunden, der neben der spinnenden Person 
aufgestellt oder, um im Gehen zu spinnen, im Gtirtel ein­
gesteckt getragen wurde. 

Bei Beginn des Spinnens ist mit beiden Handen ein 
kurzes Fadensttick zu bilden, dieses an der Spindel unmittel­
bar tiber dem Schwungringe zu befestigen und der Faden bis 
zur Spindelspitze weiter zu fUhren , wo er mit einem leicht 
losbaren 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.l u. 2. Handspindel. denselben durch Hintereinanderreihen bei gleichzeitigem Aus-
ziehen zu einen dtinnen Faden, wahrend die rechte Hand 

die am Faden freiliangende Spindel in Drehbewegung versetzt. Mittels des 
Daumens und Zeigefingers wird die Spindel am Kopfe erfaBt und gedreht, 
wobei der Schwungring zur anhaltenden Drehdauer beitragt. In diesem Sinne 
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ist das Spinnen so lange fortzusetzen, bis eine. Fadenlange von ungefahr 1 bis 
1,3 m fertig ist. 

Nunmehr ist die gesponnene Fadenlange auf die Spindel aufzuwickeln, was 
nach Losen des Fadenknotens am Spindelkopfe mit beiden Handen auszu­
fwen ist. 

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

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

Bei jeder Spindelumdrehung erhiilt 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 wahrend des Spinnens durch das Spindel­
gewicht und das allmahlich 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 word!'ln. In abgelegenen Gegenden der Bukowina, der Balkanstaaten, 
ferner in den Alpenlandern, in Oberitalien ist die Handspindel zur Erzeugung 
der "Hausgarne" bis heute anzutreffen. 

Es ist leicht einzusehen, daB beim Spinnen mit der Handspindel das Aus­
sehen und die GleichmaBigkeit des Garnes wie auch die Leistung nur von der 
Geschicklichkeit der Spinnerin abhiingt. 

2. Die Spinnrader. 
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 Spindelbew~gung und durch 
die V"berfiihrung des unterbrochenen in das ununterbrochene Spinnen zu erhohen. 

Diesen Forderungen entsprechen die Spinnrader. Ala wichtigsten Teil 
besitzen sie eine in Holzstiitzen wagerecht gelagerte Eisenspindel, die ihre schnelle 
Drehbewegung durch einen Schnurlauf empfangt, der mit einer Handkurbel 
oder mit einer Tritteinrichtung zu betatigen ist. 

Beim Spinnen auf den Spinnriidern 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 Spinnriidern 
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 FiiBen gestiitzte Gestellplatte p (Abb.3 und 4) tragt eine 

aufrechtstehende, starke Holzstiitze, in welcher die Achse S des Schnurschwung­
rades Sr gelagert ist, welches mit der an einem Arme desselben befestigten 
Handkurbel k gedreht wird. 

Die beiden anderen Holzstiitzen 8 nehmen in ihren mit Filz oder Leder aus­
gefiitterten Einschnitten die schlank auslaufende ungefahr 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 8U umschlungen, die nach der gewftnschten Drehrichtung im Garne 
(rechts- oder linksdrahtig) offen oder gekreuzt gelegt sein kann. ¥it dieser Schnur-

s 

Abb_ 3 u.'4. Handrad. 

iibersetzung kann der Spindel eine ziemlich 
hohe Umdrehungszahl erteilt werden. 

Auf der Spindel, die einseitig frei­
hangend ist, ist auBerhalb der Lagerstelle 
ein Scheibchen b geklemmt aufgesetzt, 
um sowohl als Anlehnungsflache fiir den 
Garnwickelkorper als auch zum Abstreifen 
des fertigen Wickelkorpers von der Spin­
del zu dienen. 

Fiir das Spinnen ist vorerst ein kur­
zes Fadenstiick mit beiden Handen zu 

K 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 + IX, weiter 
bis zu dem Spinngute zu fUhren. 

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

Nach Fertigstellwlg einer ungefahren Fadenlange 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 fiihrt die Spinnerin mit der linken Hand den Faden senkrecht 
zur Spindel an die Anwindestelle und indem sie die Spindel in dauernder Dreh­
bewegung erhalt, wickelt sich der Faden auf. 

Um mit den Windungen an dem jeweilig fertiggestellten Wickelkorper genau 
'anzuschlieBen, sind die zwischen diesen und der Spindelspitze liegenden Faden­
,"indungen aI' a durch Riickdrehen der Spindel abzuwickeln und hierauf ist 
der Faden, wie vorher hervorgehoben, senkrecht zur Spindel zu leiten. Wird 
nWI die Spindel in derselben Richtung wie wahrend des Spinnens gedreht, so 
wickelt diese den Faden auf. 
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Zur Klarlegung der Vorgange beim Drahtgeben und Aufwickeln zerlege 
mail die wahrend des Spinnens im Faden auftretende Spannung 8 in die Teil­
krafte 81 und 8 2, Abb. 5. 

Die Teilkraft 8 1, in Richtung der Spindelachse wirkend, sucht den Faden 
von der Spindel abzuziehen, dagegen preBt die Teilkraft 8 2 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 
iiber. Dieses Abgleiten des Fadens iiber die Spindelspitze findet bei jeder 
Spindelumdrehung statt. 

Die GroBe der Teilkrafte hangt von der GroBe des Winkels ex abo Mit zu­
nehmendem ex nimmt auch 81 zu, hingegen 8 2 an GroBe ab und umgekehrt. Es 
wird daher das Abgleiten der an der 
Spindelspitze liegenden Fadenwindung zur s;. r-Jfl~~~~~t1P.H:::=3-
Drahtiibermittlung auf den Faden nur dann 
erfolgen, wenn ex von solcher GroBe ist, 
daB die Teilkraft 8 1 noch ausreicht, um S·c-_ -' 

S2 die durch die Teilkraft 8 2 hervorgerllfene 
Reibung iiberwinden Zll konnen. 

Abb.5. 

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

81 =0 
und 8 2 =8. 

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

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

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

b) Das Trittrad. 
Es ist dem Handrade ahnlich und unterscheidet sich vornehmlich durch den 

Antrieb des Schwungrades 8 mittels FuBtritthebel 1, Verbindungsstange t und 
Kurbel k, wie auch durch die besondere Ausfiihrung der Spindel. Abb. 6 u. 7. 

Die einzelnen Teile des Triebwerkes haben auch die folgenden Bezeich­
mmgen: 8 ist mit Trift, 1 mit Tretschemel und t mit Knecht bezeichnet. 

Eine ganz besondere Ausgestaltung zeigt die Spindel 8p. Aus Eisen ge­
fertigt, hat sie an dem einen Ende eine axiale Bohrung (Abb. 8-10), die 
in zwei gegeniiberliegende Offnungen zur Einfiihrung des zu spinnenden Fadens 
auslii.uft. Unmittelbar daran ist der gegabelte Fliigel F, mit Hii.kchen auf den 
Fliigelarmen, befestigt. Die Holzspule 8u 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 8 umschlieBt 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 Randen zu beginnen, dieses ist alsdann durch die Bohrung des Spindel­
kopfes und einer der seitlichen Austrittsoffnungenund weiter durch das auBerste 
linke Drahthakchen im Fliigelarme zur Spule zu fiihren und daran zu befestigen. 
An der Spule ist auf einer Seite die Spulenscheibe mit einer Rille r (Abb. 9) 

'rr-rllHlk 

Abb. 6 u. 7. Trittrad. 

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

~~* 
~~:. 

Abb.8-1O. 

oder deren Verschmutzung der Fall sich einstellt, daB die Spule von der Spindel 
mit gleicher Drehzahl mitgenommen wird. Fiir diesen Fall ware das Spinncn 
unausfiihrbar. 

1st der Faden an die Spule angeschlossen, so setzt die Spinnerin die Spindel 
durch Treten des Schemels mit dem FuBe in Bewegung, formt mit den beiden 
Randen durch Aneinanderreihen und Ausziehen einen Faden von ge\\,-unschter 
Feinheit bei Entnahme der Fasern aus dem Rocken. 

Bei jeder Spindelumdrehung erhalt auch das der Spindel zugefiihrte Faden­
stiick eine Drehung. Damit dem Faden ein gleichmaBiger Draht erteilt werde, 
muB das Verhaltnis der Spindelumdrehungen zur zugelieferten Fadenlange wah­
rend des Spinnens moglichst ungeandert bleiben, wozu eine gewisse Geschicklich­
keit der Spinnerin notwendig ist. 

Da durch den Faden die Spindel mit der Spule verbunden ist, muB an der 
Spindelbewegung auch die Spule teilnehmen. Sie wird von der Spindel nach­
geschleppt. Sobald sich die Spule langsamer als die Spindel l:>ewegt, muB eine 
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bestimmte Fadenlange auf die Spule gewickelt werden; und zwar wird beim 
Zuruckbleiben der Spule urn eine volle Umdrehung gegenuber der Spindel eine 
Fadenaufwindung gleich der Lange des Spulenumfanges erfolgen. 

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

Nach Art des Trittrades spiunen die Waterspinnmaschinen. 
Fur das Verstandnis ist es notwendig, auf die Vorgange des 

Drehens und Aufwindens des Fadens naher einzugehen und die 
grundlegenden Gesetze zu entwickeln. 

Es sind zunachst die Begriffe uber Draht und Windung klarzulegen. 
Un ter Draht (Drehungszahl, Drahtzahl) ist die Anzahl Fadendrehungen 

auf eine bestimmte Lange zu verstehen. 
Fiihrt man der mit n. minutlichen Umdrehungen bewegten Spindel in der­

selben Zeit 1 mm Fadenlange zu, so ist der Draht T ffir I mm Fadenlange aus­
druckbar durch 

T =!l'~ 
l (1) 

Ein gut gesponnener Faden muB in seinem Langenverlaufe gleichen Draht 
haben, was so viel sagt, daB 

T = k = konstant sein muB. 

Zur Erfullung dieser wichtigen Bedingung mussen auch die minutlichen Spindel­
umlaufszahlen und die minutliche Lieferung an Fadenlange einen konstanten 
Wert beibehalten. 

Unter Windung ist jede Fadenumschlingung urn die Spule zu verstehen. 
Die Zahl der in 1 Minute gemachten Windungen nennt man "die Windungs­
zahl". Fur die Berechnung der Windungszahl w denke man sich Spindel und 
Spule in gleicher Richtung in Drehbewegung und ihre Geschwindigkeiten derart, 
daB die minutlichen Spindelumdrehungen ns groBer als die minutlichen Spulen­
umdrehungen nu seien, also 

ns > n u • 

Da unter dieser Voraussetzung je eine Windung auf die Spule gewickelt 
wird, so oft diese urn eine Umdrehung gegenuber der Spindel zuruckbleibt, 
muB die Zahl der minutlich fertig gestellten Windungen sein 

(2) 

Bezeichnet d den augenblicklichen Spulen- bzw. Windungsdurchmesser, der 
sich mit jeder foIgenden Windeschicht andert und 1 die minutliche Fadenzuliefe­
'ung, so besteht die Gleichung 

l 
w=(j,.-;' 

Aus den Gleichungen (2) und (3) foIgt 
l 

d.n = n.-n". 

(3) 

(4) 

In dieser Gleichung sind ns und 1 konstante GroBen. Da nun der Windungs­
'chmesser mit jeder foIgenden Windeschicht urn die doppelte Fadendicke zu-
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nimmt, mull sich notwendigerweise die Umdrehungszahl der Spule andern. 
Diese Veranderlichkeit ist aus Gleichung (4) zu finden, und zwar 

1 n -n - (;3) ,,- s dn' 

Da mit zunehmenden d der Bruch dln stetig kleiner wird, mull n" stetig groller 

werden. Daraus ist zu erkennen, daB beim Spinnen mit voreilender 
Spindel (so genannt, well sich die Spindel schneller aIs die Spule bewegt) die 
Umdrehungszahl der Spule mit zunehmenden Windungsdurch­
measer groller wird. 

Ein weiteres wichtiges Gesetz fur 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 = n.-n", 

w=o, 

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 fur 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 fur die vor­
eilende Spule (die angetriebene Spule bewegt sich schneller als die nach­
geschleppte Spindel) abzuleiten. 

Nach diesen allgemeinen Erlauterungen und der Entwicklung der Gesetze 
uber den Draht und das Aufwinden sollen aIle moglichen Falle der Re­
lativbewegung von Spindel und Spule und ihre Brauchbarkeit fur das 
Spinnen untersucht werden. 

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

Die Spindelumdrehungen sind also gleich n., die Spulenumdrehungen nu = 0 
Aus der Gleichung 

w = ns - nu (weil die Spindel vorellend ist) 

folgt nach Einsetzung der Werte 
w =ns • 

Es wird demnach bei jeder Spindelumdrehung eine Aufwicklung des Fadens 
auf die Spule erfolgen. 

Der Draht ist gegeben durch die Gleichung (1) 

T= n. 
1 

FUr den vorliegenden Fall ist aber 
1 

w=ns= dn 
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und somit 
l 1 

T=--=-
d·'J'(,·l d·'J'(,' 

d. h. der Faden empfangt bei jeder Spindelumdrehung auch nur eine Drehung. 
Da nun wahrend jeder Spindelumdrehung nur eine Aufwindung gleich einer 

Fadenlange von d - n stattfindet und diesenur eine Drehung erhalt, 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 erhalt eine Fadenlange d - n = 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
korpers der Faden von diesem wieder abzuwickeln ist und sich dabei Ande­
rungen in dem von der Spindel erzeugten Draht einstellen konnen. 
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. II, aus iibereinander gelagerten zylindri­
schen Schichten, so laBt sich der Faden in 
giinstigster Weise nur senkrecht zur Spulen­
achse, also in radialer Richtung hemmnislos 
abziehen. Diese Spule heiBt "Laufspule". 

Die Windeschichten konnen aber auf der 
Spule auch in Kegelflachen gewunden sein Abb. 11. Laufspule. Abb. 12. Schleifspule. 

(Abb. 12) und die Spulenscheiben sind ent-
behrlich. Diese als "Schleifspule" bezeichnete Wickelkorperform gestattet 
das hemmnislose Fadenabziehen in axialer Richtung ohne Drehbewegung der. 
selben. 

2. Fall: Die Spindel steht fest, die Spule ist bewegt. 

Fur diesen Fall ist die Spindelumlaufzahl 

ns =0. 

Der Faden erhalt 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 FaIle moglich: 

lUld 
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Diese FaIle sollen einzeln behandelt und mit oc., fl, y bezeichnet werden. 
oc.) Spindel und Spule bewegen sich mit gleichen Umlaufzahlen. 

Die Voraussetzung lautet 

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

Tatsachlich ist schnelles Zunehmen des Drahtes festzustellen, wenn aus 
irgend welchem Grund wahrend 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 fur 
einen Augenblick festgehalten wird. 

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

ns > nu' 

Fiir die voreilende Spindel ist die Windungszahl 
l 

Der Draht 

w = ns - nu = a::;:; .. 

T= !!'­
l 

geht nach der Einfuhrung des Wertes 

l = (ns - nu) d . :rr; 

uber in die Gleichung 

( 1 _ n,,) d.n· 
n. 

Da ns und n .. in ihrer GroBe nur wenig abweichen, ist ~"- und somit auch (1- 'Il") 
n. n$ 

kleiner als 1. Der Draht T wird daher dem Faden eine ausreichende Festig-
keit verleihen konnen. 

Ein Zifferbeispiel macht dies ersichtlicher. Es sei 

Dann ist 

ns = 2500 , 

nu= 2411, 

d=25 mm. 

T = -( -241~\ .-- = 0,354 Drehungen 
1 - ---) 25·3 14 

2500 ' 

auf 1 mm Fadenlange. 

Die voreilende Spindel gibt beim Spinnen ausreichenden Draht bei Auf­
windung des Fadens und ist fur 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 unverandert, so daB 

Tz=T 
sein muB. 
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Dagegen verandert sich der Draht beim Abziehen von der Schleifspule in­
sofem, als fiir jede abgezogene Fadenwindung eine Drehung in Abzug zu bringen 
ist. Es ist mithin 

w 
TB=T-T 

Da der Draht T auf die Fadenlange l bezogen ist, muB auch die Zahl der ab­
gezogenen Windungen auf die gleiche Langeneinheit bezogen sein. Es ist nun 
weiter 

T n. w '/'I,. 1 1 
-·=T-T=(n~-nu)·d.n - dn= (;:-l).dn· 

Es ist :: > I, daher wird (:: - 1) > (1 - ::) sein und folglich ist 

TB<Tz • 

Unter der gleichen Annahme wie vorher rechnet sich 

Ts = (2500 1) -- = 0,345 Drehungen fur 1 mm Fadenlange. 
2411 - 1 25·3,14 

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

T z-T.=0,354-0,345=0,OO9 Drehungen fur I mm. 

Fiir die Fadenlange l = 1000 mm hat der von der Schleifspule abgezogeI¥l 
Faden um 9 Drehungen weniger als der der Laufspule entnommene. Dieser 
geringe Unterschied ist fur die Praxis belanglos. 

y) Die Spule dreht sich mit groBerer Umlaufszahl als die Spin­
del (voreilende oder aktive Spule). Die Voraussetzung ist also 

n.< nu. 
und die Windungszahl ist 

Weil nun wegen des Konstantbleibens des Drahtes n. und l konstante GroBen 
sein mussen, so muB wegen des stetig zunehmenden Windedurchmessers d die 
Umlaufszahl der Spule eine veranderliche GroBe sein. 

Es ist 

Mit zunehmenden Windungsdurchmesser wird dn 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 
FaIle keine Aufwindung stattfinden wiirde. 

Der Draht ist 
T=~= __ n_._. ___ = 1 

- l (nu-'/'I.)·dn (~-I).dn· 

Zur Klarlegung der Drahtanderungen beim . AblIle.b.tm des Faduns von der 
Laufspule und der Schleifspule diene folgendes. 
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Beim Abziehen des Fadens von der Laufspule in radialer Richtul1g bleibt 
del' Draht unverandert, dagegen stellt sich bei der Schleifspule, wenn in axialer 
Richtung abgezogen wird, mit jeder abgezogenen Fadel1windung eine Drahtver­
mehrung um je 1 Drehung ein. 

Es ist daher fiir die Laufspule der Draht 

TI = T 
und flir die Schleifspule 

T = T + w = !!,_ + ~ = _ ---.3~__ 
---! I I dn (n" - n,)·dn 

Es ist hier 

Beispiel: Es sei 

und wie unter fJ) berechnet 

Ts> T I • 

ns = 2500, 
d = 25mm 

TI = 0,354. 

Aus der Gleichung fiir den Draht 
T __ 11. 
t- I 

1 
----

I n8) . 
\1 - n.: ·dn 

bestimmt sich die minutlich der Spindel zugefiihrte Fadenlange 

I n. 2500 ""062 
= T~ = 0,354 = I mm . 

Alsdann ist die Windungszahl 
I 7072 

w = d.n = 25-:a~14 = 89,9. 

Numnehr ist auch die Umdrehungszahl der Spule fiir den Windungsdurchmesser 
d = 25 mm zu finden aus der Gleichung 

und zwar 
nu = w + ns = 89,9 + 2500 = 2589,9. 

Es sind nun aIle GroBen bekannt, um den Draht bestimmen zu konnen; nach 
der Gleichung ist 

1 1 _ 
T t =- --- - = ,,---------- = 0.3038. 

( nu _ 1).dn (2089,9 _ 1) 25.3 14 ~ 
n. 2500 ' 

Aus diesem und den unter fJ) berechneten Beispiel mit gleichen Voraussetzungen, 
ist zu erkennen, daB 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. 

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

Seien die Drehrichtungen mit (+) und (-) bezeichnet, so lautet die Vor­
aussetzung, daB sich Spindel und Spule drehen mit ± ns bzw. mit += n" minut­
lichen Umlaufen. 
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Fiir die voreilende Spindel ist die Windungszahl 

w = ns - (- nu) = n. + nu 

und fiir die voreilende Spule 

15 

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

Vergleicht man die moglichen Falle uber die Relativbewegung von Spindel 
und Spule auf ihre Brauchbarkeit fUr das Spinnen, so ist klar zu erkennen, 
daB nur die Falle 3f3} 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 Fallen sich der eine oder andere Teil schneller bewegt. Nur ist 
in jedem Falle die Bedingung der gleichbleibenden DrahtgroBe dadurch zu 
erfullen, daB fur die Konstanthaltung der Spindelumdrehungszahlen und der 
Fadenzulieferung Vorsorge getroffen ist. 

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

Die Veranderlichkeit der Spulenumdrehungen, bedingt durch den stetig 
wachsenden Spulendurchmesser, ist bei den Spinnradern 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 wahrend des Spinnens ein Nachlaufenspiel, wobei 
ohne Rucksicht 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 uber die Relativbewegung von 
Spindel und Spule wahrend des Spinnens auf dem Trittrade, moge auf dessen 
einzelne Ausfiihrungen 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 gegenwartig noch auf dem Lande fUr 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 Wiclrel'it"ltiWren 
den Faden in die einzelnen Flugelhakchen in der Reihenfolge v~m 'FI~e 
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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, namlich das Aufhoren des Fadenwickelns auf die 
Spule, zeigt sich, wenn wahrend des Spinnens die Fadenzulieferung durch Fest­
halten des Fadens unterbrochen wird. 

Ebenso stellt auch in dem Augenblick, wo die Spinnerin den Faden zu locker 
zufiihrt, 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 wahrend 
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 Game spinnen. 

Das Trittrad mit getriebener Spule (Abb.8, S.8) hat in der am 
SpulenfuB 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, daB Spindel und Spule 
ihre Rollen getauscht haben. 

Das aus dem 17. Jahrhundert stammende Tyroler-Spinnrad gehort hierher. 
Das Trittrad mit doppelter Schnur (Abb.l0, 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 Vbersetzungsverhaltnisses 
die Spindel n. = 400 minutliche Umdrehungen mache und die Spule n", = 480. 

Die Spule eilt um 80 Umlaufe voraus, so daB die minutlich erzeugten Win­
dungen 

w =n",-n. = 80 
sein werden. 

Bei einem Spulendurchmesser d = 20 mm wird in der Minute eine Faden­
lange 

l = w • d'TC = 80 . 20 . 3,14 '" 5000 mm 
auf die Spule gewickelt. 

Es entfallen 400 Drehungen auf 5000 mm Fadenlange bzw. 4 Drehungen 
auf 50 mm Lange, was einen unzureichenden Draht gabe. 

Dieser Vorgang trifft aber, praktisch genommen, nicht zu, weil die Spin­
nerin nur imstande ist, etwa 1/5 der gerechneten Fadenlange in der Minute her-
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zustellen, so daB tatsachlich die 400 Drehungen sich auf 1000 mm Fadenlii.nge 
vertellen bzw. 4 DrehungE'n auf 10 mm entfallen, welcher Draht fiir die Festig .. 
gung des Fadens ausreicht. 

Do. die Spinnerin statt der theoretisch berechneten Fadenlii.nge von 5000 mm 
nur eine solche von 1000 mm erzeugen kann, wird auch die Spule nicht um 
80 Umdrehungen voreilen, sondem, weil tatsachlich 

- _1_ _ 1000. '" 16 W· d 
W - d.n - 20.3,14 = ill ungen 

gemacht werden, nur um 16 Umdrehungen. 
Dieser Vorgang, daB die Spule durch die Wahl des tThersetzungsverhii.lt­

nisses der beiden Wirtel m:D. 80 Umdrehungen vorlaufen soll, tatsachlich aber 
nur um 16 Umlaufe der Spindel voreilt, ist mit dem Gleiten der Triebschnur 
auf dem Spulenwirtel zu erklaren. Die Spinnerin liefert nicht 5000 mill Faden­
lange, sondem nur 1000 mm der Spindel zu, halt also sozusagen den Faden 
zurUck und veranlaBt dadurch das Gleiten. 

Durch das mehr oder weniger starke Anspanntln der Triebschnur laBt sich 
die Spannung des irn Spinnen befindlichen Fadens regeIn. Bei stra£f gespannter 
Schnur wird der Faden den Handen der Spinnerin formlich entzogen. Diese 
straffe Schnurspannung gestattet ein schnelles Spinnen grober Game. 

Beirn Spinnen feiner Game ist die Schnurspannung zu vermindem, wo­
durch aber die sichere Bewegung der Spindel und Spule gefahrdet ist. Es 
ist ratsamer, den Unterschied von Spindel- und Spulenwirteldurchmesser kleiner 
zu machen. 

Das Doppelspinnrad mit zwei getriebenen SpindeIn zum gleichzeitigen 
Spinnen von zwei Faden gibt eine bedeutende Mehrleistung. Mit jeder Hand 
ist ein Faden zu bilden, was eine besondere Geschicklichkeit er£ordert. Das 
Spinnen groberer Game begegnet keinen Schwiengkeiten, wahrend fiir feinere 
Game die Spinnerin nicht die notige Aufmerksamkeit beiden Faden zuwenden 
kann und infolgedessen die Leistung ziemlich sinkt. 

Unterzieht man schlieBlich die behandelten Spinngerate beziiglich ihrer 
Eignung· fiir die Herstellung der Gespinste einer vergleichenden Betrachtung, 
so ist feststellbar, daB feine und schwache Gespinste mit der Handspindel und 
auf dem Handrade, grobe und feste Gespinste auf dem Trittrade vorteilhaft 
gesponnen werden konnen. Die Begriindung hier£iir liegt in der schwacheren 
oder starkeren Beanspruchung des Fadens auf Zug wahrend des Spinnens. 
Wegen der geringen Fadenbeanspruchung konnten mit der Handspindel Game 
von so hoher Feinheit gesponnen werden, wie solche selbst gegenwartig 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 leistungsfahiger als die Handspindel. 

Mit den Spinngeraten laSt sich mit Ausnahme des Doppelspinnrades nur 
ein einziger Faden spinnen. Das Handspinnen ist daher wenig leistungsfahig 
im Vergleiche mit dem Maschinenspinnen, welches das gleichzeitige Spinnen 
von vielen Hunderten Faden erlaubt. 

Bergmann, Spinnerei. 2 
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D. Das Maschinellspillllell. 
Abweichungen beziiglich des V organges 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 ffir das Spinnen 
geeignete Form zu bringen. An diese "Vorbereitungsarbeiten" schlieBen sich 
nach den bereits auf S. 3 geinachten Bemerkungen das Vorspinnen zur Erzeu­
gung eines groben, lose zusammenhangenden, wenig oder gar nicht gedrehten 
Fadens an, der als Vorga.rn 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 aile in der Maschinenspinnerei vorzunehmenden Arbeiten 
ganz ailgemein in folgende 3 Arbeitsgruppen scheiden: 

die Vorbereitungsarbeiten, 
das V orspinnen und 
das Feinspinnen. 

Die verschiedenen verspinnbaren Faserstoffe weisen solche Abweichungen in 
jenen Eigenschaften, welche die Spinnfahigkeit bedingen, auf, daB die Einzel­
arbeiten in diesen Arbeitsgruppen naturgemaB nicht mit gleichen Mitteln durch­
fiihrbar sind. 

Trotz der weitlaufigen und kostspieligen Arbeiten in der Maschinenspinnerei 
und dem groBen Kapitalsaufwand ffir die Maschinen und ffir die ausgebreiteten 
baulichen Anlagen ist das Maschinengespinst billiger zu erzeugen als das Hand­
gespinst. Yom ersteren konnen eben gleichzeitig viele Faden hergestellt werden. 
AuBerdem ist das Maschinengespinst von besserer Beschaffenheit, da die Spinn­
maschinen mit ihren gesetzmaBigen Bewegungen ein gleichmaBigeres Garn 
zu liefern vermogen, als dies mit Handarbeit moglich ist, wobei es namentlich 
auf die Geschicklichkeit der Spinnerin ankommt. 

1. Die Feinspinnmascllinen. 
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 ill 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 ganzlich. . 

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 fiihren die Maschinen selbsttatig, 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 mmmt mithin an den technologischen Vorgangen 
mcht teil, sondern er hat die Feinspinnmaschine bloB zu bedienen und zu warten. 

Wie beim Spinnen mit den Spinngeraten vollzieht sich auch beim Spinnen 
mit den Feinspinnmaschinen das Spinnen in den bekannten 3 Vorgangen: 

Ausziehen (Verziehen, Verstrecken, Strecken), 
Drehen oder Drahtgeben und 
A ufwickeln (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 Ausziehen des Vorgarnes zu dessen Verfeinerung kann auf den Fein­

spinnmaschinen 

durch den Wagenverzug und 
den Zy linderverz ug (Streckwerkverzug) 

ausgefiihrt werden. 

a) Del' Wageuyel'zug. 

Zur Ausubung des Wagenverzuges hat die Feinspinnmaschine nach bei­
stehender Abb. 13 ein paar absetzend bewegte Zylinder cu , co, zwischen welchen 
der V orgarnfaden J eingelegt ist 
und einen fahrbaren, auf Schie­
nen Si gefiihrten Wagen W, wel­
cher mehrere Hundert geneigt 
stehender Spindeln Sp neben­
einander gereiht tragt. Dieser 
Spindelwagen fahrt wahrend des 
Spinnens in der Richtung A um 
die Strecke L aus und wahrend 
des Aufwickelns der gesponnenen 
Faden auf die Spindeln in der 
Richtung E um die gleiche 

Cu 

Abb. 13. JlIulemascbine. 
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Strecke L wieder ein. Es wird also wahrend der Wagenausfahrt das Verziehen 
und Drehen des Vorgarnfadens bewirkt, wahrend der Wageneinfahrt das Auf­
wickeln. Innerhalb des Wagens bewegt sich die Trommel T, von welcher mit 
Schnuren die Spindeln getrieben werden. 

Zu Beginn des Ausziehens befindet sich der Spindelwagen ganz in der Nahe 
der Einziehzylinder (Lieferzylinder) cu , co' Die Spindeln haben also die Stellung 
Sp. Beginnt das Ausziehen, so beginnen auch die Einziehzylinder sich zu be­
wegen, gleichzeitig fahrt der Spindelwagen aus und auch die SpindeIn setzen 
mit ihrer Drehbewegung ein. Sobald die Lieferzylinder eine VorgarnHinge l 
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. 

2* 
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Dadurch daB die Lieferzylinder nach dem Einziehen einer V orgarnlange l 
ihre Bewegung einstelIen, wahrend der Wagen weiterfahrt bis zur Zuriicklegung 
der Strecke L, ist das Ausziehen bewerkstelligt worden. Der Vorgarnfaden von der 

Lange list auf die Lange L verzogen und im VerhaItnisse ~ verfeinert worden. 

Dieses Verhaltnis ist daher ein MaB fiir die Verfeinerung des V orgarnfadens 
durch das Ausziehen und wird als Wagenverzug oder kurzweg als Verzug be­
zeichnet und ausgedriickt durch die Gleichung 

V=L 
l 

Es ist l die vorgelegte Fadenlange und L die erhaltene oder schlieBlich gelieferte 
Fadenlange. Danach ist der Verzug gleich Lieferlange geteilt durch Vorlage­
lange. . Dieses Gesetz gilt ganz allgemein fiir aIle Verzugsarten. 

Die Drehbewegung der Spindeln wahrend 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 reiBen, 
wenn dessen Festigkeit nicht durch Drehen auf ein entsprechendes MaB ge­
bracht wiirde. 

Der Draht wahrend des Verziehens darf aber nicht so groB werden, daB da­
durch die Verzugsfahigkeit eingeschrankt wiirde. 

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

Die Erfahrung hat ergeben, daB der Wagenverzug V = 1,1 bis 1,5 und 
htlchstens 2 sein darf. GroBere Verziige erzeugen UnregelmaBigkeiten im Faden­
verlaufe, die sich als dicke und diinne Stellen deutlich erkennen lassen. 

1st beispielsweise die vorgelegte Vorgarnlange l = 1,2 m und die Wagen­
auszuglange L = 1,8 m, so ist die VerzugsgroBe 

V= 1,8 = 1 r: 
1,2 ,0, 

d. h. der Vorgarnfaden wird auf die 1,5fache Lange verzogen. 
Der Wagenverzug ist ausschlieBlich nur fiir periodisch spinnende Maschinen 

brauchbar. 

b) Del' Zylinder- odeI' Streckvel'zug. 
LaBt man den Vorgespinstfaden drei oder mehrere Zylinderpaare durch­

laufen, die sich mit allmahlich steigenden Umfangsgeschwindigkeiten bewegen 
und deren Oberzylinder entweder geniigend schwer oder belastet sind, so daB 
die Zylindergeschwindigkeiten moglichst auf aIle im Fadenquerschnitt befind­
lichen Fasern iibertragen werden, so findet eine Verfeinerung des Vorgarnfadens 
durch Verziehen statt. Diese Verzugsausiibung heiBt Zylinderverzug. 

Zur besseren Mitnahme der Fasern sind die sta:hlernen Unterzylinder paralle 
zur Achse geriffelt und werden durch Zahnrader angetrieben. 

Die Oberzylinder aus Eisen oder Stahl sind zur Schonung der Fasern gege 
Abquetschen meist mit einer elastischen und auBen glatten Hiille umkleidf 
1hre 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 cu" co" cu.' co.' cu" co, (Abb. 14), die sich mit den minutlichen Um­
fangsgeschwindigkeiten U 1, U 2, U a in der eingezeichneten Pfeilrichtung be­
wegen mogen. 

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

ist und die Oberzylinder einen ausreichenden Klemmdruck zur iJbertragwlg 
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 erfaBt und mit groBerer Geschwindigkeit 
weitergefiihrt, wodurch die Fasern auf eine groBere Lange 
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
stoffe bis zu 5 und 7 Zylinderpaare im Streckwerke sein), 
auch zwischen diesen unter den gemachten Voraussetzungen. 

888· 
C!(.I Cuz CUJ 

Abb.14. 

Damit aber die Verteilung der Fasern moglichst regelmaBig geschieht, soIl 
jede einzelne Faser, kaum daB sie die Klemmstelle des einen Zylinderpaares 
verlassen hat, auch schon yom nachfolgenden erfaBt und weiter gefiihrt werden. 
Dies trifft nur zu, wenn die Entfernung der Klemmstellen (Beriihrungslinie von 
Unter- und Oberzylinder) zweier benachbarter Zylinderpaare ungefahr gleich 
der groBten Faserlange ist. Denn aIle 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 Zy linderumfangsgesch windigkei ten diirfen fiir ein gleichmaBiges 
Verziehen nur allmahlich an GroBe zunehmen. Die stufenweise Ste~.gerung der 
Geschwindigkeiten tragt auch ganz wesentlich zur Schonung der Fasern bei. 

Der Druck auf die Oberzylinder solI von solcher GroBe sein, daB 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
haltnisse auch der Klemmdruck einen groBeren oder kleineren Wert zu erhalten. 

Dis Zylinderentfernung solI der Stapelliinge des Faserstoffes und seinen 
sonstigen fiir das Spinnen wichtigen Eigenschaften wie Festigkeit, Dehnbarkeit, 
Krauselung angepaBt sein. 

Besichtigt man den durch das $treckwerk gefiihrten Faserfaden genau, so 
bemerkt man nicht nur eine ziemliche Geradestreckung, sondern auch eine 
parallele Lagerung der Fasern als sehr giinstigen Erfolg des Verziehens init 
Zylinderpaaren. Giinstig ist diese Parallellegung der Fasern aus dem Grunde 
zu nennen, weil beim Drahtgeben wahrend des Spinnens samtliche Fasern sich 
an den Faserkern schmiegen, so daB nur wenige .Faserenden iiber die Faden­
oberflache hervorragen und dadurch dem Faden ein glattes Aussehen ver­
liehen wird. 

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

Es sei der Verzug zwischen dem ersten und zweiten Zylinderpaar mit VI' 
der zwischen dem zweiten und dritten mit V 2 und jener zwischen dem ersten 
und dritten Zylinderpaar mit V bezeichnet. 

Die Verziige VI und V2 heiBen die Teil- oder Zwischenverziige, 
r wird als Gesamtverzug bezeichnet. 

Es ist nun 

und 

Um eine Beziehung z\\<ischen den Teilverziigen und dem Gesamtverzuge zu 
finden, fiihre man die Werte aus den beiden ersten Gleichungen 

und 

in die dritte Gleichung ein. Es wird nunmehr erhalten 

V = u2 • V2 • J~l. = VI· V 2 • 
-- 112 --

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

Sind im Streckwerke n Zylinderpaare und die Teilverziige VI> V2 , V3 · •• 1'(11-0' 

so ist der Gesamtverzug ganz allgemein 

V = VI· V2 • V3 • 0 • r(11-J)0 

Durch die Moglichkeit der Teilung des Gesamtverzuges in eine groBere An­
zahI von Einzelverziigen kann man mit Zylinder-Streckwerken viel feiner ver-
ziehen als mit Wagenverzug. . 
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Als Beispiel sei angenommen, daB in einem vierzylindrigen Streckwerke die 
Einzelverzuge VI = 1,25, Va = 2 und V3 = 3 seien. Dann ist der Gesamtverzug 

V = VI' Va' V3 = 1,25'2'3 = 7,5. 

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

Nach den gemachten Erfahxungen soIl der Gesamtverzug in Zylinderstreck­
werken bei Faserstoffen mit kiirzerem Stapel hochstens 8- bis IOfach, bei solchen 
mit langerem 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 zugefuhrten Faden-eine 
Drehung. Daher hat die Gleichung fur den Draht 

auch hier Giiltigkeit. 
T= !!!.. 

I 

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

T n. 
z=F 

und auf 25 mm Fadenlange durch die Gleichung 

T =25·~-. 
m lmm 

Die gesetzmaBige und zwanglaufige Bewegung der am Verziehen teilnehmen. 
den Zylinder und der Spindeln sichern beim Maschinenspinnen einen sehr 
gleichmaBigen Draht. 

Das A ufwinden oder Aufwickeln des gesponnenenFadens 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 Garnwickelkorpers die ein­
zelnen Windeschichten in Kegelflachen zu wickeln und in diesen die einzelnen 
Fadenwindungen in sanft ansteigenden Schraubenlinien nebeneinander zu 
reihen. Durch die Ubereinanderlagerung vieler solcher kegelformige~ Winde­
schichten entsteht ein zylindrischer Wickelkorper mit beiderseitigem stumpf­
kegelformigen AbschluB. Diese Form des Wickelkorpers heiBt "Kotzer 
oder Cop". 

Das Winden des Fadens auf eine lose auf die Spindel gesteckte Spule ge­
schieht in zylindrischen Flachen in flachgangigen Schxaubenlinien mit beriihrend 
aneinander liegenden Fadenwindungen. Durch das "Obereinanderwickeln 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 fUr den Wickelkorper. 

Bezuglich der Abhangigkeit der Vorgange des Ausziehens, 
Drehens und Aufwickelns des Fadens beim Spinnen zeigen die Fein-



24 Das Maschinenspinnen. 

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 GrUnden 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 Feinspinnmaschinim. 
Diese bestehen aus einem Vorgarn-Zulieferwerk und aus einem fahrbaren Spindel­
wagen. Wahrend der Wagenausfahrt wird eine der Wagenauszugslange nahezu 
gleiche Fadenlange (1,6 m bis 1,8 m) gesponnen, die wahrend der Wageneinfahrt 
in kegelformigen 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 Ausfiihrungen geht deutlich hervor, daB eine Spindelohne Spule 
nur fiir den periodischen SpinnprozeB 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, benanrite 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 hindurchgefiihrten Vorgarnfaden 
fiir das Ausziehen durch den Spindelwagen einseitig festzuhalten. 

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

Die oMulespinnmaschine (falschlich 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 Fliigelspindeln 
mit lose aufgesteckten Scheibenspulen. Urspriinglich mit Wasserkraft getrieben, 
erhielt sie den Namen "Waterspinnmaschine". 

Die Ringspinnmaschine mit Zylinderstreckwerk und Ringspindeln ist 
aus der Fliigelspinnmaschine hervorgegangen. 
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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 Verwendungsfahigkeit. 

Die bereits liLngst auBer Gebrauch stehende Jenny-Maschine arbeitet 
wie die Zylinderspinnmaschine Abb.13. Auf der vorgelegten Vorgarn­
sprue V g ist eine groBere Zahl Vorgarnfaden in sich kreuzenden Fadenwin­
dungen zu Wickeln geformt und auf einer Walze aneinandergereiht. Die Vor­
garnfaden laufen einzeln durch die Fadenfiihrerdrahte und weiter zwischen den 
Vorziehzylindern cu , Co hindurch zu den Spindelspitzenund von hier an den 
unteren Spindeltell, wo sie befestigt sind. Der fahrbare Wagen W mit den 
Spindeln Bp ist auf den Schienen Bi 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 A beginnt auch die 
Abtreibtrommel a ihre Drehbewegung zuni Abwickeln der Faden von der Vor­
garnspule und ebenso auch die Vorziehzylinder. Die Unterzylinder Cu sind an­
getrieben, die Ober- oder Druckzylinder werden durch Reibung mitgenommen. 
Sie ziehen die Vorgarnfaden so lange ein, bis der Wagen die Spindeln etwa in 
die Lage Bp' gebracht hat. Auch die Spindeln setzen bei beginnender Wagen­
ausfahrt mit ihrer Bewegung ein. 

Nach Einnahme der Spindelstellung Bp' stellen die Abtreibtrommel und die 
Vorziehzylinder die Bewegung ein, wahrend der Wagen und die Spindeln ihre 
Bewegung fortsetzen und dadurch das Ausziehen der Vorgarnfaden und das 
Drehen bewirken. Der Draht darf aber nur so groB sein, um das Ausziehen bis 
zur Beendigung der Wagenausfahrt unbehindert ausfiihren zu konnen. 

In seiner Endstellung, wenn also die Spindeln die LageBp" eingenommenhaben, 
gelangt der Spindelwagen zur Ruhe, 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 wahrend dieser das Aus­
ziehen und Drehen des Fadens oder das eigentliche Spinnen statt. 

Die zweite Hauptperiode umfaBt alle Vorgange fiir das Aufwickeln der ge­
sponnenen Faden auf die Spindeln zu Kotzern. Die am Aufwinden beteiligten 
TeiIe sind vom Spinner zu betatigen. 

Um fiir das Aufwickeln die Faden in die jeweilige Hohenlage der Spitze des 
bereits fertiggestellten Telles des Kotzers zu bringen, ist am Wagen die Winder­
welle WI 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. 

Wahrend dieses V organges dreht der Spinner mit der rechten Hand ein 
Kegelradergetriebe, um die Spindeln um einige Umdrehungen zuruckzudrehen, 
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 
"ickelnde Windeschicht zum guten AnschluB an den Kotzer zu bringen. 

Durch das Riickdrehen der Spindeln werden die zwischen den Vorzieh­
zylindern und den Spindeln befindlichen Faden locker. Da aber das Aufwickeln 
mit einer der Fadenfestigkeit entsprechenden Spannung geschehen muB, um 
fest und schon gewickelte Kotzer zu erhalten, werden die locker gewordenen 
Faden durch einen zweiten Draht (Gegenwinderdraht), der in den Armen gw 

der Gegenwinderwelle w2 befestigt ist und bisher unterhalb der Faden slch 
befand, durch dessen schnelles Hochgehen angespannt. Diese Bewegung wird 
se1bsttatig ausgefiihrt. Das Riickdrehen der Spindeln und das gleichzeitige 
Spiel des Winder- und Gegenwinderdrahtes dauert ungefahr 1 Sekunde an. 

Erst nach Vollendung dieser vorbereitenden Arbeiten ffir das Aufwickeln der 
Faden zu Kotzern schiebt der Spinner mit dem Knie des rechten Beines den 
Wagen in der Richtung "E" einwarts und bewegt gleichzeitig mit dem Kege1-
radergetriebe 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 Aufwick1ung ge1angt. 

Wahrend der Wageneinfahrt hat der Spinner mit der linken Hand die Win­
derwelle mit dem Winderdraht derart zu bewegen, daB in der zu windenden 
kegelformigen Wickelf1ache die Fadenwick1ungen aneinandergereiht werden. 
Der Gegenwinderdraht halt durch die Wirkung von Gewichtshebeln die Faden 
in gehoriger Spannung. 

Der periodische SpinnprozeB 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 betatigt, dagegen der in der zweiten Hauptperiode arbeitende 
Windermechanismus, die Spinde1n und der Wagen werden vom Spinner bewegt. 
Man bezeichnet daher die Zylinderspinnmaschine auch als "Ha1bselfaktor". 

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

Die Mule- Spinnmaschine, auch Wagenspinner, Selbstspinner und Se1-
faktor genannt, unterscheidet sich von der Zylinderspinnmaschine wesentlich 
dadurch, daB an Stelle der Lieferzylinder ein Streckwerk mit mehreren Zylinder­
paaren angeordnet ist, welches das Verziehen zu bewirken hat, und daB samt­
liche Teile selbsttatig arbeiten. Der Spinner hat die Maschine bloB zu beauf­
sichtigen, gebrochene Faden 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 abo 
Erste Hauptperiode: 
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1\1it beginnender Wagenausfahrt beginnt auch das Streckwerk seine Tatigkeit 
zum Verfeinern der Vorgespinstfaden und verbleibt wahrend der ganzen Wagen­
ausfahrt in Arbeit. 

Der Wagen fahrt mit gleichformiger Geschwindigkeit aus, die nur um wenig 
groBer als die des letzten Zylinderpaares im Streckwerke ist. Der sich hieraus 
ergebende geringe Wagenverzug tragt zur VergleichmaBigung des Garnes bei. 

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

Aile iibrigen, der zweiten Hauptperiode angehorigen Vorgange spielen sich 
wie bei der Zylinderspinnmaschine abo 

Die Anordnung des Streckwerkes und die durch 
dieses bewirkte Parallellegung der Fasern, wie auch die 
geringe Zugbeanspruchlmg des Fadens wahrend des Spin­
nens sind wertvoile Eigenschaften der Mule-Spillll­
maschine, weil sie die Erzeugung von Garnen aller Fein­
heitsgrade mit geringen und groBen Draht aus Wollen, 
Baumwollen und deren Abfallen ohne Schwierigkeiten 
zulaBt. Man bezeichnet die Garne auch als Mulegarne. 

Die Fliigelspinnmaschine (Fliigeldrosselstuhl, 
Waterspinnmaschine) hat nach beistehender Abb. 15 
ein Streckwerk St. W aus zwei Zylinderpaaren zusammen­
gesetzt (Anordnung fUr 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 
Spindeh>eihe auf jeder Maschinenseite. Die Spindeln 
stehen lotrecht. Der Antrieb der Spindeln mit von 
der Blechtrommel A kommenden Schnuren oder Ban­
dern, gewahrt eine einfache Bewegungsiibertragung. 

Die Vorgarnspulen V g sind auf jeder Maschinenseite 
Abb. 15. Fliigeispinnmftschine. 

in Reihen auf Eisenstifte leicht drehbar aufgesteckt. Die ablaufenden Vorgarn­
faden nehmen ihren Weg durch das Streckwerk, aus welch em sie verfeinert 
austreten, dann weiter durch die in der VerHingerung der Spindelachsen lie­
genden Fiihrungsosen 6 und schlieBlich zwei- oder dreimal um einen Arm des 
Fliigels geschlungen, zur Spule Suo 

Die Spulenbank B bewegt sich langsam auf und nieder. 
Die Spindeln eilen vor und schleppen durch ihre Fadenverbindung die Spulen 

nach, wobei del' Faden einer ziemlichen Zugbeanspruchung ausgesetzt ist. Diesel' 
Umstand laBt daher nur das Spinnen groberer odeI' fester Garne aus lang­
f.aserigen 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 del' Fliigelspinrnnaschine wesentlich nur durch die Spindel 
und die durch diese bedingte Arbeitsweise. 
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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 daB 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 Laufer 
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 ausgeubt wird, ergeben 
in ihrer Gesamtheit auf den 
Faden wirkend, nur eine 
verhaltnismaBig geringe Fa­
denspannung. 

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

m~~~~~~~~~~~~~~w~~~~ Das zwischendem Streck­
Abb.16. Rlngspinnmaschine . 

werk und dem Laufer befind-
liche Fadenstiick erhalt bei jeder Lauferumdrehung 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 Laufer und Spule. Wahrend das Drahtgeben ohne Laufer auch 
stattfinden wiirde, ware ohne diesen das Aufwinden des Fadens nicht moglich. 
Eine Aufwindung findet bei jedesmaligen Zuriickbleiben des Laufers um 1 Um­
drehung gegeniiber der Spule statt. 

Bedeuten ns die minutlichen Spindel- bzw. Spulenumlaufe, n1 die mjnut~ 
lichen Lauferumdrehungen, l die minutlich der Spindel zugelieferte Fadenlange, 
d den veranderlichen und stetig zu- bzw. abnehmenden Windungsdurchmesser, 
so ist die Anzahl der minutlich fertig gestellten Windungen 

1 
w=nS-n1=(j.,, ; 
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daraus ist die Lauferumdrehungszahl 

Da ns konstant, dagegen d~ mit d veranderlich ist, ist nz eine veranderliche GroBe. 

Die Lauferumdrehungszah1 ist nun maBgebend fur den Draht; es muBte der. 
selbe, vom theoretischen Standpunkte aus betrachtet, mit zunehmenden Win. 
dungsdurchmesser groBer werden und demnach zu unregelmaBigem Drahte 
fuhren. Diesen Vorwurf hat man der Ringspinde1 bei ihrem Erscheinen auch 
gemacht. Nun sind aber die Unterschiede im Draht bei den gebrauchlichen 
groBten und kleinsten Spulendurchmessern nicht nur sehr geringfugig, 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 samtlicher Spindeln an einer Flacheisenschiene Rb, der 
Ringbank befestigt, die eine 1angsame Auf· und Niederbewegung 
erhalt. 

Die Spindel ist in eine Langbiichse, die mit 01 zum Teile gefiillt 
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 schaller gedrehte Garne) in der Woll·, Baum· 
woll. und Schappespinnerei und findet neuerdings auchinder Flachs-, 
Hanf· und Jutespinnerei Anwendung. 

Die G lockenspinnmaschine zeigt wieder eine abweichende 
Spindelform, hat aber aIle ubrigen Einrichtungen genau so wie r 
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 Drehkorper 
eines Armes der Flugelspindel auffassen. Zentrisch zur Glocke 
lauft der Spulenteller t, auf welchen die Spule Su aufgesetzt ist und 

n 

, 
I 
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durch einen Stift n mitgenommen wird. Der Spulenteller, in einer 
Lagerbuchse der Spulenbank Bu gelagert, hat unterhalb derselben Abb.li. 

Giockenspindel. 
den Wirtel w, der mitteL,> 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 erhalt durch diesen eine 
langsame Auf- und Niederbewegung zur Anordnung der Fadenwindungen in 
den Windeschichten. 

Der vom Streckwerk zugelieferte Faden Hiuft an dem Glockenrande abo 
biegend zur Spule und ist an dieser befestigt. 

Bei bewegter Spule wird der Faden um die Glocke herumgetrieben, wobei die 
geringe Reibung am polierten G10ckenrand zuruckhaltend auf den Faden wirkt. 

Der Punkt r, wo der Faden den Glockenrand beruhrt und als Reibungs­
punkt bezeichnet werden kann und der seine Lage fortwahrend andert, vertritt 
hier den Laufer. 
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1m Vergleiche mit dem Reibungswiderstande des Laufers am Ringe ist die 
des Fadens am Glockenrande viel geringer und dementsprechend auch die 
Fadenspannung wahrend des Spinnens. Man suchte also mit der Glockenspindel 
noch feinere Faden zu spinnen als mit der Ringspindel. Doch ist die Glocken­
spinnmaschine zum SpiIinen hart gedrehter Cheviotkammgame, Teppich­
kammgame und scharfer gedrehter Baumwollgame wohl verwendet worden, 
aber nicht besonders in den Vordergrund getreten. 

E. Die Eigenschaften der Gespinste. 
Nach den gegebenen allgemeinen Erlauterungen iiber das Spinnen und den da­

zu beniitzten Feinspinnmaschinen drangt sich unwillkiirlich die Frage auf, welche 
Anforderungen an einen gut ge­
sponnenen Faden gestellt werden. 

DaB sich diese Anforderungen 
in erster Linie nach dem Verwen­
dungszwecke zu richten haben, 
ob also fiir hochfeine, mittel- oder 
minderwertige Erzeugnisse, ist 
wohl leicht einzusehen. 

Die vomehmlichsten Eigen­
schaften eines gut gesponnenen 
Fadens beziehen sich auf dessen 
Gleichformigkei t, Gla tte, 
Feinheit, Drehung, Festig­
keit und Dehnbarkeit. Diese 
Eigenschaften hangen teils von 
der Beschaffenheit der Faser-

Abb. 18. GleichfOrmigkeitspriifer. stoffe, teils von der Durchfiihrung 
des Spinnprozesses abo 

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

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

Ziemlich gleichmaBige Game lassen sich nur aus guten gleichstapeligen 
Faserstoffen erzeugen, das sind solche, bei welchen die Langen der Fasem nicht 
zu groBe Unterschiede zeigen. Aus so beschaffenen Faserstoffen lassen sich mit 
Zylinderstreckwerken ziemlich gleichmaBige Fasergebilde erzeugen. Fiir die 
GleichmaBigkeit ist auch die Art des Spinnens von besonderer Bedeutung. 

Fiir die Beurteilung der Fadengleichformigkeit sind mehrere Verfahren 
gebrauchlich. 

Durch Beaugenscheinigung des angespannten Fadens lassen sich dicke, 
diinne und knotige Fadenstellen um so leichter erkennen, wenn hell- und dunkel-



Die Eigenschaften der Gespinste. 31 

farbige Faden auf dunkle bzw. weiBe Flachen aufgelegt werden. Man hat dabei noch 
zu beachten, daB lose gespannte Faden dicker a1s scharf gespannte erscheinen. 

Fiir eine etwas genauere Beurteilung bedient man sich des Egalitats­
priifers (nebenstehende Abb. IS). Zwischen den drehbaren Klemmbacken kl' k2 
ist eine rechteckige Papp- oder Holztafel T von schwarzer Farbe fiir helle 
Garne, von weiBer Farbe fiir dunkle Garne bequem einsetzbar. Die Klemm­
wirkung iibt eine auf den Zapfen des Klemmbackens k2 aufgebrachte Schrauben­
feder aus. Das zu untersuchende Garn ist in Kotzer- oder Spulenform auf einen 
Eisenstift i aufzustecken, der mit dem 
Fadenfuhrer t auf den Schlitten 8 be­
festigt ist. Letzterer fiihrt sich an der 
Querverbindung v zwischen den beiden 
Gestellwangen und um. chlieBt mit den 
Gewindegangen in der Bohrung die 
feingeschnittene Schraubenspindel Sp. 
Durch Drehen mit der Handkurbel h 
wird durch das Radergetriebe gleicbzeitig 
die Tafel zum Aufwickeln des Fadens in 
Bewegung versetzt und der Spulen­
und Fadenfiihrer chlitten ver choben, 
so daB die Fadenwicklungen in gleichen 
Ab tanden nebeneinander gereiht wer-
den. Durch die genaue 

ebeneinanderlagerung 
mehrerer adenwicklun­
gen ist die Beurteilung 
von UnregelmaBigkeiten 
im Fadenverlaufe leich­
tar moglich. Auch hier 
geschieht dieBeurtailung 
durch AugenmaB, ie ist 
subjektiv und schlieBt 
daber Fehler nicht aus. 

p 

Abb. 19. Gleichfijrmlgkeitspriiler. 

Eine objektive Priifung gestattet der Garnquali.tats-MeBapparat vom 
Spinnereidirektor Eduard Herzog, der in der beistehenden Abb.19 dar­
gestellt ist. 1m Punkte 0 ist ein Pendel P mit der am unteren Ende befestigten 
Glasrolle r 0 aufgehangen. 1m lotrechten Zustande des Pendels beriihrt die 
Glasrolle das festliegende Glasprisma p. 

Zieht man den auf seine GleichmaBigkeit zu untersuchenden Faden F 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
haltnis bewegt, daB 1 m Fadenlange 5 em Papierstreifen entsprechen. 

Der Herzogsche GleichmaBigkeitspriifer leidet an verschiedenen Mangeln; 
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 verhaltnism.ii.Big groB; die Aufschreibungen entsprechen nicht 
genau den Pendelausschlagen. - Eine wesentliche Verbesserung des Priifers 
hat Dr. Ing. Frenzel angegebenl). 

Der Grad der UngleichmaBigkeit wird durch die ziffermaBige Bestimmung 
der Ungleichheiten auf eine Fadenlii.nge von 10 m ausgedriickt. Zu diesem 
Zwecke ist an der Pendelrolle eine Schaltklinke, die in ein Schaltradchen mit 
500 Zahnen eingreift, und welches bei jeder UngleichmaBigkeit um 1 Zahn 
geschaltet wird. 

Eine weitere Methode zur Be1ll'teilung der GleichmaBigkeit der Game 
griindet sich auf die Ansicht, daB ein Gam um so gleichmaBiger ist, je weniger 
abweichend die durch eine groBere Versuchszahl festgestellten Bruchbelastungen 
sind. Man bestimmt aus 10 bis 20 ReiBversuchen das Festigkeitsmittel und 
sucht alsdann jene FaIle heraus, welche eine Festigkeit unter dem " Festigkeits­
mittel haben. Das Mittel dieser FaIle gibt das Untermittel. 

Der Grad der GleichmaBigkeit in vH wird nun ausgedriickt durch die 
Gleichung (M-Mu) g= -j{- ·100, 

worin M das Festigkeitsmittel und M .. das Untermittel ist. 
Man bezeichnet Game mit Abweichungen zwischen Mittel und Untermittel 

bis 5 v H als "sehr gleichmaBig" , solche bis 8 v H als "gleichmaBig" , solche 
bis 12 vH als "minder gleichmaBig" und iiber 12 vH als "ungleichmaBig". 

Beispiel: Die Festigkeitsziffem von 10 Versuchen seien gefunden worden mit 

1I8 + 160 + 143 + 120 + 105 + 152 + 146 + 113 + 117 + 139 = 1313 g. 

Das Festigkeitsmittel ist 

Unter diesem Mittel sind 

1313 
M=W=131,3g. 

118 + 120 + 105 + 113 + 117 = 573 g. 
Das Untermittel ist 573 

M"'=5= 114,6 g. 

Somit ist der Gleichmii.Bigkeitsgrad in vH 

g = (M ~Mu) .100 = C31,~~ ~14,6) .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 Gamoberflache. Je weniger Faserspitzen aus dieser hervorragen, desto 
glatter ist das Gam. Steife und widerspenstige Fasem geben immer einen 
borstigen Faden. Game aus kurzfaserigen Spinnstoffen sehen immer rauher 
aus als solche aus langen und schlichten Fasern, weil bei ersteren aus der Ober­
flache einer bestimmten Garnlii.nge naturgemaB mehr Faserspitzen heraustreten. 

Auch fiir die glatte Oberflachenbeschaffenheit 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, S. 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 GarnoberfIache viel glatter ausfallen, als 
wenn solche Arbeitsvorgange fehlen. So z. B. liefert aus der gleichen W ollsorte 
die Kammgarnspinnerei viel glattere Garne al8 die Streichgarnspinnerei. 

Es werden aber je nach dem Verwendungszweck sowohl glatte al8 auch rauhe 
Garne gefordert. FUr aile 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 Me3instrumenten 
nicht messen, weil der Fadenquerschnitt dabei zusammengedruckt wird. 

Die einzige Moglichkeit ein VergleichsmaB fiir die Fadenfeinheit zu. erhalten, 
besteht darin, daB man die Garnlange zu deren Gewicht in Beziehung bringt. 
Es ist ja ohne weiteres leicht einzusehen, daB der Faden von 1 m Lange und 
1 g Gewicht doppelt so fein ist als ein anderer Faden der gleichen Lange und 
2 g Gewicht. Das Verhii.ltnis von Lange und Gewicht ist daher geeignet, die 
Fadenfeinheit auszudrucken. Wahlt man fur die Fadenlange und deren Gewicht 
bestimmte MaBeinheiten, so driickt deren Bruchwert die Fadenfeinheit aus, 
die auch al8 Feinheitsnummer oder kurzweg als Nummer bezeichnet wird. 

Die Garnnummer bildet die Grundlage fiir das Spinnen bzw. fur die "Ober-
wachung samtlicher Arbeitsvorgange in der Spinnerei. 

Man unterscheidet zwei N umerierungsarten: 

die Langennumerierung und 
die Gewich tsn umerierung. 
Die Langenn umerierung wird mit Ausnahme von Hapel8eide und 

sehr groben Jutegarnen fiir aile 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=7J. 

Sei L = 5, G = 2, so ist die Garnnummer 
5 

N=2=2,5, 

d. h. 2,5 Langeneinheiten wiegen 1 Gewichtseinheit. 
Die MaBeinheiten fiir Lange und Gewicht sind in den Staaten nicht einheitlich. 

England bedient sich al8 LangenmaB des Yards, als GewichtsmaB des englischen 
Pfunds. Die meisten europaischen Staaten haben das metrische MaBsystem. 
Es gibt fast ebensoviele Numerierungssysteme al8 verschiedenarlige MaBeinheiten. 

Die gebrauchlichen Systeme fur die Garnnumerierung sind: 
die englische Baumwoll-Numerierung, 
die englische Flachs-Numerierung, 
die franzosische Numerierung und 
die metrische oder internationale Numerierung. 

Bergmann, Spinnerei. 3 
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Die englische Baumwollnumederung ist fiir Baumwollgarne all­
gemein im Gebrauch; in England auch fur aile 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 rom, 
1 U e. = 16 Unzen = 7000 Grains. 

Der Bruchwert der engl. Langeneinheiten La auf 1 engl. Gewichtseinheit alba 

gibt die engl. N ummer 
N'=GL •. 

Ib, 

La ist die Anzahl der Langeneinheiten zu 840 Yards, alba ist die Anzahl der 
Gewichtseinheiten in U e. 

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

1st beispielsweise die englische Nummer eines Garnes zu bestimmen; von 
welchem 84 Yards Fadenlange 140 Grains wiegen, so besteht der Ansatz 

84 Yards wiegen 140 Grains 

x" " 7000 " 
x:84 = 7000:140. 

84·7000 
x = --uo = 4200 Yards. 

Die Fadenlange = 4200 Yards wiegt = 7000 Grains = lU e. Die Anzahl der 
Langeneinheiten auf 1 Gewichtseinheit ist 

4200:840 = 5, 
daher ist die engl. Nummer 

N.=5. 

Einfacher ist es, die allgemeine Nummergleichung umzuformell, weIll die 
Fadenlange in Yards und das Gewicht in Grains gegeben ist. Bezeichnen Ly 
die Fadenlange in Yards und a gr das Gewicht in Grains, so ist die engl. Garn­
nummer audruckbar durch 

N = Jy_ . _1_ = _~_ . 700~ = 8 33 Ly 
• 840 G.. 840 G., ' G.,· 

7000 
Fiir das obige Beispiel ist 84 

N.=8,33.~4O 5. 

Die englische Numerierung fiir Garne aus Flachs, Hallf, Jute und 
grobe Ramiegarne. 

Die Langeneinheit (Cut, Lea) = 300 Yards, 
die Gewichtseinheit = 1 U engl. 

Aus den genannten Faserstoffen lassen sich im Vergleiche mit Baumwoll­
garnen nur grobe Nummern spinnen, weshalb die Langeneinheit kleiner gewahlt 
ist, um Bruchzahlen zu vermeiden. 
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Die englische Flachsnummer ist, wenn die Anzahl der Langeneinheiten in 
Cuts, Lc gegeben ist, 

N Lc 
IZ=-G . 

Ib, 

1st die Garnlange in Yards mit Ly und das zugehOrige Gewicht in Grains mit 
Ggr bezeichnet, so ist 

N iz = _~ = 23,33 Lu 
- 300 G.. G •• 

7000 

Die franzosische Numerierung ist in Frankreich, Elsa.13 und teil­
weise auch in Sudwestdeutschland gebrauchlich; sie kommt der eng!. Baumwoll. 
numerierung ziemlich nahe. 

Die Langeneinheit (Strahn) = 1 km = 1000 m, 
die Gewichtseinheit = 0,5kg= 500 g. 

Sind die Langeneinheiten in KIn mit L km und die Gewichtseinheiten in kg 
mit Gkg bezeichnet, so ist die franzosische Nummer 

N Lkm 
1= 2 Gka ' 

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

N Lm IlL", 
---1= 1000 • iGg = 2 G •. 

500 

Wiegt ein Faden von 100 m Lange 20 g, so ist 
1 100 

N 1= 2,' 20 = 2,5 , 

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

Die metrische oder internationale. Numerierung ist mit Aus­
schlu.13 Englands fast in allen europaischen Staaten fiir Streich-, Kamm- und 
Vigognegarne, fiir Bourette-, Schappe-, Ramie- und Kunstseidengarne, sowie 
auch fur Kunstwollgarne allgemein elngefiihrt. 

Die metrische Numerierung ist die einfachste und die bequemste Nume· 
rierungsart. 

Langeneinheit = 1 km = 1000 m, 
Gewichtseinheit = 1 kg = 1000 g. 

Bei L km Fadenlange und Gkg Gewicht ist die metrische Nummer 

N = Lkm 
m Gu ' 

1st die Fadenlange in Meter und das Gewicht in Gramm gegeben, so ist 

Nm=LG;,,! ; T. 
man hat demnach zur Bestimmung der metrischen Nummer die Meter durch 
die Gramm zu dividieren. 

3* 
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Wiegen beispielsweise 100 m FadenJ.ange 20 g, so ist 

100 
Nm=20= .£... 

d. h. 5 Strahne zu 1000 m wiegen 1 kg. 
Bestimm ung der Ver haltniszahlen (Umrechnungswerte) der verschie­

denen Numerierungen. 
Es kommt nicht selten vor, daB man aus irgendwelchem Grunde Game aus 

dem Ausland bezieht, wo andere Numerierungsarten ala die ortlichen im 'Ge­
brauche sind und man daher beurteilen muS, ob die Garnfeinheit entspricht. Zu 
diesem Zwecke ist es notwendig, die Beziehungen zwischen den einzelnen Nu­
-merierungen festzustellen. 

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

Die Beetimmung der Verhaltniszahl zwischen der eng!. Baum­
·wollnumerierung und der metrischen Numerierung. 840 Yards Faden­
lange mit dem Gewichte I lbe giht No = 1. Die eng!. MaBeinheiten in den 
metrischen ausgedriickt und die metrische Nummer herechnet, fiihrt zu 

daher 

840 Yards =768 m, 

I Ihs = 453,6 g, 

768 
N no = 453,6 = 1,69 . 

Der Bruchwert aus den heiden herechneten Nummem 

N m = 1,69 = I 69 
N. 1 ' 

giht die Verhaltnis- oder Umrechnungszahl. 
Daraus 

und 

. Beispiele : 
No = 5, 

N m = 12, 

No = 0,59 N m 

dann iet N m = 1,69' 5 = 8,45, 

dann ist N. = 0,59 . 12 = 7,08. 

Die Verhaltniszahl zwischen der eng!. Baumwollnummer und 
der franzosischen Nummer. 

Daraus 

nnd 

840 Yards Fadenlange auf Ilbs ist N. = 1, 

768 Meter " ,,453,6 gist 'Nt = 2.:~~;6 = 0,85. 

Nt-08/': ' 
N. - , o. 

Nt = 0,85 N. 

1 
N. = 0,85 N f = 1,18 Nt· 

Die franzosische Nummer kommt der englischen Nummer ziemlich nahe, 
da der Unterschied nur 18 vH betragt. 
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Die Verhaltniszahl zwischen der franzosischen und der me­
trischen Nummer. 

Wiegen 1000 m Fadenlange 500 g, so ist Nt = 1 

mithin 

daraus 

und 

1000 m " 1000 g, .so ist N m = 1= = 2, 

Nt =0,5 N m 

N m =2 Nt. 

Die Verhaltniszahl zwischen 
der engl. Flachsnummer. 

der engl. Baumwollnummer und 

Gewicht gibt N. = I, 840 Yards Fadenlange mit 7000 gr 

300 " 7000 gr 
840 

" Ntz = 23,33' 7000 = 2,8, 
folglich 

N. 1 
N-'~ 2,8' 

daraus 
1 

N. = 2,8Ntz=0,36 Ntz 

und Ntz = 2,8 N •. 

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

FUr die feine Haspelseide (Rohseide) wiirde die Langennumerierung zu 
hohe Nummerziffern, fiir grobe Jutegarne Bruchzahlen geben, was in der Praxis 
unbequem ware und AnlaB zu Irrtiimern sein konnte. 

Angenommen, ein Seidenfaden von 500 m Lange und 0,45 g Gewicht sei be­
ziiglich seiner Feihheit in der metrischen Nummer zu beurteilen. 

Es ist 

N m = g,: = 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 Verhiiltnis der Gewichts­
einheiten zu Langeneinheiten. 

Die Gewichtsnummer fiir 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 Langeneinheiten L gibt den 
Titre Ti. Demnach 

1m Vergleiche mit der Langennumerierung ist die Gewichtsnumerierung der 
umgekehrte Wert jener. 
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Der alteste Titre gab die Anzahl der Gewichtseinheiten, die bis heute als 
Deniers bezeichnet werden, auf eine Fadenlange gleich 9600 Pariser Ellen an. 

1 Pariser Elle = 1,1885 m. 
1 altes franzos. Pfund = 384 Deniers = 489,5 g, 
1 Denier = 1,2747 g. 

Spater wahlte man als Einheiten den 24. Teil des Gewichtes und der Lange, also 

als Langeneinheit = 9:~ = 400 P. Ellen = 476 m 

und als Gewichtseinheit = 1';147 = 0,05311 g' = 1 Denier 

und belieS auch dieser verminderten Gewichtseinheit den Namen "Denier'·. 
Die Verschiedenheiten in den Gewichts- und Langeneinheiten in den Staaten 

fiihrten zu abweichenden Titrierungen, die nachstehend angegeben sind: 

Titre 

Alter franzosischer Titre . . . . . . . 
Neuer franzosischer oder Lyoner Titre . 
Alter Turiner Titre. . . . . . . . . . 
Neuer ~ner Titre .'. 
Mai1.ander Titre . . . 
Neuitalienischer Titre. . 
Schweizer Titre .... 
Metrischer Titre . . . . 

Langeneinheit 
in Meter 

476 
500 
476 
450 
475,4 
450 
450 
500 

Gewichtseinheit 
(Denier) in Gramm 

0,05311 
0,05311 
0,05336 
0,05 
0,051 
0,05 
0,053 
0,05 

Die Anzahl der Gewichtseinheiten von 0,05 g auf die Langeneinheit gleich 
500 m gibt den metrischen Titre. 

Beispiel: 200 m Organsinseide wiegen 0,9 g; wie groG ist der Titre Ti 1 
Ansatz: 

200 m wiegen 0,9 g 
500m " x 

= 0,9·500 = 225 
x 200 ' g, 

T 2,25 4'"' 
i=0,05 = 0>. 

Allgemein laBt sich der Titre durch die Gleichung ausdriicken 

T.=~. _1_= 10000 G •. 
• 0,05 Lm L",' 

500 

Lm ist die Fadenlange in Meter, Gg das Gewicht in Gramm. 
Das angegebene Beispiel nach der vorstehenden Gleichung gelost 

T - 10000._~~ - 4-
i- 200 -0>. 

Bei der Gewichtsnumerierung nimmt mit der Rohe der Num­
merzahlen die Feinheit des Fadens ab, bei der Langennumerie­
rung tritt das Umgekehrte ein. 

Die schottische Jutegarnnumerierung. Die schottische Nummer 
driickt die Anzahl von englischen Pfunden fUr eine Fadenlange 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 G 

N 8 =14400' 

1st die Fadenlange in Yards Ly bekannt, so ist 

N _ G _14400G 
....! - -y;-- -y;;-

14400 ---

1st das Gewicht in Grains Gg und die Fadenlange in Yards Ly gegeben, so ist 

G. 
N 7000_ = 2,05714 G • 
....! L. L. 

14400 
In der Jutewerggarn-Spinnerei werden Garne nur bis Nfl = 8, aber auch 

unter Nfl = 1 gesponnen. Fiir diese groben Garne sind nach der Langen­
numerierung Bruchzahlen zu verwenden, was unbequem ist. So z, B. ware 
Nil = 0,656 gleich N8 = 73. 

Die Beziehung zwischen der englischen und schottischen Nummer laBt sich 
aus den beiden Gleichungen 

N L" 
fl= 30071 

N = 14400·G 
8 Ly 

unschwer finden, denn es ist 

und 

Fur Nfl = 1/4, 1/2, 
ist N. = 192, 96, 

N .N = ~'- . 14400·G = 48 
j! • 300·G L. 

48 48 
N/!= N-; N.=N· 

3/4, 1, 

64, 48, 

• 11 

2, 

24, 

3, 

16, 

4, 

12, 

6, 

8, 

8, 

6. 

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

Das Sortieren der Gespinste bzw. die Feststellung ihrer N ummern verlangt 
nicht nur genaues Messen der Fadenlange, sondern auch genaues Wiegen der­
selben. 

1m praktischen Betriebe ist das gebrauchlichste Verfahren, die Fadenlange, 
auf einem Sortierhaspel (Probehaspel) zu messen und die Nummer auf der 
Nummerwage zu bestimmen. Diese Wage laBt 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 Fadenlange 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) fur die englischeBaumwoll­
numerierung ist stets fiir das Messen eines Schnellers eingerichtet. Der Haspel-
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umfang miBt 1 Yard und 7 Aufsteckstifte nehmen ebensoviele Kotzer oder 
Spulen auf. Das Zahlradchen hat 120 Zahne. Mithin ist 7mal120 = 840 Yard. 

Abb. 20. 

Fur die metri­
sche Numerierung 
ist der Sortierhas­
pel nach beistehender 
Abb. 20 (Ausfiihrung 
von Louis Schopper, 
Leipzig) fiir 5 Kops ein­
gerichtet, kann aber 
auch fiir 10 ausgefuhrt 
werden. Der Haspel­
umfang betragt 1 m und 
die Trommel macht bei 
jeder Kurbelumdrehung 
durch Kegelraduberset­
zung 2 Drehungen. Der 
Haspel ist mit selbst­

tatiger Fadenausbreitvorrichtung, genauem Zahl- und Schlagwerk ausgerustet. 
Das Zahlrad hat 100 Zahne, so daB bei einem Umgang 500 bzw. 1000 m auf­
gehaspelt werden. 

Die Bestimmung der Garnnummer er­
folgt in den Spinnereien, auf den Zollamtern 
usw. mit Hille der Numerierwage Abb. 21 
(L. Schopper). Der Gradbogen enthalt eine 
TeiIung fur 1 oder 2, bei der Universalgarn-

. -\.bb. 21. Abb.22 . 

wage fur 7 Numerierungen (englische, metrische usw.). Die Wage liiBt sich mit 
Hilfe des Lotes und der beiden Nivellierschrauben in den FuBen genau einstellen, 
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besitzt ein Visier und Feststellung des Zungenpendels. Beigegeben werden 
Ansteckgewichte und Kontrollgewichte. - Der zu einem Zopf zusammen­
gedrehte Strahn wird an den Haken gehangen und der Zeiger gibt dann die 
Garnnummer an. 

Friifung der Festigkeit und Dehnung. ~ Einen vortrefflichen Festig­
keits- und Dehnungspriifer von L. Schopper zeigt Abb. 22. Die untere Klemme kl 
sitzt auf der Stange des im Druckzylinder D laufenden Kolbens, der durch 
Umsteuern des Ventils V unter Wasserdruck ab- und aufwarts bewegt werden 
kann. Die obere Klemme k2 hangt in einem diinnen Stahlband, welches an 
dem Sektor 8 befestigt ist. Festigkeit und Dehnung, letztere in mm oder in v H, 
werden auf dem Gradbogen abgelesen. Bei dem ReiBen des Fadens bleiben 
Festigkeits- und Dehnungszeiger sofort stehen. - Der Apparat wird in ver­
schiedenen GroBen und fiir Festigkeiten von 250 gr bis 100 kg gebaut und an 
der Wand befestigt. Die freie Einspannlange kann zwischen 200 und 500 mm 
verstellt werden. 

~------l------~ 

Abb.23. 

Um zuverlassige Mittelwerte zu erlangen, sind bei sehr gleichmiiBigen Garnen 
mindestens 10, bei weniger gleichmaBigen 20 und mehr und bei sehr ungleich­
maBigen haufig 60-80 Versuche erforderlich. 

Ermittlung des Drahtes. Dazu dient der Drallapparat Abb.23 von 
L. Schopper, welcher auf den festen Standern 8 1 eine Welle mit der nur dreh­
baren Klemme kl tragt. Die bewegliche Klemme k2 sitzt auf einer in den Stan­
dern 8 2 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 t ermitteln lii,Bt. 

Vor Beginn jedes Versuches ist der Bund B bis an 8 2 heranzuschieben. SolI 
einfaches Garn untersucht werden, wird die Klemmschraube ks angezogen und 
damit die Wirkung von G ausgeschaltet. Die Einspannlange l laBt sich durch 
Verschieben der Stander 8 2 auf der mit Zentimeterteilung versehenen Grund­
platte einstellen. Auf der Achse der Klemme kl befindet sich eine eingangige 
Schnecke, welche im Eingriff mit einem 100zahnigen Rade R steht, auf dessen 
Stirnseite 2 Teilkreise fiir Rechts- und Linksdraht angebracht sind. Ein fester 
Zeiger Z laBt nach Einstellung des Zahlrades auf Null mittels der Stange V die 
Anzahl der Drehungen auf der Garnlange l ablesen. Q ist ein an den Zwirn 
anzuhangendes Gewicht, um eine bestimmte gleichbleibende Anfangsspannung 
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zu erzielen, dessen GroBe je nach Feinheit des Zwirnes gewahlt wird. Gist 
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 Faden, 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 zuverlassige 
Ergebnisse liefert. - Man spannt ein Fadenstiick von 10 cm Lange ein und 
dreht es weiter zusammen bis es reiSt. Die Anzahl der Drehungen sei D t . Dann 
wird ein zweites Fadenstiick eingespannt, nun aber die Klemme kt so gedreht, 
daB der Faden zunachst den Drall verliert, dann aber wieder in entgegengesetzter 
Richtung wie bei dem ersten Versuch zusammengedreht wird bis zum ReiSen. 
Die Gesamtdrehung sei D2• Die Anzahl der Drehungen auf 10 cm ist dann 

1 
D=-"2(D2 -D1) • 

DaB man sich nicht mit diesen 2 Versuchen begniigen darf, ist bei der stets 
vorhandenen UngleichmaBigkeit des Drahtes selbstverstandlich. 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 
Garnwickelkorpern noch folgende, auf besonderen Maschinen zu erzeugende 
Wickelformenallgemein iiblich: Strahnform, Kreuzspule, ZylinderspuleundKnauel. 

Woll- und Baumwollgarne versendet man in groBen Mengen in ihrer ur­
spriinglichen Wickelform als Kotzer (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 Farben, Bleichen, Merzerisieren 
und Bedrucken in Strahnform. 

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

Die Strahnform fUr 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 ausschlieBlich als Zylinder- oder auch 
als Kreuzspule. 
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Strick- und Hiikelgarne kommen zumeist in Kniiuelform in den Handel. 
Die technologischen Vorgange zur Herstellung dieser Wickelformen sind: 

das Haspeln oder Weifen, 
das Spulen und 
das Knauelwickeln. 

Bei allen diesen Vorgangen ist das Garn (Zwirn) in mehr oder weniger steil­
gangigen Schraubenlinien auf eine prismatische, zylindrische, kegel- oder kugel­
formige Leitflache zu wickeln, die entweder nur voriibergehend wahrend des 
Wickelns oder bis nach Verarbeitung des Wickelkorpers als Stiitzflache dient. 

Zum Aufwickeln des Fadens sind diese Leitflachen 1111 1111 0111 1111 1111 

in Drehbewegung zu versetzen und zilr Anordnung der 
einzelnen Wicklungen ist eine Schaltbewegung fiir die­
selben notwendig. 

Beim Haspeln oder Weifen wird das Garn auf 
einen prismatischen Holzrahmen (Haspel) von bestimm­
tem Umfange gewickelt und dessen Lange gemessen. Es 
ergibt sich dadurch die Strahnform. Die Lange des zu 
wickelnden Strahns ist immer gleich der Langeneinheit 

11111111111111111111 
11111111111111111111 
11111111111111111111 
~filzfaden 
11111111111111111111 
11111111111111111111 
11111111111111111111 
11111111111111111111 
11111111111111111111 
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Abb . 24. 

des betreffenden Numerierungssystems. So ist bei der metrischen Numerierung 
die Strahnlange gleich 1000 m. Beim Aufwickeln einer so betrachtlichen Lange 
zu einem Strahn wiirde der Haspelumfang mit jeder folgenden Wickelschicht 
rasch an GroBe zunehmen und ein genaues Messen unmoglich machen. 

H 

Abb.25. Abb.26. 

Daher teilt man den Strahn in eine bestimmte Anzahl kleinerer Strahnchen, 
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. 
Dieser als Fitzfaden bezeichnete Unterbindfaden (Ab b .24) ist zur leichtenAuffindung 
des Strahnfadenendes mit der letzten Wicklung des letzten Wiedels verknotet. 

Der englische Haspel fiir das Weifen von W ollgarnen 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 Lange auf dem Haspel nebeneinanderzu­
reiben, ist der Spulentisch nach Fertigstellung eines Wiedels um einen Betrag 
nach rechts zu schalten. Das Schaltwerk empfangt seine Bewegung durch die 
eingangige Schnecke se auf der Haspelwelle. Das eingreifende Schneckenrad ST 

von bestimmter Zahnezahl ubermittelt die Bewegung auf die schragliegende 
L Achse a, die an ihrem Ende eine Platte 
\ ) mit Stift i aufgesetzt hat. Trifft dieser 

~
. I wahrend seiner langsamen Drehbewe-

~ , 0 kz gung auf die Sperrklinke kl (Abb. 27), 
~ so gibt sie die am Spulentisch festge-
i . ti machte Zahnstange zt frei und letzterer 

Abb,27. 
bewegt sich infolge des an ibm wirken­
den Gewichtszuges Gum % Zahnlange 

nach rechts, worauf die Klinke k2 die Weiterbewegung hemmt. Fiir 10 Wiedeln 
im Strahn hat die Zahnstange 5 Zahne. 

Das Zahlwerk fiir die Wiedellange bildet das erwahnte Schneckenradgetriebe. 
Das Zahlradchen ST hat soviele Zahne als Fadenwicklungen im Wiedel ent-
halten sein sollen. 

FUr die metrische Weife: 

Haspelumfang = 1,5 Yards = 1,37 m, 
1 Strahn = 1000 m = 10 Gebinde (Wiedel, Fitze, Strahnchen), 
1 Gebinde = 73 Faden (Fadenwicklungen) 

hat das Zahlradchen 73 Zahne (73 Fadenwicklungen) und die Zahnstange 
5 Zahne (10 Gebinde). 

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

1,37 m • 73 - 10 = 1000 m rd. 

Der Spulentisch ist gewohnlich 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 Strahne gleichzeitig. 
Zum Abnehmen des Strahns, ohne den Haspel aus seinen Lagern heben zu 

mussen, sind besondere Strahn-Abnehmeeinrich­
tungen vorgesehen. Bei dem vorliegenden Strahn­
haspel (Abb. 29-31) ist das eine Ende der Haspel­
achse drehbar in dem % Radbogen R gelagert und 
dieserwieder in dem am Gestelle befestigtenBogen­
stuck B gefiihrt. Fur das Abnehmen des Strahns 
ist zunachst eine Verriegelung zu IOsen, um den 
Haspel zusammenklappen und die Wiedel so weit 

Abb. 28. verschieben zu konnen, daB sie in den Ausschnitt 
des Radbogens R zu liegen kommen. Dreht man 

nunmehr den Radbogen um 2700 , so liegt der Strahn frei im Bogenstucke zum 
Abnehmen. 

Zur Unterscheidung der Garnsorten fiirbt man den Fitzfaden rot, blau, gelb 
und bezeichnet die Sorten mit Rotfitz, Blaufitz, Gelbfitz usw. 
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Der Ba um wollhaspel von Brooks & Doxey in Manchester (Abb. 32) 
fur Copsvorlage zeigt in seinen Einzelheiten etwas abweichende Einrichtungen. 
Der volle Cops wird bei a auf eine Eisenspindel aufgesteckt und der Faden 
durch eine Ose 0 aus Draht, sowie uber einen Einschnitt in der Fadenleiter-
schiene t zum Haspel ge- __ 
fUhrt. Fur die Abwicklung 
des fast leer gewordenen 
Kotzers legt man denselben 
in die Lager bum. 

Die Wiedelanordnung 
fUr den Strahn wird durch 
die Schaltung der Faden­
leiterschiene bewirkt. Diese, 
unter dem Federzug td 
(Abb. 33) stehend, liegt mit 
einem Stift an dem 7 -stu-

B 

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

figen Stellstucke San, das in eine Daumenstange mit 7 Daumen nach abwarts 
endigt. Das Zahlerrad sr mit 80 Zahnen ist von der Haspelachse durch die ein­
gangige Schnecke se angetrieben. Nach je 80Umdrehungen des Haspel hebt der 
am Zapfen des Zahlerrades befestigte Daumen d die Stufescheibe, wodurch die 

DD 
Abb.32. 

Die englische Weife: 

Haspelumfang = 1,5 Yards, 
1 Strahn = 840 Yards = 7 Gebinde, 
1 Gebinde = 80 Faden. 
1,5·80'7 = 840 Yards = Strahnlange. 

Fadenleiterschiene um einen Betrag 
sich nach links schiebt, fiirdie Neben­
lagerung des nachstfolgenden Ge­
bindes. 

t· • l-
t 

Abb.33. 

Nach dem Fertighaspeln der 7 Gebinde stoBt der Stift i der Hebedaumenstange 
an die unter Federzugwirkung stehende Stange v, die von der Stufe in der Ge­
stellswand abgleitet und nach links gezogen, die mit ihr verbundene Riemen-
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leiterstange mitnimmt. Der Riemen gelangt auf die Losscheibe und der Haspel 
zur Ruhe. 

Die Haspelklappe und Striihnabnehme-Vorrichtung ist in den nachfolgenden 
Abb.34--37 ~edergegeben. 

Fiir das Zusammenklappen des Haspelrahmens sind die Rahmenleisten 1, 2 
auf Scharnieren befestigt und durch die Verriegelung By in ihrer Lage gesichert. 

Behufs Abnehmens des Striihns ist das eine Haspelachsenende in ein Lager 
eingelegt, das um einen lotrechten Zapfen drehbar ist, so daB der Haspel im 
horizontalen Sinne etwas zu drehen ist. Das zweite Achsenende liegt in dem 
Kippstucke Ks, das mit seinen Schlitzen auf je einem Stift an der Gestellswand 

2 und am Auslegarme al sitzt. /2===='" Nach dem Zusammenklappen 

6,..--_-. 

II 

Ks 

des Haspels ist derselbe mit 
seinem Zapfen in dem Schlitze 
des Kippstuckes nach rechts zu 
schieben und letzteres lotrecht 
aufzurichten. Der Striihn ist nun 
auf den Auslegarm zu bringen, 
das Kippstuck zuruckzukippen, 
worauf der Striihn abgenommen 

~~~~~K5 werden kann. 
Die Weifen fur die ver-

Abb.34-37. 

schiedenen Garne: 
Die metrische Weife fur 

1,37 ill Haspelumfang ist bereits 
angegeben worden. 

Metrische Weife fur 1,25m 
Haspelumfang. 

I Striihn = 1000 ill = 10 
Gebinde, 

I Gebinde = 80 Faden (Ziihlerradchen mit 80 Zahnen). 

Metrische Weife fur 1,5 m Haspelumfang. 

I Striihn = 1000 m = 10 Gebinde, 
1 Gebinde = 67 Faden (Ziihlerriidchen mit 67 Zahnen). 

1,5' 10·67 = 1000 m. 

Die englische Weife fur Baumwoll-, Woll-, Ramie- und Seidengarne 
ist S. 44 bereits angefuhrt. 

Die englische Weife fur Flachs-, Werg-, Hanf- und Jutegarne. 

Haspelumfang = 2,5 Yards, 
I Strahn = 3600 Yards = 12 Gebinde, 
1 Stuck = 4 Striihn = 14400 Yards, 
I Bundel = 5 Stuck = 72000 Yards, 
I Schock = 10 Bundel = 722222 Yards. 

Einige Haspelausfuhrungen 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 ausschlieB­
lich in Webereien, Nahzwirnfabriken u. a. vorgenommen wird. 

Beim Spulen wickelt man den Garn- und Zwirnfaden entweder auf eine 
zylindrische oder kegelformige Leitflache in flachgangigen Schraubenlinien bei 
der Zylinderspule, in sehr steilgangigen, sich kreuzenden Schraubenlinien bei der 
Kreuzspule mit groBter RegelmaBigkeit fiir das Unterbringen einer groBtmog­
lichsten Fadenlange auf. Die Spule solI sich bei ihrer spateren Verarbeitung 
ohne Hemmnisse mit groBer Geschwindigkeit abwickeln lassen. 

Zum Aufwickeln ist die Spule in Drehbewegung zu halten, wobei die gesetz­
maBige Lagerung der einzelnen Windungen einem parallel zur Spulenachse 

G 

. Abb. 38. 

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

Eine bekannte Ausfiihrung zur Her­
stellung von Zylinderspulen ist die 
Trommelspulmaschine, derengrund­
satzliche Anordnung in der Abb. 3S 
zu ersehen ist. 

-Abb.39 . 

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

Der Faden lauft von den hier nicht gezeichneten Kotzer oder Strahn iiber 
Leitstabe l und durch die Drahtose des hin- und herbewegten Fadenfiihrers F . 
Die Fadenleiterschiene macht, durch ein Herzscheibengetriebe betatigt, eine 
ganz langsame hin- und hergehende Bewegung, so daB der Faden in sanften 
Schraubenlinien auf die Spule gewunden wird. Bei gleichformiger Fadenleiter­
geschwindigkeit fallt die Spule zylindrisch, bei ungleichfBrmiger bauchig (kon­
vex) aus (Abb. 39). Zur Stiitzung der Windungen an den Stirnseiten muB 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-



48 Die Eigenschaften der Gespinste. 

scheiben T 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 Spulentragerarm 
verstellbar. Bei jeder Trommelumdrehung wird der Faden einmal hin- und 
hergefiihrt und in einer sich kreuzenden Windung um die Spule gewickelt. Die 
Stirnflachen der Spule sind so fest gewickelt, daB Spulenscheiben entbehrlich 
~~. F 

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

Die Vorlage des Garnes kann in Kotzern kO, Scheibenspulen oder Strahns 
erfolgen. 

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

Das Knauelwickeln, fiir verschiedene Garne und Zwirne (Strick- und 
Hakelgarn, Strick- und Hakelzwirn) allgemein ublich, erfolgt durch das Auf­
wickeln des Fadens auf eine kugelformige (spharoidale) Leitflache. Der Faden­
fiihrer und die Leitflache laufen in Drehebenen, die einen Winkel einschlieBen. 

Eine einfache Ausfiihrungsform ist die Knauelwickelmaschine von 
Clement Mouchere (Abb. 42, 43). Die Aufwickelbewegung fiihrt der schnell­
anlaufende Fliigel F aus, durch dessen hohle Achse der Faden hindurchgeleitet 
ist. Das Spulengerippe Su bewegt sic4 in der gleichen Richtung mit geringerer 
Umdrehungszahl und bewirkt die gesetzmaBige Anordnung der Fadenwindungen 
zu einem Knauel. 
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Durch die Zahnstange Z8 ist der 1:: d, den die Drehebene des Fliigels mit 
der durch die Spulenachse gelegten Ebene einschlieBt, veranderlich zu machen 
fUr verscruedenartige Knauelformen. Je kleiner lX, desto mehr nahert sich der 
Knauel einer abgeplatteten Kugel. 

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

Die Knauelwickelma­
schine von Hovelmann 
(Abb. 44) tragt auf einen 
urn 1800 umstellbaren Spulen­
teller t zwei Wickelspindeln 
SPI> SP2' von welchen ab­
wechselnd eine in Tatigkeit 
ist, wahrend von der in Ruhe 
befindlichen (hier SP2) der 
fertige Knauel abzuziehen ist. 

Abb.44. 

Da sich die Spindelneigung nicht andern laBt, sind trotz der Moglichkeit, 
die Spindel mit verschiedenen Geschwindigkeiten arbeiten zu lassen, nur ge­
ringe Anderungen in der Spulen~ bzw. Knauelform zu erzielen. 

Die yerschiedenen Spinnereizweige. 
Wie wir wissen, liefert die Natur Faserstoffe von groBer Verschiedenartigkeit 

in bezug auf Lange, Feinheit, Festigkeit, Schlichtheit und Krauselung, Glatte, 
Rauhheit, Weichheit, und Spr6digkeit der Fasern. Diese Eigenschaften bestim­
men ihre Spinnfahigkeit, d. h. die M6glichkeit, mit weniger oder mehr Schwierig­
keiten einen Faden spinnen zu k6nnen. 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 unl6slichen Verunreinigungen durch­
setzt, die unter Umstanden zeitraubende Arbeiten zu ihrer Beseitigung not­
wendig machen. N ur aus vollkommen reinen Fasern lassen sich anstandslos 
Faden spinnen. 

Es geh6ren mithin auch die Reinigungsarbeiten der Faserstoffe, wie das 
\Vaschen 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 ihrem 
Zusammenhange das Spinnverfahren kennzeichnen. 

Bei jedem Spinnverfahren (Spinnereizweig) k6nnen stets <'irel de\ltJlich.pnter­
scheidbare Arbeitsabschnitte festgestellt werden 

1. Die Vorbereitung des Faserstoffes, weluhedas S<ittrer.envVaschen, Misuhen, 
Auflockern, Reinigen von mechanischen Benn~gunaen und das vollstandige 
Entwirren umfaBt, 

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

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

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

So z. B. lassen sich Wollen zu rauhen, haarigen Garnen oder zu glatten 
Garnen verspinnen. FUr 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 zugehorigen Spinnverfahren. 

a) Die Baumwollfeingarnspinnerei, Dreizylinderspinnerei, Flyerspinnerei. 
b) Die Baumwollgrobgarnspinnerei, Baumwollzweizylinderspinnerei, 

Baumwollstreichgarnspinnerei. Die- Barchentgarnspinnerei. 
c) 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) J utewerggarnspinnerei. 

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 franzosische Spinnverfahren UJid 
c) Das deutsche Spinnverfahren. 

9. Die Seidenabfallspinnerei. 

a) Die Schappespinnerei, Florettespinnerei. 
b) Die Bourrettespinnerei. 

C. Die Spinnereizweige fur das Verspinnen mineralischer Rohstoffe. 

10. Die Asbestspinnerei. 
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Von einiger Bedeutung ist auch noch, als auBer dieser Gruppierung stehend, 

II. Die Papiergarnspinnerei. 

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

Die Grundlage hierzu biIdet der Spinnplan zur tTherwachung der fortschrei­
tenden Verfeinerung des FasergebiIdes 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 teiInehmenden Maschinen zu enthalten. 

Fiir die Aufstellung des Spinnplanes geht man von der Gleichung fiir den Ver-

zug aus V=N, 
N v ' 

worin NI die Abliefer-, Ausgabe- oder Endnummer, N v die VorlagenuDllller 
bedeutet. 

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

Nv 

-d' 
Diese GroBe in die GIeichung fiir den Verzug eingesetzt, gibt 

daraus folgt die Ausgabenummer 

V=~i.d 
N v ' 

v 
NI=N"d 

Fiir jede Maschine ist sonach die Ausgabenummer zu finden, 
indem man das Produkt aus Vorlagenummer und Verzug durch 
die Dopplung teilt. 

Sind die Verzuge und Dopplungen der einzelnen zu einem Spinnsatz gehoren­
den Maschinen mit 

Vl' V2, Va.·. V .. , bzw. mit dl, d2, d~ ... d .. 

bezeichnet und ist die Vorlagenummer N" der ersten Maschine bekannt, so 
lassen sich die Ausgabenummern nach der letzten GIeichung berechnen. 

Die Ausgabenummer der ersten Maschine ist 

Nl=N·!i· 
1 v d, ) 

die Ausgabenummer der zweiten Maschine 

Nl =Nl .~2·=N .~. V2 • 
2 1 d" "el, el2 ' 

die Ausgabenummer der dritten Maschine 

Nl = Nl . Va = N . V, . V2 • Va 
3 2 da v d l d2 da ' 

die Ausgabenummer der letzten Maschine 

N --N' V, ·V2 ·Va··· Vn 
In - "-d--;-:a;.da~.-d.:· 

4* 
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Um genau nach den im Spinnplane festgelegten Verziigen arbeiten zu konnen, 
ist an jeder Maschine der Verzug innerhalb bestimmter Grenzen durch eine groBere 
Zahl von Verzugs- oder Nummerwechselrader veranderlich zu machen. 

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

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

A. Die Spinnereizweige fur das Verspinnen del' 
pflanzlichen FaserstoHe. 
Die pflanzlichen Faserstoffe. 

GroBe Mengen wertvoller Gespinstfasern entnimmt die Textilindustrie 
dem Pflanzenreiche. 1m allgemeinen sind die Pflanzenfasern, botanisch betrach­
tet, langgestreckte, rohren- oder spindelformige Zellen aus Zellstoff. Letzterer 
ist von farbigen Substanzen durchsetzt, daher erscheint er nicht rein weiB, 
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 fUr 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 fUr 1 mm2, 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 Blattern 
oder den Friichten und lassen sich daher unterscheiden in: 

Samenfasern, Stengelfasern, Blattfasern und Fruchtfasern. 

1. Die Baumwollspinnerei. 
Die Baumwolle. 

Die Baumwolle gehort zu den Samenfasern. Sie umhiillt die in eine 3-5fache­
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 wachst kraut-, strauch- und baumartig in Hohen von 0,7 m, 1,0 m bis 2 m, 
3 m bis 6m. 

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

1m Laufe der Zeit sind durch Kultur, Bodenbeschaffenheit und klimatische 
Einfliisse zahlreiche Arten der Baumwollpflanze entstanden. 

Ihre Anbauzone erstreckt sich auf der nordllchen Erdhalfte bis zum 40 0 

Breite, auf der siidllchen 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 Eintezeit dauert wegen des ungleichen Ausreifens der Kapseln nicht sel­
ten 2 bis 3 Monate. 

Das Einsammeln geschieht durch Handarbeit. Ein Arbeiter samme~t taglich 
durchschnittlich 100 a engl. Baumwolle. Erntemaschinen haben sich nicht be­
wahrt. 

Die geerntete Baumwolle besteht zumeist aus Samenkornern 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 v H der geernteten Baumwolle. 

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

Die hierzu dienenden Maschinen sind nach dem Stapel der Baumwollsorte 
verschiedenartig. FUr kurzstapelige Baumwolle ist die Sage-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 Fiillkasten U eingebrachte Ba~mwolle 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 Kreissageblatter S (10" = 
250 mm) sind auf einer Welle aufgesetzt, die sich mit 350 bis 400 minutlichen UIll­
drehungen bewegt. Die Sageblatter bewirken mit den zwischengereihten Rost­
staben R das Abtrennen der Fasern von den Kornern, indem sie von den Sage­
zahnen erfaBt und mitgenomIllen durch die engen Spalten (zwischen den Sage­
blattern und Roststaben) hindurchschliipfen, wahrend die dickeren Korner und 
Schalenteile zuriickgehalten werden und nebst den sonstigen Verunreinigungen 
zum groBten Teile durch die Offnung (j abfallen. Aus den Sageblattern entnimmt 
die schnell umlaufende Biirstwalze B die entkornte Baumwolle und wirft sie in 
den Kanal K, in welchem der von Exhaustor U e erzeugte Luftstrom sie zur langsam 
bewegten Siebtrommel St fordert. Die Mantelflache der Siebtrommel besteht aus 
einem kleinmaschigen Drahtgeflechte, der Innenraum ist durch ein Rohr mit 
dem Exhaustor verbunden. Dadurch werden aIle feinen Verunreinigungen 
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abgesaugt und in den Staubkanal St.K. geblasen. Die Baumwolle, in kleinen Bun­
delchen zusammenhangend, kann durch die Maschen der Siebtrommel nicht hin­
durch. Die Druckwalze D wirft die ziemlich gereinigte Baumwolledurch die Auswurf­
offnung A abo Ein Teil der Baumwollfasern wird allerdings durch ReiBen gekiirzt. 

Die bei (j abgeworfenen Korner- und Schalenteilchen, sowie aIle sonstigen 
Verunreinigungen enthalten noch viele Baumwollfasern, diese werden zur Ver­
wertung abermals gereinigt und als "Linters" in den Handel gebracht. 

Die stundlicheLeistung der Sagegreniermaschine ist annahernd 40-45 U, engl. 

1 '.... , stir I - _ _ J 
L ________________ _ 

L ___ ______________ _ 

Ros/al7sichf 
Abb. 45 u. ~6. Sligcegrenicr/llru!Ch!ne. 

Langstapelige Baumwollsorten wie Sea-Island, lange Upland u. a. konnen, 
ohne bedeutende Schadigung durch ZerreiBen der Fasern, auf der Sageegrenier­
maschine nicht behandelt werden. Fur lange Baumwollen eignet sich nur die 
Walzenegreniermaschine (Roller-gin), deren beste Bauart von Macar­
thy (Marcarthy-gin) stammt und die in einer Ausfuhrung von der Firma Dobson 
& Barlow in Bolton in der Abb. 47 wiedergegeben ist. 
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Die mit 150 minutlichen Umdrehungen bewegte Walze List auf ihrer Mantel­
flache mit schraubenformig aufgezogenen rauhen Lederstreifen bekleidet. Sie 
nimmt die aus den von den beiden Messern mI , m2 gebildeten Spalt herausragenden 
Fasern ab, nachdem die Korner- und Schalenteilchen bereits durch die Messer 
abgesprengt worden sind. Das Messer mI ist feststehend, das Messer m2 macht 
eine auf- und niedergehende Bewegung, wobei die Verunreinigungen abgestreift 
und durch den Rost r abgeworfen werden. Der hin- und herbewegte Kolben K 
drangt die Baumwolle an die Messer. 

Bei 40" Arbeitsbreite liefert die Maschine bis 80 tfJ engl. in 1 Stunde. 
Die entkornte BaUlllwolie wird hierauf mit kraftigen Pressen in viereckige 

Ballen gepreBt und nach den Hafen Europas verschifft. Bedeutende Einfuhr­
hafen sind: Liverpool, Havre, Marseille, Antwerpen, Bremen, Triest, Venedig, 
Genua, Neapel. 

Rundballen haben sich 
nicht bewahrt. Das Ballen­
gewicht ist nicht einheitlich. 
Die Union hat 500 tfJ Ballen­
gewicht, lndien 400 tfJ, Agyp­
ten 700 tfJ , amerikanische 
Rundballen 250 tfJ • 

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 01. 

Die Beurteilung der 
Giite (Qualitat) der Baum­ Abb. 47. Walsenegreniermaschine. 

wolle erfolgt nach dem Stapel (mittlere Faserlange), 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 Baum wollen sind: 
Nordamerikanische Baumwollen mit sehr geschatzten Eigenschaften. 

Wichtige Sorten sind: Sea-Island, Upland, Georgia, Louisiana, New-Orleans, 
Virginia. 

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

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

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

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

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

Botanisch betrach tet ist die BaumwolIe, aus einzelligen Fasern bestehend, 
mit rohren- oder spindelformigen 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 groberen Sorten ist die Faser als breites, fein­
gekorneltes, haufig 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 
seilformig gedreht und sehr dickwandig sind. Schmales Lumen, wulstige Rander 
und schoner Glanz sind hervortretendeMerkmale. Die auBere Umhiillung 
der Baumwollfaser ist ein Hautchen, Cuticula genannt. Es ist 
nicht immer gleichdeutlich sichtbar, weil es verschieden dick, glatt oder kornig­
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, Kornelungen, gitterartigen Zeichnungen der Baumwoll­
faser, sowie aIle sonstigen Schichtungserscheinungen riihren 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 Hautchen von getrockneten EiweiBkorpern erfiilIt. 

Beziiglich des chemischen Verhaltens ist zu bemerken, daB die Baum­
wollfasern bei Behandlung mit Kupferoxydammoniak und konzentrierter 
Schwefelsaure 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 hangt teils in Fetzen herab, teils 
umschniirt sie die gequollene Faser, wodurch eben die kugligen Gebilde ent­
stehen. Die Cuticula und das Innenhautchen bleiben ungelost, nur letzteres 
wird querfaltig. 

An gut ge bleich ter Ba um wolle fehlt die Cuticula teilweise oder gauz. 
Es konnen ,daher bei Behandlung mit frischer KupferoxydammoniaklOsung 
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oder mit konzentrierter Schwefelsaure Quellungserscheinungen nicht ent­
stehen. 

Das Mercerisieren ist ein chemisch-mechanischer Vorgang, um der Baum­
wolle einen seideahnlichen Glanz zu verleihen. Mercer beobachtete bereits im 
Jahre 1844, das bei Behandlung der Baumwolle mit Natronlauge von 28 bis 32 0 Be, 
bei ungefahr 19 0 C, nach einigen Minuten ein Aufquellen bei einer Faser­
verkiirzung von etwa 30 v H zu ersehen ist. Auf Grund dieser Erscheinung hat 
man bei spateren 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 vollstandig verschwand. 

( 

If 
lumen 

Abb.48. 

1;~1 e"(~r 
~ I . 

Abb. 49. 

Abb.48-50. Baumwolle. 

{J1Jf!rfoltigu 
1nnenhdufcMn 

Abb.50. 

Die mercerisierte Baumwollfaser erscheint unter dem Mikroskope 
als ein gerades, massives, glattes Stabchen 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 seidenglanzender aIR 
mercerisierte hochfeine nordamerikanische Sorten. 

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

Tote Baumwolle, unter dem Mikroskope an der glasigen Durchsichtigkeit 
und an ihrem flachen, nicht schraubenformig gedrehtem Aussehen leicht er­
kennbar, nimmt weder beim Farben 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 u.nd Wolle. 

Durch Bleichen mit Chlorkalk wird die Baumwollfaser. rein ,vtti'~ 
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Gegen Sauren 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 his blaue Far­
bung an. 

Die Baumwolle ist auch der Grundstoff fur die Erzeugung 
einiger Kunstseiden. So z. B. gibt nitrierte Baumwolle in einem Gemisch 
von Ather und Alkohol gelOst, dickflussiges Kollodium, das filtriert und mit 
10 Atm. Druck durch Kapillarrohrchen gepreBt, die Chardonnet-Kunstseide 
liefert. 

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

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

Die Stapellange weist bei den vielen Baumwollsorten groBe Untersc~iede 
auf (Stapel ist ein Faserbundel mit kiirzeren und langeren Fasern; die Stapellange 
ist daher die mittlere Faserlange). Langstapelige Sorten wie Sea-Island haben 
26 bis 38 mm, Mako und Singapore 34 bis 38 mm Stapellange. Kurzstapelige 
Sorten haben unter 25 mm Stapellange. Die kurzstapelige Bengal miBt nur 
9 bis 15 mm. Mit der Stapellange nimmt die :Wertigkeit und Spinnfahigkeit 
zu und sie zahlt 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 MaB hierfiir ist das Mikron = I fl = 0.001 mm = Mikro­
millimeter. Die Dicke betragt nach der einen Richtung 42 bis 82 fl, nach der 
anderen 12 bis 42 fl. Nach den drei Feinheitsklassen gehort zur 

I. Klasse (feinste): Sea-Island, Louisiana, New-Orleans, Mako, zur 
II. Klasse (mittelfeine): Florida, kurze Georgia, Pernambuco, zur 

III. Klasse (grobe): Surate, Dhollerah, Omra, Scinde, Bengal. 

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

Louisiana ....... . 
lange Georgia (Sea-Island) 
gute brasil. Baumwolle 
Mako .... 
kurze Georgia 

2,5g, 
3,7 g, 
4,0 g, 
4,3 g, 
4,5 g. 

Weitere wichtige Eigenschaften fur die Spinnbarkeit derBaum­
wolle sind die Elastizitat und die Geschmeidigkeit, die im hoheren MaBe den feinen 
Sorten eigen sind. 

Die Baumwolle ist ziemlich hygroskopisch, nimmt bis 20 vR Wasser 
auf, ohne sich feucht anzufiihlen. Der Feuchtigkeitsgehalt ist durch Konditio­
nierung zu bestimmen. Der zulassige Feuchtigkeitsgehalt (Reprise) ist 8,5 vR. 
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Bei einer Temperatur von 100 0 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, ahnlich 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 hinterlaBt. 

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

a) Die Baumwollfeingarnspinnerei (Baumwolldreizylinderspinnerei, 
Banmwollflyerspimlerei). 

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

Wegen der groBen Feinheit, der bandformigen, schwach gedrehten Gestalt, 
der groBen Weichheit und Elastizitiit 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 gleichmaBigen und glatten Garnen in den Fein­
heitsnummern Ne = 8 bis 200 und dariiber. 

Die aus den Ballen zur Mischung gelangenden Baumwollsorten werden zu­
lliichst den Vorbereitungsarbeiten unterworfen, die in der Lockerung und Rei­
nigung bis zur vollstandigen 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
maBiger Dicke zu erhalten. 

Aus dem Streckbande ist auf der Vorspinnmaschine (Flyer) bei zweifacher 
Dopplung durch Ausziehen und schwacher Drahtgebung bei mehrmaliger Wieder­
hol~g 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 samtliche 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 aile Arbeiten zur allmahlichen und schonenden Lockerung 

der Baumwolle bis zu deren Entwirrung und Absonderung aller Verunreinigungen 
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und Bildung eines Bandes von groBer GleichmaBigkeit mit parallel gelagerten 
Fasern. In technologischer Reihenfolge sind diese Arbeitsprozesse: 

Das Mischen der Baumwolle, 
das Auflockern und Reinigen, 
das Entwirren, Fertigauflosen oder Krempeln der Baumwolle bis 

zur Einzelnlegung (Isolierung) der Fasern und weitgehendster Reinigung, 
das Kammen zur Ausscheidung aller kiirzeren Fasern und feinster Un-

reinigkeiten, . 
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 gleichmaBigen Ausfalles 
der zu erzeugenden Gespinste unbedingt in groBerer Menge aufzumischen. 

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

" " 
" " 

" 

" 

" 
" 

Baumwolle, 
24 bis 60 ostindische, Amerika ordinary, 
48 bis 80 Amerika I 1/g" Stapel, 
72 bis 140 Amerika 11/4 bis 1%" Stapel, 
96 bis 160 Agyptische ordinary 15/16 bis 13/g" 
96 bis 200 Agyptische, hochklassig 11/2". 

" " " 200 bis 240 Sea-Island, gekammt. 
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 MischungsverhaItnisse an: 

fiir die Garnnummer N. = 16Ia good Dhollerah und Dharwar, 

" " 

" 

" " 

" 
" " 

" Kettgarn 28 60 vH Texas 40 vH Hingunghat 
28 SchuBgarn Ia .. Broach 

" 
" 

" 

" 
" 
" 

28 SchuBgarn IIa 66 vH Mobile, 34 vH Dhollerah, 
32 SchuBgarn Ia .. Upland, 

32 bis 40 Kettgarn Ia ..... Hingunghat oder Texas und 
Orleans, 

40 Kettgarn hochklassig .. Braune Agyptische, 
50 Kettgarn ...... 60 vH weite Agyptische, 

40 v H Brasil., 
60 Kettgarn ...... 75 vH weiBe Xgyptische, 

25 vH Brasil., 
80 Kettgarn IIa .. 
80 Kettgarn Ia ... 

von 100 aufwarts 

braune Agyptische, 
Sea-Island, 
nur Sea-Island. 
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Das Mischen kann erfolgen: 

mit der Rohbaumwolle (Mischen im Stock), 
auf der Schlagmaschine und 
auf der Strecke. 
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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 gepreBte Baumwolle packt durch den langen See­
transport und durch das Lagern in Magazinen zu harten Klumpen zusammen 
und konnte in diesem fest zusammenhangenden Zustande nicht innig vermischt 
werden. 

Es ist daher die Rohbaumwolle vor dem Mischen in kleinere Klumpen oder 
Biischel aufzu16sen, wobei ein Teil von noch vorhandenen Korner-, Stengel­
und Laubteilchen ausfallt. 

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

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

Um der Baumwolle die durch das lange Lagern im geprrBten Zustande ver­
lorengegangene Elastizitat 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 laBt sich leicht lockern und 
gut reinigen. An feuchter Baumwolle haften Unreinigkeiten fester an. 

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

Der Boden der Mischkammern, 200 bis 300 mm iiber den RolzfuBboden 
{Zementboden 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 Elastizitat und zum Austrocknen 2 bis 3 Wochen 
lagern. 

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

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

Von jeder der zur Mischung gelangenden Baumwollsorten wird ein Teil auf 
den langen, von mehreren Tragwalzen t gestiitzten Lattentisch l aufgeworfen. 
Mit nur geringer Geschwindigkeit fiihrt sie dieser den 3 bis 4 Brechwalzenpaaren 
Bv B2, Ba zu, die mit ihren stumpfen Zahnen in die BaumwoHmasse einstechen, 
und weil sich dieselben mit zunehmender Geschwindigkeiten bewegen, ein Zer-
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zausen in kleinere Klumpen und Buschel bewirken, wobei wieder ein Teil der 
Verunreinigungen abfallt. Die Brechwalzen haben 6" (150 rom) Durchmesser, 
die Oberwalzen sind durch Stangen und Federn belastet und kOllllen sich nach der 
jeweiligen Schichtdicke etwas heben und senken. Der Verzug in der Maschine 
ist 10· bis 20fach. 

Die gelockerte Baumwolle fallt auf den langsam bewegten Lattentisch 11> 
von welchem sie die beiden Steiggitter ' 2, Z; ubernehmen und dem Lattentisch l3 
ubergeben, der sie mit Hilfe von Querlattentischen den Mischkammern zu­
fiihrt. 
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Abb. 51 u. 52. Ballenbrecher. 

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

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

Der Ballenspeicher kann mit dem Mischstocke in demselben Gebaude oder 
in einem getrennt liegenden untergebracht sein. 1m letzteren FaIle ist der BaIlen­
brecher stets im Ballenspeicher und die gelockerte, nun leicht VOID Saugluft­
strome eines Exhaustors getragene Baumwolle wird in den Mischraum gefordert. 

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

Zwischen den Umfassungsmauern und den Mischkammern soIl ein freier Gang 
von 60 bis 80 em Breite bleiben. Fur die Beschickung der einzelnen Misch­
kammern sind die Verteillattentische 1;, 1; mit ihren Vorderenden verstellbar, 
und die Querlattentische ql> Q2' Q3 in ihrer Bewegung umkehrbar. 



Die Baumwollspinnerei. 63 

Nach der in der Zeichnung gegebenen Stellung der Verteillattentische und der 
Bewegungsrichtung des Querlattentisches q2 wird die Mischkammer II beschickt. 

Der Ballenbrecher fiir kurzstapelige Baumwollen, insbesondere 
wenn sie sehr stark gepreBt sind und sich schwer zerzausen lassen wie hart ge-

8allen­
Speicher 

8o//en ­
Spe/Cher 

Auf"riB 

""ischsfock 

o 
GrundriB 

Mischslock 

Abb. 53 u. 54. lfischraum. 

Abb.55. 

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

Die zwischen den beiden Brechwalzenpaaren zerzupfte Baumwolle wird 
durch die Nasentrommel kraftig, 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 Kasten ballenoffner (Hopper­

Ballenbrecher) zum Offnen der Rohbaumwolle immer mehr ein; wegen des 
ganzlichen Entfalles von Riffeln-, Zahn- und Nasenwalzen lockern diese Maschi­
nen ohne jede Schadigung des Stapels viel schonender (Abb. 56). 

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

Abb. 56. Kastenballeniiffner. 

langsam bewegten 
Stiftenlattentuche 
stehen. 

Man bringt die 
Rohbaumwolle in 
den geraumigen 
Fiillkasten mit 
Korben oder mit­
tel bar aus dem 
Mischstocke mit 
dem auf Seite 62 

gezeichneten 
Transportlatten­

tische L ein. Der 
Bodenlattentisch 1 

im Fiillkasten 
fiihrt sie dem Stift-

lattentuche 8l zu, von welchem sie mitgenommen und der rasch umlaufenden 
Schlagerwalze 8 zum Lockern dargeboten wird. Das Zuviel der vom Stiftlatten­
tuche aufgenommenen Baumwolle schlagt die Stiftenschlagerwalze 8 1 in den 
Kasten zuriick, wodurch die Baumwolle auch besser vermengt wird. Etwa 
an dieser anhiingende Baumwollflocken schlagt die Schlagerwalze 8 2 abo 

Die Siebbleche lassen Verunreinigungen abfallen. Der Lattentisch II mit den 
beiden Steiggittern l2' l; fordern die gelockerte Baumwolle zum Mischstocke. 

Leistung in der Woche '" 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 Umstande ge­
notigt ist, harte und sprode mit weichen und geschmeidigen Baumwollen, oder 
weiBe 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 
Mischungsverhaltnisse 1 ; 1, 1 ; 2 und 1 ; 3, auf der Strecke mit 8facher Dopplung 
die Mischungsverhaltnisse von I ; 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 wfuden, ganz abgesehen von der schnellen Bescha­
digung der Krempelbelage, die meisten Fasern durch ReiJ3en gekiirzt, und wenn 
schon nicht fiir das Spinnen unbrauchbar, so doch minderwertiger werden. 
Mit Rucksicht auf die Zartheit der Faser ist bei den Auflockerungsarbeiten mog­
lichst schonend vorzugehen, indem man die Klumpen in Buschel und diese wieder 
in Flocken zerteilt, die dann auf der Krempel ohne Schwierigkeiten und Scha­
digung in die einzelnen Fasern zu entwirren sind. 

Mit dem Fortschreiten der Auflockerung ist naturgemaJ3 auch das Freilegen 
und Ausscheiden aller Verunreinigungen, wie Schalen-, Korner-, Laub- und Sten­
gelteilchen verbunden. 

Die Lockerung bzw. "Uberfiihrung der klumpenweise zusammenhangenden 
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, reiJ3end wirkenden Zahnen 
oder Stahlspitzen bestehen, wie solche bei der AufschlieJ3ung der Wolle, Flachs, 
Jute u. a. zur Verwendung kommen, weil sie durch ihre gewaltsame Arbeit ein 
schlechtes Ergebnis liefern wfuden. 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 
ausgeubt, zum AblOsen von Teilen fuhren. 

Den Schlagern wird die Baumwollschicht mit geringer Geschwindigkeit 
(ungefahr 2,5 m in 1 Minute) zugefiihrt 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 Storungen sind und das schone Aussehen 
der Garne ungunstig beeinflussen, zu beseitigen, sind Roste in den Offnern 
eingebaut, die unter der Einwirkung der von Exhaustoren erzeugten Luftstrome 
stehen. 

Die verschiedenartigen Maschinen zum Offnen und Reinigen der Baumwollen 
sind: 

die Wolfe, 
die Offner und 
die Schlagmaschinen. 
Die Baumwollwolfe sind gekennzeichnet durch eine mit 400- bis 800-

minutlichen Umdrehungen sich bewegenden Trommeln von ungefahr 900 mm 
Durchmesser, auf deren Holzschalung 6 bis 8 Flacheisenschienen befestigt sind, 
in denen stumpfkegelformige Stahlbolzen von 70 mm Lange und 12 bis 15 mm 
Dicke reihenweise eingesetzt sind. Diese Bolzen offnen die Baumwolle im un-

Bergmann. Spinnerei. 5 



66 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

geklemmten Zustande, freifliegend durch Schlagwirkung und zerzausen sie durch 
ihre.z;usammenarbeit mit den am Verdeck befestigten Gegenbolzen. 

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

/(a_ 

~ ~. ;7;._ 

Abb.57. Baumwollwolf. 

Die Trommel T dreht sich mit 340 
minutlichen Umlaufen. Mehr als die 
Halfte 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 biischelformige Baumwolle 
nicht hindurch kann. AIle leichten 
Verunreinigungen und Staub saugt 
der Exhaustor E . ab und blast sie in 
den Staubkanal Ka. Der iibrige 
Schlagraum ist nach auBen durch 
das Blechverdeck V d abgeschlossen, 
das an der Innenseite Leisten mit 

reihenweise stumpfkegeligen Stahlbolzen it tragt, zwischen welchen jene der 
Trommel hindurchgreifen und die Baumwolle zerzausen. 

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

PN PH Nach einem durch das .-' 
® . f\ 
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~
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tt Zahlwerk einzustellenden 
bestimmten Zeitabschnitt 
offnet sich die Auswurf-I I i i offnung durch Heben der 

i I' Klappe, gleichzeitig na-
i ' hert sieh die Auswurf-
. I walze dem Stiftenkreis B der Trommel auf 6 mm 

;~~ und beginnt ihre Dreh­
~~_~, bewegung im Uhrzeiger-

sinne, um gemeinschaft­
lieh mit der Trommel 

Abb. 58 u. 59. Fordereinrichtung. 

die gelockerte Baumwolle auf den langsam bewegten Lattentiseh L auszu­
werfen, der sie aus der Maschine fiihrt oder in einen Sack abwirft. 

Das Zahlerwerk bewirkt, daB jede in den Schlagraum eingebraehte Partie die 
gleiche Zeit und gleieh gut geschlagen und gereinigt wird, ein Vorteil gegeniiber 
iilteren Wolfen, bei denen die Schlagdauer dem Gutdiinken des Arbeiters iiber­
lassen war. 

Der Wolf kann zum Aufloekern aller, insbesondere sehr verunreinigter Baum­
wollen dienen, vornehmlieh aber fiir das Reinigen von allen Arten von Baumwoll-
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abfliJlen wie Walzenausputz, Krempelflug, Deckel- und Schlagmaschinen­
abfall, Ventilatorflug, Spinnkehricht u. a. 

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

Wolfe sind als feuergefahrliche Maschine in· vollkommen feuersi~her gebauten 
Raumen 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. 

Offne-r oder Opener sind Lockerungs- und Reinigungsmaschinen mit 
schnellaufenden Trommeln (Tambours), die mit stumpfen Stahlnasen oder eben­
solchen Stahlstaben auf ihrer Mantelflache besetzt sind und die Baumwolle 
durch Schlagen lockern. 

Die Offner sind ffir das Offnen und Reinigen aller Baumwollen lmd deren 
Abfalle, je nach der Stapellange und dem mehr oder weniger festen Zusammen­
hange von verschiedenartiger Einrichtung. 

Abb.60. Voriifiner. 

Nach ihrer Verwendung sind sie zu unterscheiden in 
V oroffner und 
eigentliche Offner. 
Die Voroffner sind dem eigentlichen Offner vorgeschaltet mit der Be­

stimmung, die yom Ballenbrecher noch nicht vollkommen gelosten Baumwoll­
klumpen vorzulockern, um sie vermittels eines Saugluftstromes den eigentlichen 
Offnern zufiihren zu konnen. Bei groBeren Entfernungen zwischen V oroffner 
und eigentlichem Offner sind die Forderkosten nicht nur sehr gering, sondern auch 
Faserverluste ganz ausgeschlossen. Zudem tragen die in den Verbindungs­
rohren der beiden Maschinen eingebauten Staubkasten ganz wesentlich zur 
Reinigung beL 

Ein Voroffner der Firma Dobson & Barlow besteht, wie die Abb. 60 
zeigt, aus dem langen Lattentisch l, auf dem in dicker Schicht die noch in groBen 
Biischeln zusammenhangende Baumwolle aufzulegen ist, die bei ihrer Weiter­
fiihrung zwischen den mitzunehmender Geschwindigkeit bewegten Brechwalzen­
paaren Bl> B2 zerzaust und von den Schlagstaben der Trommel T durch kraftiges 
Schlagen in Biischel von solcher GroBe gelOst werden, das sie vom Luftstrome 
des am eigentlichen Offner wirkenden Exhaustors durch die Rohrleitung getra­
gen und jenem zugefiihrt werden. Die Schlagtrommel T von 350 mm Durch­
messer mit 800 bis 1200 minutlichen Umdrehungen schlagt die Baumwolle 
im Fluge und lOst sie daher sehr schonend. 

5* 
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Zur Absonderung der Verunreinigungen ist der aus Dreieckstaben hergestellte 
Rost R unterhalb der Schlagtrommelliegend, also zunachst jener Stelle, wo sich 
die kraftigste Lockerungsarbeit vollzieht, und wo auch naturgemaB die groBte 
Menge an Fremdkorpern 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 erzeu:gte 
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 

/(a 

Abb.61. Offner mit Nasentrommel. 

Exhaustorluft-
strom 1 in den Rost­
spalten, welche ent­
gegengesetzte Rich­
tung haben, ist so 
zu bemessen, daB 
die spezifisch schwe­
reren Verunreini­
gungen durch ihr 
Eigengewicht oder 
der ihnen erteilten 
Schleuderkraft, un­
gehindert durch den 
Luftstrom, in den 
Abfallraum gelan­
gen, wahrend die 
spezifisch leichtere 

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

1st der Luftstrom von zu kleiner Wirkung, so fallen zu viele Faserflocken 
und einzelne Fasern durch die Rostspalten ab; dagegen werden bei zu groBem 
Luftstrom leichtere Verunreinigungen in groBerer Menge in den Schlagraum 
gesaugt und ein nur geringer Reinigungsgrad erzielt. 

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

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

Die eigentlichen Offner haben aIle auBer einer oder mehreren Schlagtrom­
meln noch Einrichtungen fUr die Erzeugung des Luftstromes zur Beseitigungfeinster 
staubformiger Teilchen, sowie Vorrichtungen, um die geoffnete undgereinigte Baum­
wolle inForm einer losen Watte oder als festgeschlossenen Wattenwickelabzuliefern. 

Der NasentrommelOffner von Taylor, Lang & Co. in Staly­
bridge (Abb. 61). 
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Der Einfiihrlattentisch list von Rand 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 ungefahr 470 minutliche Um­
laufe macht. An der Schlagstelle zwischen Einziehzylinder und Trommel ist die 
Baumwolle so lange der Schlagwirkung ausgesetzt, bis sie biischelformig gelockert 
von den Zylindern freigegeben wird. Auch hier werden Fasern abgerissen und 
gekiirzt. Nach Verlassen der Schiagstelle sind die 10sgelOsten Biischel im Schlag­
raume noch weiter der Schlagwirkung der stumpfen Schlagnasen ausgesetzt, 
wobei sie gegen die Rippenleisten ides Verdeckes geschleudert und von diesen 
kurze Zeit zuriickgehalten werden, um neuderdings in den Wirkungsbereich der 
Schlagnasen zu fallen. Dieses ()ffnen der Baumwolle im Fluge beseitigt jede ScM­
digung des Stapels. 

Die groBe Rost£lache begiinstigt sehr das Reinigen der Baumwolle von frei­
gelegten Fremdkorperchen. 

Der vom Exhaustor E erzeugte Luftstrom, wobei die Luft durch die Luft­
schieber si angesaugt wird, nimmt seinen Weg durch die Spalten des Rostes R, 
durch die etwa 3 mm schmalen Schlitze der Siebtrommel St, 
deren Seitenoffnung 6 und durch das Verbindungsrohr r in 
den Exhaustor und den angeschlossenen Kanal Ka. 

AIle leichten Fremdkorperchen, kurze Faserchen und Staub 
fiihrt der Luftstrom durch die Schlitze der Siebtrommel in 
den Staubkanal Ka. Baumwolle in biischel- und £lockenformi-
gem Zustande kann nicht hindurch und wird von dem Latten­ Abb.62. 

tisch II unter Verdichtung durch die Druckwalze Dais lose Watte abgefiihrt. 
Die Siebtrommel St hat eine aus diinnen Stahldrahten hergestellte Mantel­

£lache, ist nach auBen gut abgeschlossen und bewegt sich, wie auch die Druck­
walze D mit maBiger Geschwindigkeit. 

Die Zylinderspeisung (Abb.62) laBt nur die Verarbeitung besserstapeliger 
Baumwollen zu, da der Zylinderdurchmesser wegen starker Biegungsbean­
spruchung mindestens 2" = 50 mm sein muB 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 Stapellange unter 30 mm werden an der Schlagstelle 
nur wenig oder gar nicht und sonst im Schlagraume nur im Fluge geschlagen. 
Sie kommen weniger gut geoffnet und gereinigt aus der Maschine. 

Bei einer Arbeitsbreite gleich 36" (915 mm) und 40" Durchmesser hat die Trom­
mel fiir langere Baumwollen (lange Amerika, Agyptische) 8 Reihen Nasen von 
45 mm Rohe, 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 Schlage aus. 

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

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 
groBer zu halten. 
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Der Offner leistet bei einmaligem Durchgange und bei 36" Arbeitsbreite in 
10 Arbeitsstunden ungefahr 800 bis 1000 IiJ engl. 

Der Kraftbedarf bei 470 Trommelumdrehungen ist etwa 4,5 PS., 
bei 600 " " 5,75 PS. 

Der Exhaustorfliigel macht minutlich ungefahr 1500 Umdrehungen. 
In der vorgefiihrten Ausfiihrung ist der Nasentrommeloffner nur in Baum­

woll~Streichgarnspinnereien zum AufschlieBen und Reinigen von Baumwollen 
und deren Abfallen wegen der verhaltnismaBig geringen Leistung im Gebrauch. 

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

Die erste Trommel hat 12 Nasenreihen, aIle iibrigen 4 Reihen. 
Die Baumwolle wird nur von der ersten Trommel im geklemmten Zustande 

geschlagen, well sie von den Speisezylindern gehalten ist; von allen anderen im 

Abb.63. Trommeloffner von Platt. 

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

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

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

Die beiden Siebtrommeln Stl , St2 lassen nur feinste Teilchen hindurch. 
SchlieBlich fiihren die langsam laufenden Abzugwalzen a, a und der Latten­

tisch 11 die geoffnete und gereinigte Baumwolle aus der Maschine. 
Fiir kiirzere Baumwollsorten hat dieser TrommelOffner nur zwei Nasen­

trommeln mit je 1400 minutlichen Umdrehungen. 
In den Trommelrosten sind der erste Stab auf 9 mm, 5 Stabe auf 7 mm und 

3 Stabe auf 6 mm Spaltweite einzustellen. 
Taylor, Lang & Co. haben ihren Trommeloffner (Abb. 64) noch wei­

ter vervollkommnet, indem sie die reinigendwirkende Rostflache bedeutend ver­
groBerten, 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 gleichmaBigere Klemmung der Baumwolle an der 
Schlagstelle ergibt, selbst dann, wenn der Einfiihrlattentisch seitens des Arbei­
ters ungleichmaBig beschickt wird. 

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

Abb.64. TrommelOffnervonTaylor . Lang&Co. 

Oberwalze l2 (oberer Speisezylinder) ausgeiibte Belastung ein Klemmen bewirkt, 
wahrend 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 geoffnet 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 m und Einzieh-

o 
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Abb. 65. Speisung mit Walzen. 

Abb. 66 u. 67. Speisung mit KlaYiermulde. 

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

Die Schiene 8 verhindert das Reiben der Mulden an dem Speisezylinder. 
Die schwere Druckwalze D verdichtet die zugefiihrte Baumwollschicht fiir 

ein leichteres Erfassen durch den Speisezylinder. 
Die Roste R stehen unter der Wirkung des Exhaustorluftstromes, dagegen 

bleiben die Roste R I , R 2, R3 von diesen unbeeinfluBt. 
Fiir die Beseitigung leichter Verunreinigungen sind zwei Siebtrommeln 

Stl' St2 vorgesehen, welche ein sehr gutes Reinheitsergebnis sichern. 
Der Auswurfraum vor den Siebtrommeln ist durch die Verglasung Gl einzu­

sehen, um aus der Verteilung der Baumwolle auf die richtige Einstellung der 
Luftschieber 8i schlieBen zu konnen; denn bei unrichtiger Stellung der in den bei­
den Maschinenseiten eingebauten Luftschieber wird die geoffnete Baumwolle 
einseitig angehauft eine ungleich dicke Watte liefern. 

Die aus den Siebtrommeln heraustretende Watte pressen die Kalanderwalzen 
kl' kz, von welchen die obere stark belastet ist, zusammen und glatten deren 
Oberflachen fiir ein tadelloses Abwickeln des Wattenwickels auf der nachst­
folgenden Maschine. 

Die gepreBte Watte lauft unter der Druckwalze d an die gekehlten Wickel­
walzen w, welche mit maBiger Geschwindigkeit bewegt, sie um den Eisenstab 8t 

zu einem Wattenwinkel W wickeln. Der Eisenstab ist fiir ein festes Wickeln 
an seinen Enden stark belastet. 

Um den Arbeiter beim Einfiihren der Watte zwischen Wickelwalze und Eisen­
stab zu Beginn eines neuen Wickels vor schweren Beschadigungen an den Han­
den zu schiitzen, sind besondere Einrichtungen getroffen. Eine einfache Watten­
einfiihrvorrichtung besteht aus dem iiber die Maschinenbreite reichenden Brette b, 
welches mit Stangen an den unter Federzug f stehenden Hebeln h gelenkig 
angebracht ist. Zum Einlegender 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 spater 
behandelten Schlagmaschinen die Baumwolle in gleichbleibender Menge in der 
Zeiteinheit zuzufiihren 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, daB ihre Umfangs­
geschwindigkeit sich mit der von ihr eingefiihrten Schichtendicke andert. 

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

1st die Arbeitsbreite der Maschine b, so laBt 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 veranderlich ist. Andert sich die Schichtendicke d in d1, 

so wird sich auch c iindern und einen Wert c1 annehmen miissen, wenn V konstant 
bleiben soll. 
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Es muB also sein V = b • c1 • d1. 

Durch Gleichsetzen der beiden Gleichungen, erhitlt man 

b·c·d =b'c1'd1 
und daraus 

d. h . die Zylindergeschwindigkeiten mussen im umgekehrten Verhitltnis 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 d1 innerhalb d bis 4d, so ist 

d d 
d1 = d und Cl = c· iT = c· d = C , 

1 

d C 
d1 = 2 d cl = c· 2d = "2 ' 

d c 
cl =c'3(f=3' 

d c 
cl =c· 4d =4' 

Bedient man sich dieser Ergebnisse zur zeichnerischen Darstellung, so erhitlt 
man eine Kurve, welche die gesetzmaBige Anderung der Speisezulindergeschwin­
digkeiten deutlich zeigt und auch maBgebend 
fur die Durchmesser des den Speisezylinder trei­
benden Konentriebes ist (Abb. 68). 

Abb.68. 

n 

Abb.69. 

Fur den Konoidenantrieb des Speisezylinders (Abb. 69) muB fiir eine gleich­
bleibende Riemenspannung die Summe der Durchmesser konstant sein, also 
Dl + D2 = k. 

Bezeichnen nl, n2 die minutlichen Umdrehungszahlen der treibenden und 
des getriebenen Konus, so muB 

n l • Dl = n2 • D2 
sein. Daraus 

diesen Wert in die obige Gleichung eingesetzt, gibt 

Dl + n 1 Dl = k, n2 
daraus 

oder 

worin nl konstant ist. 
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Unter Zugrundelegung des entwickelten Gesetzes hat die Firma Lord Brothers 
in Todmorden ihren Speiseregler gebaut. Dieser hat sich selbst bei sehr ungleich­
miiBiger Beschickung des Lattentisches in der Praxis bestens bewahrt und viele 

Firmen bauen ihn 

sf 

R 

Abb.70. 

in teils verbesserten 
Ausfiihrungennach. 

An derurspriing­
lichen von Lord 
(Abb. 70 u. 72) ge­
troffenen Anord­
nung sind an den 
Muldenhebelenden 

p auf Mes er chneiden Ringer aufgesetzt und in diese tan­
gen 8t eingehangen, welche in Langkeilen k enden. 

In den Rahmen R sind die keilformigen tangenenden 
durch zwischengelagerte ROllchen ro getrennt, von welchen 
das au6erste linke durch die Schraube 8 fiir die in der Zeit­
einheit zu speisende Menge einzustellen ist. 

Die au6erst rechts liegende Keilstange ist durch das 
tangenwerk 8tl , h, ! mit der Riemenleiter tange rl verbun­

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

Jr 

Abb . 71. 

Zz hoch ein, und zwar 

Fd 

um so hoher, je 
groBer die Schich­
tendicke ist. Durch 
die jeweiligeAnde-

S rung der Lage der 
Stangenkeile fin­
det ein Pendeln 
der auBerst 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 aul3erst rechtsstehende 
Keilstange iibertragt. 

Der Speiseregler arbeitet nun in folgender Weise: Wenn bei ungleichmaBiger 
Aufbreitung der Baumwolle auf den Zufiihrlattentisch der Gesamtbetrag der unter 
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der Speisewalze befindlichen Fasermenge zu groB ist, so stellt sich die Mehrzahl 
der Stangenkeile in eine hohere Lage, die Rollenverschiebung drangt die Stangen­
keile nach rechts, der Riemenleiter wird nach oben geschoben, so daB der trei­
bende Durchmesser des mit gleichbleibender Umlaufszahl bewegten Konus Kl 
kleiner, der getriebene Durchmesser des Konus K2 groBer und daher die Umfangs­
geschwindigkeit des Speise­
zylinders verringertwird. 
Die Drehbewegung des Ko­
nus K2 iibermittelt das Ge­
triebe se, sr, Zl' Z2 auf den 
Speisezylinder. 

1st die augenblickliche 
Speisemenge geringer als die 
Normale, so senkt sich der 
groBere Teil der Stangen­
keile; durch die Rollchen­
verschiebung und durch die 
Zugwirkung der Feder wird 
die auBerste rechte Stange 
nach links gezogen und da­
durch der Konoidenriemen 

hO 

9 

e 

Abb.72. 

ri 

o 

1f1 

nach abwarts verschoben und die Speisezylindergeschwindigkeit vergroBert. 
1st jedoch die von der Speisewalze eingezogene Fasermenge die richtige, 

wenn auch nicht gleichmaBig iiber die ganze Breite der Maschine verteilt, so er­
folgt keine Riemenverstellung, weil einige Keilstangen gehoben, die anderen 
a nkt sind und 
die durch ibr 
Lagenandertm 
hervorgebrach­
ten Rollchenver-
chiebungen sich 
egenseitig auf­

heben. ..I.blo.73. 

In dieser Anordnung ist der peiseregler fiir 
kurzstapelig Baumwollen gebrauchsfahig. Dem 

pei er gler von Lord haften einige Nachteil 
an. Durch das Eindringen von Staub zwischen 
die keilformigen tangenenden und die Rollchen 
entstehen Klemmungen ; beim Hochziehen irgend 
eines K iles iiben die an ibm anliegenden 

9 

Rollchen auf die benachbarten Keile einen Zug nach unten aus und um­
aekehrt. Durch die Ersch inungen wird die Empfindlichkeit etwa beein­
trachtigt. 

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

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

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

gelrieben 

s 
Abb.74. 

und iiber letztere Langringe 8 gehangen. Auf diesen stiitzen 
sich die Wagebalken b, in deren Mitte auf Messerschneiden 
die Langringe 81 gehangen sind. Die in den unteren 
Teilen eingehakten Wagebalken b1 sind angelenkt an 
den Wagebalken b2, der durch seine Verbindung mit dem 
Riemenleiterhebel hI die Verschiebung des Konoiden­
riemens ri veranlaBt. 

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 t, die 
durch die Druckstangen 8t gegen den ersteren gepreBt 
werden. Das Gewicht G auf 
dem Hebel H iibertragt seinen 
Druck durch das Wagebalken­
system b3, b2, bl auf die Druck-
stangen. 

r r 

~ 
Abb.75. 

r 
(LMesser­§ schneide 

Die Summe der Schichtendicken, auf d,en Hebel H iibertragen, veranlaBt die 
Verschiebung des Konoidenriemens ri durch das Hebelwerk 8, h, 81> hl' Riemen-
leiterstange rt und Riemenleiter rl. sr 
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Abb.76. Abb.77. 

Die an der Konusachse sitzende Schnecke 88 iibermittelt die Bewegung durch 
das Schneckenrad 8r 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 
Schlage der Schlagtrommel. 
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Bei vorstehender Einrichtung fiir langstapelige Baumwollen, wo hinter den 
Tasten t noch ein paar Einziehzylinder el , e2 angeordnet sind, iiben die Schlage 
keinen EinfluB aus. 

Der oben angefiihrte Fehler bestand darin, daB die rasch aufeinanderfolgen­
den Schlage die Mulden etwas tiefer stellten als der durchgehenden Schichten­
dicke entsprach, der Speiseregler mithin eine groBere Dicke als die tatsachliche 
anzeigte. Auch die Klemmwirkung war nicht einwandfrei. 

1m Jahre 1904 brachte die Firma Howard & Bullough in Accrington 
den Tandem. oder DoppelklavierhebelanOffnern, undinsbesonderealssehr 
vorteilhaft an Schlagmaschinen fiir 
die Klaviermuldenspeisung an, weI· 
che nicht nur die ihr anhaftenden 
Mangel beseitigt, sondern die Ge­
nauigkeit der Speisung ganz wesent· 
lich erhOhte (Abb. 79). 

Jede Teilmulde ist aus zwei 

T ~ 

Abb.78, 

Hebeln, dem Tasterhebel p und dem Mulden· oder Klemmhebel Pl bestehend, 
welche voneinander unabhangig sind. 

Wie beim Lordschen Speiseregler sind auf den hakenformigen Enden der 
Tasterhebel Ringe r aufgesetzt und in diese die Keilstangen st eingehangen, 
Da die Schichtdicke schon an der Stelle n, 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 auBer­
sten Grenzenach vorn 
verlegt ist, wodurch, 
da die Entfernung 
zwischen Schlagkreis 
und Klemmstelle auf 
ein MindestmaB her-
abgedriickt ist, auch 

sf 

o 
s 

o 

Abb.79. 

die Verarbeitung kiirzerer Baumwollsorten mit hoher Schlagzahl moglich wird. 
Fur langstapelige Baumwollen sind die Muldenschnabel stark abgerundet. 
Ohne groBe Kosten lassen sich die Doppelklavierhebel an jeder bestehenden 

Maschine anbringen. 
Nach diesen eingehenden ErHiuterungen 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 zufiihren zur Erzielung einer moglichst vollkommenen 
Ausgeglichenheit der Watte, mogen noch einige Ausfiihrungsformen von Offnern 
Aufnahme finden mit dem 'Hinweise, daB sich nur aus gut geoffneter und gereinig­
ter Baumwolle schone Garne spinnen lassen. 

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

In den letzten Jahrzehnten haben sich fiir V or offner und Offner die 
mit flachen Stahlstaben 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 ala die Trommeln mit Schlagnasen. 

Abb.80. TrommelOfiner von Dobson & B a rlow. 

Die Schlagstabe 8 aus Flachstahl (Abb. 81 u. 82) sind an del' Schlagflache 
abgerundet, um Beschadigung der Baumwolle auszuschlief3en. Sie sind~n 
schmiedeeiserne Scheiben S genietet und mit diesen auf der krii.ftigen Trommel­
welle aufgereiht. 

Nach Abniitzung der Schlagflache sind die Stahlstabe zu wenden. 
Der Trommeldurchmesser betragt 36 bis 38", seine minutliche Umdrehungs-

ISs S S zahl 600 bis 800. 
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DieAusriistung 
der Voroffner und 
eigentlichen Off­
ner mit selbsta­
tigen SEeisea ppa­
raten bezwecktnicht 
nur die Beschickung 
von del' Aufmel'ksam­
keit des Al'beiters 

Abb. 81 u. 82. ScWagtrommel. 
unabhangigel' zu ma­

chen, sondern auch an Personal zu sparen und gl'of3e Leistungen zu erzielen. 
Die selbstatigen Kastenspeisel' (Automatic Hopper Feeder) speisen viel gleich­

maf3iger als von Hand aus. Es findet, wenn auch nur im geringerem Grade, 
ein Mischen statt, indem das Zuviel del' 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 Zufiihrung von 

oben gezeichnet. Derselbe ist ebensogut beschickbar mit Korben oder mittels 
Lattentisches. 
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Der Bodenlattentisch l fiihrt dem Stiftlattentuche L die Baumwolle zu, 
dessen VberschuB die schnellaufende Stiftenschlagerwalze 81 in den Kasten zuriick­
Wirft, so daB das Stiftlattentuch eine ziemlich gleichmaBige Schicht weiterfiihrt, 
die von der mit Stiften und Lederstreifen besetzten Schlagerwalze 82 durch die 
Auswurfoffnung A auf den Lattentisch II des Voroffners oder Offners geworfen 

Abb.83. Kastenspeiser. 

wird. Der die Schlagerwalze 81 umschlieBende Blechmantel hat Schlitze, welche 
an den Stiften anhangende Baumwollbiischel abstreifen. 

Durch die Zusammenarbeit der beiden Schlagerwalzen mit dem Stiftlatten­
tuche wird die Baumwolle auch schon einen gewissen Grad von Lockerheit er­
halten, wobei auch 
der Rost r Beimen­
gungen abfallen laBt. 
b1 ist zur Regelung 
der Auswurfoffnung 
stellbar. 

1st der Kasten 
mit Baumwolle iiber­
flillt, so daB das Fiihl­
brett B nach links 
gedrangt wird, so lost 
das mit diesem ver­
bundene Hebelwerk 
h;' 8t, hI eine Zahn-

Abb. 84. Kastenspeiser. 

kupplung k aus, wodurch die Zahnwalze Zw ihre Bewegung und somit die Zu­
flihrung 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 diesenwieder zuzufiihren und ein 
Vberfiillen der anschlieBenden Maschine hintanzuhalten (Abb.84). 

Die Schlagerwalze 82 schleudert den VberschuB des von L mitgefiihrten Faser­
stoffes in den Fiillkasten und wird von der Schlagerwalze 81 von etwa mitgenom­
menen Faserbiischeln befreit. 
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Die Querschnittsflache der Auswurfoffnung A ist durch die Einstellung des 
Brettes b ffir die Speisemenge der angeschlossenen Maschine zu regeln. Tritt 
eine trberfiillung im Auswurfe auf, so wirft die Schlagerwalze w den trberschuB 
dem Stiftlattentische zur neuerlichen Mitnahme zu. 

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

Zu den ()ffnern, welche die Baumwolle im ungeklemmten Zustande, und zwar 
nur im Fluge schlagen, gehort der Crighton-6ffner, der in England bereits in 

SchniH m-f/. 

Ira 

Abb. 5 u. 86. Elnfacber Crlgtholl·OUner mIt 
.tcbelldcr Trommel. 

den 60er Jahren des vorigen Jahrhunderts bekannt und in den festlandischen 
Spinnereien erst in den 70er Jahren eingefiihrt wurde. Es ist unstreitbar der 
einzige ()ffner, der am schonendsten lockert, sich vorziiglich ffir das AuflOsen und 
Reinigen kurzer, stark gepreBter 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-6ffner mit Speisung 
von Hand aus, mit Kastenspeiser und auch mit Voroffner. 

Bei dem einfachen Crighton-6ffner kanl1 die Schlagerwelle senkrecht (Vertikal­
offner) oder wagerecht (Horizontaloffner) eingebaut sein. 

Der e inf ache Crigh ton -6ffner mit senkrech terSch lagertrom­
mel (Abb. 85 u. 86) hat auf der Schlagerwelle in Abstal1den von 165 bis 
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190 mm sechs bis sieben schmiedeeiserne, durch zwischengelagerte Ringe getragene 
Scheiben, an welchen in Schraubenlinien gereihte Flachstahlstabe befestigt sind. 
Mit 1000 bis 1200 minutlichen Umdrehungen bewegt, iibt die Schlagertrommel T 
eine kraftige 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 '!'richter Tr einzuwerfen, und zwar, um ein Verstopfen zu vermeiden, 
in nicht allzu groBer Menge. Der kraftige Luftstrom des Exhaustors E saugt sie 
in den unteren Teil des Rostes, in den Rostkorb, wo sie ungeklemmt von den 
Schlagstaben bearbeitet und einer Offnung unterzogen wird. Es entfallt hier 
das kurze Zeit andauernde Festhalten der Baumwolle an der Schlagstelle, also 
jene gefahrliche Stelle der mit Zylinder- oder Klaviermuldenspeisung ausgestat­
teten Offner, wo unter allen Umstanden eine Schadigung 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 allmahlich von 300 bis 800 mm 
im Durchmesser und somit auch an Um­
fangsgeschwindigkeit zunehmen und die 
Baumwolle mit dem Fortschreiten der 
Lockerung auch kraftiger werdenden 
Schlagen ausgesetzt wird. Die Baumwolle 

Abb. 87 u. 88. Schiagtrommelmiintel. 

ist nur im Fluge den Schlagen der Stahlstabe 8 ausgesetzt, und zwar so lange, 
bis sie in Biischeln von solcher GroBe geteilt ist, daB diese vom Luftstrom in 
hohere ·Teile des Rostes getragen und schlieBlich in gut gelostem Zustande der 
Siebtrommel zugeschleudert, von dieser und dem Lattentische l abgefiihrt werden. 

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

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

Bei dem in Abb. 87 gezeichneten Plattenroste haben die segmentformigen 
guBeisernen Platten langliche Locher von geringem Querschnitte, wodurch die 
freie Auswurfoffnung 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
wahrt. An der AuBenseite der Rostplatten befinden sich vor deren Locher 
trichterformige Angiisse. Selbst dann, wenn eine Faserflocke bereits durch ein 
Loch ausgeworfen worden ist, schlagt sie an die Trichterwand und hat nun das 
Bestreben, durch die Schwerkraft nach abwarts zu fallen. Diesem Bestreben wirkt 

Bergmann. Spinnerei. 6 
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aber del' Luftstrom en_tgegen ; nur wenn das Gewicht ausreichend fUr die Uber­
windung des Luftstromes ist, findet die Ausscheidung statt, was bei Faserflocken 
kaum zutrifft. 

Der Abstand zwischen Rost und Schlagkreis soll betragen: 

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

Urn diese Abstande einzustellen, ist die Schlagtrommel in senkrechter Rich-
tung durch Heben oder Senken des FuBIagers F L mittels eines Stirn- und Schnek­
kenradergetriebes verstellbar. 

_flo 

A bb. 9. rightoo·OfIocr mit liegcollcr 
chlagtrommeJ. 

Ka. 

". ~ 

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

Besondere Auflllerksamkeit ist der Schmiervorrichtung des FuBIagers zu wid­
men. 

Die Zahl der Schlagstabe 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 fUnfte 8 bis 10, die sechste 9 bis 12 und die siebente 10 bis 16 Stabe. Sie 
ragen um etwa llO mm iiber den Scheibenrand hervor. 

Den Crighton-Offner riistet man auch mit Forderschnecke 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 betatigendem Getriebe ist die Schiagtrolllmel 
in wagerechter Richtung verstellbar. 
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Die Zufiihrung des durch einen Voroffner zerzausten Faserstoffes erfolgt durch 
das Rohr Ro. 

Der einfache Crigh­
ton-Offner mit Ka­
stenspeiser bietet den 
Vorteil der Verbilligung 
des Arbeitslohnes in Ver-
bindung mit 
regelmaBigen 
(Abb.90). 

einer sehr 
Speisung 

DasRohr Roverbindet 
den Kastenspeiser mit 
dem Rostkorbe des 
Offners. 

Der Crigh ton­
Offner kann zum 

Zerzupfen der 
Baumwolle fUr die 
ungestorte Speisung 
auch mit einem 
Voroffner ver­
einigt sein und wird 
in dieser Ausfiihrung in 
der Baumwollstreich­
garn- und Baumwoll­
a bfallspinnerei mit Vor­
liebe benutzt (Abb. 91). 

Der einfache Crigh­
ton-Offner benotigt et­
wa 6 bis 8 PS. . Die 
Leistung in 1 W oche ist 
30000bis40000U eng!. 

Der doppelte 
Crigh ton -Offner 

(Abb. 92 u. 93) wird 
fiir sehr schwer ge­
preBte, minderwertige 
Baumwollsorten Wle 
Surate, Scinde u . a. 
vorzugsweise beniitzt. 

Die vereinigten O­
ffner sind fiir Hand-

Abb. 90. Crighton·Offner mit Kastenspeiser . 

Abb.91. Crighton-Offner mit Yoriiffner. 

speisung mit Einwurf- Abb. 92 u. 93. Doppelter Crighton.(jffner. 
trich tern versehen oder 
von einen Voroffner oder Kastenspeiser mittels des Zufiihrrohres Ro zu beschicken. 

Beim Durchgang durch beide Offner nimmt die Baumwolle durch das Rohr 
Ro'" ihren Weg zum zweiten Offner. 

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

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

Der Exhaustor muB sehr kraftig wirken (1400 Flugelumdrehungen). 
Die Schlagmaschinen. Die Schlagmaschinen, Batteurs, Scutcher haben 

die von den eigentlichen Offnern bereits vorbereitete Auflosung der Baumwolle 
bis zu Einzelflocken zu vollenden, und noch vorhandene Fremdkorperteile, 
Faserstaub und Schmutz auszuscheiden. 

Die Offner mit ihren versetzt stehenden Schlagwerkzeugen konnten die Auf­
lockerung nur bis zu Buscheln bringen. Sollen nun diese Buschel noch weiter 
in kleine Faserbundel oder Flocken zerteilt werden, so durfen zwischen den ein­

zelnen Schlagwerkzeugen 
keine Lucken sich befin­
den, sondern sie mussen 
geschlossen aneinander­
gefiigt sein wie eine 
Schiene, so daB die Schlag. 
wirkung auf die geklemmt 
gehaltene Baumwolle uber 
die ganze Arbeitsbreite 

~~~~~~~::::::::~~::::::;:;;.J der Maschine reicht. 
Der Schlager an den 

Schlagmaschinen(Abb.94) 
ist ein zwei- oder drei­
schieniger, rahmenartiger, 
wagerecht gelagerter Flu­

Abb. 94. SchlagfiiigeI. 

gel von 0,4 m = 16" Durchmesser, der mit 1000 bis 1800 minutlichen Um­
drehungen lauft und bis 3600 Schlage minutlich ausubt. 

Nehmen wir einen zweischienigen, mit 1500 Umdrehungen bewegten Schlag­
£liigel S an, so ubt dieser minutlich 2 . 1500 = 3000 Schlage auf die zwischen 
Speisezylinder e und Mulde m gehaltene Baumwolle aus. Wird diese mit 250 cm 
Minutengeschwindigkeit zugefiihrt, so entfallen auf 1 cm Faserlange 3000/250 
= 12 Schlage. Bei dieser groBen Schlagzahllosen sich Faserbiindel oder Flocken, 
sobald sie die Klemmstelle verlassen haben, aus der gespeisten Baumwollennase 
los. Diese weitgehende Lockerung legt wieder eine groBe Menge bisher einge­
geschlossener Verunreinigungen frei, die teils durch den stellbaren Rost R, teils 
durch den Langenrost R' geschlagen werden oder durch ihre Schwere abfalIen, 
und wenn staubformig, 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 bloB 
um die voilkolllmenste Lockerung und Reinigung des Faserstoffes, sondern 
auch um die Gewinnung einer sorgfaltig ausgeglichenen Watte. Beide Bedingungen 
sind nur durch ein mehrmaliges Schlagen zu erfiillen. 
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Es ist ja zweifellos durch die Praxis bestatigt, daB wiederholtes Doppeln der 
Watten, sowie die Anwendung mehrerer Durchgange mit Speiseregelung fiir die 
Giite der Schlagmaschinenwatte von Bedeutung ist. 

Bei dreifacher Dopplung und drei Durchgangen ist die Gesamtdopplung 
33 = 27fach und steigt bei Macher Dopplung und 3 Durchgangen auf 43 = 64fach. 
Da die Ausgeglichenheit eine Folge der Dopplung ist, ist es leicht einzusehen, 
daB im zweiten FaIle der Grad der Ausgeglichenheit ungemein hoher sein wird. 

FUr viele BaumwolIsorten geniigt ein zweimaliger Durchgang durch die Schlag­
maschine, bei anderen ist dreimaliges Schlagen uneriaBlich. Um letzteres 
mit zwei Schlagmaschinendurchgangen ausfiihren zu konnen, um an Zeit zu sparen, 
wird in manchen Spinnereien eine einfache und eine doppelte Schlagmaschine 
beniitzt. Dieser Vorgang ist unzweckmaBig, weil die Dopplung auBergewohnlich 
sinkt und die Speiseregelung nur zweimal vorhanden ist. Zwecks Erhohung der 
GleichmaBigkeit der Schlagmaschinenwatte sollte immer dreimaliger Durchgang 
auf drei einfachen Schlagmaschinen mit je vierfacher Dopplung und Speise­
regelung zur Anwendung kommen. 

Einzuwenden ware die starkere Beanspruchung der Faser durch dreimaliges 
gegeniiber zweimaligem Schlagen. 
Eine schadigende Wirkung auf den 
Stapel durch eine zu groBe Schlag­
zahl ist ohne jede Schwierigkeit 
durch die VergroBerung der Entfer­
nung zwischen Klemmstelle und 
Schlagkreis in praktischzutraglichen 
Grenzen hintanzuhalten. 

Um hierfiir den Beweis zu erbrin. 
gen, ist die Schlagzahl fiir eine Faser­

'! , 

Abb. 95. 

lange festzustellen. Die Faser von der Lange t in Millimeter ist so lange den Schlag­
schienen des Schlagers ausgesetzt, bis sie mit ihrem festgeklemmten Ende vom 
Speisezylinder e und der Mulde m freigegeben wird. Betragt der Abstand zwi­
schen der Klemmstelle und dem Schlagkreis a Millimeter (Abb. 95), so ist die von 
den Schlagschienen getroffene Faserlange gleich (f - a) Millimeter. 

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

Der zweischienige Schlagfliigel iibt bei n minutlichen Umdrehungen in dieser 
Zeit 2 n Schlage auf die Fasermasse aus, so daB bei l mm Zulieferung die Schlag­
zahl fiir I mm Faserlange sein muB 

und fiir eine Faser 

2n 
l 

2n 
8= (I-a) T' 

1st bei zu groBer Schlagzahl die Beschadigung der Fasm-n zu befiirchten, 
was sich durch schlechtes Ablaufen und ReiBen der Watte auf der na.chf~den 
Maschine kenntlich macht und darf auch die Lieferang lInd in Verlfndung mit 
ihr die Zulieferung l nicht geandert werden, so ist..nu.r dnrch Vergmlerung von a 
die Schlagzahl herabzumindern. Zu diesem. ~wecke ist. del: . ~lagerfliigel mit 
seinen Lagern in wagerechter Richtung ~steilbar. 
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Beispiel: Die Stapellange der Baumwolle sei 28 mm, die minutliche Zuliefe­
rung l = 2200 mm, der Abstand a = 8 mm und die Umlaufzahl des zweischieni­
gen Schlagers n = 1500. 

Die Schlagzahl fur eine Faser ist nach der aufgestellten Gleichung 

8 = (/ - a) ~~ = (28 - 8) 2;~~~0 = 27,3 Schlage. 

Sollte die Baumwolle nur 18 Schlage vertragen, so muB 

3000 
18 = (28 - a) 2200 

sein und daraus ist die Entfernung a fUr das Verstellen des Schlagerflugels zu 
bestimmen. 

Es rechnet sich a = 14,8 mm. 
Aile neueren Schlagmaschinen (Abb. 96) sind mit Speisetuchern fiir 4 Watten­

wickel und mit Wattenwickeleinrichtung versehen. Nur in Baumwollstreichgarn. 

w w w 

-
- ---- - - - --=-===----

Abl) . 90. l>.lnfllrhc chlag,nu chloe. 
~ .. ~..' ". .. 

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

Der einfachen Schlagmaschine mit Lattenti~ch , Verdichtungs­
und Wickelwerk werden je nach der GroBe der Dopplung 3 bis 4 Wattenwickel 
lV vorgelegt, welche mit einer mittleren Geschwindigkeit von 2,5 m in 1 Minute 
zugefUhrt und durch den Speiseregler gleichmaBig gespeist, in dicker Watte dem 
Schlagflugel dargeboten wird. Der Schlager 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
gnngen erfolgt. Die vom Luftstrom gegen die Siebtrommeln Stl , St2 gefuhrten 
Flocken werfen noch spezifisch schwerere Fremdkorperchen durch den vom Luft­
strom unbeeinfluBten Langenroste R' ab und werden schlieBlich von den Sieb­
trommeln uber den blankpolierten Tisch ti dem Verdichtungswerk, Kalander, 
kl> k2' ka, k4 ubergeben. Dieses verdichtet die durchgehende Watte durch den 
anf den Walzen lastenden Druck und glattet die Oberflachen, damit sich der 
\Yickel BW stOrungsfrei auf der nachfolgenden Maschine abwickeln laBt. 

Der Schlager muB infolge seiner hohen Umdrehungszahl gut ausgewuchtet 
seill . Die Umdrehungszahlen sollen bei 2schienigen Schlager sein: 
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fUr indische und kurzstapelige Baumwollen 1600 i. d. Minute 
fiir kurze Amerika . . . . . . . 1600 " " " 
fiir gute Amerika. . . . . . . . . . . 1400 " " " 
fiir lange Amerika und Agyptische 1200 " " " 
Dreischienige Schlager laBt man mit entsprechend geringeren Umdrehungs-

zahlen laufen. 
Der Rost besteht aus 8-10 stellbaren Roststaben (Abb. 97), um fiir die 

verschiedenen zur Verarbeitung kommenden Baumwollsorten die Spaltweiten 
einstellen zu konnen. In 
den Seitenschienen Si sind 
die Roststabe mit Zapfchen 
drehbar eingesetzt und deren 
Lage mit den Schrauben 8 

gesichert. Fiir amerikanische 
Baumwollen sind die beiden 
ersten Stabe auf 12, dann 
3 Stabe auf 10 und die rest- Abb.97. Abb. 98. Schlagmaschinenteile. 

lichen 3 Stabe auf 8 mm Spaltweite zu stellen. Mit ihren Langseiten diirfen die 
Roststabe 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 A usge - 0 /----' 0 _ ----, 
/'" 

staltung undZu-~/ ,/' s ~ / / s 

S~re~;::ogrr~ce:_ ~~~ ::~::~o '@lme ~"'. ~ 
tung hatsich nach ~co y " #0 'r;:;. _ 
der Stapellange zu fl. ',----- ,'I- '-----

richten. Fiir die Abb.99. Abb.100. 

beststa peligen 
Baumwollen, wie Sea-Island und lange Agyptische, sind zwischen Speisezylin­
cler e und Mulde in Abb. 98 einerseits und dem Schlager S andererseits 
noch ein Riffelzylinderpaar el> e2 einzufiigen, wenn eine Speiseregelung vor­
gesehen ist. 

Fiir gutstapelige amerikanische und agyptische 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 Stirnriider. 

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 auBer Be­
trieb bringen, sobald eine Watte von bestimmter Lange gewickelt ist. Es er­
leichtert dies die Feststellung der Wattenummer. Die Watten fiir eine Spinn­
partie sollen, so ",'eit dies praktisch moglich ist, von gleicher Nummer sein, da die 
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Wattennummer die Grundlage ffir die Nummern der Fasergebilde aller folgenden 
Arbeitsstufen bildet. 

Die bei der Fertigstellung eines Wickels in Rube zu versetzenden Teile 
empfangen ihre Bewegung von dem auf der Welle 0 sitzenden Stirnradchen 15 
(Abb. 102). Der Winkelhebel H, der um 0 lose drehbar ist, tragt das Stirnradchen 
20 und das Schaltrad Sa. Letzteres stiitzt sich mit dem glatten Randteile auf 
die Stiitzklinke sh und halt den Hebel in einer solchen Lage, daB das Radchen 20 

H 

Abb.101. 
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im Eingriffe mit dem Rade 72 auf den Zapfen der untersten Kalanderwalze K4 ist. 
Von dieser aus iibermitteln Stirnrader 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 Zahnkupplungshalfte, der auf dem Speise­

zylinderzapfen aufgebrachten Kupplung. 
~=I~ Vom Speisezylinder treibt ein Radergetriebe auf den Latten-
'1 tisch. 

Bei jeder Umdrehung der Wickelwalzen wird durch das Ex­
zenterschaltgetriebe ex, st das Schaltrad um einen Zahn geschaltet, 
bis schlieBlich der Ausschnitt n im Scheibenrande iiber die Stiitz­

g klinke zu liegen kommt und der Hebel H seine Unterstiitzung ver-
Abb.103. lierend, niedersinkt. Dadurch bringt er das Radchen 20 auBer Ein-

griff mit Rad 72, so daB die Kalanderwalzen und die Siebtrommeln 
auBer Betrieb kommen. Gleichzeitig lost die mit dem Hebel H verbundene 
Stange St die Zahnkupplung des Speisezylinders aus, so daB 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 jk befindliche 

Schraubenfeder an die Bolzenbrust, so daB es durch Reibung mit dem Hebel­
bolzen verbunden ist. 

Durch Umsetzen des Stiftes y in den Schlitzen des Schaltrades ist die Wickel­
lange zu verandern. 
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Angenommen sei eine solche Stellung des Stiftes y gegenuber dem Schalt­
radeinschnitt n, daB 35 Zahne 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. Fiir 35 Schaltungen ist daher die Wickellange 
35·0,964 33,74 m. 

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

Garnnummer N e = 12 bis 16 Gewicht fUr 1 Yard = 14 Unzen = 397 g 

" N e =20" 24 1 = 13 = 369 g 
" N e =30" 40 1 = 12 = 340g 
" N 8 =50" 60 " 1 " == 111/2" = 326 g 
" N e = 60 und feiner " 1 " = 11 = 312 g 

Die Wickellange 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 Schadigung seines Zusammenhanges 
der nachsten Maschine zufuhren 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 pk 

Stangen stehen im Eingriffe mit dem Bremsgetriebez, Zl' Z2' b. 
Das um die Bremsscheibe b gelegte Band steht unter Belastung 
des Rebels h mit Gewicht G. 

Fur das Abnehmen des Wickels sind die PreBkopfe hoch­
zuheben; durch Niedertreten des zweiarmigen Rebels t wird 
das Bremsband entlastet, so daB nunmehr durch Ruck-
drehung der Bremsscheibe die PreBkopfe hochgehoben wer- Abb.104. 

den konnen. 
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 annahernd gleicher Nummer zu erziehen, sind aIle Wickel 

von gleicher Lange zu wiegen, wobei geringe Gewichtsabweichungen dadurch zu 
beheben sind, daB man fiir die Vorlage der nachfolgenden Schlagmaschine 
nur solche Wickel auswahlt und doppelt, deren Gewichtssumme nahezu fUr 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 Raumen untergebracht, oder 
munden die Staubkanale in den Unterwasserkanal einer Turbine, so daB 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 Bruchen in den Belastungsgehangen. Als weitere Ursachen des Wickelns 
sind anzufuhren: 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 Samenkorner, deren 01 baim Zer­
quetschen ein Anhaften der Baumwolle an den Kalanderwalzen bewirkt. 

Abb. 105. Doppelte Schlagrnaschine. 

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

Die Belastungsgehange gh sind an die Gewiehtshebel H' geschlossen. Ihre 
Gewiehte G sind dureh Ketten ke in Verbindung mit dem einarmigen Hebel v, 
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dessen Stellsehraube as die 
FaIle Fa stiitzt. Gegen diese 
lehnt sieh infolge des Feder­
zuges t die Stange Fg, welche 
in dem Schlitze am anderen 
Ende seinen verstellbaren Bol-

If" zen u aufnimmt und mit diesen 
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Abb.106. SeJbsttiitige Abstellung bei SchJagmaschinen. 

Heben sich durch Wickeln 
der Watte die Kalanderwalzen, 
so nehmen die ansteigenden 
Gewichte G den Hebel v mit, 
die Schraube as hebt die FaIle 
Fa aus, die Verriegelung von Fa 
und Fg ist ge16st, so daB letztere 
dem Federzug t folgend die 
Stiitzklinke von dem Schalt­
rade Sa abzieht und durch Ab­
wartsfallen des Hebels H in 
bekannter Weise die erwahnten 
Teile in Ruhe versetzt werden. 

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

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

Die Schlagmaschinen mit Kardiervorrichtung liefern unzweifel­
haft eine wesentlich besser ge16ste und gereinigte Baumwolle als die gewohnlichen 
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Schlagmaschinen, weil sie mit ihren dichtstehenden, spitzen Zahnen oder Nadeln 
die Flocken noch weiter zerteilen. 

Besonders bewahrt haben sich der Rost von Schallibaum, der Kar­
dierflugel 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 fur den 
Crighton-Offner mit Reinigungskammen nach Schallibaum. 

Die durch die Schlagtrommel in Buscheln gelockerte Baumwolle fliegt 
an den Stiften des Reinigerkammes kr (Abb. l07) vorbei und findet dabei 
eine weitere Zerteilung in kleinere Buschel nebst Freilegung sehr vieler mecha­
nischer Verun­
reinigungen, die 
durch den Rost 
ausgeworfen wer­
den, statt. 

An der Schlag­
maschine ist der 
Schallibaumsche 

Kardierkamm K r 
zwischen dem er­
sten und zweiten 
Roststabe einge­
baut. Die Stahl­
stifte sind kamm­
artig in eine Me­
talleiste eingesetzt 
(Abb.l08). 

Abb.l07. 

/(r 

Abb.108. 
Abu.lOi u. 108. Rost nach Schiillibaum. 

Durch die Schlagkraft des Schlagers S werden die losgelosten Flocken an die 
Kammstifte geworfen und sowohl dadurch als auch beim Absaugen durch den 
Luftstrom des Exhaustors in Faserbundelchen gelost und viele Fremdkorperchen 
bloBgelegt. Wie die Erfahrungen mit dem Schallibaumschen Rost gezeigt haben, 
liiBt sich derselbe wohl fur sehr unreine und schwer losliche Baumwollsorten 
mit Vorteil verwenden, nicht aber in solchem MaBe fur gute Baumwollen, weil 
die kammende Wirkung nur schwach ist, da die Flocken nur uber die Stahl­
stifte hinwegstreichen. 

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

Beim Durchstreichen der vom Speisezylinder e und Mulden m gehaltenen 
Baumwolle dringen die Stahlnadeln in dieselbe ein und vollfuhren eine weit­
gehende Losung in ganz kleine Faserbundelchen, so daB die nachfolgende Bearbei­
tung auf der Baumwollkrempel oder Karde ungemein erleichtert wird. Damit 
der Eingriff der Nadeln nicht ein zu kraftiger 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 Hinterreihell 
an Dichtigkeit und Lange zu; au.Berdem stehen die Nadeln nicht radial, sondern 
vorgeneigt und stechen durch diese Stellung zart in die Baumwollmasse ein. 
Der Luftstrom mu.B sehr kraftig sein, um die Faserbiindelchen aus den Nadel­
leisten abzusaugen und den Siebtrommeln zuzufiihren. Zwecks Erreichung eines 
verstarkten Luftstromes la.Bt man auch durch Offnungen 0 in den Seitenschil­
dern des Schlagraumes Luft ein. 

Trotz der guten Erfahrungen mit dem Kardierfliigel hort man Klagen uber 
Schadigung des Stapels. Bei zu dichtem Nadelbesatze ist das wohl moglich und 
an der geringeren Festigkeit der Watte und aller folgenden daraus gefertigten 
Bandern bis zum Vor- und Feingarn leicht erkennbar. Die schadigende Wirkung 
ist behebbar durch die Vergro.Berung der Einzugsgeschwindigkeit, oder durch 
die Vergro.Berung der Entfernung zwischen Klemmstelle und Kardierfliigel, 
oder endlich durch Herabminderung der Fliigelumlaufzahl. 

Abb.109. KardierDiigel von Klr. chncr. 

Besondere Aufmerksamkeit ist dem Abstand des Fliigels 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 mussell 
die Fasern moglichst unbeschadigt mit ihrer vollen Festigkeit in den Faden ge­
langen, wenn sie auch weniger gereinigt sind. Die Entfernung zwischen Klemm­
stelle und Flugel s?ll iiber 9 mm sein. 

Bei Schu.Bgarnen liegt die Sache anders. Man verlangt von ihnen, da.B sie 
moglichst rein sind und decken. Die Zerrei.Bfestigkeit bildet nicht gerade die 
Hauptsache und besonders bei groben N ummern kann man den Flugel nahe an 
die Klemmstelle heranbringen. 

1st der Fliigel richtig eingestellt, so wird er gewiB die Fasern weniger be­
anspruchen als der plumpe Schienenflugel. 

Zumeist kommt der Kardierflugel in den Schlagmaschinen nur eiuma} 
zur Anwendung, obwohl auch Grob-, Mittel- und Feinkardierflugel mit 1100 
bzw. 1150 und 1200 Umdrehungen fUr manche Baumwollsorten im Ge­
brauche sind. 
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Die ExpreIlkarde von Risler (Abb. 110) leistet sehr gute Dienste bei 
der Erzeugung von Zweizylindergarnen in den Nummern N e = 3 bis 8 aus kurz­
stapeligen ostindischen Baumwollen wie Bengal, Scinde, Tinnevelly, insbesondere 
bei starker Verschmutzung; ebenso hat sie sich in der AbfaH- und Barchentgarn­
spinnerei nicht nur wegen ihrer sehr hohen Leistung, sondern auch wegen der 
Reinheit der von ihr bearbeiteten Faserstoffe sehr schnell eingefiihrt . 

• \1111.110. ExpreBkarde von Risler. 

Die ExpreIlkarde tritt an die Stelle der letzten Schlagmaschine, weil sie nur 
bei gut vorgeloster Baumwolle eine gute Wirkung ohne Schadigung des Stapels 
erwarten lii.I3t. 

W sind die Schlagmaschinenwickel. Ein Lordscher Speiseregler sorgt fUr 
regelmitI3ige Z ufiihrung. 

Der Schlagflugel ist hier durch eine mit dichtstehenden scharfspitzigen Nadeln 
besetzten Trommel T (Abb.ll1) ersetzt. FUr die Bearbeitung amerikanischer 
Baumwollen sind Stahlstifte in Holzlatten geneigt ein-
gesetzt und auf der Trommel befestigt, deren Durch-
messer 400 mm miBt und die mit 900 bis 1000 Um- ~ 
drehungen lauft. 

Fur ostindische Baumwollen (Surate, Scinde u. a.) ~ 
ist der Trommelbelag aus Sagezahndraht mit scharfen 
Spitzen (Abb. 112). 

Die kIeine Trommel t von 200 mm Durchmesser, ~ ~ 
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 kIeine Faserbiindelchen zerteilen und andererseits eine ebensolche kam­
mende Wirkung von geringerer Starke auch an der Beriihrungsstelle beider Trom­
meln wegen der entgegengesetzt gerichteten Stiftenstellung und deren Bewegungs­
richtung sich auBert. DaIl dadurch eine groIle Menge an Verunreinigungen 
freigelegt und durch die Roste R und Rl abgeworfen werden, ist leicht einzusehen. 
Die Roste R und Rl sind dem Exhaustorluftstrom ausgesetzt und dieser durch 
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die LufteinlaBschieber si regelbar; die Roste R2 und R3 bleiben unbeeinfluBt 
und nehmen die aus der vorbeifliegenden Baumwolle abfallenden Verunreinigun­
gen auf. 

Der Luftstrom muB iiberaus kraftig 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 Schadigung des Stapels durch Versuche nachgewiesen ist. So ergaben 
Versuche mit Garnen aus middling Orleans einen Festigkeitsverlust von 10 bis 

I Misch­
Kommer 

Mischsfock 

II. Misch­
Kommer 

III Misch­
Kommer 

---=-=-- -- -

Abb.114. 

Abb. 114- 122. Anlagen filr Yoroffnung ill,,1 Reinigung. 

15 vH gegeniiber solchen, die ohne ExpreBkarde gearbeitet wurden. Beim 
Verspinnen hoherer Klassen diirfte der Unterschied noch groBer sein. Die Kar­
den- und Streckbander sowie die Flyerlunten waren weicher, matschiger und 
griffloser. Die Ursache liegt nur in der rauhen Behandlung durch die Stiften­
tromlllein. Selbst wenn man ostindischen Sorten langere Abfallwollen beilllischt, 
zeigen sich die gleichen Ubelstiinde. 

Zu schonender Losung auf der ExpreBkarde sind kurze amerikanische Baulll­
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, gewiB groBe Vor­
teile, die in Kiirze zusammengefaBt folgende sind: 

Die Baumwolle wird besser geoffnet und gereinigt; der AbfaH an guten Fasern 
ist gering; die Krempel wird entlastet und die Beschlage geschont, weil sie weniger 
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oft durch AusstoBen zu reinigen sind; das Schleifen und AusstoBen fallt bei del' 
ExpreBkarde weg, wodurch die Leistung ungemein groB ist. 

Die W ochenleistung belauft sich auf 5000 bis 6000 (J;. 

Der Kraftbedarf ist 1,6 bis 2 PS. 
Die kombinierten Offner, auch als Saugliffner bezeichnet, sind 

passende Offnerzusammenstellungen, bei welchen der Luft,strom das Beforderungs­
mittel der Baumwolle ist. Ein zwischen den Mischkammern befindlicher Latten­
tisch bringt sie einem Kastenspeiser zu, d~r einen Voroffner speist; von diesem 
wird sie so weit geoffnet, daB sie nunmehr vom Luftstrom getragen durch Rohr­
Ieitungen und Staubkasten dem SaugOffner zugefiihrt wird. 

Die Vorteile solcher Anlagen sind geringe Arbeiterzahl, bedeutende Lohn­
el'sparnisse, keine Verschmutzung und kein Faserverlust. . 

Abb.115. Abb.116. 

Die Vereinigung der verschiedellen Offner zu einem Maschinensatz hat mit 
Riicksicht auf den Stapel, Grad der Lockerheit und Menge der Verunreinigungen 
zu erfoIgen. Als letzteingereihter Offner ist stets eine Schlagmaschine angeordnet. 

In den Abb. 114-121 ist die Gesamtanordnung derartiger Saugoffneranlagen 
dargestellt. 

Die vorstehende Saugoffneranlage (Abb. 114) enthalt zum Offnen der Baum­
wolle einen V oroffner und eine Schlagmaschine und eignet sich in dieser Ver­
bindung vornehmlich fUr gutstapelige Sorten. 

Man ersieht aus der Skizze sehr deutlich, welch en Weg der Faserstoff vom 
NIischstocke aus nimmt. 

Die zwischen Voroffner und Saugoffner in die Rohrleitung eingebauten Staub­
kasten haben sich fiir die Ausscheidung der Verunreinigungen auBerordentlich 
gut bewahrt. In den halbrunden Rohren sind Flacheisenstabe r zu einem Roste 
von bedeutender Flache gereiht. Beim Vorbeifliegen der von dem Aspirator 
aus dem Voroffner gesaugten, im biischelformigen Zustande befindlichen Baum­
wolle fallen Korner-, Schalen- und Stengelteilchen, Sand und erdige Teilchen 
teils durch ihr Eigengewicht aus, teiIs streifen sich diese Fremdkorperchen 
an den Kanten der Rohrstabe abo Zeitweise sind die Staubkasten durch Offnen 
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und Abwartsklappen der VerschluBdeckel zu entleeren. Vorher hat man den 
Saugoffner auBer Betrieb zu bringen, weil mit dem Abwartsklappen der Ver­
schluBdeckel der Exhaustorluftstrom unterbrochen wird und die Faserforderung 
unterbleibt. Um solche Betriebsunterbrechungen moglichst zu umgehen, ist 
es angezeigt, nach Verarbeitung einer groBeren Partie die Entleerung der Staub­
kasten vorzunehmen. 

Die Fa. Platt Brothers in Oldham hat zur Behebung der umstandlichen 
und mit manchen Schwierigkeiten verbundenen Arbeit der Reinigung der Staub-

Mischslock 

IMischkommer. J[.Mischkommer 
Koslenspeiser 

61J.4lt?l4A11ff04Z4 
n rppen!uch 

Abb.117-119. 

kasten sowie der dabei notwendigen Betriebsstillstande eine sinnreiche Ein­
richtung geschaffen, die bei der nachfolgenden Saugoffnereinrichtung Beriick­
sichtigung finden solI. 

Der Luftsauger hat die Aufgabe, einen Luftstrom von solcher Starke zu er­
zeugen, daB die vorgelockerte Baumwolle aus dem Voroffner herausgeholt und 
durch die Rohre und Staubkasten befordert werden kann. Hier besteht derselbe 
aus dem Exhaustorfliigel Fl zwischen den beiden Trommeln T (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
kasten moglich gemacht. 

Diese Einrichtung besteht aus einem mit maBiger Geschwindigkeit bewegten, 
endlosen Rippentuche Rt, das sich in entgegengesetzter Richtung der vom Luft-
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strom beforderten Baumwolle bewegt. Die aus Holzleisten erzeugten Rippen 
sind auf einem Ledergurt aufgenagelt und ersetzen die Roststabe in den Staub­
kasten. Die abgeworfenen Verunreinigungen sammeln sich in den Abwurf­
kasten kl' k2 so lange an, bis die beschwerten VerschluBdeckel dl , d2 zum Kippen 
.kommen. Unter diesen sind Sacke aufgehangen zur Aufnahme des Auswurfes. 

M/schslock 
/(ostenspe/ser 

Ka 
--;:..---=-.------ ---= 

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 Saugoffneranlage. 

Abb.121. 

Fur einen Saugoffner fur stark gepreBte 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 uber dem 
Raume der Putzerei (Offnerraum) angenommen worden. Fur die. Plananlage 

Bergmann, Spinnerei. 7 
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sind stets die ortlichen Verhaltriisse unddie betriebstechriischen 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 vorgefiihrt werden, 
welche sich fiir die Zusammenstellung eines Trommeloffners mit einer Schlag­
maschine zu einem Saugoffner eignet (Abb. 122). 

Die im Gehause liegenden Siebtrommeln St stehen unter der Saugwirkung des 
Exhaustors E. Der Lattentisch fOrdert den Faserstoff dem Offner zu. 

Die Verwertung der sich beim Offnen und Reinigen der Baum­
wolle ergebenden Abfalle. Die Baumwolle erleidet beim Offnen einen 
Gewichtsverlust, der je nach dem Grade der Reinheit der Rohbaumwolle sehr 
verschieden ist. 

Reine Sorten verHeren 3 bis 5 vR., 
mindere Sorten verlieren 10 bis 15 und 
schlechte Sorten verlieren 20 bis 25 vR durch die Bearbeitung im Wolfe, 

Offner und Schlagmaschine. 
Der Wolfabfall enthalt viele und grobste Un­

reinigkeiten und ist zumeist kaum verwertbar. 
Der Offrterabfall ist auf dem Wolfe nochmals zu 

reinigen und minderwertigen Mischungen beizumengen. 
Der Abfall der Schlagmaschine besteht aus dem 

Flugelabfall unter den Rosten des Schlagflugels und 
den mit ganz kurzen Faserchen vermengten, durch 
die Siebtrommeln abgesaugten Staub, der gewohn­
Hch unverwertbar ist. 

Abb. 122. Die Flugelwolle dagegen ist nach dem Reinigen 
auf dem Wolfe, wiederholtem Offnen, Bearbeitung auf der Schlagmaschine und 
ExpreBkarde zum Spinnen von Abfallgarnen in den engl. N ummern 6 bis S geeignet. 

Die Entstaubungsanlagen zur Aufnahme der von den E x ­
haustoren ausgeblasenen, staubformigen Verunreinigungen. Um 
eine Belastigung der Nachbarschaft auszuschlieBen, was auch gesetzlich gefor­
dert wird, laBt man die ltusgeblasenen Luftmengen mittels Staubkanalen in 
Staubraume fuhren, wo sich der Staub infolge der fast auf den Nullwert ge­
sunkenen Luftgeschwindigkeit absetzt. Zu diesem Zweck sind die Raume hin­
reichend groB zu bemessen. Fiir die Berechnung des Rauminhaltes ist die For­
dermenge und die Anzahl der Exhaustoren als bekannt anzunehmen. 1m Durch­
schriitt fOrdern die an Offnern verwendeten Exhaustoren in I Sekunde 0,33 m 3 

Luft. Blasen e Exhaustoren in die Absetz- oder Staubkammer aus, so ware die 
gesamte ausgeblasene Luftmenge 

V = 0,33 e . m3• 

Da aber die Luft wegen Geschwindigkeitsverluste riicht so schnell durch die Abzug­
offnung der Absetzkammer abziehen kann, als sie von den Exhaustoren zugefiihrt 
wird, genugt der theoretische Rauminhalt riicht. Die Erfahrung hat einen 15- bis 
ISmal groBeren Wert festgestellt und es ist daher 

V. = (15 bis IS) V = (15 '" IS) 0,33e ~ 5,94e -:- 6·em3 

zu nehmen. 
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Fiir eine Putzerei mit 6 Exhaustoren ist der Rauminhalt der Staubkammer 
Ve = 6 . 6 = 36 m 3 Zu bemessen. Bei einer Hohe gleich 3 m (man wahlt die 
Hohe gewohnlich 2,75 bis 3 m) ist die Flache F = 36/3 = 3 m· 4 m. 

Vorteilhaft ist bei tiefem Grundwasserstand die Unterkellerung der Putzerei 
zur Beniitzung als Staubkammer, weil dadurch die Staubkanale uberflussig sind. 

Fiir kleine Putzereianlagen reicht eine 
A bzugskammer nachAbb.123 vollkommen 

Pllfzereigebollde 

Ka~ SIa1l6kaf1lr! 

Abb.123. 

Sfuvo;vrm 

Spinnerei 

Plltzerei o 
/fa 

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 S tau b -
hallen (Abb. 125), 
welche 2,25 bis 2,50 m 
hoch auszufiihren sind. 

Abb.125. 
Abb.123-125. Staubsammelanlagen. 

Die Hallen sind entweder ganz leer, oder haben Querwande b eingebaut, zur 
ortlichen Anhaufung des Fluges. 

Die Exhaustoren der Offner sollen nicht mit hoher Pressung arbeiten, 
weil die Luft lediglich als Beforderungsmittel dient und bei zu hQher Pressung 
Wirbelungen entstehen, die nicht ohne Riickwirkung auf die Offner bleiben. 
Hauptsachlich solI die Luft nur so lange im Bewegungszustande verharren, 
bis sie mit den aufgenommenen staubformigen 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 Fliigelflachen erzeugen Luftbewegungen 
von geringer Pressung, weil die resultierende Geschwindigkeit, mit welcher der 

7* 
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Flugel die Luft vor sich treibt, geringer ist, als bei geraden oder ruckgekrumm ten 
Schaufelformen. In den folgenden Abbildungen 126-129 sind die Formen veran­
schaulicht. 

Zur Feststellung der Geschwindigkeitsverhii.ltnisse der durch die Schaufel 
bewegten Luft sei deren Geschwindigkeit in der Tangentenrichtung mit t und 
in radialer Richtung mit r bezeichnet. Sucht man nun fiir die einzelnen Schaufel­
formen aus den Komponenten die resultierenden Geschwindigkeiten VI' V2, Va 

fur die gerade, die ruckgekrummte und die vorgekrummte Schaufel, so findet 

man 

Unter ganz gleichen Bedingungen ist die LUftpressung bei vorgekrummter Schau­
fel vom kleinsten, bei ruckgekrummter vom groBten Werte. 

Die vom Exhaustor angesaugte Luftmenge laBt sich mit hinreichender Ge­
nauigkeit fur die Praxis durch die Gleichung ausdrucken 

Q=F·cma, 

worin F die gesamte Schaufelflache, c die mittlere Eintrittsgeschwindigkeit 
der Luft in das Gehause bedeutet. 

Bei einem mittleren Schaufeldurchmesser d und n minutlichen Flugelum­
aufen ist n 

c=dn· 60 , 

somit Q = F· dn· 6~ die sekundliche 

dermenge des Exhaustors. 

Abb.126-128. 

For-

Abb. 126-129. Exhaustoren. 
Abb. 129. 

Auf Grund der vom Saugflugel bewegten Luftmenge kann die Bestimm ung 
des Kanalq uerschni ttes erfolgen. Wie schon fruher erwahnt 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 1/, der 
Anfangsgeschwindigkeit c. Fur die Berechnung des Kanalquerschnittes kommt 

mithin eine mittlere Luftgeschwindigkeit Cm = c_-t; c/4 = ! . c in Betracht. 

Fur die Kanalquerschnittsflache Flm2 muB sein 
5 

Q = Fl· C'" = 8-· Fl· Cm • 

Aus der Gleichsetzung der Gleichungen folgt 

! . FI·c=F.dn · 6~=F . c, 
daraus Fl = 1,6F. 
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Wirken in der Offneranlage e Exhaustoren gleicher GroBe, so ist Fle = 1,6· F· e 
ffir den Endquerschnitt zu nehmen. 

Die Kaniile mussen, um sie reinigen und nachsehen zu konnen, schliefbar 
und diirfen nicht unter 60 em hoch sein. 

Es sind die Abmessungen der Kanale ffir eine Offneranlage mit 6 Exhaustoren, 
deren sekundliche Luftmenge ffir 1 Saugflugel 0,33 m3 betrage, zu bestimmen. 

Es kamen 6 Exhaustoren mit 0,3 m mittlerem Flugeldurchmesser, 5 Schaufeln, 
0,3 mal 0,1 m Schaufelflache und 1450 minutlichen Umlaufen in Benutzung. 

Der Kanal ffir die drei ersten Exhaustoren benotigt eine Querschnittsflache 

Fe3=1,6·F·e. 

Es ist 

daher 

F = 5 . 0,3 . 0,1 = 0,15 m 2, 

Fe3 = 1 ·6·0,15·3 = 0,72 m 2 ; 

b = 1,2m ffir die Kanalbreite 

ist die Kanalhohe h = O;~: = 0,6m. 

Bei Beibehaltung gleicher Kanalbreite ist der Kanal ffir die weiteren Ex­
haustoren zweckma.6ig abgestuft zu vertiefen. 

fur 

fUr 

Nach dem vierten Exhaustor muB der Kanalquerschnitt sein 

Fe, = 1,6·0,15·4 = 0,96 m 2 

b = 1,2 mist h = 0,8 m. 

Der Kanalquerschnitt nach 5 Exhaustoren hat zu erhalten 

F~5 = 1,6·0;15·5 = 1,2 m 2 

b = 1,2 mist h = 1,0 m. 

Der Endquerschnitt des Kanals nach 6 Exhaustoren ist zu bemessen nach 
F~6 = 1,6·0,15·6 = 1,44 m 2 

ffir b = 1,2 mist h = 1,2 m. 

Mit Rucksicht auf die nicht allzu betrachtlichen Herstellungskosten des Kana­
les wiirde es gewiB vorteilhaft ffir die Vermeidung von Luftwirkungen sein, den 
Kanalquerschnitt mit 1,2 mal 1,2 m schon nach dem vierten Exhaustor zu 
bemessen. 

c. Das Entw-irren, Fertigauflosen bis zur Einzelnlegung der Fasern 
(Isolieren), nebst weitgehendster Reinigung. 

Diese Entwirrungsarbeit fiihrt auch die Namen: Kratzen, Krempeln, Kar­
dieren, weniger haufig in der Baumwollspinnerei sind die hierfur in der Woll­
spinnerei ublichen Bezeichnungen wie Streichen, Schrubbeln oder Schrobbeln. 

Die Bildtmg eines Fadens durch Spinnen setzt die freie Beweglichkeit der 
Fasern voraus, die frei von allen vorkommenden Verunreinigungen sein mussen, 
wenn das Fadengebilde sich ohne besondere Storungen herstellen lassen, regel­
ma.6ig in seiner Gestalt und ein schones Ansehen haben solI. 

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 Schlagraumen der Offner aIle moglichen Kreuz- und Querlagen 
einnehmen und eine hinreichende gleichma.6ige Verteilung noch vermissen lassen. 
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AuBerdem 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. Auflosung in die ein· 
zelneil Fasern. Diese AuflOsung geht am zweckmaBigsten mit feinen, kurzen 
und dichtstehenden Hakchen 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 Mafie mitzunehmen trach. 
ten, als sie von den ruckhaltenden Hakchen gleicher Art freigegeben werden. 

Da durch das vorangegangene. Lockern der Widerstand der Fasermasse 
gegen diese teilende Wirkung geringer geworden .ist, konnen die Hakchen, zu· 
meist aus Stahldraht erzeugt, sehr dUnn sein. Sie bilden, in eine biegsame Unter· 
lage eingesetzt, die wichtigsten Werkzeuge fiir das vollige Vereinzeln und werden 
als Kratzen bezeichnet. 

Die Kratzen in der Baumwollspinnerei lassen sich unterscheiden in: 
Sagezahnkratzen fiir groBeren Arbeitswiderstand und 
Drahtkratzen fur geringeren Widerstand beim Krempeln. 
Die Sagezahnkratzen (Abb. 130) sind aus gehartetem und nachgelassenem 

Flachstahldraht erzeugt und von beistehender Zahnform zum Losen der Flocken 
in Faserbundelchen (Vorauflosung 

~ ~ beim Kardieren). 
Die Drahtkratzen zum Zero 

Abb.130. Sagezahndraht. teilen der Fasern bis zur Einzeln. 
legung begegnen einem gerin­

II II II j II II II II II geren Arbeitswiderstand, weil 
VllMll\ sie in eine bereits aus kleinen 

~~~~~~~~~~~ Faserbundelchen bestehenden, 
Abb. 131 u. 132. Gewohnllche Drahtkratzen. dunnen Faserflache einstechen. 

Sie sind daher aus dunnem 
Stahldraht von verschiedener Querschnittsform hergestellt, aus Doppelhakchen 
bestehend, die mit ilirer 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 ruckhalten zu konnen, sind die Doppelhaken knieformig 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 bewahrt, auBerdem erweiterten sich die Satzbohrungen und die Hakchen 
lockerten sich. Der englische Kratzenfabrikant Walton hat einen sehr haltbaren 
und billigen Ersatz fur das Leder in dem kunstlichen Kratzenleder geschaffen, 
das, aus 3 bis 5 mit Kautschukleim ubereinandergeklebten Baumwollstoff­
lagen hergestellt, sich durch groBe Zugfestigkeit und Elastizitat auszeichnet 
und als Kratzentuch bezeichnet, allgemein im Gebrauche ist. Viele Spinner halten 
eine Auflage von Kautschuk naturell fur vorteilhaft wegen des besseren Sitzes 
der Doppelhakchen im Kratzentuche. Ob mit oder ohne Kautschukuberzug 
ist eine offene Frage. 

Der Draht fur die Hakchen kann aus Eisen oder Stahl sein. Guter FluB-
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eisendraht, sorgfaltig in das Kratzentuch eingesetzt und ebenso geschliffen, 
gibt eine ffir das Krempeln geeignete Scharfe. Geharteter und nachgelassener 
Stahldraht hat nach und nach den Eisendraht fast ganz verdrangt. Der gehartete 
Draht ist in einem Quecksilberbad nachzulassen, weil sich dann keine schuppige 
Oberflache bilden kann, die viele Fasern festhalten wiirde. 

1m Laufe der Zeit hat man viele Querschnittsformen ffir den Kratzendraht in 
der Absicht auf guten, dauerhaften Sitz im Kratzentuch und ebensolchen Schliff 
versucht. Obliche 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 Hakchenschenkel iiber dem Knie flachgepreBt werden, wahrend 
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 groBen Locher in der Unterlage geben 

Abb. 133. Drahtquerschnitte. 

den Hakchen wenig Halt; sie sind daher 
zu verwerfen. 

Alle iibrigen Querschnittsformen des 
Drahtes sind brauchbar und insbesondere 
giht Halbflachdraht und Seitenschliffdraht 
einen leichteren Eingriff in die Fasern, ist 
aufnahmsfahiger und fUr kfirzere, unreine 
Baumwollsorten sehr empfehlenswert. 

Die Feinheit oder Nummer des 
Kratzendrahtes ist nach dem Durch-

Franz. 
Nummer 

8 
9 

10 
11 
12 

usw. 
24 
25 

usw. 
32 

Abb. 134 u . 135. Nadel und Flach· 
schUff. 

I Eng!. I Drahtdurchmesser 
Nummer mm 

25 
25,5 
26 
26,5 
27 

usw. 

" 37 

um 

um 

0,60 
0,57 
0,55 
0,51 
0,48 
0,02 weniger 
0,24 
0,23 
0,01 weniger 
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 Hakchenzahl auf 1 cm2 oder 1"2 engl. Die 
Hakchenzahl auf 1 cm 2 heiBt das "Besteck". Die Feinheit der Hakchen steht im 
Verhaltnis zum Besteck und zur Giite der Baumwolle, d. h. mit der Feinheit 
der Faser solI auch die Drahtfeinheit und die Dichte der Hakchenstellung im Ein­
klange sein. 

Die franzosische Kratzennumerierung wird durch die Draht­
nummer in dem Umfange von Nr. 6 bis Nr. 34 ausgedriickt, wovon ffir 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 Doppelhakchen. 
die Nr. 30 ein Besteck von 54 Doppelhakchen. 
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Die englische Kratzennumerierung. Eine englische Faustregel 
sagt, die Zahnezahl auf einer 4" langen Linie gibt die Kratzennummer; 100 
Hakchenspitzen auf 4" ist Nr. 100. 

Die engl. Kratzennumerierung umfaBt die Nummern 30 bis 140; fiir Baum­
wolle sind Nr. 60 bis Nr. 140 in Benutzung. Und zwar steigen die Nummern 
um 10, also 60, 70, 80 usw. 

Fiir die Nr. 80 ist das Besteck 200 Hakchenspitzen pro 11/2 
fiir die Nr. 140"" ,,350 " " 11/2! 
Die Wahl der richtigen Kratzennummer ist immer schwierig. Eine Einheit­

Iichkeit in der Kratzennumerierung ist in der Kratzenindustrie bis heute nicht 

,a b 

1. Kolonne 2.Kolonne J. Kalan". II. !folonne 
..----""'---- ~ ~-"'-

Abb. 136. Abb. 137. 

1. Kolonne 2. Kolonn8 J.Kolonne 
~~~ 

Abb. 138. Abb. 139. 
Abb.136-140. Kratzenstriche. 

vorhanden, weshalb auch in den Kratzen verschiedener Fabriken oft ganz be­
deutende Abweichungen festzusteIlen sind. 

Der Satz oder Stich der Drahtkratzen ist die gesetzmaBige Verteilung der 
Hakchen im Kratzentuch. Er ist am deutlichsten an der Ruckseite der Kratze zu 
erkennen. In den folgenden Abbildungen der verschiedenen Sticharten sind die 
Ruckseiten gezeichnet und die Hakenspitzen durch groBere Punkte hervorgehoben. 

Abb.136. Der VoU- oder Plattstich hat, bis auf die mit "Kreuz" 
bezeichneten SteIlen, regelmaBig versetzt stehende Hakchenspitzen. Langs der 
Rander sind die spitzenleeren StraBen aa und bb Ursache zum Bilden von Faser­
knotchen (Gries). Fur den Belag der groBen Trommel in der Krempel ist dieser 
Stich noch in Verwendung; besser sind auch hierfiir die nachfolgenden Sticharten, 
die fiir aIle Krempelbelage zu wahlen sind. 

Abb. 137. Der zweireihige Kolonnenstich (Zweierstich), auch Rippen­
stich und Saulenstich genannt: Die Hakchenspitzen sind regelmaBig versetzt. 
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Abb.138. Besser noch namentlich fiir feine Kratzennummer, ist der drei­
reihige Kolonnenstich (auch Diamantstich genannt). Trommel- und Ab­
nehmerbelage sollen stets in dieser Stichart gesetzt sein. Die Versetzung der 
Hakchenspitzen ist regelmaBig. 

Abb.139. Der Koper- oder Diagonalstich ist einer der besten Stichartenfiir 
die Deckelblattkratzen und V olantkratzen. mlich sind der 4 er und der 6 er Stich. 

Der Viererstich war friiher fur Trommelblatter, Deckel- und Abnehmerbe­
schlage beliebt. An den Stellen, wo Kreuzchen eingezeichnet sind, fehlen die 

Abb. 141 u. 142. 

Abb.140. Abb.143. 

Hakchenspitzen, was fUr das Einzellegen bedeutungslos ist, wei! sie durch andere 
Spitzen gedeckt sind. 

Abb. 140. Der Sechserstich hat sich fiir den Belag der Deckel der Wander­
deckelkarde allgemein eingefuhrt. Fur die Stellen mit Kreuzchen gilt das V or­
hergesagte. Regelma3ige Spitzenverteilung. 

Abb. 141 u. 142. Ganz abweichend durch die besondere Gestaltung und 
Lange derU-formigen Drahthakchen ist die Volantkratze, deren Bestimmung 
es ist, die Kratzenbelage vor dem FUllen mit Fasern moglichst zu bewahren. 
Sie hat eine burstende Arbeit zu verrichten, weshalb sie tief in die Kratzbelage 
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Abb.144. 
Abb. 145 u. 146. Hlikchen fiir 

Baumwolle und Wolle. 

eillgreifen muB. Um diese nicht zu beschadigen, mussen die Hakchenschenkel 
sehr elastisch und somit aus feinem Draht von bedeutender Lange sein. Die knie­
formige Abbiegung in den Schenkeln ist unnotig. 

Die Drahtkratzen erscheillen in zwei Ausfuhrungsarten als 
Band- und als Blattkratzen. 

Abb. 143. Die Bandkratzen in Breiten von 25 bis 60 mm und in Langen bis 
100 m haben die Hakchenschenkel parallel zur Bandlange gerichtet. 

Abb. 144. Die Blattkratzell kommen in der Baumwollkrempelei nur fUr die 
Deckel der Deckelkrempeln in Verwendung. Die Breite ist 13/8 bis 21/4", die Lange 
gleich der Arbeitsbreite der Krempel 37 bis 45". Die Hakchenschenkel stehen 
senkrecht zur Langenrichtung. 

Die Drahtkratzen fur Baumwolle(Abb.145) sind von jenenfiirWolle (Abb.146), 
ganz abgesehen von der Verschiedenartigkeit des Kratzentuches, leicht zu unter-
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scheiden durch das Verhii1tnis der Langen vom Hakchengrund bis zur Hakchen­
spitze. 

Bei der Hohe h ist fiir das Baum wollenkratzenhakchen hi < hz, fiir das 
W ollhakchen hi > hz. 

Die Theorie iiber die Arbeits- und Wirkungweise der Kratzen. 

Es ist bereits hervorgehoben worden, daB fiir das Einzellegen der Fasern 
die Kratzenhakchen in den Schenkeln knieformig abgebogen sein miissen, damit 
sie leicht in die Fasermasse einstechen und die Einzelfasern auch mitnehmen oder 
riickhalten konnen. 

Es sind stets zwei gegeniiberstehende Kratzenflachen notwendig, die sich 
mit ihren Hakchenspitzen fast beriihren und zwischen diesen den Faserstoff 
aufnehmen. 

Die Wirkung der Kratzenflachen auf den Faserstoff ist sowohl von der gegen­
seitigen Stellung der Hakchen als auch von ihrer gegenseitigen Bewegung abhangig. 

Fiir die gegenseitige Stellung der Hakchen kommen nur zwei Anwendungen 
in Frage, und zwar: __ 0 

o .... 
JIIII))1 

(j 

Abb.147. 

o --or------

----(j Abb.148. Abb.149. 
Abb. 147-152. Wirkung der Beschliige. 

Kratzenflachen mit entgegengerichtet stehenden Hakchen (Abb. 147) und 
Kratzenflachen mit gleichgerichtet stehenden Hakchen (Abb. 148). 

Zur Vereinfachung der Klarstellung der Wirkung der Kratzen sei in jeder 
Kratzenflache nur je ein Hakchen eingesetzt. gedacht (Abb. 149) und zwischen 
diesen ein Faserbiindelchen der Auflosung ausgesetzt. Es sei zunachst die Wir­
kung zwischen zwei Kratzflachen mit entgegengerichtet stehenden Hakchen 
in Betracht gezogen. Die Bewegungsrichtungen der Kratzen 0 und U sind durch 
Pfeile gegeben. 

Zerlegt man den beim Kratzen auftretenden Widerstand 10 in die beiden 
Teilkrafte 81, 8z an jedem Hakchen, so ist leicht zu ersehen, daB bei dem Aus­
einanderziehen des Faserbiindelchens die Teilkraft 8 1 die Fasern zum Einrutschen 
in das Hakchen zwingt, urn sie mitnehmen zu konnen. Die von dem einen Hak­
chen erfaBten und mitgenommenen Fasern werden dabei von dem zweiten Hak­
chen durchstrichen (gekammt) und somit voneinander abgetrennt (isoliert oder 
einzeln gelegt). Diese Wirkung wird von den beiden in Betrachtung stehenden 
Hakchen gegenseitig ausgeiibt. Die Teilkraft 81 ist also die kammende, streckende 
abnehmende und fiillende Komponente. 

DaB die kurzen Fasern leichter in den Kratzen sitzen bleiben als lange Fasern, 
ist damit zu erklaren, daB sie infolge des Einrutschens rasch auBer Bereich der 
entgegenarbeitenden Hakchenspitze kommen und daher der weiteren streckenden 
und kammenden Wirkung entriickt'sind, was bei langeren Fasern nicht der Fall ist. 
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Die Teilkraft 82 trachtet das Kratzenhakchen in der Richtung des Wider­
I'ltandes abzubiegen, weshalb die Hakchen entsprechend bemessen sein miissen, 
um der Verbiegung standzuhalten. 

Aus diesen Betrachtungen ist zu erkennen, daB Kratzenflachen mit ent­
gegengesetzten Hakchenrichtungen auf den zwischenliegenden Faserstoff eine 
kratzende Wirkung ausiiben und jede Kratzenflache einen Teil der Fasern 
aufnimmt und weiterfiihrt. 

Ganz verschiedenartig arbeiten Kratzenflachen mit gleichgerichtet stehenden 
Hakchen (Abb. 150). Die Wirkung soll beurteilt werden unter der Voraussetzung, 
daB sich beide Kratzenflachen in der gleichen Richtung o~ 

bewegen, und zwar die untere U schneller. 
In der gleichen Art wie vorher die Kra.ftezerlegung an 

den Hakchen durchgefiihrt, gibt fiir die Oberkratze 0 die 
Teilkrafte 81> 8 2, fiir die Unterkratze U die Teilkrafte 8~, 8;. '$; 

Die Teilkraft 81 des Hakchens in der Kratzenflache 0 be­
giinstigt das Abgleiten der Fasern vom Hakchen, wogegen 
die Teilkraft 82 das Vorbiegen des Hakchen zu bewirken 
sucht. 

Am Hakchen der Unterkratze U bringt die Teilkraft 8~ die Fasern zum 
Einrutschen gegen das Knie, wahrend 8; ein Riickbiegen des Hakchens 
bewirkt. 

Er vermag also das Hakchen in 0 die Fasern nicht festzuhalten, und, da sie 
leicht von dem Hakchen in U erfaBt, aufgenommen und mitgefiihrt werden, 
unterbleibt jedwede kratzende Wirkung und der schlieBliche Erfolg ist der, 
daB die Oberkratze frei von Fasern wird. Es dienen daher Kratzenflachen mit 
gleichgerichteten Hakchenstellungen einzig und allein zum Entleeren einer der 
beiden Kratzenflachen. 

Sind die Kratzenflachen, wie in Wirklichkeit, dieht mit Hakchen besetzt 
gedacht, so iibertragt sieh die Wirkungsweise im geschilderten Sinne selbst­
verstandlich auf aIle Hakchen. 

Nach diesen grundlegenden Klarstellungen moge die Wirkung zweier Kratzen­
flachen auf den Faserstoff unter Beriicksichtigung aller moglichen FaIle ihrer 
gegenseitigen Bewegung untersucht werden, und zwar getrennt nach den beiden 
SteIlungsriehtungen der Hakchen. 

Die wirklichen Gesehwindigkeiten der Kratzenflachen seien mit Vo und Vu> 

der Ruhezustand mit 0 und die Bewegungsriehtung mit ... ~ J4. 
plus oder minus bezeichnet. Um aIle moglichen FaIle zu -.0 
erhalten, hat man (+) und (-) v" zu vereinigen mit 
(+) und (-) VO ' 

Fiir Kratzenflaehen mit entgegengesetzt ge- ~ U 

richteten Hakchen (Abb. 151) sind folgende FaIle 
moglich, wenn + v" als Hauptbewegung gewahlt 

Abb.151. 

und mit den Geschwindigkeiten der Oberkratze 0 vereinigt wird: 
1. mit Vo = 0; die Hakchen von u tragen Fasern den Hakchen von 0 zu, 

wobei gekratzt und von beiden Kratzen Fasern aufgenommen werden. 
2. mit - Vo; die Kratzwirkung ist kraftiger als im vorbeigehenden FaIle, 

beide Kratzen nehmen Fasern auf. 
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3. mit + vo; well sich beide Kratzen in der gleichen Richtung bewegen, sind 
nach dem GroBenverhaltnis der Geschwindigkeiten drei weitere FaIle moglich. 

ex) Vo = Vu; ist ein unbrauchbarer Fall. 
fJ) Vo > Vu ; da keine der Kratzen Fasern aufnehmen kann, findet ein Rollen 

derselben statt. 
y) Vo < Vu; es wird weniger stark gekratzt als im 1. Fall, beide Kratzen 

nehmen Fasern auf. 
Ais Hauptbewegung sei - Vu vorausgesetzt. 
4. mit Vo = 0; die Fasern werden gerollt. 
5. mit - Va; die gleiche Bewegungsrichtung der Kratzen laBt 3 weitere 

FaIle zu: 
ex) Vo = Vu; unbrauchbar. 
fJ) Vo > Vu - es wird gekratzt, beide Kratzen nehmen Fasern mit. 
y) Vo < Vu; die Kratzen konnen Fasern nicht aufnehmen, so daB diese gerollt 

werden. 

6. mit + Vo; die Rollwirkung ist starker als unter Fall y). 
Die fur das Krempeln brauchbaren FaIle sind 1., 2. und 3y). 

In gleicher Art verfahren mit Kratzenflachen, deren Hakchen 
gleichgerichtet stehen, ergeben sich folgende 
FaIle : Abb. 152. 

Ais Hauptbewegung sei wieder + Vu an-
genommen. 

u ~ 7. mitvo =o;samtlicheFasernnimmtdieKratzeu 
Abb.152. auf und fuhrt sie mit. 

8. mit - vo; der Vorgang der Faseraufnahme vollzieht sich schneller. 
9. mit + VQ ; die gleiche Bewegungsrichtung der Kratzenflachen mit Ruck­

sicht auf die Geschwindigkeitsverhaltnisse laBt wieder drei FaIle zu: 

ex) Vo = Vu; unbrauchbar. 
fJ) Vo > Vu; die Kratze 0 nimmt samtliche Fasern auf. 
y) Vo < Vu; die Kratze u nimmt samtliche Fasern auf. 

Ais Hauptbewegung sei - Vu angenommen. 
10. mit Vo = 0; samtliche Fasern rutschen in Kratze 0 ein. 
11. mit - Vo; die gleiche Bewegungsrichtung beider Kratzen laJ3t 3 FaIle zu: 

ex) Vo = Vu ; unbrauchbar. 
fJ) Vo > Vu; aIle Fasern werden in die Kratzeu abgegeben. 
y) Vo < Vu; aIle Fasern werden in die Kratze 0 eingestrichen. 

Bei gleichgerichteter Hakchenstellung in den Kratzenflachen wird durch deren 
gegenseitige Bewegung stets eine derselben entleert. 

Das Aufziehen der Kratzen. Die Beschlage 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. DieseArbeit erfordert neben groJ3er Fertigkeitauch volle Aufmerksamkeit. 

Sind auf Walzen Kratzen aufzuziehen, so hat man sich vorher von dem 
genauen Rundlaufen zu uberzeugen und wenn notig, die aus einem Holz oder 
Gipsmantel bestehende Walze genau rundlaufend zu drehen. 
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Trommel und Abnehmer konnen zum Abdrehen wegen des groBen Ge­
wiehtes aus der Krempel nieht herausgenommen werden und sind daher mittels 
eines Abdrehsupportes in der Masehine abzudrehen. 

Der Abdrehsupport (Abb.153) von sehr einfacher Einrichtung besteht aus 
dem guBeisernen Wangenrahmen JV mit dem aufliegenden Schlitten SI' ver-
schiebbar mit der Schraubenspindel SPI und dem s 

Messersupport S2' verstellbar mit der Schrauben- h 

spindel SP2 durch Drehen des Handrades h. Der 
Drehstahl Mist mittels Platte P und Schrauben 8 

iestgezogen. 
Wahrend des Abdrehens liegt der Wangenrahmen 

parallel zur abzudrehenden Walze und ist an den 
Krempelgestellswanden befestigt. Abb. 153. Abdrf.hsupport. 

H 

Aile 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 gesehliifen, deren Form sich auch durch Feuchtigkeits- und Temperatur­
einfliisse nicht andert. 

Die Kratzenwalzen der alteren Baumwollkrempeln, sowie jene der Woll-, 
Flachs- und Jutekrempeln haben als Mantelflaehe 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 Seheiben 
als Walzengerippe eine Holzschalung aus gut gedampftem 
und getrocknetem Hartholze erhalten, auf welche dann der 
Holzbelag aus Mahagoni, aus Stiieken naehAbb.154, aufgelegt 
und mit Holzstiften befestigt wird. Zur Vermeidung des Ver­
kriimmens sind die Richtungen der Holzfasern in den einzelnen 
Stiieken gekreuzt. 

Die Volantwalze zum Beschlagen mit Kratzenblattern hat 
stets Holzbelag. 

Der Gipsbelag ist zumeist bei den Walzen der Wollkrem­
peln im Gebrauch, mit Ausnahme der kleinkalibrigen Wen­
der- und Einzugswalzen. Fiir erstere nimmt man Stahl- Abb.154. Hoizbeiag 

fiir Trommel. 
rohre, fUr letztere Stahlwellen. Bei Gipsbelag besteht die 
Mantelflache der Walze aus einem grobmaschigen Eisendrahtgeflecht, auf welchen 
der Gipsbrei ausgetragen und nach dem Troeknen abgedreht und gesehliifen 
wird. Um das Rosten der Hakchenbiigel 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 Blatterform begonnen werden. 

Fiir das Aufziehen von Kratzenbandern bevorzugen manche Spinner das 
Aufziehen von Hand, andere das Aufziehen mit der Aufziehmaschine. 

Nach einem alteren, aber sich gut bewahrenden Verfahren solI das Aufziehen 
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VOn Hand an der Abnehmerwalze in der Krempel erklart werden (Abb. 155). 
Die Bandkratze kann nur in schraubenformigen Windungen, mit fest aneinander­
liegenden Kanten zu einer volIkommen geschlossenen Kratzenflache auf die 

==== 

WalzenmantelfIache gebracht und 
durch Festnageln mit Kratzenstiften 
mit dieser verbunden werden. 

Zu Beginn des Aufziehens ist die 
Bandspitze 8 1 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 11/2 Umschlingungen mit nach oben gerichteten Hakchen-

Krempdgesfdle G 

Abb.156. 

spitzen iiber das Rundholz R, wo der Arbeiter A2 durch Zuriickhalten 
des Bandes Bremsreibung erzeugt. Der Arbeiter A4 erhalt durch Drehen des 

Aufziehradergetriebes die Abnehmerwalze An in lang­
samer Drehbewegung zur Aufwicklung des Bandes. Der 
Arbeiter A a, der eigentliche Aufzieher, welcher aIle Ver. 
richtungen befiehlt, driickt Bandkante an Bandkante. 

~~~iiiiii.l) ·R Am Ende des Bandes ist die zweite Spitze 8 2 zu bilden 

Allb.157. 
Abb.155-157. Aufziehen 

der Bescblagbiinder. 

und festzunageln . 
Urn fiir das Aufziehen das Band in gleichmaBiger 

Spannung zu halten, bedient man sich auch eines Ge­
wichtszuges, welchen man mit einer Rolle in dem auf­
laufenden Bandteile hangt. Fiir das Trommelband hat man 
ungefahr 75 bis 100 kg, fiir das Abnehmerband 50 bis 
60 kg und fiir die Arbeiter- und Wenderbander 35 bis 
40 kg als Belastungsgewicht zu nehmen (Abb. 157). 

Zur Befestigung der Bandspitzen durch Einschlagen 
VOn Nageln sind an den Randern der Eisenwalzen Holz­
klotzchen eingesetzt. 

Sind die Bandkratzen mit zu geringer Spannung auf die Walzen gezogen, 
so heben sie sich wahrend des Krempels durch den Arbeitswiderstand etwas auf, 
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die Hakchen greifen ineinander und werden verbogen octer gebrochen. Das 
stramme Aufziehen bedingt groBe Festigkeit des Kratzentuches. 

Die kleinkalibrigen Kratzenwalzen, wie Arbeiter-, Wender-, Putz- und Ein­
fiihrwalzen 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 iibernehmen das Aufziehen der gelieferten Kratzen. N ur bestandige Obung 
laBt ein rasches und sachgemaBes Arbeiten mit der Aufziehmaschine (Abb. 158 
u. 159) zu. Der wichtigste Teil ist die Brems- und Bewegungseinrichtung 
fUr das Anspannen und die Fiihrung des Kratzenbandes. Die auf dem Support Su 
befindliche Bremseinrichtung besteht aus dem Bremskasten ka und dem Brems­
konus Ko. Das Kratzenband B erhalt in dem Bremskasten dadurch einen Rei-

Abb. 158 u. 159. Kratzenaufziebmaschine. 

bungswiderstand, daB mittels der Schraube s der Kastendeckel gegen die Kratzen­
hakchen entsprechend stark anzupressen ist. Vermehrte Spannung nimmt es 
b3im 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 ro und Stange l 
zur Walze. Die Rolle ro ist gleichfalls bremsbar und mit lirem Lagerkorper um 
einen wagerechten Zapfen verstellbar. Den axialen Druck des Zapfens nimmt 
eine starke Schraubenfeder auf (nicht eingezeichnet), und ein Zeigerwerk iiber­
tragt lin 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 SPI vermittels eines Kettengetriebes, das von dem Getriebe der Kratzen­
walze abzweigt. Letztere. deren Welle mit w bezeichnet ist, wird durch das Hand­
kurbelgetriebe kl' 1, 2, 3 bis 7langsam gedreht und die Drehbewegung durch das 
Gliederkettengetriebe Z2' k., ZI auf die Supportspindel iibertragen. FUr ver­
schiedene Bandbreiten ist durch Aufsetzen von Wechselradern die GroBe der 
Bewegung einzustellen. Nach Lockern der Schraube 81 ist der Support auch mit 
der Handkurbel k 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 Gestellswanden G der 
betreffenden Maschine zu befestigen ist. 

In der beschriebenen Ausfiihrung 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, daB sich der Deckel nur wenig 

i n durchbiegt, weil der Verlust an Materialfestig-
.,..-.....,i;,-=-----,l.--.,O..----;O"'" 4J keit durch die Bohrlocher wettgemacht wird Q ~-g:> 1- __ durch die Vernietung. Ais Nachteil ist die gro-

o --cD" -0 0 ~ Bere Spannung des Blattes in den Nietlinien nn 
anzufiihren, wo die Hakchen in dem starker ge­

Abb. 160. Aufnieten der Deckelbeschlage. spannten Kratzentuch einen festeren Sitz haben 
als die benachbart liegenden, deren lockeres 

Kratzentuch Ursache zum Ausfallen und Ausbreiten der Kratzenhakchen 
sein soll. 

Gleiche Vor- und Nachteile hat die Schraubenbefestigung der Blatter an den 
Deckeln. 

Am besten ist die Befestigungsart des Blattes am Deckel mittels stahlerner 
Klammerbander, die die Rander festhalten und saumen; eine Schwachung des 
Deckels durch Locher unterbleibt hier. 

b b b 

d 
Abb.162. 

Abb.163. 

Abb.161. b 

v V Vb V V V vI 
Abb.164. Abb.165. Abb.166. 

Abb.161-166. Klammerbiinder. 

Die Fa. Ashworth Bros, Manchester klemmt mit u-formigen Klammerban­
dern b (Abb. 161) das Blatt an den Deckel d. Die Spannung im Blatt ist gleich­
maBig. 

Ein der besten Ausfiihrungen fUr 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 8 dasselbe fest­
halten (Abb. 162 u. 163). 

Eine ahnliche Befestigung haben Klammerbander aus Stahlblech (Abb. 164 
bis 166), mit eingeschnittenen zahnformigen Lappen z, die umgebogen in das 
Kratzentuch einstechen. 
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Die Befestigung mit Nahdraht (aus Eisen) hat den Nachteil daB durch die 
Einschnitte fiir die Drahtschlingen n der Deckel geschwacht wird (Abb. 167-169) .. 

Das Aufziehen der Kratzenblatter (von etwa 200 mm Breite) ist nur 
fur 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, wei! sich dieselben, 
infolge der hakchenlosen Streifen an den StoBstellen der Blatter, mit der Putz­
kratze leichter vom Krempelausputz reinigen lassen. 

T 
1111 1111 

Abb.167. Abb.168. Abb.169. 

Abb.167-169. Befestigung mit Nahdraht. 

Man benotigt zum Aufziehen der Kratzenblatter das Vorstecheisen 
(Abb. 170) zum Einstechen von Offnungen in die Blattrander, um die Kratz­
stifte bequem einsetzen undeinschlagen zu konnen und die Aufziehzange 
(Abb. 171) zum Erfassen der Blattrander und Anspannen des Blattes. 

Man zieht auf die Volantwalze in der Regel fUnf Blatter auf, teilt dazu den 
Walzenumfang in funf gleiche Teile und zieht durch die Teilstriche Linien gleich­

Abb.170. Abb.171. 

laufend zur Achse. An diese Linien legt 
man den oberen Blattrand und sichert 

Abb.172. 

Abh.170-172. Vorstechkamm und Aufziehzange ffir Blatter. 

diese Lage des Blattes durch Einschlagen einiger Kratzenstifte. Hierauf schlagt 
man mit dem Vorstecheisen samtliche StiftenlOcher und nagelt den oberen Blatt­
rand nieder. Fur das Aufnageln des unteren Blattrandes mit den Kratzstiften i l 

faBt man denselben mit der Aufziehzange in der Mitte (Abb. 172), spannt das 
Blatt durch Niedertreten des Tritthebels h, der mittels eines Strickes mit der 
Aufziehzange Az verbunden ist, an, und schlagt 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 moge noch das Aufziehen der Sagezahnkratzen be­
handelt werden. Mit diesenuberzieht man Speisewalzen, Kletten- und VorreiBe-

Bergmann, Spinnerei. 8 
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walzen. Bei ersteren ist, wegen des geringen Durchmessers, die Walze aus einer 
Stahlwellebestehend, bei letzterem sind es HohlguBwalzen. 

In die Walzen sind vor dem Aufziehen Schraubengangnuten von rechteckigem 
Querschnitt einzudrehen; die GanghOhe ist 2,5 bis 3 mm. Mit fester Spannung 
ist der Sagezahndraht in die Schraubennuten einzulegen und die beiden End­
teile gut zu verstemmen. Fur das Aufziehen, wozu eine Drehbank dient, auf der 
auch die Schraubengangnuten zu schneiden sind, ist die Walze mit sehr geringer 
Umdrehungsgeschwindigkeit zu bewegen. 

Die feste Wicklung des Sagezahndrahtes d wird durch die am Support be­
festigte und federnde Backenbremse B (Abb. 173) bewirkt, die dem Laufen des 
Drahtes Widerstand entgegensetzt. 

8 

Abb. 173 u. 174. Aufziepen von Sagezalwdraht. 

Urn den Sagezahndraht einen festen Sitz in den Schraubengangnuten zu er­
teiIen, laBt man die an den Support geschraubte Stemmrolle Str (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 Scharfe der 
Drahthakchen 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. 1m Verlaufe des 
Krempelns nutzen sich die Hakchenspitzen ab, ihre Scharfe reicht nicht mehr aus 
und es muB von Zeit zu Zeit das Schleifen wiederholt werden. 

Trommel und Abnehmer werden in der Krempel geschliffen, aIle ubrigen 
an Gewicht verhliJtnismaBig 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 Schleifschei be. 

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 Lange etwas groBer 
als jene der Kratzenwalze und wird mit einem 11/2" breiten Schmirgelbande 
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iiberzogen, das nach einem patentierten Verfahren riffelformige Erhohungen 
erhalt (Abb. 175) oder hat grobkornigen Schmirgel aufgeleimt. 1m letzteren 
Faile ist die Mantelflache mit einem Leinwandiiberzug versehen, um das Auf­
leimen moglich zu machen. Holzerne Schleifwalzen und solche mit Gipsmantel 
haben sich nicht bewahrt. Das Schleifen erfolgt trocken. 

Beim Schleifen diirfen Kratzwalze K und Schleifwalze S nur leicht aneinander­
streifen, beide Walzen haben gleiche Drehrichtung (Abb. 176), die Hakchen-
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Abb.175. 

Abb. 176. Schleifen des Beschlages. 
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Abb 177-180. Schleifwalze mit Hin- und Hergang. 

stellung muB derart sein, daB die Hakchen durch die Schleifwalze nicht aufgerich­
tet werden. Die Umfangsgeschwindigkeit der Schleifwalze muB kleiner als jener 
der Kratzenwalze sein, weil dann erstere, mit geringer Umdrehungszahl bewegt, 
viel ruhiger lauft_ Es schleifen sich daher die Drahthakchen am Schmirgel der 
Walze. 

Neben der Drehbewegung macht die Schlejiwalze auch eine hin und hergehende 
Bewegung, um das Ansetzen eines Grates an den Schleifflachen zu verhiiten_ 

Die "Changierbewe-
gung" von 10 bis 15 mm 
volIfiihrt ein Exzenterge­
triebe, das von der Schleif· 
walze angetrieben wird 
(Abb. 177 u. 178). In dem 
zweiteiligen, mittels Schrau- sr 
ben s geschlossen gehalte­
nen Gehause Gist die 
Schneckese, das Schnecken­
rad sr mit den beiden Ex-

G se 

sr 

hh.179. Abb.180. 

zentern e eingebracht. Die Exzenter e sind in die Fiihrungseisen f eingebettet 
und so muB das Gehause und die Schleifwalze die "Changierbewegung" aus­
fiihren. 

Eine Vorrichtung mit verstellbarer Exzentrizitat ist in den Abb. 179 u. 180 
wiedergegeben. Mit den scheibenformigen Ansatzen e ist das Schneckenrad sr 
im Gehause G gelagert. In einem Schlitze ist der Bolzen e zur Anderung der Ex­
zentrizitat verstellbar. 

Das gleichzeitige Schleifen der Trommel und des Abnehmers in der Krempel 
erspart viel an Zeit gegeniiber dem getrennten Schleifen. Denn der Zeitaufwand 
betragt gewohnlich 2 bis 3 Tage. Das Einstellen der Schleifwalze zu den beiden 

8* 
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Kratzenwalzen ist aber schwieriger aIs beim Einzelnschleifen, erfordert groBe 
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 

J wt 
Abb. 181. Schleifen von Trommel und Abnehmer. Abb. 182. Schleifhock. 

Lagerkorper zu befestigen und SO gesteIIt, daB in die gleichen Lager auch die 
AusstoBwalzen zum Reinigen der Walzen von Ausputz beniitzt werden konnen. 

Sollen beide Kratzenwalzen mit zwischenliegender Schleifwalze gleichzeitig 
geschliffen werden, so muB 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 ungefahr nur halb so groB als die des Abnehmers zu wahlen 
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Abh. 183. Schleifbock. 
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nehmer sind von der Trom­
mel mit Riemen getrieben. 

Der Schleifbock (Abb. 
182 u. 183) zum Schleifen der 
kleinkalibrigen Walzen in 
einfacher Ausfiihrung hat 
fiir verschiedene Walzen­
langen einen verstellbaren 
Lagerbock B. Auf diesen, 
sowie auf der einen Gestells­

wand sind die Walzenlager mittels Schraube 8 und Handrad h 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 konnen, 
sind die Lager mit drei Zapfenoffnungen versehen. Die Kratzenwalzen sind 
durch den Riementrieb a, 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 gehort zu den vollkommsten 
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Schleifeinrichtungen und kann daher im Spinnereiraum aufgestellt werden, 
da er nicht gesundheitsschadlich auf die Arbeiter einwirken kann. 

Ein mit dem Schleifraum der Maschine durch Rohre r verbundener Venti­
lator V saugt den Schleifstaub ab und stoBt ibn durch eine Rohrleitung R in einem 
auBerhalb liegenden Staubkasten. 

Das Anstellen der Kratzenwalzen K mit den drehbaren Lagerbocken b mit 
Schnecke 8e, Schneckensegment 8g ist mit groBer Genauigkeit durchfiihrbar. 

Die Biirstenwalzen Bii halten die Kratzenwalzen vom Schleifstaube rein. 
Die Riemenscheiben 8 1 dienen zum Antriebe der Kratzenwalzen, die Riemen­

scheiben 82 zum Antriebe der Biirstwalzen. 
Beziiglich des Schleifens der Volantwalze gehen die Ansichten weit aus­

einander. Die Volantwalze hat die Fasern aus der Trommel iiber deren Hakchen­
spitzen herauszuheben, damit sie von der Abnehmerwalze besser aufgenommen 
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Abb. 184 u. 185. SchJeifbock mit Staubabsaugung. 

werden konnen und ist hierzu eine Scharfe nicht notwendig, weshalb das Schlei­
fen keinen Zweck hat. 

Das Schleifen neu beschlagener Arbeiter nimmt ungefahr 3 bis 4 Stunden 
in Anspruch. 

1m 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 Lange geschliffen 
wird, dagegen bei letzterer nur ein kleiner Teil erfaBt 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 beschadigte Stellen 
allein ausschleifen zu konnen. Die Schleifscheibe erzittert auch viel weniger 
wahrend der Arbeit. Der vorzugliche Schliff und die Befriedigung weitgehendster 
Anforderungen hat dem Horsfallapparat rasche Einfiihrung in Baumwoll- und 
W ollspinnereien 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 uberleimt ist. 

In einer von Celestin Martin geschaffenen Bauart fiihrt sich die Schleif­
scheibe S an der guBeisernen Hulse H, die mit ihren langen Hohlzapfen in die 
Lagerschalen l der Schleiflagen der Krempel eingelegt ist. 

Mit der Riemenscheibe rs angetrieben, nimmt die HUlse mit den durch ihren 
Langenschlitz n gesteckten Stift (Reiter) r die Schleifscheibe bei ihrer Dreh­
bewegung mit. 

Die Hin- und Herbewegung bewirkt die innerhalb der Hulse liegende Schrau­
benspindel Sp, welche rechts- und linksgangige Schraubennuten eingeschnitten 
hat, die an den Spindelenden ineinanderlaufen und in welchen sich der Reiter 
mit seinem Sattel fuhrt. 

Gewohnlich wird beim Schleifen die Schraubenspindel durch den Stellring h 
mit dem Bolzen i am Krempelbogen festgehalten. 

s· 
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A bb. 1 6. lIorsrnlls chlclln pparat. 

Fiir besondere Zwecke ist neben der Hulse auch die Spindel anzutreiben, 
wobei man durch A.nderung der Umdrehungszahlen die Geschwindigkeit der Hin­
und Herbewegung der Schleifscheibe mehr oder weniger vermindern kann; 
es ist hierfur der Stellring h zu entfernen und an dessen Stelle eine Riemenscheibe 
zu setzen. 

SolI sich die Schleifscheibe zum Schleifen einer beschadigten Stelle der Kratzen­
walze ohne Hin- und Herbewegung, also ortlich drehen, so braucht man bei 
gleicher Drehrichtung nur fUr Hulse und Spindel gleiche Umdrehungszahlen 
zu nehmen. 

Aus den angefiihrten Fallen ist zu entnehmen, daB die Hin- und Herbewegung 
bei ruhender Schraubenspindel am groBten ist, weil bei jeder Hulsenumdrehung 
die Schleifscheibe eine fortschreitende Bewegung gleich einer Ganghohe 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 GroBe Null annimmt. 

Steigert man die Umdrehungszahl der Spindel uber die der Hulse, so wird die 
Seitengeschwindigkeit an GroBe wieder zunehmen, aber in verkehrter Richtung 
vor sich gehen, was fUr das Schleifen belanglos ist. 

Setzt man beide Teile in entgegengesetzte Drehrichtung, so wird die GroBe der 
Seitengeschwindigkeit wieder von den Umdrehungszahlen abhangig .aein. Haben 
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Schraubenspindel und Hulse gleich groBe Umdrehungszahlen, so wird ffir 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 herbeifiihrt. 

Vermindert man nach und nach die Umdrehungszahl der Schraubenspindel 
gegenuber jener der HUlse (bei entgegengesetzter Drehrichtung), so nimmt die 
Seitengeschwindigkeit abo 

Wegen des starken Anschlages an den Umkehrstellen der Schraubenspindel 
solI die Seitengeschwindigkeit in mi:i.Bigen Grenzen gehalten werden. Auch zu 
hohe Umdrehungszahlen der Schraubenspindel sind zur Vermeidung von starken 
Schwingungen und unruhigen Ganges zu unterlassen. 

Ffir das Schleifen ist zu empfehlen ruhende Spindel und bewegte Hulse; 
ffir das Fertigschleifen (durch kurze Zeit) kann die Seitenbewegung durch die 
entgegengesetzte Drehrichtung beider Teile etwas erhoht werden. 

Abb. 187 u. 188. Abziehen mit ScbleUbrett. Abb.189. 
Abb. 189 u. 190. Kratzenabziehvorrichtung. 

Ffir die Beurteilung des Schliffes hat man die Kratzenflache im auffallenden 
Lichte zu besehen. Einzelne dunk Ie Stellen zeigen an, daB die Schleifwalze hier 
noch nicht angegriffen hat. Das Schleifen ist so lange fortzusetzen, bis die ganze 
Flache der Kratzenwalze einen glanzenden, weiBen Schein zeigt. 

Walzen mit Sagezahn- und Wolfzahnkratzen konnen 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 durchzufuhren 
ist, um den Schleifgrat moglichst zu beseitigen. Man bedient sich hierzu des 
Schleifleders oder des Schleiftuches, das auf einen Holzrahmen Sl (Abb. 187 u. 
188) genagelt und mit feinkornigem Schmirgel versehen ist. Das Abziehen selbst 
geschieht unter Zugabe von etwas 01 durch den Arbeiter, der das Schleiftuch 
wahrend 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 Sl 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 ibn befindlichen 
Wechselapparat beeinfluBt, wodurch die Umkehrung der Bewegung eintritt. 

Der Antrieh der Horsfallspindel wird durch eine Riemenubersetzung von der 
Trommel entnommen. Trommel und Abnehmer werden gleichzeitig feingeschlif­
fen (siehe Abb. 189). 

Nach Besprechung der die Auflosung bewirkenden Beschlage und ihrer Her­
rich tung fur 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 
zusammenhangenden Faserbundel in Einzelfasern aufzuli:isen, diese auszustrecken 

Sp 
,. 

Abb.190. 

und womoglich 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 Kratzenflachen auf Zylinderflachen oder auf ebene 
Flachen aufgesetzt und heiBen 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 ausgerusteten Walzenkrempel. Das erste Patent auf die 
Deckelkrempel nahm der Englander Louis Paul im Jahre 1760, die Walzenkarde 
schuf Bourn zu fast derselben Zeit. 

1m 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 Arheits- 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 Vorauflosung in Faserbiindelchen und FertigauflOsung in einzelne Fasern 
zu enthalten und muB groBe Kratzenflachen fur die Ausbreitung des Faserstoffes 
in recht geringer Schichtendicke besitzen, um mit den Hakchen diesel be durch­
.streichen, aufnehmen und festhalten zu konnen. Dementsprechend sind die Durch­
messer der Kratzenwalzen und deren Geschwindigkeitsverhaltnisse nach deren 
Arbeitsbestimmung und der notwendigen Wirkung zu bemessen. 

Die Wahl der Krempel hat sich nach der Gute der Baumwolle und nach dem 
mehr oder weniger glatten Aussehen des zu erzeugenden Garnes zu richten. 

Fur die Erzeugung grober und mittelfeiner Baumwollgarne reichtein einmali­
ges Kardieren vollkommen aus, dagegen verlangen feineund hochfeine Garn­
·sorten aus hochklassigen Baumwollen, insbesondere, wenn man das kostspielige 
Kammen nicht unbedingt braucht und umgehen will, ein zweimaliges Kardieren. 

o 

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 fUr das Spinnen feiner, glatter Baumwollgarne lassen sich, 
je nachdem die Deckel wahrend der Arbeit ihre Lage nicht verandern 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 verdrangt worden und wird, wenn noch vorhanden, 
beim zweimaligen Kardieren als zweite Karde oder Auskarde aus dem Grunde 
benutzt, weil sie eine vorzugliche Wirkung ergibt. 

Ais zweite Karde entfallt bei ihr die Einrichtung fur die VorauflOsung und 
die Beschlage haben nur die FertigauflOsung auszufuhren. Aus diesen Grunden 
wird der Wickel Bw (Abb. 191) von den Speisezylindern ev e2 unmittelbar der 
Kratzenflache der groBen Trommel T dargeboten. 

Weil die der Krempel zur Verarbeitung ubergebene Baumwolle bereits das 
erste Krempeln hinter sich hat, ist aus den gewonnenen Bandern 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 guBeisernen Tisch ti geleitet und von den geriffelten Speise­
walzen e1, e2 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 Lange auf der Deckel­
karde vorzugsweise bearbeitet werden. Damit die Baumwolle nicht in ganzen 
Biischeln von dem mit auBerordentlich 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 ungefahr 550 m betragenden minutlichen 
Umfangsgeschwindigkeit etwa 3500mal schneller als die Speisewalzen bewegt, 
bietet der aufgenommenen Baumwolle eine ungemein groBe Ausbreitungsflache 
dar, deren Dicke 1/3500 jener der gespeisten Watte sein wird. Es findet bereits 
an der Speisestelle eine kammende Wirkung statt, indem in 1 Minute Millionen 
von Kratzenhakchen 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 25/8" Breite in einer Anzahl von 40 bis 45, umschlieBen 
als zusammenhangende Flache mehr als 1/3 des Trommelumfanges. Trommel 
und Deckel haben entgegengesetzt gerichtete Kratzenhakchen und da das Ge­
schwindigkeitsverhaltnis zwischen diesen beiden Kratzenflachen in Vergleiche 
zu jenen der anderen Krempelanordnungen hier am groBten ist, findet ein sehr 
kraftiges Durcharbeiten nebst guter Gleichrichtung der Fasern (diese Gleich­
richtung nennt der Spinner auch "Strich") statt. Von einem ParalleUegen 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, wahrend die langeren Fasern naturgemaB besser von den Trommelhakchen 
festgehalten und mitgenommen werden. Dies ist eine der wertvollsten Wirkungen 
fiir die Reinigung. 

Die Deckel fiillen sich schon nach einigen Minuten voU 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 angesteUt, die feineren Beschlag haben 
muB als die Trommel, um mit der groBeren Zahl von Hakchenspitzen sicher den 
groBten 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 wahlen. Die Abnehmerwalze bewegt sich bei einem Durchmesser 
von 24" ungefahr 100 bis l40mal schneller als die Speisezylinder, so daB auch die 
Watte beim Durchgang der Krempel auf eine 100- bis 140mal groBere Flache 
ausgebreitet wird. Diese Verfeinerung der Watte in der Krempel heiBt der Krem-



Die Baumwollspinnerei. 123 

pelverzug, der mit Riicksicht auf die zu spinnende Garn- bzw. Bandnummer 
mit Wechselradern (Nummer- oder Verzugswechselrad) zu andern ist. Gegen­
iiber der Trommelgeschwindigkeit ist jene des Abnehmers SOmal kleiner. An 
der Beriihrungsstelle haben die beiden Trommeln entgegengesetzt gerichtete 
Hakenstellung, so daB sich auch hier eine kammende Wirkung auBert, die 
aber geringer als die zwischen Trommel und Deckeln ist. 

Die bedeutend geringere Umfangsgeschwindigkeit der Abnehmerwalze 
bringt es mit sich, daB die Trommel die Fasern formlich in die Abnehmerhakchen 
hineinstaucht und auf eine kleinere Flache abgibt, so daB eine Verdichtung in der 
Faserflache erscheint. Man nennt die Faserflache auf der Trommel "Flor", die 
verdichtete Faserflache auf dem 
Abnehmer "Vlies oder Krempel- dK 

vlies". 
Zur Abnahme des Krempel­

vlieses ist tangierend an der Ab­
nehmerwalze eine rasch auf- und 
niederschwingende, feingezahnte 
Sageschiene, Hacker, in Tatig­
keit, die die Fasern aus der 
KratzenfIache abkammt. 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. 

A 

Abb. 192. Randbildung. 
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Abb. 193-195. Drehtopf. 
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Das abgenommene Vlies ziehen die beiden Abzugwalzen al> a2 (Abb.192) 
zur Bildung eines Rundbandes bd durch den polierten Trichter t und fiihren 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 Beforderung zur nachfolgenden Maschine. 
Die Einrich tung des Dreh topfes (Abb. 193 bis 195) besteht aus dem 

guBeisernen Grundgestelle G, das aIle Innenteile umschlieBt, dem langsam um­
laufenden Kannenteller tl, dem raschen umlaufenden Bandtrichter tr und den 
Einzugszylindern e zum Einliefern des von den Abzugszylindern a l a2 ausgegebenen 
Krempelbandes bd. Der Antrieb aller dieser wesentlichen Teile ist der unteren 
Abzugwalze entnommen (siehe Abb. 193). 

Der DeckelverschluB dk mit der Bandeinfiihroffnung ij ist aufklappbar und 
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tragt in einem angeschraubten Lager die eine Einzugswalze; die andere ist um 
einen Bolzen drehbar und durch eine starke Feder angepreBt. 

Del' Bandtrichter mit einer verzahnten Platte Z4 fiihrt sich im Gestelle und ist 
zur Kannenmitte exzentrisch gelagert. Del' Durchmesser des Kreises, welchen 
die Mitte des Bandtrichters beschreibt, ist etwas kleiner als del' Halbmesser 
del' Kanne. Da del' Bandtrichter mit groBerer Geschwindigkeit als die Kanne um­
lauft, legt sich das Krempelband in zykloidalen, sich kreuzenden Windungen 
(Abb. 195) in die Kanne und laBt sich wegen diesel' Einlagerungsform ohne Hem­
mung wieder aus derselben entnehmen. Die geringsten Hindernisse beim Ab­
ziehen des Bandes aus del' Kanne fiihren zu Zerrungen odeI' auch zum Bruch 
desselben. Man hat an del' Kanne auch Einrichtungen getroffen, damit selbst 
durch das Eigengewicht des Bandes nicht Storungen in del' Banddicke eintreten, 
namentlich beim allmahlichen Leerwerden derselben, indem Schraubenfedern 
den Kannenboden mit zunehmender Entlastung nach und nach hoher drucken. 

Del' aus dreieckigen Eisenstaben bestehende Rost R unterhalb 
del' Trommel bezweckt die Verminderung des Trommelabfalles durch Auswerfen 

Abb.196. Krempelbogen. 

Abb. 197. DeckeleinsteUung. 

von Fasern. Die Abnahme del' Baumwolle von 
del' Trommel .durch den Abnehmer wird nie 
so vollstandig sein, daB nicht ein geringer Teil 
langeI' Fasern auf ihr verbleibt, del' dann durch 
die Fliehkraft abgeworfen wird. 

Die Blechverdecke Vd zum AbschlieBen 
del' Trommel nach auBen hin, zwischen Deckel 
und Speisewalzen einerseits und zwischen Deckel 
und Abnehmerwalze andererseits, sind von 
groBer Wichtigkeit zur Verhinderung des Ab­
setzens von "Flug" (Fasern und Staub). Wah­
rend des Arbeitens wird diesel' Flug durch die 
Wirkung des von del' Trommel und dem Ab­
nehmer erzeugten Luftstromes gehindert, sich 
auf die arbeitenden Flachen absetzen zu kon­
nen. Wird aber del' Betrieb unterbrochen, wo­
durch die Luftstromungen aufhoren, so laBt 

sich del' Flug auf den Kratzflachen nieder, setzt sich ungleichmaBig auf den FloI' 
und gibt nicht selten dUl'ch die hervorgebrachten Verdickungen im Bande An­
laB zum Rei Ben beim Durchlaufen des Bandtrichters. AuBerdem verunreinigt 
del' Flug das Krempelband. 

Die Deckel sind zumeist aus Holz und, um dem Werfen vorzubeugen, aus 
2 bis 3 verleimten Erlen- odeI' Eichenholzstucken hergestellt. Higgins versuchte 
guBeiserne Deckeln mit t-formigem Querschnitte, sie waren abel' Ursache eines 
schweren Ganges del' Dzckelputzapparate. 

Zum genauen Einstellen del' Deckel an die Trommel ruhen diesel ben an beiden 
Enden (Abb. 197) auf je zwei Stellschrauben s, die ihre Mutterngewinde in den guB­
eisernen KrempelbOgen Kb (Abb. 196) haben. Damit die Deckel sich nicht seitlich 
verschieben, fuhren sie sich an den Fiihl'ungsstiften i. Das Einstellen geschieht in 
del' Weise, daB man mit einem dunnen Stahlblech (Stellblech) zwischen Trommel 
und Deckel streifend, fuhlt, ob die Kratzbelage diesel' hinreichend aneinander 
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streichen. Wie die Praxis ergeben hat, ist es fUr die schonende Losung der von der 
Trommel zugefiihrten, noch in kleinen Faserbiindeln zusammenhangenden 
Baumwolle und zur besseren Absonderung von festen Bestandteilchen wie Kor­
ner- und Schalenreste vorteilliaft, die Deckel etwas schrag, und zwar gegen die 
Speiseseite hin etwas gehoben, einzustellen; dadurch kommen die Fasern nach 
und nach zur Auf16sung und die Verunreinigungen schieben sich leichter in die 
Drahthakchen der Deckel ein. 

Da jeder Deckel mit vier Schrauben einzustellen ist, ist die Arbeit umstand­
Hch und ungemein zeitraubend. 

Die ersten Deckel neb men die meisten Unreinigkeiten auf, sie sind daher 
ofters als die iibrigen zu putzen und sind besser mit groberem Kratzenbelag zu 
versehen. Auch ihre Stellung solI 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 daB der AusstoBkamm 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 hauft 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 mel­
stand ist das Schleifen der Deckel auBerhalb der Maschine. 

Zur Verminderung des Verstopfens der Karde darf die Speisemenge an Faser­
stoff nicht zu betrachtlich sein, so daB 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, daB es von den anderen Anordunngen kaum erreicht werden 
kann, so hat sie durch die Deckelputzapparate, das Niedersetzen des Fluges 
beim Deckelputzen, das Schleifen auBerhalb der Maschine, das zeitraubende 
Einstellen der Deckel und die geringe Leistung schon friihzeitig viele Erfinder 
angespornt, eine Krempel von annahernd 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. Ihr Bekannt­
werden fallt in die 80er Jahre des vorigen Jahrhunderts. Der Erfinder hat 
siimtliche guBeisernen Deckel mit T-formigem 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 selbsttatigen Aus­
putzapparate voriibergefiihrt wird. Mit dieser einfachen Anordnung waren aIle 
Nachteile der Karde mit feststehenden Deckeln ausgeschieden. 

Sofort befaBten sich aIle Krempelerbauer mit dieser neuen Krempel und ein 
Patent folgte dem andern. 

Viele Spinner driickten sich gleich anfangs dahin aus, daB die Wanderdeckel­
karde nicht nur die feststehende Deckelkarde ganz verdrangen, sondern mit der 
Zeit auch die Walzenkarde (Rollerkarde) fiir das Spinnen rauher Garne ersetzen 
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werde. Und tatsachlich brachten die Erfahrungen den Beweis, daB sich die 
Wanderdeckelkarde bei geeigneten Geschwindigkeitsverhaltnissen 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 Ausfiihrungen (Abb.198). 

Der von der Schlagmaschine stammende Wattenwickel Bw ist mit einer 
durchgesteckten Rundeisenstange in die Schlitze der Tischwangen eingelegt 
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Abb. 198. Krempel mit wandernden Deckeln. 
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und liegt auf der 6" im Durchmesser messenden, langsnutigen Abwickelwalze a, 
die ihn mit einer der Speisegeschwindigkeit gleichen, abroIIt, um nunmehr in 
einfacher Wattenlage von dem geriffelten Speisezylinder iiber den polierten 
guBeisernen Tisch ti gezogen der Vorauflosung zugefiihrt zu werden. 

Die Speisevorrichtung (Abb.199) aus dem angetriebenen und mit 
Gewichtshebeln h belasteten Riffelzylinder 8 und auslaufender Tischmulde be­
stehend, ist fUr aIle Baumwollsorten, ob lang- oder kurzfaserig geeignet und er­
fordert nur fiir eine gute VorauflOsung eine besondere Ausgestaltung der auBeren 
Muldenflache. 

Die Vorauflosung bezweckt, die in der Watte noch flockenartig verbundene 
Baumwolle in kleine Faserbiindelchen aufzulOsen und Verunreinigungen abzu­
sondern, um die Kardierungsflachen der Kratzenwalzen und Deckel zu entlasten. 

Zur Losung dieser wichtigsten Vorarbeit ist nahe an die Muldenspeisung die 
Vorrei13erwalze Vr von 9 bis 93/ /' Durchmesser und 400 Umgangen angeord­
net. Die Speisewalzengeschwindigkeit von 0,18 m (7") im Mittel wird von jener 
der Vorrei13erwalze ungefahr 1700 mal iiberholt. Letztere, mit Sagezahndraht 
beschlagen, kammt 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 VorreiBerzahne. Aus den vom VorreiBer 
abgeworfenen Flocken ist zu schlieBen, das tatsachlich die Auflosung bis zu 
Faserbiindelchen erfolgt, was auch durch die Zahnstellung mit Zwischenraumen 
von nicht mehr als 2 mm und durch die immerhin groBe Zahnteilung erklar­
lich ist. 

Neben der kammenden Wirkung vollzieht sich gleichzeitig die Ausbreitung 
der Baumwolle auf eine ungefahr 1700mal groBere Flache, wodurch die an den 
V orreiBer beriihrend angestellte Trommel diese diinne Faserflache sicher erfassen 
und mitnehmen kann und das Trommelbeschlage Walle 
und die Fasern geschont werden. 

Unterhalb der Tischmulde und des VorreiBers sind 
die Korner - oder Laubmesser m und der Vor­
reiBerrost r angebracht. Beim Hinwegstreifen der 

Abb. 199. Sperrvorrichtung. 

a 

gekdmmler Wicke/barf 
Abb.200. 

vom VorreiBer mitgefiihrten Baumwolle wird eine Reinigung voIlzogen, indem 
fast aIle auBen anhaftenden Korner-, 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
v 0 r ric h tun gist wegen der hier vor sich gehen­
den kraftigen Kammung besonders wichtig. Die 
dem VorreiBer zugekehrte Flache der Mulde muB 
so ausgebildet sein, daB sie in die ·an die Speise­
walze und an den Zahnspitzenkreis des V orreiBers 
gezogene Tangente zu liegen kommt (Abb. 201). 
Beim Austritte aus der Mulde werden die Fasern 
unter einem spitzen Winkel iiber die Muldenkante 
abgebogen und in dieser Lage der kammenden 

Abb.201. 
Abb.201-205. Muldenformen . 

Wirkung der VorreiBerzahne ausgesetzt. Die Lange ab solI etwas groBer als 
die Stapellange sein. Von b aus ist die Vorderkante senkrecht, und der zwischen 
ihr und der V orreiBerwalze befindliche Z wischenraum fordert das Abwerfen der 
Unreinigkeiten. 

Daraus geht hervor, daB der Querschnitt der Mulde genau der Giite der 
Baumwolle angepaBt sein muB, die Einstellung mit Sorgfalt durchzufiihren ist, 
weil sonst ganze Baumwollbiischel, ohne besonders gekammt zu sein, vom Vor­
reWer abgerissen werden, welche Knoten und Streifen im Vlies bilden, so daB 
die Fasern Beschadigungen erleiden. 
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Bei kurzerem Stapel ist die Entfernung zwischen Muldenvorderkante und 
VorreiBer groBer zu nehmen, weil kurze Baumwollen in der Regel auch sproder 
und harter sind, der Umbiegung um die obere Muldenkante groBeren Widerstand 

Abb.202. 

Abb.206. 

Abb.208. 
Abb. 206-209. 

entgegensetzen, sich des­
halb etwas mehr in die 
Richtung des Halbmes­
sers des VorreiBer stel­
len, so daB die VorreiBer­
zahne besser eindringen 
konnen. 

Abb.203. Es folgen nun 
einige Muldenfor­
men fur. verschie­

fur Oslinclische dene Baumwollsor­
ten (Abb. 202-205). 

Abb.205. 

Abb.207. 

Abb.209. 
Sagezahndraht. 

Fur den Belag des 
VorreiBer· werden 
viele Zahnformen 
empfohlenunddieAus­
wahl ist nicht leicht. 
Die schonende Behand­
lung der Baumwolle er­
fordert, daB die Zahn­
spitzen in den }'aserbart 
leicht einstechen und 
dann erst denselben 

durchstreichen. Eine Zahnform mit schwach 
diesen Bedingungen nacho 

geneigter Vorderkante kommt 

Gebrauchliche Zahnformen fiir den Sagezahndraht sind nachfolgend an­
gefuhrt (Abb. 206-209). 

Fur ostindische Baumwolle, ordinary Louisiana hat man Zahndraht mit 
12 Zahnen auf 3", fUr bessere Louisiana solchen mit 12 Zahnen auf 27 Is" neben­
stehender Form. 

Fur Benders und agyptische Baumwollen von kurzem bis mittlerem Stapel 
eignet sich Zahndraht mit 5 Zahnen auf I". 

Die Zahne fur hochklassige, langstapelige Baumwollen (Agyptische) mus­
sen feiner und mit spitzerem Winkel geschnitten sein, es kommen 4 Zahne 
auf 1". 

Fiir lange, seidige Georgia sind sehr feine und spitzgeschnittene Zahne 7 
auf Ills" in Verwendung zu nehmen. 

Die Ganghohe der Zahnnuten ist lis" = 3,175 mm. 
Wesentlichen EinfluB auf den Faserabwurf unterhalb der VorreiBer­

walze nimmt die Einstellung der Kornermesser m (Abb.21O), deren obere Kan­
ten riickhaltend auf den Faserstoff wirken und dadurch Unreinigkeiten abstrei­
fen. 1st der Auswurf unter den Messern mit zu vielen langen Fasern vermischt, 
so stehen diese zu nahe am VorreiBer. 

Bei agyptischer Baumwolle kann die Entfernung zwischen Messer und Vor-



Die Baumwollspinnerei. 129 

reWer 7/1000" = 0,178 mm genommen werden und die gleicheEntfernung auch 
zwischen Muldenvorderflache und VorreiBer. 

Damit sind aIle auf die Vorauflosung der BaumwoIle einfluBnehmenden 
Teile erlautert, so daB nun zur FertigauflOsung geschritten werden kann. 

An der Beriihrungsstelle von VorreiBer und TrQmmel sind die 
SteIlungen der Zahne und Kratzenhakchen gleichgerichtet. Da sich die Trommel 
T iI.J. der eingezeichneten Pfeilrichtung mit etwa doppelt so groBer Umfangs­
geschwindigkeit als 
die V orreiBerwalze 
bewegt , so wird 
seine dichte Krat­
zenflache samtliche 
Fasern aufnehmen 
und auch auf eine 
doppeIt so groBe 
Flache ausbreiten. 
Die Trommel mit 

gewohnlich 50" 
Durchmesser be­
wegt sich mit 160 
bis 180 minutlichen 
U mdreh ungen; ihre 
Umfangsgeschwin­

digkeit ist 3800mal 
groBer als die der Abb.21O. V orreif3er mit Kornermessern. 

Speisewalze. Es wird sich daher, theoretisch genommen, die Speisewatte in 
einer 3800 mal diinneren Schicht auf der Trommel ausgebreitet befinden. Diese 
Schichtdicke kann von den Kratzhakchen sicherdurchstrichen werden. 

Das Kratzen findet statt, einerseits zwischen der Trommel 
und den Deckeln D, andererseits zwischen und der Ab-
nehmerwalze A. 

Die Trommel 
der Wanderdeckel­
karde ist ausnahms-

o Xt !!SI 
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los ein diinnwandiger Abb. 211 u. 212. Deckelkette. 

eiserner Hohlzylinder 
mit Verstarkungsleisten an der Innenseite, welcher zwei Reihen von Offnungen 
zum Einstecken der Holzpfropfen haben, an welchen der Belag zu befestigen ist, 
auBen 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 
1l0, bei einer Deckelbreite von 13/4 bis 2". Davon sind 42 bis 45, seItener bis 50 
in Arbeit mit der Trommel. 

Mit den Schrauben 81 (Abb. 211 u. 212) sind die Kettenglieder Kt an den Dek­
keln befestigt. Sie fiihren sich auf biegsamen guBeisernen Schienen, durch deren 
Lagenanderung sie genau an die Trommel heranzusteIlen sind, dann iiber Leit­
scheiben 1 (siehe Abb. 198) und Gleitstiicke Br. Ihre Bewegung erhalten sie durch 

Bergmann, Spinnerei. \) 
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einen von der TrommelweUe abzweigenden Riemen-, Schnecken- und Ketten­
radertrieb, wobei die Kettenrader Kr in die Lucken der Gelenksketten eingreifen. 

Zwischen den Kratzenflachen der Deckel und der Trommel, deren Drahthak­
chen entgegengesetzte Richtung haben, findet eine kraftige kammende Wirkung 
statt. Wohl ist hier theoretisch die Wirkung etwas geringer, weil sich die Deckel 
in der Laufrichtung der Trommel bewegen, so daB die wirkliche Geschwindigkeit 
zwischen diesen beiden Kratzenflachen etwas geringer ist, aber der UntersQhied 
ist so klein, daB er nicht ins Gewicht faUt. 

Sobald die Deckel bei ihrer langsamen Wanderung die Trommel verlassen, 
werden sie durch den auf- und niederschwingenden AusstoBkamm K u (Abb. 198) 
von dem Deckelputz zum groBten Teile entleert. Da dieser aber nur sanft strei­
chend voruberschwingt, kann er den tiefer sitzenden Schmutz nicht herausholen. 
Um die Kratzen bis auf den Grund zu reinigen, ist oberhalb noch eine Biirstwalze 
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Abb. 213. Abb. 214. 
Abb.213-215. Deckeifiihrung und Einstellung von Howard & BulJough. 

Bii angeordnet, welche aUe kurzen Fasern und Unreinigkeiten heraushebt und 
an dem feststehenden Drahtkarume DK abstreift. 

Der in die Verdeckmulde M abfallende Deckelputz ist nach seiner Reinigung 
wertvoll fur die Baumwollstreichgarn- und Vigognespinnerei. 

Zum Reinigen der Innenseite der Deckel von ansetzendem Flug dient die Biirst­
walze b m, wahrend die schwingende Biirstleiste bii die Ketten vom Flug saubert. 

Es moge hier noch auf die Wirkung der Fliehkraft, ausgeubt durch die Trom­
mel, eingegangen werden. Sie wirkt, wenn auch nur im geringen MaBe, an der 
Ausscheidung der Verunreinigungen mit, indem sie diesel ben gegen die Deckel 
wirft. Wohl werden dabei nur kleinere Teile in die Deckelbeschlage eindringen, 
weil die groBeren einen Widerstand finden, der nahezu von gleicher GroBe sein 
wird wie der, welcher beirn Ausschleudern aus der Trommel uberwunden werden 
muBte, so daB sie nur durch den Druck der Hakchenspitzen in die Deckelkratzen 
.gepreBt werden. Der Anteil der Fliehkraft bestehtalso hauptsachlich in dem 
Freimachen der Verunreinigungen durch das Ausschleudern. 

Die EinsteUung der Deckel an die Trommel fordert fur eine gute Durcharbeit 
die M6glichkeit, den Zwischenraum bis auf 6/1000" = 0,152 mm genau einstellen 
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zu konnen. Bei der in Betrachtu~g stehenden Karde von Howard & Bul­
lough gleiten die Deckelenden auf den biegsamen, guBeisernen, bogenformigen 
Schienen SB (Abb. 213) von trapezartigem Querschnitt. Diese stiitzen sich auf 
fiinf Stellstiicke SR, welche gleichmaBig verteilt in kastenartigen Raumen 
der KrempelbOgen KB liegen und mit der festen Schraube S und den beiden 
Muttern mI , m2 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 AuBennmtter m2 ist an seinem 
Umfange mit 36 Teilstrichen versehen. Ein Teilstrich entspricht einer Deckel­
senkung gleich 1/1000" = 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 6 (Abb. 214 u. 215) zu steckenden Schliissel g zu 
drehen. Die Deckel sind gegen die VorreiBerwalze hin weiter zu stellen, da­
mit Verunreinigungen leichter einrutschen konnen. 

SR 

Abb.215. 

o 

~ T _ 

Abb.216. 

D­
Abb.218. 

Abb.217. 

Abb.219. 

Fast jede Firma hat eine patentierte Deckeleinstellungsvorrichtung. 
Das Schleifen der Deckel geschieht in der Krempel mit der Schleif­

walze. Die Gleitflachen an den Deckelenden (Abb. 216 u. 217) sind etwas schrage, 
damit die Deckelkratzen gegen die Abnehmerseite hin etwas naher an die Trom­
melbeschlage zu liegen kommen, wodurch die Einzellegung schonender vor 
sich geht und die Unreinigkeiten ohne Zerkleinerung sich einschieben. 

Dieser Abschragung muB beim Schleifen Rechnung getragen werden, weil 
sonst die Deckelkratzen parallel zu den biegsamen Fiihrungsschienen SB, also 
nach der Linie ba abgeschliffen willden, so daB sich allmahlich die Hakchen­
hohe einseitig vermindern wiirde. 

Fill den Ausgleich der Schrage wahrend des Schleifens sind zwei Verfahren 
in Dbung, indem man an der Schleifstelle den Deckel mit Keilstiickchen k 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 Einrich tung (Abb.220) arbeitet mit Keilen k, die mit ihren 
Kettengliedern zu endlosen Ketten zusammengeschlossen, iiber die drehbaren 

9* 
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Prismen PI> P2 geleitet, und durch das Anlegen der Deckel an den Keilnasen 
von den Deckelketten bewegt werden. • 

Die Schleifwalze 8 lagert in den Lagerstucken L 2, die an den auf die Krempel­
bOgen KB geschraubten Gleitstucken Ll befestigt sind. An der Schleifstelle 88 

legt sich der Deckel mit seinem Keil an den Fiihrungsbacken ba des Lagerstuckes 
L2 durch den von unten ausgeubten Druck des Gewichtshebels h so an, daB 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 daB er fur eine groBere Anzahl von Karden ausreicht. 

\ 
\ 
\ 
\ 
\ 

\ 
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\ 
\ 

\ , , 
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Abb.220. DeckelschleifapparatvonRieter. 

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 L2 , in 
welchen die Schleifwalze 8 mit 
ihren Zapfen eingelegt ist. Sie 
fUhren sich in den Lagerstucken 
L 1, die in lotrechter Richtung 
verstellbar sind fUr das Ein­
stellen der Schleifwalze nach 
der Drahthiikchenhohe der 
Deckelkratzen. 

An den Lagerschildern L 
sind Schleifschienen 8p ange­
gossen, deren untere Flache die­
selbe Kriimmung hat wie dIe 
biegsamen Bogenschienen, auf 
welchen sich die Deckel in ihrer 
Arbeitsstellung fiihren. 

Die Richtungslinie AB, in welcher die Schleifwalzenlager wahrend des Schlei­
fens mit sehr geringer Geschwindigkeit bewegt werden, schlieBt mit jener der 
Schleifschienen einen 1::: oc von solcher GroBe ein, daB die Kratzenhakchen in 
gleicher Hohe geschliffen werden. Der Gewichtshebel h preBt den zum Schlei­
fen kommenden Deckel an die untere Flache der Schleifschiene an. 

Sobald die Drahthakchen an die Schleifstelle 88 herankommen, beginnt die 
Rechtsbewegung der Schleifwalzenlager, hervorgebracht durch die Sternscheibe 
88 und den Hebel hI; die Riickbewegung erfolgt durch den Zug der Schrauben­
feder f. Die Sternscheibe sitzt auf der Kettenraderwelle, die die Deckelbewegung 
bewirkt. 

Die Abnehmerwalze A (Abb.198) mit 24 bis 26" Durchmesser bewegt 
sich nach der zulassigen Lieferung mit 12- bis 20 minutlichen Umlaufen. 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 
Aufburstens der von der Abnehmerwalze aufgenommenen Fasern durch die 
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Abb.221. Deckeischleifvorrichtung von Hetherington. 

kammende Wirkung der Trommel hingewiesen, die 
ein rauhes Vlies ergeben wiirde, falls man dagegen 
nicht Vorkehrungen trafe. Wie man aus der 
Abb. 222 ersieht, biirstet die schneller bewegte 
Trommel die aus dem Ab-
nehmer hervorragenden 
Fasern auf, und zwar 
dauert diese Einwirkung 
so lange an, bis die Fasern 
auBer Bereich des Spitzen­
kreises der Trommel ge­
langt sind. 

Zur Vermeidung dieser 
ungiinstigen Einwirkung 
schiebt man das an den 

T A 
© 

Rost anschlieBende Blech Abb. 222. Abb. 223. 

b mit einer scharfenKante Abb.222 u.223. Trommei und Abnehmer. 
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© 

bis nahe an die Beriihrungsstelle von Trommel und Abnehmer (Abb. 223). 
Einige Bemerkungen iiber die Kratzenbelage und deren Ein­

stellung mogen hier eingefiigt sein. 
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Es ist klar, daB 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 l/S" Stapellange 
einen anderen Kratzenbeschlag verlangen als lange Georgia von 11/s" Stapel. 

FUr kurzstapelige Sorten wird sich Runddraht, fiir lange und feine Sorten 
Seitenschliffdraht eignen. 

Die gebrauchlichen Beschlagnummern fur Deckel, Trominel 
und Abnehmer fiir verschiedene Baumwollsorten sind in der folgenden Tafel 

Baumwollsorte 

Ostindische '/." 
Ostindische '/." 
Amerika 1" 

Stapel 

Amerika P/." " 
4gyptische 1'/,-18/." .J 

Agyptische 1'/." 
lange Georiga 

Deckel 

80 
90 

100 
110 
120 
130 
140 

\ Trommel\Abnehmer 

70 80 
80 90 
90 100 

100 110 
110 120 
120 130 
130 140 

angegeben. Die Angaben 
sind nicht fiir aIle Verhalt­
nisse passend und ist fiir 
die richtige Wahl immer 
die Erfahrung maBgebend. 

Die Beschlagnummern 
sind in englischer Nume­
rierung gegeben. 

Aus der Tafel ist zu erkennen, daB man fur die Deckel und den Abnehmer 
die gleiche Kratzennummer wahlt. 

Einstellung der Beschlage fur agyptische Baumwolle: 

Entfernung zwischen VorreiBer und Trommel ..... 7/1000" = 0,178 mm 
" "Deckel und Trommel erster Stellpunkt 12/1000" = 0,305 " 
" " " 2. Stellpunkt 10/1000" = 0,254 " 
"" ,,3. " 8/1000" = 0,2 " 

" " " ,,4. 7/1000" = 0,178 " 

" " " ,,5. 6/1000" = 0,152 " 

" " 
Abnehmer und Trommel 5/1000" = 0,127 " 

" Abnehmer und Hacker lS/1000" = 0,305 " 
Rost und Trommel . . . 34/1000" = 0,864 " 

Die Umlaufzahl der Trommel solI zur Schonung der Fasern nicht 
ubermaBig groB sein. Je feiner die Baumwollsorte und das zu erzeugende Garn 
ist; desto weniger solI man der Karde zumuten und desto kleiner muB die Leistung 
sein. Bei zu raschem Lauf der Trommel wird die Faser beschadigt. Gebrauch­
liche, in der Praxis erprobte, minutliche Trommelumlaufe sind: 

fiir grobe Garne in den eng!. Nummern 6 bis 24 160 bis 180 
"mittlere " " "" " 30 bis 80 145 bis 150 

feine " "" " 80 bis 120 135 bis 140 
"hochfeine """ " uber 120 120 bis 130 

Durch Festigkeitspriifungen der Garne kann man sich von der schadigenden 
Wirkung auf die Fasern bei hoher Umlaufzahl der Trommel uberzeugen. 

Der Hacker solI den Abnehmer vollstandig von Fasern entleeren. Die 
hohe Umfangsgeschwindigkeit des Abnehmers zur Erzielung groBtmoglichster 
Leistung bedingt eine wesentlich erhOhte Geschwindigkeit fiir die auf- und nie­
derschwingende, feingezahnte Hackerschiene, die nur beirn Niederschwingen 
einen geringen Vliesteil von dem Abnehmer abkammen kann. Die bei den ein­
zelnen Hackerspielen abgenommenen Vliesteile mussen aber im Zusammenhange 
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bleiben, was erreicht wird, wenn die Hackergeschwindigkeit mindestens um 
1/3 der Abnehmergeschwindigkeit iiberlegen ist. Beispielsweise waren fiir einen 
24" ligen Abnehmer, der sich mit 20 minutlichen Umdrehungen bewegt, bei einem 
Hackerhub gleich 24 mm nahezu 1600 H<tckerspiele notwendig, was aus der fol­
genden Rechnung hervorgeht: 

Die Abnehmerumfangsgeschwindigkeit in 1 Minute ist bei 24" = 610 mm 
Durchmesser 

Uu = 610· 3,14'20 = 38308 mm. 

Die Umfangsgeschwindigkeit, gebrochen durch den Hackerhub, gibt die Hacker­
spiele 

8 = U o = 38308 = 1596 
11 24 24 __ . 

ErfahrungsmaBig liefert ein kleinerer Hackerhub bessere Ergebnisse und es 
ist ein solcher von 12 bis 15 mm zu empfehlen. Selbstverstandlich ist dann die 
Hackergeschwindigkeit zu vermehren, denn es ist 

I 38308 
8 11 = 12 his 15 3192 bis 2554. 

Diese auBerordentlich hohen Hackerspiele verlangen fiir einen ruhigen Gang, 
ohne HeiBlaufen der fiir die Hackerbewegung tatigen Teile, auBerst sorgfaltige 
Ausfiihrung und reichliche t)lung. 

Der Hackerantrieb (Abb.224) 
an der Wanderdeckelkarde von 
Rieter ist in dem Olkasten Ok, der 
halb mit 01 gefiillt ist, eingesetzt. Die 
Bewegung der Hackerteile bewirkt das 
Exzenter E, das von der Trommelwelle 
mit doppelter Lederschnuriibersetzung l 
angetrieben ist. Die Exzenterstange st 
iibermittelt durch den Schwinghebel h 
die Bewegung auf die Hackerwelle w. 
Die Hebelmassen sind durch das Gegen­
gewichtg, die Masse der Hackerschienesi 
und der Tragarme a durch die ex­
zentrische Lagerung der Hackerwelle 
ausgeglichen. 

------fJ-----~ 
1/ 
II 

II I 
11'11 

4t1 
Abb. 224. Hackerantrieb von Ri e ter. 

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 E 
ist durch seine Exzenterstange st in Verbindung mit den Kniehebeln kl' k2• Der 
Kniehebel kl ist drehbar auf den Bolzen 0; der andere k2 ist angelenkt an den 
kurzen auf der Hackerwelle w befestigten Hebel h. Aus dem Bewegungsdiagramm 
ist ersichtlich, daB sich wahrend jeder Exzenterdrehung um 1800, so von El 
bis E3 und E3 bis El ein Hackerspiel (Auf- und Niedergang) vollzieht, well sich 
die Kniehebel in die Gerade ob~ (ob~") strecken und wieder einknicken. In 
den Knickstellungen 0 b~' b~' und 0 b~ b; nimmt die Hackerschiene ihre 
Hochlage, in den Stellungen 0 b~ b~ und 0 b~" b~' ihre Tieflage ein. 



136 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

Auf besonderen Wunsch statten Howard & Bullough die Wanderdeckel­
karde mit einer selbsttatigen Abstellvorrichtung fur das Stillsetzen 
der Abnehmerwalze, des Speisezylinders, der Abzugwalzen und 

Abb.225. Abb. 226. Abb.227. 
Abb.225-227. Hackerantrieb nach Barker. 

des Drehtopfes aus, sobald das Krempelvlies beim Abziehen vom Abnehmer 
reiBt, oder das Krempelband dunne Stellen aufweist. Diese Vorrichtung ver· 
hutet somit nicht nur das Bilden von gutem Abfall, sondern schlieBt auch das Ein-

az lagern von ungleich­

d 
miWigen Bandstel­
len indie Kanneaus. 

Die selbsttatige 
Abstellung Abb.228 
beruhtauf demNie­
dersinken der obe­
ren Abzugswalze a2 

L---------------'--=~ij;~~~~~=si beim Rei Ben des 

Bandes oder bei 
dunnen Stellen. 

Beim Senken 
sh kommt der lose 

auf dem Oberwal-
zenzapfen gehan­
gene Daumen d in 
den Bewegungsbe-

sh reich des Daumens 
ITJ: °-:1:j"Jsl d1 , der mitder Zahn-

Abb. 228. SelbsWitige Ausriickung bei Bandbruch. kupplungshalfte kl 
aus einem StUck 

hergestellt, lose aufder Welle der unteren Abzugswalze aufgesetzt ist. Der sich 
an dem Gehause G stutzende Daumen d hemmt d1 an seiner Drehbewegung, 
die ihm bei geschlossener Kupplung von der Abnehmerwalze durch das Stirn-
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radergetriebe 180, 51, 51, 19 (Abb. 229) erteilt wird. Da sich kl' an den StelI­
ring r lehnend, nunmehr nicht drehen kann, ruckt die Kupplung wegen der schief­
geschnittenen Zahne aus, indem k2 nach rechts verschoben wird. Mit fur ver­
·schiebt sich der Rebel k mit seinem unteren Arme, sowie die an diesen angeschlos­
sene Stufenschiene si nach links, wobei deren Stufe den Stutzhebel sk von dem 
Stelleisen st abwirft. Dadurch fallt der Langhebel H mit dem Abnehmerantriebs­
rade Pw tief, so daB samtliche von dem Abnehmer getriebenen Teile, also der 
Speisezylinder, die Abzugwalzen und der Drehtopf ihre Bewegung einstellen. 

Der Abnehmer erhalt seine Bewegung von der VorreiBerwalze durch den 
Riemen- und Radertrieb Ri, 26,104, Pw, 180. Den Drehtopf treibt das auf den 
Zapfen der unteren Abzugswalze sitzende 24er Radchen an. 

Abb.229. 

Abb. 229-231. Langsamgang des Abnehmers. 

Der Speisezylinder empfangt seine Bewegung vom Abnehmer durch Kegel­
radergetriebe. 

De r Lan gsa m t r i e b des Abnehmers beim Kannenwechsel ist eine Er­
leichterung fur den Arbeiter beim Austausch der mit Krempelband vollgefUlIten 
Kanne gegen eine leere. Bei dem raschen Arbeitslauf des Abnehmers bzw. der 
Abzugswalzen gehorte zum Anknupfen eines gerissenen Bandes oder zum Wech­
seln der Kannen groBe Geschicklichkeit und schnelles Randeln, um nicht uber­
maf3ig viel guten Abfall zu erzeugen. 

Fur die groBe Arbeitsgeschwindigkeit des Abnehmers ist auf dem VorreiBer­
zapfen eine 6" lige Riemenscheibe, fUr den Langsamtrieb neb en dieser eine 
31//'lige befestigt. Die beiden tJbertragungsriemen Ri und Ri' ubertragen die 
Bewegung auf vier Riemenscheiben RI bis R4 (Abb. 229 u. 230), welche am Lang­
hebel H gelagert sind. RI und R4 sind Festscheiben, R2 und Ra Leerscheiben. 
Mittels des Handgriffes kg ist der Riemenleiter rl durch die Verstellung des Kurbel-
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zapfens k zu verschieben. Befinden sich die Riemen Ri [uber R, und Ri' uber 
R2, so bewegt sich der Abnehmer mit groBer Geschwindigkeit, bei der Stellung 
Ri uber Ra und Ri' uber RI mit verminderter Geschwindigkeit. 

Brooks & Doxey in Manchester haben fiir Schnell- und Langsamtrieb · 
des Abnehmers nur einen Riemen Ri 
(Abb. 231) in Verwendung, der uber 
die Riemenscheibe Ra gebracht, den 
Abnehmer mit der groBen Geschwin­
digkeit bewegt und bei Vberfiihrung 
des Riemens auf die Scheibe R2 mit 
verminderter Geschwindigkeit. Ra 

Abb.230. Abb. 231. 

A 

115 
100 

150 

ist mit dem 40er Rad, R2 mit dem 25er mit je einer Langbuchse verbunden, 
RI ist eine Losscheibe. 

An der Wanderdeckelkarde von Howard & Bullough ist auBerdem noch eine 
Ausruckung fur die Abzugswalzen und den Drehtopf vorgesehen, die darin be­

steht, daB das in das 
Abnehmerrad 180 eingrei­
fende Rad 51 mit einer 
Handkurbel auBer Ein­
griff zu bringenist, wobei 
es mit einem Stift in der 
mit Schraubengewinden 
versehenenRadachse nach 
au Ben geschraubt wird. 

Die Berechmmgcn an 
der Deckelkardc beziehen 
sich auf die Feststel­
lung des Krempelver­
zuges, die Ermitt -

Abb.232. lung der GroBe der 
Abb.232 u. 232a. Getriebeskizzen zur Deckelkardc. Kiimm ung und der 

Leistung. 
Als Grundlage fur die Berechnung dienen die Getriebeskizzen (Abb. 232 

u. 232a) mit den eingeschriebenen Durchmessern der Riemenscheiben und Krat­
zenwalzen und den Ziihnezahlen der Zahnriider. 

Die Bestimmung des Krempelverzuges bezweckt die Klarlegung 
der Verfeinerung, welche die Fasermasse des vorgelegten Wickels in der Krempel 
erfiihrt bzw. mit welcher Feinheitsnummer das Band aus der Krempel tritt. 
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FUr die Garnnummer ist eine bestimmte Bandnummer notwendig und es muB 
daher die VerzugsgroBe zu verandern sein. 

Der Verzug ist ausdriickbar durch den Bruchwert aus Lieferung und Vor­
lage bzw. der Liefergeschwindigkeit und Vorlagegeschwindigkeit. Der liefernde 
Tell in der Krempel ist die Abnehmerwalze, der der Vorlage der Speisezylinder. 
Der Bruchwert aus den minutlichen Umfangsgeschwindigkeiten dieser Teile 
gibt den Krempelverzug V. 

Bezeichnen na und ns die minutlichen Umdrehungszahlen des Abnehmers 
und des Speisezylinders, so ist der Vorzug 

Aus dem Getriebe findet man 
V = n a ·6S0·n • 

n.·50,S·n 

120 22 
na=ns' Nw'22' 

somit v _ 120 • 680 _ 1606,3 
- Nw 50,8 - Nw • 

Abb. 232a. 

Man nennt die Zah11606,3 die Verzugskonstante der Krempel. Sind der Krempel 
die Nummerwechselrader Nw mit den Zahnezahlen 13 bis 20 beigegeben, so kann 
der Verzug innerhalb der Grenzen 

V = 1606,3 = 123 5 
13 ' 

bis V = 1606,3 = 80 31 
20 ' 

geandert werden. 

Der Verzug solI 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 ·Hille der Gleichung fUr den Verzug ist nunmehr dm Verfemetung des vor­
gelegten Schlagmaschinenwickels beim Kremp@Idurchgange- bestimmbar. 

Sei der Wickel beim Krempeln agyptischer B'aumwolle fUr die Garnnummer 60 
von einem Yardgewichte gleich 10 Unmn (1.6 Yar.d wiegen 1 rU engl.), so ist die 
Wickelnummer 

N = 1,6: 84() = 0,0019. 
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Bei einem 100fachen Verzuge ist, ohne Rucksichtnapme auf den Krempelabfall, 
das aus der Krempel kommende Band von der Nummer 

N b = 0,0019 . 100 = 0,19. 

Der Abfall bis zur Trommel betragt ungefahr 2 vB, die Trommel selbst wirft 
% vB ab und der Deckelausputz macht 3% vB aus, so daB der gesamte Abfall 
etwa 6 vB sein wird. Mit Berucksichtigung des Abfalls wird die wirkliche Band-
nummer N.,/ sein 

100 N b = (100 - 6) Nb" 

daraus Nb' = 1O~0~"6 Nb' = l~: 0,19 = 0,2021. 

Es seien an dieser Stelle gebrauchliche Standardgewichte der Schlagmaschi­
nenwickel angegeben: 

fur lange Georgia . 
" Agyptische 

73/ 4 bis 93/ S Unzen fur 1 Yard 
93/ S " 105/ s " 1 " 

" Ostindische . 121/2 " 13% " 1 ,. 
Bei 4facher Dopplung auf der Schlagmaschine sind die Gewichte um etwa 
25 vB zu vermindern. 

Die Berechnung der Krempelbandnummer aus der Wickelnummer mit 
Benutzung der Gleichung fur den Verzug ist fur den Spinner viel zu umstand­
lich. Es ist einfacher, den Nummerwechsel in Beziehung mit der Bandnummer 
zu bringen. Die Verzuge stehen im graden Verhaltnis zu den Bandnummern, 
somit 

Sind fur die Verzuge die Nummerwechselrader Nw bzw. NWI notwendig, so ist 

1606,3 
und VI = -N---- . 

WI 

Diese Werte in die erste Gleichung eingesetzt, fuhrt zu 

daraus 

oder 

. Nw 
Nb =N.b"--

1 NWI" 

Nb1 Nw 
Nb =Nw1 ' 

Die Bandnummern stehen also mit den Zahnezahlen der Verzugswechselrader 
im umgekehrten Verhaltnis. Die letzte Gleichung, die besagt, daB 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 Bandlichkeit allgemein im Gebra\Ich. 

Ein Beispiel wird einen besseren Einblick fUr die Benutzung dieser Glei­
chung fiir die Praxis gewahren. Es solI die Bandnummer Nb 1 = 0,2 her­
gestellt werden; wie ist das zugehorige Nummerwechselrad NWI zu bestimmen 1 
Man stecke 'dem beliebig gewahlten 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 fande hier­
fiir die englische Nummer N b = 0,1691. 
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Zur Berechnung des neuen Nummerwechsels ist nun die 

Nb 
Nw =Nw'-

heranzuziehen. 1 Nb, 

Nach Einsetzung der Zahlwerte ist 

NWI = 18· O,~~l = 15. 
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Gleichung 

Die Kammung ist ein MaB fiir die Beurteilung der Faserentwirrung. Von 
der Gute der Faserentwirrung kann man sich beim Besehen des Krempelvlieses 
im durchfallenden Lichte uberzeugen. Finden sich viele bandige Streifen vor, 
so ist die AuflOsung unzureichend und die Kammung ist zu erh6hen. Unter Kam­
mung versteht man die Anzahl der Durchgange samtlicher Hakchenspitzen 
eines kardierenden Teiles auf 1 cm (oder I") Fasermasselange. Liefert man den 
mit n minutlichen Umdrehungen sich bewegenden Teil l cm Fasermasse minut­
lich zu, so ist die Kammung oder Kammungszahl 

K--""'-­-z 
In der Wanderdeckelkarde findet die Kammung zwecks Einzellegung der 

Fasern einerseits zwischen Deckeln und Trommel, andererseits zwischen 
A bnehmer und Trommel statt, wobei letztere am schnellsten bewegt, der 
kammende Teil ist. 

Die Kamm ung zwischen Deckeln und Trommel laBt sich mithin 
finden, indem man die minutliche Trommelumlaufzahl nt durch die minutliche 
Geschwindigkeit Va der Deckel teilt. Es ist also 

Nach Abb. 198 werden die Deckel von der Trommel durch Riemen- und doppeIten 
Schneckentrieb in Bewegung gesetzt .. Zur Anderung der Deckelgeschwindigkeit, 
womit im gleichen MaBe auch die Kammungszahl sich andert, ist die Riemen­
scheibe 8 mit den Durchmessern 6, 8, 10, 12" vorhanden und auch die eingangige 
Schnecke 8 e gegen eine zweigangige auswechselbar. Aus dem Getriebe rechnet 
sich 

worin na die Umdrehungszahl des 15er Kettenrades (Durchmesser 8") ist. Es ist 

6,5 Be 1 6,5 8 e 
na = nt' s ' 16'40 = 640' nt ' s 

und 
8 6,5 B, 025-12 Be 

Va= ·:n;·64()·nt·-B-=, 0 nt' S ' 

Somit die Kammungszahl fur 1 Zoll englisch 

B K - n,B 
d T - 0,25512 n,B. 0,25512'B, 

fur 8 = 10" und 8 e = eingangig ist 
10 

Kd T= 0,25512.1 = 39,19. 

Das Ergebnis bringt zum Ausdruck, daB I" Faserflor 39,19mal von den Trommel­
kratzen durchstrichen wird. 
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Bei der Karde mit feststehenden Deckeln ist die Deckelgeschwindigkeit 

v d = 0, daher KdT = 11 = 00, d. h. es wird starker kardiert, wie unter den 

den gleichen Verhaltnissen bei der Wanderdeckelkarde. Nimmt man ffir 8 e eine 
zweigangige Schnecke, so vermindert sich die Kammungszahl auf den halben 
Wert. 

In gleicher Weise ist die Kammung zwischen Trommel und Ab­
nehmer 

'n, 
KaP=-. 

VII 

Mit Va ist die minutliche Umfangsgeschwindigkeit des Abnehmers bezeichnet. 
Der Abnehmer hat 680 mm = 267/ 8" Durchmesser und es ist Va = 267/ S"·:rc ·na• 

Die Umdrehungszahl na aus dem Getriebe gerechnet, gibt 

19 6 26 Pw 19 
na = nt·'·9·104 180 = 7560 nt· Pw 

und es ist nun Va=267/8.3,14·7!:Ont·Pw=0,21209nt·Pw, somit ist 

K 'n, 
a p= 0,2120B'n,.Pw 

4,715 
Pw . 

Pw ist die Zahnezahl des Lieferwechselrades 

fiir Pw = 13 ist Ka P = 4,;;5 = 0,36, 

fiir Pw = 50 ist Ka p= 4~5 = 0,0943. 

Wie aus den Kammungszahlen zu ersehen ist, ist die Kammung zwischen Ab­
nehmer und Trommel bedeutend geringer als die zwischen Deckeln und Trommel. 

Um nach Erfordernis die Lieferung andern zu konnen, ist in 
dem von der VorreiBerwalze abzweigenden Abnehmergetriebe das Produktion­
oder Lieferwechselrad Pwauswechselbat. Pw ist mit den Zahnezahlen 13 bis 50 
vorhanden, so daB die Lieferung in weiten Grenzen veranderlich zu machen ist. 
Die Umfangsgeschwindigkeit der Abnehmerwalze ist gleich der Lieferlange L 
an Krempelband. 

Es ist daher die minutliche Lieferung an Band in Zoll engl. 

L = Va = 0,21208 nz· Pw 

oder in Schneller (Strahn) 0,21208 
L,= 840.36 ·nt·Pw . 

Nun kann man mit Hilfe der Nummergleichung 

N=L. 
G 

das Liefergewicht G in itJ engl. bestimmen und erhalt 

G= L. = 0,21208'n,.Pw. 
N 840·36·N· 

0,21208 k L· f k 
840.36 = = Ie er onstante 

k·'n,·Pw 
G= N • 

gesetzt, gibt 
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Soll die Lieferung bei gleichbleibender Umdrehungszahl nt der Trommel 
und bei unveranderter Bandnummer auf G1 t6 gebracht werden, so ist das Liefer­
wechselrad gegen ein solches mit PW1 umzutauschen. 

Es wird dann 

Durch Dividieren der beiden letzten Gleichungen gelangt man zu 

0 1 PWI 

7}=Pw' 

was ausdriickt, das sich die Liefergewichte der Krempel im geraden Verhalt­
nisse zu den Zahnezahlen der Lieferwechselrader verandern. 

Beispiel: Die tagliche Leistung bei Pw = 36 sei G = 80 t6 ; es wird die erhOhte 
Leistung G1 = llO t6 gewiinscht. 

Man hat daher nach 

fiir PW1 = 49 Zahne zu nehmen. 

Mit Riicksichtnahme auf die wechselnden Abgange und den Zeitverlust fiir 
das Putzen, AusstoBen und Schleifen (durchschnittlich ist hierfiir 1 Stunde tag­
lich zu rechnen) ist diegenaue Lieferung auf praktischem Wege in derWeise zu 
bestimmen, daB man das wahrend 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 groBer die gelieferte Ge­
wichtsmenge sein solI, desto schneller muB der Faserstoff durch die Krempel 
gehen, wodurch die Zeit, welche zur Geltendmachung der streckenden und rei­
nigenden Einwirkung notig ist, verkiirzt wird. 

Man kann von der Krempel neben guter Kardage nicht auch groBe Leistung 
verlangen. 

Wenn auch die Kammung zwischen Trommel und Abnehmer nach der Glei­
chung 

im Vergleiche zu jener zwischen Trommel und Deckeln klein ist, so ist doch zu 
ersehen, daB mit zunehmender Leistung die Zahnezabl von Pw zu erhohen ist, 
wodurch im gleichen Verhaltnisse die Kammung abnehmen und mit ihr die Giite 
der Kardierung sinken wird. 

Die in der Tafel angefiihrten Werte geben fiir verschiedene Baumwollsorten 
die zulassige Tagesleistung (IOstiindige Arbeitszeit) an. 

Baumwollsorte 

Ostindische und chinesische Baumwollen 
.Amerika ordinary . . 
4merika (Benders) . . . . 
~tische nur kardiert . . 
Agyptische gekammt. . . . . . 
georgia, lang und seidig . . . . 
Agyptische ordinary, nur kardiert 

Tagesleistung in 
(/) eng!. 

132 bis 154 
110 
100 
55 

100 
45 
65 
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Howard & Bullough geben die Tagesleistung fiir amerikanische Baumwolle 
mit 220 tfJ, fiir agyptische Baumwolle mit 120 tfJ. an; Asa Lees & Co. fiihren 
hierfiir 200 und 60 tfJ an. Die Angaben iiber die Leistung von seiten der Fabri­
kanten sind zumeist zu hoch gegriffen. 

Die Blech verdecke an der Wanderdeckelkarde, die die Trommel zwischen 
der VorreiBerwalze und den Deckeln und zwischen diesem und dem Abnehmer 
vollstandig nach auBen abschlieBen, sind mit groBter Sorgfalt durchzubilden 
und so, daB deren Stellung mit Leichtigkeit und groBter Genauigkeit zu regehi ist. 
Zu groBe Zwischenraume und Liicken sind Ursachen zum Absetzen von Flug, 
der bei groBerer Anhaufung mitgerissen wird und das Krempelvlies in seiner 
Reinheit und GleichmaBigkeit schiidigt. Der sorgfaltigen 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 Wander dec kelkar de im Vergleiche zu den iibrigen 
Kardenanordnungen sind darin gelegen, daB nebst der groBen Reinheit des 
Faserstoffes nicht nur die Leistung dieser erreicht, sondern iibertroffen wird, 
und daB dadurch die Regelung der Geschwindigkeitsverhaltnisse 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 Kratzenflachen 
langere Zeit andauert. 

Fiir 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 verhaltnismaBig 
kostspielige Kammen auszuschalten, indem die Baumwolle zuerst auf der Vor­
karde (Grobkrempel) mit groberem Belag und darauffolgend auf der Aus- oder 
Feinkarde mit feinem Belag bearbeitet wird. 

Die Vorkarde hat vornehmlich den Zweck, die groBtmoglichste Menge an 
Unreinigkeiten zu entfernen, wozu ein grober Kratzenbelag nicht nur besser 
dient, weil er aufnahmsfahiger, sondern auch widerstandsfahiger 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, daB manche Spinner die bessere Bearbeitung der Baumwolle 
durch einmaliges Kardieren dadurch zu erreichen suchen, daB 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 Schragstellung der Deckel und 
durch die kraftige Kardierung ein sehr reines und gut gestrichenes Vlies lieferte. 

Seit der Erfindung der Deckelkarde mit bewegten Deckeln wird wegen der 
selbsttatigen Deckelreinigung und der groBeren Leistung diese ausschlieBlich 
als Vor- und Auskarde verwendet. 

Bei der zweifachen Kardierung sind die Bander der Vorkarde in solcher 
Zahl nebeneinandergereiht, in einen Bandwickel zu bringen, daB dieser der Arbeits­
breite der Auskarde entspricht. Die zur Umbildung der Ba,nder in Bandwickeln 

!m !fa 

,0 

Abb.233. 

Abb. 233-237. Altere Banddubllermaschine. 

dienenden, und als Bandwickelmaschinen (derby doubler) benannten 
Maschinen miissen Einrichtungen haben, welche beim Ausbleiben eines einzigen 
Bandes den Stillstand herbeifiihren, damit der Arbeiter das Anlangern des Ban­
des besorgen kann. 

Die Band-, Du blier- und Wickelmaschine alterer Bauart (Abb.233 
bis 237) hat zum Zusammenlegen der Bander einen trapezfOrmigen, 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 Bandern. 

Aus den Kannen ziehen die Einziehwalzenpaare e1, e2 (Abb.233-235) (die 
Walzen e1 sind angetrieben, e2 mitgenommen) die Bander ab, die durch die 
Locherschiene si einzeln gefiihrt, iiber loffeIformige Fiihlhebeln l gleiten und 
durch die Tischklotzchen a zur Aufwickelvorrichtung hin abgelenkt werden. 
Nach dem Verlassen des Tisches tritt die Bandwatte zum Verdichten und Glatten 

Bergmann, Spinnerei. 10 



146 Die Spinnereizweige fUr das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

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. 

e 
T 

e, 

Abb.234. 

/(a 

Abb.235. 

Zum Abstellen der Maschine beim Bruche eines Bandes oder Leerwerden 
einer Kanne !alIt der Ftihlhebel mit seinem unteren Arme in das zugehorige auf 
der Welle aw befestigte Radchen Z und hemmt ihre Bewegung, wodurch die 
Abstellung durch das mit einer unrunden Scheibe ns (Abb. 236) verbundene 

t l L l l 

~tt~ t 'l Z Z Z Z 

tz -z 

Abb.236. 

rl Kegelradergetriebe Zl' Z2' 

Abb.237. 

za erfolgt. Durch ein von 
der Antriebswelle abzwei­
gendes Getriebe erhalt das 
Doppelradz' Zl standige Be­
wegung, so daB auch das 
in der lose aufgebrachten 
unrunden Scheibe ns dreh­

bar gelagerte Kegelrad Z2 und das mit ibm in Eingriff stehende Kegelrad za mit 
der Welle aw in Bewegung erhalten wird. Hemmt aber ein niedergesunkener 
Fiihlhebel die Welle, so rollt Z2 auf za unter Mitnahme der unrunden Scheibe, bis 
deren Erhohung den Riemenleiterhebel h nach links drtickt und die Riemen­
gabel rl den Riemen tiber die Leerscheibe bringt. Die Feder f bewirkt das An­
liegen des Rebels h an die unrunde Scheibe bzw. die Rtickftihrung des Riemens 
(Abb.237). 

Der langgestreckte, trapezformige Tisch ist an neueren Bandwickelmaschinen 
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durch eine halbkreisformige Bandfiihrungsschiene ersetzt und dadurch die 
Maschinenlange bedeutend vermindert. 

Die Firma J. J. Rieter baut derartige Maschinen fiir 20 bis 28 
einlaufende Bander fUr einen Teilwickel. Vier Teilwickel entsprechen der 
Kardenbreite (Abb.238 u. 239). 

Si 

./ I j 

t 

Abb.238. 

Abb. 238 u.239. Neuere Banddubliermaschine. 

Abb.239. 

Die Bander laufen aus den Kannen Ka durch die Ausschnitte der Fiihrungs­
schiene Si, weiter durch die Offnungen 6 der Fiihrungsplatte, iiber die loffel­
formigen Fiihlhebel lund gelangen durch die Fiihrungsbleche e zum Kalander, 
der aus vier getriebenen nnd belasteten Walzen kl bis k4 besteht. Als geglattete 
Bandmasse austretend, wird dieselbe iiber die Fiihrung e1 dem Wickelwerk zu­
gefiihrt, das in der gleichen Art wie bei den Schlagmaschinen eingerichtet ist. 

10* 
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1st eine Kanne leergelaufen, oder ein Band gebrochen, so hemmt der nieder­
sinkende Fiihlhebel die Schwingbewegung der Schiene 8, wodurch die Abstellung 
der Maschine veranlaBt wird. 

Diese Bandwickelmaschine nimmt eine kleinere Flache als eine Karde in 
Anspruch und laBt sich sehr zweckmaBig zwischen den Karden einordnen. 

Der Einbau von vierzylindrigen Streckwerken zwischen dem Fiihrungsblech e 
und dem Kalander zur Parallellegung der Fasern im Bandwickel ist wohl fiir 
solche, welche der Kammaschine vorgelegt werden, sehr notwendig, fiir die Band­
wickel der doppelten Krempelei aber zwecklos, weil das Band der Auskarde 
zu wenig dicht ist, um ein Ruckkrauseln der Fasern verhindern zu konnen. AuBer­
dem wird schon in der Auskarde die parallele Fasernlage etwas zerstOrt. 

Abb. 240. Wa)zenkrempel. 

Die Walzenkrempel, Rollerkarde (Abb.240) hat seit der Einfiihrung 
der Wanderdeckelkarde an Bedeutung verloren, ist aber fur die Erzeugung 
rauher Baumwollgarne und zur Verarbeitung kurzstapeliger Baumwollsorten 
in der Baumwollstreichgarn- und Baumwollabfallgarnspinnerei unbedingt jeder 
anderen Krempelanordnung uberlegen. Wiirde man kurze Baumwollen auf der 
Wanderdeckelkarde zu verarbeiten suchen, so wiirden sich schon nach kurzer 
Zeit die Kratzenflachen mit kiirzeren Faserchen und Schmutz vollfiillen, d. h. 
die Krempel verschmieren und deren Weiterarbeit unmoglich machen. 

Wie die Bezeichnung "Walzenkrempel" schon zum Ausdrucke bringt, sind 
samtliche auf16send wirkenden Teile als Walzen ausgebildet, deren Kratzen­
flachen je nach der Hakchenrichtung und der gegenseitigen Bewegung entweder 
auflosend 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 VorreiBerwalze zeigen 
keine Unterschiede. 

Die VorreiBergeschwindigkeit ist ungefahr lIOO bis 1500 mal groBer als jene 
des Speisezylinders. 

Die Trommel mit 40,45 bis 50" im Durchmesser macht minutlich 140 bis 160 
Umlaufe und die Umfangsgeschwindigkeit iibertrifft jene der VorreiBerwalze 
urn das 2,5fache. 

Durch diese Geschwindigkeitsverhaltnisse bedingt nimmt die Trommel T 
nur eine diinne Faserschicht auf, die noch ungleiche Faseranhaufungen enthalt, 
die aber beim Durchgange zwischen den Kratzenflachen allmahlich ausgeglichen 
werden. 

Den Hauptteil der Arbeit verrichten die langsam umlaufenden Arbeiter­
walzen Ar im Vereine mit der Trommel. 

Die Arbeiter haben 53/ 4" 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 Drahthak­
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 Hak­
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 groBen Teile der Trommelkratzenflache durchstrichen, aber 
nach dem Voriibergehen der Beriihrungsstelle der beiden Walzen aufgerichtet 
bzw. aufgebiirstet, weil sie von den schneller eilenden Hakchen 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 Veranderung der Faserlage auf beiden Walzen hervor, die insofern 
Ursache der Bildung eines rauhen Vlieses ist, als sich die iiber die Kratzenhak­
chen emporragenden Faserenden ungehemmt, vermoge ihrer Krauselungskraft, 
nach allen Richtungen verkriimmen konnen. 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 groBeren Faserlange einer 
groBeren 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 ware, wiirden die Kratzenflachen ihre Arbeitsfahigkeit verlieren, 
so daB sie nicht mehr faseraufnahmsfahig waren. 

Zur standigen Abnahme der vom Arbeiter mitgenommenen Fasern ist daher 
zwischen diesem und der Trommel eine kleine KratzenwalzeW mit 33/ 4" Durch­
messer eingeschaltet, deren Hakchenstellung zu jener der beiden anderen Kratzen­
walzen gleichgerichtet ist. Diese Walze ist beriihrend eingestellt und bewegt sich 
mit 380 bis 400 minutlichen Umdrehungen. Ihre Umfangsgeschwindigkeit ist 
vielfach groBer ala die der Arbeiter, aber geringer ala 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 vermoge, ihrer gro­
Beren Geschwindigkeit mitnimmt. Die Walze W heiBt Wenderwalze. Ihre An­
ordnung, vor dem Arbeiter in der Laufrichtung der Trommel gesehen, hat zur 
Folge, daB die Fasern wiederholt zwischen Arbeiter und Trommel gekratzt wer­
den, was notwendig ist, um die Fasern moglichst 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, daB 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 beL 

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 gekammt und, 
durch das Geschwindigkeitsverhaltnis bedingt, das Vlies verdichtet. Auch findet 
hier eine Aufbiirstung statt, die ungehindert vor sich gehen kann, weil das Rost­
blech nicht an die Beriihrungsstelle h~ranreicht. 

Der Hacker, die Abzugwalzen, der Bandtrichter und Drehtopf sind von glei­
cher Einrichtung wie bei den Deckelkarden. 

Abweichende Einrichtungen sind die Schalenwalze Sa, die Volantwalze V 0 

und die Volantputzwalze p. 
Bei besseren Krempelausfiihrungen sind zwischen dem VorreiBer und dem 

ersten Arbeiter- und Wenderwalzenpaare noch ein bis zwei mit Kratzenbeschlag 
iiberzogene Schalenwalzen zur Aufnahme von Unreinigkeiten bestimmt, die von 
auf- und niederschwingenden Kammen rein gehalten werden. Darunter befind­
liche Blechmulden bm nehmen die ausgestoBenen Schalen- und Kornerteile auf. 

Die Volantwalze mit ihren feinen, langen und sehr biegsamen Drahthakchen 
greift in den Belag der Trommel ein und hebt die tiefersitzenden Fasern aus 
dieser heraus, so daB sie neuerdings der Kardierarbeit unterzogen werden. Na­
mentlich bei der Verarbeitung sehr kurz~r oder stark verunreinigter Baumwollen 
ergibt die Anbringung der Volantwalze nicht nur ein besseres Ausbringen (Ren­
dement), sondern auch groBere Reinheit. Die Volantwalze (Schnellwalze) mit 
71/ 2" Durchmesser muB zur tadellosen Verrichtung ihrer Arbeit eine 0,3 bis 0,4mal 
groBere Geschwindigkeit als die Trommel haben. Zur Vermeidung des Auf­
wirbeIns von Faserflug ist sie durch eine Blechumhiillung (Volanthaube) ab­
geschlossen. Die Volantputzwalze halt sie rein von mitgenommenen Fasern, 
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indem sie diese ubernimmt und an die Trommel abgibt. Ihre Umfangsgeschwin­
digkeit ist viel kleiner als die der Trommel. 

Die V olantwalze fUhrt also eine groBe Menge an wertvollen Fasern von kUr­
zerer Beschaffenheit, die sich naturgemaB tiefer in den Trommelbelag einschie­
ben und der Abnahme durch den Abnehmer entruckt sind, dem Abnehmer zu. 

Die stete Entleerung der Arbeiter durch die Wender und die fast vollstandige 
Entleerung der Trommel durch den Volant lassen eine starke Speisung der Walzen­
krempel zu und begru.nden die groBe Tagesleistung von 120 bis 200 U. 

Die Tafel gibt AufschluB uber die Nummern der Kratzenbeschlage: 

Engl. Beschlag-Nummer 

Trommel. 
Arbeiter . 
Wender . 
Abnehmer 

Ostindische Baumwolle 
6/8" -Zoll Stapel 

90 
90 

100 
100 

.Amerika 
I" -Zoll Stapel 

100 
100 
llO 
llO 

Die Walzen liegen mit ihren Zapfen in stellbaren Lagern und sind sowohl 
zur Trommel als auch gegeneinander zu verstellen, unter Benutzung von Stell­
blechen. Der Abstand zwischen Trommel und Arbeiter bzw. Wender ist 6/1000 

bis 7/1000" = 0,152 -:- 0,18 mm zwischen Arbeiter und Wender 7/1000 bis 8/1000" 

= 0,18 -:- 0,20 mm und zwischen Trommel und Abnehmer 5/1000" = 0,127 mm. 
Es ist noch beziiglich der Einstellung der Arbeiterwalzen an die Trommel zu be­
merken, daB die Entfernung vom ersten (iiber dem VorreiBer befindlichen) 
bis zum letzten Arbeiter allmiihlich kleiner ist, mit Riicksicht auf den zunehmenden 
Ausgleich der Faserflache. 

Vergleich t man in technologischer Bezieh ung die Wanderdeckel- und die 
Walzenkarde als die zwei maBgebendsten Krempelanordnungen in der Baum­
wollspinnerei, so kann erstere mit ihren weitgehenden Abstufungsmoglichkeiten 
hinsichtlich Giite und Menge fiir das Spinnen mittelfeiner bis feinster Garne mit 
glatter bis rauher Oberfliiche, letztere zur Verarbeitung von kurzen bis kUrzesten 
Fasern (schmierender Stoff, Abfiille aller Art) zu mehr oder weniger rauhen Gar­
nen als sehr geeignet empfohlen werden. GroBe Leistung ist beiden Krempel­
anordnungen eigen. 

Die Berechnung des Krempelverzuges, der Kammung 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 aIle fUr die Berechnung erforderlichen 
Angaben enthalten 

Fiir den Verzng gilt die Gleichung 

V=~ Nw' 

worin k die Verzugskonstante bedeutet. 
Aus den Getriebe rechnet sich 

so daB 
k = 2653,33, 

v = 2653,33 
Nw 
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FUr die Nummerwechselrader Nw = 25 bis 35 kann der Krempelverzug 
in den Grenzen V = 106 bis 75,8 geandert werden. 

Aus dem der Krempel vorgelegten Wickel von der Nummer N. = 0,00173 
sind die Krempelbande in den Nummern 

N b = 0,00173 (106 bis 75,8) = 0,183 bis 0,131 
erzeugbar. 

I?echte Antrlebseite 

Linke Antriebseite 

Abb. 242 u. 243. Getriebeskizzen zur Walzenkrempel. 

In der Praxis wird ausschlieBlich von der bereits bei cler Wanderdeckelkarde 
abgeleiteten Gleichung 

Gebrauch gemacht. 
Die Kamm ung findet einerseits zwischen den Arbeitern und der Trommel, 

andererseits zwischen dieser und dem Abnehmer statt. 
Bei nt minutlichen Trommelumdrehungen und der Umfangsgeschwindigkeit 

Va der Arbeiter ist die Kammungszahl 

Der Arbeitsdurchmesser bis auf den Spitzenkreis des Belages gemessen, ist 

da = 55/4 + 7/S = 53/S", 

53 30 Pw 25 
va = gn·nt· 80· 180·-;:· 
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Pw ist der Lieferwechsel, z die Zahnezahl des den Arbeiter treibenden Ketten­
rades. Die Arbeiter werden vom Abnehmer mittels der Kette lee getrieben. Die 
Zahnezahl der Kettenrader nimmt vom ersten bis zum letzten Arbeiter um 1 Zahn 
zu, um die Kammung nach und nach zu steigern. 

Es ist z 
Kap =0,9229· pw . 

Die Kii.mmungszahl zwischen dem ersten Arbeiter und der Trommel ist ffir 
z = 23 und Pw = 30 bis 60 

KaP = 0,707 bis 0,353. 

Die Kammungszahl zwischen dem letzten Arbeiter und der Trommel ist ffir 
z = 28 und Pw = 30 bis 60 

KaP = 0,861 bis 0,43. 
Man erkennt schon ausder Kammungsgleichung die Verminderung der Kam­
mungszahl mit zunehmender Zahnezahl des Lieferwechselrades. 

Die Kammungszahl zwischen Trommel und Abnehmer ist 
VI 

KAP=-. 
VA 

VA ist die minutliche Umfangsgeschwindigkeit der Abnehmerwalze. 1st ihr Durch­
Messer bis zum Spitzenkreis des Belages 

dA = 24" + 7/8" = 199/8", 

so ist 

und 

199 199 30 Pw 
v. =-·314·n· =-·314·nt·--·-

..a. S ' ..a. S' SO ISO 

neS· SO · 1SO 
KAP = 199·3,14·nl·30·Pw 

Fiir Pw = 30 bis 60 
ist K AP = 0,205 bis 0,102. 

6,145 
Pw . 

Die Kammungszahl zwischen Trommel und Abnehmer nimmt im umgekehrten 
Verhaltnis mit dem GroBerwerden der Zahnezahl des Lieferwechsels abo 

Die Gleichungen fiir die Kammungszahlen driicken ganz deutlich aus, daB 
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 Zahnezahl des Lieferwechsels zu. Wie 
schon bei der Berechnung der Leistung der Wanderdeckelkarde festgestellt wor­
den ist, kann mit groBerer Zahnezahl des Lieferwechsels die Leistung der Krem­
pel in geradem Verhaltnis vermehrt werden, was auch nachfolgend fiir die Walzen­
krempel nachgewiesen wird. Daraus ist wieder der SchluB zu ziehen, daB mit 
groBerwerdender Leistung der Giitegrad der Auflosung ganz wesentlich sinkt. 
Viel auf der Krempelleisten und zugleich gut durcharbeiten, ist unmoglich. 

Die Lieferung an Krempelbandlange in Schneller bei 10stiindiger Arbeit ist 
VA 199 30 Pw 60·10 

L= 36.S40· 60·10 =s·3,14nt· SO ISO· 36.S40' 

L = 0,00322865 nt • Pw. 

Aus der Nummergleichung L 
N=(j 
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ist das Gewicht in l/; engl. des in 10 Stunden gelieferten Krempelbandes 

G = ~ = 0,00322865 nt:w . 
Fur 150 minutliche Trommelumlaufe und der Bandnummer N ist 

Pw 
G=0,4843· N · 

Fur N = 0,18 und Pw = 30 bis 60 ist G = 80,72 bis 161,4411. 
Die Lieferung ist also wesentlich von der Zahnezahl des Lieferwechsels ab­

hangig. 
In der Praxis benutzt man fur die Anderung der Leistung ausnahmslos die 

Gleichung 
PW1 =Pw%-. 

D 

Abb. 244. GeInischte Krernpel. 

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 Gute der Kardierung, der Glatte oder Rauhheit des erzeug­
ten Krempelvlieses zu groBe Unterschiede aufwiesen. Durch die Verbindung 
der beiden Krempeln in der Weise, daB man zwei bis drei Arbeiter- und Wender­
paare und 12 bis 20 Deckel mit der Trommel arbeiten lieB, schuf man die Halb­
walzen-Halbdeckelkrempel, die sich fur 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 vollfuhren eine schonendere VorauflOsung und es vollzieht sich 
die kraftigere 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 begrundet, ist ein gutes Aus­
bringen selbst bei der Verarbeitung kurzer Baumwollsorten gewahrleistet. 

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. 

Fur 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 V olantwalze Vo und die Putzwalze p moglichst zu ent­
leeren, um das Krempelergebnis durch den Verlust vieler wertvoller Fasern im 
Trommelausputz zu beeintrachtigen. 

Von der Wanderdeckelkarde ubertroffen, diirfte die Halbwalzen-Halbdeckel­
krempel kaum mehr neu gebaut werden, weil ihr die Nachteile der Karde mit 
feststehenden Deckeln, das sind die rasche Abnutzung des selbsttatigen Deckel­
putzapparates und das lange Offenhalten der Deckellucke wahrend des Putzens 
anhaften. 

Der Deckelputzapparat, welcher selbsttatig das Ausheben der Deckel, 
das AusstoBen des Deckelputzes, das Senken des gereinigten Deckels vornimmt 
und sich weiterschaltet, soIl in einer sehr brauchbaren AusfUhrung von Wiede 
gezeigt werden, welche eine Verbesserung des Wellmannschen Deckelputzappa­
rates ist. Die Verbesserung liegt darin, daB Wiede die ersten Deckel, die sich 
schnell mit Deckelputz fUllen, ofters als alle ubrigen reinigt, dagegen Wellmann 
aIle Deckel gleich oft reinigen lieB (Abb. 245 u. 246). 

Fast samtliche Teile des Deckelputzapparates sind auf dem um die Trommel­
welle Tw drehbaren Arm A angebracht. 

Die Bewegung des Putz- oder AusstoBkammes 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 ri die Scheibe 6 und weiter durch das 
Radergetriebe 12, 72, 13 das mit der Nutenscheibe aus einem Stuck bestehende 
Rad 144 bewegt. 

Die Deckelaushebullg ulld Senkung bewirkt die Kurvennute k, indem der in 
die Nut eingreifende Stift i den mit ibm verbundenen Winkel w und den darauf­
liegenden Deckel bis zur Erreichung des Kurvenpunktes 1 sacht anhebt; wahrend 
der Zurucklegung des Kurvenweges 1, 2 verbleibt der Deckel ruhig in seiner 
Hochstlage fiir das AusstoBen des Deckelputzes durch den AusstoBkamm K, 
senkt sich dann durch das steile Kurvenstuck 2, 3 sehr rasch zum SchlieBen der 
Deckellucke und von 3 uber 4 allmahlich 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 11 unterstutzt die schnelle Deckel­
senkung. Die starke Feder I, welche auch durch ein Gewicht ersetzfwerden 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 kl' welche zum groBten Teile konzentrisch geformt und nur an 
einer Stelle kurz eingezogen ist. Der auf den Arm A drehbare Hebel h, welcher 
oben den Kamm tragt, fiihrt sich mit dem Stifte i l in der Nute kl . Sobald der 
Deckel ganz ausgehoben ist, bewegt das eingezogene Kurvenstiick den AusstoB. 

6 

Abb. 245 u . 246. Deckelputzapparat. 

''PI N c 

kamm rasch hin und her, wobei er an die Deckelkratze streichend, den Ausputz 
abkammt. 

Die WeiterschsJ.tung des Putzapparates ffir das Reinigen eines nachfolgenden 
Deckels fiihrt ein Schaltwerk aus, dessen Teile 
auf dem Arme A und auf dem Krempelbogen 
Kb angebracht sind. An letzterem befindet 
sich der doppelte Zahnbogen Zl Z2' dessen 

Abb.247. Teilung so getroffen ist, daB 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 desPutzapparates ffir die Deckel 1 bis 4 dient der Zahnbogen 
Zl' ffir die Deckel 5 bis 12 der Zahnbogen Z2' 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 
Umkehrstelle bei Deckel 1 der Apparat zwei Leerschaltungen macht. 
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Die Schaltung selbst nimmt ein Getriebe von folgender Einrichtung vor: 
Um den Bolzen 0 im Arme A ist der Hebelarm hI drehbar, an dessen Ende ein 
Bolzen die Stirnradchen mit 24, 16 und 8 Zahhen tragt. Das 24er Radchen 
kommt bei jeder Umdrehung der Nutenscheibe einmal in Eingriff mit den 9 
breiten Zahnen bei c der Nutenscheibenverzahnung 144 und sol1l/2 Umdrehung 
machen. Die lJbersetzung G/24 kann nur eine 3/8 Drehung vo11bringen, so daB 
die weitere 1/8 Drehung der mit de 24er Radchen verbundenen 4seitigen Stern­
scheibe 8 iibertragen ist, die wahrend des Schaltens durch den Ausschnitt e des 
an der Nutenscheibe angegossenen Randes a hindurchtritt, in der iibrigen Zeit 
aber eine Drehbewegung des 24er Radchens verhindert. Die auf dem Bolzen des 
24er Radchens noch sitzenden Radchen mit 16 und 8 Zahnen sind im Eingriffe 
mit den Zahnbogen Z2 und Zl. Wo Z2 verzahnt ist, ist Zl zahnlos. 1st das 16er 
Radchen in der Verzahnung Z2' so wird wahrend des Schaltens auch dasselbe 
eine halbe Umdrehung ausfiihren und den Deckelputzapparat um 8 Zahne gleich 
2 Deckelbreiten fortriicken (fiir die Deckel 5 bis 12), dagegen wird das 8er Rad­
chen im Vereine mit dem Zahnbogen Zl eine Fortriickung um 4 Zahne gleich einer 
Deckelbreite (fiir die Deckel 1 bis 4 ) vornehmen. 

Das Putzen der Krempel besteht indem Entfernen der sich in die Kratzen 
einsetzenden Fasern und Unreinigkeiten mit der Handputzkratze oder einer 
Putzwalze. In der Baumwollkrempelei fiihrt das Putzen a11gemein die Bezeich­
nung "AusstoBen" und die Putzwalze den Namen "AusstoBbiirste". Die Krem­
peIn sind je nach der Stapellange der zu verarbeitenden BaumwoIlen, der Gleich­
maBigkeit des Stapels, der Reinheit des Faserstoffes taglich oder wochentlich 
wiederholt zu putzen. 

Jede Deckelkrempel soIl taglich wenigstens zweimal, hochstens 4 bis 5mal 
ausgestoBen 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 Drahthakchen bezogen und miBt 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 muB 
tief in die Kratzenbeschlage eingreifen. 

Beim AusstoBen bewegen sich Trommel und Abnehmer in der Arbeitsrichtung 
mit maBiger Geschwindigkeit. Die Trommel laBt 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. 1st mit dieser Arbeit gIeichzeitig 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, selbsttatige Putzapparate 
vorgesehen. 

Das Putzen der Arbeiter- und Wenderwalzen mit der AusstoBbiirste oder der 
Handputzkratze wird auBerhalb der Krempel vorgenommen. 

Die Handputzkratze (Putzkardiitsche) hat auf einem Brettchen mit Hand­
griff ein Kratzenblatt mit feinen nicht allzu dichtstehenden Hakchen auf­
genagelt. 
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Bei Walzenkarden mit Volant- und Putzwalze braucht die Trommel- und 
der Abnehmer wochentlich nur 3 bis 4mal ausgestoBen zu werden. 

Der beim Putzen der Ka'rden sich ergebende Trommel- und Deckelaus­
putz enthalt nebst Verunreinigungen noch viele wertvolle Fasern, die nach einer 
weiteren Reinigung auf der Abfallreinigungsmaschine oder auf dem BaumwoH­
wolf einen billigen Zusatz ffir minderwertige, grobere Garne geben, wie solche 
in der Baumwollstreichgarn- und Baumwollabfallgarnspinnerei erzeugt werden. 

Das Schleifen der Karden beschlage wird sich infolge der Abniitzung 
der Hakchenscharfe aHe 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 wahrend des Betriebes, 
geschliffen, dagegen die Arbeiter- und Wenderwalzen im Schleifbocke. 

D. Das Kammen zur Ausscheidung aller kiirzeren Fasern und 
feinster U nreinigkei ten. 

Die Erfahrungen beim Spinnen feiner, glatter und gleichmaBiger Garne unter 
Beniitzung des in der Wollspinnerei schon lange angewendeten Kammens 
haben auch ffir die Erzeugung solcher BaumwoHgarne von bester Giite vor einigen 
Jahrzehnten Beriicksichtigung gefunden. 

In der Erkenntnis, daB Garne von groBer GleichmaBigkeit und· Reinheit 
nicht nur hochklassige Baumwollsorten mit sehr gleichmaBigen Stapel verlangen, 
sondern auch eine ungemein peinliche Vorbereitung, die vornehmlich aHe kiir­
zeren Fasern, knotige und griesige Stellen und selbst kleinste noch zuriickgeblie­
bene Unreinigkeiten bestmoglichst beseitigen solI, hat man trotz der groBeren 
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 unmog­
lich machen. Veranlassen Fehlverziige beim Strecken diinnere und dickere 
Stellen von groBerer Ausdehnung im Fasergebilde, so sind knotige und griesige 
Teile Ursache von ortlichen Verdickungen, die ebenso wie kleinste Unreinigkeiten 
das schone Aussehen des fertigen Garnes beeintrachtigen. 

Das Kammen ist entschieden das beste Mittel zur Beseitigung von groBen 
Ungleichheiten im Stapel des Faserstoffes durch die Absonderung der kurzen 
Fasern, die einem gleichmaBigen Verzuge in den Zylinderstreckwerken hinderlich 
sind. Das Kammen tragt 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 Kammaschine war anfangs hemmend ffir die Ein­
fiihrung des Kammens in der Baumwollspinnerei. Nur vorziigliche Garne iiber 
der englischen Nummer 60 wurden aus gekammter Baumwolle gesponnen, wah­
rend man ffir bessere Garnsorten unter der Nummer 60 sich mit der doppelten 
Krempelei begniigte. Nach und nach erfaBte man die durch das Kammen ge­
botenen Vorteile auch ffir die Herstellung niedriger und mittlerer Garnnummer, 
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wenn es auf groBe Gute ankam, so insbesondere fur die Erzeugung von Nah­
zwirnen, Stick-, Spitzen und Strickgarnen, die fur den Gebrauch einen hohen 
Grad von GleichmaBigkeit besitzen mussen. Ein knotiger, unegaler Nahfaden 
ist nicht verwendungsfahig, weil ein tadelloses Durchziehen des Fadens durch 
die gestochene Offnung des Gewebes ausgeschlossen ist. Beste Garnsorten uber 
engl. Nummer 20 stellt man ohne Rucksichtnahme auf die hoheren Erzeugungs­
kosten gegenwartig nur aus gekammter Baumwolle her, insbesondere seit dem es 
gelungen ist, auch kiirzere Baumwollsorten vorteilhaft kammen zu konnen. 

Zur Erlauterung der technologischen Vorgange beim Kammen 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 hI von samtlichen 
Kammnadeln durchstrichen, wobei die Fasern parallel gelegt und aIle von der 
Zange nicht gehaltenen kurzen Fasern, sowie Knotchen, Nissen, Gries und selbst 
feinste Unreinigkeiten yom Kamme aufgenommen werden. 

Nun wird die Zange geoffnet, die gekammte BarthaHte eingelegt und die zweite 
BarthaHte gekammt. 

In gleicher Weise arbeitet die Kamm­
maschine (combing maschine, peigneuse). 
Als Ergebnis liefert sie den Kammzug, 
kurzweg Zug genannt und den KammIing. 
Ersterer besteht aus den gereinigten, langen 
und ziemlich gleichstapeligen Fasern, letz­
terer enthalt alle kurzen Fasern, Knotchen, 

Abb. 248. Halldkiimmerei. 

Nissen, Gries und Unreinigkeiten. Je nach der Giite des Stapels und der Rein­
heit der Baumwolle betragt der Abfall an Kammling 15 bis 25 v H, ein unverhaltnis­
maBig hoher Anteil, der das Kammen bzw. den Preis des Kammzuges betracht­
lich verteuert. Der Kammling 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 Kammaschine wurde im Jahre 1843 von Josua Heilmann in 
Mulhausen 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 Kammaschinenanordnung von Emil Hubner in Miilhausen, die 
im ElsaB und in der Schweiz groBe Verbreitung fand, gegenwartig aber weit 
uberholt ist. 

Die Heilmannsche Kammaschine ist als eine der bemerkenswertestell 
Maschine anzusehen, die im Laufe der Zeit viele Anderungen und Verbesserun­
gen, ohne wesentliche grundsatzliche Anderung, erfahren hat. 

Der Heilmannschen Kammaschine, wie auch den aus ihr hervorgegangenen 
neueren Maschinen, ist ein Bandwickel von 71/ 2 bis 101/ 2" Breite vorzulegen, 
der aus 14, 20 bis 28 zu einer Breitbandwatte vereinigten Bandern besteht. 

Um den Abgang an Kammling moglichst einzuschranken, ist vor dem Kam­
men eine sorgfaltige Vorbereitung des Bandwickels vorzunehmen, die vorzugs­
weise auf die parallele Faserlage und die GleichmaBigkeit EinfluB zu nehmen 
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hat. Wie bereits wiederholt betont worden ist, liegen im Krempelbande die Fasern 
ziemlich ungeordnet in Kreuz- und Querlagen, auBerdem mangelt ibm die er­
forderliche GleichmaBigkeit. Wiirde man den der Kammaschine vorzulegenden 
Bandwickel unmittelbar aus Krempelbandern hersteIlen, so wiirden einerseits 
aIle kreuz- und querliegenden Fasern ebensowenig wie die kurzen von der Zange 
gehalten werden und in den Kammling abgehen, andererseits wiirden Ungleich­
maBigkeiten in der Bandwickelwatte infolge ungleichen Zangenklemmdruckes 
Ursache des HerausreiBens von einzelnen Flocken sein. 

Abb. 249. Wlckelstrecke. 

Die ehemals in Ausubung geweeene Vorstreckung der Wickelbander auf einer 
Strecke mit daranschlieBender Wickelbildung auf einer Bandwickelmaschine 
ergab einen unvollkommen geschlossenen Bandwickel mit merklichen Bandfugen. 

Gegenwartig stellt man den Bandwickel mit hinreichender Parallellegung 
der Fasern und Ausgeglichenheit her, indem man zuerst auf einer Bandwickel-

maschine einen solchen erzeugt und alsdann 
S'tfY. der Wickel;trecke ubergibt. Die Band­

wickelmaschine in der gleichen Ausfiih­
rung nachAbb. 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) solI nebst der Parallellegung der Fasern 

Abb. 250. vornehmlich die GleichmaBigkeit im Band-
wickel durch Doppeln erzielt werden. Zu 

diesem Zwecke sind sechs 4zylinderpaarige Streckwerke St. W nebeneinander­
liegend zu einer Maschine zusammengebaut. Der jedem Streckwerk vorgelegte 
Bandwickel W wird bei seinem Durchgange mit ungefahr 5 bis 6fachem Ver­
zuge in eine diinne Faserflache von gentigendem Zusammenhalt verzogen und 
nach dem Austritte aus dem letzten Streckwalzenpaare tiber das Kurvenblech b 
unter einer Wendung von 90 0 auf dem polierten Tische ti aufgebreitet. Die Forder­
walzenpaare fiihren die sechs ubereinanderliegenden VIiese 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" 
schmaler zu halten. 

Die Wickelstrecke liefert taglich 450 bis 500 U engl. und benotigtO,8 bis 
1,0 PS. 

Die Heilmannsche Kammaschine besteht aus 6,7 oder 8 Kammkopfen 
von gleicher Einrichtung. Jeder Kopf enthalt 

Speiseapparat, 
Kammapparat, 
Abzugsapparat fiir den Kammzug und 
Abfiihrapparat fiir den Kammling. 

Abb. 251 u. 252. Kammaschine Yon Heilmann. 

zo 

f(ammv/ies 

Die Einrichtung eines Kammkopfes ist in der Abb. 251 im Quer­
schnitte gezeichnet. 

Der Speiseapparat besteht aus den holzernengekehlten Abwickelwalzen w, 
auf welchen der von der Wickelstrecke vorbereitete Wickel vorgelegt wird. 
Die Watte wird iiber das Fiihrungsbl~ch b zwischen den stahlernen und geriffelten 
Speisezylindern 8 1,82 hindUrch zur Zange zo, 'zu geleitet. Die Oberzange Zo und die 
Unterzange Zu halten den herausragenden Wattenteil (Bart) wahrend des K[m­
mens fest. Fiir jede Kammung hat der Speiseapparat ein kleines Wattenstiick 
durch die ge6ffnete Zange zu schieben, worauf sich diese schlieJ3t. Das Offnen und 
SchlieJ3en der Zange vollzieht sich durch Heben und Senken der Oberzange. 

Bergmann, Spinnerei. 11 
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FUr das sichere Festhalten des Bartes in der Zange ist die Vorderkante der 
Unterzangenplatte z .. mit Leder oder Kautschuk gefiittert und das Oberzangen­
Messer Zo mit drei Riffelrippen versehen. 

Die Tatigkeiten des Speiseapparates stehen im Abhangigkeitsverhaltnisse 
zur Drehbewegung des KammzyIinders K. Bei der Simplexkammaschine hat 
derselbe auf seinem Umfange ein Nadelsegment N mit 17 Nadelstaben und ein 
Riffelsegment R und dreht sich mit 80 bis 95minutIichen Umlaufen, so daB 
minutIich 80 bis 95 Barte gekammt werden. Der Zylinderkamm der Duplex­
kammaschine mit je zwei Nadel- und zwei Riffelsegmenten bewegt sich mit 
105 bis no, maximal mit 120minutIichen Umlaufen und kammt minutIich 
210 bis 240 Barte. Der SimplexkammzyIinder miBt 150 mm im Durchmesser, 
jener der Duplexmaschine 200 mm und mehr. 

Zwischen den Riffel- und Nadelsegmenten sind Zwischenraume 1, 2 und 3, 4 
gelassen. 

Wahrend der Kammzylinder in der Uhrzeigerrichtung mit dem Zwischenraum 
1, 2 unter dem Zangenmund durchlauft, was nur einen Bruchteil einer Sekunde 
beansprucht, muB das Speisen vollzogen sein. Die Zange ist zu dieser Zeit 
noch von der vorhergehenden Kammung der zweiten Barthalfte offen, so daB 
die nun mittels eines Greifer- und Sterngetriebes einsetzende Riickbewegung 
der Wickelwalzen w und der Speisewalzen 81, 8 2 die Watte um ein geringes MaB 
durch den geoffneten Zangenmund geschoben wird. 1st das Speisen beendigt, 
so schlieBt sich die Zange durch Niedergehen des Oberzangenmessers ZQ und klemmt 
den Bart fest. 

Das Kammen der ersten Barthalfte setzt in diesem AugenbIicke ein, 
indem das Nadelsegment N, fast tangierend an dem Zangenmund sich vorbei­
bewegend, durch den Bart hindurchstreicht und dabei aIle von der Zange nicht 
eingeklemmten kurzen Fasern, Knotchen, Gries und noch zuriickgebIiebene 
kleinste Verunreinigungen zwischen den Nadeln der NadelIeisten festhalt und 
mitnimmt. 

Der ZyIinderkamm hat als Duplexkammer zwei Nadelsegmente mit je 13 
N adelleisten. 

Zur Schonung der Fasern beim Kammen nimmt die Feinheit der Nadeln 
und deren Dichtstellung von der ersten bis zur letzten NadelIeiste stetig zu. 
Letztere sind leicht auswechselbar. 

Das Kammen der zweiten Barthalfte vollzieht sich bei gleichzeitigem 
AbreiBen des Bartes. Die Einstellung samtIicher hierzu notwendigen TeiIe hat 

in der Zeit zu geschehen, in welcher der Zwischenraum 3, 4 an dem Zangenmund 
vor beieilt. 

Die zweite Barthalfte ist jener Teil der Watte, der sich zwischen dem Zangen­
mund und den SpeisezyIindern befindet und auch an dieser Stelle abgerissen wer­
den muB, um gekammt werden zu konnen. 

Die in Tatigkeit tretenden Teile sind die Zange, der Vorstech- oder Fixkamm 
V und die AbreiBzyIinder al' a2. AIle diese bilden mit dem ZyIinderkamme 
den Kammapparat. 

Durch Hochgehen des Oberzangenmessers wird die Zange geoffnet. Hierbei 
schiebt sich die Unterzangenplatte ganz wenig vor und bringt dadurch den Bart 
in eine giinstigere Lage ffir das Einstechen des Vorstechkammes. 
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Der bisher in seiner Hochlage untatig gewesene Vorstechkamm geht tief und 
sticht mit seinen feinen und dichtstehenden Nadeln durch den Faserbart hindurch. 

Der mit Leder iiberzogene AbreiBzylinder a2 (20 mm stark) senkt sich und 
legt sich auf die ersten Riffeln des mittlerweile herangekommenen Riffalsegmentes 
auf, wodurch die bereits gekammte erste Barthalfte erfaBt wird. 

Wahrend sich der belederte AbreiBzylinder dem Riffelsegment nahert, macht 
der geriffelte AbreiBzylinder a1 eine riicklaufige Drehbewegung (entgegengesetzt 
der Uhrzeigerbewegung) und liefert ein kleines Stiick des vorher abgezogenen 
Kammvlieses zuriick (siehe Stellung der Organe fiir das Kammen der zweiten 
Barthiilfte Abb. 252). 

In dem Augenblick, zu welchem sich die belederte AbreiBzylinder auf das 
Riffelsegment pressend auflegt und von diesem in Drehbewegung versetzt wird, 
geht auch der geriffelte AbreiBzylinder in seine Vorwartsbewegung iiber. 

Nunmehr haben aIle an den AbreiBen und Kammen teilnehmenden Teile 
ihre richtigen Stellungen und Bewegungen, welche wahrend des Vorbeilaufens 
des Riffelsegments andauern. 

Durch die Drehbewegung des Riffelsegmentes und des belederten AbreiB­
zylinders wird der zwischenliegende Bart mitgenommen, durch die Nadeln des 
Vorstechkammes gezogen und die zweite Barthalfte gekammt, gleichzeitig aber 
auch der Bart abgerissen. 

Der nunmehr vollstandig gekammte Bart legt sich iiber einen Teil des aus 
der Blechmulde zuriickgelieferten Kammvlieses zur Bildung eines geschlossenen 
Vlieses. Spinnereitechnisch heiBt dieser Vorgang das "Loten des Vlieses". 

Sobald das Riffelsegment den belederten AbreiBzylinder 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 nachsten Bartes geoffnet. Der geriffelte Messing­
zylinder as verhindert das Wickeln des Vlieses auf den AbreiBzylinder a2• 

Das in die Blechmulde gelieferte Kammvlies wird bei seinem Austritte durch 
den Trichter tr zu einem Rundbande geformt und von den langsam umlaufenden 
Abzugwalzen Zl> Z2 dem Tische ti zugeliefert. Da die Kammaschine aus 6 bis 
8 Kopfen besteht, werden eben so viele Vliesbander nach rechtwinkeliger Ablen­
kung um die Fiihrungsstiicke Is nebeneinandergereiht, noch durch ein an den Tisch 
anschlieBendes dreizylinderpaariges Streckwerk gefiihrt und mit 3 bis 4 fachem 
Verzuge verfeinert. Dieses Doppeln und Strecken bezweckt ein moglichst gleich­
maBiges Zugband zu erhalten. Die von den einzelnen Kammkopfen kommenden 
Vliese zeigen groBere UnregelmaBigkeiten in der Faseranhaufung, wegen der 
ungleichen Verteilung der in den Kammling 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 Abfiihrapparat fiir den Kammling besteht aus der schnellum­
laufenden Borstenwalze Bu, der langsam bewegten Abnehmerwalze (Doffer) A 
und dem schwingenden Hacker H. 

11* 
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Die Borstenwalze, mit einer dem Ubrzeiger entgegengesetzten Drehrichtung, 
greift in die Nadelsegmente bis auf den Nadelgrund und nimmt aIle 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 Kammens zu erkennen ist, folgen Speisen, Kam­
men, Abfiihren des Kammzuges und des Kammlings aufeinander, so daB die 
Heilmannsche Kammaschine den un ter brochenen oder in termi ttierenden 
Kammvorgang ausfiihrt. 

Beziiglich der Leistung ist die Duplexkammaschine der Simplexmaschine iiber­
legen; letztere kammt aber wegen der groBeren Anzahlvon Nadelleisten viel reiner. 

Die Bewegungen der einzelnen Teile miissen in Bruchteilen von Sekunden 
erfolgen, es si.nd Ruckbewegungen, hervorgebracht durch unrunde Scheiben 

Abb.253. 

(Exzenter) und haben 
rasche Abniitzung zur 
Folge. 

Die 6 bis 8 Kamm­
kopfe der Heilmann­
schen Maschine wer­
den von einem gemein­
samen Antrieb bewegt. 

Die Antriebswelle 
iibertragt durch Stirn­
rader die Bewegung 
auf die Kammzylinder­
welle und Steuerwelle. 
Letztere betatigt durch 
die auf ihn unter-
gebrachten unrunden 

Scheiben in Verbindung mit Hebelwerken die Oberzange, den Vorstechkamm, die 
AbreiBzylinder und die Abzugwalzen. 

Ein von der Kammzylinderwelle getriebenes Greifer- und Sterngetriebe be­
wirkt die ruckweise Bewegung der Speisezylinder und Abwickelwalzen, ein ab­
zweigendes Kegelradergetriebe iibermittelt einerseits die Bewegung auf das Streck­
werk, andererseits durch Schnecke und Schneckenrad auf die Abnehmerwalze. 
Auch der Drehtopf empfangt die Bewegung vor der Kammzylinderwelle. 

Die Biirstwalze wird durch eine Raderiibersetzung 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 mogen hier noch Aufnahme finden. 
Die ruckweise Bewegung der Abwickelwalzen w und des Speise­

zylinders 81 (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 Bt eingreifend, diese um einen Sternteil dreht. 
Diese Schalt- oder Ruckbewegung wird durch das Stirnradergetriebe Zl, Z2 auf 
den Speisezylinder und weiter durch die Kegelradergetriebe Za k1, k2 Z4 und Stirn­
rader zs, Zs auf die Abwickelwalzen iibertragen. 
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Die Bewegung des orstechkammes (Fixkamm) (Abb. 254) iibt eine 
auf der teuerwelle Stw sitzende wll'unde eheib U1 aus, welehe a.uf die Rolle Tl 
de Hebel hI einwirkt. ie er ist fe t 
mit dem Hebelarme hi verbunden und 
10 e auf der ch e 0 1• Wahrend das Rif­
felsegment unter dem Abreil3zylinder a2 

ablauft, muB der Fixkamm V in einer 
ge enkten tellung verw ilen. Die 1 tz­
tere Lage nimmt er ein, obald die RolleTI 

auf den Kur enteil mit kleinem Halb­
mes er der unrunden cheibe zum An­
licgen kommt, ''lob i die in h~ befind­
liehe ehraube 2, die an dem Kamm­
hebel h gego ene Nase n frei gibt und 
del" Vorsteehkamm V sieh 
senken kann. Der Kamm­
hebel h mit der ase ist fest 
auf der Achse 0 1. Dureh die 
Schraube 1 ist die tiefsteLage 
des Fixkamme festzulegen. 

Ebenso einfaeh ge-
taltet sieh di e B ewe­

gung der Zange(Abb. 255). 
Die urn die Ab e O2 dreb­
hare Oberzange Zu i t dureh 
die tang at mit dem Hebel 
h3 in Verbindung, der auf der 
Aeh e 03 fe tgekeilt i t. D r 
10 e Hebel h2 tragt an dem 
reehten Arme die Rolle TZ' 

die durch d n Federzug 12 an 
die unrunde cheibe U 2 ge­
preBt wird; der linke Arm 
fal3t mit den heiden tell-
chrauben 4, 5 den Heb I hs 

und steUt eine fe te Verbin­
dung mit die em her. Da­
dureh ist eine beque me Ver­
stellung der Oberzange mog­
lieh. Der groJ3e Halbmesser 
der auf der Steuerwelle sit-
zenden unrunden eheibe U 2 

bewirkt den Zangensehlul3 
na<:h Beendigung des pei-

st 

u, 
Einzclhclten zur Kiimmaschloe. 

/ 

Abb. 255. 

sens, der kleine veranlal3t das ffnen der Zange fiir das Abreil3en des Bartes. 
Beim ()ffnen sehiebt sieh die Unterzange Zu vermoge des auf ie einwirkenden 
Federzuges f etwas vor, wobei die Sehraube 3 ihren Weg begrenzt. 
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Das Getriebe des belederten AbreiBzylinder a2 (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-

a zylinder ist mit seinen Zapfen in 

Abb. 256. 

den auf der Achse 0 4 befestigten 
Hebelarmen h4 gelagert. Der eine 
dieser Arme ist durch die Stange 
st4 in Verbindung mit dem Hebel 
hs, der auf der Achse Os befestigt 
ist. Der lose auf Os aufgeschobene 
Hebel h6 fiihrt sich mit der Rolle 
r 6 in der N utenbahn der auf der 
Steuerwelle Stw befindlichen Nu­
tenscheibe U 3 und iibermittelt 
die ihm durch diese beigebrachte 
Bewegung durch die in seinem 
zweitenArme angeordneten Stell­
schrauben 6, 7 dem Hebel hs. 
Die Schrauben lassen eine leichte 
Verstellung des AbreiBzylinders 

zu. Fiihrt sich die Rolle r 6 in der Nut mit groBem Halbmesser, so ist der AbreiB­
zylinder in ausgepreBter Lage am Riffelsegment, der kleine Halbmesser der 
Kurvennut hebt den AbreiBzylinder von dem Riffelsegmente ab. 

Abb. 257. 

Die N utenscheibe ist 
durch Schraubesbund Schlitz 
verstell bar. 

Abb. 257. Die Riick­
und Vorwarts bewegung 
des AbreiBzylinders a1 

fiir das L6ten und Abziehen 
des gekammten Vliesteiles 
wird durch eine aus einem 
Stiick gegossene Nuten- und 
unrunde Scheibe U 4, Us der 
Steuerwelle Stw bewirkt. Der 
doppelarmige Hebel h7 , dreh­
bar um den Bolzen 07' greift 
mit seiner Rolle r7 in die 
Kurvennut der N utenscheibe 
U4 und erteilt der Schalt­
klinke k eine Schwingbewe­
gung, welche, wenn ks im 
Eingriff mit dem Schaltrade 

Sa steht, durch das innen verzahnte Rad Zs auf Z7 bzw. den AbreiBzylinder 
der fiir dessen Ruck- und Vorwartsbewegung iibermittelt wird. 

Die Schaltklinke muB aber wahrend der Zeit des Vorbeilaufes des Nadel­
segmentes an der Zange ausgehoben sein, was der mit der Klinke verbundene 
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Hebelarm hs im Vereine mit der unrunden Scheibe U 5 bewirkt, auf welcherer mit 
der Rolle rs durch den Federzug 17 angepreBt aufliegt. 

Bewegt sich die Nutenscheibe U4 in der eingezeichneten Pfeilrichtung, und 
es befindet sich die Rolle r7 des Hebels h7 an der Kurvenbahnstelle 1 in der Lage 
r7, wobei durch die unrunde Scheibe U 5 die Klinke bereits zum Eingriff mit dem 
Schaltrade Sa gebracht worden ist, so wird wahrend der Zuriicklegung des Kur­
vennutenweges 1, 2 der Hebel h7 mit seinem Rollenende nach rechts bzw. das 
Klinkenende nach links schwingen, das Schaltrad dem Uhrzeigersinne entgegen­
gesetzt drehen, welche Drehbewegung durch Zs auf Z7 iibermittelt, den AbreiB­
zylinder riicklaufig (fiir das Riickliefern des Kammvlieses bewegt. 

Wahrend der Zuriicklegung des Nutenstiickes 2, 3 macht der Hebel h7 eine 
ungefahr doppelt so groBe Schwingung im entgegengesetzten Sinne wie vorher 
fiir die Vorwartsbewegung des AbreiBzylinders zum Abziehen des neu gekamm­
ten Bartes. 

In dem Augenblicke, in welchem die Rolle r7 in Nutstelle 3 eintritt, hebt 
die unrunde Scheibe U 5 durch Emporheben des Hebelendes hs die Klinke Ie 
aus dem Schaltrade. Diese Klinkenlage bleibt auf der Kurvennutstrecke 3, 4 
unverandert. Bei der Weiterbewegung der Nutenscheibe um die Strecke 4, 1 
macht das Rollenende des Rebels h7 infolge der eingezogenen Kurvennut eine 
Einwartsschwingung bzw. das Klinkenhebelende eine Sch~ingung nach links 
und greift um einen Zahn vor. 

Die Nummer des vorgelegten Wickels darf N.= 0,0!37 bis N.= 0,0268, d. i. 
13,5 bis 22 g auf 1 m bei 71/ 2 bis 10 1/ 2" breiten Wickeln betragen. 

Die Leistung bei Simplex-Kammaschinen mit 80 Kammspielen (80 Kamm­
zylinderumdrehungen) schwankt zwischen 6 bis 11 {/; fiir den Kopf in 10 Arbeits­
stunden. Die Duplexmaschinen geben eine um 30 vR hohere Leistung. 

Der Kraftverbrauch kann mit 0,2 PS fiir 1 Kopf angesetzt werden. 
Die Heilmannsche Kammaschine in der vorgefiihrten urspriinglichen 

Einrichtung hat als Nachteile eine verhaltnismaBig geringe Leistung und die 
Beschrankung auf das Kammen langstapeliger Baumwolle~, so daB sie nur fiir 
die Erzeugung sehr feiner Garne herangezogen werden konnte. 

Eine Rebung der Leistung durch erhohte Arbeitsgeschwindigkeiten scheiterte 
zum Teil durch den sich einstellenden unruhigen, stoBenden 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 Kammaschine mit nicht nur vermehrter Leistung, sondern auch mit der 
Verwendungsmoglichkeit fiir das Kammen mittelstapeliger Baumwollsorten zur 
Erzeugung mittlerer Garnnummern bis zur eng!. Nummer 20 herab, gaben den 
Ansporn zu Verbesserungen der Reilmannschen Kammaschine, die auch zu 
praktischen Erfolgen fiihrten. Ais gelungene, verhesserte Ausfiihrungen mogen 
die Kammaschinen 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 groBere Anzahl von Nadelreihen wird ein griindliches Auskammen 
des aus der Zange herausragenden Faserbartes ohne jedwede Beschadigung der 
Fasern bewirkt und es konnte eine dickere 'Watte zur Verarbeit.ung genommen 
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werden. Gegauff ist auf Grund der praktischen Ergebnisse beim Kammen 
zu der begriindeten Ansicht gekommen, daB der Vorstechkamm trotz nur einer 
Nadelreihe reiner kammt als der Zylinderkamm. Diese Ansicht ist durch die 
Tatsache bestatigt, daB beim AbreiBen des Bartes die mitgenommenen Faserrt 
durch die zuriickbleibende dichte Watte gezogen werden, deren Fasern auf aIle 
Unreinigkeiten, Nissen, Knotchen und kurze Fasern zuriickhaltend wirken und die 
Arbeit des Vorstechkammes wesentlich unterstiitzen. Die Fasern der zuriick­
bleibenden Watte wirken gleichsam kammend, und zwar um so wirkungsvoIler, 
je dicker der Wickel ist. 

Die geri:ngere Kammung durch den Zylinderkamm ist damit zu begriinden, 
daB jene Faserpartien, welche in die groBeren Zwischenraume zwischen den 
Nadelspitzen zu liegen kommen (also nur von den Nadelspitzen getroffen werden), 
weniger gut gekammt 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
hohung der Leistung gegeben, so tragt hierzu auch noch die vergroBerte Vor­
wartsbewegung der AbreiBzylinder bei, deren Bewegung vom Anfang bis zum Ende 
dllrch Ausziehen von Fasern aus der Wickelwatte fordernd ist, und zwar, weil 
diese nicht beim dichtesten Teile angefaBt wird, wo sich dem Ausziehen der groBte 
Widerstand entgegensetzt, sondern an den auBersten Faserspitzen, so daB sich 
die Fasern leicht und ohne Beschadigung ausziehen lassen. Da sich wahrend 
des AbreiBens die schwingende Zange mit der Speisewalze und dem Vorstech­
kamme den AbreiBzyindern mit abnehmender Geschwindigkeit nahern, so wer­
den stets neue Faserspitzen erfaBt und abgezogen. 

Auch dieses allmahliche Ausziehen der Fasern erlaubt die Vorlage eines dicke­
ren Wickels und sichert ein reineres Kammen. 

Die groBere und ruhigere AbreiBbewegullg bei den neuen Kammaschinen 
ist nur durch die Anwendung der schwingenden Zange ermoglicht worden. Wie 
wir wissen, legt sich bei der Heilmannschen Kammaschine der belederte AbreiB­
zylinder unter starker Druckwirkung auf das Riffelsegment zur Ausfiihrung der 
AbreiBbewegullg auf und muB in diesem Augenblick die Umfangsgeschwindigkeit 
desselben annehmen, was gewiB nur stoBend sich voIlziehen wird. Ferner ist die 
GroBe der AbreiBbewegung begrenzt und mithin auch jene der Leistung. 

Bei den neuen Kammaschinen von Nasmith, Gegauff u. a. kommen die 
AbreiBzylinder mit 1'eilen des Zylinderkammes iiberaupt nicht in Beriihrung, 
sondern werden durch besondere Getriebe bewegt. Um aber den Bart den Ab­
reiBzylindern nahern zu konnen, muB die Zange eine Schwingbewegung aus­
fiihren. 

Die Kammaschine Patent Nasmith baut die Fa. John Hetherington 
& Sons, Manchester. Nach den Versuchsergebnissen der Firma konnen mit der 
Maschine aIle BaumwoIlsorten bis zu 22 mm Stapellange herab mit groBter Rein­
heit gekammt werden, wobei die stiindliche Leistung fiir 1 Kopf und 101/ 2" 

breiten Wickeln bei 100minutlichen Kammspielen 2,2 bis 3,3 tfJ engl. oder 
1 bis 1,5 kg Kammzug betragt. 

Das Wickelgewicht bei 101/2" Wickelbreite solI fiir 1 m nicht unter 34 
und nicht iiber 54 g betragen, welches Gewicht der englischen Nummer 0,01735 
bis 0,01093 entspricht. 
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FUr Sea-Island und feinste Agyptische sind 90 minutliche Kammspiele 
(Kammzylinderumdrehungen), fUr mittlere agypt.ische und amerikanische 
Baumwollen 100 bis 105 Kammzuge geeignet. 

Der Kammzylinder hat ein Nadelsegment ,mit 17 Nadelreihen und ein 
glatt poliertes Ausfillisegment, das mit den AbreiBzylindern nicht in Beriihrung 
kommt (Abb. 258). 

Die Unterzangenplatt z" i t in den Schwingarm n am nkrecht ver· 
stellbar b fe tigt zur genauen Ein t Hung an die adeln de Zylinderkammes 
und schwingt mit den elben um die Bolzen o. 

ie Zangenwelle zw erhalt ihre chwingend 
Bewegung von einer I urbel, welche am nde 
der "Kammzylinderwelle sitzt. Die auf der Zan­
g nw 11 befestigten Hebelarme h ·ind mit den 

Abb.258. 
Abb. 258-261. Kammaschine nach Nasmith. 

Gelenkstangen st an die Zangenarme gebolzt und ubertragen die Schwingbewegung 
auf diese. Die Zange wird dadurch gerauschlos und ruhig bewegt im Vergleiche 
zu der Zangenbewegung der Heilmannschen Kammaschine mittels einer un· 
runden Scheibe, die eine stoBende Bewegung hervorruft. 

Die Oberzange Zo wird von Armen amI getragen, welche um die Bolzen 01 

in den Zangenarmen am dreh bar sind. Federn f 1 halten die Zange ge­
schlossen. 

Das Offnen der Zange fur das Speisen und AbreiBen des Bartes bewirken 
die feststehenden Kurvenstucke kl' indem sich beim Links- oder Vorschwingen 
der Zange die an den unteren Enden der Oberzangenarme befindlichen Rollen r1 

an jenen fiihren und durch die Kurvenform allmahlich tiefer gedruckt werden. 
In der vordersten Zangenstellung sind die Zangenfedern wirkungslos, und erst 
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wenn sich die Zange in ihre riickwartige oder Kammstellung begibt, spannen 
sich die Federn nach und nacho Auf dem Wege in diese Stellung gestatten die 
Kurvenstiicke ein sanftes SchlieBen der Zange, weshalb die Belederring der Unter­
zangenplatte fortfallen kann. 

Die Speisewalze s ist mit ihren Armen in den Unterzangentragstiicken 
gelagert und der zu kammenden Stapellange entsprechend an den Zangenmund 
heranstellbar. Die Federn 12 pressen sie an die Unterzangenplatte. Zur ruck­
weisen Bewegung der Speisewalze fiir das Vorspeisen der Watte durch die ge­
offnete Zange befindet sich am Za;pfen von seine Schaltvorrichtung, die durch die 
Zangenbewegung selbst betatigt wird. 

Die Abwickelwalzen w werden ebenfalls durch eine von der Zangenwelle 
getriebene Schaltvorrichtung bewegt. 

Der V orstechkamm V, an den Armen am2 befestigt, ist sowohl wagerecht 
als auch im Winkel verstellbar. Seine Arme sind um die Bolzen 02 in den ober­
sten Teilen der Zangenarme am drehbar. Vorstechkamm und Zange schwingen 
gemeinsam hin und her. Der Vorstechkamm sticht in groBerer Entfernung yom 
Zangenmunde in die Watte ein, also dort, wo diese bereits gut yom Zylinderkamme 
gekiimmt ist. Sein Heben und Senken fiir das Einstechen in den Bart bewirkt 
die feststehende Kurvenplatte k2' an welcher sich die Rolle rz des Vorstech­
kammarmes fiihrt. 

Die obere AbreiBwalze az ist beledert, die unter a l aus Stahl und ge­
riffelt. Fiir das Loten und Abziehen der Kammvliese ist in gleicher Weise wie 
bei der Heilmannschen Kammaschine eine Vor- und Riickdrehung anzufiihren. 
Bei der Maschine von Nasmith ist der hierbei zuriickgelegte Weg viel groBer, 
die Bewegung dauert viellanger an, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Ab­
reiBzylinder klein gegen die des Zylinderkammes ist. Bei der Heilmannschen 
Kammaschine muB der AbreiBzylinder die Umfangsgeschwindigkeit des Riffel­
segmentes annehmen. 

Der groBere Weg der AbreiBzylinder wahrend des AbreiBens gibt eine wesent­
lich erhOhte Leistung und die geringere Umfangsgeschwindigkeit gewahrleistet 
nicht nur einen ruhigen Gang, sondern auch eine schonende Kammung durch 
den Vorstechkamm. 

Der belederte AbreiBzylinder az ist in den Hebelarmen hz' gelagert und liegt 
durch den auf diese ausgeiibten Gewichtszug Y2 unter starker Pressung auf den 
geriffelten AbreiBzylinder a l auf. Die Hebelarme h2 sind in gelenkiger Verbindung 
mit den doppelarmigen Hebeln hz, welche ihrerseits durch die Gelenkstangen stz 
mit den Hebeln h auf der Zangenwelle w verbunden sind. Durch diese Hebel­
und Stangenverbindung schwingt auch der belederte AbreiBzylinder im gleichen 
Takt mit der Zange. Die drehende Riick- und Vorwartsbewegung erteilt ihm der 
geriffelte AbreiBzylinder, der von einer Kurvenscheibe, Zahnsektor und Zahn­
kolben bewegt wird. 

Die Zylinder aa, a4 von gleicher Beschaffenheit wie die AbreiBzylinder erhalten 
ihre Bewegung von a l . 

Die Arbeitsweise der Kammaschinen von Nasmith ist in 
vieler Hinsicht einfacher als die der Heilmannschen. Die ",ichtigste Arbeits­
stellung an der am Kammen teilnehmenden Teile sind in den Abb. 259 bis 261 
dargestellt. 
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Wahrend des Riickschwingens der Zange, ungefahr in dem Augenblicke, 
in welchem der Zangenmund in die senkrechte Mittellinie des Zylinderkammes 
gelangt, machen die Abwickelwalzen w und der Speisezylinder 8 eine ruckweise 
Bewegung zur Vorschiebung der Wickelwatte durch die geoffnete Zange. Gleich 
darauf schlieBt sich die Zange unter Klemmen des Bartes und noch den letzten 
Tell 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 tJber­
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 Kammen des aus ihr herausragenden 
Faserbartes beendigt, die Zange offnet sich, der 
V orstechkamm beginnt sich langsam zu senken, 
die AbreiBzylinder vollfiihren ihre riicklaufige 
Bewegung zur Riicklieferung des Vlieses zwecks 
Lotens des soeben zu kammenden Bartes 
(Abb. 260). 

Wenn die auBersten Faserspitzen wahrend 
des weiteren Vorschwingens der Zange die 
Klemmstelle der AbreiBzylinder erreicht haben, 
setzen diese mit ihrer Vorwartsbewegung ein, 
der Vorstechkamm sticht in den Bart und es 
erfolgt nun das Kammen der zweiten Bart­
halfte und das AbreiBen 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. 

zu 

Die Einrichtungen fUr das Reinhalten des Zylinderkammes, fiir das Abfiihren 
des Kammzuges und des Kammlings sind die gleichen wie bei der Heilmannschen 
Kammaschine. Die einzige vorhandene Kurvenscheibe dient zur Betatigung 
der AbreiBzylinder. 

Ein zweiter Vorstechkamm ist anbringbar. 
Die Kammaschine mit schwingender Zange von C. Gegauff, 

welche die Elsassische Maschinenbaugesellschaft in Miilhausen baut, ist gleich­
falls eine Verbesserung der Heilmannschen Kammaschine. Gegauff erzielte 
durch das Nachspeisen der Watte wahrend des AbreiBens des Bartes eine un­
gefahr 6fach hohere 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 e = 0,00491 ist. 

Die Getriebe sind verwickelt. Es sollen daher nur die unmittelbar am Kiimmen 
teilnehmenden Glieder besondere Beriicksichtigung finden. In den Abb. 262 
u.263 sind die Stellungen beim Kiimmen durch den Zylinderkamm K und beim 
AbreiBen und Kiimmen durch den Vorstechkamm V dargestellt. 

Die Zangenachse 0 wird durch ein Exzenterpaar in eine schwingende Be­
wegung versetzt, welche die aus dem Oberzangenmesser Zo und aus der Unter­
zangenplatte Zu bestehende Zange mitmachen muB. Die Oberzange zo' mit h 
aus einem Stuck gegossen, bildet einen zweiarmigen auf 0 festgekeilten Hebel, 
in dessen rechtes Ende die Unterzange gelenkig eingehangen ist. Die Oberzange 

l--~ l--~~ 

Abb.262. Kiimmaschinc nach G e gauff. Abb.263. 

hat an der Klemmstelle eine rillenartige Ausnehmung, so daB die iiuBere Leiste 
den aus der Zange ragenden Bart gegen den Zylinderkamm niederdriickt und 
auch gegen den schnabelartigen Kopf der Unterzange preBt, dagegen .die innere 
Leiste an den riickwiirtigen Kopfteil anpressend wirkt. Durch diese Gestaltung 
der Zangenenden wird die dicke Watte gut und gleichmiiBig geklelllmt, und zwar 
durch die auf die Unterzange wirkende Feder F bei riickgeschwungener Zange 
(iiuBerste Rechtsstellung). Die Feder Fist an den Winkelhebel kl angeschlossen, 
der sich um einen Bolzen des dritten Zangenarmes bewegen kann und mit dem 
Lenker II verbunden ist. Niihert sich beim Vorschwingen (Linksschwingen) 
die Zange den AbreiBzylindern at> a2, so wird an einer bestimmten Wegstelle 
die Unterzange ~uriickgehalten und dadurch, daB die Schraubenmutter m an 
der Stange st an den Kopf k stoBt, die Wirkung der Feder F begrenzt, so daB die 
Unterzange der Oberzange nicht folgen kann, somit die Zange sich offnet. 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 Unterstutzung der Mulde -mu das ru<lkweise 
Speisen der Watte vornimmt. 

Ferner ist in der Unterzangenplatte noch eingelenkt der Schieber si mit der 
Bestimmung das uber den AbreiBzylinder a l gefiihrte endlose Laufleder gegen 
Beschiidigung durch Einstechen der Vorstechkammer zu schutzen. Wiihrend des 
Kiimmens durch den Kreiskamm ist der Schieber zuriickgezogen, um ersteren 
nicht zu beruhren, wiihrend des Kiimmens durch den Vorstechkamm legt er sich 
mit seiner Stahllamelle an das Laufleder an. 

Der Zylinderkamm K mit 24 Nadelreihen gewiihrt wegen seiner groBen An­
zahl von Nadelreihen mit zunehmender Feinheit nicht nur ein grundliches, 
sondern auch ein schonendes Kiimmen bei 106 minutlichen Umliiufen. 

Beide AbreiBzylinder aI' az sind aus Stahl und geriffelt. Der obere mit 18 mm 
Durchmesser ist belastet, der untere mit 24 mm Durchmesser erhiilt durch einen 
Exzenter-Sektorantrieb die notwendige Ruck- und Vorbewegung fiir das Ruck­
liefern (Loten) und AbreiBen des Kiimmvlieses. 

Das endlose uber den unteren AbreiBzylinder gefiihrte und angespannte Lauf­
leder l fiihrt das Kiimmvlies 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. 

Fur das Speisen der Watte bei offenstehender Zange werden die Wickel­
walzen w und der Speisezylinder 8 ruckweise bewegt. Die Druckwalze d dient 
zur Verdichtung und sicheren Mitnahme der Watte. 

Die Biirstwalze Bu, der Abnehmer A mit dem Hacker H haben die gleichen 
Aufgaben Z1:l erfiillen, wie diese bereits bei der Heilmannschen Kiimmaschine 
erortert worden sind. 

Der Arbeitsvorgang spielt sich in der Weise ab, daB beim Ruckschwingen 
der noch geoffneten Zange die Wickelwalzen w und der Speisezylinder durch ibre 
ruckweise Bewegung den Faserbart speisen. Mit dem ZangenschluB durch­
streichen bereits die Nadelkiimme des Zylinderkammes den von der Zange ge­
klemmt gehaltenen Bart. Fast unmittelbar nach dem Durchstreichen der letzten 
Nadelreihe schwingt die Zange gegen die AbreiBzylinder vor, wobei die Zange 
geoffnet wird. Der Vorstechkamm schwingt mit der Zange, ist aber auBer Tiitig­
keit. Die AbreiBzylinder haben bereits wiihrend des Ruckschwingens der Zange 
durch eine kleine Rucklaufbewegung einen Teil des vorher gekiimmten Bartes 
fur den AnschluB des im Kiimmen begriffenen Bartes zuruckgeliefert. 

Niihert sich die Zange bis auf 2 mm den AbreiBzylindern (bei sehr ·gutem Sta­
pel auch etwas fruher), wobei bereits die vorderen Faserspitzen auf dem Lauf­
leder aufliegen, so beginnen jene ihre Vorwiirtsbewegung fur das AbreiBen des 
Bartes. Gleichzeitig sticht der Vorstechkamm ein, und wei! durch Drehen des 
Speisezylinders in diesem Augenblicke auch ein Wattenstuck von ungefiihr 
6 mm Liinge nachgespeist wird, so hat auch der Vorstechkamm die gleiche Ver­
schiebung mitzumachen, um eine Stauung der Wattehinter diesem hintanzu­
-halten. Eine Anstauung der dicken Watte hiitte eine Verschlechterung des Zuges 
und einen erhohten Kammlingsabgang zur Folge. Es findet nunmehr das Kam­
-men der zweiten Barthiilfte und das AbreiBen des Bartes statt. 

Nach Beendigung des Nachspeisens ist der Vorstechkamm ganz dicht an den 
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oberen AbreiBzylinder herangetreten, und die AbreiBzylinder bewegen sich noch 
um 2 bis 3 Riffeln weiter, um aIle langeren wahrend des Nachspeisens iiber den 
Zangenschnabel hinausgelieferten Fasern den AbreiBzylindern zuzufiihren, 
weil sie sonst bei dem nachsten Kammspiel, 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 schlieBt sich an derselben Stelle, wo sie sich beim Vorschwingen offnete. 

Wahrend des Zangenriickschwingens vollfiihren die AbreiBzylinder ihre riick­
laufige Bewegung, um ein Stiick des eben abgerissenen Kammvlieses, das gIeich­
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 Kammaschine von Robert Staub und August Montforts 
hat mit der Heilmannschen Kammaschine nur den Zylinderkamm mit einem 
Nadel- und einem Riffelsegment gemein. Die iibrige Einrichtung ist sehr ab­
weichend. 

Der Arbeitsvorgang dieser eigenartigen Kammaschine besteht darin, daB von 
zwei Zylinderpaaren ein Wattenstiick als Bart abgerissen und beide Barthalften 
ohne Beniitzung eines Vorstechkammes von dem Zylinderkamme gekammt 
werden. 

Die Maschine ist nur zweikopfig fiir 320 mm Wickelbreite, mit einem am 
Ende des Ablauftisches angebauten Streckwerke. 

Das Wickelgewicht fiir I mist 50 g. 
Die Leistung fiir langstapelige Baumwollsorten (Sea-Island, Mako) solI 55 

bis 60 kg fiir I 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 Kammaschine besteht 
aus dem Zylinderkamme K, den beiden Zangen ZI' Z2' den Zylinderpaaren 
al bis a4 fiir das AbreiBen der Watte und das Speisen der Zange ZI' den Zylinder­
paaren as bis as zum Abziehen des Kammvlieses und dem belederten Zylinder a9 

zum "Oberbringen des einseitig gekammten Bartes in die Zange Z2' Es sei noch 
bemerkt, daB die Unterzangen Zu , zu. feststehend, die Oberzangen Zo , Zo fiir das 
Offnen und SchlieBen der Zanged beweglich sind. 1 

Die Watte wird von der rechten Seite zugefiihrt und links das Kammvlies 
abgezogen. 

Zur Erlauterung des Arbeitsvorganges werde von der Stellung der Teile aus­
gegangen, wenn die letzte Nadelreihe des Zylinderkammes den Zangenmund Z2 
verlassen bzw. das Kammen des Hinterendes des vorher abgerissenen Bartes 
beendigt wird und das Riffelsegment R unter den gesenkten Zylinder a9 gelangte. 

Die Zylinder aI' a2 bewegen sich vorwarts und fiihren die Watte den gleich­
falls in Vorwartsbewegung befindlichen Zylindern a3, a4 zu. 

Beide Zangen beginnen durch Hochgehen der Oberzangen sich zu offnen. 
Abb.265. Das Riffelsegment im Vereine mit dem Zylinder a9 schiebt den am 

Vorderende gekammten Bart, welchen die Zange Zl soeben freigegeben hat, 
in die Zange Z2 ein. 
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Gleichzeitig setzen die Zylinder as---as mit ihrer Vorwartsbewegung ein und 
erfassen den gekammten Bartteil. 

Das Zylinderpaar aI' a2 wechselt seine Drehrichtung, wodurch die Watte 
zwischen diesem und dem Zylinderpaare aa' a4 abgerissen wird. Die noch in Vor­
wartsbewegung befindlichen Zylinder aa, a4 fUhren den abgerissenen Wattenteil 
in die offene Zange ZI ein. 

Nun schlieBt sich die Zange ZI' das mittlerweile herangekommene Nadel­
segment N streicht kammend durch den geklemmten Bart. 

Die Zylinder aa, a4 haben ihre Teildrehung, die Zylinedr aI' a2 ihre Ruck­
drehung voIlendet, der Zylinder a9 ist in seine hochste SteIlung zuruckgekehrt. 

-

Abb. 264. Abb. 265. 

Abb.266. Abb. 267. 

Abb. 264-267. Kammaschine nach Staub·Montfort s. 

Die Zange Z2 schlieBt sich und die Zylinder as---as beendigen ihre Dreh­
bewegung. 

Wahrend die letzten Nadelreihen noch den in der Zange ZI gehaltenen Bart 
kammen, streichen die ersten Nadelreihen bereits durch das hintere in der Zange 
Z2 geklemmte Bartende. 

Das Zylinderpaar aI' a2 befindet sich noch im Ruhezustande, aIle ubrigen 
Teile nehmen die in Abb. 267 gezeichneten Stellungen ein. 

Es wird somit an der Zange ZI die vordere Barthalfte, an der Zange Z2 die 
hintere Barthalfte gekammt. 

Die Kammaschine von Josef 1m bs (Abb. 268) besteht im wesentlichen 
aus zwei Zangen, sie stets in entgegengesetzten Richtungen sich so bewegen, 
daB sie sich fiir jedes Kammspiel einmal nahern und wieder- entfernen. 1m 
genaherten Zustande klemmen sie die beiden Bartenden fest, wahrend gleich­
zeitig mehrere Nadelkamme in den Bart einstechen. Nun entfernen sich die 
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Zangen durch Auswartsschwingen, wodurch der Bart abgerissen und die aus den 
Zangen herausragenden Bartteile gekammt werden. 

Da sich die beiden Zangen (Speisezange und AbreiBzange) so weit nahern, 
daB die Nadelkamme noch zwischen ihnen J>latz finden, kann man auf der Imbs­
schen Kammaschine die kiirzesten Baumwollsorten kammen. Bei langeren Sor­
ten arbeitet an Stelle der Nadelkamme ein kleiner Zylinderkamm, dessen ganze 
Mantelflache mit Nadeln besetzt ist (Abb. 269). 

Der Kammvorgang ist ein unterbrochener wie bei der Heilmannschen Kiimm­
maschine. 

Abb.268. 

Abb. 268-273. Kiimmaschine nacb 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 tiber den polierten Tisch ti der Speisezange Zl zu. Diese be­
steht aus der Unterzangenplatte Zu und den beiden Oberzangenmessern zo' zo' 
und wird in Gleitbahnen gefiihrt durch die unrunde Scheibe U 4, Stange 82 mit 
Rolle, steht unter Wirkung der Feder 14 und wird in wagerechter Richtung hin­
und herbewegt. 

Das Offnen und SchlieBen der Speisezange, durch Heben und Senken der 
Oberzangenmesser, bewirkt die unrunde Scheibe ua mit den an ihr mit Rolle 
anliegenden Winkelhebel ha, ha', auf dessen Arm h3' die Oberzange gleitbar 
aufgehangen ist. 
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Die Abreillzange Z2' aus der Unterzange zu, und der Oberzange zoo bestehend, 
schwingt mit den Hebelarmen h2 um die Zapfen °2- und wird durch die unrunde 
Scheibeu2 und die Feder 12 hierzu bet!i.tigt. 

Ihr rechtzeitiges Offnen und SchlieBen bewirken unrunde Scheiben Us auf 
der Welle w3, !louf welcher auch das Biirstensegment Bu befestigt ist. 

Letzteres entnimmt bei ganz nach rechts geschwungener AbreiBzange im Augen-
blick, in welchem sie sich off- I 
net, das gekammte Vlies und 
gibt es an die Kratzenwalze A 
(Abnehmerwalze, Doffer) abo 

Das von dem auf- und nie­
derschwingenden Hacker H 

abgenommene Kammvlies 
fiihren die Laufleder L I , L2 
einem vierzylindrigen Streck­
werke Stw zu. 

BeimAustrittaus 
diesem, durch einen 
Trichter tr zu einem 
Rundbande umge­
formt, fiihren es die 
Abzugwalzen at> a2 

dem Drehtopfe DT 
zu, der es in eine 
Kanne Ka einlegt. 

Der Kammhal­
ter Kh, mit den 
Nadelkammen 2, 3 
in Gleitbahnen ge­
fiihrt, empfangt sei­
ne Auf- und Nieder­
bewegung von der 
unrunden Scheibe u l 

mittels Hebel hI und 
Lenkstange tl . 

Der Nadelkamm 
1 und der in den 

ZO, 

Abb. 269. 

Abb. 270. Abb. 271-273. 

Hebelarmen h gelenkig eingesetzte Kamm 4 werden besonders gesteuert. 
Fiir eine gleichmaBige und ruhige Bewegung sind aIle Bewegungsteile fiir 

die Zangen und Kamme auf beiden Maschinenseiten also doppelt vor­
handen. 

Der Arbeitsvorgang solI von den AuBenstellungen der beiden Zangen aus 
betrachtet werden, wenn die Speisezange bereits die Watte erfaBt und geklemmt 
halt und die offenstehende Ab.reiBzange entleert ist (Abb. 270). 

Beide Zangen schwingen nun nach einwarts, wobei die ge6ffnete .t\.breiBzange 
das aus der Speisezange vorstehende Bartende aufnimmt und sich alsdann schlieBt 
(Abb.271). 

Bergmann, Spinnerei. 12 
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Nun heben sich die Kiimme 1, 2, 3 und stechen in den beiderseitig von den 
Zangen gehaltenen Bart ein. 

Beide Zangen bewegen sich hierauf nach auBen (Abb. 272), wobei sich Zo 

etwas hebt, damit bei dem nun folgenden AbreiBen und Kammen die von dem 
AbreiBgange erfaBten Fasern sich ohne groBeren Widerstand aus der Speisezange 
ziehen lassen. Der sich beim AbreiBen teilende Bart wird beim Durchziehen durch 
die Nadelkamme gekiimmt, und zwar die zweite Barthalfte des von der AbreiB­
zange mitgenommenen Bartes und die vordere Barthalfte der vorgespeisten 
Watte, 

Sobald sich die Zangen etwas voneinander entfernt haben, schlieBt sich die 
Zange Zo durch Senken (Abb. 273), der feinste Kamm 4 hat jetzt Platz gefunden 
zum Einstechen und nimmt selbst die feinsten Verunreinigungen auf. Die Kamme 
2, 3 verharren noch in ihren Stellungen, Kamm 1 geht tief. 

Bevor die beiden Zangen ihre AuBenstellungen erreicht haben, offnen sie 
sich; und zwar die Speisezange zwecks Speisens eines neuen Wattenstuckes, 
die AbreiBzange zur Freigabe des Bartes an das Biirstensegment Bu. 

Gleichzeitig gehen auch die Kamme 2, 3, 4 tief, wobei der Kammling aus ihnen 
von der Biirstwalze bu entnommen und der Abnehmerwalze a ubergeben wird; 
der Hacker Hl nimmt den Kammling abo 

Die Leistung solI etwas groBer als die einer sechskopfigen 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 Hubner arbeitet im Gegensatz zu allen 

bisher angefiihrten Maschinen ununterbrochen, indem die Vorgange des Spei­
sens, Kammens der beiden Barthalften, Abziehen des Zuges und des Kammlings 
ununterbrochen erfolgen. 

Aus dem AufriB der Maschine (Abb.274) ist zu ersehen, daB auf den Spin­
deln Spa, des kreisformigen Aufsteckrahmens R in zwei Reihen je 28 Bandspulen 
8U aufgesteckt sind. Die von den Spulen ablaufenden Bander b erleiden auf der 
betrachtlichen Wegstrecke bis zur Arbeitsstelle eine ziemliche Zugbeanspruchung 
und mussen, um diese auszuhalten, mit geringer Drehung versehen sein. Fiir das 
hemmnislose Abwickeln der Spulen sind die Bander in Kreuzwindungen zu wickeIn. 
Die zur Herstellung der Spulen dienende Maschine heiBt 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 Bander durch Osen einen geringen Draht. fiber den Osen 
sind Lieferzylinder angeordnet, welche die nunmehr mit leichtem Draht ver­
sehenen Bander den Wickelspindeln zufiihren. Letztere sind auf einem hin- und 
herbewegten Tische gelagert und haben zur Aufnahme der mit Kreuzwindung 
zu erzeugenden Bandspulen eine BlechhUlse aufgeschoben. Die fertige Band­
spule von 30 cm Lange und 15 cm Durchmesser ist auf die Spindel des Aufsteck­
rahmens mit einer glatten Holzspule aufzusetzen. 

Das Band wiegt gewohnlich 9 bis 10 g fiir 1 m, die engl. Bandnummer ist 
daher 

N e = 0,59 • 0,1 = 0,059. 
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Die Aufsteckspindeln Spa, der unteren Spindelreihe sind fest, die der oberen 
Spindelreihe fUr das bequeme Aufstecken der Spulen nach auGen umlegbar. 

Die von den Spulen ablaufenden Bander durchlaufen die 56 Offnungen der 

Abb. 274. 
Abb.274-280. Kammaschine nach Hiibner. 

kreisformigen Flacheisenschiene ry und erhalten bei ihrer 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 Umlaufe in der eingezeichneten Drehrichtung. 

Die Bander nehmen weiter ihren Weg durch die 56 Offnungen der kreis­
formigen Platten PI' P2' Pa; diese mit den sonstigen noch zugehorigen Einrichtungen 
bilden die Speiseplatte, der es obliegt, bei jeder Umdrehung des Aufsteckrahmens 

12* 
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«z. 

eine bestimintegleichbleibende 
Bandlange von den Spulen ab­
zuziehen. Die Platten PI und 
P2 haben zwischen sich den 
Lederring liliegen (siehe Abb. 
275 u. 276), der auf einem 
groBen Teil seines Umfanges 
von dem unter Federzu'g t d 

stehendem Drahte D umfaBt, 
die Bander geklemmt halt. 

~~,.rt::;;. Die Speiseplatte ist auf die 
L-,.~ ..... I~~ Kugelnabe kn aufgesetzt und 

Abb.275. 

IT' I HIOIII- --f'" ""'" 

d 

Abb. 276-278. 

da der auf der Welle Ta be­
festigte und gezahnte Muff M 1 

in die Verzahnung Zl eingreift, 
nimmt jene an der Drehbewe­
gung der Welle teil. Durch 
diese Kupplung der Speise­
platte mit der Welle und durch 
die Einstellung der Fiihrungs­
stucke F I an den Saulen 8 

kann die Speiseplatte unter 
beliebiger Neigung sich 
drehen. Die NeigungsgroBe 
bestimmt die nachzulie­
fernde Bandlange bei jeder 
Umdrehung. 1st die Speise­
platte derart geneigt, daB 
sie nach Abb. 275 rechts 
die hOchste Lage und links 
die tiefste einnimmt, so 
gibt der Hohe:nunterschied 
die von den Spulen abge­
zogene Bandlange. 

Die Bander laufen nach 
dem Verlassen der Speise­
platte durch die Offnungen 0 

einer auf der Welle Ta be­
festigten Scheibe T, deren 
Nabe kugelformig gestaltet 
ist. Die Offnungen fur die 
Einzelnfiihrung der Bander 
sind in zwei Reihen (Abb. 

__ 279) angeordnet und der 
untere Hohlraum der Schei­
be durch eingebaute Stahl­
bleche in 28 auBere und 



Die Baumwollspinnerei. .181 

ebensoviele innere Zellen geteilt, um ein Verwirren der Bander hintanzuhalten. 
Die Scheibe erhalt dadurch ein turbinenahnliches Aussehen und hat daher auch 
die Bezeichnung Turbine erhalten, sowie auch die Welle Ta Turbinenachse ge~ 
nannt wird. 

Mit dem belederten AuBenrand l ruht die Turbine von. 290 mm bis 350 rom 
Durchmesser auf den feststehenden Ring Rg auf. Zwischen beiden befinden sich 
die nach auBen gefiihrten Bandenden eingeklemmt, die einen gleichmaBigen 
Faserbart bilden. Der belederte Rand der Turbine bildet die Ober-, der gerillte 
Rand des Ringes die Unterzange. Den Klemmdruck auf den Faserbart libt das 
Gewicht der Turbinenachse mit allen auf ihr befestigten Teilen aus. Der be­
lederte Turbinenrand nimmt bei der Drehbewegung den Faserbart mit, der 

Abt.. 2i9 u. 280. 

Iiii~~--T 
=:!!!::!==;;i:l:;;i;;::=:!:!!!!!!!J Rg 

liber die glatt polierte und geriffelte Flache der Unterzange ohne irgend~elche 
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 fUr die Turbinenachse bietet 

In der GrundriBabbildung 279 ist deutlich zu ersehen, daB die im Uhr­
zeigersinne sich drehende Turbine T den Faserbart an die Speisestelle Sp den 
Kammzylinder K und den AbreiBzylindern aI' a2 fiihrt, so daB im Verlaufe 
einer Turbinenumdrehung samtliche fUr das Kammen notwendigen Teilarbeiten 
ausgefiihrt werden, wodurch die ununterbrochene Arbeitsweise gegeben ist. 

Es mogen nun die Einzelarbeiten besprochen werden. 
Das Speisen besteht im Herausziehen des Faserbartes aus der geoffneten 

Zange in solchem MaBe, daB der mit Nadeln besetzte Kammzylinder K hindurch­
streichen kann. Das Offnen der Zange durch Heben der Turbine ist unzulassig, 
.weil an der KammstelIe, an welcher der Kammzylinder K fast beriihrend an 
die Zange angestellt ist, der Klemmdruck ununterbrochen wirken muB. Das 
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Offneri der Zange fiir das Speisen und auch fiir das Abreillen des Faserbartes 
ist durch einen Ausschnitt in der Unterzange By in der Ausdehnung 1, 2 (Abb. 
279 u. 280) bewerkstelligt, wodurch der Faserbart ohne Klemmring bleibt. 

Zum Herausziehen des Faserbartes dient der mit Leder uberkleidete Speise­
konus Sp (Abb. 277 u. 278) mit dem an ihn gespannt anliegenden poliertenDrahte d. 
Der Draht umfa.6t den Speisekonus nur an einem Teil seines Umfanges; mit 
einem Ende ist er an e befestigt, mit dem anderen uber die Leitrolle lr gelegt 
und zur Anspannung mit dem Gewichte G belastet. Wahrend 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 
Beriihrung dieser beiden Teile aufhort.· Der mitgenommene Bartteil gleitet 
dabei uber den polierten Draht. 

Je hOher die LeitrolIe lr in dem Schlitze Sl eingestelIt wird, desto gro.6er wird 
der vom Drahte umspannte Konusumfang und desto gro.6er wird die aus der 
Zange herausgezogene Bartlange. 

Die Speiseplatte hat im Vereine mit dem Speisekonus die Aufgabe, fur jede 
Turbinenumdrehung eine entsprechende Bandlange von den vorgelegten Band­
spulen und aus der Zange herauszuziehen. 

Durch die Drehung der Baumwolle zwischen Konus und Draht im links­
drahtigen Sinne wird der den Bandern gegebene Rechtsdraht aufgelOst, so da.6 
der aus der Zange herausragende Faserbart vollkommen offen als gleichmaJliges 
Vlies ausgebreitet ist. 

Das Kammen des aus der Zange herausragenden und geklemmten Bartes 
bewirkt der nahezu beriihrend an die Zange herangestellte Kammzylinder K. 
In dessen Messingmantel sind Stahlnadeln geneigt gegen den Halbmesser ein­
gesetzt. Der Kammzylinder dreht sich in solcher Richtung, da.6 die Nadeln von 
unten nach oben den Faserbart durchstreichen und aIle von der Zange nicht ge­
haItenen kurzen Fasern, sowie knotige, grieJlige Teilchen und kleinste Verunreini­
gungen mitnehmen. Damit das Kammen ohne schadliche Einwirkung auf die 
Fasern, also moglichst schonend geschieht, ist der Nadelsatz des Zylinders 
dort, wo der gespeiste Faserbart herantritt, sehr weitstehend und nimmt all­
mahlich an Dichte zu. Um ein Ausweichen nach oben des im Kammen begrif­
fenen Faserbartes zu verhindern, ist die aus Weichmetall hergestelIte Gegen­
platte i fast beriihrend an die Zange angeordnet. Aus Weichmetall mu.6 die Platte 
sein, damit einzeIne hervorstehende Nadeln nicht gebrochen werden. 

Das Abfuhren des Kammlings besorgen in bekannter Weise die Biirst­
walze Bit, die Abnehmerwalze A und der Hacker H. 

An der Stelle, an welcher der Faserbart die Kammzylinder verla.6t, legen 
sich dessen Fasern, wegen des Zuriickhaltens durch die letzten Nadelreihen 
abgebogen, nach ruckwarts und konnten von dem Abrei.6zylinder nur zum 
Teile erfa.6t werden. Diese fur das Abrei.6en ungunstige Faserlage hebt die um­
laufende, an ihrem Umfange mit Plusch uberzogene Streifscheibe r (Abb.279) 
auf, indem sie die Fasern nahezu in eine radiale Lage bringt. 

Das Abrei.6en des Bartes und das Kammen der z wei ten Bart­
halfte bewirken die Abrei.6zylinder ai' a2 mit dem Vorstechkamme V (Abb. 275). 
Letzterer ist ein Kamm, der auf dem· kreisformigen Rahmen Bv befestigt ist. 
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Dieser fiihrt sich mit einer Ringnut an dem Fiihrungsringe Fr, welcher mit drei 
Stellstiicken F an den Saulen 8 unter beliebiger Neigung so einzustellen ist, 
daB der Vorstechkamm gegen die AbreiBzylinder hin am tiefsten steht und den 
Faserbart knapp am Turbinenrande durchsticht. Der Rahmen des Vorstech­
kammes sitzt auf der kugelformigen 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 AbreiBzylinder, moglichst nahe an die 
Zange gelagert, erfassen den aus der offenen Zange herausragenden und bereits 
durch den Nadelzylinder gekammten Bartteil, ziehen ihn durch die Nadeln 
des niedergesenkten Teiles des Vorstechkammes, wodurch der Bart abgerissen 
und aIle zum Kammling ge­
horigen Teile zuriickgehalten 
werden. 

Damit beim Einstechen 
des V orstechkammes der Bart 
nicht nach unten ausweichen 
kann, ist an der AbreiBstelle 
an dem Ringe Rg die Rillen­
platte m festgemacht. 

Das abgerissene Kammvlies 
ist von so loser Beschaffen­
heit, daB es mit den beiden 
Laufledern L1, L2 abgezogen 
werden muG, die imersten Teile 
pressend aufeinanderliegen. 

Fiir groBere Arbeitspausen 
ist der obere AbreiBzylinder a2 

durch Losen des unter Feder­
zug 11 stehenden Hebelwerkes 
h, hI zu entlasten. 

Die Bildung eines Bandes 
Abb. 281. Rii.mmllngswage. 

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 Stol3lineal geschaffen. Auf dem Laufleder Ll liegt mit der Unterseite 
fest aufgepreBt das Hartholzstiick St, das durch das Exzenter e und Stange in der 
Schraglage der Fasern des Kammvlieses ungemein schnell hin- und herbewegt wird 
und es derart verdichtet, daB es nach dem Durchlaufen des umlaufenden Band­
trichters, durch den es noch einen geringen Draht erhalt, als geniigend festes und 
dickes Kammzugband von den Abzugzylindern a in eine Kanne abgeliefert wird. 

Bei 350 mm Turbinendurchmesser liefert die Hiibnersche Kammaschine 
in 10 Arbeitsstunden ungefahr 30 kg bis 35 kg Kammzugband. 

Die KammlingswagedientzurraschenBestimmungdesKammlingsabganges 
in v H und vereinfacht die Abgangsiiberwachung durch Auswagung ganz wesentlich. 

Die Wage (Abb. 281) besteht aus einer dreiarmigen Hebelanordnung, die in 
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ihrem Schwerpunkt drehbar gelagert ist und somit im unbelasteten Zustande 
in jeder beliebigen Lage in Ruhe verbleibt. Einer der Arme bildet den Zeiger Zg, 
die beiden anderen haben an ihren Enden Haken zur Aufnahme des Kammzuges 
und des Kammlings. . 

Fiir die Bestimmung des vH-Satzes an Kammlingsabgang mit der Kii.mm­
lingswage setzt man die Kammaschlne fiir einen Augenblick still, reiBt den 
Zug und Kammling knapp an den Abzugswalzen ab und entfernt aus der Kanne 
und den Kammlingskasten den Faserflug. Nun setzt man die Maschlne fUr 
zwei Minuten in Betrieb und reiBt nach dem Stillsetzen Zug und Kammling 
wie vorher abo Bringt man den Zug und den Kammling 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 gleichmaBiger Garne bedingt neben 
der parallelen Faserlage im Fadengebilde eine vollkommen gleichmaBige Ver­
teilung der Fasern in allen Fadenquerschnitten. Betrachtet man die durch 
die bisherigen Verfahren erhaltenen Krempel- und Zugbander, so findet man, 
daB die beiden wichtigen Forderungen der parallelen Faserlagerung und der 
gleichmaBigen Faserverteilung nicht erfiillt sind, sondern daB die durch das 
Krempeln zwar sehr weitgehend gelockerten Fasern sich in allen moglichen 
Lagen befinden. Es erklart sich dies daraus, daB der streckende EinfluB der 
Krempelbeschlage viel zu kurze Zeit andauert und die Fasern nach dem Auf­
horen dieser Wirkung sofort ihrer natiirlichen R,iickkrauselungskraft folgen und 
ferner, daB infolge der ungleichen Schlagmaschlnenwickel und der schwan­
kenden Abgange beim Krempeln und, wenn gekammt wird, ebenfalls eine gleich­
maBige Faseranhaufung in den Querschnitten der Zugbander nicht erzielbar ist. 

Die Behauptung, das Krempeln gabe den Fasern eine parallele Lage, ist 
irrig, wovon man sich durch die Besichtigung des Krempelvlieses iiberzeugen 
kann. 

Ferner sei noch betont, daB der zu spinnende Faden nur dann mit glatter 
Oberflache erscheinen wird, wenn auBer der parallelen Faserlage die Fasern 
gerade gestreckt und parallel zur Fadenachse liegen, weil dann weniger Faser­
spitzen iiber den Fadenzylinder· hervorragen werden. 

AIle 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 Arbeitsvorgange vorangehen 
miissen, die einen vollstandig gelosten und entwirrten Faserstoff liefern. Un­
vollkommen gelOste Fasermassen machen es dem Streckzylinder unmoglich, 
ihre Geschwindigkeiten, deren Steigerung die Geradestreckung u~d Parallel­
.Iegung der Fasern bewirkt, auf die einzelnen Fasern zu iibertragen. 

Die theoretischen Grundgesetze iiber das Strecken von Fasergebilden mit 
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Zylinderstreckwerken sind imter dem Kapitel Streckwerkverzug auf S. 20 ufo 
bereits eingehend erlautert worden. 

Einen vollkommenen Erfolg bietet nur eine mehrmalige Wiederholung des 
Streckens, was auch durch die Tatsache erwiesen ist, daB man in der Baumwoll­
Dreizylinderspinnerei drei- bis fiinfmal aufeinander folgend streckt. 

Aber trotz deswiederholten Streckens wiirde eine dauernde Parallelstreckung 
kaum erzielt werden, wenn nicht gleichzeitig die Faserriickkrauselung bis zu 
einem gewissen Grade durch die dichte Faserlagerung der zu streckenden Faser­
masse verhindert wiirde. 

Spannt man beispielBweise eine Faser selbst durch langere Zeit zwischen 
zwei Klemmen, so kehrt sie nach dem Entspannen nahezu in ihre friihere 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, daB nur dichtere Faser­
massen ein gutes Steckergebnis erwarten lassen. 

Man reiht daher 6 bis 8 selten mehr Krempelbander (Kammzugbander) 
dicht nebene~ander zu einem Breitbande und laBt 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
haltnis zum Verzuge nach der Gleichung 

V 
Nz=N,,'a; 

verfeinert und tritt als ein einfaches Band (Streckband) aus. In der Gleichung 
bezeichmit N z die Streckbandnummer, N" die Vorlagenummer, V den Verzug 
und d die Anzahl der vereinigten Bander. 

Der einmalige Durchgang durch das Streckwerk heiBt Durchgang, Durch­
zug, Passage. 

Da nun fiir einen gUnstigen Erfolg der Vorgang des Streckens zwei- und 
mehrere Male zu wiederholen ist, so wird durch die ebenso oftmalige Dopplung 
der Bander eine VergleichmaBigung in der Faserverteilung des Streckbandes 
erhalten, weil kaum anzunehmen ist, daB nur dicke oder nur diinne Bandstellen 
zusammentreffen, was auch die Erfahrung bestatigt. 

Die Dopplung bildet daher ein MaB fiir den GleichmaBigkeitsgrad der Faser­
verteilung im Streckbande. Angenommen, es werden d-Bander gedoppelt einem 
dreimaligen Strecken unterworfen; dann ist die Dopplung D des Streckbandes 
yom ersten Durchgang Dl = d, die des zweiten Da = d • d = d 2 und des dritten 
D3 = d • d • d = d3• Oder wenn p die Anzahl der Durchgange bezeichnet, ist 
die Gesamtdopplung Df) = df). 

Vergleichsweise ergibt sich mithin bei dreimaligem Strecken mit 6 und 
8 vereinigten Bandern die Gesamtdopplung 

Da = 63 = 216 bzw. Da = 83 = 512, 

woraus die groBe Bedeutung der Dopplung fiir den GleichmaBigkeitsgrad zu 
erkennen ist, da schon durch die geringe Vermehrung der Bander 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 ausschlieBlich die weitgehendste Veredelung desselben, 
die in dem Geradestrecken, Parallellegen und gleichmaBigem 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 Streckdurchgangen. Da eine wesentliche Verfeinerung des Bandes nicht 
beabsichtigt ist, wahlt man fUr aIle Durchgange 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 emit darauf lastender Druckwalze d ziehen die 
Krempelbander (Kammzugbander) aus den vorgelegten Kannen Ka abo Die 
Bander gleiten iiber die Glasstange g, durchziehen einzeln den Fiihrungsrechen r 
und die lOffelformigen Fiihlhebel l 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 Ti in 
den Trichter tr, welcher es zu einem Rundband formt und verdichtet. Die 
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darunter befindlichen angetriebenen Abzugwalzen a 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 nachsten Strecke vor. 

AIle neueren Strecken versieht 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 
Fiihlhebell und Streckwerk reiBt, das Gewicht des gerissenen Bandendes ruht 
dann auf dem Fiihlhebel und verzogert oder verhindert das Abstellen der Strecke. 

Abb.283. 

Die selbsttatige Abstellung der Strecke ist eine Vorkehrung zur 
Erzielung eines gleichmaBigen Streckbandes. Bricht eines der Bander oder 
lauft eine Kanne leer, ohne daB es von der Arbeiterin bemerkt wird, so tritt das 
Streck band mit geringerer Dicke aus dem Streckwerke und ist somit fehlerhaft. 
Weitere Storungen, welche die GleichmaBigkeit des Streckbandes ungiinstig 
beeinflussen, sind das Wickeln der Zylinder (TeiIe 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 Bander oder das ablaufende Streckband reiBt, 
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, daB die Kanne infolge zu hoher Pressung des ein. 
gelagerten Streckbandes einseitig nachgeben und umkippen kann oder die 
Bander 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 Auslos. 
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 l tief und gelangt" mit seinem nasenformigen Ende in den Bereich der 
schwingenden Schiene si und hemmt sie in ihrer Bewegung. Diese wird vom 
Exzenter E abgeleitet mittels Gewichtsstange g, welche mit einem Bolzen in 
den herzformigen Schlitz des Rebels hI eingreift, der mit der Welle w fest ver· 
bunden ist. Mit der Schiene si ist auch der Rebel 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 h2 durch 
Anheben nach links dreht, wodurch dessen zweiter Rebelarm die Nase des 
Riemenleiters ri freigibt und dieser, durch einen Federzug gezwungen, den 
Riemen iiber die Losscheibe brlngt. 

Bei ungebrochenem Bande halt die Bandspannung den loffelformigen Fiihl· 
hebel in solcher Lage (wie in der Zeichnung), daB die Schiene si ungehindert 
schwingen kann. 

Zwecks Abstellung der Strecke bei Bandbruch hinter dem Streckwerke ist 
der Bandtrichter tr an einem Nasenhebelchen befestigt, unter welchen durch 
Vermittlung der Stange st die Schiene si' 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- ala auch beim Riickschwingen der Schienen si, si' die 
Abstellung der Maschine erfolgt. 

Eine ahnliche 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 E hervorgebrachte und durch 
die Stange es auf das Rebel. und Stangenwerk hv h, st iibertragene Schwing. 
bewegung beim Brechen des Bandes durch Niedersinken des Loffelhebels l 
oder des Bandtrichterhebela h' gehemmt, so gleitet beim Linksschwingen der 
Exzenterstange deren schrager Endschlitz an den Bolzen des Rebels hI entlang; 
dadurch wird der Stiitzhebel HI gedreht und gibt den Federhebel H frei. An 
diesem liegt die Riemenfiihrerschiene ri mit dem verstellbaren Zapfen Jan. 
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 Pl angeordnet. Beim Vollwerden der Kanne wird 
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die Fiihlplatte gehoben, ebenso auch der gefiihrte Stift i. Letzterer hindert in 
der Hochlage die Stange 8t in ihrer Schwingbewegung, wodurch wie vorher die 
Abstellung der Strecke erfolgt. 

Abb. 284-286. Selbsttatige mechanische Ausriickung. 

/(u 

Abb. 287. Selbsttatlge elektrische Ausriickung. 

Die elektrische Abstellvorrichtung besteht aus dem elektrischen 
Ausloser und dem mechanischen Ausriicker. 

Die elektromagnetische Maschine ME (Abb.287) erzeugt den Strom fUr 
mehrere Baumwollstrecken. Die Pole sind durch Leitungsdrahte 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). 
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Abb.288-291. 

.Diemechanische 
Ausriickung Abb. 
288 bis 291 besteht 
aus der auf der 
Welle W befind­
lichen Klauenkupp­
lung, deren Teil U 
lose aufgeschoben 
sich gegen den 
Stellring stiitzt, 
wahrend der Kupp­
Iungsteil ul mit Nut­
keil verschiebbar 

-- - J--

ist. Die Schrauben­
feder t halt die 
Kupplung geschlos­
sen. An U ist die 

I Nase n angegossen, 
,/1 Ih · h " ..... /.- -':"/ \ gegen UI e nt SIC 

! f ; \.., ii& der mit der quer-
\ ( ... ( /. liegenden Welle WI 

«!t~/7V2 verbundene und ge-
T gabelte Hebel H, 

Abb. 292 u. 293. dessen oberer Arm 
eine seitliche Randrippe hat und sich an die Kontaktfeder F I lehnt. Die Quer­
welle WI tragt an dem zweiten Ende den Hebel · hI' der mit der Riemen­
Ieiterstange rl 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, daB durch die Herstellung des Kontaktes 
beim ReiBen der Baumwollbandes oder durch Wickeln der Vorderzylinder 
(Lieferzylinder) oder beim Vollfiillen der Kanne Ka' der elektrische Strom 
geschlossen und der inechamsche 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, daB die Nase n der Klauen· 
kupplungshalfte il an ihn stoBt. Da nun diese an der ihr von ill mitgeteilten 
Drehbewegung gehindert ist, verschiebt sich letztere um die GroBe der Klauen. 
hohe nach rechts unter "Oberwindung der Federwirkung I und nimmt den Hebel H 
mit. Dadurch wird die Welle w1 in der Pfeilrichtung gedreht und der auf ihr 
sitzende Hebel "'-t verschiebt die Riemenleiterstange, so daB der Riemen iiber 
die Losscheibe zu liegen kommt. 

Da die AuBerbetriebsetzung der Strecke nicht so rasch erfolgt und die 
Hiilse ill sich noch ein· oder zweimal dreht, so daB die Klauenspitzen sich rasch 
abniitzen, ist zur Vermeidung dieses ttbelstandes 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 Stangelchen Bt (Abb. 288), 
welches durch seine abgeschragte Seitenflache den Anker A von dem Elektro· 
magneten Em abreiBt, letztere bewirkt die Randrippe an den Oberarm. des 
Hebels H durch Abheben der Kontaktfeder F1 von F. 

Zur beschleunigten Verschiebung der Riemenleiterstange rl beim Abstellen 
greift an ihr der Hebel h2 (Abb. 291) mit der angeschlossenen Feder 11 an. 

Die Abstellung beim Brechen eines der einlaufenden Bander erfolgt durch 
die Kontaktherstellung zwischen Einzieh- und Druckzylinder e, d. 

Wickelt einer der Vorderzylinder, so hebt sich durch die VergroBerung des 
Zylinderdurchmessers der Oberzylinder und kommt dadurch in Beriihrung mit 
der Kontaktschraube lc8 im Deckel. 

Beim Vollaufen der Kanne Ka' mit Streckband wird die unter den Kopf. 
teller angebrachte Platte p angehoben und schlieBt durch Beriihren der Kon. 
taktfeder kl den Strom. 

Erfolgt der Bruch des aus dem Streckwerke StW kommenden Bandes, so 
wird durch die Beriihrung der Abzugzylinder a der Strom geschlossen. 

Die elektrische Abstellung bietet den Vorteil, daB die Abstellungsteile vom 
Gewichte und vom Zuge des Bandes unabhangig sind. Fiir sicheres Arbeiten 
ist die Reinhaltung der Kontaktflachen 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 aIle 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 allmahlich soweit ausgebreitet, daB die stets unvermeidlichen Gleit­
verluste zwischen Oberzylinder und der anliegenden obersten Faserschicht 
herabgemindert werden. 
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Bei 5 zylinderpaarigen Streckwerken ist zwischen dem zweiten und dritten 
Zylinderpaar ein Abstand von 6" engl. gelassen, welchen Zwischenraum die 
Fasermasse ohne Verzug durchlli.uft. Diese Zweiteilung des Streckwerkes be­
zweckt die Ausbreitung der Fasermasse als giinstige Vorbereitung fiir die im 
zweiten Teile des Streckwerkes zur Anwendung kommenden groBeren Verziige. 

FUr 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 geharteten 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 vollkom:mener Glatte iiberstrichen. In amerikanischen 
Baumwollspinnereien sind zur Verbilligung dar 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 I" 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 Rader angetrieben und nehmen 
die Oberzylinder durch. Reibung mit. 

Wie schon auf S. 20 ufo unter "Streckwerkzug" erortert worden ist, sind die 
wichtigsten Punkte fiir die richtige Arbeitsweise des Streck­
werkes die Zylinderumfangsgeschwindigkeiten, der Klemmd;ruck 
und die Zylinderentfernungen. AnschlieBend mogen 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 laBt sich dieselbe schwer und 
nur mit bedeutenden Klemmdriicken verziehen, weil nur die auBeren 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 GroBe der Faserreibung ist aber Ursache des ungleichmaBigen 
Gleitens der im Innern liegenden Fasern, die auch zu deren unregelmaBigen 
Anhaufung in der im Verziehen begriffenen Fasermasse fiihrt. 

Ein Ausweg, um ohne Anwendung betrachtlicher 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 aIle Fasern in unmittelbare Beriihrung mit den Zylindern 
und nehmen deren Geschwindigkeiten an. 

Fiir das Verziehen dicker Fasermassen muB daher das Streckwerk zur Aus­
iibung vieler kleiner Einzelnverziige eine groBere Anzahl von Zylinderpaaren 
haben. 
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Ein weiterer nicht auBer 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 I , K2 bezeichnet; 
zwischen diesen bewegen sich die Fasern mit den ihnen von den Streckzylindern 
erteilten Geschwindigkeiten u l < U 2• Es wird sich ein Teil der Fasern in der 
Klemmlinie Kl> ein Teil in der Klemmlinie K2 und einTeil frei zwischen beiden 
bewegen. Die innerhalb des Bereiches der Klemmlinie KI bewegten Fasern 

bleiben gegen die in der Klemmlinie K2 im Verhaltnissc U 2 zuriick. Sobald sic 
Ul 

aber auBerhalb des wirksamen Bereiches von KI gekommen sind, konnen sie 
bis zum Eintritte in K2 infolge der Faserreibung und ilirer Verschlingung mit 
den Nachbarfasern alle moglichen zwischen U 1 und U 2 liegenden Geschwindig­
keiten annehmen. Die in der Klemmlinie KI bewegten Fasern schieben die frei­
liegenden vor sich her, wahrend die unter dem Einflusse der Klemmlinie K2 
stehenden mit groBerer Geschwindigkeit mitgenommen wer- I I 
den. Durch diese UnregelmaBigkeit der Faserbewegung j(. i I 

1- - /(2 wird eine Faseranhaufung nach riickwarts oder nach vorn I I 
erfolgen, und zwar um so mehr, je groBer der Unterschied 
der Zylindergeschwindigkeiten ist. 

Je langer 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 Reibungsflache und 
werden von den rascher abziehenden weniger beeinfluBt. 
Der Geschwindigkeitsunterschied darf also beim Strecken 
von kurzen und insbesondere ungleichstapeligen Faser­

Abb.294. 

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 zahlen sind, werden bei groBeren Verziigen UnregelmaBigkeiten in der Faser­
anhaufung weniger auftreten, weil man die Zylinderabstande besser dem Stapel 
anpassen kann. Nie darf man letzteren so klein nehmen, daB 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 groBten durchschnittlichen Faserlange ab und laufen zwischen 
den Streckzylindern frei und urn so ungiinstiger gestaltet sich der VellZug, ins­
besondere bei groBem Unterschied der Zylindergeschwindigkeiten. Th der Spin­
nerei ist aber ein richtig durchgefiihrter Verzug die. Gl'undbet.hn.gung fiir ein 
moglichst fehlerfreies Gespinst, dessen begehrtes~ Eigenschaft die Gleich­
maBigkeit ist. 

Durch zu vieles Strecken huJ.'ll die Bal1ffiwolle an Elastizitat 
ein und gibt schlechteres und mageres Garn. Zu sta.rke. Auflagen (Dopplungen) 
sind nicht empfehlenswert, sie verlangen groBere Verziige und haben die vorher 
besprochenen 'Obelstande zur Folge. 

Bergmann, Spinnerei. 13 
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Wie die Erfahrung ergeben hat, sind lange und kraftige Baumwollen wegen 
ihrer groBeren Krauselungskraft mehr und starker zu strecken als kiirzere und 
schwachere 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) G eingelegt. Die Entfernung zweier Stanzenmitten 
betragt 13% bis 16" engl. Die Stanzen sind auf der guBeisernen Zylinderbank GB 
befestigt. 

Die Zylinderpaare sind in der Richtung von der Bandeinlaufseite zur 
Streckbandablieferungsseite als p,es bis ntes Paar bezeichnet, und das erste Zylinder­
paar Hinterzylinder, das letzte mit Vorderzylinder benaunt. 

Die Zylinderdurchmesser richten sich nach der Stapellange der Baum­
wolle. Die Firma Brooks & Doxey in Manchester gibt fur die Hauptsorten 
folgende Durchmesser fur vierzylinderpaarige Strecken an: 

Fiir kurzstapelige indische Baumwolle. 

I. II. IV. Zylinderpaar 

Ober- oder Druckzylinder. . . .. 71 s 
Unter- oder Riffelzylinder. . . . . Pis 

7 Is 
Pis 

III. 
7/s 
1 

7 Is" 
Pis" 

Oberzylinder. 
Unterzylinder 

Oberzylinder. 
Unterzylinder 

Fiir geringe amerikanische Paumwolle. 
. . . . . . . . . . 1 1 1 

.... P/4 P/4 1 

Fiir gute amerikanische Baumwolle. 

. . . . . F/s Pis Pis 

. . . . . Pis Pis Pis 

1" 
P//' 

Pis" 
13 1 " 

/s 

Fiir agyptische und Sea-Island Baumwolle. 

Oberzylinder ........... P/4 P/4 P/4 PI/' 
Unterzylinder .......... P/2 P/2 P/4 P/~" 

Die Angaben der Oberzylinder beziehen sich auf den Durchmesser in Eisen. 
Die Zylinderentfernung richtet sich nach del' Stapellange und der Starke 

der Auflage (Starke des zu streckenden Bandes). Fur die Verstellung der Zy­
linder ist das Lager der Vorderzylinder (Abb. 295 und 296) mit der Stange aus 

einem Stuck, die 
iibrigen einzelnen 
Lagerkorper sind auf 
der Schlittenfuhrung 
verschiebbar und mit 
Schrauben zu befesti­
gen. Das Einstellen 
kann nach der Regel 
erfolgen, daB man die 

Abb. 295 u. 296. Stanzen. Entfernung zwischen 
Vorderzylinder und 

dem 'Vorletzten Zylinder um 1/8" gr6Ber wahlt als die Stapellange und die Ent­
fernungen der ubrigen Zylinderpaare gegen die Hinterzylinder stetig um 1/8' I ver­
groBert. Weil der Hauptverzug zwischen den beiden letzten Zylinderpaaren statt­
findet, sind dieselben moglichst nahe (der Stapellange fast gleich) aneinander zu 
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stellen, weshalb der den Vorderzylindern vorgelagerte urn l/S bis 1/4" schwacher 
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 groBer zu nehmen als bei schwacher, urn der Fasermasse Raum zur Aus­
breitung zu geben. Je groBer der Verzug zwischen den Zylindern genommen 
wird, urn so mehr hat sich die Zylinderentfernung der Stapellange zu nahern. 

Die Zylinder- Umfangsgesch windigkeiten driicken durch ihr Ver­
haltnis die VerzugsgroBe aus. Der Verzug zwischen den einzelnen Zylinder­
paaren soIl nur allmahlich an GroBe zunehmen. Er darf wegen der betracht­
lichen Dicke der Brcitband-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 eincr 6fachen 
Doppelung. 

Die minutliche Umlaufszahl der Vorderzy­
linder soIl 320 bis 400 betragen. 1m Mittel 350 Um­
laufe bei 13/8" Zylinderdurchmesser, was einer minut-
lichen Geschwindigkeit = 1511,12" engl. = 38,38 m .....---..... ::======::::1 
entspricht. Bci zu hoher Umlaufszahl schleudcrn oder 
springen die Oberzylinder, der Verzug wird unregel-
maBig und das Streckband ungleichmaBig. Die Er-
hohung der Umlaufszahlen iiber 400 zur Rebung der 
Leistung geht auf Kosten der Giite des Streckbandes. Abb. 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 dic Belastung dcr Ober- oder Druckzylinder ist 
von groBter Wichtigkeit fiir die Erzielung cines gleichmaBigen Verzuges. Er 
soll so bemessen sein, daB die Zylindergeschwindigkeiten bcstmoglichst auf 
samtliche Fasern iibertragen werden. Zu geringer Klemmdruck erzeugt Unregel­
maBigkciten im Verzuge, der auch kleiner als der berechnete sein wird, das 
Streckvlics wird teils diinner, teils dichter sein, also ein flammiges Gefiige zeigen. 
1st der Zylinderdruck zu groB, so haften einzelne Faserpartien an den Zylindern 
und die Fasermasse wickelt sich urn dicse (der Zylinder wickelt). 

Die Druckerzeugung kann in dreifacher Weise geschchen. Die Zapfen der 
Oberzylinder konnen durch Aufhangcn von Gewichten, durch Wirkung des 
Zuges von Gewichtshebeln oder durch Ubcrtragung des Gewichtszuges mittels 
Ketten belastet sein und dementsprechend unterscheidet man: 

die unmittelbare Belastung, 
die Rcbelbelastung und 
die Bclastung mittels Ketteniibcrtragung. 
Die unmittelbare Belastung (Abb.298 bis 300) leidet an den Ubel­

standen, daB beim Ubergang auf andere Baumwollsorten, z. B. von mittel- auf 
langstapelige Sorten, eine Gewichtsanderung nur schwer und umstandlich 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 

..i. CO 

~! 
FIL-- ~ 
I:t.-

1m 
C{.I 

J: 
I 

,f 

4~ 
.-- '--

I 
I 
I 
9 

l? 11l 1I 

-

oS oS oS oS 

CB 

Abb.298. Abb. 299. 

Abb. 298-304. Belastung der Oberzylinder. 
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ist. Denn fiir das Entlasten, 
das das Plattdriicken des 
elastischen Oberzylinders 
an der Klemmstelle bei zu 
lange andauerndem Druck 
vermeiden solI, sind samt· 
liche Gewichte abzuneh· 
men. 

Die Abb. 298 und 299 
zeigen die Aufhangung der 
Gewichte g an den Zapfen 
eines geteilten Druckzylin­
ders mittels der Haken m 
und Stengelchen 8. 

Gegenwartig sind fast 
aUBschlieBlich die in Abb. 
300 dargestellten ungeteil. 
ten Druckzylinder in Ver· 
wendung. Die Firma 
Brooks & Doxey in Man. 
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chester empfiehlt fiir viersylindrige Strecken fiir die einzelnen Zylinderreihen 
folgende Belastungen fiir jeden Zylinderzapfen: 

I. II. 
fiir indische Baumwolle. 20 20 
fiir amerik. Baumwolle . 18 18 
fiir agyptische Baumwolle. 16 16 

Die Firma Howard & Bullough gibt 
fiir amerik. BaumwoJIe . 14 16 

an. 

II. 
22 
20 
18 

18 

IV. Zylinderpaar 
20 (J) engl. 
18 (J) 

16 (J) " 

20 (J) engl. 

Diese verschiedenen 
hin, daB die Frage 
der Oberzylinderbe­
lastung noch einer 
Klarung durch Ver­
suche bedarf. 

Angaben iiber die Belastungsgewichte deuten darauf 

Seit der Einfiih­
rung einer Ent­

lastungsvorrichtung 
bei der unmittelbaren 

Gewichtsbelastung 
wird diese der Hebel­
belastung von vielen 
Spinnern vorgezogen. 
Wie aus der Abb. 301 
zu ersehen ist, sind 
die auf die geharteten 
o berzy linderza pfen 

aufgehangenen Ha­
ken m mittels der 
Zwischenstangen 8 

mit den Gewichts­
haken hi verbunden 
und an letztere die 
BelastungsgewichteG 
gehangen. Durch die Abb. 301. 

ell 

co 

It 

9 

Abb.302. 

Offnungen der Gewichtshaken sind die Flacheisenstangen n hindurchgesteckt, 
welche auf den exzentrischen Wellen We aufliegen. Wahrend des Betriebes sind 
die Gewichtshaken frei von den Stangen. Zu Beginn einer Betriebspause dreht 
man mittels eines Handgriffes die Exzenterwellen um 90 0 , wodurch die Gewichts­
haken und die an ihnen hangenden Gewichte angehoben, mithin die OberzyIin­
der entlastet werden. 

Bei groBer Vorderzylindergeschwindigkeit empfiehlt sich die Einschaltung 
einer Feder f zwischen Zughaken und Belastungsgewicht, urn 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) 
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im Gebrauche. tJber die Zapfen zweier benachbarter Zylinderreihen ist der 
Sattel S gelegt, an welchen das Zugstengelchen 8 angreift. 

Auch hier ist eine Schnellentlastung durch eine unter den Kerbenhebeln 
liegendeheb- und senkbare Schiene leicht anbringbar. 

Die Belastung der Oberzylinder mittels Ketteniibertr~gung 

(Abb.303 und 304) vereinigt die Vorteile der bequemen Druckveranderung mit 
der Schnellentlastung. 

In die Sattelstangen 8 sind die durch das. Querstiick q verbundenen Sten­
gelchen 8 1 eingehangen. tJber die Rollen r samtlicher Querstiicke eines Streck­
kopfes und iiber die festen Rollen r1, r2 ist eine Gliederkette ke gelegt und mit 
ihren Enden an der Rolle R befestigt. Der mit dieser verbundene Rebel h 
ninImt das verschieb- und feststellbare Belastungsgewicht G auf. Fiir je zwei 
Zylinderreihen ist eine derartige Belastungseinrichtung getroffen. 

C C C 

!l fl 9 
Abb. 303. Abb.304. 

Jede Verschiebung des Belastungsgewichtes bringt an allen Sattelstangen 
die gleiche Gewichtsanderung hervor. 

Durch Anheben und Stiitzen des Rebels h sind samtliche 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 Ubelstanden behaftet. 
Da die Zylinderzapfen mit dem Zylinder umlaufen, miissen die Kehlen der Ge­
wichtshaken m gut mit 01 geschmiert werden, wodurch letzteres beim Uberlaufen 
auf die Rollerflachen zum Wickeln der Streckwatte fiihrt oder dieselbe verunreinigt. 

Ferner niitzen sich die Zylinderzapfen wegen des groBen Druckes auf ver­
haltnismaBig kleinen Flachen 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 Obelstandes wurde durch die Lagerung der Zylinder­
'zapfen in besonderen Lagerbiichsen Ou (Abb. 306) geschaffen, an welche auch 
die Gewichtshaken angreifen. Das Wickeln durch Abspritzen von 01 ist aber 
dadurch nicht behoben. 

Der Biichsenroller ist frei von den angefiihrten Obelstanden. Auf der 
Achse A mit den Bunden bl> b2 ist die Biichse Bu lose aufgeschoben, welche sich 
mit einem Absatz an den 
Bund b2 anlehnt, so daB sie 
nur nach einer Seite hin ab­
zuziehen ist. Die Hohl­
raume zwischen den koni-
schen Verjiingungen der 
Achse und der Biichse die­
nen zur Aufnahme des 
Schmiermittels. Die Achse 

Cli 

m 

m. 

co 

.-jj. - -. 
co Ctl 

steht fest, und da auf sie A "':~~~~~i~i~if~l;Pf~;}--die Hakenkehlen gehangen .. 
sind und folglich keiner I 01 
Schmierung bediirfen, ist 
-ein Beschmieren der mit 
Tuch und Kalbleder um­
kleideten Biichse bei guter 
Wartung nicht leicht mog­
lich. Die Biichsenroller lau-

co 

cv 
Abb.305-308. Vall· und Biichsenroller. 

fen beim Anlassen der Strecke leicht an, wahrend 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 groBten Zylinderbelastung auszuiiben, weshalb 
man die ersteren als Biichsenroller ausfiihrt. . 

Abb,309. Abb.310. 

Zur gleichmaBigen Abniitzung der belederten Oberzylinder werden 
die 6 bis 8 zu einem Breitbande vereinigten Bander von dem Bandfiihrer B 
(Abb.282) langsam hin- und hergefiihrt und dadurch allmahlich sich wieder­
holend an verschiedenen Stellen des Streckwerkes eingeleitet. 

Die geteilten Zylinder (Abb.31O) sind wegen des ReiBens der sehr 
auseinander gehenden Seitensaume ganz auBer Beniitzung gekommen. Dieses 
ReiBen tritt um so starker auf, je schrager die Saume aus dem Streckwerke 
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zu dem Bandtrichter laufen. Der Zug in den inneren Saumen ist geringer als 
in den auBeren. Bei ungeteilten Zylindern nach Abb.309 ist die Schrage der 
Saume und daher auch die Gefahr des ReiBens geringer. Saumrisse verursachen 
ungleich dicke Stellen im Streckbande. 

Die Riffelzylinder sind, wie Abb.308 zeigt, mit vierkantigem Zapfen 
gekuppelt. 

Die Zylinderputzvorrichtungen tragen wesentlich zum ungestorten 
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 reif3en mit diesen solche aus den Streck­
bandern mit, so daf3 sich ganze Fasernwiilste bilden, die, schlief3lich mitgenom­
men, zu ungleich dicken Stellen im Streck band £lihren, was wohl der argste 
Vbelstand ist; oder sie verstopfen den Bandtrichter und das Band reif3t, oder sie 

d veranlassen das Wickeln der Zylinder. 

b,. 
Abb.313. 

Zur Vermeidung der angefiihrten 
Vbelstande 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 Drahtstabe nehmen das 

Putztuch auf, an welchem die Fasern sich festsetzen. Es kommt aber vor, 
daf3 sich in den Winkeln zwischen den Zylindern und dem Tuche grof3ere Faser­
anhaufungen bilden, die zeitweise mitgenommen in das Streck band gelangen 
und UnregelmiWigkeiten erzeugen. 

In Abb. 312 ist das Tuch iiber das Brett gespannt. 
Besser bewahren 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 
muf3 sich fiir die Wattenbildung mit einer Geschwindigkeit bewegen, die gleich 
grof3 oder etwas geringer als jene des Hinterzylinders sein muf3. 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. 
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Die Geschwindigkeit des Hinterzylinders kann dem Tuche erteilt werden, 
indem man die sehr schwere ausgefiihrte Fiihrungswalze Fii durch den Hinter­
zylinder mitnehmen Hi.Bt (Abb.313) oder von diesen mit Radern treibt. Das 
Tuch ist endlos iiber 
die Fiihrungs- bzw. Be­
schwerungswalzen Fii, 
jii, jiil geleitet. . Die ss 
Walzenjii, fii l sind leich-
ter im Gewicht zu hal-
ten oder in Holz auszu­
fiihren. 

In der Abbildung 
ist auch die Putzvor­
rich tung fUr die Unter­

zylinder gezeichnet. 
Abb.314. 

mer das Brett br ist das Tuch mit einer Unterstiitzung in der Mitte gespannt. 
Die Erman'sche Zylinderputzvorrichtung (Abb. 314) hat im Deckel d 

einen Ausschnitt zur Beobachtung. Ein bewegter Kamm oder Schaber Sa halt 
das Putztuch rein. Die Be­
wegung geht von dem Hebel­
werke des Abstellantriebes 
aus. Die hintere Tuchfiih- ss 
rungswalze empfangt ihre 
Bewegung von dem Hinter­
zylinder durch das Rader­
getriebe z, Zl' 

Eine gute Beobachtung 
liWt auch die in Abb. 315 

Abb.315. 

gezeichnete "offene" Putzvorrichtung zu, bei welcher die Tuchfiihrungs­
walzen in den Klapparmen 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 Raderiibersetzung. 

Die miteinander arbeitenden Zylinderpaare 
zwischen je zwei Stanzen bilden eine Liefe­
rung oder einen Gang; 2 bis 8 Lieferungen 
zwischen je zwei Gestellswanden bilden einen 
Kopf. 

Abb.316. 

Die Baumwollstrecken bezeichnet man nach der Anzahl der Kopfe, der 
Lieferungen und der GroBe der Doppelung, Z. B. fUr eine dreikopfige Strecke 
mit je 7 Lieferungen und 6fachen Dublierung mit 3· 7 . 6. 

Man baut die Strecken mit 1 bis 4 Kopfen. 
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Die zu einem Satz gehorigen Strecken konnen nach den ortlichen VerhiiJt­
nissen in der Spinnerei verschiedenartig zusammengebaut sein. Da gewohnlich 
drei Durchgange geniigen, sollen hierfiir die gebrauchlichen Anordnungen der 
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Strecken, die in den Abb. 317 bis 320 in Draufsicht dargestellt sind, vorgefiihrt 
werden. Die Krempelbander in Kannen sind der 1. Strecke bei K vorgelegt. 
Die drei Strecken sind mit I, II, III bezeichnet. Von der III. Strecke werden 
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die Kannen mit den Streckbii.ndern 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 umstandliche Bedienung der Mittel­
strecke beseitigt ist .. Der Antrieb kann, wie die Abbildung zeigt, geteilt oder 
gemeinsam sein. 1m letzteren Falle 80 

ist an der Durchgangsstelle ein )0.. (+ }' §'~ 
Wellenschutz oder ein "Obersteig- : .+-}._-\..,... .• ' ... at~ 
kasten 'anzubringen zum Schutze 7~~\ ZO - .,.-(flIHB-tf}tD' 

der Arbeiterin. e e I 

Die Abb. 319 veranschaulicht 
die getrennte Aufstellung der ein­
zelnen Strecken mit gemeinsamem 
Antrieb. Die Bedienung ist sehr 
bequem, die Aufstellungsflache 
etwas groBer. 

Bequeme Bedienung und un­
gehinderten Verkehr erlaubt die 
in Abb. 320 gezeichnete Aufstel­
Iungsart. 

Die Berechn ung der Ba um­
wollstrecke soll iiber die Ver­
zugsgroBe und die Leistung Auf­
schiuB geben. Sie ist an der 
Hand der Getriebeskizzen Abb. 
321 bis 324 durchzufiihren. 

Abb.323. 

Die Durchmesser der Zylinder und die Zahnezahlen der Rader 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 l' V 2' V 3 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 d1 = d2 = d3 = 13/s", der 
Durchmesser von III ist d3 = 11/s". 

Die minutlichen Umdrehungszahlen der Zylinder seien n 1, n2, n3 , n3• 

Der Gesam tverzug ist 

Aus dem Zylindergetriebe rechnet sich 

n4 h b V ---.-- = 
~ - Nw v . 
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Das Bockrad b = 100 Zahne, v = Vorderzylinderrad = 20 Hinterzylinderrad 
h = 70, Nummerwechsel Nw = 40 bis 70 oder 

V=100.~=350 
20 Nw Nw' 

In dieser Gleichung bedeutet k = 350 die Verzugskonstante; man kann 
daher auch schreiben 

".._ - -1-.--..... , 
./ " 

/' ---- -..... , ' 
I /" Nw- ¥O-itJ " \ 
/,' 1 \. \. ". , \ \ 
D._.~ __ \~OO 

\ \ I' !! 
. I ~ \ j>/-_ !L-70 

./ i i ', 
IJ[ / / H \ 

,% ,*'~ 

Abb.324. 

I 
I 

; 

k 
V =Nw ' 

Der Gesamt­
verzug ist also nur 
durch die Wahl 
der Ziihnezahl des 

Verzugs- oder 
N ummerwecbsel­
rades Nw' zu ver­
andern, und zwar 

innerhalb der 
Grenzen 

fur Nw = 40 ist der groBte Verzug 

V = 350 = 8 7~ 
40 ~, 

fur w = 70 i t der kl inste Verzug 

V = 350 = 5 
70 -

Die vorliegende Strecke ist fUr 6fache 
Dopplung eingerichtet; da der Verzug gleich 
oder nur wenig gro/3er sein on, so wird 
Nw = 58 entsprechen, denn 

350 
V = 58· = 6,03. 

ie Teil erziige rechnen sich in gleicher 
Weise aus dem Ra.dergetriebe zwi chen den 
Zylindern. 

o iet V i = ~ ·~n = ~ 
n1·~n 111 ' 

~ 22 56 11 n;= 56 '18 =9= Vi = 1,22. 

Der Teilverzug zwischen dem II. und III. Zylinder ist 

V - n3·d3n _ n3 ,~3. 
2- n2 .d2 n - n2 d2 ' 

Aus den Getriebe findet man fUr 

und 

n3 18 43 
n;=22'16 

18 43 Ills 
V2 =22'16'13/s =1,799=1,8, 



Der Teilverzug 

h b 
Es ist n4 =nl ·-·- und Nw v 

Die Baumwollspinnerei. 

43 56 43 
n3 = ni • 56· 16 = ni • 16 ' 

somit 
n4 h b 16 350 16 
na =nl • Nw ·v· nl·43 = Nw· 43 

und 
V =350.~ 1 3/ s =159,17 

3 Nw 43 Il/S Nw· 

205 

Die GroBe der Teilverzuge VI und V2 ist von der Zahnezahl des Nummer­
wechselrades unabhangig, dagegen geht aus der Gleichung des Teilverzuges V3 
die Beeinflussung durch Nw hervor. 

159,17 
Fur Nw = 40 ist Va max = 40 = 3,379, 

fur N w = 70 ist V 3 mIn = 15~;t = 2,274 und 

fur Nw = 58 ist V3 = 15:817 = 2,744. 

Fiir langstapelige Baumwollsorten wird VSmax sich wegen der besseren 
Parallelstreckung empfehlen. 

Es muB V = VI' V2, Va sein. Setzt man die Werte ein, so erhalt man 

V = 1 122· 1 799 . .!!>9,~7 = 349,9158 <;,Q 350. 
, , Nw Nw - Nw 

Unterzieht man die Gleichung fur den Gesamtverzug einer niiheren Be­
trachtung, so erkennt man aus 

h b V=_·_-
Nw v' 

daB der Verzug eines Zylinderstreckwerkes ausgedruckt ist durch 
das Produkt der getrie benen Rader, ge brochen durch das Produkt 
der treibenden Rader. 

Es mag hier angefuhrt werden, daB auch die Streckwerke der Vor- und 
Feinspinnmaschinen gleiche Getriebeanordnungen haben und die Verzugs­
gleichung obiger Form auch fur diese gilt. 

Der Spinner benotigt die VerzugsgroBe wieder in Verb in dung 
mit der Streckbandnummer, um fiir deren Anderung schnell Vorsorge 
treffen zu konnen. Diese Abhangigkeit der Bandnummer von dem Verzuge 
laBt sich unschwer ausdrucken durch die Vberlegung, daB die Streckbandnummer 
N mit dem Verzuge 

k 
V=Nw 

und die Nummer NI mit dem Verzuge 
k 

VI = NWI 

zu erhalten ist. Da sich die Nummern mit den Verzugen im geraden Verhiilt­
nisse andern, besteht die Gleichung 

N:NI = V:VI 
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und fiir die Verziige die Werte eingefiihrt, gibt 

oder 

k k 
N:N1=N-:N­W Wl 

Die Streckbandnummern stehen im umgekehrten Verhaltnis der 
Zahnezahlen der Nummerwechselrader. 

In der Formel 

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 eng!. erzeugt worden; welche Zahnezahl NWI ist notwendig, 
um die Nummer NI = 0,15 zu erhalten 1 

Nach der letzten Gleichung ist 

N = 0,12·45 = 36 
WI 0,15 _. 

Wie in der Getriebeskizze des Streckwerkes angegeben ist, sind die Nummer­
wechselrader nur mit den Zahnezahlen 40 bis 70 vorhanden. 

Da also das Nummerwechselrad NWI = 36 nicht vorhanden ist, ist NWI = 40 
zu nehmen und folglich ist die Zahnezahl des Bockrades b oder des Hinter­
zylinderrades h zu verandern, weil das Auswechseln des Vorderzylinderrades 
umstandlich ist. Es sei zunachst das Bockrad bei Annahme von NWI = 40 
und der Dopplung D = 6 zu berechnen .. 

Bezeichnet N, die Abliefernummer und Nf) die Vorlagenummer, so ist der 
Verzug 

V= ;~ = ;:.D=0~~~~6=7,5. 
Aus dem Getriebe ist gefunden worden 

b 11, 
V=v· Nw bzw. 

b h V-_·-
- V NWl· 

Nach Einsetzung der Werte ist 
. b·70 

V = 20.40 = 7,5, 
daraus 

b = 7,5.~g.40 = 85,7""""'< 86 Zahne . 

Es sei aber nur das Bockrad b = 80 zur Verfiigung, weshalb das zugehorige 
Hinterzylinderrad h zu berechnen ist. Man hat wieder die Gleichung zu be­
niitzen 

b h 80·11, 
V = ·v· NWl = 20.40 = 7,5, 

daraus 
h = 7,5·20·40 = 75 Z··h 80 . a ne. 
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Nun sind die Zahnezahlen samtlicher fiir den Gesamtverzug in Betra~ht kom­
mender Rader bestimmt und es kann mithin auch die neue Verzugskonstante 
berechnet werden; sie ist aus 

V=~'~= 80'7~= 300 
v NW2 20· NWI NW2 

mit kl = 300 bestimmt. 

B · V 75 'bt' h f" N 300 40 Z"h . el =, ergI SIC ur· WI = 7,5 = a ne, Wle angenommen 
worden ist. 

Noch iibersichtlicher werden die Beziehungen zwischen der 
Vorlage-, Abliefernummer und Getriebe durch die Vereinigung der 
Gleichungen fiir den Verzug 

V=_N'·D und V=~'~ 
N~ v Nw 

zu einem Ausdrucke durch Gleichsetzung. Es wird 

N'·D=~·_h_ 
N~ v NU' 

und daraus 

Diese Gleichung laBt jede beliebige Umrechnung zu. Einige Beispiele mogen 
dies zeigen. 

FUr das vorhergehende Beispiel mit den Angaben N = N'I] = 0,12, NI = N z 
= 0,15, D = 6, b = 80, k = 75, v = 20 ist 

Nw = 80. 75 .Q.!~ = 40 Zahne 
20 6 0,15 -

Welche Nummer N'I] muB die Vorlage haben, wenn Nw = 50, b = 90, k = 70, 
v = 20, N z = 0,14 und D = 6 ist. Nach Einsetzung der Werte in die obige 
Gleichung 

erhalt man 

90 70 N~ 50=-·-,---
20 6 0,14 

Nt) = 0,133. 

Wie groB ist die Liefernummer, wenn unter sonst gleichen Annahmen wie 
vorher N'I] = 0,14, b = 100 und Nw = 60 ist. 

60= 100. 70. 0,14 
20 6 N,' 

N =100.70.0,14=0136 
, 60 20 6 -'-' 

daraus 

Das Vorderzylinderrad sitzt stets auf dem Zylinder IV inner­
halb des Lagers und ist ein Auswechseln daher umstandlich. Man hat nicht 
selten alB Vorderzylinderrad ein Doppelradchen mit um 2 abweichenden Zahne­
zahlen, so z. B. 20 und 22 Zahne. 

Fur die Verteilung des Verzuges in den einzelnen Durchgangen ist es an­
gezeigt, denselben allmahlich zu steigern, was aus den allgemeinen Grundsatzen 
iiber das Strecken zu folgern ist. 

~eziiglich des Radergetriebes bei Streckwerken mit 4 Zylinder­
.paaren ist zu bemerken, daB zumeist das auf dem Vorderzylinderrad, Bockrad, 
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Nummerwechsel- und Hinterzylinderrad bestehende Hauptgetriebe die Bewe­
gung des angetriebenen Vorderzylinders (Zylinder IV) auf den Hinterzylinder 
(Zylinder 1) iibertragt. Zur Veranderung ~er Teilverziige (Zwischenverziige) 

z, I d 

Zz Jr d 

.1J[ d 

d 

k ist die Raderanordnung verschiedenartig. 

b 

Nw 

Diese Getriebe mogen hier naherer Betrach­
tung unterzogen werden. 

Abb. 325 zeigt das Hauptgetriebe 
alterer Anordnung. Die Mittelzylinder'II 
und III werden von Zwischengetrieben mit 
Bewegung versorgt, und zwar II von lund 
III von IV. Ein Nachteil dieser Anordnung 
ist, daB III friiher als II beim Anlassen der 
Strecke anlauft. Es ist fiir einen guten 
Streckerfolg anzuraten, den Teilverzug zwi-

Abb.325. 
schen II, 111 kleiner, zwischen III, IV 

etwas groBer zu nehmen. Mit dem Auswechseln des Nummerwechselrades Nw 
andern sich die Umdrehungszahlen nI , n2 der Zylinder 1,11, wahrend die Um­
drehungszahlen der Zylinder 111, 1 V unbeeinfluBt 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 k 
V=v'Nw= Nw' 

Der Teilverzug zwischen den Zylindern I, 11 

V ZI WI 1 • d' V k ZI 
1 = Z;;' "Za- = /el ' WI. wonn Ie orzugs onstante ki = Z2' Za 

die Verzugskonstante des Teilverzuges ist. Derselbe ist durch Auswechseln des 
Rades WI zu verandern. 

Der Teilverzug zwischen den Zylindern 11, III ist ausgedriickt durch 

V - _~2 • _~3_. ~. Zs • ~ • (!!.. _1_ 
2 - Zl Z6 w2 w2 V d Nw' 

fUr 
Z2'Z ·z·z b·k d 

3 4 S. __ • -d1 = k2 = Vorzugskonstante 
Zr Zs v 

gibt 

Diese Gleichung zeigt die EinfluBnahme der Wechselrader wI> W 2, Nw auf den 
Teilverzug V 2' 

Der Teilverzug 

V = Z6 • w2 • !!:.. - k w worin k - ~. ~.!!:.. 
3 Zs Z4 d1 -_3 _2 , 3 - Zs Z4 d'l' 

Das Rad W 2 ist zur Anderung von V 3 zu wechseln. 
Abb. 326 zeigt eine Getriebeeinrichtung, bei welcher vom Vorderzylinder 

1 V auf dem Hinterzylinder 1 und von diesem die Bewegung auf Zylinder II 
und weiter auf Zylinder III iibertragen wird. Dieser lauft am spatesten an, wo­
durch der Verzug V 3 beim Anlaufen der Strecke fUr einen Augenblick ver-
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groBert wird. Es ist auch leicht einzusehen, daB der Nummerwechsel EinfluB 
auf den Teilverzug V 3 hat. 

Die Raderanordn ung in A b b. 327 ist mehr gebrauchlich fiir Streck­
werke mit mehr als 4 Zylinderpaaren. Der Teilverzug Va andert sich auch bier 
mit dem Nummerwechsel. 

h 11. 
I I d I d 

.J[ 

'~ 
d 

l; 
1l d b 

.1lI d, r J/l d, 

jJT d Nw .J/ 
JIT d Nw J', 

V v 

Abb. 326. Abb.327. 

Die in A b b . 328 gezeichnete Getriebeanordnung bewirkt ein gleichzeitiges 
Anlaufen der Zylinder II und III, so daB sich der Teilverzug V2 richtig voll-
zieht. Zylinder III lauft aber I n, d -.J6mm 

~1-;---f~~~~~!!~E:::~~ spater als I V, wodurch eine 
augenbIickliche Verzugsvergro­
.Berung sich auBert. Der Teil­
verzug V 3 andert sich wieder 
beim Auswechseln des Nummer-
wechselrades Nw. 

Das aus 6 Zylinderpaa-
ren bestehende Streckwerk 

I d 

lz 

.ll d 
l; 

.J/[ d, 

Nw .5', 
JV d 

11 

Abb.328. 
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Abb.329. 
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Abb.329 von der Firma J. J. Rieter in Winterthur eignet sich besonders 
fUr die Verarbeitung langstapeIiger Baumwollsorten. 

Der Gesamtverzug ist (Zylinder I, VI) 

V=9,918:N;' 

Bergmann. Spinnerei. 14 

n 
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Die Teilverzuge ergeben folgende Werte: 

Teilverzug (Zylinder I, II) 

V1 = 0,0313 WI 

fiir W 1 = 38 ist V1 = 1,19, 
W 1 = 39 ist Vl = 1,22, 
w1 = 40 ist VI = 1,253. 

Teilverzug (Zylinder II, III) 

V -~~-
2- w2 .Nw' 

fiir Wz = 30 und Nw = 38 ist V2max = 1,447, 
fiir W 2 = 32 und Nw = 40 ist V2min = 1,289. 

Teilverzug (Zylinder III, IV) 

Va = 0,07038 w 2 

fUr Wz = 30 ist Va = 2,11, 
" W z = 31 ist Va = 2,182, 
" W z = 32 ist Va = 2,252. 

Teilverzug (Zylinder IV, V) 
V _ 41,3 
4- W3 ' 

fUr Wa = 40 ist V4 = 1,033, 
" wa = 41 ist V4 = 1,008, 
" wa = 42 ist V4 = 0,984. 

Teilverzug (Zylinder V, V J) 

V5 = 0,066 wa 

fUr wa = 40 ist V 5 = 2,64, 
" W3 = 41 ist V5 = 2,71, 
" W3 = 42 ist V5 = 2,77. 

Der gr6Bte und kleinste Gesamtverzug rechnet sich aus Gleichung 

V Wl 
=9,918 Nw' 

Fiir w1 = 30 und Nw = 38 ist V max = 10,44, 

" w1 = 38 " Nw = 40 ist V min = 9,422. 

Aus den Berechnungsergebnissen der Teilverzuge V l' V z ist die geringe 
Streckung und geringe Steigerung derselben zwischen den 3 ersten Zylinder­
paaren zu erkennen, welche die schonende V or16sung bewirkt. Die gr6Bten 
Verzuge Va, V 5 bewirken die Parallelstreckung und die wesentliche Verfeinerung 
der Fasermasse. Der sehr geringe und sogar kleiner als 1 werdende Teilverzug 
V 4 bewirkt fast gar keine Veranderung in der Faserlage. 

Die Leistung der Baumwollstrecke ist lediglich von der von der Be­
schaffenheit der Baumwolle zunachst abhangigen zulassigen gr6Bten Vorder­
zylindergeschwindigkeit bestimmt. Zu groBe Zylindergeschwindigkeiten sind 
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Ursache von Bandbriichen und Wickeln der Zylinder. Schlechte Baumwollsorten 
geben hanfige Stillstande durch Band- und Vliesbriiche. FUr 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. 

FUr die Berechnung der theoretischen Leistung gehe man von der all~emeinen 
Gleichung fiir die Nummer L 

N=7J 

aus. L ist die Anzahl Schneller, G das Gewicht in engl. Pfunden. 

L 
Daraus G= N' 

Bezeichnet n., die Vorderzylindergeschwindigkeit in 1 Minute, d den Durch­
messer des Vorderzylinders in engl. Zoll, so ist L ausdrUckbar durch 

n.·dn 
L=36.840 

und die stiindliche Leistung einer Lieferung der Strecke in 'U engl. ist 

G _ n •. d.n. 60 _ n.·d·n 
- 36·840 N - 504·N • 

Es sei n., = 350, d = 13/8", N = 0,12; dann ist 

G = 350.13/8 .3,14 = 24 985 "'" 25 'U engl. 
504·0,12 ' ---

Bei einem Wirkungsgrade 1] = 0,8 ist die wirkliche Leistung 
n.·d·n. 

Gz=0,8'5()4:"N In 1 Stunde. 

Der Kraftbedarf der Strecke wird von der Vorderzylindergeschwindig­
keit und der Belastung der Oberzylinder wesentlich abhangen. Aber auch die 
Bandnummer nimmt insofern EinfluB, alB sich Bander groberer Nummern 
schwerer entwirren lassen und mehr Kraft erfordern. Die Angaben fiber den 
Kraftbedarf der Strecken seitens der Maschinenfabrikanten weichen sehr von­
einander abo 

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 PS, somit sind 
fUr 1 Lieferung 0,0833 PS notig. 

Howard & Bullough rechnen fiir 1 Lieferung 0,15 PS. 
Brooks & Doxey geben fiir 5 Lieferungen 1 PS an, mithin entfiUlt ffir 1 Liefe­

rung 0,2PS. 
Man kann bis 350 minutliche Umdrehungen des Vorderzylinders durch­

schnittlich 0,12 bis 0,16 PS fiir die Lieferung annehmen und fiber 350 Um­
drehungen 0,17 bis 0,2 PS. 

n. Das Vorspinnen. 

Die bisher durchgefiihrten Vorbereitungsarbeiten bezweckten, die Baum­
wolle zu lockern und zu reinigen und die Fasern schlieBlich in parallelere Anord­
nung und gleichmaBig verteilt im Streckbande zu vereinigen. Ein Streckband 

14* 



212 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

von wesentlieher Feinheit ist wegen des losen Zusammenhanges der Fasern und 
der daraus folgenden geringen Festigkeit nieht erzeugbar. 

Es ist bereits erwahnt worden, daB dureh das Streeken weniger die Ver­
feinerung des Krempelbandes angestrebt wird, als vielmehr die Verbesserung 
(Veredelung) desselben dureh Geradestreeken und Parallellegen der Fasern. 

Dureh das Vorspinnen ist nun das Streekband stufenweise zu verfeinern und 
in ein fadenformiges Gebilde umzuwandeln, das als Vorgespinst oder Lunte 
bezeiehnet ist. 

Da die Baumwolle im Vergleiehe mit allen anderen spinnbaren Fasern ver­
haltnismaBigsehr kurzstapelig ist, so kann die Verfeinerung dureh das Vor­
spinnen nur unter Anwendung geringer Drahtgebung ausgefiihrt werden, um 
in dem MaBe als die Faserzahl im Fadenquersehnitte abnimmt, die notwendige 
Festigkeit dureh die dureh Drehen erhohte Faserreibung zu erhalten. Die 
Drehung darf aber die Verzugsfahigkeit des Vorgespinstes nieht unterbinden. 

Das Festigen des Vorgespinstes dureh voriibergehenden (falsehen) Draht 
auf der Kannenmasehine oder auf der Bank-Abegg ist langst verlassen worden. 

Gegenwartig sind nur V orspinnmasehinen im Gebrauehe, die dem Vor­
gespinste bleibenden Draht erteilen. 

In der Baumwoll-Dreizylinderspinnerei besteht das Vorspinnen 
a us drei Vorgang'en, die sieh gleiehzeitig vollziehen, und zwar: 

dem Verfeinern des Streekbandes (Vorgespinstes) dureh ein Zylinder-
streekwerk, 

dem Drehen des Vorgespiustes dureh eine Fliigelspindel und 
dem Aufwiekeln auf eine Spule. 
Die zum Vorspinnen dienende Masehine ist eine Fliigelvorspinnmasehine, 

die unter demNamen Spindelbank, Spulbank, Flyer und bane it broehes 
in Faehkreisen bekannt ist. Zumeist herrseht die Bezeiehnung Flyer oder Dif­
ferentialflyer vor. 

Die wesentliehen Teile des Flyers sind: 
das dreizylindrige Streekwerk zur Verfeinerung der Vorlage und zur 

Erhaltung der dureh das Streeken erzielten parallelen Faserlage, 
die Fliigelspindel fiir die Erzeugung des Drahtes, 
die Spule zur Aufnahme des Vorgespinstes in Parallelwindung. 

Ein einmaliges Vorspinnen reieht fUr die Erzielung eines Vorgespinstes von 
geniigender Feinheit nieht aus, weil aueh die Verziige im Streekwerke nieht zu 
groB genommen werden diirfen, um sehnittige Stellen zu vermeiden. Es sind je 
naeh der gewiinsehten Feinheit des Vorgespinstes 2 bis 5 Flyerdurehgange 
notwendig. 

Beziiglieh der Anzahl Flyerdurehgange sei angefiihrt, daB 

fiir gr6bere Baumwollgarne bis Nr. 16 engl. . . . 
fiir mittlere von Nr. 16 bis Nr. 50. 
fiir feine von Nr. 50 bis Nr. 200 
fiir hochfeine sogar . . . . . . . . 

gebrauehlieh sind. 

2 Flyerdurchgange, 
3 
4 
5 

5 Flyerdurehgange sind wohl selten; selbst englisehe Spinnereien begniigen 
sieh beim Spinnen hoehfeiner Nummern mit 4 Durehgangen. 
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Die aufeinander folgenden Flyer haben die Bezeichnung: 
Erste Spindelbank, Grobbank, Grobflyer, bane It broches en gros; 
Zweite Spindelbank, Mittelbank, Mittelflyer, bane It broches intermediair; 
Dritte Spindelbank, Feinbank, Feinflyer, bane It broehes en fin; 
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Vierte Spindelbank, Doppelfeinbank, Doppelfeinflyer, bane It broches surfin; 
Fiinfte Spindelbank, Extradoppelfeinbank, Extrafeinflyer, bane It broehes tout fin. 

In der Bauart sind aIle Flyer gleich, dagegen sind die Gesehwindigkeits­
verhaltnisse, die Verziige, die GroBenverhaltnisse der Spindeln und Spulen 
der zunehmenden Feinheit des Vorgespinstes angepaBt. 

Abb.330. 

Abb. 330-335. Vorspinnmaschine = Fleier. 

Dem Grobflyer legt man das Streckband einfach vor. Allen nachfolgenden 
Flyern ist das Vorgarn dagegen zweifach gedoppelt vorzulegen, wodurch eine 
weitere VergleichmaBigung erzielt wird. 

Die Einrichtung und Arbeitsweise des Grobflyers. Die Kannen Ka 
(Abb.330) mit den Streckbandern b sind in mehreren Reihen der Maschine 
vorgelegt. Von der angetriebenen Einzugswalze e aus den Kannen gezogen, 
laufen die Streckbander 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 vergleichmaBigt. 

Die Verfeinerung in dem dreizylindrigen Streckwerke ist bei kurzstapeligen 
Baumwollen 3- bis 4fach, bei langstapeligen 4- bis 5fach. Das Streckwerk ist 
von gleieher Einriehtung 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, well es sonst schon zwischen 
Vorderzylinder und Flugelspindel reiBen wiirde. 

Die zur Drahtgebung dienenden Flugelspindeln Sp sind in zwei Reihen 
angeordnet und urn ungefahr die halbe Spindelteilung versetzt. Der Flugel Fl 
ist ein PreBflugel mit PreBfinger. Der Vorgespinstfaden ist durch die Langs­
bohrung des Flugelkopfes, dann durch eine seitliche Offnung in den hoWen 
Flugelarm gefiihrt und nach dem Austritte aus diesem zweimal urp. den PreB­

" 

{_ .... -----\ 

! g 

pr 

pr 

finger geschlungen und weiter zur 
Spule 8U geleitet. Die Hindurch­
fiihrung des wenig festen Vor­
gespinstfadens durch den hohlen 
Flugelarm schutzt ibn gegen 
Dehnen oder Bruch infolge Ein­
wirkung der durch die hohe Spin­
delumdrehungszahl hervorge­
brachten Fliehkrafte und den 
Luftwiderstand. Mit einem quer­
stehenden Stift ist der Flugel 
in den Schlitz des Spindelkopfes 
greifend aufgesetzt unddaherzum 
Abnehmen voller Spulen leicht 
und bequem abhebbar. 

Bei jeder Spindelumdrehung 
erhii.lt das zwischen dem V order­
zylinder und dem Flugelkopf be­
findliche Fadenstuck eine Dre­
hung. 

Die zu unterst liegenden Wel­
len WI treiben mittels Hyperbel­
rader hpi die Spindeln mit 500 
bis 700 minutlichen Umdrehun-
gen an. 

Zur Aufnahme des Vorgespin­
stes dient eine Holzspule 8U. 

Da das Vorgespinst von lockerer, 
Abb. 331-333. weicher Beschaffenheit sein muB, 

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 Flugelspindel nicht durchfuhrbar,' well durch die starke 
Zugbeanspruchung das Vorgespinst reiBen wiirde. Um das Aufwickeln mogIichst 
spannungslos zu bewirken, ist die Spule zwanglaufig angetrieben und zu diesein 
Zwecke (Abb. 331) mit Ausschnitten in die Nasen n des Spulentellers te greifend 
aufgebracht. Von den Wellen W ubertragen die Hyperbelrader hp, hp' die Be­
wegung auf die Spulenteller und die Spulen. Beim Flyer sind also Spindeln 
und Spulen unabhangig 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 00, Ou (Abb. 33i), von welchen der obere von der Hauptrolle Hw durch 

Stirnrader angetrieben ist, und einer Schaltvorrichtung fiir die Verschiebung 
des Konusriemens Ri nach jeder vollendeten Windungsschicht. 

Die Anordnung der Fadenwindungen in flachgangiger 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 t 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 

Abb. 335. 

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 Z.s (Abb. 
330 sind irn Eingriff 
mit den Triebradern 
ww der Wagenwelle. 
Durch eine beson­
dere Einrichtung 
(Kehrzeug) wird die 
Umkehrung der Be­
wegung derWagen­
welle bzw. der Auf­
und Niedergang des 
Wagens mit den 
Spulen bewirkt. 

Die Holzspulen 
(Hartpa pierspulen) 
sind ohne Begren­
zungsscheiben. Da­
durch ist das hemm­
nislose Abwickeln 
des V orspinstfadens 
von der Spule mog­
lich. Bei Vorhan­
densein von Spulen­
scheib en klemmen 
sich die Fadenwin­
dungen zwischen 

den Scheiben und den letzten Wicklungen, so daB beirn Abziehen des V or­
gespinstfadens bei dessen geringer Festigkeit ein Brechen unbedingt erfolgen 
wiirde. Um aber bei scheibenlosen Spulen das Abfallen der Wicklungen an den 
Stirnflachen der Spule zu vermeiden, sind die Spulenenden kegelformig abzu­
schlieBen durch Verminderung des Wagenhubes nach jeder Wickelschicht. Die 
Vorgespinstspule erscheint mithin als zylindrischer Wickelkorper mit stumpf­
kegelformigen Enden. 
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Zur leichteren Wagenbewegung ist das Wagengewicht durch Gegengewichte 
auszugleichen. Eine solche in der Abb. 330 dargestellte Einrichtung hat in den 
Nuten der Gestellwande gefiihrte und mit der Spulenbank t verschraubte Fiih­
rungsstiicke Fs, die mit Rollen ro, in die Kettenschlingen let eingehangen sind. 
Die Gallschen Ketten sind mit einem Ende an die Schraube So geschlossen, 
iiber die Leitrollen ro., roo gelegt und am zweiten Ende mit dem Gewichte G1 

belastet. 
Der Mittelflyer und aIle iibrigen haben zur Aufnahme der weiter 

zu verarbeitenden Vorgespinstspulen den in Abb. 335 gezeichneten Aufsteck-

d d 

Abb.336. Abb. 337. 
Abb. 336-341. Belastung der Oberzylinder. 

19 
I 
I 

rahmen A R. Auf Rundeisenstaben st sind die Stelleisen n 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 
Fa.len 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 Faden iiber die 
Leitstabe l gefiihrt und gedoppelt durch die Offnungen der Fadenfiihrerschiene f f 
geleitet. Letztere macht zur gleichmaBigen Zylinderabniitzung eine hin- und 
hergehende Bewegung. 

Auf die Einzelrichtungen iibergehend, sei zunachst das Zylinderstreck­
wer k ins Auge gefaBt. An allen Flyern ist das Streckwerk mit drei Zylinder­
paaren ausgestattet. Die geriffelten Unterzylinder Abb. 336 bis 340, Cu sind in 
den verstellbaren Lagerstiicken der Stanzen C eingelagert, die mit Tuch und 
Leder iiberzogenen Oberzylinder (Druckzylinder) Co liegen mit ihren Zapfen 
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in dim auf den Stangelchen 8t befestigten Fiihrungsstiicken k, deutlich sichtbar 
in Abb.341. Die Fiihrungsstiicke sind verschieb- und feststellbar, das Stan. 
gelchen 8t istaufklappbar. 

, I' 

.9 .9 .9 
I I I 

I 
Abb. 338. Abb.339. 

.----------- '1:a 

9 

Abb. 340. 

Die Riffelzylinder sind angetrieben, die Druckzylinder vermoge ihrer Be­
lastung durch Reibung zur Drehbewegung gezwungen. 
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Die GroBe der Zylinderdurchmesser ist durch die Stapellange der Baum­
wolle gegeben. Wir wissen, daB die GleichmaBigkeit des Verzuges von dem 
Verhaltnisse der mittleren Faserlange und Zylinderentfernung abhangig 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 wahlen. Die 
Firma Brooks & Doxey 
macht hieruber folgende An­
gaben: 

Zylinderdurchmesser 
fur indische Baum wolle 
zum Spinnen von Gar­
nen Nr. 16 bis 20 engl.: 
Zylinderdurchmess er fur indische Baumwolle zum 

Nr. 16 bis 20 eng!. 
Spinnen von Garnen 

G bfl { Oberzylinder. 
ro yer Riffelzylinder 

Mitt lfl {Oberzylinder . 
eyer RiffeIzylinder 

Feinflyer {Oberzylinder 
RiffeIzylinder 

Hinterzyl. 
Zoll 

' I. 
1'1 .. 

' I. 
1'1" 

' I. 
1 

MitteIzyl. 
Zoll 

'I. 
1&/11 

'I. 
u/u 

'I. 
'I. 

Geringe Amerika zum Spinnen von Nr. 16 bis 20: 

GrobfIyer {Oberzylinder. "I" " I .. 
RiffeIzylinder 1'1. 

Mitt If I { Oberzylinder . 
eyer Riffelzylinder 

F infl { Oberzylinder. 
eyer Riffelzylinder 

16/ 10 

1'1. 

13/ 16 

PI .. 

15/ 11 

1 
13/U 
' I. 

Middling Amerika zum Spinnen von Nr. 24 bis 40 engJ. 
Grob- und { Oberzylinder . 1 I 
MitteIfIyer RiffeIzylinder Il l. 1 

F 'nfl { Oberzylinder . 
el yer RiffeIzylinder 

' I. 
1'/, 1 

, I . 

Agyptische Baumwolle zum Spinnen von Nr. 50 bis 100: 
Grob- und { Oberzylinder. Ills 11/. 

Mittelflyer RiffeIzylinder 1'1. (2 1 / .) 1'/. 

F infl { Oberzylinder. 
eyer RiffeIzylinder 

21 / . 

1'1. 
1 
1 

Vorderzyl. 
Zoll 

' I. 
PI .. 

'I. 
PI .. 

'I. 
1 

1 
1'1. 

'I. 
1'/. 

1'/. 
1'/. 

1'/. 
1'/. 

Bei selbstbelastetem Hinterzylinder ist der Durchmesser 21/4" 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 verhaltnismaBig groBer als bei der Strecke. Der Grund liegt darin, daB 
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bei ersteren auBer dem Verzuge noch die Drehung im Vorgespinste aufzulosen 
ist. Die richtige Wahl fiir die Belastung der Druckzylinder ist ebenso wichtig 
wie schwierig. Die Belastung steht auch im Abhangigkeitsverhaltnis von der 
Umdrehungszahl der Riffelzylinder, sie muB so groB bemessen sein, daB Ge­
schwindigkeitsverluste bei der Bewegungsiibertragung auf die Oberzylinder 
soweit ala moglich ausgeschlossen sind. Bei jeder Veranderung der Vorgarn­
nummer ist auch der Draht und damit auch die Umdrehungszahl der Vorder­
zylinder zu verandern. Bleiben die alten Belastungsgewichte, so faUt der wirk­
liche Verzug bei erhohten Umdrehungszahlen kleiner aus als der berechnete. 
Die Belastung der Vorderzylinder muB so groB sein, daB der durch den Draht 
in dem aus dem Streckwerke laufenden Vorgarn erzeugte Zug nicht imstande 
ist, das Vorgarn aus den Zylindern abzuziehen, sondern diese mussen 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 auszuubende 
eigentliche Verzug die fehlerfreie Verfeinerung vorzunehmen vermag. Die 
Mittelzylinder haben also eine doppelte Aufgabe zu erfuUen, sie haben die Fasern 
von den Hinterzylindern aufzunehmen und gleichzeitig den Vorderzylindern 
darzubieten, welche sich mit einer etwa dreimal groBeren Geschwindigkeit 
bewegen. Deshalb ist die richtige Belastung der Mittelzylinder sehr wichtig, 
da von ihr der gute Erfolg des Streckens abhangt. 

Wegen der Drab-tauflosung 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 fUr 
die V orderzylinder und Sattelbelastung fUr die Mittel- und Hinterzylinder und 
ist geeignet, fUr kurzstapelige Baumwollen (indische und kurze amerikanische 
Sorten), wo die Zylinder sehr nahe aneinander stehen und gesonderte Gewichts­
haken an den Zylindern streifen konnten. Durch Verschiebung der Sattel treten 
oft unrichtige Belastungen ein. Wie aus Abb.340 zu ersehen ist, befinden sich 
zwischen je zwei Zylinderstanzen 0 zwei doppelte Druckzylinder, auf deren 
Mittelzapfen der Gewichtshaken m bzw. der Sattel aufliegt. Bei Grob- und 
auch Mittelflyern laBt man fur 1 Doppelzylinder 2 Vorgarnfaden, bei den ubrigen 
Fleyern 4 Faden laufen. 

Gebrauchliche Zylinderbelastungen sind fiir ostindische und amerikanische 
Baumwollen. 

Flyer 

Grobflyer .•.. 
Mittelflyer . . . 
Feinflyer .... : I 

Hinterzylinder Mittelzylinder 
'/1J eng!. 

241/. = 101/. + 14 
261/. 

241 /. 

I 
Vorderzylinder Fadenzahl fiir 

'/1J engl. 1 Doppelzyl. 

17°/. 
195/. 

17°'. 

2 
2 
2 

Die zweite Anordnung Abb. 337 ist am meisten im Gebrauch und gibt 
nach der Ansicht von Fachmannern die besten Erfolge, besonders fiir kraftigen 
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Stapel (Benders) fiir agyptische (ordinary) und auch fiir bessere Sorten. AlIe 
Zylinder haben unmittelbare Belastung. 

Fur Louisiana l1/s" Stapel und Benders, die Gewichte in Klammer, fur 
agyptische Baumwolle. 

Flyer Hinterzylinder Mittelzylinder I Vorderzylinder Fadenzahl ffir 
til eng!. til engl. til eng!. 1 Doppelzyl. 

Grobflyer ... 8, (10) 15, (14) 16, (18) 2 
Mittelflyer . . . 8, ( 8) 10, (10) 14, (14) 2 
Feinflyer .... . 6, ( 6) 8, ( 8) 12, (lOr 2 
Extra-Feinflyer . (12) (14) (18) 4 

Die dritte Ausfiihrung der Zylinderbelastung Abb.338 hat unmittel­
bare Belastung der Vorder- und Mittelzylinder und Eigenbelastung der Hinter­
zylinder. Die Eigenbelastung durch Oberzylinder von groBerem Durchmesser 
aus GuBeisen blank poliert, tragt 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), agyptische (fine und ordinary) und Georgia 
(ordinary). 

Belastungsgewichte fur Agyptische und Georgia. 

Grobflyer ... 
Mittelflyer . . . 
Feinflyer .... 
Extra-Feinflyer. 

Hinterzylinder Mittelzylinder lvorderzYlinder I Fadenzahl fiir 
til engl. til engl. til engl. 1 Doppelzyl. 

8 U U 2 
6'/. 10 12 2 
4 8 10 2 
3'1. 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 fur hochklassige agyptische Sorten und lange 
Georgia. 

Lange Georgia Hinterzylinder Mittelzylinder IV orderzylinder I Fadenzahl fiir 
til eng!. til engl. til engl. 1 Doppelzyl. 

Feinflyer. . . . . . 4"'. 1 I 11 I 2 
Extra-Feinflyer. . . 3'/4 7/. 10 I 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 unvollstandig aufgelost wird, was nebst ungiinstigen 
Verzugsverhaltnissen das Zusammenringeln des Vorgarnfadens zwischen den 
Vorderzylindern und den Spindeln (wegen zu groBen Drahtes) zur Folge hat. 

Der Grund, warum diese Belastungsanordnung fiir langstapelige Sorten noch 
immer in Anwendung ist, liegt darin, daB die Faserstarke mit der Stapellange 
abnimmt, mithin die langen feinen Baumwoll£asern sehr empfindlich sind und 
eine auBerst schonende Behandlung im Streckwerke bedingen. Sind die Mittel­
und Hinterzylinder bei langen Baumwollen belastet, so werden langere Fasern 
zerrissen, weil ja die Zylinderentfernung nur wenig groBer als die Stapellange 
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 daB eine Beschadigung 
des Stapels ausgeschlossen ist, da ja die Fasern unter den leichten Mittelzylin­
dern einfach hindurchschliipfen. 

Die Zylinderentfernungen sind abhangig von der Stapellange, der 
Vorgespinstnummer und dem Drahte. 

Andert sich der Stapel der vorgelegten Baumwolle, so sind auch die Zylinder­
stellungen entsprechend zu verandern. Diese Stellungsanderung steht ill we­
sentlicher Abhangigkeit zur Nummeranderung, d . h. ob ein Wechsel von einer 
feineren Nummer auf eine grobere oder umgekehrt erfolgt. 1m ersteren Falle 
kann unter Umstanden die Stellung zwischen Vorder- und Mittelzylinder be­
lassen werden und es ist nur die zwischen diesem und den Hinterzylinder ab­
zuandern. 

Bei starker gedrehtem Vorgarne ist die Entfernung zwischen Hinter- und 
Mittelzylinder zu vergroBern, weil sich dadurch der Draht leichter und voll-

b 

Abb.342. 

Abb.343. 

Abb. 342 u. 343. VoU· uud BiichsernoUer. 

kommener lost und eine bessere Vorbereitung fiir die Ausiibung des Haupt­
verzuges getroffen wird. 

Die Ausfiihrung der Druckzylinder kann in Form von Vollrollern 
(Abb.342) oder Biichsenrollern (Abb.343) geschehen. 

Die Vollroller haben drei Reibungsflachen (End- und Mittelzapfen), das 
Beschmutzen der Laufflachen fiihrt zu Verlusten durch Wickeln der Zylinder. 
Das Olen der drei Reibungsflachen benotigt viel 01 und Zeit. Durch die all­
mahliche Abniitzung der Zapfen und die dadurch entstehende Schragstellung 
der Zylinder stellen sich Fehlverziige ein. Fiir die Hinter- und Mittelzylinder 
bewahren sie sich gut, weil diese geringere Geschwindigkeiten haben und daher 
auch weniger 01 brauchen. . 

Die Biichsenroller sind ausschlieBlich fiir die schnellaufenden Vorderzylinder 
in Verwendung. Die vorgenannten Ubelstande haften ihnen nicht an. Das 01 
flieBt immer an die groBeren Durchmesser der festliegenden Achse, so daB ein 
Beschmutzen der Laufflache der Biichse ausgeschlossen ist. Besonders zu emp­
fehlen sind die Biichsenroller fiir das Spinnen feinerer V orgespinste. Bei kurz­
stapeligen Baumwollen verstopfen sich die Biichsen, laufen dann unregelmaBig 
und sind zeitweise zu reinigen. 
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Der Verzug im Streckwerke darf je nach der Stapellange der 
Baumwolle der Vorgarnnummer und die GroBe des Vorgarndrahtes bestirnmte 
durch die Praxis festgestellte Grenzen nicht iiberschreiten. Manche Spinner 
gehen beirn 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: 

Flyer 
VerzugsgroBen 

kurzer Stapel I MitteIstapel langer Stapel 

Grobflyer •.. 3 bis 4 

I 
4 bis 41/. 4 bis 5 

Mittelflyer .. 4 bis 5 4 " 5 5 " 6 
Feinflyer • 5 " 6 5 

" 
6 5 8 

Doppelfeinflyer . . . 
I 

5 " 8 5 " 8 
Extradoppelfeinflyer . 5 " 

9 

FUr einige Baumwollsorten sind folgende Verziige anzuwenden: 

Baumwollsorte 

Ostindische und Amerika (ordinary) . . . . { 

Hochklassige amerikanische, ii.gyptische Baum- J 
wollen und Sea-Island 1 

Maschinengattung 

Grobflyer 
Mittelflyer 
Feinflyer 

Grobflyer 
Mittelflyer 
Feinflyer 
Doppelfeinflyer 

Verzug 

4 bis 5 
5 ,,6 
51/. " 61/. 

4 bis 51,. 
51!. " 61,. 
61 /. " 8 
51/. ,,12 

Die Verzugsverteilung im Streckwerke ist besonders wichtig ffir die 
Auflosung des Drahtes zwischen den beiden ersten Zylinderpaaren und des 
auszuiibenden eigentlichen Verzuges zwischen den Mittel- und Vorderzylindern. 
Der Teilverzug V l zur Auflosung des Drahtes soIl moglichst klein gehalten 
werden und zwischen 1,1 bis 1,22 gelegen sein, wobei die unteren Grenzen von 
Mittelflyer angefangen zu nehmen sind. Der Teilverzug VI! ist aus der Gleichung 

zu berechnen. 
V = Vl ' VI! 

Der Gesamtverzug ist, wenn N" die Vorlagennummer, N z die Liefernummer 
und d die Dopplung bezeichnet, ausdriickbar durch die Gleichung 

V= ~: ,d. 

Da der Grobflyer ohne Dopplung arbeitet, also d = 1 ist, so ist 

V =Nz 
N w ' 

AIle iibrigen Flyer haben 2fache Dopplung, mithin d = 2 und 

V=2~:-
Durch die Vorgarnnummer ist die GroBe des Verzuges und die An­

ordnung der Belastung der Druckzylinder bestimmt. 
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1m allgemeinen erzeugt man auf den Flyern foIgende Vorgarne in engl. 
Nummer: 

Grobflyer . 
Mittelflyer . 
Feinflyer. .. 
DoppeHeinflyer. . . 
ExtradoppeHeinflyer 

Vorgarnnummer 0,25 bis 1,25 
" 1 bis 2,5 und 3 

1,5 " 10 

" 
5 ,,20 und 30 
8 ,,20 bis 25 und 30 

Nachstehende Tafel enthalt die Vorgespinstnummern fiir einige Baum­
wollsorten: 

Baumwollsorte 

Ostindische und amerikanische (ordinary) 
Baumwollen 

Amerika (good) 

Agyptische und Sea-Island 

{ 
{ 

1 

Maschine 

Grobflyer 
MitteHlyer 
Feinflyer 

Grobflyer 
MitteHlyer 
Feinflyer 

Grobflyer 
MitteHlyer 
Feinflyer 

DoppeHeinflyer 

Vorgarnnummer 

0,7 bis 1,4 
1,4 " 3 
3 " 

8 

1 bis 1,4 
2 " 

5,2 
3 " 

12 

1,2 bis 3,4 
2,6 bis 12 
7 17 r 12 bis '36 Agypt. 

l 24 " 52 Georgia 

Spindel und Draht. Die Spindel Abb'.331 ist in einem Halslager des 
Wagens t und einem FuBlager der Schiene tl gelagert. Sie ist aus Stahl und hat 
fiir den Grob- und Mittelflyer 3/4" Durchmesser, fiir den Fein- und Doppel­
feinflyer o/s". 1m FuBzapfen ist sie kegelformig abgesetzt. 

Der Fliigel ist zur Verdichtung der Windeschichten auf der Spule mit dem 
PreBfinger p t ausgestattet. Dessen Wirkung beruht auf der wahrend der Spindel­
bewegung durch das Gewichtsstangelchen 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 Stangelchenmitte r l , bei voller 
Spule r2 ; es wird sein r l > r2• Die Fliehkraft bei leerer Spule ist 

bei voller Spule 

0= M· vi 
I Tl ' 

v~ 
O2 = M·--"-. 

Tz 

Bei ns minutlichen Spindelumdrehungen sind die den Halbmessern r l und r2 

entsprechenden Umfangsgeschwindigkeiten 

mithin 

und 

VI = 2:n; r1 ns , 

V2 = 2:n; rs n8 , 

a =M(2n.Tl·n.)Z 
I Tl' 

(2·n· Tz·n.)2 as = M '------=---...:::.... 
T2 
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Weil nun Tl> Tz ist, wird zu Beginn der Spulenwicklung die Anpressung des 
Fingers an die Spule groBer ala bei voller Spule sein, was auch an den Faden 
zu ersehen ist, die an den inneren Schichten platter gepreBt sind ala an den 
auBeren. W ohl begiinstigt auch die harte Unterlage, welche die Spule ffir die 
ersten Windeschichten bildet, die Flachpressung. 

Der Draht ist bestimmt durch die Gleichung 

T= 11, 
l ) 

worin ns die minutliche Spindelumdrehungszahl und l die minutliche Liefer­
lange an Vorgespinst ist. Die Spindelumdrehungszahl und die Lieferung miissen 
gleichbleibend sein. 

Die Spindelgeschwindigkeiten (Umdrehungszahlen) sind ffir die aufeinander.-
folgenden Flyer zunehmend und zwar:, 

Grobflyer. . . . • • 500 bis 700 
MitteUryer . . . . . 700" 900 
Feinflyer . . . . . . 1100 " 1200 
DoppeUeinflyer • . . HOO " 1300 
ExtradoppeUeinflyer • 1200 " 1500 

Genauere Angaben iiber die Spindelgeschwindigkeiten, die nicht iiberschritten 
werden sollen, sind in der folgenden Tafel fiir verschiedene Baumwollsorten 
gegeben. 

Baumwollsorte Grobflyer MitteHlyer Feinflyer DoppeUeinflyer 

Ostindischeu. Japanesische 500 750 Hoo 
Amerika (ordinary) . 500 750 HOO 
4merika (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=exfN· 

Die Drahtziffer ex auf 1" engl. bczogen ist um so groBer, je kleiner die Stapel­
lange. 

Nachstehend sind die Werte von ex ffir mehrere Baumwollsorten angegeben. 

Baumwollsorte 
Draht auf I" engl. _ .. _---------_ .. 

I I DoppeUeinflye; Grobflyer Mittelflyer Feinflyer 

Ostindische. ·1,625 fN 1,375 fN 1,475 fN I Amerikal" Stapel 1,3 tN 1,16251'N 1,35 IN I Amerika 1'/." 1,175 tN 1,05 l'N 1,175 tN 1,0 fN 
Amerika 1'/0" 1,075 ¥N 0,95 tN 1,0625 VN 0,825 fN 
Agyptische 1"/." 0,875 fN 0,75 }N 0,85 fN 0,75 fN 
Georgia 0,575 IN 0,625 tN 0,75 tN 0,525 IN 

Spindelteilung, SpulengroBe und Spindelzahl. Die Spindelteilung 
wird immer ffir 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 l/Z' 3/, bis PI/16". 

Anzahl d. Spindel- Spindel- Durchmesser 
der voUen Hub Maschine Spindelf. teilung abstand Spule 1 Abteilg. 

Zoll ZoU ZoU ZoU 

· j 

4 20'/. lO't. 5'!. bis 6 10, 11, 12 
4 20 10 5'/. " 6 10, n, 12 

Grobflyer . 4 19 9'/. 5'1. 10 bis 11 
4 18 9 5'/. 10 

" 11 
4 17 8'/. 51/ 2 10 " 11 
4 16 8 5'/. 10 

" 11 

· { 
6 22'/. 7'12 4'1. 8, 9, 10 

Mittelflyer. . 6 21 7 5'/. . 8,9, 10 
8 28 6 4'/. 8,9, 10 

8 23 I 53 / . I 31 / . 6, 7, 8 
8 22 5'/2 .. 331. 6, 7, 8 
8 21 5'1. 3"1 .. 6, 7, 8 

Feinflyer . 8 20 5 31/ 2 6, 7, 8 
8 19 43 /. 3'/. 6, 7, 8 
8 18 4'/, 3 6, 7, 8 
8 17"/. 4'9/ .. 3 6, 7, 8 

· { 
10 22'/. 4'1. 3 5, 6 

Doppelfeinflyer 12 24 4 
I 

2". 5, 6 
12 22 3,66 2'1. 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 . 32 bis 122, 
Mittelflyer . . 40 " 166, 
Feinflyer . . . 110 " 220. 

Das Getriebe des Flyers (Abb.334). In der Getriebeskizze ist der 
Flyer der Firma J. J. Rieter in Winterthur dargestellt. Die einzelnen Teile 
bewegen sich teils mit gleichbleibepder, teils mit ver-
anderlicher Geschwindigkeit. 

I 
II 
II 

Abb. 344. 

I 

I; 
I 
I 

J.JJ 

I 

.il 
I 
i 

Abb. 345. Abb. 346. Abb. 347. 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 veranderlicher Geschwindigkeit, die sich nach dem jeweiligen Win. 
dungsdurchmesser der Spule zu andern hat. 

Zur besseren Verstandlichmachung des sinnreichen, verwickelten Getriebes 
ist es angezeigt, dieselben in ihren Teilgetrieben zu behandeln. 

Das Streckwerk StW empfangt seine Bewegung von der Hauptwelle Hw 
(Abb. 334) durch die Stirnraderiibersetzung Dw, t, Z, Zl' tl , Z2; Dw ist das Draht­
oder ZwirnwechselrOO. Dieses Getriebe setzt die Vorderzylinder III in Be· 
wegung. Letztere iibermitteln dieselbe durch das Vorderzylinderrad 'IJ, Bock­
roo b, NummerwechselradNw und HinterzylinderrOO h 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. k C 

V=--=­
v·Nw Nw' 

worin b·k a = - die Verzugskonstante ist. v 

Fiir den praktischen Gebrauch ist der Verzug in Beziehung zur Vorgespinst. 
nummer N zu bringen und es wird die fiir die Baumwollstrecke abgeleitete 
Gleichung 

erhalten. Nwv NW2 bedeuten 
Wechselrader. 

Nw2= Nwl' ;1 
2 

die den Vorgespinstnummern entsprechenden 

Die Bewegung der Spindeln Sp ist gleichfalls der Hauptwelle Hw 
entnommen. Die auBerhalb der Gestellswand Gw befindlichen Stirnrader Z3' 

t2, ta, Z4 iibertragen die Bewegung auf die Spindeltriebwellen WI' Von diesen 
treiben die Hyperbelrader hpI auf die Spindeltriebrader hpI" 

Das Spulengetriebe ist so einzurichten, daB die Spulengeschwindigkeit 
abhangig von dem Windungsdurchmesser ist, daB also die Spulenumlaufszahl 
sich mit der veranderlichen GroBe des Spulendurchmessers zu andern hat. Das 
Verhaltnis der Bewegung zwischen Spindel und Spule ist auf S. 10 u. f. eingehend 
erlautert und nachgewiesen worden, daB bei voreilender Spindel die Umdrehungs. 
zahl der Spule mit zunehmendem Windungsdurchmesser groBer werden muB, 
dagegen bei der voreilenden Spule eine Verminderung der Spulenumlaufszahl 
sich vollziehen muB, ohne daB je die Spindel. und Spulenumlaufszahlen gleiche 
GroBe annehmen diirfen, weil sonst die Aufwicklung unterbliebe. ' 

Gegenwartig stattet man aIle 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 V orteil geringeren Kraftbedarfes, weil 
die Spulengeschwindigkeit hinter jener der Spindel bleibt. Ein ihr anhaftender 
Nachteil ist der 'Obelstand, 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 Radern angetrieben sind, wahrend die Spulen durch die Konoiden av, 
au und ein weitverzweigtes Raderwerk angetrieben, teils durch Gleitverluste des 

15* 
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Konusriemens Ri und tells wegen des toten Ganges zwischen den vielen Rii.dern 
sich viel spater in Bewegung setzen. 

Bei der voreilenden Spule tritt beim Anlaufenlassen des Flyers durch das 
friihere Einsetzen der Spindelbewegung eine unwesentliche Lockerung in dem 
zwischen Fliigelarme und Spule liegendem Fadenteile ein, die sich beim Weiter­
arbeiten der Maschine allmahlich ausgleicht. Ala Nachteil der voreilenden 
Spule ist der hohere Kraftverbrauch anzufiihren, weil die Spule eine hohere 
Umlaufzahl ala die Spindel hat. . 

Ala weiterer Vorteil der voreilenden Spule kommt noch die Erscheinung in 
Betracht, daB 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 AbfaH an guten Fasern entsteht. Namentlich beim Grob- und Mittelflyer 
mit ihren noch groben Vorgespinstfaden ist das Abwickeln viel arger. 

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 AbfaH der voreilenden Spindel aHgemein vorgezogen. 

Das Getriebe zur selbsttatigen Anderung der Spulen- und 
Wagengeschwindigkeit mit der Anderung des Windedurchmessers nach 
jeder fertiggesteHten Schicht ist ein Konoidenpaar Cv, Cu (Abb. 334), dessen 
oberer Konus Co durch das Radergetriebe Dw, t, Z von der HauptweHe Hw 
mit gleichbleibender Geschwindigkeit angetrieben wird. Durch Verschieben 
des Riemens Ri nach jeder Windeschicht mit Hilfe eines besonderen Schalt­
werkes wird die Drehzahl des unteren Konus Cu verandert. 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 8U, andererseits 
denWagen. Und zwar dient das Radergetriebe q, t4 , zs, ts, Z8, Differentialgetriebe 
DW, z ... , 54, 72, 82 zur Bewegungsiibertragung auf die SpulentriebweHen w 
und von diesen durch Hyperbelrader hp, hp' auf die Spulenteller; das Getriebe 
q, t4 , zs, Z7' zs, Zg, k2 , w2 , ZlO setzt die Wagenwelle ww in Bewegung, die durch die 
Rader Zn und Zahnstangen Z8 auf den Wagen t iibermittelt wird. Durch wech­
selndes Verschieben der Kehrrader 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 ungefahren Breite von 
60 mm nicht imstande ware, die Kraft fiir die Spulen- und Wagenbewegung 
iibertragen zu konnen. 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 veranderlichen Geschwindigkeitsverhaltnisse der Spulen- und 
Wagenbewegung anlangt, so ist fiir die voreilende Spule, die bei allen neuen 
Flyern allein in Betracht kommt, hervorzuheben, daB deren Umlaufszahl mit 
zunehmenden Wiridungsdurchmesser stetig abnehmen muB 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 l, die Vorgespinstdicke mit ~ 
und der Windungsdurchmesser mit d bezeichnet. 

Esist :l 
w=dn' 

Die in der Minute hergestellte Hohe der Windeschicht ist 

l 
H =w·~= dn' ~. 

Die sekundliche Wagengeschwindigkeit ist mithin 

H l·" 
c= 60=60.d'n 

le 
und fiir 15 = ~ gesetzt, fiihrt zu 

VN 

und da 

ist 

l le 
c=-----

60d.n{N 

:0' : = kc = konstant ist, 

lee 
c=--

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, daB das 
Differentialwerk ein reines Entlastungsgetriebe fiir den Konusriemen ist und 
mit der Veranderlichmachung der Spulengeschwindigkeit nichts zu tun hat. 
Das Differentialgetriebe bezweckt die konstante Umdrehungszahl der Haupt. 
welle mit der veranderlichen des unteren Konus derartig zu vereinigen, daB der 
Konusriemen nur einen geringen Teil der fiir die Spulenbewegung notwendigen 
Kraft zu iibertragen hat. 

Urspriinglich war ·hierfiir an Flyern ein Planscheibenreibungsgetriebe vor· 
gesehen, das nicht zuverlaBlich arbeitete und nur fiir Spulenbanke mit be· 
schrankter Spindelzahl anwendbar war. 

1m Jahre 1826 erfand Houldsworth die erste Differentialvorrichtung, die 
auch den Bau der Flyer mit groBerer Spindelzahl und hoheren Geschwindig. 
keiten ermoglichte und die jahrzehntelang an allen Flyern angebracht war. In 
dem Bestreben, das Differentialgetriebe derart umzugestalten, daB die Kraft zur 
Spulenbewegung zum groBten Teile der Hauptwelle entnommen werde, ent· 
standen nach und nach eine Reihe von Differentialradergetrieben, weL:ilie allen 
technischen Anforderungen entsprechen. Gegenwartig hat falit ieae Firma, die 
Flyer baut, eine eigene patentierte Konstruktion. Die n.eu.en Diffel:entiaJgetriebe 
suchen der Forderung, daB der Konoideniibersetzurr~rder kleinstmoglich&. Teil 
der Kraftiibertragung zufallt, zu entsprechen. 

Als Grundsatz fiir die Berechnung del' Dtf£erentialgetriebe hat zu gelten, 
daB man sich deren verwickelte Radergetriebe in memere E'mzelgetriebe zerlegt, 
deren Umdrehungszahlen berechnet und die swh ergebende Umdrehungszahl 
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des Spulentriebrades durch Zusammenfassung bestimmt, weil es fUr den Erfolg 
ganz gleichgiiltig ist, ob man die Bewegung samtlicher Rader gleichzeitig oder 
nacheinander ausfuhren laBt. Jedes Differentialgetriebe am Flyer soil sich so­
wohl fUr die voreilende Spindel als auch fiir die voreilende Spule verwenden lassen. 

Man hat Differentialgetriebe, die nur aus Kegelradern oder nur aus Stirn-
d radern zu ammenge tellt ind oder 

aus diesen mit Schraubenradergetrie­
ben erbunden sind. 

Als einfaches Verfahren fUr die 
,..,--.!!!.~~~.~tIIIL..:~n Berechnung zerlege man das Diffe­

rentialgetriebe in solche Teilgetriebe, 
daB deren Bewegung durch Kupplung 
der Rader. durch Abrollen und durch 
V'ber etzung erfolge, wobei die Dreh­
rich tung der auptwelle als positiv mit 
,,1" ,die entgegengesetzteDrehrich tung 
als negativ mit ,,2" bezeichnet werde. 

Das Dif-
cv 

f eren tialge-
~~=r-- trie be von 

1iiI' ....... -l§§~:::§§~·-a-~~-~~=-' Ho u Id swor th 
Abb. 350 und 
351 besteht 

Abb. 350. 

Abb. 350 u. 351. DiIferentinlgetriebe von Houldsworth. 

nur aus Kegel­
radern. Das Rad a ist fest auf der Hauptwelle Hw. In dem Differentialrad d 
sind die beiden Kegelrader b, c drehbar gelagert, von welchen eines als Aus­
gleichgewicht dient. Diese beiden Rader sind im Eingriffe mit a. Das Differen­
tialrad d ist lose auf die Hauptwelle aufgesetzt und empfangt seine Bewegung 

zu 

d yom unteren Konus, dreht sich also 
mit veranderlicher Geschwindigkeit. 
Es hat seinen Namen davon, daB 
es die gleichbleibenden Umdrehungs-

S"""'l1:~ n zahlen der Hauptwelle mit den ver-
, n - Zn.t n anderlichen des unteren Konus ver-

Z 1 einigt an das Spulentriebrad zu ab-
gibt. Letzteres, gemeinschaftlich mit 

Abb. 351. dem in b und c eingreifenden Kegel-
rade e auf einer Buchse sitzend, ist lose auf der Hauptwelle. 

, Bei der Berechnung handelt es sich um die Bestimmung der minutlichen 
Umdrehungszahl n2 des Spulenrades "zu". Die gleichbleibende Umdrehungs­
zahl der Hauptwelle sei n, die veranderliche Umdrehungszahl des Differential­
rades n1 . Die Verwendungsfahigkeit des Getriebes fur voreilende Spindel und 
voreilende Spule erreicht man durch Ein- und Ausscha;Iten des V'bertragers t, 
der zwischen Dlfferentialrad und dem vom unteren Konus abzweigenden Rader­
getriebe einzusetzen ist. _ 

Nach dem gegebenen Verfahren zerlege man das Getriebe folgendermaBen: 
1. Teilgetriebe : Kupplung der Rader. 
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Man denke sich das Rad a entfernt und die Rader b, emit e fest verbunden. 
Man kann nun die Falle ex und fJ mit und ohne ttbertrager t unterscheiden. 

ex) Ohne t: 

bewegt sich d mit n1 Umdrehungen in Richtung ,,1", 
so dreht sich Zu (e) mit 

" " "I". 

fJ) Mit t: 

macht d n1 Umdrehungen in Richtung ,,2", 
so dreht sich Zu (e) mit n1 = n1 " " 

,,2" . 

2. Teilgetriebe: Abrollen der Rader. AHe Rader zum Eingriffe gebracht und 
Rad a mit der Hauptwelle festgehalten fiihrt zum Abrollen der Rader. 

ex) Ohne "Obertrager t: 

bewegt sich d mit n1 Umdrehungen in Richtung ,,1", 
." a b so dreht sich z,. (e) mIt n 2 = n1 7)' e " " " 

,,1". 

fJ) Mit t: 

bewegt sich d mit n1 Umdrehungen in Richtung ,,2", 

dr ." ab so eht sich z,. (e) mIt n 2 = n1 7)' e " " " 
,,2" . 

Mithin n"=±n .~.~ 
2 1 be' 

3. Teilgetriebe: Raderiibersetzung. Differentialrad d festgehalten, die Haupt. 
welle mit n Umdrehungen angetrieben bringt das Getriebe zur Wirkung mit 
Obersetzung. 

Da sich die Hauptwelle stets in der gleichen Richtung ,,2" bewegt, kommt 
hier nur in Betracht der eine Fall. 

ex) 
Macht die Hauptwelle n Umdrehungen in Richtung ,,2", 

drh 'h .", a b 
8,0 e t SIC z,. (e) mIt n2: =n' -r;'--e: " " " 

,,1". 

Mithin 

Bewegen sich aIle Teile des Differentialgetriebes gleichzeitig, so ist die sich 
ergebende Umdrehungszahl n2, welche durch das Spulentriebrad z,. auf die 
Spuientriebwellen w iibermittelt wird 

n2=n~+n; +n~' 

und die gefundenen Werte eingesetzt 
a b a b 

n2= ±n1 ±nq-'e+n "7)"e" 

Das "Obersetzungsverhaltnis der Rader ist 

~-"~=l 
be' 
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somit 
n2 = ± n1 ± n1 + n = n ± 2n1• 

Aus dieser Gleichung geht hervor, daB durch dasDifferentialgetriebe die Um­
drehungszahlen zweier getriebener Rader 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 
n1 des Differentialrades ist fiir die voreilende Spindel und voreilende Spule 
zu nehmen. Hierzu hilft uns folgende tJberlegung: Wie wir bereits wissen, ist 
nach Fertigstellung jeder Windeschicht der Konusriemen urn eine geringe GroBe 
nach links zu verschieben. Dadurch wird die Umdrehungszahl des unteren 
Konus 'stetig kleiner und im gleichen Verhaltnisse auch n1 des Differential­
rades d. 

Abb. 352. SortierhaspeJ. 

Fiir die voreilende Spule, deren Geschwindigkeit mit zunehmenden Win­
dungsdurchmesser abnehmen muB, hat man das positive Vorzeichen zu nehmen, 
also 

n 2 = n + 2 n1, 

weil zu dem konstant bleibenden n durch Addition des stetig kleiner werden­
den 2 n1 auch n2 stetig kleiner wird. 

Durch Einschalten des Rades t andert sich die Drehrichtung des Differential­
rades, n1 erhalt das negative Vorzeichen, das Getriebe ist dann fiir die vor· 
eilende Spindel eingestellt. Die Umdrehungszahl des Spulentriebrades hat sich 
mithrn nach der Gleichung 

zu andern. 
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. 

Halt man die Hauptwelle fest, so daB 

n=O 
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ist, so wird 
n:a = ± 2n1, 

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 "Obersetzung zu er­
halten. An Sortierweifen und Strahnhaspeln findet man haufig derartige Ge­
triebe. Ala Beispiel sei das Sortierhaspeldetriebe in Abb. 352 vorgefUhrt. Das 
Rad a ist auf der feststehenden Haspelachse A festgemacht, die das Differential­
rad ersetzende Handkurbel d ist lose aufgebracht und tragt das Kegelrad b. 
Auf der hohlen Haspelachse B sitzt das Kegelrad e und ist im Eingriffe mit b. 
Dreht man die Kurbel mit n1 Umdrehungen, so setzt sich der Haspel mit 2 n1 

Umdrehungen in Bewegung. 
DaB sich mit Differentialgetrieben verschiedene tJbersetzungsverhaltnisse 

erzielen lassen ist an Hand der Gleichung 

n2 =n±2n1 

unschwer . nachzuweisen. 

A1>I>. 353 u. 354. Difierentialgetriebe mit Stirnrlidern. 

Setzt man 

so wird 
n2 =n± 2n, 

also 
n2 = 3n oder n2 = -no 

Walt man fur n1 = n/8, so folgt aus 

n2 = n± n14, 

n2 = 5/4 n und n2 = 3i4 n usf. 

Das Differentialgetriebe mit Stirnradern und Innenverzahnung 
Abb.353 und 354. Das Rad a ist fest auf der Hauptwelle Hw, die Rader b 
und c sind mit ihren Zapfen auf die mit dem Differentialrad d verbundene 
Scheibe 8 gesetzt und einerseits im Eingriffe mit a, andererseits mit dem innen 
verzahntf3n Rad e. Auf dessen Langbuchse ist das Spulenrad Zu befestigt. 
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Durch die Zerlegung in Teilgetriebe findet man die Umdrehungszahlen des 
Spulentriebrades. 

1. Teilgetriebe: Raderkupplung, so daB die Bewegung durch Mitnahme 
erfolgt. Man denke sich a entfernt und b, emit e verbunden. 

oc.) Ohne Vbertrager t: 
d, bewegt sich mit n1 Umlaufen in Richtung ,,1", 
folglich dreht sich z,.(e) mit n~ =n1 " " " ,,1". 

fJ) Mit trbertrager' t: 
Es wird sich z,. (e) mit n; = n1 bewegen in Richtung ,,2", 
somit 

2. Teiigetriebe: Raderabrollung, indem die Hauptwelle mit a festgehalten 
und d, bewegt wird. 

oc.) Ohnetrbertrager: 
d, bewegt mit n1 Umlaufen in Richtung ,,1", 

setzt z,. (e) in Drehung mit n~ = n1 ' : • ~ Umlaufen in .Richtung ,,1". 

fJ) Mit trbertrager findet die Umkehrung der Bewegungsrichtung statt, 
so daB sich . 

z,. (e) mit n~ = n1 ' : .~ Umdrehungen in Richtung ,,2" 

bewegen wird. 
Es ist 

3. Teilgetriebe: Raderiibersetzungswirkung, wofiir d, festzuhalten und die 
Hauptwelle mit a zu bewegen ist. 

oc.) Die Hauptwelle mit n Umdrehungen in Richtung ,,1" 

'b ().", ab angetne en, versetzt z,. e ill n2 = n . );. e 
" " " 

,,2" . 

Somit ist 

Die sich ergebende Umdrehungszahl des Spulentriebrades ist 

Nach Einfiihrung der Werte 
a b a b 

n2 = ± n 1 ± n 1 ' l)'e- n l)'e' 

Fiir 
a b .. 
-'-=u 
b e 

gesetzt, gibt 
, 

und fiir 
.. a 45 1 
u=-=-=-

e 90 2 
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ist 
n2 = ± % n 1 -! n = ! n ± ~nl' 

Fiir die gleiche Drehrichtung von Hauptwelle und Differentialrad, also bei 
voreilender Spindel, ist das negative V orzeichen zu nehmen (genau wie beirn 
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 Differentialwerka 
haben groBe "Obersetzungsverhaltnisse, das Differentialrad und der untere Konus 

Abb. 355 u. 356. Differentialgetriebe von Tweedal e. 

bewegen sich bis 30mal schneller, die Konendurchmesser sind groBer und folglich 
ist die Riemenentlastung ganz bedeutend, was fiir den Spulen- und Wagen­
betrieb von unschatzbarem Vorteil ist. 

Ala eine der besten neueren Ausfiihrungen gilt das Differentialgetriebe 
von Tweedale (Abb.355 und 356). In einer Verstarkung an der Hauptwelle 
Hw ist die Achse a der Kegelrader b und b1 gelagert. Das Differentialrad d, am 
der Nabe des Kegelrades c befestigt, ist lose auf der Hauptwelle. Das Spulen­
triebrad Zu ist fest auf der Radnabe von e. 1m Eingriffe sind emit b1 und b mit e. 

Der gleiche Rechnungsgang wie vorher eingehalten, £iihrt zu folgenden Er­
gebnissen: 

1. Teilgetriebe: Radermitnahme durch Kupplung. Es ist c auBer Eingriff 
mit b1 zu bringen und die Rader b, e sind als verbunden zu denken. 

ex) Die Hauptwelle Hw wird mit nUmdrehungen in Richtung ,,1" bewegt 
dann dreht sich Zu (e) mit n; = n Umdrehungen in Richtung ,,1". 

Mithin 
n~=n. 
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2. Teilgetriebe: Abrollbewegung der Rader. Ane Rader sind im EingriHe, 
d mit c ist festzuhalten und die Hauptwelle zu drehen. 

(X) Die Hauptwelle Hw bewegt sich mit n Umdrehungen in ltichtung "I", 

folglich macht Zy (e) n; =n' ~ . ! Umdrehungen in Richtung ,,2". 

Mithin 

3. Teilgetriebe: Durch Raderubersetzung. Zu diesem Zwecke ist die Haupt­
welle festzuhalten und das. Differentialrad durch die Konenubersetzung anzu­
treiben. 

(X) Ohne tJbertrager: 

d mit ~ Umdrehungen in Richtung "I" angetriehen, 

teilt Zy (e) n;' = nl ' bG .~ Umdrehungen in Richtung ,,1" mit. 
1 e 

P) Mit "(jbertrager: 
Da die Bewegungsrichtung umgekehrt wird, 

dreht sich Zy (e) mit n;' = nl ' bG .~ in Richtung ,,2". 
1 e 

Mithin 
II' ± c b n2 = nl '-b '-. 

1 e 

Bei gleichzeitiger Ausfuhrung aller Bewegungen ist 

n2 = n; + n; + n;' . 
Weiter 

Fiir 
c b __ 
-'-=U 
b1 e 

ist 

fiir die Zahnezahlen c = 18, bl = 30, b = 16, e = 48 ist 

-- = 18. 16 = ~ = 0 2 
u 30 48 5 ' 

und es wird 
n2 = 0,8 n ± 0,2 n1-

Bier 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 abgeanderte Ausfuhrung von Tweedale Abb.356 gibt fur 

n2 = 2n ± n1-

Fiir die gleiche Drehrichtung von Hauptwelle und Differentialrad, wie auch 
fur die voreilende Spule gilt das positive Vorzeichen. 
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Das Stirnraderdifferentialgetriebe mit doppelter tJbersetzung 
von J. J. Rieter ist in Abb.357 und auch in der Abb. 358 gezeichnet. Das 
Differentialrad d mit c auf gemeinschaftlicher Biichse ist lose auf der Haupt. 
welle Hw, die das tJbersetzungsgetriebe b, b1, b2, b3 tragende Scheibe 8 ist auf 

Abb. 357. 

Abb. 357 u. 358. Differentialgetriebe von Rieter. 

der Hauptwelle mit Keil befestigt.Das innen verzahnte Rad emit dem Spulen­
triebrad Zu sitzt lose auf der Hauptachse. 

Man zerlege wieder in Teilgetriebe. 
1. Teilgetriebe: Radermitnahme durch Kupplung. Es ist c, d entfemt zu 

denken und die Rader b1 , b2 , b3 e untereinander verbunden. 
ex) Die Hauptwelle Hw mit n Umdre­

hungen in Richtung ,,1" bewegt, versetzt 
Zu (e) in Drehbewegung mit n2 = n Urn­
drehungen in Richtung ,,1". 

2. Teilgetriebe: Raderabrollung durch 
Festhalten von d, c und Drehen der 
Hauptwelle. 

ex) Die Hauptwelle Hw mit n Um­
drehungen in Richtung ,,1" iibermittelt 

f " c b1 b3 U dr au zu(e)nz =n'7J ' b2 'e m ehungen 

in Richtung ,,2". 
Mithin 

" cb1 b3 
n 2 = - n' b ' b;' e . Abb. 1358. 

3. Teilgetriebe: Raderiibersetzung. Hw mit 8 festgehalten und Differential­
rad d mit c gedreht bringt die tJbersetzung zu Wirkung. 

ex) Ohne tJbertrager: 

Das Differentialrad d mit n1 Umdrehungen in Richtung 
" 
1" 

b '1 III c b1 b3" 
ewegt, ertel t z" (e) n 2 = n1 • b' b2 • e- "" ,,1 ". 

f3) Mit Vbertrager andert sich nun die Bewegungsrichtung nach ,,2". 
Mithin 

n~' = ± n l ' -6-' ~; . ~e! 
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Abb. 359. 

Abb. 359 u. 360. SchneckendifferentiaIgetriebe von Broo ks & Sha w. 

und nach Einfiihrung fiir 
C b1 ba .. 

-r;. b2 ·e=u, 

n2 = n - n . u ± n 1 u. 

Nun hat c = 22, b = 36, b1 = 22, b2 = 26, ba = 10 und e = 46 Zahne und es ist 

Abb. 360. 

U = ~ . ~ . !~ = ° 1124 
36 26 46 ' . 

Somit 

nz = 0,8876 n ± 0,1124 n1 • 

Dieses Getriebe hat ein giin­
stiges Ubersetzungsverhaltnis und 
bei voreilender Spule (positives 
Vorzeichen) haben Hauptwelle 
und Differentialrad die gleiche 
Drehrichttmg. 

Das Bestreben, die Konus­
riemen-Entlastung moglichst 
giinstig durchzufiihren durch 
groBe Ubersetzungsverhaltnisse 
im Differentialwerke fiihrte zu 
dem Schneckendifferential­
getrie be von Brooks& Shaw; 
das durch seine Raderanordnung 

eine besondere Beachtung verdient (Abb.359 und 360). 
Auf der Hauptwelle Hw ist die Biichse bii, befestigt, in deren angegossenen 

Armen die Schnecke 8 e gelagert ist. Diese greift in das Schneckenrad 8r ein, 
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welches gemeinschaftlich mit dem Spulentriebrade Zu auf einer lose auf der 
Hauptwelle aufgeschobenen Biichse befestigt ist. Das Differentialrad d mit 
dem Kegelrade kl auf gemeinschaftlicher auf der Hauptwelle lose aufgesetzten 
Biichse treibt durch Kegelrad k2 und das Stirnradergetriebe bv b2 die Schnecke 
an. Letztere ist zweigangig mit Rechtsgewinden. 

Aus der Zerlegung in Teilgetriebe findet man: 

1. Teilgetriebe: Radermitnahme durch Kupplung der Rader. 
Es ist kl zu entfernen und die Hauptwelle Hw mit der Biichse bo. und 8 e 

ZU drehen. 

IX) Die Hauptwelle Hw mit n Umdrehungen in Richtung ,,1" 

gedreht,bewegtz .. (8r) mit'n; =n" ",,1". 
Mithin 

2. Teilgetriebe: Raderabrollung. AIle Rader sind im Eingriffe, kl mit d 
ist festzuhalten und die Hauptwelle zu drehen. 

IX) Die Hauptwelle Hw mit n Umdrehungen in Richtung ,,1" 

dr h b () ." kl b1 8. ge e t, ewegt Zu 8 r mIt n2 =n'-'-'­
k2 b2 8. " " " 

,,2" . 

3. Teilgetriebe: Bewegung durch Ubersetzung. Es ist das Differentialrad zu 
drehen und die Hauptwelle festzuhalten. 

()() Wird d mit n 1 Umdrehungen in Richtung ,,1" gedreht, bewegt sich 

() . '" kl b1 8. U dr h . R' h 1" z" 8r mIt n2 =n1'-k '-b'- m e ungen ill IC tung" . 
2 2 8.,. 

f3) Mit Vbertrager wird die Bewegungsrichtung umgekehrt. 

Mithin 

Die vereinigte Bewegung gibt fiir die Umdrehungszahl des Spulentriebrades 

und fiir 
kl b1 8. .. 
k2 • b2 • 8. = U , 

n2 = n - n . ii ± n1 • ii. 

Die Zahnezahlen der Rader sind: 

kl = 100, k2 = 45, b1 = 25, b2 = 36, 8e = 2 (rechtsgangig), 
8 r = 20 fiir den Grobflyer. 

Fiir den Mittelflyer: 

kl = 99, k2 = 45, b1 = 25, b2 = 38, 8e = 2, 8 r = 20. 

Fiir den Feinflyer: 

kl = 91, k2 = 48, b1 = 20, b2 = 39, 8 e = 2, 8 r = 20. 
Die Ubersetzungsverhaltnisse sind daher: 

fiir den Grobflyer 

ii = !OO. 25 .. ~. = 015432 
45 36 20 ' , 
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fiir den Mittelflyer 

fiir den Feinflyer 

.. 99 25 2 0 14473 
u = 45 38 20 =, , 

.. 91 10 2 0 09722 
u = 48 39 20 =, . 

Die Umdrehungszahlen in 1 Minute des Spulentriebrades z" sind: 

fiir den Grob£lyer n2 = 0,84568 n ± 0,15432 n1, 

" " Mittelflyer n2 = 0,85527 n ± 0,14473 n1, 

" " Feinflyer na = 0,90278 n ± 0,09722 n1. 

Gleiche Drehrichtungen von Hauptwelle und Differentialrad sichern fiir die 
voreilende Spule diese beiden Teile gegen iibermaBige Abniitzung. Trotz der 
giinstigen "Obersetzungsverhaltnisse hat dieses Differentialgetriebe keine weitere 
Verwendung gefunden, weil sich das Schneckengetriebe schnell abniitzte. 

Es gibt noch eine ganze Reihe von Differentialgetriebeu; die sich nach dem 
gezeigten Rechnungsweg leicht berechnen lassen. 

Die Gleichung fiir die Umdrehungszahl des Spulentriebrades Hi-Bt sich all­
gemein schreiben in der Form 

n2 = C1 n ± C2 n1, 

worin ~ und C2 die aus den "Obersetzungsverhaltnissen sich ergebenden Kon­
stanten sind. 

Nunmehr laBt sich auch vergleichsweise die Riemenbelastung des die 
beiden Konen verbindenden Riemen berechnen. 

1st der mittlere Kraftbedarf fiir den Betrieb der Spulen und des Wagens N, 
die Konendurchmesser im Mittel D, die Umdrehungszahl des unteren Konus nk 
minutlich, so ist die Umfangskraft am Riemen P zu finden aus 

und daraus 

P·r P·Dn·nk 
N='j5= 75.60 

N 
P=1432·4·-. 

D·nk 

Die minutliche Umdrehungszahl n k des unteren Konus ist aus der Spulen­
umlaufszahl und dem Radergetriebe, 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 Verhaltnisse in Betrachtung 
genommen. 

Die minutliche Spulenumlaufszahl rechnet sich aus der Gleichung 

l 
w= dn =n" -n., 

bei Annahme eines Flyers mit voreilender Spule. 

Daraus ist l 
n,,=n.+ dn' 

Aus der Gleichung fUr den Draht 
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bestimmt sich 
l=n. 

T 
und es wird n. 

n .. =nS+-Td . . ·n 

Fiir die weitere Berechnung sei ein Feinflyer angenommen, dessen Antriebs­
welle mit n = 450 minutlichen Umlaufen bewegt, den Spindeln ns = llOO Um­
drehungen minutlich erteilt. 

Um T ziffermaBig auszudriicken, sei die Vorgespinstnummer N. = 3,5 und ,-
T = 1,35 ,N., also 

T = 1,35' 1,87 = 2,5245. 

Dieser Wert in die obige Gleichung eingefiihrt, gibt 

+ n. 
n .. =ns 2,5245.dn' 

Um Mittelwerte fiir die Spulenumlaufszahl zu finden, sei noch die Annahme 
gemacht, der Durchmesser der leeren Spule sei d1 = 13/,", der Durchmesser 
der vollen Spule sei d2 = 37/ 8", 

Die Umlaufszahl der leeren Spule ist dann 

, 1100 
n .. = llOO+ 2,5245.1: .3,14 = ll79,30, 

" 100+ 1100 
nIl = 1 2,5245.3k. 314 = ll35,81. 

der vollen Spule 

1st nun das "Obersetzungsverhaltnis zwischen Spulentriebrad und Spulen­
triebteller 

it = 2,3, 

so ist die minutliche Umdrehungszahl n2 des Spulentriebrades bei leerer Spule 

n~ = 1179,30 = 512 739 
2,3 ' 

und bei voller Spule 
"= 1135,81 = 493 83 

n2 2,3 ' . 

Mit diesen Werten ist nun bei bekannten "Obersetzungsverhaltnissen zwischen 
Differentialrad und unterem Konus aus der Gleichung fiir das Differential-
getriebe 

n2 =C1 'n±C2 'n1 

die Umdrehungszahl n1 des Differentialrades und weiter jene des unteren Konus 
zu berechnen. 

Fiir Houldsworth ist n 2 = n + 2 n1 (voreilende Spule), daraus 

somit fiir die leere Spule 

n~ = 512,~;-= 450 = 31,37, 

fiir die volle Spule 
n'l' = 493 - 450 = 21 96 

2 ' 
und ein Mittelwert ", _ 31,37 + 21,96 _ '>6 67 

n1 - 2 --""-'-' 
Bergmann, Spinnerei. 16 



242 Die Spinnereizweige fUr daB VerBpinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

Fiir Tweedale ist n2 = 0,8 n + 0,2 n l (voreilende Spule), daraus 

n2 -O,8·n 
nJ =-o,-2-

Somit fiir die leere Spule I = 512,739 - 0,8· 450 = 763 69 
n l 0,2 ' , 

fUr die volle Spule " = 493,83 - 0,8·450 = 669 65 
n l 0,2 ' , 

Mittelwert n'l" = 753,69 + 669,65 = 716 67 
2 --'-' 

Fiir J. Rieter ist n 2 = 0,8876 n + 0,1124 nv daraus 

n2 - O,8876·n 
n l =.- 0,1124-

FUr die leere Spule ist I = 512,739 - 0,8876·450 = lO08 18 
n l 0,1124 ' , 

fiir die volle Spule " = 493,83 - 0,8876·450 = 839 95 
n l 0,1124 ' . 

Mittelwert III _ 1008,18 + 839,95 _ 99.4 07 
n l - 2 --""-'-' 

Aus den berechneten mittleren Umlaufszahlen fiir das Differentialrad ist bereits 
zu erkennen, daf3 das Differentialgetriebe von J. Rieter hierfiir den grof3ten 
Wert gibt, woraus der Schluf3 gezogen werden kann, daf3 es auch den Konus­
riemen am besten entlastet. 

Die iiblichen tJbersetzungsverhii1tnisse zwischen Differentialrad und unteren 
Konus sind: 

fiir Houldsworth ill = 12, 

" Tweedale 
" J. Rieter 

ill = 2, 

ill = 1,23. 

Die minutlichen Umdrehungszahlen nk des unteren Konus rechnen sich aus 
der Gleichung 

Mithin 
fiir Houldsworth 

" Tweedale 

" J. Rieter 

n k = 26,67' 12 = 320,04, 

n k = 716,67' 2 = 1433,34, 

nk = 924,07· 1,23 = 1136,61. 

Setzt man diese Werte in die Gleichung fiir die Umfangskraft im Konus-
riemen N 

P=14324·-, nk·D 

ein, so ergeben sich die Riemenbelastungen fiir die zu vergleichenden Differential­
getriebe, und zwar fiir Houldsworth 

N N 
P= 1432,4· 320,4.D= 4,47· D' 

fiir Tweedale N N 
P= 1,432,4· 1433,34.D = 0,99864· ]5' 
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fiir J. Rieter N N 
p= 1432,4· 1336,61.D= 1,26021). 

Das Verha.ltnis der KonusriemenbelastWlg ist somit: 

Houldsworth = ~ = 4 476 
Tweedale 0,99864 ' , 

d. h. der Konusriemen ist bei Anwendung des Houldsworthschen Differential­
getriebes 4,476mal starker belastet als bei dem Tweedalschen. 

Houlds!:.ort~_ = 4,47 = 3547 
Rieter 1,2602 ' , 

Reter = 1,2602 = 1 2619 
Tweedale 0,99864 ' . 

Abb. 361. 

Abb. 361-365. Schaltung des Konusrlemens. 

Das Houldsworthgetriebe benotigt trotz der hohen VbersetzWlg zwischen 
Differentialrad Wld Wlterem Konus eine bedeutend hohere RiemenbelastWlg 
Wld hat auBerdem noch den Nachteil, daB sich bei voreilender Spule die Haupt­
welle Wld das Differentialrad entgegengesetzt drehen. 

Die Vorteile der Differentialwerke von Tweedale Wld Rieter liegen in 
der Moglichkeit, nebst groBen Konendurchmessern dem Konusriemen auch 
hohe Umfangsgeschwindigkeiten geben . zu konnen. 

Die Schaltung des Konusriemens und die Umkehrbewegung 
des Spulenwagens wird von dem Schalt-, Wende- oder Kehrapparat (Wende­
oder Kehrzeug) bewirkt. Vom Wagen aus betatigt, arbeitet dasselbe vollkommen 
selbsttatig. In den Abb. 361 bis 364 ist das Schaltgetriebe von Platt Brothers 

16* 
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dargestellt. Lose auf der Achse A aufgebracht sind die Schwinge (Balancier) Bl 
und das Wende- oder Kehrstiick Kt. 

Die durch die Offnungen in den an der Schwinge angegossenen Lappen 
gefiihrte Zahnstange W8 gleitet mit dem auf ihren Zapfen aufgesetzten Stein 
in dem Schlitze des Stelleisens Ste, welches mit dem Wagenbalken t verschraubt 
ist. Durch diese Verbindung versetzt der auf- und niedergehende Wagen die 
Schwinge in Bewegung, die einerseits durch Niederdriicken der Verriegelungs­
klinken kll , klz die Nase na des Kehrstiickes freizugeben, andererseits die" Be­

No 

zs 

lastungsgewichte Gz anzuheben hat. An den beiden Armen der 
chwinge befinden sich je zwei chrauhen 81, 82, 8~, 8;, von 

welchen die Schrauben I' s~' auf die KIinken abwechselnd 
einwirken, dagegen tragen die Schrauben 8 2, s~ an Ketten-
tiicken ktl , kt; mit den eingehakten tangelchen stl' se; die 

Gewichte G2, G;. Diese Gewichte bela ten abwecb elnd und 

ws 

Z,'I 

einseitig das Kehr tuck. nd zwar i t tet 
der gebobene Arm bela tet. An den unteren 
Zapfen des Kehrstiickes ist die mit den Kebr­
radern kz, k~ ( . Abb. 334) verbundene tange 
SII angelenkt. 

Da chalt- und Kehrzeug arbeitet nun 
in folgender Weise: chwingt wie in der Abb. 
361 gezeichnet, die cbwinge bei nieder-

gehendem pulenwagen nach 
rech und trifft die Schraub 
8; auf die Klinke kZ;, 0 wird 
die Na e des Kehrstiickes frei, 
da Gewicht G~ iibt eine Wir­
kung auf den rechten Arm 
de Kehrstiicke au, 0 daB 
do, s Ibe ra ch nach abwiirts 
und de en nach abwti.rt­
gerichteten Arm nach link 
geworfen wird. 

ie chnellbewegung des 
Kehrstiickes bewirkt einer eit 

Abb. 362-364. die Verstellung der Kehrrader 
zur Umkehrung der Wagenbewegungrichtung, andererseits die Fortschaltung 
des Konusriemens. Fiir letztere ist nun folgende Einrichtung vorgesehen: 
auf dem unteren Ende der senkrechten Welle W z (Abb.362) ist das Schalt­
rad Sa durch Verschraubung zum bequemen Auswechseln befestigt. Am 
oberen Wellenende wirkt auf die Schnurrolle Ro der Zug des Gewichtes G~, der 
die Welle nach rechts zu drehen sucht, welche Drehbewegung durch die beiden 
Schaltklinken 8hI' 8hz gesteuert wird. Stets greift nur eine der Klinken in das 
Schaltrad ein. Die die beiden Schaltklinken verbindende Feder /s steIIt dieselben 
an das Schaltrad heran. Die Klinken sind mit ihren Schaltspitzen urn die halbe 
Zahnteilung versetzt und nehmen die Stellschrauben 83, 84 auf. Zwischen ihnen 
bewegt sich ein vom Kehrstiick abzweigender Arm a, der abwechselnd die 
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Schaltklinken vom Schaltrade abhebt. Bei jeder solchen Abhebung kann sich 
das Schaltrad und mit ihm die Welle urn eine halbe Zahnteilung drehen. Da 
nun das auf der Welle w2 sitzende Stirnradchen Z3 sich im Eingriffe mit der 
verzahnten Stange Zs des Riemenleiters RZ befindet, wird der Konusriemen bei 
jeder Schaltung urn ein geringes Stuck nach links geschoben. 

Beim Hochgange des Wagens wird die Schwinge nach links schwingen und 
gleichzeitig das Gewicht 0; angehoben. Trifft schlieBlich die Schraube S1 auf 
die Klinke kZ1 , so schnellt infolge des Gewichtszuges O2 der abwarts gerichtete 
Arm des Kehrstiickes nach rechts, wodurch die Kehrrader wieder verschoben 
werden und auch eine Riemenschaltung erfolgt. 

Das Kehrstuck kann anstatt mit Gewichten auch mit Federzug (s. Abb. 334) 
belastet sein. 

Damit die Verdegelungsklinken kl1' kZ; rasch in die Nasc na (Abb.364) einfallen, 
stehen sie unter 
dem Federzug ft. 

Die Vorge­
spinstspule soll 
nach den bereits 
fruher erorternden 
Grunden zylinder­
formig und an den 
Enden stumpf­
kegelformig sein. 
Erreich t wird diese 
Gestaltdurch Ver­
ringerung des Wa­
genhubes nach je­

Abl>. 305. 

der Windeschicht durch die Verkurzung der Wagenzahnstange ws. Letztere durch­
streicht wahrend eines Wagenauf- und -niederganges einen gleichbleibenden Win­
kel (J. (Abb. 334). Die unveranderliche GroBe dieses Winkels ist notwendig, weil die 
Verriegelungsklinken ihre Lage nicht verandern durfen, wie auch die Stellschrau­
ben S1' s~ nach ihrer Einstellung fUr den groBten Spulenhub (Wagenhub) diese 
Stellung beibehalten mussen, wenn die Tatigkeit des Wende- oder Kehrstu8kes ge­
setzmaBig sich vollziehen solI. Die Verkurzung der Zahnstange ws erfolgt dadurch, 
daB bei jeder Schaltbewegung der Welle w2 , diese durch das Kegelradergetriebe 
kl> k3 durch die Achse A auf das Stirnradchen Z14 ubermittelt, eine kleine Ver­
schiebung der eingreifenden Zahnstange nach links veranlaBt. Der Stein der 
Wagenzahnstange gleitet im Schlitze des Stelleisen Ste nach jeder fertiggestellten 
Windeschicht urn ein kleines Stuck nach links, wodurch die Wagenumkehrung 
nach immer kleiner werdendem Wagenhub stattfindet. 

Auf eine schOne Spulenform wird in jedem Betriebe gesehen. Es mogen 
einige Anhaltspunkte fUr die Regelung jener Teile gegeben werden, durch welche 
die Gestalt der Spule zu verandern ist. 

Stellt man den PreBfinger auf die Mitte der SpulenhOhe ein, so muB die 
Wagenzahnstange sich in wagerechter Lage befinden. 

Die Kegelgestalt der SpulenabschluBkegel ist durch die Stellung des Steines 
der Wagenzahnstange im Schlitze des Stelleisens bestimmt. 
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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
abschluB flach; wird er mehr gegen das Schaltzeug hin verstelIt, so falit der 
Kegel steller aus. 

, 

Bei nicht richtiger Stellung des Stelleisens Hie an dem Wagenbalken konnen 

/ 
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der obere und untere Spulenkegel 
nicht von gleicher Form sein und die 
Spule ist von nicht gefalliger Gestalt . 
1st beispielsweise der obere Spulen­
kegel steil, der untere flach, so hat 
man das Stelleisen tiefer zu stelIen, 
well dann die Stelischraube 81 an der 
Schwinge friiher auf die Verriegelungs­
klinke kll auftrifft . und mithin auch 
die Wagenumkehr friiher einsetzt . 
1m FaIle derentgegengesetzten Spulen­
kegelformen ist das Stelleisen hoher 
zu setzen. 

Das Radergehange (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 muB derart ge­

Abb.366. 

Abb. 366-371. Riidergehiinge = Knie. 

zv 

troffen sein, daB das daran gelagerte, 
von dem Spulentriebrade Zu des Dif­
ferentialgetriebes abzweigende "Ober­
setzungsgetriebe die ungehinderte 
Bewegung des Wagens in senkrechter 
Richtung zulaBt. Zu diesem Zwecke 

71) I besteht das Raderknie aus einer Ge-
'.. ./ 1lenkanordnung. Man hat Raderge-
~, ,-- , ,," ,,, I 'I 

\ ~~ '< .... _ ,;,; hange mit 3, 4 und 5 eingelagerten 
)._;:._ .... _ ...... , "'};j, _0' • Radern. Da sie Veranlassung von 

/ .... -- ~'7\) I -'-', Storungen in der Aufwindung sind, 
./ : '~ •. /., TV" \ sollen sie auf ihre Eignung naher 

, . I untersucht werden. 
, I 

'" I -' Das einfachste Radergehange -- r- ~ mit 3 Radern ist in den Abb. 366 
und 367 gezeichnet. Die beiden Ge­
lenkstiicke at> a2 stellen die V er bindung 

der Hauptwelle Hw mit der Spulentriebwelle her und tragen auf den mittleren 
Zapfen das "Obertragungsrad Zl' Dieses ist mit dem Spulentriebrade z" und dem 
auf der Spulentriebwelle w festen Rade Z2 im Eingriff. 

Abb. 367. 

Der Wagen bewegt sich in der Senkrechten w w"; das Knie geht also aus 
der Lage Hw, Kn, w in die Lage Hw, Kn", w" iiber, wenn sich der Wagen 
aufwarts bewegt. Durch diese Lagenanderung des Radergehanges bei jeder 
Auf- und Niederbewegung des Wagens wird eine Verdrehung des Rades Z2 
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herbeigeflihrt, welche die Spulengeschwindigkeitungiinstig beeinfluBt. und 
Storungen bei der Aufwindung des Vorgespinstfadens auf die Spule hervQrbringt. 
Die Verdrehung des Rades %2 auf der Spulentriebwelle wist unschwer zu erkennen, 
wenn man sich den Bewegungsvorgang des Radergehanges bei seiner Lagen­
anderung, bei jedem Hoch- und Tiefgange des Wagens. in folgende Teilbewe­
gungen aufgelost denkt: 

1. Wird das Rad %11 festgehalten und das starr gedachte Knie um den Winkel IX 

entsprechend dem Wagenhube gedreht, so rollt %1 auf %11 ab, wobei die abgerollte 
Bogenlange durch 1: IX und durch die Raderiibersetzung bestimmbar ist. 

2. Denkt man sich das Rad %11 entfernt und das starr verbundene Knie 
wieder um den -9:: IX gedreht, so erleidet auch das Rad %2 eine Verdrehung um IX; 

denn der Radius w.w' geht in die Lage w"i liber. 
3. Das Rad %11 noch immer entfernt gedacht, wird nunmehr das gelenkige 

Knie bei seiner Lagenveranderung allmahlich einknicken, welche Einknickung 
in der Mitte des Wagenhubes, also in der Lage Hw, Kn', w' den groBten Wert 
gleicli -9:: P erreicht. Es ist 

P=y"-y'· 

Dieses Einknicken des Knies um den -9:: P hat eine Abrollung des Rades %2 

auf %1 und 
4. auBerdem aus gleichen Griinden wie unter 2. eine Verdrehung zur Folge. 
Auf Grund dieser Feststellungen ist die GroBe der Fehlerbewegung be­

stimmbar. 
Die Drehrichtungen des Rades %2 im positiven und negativen Sinne seien 

mit ,,1" und ,,2" bezeichnet. 
N ach 1. wird bei festgehaltenem %11 und Hochdrehen des starren Knies um 

-9:: IX die Raderabrollung auf %2 bezogen betragen 

Z" Zl Z". d R' h 1" ex.' -- • - = ex.' - ill er lC tung" . 
Zl Z2 Z2 

Nach 2. ist %11 zu entfernen und das starre Knie um -9:: ex. emporzudrehen; 
die Verdrehung des Rades Z2 geschieht um die GroBe 

ex. in der Richtung ,,2". 

Nach 3. ist fiir das Einknicken um p das Knie gelenkig zu denken. Die Ab­
rollung ist fur Z2 

p. ~ in der Richtung ,,2". 
Za 

Nach 4. ist die VerdrehungsgroBe des Ra~es %1 

pinder Richtung ,,2". 

Die sich ergebende Verdrehung entspricht einem Winkel 

{) = ex.' z" _ ex. _ p. ~ _ p = ex. !z" - Z2) _ P (Zl + Z2). 

Z2 Z2 Z2 Z2 

Um diese FehlergroBe auf moglichst ni(ldrigen Wert zu bringen, braucht man 
in erster Linie die Rader %11 und %2 mit gleichen Zahnezahlen herzustellen, weil 
dann bei %11 = %2 das erste Fehlerglied verschwindet und 

CJ = P (Zl + Z2) 

Za 
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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 Raderknies und geeignete 
Wahl der Raderiibersetzung kann der 1::: f3 verkleinert werden, so daB 

~ = p(Zl + ~L 
Z2 

ein Minimum wird. 
Eine derartig verbesserte Ausfiihrung von Brooks & Doxey ist in Abb.367 

wiedergegeben. Der Winkel f3 ist verhiiltnisrnaBig klein. 
Das Radergehange mit 4 Radern (Abb.368 und 369. In gleicher 

Rechnungsweise werden folgende 
Ergebnisse erhalten: 

1. ZIt festgehalten, das Knie urn 
den Wagenhub gedreht. Durch 
Abroliung: 

Abb.3 
Abb. 369. 

IX' Zu • ~. ~ = IX' ~u in der Richtung ,,2". 
Zl Z2 Z3 Z3 

2. zIt entfernt, das starre Knie wieder um IX aus seiner Lage gedreht; Ver­
drehungsgro13e: 

IX in der Richtung ,,2". 

3. z" entfernt, das gelenkige Knie urn p geknickt; Abrollungsgro13e: 

f3'~'~=f3'~ in der Richtung ,,1". 
Z2 Z3 Z3 

4. Verdrehungsgro13e infolge der Knickung: 

pinder Richtung ,,2". 

Bei gleichzeitigern Spiel aller Bewegungen ist die erwachsende Fehlergro13e 

~ = - IX' ZU - IX + f3 ~ - f3 = - IX ~!.d:~ + f3 (Zl - Z3) • 
Z3 Z3 Z3 Z3 

F " . d R (Zl -~ -_ 0 ur Zl = Z3 Wlf I-' 
Z3 

und es bleibt ~ = Ct. (zu + Z3) als Fehlergro13e. 
Za 
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Weil der 1::: IX nicht Null werden kann, ist diese bleibende FehlergroBe nicht zu 
beseitigen. 

Der Firma Brooks & Doxey 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 al> a2, aa und den urn 
o drehbaren Gegenlenker L . Wiirde das Knie nur aus 2 Armen (at und a2, a3 ) 

bestehen, so wiirde beim Hochgehen desselben von w nach w" durch Abrollen 
und Einknickung eine Verdrehung des Rades Za urn den 1::: rp erfolgen bzw. 
nahme der Radius wi die Stellung w" i"ein. Bei richtiger Wahl der Rader. 
iibert;Jetzung und der Armlangen wird infolge der Beeinflussung des Verdrehungs. 
winkels durch den Gegenlen. \ 
ker die fehlerhafte Links· 
drehung des Rades Za um 
1::: rp durch eine gleich groBe 
Rechtsdrehung ausgeglichen. 

Einige Ahnlichkeit mit dem 
Raderknie von Brooks & Do· 
xey zeigt das Gehange von 
v. Milodrowski (D.R.P. 
271414), welches ebenfalls 
einen Gegenlenker besitzt, 
aber nur 2 gleiche Raderpaare 
benotigt. Durch eine geschickte 
Anordnnng ist erreicht, daB 
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 0 in gleicher 
Hohe mit Hw liegt. Die drei 

/ 
Abb.370. 

\ 
\ 
\ 
\ 
\ 
\ 
\ 
\ 

zv-+ -
I 
I 
I 
/ 

Lenker aI' a 2, aa haben die gleiche Lange lund ebenso ist der Abstand 0 Hw = l. 
Der Abstand b ist < 4 l aber > 2 l. Es findet sich 

e2 = a2 + c2 ; a 2 = l2 - (b - c2 ), 

c=2l+b-;2l=2l~b . 

Durch Einsetzen der Werte in die Gleichung fiir e erhiilt man 

Setzt man z. B. b = 3 l, wird 
e = 0,882 b. 

Die gegebene Entfernung b -l ist dann 

b 2 
=b-:r=3b und 
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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 Radergehange mit 5 Radern Abb.371 ist wegen des geringen 
Abstandes zwischen Hauptwelle und Spulentriebwelle nicht v.erwendbar, ob­

. ~~.-- ." 

I" Hw 

{ 
\ 
\ 
\, 

..... _-
ZV 

/ 
I 

\ . /(n / Zs 
'-. " 
zz- --·~ 

Abb.371. 

Knie um 1::: f3 eingeknickt; AbrollungsgroBe 

wohl es vor den 3- und 4 raderigen 
Gehangen den V orzug des F~hlens 
von Fehlerbewegungen hat. 

Die Berechnung fiihrt zu nach­
stehenden Ergebnissen . 

1. Zu festgehalten, das starreKnie 
um ex gedreht; Abrollung von z, 

ex. 3" .~.~. 2. = a • ~ 
Zl z2 za Z4 Z4 

in der Richtung ,.1". 
2. Zu entfernt, das starre Knie 

um ex gedreht; VerdrehungsgroBe 

ex in der Richtung ,,2". 

3. Zu entfernt, das gelenkige 

f3 Z2 Za f3 z. . d R· h 1" . --_.- = . -~ In er lC tung" . 
za Z4 Z4 

Abb.372. 
Abb. 372 u. 373. Riickstellvorrichtungen fiir den Konusriemen. 

4. Wie vorher; VerdrehungsgroBe 

f3 in der Richtung ,,2". 

Die erwachsende Fehlerbewegung 
ist 

Wahlt man gleiche Zahnezahlen 
fur das erste, dritte und funfte 
Rad, also Zu = Z2 = Z,' so ist 

b=O. 

Das Radergehange mit 5 Radern hat unter Erfullung vorstehender Bedin­
gungen keine Fehlerquellen in sich. 

Die Konusriemen-Ruckstellungsvorrichtung ist dazu bestimmt, 
nach Vollbewicklung samtlicher Spulen (Fertigstellung eines Abzuges) den 
Konusriemen in seine Anfangslagenach links zu stellen. Um die Riemenzahn­
stange zs mit dem Riemenleiter Rl (s. Abb. 334) durch Drehen des auf der 
Schaltwelle w 2 sitzenden Handrades hr leicht verschieben zu konnen, ist der 
untere Konus Ou etwas anzuheben. Zu diesem Zwecke sind dessen Zapfenlager 
(Abb. 372 und 373) an Hebelwerken h befestigt, die mit der Schraubenspindel Ssp 
(oder Zahnsektor sy Abb. 373) verstellbar sind. 
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Fiir den neuen Abzug sind die V orgespinsWiden an den Spulen festzumachen 
(Andrehen), wozu eine kleine Fadenlange notwendig ist, die man erhalt, wenn 
man bei noch lockerem Konus-
riemen den Flyer fiir einige Spin­
delumgange anlaufen laBt. 

Wenn auchnichthaufig, kommt 
es doch vor, daB die Arbeiterin 
dierechtzeitige Riemenrfickstellung 
aus VergeBlichkeit unterlaBt, wo­
durch Storungen beirn Anwinden 
sich einstellen. Zur Vermeidung 
dieses t}belstandes 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 
selbsttatige Abstell-

vorrichtungen ange­
bracht, welche bei voll­
bewickelten Spulen (ferti­
gen Abzug) die Maschine 
stillsetzen. Die grundsatz-
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 
L6sung der Verriegelung 
die Abstellstange durch 
Gewichts- oder Federzug 
mit den Riemenleiter fiber 
die Losscheibe gebracht 
wird. 

DerartigeEinrichtungen 

-

0$ 

~ __ .. ___ .. _ .. _~r~~~ 
Jl . 60

' 

d 

Abb.374. 

i 
o 

Abb.375. der Firmen Howard & Bul­
lough und Higgins & Sons 

Abb. 374 u. 375. Selbsttatige Ausriickung bel gefiillter Spule. 

Hi 

sind in den Abb. 374 und 375 gezeichnet. St6Bt der Anschlag d den Verriege­
lungshebel n 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 kQmmt. Das rasche AuBerbetriebsetzen der Maschine kann 
nQch durch eine Backenbremse gefordert werden, deren unter Zugwirkung 
stehender Bremshebel durch einen an der Abstellstange befindlichen Daumen 
ge16st wird. 

In der gleichen Weise bewirkt in Abb. 375 der Stift am Anschlage d durch 
Anheben des Verriegelungshebels n die Losung der Verriegelung. 

Fur die Leistung auBerst vQrteiIhaft ist es, an allen Flyern, WQ 
das Vorgespinst zweifach gedQPpelt vQrgelegt wird, Abstelleinrichtungen VQr· 
zusehen, welche beim ReiBen eines Fadens Qder 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 nQch fQIgenden Flyern durch 
die DQPplung ein teilweiser Ausgleich erfQIgt, dQch diinne Stellen im Faden. 

Abb. 376 u. 377. Elektrische Ausriickung bei Bandbruch. 

Ein argerer MiBstand ist das Einfachlaufen auf dem letzten Flyer, weil die da· 
durch hervQrgerufenen dunnen Stellen beim Feinspinnen brechen und die 
haufigen Fadenbriiche den Spinner zum AusstQBen sQlcher schlechter Spulen 
verleiten, WQdurch Verluste entstehen. 

Die elektrischen AbstellvQrrichtungen zur Verhinderung des Einfachlaufens 
arbeiten ahnlich jenen bei der BaumwQllstrecke. Es bilden wieder die VQrgespinst­
faden die ISQlierung zwischen den PQsitiv und negativ elektrischen Maschinen. 
teilen. SQbald ein Faden bricht Qder eine Spule abgelaufen ist, wird der StrQm 
geschlQssen und eine mechanische Einrichtung zum Dberfiihren des Antrieb­
riemens auf die LQsscheibe in Tatigkeit gesetzt. 

Die Firma HQward & BullQugh hat (Abb. 376 und 377) zwischen dem Auf· 
steckrahmen und dem Streckwerke eine KQntakteinrichtung liegen, welche aus 
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dem Zylinder c und den federnden Lamellen lm besteht. Die Vorgespinstfaden V g 
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 c 
mit dem negativen Pole ejner in der Stromleitung eingebauten magnetelek­
trischen Maschine verbunden ist, legt sich beim ReiBen eines Vorgespinstfadens 
die Lamelle an den Zylinder und schlieBt den Strom. Dieser durchflieBt die 
Spulen Bu, der Eisenkern Em wird elektromagnetisch und zieht den Anker A 
an. Derselbe liegt sich vor eine Nase der Nasenscheibe ns, hemmt deren durch 
das Stirnradergetriebe z, Zl iibertragene Bewegung. Die nunmehr sich offnende 
Klauenkupplung il, ill driickt unter "Oberwindung des Federdruckes f den Ab­
stellhebel an 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 FI ab, so daB 
die fast momentane Stromunterbrechung das Niedersinken des Ankers zur 
Folge hat. Dadurch ist die NasEmscheibe fiir die Bewegungsfortsetzung wieder 
freigegeben und auch ein wiederholtes "Oberspringen der Klauenzahne und eine 
friihzeitige Abniitzung vermieden. 

Bei vollbewickelten Vorgespinstspulen schlieBt die an der Konusriemen­
Zahnstange versetzbare Kontaktfeder Fa beim Auftreffen auf F2 den Strom 
und die Abstellung des Flyers vollzieht sich in der beschriebenen Weise. 

Die Bereehnung des Flyers. Die vorzunehmenden Berechnungen haben so­
wohl die fiir das Spinnen notwendigen Wechselrader als auch die fiir die gesetz­
maBige Bewegung der Spulen und das Wagens vorgesehenen Teilgetriebe zu 
umfassen. 

Die Feststellung des Nummer- oder Verzugswechselrades in 
Beziehung zur spinnenden Vorgespinstnummer wurde bereits auf S. 227 vor­
genommen und als Ergebnis die Gleichung gefunden 

NW2=NwI·~1. 
2 

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 Stirnrader Zl' t1, Z2 auf den Vorder­
zylinder III des Streckwerkes. Durch das letztere Getriebe beeinfluBt der 
Drahtwechsel die Liefergeschwindigkeit des Streckwerkes, so daB er auch als 
Liefer- oder Produktionswechselrad zu benennen ist. 

Die Lieferung in Beziehung zu den Spindelumlaufen, auf die Minute be­
zogen, bestimmt den Draht 

T = ~. auf 1" Fadenlange. 

Bei einem Vorderzylinderdurchmesser da und einer minutlichen Umdrehungs­
zahl na ist die Lieferung in eng!. Zoll 

l = dan' na' 
Aus dem Getriebe rechnet sich 
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Mithin ist 
T = n,z·z2 

da·:n·n.·Dw·zl • 

FaBt man die unveranderlichen GroBen zu einer Konstanten zusammen, also 

so wird 

worin k die Drahtkonstante ist. 

k= n,z·z2 

n· da·:n· ZI ' 

k 
T=~, 

Dw 

Fiir den Draht T 1 hat man den Drahtwech$el mit DWI Ziihnen zu nehmen 
und es ist wieder 

k 
T 1 =-. 

DwI 

Durch Division beider Gleichungen erhalt man: 

TI Dw 
T ~' 

d. h. die Drahtzahlen verhalten sich umgekehrt wie die Zahne­
zahlen der Drahtwechselrader. Reicht der Draht fiir das Vorgespinst 
nicht aus, so ist diese Gleichung zur Veranderung 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=rx.(N 
in die Rechnung einzufiihren. 

Es folgt durch Gleichsetzung der Werte fiir r 
k -

Dw=rx.YN. 

FUr die verschiedenen V orgespinstnummern N I' N 2 bestehen die Gleichungen 

Dk =rx. iNI' 
WI 

Durch Division ergibt sich 
DW2_ YNI 
- - -:-:==, 
DWI Y N z 

d. h. die Drahtwechselrader verhalten sich umgekehrt wie die 
Quadratwurzeln aus den Vorgespinstnummern. 

Aus der letzten Gleichung folgt 

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 

1 =d3 ':n;'n3 ; 

es bedeutet d3 den Vorderzylinderdurchmesser in Zoll engl. und n3 die minut­
lichen Umdrehungen. 

Fiir n3 wurde gefunden Dw. Zl 

n =n'--
3 Z'Z2' 

somit ist weiter 
1 = d ':n;. n • Dw· '!l 

3 Z'Z2 

und d 3 :n;' n' ~ = k z = Lieferkonstante gesetzt, gibt fiir 
z· Z2 

l=kt·Dw. 

Die Gleichung driickt aus, daB die Lieferung im geraden Verhii.ltnisse 
mit der Zahnezahl des Drahtwechselrades zu- oder abnimmt. 

Die nachstehende Tafel enthalt die Vorderzylinder-Umdrehungszahlen fiir 
verschiedene Baumwollsorten, die nicht iiberschritten werden sollen. 

Baumwollsorte 

Ostindische und geringe Amerika 
Amerika ........... . 
Gute Agyptische und Sea Island. 

Ostindische und geringe Amerika 
Amerika ...•........ 
Gute Agyptische und Sea Island. 

Ostindische und geringe Amerika 
Amerika ........... . 
Gute Agyptische und Sea Island. 

Agyptische. . . . . . . . 
Sea Island ....... . 

vorderZYl.-1 Vorderzylinder­
durchm. ds umdrehungen na 
in Zoll engl. in 1 Minute 

PI. 
1'1. 
PI. 

1 ". 
1" ,. 
PI. 

PI. 
1'1. 
PI. 

PI. 
PI2 

135 bis 190 
100 " 175 
90 " 160 

135 bis 190 
90 " 

140 
70 '" 160 

100 bis 155 
85 

" 
160 

65 " 105 

70 bis 120 
50 " 75 

Maschine 

I 
} Grobflyer 

} Mittelflyer 

} Feinflyer 

} Doppelfeinflyer 

Die theoretische Leistung der Spindel in engl. Pfunden und fiir 
1 Stunde laBt sich auf folgendem Wege berechnen: 

Aus der Gleichung 

T=.'!!:!.. 
1 

ist die minutliche Vorgespinst-Fadenlange in engl. Zoll 

und da T = ex iN ist, folgt 

1 = !"'­
T 

l=~'=. 
Cl(yN 

Die in d€lr Stunde gelieferte Fadenlange in Schnellern wird sein 
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Das stundliche Liefergewicht in 
gleichung 

engl. Pfunden erhalt man aus der Nummer­

L 
N=G' 

Daraus 
G_L __ 1_. ns 

- N - 504 -a-. Y-:-=N=-.-N-· 

Die theoretische Leistung hangt also von der Spindelgeschwindigkeit, der 
Drahtziffer oc und der Feinheit des Vorgespinstes abo 

Die wirkliche Leistung ist aber geringer infolge der Zeitverluste, welche von 
den Stillstanden bei Fadenbruchen, beim Abnehmen der vollen und Aufstecken 
der leeren Spulen, beim Anspinnen des neuen .A.bzuges, beim Ruckst~llen des 
Konusriemens usw. herruhren, und die mit 20 bis 25 vH nach praktischen Er­
fahrungen in die Rechnung einzufuhren sind. 

Danach ist die wirkliche Leistung 

G e = (0,8", 0,71)' G. 

Beispiel: Die Wochenlieferung eines Grobflyers mit 90 Spindeln ist bei 
Verarbeitung von ostindischer Baumwolle bei 600 minutlichen Spindelumlaufen 
fur die Vorgespinstnummer 0,64 und oc = 1,625 zu berechnen . 

. Die theoretische Leistung fur 1 Spindel und Stunde ist 

I 600 
G = 504 . = 1,43086 {/; engl. ; 

1·625 to,64·0,64 

bei 48 Arbeitsstunden in der W oche und 90 Spindeln ist 

GW ' 90 = 48' 90· 1,43086 = 6181,3 {/; engl. 

und die wirkliche Leistung 

G •. w•90 = 0,8'6181,3 = 4945 {/; engl. 

Die Berechnung des Wagenwechselrades. Das Wagenwechselrad W z 

ist am Ende q.er Kehrraderwelle aufgesetzt (siehe Getriebskizze Abb.334) und 
hat mit Rucksicht auf die Vorgespinstnummer bzw. der Faden­
dicke die Wagengeschwindigkeit derart zu regeln, daB sich Faden­

\ windung an Fadenwindung auf der Spule reiht und kaum merk­
\ liche Zwischenraume zwischen den einzelne'n Fadenwicklungen 

zu erkennen sind. 
i::,! Auf einfachem Wege kann die Berechnung auf Grund fol-

gender Betrachtungen durchgefiihrt werden. Es ist leicht einzu-

, ... 
/ sehen, daB 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 0 des Vorgespinstes ist. SO Z. B. 
werden 20 Fadenwicklungen eines dicken V orgespinstes eine 
groBere Lange der Spulenhohe beanspruchen als eine gleiche 

Anzahl von Fadenwicklungen eines dunnen Vorgespinstes. 1st also in der bei­
stehenden Abb. 378 der Fadendurchmesser 0 der auf der rechten Spulenseite 
liegenden Wicklungen und der Fadendurchmesser 01 = 2 0 der linksseitigen 
Wicklungen, so muB fUr letztere auch die Wagengeschwindigkeit doppelt so 
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groB sein. Daraus folgt, daB die Wagengeschwindigkeit im geraden Verhaltnis 
zum Fadendurchmesser stehen muB, was ubrigens auch schon aus der auf S. 229 
abgeleiteten Gleichung 

H ro·" c= 60 =(j() 

hervorgeht. Mit c ist die Wagengeschwindigkeit, mit W die Windungszahl und 
mit ~ die. Fadendicke bezeichnet. 

Ferner ist ails der Getriebeskizze zu ersehen, daB die Wagengeschwindigkeit 
im geraden Verhaltnis mit der Zahnezahl des Wagenwechselrades zu- und ab7 
nimmt; 

Aus diesen beiden grundlegenden Feststeliu.ngen folgt das Gesetz, daB die 
Zahnezahl des Wagenwechselrades auch im geraden Verhaltnisse zum Faden­
durchmesser stehen, also 

sein muB, worin Ie eine durch das Wagengetriebe bedingte Konstante ist. 
Der Fadendurchmesser ist durch die Vorgespinstnummer nach der 

S. 259 abgeleiteten Gleichung 

ausdriickbar. 

r,' 
~=-= YN 

Dieser Wert in die obige Gleichung emgesetzt, gibt ffir 

k·r,' 
W z = ---C=-. 

tN 
Das Produkt der Konstanten 

Ie·c' =0 

gesetzt, fuhrt zu der Gleichung fur die Zahnezahl des Wagenwechselrades 

C 
W"'=tN' 

auf 

d. h. das Wagenwechselrad steht im umgekehrten Verhaltnis zur 
Quadratwurzel aus der V,orgespinstnummer. 

In dieser Form ist die Gleichung fur den Spinner unbequem. Gebrauchs­
fahig ist sie zu machen, indem man die Wagenwechselrader mit den Zahne­
zahlen wz" wz •. fur die Vorgespinstnummern N 1 , N2 in Beziehung bringt. Es 
bestehen hierfur die Gleichungen 

, _ 0 
wz, - (N1 

und a 
W z• = --=~. 

- Y N2 

Durch Division beider Gleichungen ergibt sich die Beziehung 

In der Form 
fN I 

W Z2 = wz, • fN
2 

ist die Gleichung sehr bequem benutzbar. 
Bergmann, Spinneret. 17 
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1st beispielsweise mit wz, = 35 Zahne die Vorgespinstnummer Nl = 0,64 
erzeugt worden und soIl nun auf die Nummer N2 = 0,81 ubergegangen werden, 
so ist das zugehorige Wagenwechselrad mit 

aufzusetzen. 

wz, = 35. to,6~ = 31 Zahnen 
to,81 

Die Berechnung der Zahnezahl 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 elnfache 
Weise kann nach folgenden tJberlegungen geschehen. Mit dem GroBerwerden 
des Fadendurchmessers hat im gleichen Verhaltnisse auch die GroBe der Riemen­
schaltung zuzunehmen. Da nun samtliche fur den Flyer zur Verfugung stehenden 
Schaltrader von gleichem Tei1kreisdurchmesser sein mussen, ist bei jedesmaliger 
Schaltung urn eine halbe Teilung die Riemenverschiebung urn so groBer, je 
kleiner die Zahnezahl des Schaltrades ist. Aus diesen Feststellungen folgt, daB 
die Zahnezahl des Schaltrades im umgekehrten Verhaltnis zur Fadendicke des 
Vorgespinstes sein muB, also 

k 
SIt = -;r' 

worin Sa die Zahnezahl des Schaltrades, k eine Konstante und <5 der Faden­
durchmesser ist. 

FUr 

wird 

und 

gibt schlieBlich fUr 

c' 
<5=-= 

fN 

S =kf N 
a c' 

k 
-=0 c' 

Mithin steht die Schaltradzahnezahl zur Vorgespinstnummer 
im geraden Verhaltnis. 

Sind nun wieder Sa" Sa, die den Vorgespinstnummern N v N2 entsprechen­
den Schaltraderzahnezahlen, so sind letztere bestimmt durch die Gleichungen 

Sa, = 01 N 1 und Sa. = 01 N 2' 

Durch Division beider Gleichungen erhalt man 

So, lNl 
S=-==· 

a, I'N2 

Es verhalten sich mithin die Zahnezahlen der Schaltrader 
wie die Quadratwurzeln aus den Vorgespinstnummern. 

Bei bekannten Sal und Nl findet man fUr die Vorgespinstnummern N2 das 
Schaltrad mit 
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Ein anderer Weg zur Berechnung der Zahnezahl'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 
groBten Spulendurchmesser Dl und D2 die Schichten- bzw. Fadendicke fest­
gestellt ist. Diese mit dem Ausdrucke ffir den Fadendurchmesser in Verbin· 
dung gebracht, gibt die Beziehung zwischen Schaltradwechsel und Vorgespinst. 
nummer. 

Die VerschiebungsgroBe der Riemenzahnstange ffir einen Abzug sei a, die 
Teilung der Verzahnung t. Die Schaltung erfolgt um eine halbe Zahnteilung 
des Schaltrades, so daB sich letzteres fur jede Schaltung um 

1 
~SG 

dreht. Bei jeder Schaltung wird daher die Riemenzahnstange um den Betrag 

1 -----·z·t 2 ,Sa 

verschoben; z bedeutet die Zahnezahl des in die Zahnstange eingreifenden Stirn-
radchens (Abb. 379). co 

Sind nun ffir einenAbzugn Schaltungen 
(Windeschichten) erforderlich. so ist die ge· 
samte Riemenverschiebung 

I 
a=n· 2 . Sa ·z·t. 

Daraus folgt die Anzahl der Schaltungen 

Da die Schaltungsanzahl gleichbedeu­

t 

Abb. 379. Riemenschaltung. 

zs 

tend mit der Windeschichtenanzahl ist, so findetman die Schichten- oder Faden­
dicke, wenn man die Dicke samtlicher Windeschichten, d. i. 

D2-Dl 
-2-

durch die Schaltungsanzahl n dividiert; mithin 

Es ist aber auch 

~ = D2 - D l • ~ = D2 - Dl • ~.~ 
2 n 2 2·SG ·a· 

~=~. yN 

Durch Gleichsetzung beider Gleichungen erbalt man 

und daraus 

Nun ist 

-somit 

17 * 
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Die Bereehnung der Koneniibersetzung. Wahrend der Aufwindung muB der 
Faden gleiche Spannung beibehalten, weshalb mit jeder Anderung des Spulen­
durchmessers sich auch die Spulenumfangsgeschwindigkeit zu verandern hato 
Und zwar ffir die voreilende Spule, die wir bei der durchzufiihrenden Berechnung 
zugrunde legen, nach der Gleichung 

l 
nu=ns+D-o on 

Es bezeichnet nu und ns die minutlichen Spulen- und Spindelumlaufe, i die 
Lieferung in Millimeter in 1 Minute und D den veranderlichen Spulendurchmessero 

Um die Koneniibersetzung in die Rechnung einzubeziehen, suche man aus 
dem Getriebe (Abbo 334) 

nu= n2o~ohhPi = k I on2 , 
Z12 p 

worin 
k Zu hp . 98 54 ') 30487 0 

I = Z12 0 h p' = 82 0 28 = .." 1St 0 

Die Umlaufzahl n2 des Spulentriebrades Zu ist durch die fUr das Differentialgetriebe 
bestehende Gleichung 

bestimmto 
Die Umdrehungszahl n i des Differentialrades Z6 aus dem Getriebe ist 

n i = no Dw 0 Co 0!L = k2ono Co oDwoqo 
Z L Cu Zs Cu 

Co ist die zu bestimmende Koneniibersetzungo Cu 

1 I 
k2 = - = 60 37 = 0,0004504, 

Z 0 Zs , 

mithin 
n2 = cIon + c2 k2on o§0 0 Dwoq = n (CI + c20k2o DwoqocCo) 

u u 

und schlieBlich C 
nu = ki 0 n ( ci + c2 0 k2 0 Dw 0 q 0 d;,) 0 

Es ist aber auch 
l 

nu=nS + D- o on 
Aus dem Getriebe ist 

und 

Ferner ist 
l= d °non = don° n0 D~o~. 

3 3 3 Z Z2 

d3 istder Vorderzylinderdurchmesser (34 mm), n3 die Vorderzylinder-Um­
drehungszahl. 

Somit 
da Dw Zl Dw n =k °n+-ono-o-=k on+k °n o __ 

u 3 D ZZ2 34 D 

k = daoz1 = 34 0 77 = 03666 
" zoZ2 60 0 119 ' 0 
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Durch Gleichsetzung beider fUr n" gefundenen Ausdriicke erhalt man 

oder 

k·c +k·c·k .Dw'q.O·=k +k .I!~ 1 1 1 2 2 . Ou 3 4 D 
und. 

. O. Dw 
k1 ·c2 ·k2 • Dw·q· Ou = ks-k1c1 +k4 •n · 

Zur Vereinfachung mache man 

folglich ist 

k1 ·c2 ·k2 ·Dw·q· g: =k4'~ 
und daraus das Koneniibersetzungsverhaltnis 

O. k, 1 
Ou = k1·Cs·ks·tr.-q 

k, 0,3666 =K 
~ . Cs' ks = 2,30487 . Os' 0,0 004 504 

gesetzt, fiihrt zu 
Co 1 
-=K·-. CN D.q 

261 

q ist die Zahnezahl des Differentialwechselra~es. Dieses Riidchen ist auf 
dem Zapfen des unteren Konus zur Regelung der Geschwindigkeit des Dif­
ferentialgetriebes innerhalb kleiner Grenzen aufgesteckt. 

FUr di~ Berechnung der Konendurchmesser hat man zu beachten, daB fUr 
die Erhaltung der gleichmaBigen Riemenspannung die Summe der Konendurch-
messer konstant, also . 

Oo+O,,=e 

sein muB. Setzt man K = i, welches gewohn:lich eine unveranderliche GroBe 
q 

ist, so wird 

Daraus ist 

und 

oder 

Weiter ist 

O. i 
Ou-= D' 

i 
0 0 =0,,' D 

i 
0" D+O,,=e 

C' e·D 
u=i+D' 

e.i 
CO=i+D' 

Als Beispiel mogen die Konendurchmesser fUr eine Spule mit Dl = 40 mm leeren 
und D2 = no mm vollem Durchmesser berechnet werden. 
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Fiir das Rietersche Differentialgetriebe ist 

c1 = 0,8876, c2 = 0,1l24 

0,3666 
K = 2,30487.0,1124.0,0004504 = 3142·39. 

und es wird 

q = 30 bis 31 Ziihne. 

FUr q = 30 ist 
~ = i = 314:039 = 104,746. 

Es sei e = 310 mm, dann ist 
e·Dl 310·40 

CUI = i+Dl = 104,746 + 40 = 85,67 mm 
und e·i 310·104,746 

Co, = i+Dl = 104,746+40 = 224,33 mm 

als Konendurchmesser fUr die leere Spule. 
Fur die volle Spule mit D2 = llO mm bestehen die Gleichungen 

e·D2 310·110 
Cu, = i+D2 = 104746+ 110 = 158,79 mm , 

e·i 310·104,746 
CO2 == i+D2 = 104,746+ 110 = 151,21 mm. 

Mit dies en Gleichungen ist man in der Lage, fUr jeden Spulendurchmesser 
die Konendurchmesser berechnen zu konnen. 

Konenbetrieb mit gleichen Durchmessern an den Konenenden 
(Abb.380), bei welchen mithin 

-B:"L_-_cjJ-

oder 

Cl/ 

Abb.380. 

und 

ist. Es ist aber e· ~ 
Co, = i+Dl ' 

e·D2 

Cu, = i+D2 

und nach der V oraussetzung 

Co, = Cu" 

e·i e·D2 

i+Dl = i+D2 

i (i + D 2) = D2 (i + D1). 

Die Gleichung durch Dl dividiert 

Fur ~: = m gesetzt 

i (~1 + ~:) = ~~ (i + D 1) • 

i (~; + m) = m (i + D1) , 

i2 + i . m . Dl = i . moDI + m . DT, 

i2 =m' DL 
i =D1·1Im. 
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Folglich ist 

und 
CO2 i D1,C.;m 1 
-=-=_.- ym=-=-. 
C"2 Da Dz m }m 

FUr das friihere Beispiel ist 

Dz = m = 110 = 2 75 
Dl 40' 

und 

00
0 ,_ = Ym = 12,75 = 1,658 . 
u, 

Co, + CUI = 310, 

1,658 C"" + C"'1 = 310, 
daraus 

310 
~ = 2,658 = 116,62) mm 

und 
Co, = 1,658 . CUI = 1,658' 116,629 = 193,37 mm. 

Die Gleichung 

i= K =D1 ' 1m 
q 

263 

bietet fiir den Sonderfall die leichte Bestimmung der Zahnezahl des Differential­
wechselrades. Es ist fiir die fruhere Annahme 

q = K, _ = 4~.~263:8 = 47,38 = 47 bis 48 Zahne. 
Dl·}m , 

Der Konusriemen auBert 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 
unteren Konusses ungefahr um die Riemenbreite versetzt 
anzunehmen ist. Durch diese in der Praxis festgestellte 
Tatsache erklart sich auch, daB der untere Konus mit 
Berucksichtigung der Gleitverluste sich langsamer bewegt 
als die Rechnung ergibt und die Aufwindung Storungen 
erleidet, weil das Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen 
Spindel und Spule nicht richtig ist. 

co 

a i 

I 

R/ 

di DGaherdhattdil'te tdheorKetische fBetrechnl ung nurd dden Zhwe~k, '~ .. :' '-i.:.L:: .-+~,-+_ 
e run ges a er onen es zu egen un urc em-

gehende Versuche ist hierauf die richtigeKonusform zu er- cu 
mitteln. Abb. 381. 

Bestimmung der Riemenstellung fur einen bestimmten Spulen­
durchmesser. 1st die Aufwindung eine unrichtige, indem der Vorgespinstfaden 
zu locker oder zu stramm gespannt auf die Spule (in letzterem FaIle unter haufi­
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 Berechnung zu er­
mitteln. 
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Es seien Dl und D2 die Durchmesser der leeren und vollen Spule und die rich­
tige Lage des Riemens fUr diese durch I und II gegeben. Die Riemenverschie­
bung fUr die Fertigstellung der Spule sei a mm. Es soli nun fUr den beliebigen 
Spulendurchmesser D die Riemenverschiebung a l berechnet werden. 

Es ist ohne weiteres' klar, daB der Schichtendicke D2 -; Dl der vollen Spule 

die Riemenverschiebung um a mm entspricht und folglich eine!' Verschiebung 

I . An" d d S h' h di k D2 - Dl h B WIT' d von mm erne erung er c lC ten c e um ---.Ii'a -- entsprec en mu . 

daher der Konusriemen urn al nach links gestellt, so wird die geanderte Schichten­
dicke die GroBe 

annehmen und somit der Durchmesser der Spule in diesem Augenblick sein 

D = [Dl + (D2 -Dl ) al] .2 = D + (D2 -D1 )a1 • 
2 2.a . 1 a 

Aus dieser Gleichung ist at zu bestimmen. 
Es ist 

und daraus 

Fiir den Spulendurchmesser D ist der Konusriemen um den Betrag a l von der 
Anfangsstellung I nach links zu stellen. 

Beispiel: Angenommen sei 

a = 570mm, Dl =40mm, D2 = llOmm. 

Es ist die Riemenverschiebung a l fUr den Spulendurchmesser D = 75 mm zu 
bestimmen. 

5~O (75-40) 28-at = I lIO _ 40 = ;) mm, 

Der Kraftbedarf der Flyer. Prof, Johannsen hat durch Versuche fest­
gestellt: 

40 Grobflyerspindeln bei n. = 680 auf 1 indizierte Pferdestarke, 
50 Mittelflyerspindeln "n. = 780 " 1 
60 Feinflyerspindeln "n, = lIOO " 1 
70 Doppelfeinflyerspindeln" n. = 1200 " 1 

Brooks & Doxey geben an: 
45 Grobflyerspindeln 
60 Mittelflyerspindeln 
70 Feinflyerspindeln 

auf 1 indizierte Pferdestarke, 
1 
1 

90 Doppelfeinflyerspindeln " 1 

Latsch fiihrt in seinem Buche an: 
50 Grobflyerspindeln 
62 Mittelflyerspindeln 

auf 1 effektive Pferdestarke, 
1 

75 Feinflyerspindeln " 
87 Doppelfeinflyerspindeln " 

1 
1 
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Allgemeine Bemerkungen fiber den Flyer. Fiir indische und amerikanische 
Baumwollen sind beim Feinspinnen auf Ringspinnmaschinen mit elnfachlaufen· 
dem V orgespinst folgende Vorgarnnummern zu empfehlen: 

Fiir die Feingarn­
N ummer engl. 

12 bis 20 
16 " 24 
24 " 32 
36 " 40 

Vorgespinstnummern eng!. 

Grobflyer 1 Mittelflyer Feinflyer 

0,6 
0,6 
0,7 
0,8 

1,2 
1,5 
1,75 
2,0 

2,75 
3,5 
4,5 
5,0 

Da Selfaktoren einen groBeren Verzug als Ringspinnmaschinen zulassen, so 
kann fiir die gleichen Garnnummern fiir jene auch groberes Vorgespinst ge­
nommen werden. 

Fiir das Feinspinnen agyptischer Baumwollen auf Selfaktoren sind die in 
der Tafel angefiihrten Vorgespinstnummern zu empfehlen. 

Fiir die Feingarn­
Nummer engl. 

50 
60 
70 
80 

Vorgespinstnummern eng!. 

Grobflyer --I Mittelflyer Feinflyer 

1,0 
1,2 
1,25 
1,325 

2,5 
3,0 
3,5 
4,0 

10 
12 
14 
16 

Der groBte Verzug von 5 soll nur bei besseren, so bei agyptischen Baumwollen 
fUr 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 urn ungefahr lO bis 12 vH groBer ist als 
bei zwei Umschlingungen, welche Zunahme sich durch die erhohte Fadenspan­
nung und das dichtere Aufeinanderlegen der Wicklungen erklart, 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 Durchfiihrung der Versuche gemachten Erfahrungen gehen dahin, 
daB drei Umschlingimgen fiir grobere Vorgespinste am Grob- und Mittelflyer, 
zwei Umschlingungen fiir feinere Vorgespinste am Fein- und Doppelfeinflyer 
sich empfehlen. 

Die Anzahl der PreBfinger-Umschlingungen steht noch in engster Wechsel­
beziehung zur Einfiihrung der Lunte in den hohlen Fliigelarm. Es gibt zwei 
Einfiihrungsarten; bei der einen umschlingt die Lunte etwa 1/4 Umfang des Fliigel­
halses, bei der zweiten 3/4 des Halsumfanges. 1m letzteren FaIle stellt sich 
eine erhohte Fadenspannung ein, die die Zahl der PreBfingerumschlingungen 
beeinfluBt. 

Eine bekannte Tatsache ist es, daB die auBere Spindelreihe 
weniger gedrehtes Vorgarn und weicher gewickelte Spulen liefert, 
dagegen die innere Spindelreihe harter gedrehtes Vorgespinst und 
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hartere Spulen. Die Ursache des verschiedenen Drahtes ist die groBere frei­
laufende Fadenlange zwischen V orderzylinder und Spindelkopf der auBeren 
Spindelreihe. Die groBere 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 auBeren Spindelreihen gelieferten Num­

b 

Abb. 382a u. b. 

mer ohne Nachteile auf das zu er-
zeugende Garn sein und fiir feinere 

R Nummern wird ein Ausgleich ge­
S schaffen, indem man je eine Spule 

der inneren und auBeren Spindel­
reihe dem nachsten Flyer gedoppelt 
vorlegt. 

U m den Fadenzug in den nach 
der vorderen und hinteren Spindel­
reihe laufenden Faden gleichmiWig 
zu machen, ist von E. J. ClauB 
Nachf. in Plaue bei Floha i. Sa. ein 
sehr einfaches Mittel angegeben wor­
den, welches sich in der Praxis be­

Fltigel nach wahrt hat (DRP 171496). Auf den 
E . J. elanB. 

FlUgelkopf (Abb.382) ist ein dreh-
barer Ring R aufgesteckt mit seit­
lichen Offnungen 0 fiir den Austritt 
des Fadens. Dieser Ring, der nur 
an einer Spindelreihe vorhanden zu 
sein braucht, kann so eingestellt wer­

den, daB die Spannung der anlaufenden Faden in beiden Reihen gleich groB 
ist und la13t sich nach dem Einstellen durch eine Klemmschraube 8 feststellen. 

III. Das Feinspinnen. 

Das Ergebnis des Vorspinnens oder Flyerns ist ein immerhin noch verhalt­
nismaBig 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 Vorgange 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 Vorgange des Spinnens sich gleichzeitig oder 
getrennt abspielen, wobei gleiche Garne erzeugt werden konnen, sind zwei ver­
schiedene Verfahren zu unterscheiden. 

Vollziehen sich die drei Arbeiten gleichzeitig, also ohne Zwischenpausen und 
Zeitverluste, so bezeichnet man diesen Vorgang des Spinnens als un un ter broche­
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, daB zunachst eine 
bestimmte Fadenlange gesponnen und dann unabhangig 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 
Stapellange des Faserstoffes, die Festigkeit des Fadenl;l und den moglichen 
Draht beschrankt. 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
selradern zur Ausiibung eines 5- bis IOfachen Verzuges versehen. Der verander­
liche Verzug gibt die Moglichkeit, aus demselben Vorgarne verschieden feine 
Garne innerhalb praktisch zulassiger Grenzen spinnen zu konnen. 

Wesentlich fiir die GleichmaBigkeit 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
Iosung des schwachen Drahtes im Vorgespinste bestimmt und es soll der Verzug 
zwischen beiden nicht groBer 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 zulassig und bei agyptischer Baumwolle und bei 
zweifacher Dopplung kann noch bis 7 und 8 gegangen werden. Waterspinnmaschi­
nen benotigen deshalb beim Spinnen der gleichen Garnnummer feinere Vor­
gespinste als Mulemaschinen. 

Aus dem Vorstehenden ist zu erkennen, daB sich die VerzugsgroBe vornehmlich 
nach der Beschaffenheit des StapeIs der Faserstoffe zu richten haben wird. 
Lange und gleichstapelige Baumwollen vertragen groBere Verziige aIs mittlere 
und kiirzere Sorten, dagegen sind geringe Sorten, insbesondere mit ungleichmaBi­
gem Stapel, nur mit kleinen Verziigen gut verspinnbar. 

Bei gedoppelter Vorgespinstvorlage fallt das Garn viel gleichmaBiger aus und 
die Verziige konnen auch groBer aIs 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 gewohnlicher Zylinderstreckwerke zur EinhaItung 
niedriger Verziige - hOchstens 10 bei Baumwolle - zwingen. Der Abstand 
zweier benachbarter Klemmstellen muB bei diesen stets etwas groBer oder hoch-
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stens gleich der groBten Stapellange sein, um FaserzerreiBungen auszuschlieBen. 
Die Baumwolle besteht aber immer aus einem Gemenge langerer 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 EinfluB auf die schwimmenden aus. Die Faserlage wird gestort; es 
werden zeitweise nur lange und wenig kurze Fasern durchgezogen, was zu diinllen 
Stellen (Schnitten, Schmitzen) fiihrt, oder es werden plotzlich viele kurze Fasern 
mitgerissen und es entstehen dicke Stellen (Kracher) im Garn. 

Abb.383. 

Abhilfe laBt sich nur dadurch schaf­
fen, daB der Faden bis dicht vor den 
Streckzylinder derart unterstiitzt wird, 
daB 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.384. 

Abb. 383 u. 384. DUIchzugstreckwerk narh Casablancas. 

ein oder mehrere Arbeitsstufen (Vorwerke) erspart werden konnen, was von 
groBem 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 Sachs. Maschinen­
fabrik vorm. Richard Hartmann, welche das alleinige Ausfiihrungsrecht fUr 
Deutschland erworben hat, ist in den Abb. 383 u. 384 dargestellt. u l und U 3 

sind die in gewohnlicher Weise ausgefiihrten Einzugs- und Streckzylinder, 
zwischen denen der Mittelzylinder U 2 liegt, iiber welchen kurze endlose Leder­
riemchen (Hosen) L,. gelegt sind. U 2 ist sagezahnartig geriffelt, um das Riem­
chen sieher mitzunehmen. Die Hose L,. wird durch den Drahthaken hI gehalten, 
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welcher oben in einem Kerb des Rahmens R liegt und leicht herausgEmommen 
werden kann. Der Rahmen R aus Messing stiitzt sich auf U 2 , wiXd durch Ein­
drehungen dieser Walze in aufrechter Stellung gehalten und verhindert seitliche 
Bewegung der Hose. Der Quersteg St an R lenkt das obere Riemchen Ro ab, 
wodurch ein sanfter elastischer Druck auf die untere Hose ausgeiibt wird, 
welcher geniigt, um die Fasern zuriickzuhalten. Ro wird von 02 aus bewegt.­
Die Riemchen erhalten keine besondere Spannung und werden nicht vorwiirts 
gezogen sondern geschoben. Die Bewegung wird durch die Reibung der mit 

. groBer Geschwindigkeit aus den Lederhosen herausgezogenen Fasern unterstiitzt, 
so daB die Riemchen keine Falten werfen. Da die Riemchen bis dicht an die 
Streckzylinder herantre~en, ist die Anzah~ der freischwimmenden Fasern fast 
Null. 

Der Andruck von 0 3 erfolgt durch Gewicht G und Haken H; der von 02 

mittels des Sattels Sa. H und Sa sind so ausgeblldet, daB sie zugleich die Biirst­
walzenalzen Bii tragen. - Der Verzug zwischen u1 und u2 ist der gleiche niedrige 
wie bei den gewohnlichen Streckwerken, dagegen ist der Verzug zwischen Us 

und u2 erheblich groBer, was aus nachstehenden Angaben der Firma hervorgeht: 

Verziige ffir indische Baumwolle. • . . V = 12 bis 18, 
" amerikanische Baumwollen V = 15 " 24, 
" agyptische Baumwollen. . l' = 18 " 30, 
" Sakelarides. . . . . . . . V = 20 " 35. 

Das Durchzugsstreckwerk von Casablancas findet nicht nur bei Ringspinn­
maschinen und Selfaktoren, sondern auch bei Flyern mit Vortell Anwendung. 
Bei dreimaligem Vorspinnen, was sich fiir wertvolle Garne empfiehlt, sinkt die Vor­
garnnummer, wodurch die Leistung steigt und ein Tell der Vorwerke stillgelegt 
werden kann. Die Feinflyer erhalten dann ebenfalls Casablancas Streckwerk. 
Wird nur zweimal vorgesponnen, erhiilt 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 Vortell.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 Stillstande 
durch das erforderliche Einstellen der Streckzylinder. 

Die mit Casablancas Streckwerk gesponnenen Garne sind glatter, gleich­
maBiger und fester als die auf Maschinen mit dem gewohnlichen Streckwerk 
gesponnenen. Wird eine bestimmte Festigkeit gefordert, kann man entweder 
mit schwacherem 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 Ausfiihrungen, bei denen 
die Hosen ohne Spannung laufen, beseitigt worden. Auch die Haltbarkeit der 
Hosen, die ans bestem Leder hergestellt werden,. ist allem Anschein nach eine 
sehr groBe. 

Das Durchzugsstreckwerk von Jannink. Die Abb.385 gibt eine 
altere Anordnung. Die Hinterzylinder U 1 0 1 zeigen gewohnliche Ausfiihrung. 
Die Mittelzylinder 'U 2 0 2 sind von kleinem Durchmesser (8 bis 10 mm) und so nahe 
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als moglich an die Vorderzylinder u 2 0 a herangeriickt. 02 ist leicht gehalten (60 
bis lOO gr) und besteht fiir das geringste Gewicht aus Aluminiumrohr. Der 
Klemmdruck ist demnach sehr gering, so daB die Fasern ohne ZerreiBung heraus­
gezogen werden konnen. ~ und U 2 laufen mit gleicher Geschwindigkeit, well 
wegen des geringen Klemmendruckes ein Verzuggewicht moglich ist; Us lauft 
mit der dem Verzug (V = 20 -30 und mehr) entsprechenden Geschwindigkeit. 
Dadurch, daB U 2 0 2 dicht an Us herangeriickt sind, ist die Anzahl der freischwim­
menden Fasern ganz bedeutend vermindert. Prof. Johannsen stellt dariiber 
folgende Rechnung an (L. M. f. T. 1. 1916, S. 83). Der Abstand der Klemm­
linien ist 

l = y(R + r + a)2- (R-r)2. 

Fiir R = lO, r = 4, a = 0,5 mm folgt l = 13,2 mm. Da nun l etwa lO mm 
kleiner sein solI als der durchschnittliche Stapel, diirfte dieser etwa 23 mm be­
tragen, dem_ eine gute mittlere amerikanische Baumwolle mit 28 bis 30 mm 

I 

/ 

Abb.385. Abb.386. 

Abb. 385 u. 386. Durchzugstreckwerk nach Jan ni n k. 

Hochstlange entspricht. Aus einem Stapeldiagramm ist dann entnommen, daB 
84 vH der Fasern zwischen den Klemmlinien gefiihrt, 16 vH schwimmend sind, 
wahrend 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 02 

ist noch weiter verkleinert und nach 0a vorgelegt. Das erforderliche Zusatzgewicht 
wird durch eine leichte Putzwalze Pu geschaffen, der gleichzeitig noch die Auf­
gabe zufallt, die zusatzliche Drehung von 02 abzubremsen. Letzteres entsteht 
dadurch, daB je nach der Dicke des durchgehenden Fadens und der GroBe des 
Verzuges die leichte Oberwalze eine etwas groBere Geschwindigkeit annimmt 
als die Unterwalze, wodurch die GleichmaBigkeit des Streckvorganges gestort 
wird. 

Vergleicht man die Streckwerke von Casablancas und Jannink, so kann 
man wohl sagen, daB das erstere dem letzteren dadurch iiberlegen jst, daB die 
Fasern auf langerer 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 



Die Baumwollspinnerei. 271 

ist, der Andruck sich fiir die verschiedenen Garnnummem leicht regeIn laBt und 
Anderungen im Streckwerk fiir verschiedene Stapellangen im iibrigen nicht vor­
zunehmen sind. Das Streckwerk von J annink besitzt dagegen den Vorzug 
groBerer Einfachheit, aber den Nachteil, daB fUr die verschiedenen GameOber­
walzen 02 VOl! verschiedenem Gewicht vorhanden sein miissen. 

Zum Drehen des Fadens dienen bei beiden Feinspinnmaschinen-Anordnun­
gen die SpindeIn. Eine Ausnahme machen nur die den Waterspinnmaschinen 
einzureihenden Ring- und Glockenspinnmaschinen. 

Auf den Waterspinnmaschinen sind die Game stets schmer zu drehen, 
weil das Aufwinden des Fadens auf die Spule durch Nachschleppen der Spule 
oder des Laufers, sowie die unvermeidliche BallonbildunK starke Beanspruchun­
gen hervorrufen. Die Mulespinnmaschinen dagegen wickeIn 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 verhii.ltrusmaBig ge­
ringerem Drahte gesponnen werden kann. Daraus erklart sich auch die Moglich­
keit der Erzeugung feinster und weichgedrehter Game auf den Mulemaschinen. 

Ein Mittel zur theoretischen Bestimmung des Drahtes in Beziehung zur 
Nummer gewahrt die Gleichung 

T=ocfN· 

Selbstverstandlich ist aus praktischen Griinden fiir die DrahtgroBe noch mit­
bestimmend der Verwendungszweck des Games (Kette, SchuB oder besondere 
Zwecke) und die Stapellange. Kettengame sind starker zu drehen als SchuB­
game, da erstere beim Verarbeiten einen groBeren 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 wickeIn den Faden auf eine Holz- oder Hart­
papierspule in zylindrischen (Fliigel- und Glockenspinnmaschinen) oder in 
kegelformigen iibereinanderliegenden Wickelschichten (Ringspinnmaschinen) auf. 
Dabei muB der Faden von solcher Festigkeit sein, um die Spule (Fliigelspinn­
maschine) bzw. den Laufer (Ringspinnmaschine) nachschleppen zu konnen. Diese 
ziemliche Zugbeanspruchung des Fadens setzt der Feinheit des Fadens Grenzen, 
so daB auf Fliigelspinnmaschinen nur Game bis zur engl. Nummer 40, auf Ring­
spinnmaschinen, infolge geringerer Fadenbeanspruchung durch die "Uberwin­
dung der Lauferreibung am Ringe, Game bis zur eng!. Nummer 60 und 80 ge­
sponnen werden konnen. Hohere Feinheitsnummem auf Ringspinnmaschinen 
zu erzeugen, ist unzweckmaBig, weil der Faden auBer der Lauferreibung noch 
dutch den Luftwiderstand und Fliehkrafte beansprucht, hii.ufig reiBen wiirde, 
was bedeutende Leistungsverluste verursacht. 

Auf den Waterspinnmaschinen lassen sich nur Kettengame spinnen. Mit be­
sonderen Einrichtungen der Ringspinnmaschinen lassen sich auch scharfer ge­
drehte SchuBgarne erzeugen. Sie verlangen besserstapelige Faserstoffe und sind 
wegen des ununterbrochenen Spinnens in der Leistung um etwa 30 bis 40 v H 
den Mulemaschinen iiberlegen. 

Die Mulemaschinen wickeIn mit geringer Spannung den Faden in kegelformi-
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gen, iibereinanderliegenden Schichten zu einem als Kolzer benannten Wickel­
korper und gestatten das Verspinnen jedweden Faserstoffes zu Garnen in den 
eng!. Feinheitsnummern 4 bis 200 und dariiber. 

A. Die Waterspinnmaschinen (Waterthrostles). 

Es gehoren hierher: 
die Fliigelspinnmaschine, 
die Ringspinnmaschine und 
die Glockenspinnmaschine. 
1. Die Fliigelspinnmaschine, so genannt, weil sie mit Fliigelspindeln aus­

geriistet ist, kommt ffir 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 moglich. Bei Mhe­
ren Umlaufzahlen wird die Spindelbewegung infolge der durch Nachschleppen 
der Spule und deren losen Sitz auf der Spindel hervorgebrachten StoBe, unruhig 
und die vielen Fadenbriiche machen das Spinnen unwirtschaftlich. 

Es solI deshalb auf eine nahere 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 
a anneaux) unterscheidet sich im allgemeinen von der Fliigelspinnmaschine nur 
durch die Spindelbauart. Die Griinde, die AnlaB gaben zur Einfiihrung der Ring­
spindel sind bereits auf S.28 erortert worden. 

Wahrend mit der schwerfalligen Fliigelspindel nur feste, scharfgedrehte 
Baumwollkettengarne bis zur eng!. Nummer 40 mit hochstens 3500 minutlichen 
Spindelumlaufen spinnbar sind, konnen mit der Ringspindel grobe und feine 
Kettengarne in den eng!. Nummern 12 bis 50 und bei gutem, langem Stapel bis 
Nr.60 und Nr.80 mit 7000 bis 12000 minutlichen Spindelumlaufen gesponnen 
werden. Auch SchuBgarne mit scharferer Drehung sind erzeugbar. Die bedeutend 
hohere Spindelumlaufzahl erhoht die Leistung ganz wesentlich, so daB die Ring­
spinnmaschine fUr das Spinnen von Kettengarnen in den angegebenen Nummern 
fast ausschlieBlich in Verwendung steht. 

Das erste Patent auf eine Ringspindel nahm im Jahre 1828 J. Thorp in 
Amerika, die ffir eine Ringzwirnmaschine bestimmt war. Erst nach geniigenden 
Erfahrungen mit dieser wurden Versuche zur "Obertragung auf Spinnmaschinen 
unternommen. In den 60er Jahren des vorigen Jahrhunderts finden sich schon 
viele Ringspinnmaschinen in amerikanischen Baumwollspinnereien. In Europa 
wurde die Ringspinnmascbine erst zur Zeit der Pariser Weltausstellung (1878) 
offentlich vorgefiihrt. Selbstverstandlich hatten die ersten Maschinen noch viele 
Mangel, 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 groBe 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 groBer ist, je groBer das Spulengewicht 
wird. Letzteres ist aber auch maBgebend fUr die GroBe der Spindel- bzw. der 
Spulengeschwindigkeit in dem Sinne, daB bei hOheren 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 fiihrenden Laufer, nachzuziehen hat (voreilende Spule), ist einerseits die 
Moglichkeit geboten, durch das Laufergewicht (leichtere und schwerere Laufer) 
die Spannung des Fadens ganz bedeutend vermindern und leicht regeln, anderer­
seits die Spindel- bzw. Spulenumlaufe urn ein Vielfaches im Vergleiche zur 
Fliigelspindel erhOhen und die Leistung in demselben MaBe steigern zu konnen. 

Aber einen erheblichen Nachteil besitzen die alteren Ringbanke mit unver­
anderlicher Drehzahl der Spindeln. Die Fadenspll:nnung ist beim Winden auf 
groBen und kleinen 
Durchmesser stark wech­
selnd und laBt sich nicht 
wie bei der Fliigelspindel 
regeln, was zunachst 
klargestellt werden soli. 

In der Abb. 387 sei 
Rg der Ring, auf weI- C 

T 

L 
chern sich der Laufer L ........ E----

durch den Fadenzug S 
im Kreise bewegen muB. 

Der augenblickliche 
Windungsdurchmesser 

sei d. Denkt man sich 
die zwischen Laufer und 
Spule im Faden auf­
tretende Spannung S in 

w 

Abb. 387. Fadenspannung bel Rlngbanken. 

die Tangentialkomponente T 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 vorlaufig 
= (0 - R) I gesetzt werden, worin 0 die Fliehkraft des Laufers und I die 
Reibungswertziffer zwischen Laufer und Ring ist. 

Aus den Gleichungen 
T = S sin ol 

und 
R = S COSOl 

geht hervor, daB die Tangentialkomponente mit wachsendem IX an GroBe zu­
nimmt, dagegen die Radialkomponente einen kleineren Wert annehmen wird. 

Der Winkeioc ist in seiner GroBe durch das Verhaltnis des Windungsdurch­
messers d zum Ringdurchmesser D bestimmt, da 

. d 

ist. 
SID IX = D 

Nun ist D konstant, dagegen d veranderlich. 
Bergmann, Spinnerei. 18 
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Wird d und dadurch auch IX = 0, so folgt 

T=O 
und 

R=8, 

so daB dem Laufer die bewegende Kraft fehlt. 
Sieht man T als unveranderlich an, was in Wirklichkeit nahezu der Fall ist, 

so laBt Abb.387 erkennen, in welcher Weise sich die Fadenspannung mit'dem 
Bewicklungsdurchmesser andert. Je kleiner dieser ist, um so groBer wird 8 

su 

k 
k 

OJ'. 

und es darf der kleinste Spulen­
durchmesser nicht zu klein wer­
den, um 8 nicht zu groB werden 
zu lassen, was zu vielen Faden­
briichen fiihren wiirde. - Bei dem 
Wickeln auf Scheibenspulen wiirde 
8 mit jeder neuen Schicht etwas 
abnehmen; werden dagegen Kotzer 
gewunden, schwankt 8 bei jeder 
Schicht, da die Bewicklungsdurch­
messer sich zwischen d} und d2 

oder umgekehrt andern, zwischen 
dem Hochst- und dem Mindestwert. 

Na,ch Abb. 387 ist, wenn T als 
konstant angesehen wird, 

T = 8} . sin IX} = 8 2 sin 1X2 

und da 
. dl d . d2 

sm IXl = D un Sill 1X2 = Ii 

ist,folgt ~- = -dd2 ,d. h. die Faden-
2 1 

u.s. spannungen zwischen Laufer 
und Spule verhalten sich 
umgekehrt wie die Spulen­
d urchmesser. 

Abb. 388. Abb. 389. Abb. 390. Nimmt man d2 = 30, d} = 10, 
Abb. 388-390. Ringspindeln. . 8 1 30 3 

so 1St 82 = 10 = . 

Bei den ersten Ringbanken 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 
kegelformigen 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) tragt eine Holz­
spule BU, welche auf die Spindelspitze und den Knopf k aufgeklemmt wurde. 
'Das Halslager hl mgt hoch hinauf und erhielt Schmierung von einem gegen Ver­
staubung durch einen Deckel gesicherten Olbehalter. In die lange Halslager-



Die Baumwollspinnerei. . 275 

biichse waren Schraubennuten eingearbeitet, um das 01 nach oben zu befordern. 
Das FuBlager hatte ebenfalls einen OlbehiUter mit Staubdeckel. Das Herum­
spritzen von 01 war ausgeschlossen. 

Die leichte Spule und die verbesserte Lagerung und Schmierung der Spindel 
erlaubten eine betrachtliche Steigerung der Spindelumlaufszahlen. 

Aber noch eine zweite Neuerung, und zwar die Aufwindung des Fadens in 
kegelformigen Schichten zu einem zylindrischen Wickelkorper mit stumpf­
kegelformigen Enden, welcher ahnlich wie der Selfaktorkotzer aufgebaut ist, ge­
langte mit der Booth-Sawyer-Spindel zur Einfiihrung. Nur war es mit ihr nicht 

Sl/ 

hi 

L 

t If' 
b 

1"/ 

• .\bb. 391. Abb. 392 . Abb. 393. Abb. 394. 

moglich, den neu zu spinnenden Abzug anzuwinden, weil eine Fadenreserve 
nicht untergebracht werden konnte. 

Dieser Dbelstand 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 hl und das FuBlager /l 
sind zu einem Lagerkorper l vereinigt und dieser mit der Schraubenmutter m 
an der Spindelbank befestigt. Der Raum in dem Lagerkorper zwischen dem 
Hals- und FuBlager bildet den Olbehalter, der nur etwa aIle drei Monate zu 
reinigen und mit frischem Ole zu versorgen ist. 

Der Wirtel wist glockenartig verlangert und unmittelbar iiber dem Halslager 
18* 
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auf der Spindel festgepreBt. Die Wirtelglocke bietet somit dem Halslager Schutz 
gegen Eindringen staubformiger Teilchen. tTher dem Wirtel ist ein Messing­
becher b 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. 1st ein Abzug fertig gesponnen und die Ring­
bank R B bis in die hOchste Lage J emporgeschaltet, so laBt man mit halbauf­
liegendem Riemen die Spindeln langsamer laufen und senkt gleichzeitig durch 
eine. besondere Vorrichtung (Doffing motion) die Ringbank rasch nach abwarts 
in die Lage J'. Hierbei windet sich der Faden in steilen Schraubenlinien um den 
Garnkorper nach unten und wird in mehreren Windungen (Fadenreserve) um 
den Becher geschlungen. Nun bringtman die Ringspinnmaschine zum Still­
standund zieht die Spulen nach oben ab, wobei sich die Fadenreserve in einigen 
Windungen um die Wirtelglocke und Spindel legt. Schiebt man hierauf fiir den 
nachsten Abzug die leeren Spulen auf, so ist die Verbindung der Faden von den 
Ringen aus mit den Spulen hergestellt und ein besonderes Andrehen unnotig. 
Die auf der Wirtelglocke liegenden Windungen werden namlich bei Aufstecken 
der leeren Spule geklemmt. 

Die Booth-Sawyer-Spindel laBt ein Anwinden der Fadenreserve nicht zu, 
well 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 ~en 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 Festha,lten der Spule von einem dieser beiden 
Teile. Nicht selten wird derBecher weggelassen und die Fadenreserve unmittel­
bar auf die Wirtelglocke gewunden, was wesentlich zur Schonung des Spulen­
fuBes beitragt. 

Spinnt man auf diinne Hiilsen aus verleimten Papierwicklungen, um beim 
Versand an Tara zu sparen, so muB am Spindelkopf noch eine Hiilse h aus Holz 
oder besser aus Metall zur Stiitze aufgebracht sein (Abb. 389 u. 390). 

Das Einsetzen der Rabbethspindel in einen als Olbehalter ausgebildeten Lager­
korper, sowie der durch die dariiber gestiilpte Wirtelglocke gebotene Schutz 
gegen eindringenden Staub und Flug, laBt 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, well Halslager und FuBlager einen entgegengesetzt gerichteten Druck er­
fahren. Unter Umstanden erhitzt sich der Lagerkorper so stark, daB er seine 
Gestalt andert, die Spindel sich klemmt und auBer Betrieb gesetzt werden muB, 
um Fadenbriiche, Drahtverluste und mithin schlechtes Garn zu vermeiden. 

Die Forderung nach erhohter Leistung durch moglichst hohe Spindelumlauf­
zahlen fiihrte zur Ausbildungder federnd gelagerten oder Flexibel­
spindel (Gravity-Spindle, Unionspindle), die in den Abb. 395 bis 398 dar-
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gesteilt ist, und zwar in der Ausfiihrung von der Firma Howard & Builough. Der 
wesentliche Unterschied in der Bauart gegeniiber der Rabbethspindel besteht 
darin, daB die Spindel nicht unmittelbar im Lagerkorper l eingesetzt ist, sondern 
in eine besondere Biichse bu, die mittels Absatzes i freihangend im Lagerkorper 
eingebracht ist. Die schmale Stahlfeder I ist in einer Nut an die Biichse genietet 
und driickt letztere gegen die innereW and des Lagerkorpers. Die Biichse bU 

I I 
f' II f 0 

I 

I 
I 

0 

bii 

biJ 
I 

I-
-I I 
111 

l ' ~ 
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-$. >-

'. .~ 

Abb. 395. Abb. 396. Abb. 397 u. 398. 

ist mithin federnd gelagert und da sie auch freihangend ist, so werden ihre Gleit­
flachen von der Spindel nicht einseitig gedriickt und aile Erschiitterungen, von 
der Spindelbewegung und dem Schnurzuge herriihrend, werden vollkommen aus­
geglichen. Die Spindeilagerbiichse 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 Aufhangung 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 01 vollgefiillt und kleine Offnungen 6 
in der Spindelbiichse gestatten den ZufluB des Oles zur Spindel. Das 01 zwischen 
dem Lagerkorper und Spindelbiichse bildet gleichsam ein federndes Polster, so 
daB manche Spindelfabrikanten davon Gebrauch machen, indem sie die Spindel­
biichse ohne Aufhangung ill untersten Teil des Lagerkorpers aufsetzen. 

Wahrend 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 eiuwandfrei. 

Mit der Flexiblespindel sind Spindelumdrehungen bis 
10000 und dariiber zulassig. 

Je nach der Umlaufzahl solI das Olen der Spindeln aIle 
4 bis 6 W ochen erfolgen. 

Zum Olen ist bei den bisher vorgefiihrten Spindelausfiih-
Sp rungen die Wirtelglocke mit der Spindel so weit emporzu­

heben, daB der Lagerkorper mit 01 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 wahrend des Be­
triebes vornehmen zu konnen, d. h. ohne die Spindel ausheben 

Abb.399. 

zu miissen. So z. B. hat die Firma Dobson & Barlow nach dem 
Patente Dobson & Marsh im unteren Hohlraume des Lager­
korpers einen seitlichen EinguBbecher angebracht. 

Das Ausheben der Spindel kann auch dadurch vermieden 
werden, daB in dem an der Spindel bank befesti~en Lager­
korper von unten ein Olbehalter eingeschoben und durch Bajo­
nettverschluB versichert ist, der wieder die freihangende Spindel­
biichse aufnimmt. 

Um die Reibungsarbeit der Spindel noch weiter herabzu­
setzen, sind in neuerer Zeit vielfach Kugellager versucht wor­
den, jedoch mit verhaltnismiWig geringem Erfolg. 1st im 
Halslager nur ein Kugelring vorhanden und laufen die Kugeln 

wie gewohnlich unmittelbar auf der Spindel, so beobachtet man haufig das 
Einarbeiten einer Rille in die Spindel, was einen schlotternden Gang zur Folge 
hat. Es konnen der raumlichen Verhaltnisse wegen nur kleine Kugeln zur 
Anwendung kommen, die die Spindel theoretisch nur in einem Punkte beriihren. 
Der von der Schnurspannung herriihrende Druck ist deshalb verhaltnismaBig 
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 gleichmaBige Druckverteilung nicht vor­
handen und der "Obelstand wird wohl etwas gemildert, aber nicht beseitigt und 
die Kosten sind erheblich groBer. 

Man ist deshalb zu Rollenlagern iibergegangen und ist in Abb. 399 die Aus­
fiihrung der Norma-Compagnie, G. m. b. H. in Stuttgart-Cannstadt wieder-



Die Baumwollspinnerei. 279 

gegeben, die sich nach den Dauerversuchen von Prof. Johannsen sehr gut be­
wahrt hat. - Die Spindel gleicht auBerlich der federnd gelagerten Rabbeth­
spindel, unterscheidet sich aber von dieser dadurch, daB die Pendellagerbuchse bit 
in Stahl an Stelle von GuBeisen ausgefuhrt ist und unten eine glasharte Stahl­
buchse fiir die ebenfalls glasharte Spindelspitze aufnimmt und das Halslager HZ 
als Rollenlager ausgebildet ist. Die· 6 Rollen befinden sich in einem aus einem 
Stuck bestehenden Kafig, sind oben und unten zwischen Bunden gefuhrt und 
laufen auf dem geschliffenen Teil der Spindel. Rollen und Spindel beruhren sich 
in Linien und nicht in Punkten wie bei Kugellagern, wodurch der Druck in 
die Flacheneinheit wesentlich kleiner ausfallt, Reibung und damit der Arbeits­
verbrauch geringer werden und die Abnutzung auBerst gering, ja man kann wohl 
sagen, verschwindend ist, so daB kein schlotternder Gang im Laufe der Zeit 
eintritt. 

Sonstige Einrichtungen und die Arbeitsweise der Ringspi.nn­
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 V 8 wird verschieden­
artig ausgefuhrt; hier sind die Vorgarnspulen in zwei ubereinanderstehenden 
Reihen aufgesteckt. 

Die Vorgarnfaden laufen von den Spulen uber die Leitstabe Z und einzeln 
gefuhrt in den Drahtosen der langsam hin- und hergehenden Fadenfuhrerschiene /8 
in das geneigt liegende dreizylindrige Streckwerk StW ein, wo sie je nach der 
Stapellange 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 Rg fuhrt. Der Faden nimmt, 
vom Streckwerke kommend, seinen Weg durch die Drahtose (Sauschwanzchen) 6, 
durch den Laufer hindurch zur Spule 8U, welche sich mit der Spindel gemein­
schaftlich dreht. 

Zur Aufwindung des Fadens zu einem Kotzer macht die Ringbank RB eine 
geeignete Auf- und Abbewegung. 

Die Spindeln Sp werden von den beiden Schnurtrommeln T mit Schnuren 8 

angetrieben. 
Die Streckwerke der Ringbanke. Das Streckwerk ist schrag gelagert. 

Der Gesamtverzug sollte bei dreizylindrigen Streckwerken fiir amerikanische 
Baumwolle von 6 bis hochstens 8 gewahlt werden, fur indische von 5 bis hochstens 
7 und nur fiir agyptische Baumwolle und bei doppelter Aufsteckung ist noch ein 
9- bis 10facher Verzug zulassig. Fiir die GleichmaBigkeit des Garnes ist es an­
gezeigt, nicht allzu groBe Verzuge anzuwenden. Durchzugsstreckwerke erlauben 
hohere Verzuge. 

Bezuglich der Neigung des Streckwerkes spielt der an dem Vorder­
zylinder anliegende und drahtlos bleibende Fadenteil eine wichtige Rolle. Er 
ist AnlaS zu vielen Fadenbruchen. 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 
genugt fur mittel- und scharfgedr~hte Garne eine Neigung von 15° bis 26°. 
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Es sei hierbei nochmaIs erwahnt, daB infolge der haufigen Fadenbrtiche kurz. 
stapelige Baumwollsorten nur selten auf Ringspinnmaschinen versponnen werden. 

Abb. 400. Ringbank. 

Die un mittel bare Belastung mit Baken und Gewicht ist bei Neigungen 
tiber 25 0 nicht mehr zu gebrauchen, weil die stark belasteten Vorderzylinder 
durch die starke Zapfenreibung sich ungleichformig bewegen und schnittiges 



Die BaumwolIspinnerei. 281 

Gam. die Folge ist. Fiir starkere 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 I cm Zylinderumfang, bei Flyem 6 Riffeln 
auf I 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: 

Baumw'olIsorte I 
Hinterzyl. Mittelzyl. Vorderzyl. 
Zoll engl. Zoll engl. Zoll engl. 

Indische Baumwollen . { Riffelzylinder 'I. "I. 'I. 
Druckzylinder 1"/. 'I, Uh. 

Fiir geringe amerik. Baum- { Riffelzylinder I 'I. I 
wolle fiir N. = 12 bis 26 Druckzylinder 1"1c 'I. 13118 

Fiir middling amerik. Baum- { Riffelzylinder 1 'I. 1 
wolle fiir N. = 30 bis 40 Druckzylinder 1"/. I 'I. 

I 

11/18 

Fiir agyptische Baumwolle { Riffelzylinder 1'/ .. " 1'/ .. 
I 

I. 

fiir N. = 50 bis 100 Druckzylinder 1"1c . 'I. 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 Hinteroberzylindem ist es angezeigter, einen Durch­
messer von 2" statt la/," zu wahlen. 

Die Zylinderstellungen, von Mitte zu Mitte Zylinder gemessen, sollen 
den Angaben der folgenden Tafel entsprechen. 

BaumwolIsorte 

Kurze Surate . . . . . . . . . . . . 
Gutstapelige Surate und kurze Amerika 
Mittelstapelige Amerika. . • 
Gutstapelige Amerika. . . . 
Mako, mittel. . • • . • . . 
Mako, sehr gut. . . . . . . 
Lange Mako und Sea-Island. 

Zylinderentfernung in Millimeter 

I-II II-Ill 

36 bis 38 
36 " 38 
40 " 42 
40 " 42 
40 " 42 
40 " 42 
42 " 44 

21 bis 22,5 
23 " 24 
27 " 28 
28 " 30 
29 " 30 
31 " 32 
33 " 34 

Die Zylinderstellungen haben sich nach der Lange und GleichmaBigkeit des 
Stapels zu richten. Wenn auf der Ringspinnmaschine Baumwollen von nahezu 
gleichem Stapel gesponnen werden, so lagem 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, urn gegenseitig verstellt werden zu konnen, weil soost selbst 
bei dem geringen Verzuge (1,15 bis 1,22) zwischen Hinter- und Mittelzylinder 
schnittige Stellen im Faden erzeugt werden, die sich bei dem groBeren Verzuge 
zwischen Mittel- und Vorderzylinder noch verstarken. 
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Das Einstellen der Riffelzylinder nimmt man wie bei dem Strecken 
und Flyer mit dem Ste1lkreuz oder der Schublehre vor. 

Zur Einstellung der Druckzylinder dient die Stellehre. Diese besteht 
nach Abb.401 aus einem in einen Handgriff auslaufenden Flacheisenstab, auf 

welchem 3 Stellarme a1 , a2 , a3 ver­
schieb- und mit Schraubchen feststellbar 
sind. Die Breite der Arme entspricht 
den Zapfenoffnungen der Druckzylinder­
halter H. Beim Einstellen ist der Arm a1 

in c;lie Zapfenoffnungen des Hinterdruck­
zylinders einzulegen. 

Abb. 401. Stellehre. 

Die Belastung der Ober- oder 
Druckzylinder kann eine einfache 
HebelJ:)elastung oder eine zusammenge­

setzte Belastung sein. 1m 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 

a 

Abb.402. 

Abb. 4.02 o . Bela tung der OberzylInder. 

mit Selbstbelastung. 
Das Streckwerk 

mit Hebelbelastung 
ist in Abb. 402 darge­
stellt. Uber die Zapfen 
der Hinter- und Mittel­
druckzylinder jst der 
SatteI81 gelegt und auf 
diesen und den Zapfen 
der V orderzylinderstutzt 
sich der Sattel 8 2 , An 
letzteren greift das Be­
lastungsstangelchen st 
an, welches mit dem 
anderen Ende den ge­
kerbtenGewichtshehelh 
umfaBt. Durch Umhan­
gen des Gewichtes ist 

eine Belastungsande­
rung moglich. 

Die Druckzylinder 
der Vorder- und Mittel­
reihe sind betucht und 
beledert, die Hinter­
zylinder von I" Durch-
messer blank poliert. 

Bei der Hebelbelastung wird fur Kettengame die Neigung bis 35 0 gewahlt, 
fUr weichgedrehte Game hat man Streckwerkneigungen bis 60 und 65 0 in Ver­
wendung. 

Die Verteilung des Belastungsdruckes auf die einzelnen Zylinder ist in der 
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Abb. 403 gezeichnet. Der Belastungshebel k steht mit seinem Arme OA senk­
recht zum Belastungsstangelchen st. Die Druckzylinder sind als Doppelzylinder 
hergestellt und auf deren mittleren Zapfen liegen die Sattel auf, so daB der Druck 
auf 2 Faden wirkt. 

Die Hebelbelastung G iibt auf die einzelnen Zylinder die mit PI' P 2 , P a 
bezeichneten Driicke aus. Vorlaufig sollen die Eigengewichte der Druckzylinder 
in der Berechnung unberiicksichtigt bleiben. 

Es ist 
G· a =Qb 

und 

Ebenso ist nach dem Hebelgesetz 

Pa ·C=Ql· d , 
daraus 

C 
Q1 = P3 ' 7 ' 

Es ist aber auch 

oder 
c a 

P3 •7 +P3 =Q=G· b , 

woraus folgt 

und 

( d ' 
P3 =G.i-. C+/I) 

Q1 =Q- P 3' 

FUr die Berechnung der Belastungsdriicke 
P 2' P 1 gel ten die Gleichungen 

und 

Aus der ersten Gleichung ist 

mithin 

und daraus 

t P =P . --
2 1 e ' 

Beispiel: An einer Ringspinnmaschine wurde 

o 
Q 

.\ t.t.. 103. 

G=3tfJengl., a=140mm, b=20, c=6, d=18 und t=2e 

festgestellt. 
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Die Ziffernwerte in die abgeleiteten Gleichungen eingesetzt, gibt fiir 

140 ( 18 ) 
Pa=3'2i)' 6+18 =15,75~ 

Q = 3. 140 = 21 t6 
20 --' 

QI = 21 -15,75 = 5,25 {f; , 

e 1 
PI = 5,25'2- +-- = 5,25' -3 = 1,75 {f; , 

e e ---

P 2 = 5,25 -1,75 = 3,50 {f; • 

Sei das Eigengewicht der Druckzylinder Gc, so ist den gefundenen Belastungs-
drucken PI' P 2 , P3 noch 0 
die Komponente (Abb. 
404) 

p =Gc' cosO( 

hinzuzufugen. Mit 0( ist 
der N eigungswinkel des 
Streckwerkes bezeichnet. 

Das . Streckwerk 
(Abb. 406) hat eine andere 
Belastung. Die Vorder­
zylinder sind unmittelbar 
mit Haken m und Ge-

Lft / 
t_y_ V p.fIc cOJ"tX. 

9c 

_-\bb. 404. Abb. 405. 

cr 

g 

wicht G belastet, die Mittel- und Hinterdruckzylinder wirken durch ihr Eigen­
gewicht (Selbstbelastung). Diese Belastungsart mit Haken und Gewicht ist nur 
bis zu 26 0 Neigung zu gebrauchen und fur agyptische und andere lange Baum­
wolIsorten zu empfehlen. 

Der Mittelzylinder ist zu wenig belastet, weshalb man denselben fUr das 
Spinnen feiner aber auch mittlerer Garnnummern mit Bleikern herstelIt. 

Die Putzwalze P fiir die vorderen Druckzylinder ist mit Tuch oder Plusch 
bekleidet und wird von Stutzen in ihrer Lage gehalten. Die in gleicher Art aus­
gestattete Putzwalze p verhindert das Wickeln bei Fadenbruch. Durch Nieder­
drucken der Federn td ist sie leicht ausnehmbar. 

Wenn man sich auf eine gleichmaBig gute Betuchung und Belederung nicht 
verlassen kann, so sind Buchsen-Druckzylinder fur agyptische BaumwolIen 
stets vorteilhaft und auch fiir aIle anderen Sorten zu empfehlen, insbesondere bei 
hohen Vorderzylinderumlaufen. 
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Der selbstbelastende Druckzylinder D solI 2" im Durchmesser messen und 
ist blank poliert. 0 

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. 
maBig gut belastet, 
was vorteilhaft ist, 
wei! hier der groBte 
Verzug auszuiiben ist. 

Der Belastungshe· 
bel h ii bertragt die 
Gewichtswirkung G 
durch das Stangelchen 
st auf den Sattel S, 
welcher auf den Mittel· 
zapfen der zweiteiligen 
Druckzylinderaufruht. 

Die Belastungs. 
driicke P3 und P 2 auf 
den vorderen und mitt· 
leren Druckzylinder 
rechnen sich nach dem Krafteplan (Abb. 407) 
wie folgt: 

daraus 

Es ist ferner 

daraus 

und 

G'a=Qb, 

Q=G.~ . 

P3 • C = P2 ' d, 

d 
P3 =P2 ·-

C 

Durch Einfiihrung des Ausdruckes fiir P3 

wird erhalten 
d a 

P2 ' C +P2 =G' b 
und 

Abb. 406. 

k 

a 

.\bb. 407. 
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Beispiel: Es sei 

G = 3 U , a = 100 mm, 

Es ist dann 

b =20mm, c = 5mm, 

100 
Q= 3. 20 = 15U , 

100 5 
P2=3· 2O ·5 + 20 =3U, 

100 
Pa=3. 2O .3=12U. 

d = 20mm. 

In der Rechnung sind die Eigengewichte der Druckzylinder nicht einbezogen. 

/J 

h 

Abb.408. 

Dieselben sind wiedernach 
derGleichungp= Gc·cosoc 
zu bestimmen. 

Die Firma Lord 
brothers hat eine ab­
weichende Ausfiih­
rung des in Abb. 4.06 
dargestellten Streckwer­
kes auf sinnreiche Art 
dadurch geschaffen, daB 
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 
Druckiibertragungmittels 
Hebel h und Haken m auf 
den Sattel 8 hat den Vor­
teil der einfachen Ent­
lastung des Sattels durch 

Auslenken des Hakens, ohne das Gewicht G abnehmen zu miissen. 
Der Spindclantrieb. Die Ringspinnmaschinen sind zumeist mit zwei 

Schnurtrommeln ausges·tattet, obwohl man den Eintrommelmaschinen Kraft­
ersparnis zuspricht. 

Entschieden haben die Zweitrommelmaschinen den Vorzug einer besseren 
Fiihrung 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 8 die linke Spindelseite, wahrend 
die rechte Spindelseite von der linksseitigen Trommel getrieben wird. Letztere 
empfangt die Bewegung durch den in Abb. 409 gezeichneten Seiltrieb von der 
Hauptwelle Hw. Man bezeichnet diese Bewegungsiibertragung als positiven 
Antrieb. 
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Wird die Bewegung der zweiten Trommel nur durch die Spindelschnuren, die 
ungefahr iiber 1/4 des Umfanges hinweglaufen, ubermittelt, so wird der Antrieb 
als negativer bezeichnet. 

Umstandlich 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 schragen 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 muB die kleiner be­
messene Trommel mit hoherer Um­
laufzahl sich bewegen, wodurch die 

Abb. 409. ZweitrommeJantrieb. 

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 verhaltnismaBig bOher. Auch die Veranderung der 
Spindelumlaufszahlen durch Feuchtigkeitsschwankungen der Luft im Spinn­
saale, wodurch die Spin-
delschniire bei graBerer 
Feuchtigkeit sich straffer 
spannen, werden beim Ein­
trommelsystem ungleich 
haher sein als bei zwei 
Trommeln. 

Da die Saalwelle fiir 
Ringspinnmaschinen sich 
ungefahr mit 300 minut­
lichen Umlaufen bewegen 
solI, so ist es fur Eintrom-
melmaschinen, urn durch 
giinstige "Obersetzungsver­

Sp 
Sp 

S8 $8 

Abb. 410. }~lntrommclantr!eb. 

haltnisse die hahere Umdrehungszahl der Trommel zu erreichen, angezeigt, ein 
Zwischenvorgelege einzuschalten, womit der Vorteil sich ergibt, daB durch eine 
besondere Zwirnscheibe die Spindelgeschwindigkeit zu verandern ist. 

Der Wirteldurchmesser ist zumeist 7/8". 
Das 1Jbersetzungsverhaltnis zwischen Trommel und Wirte] ist normal 

10: 7/8 = 1l,45. 
Bei 10000 Spindelumdrehungen hat sich die Hauptwelle der Ringspinn­

maschine bzw. die Schnurtrommel mit 10000: 11,45 £Q 875 Umdrehungen zu 
bewegen, wenn auf den Gleitverlust und auf den Schnurdurchmesser keine Riick­
sicht genommen wird. 
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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

worauf sie abgedreht und poliert, 
L 

.\bb. 413. 

Abb. 411. Abb . 411----416. Ringe und Laufer. Abb. 414. 

gehartet, rundgeschliffen und wieder feinst poliert werden. Samtliche Ringe wer­
den auf ihre Rundung und auf GleichmaBigkeit der Flanschen mit Sonder­
einrichtungen gepriift und nicht vollkommen entsprechende ausgeschieden. Die 
englischen Firmen schweiBen die Ringe nicht, well die SchweiBstelIe sich zuerst 

lig 

~'li~II I~I P~-~-t$·~C~j?~I~'I .'~b 

i 

abzunutzen beginnt, da 
der Stahl an dieser Stelle 
zumeist verbrannt ist. 
Die fertigen Ringe miissen 
von solcher Harte (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 Laufer 
als Fiihrung. In den 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 8 gesichert. 
Durch die Fliehkraft z (Abb. 412) wird der Laufer L nach auBen gedrangt 

und gleichzeitig durch die Spannung im Faden F nach innen angehoben, wo-
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durch bei r am Ringe ein freier Raum entsteht, der infolge des wechselnden 
Fadenzuges einen unruhigen Gang des Viufers veranlaBt. Man hat daher nach 
Abb.412 den inneren Kopfrand derart geformt, daB der Laufer glatt anliegt. 

Die Abb. 413 zeigt einen Ring nach Booths-Patent. Der Ring Rg ist in den 
aufgestiilpten Teilen c der Grundplatte b geklemmt eingesetzt. Die letztere aus 
Stahlblech ist mit den Schraubchen 8 an der Ringbank Rb befestigt. Der Ring 
ist konisch geformt und soll dadurcli der Laufer besser gefiihrt werden und 
ruhiger laufen. 

Um den Ring nach dem Abniitzen einer Laufflache umwenden und neuerdings 
gebrauchen zu konnen, wird derselbe doppelflanschig (Abb. 415) ausgefiihrt. 

Einen U-formigen Querschnitt zeigt der Ring in Abb.4I6, der ebenfalls fiir 
die Beniitzung beider Laufflachen umkehrbar ist. Dieser Ringquerschnitt wird 
fast ausschlieBlich fiir Zwirnspindeln gebraucht. 

Der Ringdurchmesser oder die Ringweite ist der Innendurchmesser 
des Ringkopfes. Seine GroBe ist nach der Garnnummer bemessen. Brooks 
& Doxey geben an: 

Baumwollsorte I Garnnummer I Ringdurchmesser 
N. in engl. Zoll 

1 
8 bis 10 I 2 

Fiir indische Baumwolle . 12 
" 

16 PI. 
18 

" 
24 PI. 

24 
" 

32 PI. 

4 6 2'/. 
6 " 8 2'/. 

Fiir amerikanische Baumwolle 10 " 14 2 
12 

" 
24 PI. 

26 
" 

34 PI. 
36 " 

40 1'1. 

Fiir agyptische Baumwolle . . { 40 
" 

50 PI. 
50 " 60 PI. 

Die Ringweite ist um I" 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 I" Durchmesser. 

Baum- Garn- I SPindel-I Ring- I Hub I vorderZYI.-1 Spindel-
wollsorte Nummer N. teilung in durchm. in in geschwindigk. geschwindigkeit 

eng!. Zoll eng!. Zoll eng!. Zoll I in 1 Minute in 1 Minute 

I 
4 bis 6 Kette 3'/. 2'/, 7 180 5000 

G) 6 8 3'/. 2'/. 7 180 5500 ~ " " ·S ;:§ 
10 " 

14 
" 3 2 6 160 6500 

ol 0 12 
" 

16 
" 

23/. PI. 6 160 7500 

~~ 16 
" 

24 
" 2'1. PI. 5 150 bis 155 8000 bis 8500 

~~ 
1 

26 
" 

34 " 2'1. 1'1. 5 130 
" 

135 9000 " 9500 
36 " 

40 
" 

2'/, 1'1. 5 116 " 125 9500 " 10000 
... 10 " 

16 SchuB 2'/. 1"1" 5 160 7500 
:=' 16 24 2'/. 1'1. 5 160 8000 bis 8500 ~ " " 26 

" 
40 

" 2'/. PI. 5 130 9000 " 9500 
( 

8 " 12 Kette 3 2 6 150 bis 160 6000 bis 6500 
~ G)' { .... ..<:1 Ei;:§ 14 " 16 

" 2'1. PI. 5 155 
" 

160 7500 ... fiil p 0 16 " 24 2'1. 1'1. 5 125 130 9000 li:;e~~ " " 24 " 32 " I 2'/, 1'1, 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 Fadenfiihrerose rechtswindig gebogen. 

Der Laufer (Traveller, Fliege, Reiter) ist von hufeisenformiger 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 groB ist. 

FUr ein moglichst festes Winden des Kotzers muB der Laufer ein der Garn­
festigkeit und der Spindelgeschwindigkeit entsprechendes Gewicht haben. Ein 
zu leichter Laufer gibt eine zu weiche Windung, wodurch einerseits weniger 
Garnlange auf die Spule gewunden wird, andererseits die Fadenwindungen sich 
leicht verwirren; zu schwere Laufer veranlassen hii.ufige Fadenbriiche. 

Die Laufer werden nach ihrer GroBe bzw. nach ihrem Gewichte nach Num­
mern bezeichnet, die sich auf Grund praktischer Erfahrungen nach der Baum­
wollsorte, nach dem Drahte, der Ringweite, dem Rube der Spule (Lange des 
Kotzers) und der Spindelumdrehungszahl zu richten hat. 

Die Nummern der in Reihenfolge 1, 2, 3, 4 ... zeigen die Zunahme des Laufer­
gewichtes, in der Reihenfolge 1/0' 2/0, 3/0, 4/0", . die Gewichtsabnahme an. 
Die folgende Tafel gibt Anhaltspunkte iiber die Wahl der Lii.ufernummer. 

:.; Ring- Ring- ~. 
Ringdurch- Ringdurch- :.; Ringdurch- Ringdurch-=t durch- durch ... '1-0 '1-0 f! CD messer messer ~ CD 

messer messer 
:g~ messer messer oj S PI." 1'/. " C!l~ 1'1. " 1'/. " 1'/." 1'/. " C!lS 

::s S ~ Lauf.-Nr. Lii.uf.-Nr. = Lii.ufer-Nr. Lii.ufer-Nr. Lii.ufer-Nr. Lii.ufer-Nr. 

10 8 bis 7 7 bis 6 24 1 bis I/o 1/0 bis 2/0 38 7/0 bis 8/0 8/0 bis 9/0 
11 8 

" 7 7 " 6 25 1 
" 1/0 1/0 " 2/0 39 7/0 " 8/0 8/0 " 9/0 

12 7 " 6 6 " 5 26 I/o ., 2/0 2/0 " 3/0 40 8/0 " 9/0 9/0 " 10/0 
13 7 " 6 6 

" 5 27 I/o " 2/0 2/0 " 3/0 41 8/0 " 9/0 9/0 " 10/0 
14 6 " 5 5 " 

4 28 2/0 " 3/u 3/0 " 4/0 42 9/0 " 10/0 10/0 ,. 11/0 
15 6 " 5 5 " 

4 29 2/0 " 3/0 3/0 " 4/0 43 9/0 " 10/0 10/0 " 11/0 
16 5 " 4 4 " 3 30 3/0 " 4/0 4/0 " 5/0 44 10/0 " 11/0 11/0 " 12/0 
17 5 " 

4 4 " 3 31 3/0 " 4/0 4/0 ., 5/0 45 10/0 " 11/0 11/0 " 12/0 
18 4 " 3 3 

" 
2 32 4/0 " 5/0 5/0 " 6/0 46 11/0 " 12/0 12/0 .. 13/0 

19 4 .. 3 3 .. 2 33 4/0 .. 5/0 5/0 " 6/0 47 11/0 " 12/0 12/0 .. 13/0 
20 3 " 2 2 

" 
1 34 5/0 " 6/0 6/0 .. 7/0 48 12/0 " 13/0 13/0 " 14/0 

21 3 " 2 2 .. 1 35 5io " 6/0 6/0 " 7/0 49 12/0 .. 13/0 13/0 " 14/0 
22 2 " 1 1 .. 1/0 36 6/0 " 7/0 7/0 " 8/0 50 13/0 " 14/0 14/0 " 15/0 
23 2 " 

1 1 " 1/0 37 6/0 " 7/0 7/0 " 8/0 

Von der Garnnummer ist das Laufergewicht oder die Lii.ufernummer insofern 
abhangig, als mit der Feinheit das Laufergewicht abnehmen soll; es sind also fiir 
grobere Gespinste die Lii.ufernummern von 8 bis 1 und fiir feinere Garne die 
Nummern 1/0 bis 15/0 zu wahlen. 

Ebenso ist auch der Ringdurchmesser fiir den Fadenzug zwischen Laufer und 
Spule von EinfluB; bei groBerer Ringweite nimmt unter sonst gleichen Verhii.lt­
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, daB Fadenbriiche sich einstellen, sind Lauferputzeinrichtungen 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 zugescharfte Nase p in 
die Ringbank (Abb. 418). 

Durch die Wirkung der Fliehkrafte des umlaufenden Fadenstiickes baucht 
dasselbe sich zwischen der Fadenfiihrerose und dem Laufer aus und bildet den 
"Fadenballon". Werden nicht besondere Schutzvorkehrungen gegen das Zu-

+t"'--I fl' ~ 
~w. --- -····-T---··------· - -- 1-···-··· 

Rb 

P~ 
Abb. 417 u. 418. Putzvorrichtungen ffir Ringe. 

Abb. 419. Abb. 420. 

Abb. 419-422. Antiballonvorrichtungen. 

sammenschlagen benachbarter Ballons, die als AntibaUonvorrichtungen be­
zeichnet werden, getroffen, so sind haufige 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 Rohe anzubringen, daB sie in die Ebene der groJ3ten Ballonausladung 
zu liegen kommen und mit der Ringbank sich bewegen. Bei Kotzerwindung 
nimmt mit dem Emporschalten der Ringbank die Ballonausladung allmahlich 
ab, so daB bei einer gewissen Lange des Kotzers 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 schlagt, und dadurch un­
giinstig einwirkende StoJ3e hervorbringt. 

19* 
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Die geschlossenen Antiballonplatten (Abb.420) mit einem schmalen Schlitze 
zur Einbringung des Fadens kranken nicht an diesem fibelstand, aber der Faden 
reibt fortwahrend am ganzen Umfang des Antiballonringes, wodurch der schad­
liche Fadenzug im BaIlon vermehrt und gefahrlich auf das kurze ungedrehte, 
vom Vorderzylinder ablaufende Fadenstiick einwirkt. Die Spindel ist dabei 
schwerer bedienbar. 

Die Antiballonplatten (Abb.421 u. 422) sindhalbkreisartig ausgeschnitten und urn 
die Achse 0 drehbar. Wenn die Ringbank bis zu einer solchen Kotzerhohe empor­
geschaltet ist, daB wegen der nunmehr schon kleinen Ballonausladung die Anti­
ballonvorrichtung iiberfliissig wird, klappt die Antiballonplatte Ap automatisch 

6 nach oben in die Lage Ap' und legt sich unterhalb 
~~~m des Fadenfiihrerbrettchens b an die Zylinderbank CB 

CB an. Diese Einrichtung soIl sich gut bewahren und 

o 

Abb. 421 u. 422. 

wird von der Firma Brooks & Doxey gebaut. 
Manche Ringspinner verwenden statt der Anti­

baUonringe einen hinter den Spindeln gespannten 
Messingdraht, der weiter oder naher an die Spindeln 
heranzustellen ist. Das Gleiten der Faden an dern 
Drahte bremst diese und verhindert das Zusammen­
schlagen des BaUons. Je naher der Draht an die 
Spindeln herangesteUt ist, desto kleiner faUt die 
Ballonausladung aus. 

Beim Gebrauche von Antiballonvorrichtungen 
kann bei Spindelteilungen von 3, 23/ 4 , 25/s und 21/2" 

die Teilung um lis bis 1/4" kleiner genommen und es 
konnen auf der gleichen Maschinenlange mehr Spin­
deln untergebracht werden. Wegen des Zusammen­
laufens der Faden soUten Teilungen unter21/4" iiber­
haupt nicht genommen werden. 

Die Ballonkurve wird urn so ausgebauchter, 
je groBer die Entfernung zwischen Fadenfiihrerose 
und Laufer ist. Die groBte Ballonausladung wird 
wegen der groBeren Fliehkraft des umlaufenden 
Fadenstiickes infolge seiner groBeren Lange beirn 

tiefsten Stande der Ringbank, also zu Beginn des Spinnens eines neuen 
Kotzers, sich einstellen. Die Fadenspannungen andern 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 groBer wird bei kleinem Windungsdurchmesser 
die Fadenspannung). Die dadurch hervorgebrachten stoBweisen Schwankungen 
fiihren viele Fadenbriiche herbei. Aus diesern Grunde suchte man dadurch, daB 
man die Fadenfiihrerosen auf der Ringbank befestigte oder durch besondere 
Einrichtungen mit der Ringbank bewegen lieB, den Fadenballon von gleich­
bleibender Form zu erhalten, indem der Abstand zwischen Ose und Laufer un­
verandert bleibt. Indessen haben auch diese Einrichtungen keine wesentlichen 
Erfolge ergeben. Die einzige Moglichkeit, die Fadenspannung innerhhalb noch 
unschadlicher Grenzen zu halten, ist die Anderung der Spindelumlaufzahlen 
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wahrend der Herstellung jeder Windeschicht; bei groBem Windungsdurchmesser 
konnen die Spindeln viel schneller laufen als bei kIeinem. 

Die Bewegung der Ringbank zur Anordnung der Fadenwindun. 
gen im Garnwickelkorper. Man unterscheidet drei Arten von Spulen, 
und zwar: 

1. die Zylinderspule mit einseitig stumpfkegelformigem Ende, 
2. die Spule nach Art der Flyerspule, auch amerikanische Windung ge· 

nannt und 
3. die Kotzerspule, auch Kotzer oder Cop genannt. 
Da die Geschwindigkeitsv-erhaltnisse beim Auf- und Niedergang der· Ring. 

bank sich unmittelbar nach den Gesetzen der Aufwindung bzw. nach der An­
ordnung der FadenwickIungen in zylindrischen oder kegelformigen 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 ahnlich jenem an der Flugelspinnmaschine ist (siehe 
unter Flachs) , wofiir aber die Herzscheibe in ihrem UmriB so verlaufen muB, 
daB sich die Ringbank fiir die Fadenwindungen ab mit gleichformiger und fiir 
die Windungen be gleichformig beschleunigt bewegt. Diese Spulenform ist gegen­
wartig nur selten und auch nur fUr grobere Garne gebrauchlich. 

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 ublich an Ringspinnmaschinen ist die Kotzerform des 
Garnwickelkorpers. Zur Verstandlichmachung der Ringbankbewegung ist vor­
erst der Aufbau des Kotzers vorzufuhren. In demselben sind die Windeschichten 
in Kegelflachen ubereinanderliegend (Abb.424). Durch diese Anordnung der 
Windeschichten, welche wie ineinandergesteckte Papiertuten einen festen Ver­
band sichern, wird die Festigkeit des Kotzers eine derartige, daB derselbe (wenn 
auch ohne StutzhuIse) weniger demo Bruche unterliegt. Ferner gewahrleistet die 
Lagerung der Wickelschichten in Kegelflachen 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 Ganghohe aneinandergereiht, 
dagegen ist die Trennungsschicht (Kreuzschicht) aus einer steilabfallenden 
Fadenwicklung gebildet (Abb. 425). 

Nach Prof. Johannsen ist der Aufbau des Kotzers im Vergleich zur Zylin. 
der. oder Scheibenspule in folgender Weise klarzulegen: 

Wird bei der Scheibenspule (Abb. 426) aus einer gleichbleibenden Fadenlange 
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 = d1 • n· 01 • h, 
V 2 = d2 • n . O2 • h, 
V 3 = d3 • n . 03 • h usf. 

Sind samtliche Schichten aus der gleichen Fadenlange gewickelt, miissen auch 
die Schichteninhalte von gleicher GroBe sein, also 

Daraus folgt 

oder 

V1 = V2 = V3 = ... 

d. h. die Schichtendicken verhalten sich umgekehrt wie die mitt· 
leren Windungsdurchmesser, oder die Schichtendicken nehmen im Verhalt· 

~ 

~ 

II ~ II ~ 
~ 

~ ~s 
~ s 

ra' .s 
v: I( 

t 

nis der GroBenzunahme der Win· 
dungsdurchmesser abo 

Die Kotzerspule ist scheiben­
los und bietet daher keine Anleh­
nungsflachen am oberen und unteren 
Spulenende. Denkt man sich die 
Ringbank derartig um eine gleich­

.l.-1IH_~'f'---fs bleibende GroBe h auf· und nieder­
s 

-'---itII-iiIIF9'---.L bewegt, daB dieselbe nach jedem 
Doppelhube um den Betrag 8 hoher 
geschaltet wird, so wird auch jede 
nachfolgende Schicht um diesen 

Abb.427. Abb.428. Betrag hoher angewunden (Abb. 
427) und iiber 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 konnen, fallen sie nach einwarts (Abb.428) und bilden als Begrenzung 
eine Kegelflache mit der Erzeugenden K'. 

Denkt man sich in dieser Weise das Winden des Kotzers fortgesetzt, so bildet 
sich zunachst 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 Kotzers, auf welche sich die nachfolgenden 
Kegelschichten aufsetzen. 

SolI die untere Begrenzungslinie des Ansatzes als Gerade K unter den Winkel rx 
(Abb.430) geneigt erscheinen, also die Ansatzkurve in eine Kegelerzeugende 
iibergehen, so miiBten die SchaltgroBen 8 1 , 82 , 83 • • • bis zur Fertigstellung des 
Ansatzes stetig kleiner werden, mithin 

81 > 82 > 83 usf. 

oS 

oS 

Abb.430. 

"· ... !!!t 

Abh. 429. 

sf 

Abb. 431. 

Es ware hierfiir eine ahnliche Schaltvorrichtung erforderlich, wie am Selfaktor, 
wo durch eine Formplatte (Ansatzplatte) die Schaltungen in gesetzmaBiger 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
wanda 'der Maschine ist um den Bolzen 0 der Hebel H drehbar, der mit seiner 
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Rolle r 0 infolge des Vbergewichtes der Ringbank Rb am Exzenter E anliegt. Der 
Schwinghebel endigt in einen rechteckigen Rahmen zur Aufnahme der Ketten­
scheibe 8 1 und eines daranschlieBenden Stirnradergetriebes. Die Kette kt1 ver­
bindet die Kettenscheiben 81 , 82 • Mit 82 auf einen Drehbolzen befestigt ist die 
Kettenscheibe 8 3 verbunden, welche durch Kette kt2 mit dem Sektor 8k in Ver­
bindung steht. Auf den Arm hz des Sektors ruht auf einer Rolle der Ringbank­
trager 8t, der sich in der HUlse F fUhrt. 

Das Exzenter versetzt den Hebel in eine sehr langsame Schwingbewegung; die 
auf die Ringbanke ubertragen wird. Da nun der Aufbau des Kotzers auf dem 
Emporschalten der Ringbank nach jedem Doppelhub beruht, ist eine Schalt­
vorrichtung in Tatigkeit, welche das Schaltrad Sa um einen gleichbleibenden 

Winkel dreht. An dieser ruckweisen Drehung des 
Schaltrades nimmt auch die Kettenscheibe 8 1 teil 
und wickelt ein kurzes Stuck der Kette kt1 bei 
jeder Schaltung auf. Dadurch wird fUr jede 

,......,.--_--J s nachstfolgende Windeschicht die Ringbank um 
einen kleinen Betrag hoher eingestellt. Der gleich­
bleibende Hub h der letzteren ist durch die Exzen­
trizitat des Exzenters bestimmt.Fiir die Schalt­
verkiirzung ist an der Kettenscheibe 82 der Ketten­
fangdaumen J versetzbar angebracht. 

Die Verkiirzung der Schaltung setzt erst im 
letzten Augenblick des Niederganges der Ringbank 
ein und wird dadurch hervorgebracht, daB der 
Daumen J beim Auftreffen die Kette kt1 knickt, 

'--1Iw.-ffili"'"'¥'----" s, also diese verkurzt, so daB sich die Ringbank weni­
ger tief senken kann. 1st also die durch Schalt­
bewegung des Schaltrades bewirkte SchaltgroBe 
(Abb. 432) 8, die fUr aIle Schaltungen gleich bleibt 

Abb. 432. und die Kettenverkiirzung m1 , so wird die wirk-
liche SchaltgroBe am unteren Teile des Ansatzes 

sein. Da nach jeder Schaltung infolge der Kettenaufwicklung auf die Ketten­
scheibe 8 1 , diese und mit ihr der Daumen um einen kleinen Betrag nach rechts 
riickt, verringert sich die Kettenverkurzung stetig, so daB m 1 > m 2 > m3 usf. 
und daher auch die wirklichen SchaltgroBen 

sein werden, wie in Abb. 432 dargestellt. Die untere Abgrenzungslinie des An­
satzes wird eine Kurve K sein, wei! der Daumen die Ansatzschaltungen nicht 
gesetzmaBig zu gestalten vermag. Mit dieser Einrichtung ist es mithin nicht 
moglich, die gebogene Abgrenzungslinie in eine geradlinige uberzufiihren. 

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 groBer als oben ist, die Schicht sich somit 
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nach obenhin verjiingt. Die Schichten fallen oben wieder nach einwarts (durch 
Schraffierung kenntlich gemacht) und bilden in ihrem Verlaufe die Kegelerzeu­
gende K'. Nach und nach gehen die SchichtIinien l in K' iiber, so daB nach 
Fertigstellung des Ansatzes alle nachfolgenden Schichten gleichgestellte Kegel­
schichten sein werden, weil dann der Daumen bereits einfluBlos geworden ist. 
Aber auch schon wahrend der Ansatzbildung nimmt der Daumen auf die obere 
Abgrenzung der Schichten keinen EinfluB und die SchaltgroBe 8 behalt einen 
gleichbleibenden Wert bei. 

Es ist ferner noch zu bemerken die Zunahme der Spitzenhohenh1 , h2' ha, h4 
wahrend der Ansatzbildung bis zum AbschluB des~atzes. Von hier an ist 

I 
6 

1l 
170 

1'1 

im zylindrischenKot­
zerteile die Spitzen­
Mhe h gleich und 
gleich der HubgroBe 
der Ringbank. 

Durch die Ver­
stellung des Ketten­
fangdaumens ist die 
untere Begrenzung K 
des Ansatzes flacher 
oder bauchiger zu 

1Il gestalten. Stellt man 
denselben im Uhr-
zeigersinnemehrnach 
links, so werden zu 
Beginn der Ansatz­
bildung die Ketten­
verkiirzungsbetrage 

sehr groB und die 
Begrenzungskurve 

wird bauchiger; es 
fallen aber die unter-

Abb.434. 
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 l (in Meter ausgedriickt) und vom jeweiligen Windungsdurch­
messer abhangig; denn der Ringbankweg h ist bei w minutlichen Fadenwicklun­
gen bei g m GangMhe und dem Windungsdurchmesser d 

1 
h=w·g= dn' g , 

somit die Ringbankgeschwindigkeit 
h l.g 1 

c=OO=60.n·([· 

Andert man demnach die Liefergeschwindigkeit l des Streckwerkes, so muB 
sich im gleichen Verhaltnisse auch die Ringbankgeschwindigkeit verandern. 
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Erreicht wird dies durch den Antrieb des Exzenters' E durch einen vom Getriebe 
des Streckwerkes abzweigenden fibertragungstrieb. An del' Maschine von Brooks 
& Doxey ist zu diesem Zwecke auf del' Achse des Stirnrades zl das Kegelrad kl 
aufgesetzt, das weiter durch ka, doppelgangige Schnecke se, Schneckenrad sr 
das Exzenter in Bewegung setzt. 

Um die Ringbank in ihrer gauzen Liinge parallel zu bewegen, sind nach 10 bis 
15 Spindeln (je nach del' Spindelteilung) die Tragstangen st angeordnet und in 
den in del' Spindelbank SB verschraubten Fiihrungshiilsen F gefiihrt. Jede del' 
Tragstangen ruht auf den Rollen del' Hebelarme ha auf. Letztere sind in Ver­
bindung mit den Achsen w und diese wieder mit ihren Armen hl mit den Ver­
bindungsstangen vs untereinander verbunden. Die vom Exzenter hervorgebrachte 
Schwingungsbewegung iibertragt del' Kettensektor sk auf alle Achsen w. Zur 
Ausgleichung eines Teiles des Ringbankgewichtes sind in den Achsenmitten auf 
Armen die Gewichte Bg aufgebracht. 

Es ist bereits auf die Wichtigkeit del' Kreuzwindung (Abb.425) fiir 
das schnelle und hemmnislose Abziehen des Fadens vom Kotzer in del' Achsen­
richtung hingewiesen worden. Wird das Winden des Kotzer mit gleicher Ring­
bankgeschwindigkeit beirn Auf- und Niedergange del' Bank bewirkt, so legen sich 
die flachen Kegelspiralen derart ineinander, daB beirn Abziehen durch Hangen­
bleiben del' Faden reiBt odeI' gauze Schichten mitgenommen werden. Ausgeschlos­
sen sind diese "Obelstande, wenn zwischen den Winde- odeI' Fiillschichten als 
Trennung Kreuzschichten eingelagert sind. LaBt man die Ringbank verhiilt· 
nismaBig schneller abwarts als aufwiirts gehen, ungefahr im Verhaltnis 1: 3, so 
wird del' Faden beirn Niedergange del' Ringbank in einer steilen Kegelspirale als 
"Kreuzwindung" gewickelt. Fiir diese Geschwindigkeitsverhaltnisse muB das 
Exzenter passend geformt sein. Unter Voraussetzung gleichformiger Bewegung 
ist die Exzenterkonstruktion in Abb.434 durchgefiihrt. 

Del' Hub del' Rolle am Schwinghebel ist durch die Strecke 06 gegeben. Die 
Bank gehe dreimal schneller nach abwarts als aufwarts, somit ist das Geschwin­
digkeitsverhaltnis 1:3 (zumeist angewendet). Del' Kreis ist mithin in 4 gleiche 
Teile, 0 I, I II, II III, III IV zu teilen; die drei Teile I-IV dienen fiir die Auf­
wartsbewegung, del' vierte Teil 0-1 fiir die Abwarlsbewegung del' Ringbank. 
Zur Ermittlung del' Exzenterkontur ist del' Rollenhub in 6 gleiche Teile 0-6 

und in ebensoviele Teile auch del' Quadrant 0 I geteilt. In den Schnittpunkten 
1', 2', 3' bis 6' del' aus den Teilpunkten des Rollenhubweges gezogenen Kreise 
mit den Radien sind die Einsatzpunkte fiir die Rollenkreise. Die beriihrende 
Kurve an letztere ist der ExzenterumriB fiir die Abwartsbewegung del' Ring­
bank. 

In gleicher Weise ist die Exzenterkurve fiir den Hochgang del' Ringbank zu 
erhalten, indem jeder del' drei Quadranten in 4 gleiche Teile und del' Rollenhub 
in 12 gleiche Teile (dreirnal 4) geteilt wir<;l. Es sind dann die Schnittpunkte 
7', 8', 9' bis 18' die Einsatzpunkte del' Rollenkreise. 

Mit Riicksicht auf die wechselnde GroBe des Windungsdurchmessers in jedel' 
Kegelwindeschicht von einem Hochstwert (Winden an del' Kegelbasis) auf einen 
Mindestwert (Winden an del' Kegelspitze) entspricht diese Exzenterform jedoch 
nicht del' theoretischen Anforderung. Denn nach del' auf S. 298 aufgestellten 
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Gleichung fiir die Ringbankgeschwindigkeit 
l·g 1 

C=60.,i·;r 

kann man den aus unveranderlichen GroBen bestehenden Bruch 6Ol •g = k = kon-
·n 

stant setzen und es wird durch 
k 

c=J, 

zum Ausdruck gebracht, daB die Ringbankgeschwindigkeit mit zunehmendem 

1l 
I 

I E 
2Q 

Abb.436. Abb.437. 

Windungsdurchmesser stetig abnehmen rp.uB und umgekehrt. 1st nun, wie zumeist, 

das VerhiiJtnis der Windungsdurchmesser :2 = 2, so wird 
1 

mithin 

oder 

k 
C1 ="(F' 

1 

C1 = 2c2• 

Es muB demnach beim Winden des Fadens an der Kegelspitze die Ringbank­
geschwindigkeit doppelt so groB 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 c5 sein (Abb. 435). Die Windung ist regelmaBiger und die Schicht genau 
kegelformig. 

Werden ffir den Aufbau des Kotzers nach diesem Bewegungsverhaltnisse die 
Kegelschichten verzeichnet, erhalt man das beistehende Bild (Abb.436). 

Die Konstruktion der Exzenterkurve nach dem Gesetze, daB sich die 
d 

Ring~ankgeschwindigkeit unter Voraussetzung d: = 2 nach Cl = 2 c2 zu andern 

hat, ist in Abb. 437 durchgefiihrt. Es ist im Auge zu behalten, daB die Exzenter­
spitze der Hoohstlage 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 
~/3 der Zeit des Hochganges betragen soll. Daher ist der Bewegungskreis in vier 
gleiche Teile 0 I, I II, II III, III IV zu teilen. Fur 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 

0,1 =2t, 
so soll 

11,12 = t 

sein, wenn t die Teilung ist. Es haben daher die auf 0,1 folgenden elf Teile stetig 
um- 1/n t abzunehmen; somit mussen sie zwolf Teile folgende GroBen haben: 

0,1 = 2 t = 22/n t, 
1,2 = 2 t - lin t = 21/n t, 
2,3 =2t-s/n =SD/nt, 

3,4 = 19/11 t, 

4,5 = 18/11 t, 

5,6 = 17/11 t, 

6,7 = 16/11 t, 

7,8 = 15/11 t, 

8,9 = 14/11 t, 
9,10 = 13/11 t, 

10,11 = 18/11 t, 

11,12 = 11/n t = t. 
"Die Teilstrecken mussen sich also verhalten wie 

22:21:20 ....... 13:12:11. 

Der Rollenhub 0,12 ist mithin in 

11 + 12 + 13 + .... 20 + 21 + 22 = 198 Teile 

zu teilen und fur die Teilstrecken 0,1,1,2,2,3 bisTU2 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 I', 2', 3' .... 
bis 12' fiir die Rollenkreise, an welche die beriihrende Kurve als Exzenterkurve 
fUr den Niedergang der Ringbank zu zeichnen ist. 

Fiir 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 regelmaBigen Fiill- . und Kreuzschicht 

und dem Gesetz ausgedriickt durch c = ~ zwischen Ringbankgeschwindigkeit 
und Windungsdurchmesser. 

Durch die Beschleunigung der Ringbankbewegung beim Winden auf kleinem 
Windungsdurchmesser wird noch der Vorteil mit verbunden, daB die ungiinstige 

R. 

~'~''';-''-:-'\;'''''''' -
vs 

Abb.439. 

Beeinflussung des Fadens durch den erhohten Fadenzug nur kurze Zeit andauert 
lmd Fadenbriiche etwas eingeschrankt werden. 

Zuweilen wird zur raschen Zuriicklegung dieser fUr den Faden geHihrlichen 
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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radspindellot:!e aufgebrachten Schalthebel8h mit der Klinke kl. Letztere greift 
in das Schaltrad ein. In dem am Seitengestelle befestigten Supporte G8 ist das 
geschlitzte Stelleisen e mit dem Stifte i mittels der Schraube 8b festgemacht. 
Das Stelleisen laBt sich beliebig verstellen. An dem Stifte fiihrt sich der geschlitzte 
Schalthebel, der mit dem vom Exzenter betatigten Schwinghebel auf- und nie­
dergeht. Beim Hochgehen neigt sich der Schalthebel nach rechts undgreift je 
nach seiner Einstellung um 1 bis 3 Zahne weiter rechts im Schaltrade ein, und 
wird beim Niedergehen des Schwinghebels um ebensoviele Zahne das Schalt­
rad vorwarts schalten. Diese Schaltbewegung wird durch das im Rahmen des 
Schwinghebels untergebrachte Stirnradchengetriebe Z4' zs' Z6' Z7 (Abb. 431) auf 
die Kettenscheibe 81 iibertrageh. Durch jede Schaltung wird ein sehr kleines 
Stiick der Kette ktl auf 81 gewickelt und die Ringbank hoher gestellt, wie es fiir 
die Vbereinanderlagerung der Windeschichten notwendig ist. 

Die Regelung der SchaltgroBe um eine bis drei Zahnlangen geschieht durch 
die Verstellung des Stiftes i; je weiter derselbe nach rechts gestellt wird, desto 

h CB 

I .ro.M. 
Abb.440. 

groBer faUt die Schaltung aus. Stellt man i 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 82 ,83 (Abb. 439) mit einem Support an den in der Spindelbank BB dreh­
baren Zahnsektor q geschraubt. Der Zahnkolben q z ist im Eingriffe in diesen und 
mit einer Handkurbel zu drehen. Wahrend des Spinnens ist der Sektor durch 
eine Sperrvorrichtung (Stift 8i oder einer Klinke) in normaler Lage gehalten. 
SoU nun die Fadenreserve nach V ollbewicklung 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 82 ,83 senken, die Ketten sich lockerrt und auch die Ring­
bank niedersinkt. Das Niedersinken muB rasch geschehen, um den Faden in 
steilen Windungen um den Kotzer 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 fUr das Abziehen der Spulen von den 
Spindeln zu treffen. 

Damit beim Abziehen die Fadenfiihrerosen 6 (Abb.440 u.441) nicht hin­
derlich sind, sind diese gegen die Zylinderbank hin zu legen, wofiir Brooks & Doxey 
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samtliche Fadenfiihrerbrettchen b jeder Maschinenseite zum Einzelaufklappen 
auf einer Leiste befestigt hat, welche mittels der Hebel hl und dem in Abb. 440 
gezeichneten Gestange st, hs obige Lagenveranderung vorzunehmen ermoglicht. 

Die Firma J. J. Rieter hat die in Abb. 441 gezeichnete Einrichtung fiir das 
Aufklappen der Osenbrettchen mit dem Handhebel h. Dessen Lage ist mit Stift 
und Klinke k zu sichern. 

Nach Vollendung des Abziehens der Spulen und Aufstecken leerer Spulen 
ist das Schaltwerk fiir das Anspinnen des neuen Kotzers 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 
ausgefiihrt und unterscheiden sich noch in solche fiir einfache und doppelte 
Aufsteckung. Fiir das Spinnen sehr gleichmaBiger Kettengarne sind zum Aus­
gleich noch kleiner UnregelmaBigkeiten im Dickenverlaufe des Fadens zwei 

o· 
o' b CB 

I 
I Sp. tH. Sp.,4l i 

Abb. 441. 

Vorgespinstfaden einer Spindel zuzufiihren, wozu doppelte Aufsteckunger­
forderlich ist. 

Das eingeschossige Gatter fiir Aufsteckung (Abb.442) gewahrt 
freie 'Obersicht des ganzen Spinnsaales. Die Vorgespinstspulen sind auf Blech­
hiilsen b aufgesteckt, welche auf den eisernen Stiften i 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 Ausfiihrung geliefert (wie bei 
den Flyern) oder nach dem System Birkenhead (Abb. 443), bei dem die Vorgarn­
spulen versetzt stehen und die FiiBe 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 veranschaullcht das Birkenheadsystem, bei welchem fiir jede Maschi­
nenseite die Vorgespinstspulen versetzt in drei Reihen iibereinanderaufge­
steckt sind. 

Das Spinnen von SchuBgarnen (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 Laufer und Spule 
beim Winden auf verschieden groBen Durchmessern aufmerksam gemacht, die 

l 

/Is 

Abb.442. Abb.443. 

ihre Riickwirkung auch auf die Spannungen zwischen Fadenfiihrerose und Streck­
werk auBern. Sind auch die letzteren kleiner, so bedeuten sie doch die groBere 
Bruchgefahr, weil sie auf das kurze draht­
los bleibende an dem unteren Vorder­
zylinder anliegende Fadenstiick wirken 
und, wenn auch nicht immer den Bruch 

l l 

Abb.444. 

l l 

l l 

Abb.445. 

selbst herbeifiihren, so doch ein unregelmaBiges 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 groBten und 
kleinsten Windungsdurchmesser noch mehr verschieden als in den unteren Lagen. 

Der Ballon ist beirn Winden auf groBem Durchmesser weiter ausgebaucht. 
aber auch elastischer als beirn Winden auf kleinem Durchmesser, wo derselbe 
flacher und straffer wird. Ja, in den oberen Ringbanklagen verschwindet beirn 
Winden auf dem kleinen Durchmesser der Ballon fast vollstii.ndig, damit wachst 
die Bruchgefahr und die Verschlechterung der Garngiite ganz erheblich. Denn 
so oft kleine Knoten den Laufer durchziehen, stellen sich sprunghaft zunehmende 
Fadenspannungen plotzlich ein. Bei weit ausladendem Ballon iiben durch­
laufende Knotchen keinen schadlichen EinfluB aus, weil derselbe infolge seiner 
Nachgiebigkeit sich nur augenblicklich zusammenzieht und die plOtzlichen Span­
nungsanderungen sich nicht bis zum Streckwerk fortpflanzen. Dieses Zusammen­
ziehen oder Zucken des Ballons ist wahrend des Spinnens deutlich zu sehen. 

Das fortwahrende Schwanken der Fadenspannungen, namentlich zwischen 
Laufer und Spule ist nicht ganz zu beseitigen, wohl aber konnen durch ein be­
stirnmtes Verhaltnis zwischen Ring- und Spulendurchmesser und durch eine 
passende Regelung der Spindelumlaufzahlen die Spannungsunterschiede beim 
Winden auf groBtem und kleinstem Windungsdurchmesser auf ein MindestmaB 
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 Veranderlichkeit der Spindelumlaufe und Lieferung 
als Mittel zur Herabminderung des auf den Laufer wirkenden Zuges erkannt. 

Eine Einrichtung nach Patent Grime erteilte den Spindeln eine veranderliche 
Umlaufszahl je nach der GroBe des augenblicklichen Windungsdurchmessers, 
welche am groBten an der Kegelbasis, am kleinsten an der Kegelspitze war. 
Diese Einrichtung fiihrte die Bezeichnung "Differentialmotion". Mit dem Vor­
schlage von Brooks & Doxey beschaftigte sich sapter die Firma Brown, Boveri 
& Co., urn die Leistung der Ringspinnmaschine zu heben. Das Ergebnis eingehen­
der Versuche war der elektrische Antrieb der Ringspinnmaschine mit dem Ein­
phasen-Kollektormotor (Schaltung Deri) zur Regelung der Umlaufszahl der 
Ringspinnmaschine wahrend des Spinnens. 

Ganz weichgedrehte SchuBgarne oder Trikota.gegarne, wie solche der Sel­
faktor liefert, oder SchuBgarne von einer Feinheit iiber N e = 50 sind allerdings 
auch jetzt noch nicht auf der Ringspinnmaschine erzeugbar. Der Draht der Ring­
schuBgarne ist ungefahr in der Mitte jenes von Kett- und SchuBgarn gelegen. 

Die Bemiihungen nach der SchuBgarn-Ringspinnmaschine haben ihren 
Ansporn in dem billigen Spinnlohn. Wenn auch beirn SchuBspinnen die minut­
liche Spindelumlaufszahl 6000 bis 7000 nicht iiberschreiten soll, so ist die Lei­
stung der Ringspinnmaschine irnmerhin urn etwa 30 vH hoher 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 Garnlange. FUr 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 MaB zu bringen. Ganz zu beseitigen sind sie nicht, weil sie 
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durch die nur der Ringspindel eigenen Relativbewegung von Spindel und Laufer 
hervorgebracht werden, auf welcher das Gesetz der Aufwindung beruht. 

Geeignete MaBnahmen 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 SchuB das Streckwerk unter Winkeln von 60 bis 
65 o. Die ElsaB. Maschinenbaugesellschaft hat durch Neigung des Streckwerkes 
unter 45 ° und geneigter Stellung der Spindeln unter fast gleich groBem Winkel 
erreicht, daB der Draht sich bis an die Klemmstelle der Vorderzylinder fort­
pflanzen kann und die fiir den Bruch gefahrliche 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- ,. HJ.f;:-+/,_.~ .JIJ 

1/1. ,\,-, h 
mindert werden. i (rt,L \ \ \ --.... 

4. Regelung der Drehzahl der Spindeln nach --t:~-e}-41-. '\ 
dem stetig wechselnden Windungsdurchmesser // \ \! \t ~A j~~-it~ \ 

derart, daB bei groBem Windungsdurchmesser i \.., 1'-'.-,~, i, I 
und kleiner Fadenspannung mit hoherer Ge-! ~.. .', .il.i -...[ '" 'Z / 

.1--. _t J'~ ./ 

schwindigkeit gesponnen wird und umgekehrt. i z ...... ' / .II z"l ~ .... -.--. 
Diese von Brown & Boveri durch Versuche be- \. 2 .III. v / 

statigte Anschauung beruht auf einem Ausgleich \", l' .. // 
der Spannungen in der Weise, daB man zu hohe ,.-.. ----
Spannungen bei konstanter Umlaufszahl der Abb.446. 

Maschine herabdriickt, zu niedrige erhoht, was sich nicht nur fiir die Leistung, 
sondern auch bei dem SchuBspinnen bewahrt hat. 

Altere Bestrebungen zur Ermoglichung des SchuBspinnens gingen dahin, 
den auf den Laufer wirkenden Zug zu vermindern. Erwahnenswert sind der 
Doppelgabellaufer von Wm. Lancaster, das Fiihrungsscheibchen von Krafft, 
St. Blasien u. a., die sich in der Praxis nicht einzufiihren vermochten. 

Ringspinnmaschinen fiir SchuBgarne 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 umfaBt wieder die Berech­
nung der Zahnezahlen des Verzugs- oder Nummerwechselrades, des Drahtwechsel­
rades, des Schaltrades (fiir die Emporschaltung der Ringbank) und der Leistung. 

Fiir die Berechnung des Verzuges und des Nummerwechselrades 
dient die beistehende Getriebeskizze des Stellwerkes (Abb.446). 

Die Zahnezahlen der Rader sind: 

Vorderzylinderrad 

Bockrad 
v = 20, 

b =105, 

NummerwechselradNw = 21 bis 75, 

Hinterzylinderrad h = 45 bis 60, 
z' = 18 bis 23, 
z" = 15. 

20* 
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Die Zylinderdurchmesser fiir Amerika middling zum Spinnen der Garnnummern 
No = 30 bis 40 sind d1 = d3 = I" und d2 = 7/S'" 

Die Einzelverzuge: 

Der Teilverzug zwischen dem Hinter- und Mittelzylinder 1, II ist 

V - d2 n o n 2 

1 - d1nonl 0 

Aus dem Getriebe ist 

Fiir z' = 20 und z" = 15 wird 

V d2 20 7/s 20 
1=d1

0 15=8/S °n;=1,1l6 o 

Der Teilverzug zwischen dem Mittel- und Vorderzylinder II III ist 

V = daona 
~ d2 o n 2 0 

Aus dem Getriebe findet man fUr 

und es ist mithin fiir h = 50 

V = da o~~ o~o!!...- = 8/s .15 o~o105 = 
2 d2 z' Nw V 7/s 20 Nw 20 

V = 225 
2 Nw 0 

Der Gesamtverzug zwischen dem Hinter- und Vorderzylinder I, III ist 

V= daona 
d1on1 0 

Aus dem Getriebe rechnet sich 
h b n =n 0-0-

3 1 Nw v 

und diese Gleichung mit der obigen vereinigt, gibt 

V = c!a_ 0 ~ o!!...- = ~ 0 ~ 0 105 = 262,5 
d1 Nw v 1 Nw 20 Nw 0 

Die Verzugskonstante 262,5 des Streckwerkes mit k bezeichnet fUhrt zu 

k 
V=Tw' 

Zur Nachprufung sei der Gesamtverzug noch aus den Einzelverzugen be­
stimmto v = V 0 V = 1 1666, 225 = 262,49 0 

1 2 , Nw Nw 

Da Nummerwechselrader mit 21 bis 75 Zahnen zur Verfugung stehen, so ist 
der Gesamtverzug innerhalb der Grenzen 

V = 262,5 = 12 5 
21 ' , 
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zu verandem. 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 ausfallt, als die Berechnung ergibt. Zum Aus­
gleich wird es ratsam sein, dementsprechend mit hoherem Verzuge zu spinnen. 
"Oberdies wird in jeder gut geleiteten Spinnerei die Nummer ein- bis zweimal 
am Tage gepriift. 

FUr den Spinner ist die Gleichung zur Berechnung des Nummerwechselrades 
NW2 ffir die Garnnummer N2 bei bekanntem NWl und Nl 

allgemein im Gebrauche. 
Die Berechnung des Drahtwechselrades Dw (Abb.400). 
Man geht von der Gleichung ffir den Draht 

T n, =y 
aus, worin n. die minutlichen Spindelumlaufe und l die minutliche Lieferung an 
Gam in eng!. Zoll bedeutet. 

Es ist 

bei na minutlichen Vorderzylinderumdrehungen und einem Vorderzylinder­
durchmesser gleich da. 

Aus dem Getriebe ist 
Z Dw 

n =n·-·-
3 Zl Z2' 

bei n minutlichen Umdrehungen der Schnurentrommel, welche die Hauptwelle Hw 
vertritt. 

Mithin ist 

und 
T- n"zl,z2 . 

- ds ·1r,·n.z.Dw . 

Da aber ~ das "Obersetzungsverhaltnis der Schnurentrommel und Spindelwirtels 

ist, deren Durchmesser 10 und 7/S" sind, somit 

ist, Wird 

n, 10 
-;:=7/S 

T = -.!.Q. Zl'Z2 • _1_ 
7/S ds·1r,·z Dw . 

ohne Riicksicht auf Gleitverluste und Schnurdurchmesser. Der nur aus kontan­
ten GroBen bestehende Ausdruck: 

10 .~~ =-.!.Q. 120·80 = 873521 =k 
7/S ds'1r,'z 7/s 1.3,14.40 ' 1 

wird als Drahtkonstante bezeichnet; ffir z = 40 gesetzt, nimmt dieselbe den 
obigen Zifferwert an. Das Radchen z mit 23 bis 65 Zahnen wird in der Regel 
nicht gewechselt, nur bei Anderungen der Leistung nimmt man einen Aus­
tausch vor. 
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Nach Einiiihrung der Drahtkonstanten wird 

T = ~ = 873,521 
Dw Dw 

fiir I" engl. 
Der Draht verhalt sich umgekehrt wie die Zahnezahlen des Drahtwechsel­

rades. 
Sei beispielsweise Dw = 36 Zahne, so entfallen auf I" Garnlange 

873,521 
T = ~ = 24,2 Drehungen. 

Gewohnlich bringt man das Drahtwechselrad in Beziehung zur Garnnummer N, 
indem man die Drahtgleichung 

T=rxyN 

mit der aus dem Getriebe ermittelten gleichsetzt; es wird dann 
kl ,,-

Dw =rx fN. 

Daraus 

Fiir die Garnnummer N = 36 und rx = 3,75 hat man ein Drahtwechselrad mit 

D = 873,521 = 388 = 39 Z"h w ._., a nen 
3,75}36 

zu nehmen. 
1st fiir die Garnnummer N der Drahtwechsel Dw bekannt und soll auf die 

Garnnummer Nl iibergegangen werden, so wird der hierzu notwendige Drehungs­
wechsel DWI aus den Gleichungen 

und 

k 
Dw=·-.-: 

Q( liN 

k 
Dw1 =-= 

Q(fNl 

gefunden durch Division derselben; also 

DWI tN 
Dw fNl ' 

und daraus 
IN 

DWI = DW'f]f; . 

FUr das vorher gerechnete Beispiel ist fiir die Garnnummer N = 36 der Draht­
wechsel Dw = 39 berechnet, worden; wird die Garnnummer N 1 = 60 verlangt, 
so muB das Drahtwechselrad 

tN· l36 .. 
DWI = Dw· --== = 39 -= = 30 Zahne 

I'Nl t60 
erhalten. 

Die Berechnung des Schaltrades Sa. Bekanntlich ist nach jedem 
Doppelhube der Ringbank diese fiir die nachstfolgende Windeschicht urn 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 Schaltradzahnezahl gehen wir von der trberlegung 
aus, daB das Kotzergewicht G in Pfund engl. die Fadenlange L des Kotzers Schnel­
ler gemessen wird und mithin auch die Garnnummer N B bestimmt ist. Es kann 
ferner auch die Fadenlange l1 berechnet werden; die wahrend 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 

wobei L = G . N ist. 

L 
S=y--, 

1 

Wenn wir aus der minutlichen Lieferung an Fadenlang~ seitens des Vorder­
zylinders z Dw 

l=d ·:n;·n·-·-
3 ~ Za 

die Fadenlange l1 berechnen, so hat man zu bedenken, daB sich hierfiii' das Ex­
zenter E einmal drehen muB. 

Aus dem Getriebe (Abb.400) rechnet sich die minutliche Umdrehungszahl 
des Exzenters 

und n B = 1 gesetzt, gibt 

z·Dw·k1 ·8. 
n=n'---

B Zl.t1 .k2 '8r 

n= ~·tl·k2·8r . 
z.Dw·k1 ·8. ' 

diesen Wert in die Gleichung fUr l eingefiihrt, liefert 

l = d .:n;. ~.tl·k2·8r·z·Dw 
1 3 z.Dw.k1 '8.'Zl 'Z2 

l = d· 0.-2.. k2 . ~ = 1.314.140.25.58 = 306 452" 
1 3:n; Z2 kl 8. '80·13·2 ,. 

Eine zweite Gleichung fiir die Anzahl der Schaltungen ist zu erhalten, wenn 
man die Hohe H des Kotzers durch den Betrag 8, um welchen die Ringbank 
nach jeder Schaltung hoher gestellt wird, teilt, also 

S=!!-. 
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 Stirnradchengetriebe Z4 bis Z7 

mit der trbersetzung u = ~: . ~: = !~ . !~ auf die Kettenscheibe 81 iiber­

tragen wird. Nimmt man ferner die Ubersetzung der Kettenscheiben 82 , 83 und 
der Hebel8k und h2 mit ul in die Rechnung, so wird 

1 .. d .. 
8= Saou, 8·:n;·Ul 

sein. Der Durchmesser der Kettenscheibe 81 ist ds . 

Nunmehr ist 
H·Sa 

S= .. .. d . 
'U''Ul' 8'17, 
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Durch Gleichsetzen der heiden fiir S aufgestellten Gleichungen 

H·Sa L G·N 
u,uI·ds:rt = Z; = -z;- , 

wird fiir die Zahnezahl des Schaltrades erhaIten 

G·N·u·ul·ds.:rt 
Sa= llH 

FaBt man die unveranderlichen Gr6Ben zu der Schaltradkonstanten ks zusam­
men, so ist 

u,uI·ds.:rt 
ks = ll·H 

und es wird 
Sa = ks·G· N. 

Mit der Nummer andert sich, wenn auch nur wenig, das K6tzergewicht. Es ist 
somit fUr die Nummer N1 und dem K6tzergewichte G1 

Sal = ks . G1 . N1 . 

Die Division der heiden Gleichungen gibt 
Sa G·N 
Sal = GI·NI . 

Fur die Praxis hiureichend genau kann man 

G=G1 

setzen, wodurch die vereinfachte Gleichung 
Sa N 
sa;=W; 

erhaIten wird, die zum Ausdruck bringt, daB sich die Zahnezahlen der Schalt­
rader verhaIten wie die Garnnummern. 

Spinnt man die Garnnummer N mit dem SchaItrad Sa und soll nur Garn 
von der Nummer N1 gesponnen werden, 80 findet man das entsprechende SchaIt­
rad aus . N 

Sa1=Sa·-1-N' 

d. h. das Produkt aua dem aIten SchaItrade mit der neuen Nummer durch die 
aIte Nummer geteilt, gibt die Zahnezahl des neuen Schaltrades. 

Beispiel: Es sei N = 36, Sa = 30 und es wird die Nummer NI = 32 verlangt. 
Das Schaltrad muB hierfur 

32 
Sal = 30· 36 = 26,6 = 27 Zahne 

haben. 

Die Firma Brooks & Doxey und andere fUhren bezuglich der Zahnezahl 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 EinfluB nehmen. 

Man hat daher fUr irgendein Garn von bestimmter Nummer durch Versuche 
die Zahnezahl des SchaItrades zu ermitteln und kann alsdann nach der Gleichung 

Sal =Sa' y~~ 
yN 
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das neue Schaltrad berechnen. Anstatt der Nummern erscheinen die Quadrat­
wurzeln aus den Nummern. 

Ware wie im letzten Beispiele N = 36, Sa = 30, so wird fiir Nl = 32 

Sal = 30· V32 = 28,3 ~ 28 Zahne. 
f36 

Die Leistung der Ringspinnmaschine ist nach der Gleichung 
n' G=0,935 _ 

504·IX·N· fN 

zu berechnen. Gist das theoretische stiindliche Liefergewicht fiir 1 Spindel in 
engl. Pfunden, ns die minut­
liche Spindelumlaufszahl, oc 
die Drahtziffer und N die 
Garnnummer. 

Da die Zeitverluste fiir 
das llndrehen gebrochener 
Faden, fiir das Abnehmen 
des Abzuges, das Einziehfm 
von Spindelschniireri etwa 
7 bis 30 v H betragen, so 
wird die wirkliche Leistung 

G. = (0,93 bis 0,7) G 
sein, und zwar ist die Lei­
stung fiir feinere Garne gro­
Ber, weil weniger Abziige ge­
macht werden. 

Durch Wechseln des auf 
der Trommelwelle H w sitzen­
den Rades z = 23 bis 65 
Zahne (Abb. 400) ist die Lei­
stung der Maschine in wei­
ten Grenzen zu verandern. 

Der elektrische Ein­
zelantrieb mit Gleich­
strom- und Wechselstrom-

Abb.447. 

motoren fiir Ringspinnmaschinen hat sich seiner Vorteile wegen ziemlich schnell 
eingefiihrt. Der zunachstliegende V orteil war die leichtmogliche Anderung der 
Spindelumlaufszahl beim Spinnen verschieden feiner Garne. Durch eingehende 
Versuche der Firma Brown, Boveri & Co. wurde festgestellt, daB durch die 
Veranderung der Umlaufszahl der Maschine wahrend des Spinnens nicht nur die 
Leistung der Maschine betrachtlich erhoht, sondern auch die Giite des Garnes 
augenfallig verbessert werden kann. Fiir die praktische Ausniitzung dieser Ver­
suchsergebnisse ist der Einphasen-Kollektormotor (Schaltung Deri) hervor­
gegangen, der eine auBerordentlich groBe Wertschatzung in der Ringspinnerei 
gefunden hat. 

Die elektrischen Antriebe mit Motoren fiir unveranderliche 
Umdrehungszahlen haben zwischen dem Motor M und der Schnurentrommel-



314 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

welle Tw eine Seiliibertragung (Abb; 447) als Zwischentrieb eingebaut. Durch 
Wechseln der Motorseilscheibe 8 ist die Umlaufszahl der Schnurentrommel und 
mithin jene der Spindeln zu andern. Das leichte Austauschen der Motorscheibe 
wird dadurch ermoglicht, daB 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. 

Soli fiir kurze Still­
stande der Motor wei­
terlaufen, so ist zwi­
schen der Seilscheibe 
8 1 auf der Trommel­
welle und dieser selbst 

"iiii"'J;;;;;;;~~;;;l.r eine Reibungskupp­
.!-:"f""~'"--';-- lung einzuschalten, die 

fie 

Abb. 448-452. 

beim Offnen Maschi­
nenstillstand herbei­
fiihrt. 

Der elektrische 
Betrieb der Ring­
spinnmaschine mit 
periodisch veran­
derlicher Umlaufs­
z a hider Firma Brown, 
Boveri & Co. hat die 
wichtigsten Forderun­
gen des Ringspinnens, 
und zwar die an­
nahernd gleiche Faden­
beanspruchung, Er­
hOhung der Giite des 
Garnes, einer Mindest­
zahl von Fadenbrii­
chen, sowie Erzielung 
festgewickelter Spulen 

und bester 
gelOst. 

wirtschaftlicher Ausniitzung der Maschine in vollkommener Weise 

Um den Unterschied des Ringspinnens mit konstanter und veranderlicher 
Umlaufszahl klarzulegen, sei zunachst 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 Laufer l wirkenden Krafte gegeben. Die Krafte 
haben folgende Bezeichnungen: 

P ist der Fadenzug von der Spule her, 
Q der Fadenzug vom Bailon her (Q', Q" 

Proj ektionen), 

Ge ist das Laufergewicht, 
Ce die Fliehkraft des Laufers, 
Re die Lauferreibung am Ringe. 
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Die Krafte P und Q sind zerlegt worden in Radialkomponenten Pr> Qr (Q;,) 
Q; Projektionen) und Tangentialkomponenten Pt und Qt. 

Die Krafte Pr , Qr, Ge, O. wirken in derselben Axialebene. Die Resultante K 
dieser Krafte preBt den Laufer gegen den Ring und bringt die bewegungshem­
mende Lauferreibung hervor. 

Re=p,·K. 

Die Komponente Qt wirkt in dem gleichen Sinne bewegungshemmend. 
Die Tangentialkomponente P t muB, um den Laufer in Bewegung zu erhalten, 

eine GroBe haben 
P e = R, +Qt. 

Unter allen in der Axialebene wirkenden Kraften hat die Fliehkraft des Laufers 
den groBten Wert. Bei einem gegebenen Laufergewichte und einem bestimmten 
Ringhalbmesser steht die Fliehkraft im geraden Verhaltnis zu dem Quadrate 
der Lauferumlaufszahl. Bei konstanter Spindelumlaufszahl ns 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 Dn = 100 mm, 
die minutliche Lauferumlaufszahl bei ns = 10000 

1 10000 
n, = n. = J):fT = 10000 - 100 = 9900 

sein und beim Winden auf der nackten Hiilse, dn = 50 mm 
10000 

n, = 10000 - 50 = 9800 . 

Die Lauferumdrehungszahl andert sich mithin um 1 vH. Demnach andertsich 
die Fliehkraft um 

[(:::r-1] 100= 2 vH 

und ist somit annahernd konstant, so daB auch die Lauferreibung als konstant 
angenommen werden kann. 

Daraus geM hervor, daB, weil sich auch die Komponente Qt kaum andert, 
nach der Gleichung 

Pt = Re + Qt 

auch Pe als unveranderlich angesehen werden kann. 
Auf S.273 ist schon nachgewiesen worden, daB zur Erzeugung einer gleich­

bleibenden Kraft P t sehr verschiedene Fadenspannungen P'P und P d notwendig 
sind, je nachdem auf den vollen Spulendurchmesser oder auf den Hiilsen­
durchmesser gewunden wird, und daB sich bei einem gegebenen Ringdurch­
messer diese Fadenspannungen umgekehrt wie die Aufwindungsdurchmesser 
verhalten (s. Abb. 453). 

Dieses Diagramm ist zwar nur eine vorlaufige Annaherung an die wirklichen 
Verhaltnisse, aber es weist doch deutlich auf die Ursache und das Wesen aller 
Veranderungen im Verlaufe des Spinnens hin. Denn von der Fadenspannung P 
zwischen Laufer und Spule sind alle Fadenspannungen von dem Laufer bis hin­
auf zu den Vorderzylindern des Streckwerkes abhangig. Sie andern sich, wenn 
auch nicht in dem gleichen MaBe wie P, wahrend des Windens jeder Schicht 
betrachtlich. 



316 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

Ware der Faden am Laufer festgebunden, so wiirden die Krafte P und Q 
ganz unabhangig voneinander wirken; dadurch aber, daB der Faden durch den 
Laufer hindurchgleitet, muB sich auBerhalb desselben ein Fadenzug Q ein­
stellen, welcher dem zwischen Laufer und Spule herrschenden Fadenzug P 
jederzeit in gewissem Sinne Gleichgewicht halt oder zu ihm in einem gewissen 
Verhaltnisse steht, etwa 

P=I·Q· 

Der wirkliche Betrag, um den Q kleiner ist ala P, stellt diejenige Kraft dar, 
welche die Reibungsarbeit beim Fadengang durch den Laufer leisten muB. 
Diese Fadenreibung RI ist abhangig von den Fadenztigen P und Q, von dem 
Winkel ihrer gegenseitigen Lage, von der Garnsorteund -gtite, von der Beschaf­
fenheit des Laufers, von der Temperatur und Feuchtigkeit des Spinnsaales. 

Abb.453. 

Doch ist immer 

Rf = P-Q. 

Das Verhaltnis I 
zwischen P und Q 
laBt sich durch Ver­
suche an einem nor-
malen Laufer im 

J'}r - - Stillstande bestim-
men. Ungefahr ist 
im Mittel 

1m = 2, 

und andert sich je 
nach dem Winkel 
zwischen P und Q 
von 1,75 bis 2,2. 

FUr I = 2 ist also der Fadenzug Q im BaIlon nur halb so groB als derjenige 
zwischen Laufer und Spule. Durch diesen Fadenzug vor dem Laufer ist die 
Form des Ballons bestimmt. Der BaIlon bildet sich so aus, daB die Gesamtwir­
kung der Fliehkraft Cb des ausbauchenden Fadensttickes und des Luftwider­
standes Bb gegen dasselbe, in die zur Fadenlinie tangentialen Komponenten zer­
legt, am Laufer den Fadenzug Q ergibt und an der Ftihrungsose einen Faden­
zug U. 

Ein kleiner Teil dieses Fadenzuges U hat die Reibungsarbeit beim Durch­
gang des Fadens durch die weite und glatte Ftihrungsose zu leisten, der groBere 
Teil auBert sich als Fadenzug zwischen Ose und Streckzylindern. Dieser mit P 
sich andernde 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 GroBe dieses Fadenzuges kann mit einer feinen Federwage 
durch Ablenkung des Fadens von der Geraden gem essen werden. Erstrecken 
sich genauere Messungen tiber eine langere Zeitdauer, so kann auch die perio­
dische Anderung ermittelt werden. 

Der Fadenzug P kann im Betriebe durch Versuche nicht gemessen werden. 
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Sowie durch den Fadenzug Q die Form des Ballons bestimmt ist, konnen 
umgekehrt aus der Ballonform die Fadenziige am Laufer und an der (jse und 
aus diesen jene zwischen Laufer und Spule einerseits und zwischen (jse 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
zustande verwerten, aus denen der stetige Verlauf abgeleitet werden kann. 

Die durch die photographische Aufnahme erhaltene UmriBlinie des Faden­
ballons wird auf den natiirlichen MaBstab gebracht und graphisch oder rechne­
risch behandelt. Zu diesem Zwecke wird die Fadenlange des Ballons in Teile 
von 1 em Lange eingeteilt und deren Gewicht und Masse· aus der Garnnummer 
berechnet. Die Fliehkrafte Cl bis Cs und die Luftwiderstande Rl bis Rs der ein­
zelnen Fadenelemente geben durch graphische Addition im Kraftepolygon die 
Resultierenden Cb und Rb • Diese in Komponenten zerlegt und in der Richtung 
der Endtl,tngenten an die Ballonlinie gezogen geben die Fadenziige Ue , U R 

an der (jse und Qe' QR am Laufer. Die Ballonlinie ist das Seilpolygon samtlicher 
einwirkender Krafte (Abb.454 u.455). 

Der BaIlon 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 (jse im Gleichgewichte stehen. Nimmt der Fadenzug P 
an GroBe zu, so muB der Bailon ein neues groBeres Q ausgleichen. Er baucht 
aber dazu nicht etwa groBer aus, um mehr Fadenmasse oder groBere Drehhalb­
messer zu gewinnen, sondern wird sich straffer spannen. 

Die Berechnung der Krafte zwischen Streckzylinder und Spule 
nach einem aus der Praxis gegriffenen FaIle. 

Gesponnen wurde Garnnummer N. = 20, 
Ringdurchmesser = 15/s" = 41,4 mm, 
Laufer Nr. 3, 
Hiilsendurchmesser d = 16 mm, 
voller Spulendurchmesser = 32 mm, 
Spindelumlaufszahl = 8160, 
Lauferumlaufszahl ca. 8000. 
Die radiale Ausbauchung des Fadenstiickes zwischen (jse und Laufer unter 

dem Einflusse der gesamten Fliehkraft Cb und seiner Masse ist durch die Rand­
linie des Banons bestimmt. 

Die Ausbauchung nach riickwarts (entgegengesetzt der Bewegungsrichtung) 
unter dem Einflusse des Luftwiderstandes ist natiirlich nicht sichtbar bei 8000 
Lauferumdrehungen. Versuche mit nachgeahmten Banons im groBen MaBstab 
haben deutliche Bilder zur Beurteilung des Einflusses des Luftwiderstandes 
ergeben. 

Zur Vereinfachung der Rechnung ist im folgenden die Randlinie als wahre 
Fadenlange angenommen worden, wodurch sich gegeniiber der Wirklichkeit 
etwas zu kleine Werte ergeben haben. 

Die Bestimmung der Fliehkraft Cb des Ballons. Wie bereits ge­
sagt worden, ist die Randlinie des Banons ein Seilpolygon der gesamten Flieh­
kraftwirkung des Fadens. Dieser ist in x gleiche Fadenteile fl' f2' fa bis fro von 
1 cm Lange (Abb. 454) mit den Halbmessern Tl , T2 , T3 bis Tx geteilt. 
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Die sieh ergebende Fliehkraft Ob ist gleieh der Summp der Fliehkrafte der 
Teilstiieke und greift im Sehnittpunkt der Endtangenten des Seilpolygons an. 
Deren Zerlegung in die Tangentialkomponenten ergibt die Fadenziige Qc und Uc 
an Laufer und Ose. 

Bedeutet G das Gewieht eines Fadenelementes in Gramm, r x den Halbmesser 
in Meter und n die Lauferumdrehungszahl in 1 Minute, so ist die Fliehkraft 
dieses Fadenteiles ausdriiekbar dureh die Gleiehung 

G (2.n.n)2 . 
Ox = 9,81 ---00- . r x III Gramm 

und die des ganzen Fadenballons 
~ G (2.n.n)2 G (2.n.n)2 

Ob = L.J 9,81 30 'ra; = 9,81 ---00- (rl + r2 + r3 + '" rx)· 

Abb.454. Abb. 455. 

Das Gewieht des 1 em langen Fadenteiles aus der englisehen Garnnummer 20 
gleieh der franzosisehen Nummer 16,93 bereehnet. 

16930 m Fadenlange wiegen 500 g, demnaeh wiegt 1 em 
5.102 

G = 1,693.106 = 2,95' 10-4 • 

Das Fadenelement 112 herausgegriffen, wiegt 
G = 2,95 . 10-4 Gramm. 

Der Halbmesser r 12 , aus dem Kraftepolygon (Abb.457) entnommen, ist 

r12 = 28,5 mm . 
Die Fliehkraft 

2,95.10-4 (n. 8000)2 28,5 
012 = 9,81 30- '104 = 0,6 Gramm. 

In der graphisehen Darstellung (Abb. 456) sind die Halbmesser der Fadenteile 
als deren Fliehkrafte eingefiihrt, zu einer Resultante vereinigt und sehlieBlieh 
in die tangentialen Komponenten zerlegt worden. 

Der KraftemaBstab ist dadureh gegeben, daB 

012 = r12 = 28,5 mm 
entsprieht 0,6 g. 



Es bedeuten daher 

Die Baumwollspinnerei. 

Cb = 344 mm = 7,25 g, 
Qc = 600 mm = 12,6 g, 
Uc = 635 mm = 13,4 g. 

Diese Krii,fte herrsehen beim Winden auf groBen Durehmesser. 
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Naeh dem gleiehen Vorgange findet man aus der photographisehen Auf­
nahme des Ballona und deren graphiseher Behandlung fur das Winden auf die 
HUlse die Krafte 

Cb = 4,17 g, 
Qc = 17,4 g, 
Uc = 18,0 g. 

Beim Vergleiehen der 
beiden Ergebnisse ist 
ohne weiteres zu erken­
nen, daB sogar eine klei-

nere Fliehkraft bei 
schwach ausgebauchtem 
BaIlon weit groBere Fa­
denzuge an Laufer und 
Ose erzeugt. 

Berechnung des 
Luftwiderstandes Rb 
gegen den Ballonfa­
den. Eine Flache von F 
m2 mit v m Geschwindig­
keit in der Sekunde be-

Abb.456. 

17 

7Z 

73 

1t1 

.15 

Abb.457. 

wegt, erfahrt einen Luftwiderstand in Richtung senkrecht zur Flache 

W = 0,12 . F . v2 in kg. 

Fur die Berechnung des Luftwiderstandes eines Fadenteiles kommt eine recht­
eckige Flache von 1 em Lange und eine Breite gleich dem Fadendurehmesser in 
Betracht. Garn von der Nummer No = 20 ha.t einen Durchmesser von ungefahr 
O,lmm. 

Die Flache ist mithin fur das Fadenelement h2 
F12 = 10 • 0,1 = 1 mm2 • 

Bei dem Halbmesser r 12 = 28,5 mm ist die sekundliche Geschwindigkeit 
2·n·28,5·8000 

V12 = 60.1000 = 23,9 m 

und der Luftwiderstand des Fadenelementes 

R12 = 0,12·F· (n;; r 'r~2 = 0,12'1'10-6 • 23,92 '103 = 0,068 g. 

Der Luftwiderstand gegen den ganzen Ballonfaden ist 

Rb=0,12'F(n;;r (r~+r~+r~+ 
(n.8000)2 

Rb = 0,12'1' ----ao ·8140·IO-4l= 0,68 Gramm 
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Nach Abb.455 ist der resultireende Luftwiderstand Rb in die tangentialen 
Komponenten zu zerlegen, wodurch die Fadenziige QR und U R erhalten werden, 
die zusammen mit Qc und Uc die gesamten Fadenziige Q und U an Laufer und 
Ose ergeben. 

Da aber die Ausbauchung der Kurve nach riickwarts nicht genau im Bilde 
vorliegt, sondern angenommen werden muBte, tritt hier an Stelle der graphischen 
Ermittlung besser eine einfache "Oberlegung. 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 Q werden 
sie naturgemaB im Verhaltnis ihrer wirklichen Starke beteiligt sein und in ahn­
licher Komponentenzerlegung wirken. 

Die Versuche an groBen Ballons von 1 bis 2 m Durchmesser und 2 bis 3 m 
Lange haben dies bestatigt, indem sie zeigten, daB die Ausbauchungen nach auBen 
und riickwarts annahernd gleich groB sind. 

Da nun die Fliehkraft Cb = 7,25 g gegeniiber des Luftwiderstandes Rb = 0,68 g 
rund zehnmal groBer ist, geniigt es, wenn man die Teilfadenziige Qc und Uc 
urn 10 vH vergroBert und sie dann als wirkliche Fadenziige Q und U einfiihrt, 
so daB bei Winden auf dem Durchmesser der vollen Spule 

QD = 1,1 - 12,6 = 13,9 g, 

UD = 1,1- 13,4 = 14,8 g 

und beim Winden auf die Hiilse 

wird_ 

Qa = 1,1 - 17,4 = 19,2, 

Ua = 1,1 - 18,0 = 19,8 

Berechnung der Fliehkraft Cz des Laufers. Bei dem Laufergewichte G1 

in Gramm und einem Ringdurchmesser D z in Meter ist. 

C =~. (n.SOOO)2. DI .10-3 in Gramm 
z 9,SI 30 2 . 

Tausend Laufer Nr. 3 wiegen 75 g, somit ist das Laufergewicht Gz = 0,075 g, 
das im Diagramme auf S.314 als verschwindend klein vernachlassigt werden 
kann. 

Es ist 

Cz = O~~;15 (n.~~O°Y.23.1O-3 = 124 Gramm. 

Wie man sieht, hat die Fliehkraft des Laufers von allen in der Axialebene 
wirkenden Kraften den groBten Wert. 

Die Fadenziige .zwischen Laufer und Spule sind durch Ermittlung 
der Werte fiir 

f = 1,87 bzw. 2,2 

unter Vornahme praktischer Versuche bei normalen Verhaltnissen 

PD = 1,87 - QD = 1,87 - 13,9 = 26 g, 
Pa =2,2 -Q1=2,2 -19,2=42,3g. 

Diese Fadenziige andern sich urn rund 60 vH, je nachdem auf den vollen Spulen­
durchmesser D = 32 mm oder auf die Hiilse d = 16 mm gewunden wird. 



Die Baumwollspinnerei. 321 

Die gefahrlichen Fadenziige X zwischen Ose und den Streck­
zylindern sind wegen der Reibung an der Ose urn rund lO vH kleiner als die 
Fadenziige U D und U d, mithin 

X D = 0,9' UD = 0,9' 14,8 = 13,3 g, 

Xd =.0,9' Ud = 0,9·19,8 = 17,8 g. 

Sie andern sich mit dem Winden auf dem vollen Spulendurchmesser und auf 
dem Hiilsendurchmesser um 
rund 35 vH. 

In dem folgenden Dia­
gramm (Abb. 458) sind ver­
schiedene Fadenziige wahrend 
des Windens einer Schicht zu­
sammengefaBt. Die Flieh­
krafte Db des Fadenballons, 
die Fadenziige Q am Laufer, 
U an der Ose und P von der 
Spule zum Laufer sind iiber 
den Winderadien der Spule 
als Ordinaten aufgetragen. 
Die Spindelachse ist die Or­
dinatenachse. 

Es ist zu erkennen, daB 
mit abnehmenden Windungs­
durchmesser die Fadenziige P, 
Q und U ganz bedeutend 
wachsen und bei d = ° iiber 
jedes MaB ansteigen. Zu ihrem 
Ausgleich reichen immer klei­
nere Fliehkrafte aus, und 
schlieBlich miiBte Db = ° wer­
den, wenn die Ballonlinie zur 
Geraden wird. 

In der Praxis darf ein ge­
wisses Verhaltnis vom klein­
sten Aufwindungsdurchmesser 
zum Ringdurchmesser nicht 

Abb, 4(; , 

iiberschritten werden, urn ein allzu starkes Anwachsen der Fadenziige zu ver'­
meiden. Demgegeniiber steht jedoch das Verlangen nach moglichst guter Aus­
niitzung des Raumes innerhalb des Ringes. 

In dem Diagramme (Abb.459) ist die Anderung der Krafte 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 (0) 
bezeichnet. Das Diagramm stellt die Ergebnisse beim Spinnen eines Garnes 
von der engl. Nummer Ne = 40 bei einem Ringdurchmesser Dz = Pis" = 28 mm 
mit Laufer Nr. 7 bei lOOOO minutlichen Spindelumlaufen dar. Man erkennt aus 

Bergmann, Spinneret 21 
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dem Diagramme, daB sich die Krafte nur unwesentlich andern und dies nur allein 
infolge der Anderung des Winkels zwischen den Fadenziigen P und Q und damit 
des Faktors f. 

Die Folgerungen auf Grund dieser Diagramme lassen ein endgultiges 
Urteil uber die mit konstanter Umlaufszahl betriebene Ringspinnmaschine zu, 
das sich in folgenden fiinf Punkten darstellen laBt : 

1. Bei konstanter Umlaufszahl andert sich die Fadenspannung zwischen 

-f-H -f-H-t-t"t.,.j IiVl 

~~~~;-r+~~~~~ 

11"'-H~:+-lH--HH--H 1"(01 

bb. 459 u. 460. 

Laufer und Spule erheblich mit 
dem Aufwindungsdurchmesser. 
Daraus folgt eine ungleichmaBige 
Spulenwicklung, deren innere 
Lagen unverhaltnismaBig fest 
aufgewunden werden, wahrend 
die auBeren zu 109ker sind. 

2. Es andert sich die Faden­
spannung an der bse und zwi­
schen dieser und Streckwerk 
gleichfalls erheblich mit dem 
Aufwindungsdurchmesser. Diese 
Spannungen sind zwar kleiner als 
die zwischen Laufer und Spule, 
die Festigkeit des . umgedrehten 
Fadens verschwindend klein 
gegenuber der des gedrehten, 
weshalb zwischen bse und Streck­
werk nicht nur die eigentliche 
Bruchgefahr besteht, sondern 
auch ein ungleichmaBiges Ver­
ziehen stattfindet, welches die 
Garngiite verschlechtert. 

3. Es zeigen sich in allen 
Hohenlagen der Ringbank die 
unter 1. und 2. angefuhrten Er­
scheinungen. In den oberen Ring­
banklagen weichen die Faden­
spannungen fur den groBten und 

kleinsten Durchmesser noch starker ab als in den unteren Lagen. Bemerkens­
wert ist, daB die Fadenspannung beim Aufwinden auf gleiche Durchmesser in 
hoheren Ringbankstellungen etwas abnimmt, mithin beim Winden des Ansatzes 
am groBten ist. 

4. Beim Aufwinden auf groBe Durchmesser bildet sich ein weitausladender, 
beim Aufwinden auf kleine ein schwachbauchiger BaIlon. 

5. In den oberen Ringbanklagen verschwindet bei kleinem Aufwindungs­
durchmesser der BaIlon fast vollstandig, wodurch die Bruchgefahr und die Ver­
schlechterung der Garngute sich noch weiter erheblich steigert. Denn so oft 
kleine Knoten im Garn den Laufer durchziehen, treten plotzliche Spannungen 
auf, die ein Vielfaches der bei gleichmaBigem Garn herrschenden sein konnen. 
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1st dagegen ein weitausladender BaIlon (groBe Windungsdurchmesser) vorhanden, 
so pflanzen sich diese plotzlichen Spannungen nicht bis zum Streckwerk fort, 
sondern bewirken nur ein augenblickliches Zusammenziehen des Ballons. Dieses 
"Zucken" ist wahrend des Spinnens deutlich zu sehen und bei elastischem BaIlon 
ohne besondere Gefahr fiir den Faden. 

Man ersieht weiter, daB das Verschwinden des Ballons gerade dann eintritt, 
wenn die Fadenspannungen ohnehin ihren Hochstwert erreichen, so daB die 
hochstzulassige konstante Umlaufszahl durch Verhaltnisse bestimmt wird, die 
im Verlaufe des Spinnens nur voriibergehend auftreten, also nur einen verha.lt­
nismaBig geringen Bruchteil der gesamten Arbeitszeit einnehmen. In dem groBten 
Teil der Spinnperiode diirfte die Umlaufszahl der Spindeln wesentlich hoher 
sein, als sie bei gleichmaBigem Betriebe tatsachlich sein kann. Mit anderen Wor­
ten: die Lieferungsmoglichkeiten sind bei der mit konstanter Um­
laufszahl betriebenen Ringspinnmaschine nicht ausgeniitzt. 

Stehen diesem Nachteil irgendwelche Vorteile gegeniiber, die bei gleichmaBi­
gem Antrieb etwa vermutet werden konnten? 1m Gegenteil? Denn eben der 
gleichmaBige Antrieb hat zur Folge, daB von einer GleichmaBigkeit des Fadens 
und seiner Aufwindung nicht die Rede sein kann. 

Diese letztgenannten Nachteile ergeben von vornherein eine erhebliche Be­
schrankung in der Verwendung der Ringspinnmaschine. Minderwertige Baum­
wollarten konnen auf ihr kaum gesponnen werden, man ist vielmehr gezwungen, 
nur gutes und sorgfaltig kardiertes Vorgarn zu verarbeiten. Windet man zur 
Verminderung der Fadenspannungen auf dicke Spulen (Hiilsen) oder macht 
man die Unterschiede zwischen groBtem und kleinstem Spulendurchmesser ge­
ring, so bedeutet das eine ungiinstige Ausniitzung des Raumes innerhalb des 
Ringes und Vermehrung der Bedienungsarbeit. 

Man hat seit der Einfiihrung der Ringspinnmaschine vers·ucht, diese "Obel­
stande durch die Neigung des Streckwerkes, durch die Anbringung von Anti­
ballonplatten, durch das Mitgehen der Fadenfiihrerose mit der Ringbank behufs 
Konstanterhaltung der Ballonlange, zu beseitigen. AIle 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 entgegenzufiihren, namlich: Veranderung der Um­
laufszahl wahrend des Spinnvorganges. 

Der EinfluB der Umlaufszahl solI in den folgenden Erorterungen klar­
gelegt werden. Sowohl die Fliehkraft des Fadenballons als auch der Luftwider­
stand gegen denselben, die Fliehkraft des Laufers und somit auch die Laufer­
reibung am Ring stehen aIle im geraden Verhaltnis zum Quadrate der Umlaufs­
zahl. DemgemaB sind es auch aIle Fadenziige von den Streckzylindern bis zur 
Spule, da sie mit jenen Kraften im Gleichgewichte stehen. Beim Obergang von 
einer Umlaufszahl zu einer anderen nehmen aIle iiberhaupt wirkenden Krafte 
im gleichen MaBe zu oder ab, so daB unter Voraussetzung gleicher Windungs­
durchmesser und Ringbankstellungen auBerlich gar keine Anderungen wahr­
zunehmen sind. Es ware einzig denkbar, daB bei einem sehr raschen Obergang 
der Fadenzug P durch die Tragheit der Laufermasse vergroBert wird. Die Be­
rechnung der Kraft fiir die Beschleunigung des Laufers in normalen Verhalt­
nissen zeigt aber, daB 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 funf 
Sekunden, . so muB der Laufer von 

Geschwindigkeit auf 

41,4 ·n·SOOO 17,33 m 
1000·60 

41,4·n·9500 = 20,58 
1000·60 

beschleunigt werden, mithin in einer Sekunde um 

b = 20,5S -; 17,33 = 0,65 m. 

Die dazu erforderliche Kraft ist 

B M b Gz b 0,075 = .' = 9,SI . = 9,SI . 0,65 = 0,00496 g. 

Die Veranderung der Umlaufszahl ist nach folgenden Gesichtspunkten 
vorzunehmen. Nach der Feststellung des Zusammenhanges zwischen Umlaufs­
zahl und Fadenspannungen wird man 
diesen sinngemaB ausnutzen, um zu 
hohe Spannungen zu erniedrigen, zu ~ 1r '\:;.-+-1-;"":-1-+++-1-1 
kleine auf mittlere Hohe zu bringen. § 

Die Gesichtspunkte, nach welchen ~ %' 
man die Anderung der Umlaufszahl 7J 

72 
vornimmt, konnen verschiedene sein. 7T 

Man erstrebt entweder gleiche Faden- ~ '"U"V-j,....,...+-t--+--+---t-t-t 

spannung ffir aile Windungsdurch- 8 U 
messer oder Anpassung an die veran- ~ Q 
derlichen Bailonformen oder beides zu- 5 Cbru/ 
gleich. ~ H -++-if-++--bo1',,++--t CbroJ 

Die GleichmaBigkeit der Faden- : H-+-+-+--+.,j.--4q--HH 

spannung wird entweder zwischen 
Streckwerk und Ose oder zwischen 
Laufer und Spu]e angestrebt, je nach-

o 

o Windllngsdurchmesser 

Abb.461. Abb.462. 

dem man mehr Wert auf anveranderliche Bruchgefahr und gleichmaBige Gute 
des Garnes oder auf durchaus gleichmaBiges Winden der Spule legt. 



Die Baumwollspinnerei. 325 

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 zulassigen 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 II zu erreichen oder, wenn 
man die hochsten Spitzen vermeiden mochte, die Linie Ill. 

Soll die Umlaufszahl mit Riicksicht auf die BallongroBe geandert 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 Q und U variieren, 
bleiben nun diese konstant und die Umlaufszahl muB sich verandern. Die kon­
stante und normale Fadenspannung wurde aber, entsprechend dem in Abb. 461 
durch Linie III angedeuteten Zustande, etwas tiefer gelegt als die bei konstanter 
Umlaufszahl auftretenden Spitzen. 

Die Umlaufszahl der Spindel wird iiber den groBten Bereich der Spinnperiode 
von 10500 bei kleinstem Windungsdurchmesser auf 11600 bei groBtem erhOht. 
Gegen Ende der Spinnperiode andern sich diese Grenzwerte auf 9700 bzw. 
13100 Spindelumlaufe. 

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 Hochstwert. Der Fadenzug P 
zwischen Laufer und Spule wachst im ungiinstigsten Falle um 24 vR, wahrend 
derselbe bei konstanter Umlaufszahl um 123 vH anwuchs. Der jetzt erreichte 
Hochstwert der Spannung liegt etwa 7 v H 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 maBgebend, daB 
auf die groBen Durchmesser viel langere Zeit gewunden wird als auf die kleinen, 
weil fiir einen Umgang fiir jene groBere Fadenlangen aufzuwinden sind. 

Nach welchem der angefiihrten Gesichtspunkte jeweilig geregelt wird und 
welche Werte die Anderung der Umlaufszahlen annehmen solI, muB von Fall 
zu Fall entschieden werden. 

Das vorher gegebene Beispiel stellt keinen besonders giinstigen Fall der 
Leistungssteigerung dar; dieselbe kann unter Umstanden bis 25 vH betragen. 

Es mag noch darauf hingewiesen werden, daB verschiedene Punkte von bis-



326 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

her untergeordneter Bedeutung bei der Ringspinnmaschine mit veranderlicher 
U"mlaufszahl neue Beurteilung erfahren miissen. So z-. B., daB der Laufer mit 
Riicksicht auf den groBten Bailon zu wahlen ist, die Ringbank gebotenenfalls 
mit geringerer Geschwindigkeit auf- und niedergehen soli, die Schichthohe zu 
verandern ist u. a. 

Das folgende Diagramm (Abb. 464) laBt 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 wahrend der Ansatzbildung 
von etwa 9700 bis 10200 bei kleinstem Windungsdurchmesser und von 10400 
bis 12100 bei groBtem. Wahrend des Spinnens und Windens des zylindrischen 
Kotzerteiles machen die Spindeln 10200 bis 12200 minutliche Umlaufe bei dem 
allmahlichen tJbergange vom kleinsten zum groBten Windungsdurchmesser, um 
gegen Ende der Spinnperiode zwischen 10200 bis 11600 zu verbleiben. 

Um die zur Regelung notwendigen Apparate wesentlich zu vereinfachen, kann 
auch mit Annaherungen die Umlaufsregelung durchgefiihrt werden. 

Eine solche Annaherung der vereinfachten Regelung der Spindelumlaufs­
zahlen ist durch das Diagramm (Abb.465) gegeben. 

Soil vornehmlich nur auf Anspinnen und BallongroBe Riicksicht genommen 
werden, wobei durch die Verminderung der Endumlaufszahl gleichzeitig auch 
die Spitze der Kurve p(o) (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 vorgefiihrten Abstufungsmoglichkeiten wurde von der 
Firma Brown, Boveri & Co. zuerst in einwandfreier Weise durch den Antrieb 
der Maschine mit dem Einphasen-Kollektormotor (Schaltung Deri) gelost. 

Derselbe hat eine auBerst einfache und betriebssichere Statorwicklung, die 
auch bei kleinen Motoren ohne Zwischenschaltung von Transformatoren fUr 
500 V und mehr hergestellt wird. 

Die Rotorwicklung ist ganz unabhangig von der des Stators und es herr­
schen in ihr stets nur niedrige Spannungen; hochstens 100 V beirn Anlauf und 
etwa 10 V beim Lauf. 

Anlassen, Umlaufszahlenregelung und Abstellen geschehen allein durch 
Biirstenverschiebung. Beirn Anlauf verfiigt man iiber ein Mehrfaches des nor­
malen Drehmomentes und man kann es vom Nullwerte bis zum groBten beliebig 
langsam und ohne den leisesten StoB 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 beirn Abstellen. 

Die Verstellung der Biirsten fUr jede Art der Umlaufszahlenanderung wahrend 
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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zahl der Ringspinnmaschine auf rein mechanischem Wege durch einen 
automatisch wirkenden Geschwindigkeitsregler gelost. FUr viele Spinnereien 
spielt die Platzfrage fUr die AUfstellung der Elektromotoren und der erhOhte 
Knotenpunkt eine beachtenswerte Rolle oder es steht ihnen elektrische Energie 
iiberhaupt nicht zur Verfiigung. 

Die Ringspinnmaschine mit automatischem Geschwindigkeitsregler benotigt 
nur die bedeutungslose Mehrlange von 5 cm gegeniiber der normalen Ausfiihrung 
und auch der Anschaffungspreis fUr kurze Maschinen oder soIche 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 Tw sitzt eine Reibungskupplung, bestehend 
aus dem festgekeilten, belederten KupplungsteilFl und der losen Kupplungs­
halfte F. Letztere bildet zugleich die Festscheibe, auf deren Nabe die Leer­
scheibe L sitzt. 

Durch einen Hebel h, an dessen Nabe die HaUte einer Klauenkupplung kl 
angegossen ist, deren Klauen sich gegen die entsprechenden Klauen einer mit 
dem Gestell festverbundenen Hiilse k2 stiitzen, laBt sich mitteIs aufgelegter 
Gewichte G der Druck, mit welchem die beiden Half ten der Reibungskupplung 
aneinandergepreBt werden, so regeln, daB die Geschwindigkeit der Trommel­
welle Tw um ungefahr 20 vH geringer ist als die Geschwindigkeit der Antriebs­
scheibe F. 
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Diese kleinste Geschwindigkeit kommt fiir jede Windeschicht im Kotzer 
nur fiir jene kurze Zeit zur Wirkung, wahrend welcher auf den kleinen Durchmesser 
gewickelt wird. Bekanntlich wird von den Spindelschnuren der Trommel T die 
Trommel Tl angetrieben. Um zu verhindern, daB die kleinste Geschwindigkeit 
der Trommeln nicht unter das friiher erwahnte und festgesetzte MaB sinke, wird 
die Bewegung der Antriebsscheibe F durch das auf ihrer Langnabe gekeilte 
Zahnrad Z auf das lose auf der Trommelwelle TWI sitzende Zahnrad Zl vermittels 
einer Schleiffederkupplung auf diese iibertragen. Die Schleiffederkupphing 
besteht aus der auf Zl gebolzten Sperrklinge sk, der Schleiffeder I und dem auf 
Trommelwelle TWI gekeilten Sperrade ST. Die tJbersetzung der Zahnrader Z, Zl 

ist so gewahlt, daB sich letzteres mit einer Geschwindigkeit bewegt, die eben um 
20 vH geringer als jene der Antriebsscheibe Fist. 

Sinkt nun die Geschwindigkeit der Trommelwellen unter dieses MaB, so tritt 
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die Schleiffederkupp­
lung, die bisher die 
Sperrklinge auBer 
Eingriff mit dem 
Sperrade ST gehalten 
hat, in Tatigkeit. Es 
wird nunmehr das 

Sperrad mit der 
Schleiffeder gegen­
iiber dem Zahnradez i 

zuriickbleiben und 
die Klinke zum Ein­
legen in das Sperrad 
bringen. In diesem 
Augenblick wird die 

Bewegung der Antriebsscheibe den Trommelwellen durch das Zahnradergetriebe z, 
zi iibermittelt. 

Auf den Hebel h wirken auBer den Gewichten Gauch zeitweise noch zwei 
oder drei PreBfedern 11' 12' la ein, deren Wirkung den Reibungskupplungsdruck 
und damit auch die Geschwindigkeit der Antriebswelle Tw 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 auf3er Wirkung 
gesetzt, und zwar in solcher Folge, daB die Geschwindigkeit der Ringspinnmaschine 
bei niedergehender Ringbank dem wachsenden Windungsdurchmessei ent­
sprechend in drei Stufen bis zum Hochstwert ansteigt und sich dann bei auf­
wartsgehender Ringbank dem abnehmenden Windungsdurchmesser entspre­
chend wieder vermindert. Das Diagramm Abb. 470 zeigt die Geschwindig­
keitsanderungen nach fertig gesponnenem Ansatz wahrend 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 veranderlicher Spindelgeschwindigkeit, entsprechend dem veranderlichen 
Windungsdurchmesser einer Windeschicht (bestehend aus Fiill- und Kreuzschicht), 
sei noch die Abb. 471 angeschlossen. 
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Die volle Drehzahlanderung darf aber erst eintreten, wenn der Kotzeransatz 
nahezu fertig gesponnen ist; denn da bei Beginn der Kotzerbildung bestandig 
auf kleinen Windungsdurchmesser aufgewunden wird, so muB auch die SpiIidel­
geschwindigkeit bestandig auf der niedrigsten Stufe bleiben und es miissen 
daher die PreBfedern 11-/a so lange auBer Wirkung sein, bis der Durchmesser 
des Kotzers ein gewisses MaB erreicht hat. Sobald das geschehen ist, wird eine 
der Federn, und zwar 11 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 spater auch der­
dritten Feder gestattet. 

Das Abschalten und allmah­
liche Einschalten der Federn It bis 
I a geschieht in folgender Weise: 

Wie aus Abb. 469 ersichtlich, 
sitzen die Federn auf den mit dem 
Hebel H verbundenen Stangen 8 1 

bis 8 3 und driicken mittels der 
losen Biichsen b1 bis ba auf den 
Gewichtshebel h. Vnter diesen 
Biichsen sitzen a.uf den Stangen 8 1, 

1P' 

Abb. 471. Abb. 472. 

82 , 8a die Stellringe T1 , T2 , Ta. Je nach der tieferen oder hoheren Lage des 
Hebels H driicken nun aIle drei PreBfedern auf den Hebel h oder es werden eine 
oder zwei oder aIle drei Federn abgeschaltet, indem die Biichsen durch die SteIl­
ringe hochgehoben werden. 

In den nachstehenden Abb.472 bis 476 sind die Spindelgeschwindigkeits­
diagram me entsprechend den verschiedenen Perioden I bis I II wahrend der 
Ansatzbildung und IV wahrend des zy- I II 

lindrischen Teiles des Kotzers gezeichnet. I ~ 
Wahrend der Periode 1 werden die ~ 

Windeschichten durchgehend auf kleinen . _ 
Durchmesser gewunden und dementspre­
chend nach Diagramm 1 nur mit 80 v H 
der vollen Spindelgeschwindigkeit. 

Die Windeschichten der II. Periode 
werden nach Diagramm II auf kleinen 
Durchmesser mit 80 v H Spindelge­

Abb. 473-476. 

schwindigkeit, auf groBen Windungsdurchmesser mit 86 vH gewunden. 
Der kleine Windungsdurchmesser hat eine unveranderliche GroBe, dagegen 

nimmt in allen Perioden wahrend der Ansatzbildung der Durchmesser beim Win­
den an der Basis zu. Daher sind auch ffir das Winden in den folgenden zwei 
Perioden nach den Diagrammen III und 1 V die Geschwindigkeitsabstufungen 
93, 86, 80 vH und nach Fertigstellung des Ansatzes ffir aIle weiteren Schichten 
des zylindrischen Kotzerteiles (Periode I V) die Abstufungen mit 100, 93, 86, 
80 v H festgesetzt. 
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Die Arbeitsweise des Geschwindigkeitsreglers. Vor Beginn eines 
neuen Abzuges ist der Handhebel hh (Abb. 467) ganz nach rechts zu drehen, 
wodurch die mit ihm verbundene Welle w vermoge des auf ihr sitzenden Hebels hI 
den auf den Hebel H verstellbar befestigten Lappen l hochhebt und mithin auch 
den Hebel selbst. Dadurch werden aIle drei PreBfedern auBer 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 si 
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 aIle drei PreBfedern auBer Wirkung (abgeschaltet) 
und die Ringspinnmaschine lauft mit ihrer Mindestumlaufszahl. Die Sperr­
klinke tragt oben einen verstellbaren Arm, welcher gleichfalls drei verschieden 
hohe Stufen 1, 2, 3 hat. Bei der allmahlichen Emporschaltung und Aufwarts­
bewegung der Ringbank stoBt diese zunachst an die Stufe 1 und hebt die Sperr-
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klinkeuberdenerstenEin-
schnitt der Schiene weg, 
wodurch diese sich unter 
der Einwirkung des an der 
Handhebelachsew befind­
lichen Gegengewichtes G1 

nach links bewegt, bis 
die Sperrklinke am Ein­
schnitt 2 anliegt. Nun­
mehr tritt die Feder 11 in 
Wirkung, so daB sich in­
folge des verstarkten 
Druckes auf den Gewichts­

hebel h und des festeren Schlusses der Reibungskupplung die Spindeln mit 
86 vH ihrer vollen Geschwindigkeit bewegen. 

Bei weiterer Emporschaltung der Ringbank stoBt diese bei ihrer Aufwarts­
bewegung nach und nach an die Stufen 2 und 3 des Armes, wobei die Schiene si 
jeweils bis zur nachsten Kerbe nach links ruckt und in vorbeschriebener Weise 
die Federn 12 und la zur Wirkung auf den Gewichtshebel h freigibt. 

Liegt die Sperrklinke in der Kerbe 3, so wird die Feder 12 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 fa zur Wirkung und die 
Spindeln nehmen ihre volle Geschwindigkeit an. 

Die nachstehenden Diagramme Abb. 477 bis 478 zeigen die Veranderung 
der Spindelgeschwindigkeit wahrend der ganzen Dauer der Kotzerbildung. Die 
Ordinaten bedeuten die GroBe der Spindelgeschwindigkeiten, die Abzissen die 
Zeitdauer der fruher angefuhrten vier Perioden I bis IV. 

Das Diagramm Abb. 477 zeigt, daB wahrend der Spinndauer des zylindrischen 
Kotzerteiles (Periode IV) mit allen Geschwindigkeitsabstufungen gesponnen wird. 

Nach Diagramm Abb. 478 ist der Geschwindigkeitsregler derart gebaut, 
daB gegen das Ende des Kotzers die groBte Spindelgeschwindigkeit allmahlich 
abnimmt (wegen der bereits hochgeschalteten Ringbank und den groBer ge­
wordenen Fadenspannungen). 
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Zu erwahnen ist noch, daB die zum Anpressen der Reibungskupplung auf­
gewendete Kraft durch eine am linken Ende der Trommelwelle Tw verschraubte 
Scheibe aufgenommen wird und auf die Trommelwelle kein Langsschub einwirkt. 
Durch das Einfiigen von -

111'0% 

1(ugellagern hier, sowie 
neben dem Hebelh sind 
auBerdem Reibungsver­
luste nach Moglichkeit 

'!:: 
~ 

9J% IHHIlHllH un 

vermieden. 
Das Diagramm Abb. 

479 zeigt neben der Ver­
anderung der Spindel­
geschwindigkeit noch 
die 1(urve des entspre­
chenden Kraftverbrau-
ches an einer Ring­
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spinnmaschine mit 400 Spindeln, 631/2 mm Teilung, wobei 1(ettengarn Nr.80 
engl. gesponnen wurde. 

Die fiir das Spinnen auf der Ringspinnmaschine in Betracht kommenden 
wichtigen Punkte, die Ballonform und die Faden-
spannungen, deren genaue 1(enntnis zur Vervoll­
kommnung des Ringspinnens in bezug auf Lei­
stungserhohung und Verbesserung der Giite des 
Garnes ganz wesentlich beigetragen haben, hat 
Prof. Georg Lindner einer theoretischen 
Behandlung unterzogen. Die Ergebnisse stimmen 

rT.~~~ _______ X 

mit den durch Versuche der Firma Brown, Bo- , 
veri & Co. gewonnenen iiberein. Die rechnerische i 
Behandlung durch Lindner bezieht sich auf die : 
Theorie der Ballonbildung und auf die Berechnung i 
-der Fadenspannungen. i 
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Die Theorie der Ballonbildung. Bei dem Spinnvorgang interessiert 
:zunachst -die Bildung des Ballons durch die Fliehkraft des zwischen Ose und 
Laufer befindlichen Fadenstiickes und seiner Anspannung. Die Spitze des Bal­
lons liegt unmittelbar iiber der Ose {j in 0 (Abb. 480). Durch 0 ist das 1(oordi-
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natensystem mit den Achsen OX und 0 Y gelegt. L sei der Laufer. In der Ent­
fernung y unter 0 und bei dem Halbmesser x hat ein Fadenteilchen von der 
Lange a y und somit von der Masse m1 a y und der Winkelgeschwindigkeit OJ die 
Fliehkraft 

a 0 = m1 • a y . OJ 2 • X • 

m1 ist die Masse der Langeneinheit (Meter) des Fadens. Bei der Neigung r des 
Fadens gegen die Achse ist die Masse des unendlich kleinen Fadenstiickchens 
genauer 

und weiter 

m'l·ay 
cosy 

ml·ay =m 'oy,"'l +ta2y=m . oy.l/l + (~_~)2. 
cosy 1 r " 1 ray 

Die WurzelgroBe bietet der Integration Schwierigkeiten, weshalb es sich emp­
fiehlt, sie gleich der Einheit zu setzen. Die Masse wird also m1 • ay. Der Fehler 
bei dieser Vereinfachung ist ·belanglos, da sein groBter Wert bei 18 0 Neigung 
also cos 18 = 0,95 nur 5 vH betragt. 

Der Fadenzug an irgendeiner Stelle des Ballons laBt slch zerlegen in die axiale 
Komponente t, die abgesehen von den geringen Gewichtsunterschieden an allen 
Stellen die gleiche ist und in die radiale Komponente 

, ax 
tr = t· tg y = t· a-y . 

Die wirkliche Spannung im Faden ist 
t 

t =­
'" cosy' 

Die Summe der Fliehkrafte aller Fadenteilchen vom Scheitel 0 bis zu dem 
Punkte, wo der BaIlon die groBte Ausladung a und die Entfernung b hat, ist 

b 

foo. 
y 

Diese Summe der Fliehkrafte ist durch die Summe der Radialkomponenten 
der gleichen Fadenlange auszugleichen, so daB die Gleichung besteht 

b a b 

tr= f 0·0= t'a-~ = f m 1 ·oY·OJ2x 
y y y 

mit der Folgerung 
a2 x ml·w2 
fJ y2=--t- ·x. 

Die Integration nach den iiblichen 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 

x = a . sin (w . y) , 

denn sie liefert durch Diffenzieren 

ax ay = a'w'cos (w·y) , 



und weiter 

Mithin ist 

oder 

Mit dem Wurzelwert 
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alx 
aly = -a·w2 ·sin (w·y) = -w2• x. 

m ·w l 
W 2 =_1_ 

t . 

l/ml·wl 
w=y -t-

genugt also die angenommene Gleichung der Aufstellung. 
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Danach ist die Kurve, in der sich ein umlaufender F.aden ausbaucht, eine 
Sinuslinie, sofern die Masse entsprechend der axialen Fadenstrecke als m1 • a y 
gesetzt werden darf. Das gilt fiir die maBige Ausbauchung am BaIlon um so ge­
nauer, als der Faden in der geneigten Lage im oberen Teile zwar bis 5 vR mehr 
Lange als Rohe 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 

muB 

sein. 

x = a' sin (w 0 y) 

R = a 0 sin (w 0 h) 

Daraus bestimmt sich die groBte Ballonausladung 

R 
a= sin(w.h). 

Die Fadenneigung am Ringe ist zu finden aus der Gleichung 

ax 
ay=tgy=a.wocos(w· y) , 

indcm man fur y = 11, und fUr y = Yu setzt. Also 

tg Yu = a 0 W· cos (w 0 h) 0 

In der Entfernung y = b vom Scheitel hat der BaIlon die groBte Ausladung 
x =a. 

Aus der Gleichung x = a 0 sin (w 0 y) 

findet man nach der Einfuhrung obiger Werte 

oder 

mithin ist 

a = a· sin (w 0 b) 

1 = sin (wo b) = sin ; • 

wob=!'-
2 
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und 

oder weiter 

n 
W="2b-

b_~_~l/--t­
-2,10 - 2 r 7n 1 ·w2 

Die Berechnung der Fadenspannungen im BaIlon. Aus der letzten 
Gleichung findet man ffir den Fadenzug in der Achsenrichtung 

b2 
t=4 2 'm1 ·w2• 

n 

Die wirkliche Fadenspannung ist 

tllJ=-t- = t il +tg2y =t. 1/ 1 + (~)2 . 
cosy r uy 

Die Fadenneigung 'Yo an der BaHonspitze ist zu finden aus 

AX 
8-y=tgy=a'w'cos(w'Y) , 

denn da hier Y = 0 und somit. cos (w' y) = cos' 0 = 1 ist, erhiHt man 

tgl'o=a·w 
und well 

schlieBlich ffir 

n 
w=2"b 

I a-;r 
tg Yo = 2ii'" 

N unmehr wird der wirkliche Fadenzug an der BaHonspitze 

t 4b2 7n ·w l to= __ =_·_l_-. 
COS" 0 n l COS" 0 

Fur die Bestimmung des Fadenzuges am unteren BaHonende (am Ringe) ist 
zunachst der Neigungswinkell' .. notwendig, der durch die bereits friiher gefun­
dene Gleichung 

tg 1' .. = a . w . cos (w • h) 

gegeben ist und nach Einfiihrung des Wertes ffir w die Form annimmt 

a·x (X.h) 
tgi'n= 2.b cos "'2b • 

Die Fadenspannung im BaHon am Ringe ist dann 

t 4b2 ~'W2 
t =--=-.---
.. COS" n x! COS"..' 

Ffir die weitere Ausrechnung ist die Masse m1 und die Winkelgeschwindigkeit w 
durch die ffir die BaHonbildung bestimmenden GroBen auszudriicken. 

Man benotigt hierzu die engl. Garnnummer N 8' die minutliche Umlaufszahl n 
des Laufers, auBerdem entweder die Fadenspannung t oder die groBte BaHon­
weite 2 a. Es sei bemerkt, daB je straffer der Faden gespannt ist, desto geringer 
ist die BaHonausbauchung. 
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Zur Bestimmung der Masse m1 im metrischen MaBsysteme sei angegeben, 
daB die metrische Garnnummer ist 

N m = 1,69Ns • 

Sonach wiegt 1 m Garn in kg 

und es ist die Masse 
G 1 1 1 

m 1 =g=9,81.1000Nm = 16579N. £Q 16600N.· 

Die Winkelgeschwindigkeit bei n minutlichen Laufertouren jst 

2·:n;·n 
w=60' 

Da wegen der geringen GroBe die Fadenspannungen in Gramm ausgedriickt 
werden, ist es fiir die Rechnung bequemer, dieselben anstatt in t kg durch T g 
zu ersetzen. Es ist also zu setzen 

T 
t = 1000 kg. 

Das BogenmaB des Winkelwertes (w 0 y) ist durch Multiplikation mit ;6~ = 1!0 

in GradmaB umzurechnen. 
Die LangenmaBe :fn Meter werden beibehalten. 
Durch Einfiihruug der gegebenen Werte findet man 

w _l/ml · w 2 _ 11_1 __ 0 100~02:n;.n _ n 
- y t - r 16600 N. T 60 - 39 tN,. T ' 

:n; 11 T . 60 61 ---.-
b = -2 r 1006 016600N. 0 2:n;.n £Q n V T ·N., 

daraus 
4bS 4:n;2·n2 (b on)2 1 

T = 1000 0 :n;s- 0 i6600N •. 602 = 6t 0 N e ' 

R = a·sin (w'h) = a o sin (;:!) = a· sin (90 0 ~) 
und daraus 

R (b \ -a= sin 90 0 h )· 

Bei maBiger Fadenspannung im BaIlon wird die groBte Ausbauchung zumeist 
oberhalb des Ringes liegen und somit b < h sein; dabei wird auch der Winkel 

( 90 0
;) > 90 0 sein und man hat daher die obige Gleichung zu schreiben 

= =Sin.( 180 -90· :). 

In der Regel wird man auf photographischem Wege die Ballonausladung 2 a 
messen und danach die Fadenspannung berechnen konnen. 

Bergmann, Spinnerei. 22 
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Hierzu dient die Umkebrung der vorstehenden Gleichung 

( 180-90.!!'-)= sin arc R 
b a ' 

daraus 
180 - sin arc R 

h a 
b 90 

Fiir R 
0,95 0,9 0,8 0,7 0,6 0,5 --=1 

a 

ist 
b 
-,;-=1 0,83 0,78 0,71 0,67 0,63 0,6 bei kleinem T 

und : = 1 1,25 1,4 1,69 2,02 2,44 3,00 bei groBem T. 

Wenn durch photographische Aufnahme die groBte Ballonausladung fest­
gestellt wird, so laBt sich aus der vorstehenden Tabelle b ermitteln und damit nach 
den friiher gegebenen Gleichungen der Fadenzug T, der Neigungswinkel tg y 
und der Fadenzug im BaIlon T: cos y berechnen. 

Fiir ein zahlenmaBiges Beispiel seien folgende Annahmen ge­
macht: 

-der Ringdurchmesser 

FUr 

Ne = 20, 
n = 8000 Lauferumdrehungen; 

2 R =0,045m, 

h = 0,175 m } Fiir das Aufwinden 
2· a = 0,06 m an der Kegelbasis. 

R 45 
-0,- = 66 = 0,75 

ist der Bogen, dessen Sinus gleich 0,75 ist, 48° 40', somit 

!!.- = 180-48 t C/) 1 46 
b 90 =, . 

h 
b = 1,46 = 0,69 . h = 0,69 ·0,175 = 0,12 m. 

Daraus 

Die Zugkraft T an der Stelle der groBten Ballona.usladung 

T = (~~·)2. ~ = (0,12.8000)2. -.!_ = 12 4 
\ 61. N. 61 - 20 -,-g-" 

Der Neigungswinkel an der Ballonspitze 
a·:n :n 30 

tg yo = 2-:-[j = -2" 120 = 0,393, 

Yo= 2P/2o. 

Der Fadenzug an der Ballonspitze 
T 12,4 

T O=--=0-93= 13,3g" 
cos;'o ' --

Der Neigungswinkel am unteren Ballonende 

tgy .. = ;:~ cos (;:Z) = 0,393· cos (90·1,46) = 0,393 cos (131-90) = 0,258, 

y .. =141/ 2o. 
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Die Fadenspannung im unteren Ballonende ist daher 

T 12,4 
T,.= -- =0968 = 12,8g. cosy,. , --

1st beim Wind en an der Kegelspitze des Kotzers 2· a = 0,045 m 
und h = 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 T = (?~)2 _~ = (0,142.8000)2. ~ = 17 4g 
61 N. 61 20 -'-' 

Die Fadenneigung an der Ballonspitze wird sein 
n n 22,5 

tg Yo = a' 2.b = 2' 142 = 0,249, 

Yo = 14° 

und daher der Fadenzug an der Ballonspitze 

T = ~=17,4= 18g 
o COSYa 0,97 __ . 

Die Fadenneigung am unteren Ballonende 

a'n (n.h\ a·n n 
tg Yu = 2b cos 2-:]i) = 2b cos 2- = 0, 

yu=o, 

folglich ist der Fadenzug im unteren Ballonende 
T 

Tu= -0= T= 17,4g. 
cos --

Daraus ist zu erkennen, daJ3 die Fadenspannungen im BaIlon mit abnehmendem 
Windungsdurchmesser eine bedeutende Zunahme erfahren. 

Der Spannungsunterschied im Faden beim Winden an der Kegelspitze und 
an der Kegelbasis an der Ballonspitze betragt 

1~~3 = 1,35, das ist 35 vH, 

jener am unteren Ballonende 

17,4 1 4 d . 34 H 12 8 = ,3, as 1st v . , 
Der Luftwiderstand des Fadens bei seiner Drehbewegung laJ3t sich 

annahernd berechnen. 
Eine ebene Flache von / m 2 erfahrt bei der Geschwindigkeit t'm den Luft-

widerstand 

und ein Zylinder 2/3 davon. 

I 
W =--_'/'v2 

8 

Wegen der Rauhheit des zylindrischen Fadenkorpers solI das 3/2_ bis 2fache, 
also im Mittel das 1,75fache des angegebenen Luftwiderstandes gerechnet werden. 

Der Durchmesser des Baumwollfadens von der eng!. Nummer Ne kann an-
nahernd mit Imm 

IN. 
angenommen werden, ebenso dessen Lange gleich der Ballonhohe in Meter. 

22* 
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Die Rotationsgeschwindigkeit sei im. Mittel fiir die verschiedenen Ballon­
radien gleich der des Laufers im. Radius R mit 

2:n;·R·n 
---00--

angenommen. 
Damit findet sich der Luftwiderstand fiir den Ballonfaden in Gramm 

2 I I h (2:n;.n')2 ( R )2 L=175·-·-·--·_· - . -- ·1000 
, 3 8 tN~ 1000 . 60 1000 

k ( n \2(R)2 
L= tN. 1000) 25 ' 

oder 

worin k in Meter und R in Millimeter einzusetzen ist. Es wird nach Einsetzen 
der Werte 

L = 0,1~5 . (8000)2. (~2.5)2= 2 g. 
t20 ,1000 25 -

Die an sich geringe Kraft lenkt den Faden yom Laufer bis zur Ballonspitze in 
der Umlaufrichtung nach hinten ab, und zwar im Verhaltnis 

L: T u = 2: 12,8 = 0,156 = tg 90 . 

Diese Neigung in tangentialer Ablenkung nimmt bis zur Ballonspitze allmah­
lich ab, so daB der Faden an der Spitze in einem Meridian des Ballons gerichtet 

c 

ist, dem der Laufer 
voreilt. 

Der Luftwider­
stand des Laufers 
selbst, der ungefahr 
1/, bis 1/2 g betragen 
diirfte, kommt zu 
jenem des Fadens 
noch hinzu. 

Die Berech­
nung der Faden­
spannung zwi­
schenLaufer und 
Spule. Der auf die 

Abb. 481. Spule Su im Halb-
messer r auflaufende Faden wird mit einer Kraft P herangezogen, die auf den 
Laufer L (Abb.481) so wirkt, daB ihre tangentiale Komponente p. sin oc die 
Reibung Rb des Laufers und den Luftwiderstand L iiberwindet. 

Die Komponente P . cos oc wirkt der Fliehkraft und dem nach auBen wirkenden 
Zug T . tg Yu des Ballons entgegen, so daB der Unterschied als Anlagedruck des 
Laufers im. Ringe verbleibt. 

Nach oben hin wird der Laufer durch den Ballonfadenzug T zur Anlage an· 
den Ring gebracht, wogegen sein verschwindend kleines Eigengewicht nicht in 
Betracht kommt. 

Die Fadenspannungen vor und hinter dem Laufer stehen wegen der Reibung 
beim. Durchgang in einem bestimmten Verhaltnis. Die einfache Umschlingung 
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des Fadens am Laufer bewirkt nach den Versuchen von Escher ein Verhaltnis 
der Krafte 

; =2bis 1,6; 

nach Versuchen von Brown, Boveri & Co. iibereinstimmend 2,2 bis 1,6, je nach 
der GroBe von IX bzw. je nach dem GroBenverhaltnis von Ringdurchmesser und 
Windungsdurchmesser. 

Die Fadenziige verhalten sich verkehrt zu dem Windungsdurchmesser, so 
daB die groBeren Werte von (P: T) fiir den kleinen Windungsdurchmesser 
gelten. 

In Abb. 482 sind die am Laufer wirkenden Krafte dargestellt. 
Wie schon friiher bemerkt, hat die tangentiale KomponenteP . sin IX des Faden­

zuges P den Luft­
widerstandL, die Rei-

. bung des senkrechten 
Fadenzuges T und die 
Reibung von (C + T 
. tgyu- PCOSIX) zu 

iiberwinden. Alle 
diese letztgenannten 
Krafte C, T· tg . Yu 
und p. cos IX wirken 
in der gleichen Axial­
ebene. 

Es ist daher Abb: 4 2. 

Psina= L+ f.L Y T2+(C+ TtgYu-P·COSa)2. 

Der Reibungskoeffizient f.l 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 IX. 

Die Ballonform hat weniger EinfluB auf die Spannung als der Luftwiderstand, 
wei! sie nicht unmittelbar, sondern erst durch die vom Faden am Laufer aus­
geiibte Reibung mitbestimmend wird. 

Die Fliehkraft des Laufers, die unter allen wirkenden Kraften den groBten 
Wert aufweist, ist mit dem Laufergewiehte G1 kg auf den Sehwerpunkt mit dem 
Radius Ro bezogen, der ein wenig groBer als der Ringdurchmesser ist. Bei der 
Winkelgeschwindigkeit W 0 des Laufers ist die Fliehkraft 

G 
C= - · w~·Ro· g 

Es sei beispielsweise fUr die minutliehen Spindelumlaufe ns = 9500, die minut­
liehe Fadenlieferung l = lO m, das Laufergewicht G1 = 19,3 g und Ro = 16 mm 
die Fliehkraft zu bestimmen. 

Zunachst ist die Umlaufszahl no des Laufers aus der Gleiehung 
l 

ns-ni/= dn 
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zu ermitteln. Es folgt 
1 

nO=nB - d1(,' 

und da ; = r = R sin ce, i-;t 

no=ns- 2R.sina.1(,' 

Fiir R = 15,5 mm wird 
10 

no = 9500 - -=-2-. n-.-:O=-,0=-=1:-::5=5-. s-:-in-a 9500-·~00 
sma 

und G 2 19,3 1 (2.1(,11.0)2 16 ( no )2 
C=_·(()o Ro = 1000' 981 -6i) . 1000 =0,344 1000 . g ,. 

Es solI nun auch die Fliehkraft in Beziehung zur Ballonspannung gebracht, 
also das Verhaltnis C ~ T bestimmt werden. Es seien: 

Der mittlere Ringdurchmesser . 
die Windedurchmesser 

Dann ist das Verhiiltnis 
dementsprechend. . . 

2r = 
r:R= 

sin a = 
cos a = 

Die Reibungswertziffer sei p = 

und das Kriifteverhii.ltnis . P: T = 
Das Verhiiltnis L: T sei. . . . L: T = 
Die Neigung des Fadens am { oben am Kotzer. t y" = 

Liiufer sei unten am Kotzer . tg 1'" = 
Dabei ist die tangentiale Treibkraft . . . . . . . p. sin a = 

wovon fiir die Reibung nutzbar wird . . . p. sin a-L = 

und fiir den resultierenden Anlagedruck .!. (P sin a - L) = 
P 

Der verlikale Anlagedruck des Laufers ist . . . . T= 
und der radiale Anlagedruck 0 + T tg 1'" - P cos a 

= J/(P sin a - L)2 _ T2 
I I-' / 

2R=30mm 
15 
'I, 

0,5 
0,866 
0,25 
1,8 
0,15 
0,1 

-0,1 
0,9 T 
0,75 T 

3,0 T 

1,0 

2,8T 

25mm 
ill, 

0,833 
0,552 
0,25 
1,6 
0,2 
0,0 

- 0,2 
1,33 T 
1,13 T 

4,5 T 

1,0 

4,4 T 

Hiervon kommt auf den radiale Fadenzug . p. cos a = 1,6 T 0,9 T 
Es ist T. t I' {an der Kegelspitze . . . 0,1 T 0,0 T, 
, g" an der Kegelbasis . . . - 0,1 T - 0,2 T 

. . V(P,Sin a - L-)2-- {oben = 4,32 T 5,28 T 
Daher 1st 0 = P cos a - T· tg y" + P - T2 = unten = 4,52 T 5,48 T. 

100 
Bei n. = 9500 sind die Laufertouren no = 9500 - -.- 9300 9380 sma 

und die FIiehkraft des Liiufers 0 = 0,344 (1~~Or 
Aus dem oben stehenden Verhiiltnisse 0: T folgt 

{ an der Kegelspitze. . . . . . . . . . . . 
an der Kegelbasis ........... . 

T= 
T= 

29,75 g 

6,89 g 
6,88g 

30,27 g 

5,73g 
5,52g. 

C = 4,32 T bis 5,48 T zeigt, daB die Fliehkraft des Laufers 4 bis 51/2mal groBer 
ist als der Fadenzug T im BaIlon in der senkrechten Richtung. 

Nach der Gleichung 
-~ = 2bis 16 T ' 

und dem fruher bestimmten Wert 

T = 12,4g 
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ist der Fadenzug zwischen Laufer und Spule beim Winden auf kleinem Durch­
messer 

P d, = 2 T = 2 . 12,4 = 24,8 g 

und beim Winden auf groBem Durchmesser 

PD = 1,6' T = 1,6' 12,4 = 19,84 g. 

Den Fadenzug zwischen ()se und Streckwerk hat man' wegen der Reibung 
an der ()se um ungefahr 10 vH kleiner zu nehmen als To und kann ibn hinrei­
chend genau gleich dem senkrecht gerichteten Zug T im BaIlon setzen. 

Unmittelbare Messungen der Fadenziige zwischen ()se und Streckwerk hat 
Spinnereidirektor Kuhn in Reutlingen mittels Fiihlhebelvorgenommen. 

Der Kraftbedarf der Ringspinnmaschinen ist in erster Linie von 
der Spindelumlaufszahl abhangig, weiter sind die KotzergroBe bzw. Spindel­
teilung, die Garnnummer und der Hub der Ringbank von EinfluB. Schlechte 
Bauausfiihrung der Maschine, mangelhafte ()lung, nicht geeignetes Spindelol, 
schlecht ausgewuchtete Spulen vermehren den Kraftverbrauch. 

Aus vielen elektrischen Bremsergebnissen an Ringspinnmaschinen mit 21/4" 
bis 25/ 8 " Spindelteilung, 6", 51/ 2 " und 5" Ringbankhub, beim Spinnen von Baum­
wollkettengarn von den eng!. 
Nummern 24 bis 36 bis 40 Minutliche Umlaufszahl 

ist die nebenstehende Tafel 
iiber den Kraftbedarf der 
Spindeln zusammengestellt 
worden. Zumeist laBt man 
die Spindeln mit 8000 bis 
12000 minutlichen Umdre­
hungen laufen. 

der Spindeln 

5500 bis 
6500 " 
7500 " 
8500 " 
9500 " 

10500 " 
115oo " 
12500 " 

6000 
7000 
8000 
9000 

10000 
11000 
12000 
13000 

Anzahl der auf eine Pferde­
starke entfallenden Spindeln 

95 bis 80 
85 " 70 
80 " 65 
75 " 60 
70 " 55 
65 " 50 
60 " 45 
55 " 40 

B. Die Mulespinnmaschinen. 

1. Der Baumwollselfaktor, Selbstspinner oder Wagenspinner. Der Baumwoll­
selfaktor dient zur Erzeugung von Kett- und SchuBgarnen 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, 
konnen grobe, mittel- und feinste Garne sowohl in Kett- als auch in SchuBdraht, 
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 unbeschrankten Verwendbarkeit fiir die Erzeugung aller 
moglichen Garne. Der Selfaktor arbeitet vollkommen selbsttatig, daher auch 
die Bezeichnung als Selbstspinner. 

Spinnen und Aufwinden des Fadens erfolgt in zwei getrennten, voneinander 
unabhangigen 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. 

er fe t ehende Teil umfaBt die auf mehrere guBeisern TragfiiBe T 
gelagerte Zylind rba,nk Z B mit dem darauf be£estigten S reckwerke St. W und 

Jl dem zur Aufnahme d r Vorg pin pulen u di nen-
den ufsteckrahmen A. Etwa liber die Langenmitte 
de el£aktors hinaus ist ein rahmenartiger, guBeiserner 
Bock senkrecht zur Zylinderbank eingebaut, der als 

eadstock oder !littelbock H bezeichnet, den Antrieb 
Su owie fa t da g samte verwickelte Getriebe aufnimmt. 

fl..------.:7'''l Z8 

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 13 0 bis 18 0 geneigt gelagert sind. Er nimmt in dem guBeisernen Wagenmittel­
stuck, welches zur Verbindung der zu beiden Seiten des Headstockes befindlichen 

28 Wagenhal£ten dient, ei-

I I .. . . . '9. ;., q nr F:;~~:~·'::C!~: 
~ 

korpers gehorigen Win-
~I . . · ~s:· " ~m"8~' ~ ...... ' I ~ dergetriebes auf. 
~ _ ~ ~ l!'iir j edes zu spin-

nende Fadenstuck 
(ungefahr gleich der 

WagenausfahrtsIange) hat der Wagen einmal aus- und einzulaufen. Wahrend 

Abb.484. 

derWagenausfahrt wird gesponnen, wahrend der Wageneinfahrt der Kotzer 
gewunden. Je nach der Spindelzahl werden gleichzeitig 600 bis 1200 Faden 
gesponnen. 

Der Vorgang beim Spinnen am Selfaktor nimmt folgenden 
Verlauf: 

Die von den Vorgespinstspulen Su ablaufenden Faden gehen einzeln durch 
die Locher der Fadenflihrerschiene t und werden beirn Ausfahren des Wagens 
von dem gleichzeitig in Tatigkeit tretenden Streckwerke St. W eingezogen und 
verfeinert. Beirn Austritt aus dem Streckwerke empfangen die verfeinerten 
Faden von losem Zusammenhange von den mit 6000 bis 10000 und sogar mit 
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12000 minutlichen Umdrehungen bewegten pindeln 8p den notigen Draht. Die 
Drahterteilung dauert bei 10 e gedrehten chuBgarnen wahrend der Ausfahrt an, 
dagegen i t fUr J'l W 

fester gedrehte 
chu/3garne und fUr 

Kettengarne stets 
die rahtgebung 
nach beendigter 
Wagenau fahrt, wenn der Wagen ine Ruhestellung an­
nimmt, noch fortzusetzen. Damit ist das eigentliche 

pinnen oder die e rste Hauptperiode (die Wagen­
ausfahrt) beendigt. 

Ohne nterbrechung etzen nun die Vorgange der 
zweiten Hauptperiode ein. Sie beginnen zunach t 
mit Vorbereitungen fUr da-s Aufwinden der gesponnenen 
Faden. Diese bestehen darin, da/3 sich die Spindeln um .'\bb. 4 5. 

wenige Umdrehun- w 
gen in entgegenge-
etzter Richtung 

wie jener wahrend 
der Wagenausfahrt drehen, urn das zwi!,chen der pinde1-
pitze und der der Kotzerspitze liegende Faden tuck fiir 

den richtigen AnschluB an die Fadenwindungen der bei 
der vorhergegangenen Wageneinfahrt gewundenen Schicht 
abzuwickeln (siehe Abb. 4 5--4 7). G1eichzeitig mit 
die er Ruckbewegung der Spindeln nimmt auch das 
Windergetriebe seine Tatigkeit auf. Der Winderdraht 
ad (Abb.4 5), der sich bi her in seine Ruhe1age iiber 
den Faden befand, enkt ich rasch nach ad' zur An­
windestelle und bringt den aufzuwickelnden aden in 
eine zur Spinde1achse senkrechte Lage, so da/3 durch Abb. 4 o. 
die Drehbewegung 
der Spindeln ein 
Aufwinden erfo1gen 
mu/3. In demse1ben 
Zeitabschnitt hebt sich durch eine erst jetzt zur Wirkung 
kommende Gewichtshebe1-Be1astung der Gegenwinder­
draht von gd nach gd' zur Beseitigung der durch das Ab­
wickeln des von der Spindelspitze bis zur Kotzerspitze ab­
gewicke1ten Fadenstiicke eingetretenen Fadenlocke­
rung (Abb. 4 6 und 487). 

Mit der Beendigung die er fiir das Aufwinden not­
wendigen Vorbereitung beginnt der Wagen einzufahren. 
Wahrend der Wageneinfahrt drehen sich die Spindeln in 
der gleichen Richtung wie wahrend der Ausfahrt, aber Abb.487. 

nicht mehr mit gleichformiger Geschwindigkeit, sondern mit einer von der 
Wagengeschwindigkeit und dem jeweiligen, wechselnden Windungsdurchmesser 
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des Kotzers abhangigen Geschwindigkeit, urn 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 FiilIschicht in jeder neuen 
Wickelschicht zu bestehen. Wahrend der Wagen ungefahr das erste Fiinftel 
seines Weges bei der Einfahrt zuriickIegt, wird der Winderdraht zum raschen 
Niedergehen von der Kotzerspitze bis zur Basis der zuletzt hergestellten kegel­
formigen Windeschicht gezwungen, wodurch ein Teil der gesponnenen Fadeh­
lange 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 Gamwickelkorper bei der Weiterverarbeitung sich hemmnislos 
abwickeln laBt. Nach der Fertigstellung der Kreuzwindung bewegt sich der Win­
derdraht langsam von der Basis zur Kotzerspitze nach aufwarts, wodurch die 
noch iibrige Fadenlange 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 Faden zuriick. 

1m Zusammenhange bilden eine Wagenausfahrt und eine Wageneinfahrt ein 
Wagenspiel. Je nach dem erforderlichen Drahte im Game konnen in 1 Minute 
drei bis fUnf Wagenspiele erfolgen. 

Wenn man die technologischen V organge wahrend eines Wagenspieles naher 
betrachtet, so ist zu erkennen, daB sich in jeder der beiden Hauptperioden 
(Wagenausfahrt und Wageneinfahrt) wieder je zwei streng abgegrenzte Arbeits­
vorgange unterscheiden lassen. Und zwar schlieBt sich in der ersten Haupt­
periode an die vollzogene Wagenausfahrt als Fortsetzung des Drahtgebens das 
N achdrehen bei in Ruhe befindlichen Wagen. In der zweiten Hauptperiode fin­
det zunachst die Vorbereitung fUr das Aufwinden, das Abschlagen, statt und 
unmittelbar anschlieBend das Winden bei einfahrendem Wagen. 

Es sind also vier deutlich unterscheidbare Arbeitsabschnitte 
zu erkennen. 

Zur leichteren Klarlegung der in den einzelnen Arbeitsabschnitten tatigen, 
ziemllch verwickelten Getriebe scheidet man ein Wagenspiel in vier getrennte 
Perioden und bezeichnet sie: 

I. Periode: die Wagenausfahrt } Erste Hauptperiode: das Spinnen 
II. Periode: das Nachdrehen 

III. Periode: das Abschlagen 
IV. Periode: die Wageneinfahrt 

lJ Zweite Hauptperiode: das Auf­
winden. 

Die Arbeitstatigkeiten der Getriebe, nach den vier Perioden 
geordnet, fiihren zu folgendem Schema: 

I. Periode: die Wagenausfahrt. 
Der Wagen fahrt mit gleichfOrmiger, in Abhangigkeitsverhaltnis von der 

Streckwerkgeschwindigkeit stehender Geschwindigkeit aus und halt 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-iiber 
und unter den Faden. 

II. Periode: das Nachdrehen. 
Der Wagen ist in Ruhe. 
Das Streckwerk ist in Ruhe. 
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 SchuBgarnen entfallt 
bei geringem Drahte das Nachdrehen. 

Der Winder- und Gegenwinderdraht befinden sich noch in den gleichen Stel-
lungen wie in der ersten Periode. 

III. Periode: das Abschlagen. 
Der Wagen ist noch in Ruhe. 
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 Faden. 

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 Fadenlange zum 
Ausgleiche des Drahtes nacho 

Die Spindeln drehen sich zum Aufwinden der Faden in der gleichen Richtung 
wie in den beiden ersten Perioden, mit einer von der Wagengeschwindigkeit 
und von dem jeweiligen, wechselnden Windungsdurchmesser des Garnwickel­
korpers abhangigen Geschwindigkeit. 

Der Winderdraht geht zunachst schnell nach abwarts zur Erzeugung der 
Kreuzwindeschicht und alsdann langsam hoch zur Herstellung der Aufwinde­
schicht. Der Gegenwinderdraht spielt, durch Spannungsanderungen in den Faden 
gezwungen, wenig auf und nieder und sucht die Faden in gleichmaBiger 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 Faden zuriick. 

Eine Steuerung von sinnreicher Einrichtung setzt die in den vier Perioden 
wirkenden Einzelteilen in und auBer Tatigkeit, und zwar so, daB der tTbergang 
von einer Periode in die andere von der Beendigung der vorangegangenen ab­
hangig gemacht wird. 
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Zur besonderen Einrichtung der Baumwollselfaktoren iiber­
gehend, kann gesagt werden, daB deren verschiedenen Ausfiihrungen keine 
grundsatzlichen Unterschiede zeigen, sondern nur Verbesserungen des zuerst 
am vollkommensten ausgebildeten Parr-Curtis-Selfkators sind. 

Der Baumwoll-Selfaktor von Parr-Cu~tis ist mit seinen wichtigen 
Getrieben in den Abb. 488 bis 491 dargestellt. 

Die Antriebs- oder Hauptwelle Hw ist querliegend und tragt das Triebwerk 
fiir einfache Spindelgeschwindigkeit. 

Vor dem Eingehen auf die in den vier Perioden tatigen Getriebe sei vorerst 
das Selfaktorgetriebe einer Erlauterung 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 Tatigkeit ist und der Nebenwelle Nw, 
welche in der III. und IV. Periode bewegungsversorgend wirkt_ 

Die Hauptwelle bewegt sich mit ungefahr 800minutlichen Umdrehungen. 
Ihren Antrieb erhalt sie von einem Vorgelege Vg (Abb. 491), das wieder von dem 
Hauptwellenstrang Tw angetrieben wird, und zwar mit Fest und Losscheibe, 
um es fiir langere Selfaktorstillstande auBer Betrieb bringen zu konnen. 

Der Riemen Ri iibermittelt die Bewegung der Vorgelegewelle auf die Fest­
scheibe S2 der Hauptwelle. S1 ist die Losscheibe. 

Die selbsttatige tiberfiihrung 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. Petiode besorgt eine besondere, erst spater 
zu erklarende Vorrichtung. 

Von der Hauptwelle zweigen folgende Bewegungsiibertragungen 
ab: 

Die am rechten Hauptwellenende festgeschraubte und auswechselbare Strick­
scheibe (auch Zwirn- oder Twistwirtelscheibe g~nannt) Ts treibt mit dem Spin­
delseile Sl die im Innern des Spindelwagens gelagerti Spindelwelle Spt an. Das 
Seil Sl nimmt seinen Weg iiber den Twistwirtel Ts, die Leitscheiben l', l", Spann­
scheibe L' (in einem wagerechten Schlitz verstellbar) und weiter iiber die Leit­
scheibe l" zur Zwirnscheibe zurUck. Auf der Spindeltriebswelle ist eine Weill­
blechtrommel aufgesetzt, von welcher mittels endloser Schniire (Spindelschniire) 
die Spindeln Sp einzeln angetrieben werden. 

Die Schraube ohne Ende se bewegt das Schraubenrad Sr, das auf seiner Achse 
verstellbar die unrunde Scheibe (Exzenter) e aufgesetzt hat. Dasselbe wirkt auf 
eine am aufragenden Riemenleiterarm rl angebolzte Verriegelungsstange st ein. 

Das am linken Ende der Hauptwelle festgekeilte Kegelrad k1 iibertragt die 
Bewegung durch das Kegelrad k2 auf die Vorderzylinder cu. des Streckwerkes. 

Die Nebenwelle Nw wird von der Vorgelegewelle durch das Seil Sl' in 
fortdauernder Bewegung erhalten. 

Die Nebenwelle leitet durch das Kegelradergetriebe k3' k4 die Bewegung auf 
die senkrechte Welle Vweinerseits, durch das Stirnradergetriebe z, Za, Zl anderer­
seits auf die Steuerwelle Stw iiber. 

Die Welle Vw tragt die Wageneinzugsbremse Eb. Diese ist eine Reibungs­
kupplung. deren obere Kupplungshalfte mit Nutkeil verschiebbar aufgesetzt 
ist, wahrend die untere Kupplungshalfte lose aufgeschoben ist. Bei geschlossener 
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Reibungskupplung hat die Welle Vw die Bestimmung, durch das Kegelrader­
getriebe ks, k6 die Bewegung an die Wageneinzugswelle Ew abzugeben und die 
Wageneinfahrt zu bewir­
ken. Zu diesem Zwecke 
tragt die Wageneinzugs­
welle die beiden S'piral­
seilscheiben Se (Einzugs­
schnecken), welche mit 
den Einzugsseilen Sll mit 
dem Spindelwagen ver­
bunden sind. Die Gegen­
zugschnecke Ge mit dem 
Gegenzugsseil Sl'l 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 
abhangig zu machen, wes­
halb die Einrichtung ge­
troffen ist, daB sie sich '«<4"(((4'« «<//w]""" 

kurz vor beendigter ! . 
Wagenaus- und Wa-
geneinfahrt um je eine 

hal be Umdrehung 
(180°) dreht. 

Die Steuerwelle be­
steht aus der von der 
Nebenwelle Nw durch 
das Zahnradergetriebe 
z, Z a' Zl standig ange­
triebenen Vollwelle, 
welche am linken Ende 

die Reibungskupp­
lungshalfte kU1 aufge­
keilt hat und einer auf­
geschobenen Hohl-

! j.j ! 

Hi 

Abb.490. 

Z8 

Abb. 491. 

welle, welche mit Nutkeil verschiebbar die zweite Kupplungshalfte kU2 tragt-o 
Die beiden Kupplungsteile bilden die Schaltkupplung der SteuerweIIe_ 
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An der Hohlwelle befinden sich die drei unrunden Scheiben (Exzenter) 
e1, ea' ea· 

Das Exzenter e1 dient zur In- und AuBerbetriebsetzung des Streckwerkes. 
Das Exzenter ea bewirkt die Verschiebung des Riemens Ri von der Losscheibe 

8 1 auf die Festscheibe 8 2 durch den Riemenleiterhebel rZ vor Beginn der Wagen­
ausfahrt. 

Das Exzenter ea lOst die Wagenbewegung fiir die Einfahrt aus und fiir die 
Ausfahrt ein. 

Damit die Steuerwelle abhangig 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 
n1, na an den Enden und dem Stelleisen m mit dem Nasenansatze i. Letzterem 
steht bei geoffneter Schaltkupplung entweder die Nase il auf dem kleineren 
Halbmesser (wie in der Zeichnung) oder die Nase ia auf dem groBeren Halbmesser 
stehend gegeniiber und halt die Kupplung geoffnet. Diese beiden Nasen sind fest 
auf der Scheibe der Kupplungshiilfte kua• 

Die Schaltvorrichtung wirkt folgendermaBen: Trifft der ausfahrende Wagen 
kurz vor Erreichung seiner Endstellung mit der am Wagen gelagerten Gegen­
winderwelle wa auf die Nase na des Schwinghebels, so wird das Ende mit dem 
Stelleisen m gehoben, die Nase ides Stelleisens verlaBt die Nase il der Kupplungs­
halfte kua, der Druck der Feder f schlieBt die Kupplung und die Steuerwelle 
setzt sich in Bewegung. Da die Nasen il und ia um 180 0 versetzt stehen, trifft 
nach einer halben Umdrehung der Steuerwelle die Nase i2 auf i und unter fiber­
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 WI auf die Nase n1 des Schwinghebels. Der unter dem 
Federzug f' stehende Winkelhebel kw sichert die jeweilige Lage des Schwing­
hebels. 

Fiir moglichst gleichbleibende Spannung der im Spinnen begriffenen Faden 
wahrend der Wagenausfahrt muB die Wagengeschwindigkeit abhiingig von der 
Streckwerkgeschwindigkeit gehalten werden, weshalb von den V orderzylindern 
cu_ des Streckwerkes durch das Stirnradergetriebe za, t, Z3' Z4' Zs die Wagenaus. 
zugwelle Aw anzutreiben ist. Letztere liegt parallel zur Zylinderbank, reicht iiber 
die ganze Lange des Selfaktors und hat in der Mitte (siehe Abb. 488) innerhalb der 
Headstockwande sowie an den beiden Enden die Wagenauszugschnecken Ase 
aufgebracht. Diese sind durch die um die Leitscheiben L gefiihrten Wagenaus­
zugseile 8Z'}, mit dem Spindelwagen Wain Verbindung. 

Die Arbeitsweise der einzelnen Getriebe ist zum leichteren Verstandnisse am 
besten nach den vier Perioden geordnet zu erklaren. 

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 
ea der Steuerwelle den um den Bolzen 01 drehbaren Hebel HI so dreht, daB sich 
dessen linker Arm mit dem angelenkten Trager T 1 (siehe Abb. 490) senkt. Da-
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durch greift das im letzteren gelagerte Radergetriebe Z3' Z4 in das auf der Wagen­
auszugwelle Aw sitzende Rad zS' so daB diese ihre Bewegung vom Streckwerke 
empfangt. 

Die Wagenbewegung hat wahrend der groBten Ausfahrtstrecke mit gleich­
formiger Geschwindigkeit zu erfolgen, weil auch das Streckwerk gleichformig 
bewegt wird und erst am Ausfahrtsende soIl sie zur stoBlosen Inruhesetzung 
des Wagens verzogernd sein. 

Diesen Geschwindigkeitsverhaltnissen entsprechend sind die Auszugs­
schnecken Ase mit spiralformigen Auslaufen an den Enden ausgebildet (Abb. 
492 u. 493). 

A bb. ~92 11. 493. 

SLz Sli 

Durch die vom Streckwerke der Wagenauszugwelle Aw iibermittelte Bewegung 
wird das Wagenauszugseil Sl2 aufgewickelt und im gleichen MaBe das Gegenseil 
Sl2 abgewickelt, mithin der Wagen in zwanglaufiger Bewegung erhalten. 

Die Abhiingigkeit 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 AnlaB zu haufigen Briichen. 

Zum Ausgleich dickerer Fadenstellen, welche sich trotz aufmerksamster 
Durchfiihrnug 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, daB man den Wagen mit etwas groBerer Geschwindigkeit 
als die V orderzylinder des Streckwerkes bewegen laBt. 

Bergmann, Spinnerei. 23 
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Die Ausgleichung dickerer Fadenstellen wahrend des Spinnens bei ausfahren­
dem Wagen beruht auf der verschiedenen Drahtannahme dicker und dunner 
Fadenstellen (siehe Gesetze uber das Drahterteilen). Dicke Stellen nehmen weni­
ger Draht an und bleiben verzugsfahig, dagegen setzt sich an den dunnen 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 
scharfere Draht ein weiteres Verziehen unterbinden. 

Zur Einstellung der Wagenausfahrt dreht sich unmitttibar vor Erreichung der 
Endstellung die Steuerwelle abermaIs um 180°, das Exzenter e3 bringt den Hebel 
HI mit dem linken Ende in Hochlage, so daB der mit ihm verbundene Trager Tl 
das Getriebe Z3' z, auBer Eingriff mit dem Triebrade Zs fUr 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 81 nicht einwarts bewegen kann, legt sich die im unteren 
Teile des kleinen Headstockes befindliche FaIle fa vor dem am Wagen befestigten 
Bolzen a. Durch diese Sicherung des Wagens in seiner auBersten Stellung wird 
die Bildung von Verschlingungen in den Faden verhutet. Denn, wurde sich der 
Wagen nur um ein geringes Stuck einwarts bewegen, so wurden 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 SatteIn 
und Gewichtshebel. 

Gleichzeitig mit der Wagenausfahrt setzt auch das Streckwerk mit seiner 
Bewegung ein, indem das Exzenter e1 der Steuerwelle den um 02 drehbaren Zylin­
derkupplungshebel H2 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 Kegelradergetriebe kJ> k2 auf die Vorderzylinderwelle und weiter 
durch das Stirnradergetriebe Z2' t, Z3' Z,' Zs auf die WagenauszugswelleAw uber­
tragen. 

Am Ende der Wagenausfahrt offnet 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 8p stehen ein­
reihig im Spindelwagen. Der Spindelwagen reicht uber die ganze Selfaktor­
lange, ist ein mit Eisengerippe versteifter und auf Radern 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 groBere Widerstandsfahigkeit, sondern auch gro-
13ere Sicherheit gegen Feuersgefahr erzielt wird. Die zu beiden Seiten des Head­
stockes befindlichen Wagenhalften sind durch ein guBeisernes Mittelstuck ver­
bunden. 1m Wageninnern ist die Spindeltriebwelle 8pt mit aufgesetzter Schnur­
trommel tr aus WeiBblech gelagert. Jede Spindel ist mit Hals- und FuBIager 
gehalten. 
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Die Spindeln bewegen sich wahrend der Wagenausfahrt mit gleichformiger 
Geschwindigkeit. 

Mit Beginn der 1. Periode wird die Hauptwelle von dem auf der Festscheibe 8 2 

befindlichen Riemen Ri getrieben. Und da die Zwirnscheibe auf der Hauptwelle 
befestigt ist, wird das Spindelseil 8l die Spindelwelle und die Spindeln in Be­
wegung setzen. 

Entsprechend der Drahtgleichung 

T=a.-yN 
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 verandert werden. 

Das Windegetriebe ist in Ruhestellung, Auf- und Gegenwinderdraht 
behalten ihre Lage tiber und unter den Faden unverandert beL 

II. Periode: das Naehdrehen, Nachdraht Der von den Spindeln den Faden 
mitzuteilende Draht kann Kettengarnen und scharfer gedrehten SchuBgarnen, 
namentlich solchen hoherer Feinheitsnummer, wahrend 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 fur 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 wahrend der gleichen Zeit andauert, 
ist ein "Drahtzahler" vorgesehen, welcher die Einstellung der Spindelbewegung 
bewirkt. 

Da die Spindelbewegung der Hauptwelle entnommen wird, hat der Draht­
zahler die Aufgabe, den Riemen Ri uber die Losscheibe 8 1 zu bringen, um die 
Tatigkeit der Hauptwelle einzustellen. 

Der Drahtzahler besteht aus der auf der Hauptwelle befestigten Schraube 
ohne Ende se, dem Schraubenrade 8r mit dem Exzenter e, der aufliegenden Ver­
riegelungsstange st, welche mit dem Riemenleiter rl gelenkig verbunden ist. 
Der um den Bolzen 0 drehbare dreiarmige Riemenleiterhebel steht unter dem 
Federzuge /", wodurch der abwartsreichende Arm mit seiner Rolle an dem Ex­
zenter e2 der Steuerwelle anliegt. Da aber bereits zur Zeit der Beendigung der 
Wagenausfahrt durch die Steuerwelle der Riemenleiterarm vom Exzenter e2 

frei gemacht worden ist, so wirkt der Federzug auf diesen und halt dadurch die 
Nase des Verriegelungsstangelchens st anliegend an Nase n. 

Hebt das Exzenter e das Stangelchen st an, wird die Verriegelung gelOst 
und der Riemenleiter folgt dem Federzuge /" und fiihrt den Riemen von der 
Festscheibe auf die Losscheibe 8 1 . Die Hauptwelle tritt auBer Tatigkeit, um sie 
erst wieder zu Beginn der nachsten 1. Periode aufzunehmen. 

Die Dauer des Nachdrehens ist durch Verstellen des Exzenters e auf der Achse 
des Schraubenrades entgegen der Drehrichtung zu verandern. 

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 nahern darf. Dieses kurze FadenstUck von 4" Lange kommt 
nicht mehr zur Aufwindung und ist AnlaB zur DrahtvergroBerung. Zur Besei­
tigung dieses Obelstandes, der zu haufigen Fadenbriichen nebst ungleichem 
Drahte im Garne fiihrt, versieht man besser gebaute Selfaktoren mit einer Faden­
nachlieferung wahrend des Nachdrehens; das Streckwerk gibt eine Fadenlange 
von 4" heraus. 

III. Periode: das Abschlagen. Der vollendete Garnwickelkorper besteht aus 
vielen kegelformig iibereinander gelagerten Schichten, von welchen je eine wah­
rend jedes Wagenspieles erzeugt wird. Damit der Wickelkorper einen festgeschlos­
senen Zusammenhang hat, ist der enge AneinanderschluB der einzelnen nach und 
nach zu wickelnden Schichten eine unerlaBliche 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-

Hf/J 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 Vorgangen des Riick-

Abb.494. drehens derSpindeln und des Nieder­
gehens des Winderdrahtes. 

Zum Riickdrehen der Spindeln ist die Hauptwelle Hw in verkehrte Dreh­
rich tung zu versetzen, so daB auch das Spindeltriebseil 8l 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 Tatigkeit. Das auf ihr befestigte 
Stirnradchen z treibt das auf der Hauptwelle lose aufgebrachte Stirnrad zo ' 
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 jener 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 8 1 befindet, 
ist zwischen Abschlagrad und Festscheibe 8 2 eine Reibungskupplung angebracht 
(Abb.494). Die beiden Kupplungsteile bilden die Abschlagbremse. Wird 
die Kupplung geschlossen, so empfangt die Hauptwelle ihre Bewegung durch das 
Abschlagrad. 

Das Schlie Ben der Abschlagbremse darf erst nach der Beendigung des Nach­
drehens, aber zur Vermeidung von Zeitverlusten unmittelbar anschlieBend er­
folgen. Fiir das Schlie Ben und Offnen dient der um 0 3 drehbare Abschlag-



Die Baumwollspinnerei. 357 

hebel Ha, welcher mit seinem gabelformigen Arme die Nabennut des Abschlag­
rades umfaBt. Schon nahe am Schlusse der I. Periode, wo der Wagen nur noch 
ein kurzes Wegstiick zuriickzulegen hat, stoBt der im Wagenmittelstiick gelagerte 
Gabelhebel Ga auf einen Bolzen des Winkelhebels h, wodurch dessen oberer Arm 
nach links, dessen unterer Arm nach rechts bewegt wird. Die mit dem letzteren 
verbundene Stange St, welche dieser Bewegung folgt, tragt zwischen dem Stell­
ringe SI und dem Fiihrungslager Fit die Schraubenfeder 11 und zwischen dem 
Stellringe S2 und dem durchbohrten unteren Kopfe des Abschlaghebels die Schrau­
benfeder 12; beide Federn sind jetzt gespannt. Die Spannung der Feder 12 stellt 
den Abschlaghebel zum SchlieBen der Abschlagbremse bereit. 

Das SchlieBen 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 wahrend der ersten und zweiten 
Periode auf den Arm b des Riemenleiterhebels rl 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 zulaBt, 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 CHfnen der Abschlag­

bremse bewirkt. Dadurch, daB noch wahrend der Riickbewegung der Gabel­
hebel Ga angehoben wird, wodurch der Winkelhebel h frei wird und die gespannte 
Feder 11 die mit ihm verbundene Stange St nach links driickt, nimmt deren Kopf 
ko den Abschlaghebel mit. 

Das Windergetrie be (Abb. 488 u. 489) besteht aus den am Wagen in Stiitzen 
gelagerten, als Winderwelle WI und Gegenwinderwelle w2 bezeichneten Wellen. 
Die auf diesen befestigten Arme a1 und a2 tragen an wen Enden gespannt den 
Winderdraht ad und den Gegenwinderdraht gd. Der an der Winderwelle wirkende 
Zug der Schraubenfedern 13, die in regelmaBigen Abstanden angebracht sind, 
halt den Winderdraht in der ersten Hauptperiode iiber den Faden in begrenzter 
Hochlage. Die iibrigen zum Windergetriebe gehOrigen Teile befinden sich zu­
meist zwischen den beiden Wagenhalften angeordnet. So ist der Aufwinder­
senkungshebel Ah fest aufgesetzt auf der Winderwelle und durch die Aufwinder­
senkungskette ktl unter Zwischenschaltung der Abschlagkupplung in Verbin­
dung mit der Spindeltriebwelle Spt. Dabei ist die Kette ktl iiber die Rolle ro 
geleitet, welche im zweiten Arme aS2 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 S3 mit der angegossenen 
Zylinderrolle Ro, um welche die Aufwindersenkungskette geschlungen und daran 
befestigt ist. Neben der Scheibe ist das Sperrad ST aufgekeilt, in deren Nabennut 
die Schleiffeder S/ klemmend eingelegt ist, welche mit einem Ende durch eine 
Offnung der Sperrklinke sk hindurchtritt. Die Sperrklinke selbst ist auf der 
Scheibe S3 verbolzt. Die Schleiffederkupplung hat den Zweck in der III. Periode 
die Scheibe S3 mit der Spindeltriebwelle Spt zu kuppeln, wodurch die Rolle Ro 
an deren Drehbewegung teilnimmt, einen Teil der an ihr befestigten Aufwinder­
senkungskette ktl aufwickelt, die Winderwelle WI dadurch im Uhrzeigersinne 
etwas gedreht und der Winderdraht ad gesenkt wird. Um nun dessen Tieflage 
jeweilig festzulegen, setzt sich die durch das Bogenstiick bl mit der Winderwelle 
gelenkig verbundene Aufsitzstange (Stelze) As mit ihrem stufenformigen Ende 
auf die obere Rolle TO I des am Wagen gelagerten Schlepphebels Sh auf. Die Stelze 
steht durch die Stange as mit dem Arm aS I des dreiarmigen Gabelhebels Ga in 
Verbindung und schiebt sich durch die Wirkung der Zugfeder /2 mit der Stufe 
iiber die Rolle TO I • Der Schlepphebel fiihrt sich mit der Rolle T0 2 auf der Form­
schiene FS, welche fiir die Form des Garnwickelkorpers maBgebend ist. 

Gleichzeitig mit dem Tiefgehen des Winderdrahtes beginnt der Gegenwinder­
draht zur Anspannung der durch das Spindelriickdrehen locker gewordenen 
Faden hochzugehen, um Fadenverschlingungen zu verhiiten. Diese Wechsel­
wirkung des Winder- und Gegenwinderdrahtes besorgt eine Hebelanordnung, 
bestehend aus den Gewichtshebeln Gh, die in gleichen Abstanden am Wagen 
gelagert sind und deren Belastung durch Zulegen oder Wegnehmen von Gewichts­
platten je nach der Garnfestigkeit veranderlich zu machen ist. Diese Gewichts­
hebel sind einerseits mit den Kettenstiicken ke2 an die auf der Gegenwinderwelle 
w2 festgeschraubtem Bogenstiicken b2 , andererseits mit den Kettenstiicken kel 

an die Hebel hI der Winderwelle WI angeschlossen und die Langen der Ketten­
stiicke sind eingestellt, daB bei hochstehendem Winderdrahte in der I. und II. 
Periode die Kettenstiicke kel gespannt, dagegen die Kettenstiicke ke2 locker sind. 
Die Belastung der Gewichtshebel Gh 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 kel> 
so daB die Gewichtshebel ihre Wirkung auf die Kettenstiicke ke2 auBern und durch 
Verdrehen der Gegenwinderwelle entgegen dem Uhrzeigersinne das Hochgehen 
des Gegenwinderdrahtes gd bewirken. Die Spannung in den vielen Hunderten 
von Faden setzt dem Hochgehen Grenzen. Das zwischen Winder- und Gegen­
winderdraht liegende Fadenstiick bildet die Fadenreserve; diese dient wahrend 
des Windens zum Ausgleichen kleiner Spannungsschwankungen, welche an den 
geringfiigigen Bewegungen des Gegenwinderdrahtes zu erkennen sind. 

Die Tatigkeit der Abschlagkupplung bewirkt, daB wahrend der ersten 
Hauptperiode die Scheibe Sa mit der Rolle Ra unbeeinfluBt 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. 1m Augenblicke, wo in der III. Periode die Spindel­
triebwelle sich riicklaufig zu bewegen beginnt, legt die Schleiffeder durch auf ihren 
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die Sperrklinke ausgeiibten Druck diese in das Sperrad ein, so daB die Rolle Ro, 
nunmehr mit der Spindelwelle gekuppelt, die Aufwindersenkungskette zwecks 
Niederbewegens des Winderdrahtes aufwickelt. 

Das Losen und Kuppeln der Schleiffeder-Kupplung hangt somit von der 
Drehrichtung der Spindeltriebwelle abo 

Das Verkiirzen der Abschlagbewegung. Mit jedem folgenden Wagen­
spiele nimmt der Kotzer an Rohe zu, dessen Spitze riickt naher an die Spindel­
spitze heran. Die Zahl der Fadenwindungen zwischen Kotzer- und Spindelspitze 
nimmt allmahlich abo Deshalb muB auch wahrend 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 kt2 (Abb.497). Ihr zweites Ende ist an dem SchlepphebelGh befestigt. 
Wie spater ausgefiihrt wird, senkt sich fiir jede nachfolgende Wickelkorper-

FJ' 
~ 

. I Si 

Abb.49;. 

schicht die Formschiene FS und mit ihr auch der schwere Schlepphebel, wodurch 
die Abschlagverkiirzungskette jeweilig um ein geringes MaB 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. Wahrend 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 Readstockes gelagerte Ein­
zugswelle Ew in Tiitigkeit zu setzen. Um obigen Geschwindigkeitsverhaltnissen 
zu entsprechen, triigt die Wagen-Einzugswelle die Spiralschnecken (Einzugs­
schnecken) Se (Abb. 489), welche durch die Einzugsseile Sll mit dem Wagen 
verbunden sind und zur zwanglaufigen Fiihrung noch die Gegenschnecke Ge, an 
welche das iiber die Leitscheibe L' gelegte Gegenzugseil Sl: geknotet ist. 

Die Wageneinfahrt hat ohn.e Zeitverlust, also unmittelbar anschlieBend an 
das beendigte Abschlagen zu erfolgen. Zur Erfiillung dieser Forderung stehen 
das Abschlag- und das Einfahrtsgetriebe in enger Beziehung. 
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Dureh das SehlieBen der Wageneinzugsbremse Eb, welehe auf der senkreehten 
Welle Vw aufgebraeht ist, beginnt sieh die Einzugswelle zu drehen und der Wagen 
bewegt sieh einwarts. 

Zum SehlieBen der Einzugsbremse dient die am Gestange Btl angreifende 
starke Sehraubenfeder F (Abb. 490). Diese ist stets zum SehlieBen der Einzugs­
bremse bereit. Daher sind Sieherungsvorkehrungen gegen das friihzeitige Ein­
fallen der Einzugsbremse wahrend der I., II. und III. Periode getroffen. Wahrend 
der I. Periode verhindert die Aufhangung der Stange Btl an dem Stifte J am 
Hebel HI das SehlieBen, wei! der reehte Arm des Hebels HI emporgeriehtet ist. 
In dem Augenblieke, wo sieh am Ende der Wagenausfahrt dureh Drehen der 
Steuerwelle der Hebel mit dem Stifte J niederbewegt, iibernimmt die Sieherung 
der Ansatz c am unteren Ende des Absehlaghebels Ha, der sieh vor das reehts­
armige Ende des mit der Stange Btl verbundenen Hebels he legt und somit das 
SehlieBen der Einzugsbremse in der II. Periode verhindert. Zur Zeit des Ab­
sehlagens hat der naeh 'reehts gedriiekte untere Absehlaghebelkopf den Hebel he 
freigegeben und erst jetzt naeh beendigtem Absehlagen kann die Feder F die 
Einzugsbremse Eb sehlieBen. Diese Verriegelungseinriehtung ist es, welehe auf 
das Absehlagen sofort die Wageneinfahrt folgen laBt. 

Da der Wagen in seiner AuBenstellung dureh die Wagenfalle gesiehert ist, 
so ist diese zu Beginn der Einfahrt von dem Wagenstifte a abzuheben. Zu diesem 
Zweeke ist ein Arm der Wagenfalle an die Stange Bt' gebolzt und diese dureh 
den Winkelhebel hw' mit dem Einzugsbremshebel ae verbunden. Beim Tief­
gehen des letzteren zum SehlieBen der Einzugsbremse wird die Stange Bt' naeh 
reehts gezogen und dadureh die Wagenfalle angehoben, mithin ist der Wagen 
frei fUr die Einfahrt. 

Mit diesem Gestange und im Vereine mit dem Tritthebel th laBt sich die Wagen­
einfahrt an jeder beliebigen Stelle unterbrechen. Tritt man den Tritthebel nieder, 
so nimmt dessen Stift i die Wagenfalle und die daran gesehlossene Stange Bt' 
nach links mit, wodureh der Winkelhebel hw' etwas verdreht und der Einzugs­
bremshebel ae angehoben wird, so daB 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 hw', andererseits dureh das Exzenter ea, 

welches beim Drehen der Steuerwelle kurz vor beendigter Einfahrt den Hebel 
HI mit seinem reehten Arme anhebt und dabei die Stange Btl mitnimmt. Diese 
Doppeleinriehtung hat den Zweck, falls nach vollzogener Einfahrt der Wagen 
behufs Andrehens mehrerer gebroehener Faden kurze Zeit in Ruhe verbleiben 
solI, die Sehaltbewegung der Steuerwelle nieht vornehmen zu lassen. 

Die Spindelbewegung und das Spindelgetriebe wahrend der 
Wageneinfahrt. Die Spindeln bewegen sieh mit veranderlicher Gesehwindig­
keit, welehe sowohl der veranderliehen Wagengeschwindigkeit als aueh dem 
veranderlichen Windungsdurehmesser entspreehen muB. 

Damit beim Einfahren des Wagens das jeweilig freigegebene Fadenstiiek auf­
gewiekelt wird, muB die Wiekelgesehwindigkeit eBtspreehend der Wagengesehwin­
digkeit sein. 1st beispielsweise der Wagen um eine Streeke von 20 em eingefahren, 
so muB innerhalb dieser Zeit aueh die Fadenlange von 20 em zur Aufwicklung 
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kommen. Wahrend des Windens der Kreuzschicht fahrt der Wagen beschleu­
nigt, wahrend der Erzeugung der Aufwindeschicht verzogert ein. Auch diesen 
Geschwindigkeitsverhaltnissen miissen die Spindelgeschwindigkeiten folgen oder 
mit anderen Worten, hat bei n-fachen Anderung der Wagengeschwindigkeit 
sich auch die Spindelgeschwindigkeit n-fach zu andern. 

Die Spindelgeschwindigkeiten haben auch in Ubereinstimmung mit der je­
weiligen GroBe des Kotzerdurchmessers zu stehen. Fiir das volle Verstandnis 
dieser Wechselbeziehung ist die Klarlegung des Aufbaues des Kotzers unbedingt 
erforderlich. 

In seiner auBeren 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
raume, als auch fiir den Versand erforder­
lich. Gebrochene Wickelkorper lassen sich 
nur miihsam 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 
Stiitzung desselben, wie etwa die Holz-

Abb. 498 u. 499. 

oder Papierspulen bei d~m zylindrischen Spulen der Fliigelspinnmaschinen oder 
den K6tzern der Ringspinnmaschinen, sondern haben lediglich den Zweck, beim 
Abziehen des fertigen K6tzers von der Spindel das Verwirren der Fadenwick­
lungen der innersten Windeschicht zu vermeiden und bei dem Abziehen des 
Faden den Kotzer bequem auf Spindeln stecken zu k6nnen. 

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
formigen Schichten bestehend, erkennen. deren jede aus je einer Kreuz- und 
Fiillschicht gebildet ist. Man unterscheidet Kettkotzer (Warpcops) und SchuB­
kotzer (Pincops); ersterer ist durch die groBere Gestalt zu erkennen. 

Der zu unterst iill K6tzer befindliche Doppelkegel a, b, e, e', b', a', der "Ansatz" 
bildet die Grundlage, auf welche der zylindrische Kotzerteil aufgesetzt wird. 
Damit die kegelformige AbschluBflache des Ansatzes moglichst groB ausfaIIt, 
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laBt man die Kegelhohen (Spitzenhohen) hI bis h2 in den einzelnen Ansatzschichten 
stetig an GroBe zunehmen. Dagegen haben die Schichten des zylindrischen Telles 
gleichbleibende SpitzenhOhen hs. 

Bezeichnen dI , d2, da ••• die mittleren Windungsdurchmesser der kegel­
formigen Ansatzschichten und ~I' ~2' ~a". deren mittlere Schichtendicken, 
so sind die Inhalte derselben 

VI = dl • n· hI . ~I' 
V 2 = d2 • n . h2 • ~2 

Va = ds . n . hs . ~a usf. 

Sieht man von dem geringen Unterschiede der Spitzenhohen ab, so daB 
hI = h g = h3 ... zu setzen ist, so kann man, well die Schichten aus der gleichen 
Fadenlange gebildet sind und somit gleiche Inhalte haben, schreiben 

VI = V2 = Va'" 
oder 
setzen. Es wird dann 

woraus zu folgern ist, daB die Schichtendicken sich umgekehrt wie die Windungs­
durchmesser verhalten; es nehmen mithin mit dem Anwachsen der Windungs­
durchmesser die Schichtendicken im gleichen Verhaltnisse abo 

Nach diesen notwendigen Erlauterungen kann auf die Abhangigkeit der 
Spindelgeschwindigkeit von der GroBe des Windungsdurchmessers eingegangen 
werden. 

Es sei zunachst darauf verwiesen, daB zum Aufwinden der gleichen Faden­
lange in einer bestimmten Zeit die Spindelgeschwindigkeit beim Winden auf 
kleinen Durchmesser groBer sein muB als beim Winden auf graBen Windungs­
durchmesser. 

Dementsprechend miissen beim Winden der Kreuzschicht, die aus einer 
steil abfallenden Fadenspirale besteht, die Spindelumdrehungen von einem 
Rochst- auf einen Mindestwert abfallen, dagegen beim Winden der Fiillschicht 
von dem Mindest- zum Rochstwert ansteigen. 

Wahrend der Bildung des Ansatzes nehmen die Windungsdurchmesser an 
den Kegelbasen allmahlich an GroBe zu, dagegen behalten die an den Kegel­
spitzen, wenn man von der schlanken Kegelgestalt der Spindel absieht, einen 
konstanten Wert. Es andern sich also die Mindestwerte der Spindelgeschwindig­
keiten mit jeder einzelnen Ansatzschicht. 

1m zylindrischen Kotzerteile bleiben die Windungsdurchmesser an den 
Kegelspitzen und an den Kegelbasen unverandert und folglich behalten auch die 
groBten und kleinsten Spindelgeschwindigkeiten konstante GroBe. 

FaBt man diese Erorterungen kurz zusammen, so ergibt sich fiir die Ver­
anderlichkeit der Spindelgeschwindigkeit wahrend der Wageneinfahrt das Gesetz: 

Die Spindelgeschwindigkeit hat nicht nur mit der Wagen­
geschwindigkeit im geraden Verhaltnis zu- oder abzunehmen, 
sondern muB auch zu dem jeweiligen Windungsdurchmesser in 
umgekehrtem Verhaltnis stehen. 
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Der Spindelbetrieb in der IV. Periode ist ganz unabhangig von jenem 
in den drei ersten Perioden. 

Ein Spindelbetrieb, der den Spindeln eine der Wagengeschwindigkeit ver­
haltnismaBige Geschwindigkeit erteilt, konnte nach · der Abb. 500 eingerichtet 
sein. Auf der im Wagen Wa gelagerten Spindeltriebwelle Spt ist lose das Stirn­
rad Z2 aufgebracht, das mittels einer Schleiffederkupplung in der IV. Periode 
mit der Spindeltriebwelle gekuppelt wird. In Z2 greift das Stirnrad Zl ein, das 
auf der Achse der im Wagenmittelstuck gelagerten Kettentrommel Qt befestigt 
ist. Das eine Ende der auf der Kettentrommel gewundenen Kette Qk ist an dieser, 
das andere an den festen Bolzen y festgemacht. Beim Einfahren des Wagens 
wickelt sich die Kette von der Trommel ab und setzt diese in Drehbewegung, 
und zwar im geraden Verhaltnis zur Wagengeschwindigkeit. Diese Drehbewegung, 
durch das Stirnradergetriebe auf die Spindeltriebwelle ubertragen und durch 
die Schnurentrommel t mit den Triebschnuren den Spindeln Sp ubermittelt, 
erteilt auch den Spindeln eine der Wagengeschwindigkeit verhaltnismaBige 
Geschwindigkeit. 

Abb.500. 

Das Aufwinden der Faden mit dieser Einrichtung konnte aber nur auf einen 
bestimmten und unveranderlichen Durchmesser erfolgen, weshalb diese Ein­
richtung fur den gedachten Zweck nicht brauchbar ist. Aber man erkennt aus 
ihr, daB durch die Drehbewegung der im Wagen gelagerten Kettentrommel 
die bedingte Abhangigkeit der Spindelgesch",indigkeit von der Wagengeschwin­
digkeit erreicht wird. 

Um auBer diese~ Bedingung auch die Anpassung der Spindelgeschwindigkeit 
den wechselnden Windungsdurchmessern entsprechend zu erzielen, kann man 
den Kettenanhangepunkt y, der vorher als fest angenommen war, beweglich 
machen und ihn der Wageneinwartsbewegung mit verminderter Geschwindigkeit 
folgen lassen. Dem Geschwindigkeitsunterschied entsprechend, wird ein kurzes 
Stuck der Kette Qk nachgeliefert, mithin um dieses Stuck auch weniger Kette 
von der Kettentrommel abgerollt, folglich deren Umdrehungszahl und auch die 
Spindelgeschwindigkeit vermindert. Sobald also der Windungsdurchmesser an 
GroBe zunimmt, kann man durch die VergroBerung der Kettennachlieferung die 
Spindelgeschwindigkeit verringern. 

Da aber beim Winden jeder Schicht eine Kreuz- und eine Fullschicht zu bilden 
sind und hierbei der Windungsdurchmesser rasch von einem Mindest- auf ein 
Hochstwert und umgekehrt wechselt, so mussen auch die Spindelgeschwindig­
keiten in dem gleichen Verhaltnisse von einem Hochst- auf ein Mindestwert 
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abfallen und umgekehrt. Derartigen Bewegungsverhiiltnissen entspricht die 
Kurbelbewegung Abb. 59l. 

Bei der Drehbewegung der Kurbel K urn 180 0 wird der Schubstangenkopf 
bei Zuriicklegung der Strecke 0" 4" beschleunigt und weiter von 4" 8" verzogert. 

LiiBt man also nach der Art des Kurbelgetriebes den Kettenanhiigepunkt y 
der Wagenbewegung folgen, so konnen die Strecken 0' l' = 0" 1", l' 2' = 1" 2", 
2' 3' = 2" 3" usf. als die Kettennachlieferungsstiicke wiihrend der Wageneinfahrt 

J 

Abb. 501. 

als anniihernd genau angenom­
men werden. Da, wie aus der 
Abbildung zu ersehen ist, von 
Obis 4' die Kettennachliefe-
rungen wachsen und von 4' 

J. V· J. 6· 7"8· bis8' an GroBe abnehmen, wer­
den dementsprechend wahrend 
des Windens der Kreuzschich t 
die Spindeln von der hochsten 
U mdrehungszahl auf eineklein­
ste abfallen und wiihrend des 

Windens der Fiillschicht allmahlich auf die hOchste Umdrehungszahl iibergehen. 
Danach konnte der Bewegungsmechanismus der Spindeln fUr die Wagenein­

fahrt nach der Abb. 502 eingerichtet sein. Die Kurbel ist ersetzt durch den 
Hebel Qa, der um den Bolzen 0" drehbar ist. Der Kettenanhangepunkt auf dem 
Hebel ist y. Um nun diesen 1m geforderten Abhangigkeitsverhaltnisse zur 

Sf!. . n 

Abb. 502. 

Wagengeschwindigkeit 
dem einfahrenden Wagen . 
folgen zu lassen, ist an 
dem Hebel ein verzahntes 
Bogenstiick Qs befestigt, 
in welches das von der 
Wagenauszugswelle Au> 
mittels· des Seiltriebes Sl 
getriebene Stirnradchen 
Qr eingreift. Da die Ein-
wartsbewegung des He­
bels Qa der Wagenauszugs­

welle entnommen ist, die infolge ihrer Verbindung mit dem Wagen durch Seile 
sich auch wiihrend der Einfahrt bewegen muB, so wird die Hebelgeschwindig­
keit bzw. die Geschwindigkeit des Kettenanhangepunktes im Verhaltnis zur 
Wagengeschwindigkeit sein. Wiihrend der Wagen seinen ganzen Weg einwiirts 
zuriicklegt, schwingt der Hebel um den Winkel (x + fJ) wageneinwarts und die 
Kettennachlieferungen werden in den einzelnen Stellungen II bis l8 sein. Wah­
rend der Hebel um den kleinen Winkel oc. einwarts schwingt, nehmen die Ketten­
nachlieferungen ll' l2' l3 an GroBe zu bzw. die Spindelumdrehungszahlen nehmen 
ab, wie es ffir das Winden der Kreuzwindeschicht notwendig ist. Bei dem 
weiteren Einwartsschwingen um den Winkel fJ werden die Kettennachlieferungen 
l4 bis l8 allmahlich kleiner bzw. die Spindelumdrehungen wachsen, wie es das 
Winden der Fiillschicht erfordert. 
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Die Projektionen der Bogenstucke Y Y1' Y1 Y2 ..• Y7 Ys auf die Horizontale stel­
len die KettennachlieferungsHi,ngen II bis ls nur annahernd richtig dar. Genau 
ist deren GroBe gegeben durch die Projektionen auf die zugehorige Lage der 
Kette Qk. 

Mit dieser Einrichtung kann die Kreuz- und Fiillschicht mit bestimmten 
Durchmessern an der Kegelspitze und Kegelbasis mit den entsprechenden Spin­

delgeschwindigkeiten 
gewunden werden. 

Sie entspricht aber 
immer noch nicht voll­
kommen, weil wahrend 
der Windung des An­
satzes die Windedurch­
messer an den Kegel­
basen der einzelnen 
Schichten in Zunahme 
begriffen sind und mit­
hin auch die Spindelge­
schwindigkeiten ihre 
GroBe von Schicht zu 

Schicht vermindern 
mussen. Die Verminde- Abb.503. 

rung der Spindeldrehzahlen ist nun erzielbar durch Hoherstellen des Kettanhange­
punktes Y an den Hebel Qa. Zu diesem Zwecke in ist dem Hebel Qa (Abb. 503) 
eine Schraubenspindel Qsp gelagert, an deren Mutter (Laufmutter) der Haken 
der Kette Qk sitzt. Durch Drehen der Handkurbel ku ist Y zu verstellen. Steht 
nun zu Beginn der Ansatzbildung die Laufmutter ganz unten und wird die 
Spindel vor jeder Wageneinfahrt ein wenig gedreht, so daB die Laufmutter nach 
und nach die Stellungen y, Yv Y2' .. einnimmt, so stellen die beim Einwarts­
schwingen des Hebels Qa zuruckgelegten Bogenwege Y y', Y1 y'p Y2 y~ ... in wen 
Projektionen auf die jeweiligen Kettenlagen die an GroBe zunehmenden Ketten­
nachlieferungslangen dar. 

In dieser Ausfuhrungsform wurde der Antrieb fiir die Bewegung der Spin­
deln in der IV. Periode von dem Englander Roberts geschaffen und nach dem 
verzahnten Viertelbogen (Quadrant) Qs ala "Quadrantenmechanismus" be­
zeichnet. Durch diese Erfindung wurde die ehemalige Mulespinnmaschine erst 
zu einer vollig selbsttatig arbeitenden, so daB ihr der Name Selbstspinner (Sel­
faktor) mit Recht gebiihrt. 

In der Langenschnittzeichnung Abb. 488 u. 489 ist das Quadrantengetriebe ein­
gezeichnet; die einzelnen Teile fiihren folgende Benennungen: Qa = Quadran­
tenarm, Qs = Quadrant, Qr = Quadrantenkolben, Qsp = Quadrantenspindel, 
Y = Quadrantenlaufmutter, Qk = Quadrantenkette, Qt = Quadrantentrommel. 

Vermoge des Antriebes des Quadrantenkolbens mittels des Seiltriebes von 
der Wagenauszugswelle Aw, bewegt sich der Quadrantenarm wahrend der 
Einfahrt des Wagens wageneinwarts und geht in seine vorgeneigte Lage uber. 
Wahrend der Wagenausfahrt richtet sich derselbe auf und nimmt schlieBlich 
seine um den Winkel IX gegen die Vertikale tuckgeneigte Lage ein. Dabei muB 
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gleichzeitig die Quadrantenkette auf die Quadrantentrommel aufgewunden wer­
den, wozu der in der Abb. 504 gezeichnete Gewichtszug dient. 

Auf einer neben der Quadrantentrommel angebrachten Seiltrommel tl ist 
das Seil Sl'" befestigt, an dessen zweiten Ende das Gewicht G wirkt. Wahrend 

l: 

9 

Abb. 504. 

der Wageneinfahrt wird das Gewicht angehoben und ist dadurch wahrend der 
Wagenausfahrt imstande, durch den Seilzug die sich lockernde Quadranten­
kette auf die Quadrantentrommel zu wickeln, um dieselbe fur die folgende Ein­
fahrt arbeitsfahig zu machen. 

Z, 

'" periode 
~~ 
~-~-.- . -' -"" ........ 

Z, ... / .. 
....... . ---~..-

A bb. 505 u. 606. 

Die Schleiffederkupplung des Quadranten Abb. 505 u. 506 hat 
die Bestimmung, in der IV. Periode die Quadrantentrommel mit der Spindel­
triebwelle zu kuppeln, so daB deren durch das Abwickeln der Quadrantenkette 
erzeugte Drehbewegung durch das Stirnradergetriebe Zv Z2 auf die Spindel­
triebwelle ubertragen wird. 
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Das Zahnrad Z2 aus einem Stuck mit der Sperrklinkenscheibe 8 4 ist auf die 
Spindeltriebwelle lose aufgesetzt, dagegen das Sperrad srI aufgekeilt. Die Schleif­
feder sft ist durch einen Arm der Sperrklinke skI hindurchgesteckt. 

In der I. und II. Periode, wo sich die Spindeltriebwelle 8pt in der Pfeilrichtung 
,,1" dreht, halt die Schleiffeder durch ihren Druck die Sperrklinke aus dem 
Sperrade gehoben. Wahrend der rucklaufigen Drehbewegung der Spindeltrieb­
welle in der III. Periode bringt die Feder die Sperrklinke zum Eingriffe in das 
Sperrad. Diese Verkupplung halt wahrend der IV. Periode an, weil die Spindel­
triebwelle von der Quadrantentrommel bewegt wird. Die Schleiffeder schleift 
in der I. und II. Periode auf der Nabe des Sperrades. 

Die selbsttatige Quadranten-Regelung Abb. 507 hat das Roher­
schalten der Laufmutter y vorzunehmen, urn den Spinner von dieser Tatigkeit 
zu entbinden. Der Grundgedanke dieser Einrichtung beruht darauf, daB, wenn 

k.u ~4_,_ . '=.'!!le_t(!!.!.ci!.f!!'._ . _ . __ ._, __ ._ 
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Abb. 507. Quadrantenregeiung. 

die Spannung in den Faden zu groB wird, das Schalten der Laufmutter erfolgen 
soIl. In dem Augenblick, wo die Fadenspannung eine gewisse auBerste Grenze 
erreicht, setzt das Schalten ein, indem durch eine besondere Anordnung die 
Quadrantenspindel so gedreht wird, daB sich die Laufmutter hoher einstellt, 
wodurch die Kettennachlieferung vergroBert, die Spindelumdrehungszahl ver­
mindert wird, die geringere Fadenaufwindung fiihrt nunmehr zu einer Entspan­
nung in den Faden und die Fadenreserve kehrt zu ihrer normalen GroBe zuruck. 

Die in der IV. Periode sich einstellenden Spannungsanderungen in den Faden 
auBern sich in dem Auf- und Niederschwingen des Gegenwinderdrahtes. Diese 
Bewegung wird nun zur Qudrantenregelung benutzt. Auf der Winder- und Gegen­
winderwelle wI> W 2 sind die Hebel ha und hg befestigt und die angeschlossene Kette 
kta ist urn die Rolle rOa des im Wagenmittelstuck drehbaren Bremshebels Bh 
gefiihrt. Unterhalb desselben lagert im Wagen die Bremsscheibe Bs, die mit der 
Seilscheibe 8s gemeinschaftlich auf einer Achse aufgesetzt ist. Ein endloses, 
uber die im groBen und kleinen Headstock befindlichen Leitscheiben L 2, La 
gefuhrtes Seil 8la umschlingt die Seilscheibe 8s. Auf der Quadrantenspindel 
festgemacht ist das Kegelrad kg, welches im Eingriffe mit dem mit der Leitscheibe 
La verbundenen Kegelrade k7 ist. 
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Fiir die Erklarung der Arbeitsweise der selbsttatigen Quadranten-Regelung 
sei angenommen, daB die Spannung in den Faden eine solche Hohe erlangt habe, 
daB der Gegenwinderdraht gd tief gezogen wird. Mit diesem senkt sich auch 
der auf der Gegenwinderwelle befestigte Hebel kg, die Kette lctalockert sich derart, 
daB sich der Bremshebel Bn, mit dem Bremsbacken auf die Bremsscheibe auf­
legt und diese mit der Seilscheibe S8 an der Abrollbewegung ,wahrend der weiteren 
Wageneinfahrt hindert. Wahrend der Wageneinfahrt rollt die Seilscheibe an 
dem festliegenden Seile Sla abo Bei verhinderter Abrollbewegung nimmt der 
einfahrende Wagen das obere Seilstiick des Seiles Sla mit, die Scheibe La wird 
gedreht und die durch das Kegelradergetriebe k7' ks auf die Quadrantenspindel 
Q8p iibermittelte Bewegung die Laufmutter hinaufschrauben. 1st we hierdurch 
erzielte Kettennachlieferung zu groB, so reicht die allzu verminderte Spindel­
geschwindigkeit nicht aus, die Faden mit geniigender Spannung auf die Spindeln 
zu winden, aber der Gegenwinderdraht geht jetzt hoch und fiihrt einen Span­
nungsausgleich so lange aus, bis die Spindeln eine Veranderung ihrer Umdrehungs­
zahlen erfahren haben. 

Zu Beginn der Kotzerbildung ist die Laufmutter durch Drehen der Qua­
drantenspindel mit der Handkurbel in die tiefste Stellung zu bringen. Wahrend 
des Windens des Ansatzes wird dieselbe nach und nach hoher geschaltet. 1m 
zylindrischen Kotzerteile bleiben die Windungsdurchmesser an den Kegelbasen 
der einzelnen Windeschichten konstant, weshalb auch eine Veranderung der 
Spindelgeschwindigkeiten unnotig ist. Nach der Fertigstellung des Ansatzes 
hat die Laufmutter die hochste Lage erreicht und es findet eine weitere, merk­
liche Lageanderung nicht mehr statt. 

Dem Spinner obliegt die Verstellung der Laufmutter nur in solchen FiiJlen 
der Wageneinfahrt, wo er merkt, daB entweder allzu viele Faden reiBen oder diese 
sich zu sehr lockern. Durch Hoherschrauben der Laufmutter mittels der auf der 
Quadrantenspindel aufgesetzten Handkurbel vermindert er die Fadenspannung, 
durch Tieferstellen derselben behebt erdie Fadenlockerung. Bei sehr groben 
Baumwollgarnen, welche dicke Wickelschichten naturgemaB ansetzen, kann die 
Quadrantenregelung nicht folgen, so daB der Spinner das Hoherschrauben der 
Laufmutter fiir jede Wickelschicht im Ansatze besorgen muB. 

Mit der selbsttatigen Quadranten-Regelung ist haufig noch eine Einrichtung 
in Verbindung, die einerseits den Gegenwinderdraht vor allzu groBen Schwankun­
gen schiitzt, wie solche namentlich sich wahrend des Windens der Kreuzschicht 
einstellen, andererseits nur ein einmaliges RegeIn wahrend einer Einfahrt zulaBt. 

In einer Nut der QuadrantentrommelQt gleitet die Scheibe Ss, welche an einer 
Stelle ausgeschnitten und mit dem Anschlage as versehen ist. Auf dieser Scheibe 
liegt mit der Rolle r04 der Bremshebel Bn, auf. Wahrend der Wagenausfahrt 
dreht sich die Quadrantentrommel in der Pfeilrichtung ,,1" und nimmt, weil 
infolge des hochstehenden Winderdrahtes die Rolle r04 angehoben ist, die un­
belastete Scheibe Ss mit, bis sich diese mit ihrem Anschlag an jenem des Wagens 
(as) anlegt. Bei einfahrendem Wagen (IV. Periode) folgt das entgegengesetzte 
Spiel, indem die Scheibe in der Pfeilrichtung ,,2" zuriickgenommen wird und 
zwar so lange, bis die Kreuzschicht und ein Teil der Aufwindeschicht gewunden 
ist. Wahrend dieser Zeit liegt die Rolle r04 auf dem groBen Halbmesser der 
Scheibe Ss und der Bremshebel kann sich mit dem Bremsbacken nicht auf die 
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Bremsscheibe auflegen. Erst wenn die Drehung der Gleitscheibe so weit fort­
geschritten ist, daB die Rolle an den kleinen Halbmesser zu liegen kommt, kann 
die Quadranten-Regelung die Laufmutter hoher stellen. Wird nun nach voll­
zogener Regelung der Gegenwinderdraht etwas ansteigen, so wird die Scheibe 
8 s frei und dreht sich weiter, bis sich der Anschlag as oben auf a6 legt. 

Dadurch, daB die selbsttatige Regelung erst nach der Fertigstellung der 
Kreuzschicht und eines geringen Teiles der Fiillschicht ihre Tatigkeit aufnehmen 
kann, wird der Gegenwinderdraht nur geringeren Schwankungen ausgesetzt sein 
und ihm Gelegenheit geboten, Fadenschlingen auszuziehen. 

Nach Beendigung des Ansatzes verkiirzt der Spinner mittels einer Schraube 
die Kette kta und bringt dadurch den Bremshebel auBer Bereich der Brems­
scheibe. 

Die Form der Schraubengange der Quadrantenspindel kann mit 
Riicksicht der raschen GroBenzunahme der Windungsdurchmesser an den Kegel­
basen der Windeschichten im Ansatze nicht nach konstanter Ganghohe gegeben 
werden. Die Windedurchmesser wachsen insbesondere in denersten Ansatz­
schichten rasch an, weshalb die Schraubengange im untersten Teil der Quadran­
tenspindel sehr steil geschnitten sein miissen und nach oben hin wegender all­
mahlich geringer werdenden Zunahme der Windungsdurchmesser nach und nach 
in flachgangige Schraubennuten iibergehen. Infolge der veranderlichen Gang­
hOhe ist die Laufmutter eine Biichse mit eingesetztem Stift (Abb.507). 

Die Spitzenhartwindung. Durch die konische Form der Spindeln 
werden gegen SchluB der Kotzerbildung die Windungen an den Kegelspitzen 
weicher gewunden. Beim Abziehen des Fadens vom Kotzer stellen sich dadurch 
viele Ubelstande ein, so das MitreiBen mehrerer Fadenspiralen bei scharfgedreh­
ten Garnen die Bildung von Verschlingungen u. a. Das Quadrantengetriebe 
arbeitet bei bestimmten Windungsdurchmessern ziemlich genau, wobei kleinere 
UnregelmaBigkeiten der Spindelgeschwindigkeiten durch das Spielen des Gegen­
winderdrahtes ausgeglichen werden. Sobald aber der Ansatz fertiggestellt ist, 
andert die Laufmutter ihre Lage nicht mehr, so daB eine Regelung der Spindel. 
geschwindigkeiten fernerhin unterbleibt. Bei zylindrischen Spindeln wiirde sich 
das Aufwinden einwandfrei weiter vollziehen. Dagegen ist infolge der konischen 
Form der Spindeln (wegen des leichteren Abziehens der fertigen Kotzer) die 
Spindelgeschwindigkeit beim Winden der Kegelspitzen zu klein und die Kegel­
spitzen werden daher weich gewunden. Zur Abhilfe beschleunigt man die Spindel­
geschwindigkeit im letzten Augenblick des Windens durch den im Ausleger Al 
des Quadrantenarmes befestigten Bolzen M (siehe Abb. 488 und 507), der sich 
schlieBlich auf die Quadrantenkette auflegt, diese knickt, wodurch die Qua­
drantentrommel schneller gedreht wird. 

Die Hartwindevorrichtung bringt noch den Vorteil, daB bei scharfer gedrehten 
Garnen in dem letzten Augenblicke der Wageneinfahrt beim Hochgehen des 
Winderdrahtes (Aufschlagen) die zwischen den Spindeln und dem Streckwerke 
locker werdenden Faden angespannt werden und Fadenverschlingungen unter­
bleiben. 

Der Winderbetrieb. Die Bewegung des Winderdrahtes in der IV. Periode 
ist nicht nur fiir die Form der einzelnen Wickelflachen, sondern auch fUr die 
auBere Gestaltung des Kotzers von grundlegender Bedeutung. 

Bergmann, Spinnerei. 24 
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Wie bekannt, besteht der Kotzer aus ubereinander gelagerten Kegelwickel­
flachen, deren jede aus einer Kreuzschicht und einer Fiillschicht gebildet ist. 

Aus diesen Schichten ist zu Beginn der Kotzerbildung der Ansatz als Doppel­
kegel zu winden, auf welchen sich der zylindrische Kotzerteil aufbaut. 

Die Fadenwindungen in den einzelnen Schichten werden durch die Bewegung 
des Winderdrahtes angeordnet. Letzterer wirkt also als Fadenfuhrer. 

Fiir die steil abfallende Fadenspir~le in der Kreuzschicht muB der Winder­
draht von der jeweiligen Kegelspitze schnell zur Kegelbasis niedergehen und zum 
Anschlusse der flachen Fadenspiralen in der Aufwindeschicht diesen Weg wieder 
langsam aufwarts zurucklegen. 

Die hierbei einzuhaltenden Geschwindigkeitsverhaltnisse sind ahnlich jenen 
der Ringbank. Fur die auBere Form der Schichten 
kommt einzig und allein die Geschwindigkeit des Auf­

d 
windedrahtes beim Aufwartsgange in Betracht. 1st 
die minutliche Liefergeschwindigkeit (hier ist die Liefer­
geschwindigkeit gleich der Wagengeschwindigkeit) l, 
der jeweilige Windedurchmesser d, die Ganghohe der 
Fadenwindungen h, so muB die Geschwindigkeit des 
Winderdrahtes der Gleichung 

l h k 
c=dn'60=-d-

entsprechen, das heiBt sie muB im umgekehrten yer­
haltnis zum Windedurchmesser stehen. 

Wie spater erortert werden wird, ist die Winderbe­
wegung den Durchmessern in den Schichten des zylin­
drischen Kotzerteiles angepaBt. Es wird mithin beim 
Winden an den Kegelbasen in den Ansatzschichten die 
Winderdraht-Geschwindigkeit zu klein sein und zur 
Folge haben, daB die Schichtendicken ungleichmaBig 

Abb. 508. Ansatzblldung. sein werden, weil an den Kegelbasen verhaltnismaBig 
mehr Fadenlange angewunden wird als an den Kegel­

spitzen. Die Schichten werden mithin kegelformig ausfallen. 
Der Aufbau des Kotzers beruht, wie in der Abb. 508 angedeutet, auf der 

Emporschaltung des Winderdrahtes nach jeder Schicht um einen kleinen Betrag 
8. Bei geradIiniger Begrenzung a b des Ansatzes mussen die SchaltgroBen stetig 
abnehmen und, wie leicht einzusehen, nach dem Gesetze 

8 1 O2 

82 = 6--;' 
worin b2 und b3 die Dicken der zweiten und dritten Schicht bezeichnen. 

Fur das Anordnen der Fadenwindungen in den einzelnen, ubereinander lie­
genden Schichten und die Wege des Winderdrahtes hI' h2' h3 , .... Damit der 
Ansatz nach oben hin mit langer Kegelflanke fiir gutes Aufsitzen des zylindrischen 
Kotzerteiles abschlieBt, haben die Spitzenhohen (Abstande zwischen Kegelbasen 
und Kegelspitzen) hI' h2' h3 ••• stetig an GroBe zuzunehmen. 

Durch das Emporschalten des Winderdrahtes fallen die oberen Schichten­
enden ubereinander nach einwarts, deren BegrenzungsIinien m, n nach und nach 
in die Kegelflanke b, e als AbschluBlinie des Ansatzes ubergehen. 
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Mit Beginn des zylindrischen Kotzerteiles bleiben die SchaltgroBen, die 
Schichtendicken, sowie auch die Spitzenhohen gleich. Nur um den Kotzer nicht 
zu spitz abzuschlieBen, weil damit erhohte Bruchgefahr verbunden ist, laBt man 
schlieBlich die Spitzenhohen wieder etwas abnehmen. 

Die Bewegung wird dem Winderdrahte durch eine zu unterst. im Headstock 
gelagerte Schiene FS (Abb. 489) vorgeschrieben, auf welcher sich der am Wagen­
mittelstiick gelagerte Schlepphebel Sh mit der Rolle r02 fiihrt. Da sich wahrend 
der Wageneinfahrt die Stelze As auf der oberen Rolle rOl von Sh aufstiitzt, muB 
auch die Winderwelle WI an der Bewegung des Schlepphebels teilnehmen. Die 
fiihrende Kante von FS bilden zwei in B sich schneidende Linien AB, BO; die 
Lange der ersteren ist ungefahr 1/5 und der anderen 4/5 deaWagenweges. 

In der III. Periode wird bekanntlich die Stelze mit ihrem stufenformigen 
Ende auf die Rolle rOt des Schlepphebels gehoben, der wahrend der Wagenein-
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FS 

Abb. 509. Winderbewegung. 
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fahrt mit der Rolle r02 auf der Schiene FS lauft. Zu Beginn der Wageneinfahrt 
befindet sich der Winderdraht ad in der Hohe der jeweiligen Kotzerspitze und 
bewegt sich beim Durchfahren der kurzen Strecke AB (Abb.509) rasch nach 
abwarts bis zur Kegelbasis, wodurch die steilabfallende Kreuzwindspirale ge­
wunden wird; auf der langeren Wegstrecke BO geht der Winderdraht von der 
Kegelbasis zur Kegelspitze allmahlich und beschleunigt hoch und wickelt die 
Fiillschicht in flachen Spiralen. 

Die Spitzenhohe der Kreuzwindung ist hI' welche etwas kleiner als jene h~ 
der Aufwindeschicht sein muB. 

FUr die Gestaltung der Windeschichten ist nur die Schiene FS maBgebend 
und hat diese daher die Bezeichnung "Formschiene (copingplate)". 

Die Linie BO, welche einfluBnehmend auf die Anordnung der Fadenwindungen 
in der Fiillschicht ist, ist keine Gerade. Wie schon aus der Gleichung fUr die 
Fadenfiihrergeschwindigkeit 

k 
c=-

d 
24* 
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hervorgeht, muB sich die Geschwindigkeit mit zunehmendem Durchmesser 
vermindern und umgekehrt. Daraus ist zu erkennen, daB Be eine Kurve sein 
wird. 

Durch Zeichnung Abb. 510 ist sie auf folgende Weise zu erhalten: die kegel­
formige WickelfHtche sei durch die Durchmesser d1 = 40 mm, d2 = 34, d3 = 28, 
d4 = 22, ds = 16 und d6 = 10 mm bestimmt, welche in den Fiinftelteilungen der 
Spitzenhohe gelegen sind. 

Setzen wir in der Gleichung 
1 h 1 

c = d n . 60 = k1 • d ' 

.Ih . .t?mm 

l ld<\ -16 

l I~!zz ~b, I b J 

" L 
Id-,-~ -~ a 

L j d. -.\w ro ~, Tn>. 
Id .wi. ............ 
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Abb. 510. Formgcbung der Aufwinderleitschiene. 
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fUr die den Windungsdurchmessern d1 bis d6 die entsprechenden Fadenliefer­
langen II bis l6' so erhalten wir 

c = kl !J = k1 l~ = .. . = kl~6-
d) d2 ds ' 

oder d1 : d2 : d3 : .•• : d6 = II : l2 : l3 : ... : l6· 

Diese Lieferlangen sind aber gleich den Weglangen des einfahrenden Wagens. 
Teilen wir die Spitzenhohe hI , welche wegen der gewahlten 1Jbersetzllllg des 

Hebelwerkes ab1 = 2 gleich ist h' = -~, in fUnf Teile 0 I', 1'2', 2'3'-... 5'6i und 
1 ~ 

ziehen durch die Teilpunkte wagerechte Linien, so miissen die Projektionen der 
Strecken 

den obigen Verhaltnissen geniigen. 

01 =11' 

12 = l2' 

23 = l3 usf. 
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Die Ziffernwerte eingesetzt, gibt 

dl : dz : da : d4 : ds : d6 = 40 : 34: 28: 22: 16: 10. 

Angenommen, es sei die Wagenwegstrecke AO = 64" = 1625 mm, so entfallt 
fiir die Kreuzwindung eine Wegstrecke 

AB= l/sAO= 162~ = 325mm 
5 

und es verbleibt fiir die Aufwindeschicht die Wegstrecke 

BO = AO - AB = 1625 - 325 = 1300 mm. 

Nun ist BO = II + lz + l3 + l4 + ls + l6 

und da auch ll: lz : l3 : l4: ls: l6 = 40: 34: 28: 22 : 16: 10 

ist, so lassen sich diese Teilstrecken wie folgt berechnen: 

40 + 34 + 28 + 22 + 16 + 10 = 150 Teile. 

Es entfallen auf einen Teilll~~O = 8,66 mm; mithin folgt 

II = 40 . 8,66 = 346,40 mm 
lz = 34.8,66 = 294,44 " 
la = 28 . 8,66 = 242,48 " 
l4 = 22 . 8,66 = 190,52 " 
ls = 16. 8,66 = 138,56 " 
l6 = 10 . 8,66 = 86,60 " 

1299,00 mm 

Diese Strecken (im MaBstabe 1: 10) aufgetragen und die in den Endpunkten 
gezogenen Senkrechten zum Schnitte gebracht mit den in den Teilpunkten 
1',2',3' ... 6' gezogenen Wagerechten, gibt die Kurvenpunkte 0,1,2,3,4,5,6. 

In der Abb. sind die Stellungen des Hebelgestanges mit dem Winderdrahte ad 
in den Punkten 0 und 2 gezeichnet. -

Fiir das Winden des Kotzers ist es ganz gleichgiiltig, mit welchen Geschwin­
digkeiten der Wagen einfahrt. Denn nach der Gleichung 

l h 
c=dn·60' 

worin l die Liefer- oder Wagengeschwindigkeit bedeutet, nehmen c und l in glei­
chern MaBe zu und abo DaB man den Wagen in dem ersten Fiinftel seines Weges 
beschleunigt und den iibrigen Weg verzogert einfahren HiBt, bezweckt lediglich 
die Abkiirzung der Einfahrzeit und einen stoBlosen Ubergang in die R,uhestellung. 

Wie schon friiher hervorgehoben worden ist, beruht der Aufbau oder die 
Aufeinanderlagerung der Windeschichten des Kotzers auf dem 
Hoherschalten des Winderdrahtes nach jeder beendigten Schicht. 

Dieses Schalten wird durch Senken der Formschiene urn einen 
geringen Betrag bewirkt. Zu diesem Zwecke hat dieselbe an den beiden 
Enden die Zapfen iv i z, welche auf besonders geformten Platten AP und SP 
aufruhen, deren Fiihrungslinien kurvenformig sind (Abb. 511-513). Beide Platten 
sind mit der Stange VB verbunden. Durch einen AnguB an der Platte AP ist die 
Schraubenspindel Sb hindurchgesteckt, die durch das aus Schaltrad Sa, SchaU· 
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klinke Sk und Schalthebel 8h bestehende Schaltwerk wahrend jeden Wagen­
spieles einmal geschaltet wird, wodurch die beiden Platten um einen geringen 
Betrag wageneinwarts geschoben werden. Damit die Formschiene dieser gesetz­
maBigen Schaltung genau folgt, fubrt sie sich mit den Zapfen ia in dem schrag­
schlitzigen Fiihrungsstuck Fu. 

Zum Schalten der Schraubenspindel Sb ist hier der lose auf diese aufgebrachte 
Schalthebel durch die Kette kta mit dem Quadrantenarme in Verbindung, wo­
durch der Schalthebel mit der Schaltklinke Sk wahrend der Wagenausfahrt . 
angehoben und das Schaltrad mit der Schraubenspindel gedreht wird. Die GroBe 
der Schaltung ist durch die Einstellung der Schraube a83 zu regeIn, sie ist maB­
gebend fUr die VerschiebungsgroBe der Schaltplatten. 

8 FJ' 

VoS 

so Sa 
Abb. 511-513. Schaltung der Formschiene. 

Die Form derselben laBt sich auf zeichnerischem Wege bestimmen. 
Die Verzeichnung der Platte A P bezieht sich auf die Bestimmung der 

Linie, auf welcher der Zapfen i l der Formschiene sich fuhrt. In Abb. 514 sind die 
SchaltgroBen ffir das Hoherstellen des Winderdrahtes ffir die einzeInen Winde­
schichten durch 81, 82' 8 3 ••• gegeben und damit auch die Stellungen 1', 2',3' . .. des 
Winderdrahtes. Das Hebelverhaltnis a l : bl bestimmt die Stellungen 1, 2, 3 . . . 
des Bolzens der Stelze A8. Sind die konstanten VerschiebungsgroBen der Schalt­
platte 8, so geben die durch diese gezogenen Senkrechten mit den durch die Stel­
lungen des unteren Endes der Stelze gezogenen Wagerechten Schnittpunkte 
1, 2, 3 ... , deren Verbindungslinie die Fuhrungskante der Schaltplatte ist. 

Wahrend des Windens des Ansatzes nehmen die SchaltgroBen ffir das Hoher­
schalten des Winderdrahtes stetig ab, und es muB daher die Linie I II der Schalt­
platte kurvenformig sein. Fur den zylindrischen Kotzerteil, wo die mittleren 
Windedurchmesser, somit auch die Schichtendicken und die SchaltgroBen 8 5 

unverandert bleiben, wird die Linie II III der Schaltplatte geradlinig sein. 
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Wird (siehe Abb. 509) das Langenverhaltnis AB: BO = 1/6: 4/5 beibehalten, 
so ist unter der Annahme von 0 als Drehpunkt zu erkennen, daB beim Senken 
von A urn einen Betrag 8 der Punkt Bum '/5 8 sinkt. Die Stellung im Punkte B 
entspricht stets der tiefsten Lage des Winderdrahtes bzw. dem Anwindepunkt 
am Kotzer. Jede senkrechte Lageanderung des Punktes A bewirkt auch eine 
solche des Punktes B, und da diese durch das wagerechte Verschieben der Platte 
AP hervorgebracht wird und einfluBnehmend fiir die Gestaltung der Kotzer­

umrisse im Ansatze und im zylindrischen Teile ist, 
wird diese Platte auch die Ansatzformplatte oder 
kurzweg auch Ansatzplatte genannt. 

Die Bestimmung der Form der Platte SP 
durch Zeichnung beruht auf der Veranderung der 
Kegel- oder Spitzenhohen wahrend des Windens der 

Abb.514. 

Abb. 514-519. Formgebung der Schaltplatten. 
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Abb.515. 

Schichten. 1m Ansatze miissen die Spitzenhohen allmahlich an GroBe zunehmen 
(Abb. 515). also hl < h2 < h3 .•. sein, bleiben dann im ersten Teile des zylin­
drischen Kotzerteiles fast von gleicher GroBe und nehmen hierauf allmahlich 
wieder abo Tragt man die Unterschiede der Spitzenhohen il' i 2, i3, if,'" in 
senkrechter Richtung, die VerschiebungsgroBen 8' in wagerechter Richtung auf, 
so geben die durch diese Punkte gezogenen Linien Schnittpunkte, deren Ver­
bindungslinie die Kurve der Platte SP darstellt (Abb. 516). 

Nimmt man (Abb. 517) ahnlich wie vorher, A als Festpunkt an, so wird die 
Verstellung des Punktes 0 eine kaum in Betracht kommende Lageanderung des 
Punktes B (nur 1/5 jener des Punktes 0) hervorbringen. Der Hohenunterschied 
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von B und C ist die SpitzenhOhe der Aufwindeschicht. Durch die Anderung der 
Lage des Punktes C wird also eine Anderung der Spitzenhohen bewirkt und des­
halb fiihrt auch die .Formplatte SP den Namen "Spitzenplatte". 1m Ansatze 
haben die Spitzenhohen rasch zuzunehmen und Kurve I III ist im ersten Teile 
steil abfallend und nimmt weiter einen sanfteren Verlauf, weil die Spitzenhohen 

I/ 
/1 

LZ 
.., i<Y 

Jl[' 

, 10'1 s' 8' S~ 8' 8' 8' 
I I 

Abb.516. 

L 

im zylindrischen Teile des Kotzers 
nur geringen Veranderungen unter­

z liegen. ~ 
1,3 Wie aus der Abb. 518 ersichtlich 
Li-
i s ist, stellt das Gefalle AB der Form­

schiene die Spitzenhohe hi der Kreuz­
und h~ die Spitzenhohe der Fiillschicht 
dar. Zumeist wird hi etwas kleiner 
als h~ gehalten, damit der Faden von 

der jeweiligen Kotzerspitze in sehr steiler Spirale gewunden wird und sich 
nicht in die Windungen der vorher gewickelten Fiillschicht hineinlegen kann, 
wodurch Storungen beim Abwickeln verursacht werden konnen. Wird nun 
wahrend der Ansatzbildung, wie es notwendig ist, der Punkt C um groBere Be-

Abb.517. 

reS 

V8 

c . 

:;;1] 
Abb.518. 

trage gesenkt, so nimmt die SpitzenhOhe in der Fiillschicht von h~ auf h~ rasch 
zu, wahrend die Spitzenhohen hi' h2 der Kreuzwindung kaum sich andern. Da­
durch ist ein Verschneiden der Fadenwindungen der Fiillschichten an der Kotzer­
spitze moglich, so daB beim AbwickelngroBere Fadenspiralenmitgenommen werden. 

~
. 

. cflJ.····· 
.' s 

SP 
Abb.519. 

An neueren Selfaktoren ist dieser Fehler dadurch beseitigt, 
daB an der Formschiene bei B ein Schienenstiick Ge verbolzt 
ist (Abb. 518), das sich mit dem Zapfen i4 auf der Spitzenplatte 
SPI fiihrt. Durch diese erfahrt bei jeder Schaltung der Form­
platten wageneinwarts (da die Spitzenplatte SPI mit der An­
satzplatte AP verschraubt ist) der Punkt A eine solche Sen­
kung, daB der Unterschied der Spitzenhohen in der Kreuz­

und Fiillschicht konstant bleibt. In der Abb. 516 ist der Unterschied der Spitzen­
hohen an den Abzissen aufgetragen und aus der Spitzenplatte SP die Form der 
Spitzenplatte BPI erhaIten worden. 

Die iibliche Anordnung ist in der Abb. 520 wiedergegeben. 
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Sobald ein Abzug fertig ist, sind samtliche Formplatten durch Drehen 
der Schraubenspindel Sb mit einer Handkurbel in ihre Anfangsstellung zu brin­
gen, wobei die an der Ansatzplatte befindliche Schraube ass durch Anlehnen an 
das Lagerstiick die Stellung begrenzt. 

Das Aufschlagen bzw. das Emporschnellen des Winderdrahtes 
nach vollzogener Wageneinfahrt, um seine Hochlage iiber den Faden wieder 
einzunehmen, wird durch das Abwerfen der Stelze As (Abb. 489) von der oberen 
Rolle r01 des Schlepphebels bewirkt, indem das mit der Stelze verschl'aubte horn­
formige Stiick ho an das Stelleisen no stoBt ; die Stelzenstufe gleitet nach ruck­
warts uber die Rolle ab und die an der Winderwelle wirkenden Federn ziehen 
die Winderarme hoch. Ebenso kehrt in diesem Augenblicke auch der Gegenwin­
derdraht in seine Ruhestellung unter den Faden zuruck. 

Zur Einstellung des Winderdrahtes genau an die Stelle, wo die erste 
Kotzerschicht gewunden werden soIl, ist sowohl die obere Schlepphebelrolle 
als auch der Schuh am unteren Stelzenende in Schlitzen verstellbar . . 

8 
--_ ............ . 

s 

'---... _...... ."1----"''----.., 

Abb. 520. Geteilte Formschiene. 

Eine Anderung der Spitzenhohen kaun vorgenommen werden durch 
die Verstellung der Spitzenplatte SP oder noch besser durch die Verstellung des 
Zapfens i 1 der Formschiene mittels der Schraube as,. Stellt man durch Drehen 
der letzteren den Zapfen i 1 tiefer, so wird die Formschiene bei B gehoben und die 
Spitzenhohe groBer und umgekehrt. 

1m Bedarfsfalle spinnt man auf Selfaktoren, welche zum Spin­
nen von Kettenkotzern (Warpcops) bestimmt sind, auch SchuB­
kotzer (Pincops). Da letztere kurzer und auch von kleinerem Durchmesser 
sind, hat man folgende Veranderungen an dem Windergetriebe vorzunehmen: 

Das Anspinnen des Kotzer muB an der Spindel hoher erfolgen, weshalb der 
Winderdraht hoher einzustellen ist. 

Die Hohe des Ansatzes ist zu vermindern, was durch Verkiirzen der Kurven­
stucke I II der Ansatzplatte durch Verstellen der Schraube ass zu bewirken ist. 

Die Spitzenhohe der Aufwindeschicht ist kleiner zu machen, indem man 
mit der Schraube as, den Zapfen i 1 der Formschiene entsprechend hoher ein­
stellt. 

Fehler an den Kotzern sind haufige Erscheinungen und haben ihre 
Ursache teils in der Abnutzung der Formplatten und Formschiene, teils in der 
unrichtigen Einstellung dieser Teile. Es mogen nun einige Fehlerformen und 
ihre Ursachen erortert werden. Um die Ursachen beurteilen zu konnen, sei be­
tont, daB die Fiihrungslinien a b und b c von der Form der Ansatzplatte, die 
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Gestalt der Kegelerzeugenden der Wickelflache von der Linie Be der Form­
schiene abhangig sind. 

Abb.521. 

C 

b 

Abb.522. 

f--+--\C 

Abb.523. 

Abb.524. Abb.525. Abb.526. Abb.527. 
Abb. 524-526. Fehlerhafte Kiitzer. 

.~ 
~ 

Abb. 528-531. 

Abb. 532-535. 

Und zwar ist fiir die Form 
des Ansatzes a b b' a' das 
Kurvenstiick I II der An­
satzplatte Abb.521, fiir die 
Form des zylindrischen 
Kotzerteiles bee' b' das Kur­
venstiickII III maBgebend. 

1st z. B. der Ansatzkegel 
a b b' a' zu lang (Abb. 522), 
so liegt der Fehler an dem 
zu langen Kurvenstiick I II 
der Ansatzplatte. Zur Be­
hebung des Fehlers ist die 
Ansatzplatte wageneinwarts 
zu verschieben. 

Nach Abb. 525, erscheint 
der Ansatzkegel ausge­
baucht zwar keine unschone 
Form, wird aber nicht ge­
wiinscht. Das Kurvenstiick 
I II der Ansatzplatte ist zu 
flach, so daB um die Mitte 
der KegelhOhe zu wenig ge­
schaltet undzu viel Faden 
iiberwunden wird. 

1st der Ansatzkegcl eingebuchtet (Abb. 526), so ist das Gegenteilige der Fall. 
Zeigt der Kotzer an der tThergangsstelle yom Ansatze in den zylindrischen 



Die Baumwollspinnerei. 379 

Teil eine Wulst (Abb. 527), so ist dieser Fehler auf zu geringes Schalten an der 
Stelle II der Ansatzplatte zuriickzufiihren und durch Nachfeilen abzuhelfen. 

Durch ungleiches Abniitzen der Ansatzplatte oder durch Ansetzen von Schmutz­
krusten entstehen kleine ringformige Einbuchtungen oder Rillen oder ringformige 
Wiilste (Abb.528). Die Fehlerquellen liegen in der zackigen Gestalt II III der 
Ansatzplatte, weil sie in dem Kotzerteil be auftreten (Abb. 529). 

Fallt der untere Durchmesser b' b des zylindrischen Kotzerteiles zu groB aus 
und verjiingt sich derselbe (Abb. 530) so ist vor II in der Ansatzplatte die Kurve 
I II zu flach und demzufolge die 
Schaltung zu gering. Die Ansatz­
platte ist nach I 11' I I I' durch 
Nachfeilen zu verbessern (Abb. 
531). 

Nimmt der Kotzer gegen Ende 
des zylindrischen Teiles an Dicke 
zu (Abb. 532), so ist der VerIauf 
der Linie II III bei III zu flach. 
Der Fehler ist durch Nachfeilen 
nachII III'zubeheben(Abb.533). 

Wenn der zylindrische Kotzer­
teil hohl erscheint (Abb. 534), 
wird in der Mitte zwischen 11 und 
III zu viel geschaltet. Es ist dies 
ein nicht behebbarer Fehler, weil 
durch Nachfeilen nach der Linie 
II III das Kurvenstiick I II zu 
kurz wird (Abb. 535). Es ist die 
Ansatzplatte gegen eine neue aus­
zutauschen. 

Es konnte noch eine weitere 
Reihe fehlerhafter Kotzerformen 
angefiihrt werden. Auf Grund 
der bisherigen DarIegungen ist 

~" ~ 
~. e A _8_ - -:::--...... ==-__ C I e-c:: rS' .. · .. c. ~ 
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Abb. 536-539. 

es unschwer, die Beurteilung von Fehlern an der Ansatzplatte durchzufiihren. 
Fehlerhafte Kotzerformen durch Fehler an der Formschiene: 
Ist die Erzeugende der kegelformigen Windeschicht konkav, so ist die Linie 

zwischen BC der Formschiene zu geradlinig (Abb. 536) und es wird in der Mitte 
der Kegelhohe der Winderdraht zu rasch bewegt. 

Die konvexe Form der Kegelflache (Abb. 537) 'ist zwar brauchbar, oft aber 
nicht erwiinscht. Der Fehler liegt in dem zu flachen Verlauf der Linie BC in der 
Formschienenmitte. 

Tritt eine Einbuchtung nur auf einen Teil der Kegelflache auf (Abb.538), 
so hat die Formschiene an der betreffenden Stelle eine Aushohlung, wodurch der 
Winderdraht ortlich zu schnell bewegt wird. 

Zeigen sich in der Kegelflache wulstformige Anwindungen, so riihren diese 
von holperigen Stellen in der Formschiene her (Abb. 539). 

Die fehlerhaften Stellen in der Formschiene entstehen nach und nach durch 
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Abntitzung und sind schwer zu beseitigen. Es ist ratsam, eine neue Formschiene 
von der betreffenden Maschinenfabrik zu beziehen, well durch Fellen in den 
seltensten Fallen ein Erfolg zu gewartigen ist. 

Bei zu groBer Spitzeuhahe der Fiillschicht (Abb. 540) hat man zu deren 
Verminderung durch Haherschrauben des Zapfens i 1 die Formschiene mit dem 
Punkte B etwas zu senken. 

Das Anspinnen eines neuen Abzuges. 1st ein Abzug fertig gesponnen, 
so hat man samtliche Katzer abzuziehen und die Papierhtilsen fUr den nachsten 
Abzug auf die Spindeln zu schieben. 

Noch vor dem Abziehen der Katzer hat das Anspinnen fUr den neuen Abzug 
zu erfolgen, wodurch die Faden zu unterst auf die Spindel in mehreren Wick­
lungen gewunden werden. 

Ftir das Anspinnen unterbricht der Spinner ungefahr in der Wagenwegmitte 
die Wageneinfahrt durch Tieftreten des FuBtritthebels th und bringt hierauf 
mittels eines auf der Gegenwinderwelle befestigten Hebels den Gegenwinderdraht 

........ . ~d~n/o9.~ .~~~. -'y(nf!en. ..... . 
d 

... -" 

J'tw. gd in seine tiefste 
Lage gtJ (Abb. 541) 
und sichert diese 
durch eine Verriege­
lung. Die Faden han­
gen jetzt zwischen 
den Spindeln und 
den Vorderzylindern 

des Streckwerkes 
St. W schlaff durch. 

Abb.540. Abb. 541. Nun schieben 
Spinner und Andre­

her die Katzer ein wenig tiber die Spindelspitzen empor, drticken sie unten 
etwas, urn durch Verengen des Katzerhohlraumes ein Niedergleiten an den 
Spindeln zu verhindern. Alsdann bringt der Spinner durch Rtickdrehen der 
Schaltspindel, die Formplatten mit der Formschiene in die Anfangsstellung, 
wodurch der Winderdraht ad in seine tiefste Lage atJ sich stellt. Dabei spannen 
sich die Faden an und laufen senkrecht zu den Spindeln. 

Durch Ziehen des Spindeltriebseiles mit der Hand oder durch Einfahren 
des Wagens drehen sich die Spindeln (Drehrichtung wie in der IV. Periode), 
wodurch die Faden von der Katzerspitze in steilabfallenden Windungen bis zur 
Anwindestelle gebracht und hier in mehreren Wicklungen auf die Spindel ge­
wunden werden. 

Nunmehr sind die Faden tiber der Anwindestelle abzureiBen, so daB jetzt 
die Katzer vollends von den Spindeln abgezogen werden kannen. 

Fahrt schlieBlich der Wagen ganz ein und geht der Winderdraht nach dem 
Abwerfen der Stelze von der Schlepphebelrolle hoch, so nehmen die Faden die 
richtige Lage fUr das Spinnen des neuen Abzuges ein. 

Einige Einzelheiten und allgemeine Bemerkungen tiber den 
Selfaktor magen als Erganzung hier noch Aufnahme finden. Das 
Streckwerk ist am Selfaktor immer wagerecht gelagert (Abb. 542 u. 543) 
und besteht aus drei Zylinderpaaren in der gleichen Ausrtistung wie an den 
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Ringspinnmaschinen. Die Hinter- und Mittelzylinder liegen mit ihren Zapfen 
in den verstellbaren Lagerschlitten, welcher auf der Zylinderstanze aufgesetzt 
ist. Da zwischen den Hinter- und Mittelzylindern der Draht im Vorgespinste 
aufzulosen ist, bleibt der Zylinderabstand ungeandert und es geniigt daher die 
angegebene Zylinderlagerung. 

Fiir die Belastung der Oberzylinder kann man zwei Anordnungen unter­
scheiden: die Gewichtshebelbelastung und die teilweise oder voIlstandige Selbst­
oder Eigenbelastung. Die unmittelbare Belastung fiir aIle Oberzylinder ist wegen 
Raummangels fiir die Gewichtshaken unausfiihrbar. 

Abb. 542 gibt die urspriinglich gebrauchlichere; die Oberzylinder sind <lurch 
die Sattel 81> 8 2 und Gewichtshebel mit verstellbarem Gewicht belastet. Diese 
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Abb.542. Abb.543. 

Belastungsart kommt jetzt fast nur fiir grobere und mittelfeine Garnnummern 
in Verwendung. 

Die Anordnung mit selbstbelasteten Oberzylindern besteht aus einem glatten, 
2 zolligen, schweren hinteren Oberzylinder, einem leichteren, glatten oder be­
lederten mittleren Oberzylinder und einem belederten, mit Gewichtshaken und 
Gewicht belasteten V orderdruckzylinder. 

Diese Belastungsart soIl fiir harter gedrehte Vorgespinste, wie sole he fiir gro­
bere und mittlere Nummern erzeugt werden, nicht im Gebrauch genommen wer­
den, weil der hintere Druekzylinder wegen des unzureichenden Raumes nicht 
geniigend groB gemacht werden kann, urn den notwendigen Druck auszuiiben. 
Auch fiir schnellaufende Selfaktoren hat sich die Eigenbelastung der Oberzylinder 
nicht bewahrt. Dagegen ist diese fiir agyptische Baumwollen mit den weichen Vor­
gespinsten und den geringenZylindergesehwindigkeiten fast allgemeinin Gebrauch. 

Von einer Belederung des selbst belastenden hinteren Druckzylinders sieht 
man wegen der Beschadigung, insbesondere durch harter gedrehte Vorgespinste 
voIlstandig abo 
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Bei der Hebelbelastung und beim Durchgange von 4 Faden genugt fiir den 
hinteren und mittleren Druckzylinder 3 bis 4 itJ engl. fiir den vorderen Druck· 
zylinder 12 bis 15 itJ Belastung. 

Die Zylinderdurchmesser sind der Stapellange der Baumwolle an· 
gepaBt, so zwar, daB mit der Stapellange auch die Zylinderdurchmesser an 
GroBe zunehmen. 

In der folgenden Tafel sind die Zylinderstarken fiir verschiedene Baumwoll· 
sorten zusammengestellt. 

Zylinderdurchmesser in 
Baumwollsorte engl. Zoll Anmerkung 

~------T--Hinterz. I Mittelz .. Vorderz. 

Ostindische Baumwolle . { 'I. 'I. 
I 

' /. Riffelzylinder 
11/16 Hlta 

! 
11/16 Druckzylinder 

Amerikanische Baumwolle { 1 3/ f. I Riffelzylinder 
'I. 'I. 'I. Druckzylinder 

Bessere amerik. Baumwollen (mit { I ' /. Riffelzylinder 
Eigenbelastung) 1'/. ' /. 13/ 16 Druckzylinder 

Agyptische Baumwolle . . { 1'/" ' /. 1'/" Riffelzylinder 
'/ . ' /. ' /. Druckzylinder 

(mit Eigenbelastung) { 1'/" ' /. 1'/" Riffelzucker 
1'/. ' / . I Druckzylinder 

Sea-Island (mit Eigenbelastung) . . { 1'/. ' /. 1'/. Riffelzylinder 
2 " 1'/. Druckzylinder 18 

Fur die Druckzylinder ist der Durchmesser ohne Betuchung und Belederung 
angegeben. 

Die Zylinderstellung ist von der Beschaffenheit der BaumwolIe, ins· 
besondere von der Stapellange, aber auch von der Weichheit und Sprodigkeit 
abhangig, wobei auch noch weitere Punkte, so die Dicke des Fadens, der Grad 
der Auf16sung der Fasermasse, der Draht und die GroBe des Verzuges zu be· 
achten sind. 

Die Stapellange laBt sich nicht mit mathematischer Genauigkeit feststellen. 
Die mittlere Stapellangeist auch nicht das Mittel zwischen der groBten und klein· 
sten Faserliinge, sondern ist der Mittelwert aller Faserlangen, der durch das 
Stapelziehen gefunden wird. Weiter ist auch wichtig, ob der Stapel regelniaBig 
oder unregelmaBig ist. 

Die Dicke und der Grad der Auflosung sind fur die Einstellung der Zylinder 
nur von geringer Bedeutung. 

Von groBerer Wichtigkeit ist die Drehung im Vorgarn. 1st der hintere Druck· 
zylinder mit Leder uberzogen, so wird bei schlechter Zylinderstellung der Leder· 
uberzug durch die Lunte sehr bald beschiidigt, namentlich bei scharferer Drehung, 
was bei kurzeren Baumwollen der Fall ist. Die Abhilfe durch Hin· und Her. 
bewegung der Lunte ist bekannt. 

Haufig riihrt die Beschiidigung des Lederiiberzuges von zu naher Stellung des 
Hinterzylinders an den oft stark belasteten Mittelzylinder her. Eine Beseitigung 
dieses Dbelstandes ist nicht immer moglich, weil in der Regel der Hinterzylinder 
gegen den Mittelzylinder nicht verstellbar ist. Bei der Bestellung von Selfak. 
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toren sollte dieser Punkt besonders beachtet werden. FUr grobere Garnnummern 
soIl Hinter- und Mittelzylinder weiter gestellt sein als bei feinen Nummern. 

Jm allgemeinen wird die Entfernung zwischen Hinter- und Mittelzylinder 
15/s" (41,2 mm) genommen. 

Der Abstand bei fast allen normalen Selfaktoren ist fiir amerikanische und 
agyptische Baumwollen . . 15/s" (41,25 mm) 
fiir Sea-Islandsorten. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 13/4" (44,45 mm), 
fiir ostindische Baumwollen. . . . . . . . . . . . . . . . 11M' (38,lOmm). 

Der EinfluB des Verzuges auf die Streckwerke der Selfaktoren ist aus 
dem Grunde von auBerordentlicher Bedeutung, well unter allen Baumwoll­
spinnmaschinen die Selfaktoren mit den groBten Verziigen arbeiten. Bei ein­
facher Fadenvorlage soIl ein 8facher Verzug nicht iiberschritten werden, bei 
doppeIter Fadenfiihrung ist ein 9- bis lOfacher Verzug noch zulassig. Zu groBe 
Verziige geben schnittiges Garn. 

Grobere Garne aus minderen und mittleren BaumwolIsorten vertragen nur 
geringere Verziige, bei feineren Garnen sind hohere Verziige auch schon wegen 
der sorgfaltigeren Vorbereitung anwendbar. 

Bei groBen Verziigen ist darauf zu achten, daB die Fasern keiner zerrenden 
Wirkung ausgesetzt werden, was bei hohen Streckwerkgeschwindigkeiten nur 
zu leicht der Fall ist. Daher diirfen feinere Garne mit groBen Verziigen nur mit 
geringeren Geschwindigkeiten im Streckwerke gesponnen werden. Durch hohe 
Streckwerkgeschwindigkeiten werden ganz besonders Garne aus agyptischer 
Baumwolle verdorben und darin diirfte auch das Geheimnis der Makospinnerei 
liegen. 

GroBe Verziige und hohe Zylindergeschwindigkeiten fUr feine Garne sind bei 
gewohnlichen Streckwerken unmoglich. 

Grobe Garne lassen sich mit geringen Verziigen und hohen Geschwindigkeiten, 
dagegen feine Garne mit groBen Verziigen und geringen Geschwindigkeiten 
spinnen, sofern auf Giite und wenig AbfalI Wert gelegt wird. 

Mit der VergroBerung der Streckwerk-Geschwindigkeit sind auch die Zylin­
derabstande zu vergroBern und umgekehrt. 

Fiir die DrahtauflOsung im Vorgespinste zwischen dem Hinter- und Mittel­
zylinder ist der Verzug von besonderer Wichtigkeit. Gewohnlich schwankt 
derselbe zwischen 1,1 bis 1,25. Der letztere Wert diirfte in der Praxis vielleicht 
nur dann gewahlt werden, wenn sonst der Gesamtverzug zu niedrig ware. Der 
gebrauchliche Mittelwert ist 1,15. Auch hieriiber gehen die Ansichten der Prak­
tiker auseinander. 

In der Praxis nimmt man fUr agyptische BaumwolIen den Verzug zwischen 
Hinter- und Mittelzylinder 1,1 bis 1,3 trotz der hohen angewandten Verziige, fUr 
geringere Baumwollsorten 1,1 bis 1,25. Fiir aIle besseren BaumwolIsorten solIte 
dieser Verzug moglichst niedrig gehalten werden, besonders dann, wenn die Druck­
zylinder nur durch Eigengew.icht wirken. 

Manche Spinner stellen bei selbatlastenden Oberzylindern die Entfernung von 
Hinter- und Mittelzylinder kleiner als die StapelIange ein, was vielleicht vorteil­
haft sein diirfte, weil bei feinen Garnen wegen der geringeren Menge der Baum­
wollfasern nicht nur der Hang zum Wickeln beseitigt wird, sondern auch die 
Fasern an beiden Enden sanft erfaBt und in nachgiebiger Weise gestreckt werden. 
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Die gebrauchlichen Entfernungen zwischen Mittel- und Vorderzylinder 
sind: 
fiir ostindische Baumwollen (Surat kurzstapelig) . . . 
fiir ostindische Baumwollen (Surat gutstapelig) . . . . 
fiir amerikanische Baumwollen (kurz- und mittelstapelig) 

. 21 bis 22 mm, 
23 ,,24 " 

.25,,28 " 

.28,,30 " 

.30,,33 " 
fiir amerikanische Baumwollen (gutstapelig) .... . 
fiir Sea-Island und Mako ............. . 

Einige Angaben iiber die Verzugsgro13en im Streckwerke: 
fiir Louisiana (Stapel 25 bis 26 mm), Kette N. = 24 bis 40 V= 8 bis' 8,5 

V = 10,4 " 10,8 
V = 10 .. 12,5 
V = 5 ,,10 

fiir Louisiana (Stapel 25 bis 26 mm), Schull N. = 44 ,,46. . 
Prima. Mako (fully good fair 32 mm), Kette N. 80 ,,100 .... . 
Mako (fa.ir 30 mm), Kette N. = 40 " 60 .... . 

Mit der Gro13ezunahme des Verzuges sind die Zylinergeschwindigkeiten zu 
vermindern. 

Der Wagenverzug (Wagenzug, Wagenvorlauf) wirkt ausgleichend, 
______ ..--______ :--____ ----- besonders bei feineren Garnen. 

Garnnummer Medioga.rn Kettengarn Bei Garnen mit Mediodrehung 
eng!. vH vH 

20 bis 25 
25 .. 35 
35 .. 45 
45 .. 60 
60 .. 70 
70 " 80 

5 bis 7 
7 .. 12 

12 " 15 
15 .. 18 
18 .. 20 
20 .. 22 

kann derselbe gro13er genom-
men werden als bei scharf ge­
drehten Garnen. 1m neben­
stehenden ist der Wagenverzug 
in vH des Wagenauszuges ge­
geben. 

Die Wagenauszugslange 
deln. 

(Wagenweg) und die Neigung der Spin-

Mit zunehmender Feinheit des Garnes ist die Wagenauszugslange kleiner zu 
nehmen und die Neigung der Spindeln gegen die Senkrechte zu vergro13ern. 

In der Tafel sind gebrauchliche Gro13en angegeben. 
Die N eigung der Spindeln 

Garnnummer Wagenauszug in Spindelneigung begu""nstigt das Abgleiten des 
eng!. eng!. Zoll in Bogengra.den 

45 bis 
60 " 
70 .. 
80 " 
95 " 

60 
70 
80 
95 

120 

66 
65 
64 
63 
62 

14 bis 15 
15 .. 16 
16 .. 17 
17 .. 18 
18 " 19 

Fadens iiber die Spindelspitze 
wahrend der Drahtertellung 
und erma13igt die Fadenspan­
nung. Bei feinen Garnen miis­
sen die Spindeln daher eine 

gro13ere Neigung haben, well sie einem zu hohen Zug nicht standhalten und sich 
die Fadenbriiche gegen das Wagenauszugsende mehren mochten. 

Eine allzu gro13e Spindelneigung verursacht ein zu haufiges Abrutschen des 
Fadens von der Spindelspitze, insbesondere bei fast eingefahrenem Wagen 
und leistet der Schlingenblldung Vorschub. 

Die Spindelabmessungen, die Spindelteilung und die Spindel­
stellung zum Streckwerke. Die beiden erstgenannten Gro13en richten 
sich nach den Feinheitsnummern der zu spinnenden Garne, indem mit zunehmen­
der Nummer die Spindeln nicht nur schwacher und kiirzer, sondern auch der 
Spindelabstand kleiner zu wahlen ist. 

Die Spindelspitzen miissen sich auch in einer gewissen Entfernung unterhalb 
der Klemmlinie der Vorderzylinder befinden, damit das Garn von der geneigten 
Spindel abgleiten kann, sobald gedreht wird. Diese Entf~rnung hiingt von der 
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Spindellii.nge in rom 
Spindel-

Garnnuromer Spindel- Lange teilung Baumwollsorte engl. dicke ganze iiber dem in rom Lange oberen engl. Zoll 
Plattband 

Sea-Island 100 bis 200 7,5 420 180 PI. 
Agypt. Baumwolle 80 " 100 7,5 420 180 PI • 
.Amerik. Baumwolle 20 " 60 8,0 460 210 1'1. 
Ostindische BaumwolIe 8 " 16 8,0 460 210 1'1. 

GroBe des Wagenauszuges abo Je groBer dieser ist, desto kleiner ist der Winkel, 
welchen der Faden bei ausgefahrenem Wagen mit der Wagerechten bildet, desto 
schwieriger wird das Abgleiten, desto groBer die Fadenspannung; es muB dann 
der senkrechte Abstand zwischen Zylinderklemmlinie und Spindelspitze vergro­
Bert werden. Da diese GroBe nur innerhalb enger Grenzen zu verandem ist, 
muB beim Spinnen feiner Game der Wagenauszug entsprechend vermindert 
werden. FUr den Wagenauszug von 64" betragt die senkrechte Entfemung 
gewohnlich 23/4" engl. = rd. 70 mID. 

Weitere Angaben uber Spindelteilung 
und freie Spindellange (Spindellange uber Spindelteilung Freie SpindelIii.nge 

in engl. ZolI in engl. ZolI 
dem oberen Plattbande) enthalt die neben- --......;;~--+--......;;~---

stehende Tafel. ~.i. ~ 
Die minutlichen Spindelumlaufe 1'1, 8'/. 

8'/. 
7 

und der Draht. Nach der Gleichung 1"/. 
1'/ .. 
1'/. 
1'/ .. 
1'1. 

fur den Draht 

nimmt dieser mit der Quadratwurzel aus 
der Nummer zu und folglich mussen auch 
die Spindeln beim Spinnen feiner Game 
mit hoheren Umdrehungszahlen laufen als 
bei der Erzeugung groberer Game. 

Gebrauchliche Umdrehungszahlen in 
Beziehung zur Garnnummer enthalt die 
nebenstehende Tafel. 

Garnnummer 
engl. 

6 bis 
12 " 
25 " 
60 " 
85 " 

12 
25 
60 
85 

120 

6"/. 
6'/. 
6 

Minutliche 
Spindelumlii.ufe 

3000 bis 4000 
4000 " 6000 
5000 " 7000 
7000 " 8000 
8000 " 9000 

Noch feinere Game spinnt man mit 10000 bis 12000 Spindelumdrehungen. 
Der Draht hat verschiedene Werte, je nachdem Kettengarn, Halbketten­

gam, SchuBgarn oder weichgedrehtes Strumpfgam oder sehr weich gedrehtes 
Dochtgam zu spinnen ist. 

In der Tafel sind die DrahtgroBen fiir die Garne aus verschiedenen Baum­
wollen gegeben. 

Baumwollsorte 

Gute ostind. Baumw. 

erika ordinary • .Am 

H 
A 

ochkIass . .Amerika .. 
gyptische Baumw. 

Sea-Island 
Bergmann, Spinnerei. 

Stark- Normal-
gedrehtes gedrehtes 

Kettengarn Kettengarn 

- (4 bis 4,5) IN 
4,25·yN 4,125·YN 
4,125· YN 3,85·YN 

4·YN 3,75·YN 
-- 3·l'N 

Mediogarn 

I 
SchuBgarn Strumpfgarn 

(4 bis 4,25)YN 
- --

3,75· fN (3 bis 3,5) fN 
4·YN 3,5·yN 3,25·YN 

3,75·YN 3,375·YN 3·fN 
3,5·YN 

-
3·YN 3,25· fN 

2,75·l'N 2,5·l'N -
25 
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Damit naeh beendigter Einfahrt der Winderdraht ungehindert hoehgehen 
kann, muB der wagereehte Abstand zwisehen Spindelspitzen (bei eingefahrerem 
Wagen) und Vorderkante der Vorderzylinder eine gewisse GroBe haben. Gewohn­
lieh betragt die Entfernung zwisehen der Klemmlinie der Vorderzylinder und den 
Spindelspitzen 3 bis 31/z" = rd. 75 bis 90 mID. Auf einen Punkt sei noeh aufmerk­
sam gemacht. Man nimmt meist an, daB die fiir ein Wagenspiel aufzuwindende 
Garnlange = der Wagenausfahrtsstreeke 8 Abb. 544 ist. Das ist theoretiseh 
jedoeh nieht ganz riehtig, wie folgende Reehnung ergibt, bei weleher von dem 
Verlauf des Fadens in einer Kettenlinie und des kleinen Bogens am Unter­
zylinder abgesehen wird. Es ist 

11 = -V a2 + b2 und 1 = -V (8+ a)2 + b2 

und die aufzuwiekelnde Garnlange 12 = 1 -11, 

Zahlenbeispiel: Fiir mittlere Verhaltnisse ist bei einem Baumwollselfaktor 
a = 6 em, b = 4,5 em, 8 = 162 em. Dann wird 11 = 7,5 em, 1 = rd 168 em 
~ _____ l ____ ~ und 12 = 160,5 em, also 1,5 em kleiner als 8. 

1" c I Es ist demnaeh ein ganz geringer Unter-! ~ ___ ~ _00 vorhanden •. d ... ZUlli groBten Tell duroh 
f a _---$ den Verlauf des Fadens in einer Kettenlinie 

. und die Bogenstiieke hinter der Klemmstelle 
ausgegliehen wird. Man begeht keinen nen­
nenswerten Fehler, wenn man 12 = 8 setzt. Abb. &44. 

Weiter sei noeh die :Wrage erlautert, ob nieht im Laufe der fiir die Bildung des 
Kotzers erforderliehen vielen Wagenspiele eine Anderung des Drahtes eintritt. 
Dies solI unter Zugrundelegung der Abb. 544 untersueht werden. 

Es besitze die Fadenlange II vor dem ersten Spiel 8 Drehungen auf 1 em, 
also insgesamt t = 7,5 . 8 = 60 Drehungen und der Faden erhalte dureh die 
Spindeln n = 1300 Drehungen. 

1. Spiel: Gesamtdrehungen n + t = 1360 

Drehungen auf lem n+t =136°=80714 
1 108 ' , 

Drehungen auf 11 tl = 1 (n + t); 

hierin ist {- = konstant = 0,04464 und 

tl =0,04464·(1300+ 60) = 60,71. 

2. Spiel: Gesamtdrehungen n + tl = n -+- ~1.. (n + t) = 1360,71: 

n+-1-(n+ t) 
Drehungen auf 1 em 1 = 8,0994 , 

Drehungen auf 11 t2 = !:- [n+ 1 (n + t)] , 

t2 = -i- n+ U:-t(n+t) = 60,7455. 

~ (l \2 . 
3. Spiel: Gesamtdrehungen n + t2 = n + T n+ -t-) (n + t) = 1360,7455: 
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Drehungen auf I cm 

~ (~)2 n+Z-n+ T (n+t) 
-----;1--- = 8,09957 , 

Drehungen auf II 11 [ 1, ( 1, )2 ] ta=T n+T n + T (n+t) , 

1 12 ( 1,)3 ta=n-t+ tn+ T (n+t) =60,7478_ 

Man iibersieht ohne weiteres den Fortgang der Rechnung; die Drehungen 
auf 1 cm nehmen theoretisch allerdings mit jedem Spiel etwas zu - von 8 auf 
8,071; 8,0994; 8,09957 - aber die Unterschiede werden immer kIeinere und der 
Draht kann fiir grobe und mittelfeine Game praktischaIs gleichbleibend an­
gesehen werden_ 

Zur Vermeidung des ungleichen Drahtes fiir feine und hochfeine Game mit 
groBem Drahte hat man an Selfaktoren die Einrichtung der Fadennachlieferung 
durch das Streckwerk wahrend der Wageneinfahrt getroffen_ Dasselbe hat eine 
Fadenlange gleich der nicht zur Aufwindung gelangenden Fadenlange auszugeben_ 

Die von englischen Firmen als Rol­
lermotion bezeichnete Einrichtung be­
steht aus einem von der Wagenauszug­
welle Aw (Abb_ 545) auf die Vorderzylin­
derwelle cUa ii bersetzenden Radergetrie be 
Z6' t, Z7- Das Stirnrad Z7 ist lose auf der 
Vorderzylinderwelle und kann mit der 
Sperrklinke sk vermitteIs der Schleif­
feder sl mit dem nebenbefindlichen und 
aufgekeilten Sperrade sr je nach der 
Relativbewegung zwischen Z7 und cUa 

auBer Verbindung gehalten oder gekup-
pelt werden_ Abb.545. 

Wahrend der Wagenausfahrt bewegen 
sich Z7 in der Pfeilrichtung ,,1" und sr 
in der Richtung ,,2" unabhangig, weil die Schleiffeder die Klinke sk ausgehoben 
halt_ Zur Zeit, wo die Wageneinfahrt beginnt, befindet sich die Zylinderwelle 
in Ruhe, dagegen dreht sich das Klinkenrad Z7 in der Richtung ,,2", der Druck 
der Schleiffeder legt die Klinke in das Sperrad so ein, so daB die Vorderzylinder­
welle an der Drehbewegung te~mt_ 

Sei der Abstand zwischen ZylinderkIemmlinie und Spindelspitze wie friiher 
mit 31N' angenommen, so hat das Streckwerk eine Fadenlange la = 3,5" aus­
zugeben_ Macht wahrend der Wageneinfahrt die Wagenauszugswelle na = 2,78 
Umdrehungen, so wird mit Z6 = 20 Zahne, Z7 = 50 Zahne und einen Vorder­
zylinderdurchmesser da = I" ~ie Fadennachlieferlange sein 

l" = da -n- nv 
bei nv Vorderzylinderumlaufen_ 

Aus dem Radergetriebe ist 
Z6 nv=n,,--, 
Z7 

somit l =da-n-n -~=1-3I4.278-20=349" 
" " Z7 ' , 56 ' -

25* 
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Bei feinen Garnen wird die wahrend des Drahtgebens sich einstellende Faden­
verkiirzung, insbesondere wahrend des Nachdrehens, zu vielen Fadenbruchen 
fUhren. Zur Abhille laBt man wahrend des Nachdrehens das Streckwerk mit 
geringer Geschwindigkeit nachliefern. 

Die Berechnungen des Selfaktors zur Veranderung gewisser Gr6Ben, 
wie dies fiir das Spinnen von Garnen verschiedener Feinheit notwendig ist, 
beziehen sich vornehmlich auf die Berechnung des Verzuges im Streckwerke, 
der Bestimmung des Drahtes,der Zahnezahl des Schaltrades und der Leistung. 

Die Berechnung des Streckwerkverzuges ist in gleicher Art wie bei 
der Ringspinnmaschine durchzufiihren, weil das Streckwerk und dessen Getriebe 
von gleicher Einrichtung sind. Die sich ergebenden Gleichungen erscheinen in 
der gleichen Form. 

Die Berechnung des Drahtwechsel - oder Gangrades. Bei neueren 
Selfaktoren ist das Gangrad G (Abb.546) ein ge­
triebenes Stirnrad. Durch die Zahnezahl desselben 

dJ ist die Geschwindigkeit der V orderzylinder und 

T/V 

IIIII!I!mjElJ$mamifm Z7 mithin nach der Gleichung fiir den Draht 

n (1 

T = ~' (Draht fur I" engl.) 

auch der Draht T zu andern. 
Da die Spindeln von der Zwirnscheibe Tw 

angetrieben werden, so steht deren Durchmesser D 
CUJ im geraden Verhaltnis zur minutlichen Spindel­

umlaufszahl n., was durch die Gleichung 
~ 

'\S 
.!;; 

~ ausgedruckt wird, leI ist eine aus den Getriebe 
~ 
~ sich ergebende Konstante. 
~ Aus der vorstehenden Getriebsanordnung ist zu 

Abb. 546. 
ersehen, daB mit der Zahnezahl des Gang- oder 

Marschrades G die Vorderzylindergeschwindigkeit oder die Lieferung l im um­
gekehrten Verhaltnisse zu- oder abnimmt so, daB 

l=~-
wird; le2 ist wieder eine aus der Raderubersetzung hervorgehende Konstante. 

Fuhrt man diese beiden Werte ill die Gleichung fUr den Draht ein, so vdrd 
fur diesen die Gleichung erhalten 

T=k1 ·D = ~.D . G. 
k2 k2 
ci 

Setzt man zur Vereinfachung ? = C, so wird . 
2 

T = C·D·G, 

worin C als Drahtkonstante zu bezeichnen ist. 
Der Draht ist aber auch bestimmt durch die Gleichung 

T=r:J.iN . 
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Aus den beiden letzten Gleichungen ist die Beziehung zwischen Gangrad 
und Garnnummer zu erhalten, denn es ist 

und daraus 
oc YN=O.D·G 

a.·YN G=--· 
C·D 

Unter Beibehaltung der gleichen Zwirnscheibe wird zum Spinnen der Garn­
nummer N 1, das Gangrad mit der Zahnezahl G1 in das Getriebe einzusetzen aein, 
das aus der Gleichung 

G _ a. YN1 
1- C.D 

zu bestimmen ist. Um in einfacher Form die Beziehung zwischen Zahnezahlen 
der Gangrader und der Garnnummer auszudriicken, hat man die beiden letzten 
Gleichungen zu dividieren und erhaIt 

01 fN1 

a=fit· 
Diese Gleichung bringt zum Ausdruck, daB sich die Zahnezahlen der Gangrader 

. verhalten wie die Quadratwurzeln aus den Garnnummern. 
1st G und N bekannt und soll die Garnnummer Nl gesponnen werden, so ist 

die Zahnezahl des zugehOrigen Gangrades aus 

G =G· Y!,~ 
1 l'N 

zu berechnen. 
Das Spinnen feiner Garnnummer erfordert zur Erteilung des Drahtes steta 

das Nachdrehen (II. Periode), wobei wahrend der Ausfahrt ungefahr 70 bis 
90 Prozent des Drahtes gegeben wird und der restliche Teil auf das Nachdrehen 
entfallt. Wie bekannt, setzt der Drahtzahler nach Beendigung der ersten Haupt­
periode die Hauptwelle auBer Betrieb, so daB auch die Spindeln die Bewegung 
einstellen. Spinnt man mit Nachdraht, so darf die Zahnezahl des Gangrades 
nicht nach der Gleichung 

a.·fN 
G= C.D 

bcrechnet werden, weil sonst der Draht zu groB wird. Nach der obigen Angabe 
entfallen 70 bis 90 v H des Drahtes auf die Ausfahrt und es muB daher die Zahne­
zahl des Gangrades in dem gleichen MaBe vermindert werden, um die Lieferung 
zu vermehren bzw. das Verhaltnis zwischen Spindelumdrehungen und Lieferung 
so zu wahlen, daB mit Riicksicht auf den Nachdraht der Faden den vorgeschrie­
benen Draht erhalt. 

Es muB daher beim Spinnen mit Nachdraht die Zahnezahl des Gangrades 

G = (0,7 bis 0,9)' ~ = (0,7 bis 0,9)-/.-n 

sein, 
Bei Beendigung des Nachdrahtes hat der Drahtzahler nach einer be­

stimmten Spindelumlaufszahl die Verriegelung des Riemenleiters fUr die Ver­
stellung des" Selfaktorantriebriemens aufzuheben. 
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Der Drahtzahler besteht nach der beistehenden Abb. 547 aus einer auf der 
Hauptwelle Hw aufgesetzten eingangigen Schraube ohne Ende Be, welche in das 

TN 

z 
e n e 

Abb.547. 

Schraubenrad BT eingreift. 
Das noch anschlieBende 
Stirnradchengetriebe 0, z be­
wegt das Exzenter e, wel­
ches die Verriegelung des 
Riemenleiters aufheben liiBt. 

Durch die richtige Wahl 
der 1Jbersetzung und Ein­

TV stellung des Exzenters wird 
nach einer bestimmten Spin­

..sp delumdrehungszahl die Spin­
delbewegung unterbrochen. 

Sollen auf die Fadenlange 1 gleich der WagenauszugIange fur 1 Zoll engl. 

T=(1.YN 

Drehungen kommen, so wird der Faden insgesamt 

l· T 
Drehungen aufnehmen und mithin die Umdrehungszahl der Spindel 

sein. 
n. = l· T 

Aus dem Spindelgetriebe ist die Umdrehungszahl n der Hauptwelle 

n=n .~.Dl =l'T.~.Dl 
8 t D t D' 

Aus dem Drahtziihlergetriebe ist 
Z 8, n=n ._. _ . 

e 0 Se' 

n. ist die Umdrehungszahl des Exzenter, B. = l. 
Aus der Gleichsetzung der beiden letzten Gleichungen 

folgt 

l.T. w.D1 = n '~'B 
t.D • 0 r 

Z'8 ·t·D o - n . -.-=;-'--'------:::_ 
- e l .T.w.D j • 

Durch die Ziihnezahl des Wechselrades 0 ist die Umdrehungszahl der Spin­
deln bestimmt. 

Es seien folgende MaBe und Ziihnezahlen an deneinzelnen Teilen des Getriebes: 

t = 150 mm; w = 20 mm, 

Dl = 250mm, 
D = 400, 450, 500 mm, 

Br = 50 Ziihne, 

z = 60 Ziihne. 

Fiir D = 400 wird 

0- . 60·50·150·400 _ . 36000. 
- n. l.T.20.250 - n. l.T' 
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fiir ne = 0,8 Umdrehungen des Exzenters, N = 80 engl., (J. = 3,5, l = 64" wird 

0=0 8· 36000_", 14 Zahne. 
, 64·3,5 yso 

1st die Garnnummer N = 100 zu spinnen mit der Zwirnscheibe D = 500, 
so wird bei ne = 0,75 

0=075, 60·50·S00 "'15Zahne. 
, 64·3,5 pOO·20·250 

Der Wagenvorlauf (Wagenzug, Wagenverzug) bietet die Vorteile 
der Ausgleichung dickerer Fadenstellen und des Ausziehens von Fadenschlingen, 
die sich bei scharfer gedrehten Garnen beirn Aufschlagen des Winderdrp.htes 
bilden. Bei 64" Wagenauszug soli der Wagenvorlauf nicht mehr als 1 bis 6" 
betragen, weil sonst durch die beirn Drehen sich einstellende Fadenverkiirzung 
eine iibermaBige Fadenspannung erzeugt wird, die haufigen Fadenbruch zur 
Folge hat. 

1st mit 8 die Wagenausfahrtlange und mit l die Lieferung der Vorderzylinder 
des Streckwerkes bezeichnet, so ist der Wagenzug oder Wagenvorlauf 

L=8-l 
und der Wagenverzug 

8 

Vw=T' 

Aus dem Wagengetriebe (Abb.490) rechnet sich 

8 = na - Dz • :n_ 

na ist die wahrend der Ausfahrt von der Wagenauszugwelle Aw auszufiihrende 
Umdrehungszahl, Dz der Durchmesser der Auszugschnecke. 

Die Lieferlange der Vorderzylinder wahrend der Ausfahrt ist 

l = d3 • :n . nv ; 

nv bedeutet die Vorderzylinderumdrehungen, die sich ausdriicken lassen durch 

Mit wist das Wagenzugrad bezeichnet, das zur Anderung der Wagengeschwin­
digkeit auswechselbar ist. 

Nach Einfiihrung vorstehenden Ausdruckes wird 

und der Wagenverzug 

D 'Zl'Z Der Ausdruck 2 2 
da,za 

einfachte Gleichung 

l=d -:n'n _za.~ 
3 a Z2 Zl 

8 _ na-D2-:n;-Z2'Z, _ D 2 'Zl 'Z2 

T - na·da-:n;,za·w - da-za·w . 

k = Wagenverzungskonstante gesetzt, gibt die ver-

8 k 
T W 

Fiir 
Zl = 40,50,60; 
w = 97 bis 112; 

z2=25, 26, 27; 
d3 = 1" 

ZJ = 75 Zahne; 

wird 
k= 5·40·25 =66.67 

1·75 --
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und 
8 66·67 
T=-W' 

daraus die Zahnezahl des Wagenauszugrades 

w=66.67.l.. s 

Betragt bei s = 64" der Wagenvorlauf L = 4", somit die Lieferung des Streck. 
werkes l = 60", so ist ein Wagenzugrad mit 

60 
w = 66·67 . 64 = 63,5 = 62 oder 63 Zahnen 

zu nphmen. 

Der Wagenverzug ist dann 
8 64 

VW=T= 60= 1,066. 

Weil bier s> list, ist der Wagenverzug positiv. Ware s < l, z. B. s = 64", 
l = 66" und 64 

Vw =60 =0,969, 

so wird der Wagenverzug als negativ bezeichnet. Den positiven Wagenverzug 
erkennt man daran, daB er durch eine Zahl ausgedriickt wird, die groBer ala "eins" 
ist, dagegen der negative Wagenverzug durch eine solche, die kleiner ala "eins" ist. 

In der Praxis priift man den Wagenzug vielfach durch Fiihlen der Faden­
spannung. 

Die Berechnung des Schaltrades fiir die Verschiebung der 
Formplatten Sa. Nach jeder Ausfahrt ist eine Fadenlange von l Zoll fertig­
gesponnen und es ist die Schaltspindel Sb (Abb.511) durch ruckweises Drehen 
des Schaltrades zur Verschiebung der Formplatten zu schalten. 

Sind fiir einen Abzug n Schaltungen notwendig und werden die Formplatten 
um m Zoll verschoben, so wird bei h Zoll Ganghohe, Sa Zahnen am Schaltrade 
und bei der Schaltung um einen Zahn die Gleichung bestehen 

daraus 

~'h'n=m 
Sa ' 

m·Sa 
n=-h-' 

Die Anzahl der Schaltungen laBt sich auch aus der Fadenlange des Kotzers 
(L Zoll) und der Wagenauszuglange l bestimmen, und zwar wird 

L 
n=T 

sein. Die Garnlange des Kotzers laBt sich aus der Garnnummer N. und dem 
Kotzergewicht G in Pfund eng!. berechnen. Es ist 

L 
N e = 36·840·G ' 

daraus 
L = 30240·G·Ne• 

Es wird nunmehr 
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Durch Gleichsetzung der beiden Ausdriicke fiir n 

m·Sa 30240·G·N. 
-h-= l 

findet man 
G·N. h 

Sa= 30240·-l -·;n. 

FaBt man die konstanten GroBen mit k zusammen 

k=30240·~ 
l·m' 

so wird 
Sa =k·G·N •. 

Fiir 11, = l/s"; m = 6"; l = 64" wird 

l/S 
k= 30240· 64.6 = 9,843. 
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Obwohl sich das Kotzergewicht mit der Nummer infolge der dichteren Bewicklung 
bei feinen Garnen etwas andert, kann dasselbe annahernd als konstant angenom­
men werden, so daB fiir die Nummer N e" das Schaltrad Sal sein wird 

Sal = k·G·Ne, 

und durch Division der fiir die Zahnezahlen der Schaltrader gefundenen Werte 
wird die Beziehung zwischen diesen und den Garnnummern erhalten. 

Sal N e , 

Sa = N e • 

Diese Gleichung stellt das gerade Verhaltnis zwischen den Zahnezahlen der Schalt­
rader und den Nummern fest. 

Infolge der gemachten Annahmen und der verschiedenen Dichtheit der Be­
wicklung entspricht die Gleichung nicht ganz den praktischen Verhaltnissen, 
so daB man beim Spinnen einer neuen Garnnummer gegeniiber der berechneten 
Zahnezahl eine Abweichung von I bis 2 Zahnen durch Erproben wahrend der 
ersten Abziige finden wird. 

Sei beispielsweise fiir die Garnnummer N. = 25 das Kotzergewicht G = 380 

grains = ~~06 tfJ, so wird nach Sa = k· G· N. = 9,843· :O~6· 25 = 13,3 das 

Schaltrad 13 oder 14 Zahne haben miissen, wenn um I Zahn zu schalten ist. 
Schaltrader von so geringer Zahnezahl fiihrt man nicht aus; man nimmt daher 
Rader mit der doppelten Zahnezahl und schaltet um 2 Zahne. 

Pas Schaltrad fiir die Nummer N e, = 35 muB 

Sal =Sa· Ne• = 13. 35 = 10 Zahne 
N. 25 

haben bzw. 18,3 = 54 beim Schalten um 3 Zahne. 
Annahernd kann das Schaltrad mit Beriicksichtigung der Dichtigkeit der 

Wicklung auf folgende Art berechnet werden: 
Es seien die Kotzergewichte G = 380 grains, Gl = 450 gr fiir die Garnnum­

mern N. = 25 und N e, = 35. 
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Fur die Schaltrader gelten die Gleichungen 

Sa = k·G·Ne = 13 

und 
Somit 

es ist 

mithin 

Anstatt wie vorher S~ = 18 ware ein Schaltrad mit 21 oder 22 Zahnen zu 
nehmen. 

Die Berechnung der Spindelumdrehungen und der Kettennach­
lieferung wahrend der Einfahrt. 

Sp 

t T 

s 

--o 
Abb.548. Abb.549. 

Es sei der veranderliche Windungsdurchmesser des K6tzers d, die verander­
liche Umlaufszahl der Spindeln ns und die Wagenwegstrecke 8. Da wahrend der 
Wageneiclahrt die Fadenlange 8 aufzuwinden ist, so muB 

woraus die Spindelumlaufszahl 

ist. 

8 = dn· ns , 

s 
nS=d.;r, 

Die Spindelbewegung wird dadurch bewirkt, daB sich die um die Quadranten­
trommel Qt (Abb.548) geschlungene Quadrantenkette Qk, die mit dem zweiten 
Ende an den Bolzen y befestigt ist, beim Einfahren des Wagens von der Qua­
dranttrommel abrollt. Die Drehung der letzteren wird durch ein Ubersetzungs­
getriebe auf die Spindeln iibertragen. 

Es ist leicht zu erkennen, daB, wenn der Wagen seinen Weg 8 durchfahren hat, 
auch die gleiche Kettenlange abgewickelt worden ist. Dreht sich hierbei die 
Quadrantentrommel mit dem Durchmesser T mit n1 Umlaufen, so wird die wah­
rend der Wageneinfahrt zur Abwicklung gelangende Kettenlange sein 

T·n·n1 

und mithin 
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Aus dem Getriebe ist die Umdrehungszahl der Quadrantentrommel wahrend der 
Wageneinfahrt zu finden mit 

und es wird 
T W 22 

8= ·n·n'·7· Zt • 

Aus der Gleichsetzung der beiden Gleichungen fiir 8 folgt 

d.n.n =T.n.n. W .22 

• • t Zt 
und 

d=T· W • 22 • 
t 21 

Setzt man diesen Wert in die Gleichung 

ein, so wird 

und fiir 

folgt 

8 
11,=­

B d.n 

8 t·~ 11, =_._-
• T·n W·Z2 

t·Z1 .. 

W'~ =u, 

Die Spindelumdrehungszahl wahrend der Einfahrt ist, weil auBer 8 alIe 
GroBen .aus baulichen Riicksichten konstant sein miissen, nur durch eine ver­
anderliche KettenabwickIung 8 veranderlich zu machen. 

Wird der Kettenanhangepunkt nicht fest, sondern beweglich gemacht und 
dem Wagen in seiner Einfahrtrichtung um die veranderliche Strecke l nach­
gefiihrt (Abb.549), so ist die jeweiIige Kettenabwicklung 

8-l 
und folglich 

(s-l)ii 
n. = pox 0 

Daraus die Kettennachlieferung 

fiir 

eingefiihrt, gibt 

l- 8·U - nt·T·n . 
- U ' 

8 
11, =--

8 dn 

l=S(l- d~ii) 0 

Mit dieser Gleichung ist fiir jeden beliebigen Windungsdurchmesser die Ketten­
nachlieferung zu finden und aus 

(8 -l)u 8 

n8=~=d1i' 
die zugehOrige Spindelumlaufszahl. 
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Beispiel: Es sind die KettennachlieferungsHingen und die entsprechenden 
Umlaufszahlen der Spindel wahrend der Wageneinfahrt zu berechnen fill einen 
K6tzer mit dem kleinsten Windungsdurchmesser d = 8 mm und dem gr6Bten 
d1 = 40 mm unter der Annahme 

8 = 64" = 1626 mm, 

t = 150mm; T = 145mm; w = 20; Zl = 78; Z2 = 26 
zu berechnen. 

Fur d = 8 mm ist 
( 145 ' 

1 = 1626 1-8.22,5) = 316 mm, 

u = t·zt = 150·78 = 225 
W·Z2 20·26 " 

= (1626 - 316)22,5 = 64 73 
ns 455,3 ' , 

oder 
1626 

ns = 8.3,14 = 64,73 , 
Man findet weiter fur 

d = 10mm, l= 578mm, ns = 51,79; 
d = 15 

" l= 927 
" 

n. = 34,52; 
d = 20 

" 1 = 1102 
" 

n. = 25,89; 
d = 25 

" 1 = 1207 
" n. = 20,71; 

d =30 " 1 = 1277 " ns = 17,26; 
d = 35 1 = 1327 

" 
n. = 14,79; 

d =40 " 1 = 1364 " n. = 12,94. 

Aus diesen Ergebnissen geht deutlich hervor, daB mit dem Anwachsen der Ketten­
nachlieferung die Spindelumlaufszahl sinkt. 

Es m6ge noch fill das Spinnen der Garnnummer 60 die minutliche Um­
drehungszahl der Spindeln wahrend der Aus- und Einfahrt berechnet werden, 
unter der Annahme von 31/2 Wagenspielen in 1 Minute und (X = 3,5, 1 = 64". 

Die Spindelumlaufszahl muB gleich dem Draht l· T sein. Also 

n.=l·T=64·3,5· -y6O=1734. 

Auf ein Wagenspiel entfallen 
60 
3. 5 ~ 17 Sekunden. 

Man kann fill die Ausfahrtzeit 13 Sekunden, fill die Einfahrt 4 Sekunden an­
nehmen. 

Es ist dann die minutliche Spindelumlaufszahl 

1~:4. 60 = 8000. 

Fill die Berechnung der minutlichen Spindelumlaufszahl wahrend der Einfahrt 
sei der mittlere Windungsdurchmesser des zylindrischen K6tzerteiles mit 

8+ 40 =24mm 
2 

in Betracht genommen. 
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Zur Aufwindung des Fadens sind 
1626 

ns! = 24.n = 21,6 

397 

Spindelumlaufe notwendig. Die hierzu gehOrige minutliche Umdrehungszahl ist 

21,6. 60 = 324 
4 --

Die Berechnung der Leistung. Es sei A die Zeit in Minuten fiir das 
Ausfahren des Wagens und fiir das Nachdrehen, E die Zeit fiir das Abschlagen 
und die Wageneinfahrt, dann ist die Zeitdauer eines Wagenspieles 

Z = A + E Minuten. 
Beirn Ausfahren werden l Zoll Fadenlange mit dem Drahte T fiir 1 Zoll ge­
sponnen, wozu n. minutliche Spindelumdrehungen notwendig sind und es wird 
mithin l·T 

A=­
n. 

sein. E kann als eine konstante GroBe angesehen werden, weil die Zeitdauer 
fiir das Abschlagen und das Einfahren keinen Anderungen unterliegt. 

Die Zeit fur ein Wagenspiel laBt sich ausdrucken durch 
l·T 

Z = - + E Minuten. 
n. 

1st N. die Garnnummer und L die Fadenlange des Kotzers in Schnellern, so 
ist das Gewicht desselben aus der Gleichung 

N_L 
-G 

zu finden, und zwar L 
G = N 1JJ eng!. 

• 
Die Kotzerfadenlange ist daraus 

L = G . N e in Schnellern 
oder L = 36· 840 . G . N. = 30240 G . N. Zoll eng!. 

Fur das Spinnen eines Kotzers (Abzuges) sind ~ . Wagenspiele erforderlich, 

und an Zeit L L (l.T ) 30240·G.N, (IT ). 
-l·Z=-l -+E = 1 -+E Mmuten. n, n3 

In der Stunde kOnnen mithin 
60 60 

K = L (l.T E) = 30240·G·N. (l.T E)·· 
1 n + 1 n + • • 

Kotzer oder Abzuge gesponnen werden. 
Da das Kotzergewicht G 1JJ eng!. ist, kann die theoretische Leistung 

1 Spindel und Stunde in eng!. Pfunden ausgedruckt werden durch 
60·G 

P=K·G=30240.G.N (l.T ) 
-~c-----=' - + E 

1 n. 
oder l 

p= l T ). 
504.Ne (~B + E 

fUr 
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Stellt man die Zeitverluste fiir Wagenstillstande zwecks Ankniipfen vieler ge­
brochener Faden, fiir das Abnehmen des Abzuges und das Aufsetzen der Hiilsen 
mit 6 bis 10 >tHin Rechnung, so wird die wirkliche Leistung fiir 1 Spindel und 
Stunde in Pfund engl. sein 

P.~(0,94 bill 0,9)' (I~T) . 
504.Ne -+E n. 

Beispiel: Die wochentliche Leistung (in 48 Stunden) eines Selfaktors mit 
600 Spindeln ist zu berechnen. Es wird Gam von der N. = 60 mit at = 3,5 
und ns = 8000 gesponnen .. Der Wagenauszug l = 64", E = 0,07 Minuten 
= 4,2 Sekunden. T = at· yN = 3,5 y60. 

64 

Der Kraftbedarf des Selfaktors wahrend eines W~genspieles ist .sehr 
schwankend und kommt deutlich im Kraftediagramme zum Ausdruck. Ein 

solches mit dem Rieter­
schen Zahndruckdynamo­

l.10/rq 

zzo 
110 

zoo 
790 

180 

170 

160 

150 

1110 

130 

120 

770 

700 _._---
90 

80 

7rJ 

60 

50 

~~ '10 

,]() 

:N 
0 

a 

AusfMrt -~. £in{ohf't 
b 

~ 
~ 

til II-

~ ~ ~ 
i 

V ~ 

--. - -- .- ._. i-' . - .. . .£ if!! 

! 7 
1 

I) 1~ 
~ : 

7 Z 3 
{I " 6 78910777Z1J ~jI 

4· 

i?~ . 

meter aufgenommenes Dia­
gramm an einem Selfaktor 
mit 600Spindeln, 7450minut­
lichen Spindelumdrehungen 
und Garnnummer N. = 20 
ist in Abb. 550 dargestellt. 

Zu Beginn der Wagen­
ausfahrt, wo die Wagen-, 
Streckwerks- und Spindel­
bewegung gleichzeitig ein­
setzt, steigt die Kraftlinie 

Or(Jck a - b sehr steil an, wobei 
die Spindeln nach und nach 
auf ihre volle Umdrehungs­
zahl kommen. In b ist der 
Beharrungszustand bereits 
eingetreten und die Kraft­
linie sinkt ziemlich rasch 
bis c, wo der Spindelwagen 
bereits die erste Halfte seines 
Weges zuriickgelegt hat. Die 

Zeitclouer in Jek. eines m 'eM, ieff!.5 'f19 ;p Kraftschwank1lD;gen zwi-
Abb. 550. Kr8.ftediagramm vom Selfaktor. schen c - d wahrend der wei-

teren Wagenausfahrt und 
wahrend der Nachdrahtperiode (die ungefahr 20 bis 30 vH der Zeit der 
Wagenausfahrt andauert) sind geringfiigig. Nun folgt das Abschlagen mit sehr 
geringem. Kraftaufwande, weshalb die Kraftlinie' von d nach e fast senkrecht 
abfallt und zwischen e-j noch weiter bis j sinkt. Von j bis g fahrt der Wagen 
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beschleunigt, von g bis h verzogert ein, darum das Ansteigen bis g und das 
Abfallen bis h, wo der Wagen nach vollzogener Einfahrt zur Ruhe gelangt ist. 

Bei elektrischem Antriebe von Selfaktoren wird fiir die Bestimmung der 
Motorleistung ein Unterschied fiir Einzelantrieb und Gruppenantrieb zu 
machen sein. 

Der Einzelantrieb hat wegen des ungemein hohen Kraftverbrauches des 
Selfaktors wahrend des ersten Teiles der Wagenausfahrt noch wenig Eingang 
gefunden. 

Beim Gruppenantrieb findet ein gegenseitiger Ausgleich im Kraftverbrauche 
der Selfaktoren insofern statt, als nicht aIle gleichzeitig ihre Spinilperioden 
abwickeln. Dessenungeachtet ist es ratsam, den Gruppenmotor etwas groBer 
zu wahlen als den mittleren Kraftbedarf samtlicher zu versorgender Selfaktoren. 

Professor Johannsen hat durch Indikatorversuche die. Anzahl der Sel­
faktorspindeln auf eine indizierte Pferdestarke unter Beriicksichtigung der 
minutlichen Spindelumdrehungszahlen festgestelIt und folgende Ergebnisse 
gefunden: 

Die 

Minutliche Spindel­
umdrehungszahl 

5000 
6000 
7000 
8000 
9000 

10000 
11000 
12000 

die Breite 

Spindelanzahl f. 1 indo Pferdest. 

Pincops (voll) Warpcops (voll) 

135 
115 
100 

90 
80 
73 
68 
64 

und Lange der 

115 
98 
85 
77 
68 
62 
58 
55 

Selfaktoren nach Howard Spindelanzahl, 
& Bullough, Accrington. 

Spindelteilung 
1'/," 1'//' 1'/'," 1'/," 1'/." 

28,6mm 31,8mm 33,3mm 34,9mm 38,1 mm 

Spindelanzahl • . 500 500 500 500 500 
bis 1290 bis 1198 bis 1140 bis 1098 bis 1010 

Bedeutet t die Spindelteilung und a die Spindelzahl, so ist die Lange L des 
Selfaktors 

L = a· t + c. 

c = 5' 41/2" ist eine Konstante, bestehend aus den MaBen fiir den Headstock 
und den Abstanden an den Enden zwischen Spindel und AuBenkante der Ge­
stelIswand. 

Nach der obig~n Tafel hat der Selfaktor mit 1112" Spindelteilung und 
1010 Spindeln die groBte .Lange 

L = 1010 . 11/2" + 5' 41/2" = 131' 71/2" = 40,119 m. 

Das BreitenmaB zweier gegeniiberstehender Selfaktoren bis AuBenkante der 
GestelIswande ist 

fiir 62" (1,575 m). 
" 64" (1,626 m). 
" 66" (1,676 m). 

b = 17' 5" (5,310 m), 
b = 17' 7" (5,360 m), 
b = 17' 11" (5,460 m). 
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Die Bedienung der Selfaktoren besteht ausschlieBlich aus mann­
lichem Personal, und zwar kommen 1 Spinner (Regulierer), I erwachsener Andreher 
und ein bis zwei jugendliche Arbeiter als Aufstecker 

bei Garnnummer 

fiir SpindeIn. • 

fur 2 gegenuberstehende Selfaktoren. 
Weibliches Personal zum Andrehen und Aufstecken wird nur selten an­

getroffen. 

m m 

h~~~--'I'1'''''h ___ ---4 

Abb.551. 

m 

!1 

Sp 

Abb.552. 

Eine wesentliche Erleichterung und Leistungserh6hung beim Aufstecken 
der Papierhulsen auf die Spindeln fUr jeden neuen Abzug bietet der Hulsen­
aufsteckapparat. Von den vielen diesbezuglichen Ausfuhrungen sei als 
einer der besten der Apparat von K. Albrecht-Bodmer, Uster (Schweiz) ge­
nannt und in den Abb. 551 und 552 dargestellt. 

Der Hulsenkasten K aus Blech ist durch Zwischenwande in die Hulsen­
magazine m geteilt, von welchen je zwei einer Spindel Sp zugeh6ren, wodurch 
selbst bei gr6Berer Hiilsenaufnahme die SchichthOhe gering sein wird und die 
konischen Hulsen, wenn auch zu oberst liegend, nicht eine stark geneigte oder 
fast senkrechte Lage annehmen k6nnen. Bei geneigter Hulsenlagerung tritt 
ein Klemmen ein. Eine auf den Hulsen h lagernde Gewichtsstange g druckt 
sie in den Magazinen nach abwarts und bringt sie in die N uten der SchaIt­
walzen 8, welche durch Verschieben der Schiene 8i mittels der Kurbeln k gedreht 
werden und dadurch die Hulsen in die Trichter t abwerfen. Letztere haben eine 
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einseitige Abschragung und die Hiilsen miissen mit der groBeren Offnung nach 
abwarts fallen. 

Die Hiilsen werden abwechselnd von dem einen oder dem anderen Magazine 
entnommen und diese gleichmaBig entleert. 

Die N utenschaltwalzen an den beiden Enden des Hiilsenkastens entnehmen 
die Hiilsen ll1IT aus einen Magazin und benotigen nur eine Nut. 

Zum Handhaben des Apparates dienen die beiden Handgriffe H und zum 
richtigen Aufsetzen auf die Spindeln ist das Richtstiick .A bestimmt. 

Apparate mit stehender Hiilseneinlagerung leiden an den Vbelstand, daB 
sich mehrere Hiilsen aufeinander stiilpen konnen. 

Gegeniiber anderen Ausfiihrungen hat die vorstehende Vorrichtung die 
Vorziige des tadellosen Arbeitens, der groBeren Hiilsenaufnahme bei gleicher 
RaumgroBe und daher ist eine geringere Anzahl von Apparaten notwendig. 
Eine erhtihte Garnlieferung ist aber mit diesem Apparate nicht verbunden. 

Ein Vergleich der beiden wichtigsten Feinspinnmaschinen in 
der Baumwollspinnerei, der Ringspinnmaschinen und der Sel-
faktoren stellt folgende Vor- und Nachteile fest: . 

Die Ringspinnmaschine ist von wesentlich einfacherer Bauart, ins­
besondere ist das Getriebe viel einfacher als jenes des Selfaktors. 

Infolgedessen ist auch die Beaufsichtigung, die Bedienung und Instand­
haltung der Ringspinnmaschine ungemein leichter. Zumeist bilden jugendliche, 
weibliche Hilfsarbeiter nach kurzer Anlernung das Bedienungspersonal, das 
billigere Entlohnung hat. 

Die Leistung der Ringspindel ist bei gleicher N ummer ungefahr 30 bis 40 v H 
htiher als die der Selfaktorspinde!. Mit Beriicksichtigung der Aufstellungs­
flache ist die Leistung der Ringspinnmaschine 60 bis 80 v H groBer als die des 
Selfaktors, weil sich doppelt so viele Ringspindeln unterbringen lassen. 

Die Ringspindeln sind in einer Langbiichse gelagert, gegen Verschmutzung 
besser geschiitzt und weniger oft zu olen als die· Selfaktorspindeln. 

Dagegen kann die Ringspinnmaschine nur Kettengarne und scharfer ge­
drehte SchuBgarne bis zur eng!. Nummer 60, ausnahmsweise bis 80 spinnen; 
schnittige Stellen sind leichter moglich, weil sich der Draht an den diinnen 
Fadenstellen festlegt und dicke nicht beseitigt werden konnen .. 

Geringe und kurzstapelige Baumwollsorten konnen selbst bei groberen Ge­
spinsten nicht vorteilhaft versponnen werden, was in der scharferen Drehuug 
und in dem starken Fadenzug zwischen Vorderzylinder und Ose liegt. Gerade 
grobe Garne fiir die Erzeugung von Barchenten, Flanells, Lampendochten sollen 
weicher gedreht sein. 

Da bei der Schraglagerung des Streckwerkes hochstens ein 61/zfacher, da­
gegen beim Selfaktor mit gewohnlichem Streckwerk ein IOfacher Verzug zu­
lassig ist, sind der Ringspinnmaschine feinere Vorgespinste vorzulegen. Durch 
die groBere Zahl der Flyer wird die Erzeugung der Ringgarne verteuert. 

Eine weitere Verteuerung liegt in der notwendigen Beniitzung der Spulen, 
weil auf die nackte Spindel nicht gewunden werden kann. Die Tara be­
tragt bei Holzspulen 40 bis 50 vH, bei Hartpapierspulen 30 bis 35 vH, bei 
gewohnlichen Papierhiilsen 12 bis 18 vH, bei extradiinnen Papierhiilsen 5 bis 
8vH. 

Bergmann, Spinnerei. 26 
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Der Selfaktor kann aIle Baumwollsorten zu Kett- und SchuBgarnen von 
der grobsten bis zur feinsten Garnnummer verarbeiten und darin liegt sein 
groBter Vortell gegenuber der Ringspinnmaschine. 

Die Selfaktor- oder Mulegarne sind viel gleichmiiBiger als die Ringgarne, well 
durch den Wagenzug dicke Stellen verzogen und ausgeglichen werden und bei 
der im Spinnen befindlichen freien Fadenlange von 6·2 bis 66" aIle dicken Stellen 
bemerkt werden konnen. 

Der Fadenzug beim Spinnen ist leicht regelbar, das Winden auf die nackte 
Spindel unbedingt moglich, jeder Drehungsgrad ausfuhrbar. 

Der Olverbrauch ist im allgemeinen groBer, insbesondere durch das Ab­
schleudern des Oles aus dem oberen Halslager. Selfaktoren mit Filzbandolung 
fiir diese benotigen nicht nur weniger Spindelol, sondern brauchen auch weniger 
oft geolt zu werden. 

Der Anschaffungspreis des Selfaktors ist hoher als der der Ringspinnmaschine. 
Zur Bedienung kann nur gutgeschultes Personal gebraucht werden, das 

hOhere Entlohnung bedingt. 

C. Der Spinnplan 

bildet, lwie auf S.51 hervorgehoben worden ist, die Grundlage fiir die Erzeu­
gung eines Garnes von bestimmter ]feinheitsnummer; er hat die Vodage- und 
Ausgabenummer, die Dopplungen und Verzuge unter Berucksichtigung der 
erfahrungsmaBigen Abgange aller zum Spinnsatz gehoriger Maschinen zu ent­
halten. 

Den Ausgang bildet der Schlagmaschinenwickel, der von bestimmter Nummer 
sein muB. 

Die Verzuge an den einzelnen Maschinen sind durch die Nummerwechsel­
rader, die Lieferung durch die Lieferwechselrader zu verandern. 

Die fur die Maschinen eines Satzes vorzunehmenden Anderungen durch 
Wechselrader beziehen sich bei 

der Karde auf das Nummer- und Lieferwechselrad. 

Bei der Baumwollstrecke ist die Ausgabe-Streckbandnummer durch Aus­
tausch des Nummerwechselrades zu verandern und die Leistung durch Aus­
wechseln der Triebscheibe auf der unten liegenden AntriebsweIle, wodurch die 
Umdrehungszahlen der Vorderzylinder sich andern. 

Am Flyer sind zur Anderung der Vorgespinstnummer der Nummerwechsel, 
zur Anderung der Drehung der Drahtwechsel, zur Anderung der Wagengeschwin­
digkeit das Wagenwechselrad und zur Veranderung der Riemenschaltung das 
Schaltrad zu wechseln. Der Drahtwechsel ist auch der Lieferwechsel. 

An der Ringspinnmaschine kommen fUr die verschiedenen mit der Fein­
heitsnummer des zu spinnenden Garnes vorzunehmenden Anderungen das 
Nummer-, das Drahtwechselrad und das Schaltrad in Betracht. Das Draht­
wechselrad beeinfluBt auch die Lieferung. Ferner sind auch die Laufer zu 
wechseln. 

Am Selfaktor sind das Nummer-, das Drahtwechselrad, das Gangrad und das 
Schaltrad fiir Veranderungen vorhanden. Fur groBere Veranderungen im Drahte 
ist ein Satz Zwirnscheiben jeden Selfaktor beigegeben. 

Es mogen nun einige Spinnplane aus der Praxis hier Aufnahme finden. 
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S pinnplan fur Kettengarn 24 bis 40 englisch aus Louisiana middling 1" Stapel. 

Maschine 

Karde. 
Erste Strecke. 
Zweite Strecke . 
Dritte Strecke 
Grobflyer 
fittelflyer 1\ 

F einflyer. 

Selfaktor. 

R ingspinnmaschine 

Vorlagenummer 
engl. 

0,00203 
I 0,196 

0,158 
0,157 
0,146 
0,6 

.{ 1,55 
1,55 
1,55 

.{ 4,72 
4,72 

.{ 3,42 
4,25 
4,25 

Dopplung 
I 

Verzug Ausgabenummer 
engl. 

1 96,55 0,196 
8 6,44 0,158 
8 7,95 0,157 
8 7,45 0,146 
1 4,11 0,6 
2 5,18 1,55 
2 6,1 4,72 
2 4,41 3,42 
2 5,48 4,25 
1 8,07 38 
I 8,49 40 
I 5,87 20 
1 5,64 24 
1 7,09 30 

Der Verzug zwischen Abfuhrwalzen und Drehtopf an der Krempel ist 1,04. 
S pinnplan fur Sch uBgarn 44 bis 46 engl. a us Louisiana middling 7/S" Stapel. 

Maschine 

arde . 
Erste Strecke. 
K 

Z 
D 

weite Strecke . 
ritte Strecke 

Grobflyer 
l\fi 
F 

'ttelflyer 
einflyer. 

S elfaktor. 

Vorlagenummer 
eng!. 

0,00203 
0,19 
0,15 
0,143 
0,128 
0,55 
1,31 

( 4,25 
.( 4,25 

Dopplung Verzug I Ausgabenummer 
eng!. 

1 93,6 0,19 
8 6,32 0,15 
8 7,64 0,143 
8 7,17 0,128 
1 4,3 0,55 
2 4,78 1,31 
2 6,5 4,25 
I 10,8 46 
1 10,4 44 

Gebrauchliche Maschinensatze fur verschiedene BaumwolI-
sorten. 

Fur Garne Ne = 6 bis 24 aus ostindischer Baumwolle: 

1 Doppelter Crighton-Opener, 
3 ScWagmaschinendurchgange mit je dreifacher Dopplung, 
Karden, Strecken, Grob-, Mittel- und Feinflyer und Spinnmaschinen. 

Fur Garne N e = 12 bis 30 a us ostindischen und amerikanischen 
(ordinary) BaumwolIen: 

1 Doppelter Crighton-Opener, 
3 Schlagmaschinendurchgange mit je dreifacher Dopplung, 
Karden, 
3 Streckendurchgange, 
Grob-, Mittel-, Feinflyer und 
Spinnmaschinen. 

Fur Garne Ne = 36 bis 70 aus hochklassigen amerikanischen 
Baumwollen, 13/s" Stapel: 

1 vertikaler oder horizontaler Offner, 
2 Schlagmaschinendurchgange mit je vierfacher Dopplung, 
3 Streckendurchgange, 
Grob-, Mittel-, Feinflyer und 
Spinnmaschinen. 

26* 
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Fur Garne N. = 48 bis 80 aus agyptischer Baumwolle (ordinary): 
1 horizontaler Offner, 
2 Schlagmaschinendurchgange mit je vierfacher Dopplung, 
Karden, 
3 Streckdurchgange, 
Grob-, Mittel-, Feinflyer und 
Spinnmaschinen. 

Fur Garne N. = 48 bis 100 aus hochklassiger agyptischer Baum-
wolle: 

1 Offner, 
2 Schlagmaschinendurchgange mit je vierfacher Dopplung, 
Karden, 
3 oder 4 Streckendurchgange, 
Grob-, Mittel-, Fein-, Doppelfeinflyer bei nur 3 Streckendurchgangen; bei 

4 Durchgangen ist der Doppelfeinflyer uberfliissig, 
Selfaktoren. 

Fur Garne N. = 48 bis 100 a us hochklassiger agy ktischer Ba um. 
wolle, doppeltes Krempeln: 

1 Offner, 
2 Schlagmaschinendurchgange mit je vierfacher Dopplung, 
Vorkarde, 
Banddublierungsmaschine, 
Feinkarde (Auskarde), 
3 Streckendurchgange, 
Grob-, Mittel-, Fein-, Doppelfeinflyer und 
Selfaktoren. 

Fur Garne N. = 100 bis 120 und dariiber aus Georgia (langer, 
seidiger Stapel): 

1 Offner, 
2 Schlagmaschinendurchgange mit je vierfacher Dopplung, 
Karden, 
Wickelstrecke vor dem Kammen, 
Kammmaschinen, 
3 Streckendurchgange, 
Grob-, Mittel-, Fein., Doppelfeinflyer und 
Selfaktoren. 
Bei zweimaligen Kammen ist zwischen der ersten und zweiten Kamm. 

maschine eine Banddubliermaschine einzuschalten. 

D. Einige Baumwollspinnereien und ihre Einrichtung. 
Die Baumwollspinnerei "Castle Mill" in Stalybridge mit 88000 

Feinspindeln. 
Das Gebaude ist 4 Stock hoch. Die Saulen, in der Langsrichtung des Ge­

baudes stehend, sind 6,4 m entfernt. 
1m Erdgescho.6 sind die Offner, Schlagmaschinen und Karden aufgestellt. 
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Der Mischstock befindet sich iiber der Putzerei. Die iibrigen Stockwerke 
nehmen die Strecken, Flyer und Selfaktoren auf. 

Der Maschinensatz der Putzerei: 
1 Ballenbrecher, 
3 Offner mit Wickelwerk und selbsttatigen Speiseapparaten, 
4 erste Schlagmaschinen (Mittelbatteure), 
4 zweite Schlagmaschinen (Ausbatteure). 

Karderie: 
81 Wanderdeckelkarden mit 45" Arbeitsbreite, 50" Trommeldurchmesser und 104 Deckeln. 

Streckerei: 
9 Strecken mit je 3 Kopfen zu 8 Lieferungen 216 Ablieferungen 

Flyerei: 
9 Grobflyer mit je 96 Spindeln, 4 Spindeln auf 18", 10" Hub 

18 Mittelflyer " 132 8 " 26", 10" " 
42 Feinflyer " 168 8 " 20'/.", 7" " 

Spinnerei: 

864 
2364 
7056 

14 Selfaktoren fiir Warpcops mit je 1068 Spindeln, 1'/," Spindelteilg. = 14952 
26 SelfaktorenfiirWarpcops " " 1086 1'1/' = 28236 
26 Selfaktoren fiir Pincops "" 1320 1'/." = 34320 " 8 Selfaktoren fiir Pincops "" 1308 1'/." -;;-_=_1-:;0::;4-;:64=""l"'1";,:,,"';;-__ 

Zus. 87972 Ablieferungen 
Die Dampfmaschine hat 1350 indo PS. 

Die BaumwolIspinnerei "Burns" in Heywood. 
Die Spinnerei ist nur fiir Ringspinnerei eingerichtet und spinnt die Durch­

schnittsnummern N. = 17, 26 und 37. 
Das Gebaude ist fiinfstockig. Die zwei ersten Stockwerke nehmen die Vor­

bereitungsmaschinen und Karden auf, die iibrigen drei Stockwerke die Ring­
spinnmaschinen. An das Hauptgebaude ist eiri Fliigel von gleicher Hohe an­
geschlossen, der im ErdgeschoB die Staubraume und die Raume fiir die Abfalle 
enthaIt, im ersten Stock die Putzerei, im zweiten Stock den Mischraum, im 
dritten Stock die Baumwollstocke. 

Putzerei: 
1 Ballenbrecher, 
2 Offner mit Schlagmaschinen und Wickelwerk, 
4 einfache Mittelschlagmaschinen, 
4 einfache Fertigschlagmaschinen. 

Kaderie: 
61 Wanderdeckelkarden. 

Streckerei: 
3 Strecken je dreikopfig mit 8 Lieferungen mit 4 Zylinderpaaren, 16" Teilung, 
3 Strecken je zweikopfig mit 8 Lieferungen, sonst wie vorher, 
1 Strecke einkopfig mit 8 Lieferungen, 
1 Strecke einkopfig mit 7 Lieferungen. 

Flyerei: 
8 Grobflyer mit je 
4 Mittelflyer" " 

11 Mittelflyer" " 
29 Feinflyer 

98 Spindeln,171/," 

132 26" 
140 26" 
180 20'/," 

Teilung 

" 
784 Spindeln 
528 

1540 
5220 

" 
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Rings pinnmasc hinen: 

34 Ringspinnmaschinen mit je 404 Spindeln, 2·/." Teilung 
15 " 424 2·/. 
32 " 348 2'/." 
19 " " ,,424 21/." 

ZusammengefaBt: 
135 Streckenablieferungen, 
784 Grobflyerspindeln, 

2068 Mittelflyerspindeln, 
5220 Feinflyerspindeln, 

39288 Ringspindeln. 

= 13736 Spindeln 
= 6360 
= 11136 
= 8056 

39288 Spindeln 

E. Einrichtungsplane von Baumwollspinnereien. 

Die schweren Maschinen, das sind die Offner, Schlagmaschinen, Karden, 
Strecken und Flyer sind in den ErdgeschoB-Raumlichkeiten, die leichten Fein­
spinnmaschinen (Ringspinnmaschinen, Selfaktoren), Zwirnmaschinen, Weifen 
und Spulmaschinen in den oberen Stockwerken von Hochbauten aufzustellen. 

Fiir kleinere Spinnereien wird bei Vorhandensein groBer Bauflachen wegen 
der giinstigen Beleuchtungsverhaltnisse durch Tageslicht der Flachbau bevor­
zugt, obwohl die Beheizung im Winter sich viel teurer stellt als beim Hochbau. 

Von besonderer Wichtigkeit ist die Kraftiibertragung, um mit wenigen 
Wellenstrangen auszukommen, zur Vermeidung von Reibungsarbeit und allzu 
groBem Olverbrauch. 

Mit Riicksicht auf die wechselnden ortIichen Verhaltnisse konnen beziiglich 
der Kraftiibertragung nur ganz allgemeine Richtlinien gegeben werden. 

Die Offner und Schlagmaschinen sind in einem feuersicheren Raum reihen­
weise derart aufzustellen, daB zu ihren Antrieb ein Wellenstrang ausreicht. 

Die Karden, Strecken und Flyer bringt man in einen Raum unter. Und 
zwar sind allgemein zwei Kardenreihen von einem Wellenstrange anzutreiben. 

Die Strecken sind entweder zwischen den Grob- und Mittelflyern angeordnet 
und mit diesen von einem Wellenstrange (s. Abb.553) mit halbgeschrankten 
Riemen angetrieben oder reihenweise aufgestellt und mittels Vorgelege an­
getrieben (Abb. 554). 

Die in Reihen gestellten Flyer und Ringspinnmaschinen werden ausschlieBlich 
fiir jede Reihe von einem Wellenstrange mit halbgeschrankten Riemen getrieben. 

Die Selfaktoren, in Reihen nebeneinander gestellt, treibt man gewohnlich 
mit einem Wellenstrange an oder man legt als Sicherung gegen tJberiastung 
zwei Strange an. 

In den Abb.553 und 554 sind die GrundriBplane einer Baum­
wollspinnerei mit 73000 Feinspindeln wiedergegeben. 

Das dreistockige Fabriksgebaude ist durch den Seilgang in zwei ungleiche 
Teile geteilt. 

In dem kleineren ErdgeschoBteile ist der Mischstock mit 8 Mischkammern, 
2 Langsforderbandern und Voroffnern eingestellt. Letztere sind durch Rohr­
leitungen mit eingebauten Staubkasten mit den vereinigten Offnern (Crighton­
offner und Schlagmaschine) in Verbindung. Die zwischengereihten 4 Mittel­
batteurs und 4 einfache Ausbatteurs vervollstandigen die Putzerei. 
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Ferner finden in diesem Gebaudeteile, durch eine Mauer getrennt, noch 
4 Feinflyer Aufnahme. 

In dem groBeren ErdgeschoBraum sind in 3 Reihen 69 Wanderdeckelkarden 
aufgestellt; 8 dreikopfige Strecken mit 7 Lieferungen, 8 Grobflyer mit 86 Spin­
deln, 10 Mittelflyer mit 132 Spindeln sind gruppenweise in einer Reihe hinter­
einander gestellt und 32 Feinflyer mit 172 Spindeln in einer Reihe untergebracht. 

1m ersten Stock (Abb.554) befinden sich 16 SeHaktoren mit 1296 Spindeln 
und 11/s" Teilung, 

im zweiten Stockwerk 22 SeHaktoren mit 1304 Spindeln un.d 11/s" Teilung, 
im dritten Stockwerk 22 SeHaktoren mit 1074 Spindeln und 11/s" Teilung. 
Auch der Plan einer Baumwollspinnerei (Abb.555) mit 107856 

Spinnspindeln zeigt die gleiche allgemeine iibliche Anordnung. 
Putzerei, Karderie, Streckerei und Flyerei sind im ErdgeschoB, das Ballen­

magazin und der Mischstock in einem Nebengebaude untergebracht. 
Die Putzereieinrichtung besteht aus 3 vereinigten Offnern (Crightonoffner 

mit Schlagmaschine), 5 einfachen Vor- und 5 einfachen Fertigschlagmaschinen. 
In dem groBeren Arbeitssaale des Erdgeschosses sind 90 Wanderdeckel­

karden in 3 Reihen gestellt, in der gleichen Anordnung sind 15 Strecken je 
4 Kopfe mit 4 Lieferungen aufgestellt. 10 Grobbanke je 98 Spindeln, 18 Mittel­
banke je 140 Spindeln sind gruppenweise gereiht und 50 Feinflyer je 176 Spindeln 
in einer Reihe aufgestellt. 

Die Feinspinnmaschinen sind in den vier oberen Stockwerken untergebracht 
und zwar: 

im ersten Stockwerke 18 SeHaktoren mit 1320 Spindeln, 11/s" Teilung; 
im zweiten " 24 " ,,1326 " 11/ s" " 
im dritten 24"" 1086 " 13/s" " und 
im vierten " 24 " ,,1092 " 13/s" 

Die Berechnung der Maschinensatze fiir neue Spinnerei­
anlagen. 

Zur Ausarbeitung der Plane einer neuen SpinnereianIage sind die zu spin­
nende Durchschnittsnummer und die W ochenIeistung aIs richtunggebend voraus­
zusetzen. N ach diesen sind die Anzahl der Maschinen, deren Langen und weiter 
die Saulenstellungen und Wellenstrange zu bestimmen. Die Saulenstellungen 
und die Anordnung der Wellenstrange stehen mit der Maschinenanordnung in 
engem Zusammenhange. 

Auf die Leistung und somit auf die Anzahl der Maschinen haben ausschlag­
gebenden EinfluB die Umdrehungszahlen und die Verziige. 

FUr die Berechnung sei eine W ochenIeistung (die W oche glaiQ)~. 48 .Ai'beits­
stunden) von 30000 itJ engl. und die Durchschnittsnummer des Gartles N~ = 32 
Kette angenommen. 

Die Nummer des Streckbandes sei 0,16, \mil d.er~..arusge.gangen werden. soU 
und die Nummern der Flyerlunten seien feata,eaetzt: 

fiir den Grobflyer gleich 0,625, 
fiir den Mittelflyer gleich 1,75 und 
fiir den Feinflyer gleich 4. 
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Aus den Leistungstabellen englischer Spinnmaschinenfabriken entnehmen 
wir folgende Mittelwerte: 

Maschinengattung 

Grobflyer . 
Mittelflyer . 
Feinflyer . 
Selfaktor . 

Spindel­
umdrehungen 
in 1 Minute 

600 
800 

1000 
7000 

I Minutliche I 
Umdrehungen 

des Vorderzylinders 

160 
130 
120 

Leistung einer 
Spindel 

in 1 Stunde 

1,6 I{/) engl. 
0,56 'U 
·0,19 I{/) 
0,018 <{} 
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Der Wochenleistung von 30000 U entsprechen eine stundliche Leistung 

= 30:800 = 625 U. 

An Selfaktorenspindeln sind erforderlich 
625 

0,018 = 34722. 
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Mit Beriicksichtigung des Abfalles von 5,5 U fur 1 Stunde fUr die Feinflyer 
muBten 625 + 5,5 = 630,5 U Feinflyerlunte stiindlich erzeugt werden, so­
nach sind 

6~,~: = 3318 FE"inflyerspindeln 

notig. 
Der Durchschnittsverlust stellt sich beim Mittelflyer auf 10 rt/; fur 1 Stunde 

und es genugen mithin 
630,5+ 10 = 1144· S . d In 0,56 __ pm e . 

Der AbfaH beim Grobflyer betrage annahernd 11 rt/; fUr 1 Stunde, so daB 
zur Erzeugung von 640,5 + 11 = 651,5 U grobes Vorgespinst erforderlich sind 

6~~~5 = 407 Grobflyerspindeln. 

Die Zahl der Streckenablieferungen bei einer stundlichen Leistung von 
19 rt/; ergabe ohne Rucksichtnahme auf den AbfaH 

6511~5 = 34 AbliEferungen. 

Zieht man den stundlichen AbfaH fUr 1 Lieferung mit 0,4 U in die Rechnung 
ein, so ware der ganze AbfaHverlust 0,4· 34 = 136 rt/;. Genauer ergibt sich die 
Zahl der Lieferungen aus 651,5 + 13,6 

19 =35 

Bei 3 Streckdurchgangen sind mithin 

erforderlich. 
35·3 = 105 Lieferungen 

Der Kardenabfall kann mit ungefahr 5 vH in Rechnung genommen werden. 
Zu dem Gewicht von 6651 U Streckband kamen also noch 33,25 rt/; Karden­
abgang hinzu. Den Karden sind mithin in 1 Stunde 698,35 U Schlagmaschinen­
wickel vorzulegen. 

Bei guter Kardierung leistet die Wanderdeckelkarde stundlich 15 U. Die 
Zahl der erforderlichen Karden ist mithin 

698,35 _ 46 b· 47 
15 - IS • 

Das Rechnungsergebnis steHt fur den Maschinensatz folgende Maschinen­
einheiten fest: 

34722 Selfaktorspindeln, 
3318 ·Feinflyerspindeln, 
1114 Mittelflyerspindeln, 

407 Grobflyerspindeln, 
105 Streckenablieferungen bei 3 Durchgangen, 
47 Karden. 
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Fiir die Lockerung und Reinigung reichen bei guter Ausniitzung 1 kom­
binierter Offner, 3 Mittel- und 3 Ausbatteurs vollkommen aus. 

Ein Bailenbrecher mit den gebrauchlichen Mischungslattentiicher vervoIl­
standigen die Einrichtung. 

Da nunmehr die Spindelzahlen ermittelt sind, ist aus Tabeilen der Ma­
schinenfabriken die Spindelzahl der Maschinen zu entnehmen, hierauf die Ma­
schinenzahl und die Lange der Maschinen bestimmbar. 

Die Bestimmung der Anzahl der Maschinen: Fiir 32er Kette eignet sich ein 
Selfaktor mit 13/8" Spindelteilung. Dnter Annahme von 1022 Spindeln fiir 
1 Selfaktor erhalten wir 24 Selfaktoren. 

i i 

i ! Z tIe/faxtopen J 

----+----+---.~·---+----t--·--+-
! : 2 J'e/faktoren I i 
I I ! ' I i r---------t---_·_---t---·-·---'T·_·_·----t--------t---_·-'-r----
j i 2J'elj'aktoren: i 
! ! , ! i I f:.o "- ._._.- -t-·_-_· --+- '-"-' --r-----, -+-------1"----'-'-' -t·-·~· 
i : 2 J'e!faktoren: I 

-.-.-.-.+.-.-,-.-.-.~.-.-.-.~.-.-.-.-.+-.-.-.~.----.-.+-_ .. 
j i ' ! i 
i , ZJ'elj'aktoren: ! 
: i ! i ! ! _______ +-__ . ___ ...i._._._._ ...... __ .-._ .... _._._--.•. _._._._-_.!-._. 
j ! I I I ! 

: ! 2J'e/foktoren' ; 

! [ ! ! i ! !, 
~~ I ! I I ' I 
~ i , i i ! ! 
.f I ! iii ! 

T·--+-·---+--·-·--+·----·~---·-t--·---t---
~~! ! ! I I I 

~ J 1 1 ~: : I 
l---'~'--'-+---~- §'l ~----+----~---
~ \ ~ i 1 ~ I ~ ; 0\ 0\: 
~ ! ~) j ~ fu I D ~, +--+. ~. ~---.-.-t- ~ -J--- ~ +- Sl -!l ~- ill 

-<l> :~: :~:Q-'~~:~ 
S>'l I ~ I .~.: ~ l.::l i, ~ 
'=:) i ")! i (:i ~ 

-l--+---+----;~ ~----+----_T-~ 
,9) I ! i ~ I I i 

~ [ I : j \ : 
-t ------t------t----·- ~·-·-·-·+'-·-·-·-·t----·-·-·~-·-·-· 
.. ~ i ! t I ! t 
~! I i I I I. 

~ q~qo~Mo--MO~MO--- 7,20 """'5,O~ 

._._._t~~~:~:z~~.l._l._._.l_.~s~r~:~ __ l._._._. 
t I I ! I 

: : : J : Pvtz~rei : 

'- .--L--.+.-.--L--i----L---+----
Abb.556. Abb.557. 

In gleicher Weise auch aile iibrigen Maschinen bestimmt, erhalt man fiir 
die Erzeugung von wochentlich 30000 U Garn N. = 32 Kette folgenden Ma­
schinensatz: 

24 Selfaktoren zu 1022 Spindeln zu 1%" Teilung, 37,53 m lang; 
21 Feinflyer zu 160 Spindeln, 8 Spindeln auf 20", 11,34 m lang; 
10 Mittelflyer zu 114 Spindeln, 6 Spindeln auf 221/2", 11,80 m lang; 
5 Grobflyer zu 80 Spindeln, 4 Spindeln auf 201/2", 11,34 m lang; 
6 Strecken mit 3 Kopfe zu 6 Lieferungen 18" Teilung, 10,51 ill lang; 

48 Karden, 38" Beschlagbreite, 3,05 m lang. 

Nach der iiblichen Anordnung der Maschinenaufstellung und den normalen 
Breiten der Maschinen ergeben sich die Saulenentfernungen mit 6,5 m, die nur 
im Kardenraume etwas abweichend sind. 

In den Abb. 556 und 557 sind die GrundriBplane fiir die zu erbauende 
Baumwollspinnerei in groBen Ziigen gezeichnet, die bei genauer Einzeichnung 
der Maschinen und der Wellenstrange noch einiger Anderungen bediirfen werden. 

Die Karden, Strecken, Flyer sind im ErdgeschoB, die Selfaktoren im ersten 
und zweiten Stock aufzustellen gedacht. Dnd zwar sind die Karden in 3 Reihen 
zu 16 Maschinen, die Strecken in 2 Reihen, die Grob- und Mittelflyer in einer 
Reihe (1 Grobflyer, 2 Mittelflyer), die Feinflyer in einer Reihe angeordnet. 
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Das erste und zweite Stockwerk ist mit je 12 Selfaktoren auszustatten. 
Nach der ermittelten Saulenentfemung und dem Einrichtungsplane sind die 

inneren Gebaudeabmessungen mit 39 m und 44,70 m zu bemessen. 
Das Ballenmagazin, der Mischstock, die Putzerei sind in dem anschIieBenden 

kIeineren Gebaudeteile unterzubringen. Werden die Maschinen mit elektrischen 
Gruppenantrieben oder durch Einzelantrieb mit Kraft versorgt, so entfallt der 
sonst gebrauchliche Seilgang. 

Die StockwerkshOhen sind: 
Keller 2,30 m, 
ErdgeschoB 4,5 m bis 5 m, 
erster und zweiter Stock je 4,20 m bis 4,50 m. 

Die Nutzbelastung der Decken: 
Karden- und Flyersaal 500 kg fiir 1m2, 

Selfaktorsaal 400 kg fiir 1 m 2, 

Putzerei 700 bis 800 kg fiir 1m2• 

GroBe Fensterflachen verlangen zwar im Winter einen groBeren Aufwand an 
Brennstoff, der aber reichlich aufgewogen wird durch giinstigere Arbeitsleistungen 
in bezug auf Menge und Giite der Erzeugnisse. Licht (Tageslicht) ist Kapital. 

FUr Kettengarn N e = 32 leistet die Ringspinnmaschine bedeutend mehr 
ala der Selfaktor. Es leistet die Ringspindel fiir die angegebene Nummer stiind­
lich ca. 0,03 tfIJ • 

Es waren also 
;~~ = 20833 Ringspindeln 

notwendig, um wochentlich 30000 tfIJ Gam erzeugen zu konnen. 
Die starke Beanspruchung der Streckzylinder auf Verdrehung begrenzt die 

Spindelzahl der Ringspinnmaschine und es sollen Spindelzahlen von 300 bis 350 
nicht iiberschritten werden. Fiir die Maschine 300 Spindeln gewahlt, fiihrt 
zur Aufstellung von 

20833 d 70 R" h' 300 = run mgspmnmasc men. 

Soll die zu erbauende Spinnerei nur mit Ringspinnmaschinen eingerichtet 
werden, dann wird man fiir diese wesentlich geringere Verziige annehmen und 
das Vorgarn vom Feinflyer feiner halten miissen. Die Zahl der Feinflyerspindeln 
muB vermehrt werden, wie auch die Zahl der Vorwerke. 

Eine geringe Anderung der Verziige andert auch die Liefergewichte der ein­
zelnen Maschinen, eine Erscheinung, die sich auch bei jeder Anderung der Ar­
beitsgeschwindigkeiten einstellt. 

Eine Reihe von Umstanden beeinflussen die Geschwindigkeiten, Lieferungen 
und Verziige der Maschinen. Werden z. B. niedere Klassen von Baumwollen 
verarbeitet, so miissen insbesondere die ersten Maschinen reichlicher angeschafft 
werden, da aus einer gegebenen Auflage eine viel geringere Menge Gam erhalten 
wird als bei Verarbeitung hoherer Klassen. Auch die Abfallmengen werden bei 
den einzelnen Maschinen groBer und die Geschwindigkeiten derselben sind 
herabzusetzen. Das Bild der Maschinenanordnung wird mithin ein vollstandig 
.anderes. 
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F. Die Luftbefeuchtung in Baumwollspinnereien. 

Die Baumwolle ist wie iiberhaupt aIle Faserstoffe sehr hygroskopisch und 
hiilt ungefahr 8 bis 8,5 vH Wasser hartnackig fest. 

Die Erfahrung hat ergeben, daB das Spinnen durch einen solchen Feuchtig­
keitsgehalt der Luft in dem Spinnsaale, der der Baumwolle die Aufnahme des 
oben angefiihrten Wassergehaltes gestattet, nicht nur erleichtert und gefordert 
wird, sondern daB auch die Giite des erzeugten Garnes bedeutend verbessert 
und die Leistung um 4 bis 6 vH gehoben wird. . 

Die Erklarung hierfiir liegt in der Erhaltung der natiirlichen auf die Spinn­
fahigkeit einfluBnehmenden Eigenschaften der Fasern, wie Geschmeidigkeit, 
Biegsamkeit und Festigkeit. 

Bei zu trockener Luft in den Arbeitssalen fallen die Gespinste borstiger und 
rauher aus und haben zudem noch geringere Festigkeit, weil die zu trockenen 
Fasern sich strauben, beim Zusammendrehen sich an den Fadenzylinder an­
zuschmiegen, wodurch sie sich weniger aneinanderpressen und der hervorragende 
EinfluB, den die Faserreibung auf die Festigkeit der Gespinste ausiibt, herab­
gedriickt wird. 

AuBerdem ist noch fUr eine hinreichende Luftfeuchtigkeit mitbestimmend 
die vornehmlichste Aufgabe des Spinners, die Garnnummer genau zu erzeugen 
und nachtraglichen wesentlichen Gewichtsabnahmen vorzubeugen, die eine 
Nummererhohung zur Folge haben. 

Die groBen Schwankungen der Luftfeuchtigkeit auf dem Festlande und der 
fast stets zu geringe Feuchtigkeitsgrad der Luft zwingen zur kiinstlichen Luft­
befeuchtung, wobei der Wassergehalt in moglichst konstanten Grenzen zu 
halten ist. Lander mit Seeklima wie England, Japan, die Kiistenstriche an den 
Ozeanen konnen den groBten Teil des Jahres ohne kiinstliche Befeuchtung der 
Luft in den Spinnsalen auskommen und nur an heiBen Tagen davon Gebrauch 
machen mussen. 

Durch Versuche ist festgestellt worden, daB in den Spinnsalen der Baumwoll­
spinnereien eine relative Luftfeuchtigkeit von 65 bis 70 vH genugt, um der 
Baumwolle die fUr die gunstige Durchfuhrung des Spinnprozesses als auch zur 
Einhaltung der wichtigen Feinheitsnummer notwendige 8 bis 8,5 vH betragende 
Wassermenge durch Feuchthaltung der Luft zuzufuhren. 

Fur das Auflockern und Reinigen sowie fUr das Krempeln muB die Baum­
wolle moglichst trocken sein, um die die Baumwolle durchsetzenden Verunreini­
gungen absondern zu konnen. Die daran schlieBenden Arbeiten verlangen hin­
gegen einen gleichmaBigen, hOheren Feuchtigkeitsgehalt der Luft. 

Die Luftfeuchtigkeit in vH wird an der Skala des Hygrometers abgelesen 
und als relative Luftfeuchtigkeit bezeichnet. In der Technik versteht man 
unter relativer Feuchtigkeit das VerhiHtnis der vorhandenen Wassermenge in 
Gramm fUr 1 m 3 Luft zur vollig mit Wasserdampf gesattigten Luft. 

Die Luft ist um so geneigter, Wasser aufzunehmen, je hoher ihre Temperatur 
ist, was die nachstehende Tafel erkennen laBt. 

Wird die in 1 m 3 Luft in Gramm vorhandene Feuchtigkeit mit j, die Wasser­
menge in Gramm fUr 1 m 3 bei voller Sattigung mit 8 und die relative Luft­
feuchtigkeit in v H mit F bezeichnet, so kann die zwischen diesen GroBen be-
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Feuchtigkeitsgehalt 
der Luft bei Sattigung 
in Gramm fiir 1 ma 

1,06 
2,36 
3,41 
4,84 
6,76 
9,33 
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11,96 
12,71 
13,50 
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in Graden Celsius 
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Feuchtigkeitsgehalt 
der Luft bei Sattigung 
in Gramm fiir 1 ma 

15,22. 
17,12 
19,22 
21,54 
22,80 
24,11 
26,93 
30,04 
39,18 

stehende Beziehung ausgedriickt werden durch die Gleichung 

F=L· 100. 
8 

Wird beispielsweise in einem mit kiinstlicher Luftbefeuchtung ausgeriisteten 
Spinnsaal bei 18 0 C Temperatur am Hygrometer 68 vH abgelesen, so ist das 
im Kubikmeter Luft vorhandene Gewicht an verdampftem Wasser in Gramm 

F·8 
/= 100 

und da bei t = 18 0 C nach vorstehender Tafel 8 = 15,22 ist, so folgt 

/ = 68·15,22 = 10 35 
100 _,_gr. 

Fiir die kiinstliche Befeuchtung ist die AuBenluft in den Arbeitssaal ein­
zufiihren und mit einer entsprechenden Menge Wasser zu vermengen. Da aber 
die AuBenluft je nach der Temperatur eine gewisse Menge an Feuchtigkeit 
schon enthalten wird, die aber nicht ausreichend ist, so ist jene Menge an Wasser 
zu bestimmen, welche der Al1Benluft beizugeben ist. 

Nehmen wir an, es ware ein Spinnsaal von 4,5 m Hohe, 50 m Lange und 
40 m Breite mit kiinstlicher Luftbefeuchtung unter Voraussetzung einmaliger 
Lufterneuerung in der Stunde einzurichten und die der AuBenluft zuzufiihrende 
Wassermenge zu berechnen. Die Lufttemperatur im Saale soll18 0 C, die relative 
Luftfeuchtigkeit 70 vH sein. 

Hat die einzufiihrende AuBenluft bei 12 0 emit dem Hygrometer gemessen 
55 vH Luftfeuchtigkeit, so ist deren Wassermenge im mS in Gramm 

/ =55.10,57 =581 
1 100 _'_. 

Ware nun der Spinnsaal von der eingefiihrten AuBenluft vollkommen ausgefiillt 
und auf 18 0 C Temperatur gebracht, so wiirde nunmehr die relative Luft­
feuchtigkeit sein 

Fl = ~ ·100= 1;,~~ ·100 = 38,17 vH. 

Fiir t = 18 0 C ist 8 = 15,22. 
Gewiinscht wird aber eine solche vou 70 v H, welcher 

/ 70·15,22 06-4 G W = 100 = ~ ramm asser 

fiir I ma Luft entsprechen. 
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Es muB daher der eingefiihrten AuBenluft von 12 0 C und 55 v H relativer 
Luftfeuchtigkeit fiir 1 m3 

10,654 - 5,81 = 4,844 g Wasser 
beigegeben werden. . 

Bei stiindlicher Lufterneuerung im Spinnsaale sind 4,5·50·40 = 9000 m3 Luft 
einzufiihren und dieser 9000·4,844 = 43,5961 Wasser zuzufiihren. 

Bei ungiinstigen Wetterverhaltnissen, so bei groBer Lufttrockenheit und 
geringer AuBentemperatur miissen groBere Wassermengen der einzufiihrenden 
AuBenluft mitgegeben werden. Es ist daher die Luftbefeuchtungsanlage diesen 
lmgiinstigen Verhaltnissen angepaBt auszufiihren. 

Die Befeuchtung der Luft erfolgt entweder mit Dampf oder mit Wasser. 
Die Dampfbefeuchtung ist 

. .-:~~_~~ . scheinbar am zweckmaBig­
sten, da sich das Wasser 
in einem Zustand befindet, 
der fiir die Aufnahme durch 
die Raumluft als giinstig­
ster bezeichnet werden 

!E~~~~ L kann, aber man ist voll­
standig von ihr abgekom­
men, weil sich bei der 
Dampfbefeuchtung man­
cherlei V"belstande einstell­
ten. Der Dampf muB vollig 
rein, namentlich olfrei sein, 
was bei Verwendung von 
AbdampfderKolbendampf­
maschinen umstandliche 
Reinigungsvorrichtungen 

erforderlich macht. Die Bil­
dung von Kondenswasser 
laBt sich nicht vermeiden; 
der ausstromende Dampf 

Abb.558. Zerstiiuber fiir Luftbefeuchtung. reiBt Wassertropfchen mit 
die abgefangen und mit 

dem Kondenswasser durch eine Riickleitung fortgeschafft werden miissen. Man 
hat ferner der Dampfbefeuchtung den V orwurf gemacht, daB durch sie die 
Raumtemperatur unzulassig hoch gesteigert wiirde. Das ist nun nicht der Fall, 
weil die Menge des Dampfes stets verhaltnismaBig gering ist. Es kann dadurch 
die Raumtemperatur hochstens um einige Grade erhoht werden, was allerdings 
bei an sich hoher Temperatur nachteilig auf Gesundheit und Leistung der Ar­
beiter einwirkt. 

Die besten Erfolge hat man bisher durch Zerstauben kalten Wassers mittels 
PreBluft erzielt und sei als Beispiel der Zerstauber von G. Richter in Mildenau 
angefiihrt (Abb. 558). 

Der Zerstauber besteht aus einem kleinen Wasserbehalter B und einem 
Aufsatz mit zwei injektorartigen Geblasen Gl , G2• Durch das Rohr R wird 
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Druckluft von ungefahr 0,7 Atm. Pres sung durch die Diisen Dv D2 gepreBt, 
wodurch das aus dem Behalter in die Rohrchen r l , r~ . (fiir die Diise D1 ) und 
r2, r; (fiir die Diise D2 ) eintretende Wasser gehoben und an den Diisenmiin­
dungen so fein zerstaubt wird, daB es in Nebelform in den Arbeitssaal tritt. 

Die Wasserbehalter der Zerstauber sind durch Rohre L, die Diisen durch 
PreBluftrohre P untereinander in Verbindung. Durch Drehen der Hahnkiicken 
der Hahne H mittels Hebels h und Kettenzug sind die Apparate in und auBer 
Tatigkeit zu setzen. 

Die Druckluftzufiihrung erneuert die Luft in dem Arbeitsraum. Die Zer­
staubung des Wassers mit Druckluft bewirkt also gleichzeitig die Befeuchtung 
und Erneuerung der Luft, ein Vorgang, der sowohl aus hygienischen wie auch 
aus technischen Griinden gleich empfehlenswert ist. 

Aus letzteren vornehmlich deshalb, weil die Luft nie solche Unreinigkeiten 
mit sich fiihrt, wie das Druckwasser, das friiher bei vielen Luftbefeuchtungs­
anlagen in Anwendung war. Die im Druckwasser mitgefiihrten Verunreinigungen 
machten wegen des Verstopfens der Diisenoffnungen Filter notwendig. 

Der Wasserverbrauch des Richterschen Zerstaubers ist in 1 Stunde etwa 
7000 g. 

1m Winter kann die PreBluft erwarmt eingefiihrt werden. 

G. Die Feuersicherheit und die Feuerloscheinrichtungen der 
Ba um wollspinnereien. 

1m Gegensatze zu den amerikanischen Industriebauten, die wegen der groBen 
Billigkeit des Holzes mit Holzsaulen und holzernen Decken eingerichtet sind 
und wobei letztere zur groBeren Sicherheit gegen Feuersgefahr mit einer 20 rom 
dicken Zementschicht iiberzogen sind und nur die Umfassungsmauern aus 
Ziegelmauerwerk bestehen, deshalb als langsam brennende Bauten bezeichnet 
werden, sind die englischen und festlandischen Fabrikbauten nach den gesetz­
lichen Vorschriften vollkommen feuersicher ausgefiihrt. Besonders feuergefahr­
liche Raume sind durch Mauern zu trennen und Tiiren und Fensterrahmen 
miissen aus Eisen sein. Die Umfassungs- und Zwischenmauern miissen aus 
Mauerwerk bestehen, die Saulen und sonstigen Tragkonstruktionen aus Eisen. 
1m letzten Jahrzehnt hat der Eisenbeton schnell sich eingefiihrt und hat sich 
auch bestens bewahrt. 

In Baumwollspinnereien ist die feuergefahrlichste Abteilung die Putzerei. 
Als FeuerlOscheinrichtungen kommen in Betracht: die leicht tragbaren Gas­

spritzen (Extinkteure), die Hydranten und die selbsttatigen Feuerloschbrausen­
oder Sprinklereinrichtungen, 

Die Gasspritzen und aile iibrigen Einzelloschapparate, bestehend aus Wasser­
gefaB aus Blech mit einem Strahlrohr und innenliegendem Glasrohr, das mit 
Schwefelsaure gefiillt ist, die beim Zerschlagen des Glasrohres, in Beriihrung 
mit Wasser kommend, in welchem doppeltkohlensaures Natron gelost ist, 
Kohlensaure entwickelt, so daB durch die entstehende Pressung das Wasser in 
Strahlform durch die Diise gepreBt wird, leisten sehr wertvolle Augenblicks­
dienste beim Entstehen eines Brandes, sind aber bei einem GroBbrande zwecklos. 

Die Hydranten zum AnschlieBen der Schlauche sind in der Nahe der Saal­
eingange oder im Saal selbst anzuordnen und werden zumeist aus einem Hoch-

Bergmann, Spinnerei. 27 
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pehalter mit Druckwasser versorgt, wobei die Druckrohre, entsprechend ge­
schiitzt gegen Einfrieren zu fiihren sind. Die Schlauche sind stets angeschlossen 
zu halten. 

Purch die Druckwasserzufiihrung mittels Pumpen geht nicht selten kostbare 
Zeit fiir die Beschrankung des Brandherdes verloren. 

Ganz vorziiglich bewahrt zur Verhinderung der Ausbreitung eines Brandes 
haben sich die selbsttatig· wirkenden Feuerloscheinrichtungen, die als Sprinkler 
allgemein bei Industriebauten bekannt sind·. 

Eine der altesten brauchbaren Loschbrausen ist die Grinellbrause Abb. 559 
und 560. Die Brause besteht aus einem Metalikorper, der am Stutzen eines 
Druckwasserstranges angeschraubt ist. Den glasernen Ventilkegel k halt das 
Stabchen 8 an die Platte m (aus Neusilber oder Aluminium) gepreBt. Das Ver­
riegelungsstabchen 8 1, aus einer leicht schmelzbaren Legierung hergestellt, 

schmilzt bei ErhOhung der 
Saaltemperatur iiber 50 0 C. 

Das Schmelzen dieses 
Stabchens ist AnlaB zum 
Offnen der Brause, der nach­
stiirzende Wasserstrahl zer­
staubt an der Rosette r 
und geht als Regen in der 
Umgebung nieder. Bei 31/2 

Atm. Druck sind erforder­
lich 100 I Wasser in 1 Min. 

Die von einem Hoch-
Abb. 559 u. 560. Feuerloschbrause. behalter abzweigenden Rohr-

strange sind unter der Decke 
eines jeden Geschosses in Entfernungen von 3 m zu fUhren und an diese 
sind die Brausen in Abstanden von 3 m zu befestigen, so daB jede derselben 
eine Flache von etwa 10 m2 bestreicht. Die hochstgelegene Brause muB noch 
unter dem Mindestdruck von 1 Atm. stehen. 

Gegenwartig gibt es eine groBere Zahl verschiedenartig gestalteter Sprinkler, 
die zumeist einen flachen Ventilteller mit am Rande emporragenden Zahnen 
zur besseren Zerteilung des Wasserstrahles haben. 

Mit jeder Sprinkler-Anlage ist ein Alarmapparat verbunden, der beim Schmel­
zen des Verschlusses einer Brause durch das in Bewegung gekommene Wasser 
in Tatigkeit gesetzt wird. 

Die Feuerversicherungsgesellschaften gewahren bei Sprinkleranlagen einen 
NachlaB der Versicherungspramie, anerkennen aber dieselbe nicht als vollwertigen 
Ersatz fiir die iiblichen vorgeschriebenen Feuerloscheinrichtungen an, sondern 
fassen sie nur als Verstarkung des Schutzes bei Feuersgefahr auf. 

Die Sprinkler-Anlagen sind nach den Bedingungen der Versicherungsgesell­
schaft auszufiihren. 

H. Die Nach- und Vollendungsarbeiten in der Baumwollspinnerei. 

Nicht alle von den Feinspinnmaschinen kommenden Garnwickelkorper eignen 
sich unmittelbar zur Weiterverarbeitung. In der RohweiBweberei konnen die 
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Mulecops (Warpcops), sowie die kleinen Mulecops (Pincops, SchuBcops) ohne 
Vomahme von Nacharbeiten in Verwendung genommen werden. 

Der GroBteil der Garne fiir das Bleichen und Farben kommt in Strii.hnform 
zur Weiterverarbeitung. Frillier wurden fast aIle" zum Farben bestimmten Game 
gestrahnt, weil sie mch in der lockeren Strahnform nicht nur leichter, sondern 
auch gleichmaBiger farben lieBen. Gegenwii.rtig erzielt man auf den Copsfarbe­
Apparaten mit abwechselnd kreisender Flotte ganz gleichmaBige Farbungen 
und es kann das Weifen oder Haspeln entfallen. 

Kettengame werden auf Wunsch in Kreuzspulen geliefert. 
FliigeIgarne lassen sich wegen der hohen Tara und des betrachtlichen Preises 

der Scheibenspulen nicht auf diesenversenden, sondern werden in Strahn- und 
in Kreuzspulenform zum Versand gebracht. 

Ringcops, auf diinnen und festen Papierhiilsen gesponnen, gelangen in Kisten 
verpackt zum Versand. 

Es empfiehlt sich vor dem Weifen den Garnen durch Dampfen die Neigung 
zum Zusammenlaufen und Verschlingen zu nehmen. Man legt zu diesem Zweck 
die Cops in Flechtkorbe oder in gelochte WeiBblechkasten und setzt diese in 
Dampfkasten oder in Damp£kammern ein. In erstern bleiben die Cops bei 
0,5 bis 0,7 Atm. Dampfspannung einige Minuten, in letzteren auch mehrere 
Stunden. Bei zu langen Dampfen, insbesondere bei zu hohem Druck nehmen 
die Garne einen gelbliche Farbung an und verlieren an Glanz. 

Das Weifen oder Haspeln ist eine Nacharbeit, um die gesponnenen 
Garne aus der Kotzer- oder Spulen- in Strahnform iiberzufiihren. Dieser Arbeits­
vorgang ist auf S.43 bereits eronert worden und es eriibrigt nur noch, einige 
Erganzungen anzufiigen. 

Um fiir das Bleichen und Farben in Strahnform fiir das Eindringen der 
Flotte die Faden freier zu legen und deren Verwirren zu vermeiden, weift man 
auf dem Kreuzhaspel, auf welchem durch die rasche Hin- und Herbewegung 
des Fadenfiihrers die einzelnen Fadenwindungen gekreuzt auf den Weifrahmen 
gewunden werden. Die Unterteilung des Strahns in 7 Gebinde unterbleibt und 
es werden aIle 560 Fadenwindungen je 1,5 Yards zu einem einzigen Strahn 
vereinigt. Der Hub des Fadenfiihrers betragt etwa 50 mm bis 60 mm. 

Fiir manche Zwecke werden 2,3 und auch 4 Faden unter sehr loser Drehung 
vereinigt und geweift. Fiir das gleichzeitige Drehen und Wellen ist die Dublier­
weife Abb. 561 und 562 zweckdienlich. Dieselbe ist eine Vereinigung der Weife 
mit umlaufenden Spindeitellern S, auf welchen 4 Holzspindeln zum Aufstecken 
der Garnkotzer kO befestigt sind. 

Die von den Kotzern ablaufenden Faden sind zunii.chst durch die Osen- 01 

der feststehenden Holzleiste l und weiter durch jene O2 der Fadenfiihrerschiene si 
hindurchgefiihrt und zum Weifrahmen R geleitet. 

Die Antriebwelle Hw bewegt durch das Kegelradergetriebe k1, k2, die vertikale 
Welle w, von welcher durch Kegelradergetriebe einerseits der Weifrahmen, 
andererseits die Schnurentrommel t getrieben wird. 

Von letzterer erhalten die Spindeiteller durch die Schnuren s ihre Bewegung. 
Um zwischen den einzelnen Gebinden einen Zwischenraum fiir das Einziehen 

der Fitzschnur zu schaffen, erfolgt nach je 80 Umdrehungen des Weifrahmen 
durch das Anheben der Stufenplatte Sp durch den Daumen d eine Verschie-

27* 
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bung der Faden­
fiihrerschiene si 
nach rechts. In­
folge des Feder­
zuges f liegt der 
Stift i der Schiene 
an der Stufen­
platte kraftschliis­
sig an. 

Die am linken 
Endeder Rahmen­
achse befindliche 
Schnecke se ist 

eingangig, das 
Schneckenrad sr 
hat 80 Zahne, so 
daB ein Gebinde 
80 Faden und ein 

.,; Strahn gleich 7 Ge­l binde, somit 560 
:g Faden hat. Da der 
1=1 Weifrahmen 1,5 
g Yards Umfang 
~ hat, ist die Strahn-.... 
:g lange gleich 560 
~ ' 1,5 = 840 Yards. 
-< Bei vollenKot-

zern wird die Dub­
lierweife moto­
risch bewegt, bei 
fast leergelaufenen 
von der Arbeiterin 
mit der Handkur­
bel k getrieben, 
um die Fadenge­
schwindigkeit her-

abzusetzen zur 
Vermeidung von 
Fadenbriichen. 

Die Dublier­
weife ist zumeist 
auch mit einer Ab­

stellvorrichtung 
ausgeriistet, wel­
che nach dem 

Fertigstellen der zu einem Strahn gehorigen 7 Gebinde die Maschine auBer 
Betrieb setzt. Zu diesem Zwecke wird nach der Fertigstellung des letzten Ge-
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bindes von der Stufenplatte eine Sperrklinke ausgelOst, der unter Federzug ste­
hende Riemenleiter ist nunmehr frei und bringt den Antriebriemen iiber die 
Losscheibe. 

Der Weifrahmen macht minutlich 120 Umdrehungen, die Spindelteller drehen 
sich mit 600 minutlichen Umlaufen. Die minutliche Fadengeschwindigkeit ist 

l = 120'1,5 = 180 Yards = 180'0,914 = 164,52 m 

und folglich der, Draht 600 
T = 164,52 = 3,65 Drehungen auf I m. 

Die Leistung der Dublierweife laBt ungefahr 2 bis 3 Abziige in der 
Stunde zu. 

Die Leistung der einfachen Weife richtet sich nach der Faden­
geschwindigkeit. Die mittlere Fadengeschwindigkeit in I Minute kann ffir gute 
Game ungefahr mit 300 m angenommen werden. Feine Garne sind mit kleinerer 
Geschwindigkeit zu weifen. 

Die Weifen werden ffir 30, 40 und 50 Strahne gebaut. 
Handgetriebene Weifen (40 Strahne) liefern in 10 Arbeitsstunden etwa 

1600 Hanks, kraftbewegte in der gleichen Zeit ungefahr 2200 bis 2400 Hanks. 
Der Kraftbedarf ist nach der Garnnummer des zu weifenden Garnes und 

der Strahnzahl des Weifrahmens verschieden. 
Eine Pferdekraft treibt bei der Garnnummer N. = 20 bis 30 etwa 12 bis 

15 einfache Weifen. 
Eine weitere Nacharbeit bildet das Sortieren der Baumwollgarne. 

Hierffir in Betracht kommende Gesichtspunkte sind die Giite der verwendeten 
Baumwolle, die Feinheitsnummer, der Gebrauchszweck und die beniitzte Fein­
spinnmaschine. 

Beziiglich der Giite der Baumwolle bezeichnet man die Garne als 
Prima-, Sekunda- und Tertiagarne und macht zuweilen noch weitere Abstufungen 
wie: sehr gute Prima, gute Prima, sehr gute Sekunda und gute Sekunda. 

Nach der Feinheit der Garnnummer unterscheidet man: 
Hochfeine Garne in den eng!. Nummern 200 bis 300, 
feine Garne in den eng!. Nummern. . . 100 " 200, 
mittelfeine Garne in den eng!. N ummern 30 " 100 

und grobe Garne in den eng!. Nummern . . 4" 30. 

Garne iiber N. = 200 werden seltener gesponnen. Garne unter N. = 4 
werden nur als weichgedrehte Docht- oder Lampengarne, und zwar von N e = 0,5 
bis 2 um Viertelnummern ansteigend gesponnen odei' noch feiner bis N. = 6 
und 8 erzeugt. 

Ais ganz beso~dere Kunstleistungen sind die Baumwollgarne in den Num. 
mern N. = 500 bis 700 zu bezeichnen, die nur ffir Ausstellungszwecke be. 
stimmt sind. 

Nach dem Gebrauchszwecke lassen sich die Baumwollgarne in Ketten. 
garn, SchuBgarn, Strick-, Strumpf- oder Wirkgarn, weiter in Hakelgarn, Stick­
und Nahgarn unterscheiden. 

SchuBgame spinnt man zumeist aus geringeren Baumwollsorten und nur 
fiir beste Sorten aus sehr guten. 

Strick-, Stick- und Nahgarne erscheinen fast immer gezwirnt im Handel. 
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Auch die Feinspinnmaschine hat EinfluB auf die Giite des 
Garnes. Die Selfaktor. oder Mulegarne (Muletwist) zeichnen sich den Water· 
garnen (Watertwist) gegeniiber durch besondere GleichmaBigkeit (Egalitat) 
aus. Ringgame sind rauher alB Fliigelgame. Mediogame (Halbkettengame, 
Mediotwist) sind starker gedrehte Mulegarne von groBerer Feinheit, welche als 
Kettengarne fiir die Erzeugung feiner Baumwollgewebe in Verwendung ge· 
nommen werden. 

Eine sehr haufige Nacharbeit ist das Zwirnen. In den Spinnereien 
werden nicht immer auch Zwime erzeugt und wenn, dann nur in bestimmten 
Giiten. Durch die stetig zunehmenden hoheren Anforderungen in der Gewebe· 
erzeugung beziiglich neuer Muster wurde die Zwirnerei nach und nach zu einem 
selbstandigen Zweig der Textilindustrie. Ebenso zwingt die fortwahrend wech· 
selnde Mode die Webereien zur Selbsterzeugung der verschiedenen Zwime. 

Die allgemeinen theoretischen Erorterungen iiber das Zwimen wurden bereits 
friiher gegeben und es mogen nur noch einige Erganzungen hier Aufnahme 
finden. 

Man unterscheidet im allgemeinen einfache (eindrahtige) und doppelte 
(dublierte oder mehrfache) Zwime. 

Vereinigt man durch Drehen zwei bis zwolf oder auch noch mehr einfache 
Faden auf der Zwirnmaschine zu einem einfachen Zwirn, so ist nur ein Durch· 
gang (Passage) notwendig. 

Bei der Erzeugung mehrfacher Zwirne vereinigt man wieder zwei oder 
mehrere einfache Zwirne durch Drehen auf der Zwirnmaschine. Man bezeichnet 
dann den beim ersten Durchgange durch die Zwirnmaschine erhaltenen ein· 
fachen Zwim alB Vorzwirn, den mehrfachen Zwim beim zweiten Durchgang 
als Auszwirn. Dementsprechend heiBen die Maschinen Vor· und Auszwirn­
maschinen. Zu unterscheiden sind diese Maschinen an der Aufsteckung (Unter. 
bringung der Gam· bzw. Zwirnspulen), auBerdem sind die Auszwirnmaschinen 
zu erkennen an dem Fehlen einer Abstelleinrichtung bei Fadenbruch. 

Nach dem Verwendungszwecke der verschiedenartigen Zwime richtet sich 
die zu wahlende BaumwollBorte. 

Zur Herstellung von starkeren Baumwollgeweben eignet sich zweidrahtiger 
Zwirn aus N e = 10 bis 50 Louisiana. 

Fiir halbseidene Gewebe kommen zumeist zweidrahtige Zwirne aus N. = 80 
bis 160 Mako in Betracht. . 

Dreifadiger (dreidrahtiger) Zwim aus N e = 20 bis 60 bester Mako fiir Glanz· 
zwim zu Nahfaden. 

Zu Strickgarnen fiinf· und sechsfadiger Zwim aus N B = 50 bis 120 gute Mako. 
FUr Maschinennahfaden (Spoolfaden genannt, weil stets a.uf nolzspulen mit 

innen konischen Scheiben im Handel) zwimt man 6fadige Zwime aus N e = 40 
bis 120 baste Mako oder Sea·Island fiinffach gedoppelt. 

Dreimal zweifach aus geringeren Baumwollsorten zu Knauelgarn fiir Hand­
arbeiten. 

Dreimal zweifach aus N e = 20 bis 24 Louisiana mit scharfem Drahte zu 
Posamentierartikeln. 

FUr Webergeschirre hat man Litzenzwime dreimal dreifach, vierfach und 
fiinffach aus N e = 24 bis 70 beste Mako. 
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Die als Eisengarn oder Glace bezeichneten zweifadigen Zwirne sind mit 
einem Appreturmittel getrankt und geglanzt und erhaIten dadurch erhohte 
Festigkeit und Glatte. 

Ganz wesentlichen EinfluB nimmt auf die Beschaffenheit des Zwirnes der 
Feuchtigkeitsgrad der zu zwirnenden Faden. Weiche und geschmeidige Zwirne 
sind trocken zu zwirnen, dagegen erzielt man durch das N aBzwirnen groBere 
Glatte, Rundung und erhOhte Festigkeit. 

Daher werden Nah- und Litzenzwirne naB, alle iibrigen als Web-, Strumpf­
und Strickgarne benannten Zwirne trocken gezwirnt. 

Durch das Zwirnen tritt, sobald gegen den Spinndraht gezwirnt wird, und 
zwar bei scharferem Drahte eine Verkiirzung in der Fadenlange ein, die je nach 
der Garnnummer, der Fadenzahl und dem Drehungsgrade 2 bis 7 v H betragen 
wird. Dagegen wird bei loser Zwirnung gegen den Draht der Faden durch Auf­
drehen etwas an Draht einbiiBen, so daB die Fasern sich in der Richtung der 
Fadenachse strecken und eine VerIangerung des Zwirnfadens festzustellen sein 
wird, weil der geringe Zwirndraht die Streckung nicht ganz aufhebt. 

Das Zwirnen wird auf den Zwirnmaschinen vorgenommen. Diese lassen 
sich wieder, je nachdem sie ununterbrochen (kontinuierlich) oder unterbrochen 
(periodisch) arbeiten, in zwei Hauptgattungen bringen und sind als Water­
und Mulezwirnmaschinen benannt. 

Fiir die Erzeugung schOner, regel- und gleichmaBiger Zwirne ist die moglichst 
gleiche Spannung in samtlichen Zwirnfiiden eine wichtige Vorbedingung. Un­
gleiche Spatlliungen fUhren zu hohldrahtigen Zwirnen, die weniger verwendungs­
fahig und fUr manche Zwecke nicht zu gebrauchen sind. 

Werden die zu einem Zwirnfaden notwendigen Garnspulen einzeln auf dem 
Aufsteckgatter der Zwirnmaschine aufgesteckt, so sind trotz der vorgesehenen 
Spannstabe und Pliischleisten, iiber welche die Faden zu ihrer Anspannung 
gefiihrt werden, wegen der kurzen zwischen Aufsteckspule und Zwirnspindel 
befindlichen Fadenlange gleiche Spannungen nicht zu erzielen. Wie die Praxis 
erwiesen hat, ist eine Spannungsgleichheit in mehreren Faden nur zu. erhaIten, 
wenn man dieselben in groBer Lange iiber Spannstabe und Pliischleisten streichen 
laBt. Bereits in den 60er Jahren des vorigen Jahrhunderts wurde in England 
die Dublier- auch Fach- oder Fachtmaschine mit Seibstabstellung 
bei Bruch des Einzelfadens eingefiihrt, die nicht nur nahezu gleiche Spannung 
in allen Faden ergibt, sondern auch noch die Vorteile bietet, daB die verwickelten 
und unbequem hohen Aufsteckvorrichtungen der Zwirnmaschinen entfallen und 
die Dublierspulen der Fachmaschine eine bedeutende Mehrlange an Faden ent­
halten als Cops und Spinnspulen und mithin die Bedieilungsarbeit fiir die Zwirn­
maschine vermindert und auBerdem die Leistung noch gehoben wird, weil der 
gedoppelte Faden beirn Zwirnen fast nie reiBt und daher Zeitverluste durch das 
Nachfiihren und Anknoten gebrochener Faden, wie dies bei der Einzelaufsteckung 
der Spulen auf der Zwirnmaschine der Fall ist, ausgeschlossen sind. 

Die auf der Fachmaschine hergestellten Zylinderspulen, die so viele Faden ent­
halten als der Zwirn haben soll, sind in zylindrischen Schichten gewickelt, die 
im ablaufenden Faden weniger eine ungleiche Spannung befiirchten lassen ala 
bei Copsaufsteckung, wo beim Abziehen des Fadens von kegelformigen Wickel­
flachen der Durchmesser sich stark veriindert. 
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Infolge der zylindrischen Windeschichten der Fach- oder Dublierspulen laBt 
sich der Faden von ihnen auf der Zwirnmaschine mit groBerer Geschwindigkeit ala 
bei Cops abziehen und auch dadurch eine erhohte Leistung erreichen. Noch 
mehr ist dies bei Dublierspulen mit sich kreuzenden Fadenwicklungen (Kreuz-

. windung) der Fall. 
Fur die Herstellung sehr guter Zwirne ist das Fachen mithin 

eine wichtige Vorbereitungsarbeit. 
Man hat auch versucht, das Fachen mit dem Zwirnen gleichzeitig auszufuhren 

und so den Arbeitslohn zu verbilligen, indem man die Zwirnmaschine fiir lan­
geren freien Fadenlauf einrichtete und mit Zylinder- und Spindelabstellung bei 
Bruch des Einzelfadens versah. Allein diese Einrichtung zeitigte nicht den 
gewiinschten Erfolg. Das Aufsteckgatter wird unverhaltnismaBig hoch und ist 
schwer bedienbar, das Anknoten gebrochener Faden ist unbequemer und zeit­
raubender, die Abstellvorrichtungen arbeiten zu trage und schlieBlich ist die 
Lange des freilaufenden Fadens (Fadenlange zwischen Spule und Spindel) doch 
kiirzer ala bei der Fachmaschine mit unten liegender Aufsteckung. 

Man hat zwei Systeme von Fach- oder Dubliermaschinen, und 
zwar fiir Zylinderspulen mit Parallelwindung und mit Kreuzwindung. 

Vor dem Eingehen auf die Fachmaschinen sei nochmals auf den vornehm­
lichen Zweck des Fachens aufmerksam gemacht, der darin besteht, zwei odeI' 
mehrere Faden parallel nebeneinander liegend mit moglichst gleicher Faden­
spannung zu einer Zylinderspule zu wickeln. 

Zur Vermeidung von Garnverlusten muG jede Fachmaschine mit einer sicher 
arbeitenden Abstellvorrichtung bei Bruch eines einzelnen Fadens ausgeriistet 
sein, welche sofort die Dublierspule in Stillstand versetzt bzw. die Fadenauf­
wicklung unterbricht. Der lange Fadenlauf sichert bei Fadenbruch gegen das Auf­
wickeln der Bruchstelle, da ja die Abstellung doch immer etwas zu trage erfolgt. 

Die Fachmaschine von Stubbs in Manchester (Abb. 563 bis 566) ist 
eine solche zur Erzeugung von Zylinderspulen mit Parallelwindung. Die Dublier­
spulen sind hier aus Holz oder aus Hartpapier hergestellte Scheibenspulen. In 
Abb. 564, welche einen Querschnitt darstellt, ist die Einrichtung der Maschine 
zu ersehen. 

An den auf der Hauptwelle Hw befestigten guBeisernen Reibscheiben FI 
liegen beiderseits die durch Reibung mitgenommenen Scheibenspulen Su an, auf 
welche die gedoppelten Faden zu wickeln sind. Die Reibscheiben erteilen mithin 
den Dublierspulen die Bewegung fUr die Fadenaufwicklung. Die Umfangs­
geschwindigkeit der Treibscheiben muB den zur Verarbeitung genommenen 
Garnsorten angepaBt sein und solI betragen: 

fiir grobe, feste Garne. 
fiir mittlere Garne . . . . . . . . . 
fiir feine Garne. . . . . . . . . . . 

70 m pro l\linute, 
85 m " 

100 m " 

Die Dublierspulen sind auf Stahlspindeln lose aufgeschoben und mit diesen 
in den Schlitzen der gabelformigen Spulentrager g (Abb. 563 u. 564) eingelegt. Der 
am unteren Ende des Spulentragers wirkende Gewichtszug Q preBt die Dublier­
spulen an die Treibscheiben. 

Die Aufsteckung zu unterst an der Maschine kann in Selfaktor- und Ringcops 
geschehen. Die von ihnen ablaufenden Faden laufen einzeln durch die fest-
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stehenden Osen 0, erfahren beirn Streichen iiber die Pliischleiste p ihre Span­
nung, durchlaufen alsdann die Abstellasen 01> die beweglichen Fiihrungsrollen TO 

und die langsam hin- und hergehenden Fadenfiihrer f und gelangen schlieBlich 
zur Dublierspule Suo 

Die hochgelagerten Fiihrungsrollen bezwecken lediglich, den aus der Ab-

Abb.563. 
Abb. 563-572. Fachmaschine. 

stellase laufenden Faden auf langen Weg zur Spule zu leiten, um der Selbst­
abstellung Zeit fiir rechtzeitiges Wirken zu gewahren. 

Die langsam hin- und herbewegten Fadenfiihrer f ordnen die Fademvindungen 
auf der Dublierspule in sanft ansteigenden Schraubenlinien an und legen hierbei 
einen Weg zuriick gleich der lichten Weite zwischen den Spulenscheiben. Auch 
die Breite der Reibscheiben muB diesem Abstande angepaBt sein. 

Die AuBerbetriebsetzung der Spulen beim Brechen eines Fadens oder beirn 
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Leerlaufen eines Cops bewirkt die Abstellvorrichtung (s. auch Abb.563 
bis 566). Die Spulentrager G mit den eingelegten Spulen werden durch die 
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Verriegelung der urn. die Bolzen 0 und 0 1 drehbaren Hebel k, hI in der Arbeits­
lage gehalten. Zur Verriegelung liegt der auBere Arm des mit· dem Spulen­
trager gelenkig verbundenen Hebels 11, vor dem Zapfchen o'{ des Osenkii.stch~ns k. 
Letzteres enthalt 6 bis 8 Abstellosen 01 (s. auch Abb. 566) und ist in den Hebel­
rahmen hI drehbar eingelagert. Die gespannt laufenden einzelnen Faden halten 
die Abstellosen 01 in der Hochlage, so daB deren unteren Enden au.Ber Bereich 
der bewegten Nasenwellen nw bleiben. 

Beim Brechen eines Fadens oder beim Auslaufen eines Cops wird der Faden 
spannungslos, die betreffende Abstellose fallt tief, wird von einer Nase der 
darunter umlaufenden Nasenwelle erfaBt und mitgenommen, dadurch das 
Osenkastchen k mit seinem oberen Ende nach auBen gedreht, dessen Zapfchen 
o'{ den Verriegelungshebel k verlaBt und freigibt, so daB der Spulentrager seinem 
Eigengewichte folgend nach abwarts fallt. In seiner tiefsten Lage angekommen, 
setzt er sich mit dem Querstiick r auf den wagerechten Arm des Stelleisen b 
auf. Gleichzeitig riickt die Dublierspule beim Aufsetzen auf den senkreahten 
Arm des Stelleisens von der Treibscheibe ab und gelangt in den Ruhezustand . 

. Nunmehr ist der gebrochene Faden aufzusuchen oder der leer gewordene 
Cops durch einen vollen zu ersetzen, die Fadenenden sind zu verknoten und die 
Verriegelungshebel k zu seiner Verriegelung niederzudriicken. Durch dieses 
Niederdriicken hebt sich auch der Spulentrager, die Spule kommt zum Anliegen 
an die Reibscheibe und nimmt ihre Drehbewegung wieder auf. Wahrend dieser 
Verrichtungen hat sich der verknotete Faden wieder angespannt und halt seine 
Abstellose hoch. 

In Abb. 564 ist die Abstellvorrichtung der linken Maschinenseite im Be­
triebszustande gezeichnet, jene der rechten Maschinenseite zeigt die Stellung 
der einzelnen Teile bei Fadenbruch. 

Der Antrieb der Fadenfiihrer zur richtigen Nebeneinanderlagerung der 
Fadenwicklungen ist in den Abb.567 bis 572 dargestellt. Fiir das tadellose 
Wiederabwickeln der Dublierspulen auf der Zwirnmaschine ist die Fadenfiihrung 
ahnlich wie jene an den Seidenwindmaschinen, so daB die Windeschichten in der 
Nahe der inneren Scheibenflachen der Spulen stufenartig versetzt sind, also 
kegelformig abfallen und ein Ineinanderschneiden der Fadenwindungen an den 
Scheiben, wodurch die schnelle Abwickelbarkeit behindert wird, ausgeschlossen ist. 

Zur langsamen Hill- und Herbewegung der Fadenfiihrerschiene Fst, auf 
welcher die Fadenfiihrer t verstellbar befestigt sind, greift an einen verstell­
baren Zapfen mf der ersteren der um den Bolzen O2 drehbare Hebel 11,2 an. In 
dessen unterem Schlitze gleitet der im Schwinghebel hs verstellbare Bolzen is. 
Die Schwingbewegung desselben wird durch ein Mangelradgetriebe Mr ver­
mittelt, welches von der Hauptwelle Hw aus durch das Kegelradergetriebe 1, 2, 
die Pendelwelle w mit dem in das Mangelrad Mr eingreifenden Kegelradchen Kr 
seine Bewegung empfangt und diese schlieBlich durch das mit dem Mangelrade 
verbolzte Stirnriidchen auf den verzahnten Sektor des Schwinghebels iibertragt. 
Das am Mangelrade befestigte Wendestiick wst (s. auch Abb.570) bewirkt die 
U'berleitung der Pendelwelle mit dem Radchen Kr von der einen auf die andere 
Seite des Mangelrades, wodurch die Drehrichtung desselben nach jeder Um­
drehung wechselt. Die Zahne des Mangelrades sind als Rundbolzen ausgefiihrt. 
Die Pendelwelle fiihrt sich in der Fiihrung Fu. 
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Urn nun die kegelforrnige Abstufung an den Spulenenden hervorzubringen~ 
ist der Bolzen b2 an der Stelle e, wo der Schwinghebel aufgesetzt ist, exzentrisch. 
Von der Pendelwelle aus erhiiJt der Bolzen durch das Schneckengetriebe se, sr 
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und das anschlieBende Stirnradergetriebe 3, 4 eine langsame Drehbewegung, 
so daB sich der Exzentermittelpunkt, der auch der Drehpunkt des Schwing­
hebels ist, in einer Kreisbahn stetig verstellt. Dadurch wird einerseits das Ver­
haItnis der Hebellangen der Hebeln ks, ks stetig geandert und ebenso auch eine 
gesetzmaBige Lagenanderung von ks ausgefiihrt, durch welche Veranderungen 
die kegelformige Abstufung der Spulenenden bewirkt wird. Der Hub der Schwing­
bewegung des oberen Hebelarmes von ks bzw. die VerschiebungsgroBe der Faden­
fiihrerschiene muB daheretwaskleiner als der lichteAbstand.der Spulenscheibensein. 

Diese Dubliermaschine wird bis zu 20 und 30 Treibscheiben gebaut. 
Die Fachmaschine fiir Spulen mit Kreuzwindung, System Hill 

& Brown von Brooks & Doxey in Manchester Abb. 573. Diese Maschine windet 
die gefachten Faden nicht auf Scheibenspulen, sondern auf Papierhiilsen oder 
auf schwache Holzrohrchen, welche bedeutend billiger sind. Weil nun hier 
·die Scheiben zur Stiitzung der Fadenwindungen an den Spulenenden fehlen, 
miissen die Windungen in sehr steilen Schraubenlinien in den Windeschichten 
.gelegt werden, die sich gegenseitig kreuzen; man nennt diese Art der Windung 
"Kreuzwindung". Erzielt werden die sich kreuzenden Fadenwindungen durch 
·die schnelle Bin- unci Herbewegung der Fadenfiihrer. 

Bietet die Kreuzspule schon den Vorteil der billigen Spulenstiitzhiilse, so 
hat sie im Vergleiche zur Scheibenspule noch den Vorteil der groBeren Abwickel­
fahigkeit, d. h. die Fadenabwickelgeschwindigkeit kann groBer gewahlt werden. 

Die schnelle Bin- und Herbewegung der Fadenfiihrer durch Nutenscheiben 
Qder durch Exzenter bringt nebst groBem Gerausch die einzelnen Teile zum 
schnellen VerschleiB, auBerdem konnen die Fadenfiihrerosen nicht unmittelbar 
an die Anwindestelle gebracht werden, so daB UnregelmaBigkeiten in der An­
ordnung der Fadenwindungen sich einstellen. 

Hill & Brown haben zur Vermeidung der angefiihrten Ubelstande die Treib­
scheiben auch zur Fadenfiihrung ausgestaltet,indem sie diese aus zwei Teil­
scheiben 1 und 2 (Abb.574 bis 577) mit zwischenliegenden Schraubengang­
schlitz herstellten und durch letzteren den Faden hindurchleiteten. Die Gang­
Mhe des Schlitzes muB gleich der Spulenlange sein. 

Wie aus dem Querschnitte (Abb.573) der Maschine zu ersehen ist, ist jede 
Scheibe F von der Hauptwelle Hw durch einen Schnurtrieb 8 angetrieben. 

Die Spulenhiilsen oder Holzrohrchen sind wieder mit einer eingeschobenen 
Stahlspindel in die Spulentrager eingelagert. Diese bestehen aus den ver­
schraubten Armen ai' as, von welchen a1 um 02 drehbar und zur Anpressung 
der Spule an die Treibscheibe mit dem Gewichte G belastet ist. 

Die von der Ringspinnmaschine oder von dem Selfaktor entnommenen 
Cops kO sind im unteren Teile der Maschinen in verstellbaren Copstragem ein­
gesteckt. Die von ihnen ablaufenden Faden sind durch die Osen 0 einzeln ge­
zogen, gleiten iiber die Glasstabe g durch die Fadenvereinigerbleche p, durch­
laufen einzeln die Abstellosen 01 , die Leitstangen l, um vereinigt iiber die dreh­
baren Leitrollen TO durch den Fadenfiihrerschlitz der Treibscheiben F zu Dublier­
Kreuzspule Bu gefiihrt zu werden und auf dieser zur Aufwicklung zu kommen. 
Damit die Aufwindung unmittelbar an der Spulenoberflache erfolge, liegen an 
dieser die an den um Os drehbaren Armen e befestigten Fadenleitbleche / mit 
leichten Drucke an. Diese reichen iiber die ganze Spulenbreite. 
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Die Abstelleinrichtung, um beirn Leerlaufen eines Cops oder beim Brechen 
eines Fadens die betreffende Treibscheibe und mithin auch die zugehorige Spule 
auBer Betrieb zu setzen, besteht aus dem drehbaren Abstellosenkastchen k mit 
6 bis 8 (jsen °1, das durch die Stange b2 mit dem um 01 drehbaren Winkelhebel 
bl , b gelenkig verbunden ist. 1m Betriebszustande .liegt der Hebelarm b an den 

Abb.573. 

Abb. 573-577. Fachmaschine fUr Kreuzspulen. 

Stiitzhebel c des Treibscheibentragers a an, halt diesen in seiner Lage und das 
Triebseil in Spannung. 

Wir irgend einer der zu fachenden Faden spannungslos, so faUt die zu­
gehorige Abstellose °1 nieder (siehe rechte Maschinenseite), durch den Angriff 
der Nasenwelle w wird das (jsenkastchen gedreht und durch seine Verbindung 
mit dem Winkelhebel dessen Arm b angehoben. Dadurch verliert der Reib-
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scheibentrager, weil der Stiitzhebel keine Anlehnung mehr hat, seine Stiitzung, 
fallt nach einwarts und es legt sich die Treibscheibe an den Bremsbacken ian, 
so daB sie sofort stillgesetzt wird. Gleichzeitig lockert sich das Triebseil 8 und 
dadurch wird dessen vorzeitige Abniitzung vermieden. 

Damit die Spule dieser Bewegung des Spulentragers nicht folgen kann, ist an 
den Spulentragerarm as noch der Nasenhebel d vorgesehen, der sich mit seiner 
Nase an der Tragertraverse stiitzt. 

Nach dem Ersatze eines leergelaufenen Cops oder nach dem Anknoten 
eines gebrochenen Fadens ist die Treibscheibe mit den Hebelarm h nach auBen 
zu stellen, wodurch sie in die Betriebslage zu stehen kommt. 

Bei vollgewickelter Dublierspule findet das Fadenleitblech I seine. Lagen­
begrenzung an einer Stellschraube, halt dadurch die Spule von der Anlehnung 
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Abb. 575. 

Abb.576. Abb.577. 

an der Treibscheibe ab, so daB jene ohne Bewegung bleibt, was die Arbeiterin 
aufmerksam macht, die volle Spule abzunehmen und eine Hiilse aufzustec"ken. 

Die Osen 0 sind auch durch Fadenreinigerbleche Ir Abb. 577 zu ersetzen. 
Die minutliche Aufwindegeschwindigkeit soli im Mittel 150 Yards = 137 m 

und bei sehr guten Garnen 200 Yards = 183 m betragen. 
Die Durchmesser der Treib- oder Reibscheiben werden bei den Spulenlangen 

2" , 
ausgefiihrt 

6", 

3", 

8", 8" 

4" , 

, 12", 12", 

5", 6" , 7" , 8" , 

12", 12", 15", 18" 

Die Anzahl der Treibscheiben einer Maschinenseite kann 20 bis 50 sein. 
Die wirkliche Leistung ist 75 bis 80 vH der theoretisch bestimmten Umfangs­

geschwindigkeit, da fiir den Stillstand der Treibscheiben behufs Anknotens 
gebrochener Faden, Abnehmern der vollen Spulen, Aufsetzen der Hiilsen 20 
bis 25 v H an Zeitverlusten in Rechnung zu stellen sind. 

Der Kraftbedarf der Fachmaschinen kann fiir 60 Treibscheiben mit 1 PS 
gewahlt werden. 

Das Fachen ist mit besonderer Sorgfalt auszufiihren, weil es doch grund­
legend fiir die Erzeugung erstklassiger Zwirne ist. Selfaktorcops mit leichtem 
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Drahte k6nnen ohne weiteres auf die Fachspulmaschine gebracht werden, da­
gegen sind harter gedrehte Garne wie Warp- und Ringscops vorher zu dampfen, 
um ihnen die Neigung zum Ringeln und zur Schleifenbildung zu nehmen. 

II( 

Abb.578. 

Abb. 578 u. 579. Fliigelzwirnmaschiue. 

Die Zwirnmaschinen, welche ununterbrochen arbeiten und als Water-
zwirnmaschinen bezeichnet werden, lassen sich unterscheiden in 

Fliigelzwirnmaschinen und 
Ringzwirnmaschinen. 
Die Fliigelzwirnmaschinen sind durch die Ringmaschinen sehr ver-
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drangt worden, indessen werden sie fiir starke und grobere,· sowie fiir gewisse 
feinere zweifache Zwirne noch vielfach verwendet. 

Technologisch genommen besteht das Zwirnen aus zwei Arbeiten, und· zwar 
aus dem Zusammendrehen zweier oder mehrerer Faden und dem Aufwinden 
des gebildeten Zwirnes auf eine Spule. Fiir das Zuliefern der Faden zur Zwirn­
spindel sind an jeder Zwirnmaschine Lieferzylinder angeordnet, die sofort diese 
Maschine zum Unterschiede der mit einem Streckwerk ausgeriisteten Spinn­
maschine erkennen lassen. 

Die Fliigelzwirnmaschine hat, wie schon der Name andeutet, zur Draht­
gebung die Fliigelspindel, die kraftiger als bei der Fliigelspinnmaschine sein muB. 

Der Zwirndraht ist der Bruchwert aus der minutlichen Spindelumlaufszahl 
durch die minutliche Fadenzulieferung bezogen aus 1" engl. oder auf 25 mm 
Fadenlange. 

Der Draht muB eine konstante GroBe sein und mithin miissen fiir eine be-· 
stimmte Zwirngattung die Spindelumlaufszahl und die Lieferung unverander­
liche GroBen sein. 

Die allgemeine Einrichtung der Fliigelzwirnmaschine ist in den 
Abb. 578 und 579 in der Ausfiihrung von der Firma Brooks & Doxey in Man­
chester dargestellt. 

1m obersten Teile der Maschine ist der Aufsteckrahmen AR zur Aufsteckung 
der vorzulegenden Garn- oder Dublierspulen auf Aufsteckstifte aus Eisen an­
geordnet. 

Die· von den vorgelegten Spulen ablaufenden Faden werden iiber Leit­
stangen l aus Stahl oder Glas von den Lieferzylindern u, 0 abgezogen und der 
Fliigelspindel Sp zugefiihrt. Die stahlernen Unterzylinder u sind in den Zylinder­
stanzen 0 gelagert und sind von der Hauptwelle (Trommelwelle) Hw durch das 
Stirnradergetriebe z, Zl' Dw, t, Z2' za, z, angetrieben. Auf den Unterzylindern 
zwischen je zwei Stangen liegen 5 bis 7 polierte guBeiserne Ober- oder Druck­
zylinder 0 in abnehmbaren Lagerkorpern. Die Oberzylinder werden von den 
Unterzylindern mitgenommen und sind zur bequemen Fadeneinfiihrung ab­
hebbar. In der Regel ist der Durchmesser der Ober- und Unterzylinder 13/4" 
und nur fiir grobe Zwirne 2". . 

Beziiglich der Drehrichtung der Unterzylinder ist zu bemerken, 
daB fiir starke und grobe Zwirne die riicklalifige Bewegung, Drehbewegung 
nach Abb.580, sich empfiehlt, dagegen fiir feine zweifache Zwirne die Dreh­
bewegung mit vorwarts laufendem Unterzylinder nach Abb.581. 

Bei riicklaufigem Unterzylinder umschlingen die Faden ungefahr den 
halben Umfang des Unterzylinders und 2/3 des Umfanges des Oberzylinders, der 
Fadenzug ist sehr groB und ein Rutschen ausgeschlossen und selbst bei ganz 
groben oder sehr festen Garnen eine tadellose Fadenlieferung gesichert. Die 
liegende Spulenaufsteckung mit nahezu wagerecht liegenden Spulen, welche der 
Abwickelbewegung einen groBeren Widerstand entgegensetzt, ist hier auch aus 
dem Grunde geeignet, weil sie weniger Platz beansprucht, das Aufsteckgatter 
niedriger gehalten und von der Arbeiterin bequemer bedient werden kann. . 

Ein zwar leicht behebbarer 'Obelstand des riicklaufigen Unterzylinders ist 
das Abfallen des Zwirnfadens beim Abstellen der Maschine iiber· jene Stirn­
flache des Oberzylinders infolge der innewohnenden Drehung, welche auf der 

Bergmann, Splnnerei. 28 
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der Drahtrichtung entgegengesetzten Seite sich befindet. Durch eine rillen· 
formige Nut an dieser Seite ist der erwahnte "Obelstand zu beheben. Beim An 
lassen der Maschine zieht die erhohte Fadenspannung den Faden aus der .Rillo 
und bringt ihm in die Mitte der Oberzylinder. 

Abb.579. 

Bei vorwarts laufendem Unterzylinder werden die vereinigten Faden 
in dem Einschnitte der Glasose i und weiter zwischen Unter- und Oberzylinder 
hindurch, um letzteren nach oben herum und um den Glasbolzen i l abermals 
zur Zylinderklemmstelle und schlieBlich zur Spindel gefiihrt. Der umspannte 
Umfang der Zylinder ist kleiner als bei riicklaufiger Zylinderanordnung, daher 
ist auch der durch die Zylinder hervorgebrachte Fadenzug geringer und des-
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halb ist der vorwarts laufende Unterzylinder fUr feine Zwirne, auch mittelfeine 
zweifache Zwirne zu empfehlen. Der geringere Fadenzug bedingt auch die senk­
rechte Spulenaufsteckung, weil bei diesen der bei der Abwicklung auftretende 
Widerstand geringer ist als bei wagerechter Spulenvorlage. Bei sehr feinen 
Zwirnen von N. = 150 2fach 
aufwarts sollen sich die Auf­
steckstifte mit den Fach­
spulen gemeinsam leicht dre­
hen und daher in Glaspfannen 
eingesetzt sein. Ein Abfallen 
des Fadens vom Zylinder 
beim Abstellender Maschine 
verhindert der Glasbolzen i l • 

Der Zwirnfaden gleitet 
nach dem Auslaufen aus den 
Lieferzylindern iiber die 
Glasstabchen 8 an den auf­
klappbaren Fadenfiihrer­
brettchen, durchzieht die 
Ose 6, umschlingt einen Flii­
gelarm und fUhrt zur Spule, 

o 

Abb.580. 

Abb. 580 u. 581. Lauirichtung der Unterzylinder. 

welche lose auf der Spindel aufgeschoben und durch die einstel1bare Schnur­
gewichtsbremse g gebremst ist. Mit Hilfe dieser laBt sich der Fadenzug zwischen 
den Lieferzylindern und der Spule leicht regeln. 

Die Fliigelspindel ist als Lang­
spindel mit offenem Halslager ausge­
bildet. Letzteres verspritzt viel 01 und 
ist untertags einige Male zu olen. 

Fur die Aufwindung des Fadens 
auf die Spule durch die Auf- und Nieder­
bewegung der Spulenbank B sind die 
gleichen Einrichtungen wie bei der 
Fliigelspinnmaschine angewendet. 

N och einige erganzende Be­
merkungen: 

Das Aufsteckgatter muB bei 
Vorlage von einfachem Garn auf 
Scheibenspulen so viele Aufsteckstifte 
fUr eine Zwirnspindel haben als die 
Anzahl der zu vereinigenden Faden 
betragt; steckt man gefachte Garne 

Su 

Abb.581. 

auf Scheiben- oder Kreuzspulen vor, so geniigt ein Aufsteckstift fiir 1 Spin­
del bei liegender Aufsteckung. Desgleichen sind so viele Aufsteckstifte fiir 
1 Spindel notwendig als Vorzwirnspulen zum Auszwirnen vorgelegt werden 
sollen. 

Die senkrechte. Spulenaufsteckung (aufrechtes Gatter) ist nur fiir 
ganz feine, besonders empfindliche Garne, bei welchen der Zug beim Einlaufen 

28* 
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selbst auf gefachte Game zu groB sein konnte, anzuwenden. Es nimmt viel Platz 
ein, ist sehr hoch und schwer bedienbar. 

Gewohnlich hat die Zwirnmaschine zum Antriebe der Spindeln nur eine 
Schnurtrommel aus verzinntem Stahlblech von 8" Durchmesser. 

Die Spindelteilung und der Hub der Spulenbank richten sich nach 
der Anzahl und der Garnnummer der zu zwirnenden Faden. FUr grobe Zwirne 
wird die Teilung und der Hub mit 5" und 6", fiir mittelfeine mit 4" und 41/2", 
ffir feine Zwirne mit 31/a" bis 21/,'" empfohlen. . 

Die minutliche Spindelumlaufszahl wird durchschnittlich genommen: 
fiir 6" Spindelteilung und Hub. 1200 bis 1500, 
fiir 5"" " . . . . . . 1500 " 2000, 
fiir 41/ a"" " . . . .. . . 2000 ,,' 2500, 
fiir 4" " "" . . . . . . 2500 " 3000, 
fiir 31/a" bis 21/," Spindelteilung und Hub 3000 " 3500. 

Der Kraftbedarf schwankt je nach der Teilung, Hub, Spindelkonstruktion, 
Garnnummer und Dublierung, Spindelgeschwindigkeit und Draht; folgende 
Zahlen geben einen ungefahren Anhalt: 
bei 31/2" bis21/," Teilung und Hub, 3500 minutl. Spindelumlaufe. 55 Spindeln fiir 1 PS; 
bei 4" Teilung und Hub, 3200 minutl. Spindelumlaufe. . . 45 " 1 PS; 
bei 41/ 2" Teilung und Hub, 2800 minutl. Spindelumlaufe 40"" 1 PS; 
bei 5" Teilung und Hub, 2300 minutl. Spindelumlaufe ..... 35 " ,,1 PS; 
bei 6" Teilung und Hub, 1800 minutl. Spindelumlaufe . . . . . 25 " ,,1 PS. 

Die theoretische Leistungsbestimmung kann in gleicher Weise, wie 
bei der Fliigelspinnmaschine durchgefiihrt werden. Da aber selbst ffir die 
gleichen Garnnummern und Dublierungen sehr verschiedener Draht benotigt 
wird, so ist es selbstverstandlich, daB dementsprechend auch die Leistung sehr 
verschieden sein wird. 

Die Fliigelzwirnmaschine mit Gravityspindeln Abb. 582, empfiehlt 
sich ffir feinere Zwirne, wo Spindelteilungen von 21/,", 21/a", 23/4", 3", 31/," 
bis 31/a" sich als vorteilhaft er~eisen. Die Lagerung der Spindel ist die gleiche 
wie bei der Flexibelringspindel und die damit verbundenen Vorteile sind nebst 
hoherer zulassiger Umlaufszahl, ruhiger Gang, weniger Kraft- und Olverbrauch. 

Das aufrechte Spulengatter nimmt auf Holzspindeln aufgesetzte Dublier­
kreuzspulen auf. 

Der Antrieb der Spulenbank B ist ahnlich jenem an der Ringspinnmaschine, 
nur weil hier auf die Scheibenspule in parallelen Zylinderschichten gewickelt 
~d, ist die HubhOhe konstant und die Hoherschaltung entfallt. 

Die rechte Maschinenseite zeigt die Einrichtung ffir das NaBzwirnen. 
Das N aBzwirnen besteht in dem Anfeuchten der zu zwirnenden Faden 

vor dem Drehen, um sie bei harterem Spinndrahte weicher und ffir die Auf­
nahme des Zwirndrahtes empfanglicher zu machen, oder um den Zwirn runder 
und glatter herzustellen. Die Zwirnmaschinen sind zu diesem Zwecke mit 
Wassertrogen ausgeriistet, durch welche die Faden hindurchgefiihrt werden. 
Man unterscheidet 

die englische und 
die schottische Anordnung. 
Bei ersterer befinden sich die Wassertroge hinter den Lieferzylindern, da­

gegen liegen bei letzterem die Unterzylinder im Wassertroge. 
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Die englische Anordnung in Abb.583 hat Wassertroge tg aus Kupfer­
oder Zinkblech, aus Holz und Porzelian in kurzen Langen (leicht zum. Aus-

Abb.582. 

Abb. 582-584. Fliigelzwirnmaschine mit Gra\ityspindeln. 

heben und Reinigen) oder in ganzer Maschinenlange aus Kupferblech oder aus 
Holz mit WasserablaBhahn. Die Faden fiihren sich im Wasser an einer ausheb­
baren Glasstange und nehmen Feuchtigkeit auf. Grobe und insbesondere 
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Ieicht gedrehte Game saugen 
rasch Wasser auf, weshalb sie 
nur kurze Zeit durch Wasser 
geftihrt werden sollen. 

Die englische Anordnung 
eignet sich daher ftir das NaB­
zwirnen von groben und mittel­
feinen Gamen. Bei feinen Zwir­
nen tiber N. = 60/2 solI der 
Fadenwinkel am Glasstabe (12 
mm bis 15 mm stark) wegen 
der zunehmenden Reibung und 
des dadurch bedingten Faden­
bruches nicht zu spitz sein. 

Die Fadenftihrung ist aus 
der Zeichnung zu ersehen, die 
allerdings mit Rticksicht auf die 
Garnfestigkeit vedinderungs­
fiihig ist. 

Zur Verhinderung des Ro­
stens sind die Zylinder mit Mes­
singblech tiberzogen. 

Die Unterzylinder wer­
den in der Regel 13/4", die 
Oberzylinder 2" stark ge­
nommen und fUr Zwirne 
tiber N. = 120/2 gentigen 
letztere mit 13/4 ". 

Die Aushebevorrichtung 
zum Hochheben der gla ­
semen Fadenftihrerstange 
wird verschiedenartig ge­
baut und bezweckt einer­
seits das gleichzeitige Aus­
bringen der Faden aus dem 
Wasser beim Abstellen der 
Zwirnmaschine, anderer­
seits die Schaffung von 
freiem Raum keim Reinigen 
der Wassertr6ge. 

Die schottische An­
ordnung Abb.584 hat in 
der Baumwollzwirnerei ge­
ringere Verbreitung und 
wird hauptsachlich fUr die 
Herstellung von Nahzwir­
nen verwendet. 
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Der Unterzylinder aus MessinghohlguB von 21/2" Durchmesser lauft im 
Wassertroge und ist gemeinschaftlich mit dem 2" starken, mit Messing uber­
zogenen Oberzylinder urn die Achse a herausdrehbar, urn durch Heben oder Sen­
ken den Grad der Feuchtigkeit regeln zu k6nnen. Durch den auf der Achse 
befestigten verzahnten Sektor Bg im Eingriffe mit der Schnecke Be ist durch 
Drehen der Handkurbel k die Zylinderverdrehung ausfiihrbar. . 

Da sich durch die Drehung des Unterzylinders das Wasser nicht nur uber 
dessen Oberflache, sondern auch uber jene des Oberzylinders ausbreitet, selbst 
dann, wenn nur eine geringe Beruhrung mit der Wasserflache im Troge tg statt­
findet, so ist mit dieser Anordnung stets eine sehr starke Befeuchtung ver­
bunden und ein bestimmter Feuchtigkeitsgrad schwer zu erzielen. Fiir Nah­
zwirne, welche stark durchfeuchtet gezwirnt werden mussen, kommt dieser 
Dbelstand weniger in Betracht. 

Wie schon der Name dieser NaBzwirnanordnung zum Ausdruck bringt, wird 
dasselbe vornehmlich in Schottland, dem Hauptsitze der englischen Leinen­
industrie fur die Erzeugung von Leinenzwirn gebraucht. 

Die Aufsaugefahigkeit der Baumwollgespinste wird in erster Linie von der 
Beschaffenheit der Baumwolle, aber auch von der Garnnummer, dem Spinn­
und Zwirndraht abhangig sein. 

Minderwertige Gespinste, denen Spinnereiabfalle zugemischt sind, nehmen 
das meiste Wasser auf; weniger aufnahmsfahig sind bessere amerikanische Baum­
wollen und am geringsten ist die Wasseraufnahme bei Mako. 

Loser Spinndraht, wie dies bei groben Garnen der Fall ist, begunstigt die 
Feuchtigkeitsaufnahme. Festgedrehte Garne nehmen nur an der Oberflache 
Wasser, also in geringerer Menge, auf. Deshalb nehmen feine Garne weniger 
Wasser auf als grobe. 

Aber auch der Zwirndraht und die Drehungsrichtung, ob mit oder gegen den 
Spinndraht sind einfluBnehmend auf die Wasseraufnahme. 

Bei geringem Zwirndraht mussen die Lieferzylinder schneller laufen, die 
Faden bleiben nur kurze Zeit mit dem Wasser in Beruhrung, auBerdem wird 
das an der Fadenoberflache anhaftende Wasser durch die Spindeldrehung zum 
gr6Bten Teile abgeschleudert, so daB der Zwirnfaden nur auBen benetzt wird. 

Zwirne mit dem Draht gezwirnt nehmen weniger Wasser auf als solche 
gegen den Draht. 

Auch die Beschaffenheit des Wassers mag von EinfluB auf die Durchfeuch­
tung sein. So solI weiches, gekochtes oder solches mit einem Zusatz von Mar­
seiHer Seife (Olseife) vom Garne besser angenommen werden. 

Dem NaBzwirnen unterzieht man sowohl einfache Zwirne (2- und 3fache 
Nahzwirne) wie auch Doppelzwirne (Nah- und Geschirrzwirne, Hakelgarne 
im Vor- und Auszwirn). 

Auch beim NaBzwirnen erhalt man besseren Zwirn durch die Vorlage ge­
fachter Garne. 

Die Ringzwirnmaschinen haben durch ihre hohen Spindelumlaufszahlen 
und der damit verbundenen groBen Leistung bei gleichzeitiger vorzuglicher 
Beschaffenheit der Zwirne aIle fruheren Anordnungen von Zwirnmaschinen, 
so die Flugelzwirnmaschinen und die in England beliebten Twiners fast voll­
standig verdrangt. 



440 Die Spinnereizweige fUr das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

Wahrend die Gravity-Zwirnspindel mit Fliigel hOchstens 4000 minutliche 
Spindelumlaufe erreichen laBt, sind mit der Ringzwirnspindel schon bei gro-

Abb.585. 
Abb.585-588. Einrichtung einer Ringzwirnmaschine. 

beren Zwirnen 4000, bei mittelfeinen und feinen Zwirnen 6000 ja sogar 8000 
und mehr minutliche Umdrehungen moglich. 
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Die Ringspindelbauart ist von solch gediegener Ausfuhrung, daB mit ihr 
aIle Game von der englischen Nummer 10 aufwarts bis 200 und daruber zu 
2- bis 6- und n-fadigen Zwirnen umgewandelt werden konnen. Ihre Einrichtung 
ist genau wie die der Ringspinnspindel, nur der Bau ist kraftiger. 

Ein Hauptaugenmerk ist auf das richtige Verhaltnis zwischen Spindel- und 
Spulendurchmesser, Ringweite und Spulenhub zu richten. Fiir groBere Zwirne 
sollen groBere Ringe gewahlt werden und auch der Durchmesser der nackten 
Spule nicht zu klein sein. Haufig wird der Fehler gemacht, einen zu groBen 
Hub zu wahlen, wodurch die Spindel rasch abgenutzt wird. 

Folgende Tafel gibt Anhaltspunkte uber die Wahl der Spindelteilung, Ring­
weite und Hub fiir verschiedene Zwirne: 

Zwirn 

4/4 bis lO/6. 
6/4" 18/6. 
6/2" 36/6. 

12/2" 44/6. 
20/2" 80/6. 
40/2 " 150/4. 
60/2 " 200/2. 

SpindelteiIung 
in mm 

100 
90 
80 
75 
70 
65 
60 

Fiir feine Zwirne ist zur Erzielung 
groBer Leistung eine schwachere, leichter 
laufende Spindel und kleine Ringe emp­
fehlenswerter, da bier die hohere Um­
laufszahl ausgiebiger ist als groBer Gam­
in halt auf der Spule. 

Vor dem Eingehen in weitere Einzel­
heiten solI zunachst die allgemeine Ein­
rich tung einer Ringzwirnmaschine 
mit Zugrundelegung der Abb. 585 bespro­
chen werden. 

Zu oberst istinderMaschineder Auf­
steckrahmen (Aufsteckgatter) AR, der 
zumeist fur die Vorlage von gefachten 
Spulen eingerichtet ist, aber auch auf 
Wunsch fur die Aufsteckung von Selfak­
tor- und Ringcops sowie fUr einfache 
Kreuzspulen ausgerustet wird. In der Ab­
bildung sind auch die Einrichtungen fiir 
das NaBzwirnen nach englischer und 
schottischer Anordnung eingezeichnet. 
Fur das Trockenzwirnen sind diese Ein-

Ringweite 
in mm 

70 bis 76 
62 " 68 
56 " 60 
50 bis 55 

, l 

50 
45 
40 

su 

\ 
; 
, 
, , 

richtungen wegzulassen. tBr 
Die von den vorgelegten Spulen Su 

ablaufenden Faden nehmen den bereits 

8 

Hub 
in mm 

165 
155 

140 bis 150 
130 " 140 

130 
130 
100 

Abb. 586 u. 587. 

8 

bekannten Weg uber Leitstabe 1, zwischen den Zylindem tI, u und Fadenfuhrer­
osen 6 bindurch zur Spindel, durch den auf den Ring gefuhrten Laufer. 
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Der Antrie b der Spindeln kann von zwei Trommeln T erfolgen oder 
beide Spindelseiten werden nur von einer in der Mitte liegenden von 8" Durch­
messer angetrieben. 

Das Getriebe fur die Auf - und Niederbewegung der Ring­
bank Rb zur Anordnung der Fadenwirklungen in jeder neuen Windeschicht ist 
verschiedenartig und richtet sich danach, ob Holzspulen mit Randscheiben 
(Abb. 586) auf die Spindel aufgesetzt und mit zylindrischen Schichten bewickelt 
werden oder randlose Spulen mit Kotzerwindung (Abb. 587). 1m ersteren FaIle 
gleicht das Ringbankgetriebe genau jenem bei der Flugelzwirnmaschine mit 
Gravityspindel, im letzteren FaIle dem bei der Ringspinnmaschine. 

Die zylindrische Windung hat den Vorteil, daB die Spulen wahrend des 
Betriebes aufgesteckt und abgezogen werden konnen, wahrend die Copswindung 
ein Stillsetzen der Maschine bei den gleichen V organgen bedingt. Die Cops­
windung hat aber den Vorzug der hemmnislosen, axialen Abwickelbarkeit des 
Zwirnfadens mit groBerer Geschwindigkeit, weshalb sie fur feine Zwirne vor­
gezogen wird. Obrigens werden die meisten Ringzwirnmaschinen fur Cops­
windung gebaut. 

Der L a ufer fur das N aBzwirnen ist zumeist von ohrformiger (Abb. 588) 
Gestalt und aus Bronze hergestellt. 

L Aber auch fur das Trockenzwirnen ziehen viele den 

Abb.588. 

Minutliche 
Zwirn Spindel-

umlaufszahl 

10/6 4000 
20/6 4500 
30/6 4500 
30/9 4500 
16/3 5500 
20/3 5500 
20/6 5500 
30/6 5500 
40/6 5500 
20/2 7250 
30/2 7250 
40/2 7250 
50/6 7250 
60/6 7250 
80/6 7250 
50/2 8000 
6OJ2 8000 
80/2 8000 

100/6 8000 
120/6 8000 
100/2 8500 
120/2 8500 
140/2 8500 
160/2 8500 

ohdormigen Laufer dem hufeisenformigen vor. Eine 
genaue Tabelle fur den Gebrauch der Laufernummer 
laBt sich wegen der vielen einfluBnehmenden Um­
stande (Garnnummer, Gute, Dopplung, Draht, Ring-

Fur d a s NaBzwirnen ' 
I Nummer Spindelteilung, Draht Lieferung : Leistung des ohr-Ringdurchmesser fur 1 Zoll in Zoll i in 'llJ fOrmigen u. Hub in Zoll engl. fur 1 Min. lin 56'/, St . Laufers 

3'/,, 2'/,,5 6'/, 615 37,2 9 
3'/" 2'/" 5 9'/, 474 14,4 lO 
3'/" 2'/" 5 11'/, 391 8,0 11 
3'/" 2'/" 5 9'/, 474 14,4 lO 
3, 2'/., 5 11 500 

I 
9,5 13 

3,2'/.,5 12'/, 440 6,7 14 
.3, 2'/., 5 9 611 18,3 11 
3, 2'/., 5 11 500 10,2 12 
3, 2'/., 5 12'/, 440 6,7 13 

2'/., 2, 4 bis 5 16 453 4,6 16 
2'/.,2,4 

" 
5 19'/, 37l 2,5 17 

2'/., 2, 4 
" 

5 22 329 1,6 18 
2'/.,2,4 

" 
5 14 517 6,2 15 

2';.,2,4 
" 

5 16 453 4,6 16 
2'/., 2, 4 

" 
5 18 402 3,1 17 

2'/" 1'/., 4 bis 5 25 320 1,32 18 
2'/" 1'/., 4 " 

5 28 185 0,97 19 
2'/" 1'/" 4 " 

5 31 258 0,65 20 
2'/" 1'/" 4 " 

5 20 400 0,82 21 
2'/" 1'/., 4 " 

5 22'/, 355 0,56 22 
2'/., 1'/" 4 " 5 35 243 0,48 22 
2'/., 1'/" 4 " 

5 38 224 0,38 23 
2'1., I';" 4 " 

5 41 207 0,31 24 
2'/., 1'/,,4 

" 
5 45 188 0,25 25 
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durchmesser, Spindelgeschwindigkeit) nicht aufstel1en. In den vor- und nach­
stehenden Tafeln von Brooks & Doxey sind die angegebenen Laufernummern 
nur als ungefahrer Durchschnitt zu betrachten und es ist am besten, die geeignete 
N ummer durch Versuche zu ermitteln. 

Fiir das Trockenzwirnen: 

Minutiche Spindelteilung Draht Minut- Leistung Nummer 
licheLie- des huf-Zwirn Spindel- Ringdurchmesser fiir ferung in in ~ in eisenform. umlaufszahl u. Hub in Zoll eng!. lZo11engl. Zoll eng!. 56'/, Std. Laufers 

16/2 6500 2'1., 2, 6 12 542 6,3 12 
20/2 6500 2'1.,2,6 13 500 4,7 10 
30/2 6500 2'1., 2, 6 16 406 2,53 8 
40/6 6500 2'/., 2, 6 18 361 1,7 6 

Die Ringzwirnspindeln fiir grobere Zwirne und groBere Spulen 
(Abb. 586) werden mit Holzspulen besetzt, die zur Vermeidung des Gleitens mit 
Einschnitten in den SpulenfuB auf Mitnehmernasen m aufgesteckt sind. Die in 
Abb.586 dargestellte Spindel zeigt die Anordnung einer Kniebremse K, die 
den Vorteil des raschen Anhaltens der Spindel beim Anknoten gebrochener 
Faden bietet. Mit dem Knie preBt die Arbeiterin den belederten Bremsbacken 
an den Rand der Wiirtelglocke. 

Die Abb.587 zeigt eine Ringspindel fiir Copswindung, wo der SpulenfuB 
bereits die Form des Copsansatzes hat, so daB zur Bildung des walzenformigen 
Kotzerteiles nur die Emporschaltung der Ringbank notwendig ist. 

Fiir feine Zwirne steckt man Papierhiilsen auf die Spindel auf, weshalb diese 
zur besseren Klemmwirkung mit einem Holzkonus oder mit einem langeren 
Ansatz am oberen Teile der Wiirtelglocke versehen sein muB. 

Die Spindelteilung ist nach der Nummer des zu zwirnenden Garnes und 
der Fadenzahl des Zwirnes zu wahlen. Um moglichst groBe Fadenlangen auf 
die Zwirnspule zu bringen, wird man fiir grobe Zwirne eine groBere Spindel­
teilung nehmen als fiir feine Zwirne oder solche mit geringerer Fadenzahl. 

Gebrauchliche Teilungen, Ringdurchmesser, Hub und Wiirteldurchmesser 
in der folgenden Tafel: 

Spindelteilung in Zoll engl.. 
Ringdurchmesser in Zoll eng!. . 
Wiirteldurchmesser in Zoll eng!. 
Hub in Zoll eng!.. . . . . . 

2'/. 
1'/, 
1 

21/. 

1'1. 
1 

2'/. I 3 I 31
/. I 3'/'1 4 

2 2'/.' 2'/, 2'/. 3 
PI. 1'/. I 1'1. 1'1. 1'1. 
4, 4'/., 5 und 6 

Die ge bra uchlichen Spindelzahlen doppelseitiger Zwirnmaschinen 
sind aus der folgenden Tafel zu entnehmen. 

Spindelteilung in Zoll eng!. 2'/. I 2'/. I 2'1. I 2'1. I 3 I 3'/. 3'/. I 4 
I 

. { 200 I 200 I 200 200 I 200 

1 

200 200 ! 200 
Spindelanzahl bis bis bis bis bis I bis ...... bis I bis I 

i 380 380 380 380 I 380 380 352 308 

Die ganze Maschinenlange ergibt die halbe Spindelzahl mal Teilung 
plus 30". 

Beziiglich des Spindelan trie bes mit Eintrommel- oder Doppelantriebes 
wird auf die bei den Ringspinnmaschinen angefiihrten Vor- und Nachteile ver-
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wiesen. Wenn man beim Doppeltrommelantrieb (wo bekanntlich von den 
Spindelschnuren der treibenden Trommel die zweite Trommel mitgenommen 
wird) Drahtunterschiede vermeiden will, so muB der Seilantrieb mit Spannscheibe 
zur Verwendung kommen. 

Die Berechnung der Zwirnmaschinen bezieht sich weniger auf die 
Feststellung der Leistung, die am besten auf praktischem Wege erreicht wird, 
als vielmehr auf die Bestimmung der Zahnezahl des Drahtwechselrades. Sowohl 
fiir die Fliigelzwirn- wie auch fiir die Ringzwirnmaschine ist der gleiche Rech­
nungsweg einzuschlagen. 

Es soll die Berechnung "der Ringzwirnmaschine mit Zugrundelegung des 
Getriebes in Abb. 582 durchgefiihrt werden. 

Die Berechnung der Leistung. Bei n4 ininutlichen Umdrehungen des 
Unterzylinders mit dem Durchmesser d in Zoll eng!. liefert die Spindel 

l = d",; • n4 Zoll Fadenlange minutlich. 

Aus dem Getriebe ist 
Z Dw Za 

n, = n' ZJ. '2;" . z, ' 

worin Dw die Zahnezahl des Drahtwechselrades bedeutet. 
Man kann also schreiben 

l=d",;.n.!.... Dw. za. 
ZJ. Zz z, 

Fiihrt man fiir die minutliche Umdrehungszahl n der Hauptwelle (Trommelwelle) 
Hw die Spindelumlaufszahl ns ein und werden fiir die Durchmesser der Schnur­
trommel und des Spindelwiirtels die Bezeichungen % und w gewahlt, so ist 

und es wird 

n= w·n. 
% 

wzDwza l=d",;·ns· ._. --_._.-

Da das V"bersetzungsverhaltnis 
%Zl Z2 Z4 

~ = u als konstant anzunehmen ist, 

wird 

Zur Vereinfachung der Gleichung seien alle darin vorkommenden GroBen zu der 
Lieferkonstanten 

zusammengefaBt. Es wird nunmehr 

l = k z • Za • Dw minutliche Fadenlieferung in Zollo 

Fiir die groBe Zahl verschiedener Zwirndrehungen wird das auf den Unter­
zylinder treibend wirkende Rad Za ebenso wie das Drahtwechselrad Dw zum 
Wechseln mit verschiedenen Zahnezahlen eingerichtet. 

Um die Leistung in eng!. Pfunden auszudriicken, ist die Nummer-
gleichung 

zu beniitzen. 
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N z bezeichnet die Zwirnnummer. 
Daraus 

L 1 1 
G= N. = 36.840' N. 

minutliche Lieferung in engl. Pfunden. Oder auf die Stunde bezogen 

1·60 1 1 1 
G= 36.840' N. = 504' N. 

und der Wert fiir 1 eingesetzt 
G= kl·za·Dw .-~ 

504 N. 

Fiir die ziffernmaBige Berechnung sind folgende Angaben erforderlich: 

Es wird 

Z = 40 Zahne sr =8" 

zl=90" 
Dw = 20 bis 60 Zahne 
t = 95 Zahne 

tl = 70 " 
Z2 = 70 
Z3 = 20 bis 60 Zahne 
Z4 = 90 Zahne 

w = 11/s" 
d = la/," 

.. w 1'1. 9 
u= %=8=64' 

k a/ 9 40 1 21,98·n, n • 
....1..=1 ,. 3,l4·n .. 64' 90' 70.90 = 403200 = I8343~95 

als Lieferkonstante erscheinen und 
n,·Za· Dw 

1 = 18343,95 • 

445 

Fur ns = 6000, Z3 = 20, 
in engl. Zoll 

Dw = 20 wird die kleinste minutliche Fadenlieferung 

6000·20·20 
lmin = 18343,95 = 130,8. 

Die groBte Lieferung fiir Za = 60, Dw = 60 bei der gleichen Spindelumlaufszahl ist 

6000·60·60 
lmax = - 18343,95 = U 77,5 . 

Die Berechnung 
sich bei ns minutlichen 
die Gleichung 

des Drahtwechselrades Dw. Der Draht T druckt 
Spindelumdrehungen und 1 Zoll Lieferlange aus durch 

T=n. 
1 

oder fiir 1 den Wert eingefuhrt 

T = _~ = n,·18343,95 
kl·za·Dw n •. za·Dw 

18343,93 
za· Dw 

Man bezeichnet kt = 18343,95 als Drahtkonstante und kann ganz allgemein 
schreiben 

T __ k_t_ 
- za· Dw • 

Daraus bestimmt sich die Zahnezahl des Drahtwechselrades 

Dw= ktT • 
Za' 
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Aus der Tafel. S. 443 ist zu entnehmen, daB ffir den Zwirn 30/2 der Draht 
T = 16 sein soll. Es muBte der Drahtwechsel 

Dw = 18343,95 
za· 16 

gencmmen werden. 1st Za = 30 im Getriebe eingesetzt, so ist 

Dw = 18343,95 = 38 Z··h 
30.16 _ a ne 

als Drahtwechsel aufzusetzen. 
Da nun der Drahtwechsel bekannt ist, kann auch die theoretische Leistung 

in Pfunden ffir 1 Spindel und Stunde nach der Gleichung 

bestimmt werden. 
6000 30·38 1 

G = 18343,95' 504 . 20 = 0,073983. 
"2-

Wie man aus den Ergebnissen erkennt, kommt dem Drahtwechselrade eine 
wichtige Bedeutung zu, mit der Zalmezahl desselben nimmt die Leistung im 
geraden Verhaltnisse zu, dagegen nimmt der Draht in demselben Verhaltnisse abo 

Bei neueren Zwirnmaschinen ist, um allen Anforderungen in bezug auf den 
Draht zu entsprechen, auch za als Wechselrad in das Zylindergetriebe eingefugt. 

Um gegebenenfalls gleichzeitig auf einer Maschine 4 Zwirnsorten mit ver­
schiedenen Drahtzahlen erzeugen zu konnen, sind auf jeder Maschinenseite die 
Unterzylinder in der Langenmitte geteilt und an beiden Stirnseiten der Maschine 
das Radergetriebe fur den Antrieb der geteilten Unterzylinder angeordnet. 

Der Kraftbedarf ist von der Garnnummer und Dopplung, von der Spindel­
bauart und Umlaufszahl, vom Drahte und vom Hub abhangig. Brooks & Doxey 
machen folgende Angaben als ungefahren Anhalt: 

Zwirn 100/2 bis 160/2, 1'/," Ringdurchmesser, n, = 8500 80 Spindeln fur 1 PS, 
60/2 " 100/2, 1'/,11 n, = 8000 75 " 1 PS. 
20/2" 50/2, 2" n, = 7250 60 " 1 PS, 
16/3" 30/3, 2'/," n. = 5500 50 " 1 PS, 
10/3" 30/3, 2'/." n. = 4500 45 " 1 PS. 

Es mogen noch die Ergebnisse elektrischer Messungen an Zwirnmaschinen 
uber den Kraftbedarf in der folgenden Zusammenstellung angefuhrt werden. 

Die Abstellvorrichtungen an Zwirnmaschinen bei Bruch des 
Einzelfadens. Werden der Zwirnmaschine nicht dublierte Spulen vorgelegt, 
sondern so viele Spulen mit einfachem Faden als der Zwirn an Faden 
haben soll, so ist es vorteilhaft, die Maschine mit einer Selbstabstellung bei 
Bruch eines einzelnen Fadens einzurichten. Die Spindeln konnen dann mit 
hochster Geschwindigkeit laufen, der Garnabfall wird auf das Geringste ver­
mindert und die Bildung fehlerhafter Fadenstellen im Zwirne vermieden. 

Obwohl die Vorlage von gefachten Spulen am zweckmaBigsten ist, sind 
manche Zwirner der Ansicht, die'Dublierarbeit umgehen zu konnen, um den 
Arbeitslohn fur diese zu sparen. Es moge aber hier nochmals auf die besondere 
RegelmaBigkeit der Zwirne von gefachten Spulen aufmerksam gemacht werden, 
die beim Zwirnen mit einfachen Faden, insbesondere bei mittel- bis hochfeinen 



Die Baumwollspinnerei. 447 

Erzeuger Ring- Hub Minutliche Kraft- Spindel-
der Zwirn Teilung durch- in Spindel- Spindel- verbrauch zahl fiir 

Maschine in mm messer umlaufs- anzahl PS 1 PS inmm mm zahl 

Hamel 26/2 95 71 I 200 3800 I 148 3,3 

I 
45 

" 
60/6 89 70 I 125 5250 I 310 8,8 35 
50/6 
32/2 70 54 - 8100 450 10,0 45 

6840 8,5 52 
- 5850 7,2 62 

4900 5,3 85 
Hamel 20/4 95,5 70 200 4200 148 3,3 45 

5060 5,3 28 
Franke. 60/2 64 45 165 6150 225 3,2 70 

7250 3,4 66 
8500 5,0 45 

Hamel. 32/2 75 51,5 180 6300 200 4,6 43 
7200 4,9. 40 
7900 7,0 28 

Franke. 20/2 125 83 200 I 3700 80 2,2 36 
4060 2,4 33 

I 4530 3,3 24 

Garnen nicht annahernd zu erhalten ist. Bei groben, festen Garnen, die starken 
Zug vertragen und mit Dberwindung groBerer Bremswiderstande der Zwirn­
spindel zufuhrbar sind, bietet das Fachen keine Vorteile und kann unterbleiben. 

Die Selbstabstellungs-Vorrichtungen 0 

lassen sich scheiden in solche mit Un t e r -
brechung der Fadenzulieferung und in sol­
che, wo mit dieser noch die Einstellung der 
Spindelbewegung verbunden ist. 

Die Selbstabstellung mit Unterbre­
chung der Fadenlieferung, auch Oberzylin­
derabstellung genannt, ist nur verwendbar fur 
zweifadige Zwirne, die mit Gegendraht (Zwirn­
drehung entgegengesetzt der Garndrehung) ge­
zwirnt werden sollen. 

Eine der einfachsten Anordnungen in 
Abb. 589 laBt erkennen, daB der mit seinen 
Zapfen in schragen Lagerarmen gefuhrte Ober­
zylinder 0 durch den Fadenzug der beiden zu 
zwirnenden Faden in anliegender Lage am Unter- Abb.589. 

zylinder u gehalten wird. Sobald einer der beiden Faden reiBt, bricht durch 
Aufdrehen auch der zweite Faden und der nun nicht mehr durch die Faden 
gehaltene Oberzylinder rollt in die Lage 0' und kommt auBer Beruhrung mit 
dem Unterzylinder, die Fadenlieferung ist unterbrochen. 

Nach dem Anknoten der Faden wird durch den Fadenzug der Oberzylinder 
auf den Unterzylinder aufgesetzt. 

Die beiden zu zwirnenden Faden laufen gemeinschaftlich durch die Faden­
fiihrerose f. 

Eine besser ausgebildete und bequemer bedienbare Oberzylinder-Ab-
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stellung ist an den Zwirnmaschinen fiir zweifadige Zwirne der Firma Carl 
Hamel in Chemnitz (Abb.590 und 591). Der Oberzylinder 0 lagert mit 
seinen Zapfen in den aus den Gelenkstiicken T, d gebildeten Rahmen, der um 
den durch die Zylinderstanze C gesteckten Bolzen i drehbar ist. Dieser Rahmen 

Abb. 590 u. 591. 

mit dem Oberzylinder hat 
durch seine Schwerpunkts­
lage die Neigung nach links 
zu fallen, sobald der Rahmen­
arm c seine Stiitze auf der 
Briicke b verliert . . Letztere 
ist an den an der Schiene F 
befindlichenArm a angelenkt. 
Die beiden Faden sind durch 
die Ose 0, durch die an der 
Briicke befestigte Faden­
fiihrerose fund durch die 
Brettchenose °1 hindurch­
gefiihrt. Die Fadenspan-

.. nung haIt die Fadenfiihrer­
ose finder Hochlage, so daB 
auch der Oberzylinder infolge 
der Aufstiitzung von c auf b 
in ArbeitsstelIung gehalten 
wird (Abb. 590). 

Sobald einer der beiden 
Faden zum Bruche kommt, 
bricht durch Aufdrehen sei­
tens der Spindelbewegung 
auch der zweite Faden, der 
Fadenfiihrer f WIt tief 
(Abb.591), dadurch verliert 
infolge des Ausschwingens 
der Briicke b der Arm c und 
mit ihm auch der Oberzylin­
derrahmen seine Stiitzung. 

0, Letzterer falIt durch sein 
tJbergewicht nach links und 
der Oberzylinder setzt sich 
auf die Schiene F auf, wo­
durch sofort die Fadenzu-
lieferung unterbrochen ist. 

Die gebrochenen Faden sind anzuknoten und hierauf ist der Oberzylinder­
rahmen nach rechts zu stelIen und so lange zu halten, bis nach Anspannung der 
Faden der Fadenfiihrer f hochgezogen worden ist. 

Die sachsische Maschinenfabrik (vorm. Hartmann) in Chemnitz 
hat eine ahnliche Einrichtung (Abb. 592 und 593) , bei der der Arm ides Ober­
zylinderrahmens sich aufstiitzt auf den in m aufgehangenen Pendelarm e. In 
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diesen drehbar verbolzt ist das Hebelchen g mit dem eingesetzten Fadenfiihrer i­
Bei dessen Hochhaltung durch den Fadenzug ist der Oberzylinder in seiner 
Arbeitsstellung auf den Unterzylinder aufliegend. 

Bei Bruch eines Fadens bricht auch der zweite infolge Aufdrehens, der 
niedersinkende Fadenfiihrer I stellt das Hebelchen g in den Schwingungsbereich 
der hin- und herschwingenden Schiene 8i, welche beim Auftreffen den Pendel­
arm e nach links stoBt, wodurch i abgeworfen wird und der Oberzylinderrahmen 
seinem "Obergewichte folgend 
nach rechts faUt, wobei sich 
der Oberzylinder auf die 
Schiene F aufsetzt. In diesem 
Augenblick hOrt die Faden­
lieferung auf. 

Auch hier ist nach dem 
Anknoten der beiden Faden 
der Oberzylinderrahmen nach 
links zu stellen und so lange 
in dieser Stellung zu halten, 
bis durch die Anspannung der 
FadendasFadenfiihrerstangel­
chen I hochgehoben und da­
durch das Hebelchen g ge­
senkt worden ist. 

Die Selbstabstellung 
mit Unterbrechung der 
Fadenlieferung und Ein­
stellung der Spindelbe­
wegung ist zu verwenden 
an Zwirnmaschinen mit Spu­
lenaufsteckung fiir jeden ein­
zelnen Faden fiir zweifadige 
Zwirne mit Draht und n-fadige 
Zwirne ohne Riicksicht der a, 
Drehrichtung beim Zwirnen. s;;s=~~ 

Diese Einrichtung arbeitet 
in der Weise, daB bei Bruch Abb. 592 u. 593. 

eines einzigen Fadens der einer Zwirnspindel zugefiihrten n-Faden sowohl der 
Oberzylinder als auch die zugehorige Spindel auBer Betrieb gestellt werden. 

Eine derartige Einrichtung an der Fliigelzwirnmaschine der 
Firma Gebr. Franke in Chemnitz ist in den Abb.594 bis 596 dar­
gestellt. 

Die Spindelteilung ist 105 mm, der Hub 125 mm. Zur Zylinderabstellung ist 
der Oberzylinder in den Rahmen a gelagert, der urn die Bolzen e drehbar ist. 
Auf den Bolzen b sind Hebelchen c aufgebracht, die auch die Fadenfiihrungs­
osen 0 eingesetzt haben. Durch diese werden die zu zwirnenden Faden einzeln 
gefiihrt. In der knieformigen Ose 01 laufen samtliche Faden vereinigt den Liefer­
J;ylindern 0, U zu. 

Bergmann, Spinnerei. 29 
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a a 

Abb. 594-596. 

Zur Spindelabstellung ist der Spindelwirtel wi zweiteilig, der obere Tell ist 
l~se, der untere mit Feder Und Nut aufgeschoben; beide greifen zahnkupplungs­
artig ineinander und werden durch die Schraubenfeder f geschlossen gehalten. 
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Das Offnen der Kupplung zur Spindelabstellung wird von dem Oberzylinder­
rahmen durch den einseitig gegabelten Winkelhebel 11, bewirkt, welcher durch 
die Stange Bt mit dem Oberzylinderrahmen verbunden ist. 

Wahrend des ungestorten Betriebes werden die Osenstangelchen 0 durch die 
Spannung der Faden in senkrechter Lage und ihre Hebelchen c auBer Bereich 
der schwingenden Schiene Bi gehalten. 

Bricht irgendeiner der Faden, so fallt das iibergewichtige Stangelchen nach 
rechts in die gestrichelte Lage, wodurch das zugehorige Hebelchen c in die Hohe 
der schwingenden Schiene si gestellt und von dieser mit dem Oberzylinderrahmen 
nach rechts gestoBen wird. 

Dadurch gelangt der Oberzylinder auf die Schiene F,also auBer Beriihrung 
mit dem Unterzylinder und somit auch auBer Betrieb. 

Gleichzeitig vollzieht sich auch die AuBerbetriebsetzung der Zwirnspindel, 
indem durch die Rechtsbewegung des Oberzylinderrahmens die Stange Bt hoch­
gezogen und die Wirtelkupplung geoffnet wird. Die mit dem Winkelhebel ver­
bundene Bremse setzt sofort die Spindel still. 

Der gerissene Faden ist wegen des raschen AuBerbetriebsetzens des Ober­
zylinders und der Spindel leicht aufzufinden. Nach dessen Anknoten ist der 
Oberzylinderrahmen nach links zu stellen und die Aufrichtung der Ose 0 dtirch 
die Anspannung des geknoteten Fadens abzuwarten. 

Eine eigenartige Oberzylinderabstellung besitzt die Fliigelzwirn­
maschine von J. B. Farrar in Halifax (Abb. 597 bis 599). Die guBeisernen 
hohlen Oberzylinder sind auf senkrechten Achsen drehbar aufgesetzt und durch 
das Kegelradergetriebe Z3' Z4 angetrieben. Die vereinigten durch die Ose 01 

gefiihrten Faden sind um den Lieferzylinder l geschlungen, der zur sicheren 
Mitnahme auBen mit einer rauhen Lederhiilse bekleidet ist. 

Der Antrieb der auf einer durchgehenden Welle sitzenden Kegelrader Z3 

ist dei Trommelwelle Hw entnommen, indem der iiber die Scheiben B1, Bzliegende 
Riemen ri die Bewegung weiter durch das Radergetriebe Dw (Drahtwechselrad), 
t, Z2 iibertragt. 

Die weitere Einrichtung der Lieferzylinder-Abstellung besteht aus dem 
drehbaren Osenkastchen k, in welchem die Abstellosen fUr je einem einzeln 
gefiihrten Faden eingesetzt sind und dem vierarmigen Hebelsystem mit den 
Armen a1 bis a4 • Der Arm a1 untergreift die Bodenscheibe des Lieferzylinders, 
der Arm a2 hat angelenkt die Spindelschnurleiterstange Bt, der Arm a3 tragt 
das Gewicht ga, um den im Arm a1 befestigten Stiitzfinder f auf den zwischen 
den Kastchenlappen befindlichen Draht d aufzupressen bzw. in Fiihlung zu 
halten. Unter dem Osenkastchen bewegt sich die Dreieckswelle w. 

Die Spindelabstellung beruht wieder auf der geteilten Wirtelscheibe wi, deren 
oberer Teillose aufgehangen auf einer in der oberen Spindelbank B1 befestigten 
Ringbiichse, deren unterer Teil auf der Spindel festgeschraubt ist. Die "Ober­
fiihrung der Spindeltriebschnur B durch die Schnurleiterstange Bt wird durch 
die Lagenanderung des vierarmigen Hebels bewirkt. 

Bricht nun einer der 4 oder 6 einzelgefiihrten Faden, so fallt die betreffende 
Ose 0 im Osenkastchen tief in den Drehungsbereich der Dreieckswelle w. Beim 
Auftreffen der letzteren auf die gesunkene Osennadel verdreht sich das Osen­
kastchen ein wenig, der Stiitzfinger fallt von dem Drahte d ab und infolge des 

29* 
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Abb. 597-599. 

Gewichtszuges ga macht der vierarmige Hebel eine kleine Drehbewegung im 
8inne des Uhrzeigers. Dadurch wird der Arm a1 den Lieferzylinder hochheben 
und den Eingriff von Zl in za unterbrechen bzw. den Lieferzylinder stillsetzen, 
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gleichzeitig wird der Arm a2 etwas angehoben, welcher Bewegung auch die 
Schnurleiterstange st folgt und mit ihren Armen m die Spindelschnur iiber den 
losen Wirtelscheibenteil stellt, wodurch auch die Spindel auGer Betrieb kommt. 

Nach dem Anknoten wird 
durch Linksziehen des Hebels h 
die Inbetriebsetzung bewirkt. 

Es wird noch auf den Zwei­
spindeltrieb mit Spannscheibe 
8s und Gewichtshebel hi auf­
merksam gemacht. Dieser An­
trieb hat sich fiir gleichblei-
benden Zwirndraht sehr be- d ~.t--..... "'#': 

wahrt. Mit der Veranderung 
. der Luftfeuchtigkeit im Arbeits­

saale bei trockenem und feuch­
tem Wetter stellen sich beim 
gewohnlichen Einspindelschnur­
trieb ganz bedeutende Span­
nungsanderungen in den Spin­
delschniiren ein, indem bei trok­
kenem Wetter die Schnuren sich 
verlangern, dagegen bei regne­
rischem Wetter sich verkiirzen, 
wodurch dem Zwirne ungleicher 
Draht gegeben wird. Durch die 
Anspannung der Triebschnur 
mittels Spannrolle und Ge­
wichtshebel wird die Schnur­
spannung ziemlich konstant er­
halten. 

Die Oberzylinder- und 
Spindelabstellung der 

Firma John Sykes and 
Sons in Ruddersfield an 
einer Ringzwirnmaschine (Abb. 
COO bis 602). Der Selbstabstel­
lungsmechanismus ist fiir jede 
Spindel auf einem, auf der 
ii ber die Maschine reichenden 
Schiene t befestigten Bock­
schild 8 angebracht. Der Ober­
zylinderrahmen a mit dem ein-
gelagerten Oberzylinder ° ist 

Sp 

Abb. 600 u. 601. 

um den Bolzen °1 drehbar und liegt an den Hebel b mit seinem unteren Ende 
an. Letzterer ist um 02 drehbar und liegt wahrend des normalen Betriebes mit 
seiner Nase n auf der Stufe des um 0 3 drehbaren Rebels c. In dieser Lage halt 
er vermoge der angelenkten Stange st die Spindeltriebschnur s iiber den auf der 
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Spindel Sp festgeschraubten Wirtelteil wi. Das untere Stangel}ende ist mit der 
Bremsstange i und diese mit dem Lagerhebel h der Schnurleiterrolle r verbunden. 
Auf dem Bolzen 04 im Hebel c ist der zweiarmige Hebel e aufgesetzt, der einer­
seits mit einen Zapfen in den Schlitz des schwingenden Armes t eingreift, an­
dererseits mit der Platte d bei 05 gelenkig verbunden ist, so daB auch diese im 
Bockschilde gefiihrt in wagerechter Richtung hin- und hergeschoben wird. 

Die zum Zwirn gehorigen Faden sind einzeln durch die Fadenwachterosen 6 
gefiihrt und nehmen ihren Weg weiter um den Oberzylinder, dann vereinigt 

sf 

Abb.602. 

durch die Ose 02 iiber 
den Unterzylinder u, 
Ose 63 zur Ring­
spindel. 

Die Wachterosen 
sind in dem am Bock­
schilde festgemach­
ten Kastchen k ein­
gesetzt und fallen 
beim Brechen des 
Fadens oder beim 
Leerlaufen der vor­
gelegten Spule tief bis 
in den Ausschnitt der 
Platte d. Dadurch 
wird letztere an ihrer 
Rechtsbewegung ge­
hindert, was zur Folge 
hat, daB der Dreh­
punkt des Hebels e 
von 04 nach 05 ver­
legt, und da sich der 
Arm t in dieser Zeit 
in seiner Linkssch win­
gung befindet, der 
Hebel c nach links ge­

stellt wird. Mithin verliert der Hebel b mit seiner Nase n die Stiitze und wird 
durch das Gewicht der Stange und der mit ihr verbundenen Teile nach links 
gedreht. Diese Drehbewegung bewirkt einerseits das Rechtsschieben des unteren 
Teiles des Oberzylinderrahmens bzw. das Abriicken des Oberzylinders vom 
Unterzylinder, andererseits das Senken der Schnurleiterrolle r bzw. die Uber­
fiihrung der Spindelschnur auf die lose Wirtelhalfte. Die Abhebung des Ober­
zylinders erfolgt fast gleichzeitig mit der Einstellung der Spindelbewegung. 

Die dabei sich auf den Rand der oberen Wirtelhalfte auflegende Bremse i 
setzt die Spindel rasch auBer Betrieb. 

Nach dem Anknoten ist durch Niederdriicken des Hebels b mit dem an­
gegossenen Handgriffe die Abstellvorrichtung in den Betriebszustand zu setzen. 

In Abb. 600 sind die einzelnen Teile in der Stellung bei AuBerbetriebsetzung 
des Oberzylinders und der Spindel; in Abb. 602 ist die Betriebstellung gezeichnet. 
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Die Mulezwirnmaschinen. Diese fiihren wie die Mulespinnmaschinen 
den Axbeitsvorgang in zwei getrennten Perioden aus und lassen dementsprechend 
ahnliche Einrichtungen erkennen. Es fehlt ihnen nur das Streckwerk. Die 
beiden Axbeitsperioden sind: das Zwirnen und das Aufwinden. 

Die Mulezwirnmaschinen tragen nach dem englischen Worte "Twin", d. h. 
Zwirn, die Bezeichnung Twiner. 

1m Vergleiche mit den Waterzwirnmaschinen haben die Mulezwirnmaschinen 
wieder den Vorzug der geringen Zugbeanspruchung der Faden, wahrend des 
Zwirnens und Aufwindens, die sich durch die SpindeIneigung leicht regeIn laJ3t. 
Diese wichtige Eigenheit macht auch die Twiner zu allgemein verwendbaren 
Zwirnmaschinen, auf welchen aile Garnsorten bis zu den hochfeinsten Gamen 
zwirnbar sind. MaJ3gebend fiir die Verwendung der Twiner ist dessenungeachtet 
vomehmlich die Leistung. Der Twiner als periodisch arbeitende Maschine steht 
hinter den Waterzwirnmaschinen an Leistung weit zuriick. 

Wenn z. B. minderwertige oder schwach gedrehte Game in Zwime iiber­
zufiihren sind, so wird sich der Twiner besser eignen, weil bedeutend weniger 
Fadenbriiche vorkommen werden als bei der Verwendung irgendeiner Water­
zwirnmaschine, die Leistung wird deshalb groJ3er sein als bei letzterer und zu­
dem wird auch ein besseres Gam erzielt, weil weniger Anknotstellen im Zwirn 
vorkommen. 

Wegen der geringen und leicht regelbaren Fadenspannung beim Zwirnen 
am Twiner lassen sich vorzugsweise feine und hochfeinste Game auf ihn ver­
zwirnen. 

Diese weitbegrenzte Verwendungsfabigkeit mag der Grund sein, warum in 
England mit der weitverbreiteten Baumwollindustrie der Twiner in groJ3er Zahl 
anzutreffen ist. Auf dem Festland hat er keine besondere Beriicksichtigung 
gefunden. 

Eine weitere Wertschatzung mag der Twiner auch deshalb finden, weil selbst 
bei Aufsteckung einfacher Gamspulen regelma6ig gedrehter Zwirn erhalten 
wird. und zwar wegen der groJ3en zwischen der Spindel und Spule befindlichen 
Fadenlange, die einen Spannungsausgleich in den einzeInen Faden zulaJ3t. 

Dem Twiner konnen mithin bei geringer Fadenzahl im Zwirne (2- und 
3 fiidige Zwirne) einfache Garnspulen vorgelegt werden, wiewohl zumeist ge­
fachte Spulen zur Aufsteckung genommen werden, nicht einzig deshalb, weil 
sich eine groJ3ere Gleichma6igkeit im Drahte ergibt, sondern weil auf den ver­
haltnisma6ig geringen Raum eine groJ3ere Spulenzahl nicht unterzubringen ware. 

Fiir grobere und feste Game, selbst bis zu feinen Nummern, wahlt man fiir 
das Zwirnen fast ausnahmslos Waterzwirnmaschinen wegen ihren groJ3en Lei­
stungen. 

Man unterscheidet zwei Twinerausfiihrungen, und zwar: 
den Twiner mit fahrender Aufsteckung und 
den Twiner mit fahrbarem Spindelwagen. 
Haufiger ist der Twiner mit fahrbarer Aufsteckung im Gebrauche, 

weil der fahrbare Aufsteckrahmen infolge seiner festen und gedrungenen Bauart 
und seines geringeren Gewichtes einen viel ruhigeren Gang gewahrleistet als der 
fahrbare Spindelwagen. Seine allgemeine Einrichtung ist in den Abb. 603 und 604 
dargestellt. 
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Genau wie die Mulespinnmaschine besteht auch der Twiner aus einem fest­
stehenden und einem beweglichen Teil. 

Der feststehende Teil umfaBt den in der Langenmitte befindlichen guB­
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eisernen Blockrahmen, 
welcher aus denRahmen­
wanden Ow und seinen 
Querverbindungen ge­
bildet, als Headstock 
bezeichnet wird. Er 
nimmt das gesamte Ge­
triebe auf. Zum fest­
stehenden Teil gehort 
auch das Spindelauf-

nahmegestelle SG 
(falschlich als fest­
stehender Spindelwagen 
bezeichnet) mit den ein­
reihig gelagerten Spin­
delnSp, derinnenliegen­
den Spindeltriebwelle 
Spt und Schnurentrom­
mel t. 

Der bewegliche 
Teil ist der fahrbare 
Aufsteckrahmen oder 

Aufsteckwagen A W, 
welcher mit den Rollen r 
auf den Headstockwan­
den und den Stirnwan­
den aufgesetzt ist und 
sich wahrend seiner Hin­
und Herbewegung langs 
dies en fiihrt. Er nimmt 
den Aufsteckrahmen AR 
fur die Aufsteckung von 
Cops oder von gefachten 
Kreuzspulen, ferner die 
Fadenfiihrer- und Reini­
gungs bleche f, die Faden­
leitstangen g und die 
Presse P auf. 

Der Vorgang beim 
Zwirnen spielt sich in 
folgender Weise ab: 

Zu Beginn des Zwirnens steht der Aufsteckwagen ganz nahe an den Spindeln. 
Sobald sich derselbe in der eingezeichneten Pfeilrichtung nach rechts fur seine 
Ausfahrt in Bewegung setzt, beginnen sich auch die Spindeln mit ungefahr 
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7000 bis 8000 minutlichen Umdrehungen in Bewegung zu setzen. Bei geoffneter 
Presse laufen die Faden von den Kotzern ab und verlangern sich zwischen den 
Spindeln und dem ausfahrenden Aufsteckrahmen unter gleichzeitiger Draht-

..$j 
n-.. ------------~------~ 

aufnahme. In der auBersten Stellung gelangt der Wagen zur Ruhe, wahrend 
die Spindeln mit gleichbleibender Geschwindigkeit zur Vervollstandigung des 
Drahtes noch kiirzere oder langere Zeit in Bewegung verbleiben und schlieBlich 
auch auBer Betrieb gesetzt werden. Damit ist die erste Hauptperiode oder 
das Zwirnen beendigt. 
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Unmittelbar, also ohne Zeitverluste, setzt die zweite Hauptperiode mit 
zunachst vorbereitenden Arbeiten fiir das Aufwickeln der Faden auf die Spindeln 
ein, denen sich das eigentliche Aufwinden zu einem Kotzer anschlieBt. Wahrend 
des Aufwindens fahrt der Aufsteckrahmen in der Richtung "links" ein. 

Das Wagenspiel gliedert sich also wie beim Selfaktor in· z wei H a u p t­
perioden, die als Zwirn- und Aufwindeperiode zu bezeichnen sind. 

Jede dieser Hauptperioden laBt wieder zwei Einzelperioden erkennen, so 
daB sich die Arbeitsvorgange in nachstehende V"bersicht bringen lassen: 

I. Periode: Die Aufsteckrahmen-Ausfahrt 1 Erste Haupt­
periode: 

II. Periode: das N achdrehen das Zwirnen. 
III. Periode: das Abschlagen l Zweite Hauptperiode: 
IV. Periode: das Aufwickeln J das Aufwinden. 

Einen besseren Einblick in die aufeinander folgenden Arbeitsvorgange und 
den daran teilnehmenden Getrieben bietet eine nach Perioden geordnete V"ber­
sicht. 

I. Periode: Die Ausfahrt des Aufsteckwagens Abb. 603. Der Wagen fahrt mit 
maBiger, gleichformiger Geschwindigkeit aus, wodurch den Spindeln die zu 
zwirnenden Faden zugeliefert werden. Am Wegende verzogert sich die Ge­
schwindigkeit, um den Wagen stoBlos in den Ruhezustand zu setzen. 

Die Presse ist geoffnet und laBt die Faden frei durchgehen. 
Die Spindeln erhalten mit Beginn der Wagenausfahrt Drehung und zwirnen 

die Faden. 
Der Winder- und Gegenwinder sind in ihren Ruhestellungen oberhalb und 

unterhalb der Faden. 
II. Periode: Das Nachdrehen. Der Wagen befindet sich in seiner ausgefah­

renen Stellung in Ruhe. 
Die Presse ist geschlossen zum Festhalten der Faden, damit ein weiteres 

Abziehen von den aufgesteckten Kotzern verhindert wird. Die Presse wird im 
Augenblick der Beendigung der Ausfahrt geschlossen. 

Die Spindeln bewegen sich in gleicher Richtung mit unveranderter Geschwindi­
digkeit zur Fertigstellung des Zwirndrahtes. 

Der Winder- und Gegenwinder behalten ihre friihere Lage bei. 
III. Peri ode: Das Abschlagen. Der Aufsteckwagen ist in seiner AuBenstellung 

noch immer in Rube. 
Die Presse ist noch geschlossen. 
Die Spindeln drehen sich um so viele Umdrehungen in verkehrter Richtung, 

als notwendig ist, um das zwischen der Spindelspitze und Kotzerspitze um die 
Spindel gewundene Fadenstiick abzuwickeln. 

Der Winderdraht geht gleichzeitig mit dem Riickdrehen der Spindeln bis 
zur jeweiligen Kotzerspitze und bringt den Faden in eine zur Spindelachse 
senkrechte Lage. Der Gegenwinderdraht geht zur Anspannung der durch das 
Abwickeln locker gewordenen Faden hoch. 

IV. Periode: Die Einfahrl des Aufsteckwagens. Der Wagen fahrt mit un­
gleichformiger Geschwindigkeit ein, und zwar aus den beim Selfaktor bereits 
erwahnten Griinden. 
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Die Presse ist zum Festhalten der Faden noeh immer gesehlossen. 
Die Spindeln bewegen sieh mit einer der Einfahrtsgesehwindigkeit und dem 

weehselnden WindUngsdurehmesser entspreehenden Geschwindigkeit. 
Der Winderdraht senkt sieh raseh bis zur Basis der neu zu wickelnden kegel­

formigen Windeschieht zur Herstellung der Kreuzwindung un~ steigt hierauf 
langsam hoch zum Wiekeln der Fiillschieht. 

Der Gegenwinder halt die Faden gespannt und schwingt infolge wechselnder 
Spannungsanderungen auf und nieder. 

Das Getriebe ist ziemlich ahnlich jenein am Selfaktor und solI deshalb 
nur ganz kurz angedeutet werden. 

Die Hauptwelle Hw im Mittelboek dreht sieh mit 700 bis 800 minutlichen 
Umdrehungen. Am linken Ende hat sie das Getrieberad d fiir den Drahtzahler, 
in der Mitte die Los- und Festseheibe 81> 8 2 mit der Abschlagbremse und dem 
Abschlagrade Za, am rechten Ende ist die Zwirnscheibe T8 ausweehselbar mit 
Schrauben befestigt. 

Die Hauptwelle ist nur in der I. und II. Periode in Tatigkeit und iibermittelt 
wahrend dieser Zeit die Bewegung dureh d auf den Drahtzahler, durch die Zwirn­
scheibe und Spindeltriebseil 8l sowie Scheibe 8 auf die Spindeltriebwelle 8pt, 
von welcher die Spindel angetrieben werden. 

Die unterhalb der Hauptwelle angeordnete Nebenwelle Nw empfangt ihre 
Bewegung von der Vorgelegewelle (nieht gezeichnet) dureh das iiber die Seil­
scheibe 88 gefiihrte Seil 8l' und stellt ihre Tatigkeit mit der AuBerbetriebsetzung 
der Vorgelegewelle ein. Die Bewegungsiibertragung auf aIle in der III. und 
IV. Periode an der Arbeit teilnehmenden Getriebe erfolgt durch die Neben­
welle. 

So wird von ihr durch das Stirnradchen z das Abschlagrad Za bzw. die Ab­
schlagbremse fiir das Zuriickdrehen der Spindeln in der III. Periode, sowie bei 
geschlossener Wageneinzugbremse Fk dureh die Kegelraderiibersetzung kl' k2 
die Wageneinzugswelle Ew mit der Einzugssehneeke Es angetrieben. 

Die Steuerwelle (nicht gezeichnet) wird wie beim Selfaktor von dem 
Absehlagrade angetrieben und hat zwei unrunde Scheiben (Exzenter) aufgesetzt. 
Vor Beginn und naeh Beendigung der Wagenausfahrt dreht sieh die Steuerwelle 
um je 1/2 Umdrehung. Das eine Exzenter dient zur Ein- und Auslosung der 
auf der Wagenauszugswelle Aw sitzenden Auszugskupplung Ak bzw. zur Ein­
losung der Wagenausfahrt und zur Auslosung derselben am Wagenwegende; 
das zweite Exzenter mit dem zugehorigen Hebelwerk fiihrt zu Beginn eines 
jeden Wagenspieles den Riemenleiter rl mit den Antriebriemen Ri der Haupt­
welle von der Losscheibe 8 1 iiber die Festscheibe 8 2 und nach Beendigung des 
Nachdrehens iiber Losseheibe zuriick und bewirkt mithin die In- und AuBer· 
betriebsetzung der Hauptwelle. 

Die Wagenauszugswelle Aw wird von der Spindeltriebwelle 8pt dureh 
das Stirnradergetriebe ZI bis ZI angetrieben. Wegen der Wagenausfahrt mit 
gleichformiger Geschwindigkeit ist auch die Auszugsschneeke A8 eine sehrau­
bengangige Seilrillenscheibe, deren letzte Rille spiralformig auslauft zur Ver­
zogerung der Wagengeschwindigkeit am Ausfahrtsende. Das Wagenauszugsseil 
8a ist mit einem Ende bei a an dem Wagen geknotet, mit dem anderen an der 
Auszugsschneeke festgemaeht; ferner ist es iiber die Leitscheibe la gefiihrt. 
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Die Bewegungsentnahme von der Spindeltriebwelle fiir die Wagenauszug­
welle ist notwendig, urn das Abhangigkeitsverhaltnis zwischen Spindelurn­
drehungszahl und Lieferung fiir die konstante DrahtgroBe zu sichem. 

Die Wageneinzugswelle Ew mit der aufgesetzten Einzugsschnecke Es 
wird, wie bereits angedeutet, von der Nebenwelle getrieben. Die Einzugsschnecke 
ist mit Riicksicht auf die ungleichformige Geschwindigkeit der Wageneinfahrt 
eine Spiralseilscheibe. Der Aufsteckrahmenwagen beginnt seine Einfahrt mit 
maBiger Geschwindigkeit, die bis etwa zur Wegmitte beschleunigt und hierauf 
bis zum Wegende verzogert wiid. Mit diesen Geschwindigkeitsverhaltnissen 
fahrt der Wagen in moglichst kiirzester Zeit ein und kommt stoBlos zur Ruhe. 

Das Wageneinzugsseil Se ist mit einem Ende bei e an dem Wagen befestigt, 
um die Leitscheibe Ie herum zur Einzugsschnecke gefiihrt und festgekniipft. 

Das Quadrantengetriebe zur Bewegung der Spindeln in der IV. Periode 
hat hier im Vergleiche zu jenem des Selfaktors eine etwas abweichende Ein­
richtung. . 

Der Quadrantenarm Qa ist bei 0 1 an das Wagenmittelstiick angelenkt und 
wird in seinem oberen Teile von dem Lenker Lk gefiihrt, der um den Bolzen 0 
schwingt. Die an die Laufmutter Y geschlossene Quadrantenkette Qk ist iiber 
die Leitscheibe lk zur Quadrantentrommel Qt gefiihrt und an dieser befestigt. 
Die Abrollbewegung der Quadrantentrommel iibertragen die Stirnrader ZI' Z2 
unter Mithilfe der Quadrantenschleiffederkupplung Kl auf die Spindeltriebwelle. 

Das Getriebe fiir das Abschlagen ist von gleicher Einrichtung wie am Sel­
faktor und arbeitet ebenso. 

Da das Windergetriebe an dem feststehenden Teil des Twiners (keim Sel­
faktor am fahrbaren Wagen) angeordnet ist, wird die Stelze auf die Form­
schiene (nicht gezeichnet) gehoben und diese wahrend der Einfahrt von Wagen 
mitgenommen und geradlinig verschoben. 

Der Wagenauszug ist 60" bis 66". 
Die einzelnen Getriebe haben ahnliche Tatigkeit wie jene am Baumwoll­

selfaktor, so daB jede weitere Erorterung nur eine Wiederholung ware. 
Seltener in Verwendung ist der Twiner mit fahrbarem Spindelwagen. 

Die Arbeitsvorgange sind die gleichen wie am Twiner mit fahrbarem Aufsteck­
rahmen. 

Was nun die Einrichtung betrifft, ist als einzige Abweichung gegeniiber dem 
Baumwollselfaktor das Fehlen des Streckwerkes hervorzuheben, an dessen Stelle 
die Presse zum Festhalten der Faden wahrend der II., III. und IV. Periode tritt. 

Weitere Zurichtungsarbeiten der Garne und Zwirne sind noch 
das Dampfen, Sengen, Liistrieren und Mattieren, um sie zu ver­
bessern, zu verschonern bzw. sie fiir den Verwendungszweck geeigneter zu 
machen. 

Das Dampfen besteht in der Behandlung der Cops oder der Strahne mit 
Wasserdampf von 0,6 bis 1 Atm. Spannung in geschlossenen Dampfkasten und 
da.ran schlieBendem Abkiihlen. Der Erfolg ist eine groBere Weichheit und die 
Beseitigung der Neigung, sich zu ringeln und zu verkiirzen. Insbesondere sollen 
aIle fiir das Farben bestimmten Game und Zwirne in Strahnform zur Ver­
meidung des Schrumpfens beim Farben vorher gedampft oder, was oft vor­
gezogen wird, gebriiht werden. Beim Briihen legt man die in Zopf gedrehten 
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Strahne in einen HeiBwasserbottich durch ungefahr 2 bis 3 Stunden ein und 
schleudert, wenn nicht gleich darauf gefarbt wird, auf der Zentrifuge abo 

Das Sengen (Abflammen, Gasieren) bezweckt durch Wegbrennen des an der 
Fadenober£lache befindlichen Faserflaumes Garnen oder Zwirnen eine moglichst 
groBe Glatte zu verleihen, die auch in den aus ihnen erzeugten Fabrikaten zum 
Ausdrucke kommt. Gesengte Garne und Zwirne werden nur zu feinsten glatten 
Geweben, hochfeinen Mobelstoffen, zu Bobbinetwaren und Spitzen verarbeitet, 
aber auch beste Nahfaden miissen sich durch besondere Glatte auszeichnen. 
Mit dem Sengen ist selbstverstandlich ein Gewichtsverlust und folglich eine 
Nummerverfeinerung verbunden. 

Die Gassengmaschine gleicht einer Kettenspulmaschine mit liegenden, 
durch Reibung in Bewegung gehaltenen Spulen, wo zwischen diesem und dem 
Aufsteckgatter Brenner, nach Art der Bunsenbrenner regelbar, eingebaut sind. 
Zumeist wird Hydriringas verwendet, oder wenn solches nicht vorhanden ist, 
Steinkohlengas. tJber dem Brenner wird der Faden iiber mehrrillige (5 Rillen) 
Leitrollen derart hin- und hergefiihrt, daB er je nach der Garngiite und der be­
absichtigten Sengwirkung mit einem Durchgang 2- bis 5mal mit der Gasflamme 
in Beriihrung kommt. Die minutliche Fadengeschwindigkeit ist im Mittel 60 m 
bis 80 m. 

Die Aufwindung des gesengten Garnes oder Zwirnes kann auf Scheiben­
spulen in zylindrischen Schichten oder auf Papier- und Holzhiilsen in Kreuz­
windung erfolgen. 

Das Aufsteckgatter ist zum Aufbringen von Kotzer, Scheiben- und Kreuz­
spulen eingerichtet. 

Das Liistrieren (Glanzen) ist ein Verfahren, um namentlich Zwirnen, 
weniger Garnen erhohten Glanz, groBere Oberflachenglatte und gegebenenfalls 
auch vermehrte Weichheit zu geben. Man trankt vorher mit einer schwachen 
GummilOsung oder mit Starkewasser mit oderohne Seifenzusatz und iibergibt 
dann die Faden entweder der Strahnbiirstmaschine oder der Garnpoliermaschine. 
Letztere besteht am Eingange aus einem Schlichttroge mit Abquetschwalzen 
(beide rostsicher, mit Filz bezogen, die Oberwalze belastet), daran reihen sich 
gewohnlich 3 Trommeln, von welchen die beiden ersten aus je 9 Biirsten- und 
9 Hartholzer, der dritte hingegen aus 20 Hartholzern gebildet ist. In Form einer 
Kette werden 300 bis 400 Faden, durch einen Kamm zur Getrennthaltung die 
erwahnten Walzen beriihrend in solcher Richtung gefiihrt, daB eine kraftige 
streichende Wirkung durch die Hartholzer ausgeiibt wird. Das wird der Fall 
sein, wenn sich die Faden und die Trommeln in entgegengesetzter Richtung 
bewegen. Durch diese streichende Behandhmg werden die aus der Garnober­
flache herausragenden Fasern an den Fadenkern gestrichen und gestreckt und 
kleben infolge des aufgetragenen Appreturmittels an, wodurch eine glatte und 
glanzende Ob'erflache hervorgebracht wird. 

Die einfachen wie auch die gezwirnten Eisengarne (so genannt wegen der 
groBen Festigkeit), welche als Nahgarne, als EinschuB fUr Halbseidengewebe 
und fiir viele andere Zwecke Verwendung finden, zahlen zu den liistrierten 
Erzeugnissen. 

Beim Liistrieren von Nahzwirn in Strangform bedient man sich 
des Strahnkalanders. Dieser besteht aus drei senkrecht iibereinander-
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liegenden Kalanderwalzen. Die oberste, guBeiserne und polierte Walze ist mit 
Fest- und Losscheibe angetrieben und miBt etwa 400 mm im Durchmesser. 

Die mittlere Walze nimmt die Strahne auf und muB zum leichten und be­
quemen Einbringen derselben in der Achsenrichtung wagerecht hez:ausdrehbar 
sein. Der eine Walzenzapfen ist daber in ein Kreuzkopflager eingelegt, der 
andere lauft in einen Handgriff aus. Diese Walze ist eine Papierwalze und 
bat einen Durcbmesser von ungefahr 200 mm. . 

Die unterste, gleichfaUs als Papierwalze ausgebildete Walze mit 200·mm 
Durcbmess~r ist mit Hebelwerk und Belastungsgewicht nach oben hin Druck 

Ooclre 

!1 

ausiibend eingelagert. 
Die mit einem 

Appreturmittel ge-
trankten Zwirn­

strahne sind ausge­
breitet iiber die mitt­
lere Walze zu legen 
und mit Hilfe einer 
Spannwalze gestreckt 
zu balten. Nach 
Druckgebung ist der 
Kalander einige Mi­
nuten in Betrieb zu 
setzen, wobei durch 

den schleifenden 
Druck die Glanzer-
scheinung erzeugt 

b~~~wird. DieMattzwirne 
unterscheiden sich 
von den Glanzzwir-
nen durch einen ge­

Abb. 605. Dockvorrichtung. 
ringeren Grad an 

Glanz. Dieser wird dadurch erzeugt, daB man ohne Beigabe eines Appretes 
den Zwirn anfeuchtet und iiber geheizte Kupfertrommeln gleitend im gespannten 
Zustande so bewegt, daB die Bewegungsrichtungen entgegengesetzt sind. 

Das Verpacken der Garne fiir den Versand. Kett- und SchuBcops 
Bowie Kreuzspulen schlichtet man in Holzkisten. Scheibenspulen werden wegen 
der hohen Tara der Spulen (bis zu 35 vH des Spulengewichtes einschlieBlich 
Garn) nicht versandt, sondern in Kreuzspulen umgespult. Eine nicbt geringe 
Menge an Baumwollgarn wird in Strahnform in den Handel gebracht. Dabei 
werden die Strahne zu Biindeln im Gewichte von 10 tiJ vereinigt und mit Hilfe 
einer Biindelpresse (Garnpresse, Packpresse) auf einen moglicbst kleinen Raum 
zusammengedriickt und in diesem gepreBten Zustande an mehreren Stellen 
umschniirt. Die so erzeugten Biindel werden in Packpapier gehiillt mit Schniiren 
gebunden und mit dem Fabrikszeichen und Zetteln versehen. 

Dem Pressen in der Biindelpresse geht das Docken voraus, ein Vorgang, 
durch welchen mehrere Strabne mit der Dockvorrichtung zopfartig zusammen-
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gedreht werden. Die Dockvorrichtung Abb. 605 besteht aus dem drehbaren 
Dockhaken ha, der mittels des Tritthebels t und dessen Strickverbindung 8 mit 
der Rolle ro in Drehbewegung zu versetzen ist. 

Die zu einer Docke erforderlichen Schneller werden mit dem einen Ende in 
den Haken eingehangen, durch das zweite Ende wird ein Eisenstab i hindurch­
gesteckt. Mit diesem zieht der Arbeiter die Docke straff an und tritt den Tritt­
hebel tief, wodurch der Haken drei Umdrehungen macht und die Docke zusam­
mengedreht wird. Nun wird der Eisenstab herausgezogen unddieses Dock­
ende durch die Offnung des am Haken befindlichen Dockendes hindurchgesteckt. 

Sobald der Arbeiter den Tritthebel freigibt, fallt das Gewicht G tief und 
bringt den Dockhaken in die Anfangslage. 

Wenn fUr das Bundel das bestimmte Gewicht von 10 tfJ festgelegt wird, so 
konnen selbstverstandlich fUr die verschiedenen Nummern nicht gleich viel 
Schneller auf ein solches kommen. Je nach der Nummer nimmt man auch 
Ibis 5 Schneller (Hanks) zu einem Strahn (Docke). 

SolI z. B. Garn von der Nummer N. = 15 gebundelt werden, so wiegen 
15 Schneller I tfJ; dementsprechend benotigt ein 10 U. -Bundel 

10 . 15 = 150 Schneller. 

Werden 5 Schneller zu einer Docke vereinigt, so sind somit 

1~0 = 30 Docken oder Strahne 
o 

fur ein Bundel notwendig. 
Sei allgemein mit N. die engl. Garnnummer, mit S die Anzahl der Schneller 

fUr I Docke und mit D die Dockenanzahl im Bundel von 10 tfJ bezeichnet, so ist 

D lO·N. f·· . f h G = s- ur em ac e arne 

und 
D lO·N. f·· f··d· Z· = s-::;;- ur n- a 1ge wrrne. 

Fiir die Nummern 1 bis 10 nimmt man 2 Schneller fUr 1 Docke, 
10 " 20 5 1 
20 " 60 " 10 " 1 

Fiir zweifadige Z wirne : 

Garnnummer 1 bis 16 nimmt man 2 Schneller fiir.l Docke, 
16 " 60 5 " 1 

Fiir dreifadige Zwirne: 

Garnnummer 1 bis 11 nimmt man 1 Schneller fiir 1 Docke, 
11 " 25 2 " 1 
26 " 60 5 " 1 

Fur den Zwirn 13/2 hat ein Bundel somit 

D _10·13 - 321 / Docken - 2.2 - /2 

zu enthalten und fiir 13/3 
10·13 2/ D = 2T = 21 3 Docken. 

Aus den Docken formt man in der Garnpresse die Bundel. Die Bundel­
presse hat zu oberst den PreBkasten K (Abb. 606 und 607), dessen beide Seiten-
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wande b aus guBeisernen Schienen gebildet sind, mit Schlitzen zwischen diesen 
ZUlli Einlegen der Packschniire. Den KastenabschluB nach oben hin bilden 
die aufklappbaren Riegeln a, die durch die Sperriegel c gehalten werden. Der 
Packer legt zuerst die Packschniire in die Schlitze iiber den beweglichen PreB­
tisch Ti und iiber diese eine Pappdeckeleinlage (auch grobes Strohpapier) und 
bringt hierauf bei aufgeklappten Riegeln die zu einem Biindel gehorenden Docken 
lagenweise (4 bis 6 Docken in einer Lage) ein, eine Pappdeckeleinlage dariiber 
und setzt nach dem SchlieBen der Verriegelung durch Uberfiihrung des Riemens ri 
iiber die Festscheibe F die Biindelpresse in Betrieb. Das Stirnradergetriebe z 

Abb. 606 u. 607. :Biindelpresse. 

bis Z4 iibertragt die Bewegung durch die mit dem Rade Z4 verbolzten Schub­
stangen p, die auch an den PreBtisch verbolzt sind, auf diesen, der bei seiner 
Aufwartsbewegung die Docken gegen die Riegel driickt. Die Docken werden 
hierbei auf die Halite des urspriinglichen Raumes zusammengepreBt. Sobald 
der PreBtisch die hierfiir notwendige Hohenlage erreicht hat, trifft der am 
Stirnrade Z4 befestigte Schuh S auf die Rolle ro des unten befindlichen Hebels h, 
dessen angelenkte und senkrecht gefiihrte Stange m hochgehoben wird. Diese 
driickt die Riemenleiterstange g mit ihrer Nase n von einer Stufe ab, die einem 
Federzuge folgend, den Riemenleiter rl mit dem Riemen iiber die Losscheibe L 
bringt. 

Nunmehr sind die eingelegten Schniire festzuziehen und zu verknoten, hierauf 
die Sperrklinke k durch geringes Riickdrehen des Sperrades sr mit dem Hand­
rade hr auszuheben und durch Drehen des Handrades in entgegengesetzter 
Richtung ist der PreBtisch in seine Anfangsstellung zu bringen. Nach dem 
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Offnen der Kastenverriegelung kann das fertige Biindel aus der Presse genom­
men werden. 

Wesentlich rascher geht das Einlegen der Dockenlagen in den PreBkasten 
mit Beniitzung der Einlegedrahte vor sich. Diese sind aus 6 mm starken Rund­
draht hergestellt, sind ungefahr 400 mm lang und haben an einem Ende fiir 
das bequeme Erfassen eine kreisformige Schlinge angebogen. Der Arbeiter 
schiebt auf jeden Einlegedraht die zu einer Lage gehorigen Docken auf und 
legt nun den Draht in den ersten Schlitz des PreBkasten, wobei er die Docken 
herumschlagt, um sie in die wagerechte Lage zu bringen. Sind fiinf bis sechs 
Dockenlagen auf diese Weise eingebracht, so zieht der Arbeiter die Drahte heraus, 
.schlieBt die Kastenverriegelung und setzt die Presse in Tatigkeit. 

Die Leistung der Garnpresse betragt in 1 Stunde 12 bis 16 Biindel und kann 
unter Verwendung der Einlegedrahte bis auf 20 Biindel gebracht werden. 

Der Kraftverbrauch im Augenblick des hOchsten Druckes ist ungefahr 1 PS. 

b) Die Baumwollgrobgarn-Spinnerei (Baumwoll-Streicbgarnspinnerei 
Baumwoll-Zweizylinderspinnerei). Die' Barcbentg~spinnerei. 

Wie bekannt, konnen nach dem mit dem Namen Baumwoll-Feingarnspinnerei 
{Baumwoll-Flyerspinnerei, Baumwoll-Dreizylinderspinnerei) bezeichneten Spinn­
verfahren aus mittleren bis feinsten BaumwolIsorten sehr gleichmaBige und 
glatte Garne in den englischen Nummern 8 bis 200 und dariiber gesponnen 
werden. 

Zum Unterschiede solI der Spinnereizweig zur Erzeugung von groben, mehr 
oder weniger rauben Garnen in den Nummern N 6 = 1 bis 10 aus guten Ab­
fallen der Baumwoll-Flyerspinnerei oder aus mittleren BaumwolIsorten oder aus 
Gemischen der angefiihrten Rohstoffe als Baumwollgrobgarn-Spinnerei be­
zeichnet werden. Um jeden Irrtum auszuschlieBen, sei noch hervorgehoben, 
daB man das Vorspinnen auf dem Flyer auch .als Grobspinnerei benennt. 

Die weiteren Bezeichnungen als Baumwoll-Streichgarnspinnerei und Baum­
woll-Zweizylinderspinnerei riihren daher, daB ahnliche Arbeitsvorgange wie in 
der Streichgarnspinnerei zur Anwendung kommen und in der Feinspinnmaschine 
(Streichgarn-Selfaktor) an· Stelle des dreizylinderpaarigen Streckwerkes nur 
Lieferzylinder vorhanden sind. 

Ein der Baumwoll-Streichgarnspinnerei nahe verwandter Spinnereizweig 
ist die Barchentgarn-Spinnerei und es sollen daher diese beiden Spinnerei­
zweige zusammen mit Anfiihrung der geringfiigigen Abweichungen behandelt 
werden. 

Was nun das Spinnverfahren selbst anlangt, wird auf die Ausfiihrungen 
in dem Kapitel "Streichgarn-Spinnerei" verwiesen. 

Die Baumwoll-Streichgarn- und die Barchentgam-Spinnerei gingen aus der 
Absicht hervor, billige Garne aus geringeren Naturwollen und unter besserer 
Verwertung der Abfalle der Baumwoll-Feingarnspinnerei zu erzeugen. 

Besondere Aufmerksamkeit ist der Wahl der Rohstoffe zu schenken, weil 
deren Eigenschaften wesentlichen EinfluB auf die zu spinnenden. Game aus­
iiben. 

Die Baumwoll-Streichgarnspinnerei bezweckt die Erzeugung rauber, weicher 
Garne in den angegebenen Feinheitsnummern, die den W olIstreichgarnen im 

Bergmann, Spinnerei. 30 
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Aussehen nahe kommen, um aus ihnen ·streichgarnahnliche, wollig aussehende 
Gewebe wie billige Kleiderstoffe, Hemdenstoffe, Umhange- und Kopftiicher her­
zustellen oder als Unter- und FiillschuB verwendet zu werden. Man bezeichnet 
daher die Baumwollstreichgame auch als lmitatgarne und das Spinnverfahren 
"Imitatgarnspinnerei" . 

Die Baumwoll-Streichgarne verlangen kiirzere, weiSe, olfreie Baumwolle 
(um auf aIle Farben ausfarbbar zu sein), es darf nicht zu weich, sondern soll 
resch, fest und elastisch sein, um ein Gam zu ergeben, aus dem volle und griffige 
Webwaren erzeugt werden konnen. Es werden sich daher zumeist Baumwollen 
wie Bengal, Scinde, Omra, Assam, Cornilla, bosnische und siidostafrikanische 
Baumwollen eignen, wahrend feinstapelige Dollerah und amerikanische Sorten 
wegen ihres feinen Stapela nur mageres Gam ergeben und nicht e:rnpfehlenswert 
sind. Fiir Prima-Garnsorten sind bessere Naturwollen und gute Abfalle, fiir 
·Sekunda-Garne mindere Naturwollen und Abfalle zu wahlen. 

FUr Barchentgarne aus den vorangefiihrten Rohstoffen darf der Stapel der 
BaumwolI- und Abfallsorten, nicht zu kurz sein, weil Barchentgewebe und 
Flanelle gerauht werden und bei zu kurzer Faserlange viele Fasern als Rauh­
haare abgehen und die Rauhdecke mager wird. AuBer ostindischen Baumwoll­
sorten sind bessere KardenabfalIe, Deckel- und Trommelausputz zu nehmen. 
FUr zu farbende Game diirfen olhaltige Abfalle nicht genommen werden, weil 
sie das Farben erschweren. 

Ferner finden fiir Streich- und Abfallgarne noch haufige Verwendung die in 
Baumwollspinnereien und Baumwollwebereien sich ergebenden als harte Faden 
bezeichneten Abfalle, die Zylinderwickel und Stockings (die kleinen zylindrischen 
Pelze der Zylinderputzvorrichtungen) der Zylinderstreckwerke, die auf der 
ReiBmaschine zerfasert werden miissen und einen guten Zumischstoff bilden. 
Auch aIle locker gearbeiteten alten Baumwoll-Lumpen wie Strumpf-, Trikotage­
und Wirkwaren, die nach dem Zerfasern ala Kunstbaumwolle (Effilochees) sich 
ala brauchbar eingefiihrt haben. 

Die Arbeitsvorgange in der Spinnerei zur Erzeugung des Garnes 
aus den angefiihrten Stoffen bestehen aus dem Mischen, Auflosen und Rei­
nigen, welchen Arbeiten zur vollstandigen Auflosung ein zweimaliges Krempeln 
folgt, wobei auf der mit einem Florteiler ausgestatteten zweiten Krempel die 
Bildung des ungedrehten, verhaltnismaBig losen, aber fiir die Weiterverarbei­
tung hinreichend festen Vorgarnfadens vollzogen wird, der schlieBlich auf dem 
Streichgarn-Selfaktor zum Game ausgesponnen wird. 

Aus dieser kurzen Schilderung der Arbeitsvorgange lassen sich die einzelnen 
. Arbeitsgruppen erkennen und zwar: 

die Vorbereitungsarbeiten (Mischen, Auflosen und Reinigen, 
Krempeln), 

das Vorspinnen und 
das Feinspinnen. 

I. Die Vorbereitungsarbeitf:'n. 

Das Mischen verfolgt den gleichen Zweck wie in der Flyerspinnerei und 
hat nach den dort gegebenen Gesichtspunkten ausgefiihrt zu werden. Natur. 
baumwollen sind vor der 'Obergabe an die Putzerei grob aufzulockern, um ent-
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weder allein oder mit Zugabe von Abfallen gut mischbar zu sein und sind zum 
Austrocknen und zur Wiedergewinnung der durch das Pressen in Ballen ver­
loren gegangenen natfirlichen Elastizitat im Mischraume einige Zeit zu lagern. 
Beim Mischen selbst, ohne Unterschied, ob mit Hand- oder Maschinenarbeit 
durchgefiihrt, sollen die einzeInen Mischlagen nur in diinnen Schichten mog­
lichst gleichmaBig verteilt iibereinander gebreitet werden, um einen guten 
Mischungsdurchschnitt zu erhalten. Insbesondere ist diese Vorsicht geboten, 
wenn Abfallsorten, die in der Regel in der Farbe Unterschiede aufweisen, bei­
gemischt werden. Unaufmerksames Mischen fiihrt zu streifigen Garnen. 

GroBe Mischungen bei groBen Spinnpartien sind kleinen vorzuziehen, wegen 
des gleichma.6igeren Ausfalles des Garnes und weil bei Neumischungen Nummer­
unterschiede bestehen konnen. 

Die Temperatur im Mischraume soIl in feuchter oder in kalter Jahreszeit 
nie unter 18 bis 20 0 0 sein, denn nur gut trockene Baumwolle laBtsich auch 
gut reinigen. AIle Verunreinigungen wie Staub, Schalen- und Kornerteilchen u. a. 
haften in feuchtem Zustande viel fester an. 

Das Auflockern und Reinigen ist aus gleichen Griinden notwendig, 
welche in der Baumwoll-Feingarnspinnerei bereit.s angefiihrt worden sind, so 
daB auch die dort angegebenen Maschinen Verwendung finden. Zur Vorauf­
lOsung in kleinere BiischeIn sind Nasen- und Zahnofiner, einfache una doppelte 
Crightonoffner, ffir die Fertigauflosung in kleine Flocken Schlagmaschinen und 
ffir die schalenreichen ostindischen Baumwollen sowie ffir viele mit Unrein­
heiten durchsetzte und nissige Abfallsorten die Rislersche ExpreBkarde an­
zuwenden. 

Die Reinheit wird um so vollstandiger, je weiter die Auflosung getrieben 
wird, weshalb es sich empfiehlt, bei sehr unreinen Baumwollen und Abfii.llen 
die Schlager der Batteurs mit einer hoheren als in der Flyerspinnerei iiblichen 
Umlaufszahl arbeiten zu lassen. Deshalb werden die Schlagmaschinen zumeist 
mit dreischienigen SchlagfliigeIn ausgeriistet. 

Beziiglich der Verwendung der ExpreBkarde ware noch zu bemerken, daB 
auBer den stark verunreinigten Bengalwollen, Fliigelwollen und Kammlingen 
andere Naturwollen und Abfalle nicht gelockert und gereinigt werden sollen, 
weil sie zu stark angegriffen und geschadigt werden. 

Es mogen anschlieBend noch einige Maschinen Aufnahme finden, die zum 
Sortieren harter Faden und zum Zerfasern dieser sowie von Baumwollumpen 
gewohnlich in der Putzerei zur Aufstellung kommen, ohne den eigentlichen 
Putzereimaschinen anzugehoren. 

Das Aussondern von hartenFaden (das sind die beim Spinnen undZwirnen 
entstehenden Abfalle) aus Spinnereiabfallen aller Art '\vurde friiher von Hand 
aus vorgenommen und war eine ziemlich kostspielige Arbeit. Die amerikanische 
Firma Kitson & 00. war eine unter der ersten Maschinenbauanstalten, welche 
das Aussondern von Spinn- lmd Zwirnabfallen auf mechanischem Wege mittels 
des Fadenklaubers Abb.608 und 609 vornehmen lieB. Diese Maschine hat 
drei wagerecht gelagerte, schnellaufende Wellen, von welchen die in einem 
verschlieBbaren Rostraume zu unterst liegenden mit stumpfen Stiften in Schrau­
benlinien gereiht, besetzt sind. Die im Abfall befindlichen harten Faden werden 
durch die schlagende Wirkung der Klopferwellen freigelegt und wickeln sich 

30* 
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urn die Wellen. Die gelockerten losen Abfallteile gelangen infolge des Luftzuges, 
welchen der auf der Welle wa aufgesetzte Ventilatorfliigel V erzeugt, durch die 
Auswurfoffnung A und den anschlleBenden Kanal K zwischen die Siebtrommel 
und die Druckwalze, um als Watte abgeworfen zu werden. Zeitweise sind die 

Abb.608. 

urn die Wellen w, 
WI> wa gewickelten 
Faden, nach Hoch­
heben des Deckels D 
und Abstellen des 
Antriebsvorgeleges, 
mit einem ge­
kriimmten Messer 
zu zerschneiden und 
loszulosen. 

Der Einwurf des 
Abfalles erfolgt 
durch den Einwurf­
trichter bei E. 

Eine Sicherheits-
vorrichtung laBt 

erst nach Abstellen des Vorgeleges das (Hfnen des Verdeckes zu. 
Die Wellen laufen mit 1200 bis 1500 minutlichen Umdrehungen. 
Verunreinigungen fallen durch den Rost R abo 
Der Fadenklauber leistet stiindlich 20 bis 25 1JJ und geniigt fiir die Abfalle 

t 

einer Baurnwollspinnerei von 20 000 
bis 30000 Spindeln. 

Der Kraftbedarf ist etwa 
2 PS. 

Die ReiBmaschine oder der 
m~~=:4j!mm:~ z, ReiBer hat die Zerfaserung der 

£!: ausgesonderten harten Faden, der 

Abb.609. 
Abb. 608 u. 609. Fadenklauber. 

Vorgespinstabfalle, der Wickel­
und Walzenwolle (d. i. der durch 
das Aufwickeln auf die Walzen­
zapfen und auf die Putzzylinder 
der Streckwerke entstehende Ab­
fall) zum Zwecke und dient auch 
bei der Erzeugung von Kunst­
baumwollen (Effilocbees) zurn Zer­
fasern von Neu- und Altabfallen 
von Strumpf-, Wirk- und Triko­

tagewaren oder sonstigen lockeren Baumwollerzeugnissen. 
Die ReiBmaschine der Firma Brooks & Doxey ist in Abb. 610 und 611 dar­

gestellt. In nicht allzu dicker Schicht ist das zu zerfasernde Gut auf den langsam 
bewegten Lattentisch II aufzubreiten, der es unter Mithilfe der Fliigelwalze f 
der Klaviermulden-Speisevorrichtung, bestehend aus der Riffelspeisewalze 8 

und den Pedalmulden p, iibergibt. Die Pedalmulden sind so stark belastet, 
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daB die gespeiste Watte sicher festgehalten und nicht groBere Teile von der 
800 minutlichen Umlaufen erhaltenden ReiBtrommel T mitgerissen werden. 
Die letztere von 211/4" = 540 mm Breite und 381/2" = 980 mm Durchmesser 
ist auf ihrer Mantelflache mit runden, spitz zulaufenden Stahlstiften dicht be­
setzt, indem diese in Hartholzbretter eingesetzt und mit diesen an die eiserne 
Trommel geschraubt sind. Zur Sicherheit gegen das Abfliegen sind die Stiften­
brettchen an den Stirnseiten mit schmiedeeisernen Reifen an die Trommel 
gebunden. 

Abb. 610 u. 611. RelBmaschine der Firma Brooks & Doxey. 

Die Stifte sind fast beriihrend an die Klemmstelle der Klaviermuldenspeisung 
eingestellt und da erstere mit einer sekundlichen Geschwindigkeit von 41 m durch 
die geklemmt gehaltene Watte streichen, wird die Zerfaserung bewirkt. Die 
minutliche Umfassungsgeschwindigkeit des Speisezylinders ist ungefahr 0,8 m. 

Das zerfaserte Material wird durch die zentrifugale Wirkung der ReiBtrommel 
gegen die zwolfzollige Siebtrommel t geworfen und von dieser und dem Latten­
tisch 12 abgeworfen. 

Die Trommel ist nach obenhin von dem aufschlagbaren Verdecke V ab­
geschlossen und unterhalb von einer Blechschalung umgeben. 

Flachstifte als Trommelbeschlag sind fiir das Zerfasern vom Baumwoll­
geweben in Verwendung. 

Das Getriebe ist aus den Abbildungen deutlich zu ersehen. 
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Die Leistung ist von der Beschaffenheit des zu zerfasernden abhangig, je 
nachdem dessen Gefiige lockerer oder fester ist. Vorgespinstabfalle des Grob. 
flyer geben stiindlich 40 tIJ, solche yom Feinflyer 28 tIJ Zerfaserungsprodukt; 
Striimpfe, Trikotwaren u. dgl. liefern ungefahr 18 bis 22 tIJ. Leicht zu zer­
fasernde Stoffe sind mit gro.6erer Geschwindigkeit in die Maschine einzufiihren 
als solche, welche gro.6eren Widerstand entgegensetzen. 

Der Kraftbedarf schwankt zwischen 5 bis 8 PS. 
Das Krempeln (Kratzen, Streichen, Schrobbeln) ist wie in'der 

Streichgarnspinnerei fiir Wolle auch in der Baumwollstreichgarn- und Baum­
wollbarchentgarn-Spinnerei eine der wichtigsten Vorbereitungsarbeiten; denn 
die dem Krempeln obliegende vornehmlichste Aufgabe ist au.6er der Einzel­
legung der Fasern und der Ausscheidung von Faserstaub und noch vorhan­
dener kleinster Verunreinigungen hauptsachlich auch die moglichst gleich­
mal3ige Verteilung der Fasern in einer diinnschichtigeu Flache, welche als Krempel­
vlies bezeichnet, unmittelbar zur Vorgarnbildung dient. Wahrend in der Baum­
woll-Feingarnspinnerei das Krempelvlies zu einem Bande geformt und in dieser 
Form einer Veredelung zur Ausgleichung von Unregelma.6igkeiten in der Faser­
anhaufung einerseits und zur Parallellagerung der Fasern anderseits durch das 
Strecken und Doppeln u:riterzogen und nunmehr aus dem verbesserten Bande 
erst durch wiederholtes Vorspinnen das Vorgarn erhalten wird, fehlen in der 
Baumwollstreichgarn-Spinnerei diese verbessernd wirkenden Vorgange und es 
wird aus dem Krempelvliese durch dessen Teilung in eine gro.6ere Anzahl (50, 
60, 90, 100) gleich breiter Vliesstreifen von 12 bis 18 mm Breite das Vorgarn 
in der Weise gebildet, da.6 diese Vliesstreifen durch einen mit Nitscheln oder 
Wiirgeln bezeichneten Vorgang in verhaltnismal3ig noch dicke, runde Faden 
von losem Zusammenhange umgewandelt werden, die aber eine fiir das Fein­
spinnen ausreichende Festigkeit haben. 

Die zarte Beschaffenheit der Baumwollfaser la.6t nur eine zwei­
malige Wiederholung des Krempelns zu, so da.6 nur Zweikrempelsatze, 
aus einer Reill- und Vorspinnkrempel bestehend, zur Durchfiihrung der Einzel­
auflosung in Verwendung genommen werden. 

Geeignet hierfUr sind nur Walzenkrempeln, von fast gleicher Einrichtung 
wie jene in der Flyerspinnerei beschriebenen. 

Die ersten Walzenkrempeln sind entweder als Bandkrempeln ein­
gerichtet, welche das Krempelvlies durch einen Trichter zu einem Bande ver­
dichten und in eine Kanne (Top£) einlagern, worauf aus diesen Baudern 
der Vor- oder Rei.6krempel auf einer Banddubliermaschine ein Bandwickel 
zur Vorlage fUr die zweite Krempel (Vorspinnkrempel, Kontinue) erzeugt wird, 
oder sie sind als Pelzkrempel ausgebildet, welche das Krempelvlies in der 
vollen Breite auf eine Holztrommel in vielen iibereinander liegenden Lagen 
aufwickelt, die in der Richtung der Trommelachse aufgerissen, den "Pelz" 
ergeben, als Vorlage fiir die Vorspinnkrempel. 

Diese beiden Krempelanordnungen haben ihre Vor- und Nachteile. 
Wenn es sich um die Erzeugung moglichst gleichmii.6iger Garne handelt, 

'die also nur geringe Nummernunterschiede zeigen diirfen, so ist das Topf­
oder Bandsystem vorzuziehen, weil durch das Dublieren der Bander (20, 
24, 36) auf der Banddubliermaschine ein Ausgleich allfalliger Unregelma.6ig-
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keiten erfolgt und mithin auch das Vlies der zweiten Krempel eine gute Aua­
geglichenheit aufweisen wird. Dazu kommt noch, daB die Banddubliermaschine 
mit selbsttatiger Abstellung Wickel von gleicher Lange liefert, wodurch deren 
Gewichtskontrolle bzw. Nummerkontrolle ungemein erleichtert wird. 

Als Nachteil des Topfsystems ist die Beschranktheit des gleichzeitigen Spin­
neus mehrerer Garnqualitaten anzufiihren, wenn man nicht mehrere, ziemlich 
viel Raum beanspruchende Dubliermaschinen (mit trapezformigen Dublier­
tisch) anschaffen will. Da eine solche ungefahr 12 Krempeln mit Bandwickeln 
versorgen kann, so konnten bei gleichzeitiger Verarbeitung von drei verschie­
denen Mischungen 4 Satze fiir jede Sorte beschaftigt werden, wobei man aber 
genotigt sein wird, einige Male wahrend des Tages, und zwar immer beim "Ober­
gang auf eine andere Sorte die Bander abreiBen und die Kannen auswechseln 
zu miissen. Dieses mehrmalige Austauschen der Kannen bringt nicht nur greBe 
Zeiiverluste mit sich, sondern verursacht auch so viel Bandabfall, der, wenn 
auch wieder zugemischt,. durch die wiederholte Bearbeitung an Giite einbiiBt. 

Das Topfsystem wird sich also vorziiglich bewahren ffir das Spinnen groBer 
Mengen einer Sorte. 

Dagegen bietet das Pelzsystem den Vorteil, daB man auf jeden Krempelsatz 
eine andere Sorte verarbeiten kann, man ist also unabhangiger in der Anlage 
verschiedener Qualitaten. Die auf diesen System gesponnenen Garne fallen 
aber immer etwas ungleichmafliger aus als die mit Bandsystem gesponnenen, 
weil selbst bei strenger Arbeitsiiberwachung und bei Vorhandensein von Speise­
und Wiegeapparaten sowie selbsttatig wirkendem Pelzbrecher an der ReiBkrempel 
UnregelmaBigkeiten in den einzelnen verhaltnismaBig kurzen Pelzen vorhanden 
sind, die auch beim dublierten Vorlegen der Pelze auf dem Tische der Vorspinn­
krempel sich nicht vollig ausgleichen, ja es schleichen sich vielmehr weitere 
UnregelmaBigkeiten dadurch ein, daB beim AneinanderschlieBen der Pelze an 
den StoBfugen der Pelzenden durch mehr oder weniger breites nberlegen dicke 
und diinne Stellen sich bilden, die im Krempelvlies und mithin auch im Vorgarne 
wieder erscheinen. 

Diese letztangefiihrten Fehlerquellen dUrften AnlaB gewesen sein, die in 
der Streichgarnspinnerei allgemein in Verwendung stehenden Bandiibertragungs­
apparate fUr Parallel- und Querfaserspeisung auch in der Baumwoll-Streichgarn­
und Barchentgarn-Spinnerei mit Vorteil eingefUhrt zu haben. Diese Apparate 
tafeln ununterbrochen das von der ReiBkrempel abgehende Vlies zu einem 
Breitbande, das in solcher Form iibertragen und in stufenformigen Lagen auf 
den Tisch der Vorspinnkrempel ununterbrochen aufgebreitet wird. Dieses Tafeln 
gibt einen befriedigenden Ausgleich und hat das Pelzsystem fast zum Ver­
schwinden gebracht. 

Neuere Einrichtungen wickeln das getafelte Vlies zu einem Pelzwickel von 
groBer Lange, der dubliert zur Vorlage auf die Vorspinnkrempel kommt. 

Beziiglich weiterer Vorteile der Bandiibertragungsapparate wird auf die dies­
beziiglichen Erorterungen im Kapitel "Streichgarnspinnerei" verwiesen. 

Was nun die Einrichtung der Krempeln selbst anlangt, so ist diese 
von der bereits beschriebenen Walzenkarde nicht viel abweichend. 

Bei der Vor- oder ReiBkrempel nach Topfsystem wird der vor­
gelegte Schlagmaschinenwickel entweder mittels einer Muldenspeisung oder 
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ahnlich wie bei der Streichgarn-Walzenkrempel mit Lattentisch, zwei mit Zahn­
draht garnierten Speisewalzen, einer darunter liegenden Putz- und Fangwalze 
und einer Vorreillerwalze der Trommel usw. zugefiihrt. Die groBe Trommel ist 
von 5 bis 6 Paar Arbeiter- und Wenderwalzen umgeben, an welche anschlieBend 
noch eine Volantwalze angeordnet ist. AlIe diese Walzen sind gegen Auswerfen 
von Flug nach auBen durch ein aufklappbares Verdeck abgeschlossen, was fiir 
ein tadelloses Arbeiten der Krempel wie auch fiir ein gutes Ergebnis eine wich­
tige MaBnahme ist. Das Krempelvlies nimmt der Abnehmer (Peigneur) ab,' der 
wieder durch den Hacker entleert wird. Das durch einen Trichter gebildete 
Rundband ziehen zwei Walzen ab, worauf es mittels eines Drehtopfes in eine 
Kanne eingelagert wird. 

Mit der Kanne wird das Band der Banddubliermaschine vorgelegt. 
FUr die langere Arbeitsfahigkeit der Krempel in der Baumwollstreichgarn­

Spinnerei kommt der Volantwalze eine besonders wichtigeRolle zu. Die zur 
Verarbeitung gelangenden kurzstapeligen Baumwollep. und insbesondere die 
weichen und oligen zugemischten Abfalle verstopfen, verschmieren und fiittern 
die Kratzenbelage schon nach kurzer Arbeitszeit und wiirden die Kratzenwalzen, 
namentlich die Trommel fiir die Aufnahme der nachgespeisten Fasern unfahig 
machen. Die Folgeerscheinung ware nicht nur eine bedeutende Leistungs­
einbuBe, sondern auch ein mageres Krempelvlies. 

Das wiederholte AusstoBen der Trommel mit der AusstoBbiirste (wie bei 
den Baumwollkarden) wiirde die angefiihrten tThelstande ebenfalls im Gefolge 
haben. 

Der einzige Weg, dies zu vermeiden, ist die Anordnung einer Volantwalze, 
welche mit ihrem feinen biirstenartig wirkenden Beschlag leicht in den Kratzen­
belag der Trommel eingreifend, die tiefer sitzenden Fasern iiber die Belagspitzen 
emporhebt, so daB diese insgesamt an die Abnehmerwalze abgegeben ein dichtes 
Krempelvlies bilden. Der Volant bildet gleichsam einen stetig wirkenden 
Trommel-Putzapparat, der jedoch ein mehrmaliges Putzen samtlicher Walzen 
in der Woche nicht aufheben kann (taglich zweimal ausstoBen). 

Damit der Volant die Entleerung der Trommel voll erfiillen kann, mull 
dessen Umfangsgeschwindigkeit ungefahr um 1/2 jene der Trommel iibersteigen. 
Die Volantgeschwindigkeit ist nach der Beschaffenheit der zu verarbeitenden 
Baumwolle einzustellen, zu welchem Zwecke die Volantriemenscheibe aus Holz 
ist, um den Durchmesser durch Aufnageln von Lederstreifen verandern zu 
konnen. Uuft der Volant zu langsam, so kommt er seiner Aufgabe der mog­
lichsten Entleerung der Trommel nicht nach, bei zu schnellem Laufe wirft er, 
namentlich bei ganz trockenem Faserstoff, Faserflocken nach der Mitte, die 
auf den Abnehmer gelangend, im Vliese Faseranhaufungen in Form von Wiilsten 
bilden. Diese sind dann AnlaB zu Fadenbriichen auf dem Selfaktor, weil die 
Fasern der wulstartigen Anhaufungen eine Querlage haben und dem Verzuge 
durch den Wagen nicht folgen konnen. Ist die Baumwollmischung durch Zu­
mischung oliger Abfalle oder durch Zugabe einer aus Pflanzenfett bereiteten 
seifenartiger Schmelze etwas gefeuchtet, so ist das Abwerfen von Flocken we­
niger zu befiirchten. 

Bei sehr trockenem Faserstoff ist unter Umstanden selbst durch weniger 
tiefes Eingreifen des Volants in den Trommelbeschlag das Flockenwerfen nicht 
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ganz zu beheben; man hilft dann durch Versetzen der Volantwalze an die Stelle 
der ersten Arbeiterwalze oder unterhalb der VorreiBerwalze abo 1m ersteren 
FaIle werden abgeworfene Flocken von den nachfolgenden Arbeiterwalzen 
gelost, im letzteren FaIle ist das Einstellen der Volantwalze bei sonst gutem 
Erfolge dieser Anordnung etwas erschwert. 

Zur Reinhaltung der Volantwalze von anhaftenden Fasern und Flocken 
ist an diese eine kleinkalibrige Putzwalze angestellt, welche die aufgenommenen 
Fasern an die Trommel wieder abgibt. 

Der Volant ist gegen das Auswerfen von Flug durch eine Umhiillung gegen 
auBen abzuschlieBen. 

Ebenso wie an der Baumwollkarde zur Erzielung eines guten Ergebnisses 
unterhalb der Trommel ein Rost zur Verhinderung des Abwerfens mngerer 
Fasern vorgesehen ist, der nur dem Faserstaub und Verunreinigkeiten den 

. Durchgang gestattet, ist auch an den Krempeln der Baumwollstreichgarn- und 
Barchentgarn-Spinnerei ein solcher Rost aus 8 mm starken dreikantigen Draht­
staben mit 6 mm breiten Zwischenliicken anzubringen. Die Verluste betragen 
immerhin 6 vH und mehr, je nachdem Naturwollen, bessere oder schlechtere 
Abfalle verarbeitet werden. 

Die Kratzenbelage, mit welchen die Krempelwalzen iiberzogen sind, haben 
die gleiche Ausriistung wie jene der Baumwollkarden in den franz. Nummern 
24 bis 36, wobei die Belagnummern fiir die Wender, Arbeiter und Trommel die 
gleichen, jene fiir den Abnehmer und Volant um zwei Nummern feiner sind. 

Die Banddubliermaschine zum Bilden der zur Vorlage auf die Vor­
spinnkrempel kommenden Bandwickeln wird nach Abb. 233 auf S. 143 zumeist 
in der Bauart mit trapezformigem Dubliertisch genommen, weil sich bei dieser 
Form die Bander weniger leicht ineinanderschieben und reiBen als bei halb­
kreisfOrmigen Bandeinlaufrahmen; insbesondere bei Bandern aus kurzstapeligen 
Faserstoff tritt dieser "Obelstand haufiger ein. Die Dubliermaschine liefert die 
Bandwickel gewohnlich nicht in voller Breite (Arbeitsbreite der Vorspinn­
krempel), sondern in 1/2 oder l/S Breite. Die Teilwickel bei 50" Arbeitsbreite der 
Vorspinnkrempel sind fiir 

1/2 Breite gleich 24" breit mit 36 Bandern, 
fiir l/s Breite gleich 16" breit mit 24 Bandern. 

Die Maschine ist fiir Bandbruch oder Leerlaufen einer Kanne, sowie fiir gleich­
bleibende Wickellange mit selbsttatig wirkenden Abstellvorrichtungen aua­
gestattet. 

Die Leistung der Maschine an Bandwickeln reicht fiir die Versorgung von 
ungefahr 12 Vorspinnkrempeln aus. 

II. Das Vorspinnen. 

Die Vorspinnkrempel (Kontinuekrempel) weicht beziiglich ihrer Ein­
richtung von der ReiBkrempel wesentlich durch die Angliederung eines Flor­
teilers ab, der das auslaufende Krempelvlies in eine Anzah! schmaler, gleich 
breiter Vliesstreifen zu zerteilen und diese durch Nitscheln zu runden und zu 
festigen hat, um sie als Vorgarn dem eigentlichen Spinnen iibergeben zu konnen. 

Die Krempel selbst ist wieder eine Walzenkrempel mit 5 bis 6 Wender- und 
Arbeiterpaaren, Volant und AbschluB der Walzen nach auBen durch aufklapp-
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bare Verdecke. Die Trommel mit 50" Durchmesser und 45" bis 56" Beschlag­
breite bewegt sich mit 140 bis 150 minutliQhen Umlaufen. Unterhalb ist sie von 
einem Stabroste umgeben. Die Speisung des vorgelegten Bandwickels erfolgt 
entweder mit der von den Baumwollkarden her bekannten Muldenspeisung oder 
weil die VorreiBerwalze bereits an der ReiBkrempel ihre vorlosende Arbeit ver­
richtet hat, durch ein Speisezylinderpaar mit groberem Kratzenbelag. 

Als Florteiler findet ausschlieBlich der Riemchenflorteiler Verwendung, 
von der gleichen Einrichtung wie in der Streichgarnspinnerei fiir Wolle, weshalb 
auf die dortigen Ausfiihrungen verwiesen wird. 

Die Krempel des Pelzsystems zeigen beziiglich der Einzelauflosung 
der Fasern keine Abweichungen von jenen nach Topfsystem, wohl aber in bezug 
auf die. Speisung und Obertragung von der ersten auf die zweite Krempel. 

Wird der ReiBkrempel ein Schlagmaschinenwickel zur Vorlage gebracht, 
so ist eine Muldenspeisung oder ein Speiselattentisch mit anschlieBenden, mit 
Sagezahndraht bezogenen Zylindern am Maschineneingange angebracht. Dann 
wird auch das Gewicht des Wickels maBgebend fiir das Gewicht des auf die 
Pelztrommel aufzuwickelnden Pelzes sein. 

Liefert dagegen die Schlagmaschine die Baumwolle in Form einer losen 
Watte ab, so wird diese korbweise dem der ReiBkrempel vorgeschalteten Speise­
und Wiegeapparate eingeworfen, der vollkommen selbsttatig jede Tisch­
auflage vorgewogen auf den Speiselattentisch abwirft und gleichmaBig aus­
breitet. Falls nicht eine Pelztrommel mit selbsttatiger Pelzbrecheinrich­
tung vorgesehen ist, hat der Speise- und Wiegapparat ein mit einer Glocken­
signaleinrichtung versehenes Zahlwerk, welches die zu einem Pelze erforder­
lichen Tischauflagen einzustellen gestattet und nach dem Abwerfen der letzten 
Tischauflage den Arbeiter durch ein Glockensignal aufmerksam auf das Auf­
reiBen und Abnehmen des Pelzes macht. (Genaue Beschreibungen dieser mit 
Zeichnungen belegten Apparate sind jm Kapitel "Streichgarnspinnerei" ent­
halten.) Der Pelz ist nunmehr der zweiten Krempel vorzulegen. 

Dieser Einrichtung zur Bildung eines Pelzes mit Hilfe der Pelztrommel sind 
die Einrichtungen fiir die Erzeugung eines Pelzwickels deshalb vor­
zuziehen, weil zwei solche Pelzwickeln dem Lattentisch der Vorspinnkrempel 
dubliert vorgelegt, eine Ausgleichung der UnregelmaBigkeiten in den Pelzen 
herbeifiihren und ein besseres Garn ergeben. 

Auch die bereits angefiihrten Breitband-"Obertragungsapparate lassen 
eine gleichmaBige Speiseauflage und guten Garnausfall erzielen (eingehende 
Erlauterungen siehe im Kapitel "Streichgarnspinnerei"). 

Fiir die Erzeugung groberer Baumwoll-Streichgarne bis zur 
Nummer N. = 6 hat sich auch die aus der Wollstreichgarn-Spinnerei iiber­
nommene Zweipeigneurkrempel mit ihrer der Einpeigneurkrempel um un­
gefahr 50 vH hOhe!en Leistung bestens bewahrt (siehe Streichgarnspinnerei). 

Die Vorspinnkrem pel erhalt je nach der Form der Ablieferung des Krem­
pelvlieses seitens der ReiBkrempel entweder als Vorlage einen Pelz oder zwei 
Pelzwickel dubliert oder ein Breitband (aus dublierten Vlieslagen) ununterbrochen 
aufgetafelt. Die Speisevorrichtung wird mithin aus einem Lattentisch und einem 
mit groberem Kratzenband garnierten Speisezylinderpaar bestehen. Die iibrige 
Einrichtung ist die gleiche wie bei der Vorspinnkrempel fiir Topfsystem. 



Die Baumwollspinnerei. 475 

1st die Grob- oder ReiBkrempel als Zweipeigneurkrempel ausgestaltet, so 
wird auch die Vorspinnkrempel als Zweipeigneurkrempel ausgefiihrt. 

Der Krempelsatz liefert stiindlich je nach der Baumwollsorte und 
Garnnummer 8 bis 16 a, und zwar sinkt mit zunehmender Numm.er die Leistung. 

Der Kraftbedarf ist bei 50" Arbeitsbreite und 150 minutlichen Trommel-
laufen, bei 5 bis 6 Arbeiter- und Wenderpaaren 

fiir die ReiI3krempel etwa 1,8 bis 2 PS, 
.fiir die Vorspinnkrempel etwa 2,25 bis 2,75 PS. 
Wie aus den bisherigen Ausfiihrungen zu ersehen ist, vollzieht sich das Vor­

spinnen nicht als ein Einzelvorgang, sondem als ein mit dem Krempeln ver­
bundener, an welchen anschlieBend das Feinspinnen folgt. 

m. Das Fein- oder Fertigspinnen. 

Das Fein- oder Fertigspinnen zur Umwandlung des ungedrehten, losen 
und verhaltnismaI3ig noch dicken Vorgarnfadens in das entsprechend feste Gam 
wird fast ausschlieBlich auf Selfaktoren vorgenommen. Die mit der Streich­
garn-Ringspinnmaschine (metier-fixe, feststehende Spinnmaschine) an­
gestellten Versuche haben zu keinen befriedigenden Ergebnissen gefiihrt. Nur 
fiir ganz grobe und werug gedrehte SchuBgame aus Baumwollabfall in den 
Nummem N. = 0,2 bis 1,5 und 2 haben die urspriinglich in der Grobhaargarn­
und Kotzengarn-Spinnerei angewendeten Schlauchcopsmaschinen auch 
Aufnahme gefunden. 

Der Selfaktor zum Fertigspinnen der Baumwollstreichgame und Bar­
chentgame hat die gleiche Einrichtung wie der Streichgarn-Selfaktor fiir Wolle 
und wird auf diesen im Kapitel "Streichgamspinnerei" verwiesen. 

Der Baumwollstreichgarn-Selfaktor weist nur insofem Abweichungen auf, 
als er mit Riicksicht auf die groben Gamnummern, die nur geringen Draht be­
notigen, mit Einrichtungen fiir zwei Spindelgeschwindigkeiten ausgestattet ist 
und ferner mit geringerem Wagenverzuge spinnt. 

Beziiglich des Verzuges ist zu bemerken, daB dessen GroBe vomehmlich von 
der Beschaffenheit der Baumwolle abhangig ist; guter Stapel, Reinheit und 
kraftige Fasem lassen groBeren Verzug zu. Die in der Baumwoll-Streichgarn­
spinnerei durch die Erfahrung, gewonnenen giinstigsten VerzugsgroBen liegeu 
zwischen 1,1 bis 1,5. Je kiirzer und je unreiner der Spinnstoff ist, desto kleiner 
ist der Verzug zu nehmen. Unter Umstanden ist zur Erzielung eines vollen und 
runden Fadens fast ohne Ausiibung eines Verzuges zu spinnen. 

Durch die GroBe des Verzuges ist bei gegebener Garnnummer auch die V or­
garnnummer bestimmt. 1st beispielsweise die Garnnummer N 8 = 6 mit einem 
Verzuge V = 1,3 zu spinnen, so ist die Vorgarnnummer N v bekanntlich zu 
finden ans 

Nv=i = 1~3=4,61. 

Aus einer Vorgarnnummer mehrere Garnnummern zu spinnen, ist nicht 
immer moglich und auch nicht empfehlenswert. 

Die Baumwollstreichgarn-Selfaktoren werden mit einer Wagenauszugs­
Hinge von 62" bis 72" und mit Spindelteilungen von 13/8" bis 21/," gebaut. 
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Die Spindelanzahl fiir 1 Selfaktor ist 200 bis 400. Bei dem haufigen 
Brechen der Faden sind groBere als die angegebenen Spindelzll,hlen nicht vor­
teilhaft, well die Beaufsichtigung erschwert wird und der Spinner mit dem An­
drehen unter Umstanden nicht nachkommt und durch Stillstande die Zahl der 
Wagenspiele und mithin auch die Leistung vermindert wird. 

Die Zahl der minutlichen Wagenauszuge bzw. die Leistung hangt 
von der Spinnfahigkeit der Baumwolle abo Gewohnlich lassen sich 2 bis 3,5 Aus­
zuge ausfiihren. 1m Durchschnitt kann fur Baumwoll.Streichgarne und Bar­
chentgarne die stundliche Leistung fur 1 Selfaktorspindel angenommen 
werden: 

bei Garnnummer N. = 4 0,0814 fJJ engl. 

" " N. =5 0,0611 fJJ 
" 

N. = 6 0,0509 fJJ 
" 

N. =7 0,0442 fJJ 

" " N. =8 0,0335 fJJ 

Der Kraftbedarf schwankt je nach der Garnnummer, der Spindelteilung 
und der minutlichen Spindelumlaufszahl. Bei den ublichen Spindelumlaufen, 
die wahrend des Spinnens (erste Spindelgeschwindigkeit) 1500 bis 2500 und 
2800, wahrend des Nachdrahtes (zweite Spindelgeschwindigkeit) 2000 bis 3800 
betragen, konnen 90 bis 120 Spindeln fUr 1 PS angenommen werden. 

Die Schlauchcopsmaschine fiir ganz grobe, lose gedrehte SchuBgarne 
aus minderwertigen Mlscnungen ist keine eigentliche Spinnmaschine, da keine 
Einrichtungen zur Ausubung eines Verzuges vorhanden sind und das V orgarn 
nur gedreht wird. Es muB daher das Vorgarn bereits in der Nummer des Garnes 
hergestellt werden (eingehende AusfUhrungen siehe Streichgarnspinnerei). 

Berechnungen fur die Festlegung des Spinnplanes eines Spinn­
satzes nach Topfsystem. Die zu spinnende Garnnummer sei N. = 4. 1st 
der gunstigste Verzug am Selfaktor V2 = 1,15, so muB die Vorgarnnummer 

4 
N" =-ll~ = 3,48 

,0 --

sein. 
Der Verzug auf der Vorspinnkrempel sei VI = 40, der Florteiler liefere 

80 gute Faden, der Verlust an der Krempel betrage 6 vH. Es ist die Nummer 
des vorzulegenden Bandwickels zu ennitteln. 

Ohne Berucksichtigung des Abfallverlustes ist aus der bekannten Gleichung, 
daB der Verzug gleich dem Bruch aus der Lieferung durch die Vorlage ist, also 

80. V = 3,48 
ist die Bandwickelnummer 1 N w ' 

N 3,48 3,48 ° 00108"" 
w=80.V1 =80.40=' I. 

Es wiegen mithin 

0,001087·840 = 0,91308 Yards .... 7000 grains. 

Um den Verlust von 6 vH muB der Bandwickel schwerer gehalten werden, also 

0,91308 Yards wiegen 7000 + 420 = 7420 grains. 
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Demnach mu.13 die Nummer des Bandwickels unter Beriicksichtigung des Ab· 
falIverlustes sein 

N' = 8 333. 0,91308 
w , 7420 

(vgl. die Nummerformel auf S.20) 

N~ = 0,0010254. 

Der Bandwickel fiir die 50" breite Vorspinnkrempel bestehe aus 72 Bandern. 
Das von der Vorkrempel gelieferte Band muB daher von der Nummer 

N." = 0,0010254 . 72 = 0,0738 
sein. 

FUr die Bestimmung der Nummer des der Vorkrempel vorzulegenden Schlag. 
maschinenwickels sei der Verzug auf der Krempel V = 45 und der Verlust 
mit 8 vH angenommen. 

Ohne Beriicksichtigung des AbfalIverlustes ware die Wickelnummer 

N = 0,0738 = 0 00164 
45 ' 

und es batten 0,00164' 840 = 1,38 yards .... 7000 grains zu wiegen. 
, Rechnet man den Verlust ein, so haben 1,38 Yards zu wiegen 7000 + 560 

= 7560 grains und die N ummer des Wickels wird 

N' = 8,333' ~~~~ = 0,001521 . 

Demnach wiegen 0,001521·840 = 1,28 yards .... 7000 grains oder I yard .•.. 
7000 . 
T,2'S = 5469 grams. 

5469 
I Yard des Schlagmaschinenwickels mu.13 437,5 = 12,5 Unzen 

wiegen. 
Durch Anderung der Nummer des Wickels und der Verzugsgro.l3en der 

Krempeln wie auch durch die Anderung der Zahl der Vorgarnfaden im Florteiler 
durch Auswechseln der Teilungswalzen und Riemchen konnen auch aIle iibrigen 
in der Baumwollstreichgarn- und Bachentgarn-Spinnerei iiblichen Garnnummern 
gesponnen werden. 

c) Die Baumwollabfallgarnspinnerei. 
Dieser Spinnerzweig verwertet sehr geringe ostindische Baumwollsorten, 

minderen Deckel- und Trommelausputz, Trommelauswurf, die AbfalIe der 
Baumwollstreichgarnspinnerei, soweit sie hier nicht brauchbar sind, ferner olige 
und schmutzige Abfalle, Spinnkehricht, Stockings, schlechten Offnerdurchschlag 
und Ventilatorstaub. 

Die ausschlie.l3lich sehr kurzen Abfallsorten allein zur Mischung genommen, 
wiirden wegen der haufigen Fadenbriiche das Fertigspinnen ungiinstig beein­
fIuBsen, weshalb ungefahr 25 bis 30 v H geringere ostindische Sorten oder bessere 
Abfalle aus der Baumwollfeingarnspinnerei beizugeben sind. Diese geben den 
Faden die Bindung, jene sind Fiillstoffe. 

Die aus solchen minderwertigen Mischungen erzeugten AbfalIgarne sind 
moosige, unegale, schmu1izig'aussehende Garne mit vielen Verunreinigungen aus 
Korner- und Schalenteilchen. Wegen des geringen Preises werden diese Garne 
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als Unter- und FiillschuB fiir billige Halbwollstoffe und zur Herstellung von 
billigen Putztiichern verwendet. 

Die Abfallgarne werden in den englischen N ummern 1 bis 3 gesponnen und 
miissen schon als Vorgarn in dieser Nummer erzeugt werden, weil das Fertig­
spinnen nur mit ganz geringem Verzug oder ohne Verzug ausfiihrbar ist. 

Die Arbeitsvorgange sind wieder: 
das Mischen, 
das Auflockern und Reinigen, 
das Krempeln und damit verbunden 
das Vorspinnen, 
das Fertigspinnen. 
Das Mischen wird in der Weise vorgenommen, daB die fiir die Mischung 

bestimmten Sorten schichtenweise iibereinander (bis etwa 0,8 m Hohe) gebreitet 
und davon senkrechte Abstiche dem Offner iibergeben werden. 

Sehr verunreinigte Abfalle sollen fiir einen besseren Ausfall des Garnes vor 
dem Mischen auf der Abfallreinigungsmaschine behandelt werden (siehe Streich­
garnspinnerei) . 

Die Mischung solI bei Zumengung von olhaltigen Abfallen zur Vermeidung 
der Gefahr der Selbstentziindung nur so groB genommen werden, um sie in 
wenigen Tagen aufarbeiten zu konnen. 

Das Auflockern und Reinigen beizumengender Naturwollen ist am 
besten getrennt auf einen Crightonoffner, der mit einem Voroffner verbunden 
ist, vorzunehmen und ebenso sind auch die gemischten Abfalle auf einen Baum­
wollwolf (Willow) zu offnen und zu reinigen.Nunmehr sind die vorgereinigten 
Naturwollen und Abfalle zu vermengen und auf irgendeinem Offner, am besten 
wieder auf den Crightonoffner bei gleichzeitiger innigen Vermischung nochmals 
zu lockern und zu reinigen. Zur Vermeidung allzu vielen, aus kurzen Fasern 
bestehenden Abfalles ist der Crightonoffner mit dem Rohrenrost auszuriisten. 

Das Krempeln erfolgt auf der Vor- und Kontinuekrempel nach Pelz­
system oder mittels Breitbandiibertragung. Fiir die Lieferungsausniitzung emp­
fehlen sich Zweipeigneurkrempeln. 

Die Vor- oder ReiBkrempel (Grobkrempel) mit Speise- und Wiege­
apparat, hat haufig zur besseren Vorauflosung hinter dem Lattentisch eine aus 
drei mit Sagezahndraht bezogene Walzen bestehende "Droussiereinrichtung". 
Die Trommel ist von 5 bis 6 Arbeiter- und Wenderpaaren umgeben, tiber dem 
Abnehmer ist die Volantwalze angeordnet. Unter den Droussierwalzen und der 
Trommel liegen Roste aus Dreieckstaben zur Verhiitung des Faserauswurfes. 
Die Pelztrommel mit groBem Durchmesser hat zum Wickeln des aufgerissenen 
Pelzes seitlich stehende schraggerichtete Lagerarme zum Einlegen der Pelz­
wickelwalze. Die Arbeiter, Wender und Volant sind durch aufklappbare Verdecke 
umschlossen. 

Findet die Ubertragung des Krempelbandes durch Breitbandapparate statt, 
so ist moglichst nahe an den Abnehmer ein Abfiihrlattentisch herangestellt, der 
das vom Hacker abgenommene Vlies unmittelbar aufnimmt. Dieses ist infolge 
der zumeist kurzen Fasern von geringer Haltbarkeit und muB zur Vermeidung 
des ReiBens nach seiner Abnahme auf kiirzestem Wege dem Lattentisch iiber­
geben werden. Der an letzteren anschlieBende Tafelapparat tafelt das Krempel-
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vlies auf einem iiber den FuBboden langsam bewegten Lattentisch (die Be­
wegungsrichtung ist senkrecht zu jener des Abfiihrlattentisches), eine Mangel­
walze verdichtet die getafelten Vlieslagen zu einem dicken und geniigend festen 
Breitbande, das 'Obertragungslattentische iiber den Speiselattentisch der 
Vorspinnkrempel bringen und auf diesen in iibergreifenden Schichten tafeln. 

Die Vorspinnkrempel erhalt entweder den Pelzwickel der Pelzkrempel 
vorgelegt oder das getafelte Breitband, der Speiselattentisch fiihrt diese den 
Speisewalzen und dem VerreiBer zu. Dieser sowie die Trommel haben unterhalb 
Stabroste liegen. Die 5 bis 6 Wender- und Arbeiterpaare sowie die Volantwalze 
sind von Verdecken umschlossen. Der Florteiler ist nahe an den Abnehmer 
gestellt, um das Krempelvlies auf kiirzestem Wege den Teilwalzen zuzu-
fiihren. . 

Das Fertigspinnen auf dem Streichgarnselfaktor, der Zylinderspinn­
maschine (Halbselfaktor, faIschlich auch Mule-Jenny bezeichnet)oder der 
Schlauchcopsmaschine darf nur mit sehr geringem Wagenverzuge (8 bis 12 em} 
oder bei sehr kurzem Baumwollmaterial ohne Verzug vollzogen werden. Da die 
Ausgleiehung von UnregelmaBigkeiten im Faden bei dem zulassigen geringen 
Wagenverzuge nur geringfiigig sein wird, konnen aueh gleiehmaBige Abfallgarne 
nicht erzeugt werden. 

Bei besseren Abfallgarnen, die einen geringen Zusatz langerer Fasern als 
Bindung enthalten, ist fiir das Fertigspinnen der Streichgarnselfaktor 
am Platze. 

rst die Abfallmischung aus fast nur kurzen Fasern bestehend, dann leistet· 
die Zylinderspinnmaschine bessere Dienste, weil beim Winden des Kotzers 
sich wenige Fadenbriiche einstellen. Beim Selfaktor schreibt der Quadrant die 
Spindelbewegung fiir das Winden vor, wobei diese zwanglaufige Bewegung bei 
dem raschen Wechsel von dem kleinsten auf den groBten Windungsdurchmesser 
sprunghafte Spannungsanderungen hervorbringt, die das Brechen vieler Faden 
bewirken. Dagegen hat es beim Spinnen auf der Zylinderspinnmaschine der 
Spinner in der Hand, die Spindelgeschwindigkeit den Spannungsverhaltnissen 
anzupassen und die Leistung wesentlich hoher halten zu konnen. 

Fiir grobe, aus minderwertigen Abfallen zu spinnenden Abfallgarnen hat 
sich die Schlauchcopsmaschine gut bewahrt. Die Cops in den Webschiitzen 
eingelegt, laufen infolge der sich kreuzenden Fadenwindungen beim Weben 
sehr gut abo 

d) Anhang. 
Zu den Samenfasern zahlen noch die Pflanzendunen, die Pflanzenseiden, die 

Kapok-, Rohrkolben-, Pappel- und Wollgraswolle. Diese Samen- und Frucht­
haare sind einzellige Pflanzenhaare, welche von verschiedenen W ollbaumen, 
sehlingpflanzenartigen Asclepiasarten, von Sehilfarten, der Pappel und den 
Riedgrasern stammen. 

Einige dieser Faserarten eignen sich als Zumisehmaterial fiir Baumwolle. 
sind aber allein wegen ihrer geringen Faserfestigkeit nicht spinnbar. Zumeist 
finden sie Verwendung als Stopfgut anstatt der Federn. 

Die Pflanzendunen oder Bombaxwollen sind die Samen- UIid Frueht­
haare versehiedener Arten der Wollbiiume (Bombaeeen) im heiBen Amerika, 
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8iidasien und Afrika. Die 10 bis 30 mm langen Fasern sind schmutzigweiG bis 
braunlichgelb, glatt, glanzend und seidenweich. AIle Pflanzendunen sind ver­
holzt, haben eine starke Kutikula und quellen in Kupferoxydammoniak nur 
wenig auf. Kennzeichnend ist das mikroskopische Bild. Die Wandung der 
Faser ist diinn, der Querschnitt fast kreisformig. Die Pflanzendunen kommen 
als Bombaxwolle oder Ceibawolle in den Handel. Hauptsachlich als Stopf­
material in Verwendung, werden sie auch Baumwollen beigemengt. 

Die Pflanzenseiden oder Asclepiaswollen zeichnen sich durch auf­
fallend hervortretenden seidenartigen Glanz aus. Es sind dies die Samenhaare 
tropischer, schlingpflanzenartiger Asclepiasarten in Westindien, Afrika, Nord­
amerika, Memo und Indien. 

Die Farbe ist fast weiG bis gelblich, die Festigkeit ist gering, die Faserlange 
zwischen 10 bis 5Q mm. 1m Handel erscheinen die Fasern unter der Bezeichnung 
Pflanzenseide, vegetabilische Seide oder Calotropis. Zumeist werden die Pflan­
zenseiden als Poistermaterial, seltener als Zumischmaterial fiir Baumwoll- und 
Vigognegarne gebraucht. Die zarten und wenig festen Fasern reiben sichin 
Garnen und Geweben schnell ab und fallen aus. 

Unter dem Mikroskope zeigen die Pflanzenseiden auffalIende Verdickungs­
leisten, so daG die an sich diinne Wandung ungleich dick ist. 

Die Kapokwolle stammt von dem als Eriodendron bezeichneten Woll­
baum, dessen fiinffacherige Fruchtkapsel den Samen und die kurze, gelblich­
weiGe, weiche und glanzende Wolle enthalt. In den tropischen Gegenden Asiens, 
Afrikas und Amerikas ist diese Art von Wollbaumen haufig. 

Kapok wird zumeist zu Poisterzwecken verwendet, aber auch mit Wolle und 
Baumwolle vermischt versponnen. 

Die Rohrkolbenwolle sind die aus den Samen der Fruchtkolben heraus­
sprossenden Samenhaare der an sumpfigen Bodenstellen wachsenden Schilf­
arten. 

Die Pappelwolle bilden die kurzen, fast rein weiBen, schon glanzenden 
Samenhaare der Pappel. 

Die Wollgraswolle stammt von verschiedenen Wollgrasern, das sind 
Riedgraser, die zur Reifezeit in den kleinen Ahren Samenkorner mit hervor­
sprossenden Fasern sitzen haben. Diese Samenfasern sind 20 bis 25 mm lang, 
von weiGer Farbe und stark glanzend. 

Diese drei Samenfaserarten sind nur versuchsweise bei der Erzeugung von 
Textilwaren verwendet worden, und da die Ergebnisse nicht befriedigend waren, 
dienen sie nur als Poistermaterial. 

Das Vel'spinnen der Stengel- oder Bastfasel·n. 
Die Stengel gewisser dicotyler (zweisamlappiger) Pflanzen bestehen im Quer­

schnitt von auGen nach innen aus fiinf ringformigen Schichten, und zwar aus der 
Oberhaut (Rindenschicht), Bast., Splint-, Holz- und Markschicht. In der Bast­
schicht befinden sich die wertvollen Fasern von gro.Ber Lange und ebensolcher 
Festigkeit, die auf langwierigem Wege unter Beniitzung chemischer und mecha­
nischer Prozesse zu gewinnen sind. Die Fasern hangen in Biindeln zusammen 
und sind solcherart als mehrzellig anzusehen. 



Die Flachsspinnerei. 

Von Bedeutung sind folgende Bastfasern: 
die Flachsfasern, 
die Hanffasern, 
die. Jutefasern, 
die N esselfasern, 
die Sunnhanf-, Ginsterfasern und andere von geringerer Wichtigkeit. 
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Unter ihnen haben besondere wirtschaftliche Bedeutung die Flachs-, Hanf­
und J utefasern. 

2. Die Flachsspinnerei. 
Der Flachs oder Lein. 

Die Flachsfasern sind die aus dem Baste der LeinpflaIlZe gewonnenen und ge­
reinigten Fasern. 

Die Heimat der Leinpflanze (Linum) ist Westasien; sie durfte eine der ersten 
Pflanzen sein, welche fUr die Gewinnung von Fasern angebaut worden ist. Be­
reits bei den Agyptern, Phoniziern und Juden wurden Kleiderwaren, Segel­
tiicher, Zeltstoffe u. a. aus Flachs erzeugt. In Europa wurde die Flachskultur 
zuerst in Griechenland eingefiihrt und im 5. Jahrhundert werden im romischen 
Reiche Leinenwaren verfertigt. Von hier aus breitete sich der Flachsbau uber 
fast ganz Europa aus. 

Unter allen bekannten Leinarten hat die groBte Verbreitung der gemeine 
Lein. Es. ist ein einjahriges, krautartiges Gewachs, bis 1 m hoch wachsend, mit 
dunner Pfahlwurzel, einem geraden oben astigen Stengel, mit gipfelstandigen 
kurzdoldigen Bluten von hellblauer, seltener weiBer Farbe und lanzettformigen 
Blattern. Zur Reifezeit bilden sich aus den Bluten kugelige, funffacherige Samen­
kapseln, welche die rotbraunen, plattgedruckten Leinsamenkorner oder Haar­
linsen einschlieBen. 

Der gemeine Lein wachst in zwei Spielarten, und zwar als Klanglein und 
Dreschlein. 

Der Klang- oder Springlein hat seinen Namen von dem knisternden 
Gerausch beim Aufspringen der Samenkapseln zur Reifezeit. Der Stengel ist 
niedrig und stark verastelt, die Fasern sind nicht besonders lang, aber fein und 
weich. 

Der Dresch- oder SchlieBlein mit geschlossen bleibenden Samenkapseln 
zur Reifezeit, mit hoherem und weniger verasteltem Stengel, wird wegen der 
Iangeren Fasern und der dadurch bedingten groBeren Ergiebigkeit weit haufiger 
gebaut. Die Fasern sind grober und weniger weich als jene des Springleins. 
Zur Gewinnung des Leinsamens mussen die Kapseln durch Dreschen geoffnet 
werden. 

Fur das Gedeihen des Leins sind die Bodenbeschaffenheit und die Witte­
rung maBgebend. 

Nach der Saatzeit unterscheidet man Fruhlein (Ende Marz bis Mai gesat) 
und Spatlein (Junisaat). 

Fur die Fasergewinnung wird der Flachs gebaut in RuBland, Deutsch­
land, Osterreich, Tschechoslowakei, !talien, Holland, Frankreich, Belgien und 
Irland, wahrend in den Vereinigten Staaten, Argentinien und Britisch-Ostindien 

Bergmann, Spinnerei. 31 
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der Flachs zum Zwecke der Olgewinnung gebaut wird (die Baumwollkultur 
ist in diesen Landern eintraglicher). 

Die Ernte beginnt zur Zeit der Gelbreife (Juli, August, September), ungefahr 
drei Monate nach der Aussaat, wenn die unteren Stengelteile sich gelblich far­
ben und die Blatter abzufallen beginnen, indem von den Arbeitern (Kindern 
und Frauen) die Flachsstengel buschelweise zusammengefaBt mit den Handen 
aus den Boden gezogen werden. Diesem als das Ausziehen oder Raufen be­
zeichneten Vorgange schlieBt sich das Stellen der Stengel in Puppen oder Kapel­

Abb. 612. Riffclkamm. 

len (Gewehrpyramiden ahnlich) zum 
Trocknen oder Nachreifen an. 

FUr den Anbausamen und fUr 
die Olgewinnung muB der Samen 
gut ausgereift sein und es ist die 
Nachreife notwendig. Die Fasern 
sind aber im nachgereiften Flachs 
spr6der. 

Der getrocknete Lein wird nun 
entweder auf dem Felde oder unter 
Dach von den Samenkapseln, Seiten­

asten und Blattern durch Riffeln oder Reffeln auf dem Riffelkamm (Reffel­
kamm) befreit. Dieser ist, ala altest bekanntes Werkzeug, noch heute am 
meisten beim Flachsbauer im Gebrauch. Er besteht nach Abb. 612 aus 26 Eisen­
zahnen von 350 mm Lange und quadratischem Querschnitte, weIcht} in einem 
Flacheisen in einer Reihe stehend derart festgenietet sind, daB sie mit ihrer Dia­
gonalrichtung in einer Geraden liegen. In den Diagonalen messen die Zahne am 
unteren Ende 15 mm, oben in einer Lange von etwa 90 mm laufen sie verjungt 

in eine stumpfe Spitze 
!i'indeIOberhouf, Epidermis) aus. Die Zahnlucke zwi-

puerschnilt 

80.5t 
Splint 
Itolz 
Morkrohre 

Abb. 613. 

schen 2 Zahnen betragt 
3 mm. Der Reffelkamm 
ist auf dem Reffelbaum b 
festgeschraubt, der mit 
dem Holzbock B fest 
verbunden ist. 

In den letzten Jah­
ren sind auch Riffel-

maschinen in Vorschlag gebracht worden, bei welchen die Samenkapseln mit 
zwei bewegten Reibflachen, zwischen welchen das Flachsstroh bearbeitet wird , 
ge6ffnet werden, Maschinen anderer Art sind fur den gleichen Zweck mit schwin­
genden Kammen ausgestattet. 

In amerikanischen und englischen Betrieben, die sich vornehmlich mit der 
Gewinnung des Lein6les befassen, werden zur Absonderung des Leinsamens 
zweiwalzige Quetschwerke benutzt. Die Walzen von 300 mm Durchmesser sind 
einseitig gelagert und zwischen den freien Walzenenden laBt man die Flachs­
buschel, parallel zur Walzenachse liegend, mit dem Kopfende zwei oder mehrere 
Male hindurchgehen. 

Das durch das Riffeln erzeugte Flachsstroh (Rohflachs) enthalt ungefahr 
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20 bis 25 vH Bast oder Herder und 80 bis 75 vH Holz, Rinde und 
Mark. 

1m Querschnitte des Flachsstengels sind, wie schon erwahnt, 5 ver­
schiedenartige Schichten zu erkennen (Abb.613). 

Die auBere, als Rinde (Oberhaut, Epidermis) bezeichnete Schicht bildet eine 
zarte und diinne Haut, die teiIweise schon beim Reffeln zerstOrt und abgesondert 
wird. An diese schlieBt die Bastschicht an, welche die durch einElll pflanzenleim­
artigen Stoff verklebten Flachsfasern enthalt. Die nachstfolgende Splintschicht 
ist eine in Verholzung begriffene Schicht. Auf diese foIgt eine Holzschicht und 

. die Markrohre. 
Fiir die Gewinnung der Flachsfasern kommt n.ur die Bastschicht 

in Betracht. Der Bast enthalt ungefahr 58 vH Fasern, 25 vH im Wasser 
lOsliche Stoffe (Schleim und ausziehbare Stoffel und 17 vH im Wasser unlosliche 
pflanzenleimartige Stoffe. 

Letztere machen es unmoglich, im Wasser die Fasern voneinander zu losen 
und in einen spinnfahigen Zustand zu bringen. In alkalischen Laugen ist wohl 
der Pflanzenleim lOslich, aber dieses Verfahren ware zu kostspielig; auch durch 
Quetschen und Reiben sind die Fasern zu trennen, aber diese Behandlungsweise 
ist nicht nur zeitraubend und teuer, sondern auch mit dem ZerreiBen vieler 
Fasern verbunden. Der einzige zweckmaBige Weg zur Losung der pflanzen­
leimartigen BestandteiIe und Freimachung der Fasern ist eine c hem isc h -me c h a­
nische Behandlung, die in Rotten, Brechen, Schwingen und 
Hecheln besteht. 

Die chemische Behandlung umfaBt das Rotten oder Rosten und 
bezweckt die ZerstOrung der pflanzenleimartigen, wesentlich aus Pektose beste­
hende Stoffe des Bastes und damit auch die Lockerung der Faserschichten. Durch 
das Rosten wird die im Wasser unlOsliche Pektose allmahlich in die im Wasser 
teils lOslichen, teils unlOslichen Pektinstoffe iibergefiihrt. 

Die verschiedenen im Gebrauche stehenden Rosteverfahren lassen sich in 
natiirliche und kiinstIiche unterscheiden. 

Zu den ersteren gehoren die Wasserroste, die Tauroste und die ge­
mischten Roste, welche ohne besondere Vorbereitungdes Rostmittels (Wasser, 
Tau) durchgefiihrt werden; zu den letzteren zahlen die Warmwasserroste, 
die HeiBwasser- und Dampfroste und die chemischen Roste (unter 
Verwendung verdiinnter Sauren), lauter Verfahren, durch welche mit Absicht 
der natiirliche Zustand des Rostmittels verandert wird, um die ZerstOrung der 
pflanzenleimartigen Stoffe zu beschleunigen. 

Das Wesen der natiirlichen Rosten ist die Gahrung. Durch Ein­
weichen des Flachsstrohes im Wasser stellt sich rascher eine Gahrung ein (Was­
serroste), dagegen langsamer durch die vereinigte Einwirkung von Niederschlagen 
und Luft (Tauroste). Wird mit der Wasserroste begonnen und mit der Tauroste 
beendigt, so ist das die gemischte Roste. 

1m folgenden sollen die verschiedenen Rosteverfahren etwas eingehen­
der behandelt werden. 

Beim Rotten im Wasser wird der Flachs in Biindel gebunden, mit der 
Wurzel nach unten in stehendes oder flieBendes Wasser eingebracht und gegen 
Aufschwimmen mit Brettern bedeckt und mit Steinen beschwert. Dabei diirfen 
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die Flachsstengel den Boden nicht beruhren. Bei nicht zu niedriger Wasser­
temperatur tritt die Garung bald ein, was sich durch die S"chmutzige Farbung des 
Wassers, Bildung von Essigsaure und Entwicklung von Kohlensaure bemerk­
bar macht. Dieser Zustand dauert mehrere Tage an und geht dann allmahlich 
in einen FaulnisprozeB uber, wobei Ammoniak, Kohlenwasserstoff nebst Schwe­
felwasfilerstoff entwickelt wird und starker Geruch sich verbreitet. Diese Er­
scheinungen ruliren von der chemischen Zersetzung der pflanzenleimartigen 
Stoffe her, welche bei einem gewissen Faulnisgrade vollig zerstOrt werden.' Bei 
zu groBer Faulnis erleidet der Flachs Schaden, indem die Festigkeit sich bedeu­
tend vermindert, die Fasern sich braun farben und murbe werden. Derartiger 
Flachs ist iiberrottet und von minderer Gute. Vor dem Uberrotten ist der 
Flachs durch of teres Nehmen von Proben zu schutzen. Ein Zeichen des beendig­
ten Rostens ist leichtes Brechen des Stengelholzes und leichtes Abziehen des 
Bastes. 

Die Wasserrotte in Fliissen und Teichen mit Fischzucht ist in den meisten 
Staaten polizeilich verboten, weil durch die Ausscheidungen beim Rosten die 
Fische absterben. Die Rotte im flieBenden Wasser verlauft langsamer als im 
stehenden, weil durch die Abfuhrung der ausgeschiedenen Stoffe die Gahrung 
verzogert wird: Die FluBrotte gibt helleren Flachs und ein Uberrotten ist nicht 
leicht moglich. 

Die Gru benrotte findet in Gruben von 1,2 bis 1,8 m Tiefe statt, die in der 
Nahe von Flussen und Teichen angelegt, durch Kaniile WasserzufluB erhalten. 
Durch das Verbleiben der Ausscheidungen geht das Rotten schneller, aber der 
Flachs farbt sich zu sehr braun an und die Gefahr des Uberrottens ist groBer. 

Ais Mittelweg kann die Grub~nrotte mit langsam zu- und abflieBendem 
Wasser eingeschlagen werden. 

Die Wasserrotte dauert je nach Umstanden 2 bis 4 W ochen. 
Der Rottverlust betragt ungefahr 25 bis 35 v H; ein geringer Teil schwer lOs­

licher Leimstoffe bleibt zuruck. 
Nach dem Rotten sind'die Flachsbundel aus dem Wasser zu nehmen, zu spu­

len und zu trocknen. 
In den ehemaligen baltischen Provinzen RuBlands wird zumeist der Flachs 

im Wasser gerostet und als Motschenetz bezeichnet. 
Da seinfachste und ungefahrlichste Verfahren ist die Tauroste. Das Flachs­

stroh wird auf gemahten Wiesen oder auf Stoppelfeldern reihenweise in dunner 
Schichte ausgebreitet (direkt auf Erde ausgebreitet, fault der Flachs). Von Zeit 
zu Zeit ist zu wenden. Zerbricht das Stengelholz leicht und lOst sich der Bast 
gut ab, so ist die Roste beendigt. Die beste Zeit zum Ausbreiten ist kurz vor 
Regen. Warmer Sonnenschein verzogert das Rotten, feuchte Luft, Tau, Nieder­
schliige befordern es. Je mtch den Witterungsverhaltnissen braucht die Tau­
roste 2 bis 10 Wochen. Ein Uberrotten ist nicht leicht moglich. Der taugerostete 
Flachs ist hellfarbiger als der im Wasser gerottete. 

Die Tauroste ist iiblich in wasserarmen Gegenden, so im Innern RuBlands, 
welches eine groBe Zahl von taugerosteten Flachssorten unter dem Namen 
"Slanetz" in den Handel bringt. 

Der Verlust beim Taurotten ist geringer und zwar 20 bis 25 vH. 
Zum Trocknen setzt man den gerotteten Flachs in Kapellen. 



Die Flachsspinnerei. 485 

Die gemischte Rotte ist die empfehlenswerteste und gebrauchlichste, 
bei welcher der GahrungsprozeB mit der Wasserroste eingeleitet und mit Tau­
roste beendigt wird. Es ist ein schnelles Verfahren infolge der Wasserroste, 
wobei wegen der daran schlieBenden Tauroste ein Uberrotten fast ausgeschlossen 
ist. Die Rottedauer betragt je nach den Wetterverhiiltnissen 1 bis 3 Wochen. 

Die kiinstlichen Rotteverfahren wurden in der Absicht geschaffen, 
die Rottedauer zu verkiirzen, von den Witterungsverhiiltnissen vollkommen 
unabhangig zu sein, ein ebenso gutes Erzeugnis zu erhalten wie bei den natiirlichen 
Rotteverfahren und einen wirtschaftlicheren fabriksmaBigen Betrieb zu er­
moglichen. 

Unter den kiinstlichen Rosteverfahren liefert die Warm wasserrotte (auch 
Schenksche und amerikanische Rotte genannt) noch die besten Flachse. Die 
Flachsbiindel werden in groBen Holzbottichen oder in gemauerte Behalter, 
schrag und mit den Wurzeln nach unten gerichtet, eingestellt und mit einem 
Deckel beschwert. Zum Anwarmen des Wassers liegen im unteren Bottichteile 
zwischen dem Latten- und dem Behalterboden Dampfrohre. Bei 32 0 C Wasser­
warme ist das Rosten in 60 Stunden beendigt, aber die Flachsfaser hat eine 
harte und rauhe Beschaffenheit. 

Weicher fallt der Flachs bei 25° C Wassertemperatur aus, allein die Rotte­
dauer verlangert sich auf 80 bis 96 Stunden. 

Der Gewichtsverlust betragt hier 20 bis 25 vH. 
Der gerottete Flachs ist in reinem Wasser zu spiilen und wird zum Trocknen 

im Freien auf Rasen ausgebreitet oder in luftigem Schuppen aufgehangen. 
Die HeiBwasser- und Dampfrotte wurde zuerst in England versucht, 

um die Rottezeit erheblich zu verkiirzen. Mit sehr heiBem Wasser konnte bin­
nen 4 Stunden, mit gesattigtem Wasserdampf in 12 bis 18 Stunden fertiggerottet 
sein. Die Versuche fiihrten zu keinem sichtbaren Erfolg. Spater wurden die 
Versuche mit Aufeinanderfolge beider Verfahren wieder aufgenommen, iiber die 
Ergebnisse aber nichts verOffentlicht. 

Die chemische Rotte mit verdiillllter Schwefelsaure besteht in dem Ein­
bringen des Flachses in ein Saurebad, worin er 5 bis 7 Tage zu verweilen hat. 
Ein Geruch tritt infolge der Saure nicht auf. Nach dem Rotten ist der l!'lachs 
zur Entfernung aller Saurereste sehr rein im Wasser zu spiilen und hierauf zu 
trocknen. 

Der getrocknete Rostflachs wird nun der mechanischen Bearbeitung 
mit dem Zwecke unterworfen, das miirbe gewordene Stengelholz zu brechen, 
den Bastschlauch freizulegen und die Fasern in diesem voneinander zu trennen. 

Die zuerst vorzunehmende Bearbeitung ist das Brechen (Braken, Knicken). 
Der Flachs muB hierfiir vollkommen trocken sein, dann laBt sich der holzige 
Kern des Stengels, der durch das Rotten seine Zahigkeit verloren hat und miirbe 
geworden ist, durch Knicken leicht in kleine Teile zerbrechen, welche teils ab­
fallen, teils ohne groBe Miihe sich vom Baste IOsen lassen. Darauf beruht die 
Arbeit des Brechens. Mit dem Brechen volIzieht sich gleichzeitig das Offnen und 
Spalten des Bastschlauches. 

Bei dem Flachsbauer ist die Handbreche fast ausschlieBlich im Gebrauch, 
doch wird auch die einfache Flachsbrechmaschine bereits beniitzt, namentlich 
dort, wo elektrischer Strom zur Verfiigung ist. 
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Die Handbreche (Abb.614) ist aus hartem Holze gebaut und besteht aus 
einem derben Holzgestelle, in welchem 3 Brechmesser von 600 mm Lange und 
80 bis 100 mm Breite, nach oben zugescharft, eingebracht sind. Dieser Teil 
heiBt Lade L. Mit ihr scharnierartig verbunden ist der Deckel D (Schlagel), 
ein aus zwei nach unten zugescharften Messern bestehender Rahmen, der mittels 
Handgriffes auf- und niederzubewegen ist. Der Zwischenraum zweier Messer 
miBt ungefahr 25 mm. 

FUr das Brechen .ist der Deckel hochzuheben und eine Handvoll Flachses 
(Riste, das ist so viel, als man mit einer Hand fassen kann) quer tiber die Messer 
der Lade zu legen. Hierauf ist der Deckel unter stetem Durchziehen der Riste 
auf und nieder zu bewegen, so daB diese ihrer ganzen Lange nach durch Knicken 
gebrochen wird. Jeder Niedergang des Deckels knickt an ftinf Stellen das Stengel­
holz. Man beginnt mit dem Brechen, indem die Stengelspitzen erfaBt und die 
Riste durch die Breche gezogen wird, dann werden die Wurzelenden gepackt 

o 
o 

L 

Abb. 614. Handbreche. 

o 

L 

und in gleicher Art die 
Riste bewegt. Die gebro­
chenen Holzteilchen, mit 
Schabe (Schewe, Agen) 
benannt, fallen teils durch 
die Lade, teils durch 
Schtitteln der gebroche­
nen Riste abo 

Bessere Erfolge gibt 
zweimaliges Brechen. 
Die zweite Breche (Schle­
pracke, Schrubb-Breche) 
hat enger stehende Mes­
ser, nicht selten aus Eisen 

und dient hauptsachlich zum Durchziehen des vorgebrochenen Flachses zwecks 
Abstreifens der Holz- oder Schabeteilchen. 

Durch die immerhin etwas gewaltsame Bearbeitung des Flachses auf der 
Breche werden an den Knickstellen anch viele Fasern zerrissen, weshalb man in 
manchen Gegenden einen die Fasern mehr schonenden Vorgang, das Boken 
(Poken, Klopfen) ausftihrt. Hierbei werden die Flachsristen mit einem schweren 
Holzhammer geschlagen oder durch Stampfholzer bearbeitet, die Holzteile 
werden zerquetscht, del' Bastschlauch geoffnet, und da Knickungen unterbleiben, 
werden die Flachsfasern unbeschadigt und weicher erhalten. 

Wird das Boken vor dem Brechen vorgenommen, so besteht letzteres nur 
im Durchziehen durch die Handbreche zum Abstreifen der Schabe. 

Beim Hand boken liegt der Flachs in dicker Schicht auf der Stirnflache 
eines Holzklotzes und wird unter stetem Wenden mit einem ungefahr 2 kg 
schweren Holzschlagel (Boker, Bleuel) geschlagen. 

Die Bokmtihle ist eine mit Wasser oder Dampf getriebene Stampfe, mit 
4 bis 6 Stampfholzern, die durch eine langsam umlaufende Daumenwelle an­
gehoben, durch Eigengewicht auf den in einem Trog aufgebreiteten Flachs nie­
derfallen und diesen quetschend bearbeiten. Wahrend des Stampfens ist der 
Flachs zu wenden und auszuschtitteln. 
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Urn den Flachs moglichst frei von Schabe zu erhalten, ist das Boken zwei­
oder dreimal zu wiederholen. Das erste Boken vor dem Brechen erfolgt auf der 
Bokmiihle, das zweite nach dem Brechen auf der Miihle oder mit dem Bokschlagel 
und das dritte, nicht selten nach dem zweiten Brechen, stets mit dem Bok­
schlagel. 

Durch gutes Boken kann das Brechen auch ganz entfalien. 
Ein dem Boken ahnliches Verfahren ist das Botten mit dem Botthammer. 

Letzterer, mit einem gekrummten ungefahr 1 m langen Stiele, ist an der Schlag­
flache des Hammerklotzes gekerbt. Der Flachs wird auf der Dreschtenne aus­
gebreitet und mit dem Botthammer geschlagen. Das Botten ist in manchen 
Gegenden Deutschlands und Belgiens ublich. 

1m fabriksmaBigem Bet.rie·be bedient man sich zum Brechen des Flachses 
der Brechmaschinen, bei welchen 5 bis 12 Paar Rippen- oder Messerwalzen, 
die zahnradartig ineinandergreifen und unter Feder- oder Gewichtshebeldruck 
stehen, das Knicken und Brechen des Stengelholzes sowie das Spalten des Bast­
schlauches bewirken. 

Eine der bekanntesten 
Brechmaschinen ist inAbb. f m--..,.-:oio 

615 dargestellt. Die Flachs­
stengel werden auf den Ein-

lauftisch E in dunner 
Schicht ausgebreitet und 
beim Durchgang durch die 
5 Stahlmesser-Walzenpaare 
Ml bis Ms gebrochen und 
fiber den Ausgabetisch A 

Abb. 615. Brechmaschine. 

A 

abgefuhrt. Die Unterwalzen sind durch Stirnrader angetrieben, die Oberwalzen 
werden mitgenommen und stehen unter dem von dem Gewichtshebelwerke 
ausgeubten Druck. Das erste Walzenpaar bewegt sich mit 24Umdrehungen, 
die ubrigen mit stetig abnehmender Umlaufszahl, so daB das funfte Walzenpaar 
minutlich 18 Umdrehungen macht. Durch die Verminderung der Umlaufszahlen 
bzw. der Umfangsgeschwindigkeiten der Walzenpaare wird das ZerreiBen von 
Fasern vermieden. Die Brechmaschine leistet ungemein mehr als die Hand­
breche, sie bricht stundlich ungefahr 100 bis 130 kg Flachsstroh. 

Eine verbesserte Flachsbrechmaschine, System Kluge, baut die Arnauer 
Webstuhl- und Textilmaschinenfabrik in Arnau in Bohmen unter dem Namen 
Flachsknickmaschine. Diese Maschine gestattet das vollkommene Knicken des 
Flachsstrohs, ohne vorheriges Dorren in der Darrkammer. Zwolf Paar unter 
Federdruck stehende Messerwalzen, deren Messer an Zahl zu-, an Starke abneh­
men, knicken und brechen das Stengelholz. Die Oberwalzen sind durch Stirn­
rader von den Unterwalzen angetrieben. Die Schabe falit zwischen den Messer­
walzen abo 

Durch das Brechen, Boken und Botten konnen nur die zerbrochenen groBeren 
Holzteilchen abfalien oder durch Ausschutteln abgesondert werden, wahrend 
eine groBe Menge kleinerer Schabeteilchen an dem Baste haften bleiben. Die 
weitere Beseitigung der nach dem Brechen noch verbleibenden Schabe, eine voll­
kommenere AuflOsung des Bastschlauches und auBerdem die Absonderung der 
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kurzen Fasern ist die Aufgabe der auf das Brechen folgenden als Schwingen, 
Ribben, Risten bezeichneten Arbeiten. 

Das Schwingen kann wieder Handarbeit oder Maschinenarbeit sein. 
Beim Handsch wingen legt der Arbeiter eine Flachsriste in den seitlichen 

wagerechten Ausschnitt im aufrechten Brette B des Schwingstockes (Abb. 616) 
so ein, daB je eine Langenhalfte auf jeder Seite herabhangt. Mit der linken Hand 

8 

B 

Abb. 616. Schwingstock. 

halt der Arbeiter die eine 
Ristenhalfte fest, mit der 
rechten Hand fiihrt er mit 
dem holzernen Schwing-
beil b Schlage nach unten 
und entlang der freien 
Ristenhalfte. Dadurch 
werden viele Schabeteil­
chen und auch kiirzere 
Fasern aus der Riste ent­
fernt, dabei auch die Bast­
schlauche wieder und 

besser geoffnet. Hierauf wird die Riste gewendet 
in gleicher Art verfahren. 

und mit der zweiten Halfte 

Das Schwingbeil muB sehr breit sein, sonst wickeln die Fasern und werden 
durch das Schlagen abgerissen. 

Der Strick 8 schiitzt den Arbeiter vor Beschadigungen an den FiiBen. 
Die abfallenden kiirzeren Fasern bil-

den das Schwingwerg. 
1m fabriksmaBigen Betriebe wird 

die Schabe und das Werg mittels der 
Schwingmaschine (Abb. 617) vom 
gebrochenen Flachs abgesondert. Die 
Leistung ist viel groBer als beim Hand­
schwingen, aber auch der Abfall an Werg 
ist betrachtlicher. 

Die vorstehende Schwingmaschine 
ahmt das Handschwingen nacho Auf 
einer Welle, die sich minutlich mit 140 
Umdrehungen bewegt, sind auf guBeiser­
nen Armkreuzen 5 bis 8 zugescharfte, 

Abb.617. Schwingmaschine. holzerne oder eiserne Schwingmesser m 

befestigt, die minutlich 700 bis H20 Schlage auf die iiber die Schwingkante k 
ausgebreitet gehangene Flachsriste ausiiben und die Schabe sowie die kurzen 
Fasern zum Abfallen bringen. Die aus Hartholz oder Eisen gefertigte Schwing­
kante kist mittels der Blattfedern t nachgiebig gemacht, um die Schlagwirkung 
zu mildern. 

Der Arbeiter hat mit der linken Hand die Riste zu halten und zu wenden. 
Die kastenartige Verschalung schiitzen ihn vor Staub und Verletzungen. Ein 
Exhaustor saugt den Staub abo 

An einer Welle werden bis 8 Schwingstande angeordnet. 
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Das Maschinenschwingen wird zweimal vorgenommen. Das Vorsch"\\-ingen 
sondert grobes, sehr schabehaltiges Werg ab, das Reinschwingen gibt wenig, aber 
reineres Werg. Das Vorschwingwerg enthalt noch viele lange Fasern, weshalb es 
noch nachgeschwungen und in Zopfe gedreht als Zopfwerg weiter verarbeitet wird. 

Der durch das Schwingen fast vollstandig von den Holzteilen und kurzen 
Fasern befreite · Flachs wird als Schwing- oder Reinflachs in den Handel ge­
bracht und in der Flachsspinnerei dem Hecheln unterworfen. 

Durchschnittlich werden aus 100 kg gerosteter, trockener Flachsstengel 
ungefahr 20 kg Schwingflachs und 5 kg Schwinghede erhalten, so daB 75 kg an 
Schabe und Staub verloren gehen. 

Beim Risten oder Reiben wird die zwischen beiden Handen gespannt 
gehaltene Flachsriste tiber die zugescharfte oder mit Eisen beschlagene Kante 
eines wagerechten Brettes (Ristebock) hin- und hergezogen und dabei die Schabe 
abgestreift. 

Beim Rib ben liegt die Riste auf einer elastischen Unterlage (dickes Leder 
auf den SchoB des Arbeiters, oder Poisterkissen mit Lederbekleidung) und wird 
mit einem Stahlmesser gestrichen. 

Diese beiden nur noch selten getibten Vorgange greifen die Fasern fast gar 
nicht an und bewirken auch schon eine teilweise Spaltung des Bastschlauches. 

Das Hecheln ist die SchluBarbeit zur tTberftihrung des Flachses in den 
spinnfahigen Zustand. Dem Schwingflachs haften nicht nur noch kleine Schabe­
teilchen an und die Fasern hangen bandartig zusammen, sondern es sind auch 
noch viele kurze Fasern zuriickgeblieben, die beim Spinnen hinderlich sind und 
auBerdem liegen die Fasern verworren und miissen in Parallellage gebracht wer­
den. Dem Hecheln obliegt daher die vollstandige Beseitigung der Schabe und 
der kurzen Fasern, das Spalten des Bastschlauches in feine Fasern (die aber 
immer noch aus Zellbiindelchen bestehen) und deren Parallellegung und Her­
stellung gleicher Faserlange. 

Das Hecheln erfolgt durch Hand- und Maschinenarbeit. Das Handhecheln 
geht zur Schonung der Fasern dem Maschinenhecheln voran. 

Das Handhecheln, auch das Vorhecheln oder Spitzen bezeichnet, ist eine 
heikle Arbeit, weil moglichst wenig Fasern abgerissen und nicht zu viel aber auch 
nicht zu wenig kurze Fasern als Hechelwerg abgezogen werden sollen; es verlangt 
groBe Geschicklichkeit und Aufmerksamkeit yom Arbeiter. 

Das zur Ausfiihrung des Hechelns bentitzte Werkzeug ist die Hechel (Rou­
gher), ein aus dichtstehenden, feinen, kegelformigen und scharfspitzigen Nadeln 
gebildeter Kamm. Diese Nadeln von 50, 
90 bis 180 mm Lange sind in versetzten 
Reihen in das Brett b (Abb. 618) ein­
gesetzt und dieses mit einem WeiB­
oder Messingblechiiberzug widerstands­
fahiger gemacht. 

Mindestens wird zweimal nachein-
Abb. 618. Heche!. 

ander, und zwar zuerst mit der groben Abzughechel und hierauf mit der feinen 
Ausmachhechel gehechelt. Aber bei feinen Flachssorten kann auch drei-, vier­
und noch mehrmalig gehechelt werden mit Hechelsatzen zunehmender Feinheit 
die Nadeln sind von zunehmender Feinheit und Dichtstellung). 
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Die Hechelsatze sind nach Abb. 619 auf der Hechelbank B befestigt. Letztere 
ist fUr dreimaliges Hecheln mit einer Grobhechel, Mittelhechel und Feinhechel 
ausgeriistet. Jedem Hechelstand steht zum Abwerfen des Hechelwerges eine 
Abteilung des Wergkastens K gegeniiber. 

Die zur Verarbeitung kommenden Flachsbiindel werden von den Hechel­
arbeiten zunachst in Handvoll oder Risten von nicht iiber 100 g zerteilt und an 
den Stand des Grobhechlers oder Spitzers geschichtet. Der Vorgang beim Hecheln 

ist nun folgender: · 
Der Spitzer nimmt 

eineHandvoll bei der 
Spitze mit der rechten 

~~J:=-::b~~~~~~~~~~ ..... ~~~~~ Hand und wickelt sie 
~____ __ _ um die Finger, daB 

(jrobhech~ 

d 

mehr als die halbe 
Ristenlange frei hangt, 
halt die Flachsfasern 
facherartig ausgebrei­
tet zwischen Daumen 

und Zeigefinger, 
schlagt sie auf die Na­
delspitzen der Hechel 
und zieht das Wurzel­
ende mit raschem Zuge 
mehrmals durch die 
Heche!. Damit beim 
Aufschlagen der Riste 
auf die Hechel das 
freie Ristenende nicht 
hinabfallt, wodurch 
beim Durchziehen die 
Fasern sich zu tief in 

Abb. 619. Hecbelbank. die Nadeln legen und 
viele infolge des groBe­

ren Widerstandes abgerissen wiirden, ist vor der Hechel das Schutzbrettchen b 
angeordnet. Nach dem Hecheln des Wurzelendes wird die Handvoll gewendet 
und die Ristenspitze in der gleichen Weise behandelt. Durch diese Behandlung 
der Handvoll wird das grobe Werg entfernt, die Faserbiindelchen gespaIten und 
die Fasern parallel gelegt. Um Fasern von gleicher Lange zu erhalten, wird die 
jeweilig gehechelte Ristenseite noch um zwei Finger der rechten Hand gewik­
kelt, die Ristenspitze mit der linken Hand erfaBt, um den links neben der 
Grobhechel befindlichen Dorn oder AbreiBer dIose gewickelt und abgerissen. 
Von dem AbreiBen der Ristenspitzen riihrt auch die technische Bezeichnung 
dieses Vorganges als "Spitzen" her. 

1st die ganze Handvoll durchgehechelt und gespitzt, so wird sie in der Risten­
mitte zwischen den Daumen und Zeigefinger der linken Hand gehalten und mit 
der rechten Hand die beiden Ristenhalften schraubenartig zu einem Zopf ge­
dreht und rechts vom Hechler auf die Bank gelegt. Das Schraubemachen oder 
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Zopfdrehen bezweckt, ein Durcheinanderkommen der einzelnen gehechelten 
Handvoll beim Neben- und "Obereinanderschichten auf der Ablagebank zu 
verhiiten. 

In der gleichen Weise, aber mit AusschluB des Spitzens, setzt der Arbeiter 
auf dem Mittelhechel- und Feinhechelstand das Hecheln zur Verfeinerung des 
Flachses fort. Mit dem Feinhecheln ist gleichzeitig das Sortieren des Flachses 
nach Giite und Brauchbarkeit fiir die verschiedenen Feinheitsgrade der zu spin­
nenden Garnnummern verbunden. Die inlandischen und russischen Flachse, die 
sich nur fUr mittelfeine Garne eignen, werden nach den Nummern P/z, 2, 21/2, 
3, 31/2, 4, 41/z, 5, 51/2, 6, 7, 8 sortiert und aus diesen die zehnmal hoheren Garn­
nummern gesponnen. 

Das abfallende Hechelwerg ist von verschiedener Giite; das von der Grob­
hechel stammende ist das grobste und unreinste, das beim weiteren Hecheln 

. erzeugte wird stets feiner und reiner. 
Das Hechelwerg wird unmittelbar nach den zu spinnenden Garnnummern 

sortiert; so wird beispielsweise aus Wergnummer 25 auch Werggarn Nr.25 ge­
sponnen. 

Nach dem Vorhecheln von Hand aus wird auf der Maschinenhechel das 
Spalten der Flachsfasern bis zur groBten Feinheit bewirkt. Die vorgehechelten 
Flachsristen bestehen aus nahezu gleich langen, parallelliegenden Fasern und 
konnen ohne weiteres der Hechelmaschine, ohne Befiirchtung einer schadigenden 
Wirkung, iibergeben werden. Die Leistung der Hechelmaschine ist ungemein 
groB und der Flachs wird mit schOner ParaIlellage geliefert. Diese Punkte waren 
fiir die Einfiihrung des Maschinenhechelns ausschlaggebend, trotzdem der Abfall 
betrachtlich groBer als beim Handhecheln ist. 

Wahrend beim Handhecheln der Flachs iiber die Hechel gezogen wird, be­
wegen sich beim Maschinenhecheln die Hechelnadeln durch die geeignet dar­
gebotenen Flachsristen, die von Zangen oder Kluppen gehalten werden. Die 
urspriinglich im Gebrauch stehenden Zylinderhechelmaschinen wurden nach 
und nach von den Kettenhecheln vollstandig verdrangt. Von den vielen im Laufe 
der Zeit entstandenen Kettenhechelmaschinen seien jene von Combe & Barbour, 
James Mackie & Sons, Horner, aIle in Belfast (Irland), angefiihrt. 

Fiir die Erlauterung der Einrichtung und Arbeitsweise sei die Doppelketten­
Hechelmaschine von Combe & Barbour gewahlt, die in einer Vorder­
und Seitenansicht in den Abb. 620 u. 621 dargestellt ist. 

Die die Spaltung und ParaIlellegung besorgenden Hechelstabe (tools) sind 
mit Nadeln zweireihig besetzte Hartholzstabe (Abb. 622-624), von welchen einer 
in halber natiirlicher GroBe in Abb. 622 gezeichnet ist. Diese Hechselstabe sind 
auf starken und endlosen Riemen ri l befestigt und mit diesen iiber die unteren und 
oberen Kettenrollen w, WI derartig gefiihrt, daB die beiden inneren, niederbeweg­
ten Hechelketten von oben nach unten auseinandergehen. Diese endlosen Hechel­
ketten heiBen Mantel (sheets). Sie bewegen sich mit maBiger Geschwindigkeit, 
und zwar mit 15 bis 20 minutlichen Umlaufen, bei groBerer Geschwindigkeit 
liegt die Gefahr des ZerreiBens vieler Fasern nahe. Die unteren Kettenrollen W 

sind von einem von der Hauptwelle Hw angetriebenen Raderwerk in Bewegung 
versetzt und iibermitteln diese durch an den Rollen angebrachte Verzahnungen v 
anf die vorstehenden Kopfe der Hechelstabe. 



492 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 



Die Flachsspinnerei. 493 

Um das Spalten bzw. das Verfeinern des Flachses allmahlich und schonend zu 
vollziehen, sind je nach der Giite desselben, ob grob oder fein, 6 bis 12 Felder 
mit Hechelstaben von zunehmender Nadelfeinheit und Dichtstellung in den 
Hechelmanteln nebeneinander gereiht und bilden die Hechelfelder (Toolsfelder). 
Die zu hechelnden Flachsristen durchlaufen nach und nach samtliche Felder. 

Um die Flachsristen den Hechelstaben darzubieten, sind dieselben in den 
Zangen oder Kluppen K (Abb. 625 u. 626) eingespannt. Die Kluppe besteht 
aus zwei Eisenplatten mit den Fiihrungsbolzen g, zwischen welchen zwei Handvoll 
eingelegt und durch Festziehen der Schraube sb geklemmt gehalten werden. Zu 
besserer Klemmung sind die Innenseiten der Kluppenwangen mit Kautschuk 
oder Filztuch gefuttert. 

Abb. 622-624. Heche\stiibe. 

Das Einlegen der Handvoll in die Kluppe nimmt der Einspanner vor, 
indem er je eine Handvoll auf 4" ausgebreitet zu beiden Seiten der Klemm­
schraube einlegt und diese festzieht . Die Handvoll sind so einzulegen, daB sie 
ungefahr 12" mit den Wurzelenden aus der Kluppe herausragen. Die Wurzel­
enden werden immer beim ersten Durchgang durch die Hechelmaschine be­
arbeitet. 

Die mit den Flachsristen gefiillten Kluppen legt der Einspanner in die Gleit­
bahn Wb des hochstehenden Kluppen- oder Zangenwagens W (in 
der Abb. 621 ist die gefiillte Kluppe in das linke Wagenende einzubringen). Der 
Kluppenwagen macht minutlich 5 bis 6 Auf- und Niedergange, urn die Flachs­
risten abwechselnd aus dem Bereich der Hechelfelder zu bringen oder in diese 
zu senken, wobei gleichzeitig die Kluppen in der Gleitbahn weiter in das nachste 
Hechelfeld geschoben werden. 

Der in den GestellswandenGw gefuhrte Zangenwagen, bestehend aus 
den beiden Wangen Wb (siehe Abb. 625 u. 626), ist mit den Bugeln Bg an starke 
Riemen ri gehangen und diese an den auf der Welle w 2 sitzenden Scheiben s 
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befestigt. Durch die auf derselben Welle befindliche Kettenscheibe ks, welchemit 
del' Gliederkette kt in Verbindung mit del' Stange st ist, wird die Schwingbewegung 
des um den Bolzen ° drehbaren Hebels auf den Wagen ubertragen. Auf den 
Hebel h wirkt die am Exzenter e gelagerte Rolle rein. Durch Gegengewichte Gg 
ist das Wagengewicht ausgeglichen. 

Das stoBweise Weiterschieben del' Kluppen von Hechelfeld zu Hechel­
feld besorgt ein vom Exzenter e betatigtes Getriebe. Das Exzenter e liegt an del' 
Rolle r 1 des um Bolzen 01 drehbaren Hebels hI an und versetzt diesen in eine 
auf- und niedergehende Bewegung. Die an seinem Ende angelenkte Stange st1 

teilt diese Bewegung durch Vermittlung des um 02 drehbaren dreiarmigen Hebels h2 
und del' mit ihm und mit del' StoBschiene SI verbundenen Stange st2 diesel' mit, 
so daB sie mit den beweglich angebolzten StoBklinken 11 nach links geschoben 

Abb. 625 u. 626. Zangenwagen. 

wird. Diese Bewegung del' StoBschiene muB in dem Augenblicke ausgefiihrt 
werden, wenn del' Zangenwagen seine hochste Lage eingenommen hat, also die 
Flachsristen aus den Hechelfeldern herausgehoben sind und sich mithin bei dem 
WeiterstoBen der Kluppen nicht verwirren konnen, was abel' del' Fall ware beim 
Streifen an den Nadeln del' Hechelstabe. Beim Linksschieben del' StoBschiene 
gleiten die StoBklinken uber die Gleitbolzen g del' Kluppen hinweg und legen 
sich VOl'. Mit den Gleitbolzen fiihren sich die Kluppen in den Wagenbahnen. 
Hat die StoBschiene die auBerste Linkslage eingenommen, so ist der steile Kur­
venteil des Exzenters e zum Anliegen an die Rolle r1 des Hebels hI gekommen 
und dadurch die Wirkung des schweren Gewichtes G am Hebel h3 wird die StoJ3-
schiene mit den Klinken nach rechts gesto/3en und samtlicpe im Wagen befind­
lichen Kluppen in das nachste Hechelfeld befordert. Die Kluppe am rechten 
Wagenende wird aus dem Wagen gestoJ3en und von dem Umspanner in Emp­
fang genommen. Erst nach Beendigung del' Kluppenverschiebung beginnt der 
Wagen seine Niederbewegung. Damit der Wagen in seiner Hochlage fur die Aus­
fiihrung del' Bewegung del' Sto/3schiene kurze Zeit in Ruhe verbleibt, ist del' 
Hebel h an seinem rechten Ende muldenformig. 
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Die StoBschiene 8 1 ist in der rechten Wagenwange gefiihrt (siehfl Abb. 626). 
Der Vorgang des Hechelns spielt sich in folgender Weise ab: In dem Augen­

blicke, in welchem der Kluppenwagen seine hochste Lage eingenommen und auch 
der Einspanner die gefUllte Kluppe in die Wagenbahn einzulegen hat, schiebt 
die StoBschiene samtliche Kluppen um ein Hechelfeld weiter nach rechts. Nach 
Vollendung dieser Bewegung beginnt der Wagen seine Abwartsbewegung und die 
Flachsristen werden allmahlich tiefer zwischen die Hechelmantel gesenkt und 
somit nach und nach der Wirkung einer groBeren Zahl von Hechelstaben aus­
gesetzt. Hierauf geht der Wagen aufwarts und es folgt das gleiche Arbeitsspiel. 

Wahrend jedes Arbeitsspieles (Arbeitsperiode) findet ein einmaliges Weiter­
stoBen der Kluppen statt. 

Sind die Wurzelenden der Flachsristen gehechelt, so sind in gleicher Art auf 
einer zweiten, parallel angeordneten Hechelmaschine die Kopfenden zu be­
arbeiten. 

Zu diesem Behufe sind die Flachsristen derart in den Kluppen umzuspannen, 
daB die Wurzelenden in die Kluppe zu liegen kommen. 

Diese Arbeit besorgt der Umspanner mit Hilfe einer Umspannvorrichtung 
nach Abb.627, die an der Aus­
stoBseite der Kluppen an der 
Gestellswand oder auf einem 
Tisch befestigt ist. 

Damit der Einspannabstand 
der Flachsristen von derselben Abb. 627. 

Sorte von dem Umspanner rich-
tig eingehalten werden kann, sind die Schienen Ds in die entsprechende Lage 
zu stellen. In die Nuten dieser Schienen sind mit den Gleitbolzen die von der 
ersten Hechelmaschine ausgestoBene Kluppe K (aus welcher das Wurzelende 
der Riste herausragt) und die geoffnete Umspannkluppe K1 einzulegen, letztere 
nach dem Einbringen des Wurzelendes durch Festziehen der Schraubenmittler 
zu schlie Ben und erstere zu offnen. Die umgespannte Kluppe schiebt nun­
mehr der Umspanner in die Wagenbahn der zweiten Hechelmaschine. 

Neuere Hechelmaschinen haben zwischen den zusammengebauten Hechel­
maschinen fUr das Hecheln der Wurzel- und der Kopfenden einen selbsttatigen 
Umspannapparat, der durch das gleichmaBige feste Zuspannen der Kluppen 
ein groBeres Ergebnis an gehechelter Faser liefert. Der Umspanner entfiillt 
und zur Bedienung der Maschine geniigt der · Einspanner. 

Zur Entfernungdes von den Hechelstaben mitgenommenen 
Wergs (Hechelwerg) dienen die Biirstenwalzen Bit (Abb. 628), welche es an die 
mit Kratzen beschlagenen Doffer (Abnehmerwalzen) D abgeben, von denen die 
auf- und niederschwingenden Hackerschienen H es abnehmen und in die Werg­
kasten ka abwerfen. DerSchabekasten ka1 nimmt die ausfallende Schabe auf. 

Dieses ReinhaIten mittels Biirstenwalzen, Abnehmerwalzen und Hacker 
ist wegen der raschen Abniitzung der Biirstenwalzen ziemlich kostspielig und nur 
fiir feine Flachssorten zu empfehlen. 

Bei groben und langen Sorten leisten die Abstrichleisten bessere Arbeit. 
Es sind dies einreihig mit Nadeln besetzte Hartholzleisten, welche in der Rohe 
der unteren Mantelrollenwellen an die riicklaufenden Hechelstabe so angestellt 
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.sind, daB sie bis nahe an den Nadelgrund reichen. Die Abstreichleisten sind ent­
weder pendelnd aufgehangen oder durch Exzenter und Hebelwerke in Schwing­
bewegung versetzt. 

Auf einige Einzelheiten ubergehend, sei auf die auseinandergehende Fiihrung 
der Hechelketten der in Arbeit befindlichen Mantelflachen aufmerksam gemacht. 
Die ursprungIiche Parallelfuhrung, bei welcher die Flachsristen von einer groBen 
Zahl von Hechelstaben gleichzeitig bearbeitet wurden, zeigte eine starke Be­
anspruchung und ein starkes ZerreiBen der Flachsfasern. Durch das Auseinander-

rucken der Mantelfla­
chen ",ird ein allmahIi­
ches()£fnen undSpalten 
der Fasern von denSpit­
zen bis nahe zur Ein­
klemmstelle erreicht. 

Fiir den guten 
Hechelerfolg ist ein 
rechtwinkIiges Einste­
chen der Nadelspitzen 
in die Flachsriste un­
mittelbar unter der 
Zange eine wichtige 
Bedingung, die da­
durch erfullt wird, daB 
die Hechelstabe anStie­
len l aus Leder (Abb. 
628) an den endlosen 
Riemen Til befestigt 
sind und beim Umlauf 

.~JI~IL_~Jlli~l:~~I!!lt~ um die obereFuhrungs-rolle W l gleichsam wie 
ein kurzgeschwungener 
Hammer in die Flachs­

Abb. 628. 
risten einschlagt (siehe 
Abb.628). 

FUr das durchgreifende Spalten der Fasern in den Flachsristen mussen beim 
Einstechen der gegenuberstehenden Hechelstabe deren Nadelspitzen etwas uber­
greifen. Die GroBe des Ubergreifens ist fur die verschiedenen }'lachssorten er­
fahrungsmaBig festzustellen. Ein "zuviel" des Ubergreifens, also ein "zu tief 
hecheln" ist schadlicher als ein "zu wenig". GewohnIich genugt ein Ubergrei­
fen von l/S". 

Um die Hechelketten moglichst leicht zu machen, sind die Hechelstabe aus 
Hartholz und durch eine WeiBblechumkleidung u (Abb. 622) verstarkt. 

Die Geschwindigkeiten der Hechelketten richten sich einerseits nach der 
Gute des Flachses, andererseits danach, ob derselbe mehr oder weniger gehechelt 
werden solI. Starker, kraftiger Flachs vertragt groBere Geschwindigkeiten als 
schwacher. Ubliche Geschwindigkeiten sind 15 bis 18 minutliche Umlaufe bei 
24 bis 28 Staben in der Hechelkette. 



Die Flaehsspinnerei. 497 

Die Hechelfelderzahl (Toolzahl) der Hechelmaschinen fiir geringere Flachs­
sorten ist bis 9, fur bessere Qualitaten bis 12, fiir feine irlandische und belgische 
Sorten bis 20. Maschinen mit iiber 12 Hechelfeldern werden mit 3 Gesteliwanden 
ausgefiihrt. 

Die Nadelung der Hechelstabe ist nach der Erfahrung, daB die Ausbeute an 
reinem Hechelflachs steigt, wenn der tJbergang von der grobsten zur feinsten 
Hechel ganz allmahlich erfolgt, gewahlt. 

Die Nadelung einer Maschine mit 9 Hechelfeldern ist folgende: 

erstes Heehelfeld 1 Nadel auf 
10 em I zweites 

" drittes 
" viertes " fiinftes " sechstes " siebentes " aehtes " neuntes " 

2 Nadeln 
3 
6 

12 
20 
28 
36 
48 

" 
" 
" 
" 
" 

10 em 
10 em 
10 em 

10 em J 10 em 
10 em 
10 em 
10 em 

zwei Nadelreihen 
auf Mitte versetzt 

Die zum Hecheln allerfeinster Flachssorten dienenden 20 Tooismaschinen 
haben in den letzten Hechelabteilungen bloB einreihigen Nadelbesatz mit einer 
Dichtheit von 160 bis 200 Nadeln auf 10 cm. 

Fur grobe Flachssorten nimmt man 4 
" mittlere ,,6 
" feine " "" 10 

bis 9 Toolsmaschinen, 

" 12 
" 20 

" 
" 

Sind mehrere Maschinen mit gleicher Zahl von Hechelabteilungen vorhanden, 
wird die Benadelung verschieden gewahlt, damit fur jede Flachssorte die geeig­
nete Maschine bestimmt werden kann. 

In kleinen Flachsspinnereien sucht man mit einem oder zwei Hechelmaschinen­
satzen das Auslangen zu finden und rustet dieselben zur schonenden Behandlung 
der Flachsfasern mit mehr als zum Hecheln der Durchschnittssorte notwendigen 
Hechelabteilungen aus. Diese Maschinen haben dann Einrichtung fiir die Klup­
penverschiebung, welche bewirkt, daB der Flachs nicht alie Hechelabteilungen 
durchlauft, um ihn vor dem "tJberhecheln" zu schiitzen. Wird beispielsweise 
eine grobere Flachssorte auf einer 9 Toolsmaschine beim Durchlaufen aller 9 Fel­
der zu weitgehend gespalten, mithin zu sehr verfeinert und zerrissen, so konnen 
einige Felder iibersprungen werden, und zwar durch Anordnung einer zweiten 
StoBschiene, deren Schubfinger die Kluppen bei jedem Wagenschub um zwei 
Kluppenlangen in der Wagenbahn vorwarts stoBen. Eine solche Einrichtung 
ist in Abb. 629 gezeichnet. Diese zweite StoBschiene 8 2 ist ebenfalls in einer der 
heiden Wagenwangen gefuhrt (siehe Abb.626) und durch die Stange st3 , die 
Hebel h3' h3' die Stange st4 mit dem StoBhebel h2 der ersten StoBschiene 8 1 in 
gelenkiger Verbindung. Durch die geeignete Hebeliibersetzung macht die StoB­
schiene 8 2 mit ihrem Schubfinger 12 einen doppelt so groBen Weg als die StoB­
schiene 8 t . Durch die entsprechende Einreihung der Schubfinger 12 kann die 
Flachsriste iiber gewisse nicht passende Hechelabteilungen hinweggefiihrt werden. 

Der Wagen hub ist 26". Die Lange der Kluppen ist 9" bis 133/4". 
Die Ausbeute an reinem Hechelflachs hangt von der Flachssorte und von der 

Bearbeitung abo 
Bergmann, Spinnerei. 32 
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Die gewohnlichen russischen Flachse, welche fast durchweg auf Hechelmaschi­
nen mit Abstrichleisten gehechelt werden, ergeben durchschnittlich 37 bis 40 vH 
Hechelflachs, 58 bis 55 vH Werg und 5 vH AbfaH. 

Geringe, unreine russische Flachssorten haben nicht selten ein Ergebnis 
von nur 20 vH Reinflachs, 70 bis 68 vH Werg'und 10 bis 12 vH AbfaH. 

Die besten russischen Flachssorten liefern durchschnittlich 50 vH Hechel­
fasern, 46 vH Werg und 4 vH AbfaH. 

Die Ausbeute der belgischen Flachse ist groBer. Auf Maschinen mit Biirst­
walzen fast ausschlieBlich gehechelt, ergeben sie ungefahr 55 bis 65 vH lange 
Fasern, 4 bis 5 vH AbfaH und den Rest Werg. 

I 

K 1<, 

Abb.629. 
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Einen gleich hohen Satz Hechelfasern liefern auch die besten Sorten west­
falischer Flachse, dagegen die gewohnlichen Sorten nur durchschnittlich 52 vH. 

Die stiindliche Leistung an Hechelflachs fur 1 Maschine betragt ungefahr 
55 bis 65 kg. 

Das Nachhecheln und Sortieren ist eine auBerst wichtige 
Arbeit, die dem Maschinenhecheln zu folgen hat. Die vornehmlichste Aufgabe 
des Hechelns auf der Maschine ist das weitgehendste Spalten der Fasern. Dieses 
Spalten findet, vorzugsweise beim Niedersenken der Flachsristen statt, wobei 
gleichzeitig ein Teil der kurzen Fasern, Knotchen und sonstige Unreinigkeiten 
von den Nadeln mitgenommen und an die Reinigungsvorrichtung abgegeben, 
ein anderer Teil nur eine Strecke nach den Faserspitzen hineingefiihrt und darin 
angehauft wird. Bei Maschinen mit nach unten auseinanderlaufenden Hechel­
ketten ist dies im verstarkten MaBe der FaH und obwohl beim Hochgehen der 
Risten ein Teil des Wergs wieder von den Nadeln erfaBt und der Reinigung zu­
gefiihrt wird, bleibt noch ein ziemlicher Rest von Knotchen und Schabeteilchen 
in den auBersten Faserspitzen zuruck. Diese unreinen Enden der gehechelten. 
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Flachsristen miissen deshalb mit der Hand oder auf mechanischem Wege nach­
gehechelt werden. 

Das Nachhecheln, verbunden mit dem Sortieren nach Feinheit, Lange, Festig­
keit, Reinheit und Farbe, auch das Resortieren genannt, erfolgt in der glei­
chen Art wie das Vorspitzen (Vorhecheln) und ist ausschlaggebend fiir befriedi­
gende Ergebnisse. 

Die tagliche Leistung eines Nachhechlers, der ein sehr gutes Beurteilungs­
vermogen der gehechelten Flachssorten nach den oben angefiihrten Gesichts­
punkten besitzen muB, tst ungefahr 45 bis 55 kg bei groberen Sorten; bei feine­
ren Flachsen, wo die Handvoll vom geringeren Gewichte sind, sinkt sie bis auf 
8 bis 10 kg. 

Das Nachhecheln, soweit es die Hechelarbeit betrifft, ist in gleicher Giite wie 
von Hand aus auch auf Nachhechelmaschinen ausfiihrbar, nicht so das Sortieren, 
d,as eine reine Gefiihlsarbeit ist. 

Von den vielen Nachhechelmaschinen sei jene 
von Horner herausgegriffen und in ihrer Einrichtung 
mit wenigen Worten gestreift. Der Nachhechelapparat 
besteht aus einem einzigen Hechelfeld mit Hechelketten, 
Biirstwalzen, Doffer und Hacker. Ober den Hechel­
manteln befindet sich die feststehende Kluppengleit­
bahn. 

Um die in den Ristenenden befindlichen Unreinig­
keiten durch das Nachhecheln zu beseitigen, ist der 
ganze Nachhechelapparat durch starke Schrauben in 
senkrechter Richtung auch wahrend des Betriebes ver­
stellbar, so daB nur die Faserspitzen gehechelt werden. 

Das Nachhecheln auf Maschinen ist nicht allgemein 
iiblich und zumeist nur in englischen Betrieben eingefiihrt. 

rOJ"erspitze 

~uerschnilt 

l 
Abb. 630. 

Das mikroskopische Aussehen der Flachsfaser. Trotz der weit­
gehendsten Bearbeitung bestehen die gehechelten Flachsfasern noch immer aus 

. vielen Einzelnfasern und bilden Zellenbiindel. 
Die einzelne Bastzelle oder Elementarfaser erscheint als langes an den Enden 

zugespitztes Rohrchen mit so dicker Zellwandung, daB das von ihr umschlossene 
Lumen 1 in der Langenrichtung als dunkle Doppellinie sichtbar ist. Das Lumen 
ist zumeist von Resten eingetrockneten EiweiBes erfiillt. Diese konnen bei 
gebleichten Fasern fehlen. Die Faser ist glatt oder langsstreifig, haufig mit quer­
liegenden Rissen und knotigen Anschwellungen, den sogenannten Verschie­
bungen v (siehe Abb. 630) und sieht daher wie ein Strohhalm gegliedert aus. Die 
natiirlichen Enden der Faser sind scharfspitzig und lang ausgezogen. Die Ele­
mentarfaser ist durch Kochen der Rohfaser in ungefahr 10 vH SodalOsung zu 
gewinnen; bei gebleichten Fasern ist eine soIche Vorbehandlung nicht not­
wendig. 

Je nach dem Stengelteile, dem sie entnommen sind, der Flachssorte und ihrer 
Kultur zeigen die Elementarfasern unter dem Mikroskope Verschiedenheiten in 
ihrem Aufbau. 

Die Elementarfasern mit ihren scharf ausgepragten polygonalen Querschnitts­
formen stehen gruppenformig, sind nicht verholzt und bestehen fast nur aus 
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reinem Zellstoff. In den Bastzellen des unteren Stengelteiles und in minderwerti­
gen Sorten sind knotenweise Verholzungen anzutreffen. 

Die Fasern im unteren Stengelteile sind jenen des Hanfes ziemlich ahnlich, sind 
weitlumig und diinnwandig und die Enden zumeist abgerundet. Sie unter­
scheiden sich von der Hanffaser: 

durch die reine Zellulosereaktion. 
Der Querschnitt weist bei Behandlung mit Jod und Schwefelsaure nie eine 

gelbe Mittellamelle oder Umrandung auf. 
Die Querschnitte stehen nicht in dichten Biindeln, Eondern vereinzelt oder 

in lose zusammenhangenden Gruppen. 
Bei Behandlung der Flachsfaser mit konzentrierter Schwefelsaure oder 

Kupferoxydammoniak bilden sich durch Quellen der Wandung blasenformige 
Auftreibungen (siehe Abb. 631). Bei weiterer Einwirkung lOst sich die Wandung 
auf und nur die Innenhaut bleibt als gekrauselter Schlauch 8 zuriick. Dieser zer­

Abb.631. 

reiBt bald und zerfallt in eine kornige Masse. 
Schwefelsaure und JodlOsung farben die Flachsfaser blau, Chlor­

zinkjod dunkelviolett, dabei tritt das mit Protoplasmaresten er­
fiillte Lumen deutlich als gelbe Linie hervor. 

Die Unterscheidungsmerkmale von Baumwoll- und 
Leinenfaden in Geweben nach Prof. Dr. Alois Herzog sind 
durch ReiBproben, Aufdrehproben, Lichtprobe, Olprobe und Ver­
brennungsprobe feststellbar. 

Gewebe aus Leinengarn sind schwerer zerreiBbar als Baumwoll­
gewebe. Die RiBenden der Leinengarne sind ungleich lang, parallel­
faserig und glanzend, dagegen zeigen Baumwollgarne fast gleich 
lange, gekrauselte und matte RiBenden. 

Nach dem Aufdrehen von Baumwollfaden bilden die Fasern ein Gewirre ent-
gegen der Drehrichtung, wahrend der aufgedrehte Leinenfaden eine ziemlich 
deutliche parallele Faserlage zeigt. 

Bei der Betrachtung eines Baumwollengewebes im durchgehenden Lichte 
ist vollkommenere GleichmaBigkeit im Gewebeschlusse zu erkennen, dagegen ' 
fallen beim Leinengewebe infolge der nicht zu vermeidenden UngleichmaBig­
keiten im Fadenverlaufe Streifungen in der Ketten- und SchuBrichtung auf. 

Die Olprobe (nach Frankenstein) ist eine etwas veranderte Ausfiihrungs­
form der Lichtprobe. Dabei ist zuerst die Appretur durch Auskochen in Wasser 
oder SodalOsung zu entfernen und die Gewebeprobe mit 01 gut zu durchtranken. 
Nunmehr ist die so vorbereitete Probe zwischen zwei Glasplatten zu bringen und 
im durchgehenden und auffallenden Lichte zu betrachten. Die Leinenfaser mit 
ihrer dicken Zellwand hat annahernd dasselbe Brechungsvermogen angenommen 
wie das des Oles und erscheint im durchgehenden Lichte durchscheinend etwa 
so wie ein auf Papier gemachter Fettfleck; im auffallenden Lichte erscheint sie 
aber dunkel. Die entgegengesetzte Erscheinung ist bei einer Baumwollgewebe­
probe zu beobachten. Infolge der diinnen Wandung und der im breiten Lumen 
eingeschlossenen Luft, welche das 01 nicht zu verdrangen vermag, erscheint der 
Baumwollfaden im durchgehenden Lichte dunkel (undurchsichtig), im auffaHen­
den Lichte hell. Diese Erscheinungen sind auch unter dem Mikroskope bei 
schwachen VergroBerungen gut zu beobachten. 
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Durch Anbrennen erscheinen nach dem Verloschen die Fadenenden von 
Leinengarn in glatt zusammenhangender Form, dagegen jene von Baumwoll­
garn pinselartig auseinanderstehend (Verbrennungsprobe nach Stockhardt). 

Die Farbe gut gehechelten Flachses ist blaB blond, gelblichgrau, silber- oder 
stahlgrau und griinlich. Verrotteter Flachs hat braune und schmutziggrune 
Farbungen. 

Die Lange des Hechelflachses betragt 300 bis 700 mm, seltener 800 bis 
900 mm. Guter Flachs solI eine mittlere Lange von 500 mm haben; unter 300 mm 
lange Fasernsollen nicht vorkommen. Die Lange der Einzelzellen miBt 20 bis40 mm. 

Die Feinheit der Flachsfaser richtet sich nach dem Ausfall durch das 
Hecheln und betragt 15 bis 24,u. 1m allgemeinen sind die Fasern sehr gleichmaBig 
gebaut. 

Die Dehnbarkeit ist vie! geringer als die der Baumwolle. Die Flachs­
fasern lassen sich urn ungefahr 4 v H dehen bis sie reiBen. 

Auch die Elastizitat ist geringer als bei Baumwolle. 
Die Festigkeit der Flachsfaser ist aber dedeutend groBer als die der Baum­

wolle und betragt etwa 35 kg pro mm 2• 

Der Glanz ist bei gut gerottetem und gehecheltem Flachs seidenartig, bei 
iiberrottetem matt. 

Durch Bleichen werden die Fasern rein weiB, die Einzelzellen haften dann 
weniger fest zusammen, der Glanz tritt starker hervor, beirn Anfuhlen ist groBere 
Weichheit zu verspiiren. 

Gebleichte Flachserzeugnisse lassen sich in allen Farben ausfarben. 
Die Feuchtigkeitsaufnahme aus der Luft betragt 20 vH. Der zulassige 

normale Feuchtigkeitsgehalt ist 12 vH. 
De.r Flachs ist ein besserer Warmeleiter als Baumwolle, weshalb 

auch Leinenzeuge kuhler sind. 
Flachs wird verwendet zur Herstellung von Garnen, Zwirnen, Spagaten, 

Spitzen und Geweben. 
1m Handel wird der Flachs nach dem Ursprungslande und nach dem Ge­

winnungsorte bezeichnet. Die groBte Menge des in den Handel kommenden 
Flachses stammt aus RuBland. 1m groBeren AusmaBe wird Flachsbau auch be­
trieben in Deutschland, Irland, Belgien, Holland, Frankreich, Bohmen, Mah­
ren, Tirol u. a. 

FUr die Bezeichnung des Flachses kornmt das Rosteverfahren in Betracht 
und man unterscheidet: Wasserroste und Tauroste. Die russischen Flachse 
tragen die gleichbedeutenden Bezeichnungen Motschenetz und Slanetz. 

Hauptsachliche Motschenetz-Marken sind: Pskower, Ostrower, FelIiner, 
Pernauer, Revaler und Livlander in verschiedenen Giitebezeichnungen. 

Gebrauchliche Slanetzmarken sind: KraBnoholm, Bechetzky, Kaschin, Me­
dinsky, welche gewohnlich unsortiert mit der Bezeichnung "Siretz" (unsortiert) 
in den Handel kommen, wahrend die Marken Nerechta, Grasowitz, Kostroma, 
Wologda, Jaroslaw auch die Bezeichnung Siretz tragen, jedoch in die Sorten 
Fabrik, Otborny I, II, III unterschieden sind. Einige Sorten, wie Rieff, Jaropol, 
Melenky, Archangel, Wiasma sind in I bis IV Crown und Zabrak eingeteilt. 

Orte mit Flachsmarkten sind: Petersburg, Riga, Belfast, Gent, Lille, Biele­
feld, Trautenau. 
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Das ' Verspinnen des Flachses. 
Durch die Arbeiten zur Gewinnung der Fasern aus dem Flachsstroh werden 

diese erst in den spinnfahigen Zustand ubergefiihrt. Man erhalt zweierlei fur das 
Verspinnen in Betracht kommende Spinnstoffe, den Hechelflachs und das 
Flachswerg. 

Diese beiden unterscheiden sich voneinander wesentlich durch die Lange, 
Feinheit, Reinheit, sowie durch die geordnete parallele oder verworrene Faser­
lage. Diese Verschiedenheiten lassen ein Verspinnen nach einem einheitlichen 
Spinnverfahren nicht zu und man muB zwei verschiedene Wege einschlagen und 
bezeichnet die hierzu notwendigen Arbeiten in ihrem Zusammenhange als He c h e 1-
flachsgarn und Flachswerggarn- Spinnerei. 

a) Die Hechelflachsgarnspinnerei. 
Der gehechelte Flachs liiBt sich je nach seiner Gute und Feinheit zu Ketten­

und SchuBgarnen in den englischen Flachsnurnmern (bei der engl. Flachsnume­
rierung ist die Langeneinheit 1 Cut (Lea) = 300 Yards, die Gewichtseinheit 
1 t6 engl.) bis 400 spinnen. Und zwar spinnt man Flachsgarne in den Nummern 
8 bis 12 um 1 ansteigend, von 12 bis 22 um 2 ansteigend, hierauf 25, 28, 30, 32, 
35,38,40 und mit den gleichen Einheiten bis 60, von 60 bis 100 urn 5 ansteigend 
und von 100 bis 400 um 10 ansteigend. Nr. 8e = Nr. 5 m; Nr. 400 e = Nr. 240 m. 

Da die gehechelten Flachsristen aus nahezu gleich langen parallelliegenden 
Fasern bestehen, kann man aus ihnen durch Aneinanderreihen ein langes Faser­
band bilden durch eine mit "Anlegen" bezeichnete Arbeit. Obwohl auch dieses 
Rand eine geordnete parallele Faserlage aufweist, zeigt es noch groBe Unregel­
maBigkeiten in seinem Verlaufe, die sich als dunnere und dickere Bandstellen 
erkennen lassen und eines Ausgleichs bedurfen. Diese anzustrebende Verbesse­
rung durch vielfaches Dublieren, verbunden mit einer Verfeinerung des Bandes, 
wird ",ie in der Baumwollfeingarnspinnerei durch ein wiederholtes Strecken er­
reicht. Das Anlegen und Strecken sind vorbereitende Arbeiten in der Hechel­
garnspinnerei. 

Nunmehr ist aus dem verhaltnismaBig noch dicken Streckbande durch das 
V orspinnen der V orgarnfaden (V orgespinst) zu bilden, der zu seiner Uberfuh­
rung in das Flachs- oder Leinengarn noch das Feinspinnen durchzumachen hat. 

Die in der Hechelgarnspinnerei vorzunehmenden Arbeiten lassen wieder deut-
Hch drei Arbeitsgruppen erkennen: 

die Vorbereitungsarbeiten, 
das Vorspinnen und 
das Feinspinnen, 
die Nacharbeiten. 

I. Die Vorbereitungsarbeiten. 
Die Vorbereitungsarbeiten bilden die Grundlage fUr die Erzeugung eines mog­

lichst gleichmaBigen Fadens von bestimmter Feinheit und sind daher sorgfaltig 
und gewissenhaft auszufiihren. Der bestgehechelte Flachs kann bei nicht ge­
horiger Behandlung in der Vorbereitung, wie z. B. durch zu schwere Bander auf 
der Anlegemaschine oder durch zu geringe Dublierung auf der Strecke, zu nicht 
befriedigenden Erzeugnissen fiihren. 



Die Flachsspinnerei. 

Die zu den Vorbereitungsarheiten gehorenden Arbeiten sind: 
das Anlegen und 
das Strecken. 

A. Das Anlegen. 

503 

Das Anlegen bezweckt die Bildung eines Faserbandes von bestimmter Lange 
aus den gehechelten Flachsristen. 

Diese Bandbildung nimmt die Anlegerin in der Weise vor, daB sie eine Flachs­
riste (Handvoll) in mehrere Teile teilt und mit den Kopfenden voraus derartig 
ubergreifend auf den langsam bewegten 4 bis 8 nebeneinanderlaufenden Leder-

Abb. 632 u. 633. 

bandern l der Anlegemaschine (Spreader), welche in den Abb.632 u.633 dar­
gestellt ist, aneinandergereiht, so daB die aneinanderstoBenden Ristenenden gut 
uberlegt sind. Das Teilen der Handvoll erleichtert nicht nur das Bandbilden, 
sondern bietet auch den Vorteil, mit den erhaltenen dunnen Bandern beim nach­
folgenden Strecken mit groBerer Dopplung arbeiten zu konnen, wodurch die 
Gleichmii.Bigkeit des Bandes wesentlich gefordert wird. Die von den 51/2" (138 mm) 
breiten Lederbandern gefUhrten Flachsbander von ungefahr 4" (100 mm) Breite 
laufen einzeln durch die Fuhrungsbleche Iii, werden von den Einziehwalzen e 
und d erfaBt und eingezogen und dem Hechelfelde N 8 zugeliefert, welches die 
Bander zn tragen und die Fasern in diesem unter Mitwirkung des Streckwalzen­
paares 8, dI , parallel zu legen hat. Die aus den Streckwalzen einzeln austretenden 
Bander enthalten UnregelmaBigkeiten im Dickenverlaufe, die sich nur durch 
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Doppeln beseitigen lassen. Zum Doppeln · ist hinter den Streckwalzen, ziemlich 
anschlieBend, die Banddublierplatte Dp mit ebenso vielen unter 45 0 stehenden 
Schlitzen als Bander in der Maschine laufen, angeordnet. Die einzelnen Bander 
laufen tiber der Bandplatte von oben nach unten in die Schlitze ein und nehmen 
im gedoppelten Zustande unterhalb der Bandplatte ihren weiteren Weg, um 
schlieBlich im letzten Schlitz nach oben gefiihrt und mit dem letzten Bande 
vereinigt als einziges Band von den Abzugwalzen a, a1 in die Kanne Ka abge­
worfen zu werden. 

Auf die Einzelheiten der Anlegemaschine eingehend, seien zunachst die Ein­
ziehzy linder e, d behandelt, welche zugleich das erste Streckwalzenpaar bil­
den. Das zweite Streckwalzenpaar 8, d1 bewirkt das Verfeinern der Bander durch 

H, 

, Streckverzug und mit Unter­
~ 1 sttitzung der Nadelstabe im 

~~===============;,;i;~:'::,t. - Hechelfelde N 8 das Patallel­

~~~====::::=========~J~. ~r .~~>s: \Jf ' legen der Fasern in den 
r.,' Bandern. Der angetriebene 

Abb.634. 

Unterzylinder von 31/2" 
II.' (89 mm) aus Eisen oder Stahl 

Z hat je nach der Banddicke 
und der zulassigen Leistung 

J;' eine minutliche Umfangsge­
schwindigkeit von 0,9 bis 
1,70 m. Die Ober- oder 
Druckzylinder d vom glei­

.J;' chen Durchmesser wie del' 
If; untel'e Einziehzylinder sind 

paarweise auf eine Achse 
aufgesetzt. Zur sicheren Mit­
nahme der Bander sind sie 
durch die aus dem Hanger 8t, 

Hebel h und Gewicht G be-
stehende Hebelanordnung belastet. Der Hanger umfaBt den mittleren Achsen­
tell und tibertragt einen Belastungsdruck von ungefahr 300 U eng!. (136 kg). 

Das an die Einziehzylinder anschlieBende Nadelstabfeld (Hechelfeld) hat 
40 bis 50 eiserne Nadelstabe N8, welche mit ebenso vielen Nadelleisten (GiII­
reihen) belegt sind als Bander in der Anlegemaschine laufen (Abb. 634). Diese 
Gilleisten sind auf den Staben mit Nieten oder Schrauben befestigt und bei Ab­
ntitzung und Beschiidigung auswechselbar. Sie werden in der Richtung gegen die 
Streckwalzen 8, d1 mit einer Geschwindigkeit, die gleich oder nur wenig groBer 
als jene der Einziehwalzen ist, durch die getriebenen, flachgangigen, mit Rechts­
und Linksgewinden versehenen Schraubenspindeln 8~, S2 ' in deren Schrauben­
gangen sie sich mit ihren Enden fiihren, in der Arbeitsebene bewegt; beim An· 
langen vor dem zweiten Streckwalzenpaare durch die an den Enden del' Spin­
deln angebrachten Hammer H 2 , H~ nach abwarts geschlagen. Die Nadelstabe 
fallen nunmehr mit ihren Enden in die Schraubnuten der senkrecht darunter 
befindlichen rechts- und linksgangigen Schraubenspindeln 81 , 8~, die mit ihrer 
doppelt so groBen Ganghohe die Nadelstabe mit doppelt so groBer Geschwindig-
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keit gegen die Einzeihwalzen hinfiihren. Unmittelbar vor diesen heben die Ham­
mer HI' H~ an den unteren Schrauben die Nadelstabe wieder in die Arbeits­
ebene hoch. In dieser Bahn bewegen sich die Nadelstabe stetig und fiihren 
sich auf den Fiihrungsleisten I", I; bzw. f I' I~· 

Wie bereits erwahnt worden ist, haben die Nadelstabe die Aufgabe, die Ban­
der zwischen den Streckzylinderpaaren, deren Entfernung bis 36" (915 mm} 
betragen kann, zu unterstiitzen, die parallele Faserlage nicht nur zu erhalten, 
sondern zu verbessern, dadurch, daB die Fasern aus den Nadem der Bander 
herangezogen werden. 

Das zweite Streckwalzenpaar 8, dl besteht aus dem getriebenen Unter­
zylinder 8 von 5" Durchmesser, der aus Eisen oder Stahl hergestellt ist. Der 
Druckzylinder dl , aus Hartholz fiir elastische Druckiibertragung, miBt ungefahr 
10" im Durchmesser und wird mitgenommen. Je 2 Druckzylinder sind auf eine 
Achse aufgesetzt und diese in der Mitte durch den Hanger m und daran gebolz­
ten Gewichtshebelwerk 8tl , hI' 11 2 , G2 mit einem Drucke von etwa 800 {!J eng!. 
(360 kg) belastet. Diese hohe Belastung ist fiir sicheres Mitnehmen der Bander 
und somit fiir einen regelrechten Verzug notwendig. Die Zapfen der Druck­
zylinder sind in Nuten der Fiihrungsarme la gefiihrt, so daB sich jene mit Riick­
sicht auf die Dicke der Bander etwas heben und senken konnen. Sowohl die 
Unter- als auch die Druckzylinder werden von den angestellten Putzleisten P, 
PI' die mit Filztuch gefiittert sind, von mitgenommenen Unreinigkeiten und 
Fasern reingehalten: 

Der Zylinderabstand (Entfernung zwischen Einziehzylinder und Streck­
zylinder, auch reach benannt) ist wegen der groBen Lange der verschiedenen 
Flachssorten 17 bis 36" (432 mm bis 915 mm). Da der Hechelflachs nicht gleich­
stapelig ist, muB die Zylinderentfernung groBer als die Faserlange sein, weil sonst 
bei der geringen Dehnbarkeit des Flachses und des ausgeiibten groBen Verzuges 
= 24 bis 33, alle Fasern, welche gleichzeitig von den Klemmstellen beider Zylin­
derpaare gehalten wiirden, zum Bruche kommen wiirden. Dieser groBe Zylinder­
abstand macht den Einbau des Hechelfeldes zwischen ihnen zur Stiitzung der 
Bander notwendig, weil ohne jenes ein Zerren und ReiBen derselben sich ein­
stellen mochte. Man hat zur Stiitzung Nadelstabe gewahlt, welche sowohl zum 
Spalten der Fasern als auch zur parallelen Lagerung derselben wesentlich bei­
tragen. Die groBte parallellegende Wirkung wird durch die hohe Umfangs­
geschwindigkeit des zweiten Streckzylinderpaares 8, dl erhalten, welches die 
Fasern mit raschem Zuge zwischen den Nadeln der Hechelstabe hindurchzieht. 

Die Moglichkeit eines 24- bis 33fachen Verzuges ist durch die groBe Lange 
der Flachsfaser gegeben. Gewohnlich angewendete VerzugsgroBen sind 25 bis 
28fach. 

Die Abzugwalzen a, a l sind aus Eisen; die untere mit 4" (102 mm) ist 
angetrieben und hat eine Geschwindigkeit, die gleich oder etwas groBer als jene 
der Streckwalzen 8, dl ist. Die obere als Druckwalze wirkende Abzugwalze von 
7 bis 8" Durchmesser wird mitgenommen und fiihrt sich in Nuten der an der 
Bandplatte befestigten Fiihrungsstiicke F. Das von den Abzugwalzen abgezogenE' 
Band lauft zwischen den Metallfiihrungen lUI ein. 

Das von den Abzugwalzen in die Kanne abzuliefernde Band ist genau zu 
messen, um die gewiinschte Feinheitsnummer des Garnes mit Sicherheit auf der 
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Feinspinnmaschine zu erreichen. Jede Kanne muB ein Band von bestimmter 
Lange eingelagert erhalten zur Uberwachung der Bandnummer bzw. zur Be­
stimmung des Ansatzgewichtes, d. h. jenes Bandgewichtes, welches die Kannen, 
die einer Lieferung der nachfolgenden Strecke vorgelegt werden, wiegen miissen. 

Diese bestimmte Bandlange jeder Ka.nne hat in der Flachsspinnerei die Be­
zeichnung "Klingellange". Die Bezeichnung ruhrt von der mit der MeB­
einrichtung verbundenen Klingel her, die ertont, sobald die bestimmte Lange 
an Band in die Kanne abgeliefert ist. Durch das Glockensignal wird die Arbeite-

p 

Abb. 635. 

p rin aufmerksam gemacht, das 
Band abzureiBen und die volle 
gegen eine leere Kanne auszu­
tauschen . 

Der MeB- und Klingel­
apparat (Abb.635) ist an die 
Welle der unteren Abzugwalze a 
angeschlossen. Am Wellenende 
ist die Schnecke se, welche das 
Schneckenradchen sr und das 
Schneckengetriebe sel , srI be-
wegt. Das Schneckenradchensrl 

•. ," ? tragt den Stift i, der wahrend 
seiner Drehbewegung an den 
Daumen dm des federnden Klin­
geltragers P sich anlehnt und 
zuriickdrangt. Sobald der Stift i 

Ka 
den Daumen verlassen hat, 
schnellt der Klingeltrager vor 
und die an ihm befestigte Klin­
gel Kl ertont zur Anzeige der 
in die Kanne eingemessenen 
Klingellange. Durch Wechseln 
des Schneckenradchens sr, das 
in verschiedenen Zahnezahlen 

vorhanden ist, konnen Klingellangen von 300 bis 2000 Yards eingestellt werden. 
Je feiner das Garn auszuspinnen ist, desto groBer ist die Klingellange zu wahlen. 

Die Klingellange dient zur Bestimmung des Ansatzgewichtes. Unter die­
sem versteht man das Gewicht samtlicher Kannen samt Bandinhalt, die einer 
Lieferung der Grobstrecke vorzulegen sind. Werden z. B. 8 Kannen vorgelegt, 
also 8 Bander durch die Strecke geschickt und mit der Bandplatte zu einem 
einzigen Bande vereinigt und als solches in die Kanne (Ablieferkanne) eingelegt, 
so muB jede solche Vorlage fiir eine bestimmte Garnfeinheit ein bestimmtes Ge­
wicht, das Ansatzgewicht, haben. Die Grundlage fUr die Berechnung des An­
satzgewichtes bietet der Spinnplan. Letzterer ist durch die Zahl und Gattung 
der zu einem Maschinensatz gehorenden Maschinen, der Dopplungen und Ver­
zuge gegeben. Es sei fur die Berechnung des Ansatzgewichtes angenommen, daB 
der Satz aus einem Flyer und drei Strecken zusammengesetzt ist, und die Dopp­
lungen und Verziige in folgender Weise ausreichend sind : 
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Flyerverzug VI = 15, Dopplung DI = 1, 
III. Strecke VIII = 18, DIII = 16, 
II. Strecke VII = 15, DII = 12 und 
I. Strecke VI = 15, DI = 8. 

Fur die V orgarnnummer N = 6 ist das Ansatzgewicht zu berechnen. 
FUr die V orgarnnummer 6 miissen 

6" 300 = 1800 Yards 

ein Gewicht von 1 itJ engl. haben. 
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Nunmehr ist festzustellen die Lange des der I. Strecke vorzulegenden Bandes 
von 1 itJ engl. Gewicht mit Berucksichtigung der angegebenen Dopplungen und 
Verzuge. Die Vorlagelange ist allgemein zu finden aus der Gleichung 

D 
L,,=La"V' 

worin Lv die vorzulegende, La die abbelieferte Lange des Bandes, D die gesamte 
Dopplung und V den gesamten Verzug bedeuten. Nach Einsetzen der Zahlen­
werte wird 

1800·1·16·12·8 
Lv = 15.18.15.15 = 45,511 Jards, 

als Lange des der 1. Strecke vorzulegenden Bandes von dem Gewichte gleich 
1 itJ engl. erhalten. 

Wird die Klingellange K mit 900 Yards gewahlt, so bestimmt sich das Band­
gewicht fUr 1 Kanne aus 

4:~~1 = 19,7754itJ . , 

Da jeder Lieferung der Grobstrecke bei Dr = 8 .. " " 8 Kannen vorzulegen 
sind, ist das Ansatzgewicht 

A = 8" 19,7754 = 158,2 itJ " 

Wurde die Kanne das berechnete Bandgewicht nicht aufzunehmen vermogen, 
so muBte die Klingellange kleiner gewahlt werden. 

Man erkennt aus dem Rechnungsgange unschwer, daB das Ansatzgewicht 
urn so kleiner werden muB, je groBer die Dopplungen und je kleiner die Verzuge 
werden und umgekehrt. 

Zur Zusammenstellung der Ansatzgewichte werden die von der Anlege­
maschine kommenden Kannen dem Wieger zugestellt, der jede einzeln zu wiegen 
hat. Fiir schnelles Arbeiten miissen alle Kannen eines Maschinensatzes von 
gleichem Gewicht sein. Auf der Wage bleibt das Eigengewicht der Kanne standig 
aufgelegt. Wird nun eine mit Band gefiillte Kanne gewogen, so gibt das aufzu­
legende Gewicht das Nettogewicht des Bandes an, welches mit Kreide an der 
Kanne vermerkt wird. Da die Gewichte der Bander in den einzelnen Kannen 
nicht immer von genau gleicher GroBe sein werden, stellt der Wieger solchen 
Kannen fur einen Ansatz zusammen, deren Gesamtgewicht moglichst genau dem 
berechneten Ansatzgewicht gleichkommt. 

Die Anlegemaschine wird ein- und zweikopfig, jeder Kopf mit einer Lieferung 
gebaut. 

Sollen mehrere Flachssorten vermischt verarbeitet werden, so laBt das 
Mischen sich bequem auf der Anlegemaschine vornehmen, indem die Flachs-
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. sorten auf den einfiihrenden Lederbandern getrennt aufgelegt und durch das 
auf der Bandplatte sich vollziehende Vereinigen zu einem Bande vermengt 
werden. 

Es mogen einige Mischungen folgen: 

Garnnummer 29 Prima: 

Garnnummer 8 Prima: 

Garnnummer 14 Prima: 

Garnnummer 16 Prima: 

Garnnummer 20 Prima: 

Garnnummer 30 Sekunda: 

3 Bander Tau 30er, 
3 " russ. 30er, 
Ansatzgewicht = 113 flJ engI. 

2 Bander russ. 20er, 
2 Tau 16er, 
1 Band russ. 16er, 
1 " Miihlviertler 16er, 
Ansatzgewicht = 287 flJ engI. 

2 Bander Tau 20er, 
2 SIanetz 16er, 
1 Band russ.20er, 
1 " Miihlviertler Wasserriiste 16er. 
Ansatzgewicht = 245 'll! engl. 

2 Bander Tau 16er, 
2 " Christianberger Tau 20er. 
1 Band SIanetz 16er, 
1 " SIanetz 20 er 
Ansatzgewicht = 214 flJ. 

3 Bander Tau 25er, 
3 " russ. 25er. 
Ansatzgewicht = 216 flJ. 

2 Bander russ. 25er, 
2 . Tau 25er, 
2 " SIanetz 20er, 
per Ansatz 16 flJ Iichtes Werg 30er. 
Ansatzgewicht = 158 flJ. 

Garnnummer 40 extra Prima: 3 Bander Tau40er, 

Garnnummer 40 Prima: 

Garnnummer 40 Sekunda: 

Garnnummer 50 Prima: 

3 " BeIgisch 50 er. 
Ansatzgewicht = 278 flJ. 

3 Bander russ. 40er, 
3 " Tau 35er. 
Ansatzgewicht = 184 {t. 

2 Bander Tau 25er, 
2 " SIanetz 30 er, 
2 " russ. 35er. 
Ansatzgewicht = 197 flJ. 

2 Bander Tau 4Oer, 
2 " Tau 50er, 
1 Band russ. 40er, 
1 " russ. 50er. 
Ansatzgewicht = 188 tlJ. 

Die Berechnung der Anlegemaschine. Der Spinner hat den Verzug, 
die Klingellange und die stiindliche Lieferung zu berechnen. 

Notwendig hierzu ist die Kenntnis des Getriebes, das in den Abb. 636 u. 637 
dargestellt ist. FUr die Vornahme der Berechnungen eignet sich besonders das 
in Abb. 637 gezeichnete Getriebeschema, in welchem die 'Obertragungsrader, die 
einfluBlos sind, durch Verbindungsstriche angedeutet sind. 
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Der Verzug, in bestimmten Grenzen durch Wechseln des Verzugsrades Nw 
einstellbar, ist der Bruchwert aus Vorderzylinder- durch Hinterzylindergeschwin-

Abb.636. 

digkeit. Bezeichnen d1 und d2 deren Durchmesser und n1 , n 2 die ihnen zukom­
menden minutlichen Umdrehungszahlen, so ist der Verzug V ausgedriickt durch 
die Gleichung 

V d2 ·!7l:·n2 d2 ·n2 

= dl ·!7l:·nl = dl·nl · 

Aus dem Getriebe ist 
n 2 Z6 Za Nw 
n l = Z4 • Z;. ~ , 

mithin 

V=~2.·~·~·Nw 
dl Z4 Z2 Zl 

und der ziffernmaf3ig ausge­
driickte Verzug 

Fiir 

5 56 56 Nw 
!:: = 31/ • • 20 . 16' 2f 

=0,666Nw . 
----

Nw = 36, 38, 40, 45, 50, 
ist 
V =24;25,33;26,66;30;33,33. 

Durch Austausch des Ver­
zugswechselrades laf3t sich 
del' Verzug in den Grenzen 
24 bis 33 andern. 

Z,, ·ZO 

Abb.637. 

Die Klingellange ist die von der Abzugswalze a gelieferte Bandlange 
innerhalb der Zeit, wahrend welcher sich das Schneckenradchen srI mit dem 
Stifte i um eine volle Umdrehung bewegt hat. Bezeichnet K die Klingellange 
in Yards, da den Durchmesser in Zoll eng!. der Abzugwalze und na deren Um-
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drehungszahl in der Zeit, welche das Schneckenradchen srI braucht, um I Um­
drehung zu machen, so ist 

K = ds . n . ns in Zoll engl. 
und 

Aus dem Getriebe ist 

n = l·srl.~ 
s sel se ' 

mithin 

und da 
sel=se=l, 

K = da:n;·srl·sr = 4·3,14·53·27 = 500 Y 'd 
36. 36 al s. 

Gewohnlich ist fiir die Xnderung der Klingellange das Schneckenradchen sr 
durch ein solches mit entsprechender Zahnezahl auszutauschen, wahrend die 
iibrigen GroBen in der obigen Gleichung als konstant anzusehen sind. FUr die 
J3erechnung der Zahnezahl des Schneckenradchens sr bei zu andernder Klingel­
lange hat man 

36·K 36·K 36 K 
sr=-=---da·:n;·sr1 4·3,14·53 665,68 . 

SolI z. B. die Klingellange K = 900 Yards sein, so ist 
36·900 

sr = 665,68 '" 49 , 

also ein Radchen mit 49 Zahnen aufzusetzen. 
Fiir groBere Klingellangen sind beide Schneckenradchen auszuwechseln. 
Sei K = 2000 Yards, so sind aus der Gleichung 

36·K 36·2000 _ 
srI' sr = da.:n; = 12,56 = 5732,0, 

die Zahnezahlen der Radchen bestimmbar. l\fit Annahme 

folgt 
sr2 = 5732,5 , 

und 

sr = V5732,5 '" 75 , 

es sind also beide Schneckenradchen mit je 75 Zahnen zu wahlen. 
Die stiindlich gelieferte Bandlange in Yards ist mit der stiindlichen 

Umfangsgeschwindigkeit der Abzugwalze in Yards ausgedriickt. Diese mit L 
bezeichnet, gibt 

L =d3'~~~'60 
36 ' 

worin n~ die minutliche Umdrehungszahl der Abzugwalze a ist. 
Aus dem Getriebe ist 

, Pw ZlO 
ns=n·--·-. 

Z ~l 
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n ist die minutliche Umdrehungszahl der Antriebswelle Hw, Pw die Zahnezahl 
des Lieferwechselrades. 

Aus beiden Gleichungen folgt 

L=d3 ·n.60. 11: .ZlO 'Pw 
36 Z ~l 

und nach Einfiihrung der ziffermaBigen Werte 

L= 4·3,14·60 .140 '~~'Pw = 6541· Pw in Yards 
-- 36 56 20' . 

Wie aus der Gleichung zu ersehen ist, nimmt die stiindli~h gelieferte Bandlange 
in Yards mit der Zahnezahl des Lieferwechselrades in gleichen VerhaUnisse 
zu oder abo 

FUr Pw = 24, 25, 28, 30, 32, 35, 40, 
ist L = 1569,8, 1635,25, 1831,48, 1962,3, 2093, 2289,35, 2616,4. 

Kraftbedarf fiir 1 Band 0,15 bis 0,22 PS. 

B. Das Strecken. 

Das Strecken bezweckt eine Veredelung der auf der Anlegemaschine erzeug­
ten Flachsbander, deren GleichmaBigkeit b~ziiglich der Fasernverteilung im 
Langenverlaufe verbessert werden soIl unter Beibehaltung der parallelen Lage­
rung. Weil in der Flachsspinnerei nur einmal vorgesponnen wird, fallt dem 
Strecken auch die Aufgabe zu, die Bander zu verfeinern. 

Die VergleichmaBigung im weitgehendsten MaBe wird durch hohe Doppelun­
gen bei 3 bis 4 Streckdurchgangen erreicht, wobei solche von 4, 8 bis 16fach 
ausreichend sind. Um bei diesen hohen Dopplungen auch geniigend zu verfeinern, 
sind groBe Verziige 14- bis 20fach notwendig, und zwar muB der Verzug groBer 
als die Dopplung sein. 

Beim Spinnen von Leinengarnen bis zur N ummer N = 100 geniigen drei 
Streckendurchgange, iiber der Nummer N = 100 kommen zumeist vier in An­
wendung. 

In der Bauart sind die Flachsstrecken der Anlegemaschine sehr ahnlich und 
sind meist Nadelstab- oder Schraubenstrecken. 1m Vergleiche mit der Anlege­
maschine sind die Teile der Strecken etwas kleiner bemessen. Die Anzahl der 
Kopfe ist 2 bis 3, jeder Kopf mit 3 bis 6 Lieferungen, jede Lieferung mit 4- bis 
16facher Dopplung. Bei 3 Streckdurchgangen fiihren die Strecken die Bezeich­
nungen: Grob-, Mittel- und Feinstrecke, oder I., II. und III. Strecke. 

Die Einrichtung der Flachsstrecke zeigen die Abb. 638 u. 639. Die aus den 
Kannen Ka auslaufenden Bander werden iiber die Leitrollen ro gefiihrt, an der 
Stange l gedoppelt, iiber den polierten guBeisernen Tisch ti geleitet und durch 
die Metallfiihrungen tii den Einziehzylindern e, d, die das erste Streckwalzen­
paar bilden, zugeleitet. Die zweifach gedoppelten Bander nehmen ihren Weg 
durch das Hechelfeld N 8 und werden an dessen Ende von dem Streckwalzen­
paar 8, dt erfaBt, das mit 6- bis 18mal groBerer Geschwindigkeit als die Einzieh­
zylinder bewegt, die Bander in dem gleichen MaB verlangert bzw. verfeinert. 
Samtliche Bander einer Lieferung werden durch die Bandplatte Dp zu einem 
Bande vereinigt und dieses von den Abzugwalzen a, at in die Kanne Kat ab­
gelagert. 
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Ahb.638. 

Abb.639. 
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Die dargestellte Strecke ist (wie die GrundriBabbildung zeigt) 2kopfig mit 
je 2 Lieferungen, jede Lieferung mit 8facher Dopplung. 

Die angetriebenen Unterzylinder e sind aus Eisen oder Stahl und 
haben Durchmesser von 11/2,1 5/8,1 3/, und 2". Sie sind doppelt angeordnet, um 
im Vereine mit dem durch Eigengewicht wirkenden Druckzylinder die Bander 
besser zu klemmen und sicherer zu fOrdern. Die mit Filz bekleideten Putzleisten 
Pa, P; halten die Einziehzylinder von anhaftenden Fasern rein und verhindern 
das Wickeln der Bander. 

Das Hechel- oder Nadelstabfeld besteht aus 40 bis 50 und mehr 
Nadelstaben. Die Nadeln sind zweireihig gesetzt. Die Breite der. Nadel- oder 
Gillreihen ist je nach der Feinheit -der Strecke (Feinheit der Bander) 4, 3, 21/2, 
21/" 2, 11/8" breit. Eine Nadel- oder Gillreihe solI nicht mehr als 2 Bander auf­
nehmen, um eine "Oberfiillung zu vermeiden, weil sonst nicht aIle Fasern im 

Abb.640. 

gleichen MaBe der Streckwirkung unterzogen werden, was AnlaB zu Fehlern im 
Bande ist. 

Besteht demnach eine Lieferung im Streckkopfe aus 4, 6 oder 8 Gillreihen, 
so ist das Ansatzgewicht aus dem Gewichte von 8, 12, und 16 Bandern zu bilden. 

Die Nadelstabe konnen am Ende des Arbeitsfeldes von Hammern in das 
Riicklauffeld nach abwarts geschlagen oder, wie in Abb.64O dargestelIt, mittels 
der durch Kreisexzenter E bewegten Hebel h niedergebracht werden. Letztere 
Einrichtung bietet einen tuhigeren Gang. . 

Das Hechelfeld liegt bei allen Strecken wagerecht. 
Das zweite Zylinderpaars, d1 iibt durch seine erhohte Umfangsgeschwin­

digkeit das Verstrecken oder Verziehen zur Verfeinerung des Flachsbandes aus. 
Der Verzug ist durch Wechseln der Verzugswechselrader (Nummerwechselrader) 
innerhalb der Grenzen eines 6- bis 18fachen Verzuges zu verandern. 

Der getriebene Unterzylinder aus Eisen oder Stahl hat nach der Feinheit 
der Strecke und der Bander Durchmesser von 3, 23/" 21/2, 21/" 2, 11/,". Durch die 
Putzleiste P wird derselbe rein gehalten. 

Bergmann, Spinnerei. 33 
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Die aus Erlenholz hergestellten Druckwalzen dl von 7 bis 8" Durchmesser 
sind paarig auf einer Eisenachse befestigt, in deren Mitte der an dell doppelten 
Gewichtshebelwerk hI' st, h2' G2 angebolzte Hanger angreift zur "Obermittlung 
eines bedeutenden Belastungsdruckes. Letzterer solI fUr I" Gillbreite ungefahr 
200 iJJ (90,72 kg) betragen. Es ware also bei 4" Gillbreite ein Druck von 800 iJJ 
erforderlich. Sowohl zu viel als auch zu wenig Druck ist nachteilig. Das Erlen­
holz fiir die Herstellung der Druckwalzen ist das beste Holz fUr diesen Zweck, 

\ 
/ \ 

I \ 

I \ 
- .1-. -----\'k-'''«itVtl--.-.--i-m,. 

\ i 
\ I 
\ i 
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weil es nicht nur die glatteste. und 
gleichmaBigste Oberflache beibehalt, 
sondern durch die als Druckwalze zu 
leistende Arbeit weder hart und unnach­
giebigwird, noch schiefert. AuBer 
Erlenholz sind auch Sykomore, Maha­
goni, Buche, Buchsbaum, Birke und 
VIme in Verwendung. 

Die Druckwalzen fiihren sich mit 
dem Endzapfen in den Fiihrungsstiik­
ken la l und werden von den Putzleisten 
PI rein gehalten. 

Fiir gleichmaBige Abniitzung des 
unteren Streckzylinders, wird derselbe 
sehr langsam hin- und herbewegt. Die 
Vorrichtunghierzu, in den Abb. 641 u.· 
642 wiedergegeben, besteht in einer 
vom Unterzylinder durch die Stirn­
rader m3 , m4 betatigten Schaltvorrich-

m3 tung, bei welcher das Kreisexzenter e3 

1~~~~SI~~1~~~1~~;~;~~~~- durch die Exzenterstangest3 den Schalt-
'?11\ hebelsh mit der Schaltklinke Sk3 auf-

Abb. 641 u. 642. 

und niederbewegt zum Schalten des 
RadesSa3• 

Die auf der Achse von Sa3 sitzende 
eingangige Schnecke se3 iibermittelt die 
Schaltbewegung durch des Schnecken­
rad sr3 und das mit dessen Achse ver-

bundene Exzenter e4 auf den um Bolzen 03 drehbaren Hebel h3' der in seinem 
gegabelten Ende die Zapfen des auf der Vorderzylinderwelle Vz aufgesetzten 
Kopfes k4 aufnimmt. 

Der Zylinderabstand (reach), d. i. die Entfernung zwischen den Klemmstellen 
der Einzieh- und Streckzylinder, ist je nach der Lange des Flachses 22 bis 30" 
(559 bis 762 mm). 

Zur augenblicklichen Entlastung der Druckzylinder fiir langere 
Betriebspausen ist unterhalb der Gewichtshebel h2 (Abb. 643) die Welle WI 

mit den aufgesetzten unrunden Scheiben u l gelagert. Durch Drehen derselben 
mit dem Handrade hr werden die Hebel h2 von den unrunden Scheiben u l an­
gehoben und die Belastungsgewichte G2 auBer Wirksamkeit gesetzt. 

Zur Sicherung gegen das Brechen und Niederdriicken der Nadeln 
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an den Hechelstaben oder gegen das Beschadigen anderer Teile des Hechelfeldes 
ist eine Ausriickvorrichtung vorgesehen, die das Raderwerk zum Antriebe der 
Nadelstabschrauben auBer Betrieb setzt, sobald sich ein erhohter Widerstand 
einstellt. 

Als Ursachen fehIerhafter Bander sind anzufiihren: 
Das nicht rechtzeitige Anstiickeln eines gerissenen oder ausgeIaufenen Ban­

des, weil dann das abgelieferte Band an der fehlerhaften Stelle diinner bzw. 
Ieichter sein wird. 

Das Wickeln der Bander um die zwischen den Einziehzylindern liegenden 
Druckwalzen, was bei unachtsamem Einziehen der Bander dadurch veranIaBt 
wird, daB vereinzelte Fasern herabhangen und beim AnIassen der Strecke wickeln 
und schlieBlich ganze Bandteile oder auch das Band selbst mitnehmen. Findet 

1(0 

Abb.643. 

dieses Wickeln an der inneren Einziehwalze statt und wird es nicht sofort be­
merkt, so wird die Wickelschicht so dick und hart, daB die von unten aufsteigen­
den Nadelstabe nicht mehr durchstechen konnen. Die friiher erwahnte Sicher­
heitsvorrichtung tritt in Tatigkeit und verhindert die Beschadigung der Nadeln. 

Eine andere Ursache ist das Stehenbleiben der tiber den Streckwalzen Iiegen­
den Druckwalzen, was durch UnregelmaBigkeiten im Bande, oder durch ab­
tropfendes 01, durch schlechtes Olen der Druckwalzenzapfen oder durch Wickeln 
von Abfall an diesen veranlaBt werden kann. In allen diesen Fallen staut sich 
das Band in den vor den Druckwalzen liegenden Ftihrungsstiicken (in den Zeich­
nungen nicht ausgefiihrt) zu einer dicken und harten Schicht, welche FehIer im 
Bande erzeugt oder zum Brechen und Niederdrticken der Nadeln' fiihrt, wenn 
die Sicherheitsvorrichtung zu trage arbeitet. 

Die Leistung der Flachsstrecken ist begrenzt dadurch, daB die Geschwindig­
keit der durch Schnecken im Rechteck bewegten Nadelstabe tiber eine gewisse 
l1iedrigliegende Grenze nicht gesteigert werden kann. GroBere Geschwindigkeit 

33* 
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Abb.644. 

Abb.645-647. 

und damit auch hohere Leistung liiBt sich erzielen, wenn die Nadelstabe zu einer 
endlosen tiber Rollen gefiihrten Kette vereinigt werden (Kettenstrecken). 

Die Einrichtung der Kettenstrecke ist in den Abb. 644 bis 647 dar-
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gestellt. Mit Ausnahme der Ausgestaltung des Hechelfeldes sind aIle ubrigen 
Einrichtungen genau wie bei der Schraubenstrecke. 

Die Firma O. Schimmel in Chemnitz baut die Anordnung nach Abb.644. 
Die Nadelstabe sind mit ihren Endzapfchen in den Kettengliedern der endlosen 
Ketten Ke drehbar gelagert. Die Bolzen, mit welchen die Glieder aneinander­
geschlossen sind, greifen in die Zahnlucken der Kettenrader K 1 , K 2• Ein von den 
Einziehzylindern abzweigendes Radergetriebe treibt die Welle mit den Ketten­
radern K2 an. Damit die Stabe mit den Nadeln in die Bander hinter dem innen­
liegenden Einziehzylinder senkrecht einstechen und vor den Streckzylindern 
dieselben senkrecht austretend verlassen, haben die Nadelstabe an ihren Enden 
rechtwinklig abgebogene Hebelchen, die mit Zapfchen in den Nuten der Fiih­
rungsbahnen Fit gleiten. Das senkrechte Einstechen verhindert das Verwirren 
der parallelen Faserlage #w 

iln Bande, das senkrechtc 
Austreten das Mitnehmen 
der Bander. 

Um mit der Klemm­
stelle der Streckzylinder 
moglichst nahe an das 
Nadelfeld heranrucken zu 
konnen, muB der Unter­
zylinder kleinkalibrig sein, 
wodurch es notwendig 
wird, fur die sichere Aus­
fuhrung des Streckver­
zuges das Hilfsstreck­
walzenpaar 8', d' anzu­
ordnen. 

Abbo 6~ 0 

__ ~lfw 

n·lDO 
Pw 

Ais Nachteil der Kettenstrecke ist anzufuhren, daB sie nicht so gut wie die 
Schraubenstrecke bezuglich der Giite der Bander arbeitet, was auf das Fehlen 
des raschen Einschlagens der Nadelstabe zuriickzufiihren ist. 

Die Firma James Mackie in Belfast fiihrt die Nadelstabketten (Abb. 645 bis 647) 
in rechteckig gestalteten Fiihrungsbahnen Fii , in welchen sowohl die Nuten fiir 
die Ketten als auch jene zur Fiihrung der Zapfchen an den Hebelchen k ein­
gearbeitet sind. 

Die Berechnung der Strecke mit Zugrundelegung der in Abb. 648 dar-
gestellten Getriebeskizze. . 

Der V erz ug zwischen den Einzieh- und Streckzylindern ist ausgedPiickt 
durch d 2 ·:n o n2 d2 o n2 v= - -= - -

d1·:non1 d1on1 ' 

wobei d1 , d2 die Zylinderdurchmesser in Zoll engl., n1 und t'b2 die.:mhiutlichen llm~ 
drehungszahlen der Zylinder sind. 

Aus dem Radergetriebe ist 

daher 
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FUr die Nummerwechselrader Nw = 48, 56, 64, 72, 
sind die VerzugsgroBen V = 12, 14, 16, 18. 

Zur Bestimmung der Abliefernummer der zu einem Satz gehorenden 
Strecken, sei an die Gleichung erinnert 

V 
Na=NtJ'D' 

in welche Na die Abliefernummer, N1) die Vorlagenummer, 'V den Verzug und 
D die Dublierung bezeichnet. 

FUr die erste Strecke ist die Abliefernummer der Anlegemaschine die Vorlege-

nummer. Sind die Klingellange K und das Ansatzgewicht A bekannt, so ist ~I 
das Gewicht in tIJ des Bandes von der Lange K Yards in einer von dar Anlege­
maschine kommenden Kanne. DI ist die Dopplung auf der ersten Strecke. Die 
N ummer dieses Bandes ist alsdann 

K K DI 
N1)=--A-=300'A' 

300·-
DI 

Da N1) auch die Vorlagenummer ffir die erste Strecke ist, so wird deren Abliefer-

nummer N I=N . VI =~.DI. VI =!!_. VI 
_a 1) DI 300 A DI 300 A 

Weiter wird die Abliefernummer der zweiten Strecke, mit dem Verzuge VII und 
der Dopplung DII , sein 

V11 K VI VII 
NaII = NaI'- = -'-' --. -- DII 300 A DII 

1st VIII der Verzug und DIIl die Dopplung der dritten Strecke, so ist deren Ab­
liefernummer 

NaIII=NaII' V111 = _K Vl.~.~. 
-- DI11 300 A D11 DIll 

Wenn auf einer der drei Strecken die Abliefernummer aus irgendeinem Grund 
geandert werden soli, so ist das Nummerwechselrad auszutausehen. Ware 
z. B. auf der ersten Strecke anstatt der Abliefer:nummer Nal die Nummer N~I 
zu erzeugen, so miiBte das Nummerwechselrad Nw gegen ein solches mit Nu'" 
Ziihnen ausgetauscht werden. Um letzteres zu finden, hat man sich zunachst 
des Gesetzes zu bedienen: die Nummern verhalten sich wie Verzuge. 

Demnach 
N al : N~I= VI: Vi. 

Nach der friiher erhaltenen Gleichung fUr die VerzugsgroBe ist 
1 

Vl=4Nw 

und 

folglich 

daraus 

V' 1 N ' 1=4 w, 

N aI : N~I=! Nw: ! Nw', 

N' N N~I 
W = w'N;r' 
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Nach dieser Gleichung ist das neue Nummerwechselrad zu finden, wenn man das 
Produkt aus dem alten Nummerwechsel und der neuen Abliefernummer durch 
die alte Abliefernummer teilt. 

Um die Anwendung der gewonnenen Gleichungen zu zeigen, moge 
das mit der Anlegemaschine begonnene Beispiel eine Fortsetzung finden. Es ist 
dort die Klingellange K = 900 Yards fiir die Erzeugung der V orgarnnummer 
N = 6 bei 8facher Doppelung auf der ersten Strecke fiir das Ansatzgewicht 
A = 158,2 it; gefunden worden. 

Es ist dann die Abliefernummer der ersten Strecke 

K VI 900 15 
Nal = 306 A = 300'158,2 = 0,2844, 

die Abliefernummer der zweiten Strecke 

VII 15 
NaIl=Nai'-D =0,2844'-1-2-=0,3555, 
-- II --

die Abliefernummer der dritten Strecke 

N VIII 18 
alII = NaIl' D- = 0,3555 . -1"-6- = 0,39993 . 
-- III 

1st auf der ersten Strecke die Nummer Nal = 0,2844 mit dem Nummer­
wechselrade Nw = 64 erzeugt worden und ware statt dieser die Nummer 
N~I = 0,2133 erwiinscht, so ist das aufzusetzende Nummerwechselrad 

Nw'=Nw.~~I =64.°,2133 =48 Zahne 
NaI 0,2844 

zu wahlen. 
Die Berechnung der stiindlichen Leistung fiir 1 Ablieferung in 

Yards und Pfund. Hierfiir kommen die Umfangsgeschwindigkeit der Abzug­
walzen und die Bandnummer in Betracht. 

1st der Durchmesser der unteren Abzugwalze d3 = 4" und deren minutliche 
Umdrehungszahl n3 , so wird die stiindlich gelieferte Bandlange in Yards sein 

L = da·:n;·n3 .60 
. 36 . 

Aus dem Radergetriebe ist 
Pw Zs 

n =n'-'-' 
3 Z Z7 ' 

n ist die minutliche Umdrehungszahl der Antriebswelle lIw, Pw das Liefer­
wechselrad. 

Es geht dann die Gleichung fiir L iiber in 

L = d . n' n' Pw_. Zs • 60 = 4. 3 14.180. Pw • 30 . 60 
3 Z Z7 36 ' 70 48 36 

Fiir Pw = 20, 
ist L = 672,8, 

L = 33,64' Pw Yards in 1 Stunde. 

24, 
807,36, 

30, 
1009,2, 

36 
1211,04 Yards. 

Um die Leistung in tt zu bestimmen, findet man aus der Gleichung fiir die 
Nummer 

L' 
N=­

G 
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das Gewicht 
L' 

G=N' 

worin L' in Leas = 300 Yards auszudrucken ist, so daB 

L' L 
=300 

zu setzen ist. Es wird nunmehr 
L 33·64Pw Pw 

G=300N= 300.N=0,1l21N~· 

Die Leistung steht demnach zur Zahnezahl des Lieferwechselrades in geradem, 
zur Bandnummer im umgekehrten Verhaltnis. 

1st die Leistungswertziffer 0,8", 0,85, so wird die wirkliche Leistung in 
1 Stunde 

GB = (0,8 bis 0,85) '0,1l21 ~ ~ 
sein. 

SolI die Leistung G fUr die gleiche Nummer in G' ubergeleitet werden, so 
muBte das entsprechende Lieferwechselrad Pw' auf folgende Art berechnet 
werden: 

durch Division 

daraus 

Pw 
G=0,1l21 N , 

G' = 0 1121 Pw' , N 

G Pw 
G' Pw" 

G' 
Pw'=Pw'(}' 

Ais Beispiel solI die stundliche Leistung der dritten Strecke mit 2 Kopfen, 
jeder Kopf mit 3 Lieferungen berechnet werden, wenn das Lieferwechselrad 
Pw = 30 aufgesetzt ist. 

Die Abliefernummer NaIll = 0,39993 fUhrt mithin zu 

Pw 30 
G = 0,1l21' N = 0,1l21' 0,39993 = 8,409 U 

fur 1 Lieferung. Dann ist die wirkliche Leistung 

Ge = 0,8 . 8,409 = 6,7272lt. 

Die Strecke mit 6 Lieferungen liefert in 1 Stunde 

GB• 6 = 6 . 6,7272 = 40,3632 U. 

SolI die wirkliche Leistung von 40 auf 48 U erhoht werden, so ist nach der 
Gleichung 

G' 48 
Pw'= Pw' ·-=30·-=36 
-- G 40-

ein Lieferwechselrad mit 36 Zahnen aufzusetzen. 
Kraftbedarf fur 1 Band 0,05 bis 0,09 PS. 
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II. Das Vorspinnen. 
Das Vorspinnen in der Flachsspinnerei zur Umwandlung des Streckbandes 

in das V orgarn (V orgespinst) wird grundsatzlich nur durch einen einzigen Flyer­
durchgang vorgenommen. 

Eine Wiederholung des V orspinnens, wie in der Baumwollspinnerei, ist nicht 
notwendig, weil in der Flachsspinnerei schon beim Strecken eine hinreichende 
Verfeinerung des Bandes angestrebt wird und auBerdem die Baumwollnummer 
zur Flachsnummer im Verhaltnisse 840:300 = 2,8mal feiner ist . Gewohnlich 

Abb. 649. 

spinnt man Flachsgarn bis zur Nummer N = 150, welche der Baumwollnummer 
53 entspricht. Die feinste Flachsnummer 400 ist gleich der Baumwollnummer 
400:2,8 = 143. Da ferner beim Vorspinnen des Flachses das Doppeln der Ban­
der entfallt und groBe Vorziige von 10- bis 20fach infolge der groBen Faserlange 
zulassig sind, ist mit einmaligem Vorspinnen ein geniigend feines Vorgarn her­
stellbar. Das Vorspinnen des Flachses ist bei der Schlichtheit der Fasern trotz 
der groBen Faserlange nur moglich mit der Erteilung eines geringen Drahtes, 
um einen Zusammenhalt der Fasern im Vorgarne zu bewirken. Es wird sich daher 
fiir das V orspinnen die Fliigel vorspinnmaschine oder der Flyer eignen. 

Der Flachsflyer (Abb. 649) ist viel kraftiger gebaut als der Baumwoll­
flyer und zeigt in seinen Einrichtungen gegeniiber diesen wesentliche Anderungen 
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in bezug der Ausgestaltung des Streckwerkes mit zwischenliegendem Nadel­
stabfeld, der Spulenform und des Wagenbewegungsgetriebes. Vor Eingehen auf 
diese Einzelheiten sei zunachst die allgemeine Einrichtung und Arbeits­
weise des Flyers besprochen. 

Am Flachsflyer wird jeder Spindel nur eine Kanne vorgelegt, es wird also 
ohne Dopplung vorgesponnen. Die Kannen Ka sind in zwei oder drei Reihen 
an der Einlaufseite der Maschine aufgestellt. Die auslaufenden Bander werden 
iiber die Leitrollen ro' Leitstange l, den Tisch ti und den Metallfiihrungen Iii, 
den Einziehzylindern e, d zugefiihrt, durchlaufen weiter das Nadelstabfeld N s 
und die Streckzylinder s, d1 zu ihrer Verfeinerung und erhalten nach demAus­
tritte aus dem Streckwerke einen geringen Draht von den Fliigelspindeln Sp und 
werden schlieBlich als Vorgarn in Parallelwindungen auf die Scheibenspulen Su 
gewickelt. 

Das Streckwerk ist hier wieder aus den Einziehzylindern und den Streck­
zylindern gebildet, das einen 10- bis 20fachen Verzug auszuiiben vermag. 

Die angetriebenen unteren Einziehzylinder e sind glatt, aus Eisen 
oder Stahl und messen 13/, bis 2" im Durchmesser. Die mit Filz bekleideten 
Putzleisten P2' p; sind von gleicher Anordnung wie bei der Flachsstrecke. Um­
laufende Putzwalzen sind nicht zu empfehlen, weil sie die aufgenommenen Fasern 
zeitweilig in groBerer Menge an das Vorgarn abgeben und dicke Stellen bilden, 
die auch beim Feinspinnen, wenn sie nicht ausgebrochen werden, dicke Faden­
stellen erzeugen. 

Der untere Streckzylinders von 11/4, 13/4,2,21/4 und 21/2" im Durch­
messer ist aus Stahl, glatt oder geriffelt, die Ober- oder Druckzylinder aus ErIen­
holz sind wieder paarweise auf eine Achse aufgesetzt, in deren Mitte die an das 
Gewichtshebelwerk hI' h2' 0 1 angeschlossene Stange st angreift zur Ubertragung 
der Druckbelastungen von ungefahr 100 bis 300 U (45,4 bis 136 kg). 

Der Zy lindera bstand (reach) ist je nach der Lange des Flachses 20 bis 
24" (508 bis 610 mm). 

Das Nadelstabfeld hat 50 bis 65 Hechelstabe, jeder Stab hat je nach der 
Feinheit des zu spinnenden Vorgarnes 8, 10 bis 12 Gillreihen. Die Nadeln sind 
feiner als an den Staben der Strecken. 

Die Fliigelspindeln drehen sich minutlich mit 450 bis 750 Umdrehungen 
und erteilen den aus dem Streckwerke auslaufenden Faden einen geringen Draht, 
dessen GroBe so bemessen sein muB, daB der Vorgarnfaden auf der Feinspinn­
maschine ohne Schwierigkeiten verfeinert werden kann. 

Der Draht D fiir 1" eng!. ist zu bestimmen aus der Gleichung 

D = (0,4 bis 0,5) YN, 
worin N die Vorgarnnummer bezeichnet. 

Der Spindeldurchmesser wird je nach der Spindelteilung 3/4, 9/18 , 5/S und 
7/S" gewahlt. 

Die gebrauchlichen Spindelteilungen sind 51/4, 6 und 71/2". 
Die Zahl der Kopfe im Flyer ist 4 bis 7, jeder Kopf mit je 6, 8, 10, 12 

Nadelreihen bzw. Spindeln und die gesamte Spindelzahl 50 bis 70. 
Die Fliigelarme der auf die Spindel aufzusetzenden Fiiigel sind hohl 

fiir die Durchfiihrung des Vorgarnfadens und haben an ihren Enden Osen an-
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gesetzt. Der PreBfinger entfaIlt, weil das feste Flachsvorgarn mit groBer Span­
nung auf die Spule gewunden werden kann. 

Die Holzspulen des Flachsflyers sind Scheibenspulen 
von 10" Huh, 5" Durchmesser bei 71/2" Spindelteilung, 

8" 4" " 6" 
,,7" 31/,"" " 51/," 

Die Verwendung von ~ 
Scheibenspulen ist ~ 
zulassig, weil wegen -4:\ -_. 
der hinreichendeu 'W 
Festigkeit des Flachs- \. 
vorgarnes siqh auch 
die an den Spulen­
scheiben anlehnenden 

Fadenwindungen 
schadlos abwickeln 
lassen und den Vor­
reil bieten, daB eine 
groBere Fadenlange 
aufgenommen wird. 
Auch das Wagenbe­
wegungsgetriebe wird 
vereinfacht, weil der 
Wagenhubvongleich­
bleibender GroBe ist. 

Die Spulen wer-
den mittels 6ffnun- ~ 
gen in der unteren 
Scheibe auf die Mit­
nehmerstifte der 
Spulenreller te auf­
gesetzt und von die-
sen mitgenommen. 

Das Getriebe 
des Flac hsflyers 
(Abb. 650) zeigt die 
gleiche grundsiitz­
liche Anordnung wie 
der Baumwollflyer, 
nur daB das Schalt­
getriebe fiir die Wa­
genumkehrbewegung 
einfa<:her und das 
Spindel- und Spulen­
getriebe wegen des 
groBeren Kraftbe­
darfes etwas ande~s 

" 
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durchgebildet ist. Es mogen nun die einzelnen Teilgetriebe fiir die Bewegungs­
iibertragung auf das Streckwerk, auf die Spindeln, Spulen und Spulenwagen 
einer naheren Betrachtung unterzogen und hervorgehoben werden, daB sich das 
Streckwerk und die Spindeln mit gleichbleibender, dagegen die Spulen und der 
Wagen mit veranderlicher Geschwindigkeit zu bewegen haben.Gegeben sind 
diese Geschwindigkeitsverhaltnisse dadurch, daB der Draht im Vorgarne fiir 
eine bestimmte Nummer eine gleichbleibende von der Streckwerk- und Spindel­
geschwindigkeit vorgeschriebene GroBe haben muB, wahrend sich die Spulen­
und Wagengeschwindigkeit mit dem wechselnden Windungsdurchmesser zu ver­
andern hat. 

Das Getrie be fiir das Streckwerk ist das von der Hauptwelle Hw ab­
zweigende Radergetriebe Zl' t, Z2' das gleichzeitig auch den oberen Riemenkonus 
Go in Bewegung setzt, das Drahtwechselrad Dw und die weiter anschlieBenden 
Rader ta, t4 , zIa, welch letzteres auf der Vorderzylinderwelle V Z aufgesetzt ist. 
Ein Zwischenradergetriebe, ahnlich jenem an der Flachsstrecke, iibertragt die 
Bewegung von der Vorder- auf die Hinterzylinderwelle. 

Die Schrauben des Hechelfeldes erhalten ihren Antrieb durch die 
Stirnraderiibersetzung Dw, t4 , z14' t s , ZIS' durch die auf der Welle w' sitzenden 

Abb.651. 

Kegelrader k7' welche 
die Bewegung durch 
die eingreifenden Ke­
gelrader ks auf die 
Schrauben iibertragen. 

Die Spindeln Sp 
werden von der Haupt­
welle Hw durch die 

Stirnrader ZI6' t6 , Z17' Spindeltriebwelle WI' Kegelradergetriebe k9' kIO ' Stirn­
radergetriebe ZIS' ZI9 (Abb. 651) getrieben. Anstatt der Stirnrader ZIS' ZI9 werden 
auch Schraubenradchen wegen des ruhigen, gerauschlosen Ganges verwendet. Es 
ist hier nur eine Spindeltriebwelle vorhanden, dagegen beim Baumwollflyer zwei. 

Das Getriebe fiir den Spulentrieb muB Einrichtungen fiir die Ver­
anderlichmachung der Spulengeschwindigkeit in Abhangigkeit vom Windungs­
durchmesser haben. 

Die altesten Vorspinnmaschinen (Flachsflyer der Firma Fairbaim, 
Kennedy & Naylor in Leeds aus dem Jahre 1875 (Abb. 652) haben zur Verander­
lichmachung der Spulengeschwindigkeit ein Planscheiben-Reibungsgetriebe, 
bestehend aus den beiden getriebenen Planscheiben PI' P~ und der zwischen­
liegenden Reibungsscheibe Fs. Die in entgegengesetzten Richtungen zu be­
wegenden Planscheiben sind durch das an die Hauptwelle sich anschIieBende 
Raderwerk Dw, t, tI , Z I' Welle U'2' Kegelradergetriebe kI' k2' k;, Vollwelle w; 
und Hohlwelle w~ angetrieben und iibertragen ihre Bewegung durch Reibung auf 
die Scheibe Fs. Diese ist mit Nut und Keil auf der Welle aufgebracht, an deren 
Ende das Radchen q befestigt ist. Das weitere Getriebe Z2' za, t iibermittelt die 
Bewegung auf das Differentialrad d des Differentialgetriebes a, b, e, lund schIieB­
lich vermittels g unddes Radergehanges h, i, k, l auf die Spulentriebwelle w. 

Da mit jeder neuen Wickelschicht sich der Windungsdurchmesser der Spule 
vergroBert, muB zur Anderung der Spulengeschwindigkeit die' Reibungsscheibe Fs 



urn einen kleinen Betrag 
nach au.3en geschaltet wer­
den. Diese Schaltbewegung 
wird von der Wagenbewe­
gung eingeleitet, indem das 
mit dem auf- und nieder­
gehenden Wagen Wa ver­
bundene Stelleisen st mit 
den Rollen ro1 , ro~ abwech­
selnd eine der beiden 
Schaltklinken kl1' kl~ von 
dem unter den Gewichts­
zug G stehenden Schalt­
rade Sa abhebt. Da die 
Schaltklinken urn 1/2 Zahn­
teilung versetzt stehen, so 
wird die SchaltgroBe gleich 
der halben Teilung sein. 
An die mit dem Schaltrade 
festverbundene unrunde 
Scheibe U lehnt, durch den 
Gewichtszug G1 angepreBt, 
die Rolle ro des Rebels H, 
der durch seine Verbin­
dungsstange st die Schalt­
bewegung auf die Reibungs­
scheibe Fs iibermittelt. 

Das Differentialgetriebe 
dient auch hier zur teil­
weisen Entlastung des Plan­
scheib en - Reibungsgetrie­
bes. Trotzdem konnte mit 
diesem nur eine kleine Zahl 
von Spulen getrieben, so­
mit der Flachsflyer nur 
mit beschrankter Spindel­
zahl ausgeriistet werden. 

An den neueren 
Flyern ist das Plan­
scheiben - Reibungsge­
t r i e b e durch Riemenkonen 
oder durch das Com b e sche 
Kegelgerippe ersetzt. Diese 
Getriebe arbeiten mit viel 
groBerem Wirkungsgrade. 

Die Flachsspinnerei. 
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Das Riemenkonengetriebe in Abb. 650 ist von der gleichen Einrichtung 
wie am Baumwollflyer. Die Schaltung des Konoidenriemens Ri nimmt ein 
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Getriebe vor, das von dem Kehrstucke Kt betatigt wird, indem dieses bei jeder 
Wagenumkehr die an das Schaltrad Sa angestellten Schaltklinken skI' Sh2 ab­
wechselnd aus- und einlegt. Die Schaltung von der GroBe einer halben Zahn­
teilung iibertragt das Radergetriebe Z20' Z21' Z22 auf die verzahnte Riemenleiter­
stange 8Z, die unter dem Gewichtszuge G steht. Von dem unteren Riemenkonus 
wird die Bewegung durch die Rader q, Za, t2 , Differentialrad d, Differential­
raderwerk DW, Spulentriebrad fund einem Radergehange, welches zwischen 

Lr 

den Radern fund g 
/I zwischengeschaltet 

6w 
(iw 

n 
l 

ist, auf die Spulen­
triebwelle w uber-
tragen. 

Das Combe­
sche Kegelge -
rippe (ausdehnbare 
Seilscheibe (Abb. 
653 u. 654) besteht 
aus zwei Doppel­
kegeln KR, die an 
den gegenuberste­
henden Kegelfla­
chen mit Schlitzen 

~-II:I:IF.' FJ;I~~tiF::::::=t===:;;;:;;:;::::H:=:;::;~~t¥=:=:;::;::::=:q=41 OW und Rippen inein­
andergreifen. Der 
linksseitige Doppel­
kegel ist auf der 
Rohrwelle r festge­
keilt, der rechts­
seitige, mittels eines 
Nabenstiftes y in 
Langsschlitzen der 
Rohrwelle gefUhrt, 
verschiebbar. Mit 

I, 

Abb. 653 u. 654. 
Rucksichtnahme 

darauf, daB das Kegelgerippe auBer den Spulen auch den Spulenwagen anzutrei­
ben hat und dieser im Verhaltnis des an GroBe zunehmenden Spulendurchmessers 
seine Geschwindigkeit vermindern muB, hat die Verschiebung des rechtsseitigen 
Rippenkegels mit jeder neuen Windeschicht an den Spulen nach links zu er­
folgen, damit der Durchmesser des Kegelgerippes sich vergroBert und dement­
sprechend dessen Umdrehungszahl, da er von der Vorderzylinderwelle mittels 
Scheibe S und Seil n angetrieben ist; sich vermindert. Zur Verscbiebung dient 
die feststehende Fiihrungsplatte Fii und die in die Hohlwelle r eingesetzte 
Stange st, welche durch den Stift y mit der Nabe des Rippenkegels verbunden, 
sich mit einem Kopf an die Fuhrungsplatte anlehnt. Da mit jeder Linksschaltung 
des Rippenkegels eine VergroBerung des Durchmessers der Seilscheibe verbunden 
ist, muB sich diese stetig hoherstellen. Zu diesem Zwecke ist die das Kegelgerippe 
tragende Rohrwelle rin den HebelarmenH gelagert, dieumOdrehbarsind (Abb.654)~ 
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Die Form der Leitkurve der Fiihrungsplatte ist unter der Voraussetzung gleich­
bleibender Seillange und Erfiillung des Gesetzes fiir die Spulengeschwindigkeit 
auszufiihren. 

Die Schaltbewegung fUr das Hoherschalten des Kegelgerippes und der damit 
verbundenen Linksverschiebung des Rippenkegels ist wieder'der Wagenbewegung 
zu entnehmen. Denn mit jeder neuen Wickelschicht der Spule hat der Spulen­
wagen seine Bewegungsrichtung zu andern und zu gleicher Zeit hat die obige 
Verschiebung zu erfolgen. Wie in Abb. 655 dargestellt ist, nimmt das mit dem 

Abb. 655---657. 

Wagen TVa verbundene Stelleisen st1 mit den Rollen' rov ro~ den Schalthebel hI 
mit, und, weil dieser in fester Verbindung mit dem Schaltstiick sk ist, schwingt 
dieses hin und her. Mit ihren Kurvenleisten r1 , r~, die sich an die Stifte lv l~ der 
Schaltklinken kl1' kl~ anlehnen, werden diese abwechselnd zum Aus- und Ein­
klinken gebracht und das Schaltrad Sa wird vermoge des Gewichtszuges G, eine 
Schaltung gleich einer halben Zahnteilung machen. Das mit dem Schaltrade in 
fester Verbindung stehende Stirnradchen Z12 teilt die Schaltbewegung dem 
Zahnsegmente Sf! mit, das mit dem Kegelgerippe in Verbindung ist. 

Das Getrie be des Spulenwagens ist derartig eingerichtet, daB der Wagen 
mit den Spulen sich mit gleichformiger Geschwindigkeit auf- und niederbewegt 
und nach jeder Umkehrbewegung, nach den beim Baumwollflyer abgeleiteten 
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Gesetzen, seine Geschwindigkeit mit Beziehung auf die Gr6f3enzunahme des 
Windungsdurchmessers vermindert . 

Infolge der Abhangigkeit der Wagengeschwindigkeit vom Windungsdurch­
messer der Spule ist auch die Wagentriebwelle ww bei allen Flyern von dem 
Planscheiben-Reibungsgetriebe (alte Flyer) bzw. von dem Kegelgerippe oder dem 

Abb.658. 

Konengetriebe durch 
geeignete Raderiiber­
setzungen anzutreiben 
und damit eine Schalt­
vorrichtung fUr die 
Wagenumkehrung in 
Verbindung zu bringen. 

Das Getriebe des 
Wagens an den alten 
Flyern in Abb.642 
besteht aus dem an das 
Radchen q anschlief3en­
den Radergetriebe t5 , 

Z7' ZS' Mangelrad Mr, 
welches auf der Wagen­
triebwelle ww befestigt 
ist. Die auf dieser auf-

gebrachten Radchen Z9 greifen in die Wagenzahnstangen Z8 ein. Das Mangelrad­
getriebe bewirkt die Wagenumkehr. 

Das Wagenbewegungsgetriebe an dem Flyer mit dem Combe­
schen Kegelgerippe (Abb. 656 u. 657). Vom letzteren wird durch die Rader q, 

Abb.659. 

Z3' Z5' t2 , zs, Z7' ZS' Z9 die Wagentriebwelle ww bewegt. Die Wagenumkehr steuert 
das in Abb. 658 dargestellte Schaltwerk. Das Schaltstiick 8k, durch die Stange 81 

mit den um Bolzen 03 drehbaren Hebel h3 verbunden, bringt bei seinem Hin­
und Herschwingen abwechselnd die Radchen Z7 und Zs im Eingriff mit dem 
Triebrade Z10 auf der Wagentriebwelle, so daf3 diese ihre Bewegungsrichtung in 
bestimmten Zeitabschnitten andert. Die Wagenzahnstangen Z8 sind im Eingriffe 
der Radchen auf der Wagentriebwelle. 
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Eine ahnliche Einrichtung fiir die Schaltbewegung der Combe aus­
dehnbaren Seilscheibe der Firma Combe & Barbour in Belfast ist 
in den Abb. 659 u. 660 dargestellt. Das Kegelgerippe (Abb. 653) ist in den aus 
einem Stuck hergestellten Hebeln H mit verzahntem Segment Sf! gelagert. Die 
Schaltbewegung, welche durch das am Wagen Wa festgemachte Stelleisen mit 
den RoUen ro, ro' hervorgebracht wird, indem diese auf die Schaltklinken kll' 
kl' einwirken, so daB das Schaltrad Sa sich um eine halbe Teilung drehen kann, 
wird durch das auf der Schaltradachse sitzende Stirnradchen z14 auf das Zahn­
segment bzw. auf das Kegelgerippe KR ubertragen nnd dieses mit jeder neuen 
Windungsschicht auf der Spule um einen kleinen Betrag hoher gesteUt. 

DasWagenkehrzeug zur Umkehrung der Wagenbewegung (Abb.658) be­
steht aus dem um O2 

drehbaren Schwinghebel 
h2' der von den auf dem _ ILIJ'-rn'-'lr~ 
WagensteUeisen stl be­
findlichen RoUen rOl , ro{ 
beim Auftreffen auf den 
Gewichtshebel hI infolge 
der Stangenverbindung 
Sl hin- und herschwin­
gend bewegt wird. Da­
bei stoBen die Schrau­
ben as, as' auf den um 
0a drehbaren Hebel ha, 
so daB abwechselndeines 
der beiden an ihn ge­
bolzten Radchen zs, Z9 

mit dem Rade ZIO in Ein-
griff kommen und des-
sen Drehrichtung um-
kehren. Durch das Ge-
triebe zn, Z12 wird die 

sfj 

t 
+ 

Abb.660. 

Ira 

WI1 

Abb.661. 

Bewegung auf die Wagentriebwelle ww und von dieser durch die Radchen Z13 

auf die Wagenzahnstangen zs ubertragen. Die jeweilige Lage des Schwing­
hebels ha sichert der Sperrstift m. Das Radchen Zs wird durch das von der 
Com beschen Seilscheibe abzweigende Radergetriebe q, za, Z6' Z7 standig in gleich­
bleibender Richtung getrieben. 

An den Flyern mit Riemenkonentrieb ist fUr die veranderliche 
Spulen- und Wagengeschwindigkeit das Schalt- nnd Kehrzeug in ahnlicher Aus­
fUhrung wie am Baumwollflyer. Die einzige Abweichung bildet die unverander­
lich bleibende Hubhohe des Spulenwagens, weshalb auch das Getriebe etwas 
einfacher ausgestaltet ist. Eine weitere Besprechung erubrigt sich; man lese den 
betr. Abschnitt uber Baumwollflyer nacho 

Weitere Einrichtungen an neueren Flachsflyern. Die langsame 
Hin- und Herbewegung des Vorder- oder Streckzylinders Vz ist durch ein ahn­
liches, wie an der Flachsstrecke beschriebenes, Getriebe hervorgebracht (Abb. 660 
u. (61). Vom Wagen Wa wird die Schaltstange sta angehoben zur Schaltung 

Bergmann, Spinnerei. 34 
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des Schaltrades Baa vermittels des Schalthebels 871, und der SchaltkIinke 8ka• 
Beim Wagenniedergang sinkt die Schaltstange nieder, wobei der Stellring ra 
den Weg begrenzt. Die Schaltungen iibermitteIn das Schneckengetriebe und 
Exzenter ea auf den Gabelhebel ha' der den Verbindungskopf ko, welcher auf der 
VorderzyIinderwelle aufgebracht ist, umfaBt. 

Die Riemenentspannvorrichtung (Abb.662) zum Riickstellen des 
Konoidenriemens nach Fertigstellung einer vollbewickelten Spule. Der untere 

02 Konus Cu ist mit dem Zapfen 
am kIeineren Durchmesser in 
den Arm des um 02 drehbaren 

- - Zahnsegmentes Sg gelagert. 
IT,. Durch Drehen mit dem Hand-

Das 

rade hr wird der Konus ein­
seitig angehoben und nun kann 
der Riemen in seine Anfangs-

Ahb.6G2. stellung gebracht werden. 
Radergehange mit Ausgleichsknie (Abb.663) ist nach den 

Abb.663. 

Yardlange 
ffir 1 Unze 

50 bis 90 
90 " 130 

130 
" 

200 
200 

" 
400 

400 " 800 

ausgestaltet. Das Spulentriebrad iibertragt seine 
I' yom Differentialgetriebe bestimmte 

Vorgarnnummer 

2,66 bis 4,80 
4,80 

" 
6,933 

6,933 " 
10,666 

10,666 
" 

21,333 
21,333 " 

42,666 

Geschwindigkeit durch die im Ge­
hange eingesetzten Rader ii' i2 und g 
auf die Spulentriebwelle w, welche im 
Spulenwagen gelagert, mit diesen sich 
auf- und niederbewegt. Der Lenker Lk 
ist an den mittleren Bolzen der Gehange­
gelenke ll' l2 angeschlossen. Der Ge­
hangearm II fiihrt sich mit dem Zapfen, 
der das Rad i tragt, in der Fiihrung Fii. 

Die folgende Tafel gibt Auf­
schluB iiber die Wahl der Vorgarn­
nummer, Klingellange fiir die gebrauch­
lichen Garnnummern: 

I Klingellange I 
in Yards Garnnummer 

700 16 bis 35 
800 35 " 65 

1000 65 " 
100 

1500 100 " 
200 

2000 200 " 
400 

Die Berechnung des Flachsflyers. 

Die vorzunehmenden Berechnungen, soweit die fiir den Spinner wichtig 
sind, beziehen sich auf die Bestimmung des Verzuges bzw. des Verzugs- oder 
Nummerwechselrades, des Drahtes und Drahtwechselrades, der Leistung, des 
Wagenwechelrades und des Schaltrades. 

Als Grundlage fiir die Berechnungen diene die Getriebeskizze (Abb. 664). 
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Die Berechnung des Ve,rzuges und des Nummerwechselrades. 
Sind d1 , d2 , n1 , n.2 die Durchmesser und Umdrehungszahlen des Einzieh- und 
Streckzylinders, so ist der Verzug 

V=d2·:rc·n2=d2·n1 • 

dl·:rc·~ ~.nl· 

Abb.664. 

Aus dem Getriebe ist 

n2=2.~. Nw. Z2 = 80. 78. Nw .~=O 167 Nw 
~ Zs Z4 Za z' 24 25 58 96' , 

d 
V = d:·0,167 Nw 

und wei! 
d2 = d1 

V = 0,167 Nw. 

FUr das Nummerwechselrad Nw = 30, 36, 42, 48, 54, 
wird die VerzugsgroBe V, = 5, 6, 7, 8, 9. 

Die Gleichung fiir V dient gewohnlich nur fiir die Berechnungen zur Auf­
stellung des Spinnplanes 

Dem Spinner ist die Aufstellung der Beziehung zwischen Nummer und Num­
merwechilelrad ebenso wichtig wie die Kenntnis der VerzugsgroBe. 

Wie aus der letzten Gleichung zu ersehen ist, steht die GroBe des Verzuges 
in geradem VerhaJtnis zur Zahnezahl des Nummerwechselrades. Da in dem glei­
chen Verhaltnisse auch Verzug und Nummer stehen, muB die Beziehung 

N = Nl = Nw = NWI 
34* 
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bestehen, die das Gesetz zum. Ausdruck bringt, daB sich die Nummern verhal­
ten wie die Zahnezahlen der NummerwechseIrader. 

1st mit dem N ummerwechseIrade N w die Vorgarnnummer N gesponnen wor­
den und wird nunmehr die Vorgarnnummer N 1 verlangt, so ergibt sich die Zahne­
zahl des entsprechenden N ummerwechseIrades 

NWI = Nw=Z;;. 

Die Berechnung des Drahtes und des Drahtwechselrades~ 
Bei ns minutlichen Spindelumdrehungen und l Zoll Fadenlieferung ist der. 

Draht fiir I Zoll engl. 
T= ~'. 

Aus dem Getriebe ist 
2:8 ~o ~2 76 26 40 ns = n' -'-'- = n'-'-'- =2,29 n. 
219 ~1 2:13 48 36 20 

Bei n = 250 minutlichen Umdrehungen der Antriebswelle Hw des Flyers be­
wegen sich die Spindeln mit 

n. = 2,29 . 250 '" 570 minutlichen Umlii.ufen. 

Die minutliche Fadenlieferung in Zoll ist 

l=d 'n'n =d 'n'n._z_.':'1-=P/2.314'n' 44·44 
2 2 2 Dw 21' , Dw.96 ' 

l=n' 94,985 
Dw 

Daher 2,29·n 
T = n.94,985· Dw = 0,0241 Dw. 

Der Drahtfiir I" steht im geraden Verhii.ltnis zu der Zii.hnezahl des Drahtwechsel­
radesDw. 

Verwendbarer fiir den Spinner ist die Gleichung, welche den Zusammenhang 
zwischen DrahtwechseIrad und Nummer zum Ausdruck bringt. 

Der Draht ist bestimmt durch die Gleichung 

. T=rJ.Ylii. 
Aus den beiden Gleichungen folgt 

IX iN = 0,0241 Dw . 

Fiir die Nummer Nl muB das DrahtwechseIrad DWI Zii.hne haben, mithin 

IX -{N;. = 0,0241 Dw1 • 

Durch Division beider Gleichungen 

lNl DW1 

YN Dw' 
d. h. die Zahnezahlen der DrahtwechseIrader verhalten sich wie die Quadrat­
wurzeln aus den Nummern. 

Daraus 

Nach der Gleichung 

tNl 
Dw1=Dw'y=N' 

T = 0,0241 . Dw 
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erhalt man fiir 

Dw= 32, 36, 40, 44, 48, 59 -, 56, 60, 64, 68, 

T = 0,77, 0,87, 0,96, 1,06, 1,16, 1,25, 1,35, 1,45, 1,54, 1,63, 

Dw= 76, 80, 84, 

T = 1,83, 1,93, 2,02. 

Die Berechnung der Leistung fiir 1 Spindel und Stunde. 

Die stiindliche Lieferung einer Spindel in Yards ist 

L= d2·~·n2 .60. 

Aus dem Getriebe ist 

fiir n = 250 wird 
L=~. 3,14. 250·20,166·60 = 39576,6 
- 2 36 Dw Dw . 

Fiir Dw = 36 wird die gr6Bte Lieferung 
39576,6 

Lmax= 36 = 1099,35 Yards, 

fUr Dw = 84 wird die kleinste Lieferung 

39576,6 
Lmin = 84-- = 471,1 Yards, 

533 

72, 

1,74 

Die stiindliche Lieferung einer Spindel in engl. Pfunden ist aus 
der Gleichung L' 

N=7I 
zu bestimmen. 

Daraus 

mithin 

L' 
G= N' 

L' = 3~6 Cuts, 

G _ L _ 39576,6 _ 131,922 
- - 30o·-N- 300-N.Dw-N.J5W· 

Werden die Flyerstillstande mit 15 bis 20 vH in die Rechnung einbezogen, 
so wird die wirkliche Leistung 

G = (0 8- b- 08) 131,922 
e ,;) IS , N. Dw . 

Die Berechnung der Zahnezahl des Wagenwechselrades. 

Das Wagenwechselrad wz ist am Ende der Kehrradwelle aufgesetzt und hat 
die Aufgabe, die Wagengeschwindigkeit entsprechend der Fadendicke des Vor­
garnes derart einzustellen, daB beim Aufwickeln des Fadens auf die Spule Faden­
windung an Fadenwindung gelegt wird. Mit dem Andern der Vorgespinstnum­
mer ist auch das Wagenwechselrad auszutauschen. 
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Nach den gleichen Betrachtungen wie beim Baumwollilyer (S.257) ergibt 
sich das Gesetz: die Zahnezahlen der Wagenwechselrader verhalten sich um­
gekehrt wie die Quadratwurzeln aus den Nummern. 

Sind daher fur die Vorgespinstnummern N l , N'}. die Zahnezahlen der Wagen­
wechselrader WZI , WZ'}., so gilt die Gleichung 

WZl rN2 

WZ;=JN:' 

Die Berechnung der Zahnezahl des Schaltrades fur die Schaltung 
des Konenriemens. 

Auch hier gilt das beim Baumwollilyer abgeleitete Gesetz (S. 258) : die Zahne­
zahlen der Schaltrader stehen im geraden Verhaltnisse zu den Wurzeln aus 
den Vorgespinstnummern. 

1st fur die Vorgespinstnummer Nl das Schaltrad mit Sal Zahnen notwendig, 
so ist fUr die Vorgespinstnummer N'}. das Schaltrad mit Sa2 Zahnen zu nehmen 
und es besteht nach obigem Gesetze die Beziehung 

Sal "tNl 
sa;=fN:' . 

Beispiel. Auf S.519 ist fUr die Abliefernummer der dritten Strecke 
Nalll = 0,39993 gefunden worden. Auf dem Flyer soll die Vorgarnnummer 
N = 6 erzeugt werden. 

Der Verzug muB daher sein 

V = 0,3:993 = 15. 

Das Nummerwechselrad ist zu finden aus der Gleichung 
V = 0,167 . Nw , 

15 = 0,167' Nw 
und 

Nw = 0,~~7 ~ 90 Zahne. 

Der dem Vorgespinst zu erteilende Draht ist 

T = 0,4 yN = 0,4 Y6 = 0,98 Drehungen auf 1 Zollo 

Die Zahnezahl des Drahtwechselrades wird erhalten aus der Gleichung 

T = 0,0241 . Dw , 

0,98 = 0,0241 . Dw , 

D - 0,98 '" 40 Z""h w - 0,0241 __ a~" 

daraus 

Bei Annahme von 20 vH Stillstanden ist die wirkliche Leistung 

G = 0 8· 13-.!,922 = 0,8 ·131,922 = 0 44 rt6 
e , N ·Dw 6·40 ' . 

fiir 1 Stunde und Spindel. 
Die tagliche (8 Arbeitsstunden) Leistung des Flyers mit 80 Spindeln wird 

8 . 80 . 0,44 = 281,6 U 
betragen. 
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Spindelzahl 

Spulenhohe 

Spulendurchmesser 

GanghOhe der 
Schrauben 

Nadelnummer 

Nadellange 

Nadeln fiir 1 Zoll 

Nadelbreite 

Streckweite 

Vorderzylinder­
durchmesser 

Dopplung 

Ablieferungen fiir 
1 Kopf 

Bander fiir 1 Kopf 

Kopfzahl 

Klingellange 

Ct:>ooooec>ec> 
C() I""""i ...... 1""""1 1""""1 

III :s .......... 

I I I I~ 

I I I I g; 

000000000 -
o 
8 II II .... 

o o .... 
'" ;S 
:g 

.. ... .. ... .... .. ........ .. .. .. .. .. .... .. ........ .. 

II II I ~ 

I I II I Ct:> 

I I I I I ~ 

I I I I 1"<1' 

I I I I I ~ 

.., .. .., .., . ---- ... 1""""1 K'o «I ~ to ;:-

ooooc<looooc<l - -

----------------

Kraftbedarf: 25 
bis 35 Spindeln auf 
1 PS. 

Zusammenstel­
lung der Maschinen 
fur die Vorberei­
tung und das Vor­
spinnen des He­
chelflachses fur 
verschiedene Fein­
heitsnummern der 
Flachsgarne in vor­
und nebenstehen­
der Tafeln: 

III. Das Feinspinnen. 

Fiir das Feinspin­
nen lassen sich nur 
VVaterspinnmaschinen, 
und zwar fiir grobe 
und mittelfeine Flachs­
garne die Flugelspinn­
maschine, fiir feine bis 
feinste Garne die Ring­
spinnmaschine ver­
wenden. AIle Flachs­
garne sind von groBer 
Zugfestigkeit, so daB 
sie die gr6Bere Faden­
spannung beim Spin­
nen auf Waterspinn­
maschinen ohne Nach­
teile uberwinden. 

Mulespinnmaschi­
nen lassen sich wegen 
der groBen Faserlange, 
der Glatte und schlich­
ten Beschaffenheit der 
Flachsfasern nicht ge­
brauchen. 

Nach der Feinheit 
und den sonstigen fUr 
dasSpinnenmaBgeben­
den Eigenschaften des 

-Hechelflachses, die fiir 
die Nummern der zu 
erzeugenden Leinen-
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garne bestimmend sind, lassen sich 3 Feinspinnverfahren unterscheidcn, und 
zwar: 

das Trockenspinnen, 
das HalbnaBspinnen und 
das NaBspinnen. 

AIle in del' Flachshechelgarnspinnerei hergestellten Game heiBen Leinengarn 
(Linegarn). 

Das Trockenspinnen liefert aus groberen Hechellangflachssorten Garne 
in den Nummern Ibis 8, die zu Packschnuren, Bindfaden, Segeltuch verarbeitet 
werden und aus besseren Sorten Garne in den Nummern 8 bis 30 fiir Webwaren. 
Die Garne kennzeichnen sich durch auffallende UngleichmaBigkeiten im Faden­
verlaufe, sowie durch weichen, schlaffen Griff, rauhes und wolliges (borstiges) 
Aussehen. Es lassen sich die trockenen, schlichten und mehr odeI' weniger ge­
. schmeidigen Fasern schlechter verstrecken und schmiegen sich beim Draht­
geben nicht gehorig an den Fadenkern an, wodurch sich Garne mit obengenannten 
Eigenschaften ergeben. 

Das Spinnen erfolgt auf del' Trockenspinnmaschine (long-reach-spinning­
frame), welche in ihrer Einrichtung nur geringe Abweichungen von del' Halb­
naBspinnmaschine (Trockenspinnmaschine mit NaBeinrichtung) aufweist 
und mit diesel' gemeinschaftlich beschrieben werden solI. 

Das RalbnaBspinnen zur Erzeugung mittelfeiner Leinengarne in den 
Nummern 6 bis 50, weitgehendst bis Nr. 80 aus besseren Hechelflachssorten. Da 
das Vorgespinst wahrend des Spinnens mit Wasser genetzt wird, die einzelnen 
Fasern dadurch weichel' und geschmeidiger werden, ist ein gleichmaBigerer 
Verzug ausiibbar, del' Draht wird leichter angenommen, die Fasern legen sich 
durch diesen inniger an den Fadenzylinder an, del' Faden ist weniger borstig 
und ziemlich rund. 

Das Netzen des im Spinnen begriffenen Vorgarnes auf del' HalbnaBspinn­
maschine laBt sich in verschiedener Weise vornehmen. Man fiihrt das Vorgespinst 
VOl' dem Eintritt in das Streckwerk durch kaltes Wasser, odeI' laBt es durch 
Tropfen von Wasser auf die Druckzylinder netzen, odeI' laBt die Riffelzylinder 
in Wassertrogen laufen; die gebrauchlichste NaBvorrichtung besteht aus messin­
genen FadennaBrollen, welche in einem unterhalb des Streckwerkes angeord­
neten Wassertroge laufen und das aufgenommene Wasser an die bereits ver­
feinerten Faden abgeben. 

Die HalbnaBspinnmaschine in Abb. 665 ist doppelseitig gebaut, mit zu 
oberst liegendem Aufsteckrahmen AR, auf dessen Stifte die Flyerspulen V s 
aufgesteckt sind. Die von diesen ablaufenden Faden gehen durch die Osen del' 
langsam hin- und hergehenden Fadenfiihrerschiene si und treten zu ihrer Ver­
feinerung in das Streckwerk ein. Dieses besteht aus den beiden Streckzylinder­
paarens1 , d1 und S2' d2 und zeigt eine auffallend steile Lage, welche durch die 
groBe Lange del' Fasern bedingt ist und del' Arbeiterin die Moglichkeit bietet, 
die Faden bequem beobachten und Fehler beheben zu konnen. Del' Zylinder­
abstand (reach, ecartement) ist wegen del' wechselnden Faserlange zwischen 
18 bis 24" (450 bis 600 mm) einstellbar, zu welchem Zwecke die Lager des ersten 
Streckzylinderpaares mit Hilfe des Handrades hr und des damit in Verbindung 
stehenden Schneckengetriebes se, sr nach abwarts verstellbar sind. Die Schnek-
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kenrader 8r stehen im Eingriffe mit den verzahnten Innenseiten za der La.,ger­
fiihrungsbalken. Die rechte Maschinenseite in der AbbiIdung zeigt eine ver­
kiirzte Streckweite. 

Die eiserne Riffelwalze 81 arbeitet mit dem eisernen, mit Leder iiberzogenen 
und durch Gewichtshebelbelastung h1 , G1 angepreBten Druckzylinder d1 als 
erstes Streckwalzenpaar. 

Das zweite am Verziehen teiInehmende Zylinderpaar besteht aus dem stah­
lernen Riffelzylinder 8 2 und den holzernen Druckzylindern d2 , welche entweder 

/ 

Abb . 665. 

, 
I 

Z, t 
I ,. 

./ 

mit Hebel h2 und Gewicht G2 (linke Maschinenseite) oder mit einer regelbaren 
Federnspannvorrichtung (rechte Maschinenseite) an erstere angepreBt sind. 

Die Druckzylinder d1 und d2 sind paarweise auf Achsenstiicken aufgesetzt, in 
deren Mitte die Belastung angreift. 

Der Verzug im Streckwerk ist durch Auswechseln des Nummerwechsel­
rades Nw zwischen 9- bis 15fach zu verandern. Die groBeren Verzuge fiir die 
hoheren Garnnummern. 

Unterhalb des zweiten Streckzylinderpaares befinden sich die zum Nassen 
bestimmten umlaufenden, in Wassertroge wt eintauchenden NaBroIIen roo 



Die Flachsspinnerei. 539 

Die aus dem Streckwerk kommenden und genetzten Faden werden durch 
die Osen 0 in den Klappschienen b einzeln den Fliigelspindeln Sp zugefiihrt. 
Letztere sind in Gruppen von 4 mittels Bandern bd angetrieben. Zur Erzielung 
moglichst gleichbleibender Spannung sind die Bander um die unter Gewichtszug 
Os stehende Spannungsscheibe p herumgefiihrt. 

Der Draht fiir Kettengarne ist nach Formel 

fiir SchuBgarne nach 

fiir 1" zu bestimmen. 

Tk = 1,8 iN, 

Ts=I,6yN 

Zur Drahtanderung ist der im Getriebe mit Dw bezeichnete Drahtwechsel 
auszutauschen. 

Die Spindelteilung (pitch) von 23/4 bis 4" nimmt mit der Feinheit der Garn­
nummer abo 

In der folgenden Tafel sind Angaben iiber gebrauchliche Trockenspinn­
maschinen zusammengestellt. 

Garnnummer 2'/. bis 4 5 bis 9 10 bis 16 

Durchmesser der Einziehzylinder in Zoll eng!. PI. PI. 1'/. 
Durchmesser der Streckzylinder in Zoll eng!. . 4 4 4 
Spindelteilung in Zoll eng!. . 4'/. 4 3'/. 
Spulenhohe in Zoll eng!. 4'/. 3'1. 3'/. 
Trommeldurchmesser in Zoll eng!. . 10 10 10 
Wirteldurchmesser in Zoll eng!. . 2 1" " 1'1. 
Mogliche Verziige 3 bis 8 3 bis 9 3 bis 9 
Moglicher Draht . 0,59 " 2,75 1,8 " 8 1,95 " 9,5 
Minutliche Spindelumdrehungszahl 2000 2300 2600 

Der Kraftbedarf schwankt je nach Spindelzahl, Spindelumdrehungen und 
Feinheit der Garne zwischen 3 bis 6 PS fiir 100 Spindeln. 

Die Trockenspinnmaschine ist von gleicher Einrichtung, nur fehlt ihr 
die NaBvorrichtung. 

Das NaBspinn,en oder HeiBwasserspinnen beruht auf der Loslich­
keit des nach dem Rosten noch in den Flachsfasern zuriickgebliebenen Restes an 
Pflanzenleim im heiBen Wasser. ]'iihrt man das V orgarn beim Spinnen vor dem 
Streckwerk durch heiBes Wasser, so lOsen sich die leimartigen Substanzen, die 
bis nun die Fasern in Biindeln verklebt gehalten, und bei einem Zylinderabstand 
von ungefahr 4" verziehen sich die einzelnen Fasern zwischen den beiden Sti'eck­
zylinderpaaren des Streckwerkes, so daB sich auf diesem Weg sehr feine Faden 
herstellen lassen. Da die im HeiBwasser bewirkte Losung bis zur Zerlegung der 
Zellbiindel in Elementarfasern fiihrt, deren groBte Lange nahezu 4" ist, beclingt 
dies eine Streckweite von gleicher GroBe. Die auBerordentlich feinen Garne bis 
Nr. 400, welche nach diesem Spinnverfahren gesponnen werden konnen, zeichnen 
sich durch groJ3e Gleichformigkeit, Rundung, glatte Oberflache und eine ge­
wisse Harte aus. Die beiden letzten Eigenschaften riihren von der Verklebung 
des gelOsten Pflanzenleimes bei dem Trocknen der naBgesponnenen Garne her. 

Die N aBspinnmaschine (HeiBwasser-Feinspinnmaschine) ist fiir Leinen­
garne bis Nr. 150 mit Fliigelspindeln, bei feineren Nummern mit Ringspindeln 
ausgestattet. In der Abb. 666 ist die Fliigelspinnmaschine gezeichnet. 
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Die Vorgarn- oder Flyerspulen Vs sind in dem Aufsteckrahmen AR, ahn­
lich wie beim Baumwollflyer, auf leicht drehbaren Holzspindeln aufgesteckt. 

Abb.666. 

Die Vorgarnfaden nehmen ihren Weg tiber die Leitstangen l durch den HeiB­
wassertrog Wk, durch das Streckwerk St. W zu den Spindeln Sp. 

Die HeiBwassertroge aus Holz werden von den gegabelten Leitungsrohren Rl 
mit Wasser gespeist, das mit den Dampfrohren hs auf gleichbleibender Tempe-



Die Flachsspinnerei. 541 

ratur zu halten ist. Fur SehuBgarne aus minderwertigen Flaehssorten soll die 
Wassertemperatur nieht hoher als 32 0 C sein, fiir bessere SchuB- und Ketten­
garne konnen Temperaturen von 40 bis 50 0 C gebraueht werden. Dagegen sind 
Temperaturen iiber 70 0 C nieht ratsam, wei! sie die naturliehen Eigensehaften 
der Flaehsfasern herabmindern. 

Das HeiBwasser lOst den die Elementarfasern zu Zellenbundeln verbinden­
den Pflanzenleim auf, so daB im Streckwerke bei einem Zylinderabstande von 
4" (100 mm) mit 7- bis 8faehem Verzuge eine weitgehende Verfeinerung des 
Vorgarnes durchgefiihrt wird. 

(JW 

fd 

Abb. 667 u. 668. 

Wegen des kleinen Zylinderabstandes haben die NaBfeinspinnmasehinen 
aueh die Bezeichnung short-reaeh-spinning-frame. 

Die oberhalb des Streekwerkes befindliehe Fadenfuhrersehiene 8i mit gerin­
ger Hin- und Herbewegung unterstiitzt die gleiehmaBige Abnutzung der Ein­
ziehzylinder 81 , d1• Das in Abb. 667 u. 668 dargestellte Getriebe fur die Hin­
und Herbewegung zeigt am Ende des Riffelzylinders 81 die Sehneeke 8e im Ein­
griffe mit dem Sehneekenrade 8r, auf dessen Aehse das herzformige Exzenter e 
aufgesetzt ist. Die unter dem Drueke der Feder fd stehende Fadenfuhrerschiene 8i 
liegt mit der Rolle ro an dem Exzenter an und wird von diesem hin- und her­
bewegt. 

Das Streckwerk St. Wist steilliegend angeordnet (Abb. 669). Die innen 
liegenden Unterzylinder 81 , 82 sind Stahlwellen mit aufgesetzten, geriffelten 
Phosphorbronzezylindern, und zwar mit 1 bis 2" Durehmesser fUr den Einzieh­
zylinder 8 1 , 11/4 bis 33//' fur den Streckzylinder 8 2. Die paarweise auf Achsen 
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befestigten Druckzylinder dl , dB von 11/8 bis 33/," Durchmesser sind zumeist 
aus gut trockenen Buchsbaumholz, aber auch .Akazie-, Holzapfel- und Lorbeer­
baumholz finden Verwendung. Ihre Belastung durch Sattelsa, Zugstange sbl , 

Hebel h ist durch Verstellen des Gewichtes G veranderlich. Zur Verhinderung 
des seitlichen Ausweichens fiihren sich die Sattel in den Fiihrungsstiicken Fu, 
welche an der Zylinderbank CB verschraubt sind. An dieser sind auch die 
Zylinderlager Lg mit Schrauben befestigt. Zur Veranderung der Zylinder­
entfernung in den Grenzen von 11/," bis 5", welche mit zunehmender Feinheits­
nummer vermindert werden muB, sind die Lager der Einziehzylinder auf Gleit­
bahnen der Lagerstiicke Lg verschiebbar und die Verschiebung wird durch 
Drehen der Schraubenspindeln sba bewirkt. 

Der Verzug im Streckwerk solI fiir gewohnlich nicht groBer als 7 bis 10, 
im auBersten Fall bis 13 gewahlt werden. 

Die aus dem Streckwerk austretenden Faden gehen durch die Osen 6 der 
Klappschienen b hindurch und erhalten von den Fliigelspindeln Sp den not­
wendigen Draht (Abb. 666 u. 670). 

Der Draht solI fiir Kettengarn Tk = 2yN, fiir SchuBgarn T. = I,SyN 
betragen. 

Zur Anordnung der Fadenwindungen auf den Holzspulen in zylindrischen 
Windeschichten ist die Spulenbank SB auf und nieder zu bewegen. Wie aus 
den Abb. 671 u. 672 zu ersehen ist, sind in der Spulenbank die Trag- und Fiih­
rungsstangen st in gleichen Abstanden befestigt und in Offnungen in der oberen 
und unteren Spindelbank OB, U B gefiihrt. Mittels der Querstiicke t und Ket­
ten Ke sind die Tragstangen an die auf der schwingenden Welle w aufgebrach­
ten Kettenscheiben Ks angeschlossen. Hervorgebracht wird die Bewegung 
durch ein Wendegetriebe nach Abb. 673. Ein um den Bolzen 0 drehbarer Hebel 
(Anker) J hat in dem segmentformigen Ansatz eine Stiftverzahnung i, in welche 
das auf einer beweglichen Welle befindliche Radchen mr eingreift. Dieses von 
der HauptwelleHw der Maschine durch das Radergetriebez, Zl' Dw, t, t', zS' Z7' 

zS' Z9 angetriebene'Radchen fiihrt sich in einer im Segment vorgesehenen Nut 
und kommt abwechselnd iiber und unter die Stiftverzahnung zu liegen, und da 
es sich in fortwahrender Bewegung befindet, wird der Hebel J eine hin- und her­
schwingende Bewegung erhalten. Das an seinem unteren Ende zur Regelung 
des Spulenbankhubes verstellbar aufgesetzte Segment sg ist mit den Ketten ke1 

in Verbindung mit den an den Enden der Wellen w befestigten Scheiben n. 
Die Spulenbremseinrichtung ist aus der Abb. 666 deutlich zu entnehmen. 
Die FliigelOsen niitzen sich durch das scharfe Garn schnell ab und sind daher 

zur bequemen Auswechselung aus Messingdraht und in die Fliigelarmenden 
eingelOtet. 

Die Fadenleitstangen in den HeiBwassertrogen und jene an den Kanten 
sind aua Glas oder Messing. 

Zum Schutze der Arbeiterin gegen das herumspritzende Wasser, sowie zur 
Reinhaltung der Maschine dienen die Spritzbretter bt, die Wasserfangrinnen U'7" 

und das Tropfwasserfangdach bl iiber den Spindeltriebschnuren s. 
Die Spindelteilung ist je nach der Nummer des zu spinnenden Garnes 3" bis 

13/,", der Spulenbankhub entsprechend der Spindelteilung 3 bis 11//'. 
Die zulassigen minutlichen Spindelumdrehungen sind 3000 bis 4000. Zur 
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sa sa 

Abb. 669--672. 

Abb.673. 
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schnellen Drahterteilung haben die Spindelumdrehungszahlen mit der Garn­
feinheit zuzunehmen. 

Die fast immer doppelseitig gebauten NaBfeinspinnmaschinen werden fiir 
1 Maschinenseite mit 70 bis 150 Spindeln ausgestattet. 

Die NaBfeinspinnmaschine mit Ringspindeln wird bei feinenLeinen­
garnen von Nr. 150 aufwarts in Verwendung genommen. Ihre Einrichtung ist 
dieselbe wie jene mit Fliigelspindeln. 

Zur Rostsicherheit sind die Ringe und Laufer aus Phosphor bronze . oder 
Messing her:liustellen. 

Der Fadenzug ist vornehmlich von der Lauferreibung abhangig und da diese 
geringer als die Bremsreibung der Fliigelspule ist, konnen mit der Ringspindel 
aIle feinen Leinengarne gesponnen werden. 

Einzelheiten iiber NaBfeinspinnmaschinen in der nachstehenden Tafel. 

Garnnummer 

Durchmesser der Einzieh­
zylinder in Zoll engl. . . . 

Riffeln fiir 1 Zoll engl. 
Breite der bronzenen Riffel­

zylinder in Zoll engl. . . . 
Durchmesser der Streckzy­
linder in Zoll engl. . . . 

Riffeln fiir 1 Zoll engl • . 
Breite der bronzenen Riffel­

zylinder in Zoll engl. . . 
Spindelteiling (pitch) in Zoll 

8 bis 
18 

2 
16 

1'/. 

33 /. 

20 

20 bis 
35 

1';' 
20 

1 

3'/. 
24 

13! n, 

35 bis 
50 

1'/, 
24 

13' 
I" 

23 /. 

30 

I 50 bis 
I 75 

1'/. 
30 

3/. 

2'/. 
32 

" 18 

80 bis 
150 

I " " 32 

l'i. 
36 

engl.. . . . . . . . .. 3 23
/. I 2'1, I 2'/. I 2 

Spulenhohe in Zoll engl. . . 3 bis 2'/. 23/. bis 2'/, 2'" bis 2'/'1 2'/. bis 2 2 bis l' • 
Spulendurchmesser in Zollo I 
engl. .......... 1'/, bis 1'/,[1'/" bis!'!,,'I'!. bis 1'/,,' 1'/, bis "/"' '/0 bis 'I. 

Trommeldurchmesser in Zoll 'I 
engl.. . . . . . 13 12 11 10 9 

Wirteldurchmesser in Zoll 
engl. ..... . 

]d6gliche Verzuge 
]d6glicher Draht fUr 1 Zoll 
eng!. ......... . 

Wnutliche Spindelumdre-
hungszaW ...... . 

Veranderliche Streckweite 

1'1, 
5 bis 10 
2 bis 
3,9 

2800 

1'/10 
5 bis 10 
3,15 bis 

6,3 

3200 

13 j'10 

5 bis 10 
3,9 bis 

7,9 

3500 

l'i" 
5 bis 10 
4,7 bis 

9,45 

1'/" 
5 bis 10 

15 bis 
24,5 

3600 I 3800 
I 

160 
und feiner 

1 
36 

'I, 

1'/, 
40 

1'1. 
1':. bis 1'/, 

11116 bis 7jlG 

8 

'/" 
5 bis 10 
20 bis 
40,8 

3800 

Zoll ....... . 
Kraftbedarf in PS fUr 100 
Fltigelspindeln . . . . 

5 bis 3'/, 

3 bis 4 

4'/. bis 2'1. 

2 bis 3 

3'/, bis 2'/, 

1,8 bis2,5 

3 bis 2 12'/' bis 1'/'12 bis 1'/. 

1,5 bis 2 : 1,5 bis 2 1 bis 1,5 

Fadenspannung zwischen Fliigel und Spule und deren Gleich­
haltung. Die Spule wird von dem Faden nachgeschleppt und durch Reibung 
zuriickgehalten, um den Faden aufzuwickeln. Um feste Spulen mit moglichst 
groBer Garnlange zu erzielen, solI die Fadenspannung zwischen FliigelOse und 
Spule den Verhaltnissen entsprechend groB sein; dagegen darf das im Zusammen­
drehen befindliche Fadenstiick, um Fadenbriiche moglichst zu vermeiden, nur 
schwache Spannung erhalten. Dies wird dadurch erreicht, daB man den 
Faden ein oder mehrere Male um die Fliigelarm herumlegt, wodurch Reibung 
hervorgerufen wird. Das zwischen Fliigelose und Spule befindliche Faden-
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stuck wird gespannt durch die durch das Spulen- und Garngewicht hervor­
gerufene Reibung zwischen SpulenfuB und Teller, die durch Zwischenlegen von 
Tuch-, Filz- oder Lederscheiben vergroBert wird. Die Reibung wachst mit zu-

-----n~·TI--~~~----~ 

si' 

Abb. 6U- On. 

nehmender Fullung durch VergroBerung des Gewichtes. Aber die durch das 
Spulengewicht hervorgerufene Reibung genugt zumeist nicht, urn die erforder­
liche Fadenspannung zu erzielen; die Spule muB noch 
gebremst werden. Dazu dient eine in die RfIIe des 
SpulenfuBes eingelegte Bremsschnur oder ein Riem­
chens (Abb. 674 u. 675), welches durch ein Gewicht g 
belastet, an der Schiene si befestigt ist und in eine 

sit 

~ 
Abb.678. 

Kerbe der Schiene si' eingelegt wird (s. a. Abb. 671, pM __ M_~=il:z !zO£U)r!=~M~ 
638 u. 678). L..1 ____________ ....J} 

Fur die Ermittelung der Beziehung zwischen Spulen­
durchmesser und Gewicht fur eine moglichst gleich­
maBige Fadenspannung wirke die Reibung am mitt­
leren Spulendurchmesser dm an der unteren Scheibe 
(Abb. 680), der bei d1 als kleinster und d2 als groBter 

D h 'd, + d2 • t F " d G . ht a d urc measer = --2- IS. ur as eWlc 1 er 

leeren Spule ist die Reibung 

WI = f· 0 1 ' 

welche die Fadenapannung 8 1 bestimmt und fUr den 
Glcichgewichtszustand muE 

dm ~ W I - 2 =812 
Bergmann, Spinnerel. 

Abb.679. 

Abb.680. 

35 
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oder 

sein. Daraus foIgt 
dm 

81 =t·G1d;' 
worin t die Reibungswertziffer ist. 

Fiir das Garngewicht G2 der vollen Spule ist die Reibung 

W2 = t (G1 + G2) , 

welche die Fadenspannung 8 2 hervorruft. Dann folgt 

und 

oder 

Fiir gleichbleibende 

oder 

woraus folgt 

W dm_=8 .ds 
2 2 2 2 

dm 
82 = t· (G1 + G2) tt; . 

Fadenspannung muG sein 

8 1 =82 

dm I dm 
t· G1·T=t·\G1 +G2) d-' 

1 S 

oder 
d1 G1 

d; G1 + Gs ; 

d. h. die Spulendurchmesser miissen in geradem VerhiHtnis zu den zugehorigen 
Spulengewichten stehen, was aber schwer zu erreichen ist. 

Die Spulenbremsung durch Schnur bietet den Vorteil, die Fadenspannung 
in einfachster Weise an jeder eiI).Zelnen Spule regeln zu konnen. Das ist erforder­
lich, weil die durch die Gewichtsbremse hervorgerufene Reibung nicht an allen 
Spulen gleich groG ist. Sie p.angt wesentlich von der Glatte der Rille im Spulen­
fuB ab, die bei neuen Spulen geringer ist als bei alten und von der Beschaffen­
heit der Bremsschnuren, an deren Stelle man auch Drahtspiralen und Backen­
bremsen aus schmiedbarem EisenguB versucht hat zur Verbilligung; der Ver­
schleiB der Bremsschnuren ist groG. Aber der Erfolg lieB zu wiinschen ·iibrig, 
denn die. teueren Spulen wurden weit starker angegriffen und friiher abgangig. 

SolI die Fadenspannung nahezu konstant bleiben, muB im Laufe der Spulen-

fiillung die Bremsung vergroGert werden, weil das Drehmoment von 8 1 ~l bis 

8 1 1- anwachst. Es wird dies dadurch erreicht, daB die Spinnerin von Zeit zu 

Zeit die Bremsschnur so verhangt, daG der von der Schnur am SpulenfuG um­
spannte Bogen groBer wird, womit die GroBe der Reibung steigt. - Die Spinne­
rin priift die Spannung durch Anziehen des zwischen Streckwerk und FIiigel 
ausgespannten Fadenstiickes mit dem Finger und wahlt danach die Lage der 
Bremsschnur . 

Es liegt auf der Hand, daG bei der erwahnten Verschiedenheit der Brems­
reibung an den einzelnen Spulen, alle Versuche, die Bremsung aller Spulen durch 
gleichzei.tiges Verhangen der Bremsschnuren um den gleichen Betrag erfoIgIos 
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bleiben muBten. Es sei nur auf eine solche Anordnung von Brooks & Doxey 
aufmerksam gemacht (Abb. 676 u. 677). Die Schiene si' ist in der Spulenbank 
verschiebbar gelagert und kann durch die Kurbel hk verschoben werden. 

Auf- und Abbewegung der Spulenbank. Die Geschwindigkeit 
der auf- und niederbewegten Spulenbank ist nach der hierfiir beim 
Flyer gefundenen Gleichung (S.229) 

k. c=--= 
d.yN 

und hat im umgekehrten Verhaltnis zum Windungsdurchmesser und der Qua­
dratwurzel aus der Nummer abzunehmen. 

Um aber den Antrieb der Spulenbank moglichst einfach zu gestalten, be­
gniigt man sich mit einem Herzscheiben- oder einem Mangelradgetriebe, wobei 
die Spulenbankgeschwindigkeit nach der grobsten der zu spinnenden Nummern 
zu wahlen ist. FUr feinere Garnnummern ist die Geschwindigkeit etwas zu groB, 
d. h. die Zwischenraume zwischen den einzelnen Windungen fallen zu groB aus. 
Dessenungeachtet haben die Spulen eine gute Form und lassen sich einwandfrei 
abwickeln. 

Es ist nur die Bedingung zu erfiillen, die Wagengeschwindigkeit von der Ge­
schwindigkeit des Vorderzylinders (Liefergeschwindigkeit) abhangig zu machen, 
denn mit der Veranderung der Vorderzylindergeschwindigkeit durch Aufsetzen 
eines anderen Drehungsrades Dw muB sich im gleichen Verhaltnisse auch die 
Wagengeschwindigkeit andern. Dieser Bedingung wird dadurch entsprochen, 
daB man die Herzscheibe von dem Vorderzylindergetriebe aus durch ein doppel­
tes Schneckengetriebe antreibt. 

MaBgebend fiir die Spulenform, ob zylindrisch oder bauchig, 
ist die Gestalt der Herzscheibe. Bei der zylindrischen Spulenform muB die 
Spulenbank bei ihrem Auf- und Niedergange mit gleichformiger Geschwindigkeit 
bewegt werden. 

Die Umgrenzungskurve der Herzscheibe muB mithin derart gestaltet sein, 
daB sie der Spulenbank eine gleichformige Bewegung vorschreibt; es miissen 
daher gleichen Drehwinkeln auch gleiche HubgroBen entsprechen. Die Kurve 
ist also dadurch einfacp. zu erhalten, daB man in Abb. 681 den Gesamthub der 
Rolle oVIil in 8 gleiche Teile teilt und desgleichen den zugehOrigen Bogenweg 
VIII VIII'. Die Schnittstellen 0,1', II' ..... VIII' der geschlagenen Bogen· 
und Strahlen sind die Mittelpunkte der Rollenstellungen. Die beriihrende Kurve 
an diese gibt die Herzscheibenform. 

Fiir die bauchige Spulenform sind die Bewegungsverhaltnisse der Spulen­
bank so zu bestimmen, daB zwischen den Spulenscheiben in der Mitte der Spule 
die Bankgeschwindigkeit kleiner ist als an den Enden, so daB die Garnanhau­
fung von den Scheiben zur Spulenmitte stetig groBer wird. 

FUr die Formgebung der Herzscheibe hat man den halben Rollenhub ° IV 
ffir die Verzogerung etwa im Verhaltnisse 7: 5: 3: 1 zu teilen und den halben 
Rollenweg IV VIII im Verhaltnisse 1: 3: 5: 7. Die aus den Teilungspunkten 0, 

I, II, bis VIII gezogenen Bogen mit den Strahlen zum Schnitt gebracht, geben 
in den Schnittpunkten 0, I', II' bis VIII' die Rollenmittelpunkte; die beriih­
rende Kurve gibt die Herzscheibe (Abb. 682). 

35* 
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Die Berechnung der Feinspinnmaschinen fur das Spinnen von 
Leinengarnen. Die fiir den Spinner notwendigen Berechnungen sind nach den 
bei der Ringspinnmaschine in der BaumwoIlspinnerei entwickelten Grundgesetzen 

Abb. 681. Abb. 682. 

auszufiihren fiir aIle Arten der vorgefiihrten Anordnungen der Flachsfeinspinn­
maschinen. 

Es handelt sich vornehmlich um die Bestimmung der Zahnezahl des Verzugs­
oder Nummerwechselrades, des Drahtwechselrades und der Leistung. 

-80 Es mogen hier 
nur die SchluB­
gleich ungen zur 
Bestimmung dieser 

NW'JO-6J GroBenfiirdieN aB-

FL 

feinspinnma­
schine aufgestellt 
werden. Die Grund­
lage bietet hierfiir 
die Getriebeskizze 
(Abb. 683) . 

Bestimmung 
des Verzuges und 
des Nummer­

wechselrades. 
Mit d l , d2 und nl , 

n2 seien die Durch­
messer und Umdre­
hungszahlen der ___ !!!!1!!!! _____ ""!Ii"'! _____ !!!!!!!!!!_!!!!!!!!~ __ .. Einzieh-undStreck-

Abb.683. 
zylinder bezeichnet 

d1 = 11/2"; . 

Der Verzug im Streckwerk ist 
V d2 ZS'Z4 2'/" 80 ·80 346,66 

= d1 • Z3·Nw = Nt' 30·Nw = NW-· 
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Fiir Nw = 30 ist der groBte Verzug V max = 1l,55 , 

" Nw = 65 ist der kleinste Verzug V min = 5,33. 
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Um in den feinsten Abstufungen den Verzug verandern zu konnen, enthii.lt der 
der Maschine beigegebene Radersatz die Nummerwechselrader Nw = 30 bis 65 
um 1 Zahn aufsteigend. 

FUr die Garnnummern N und Nl und den zugehorigen Nummerwechsel· 
-,;,adern Nw, N"!1l besteht wieder die Beziehung 

N 
Nwl=Nw· N · 

1 

Berechnung der Zahnezahl des DrahtwechselradesDw. Bei ns 
minutlichen Spindelumdrehungen und l Zoll Fadenlieferung vom Vorderzylinder 
(Frontroller) ist der Draht fiir 1 Zoll 

T=n.=~ 
l da·n.n2 • 

Bei 13/s" Wirteldurchmesser, 12" Trommeldurchmesser und n minutlichen 
Umdrehungen der Schnurentrommel ist 

12 
ns=n· P/• ' 

mithin, wenn man aus dem Radergetriebe noch n2 bestimmt. 

T=n'~' Zt·~ =E_. 120·120 =608,14 
1'/. d2 ·n·n·z.Dw 1"/. 2'/1I'27·Dw Dw' 

Der Radersatz enthalt die Wechselrader Dw = 40 bis 76 um 2 Zahne an· 
steigend. 

FUr Dw = 40 ist der groBtmoglichste Draht T max = 15,2, 

" Dw = 76 die kleinste Drahtzahl T min = 8,0. 
Da der Draht sich auch durch die Nummer ausdriicken laBt, namlich 

T=oc-yN, 
ergibt sich durch Gleichsetzung der beiden letzten Gleichungen 

oc ,IN = 608,14 
Y Dw 

und daraus die Zahnezahl des Drahtwechselrades 

Dw=608~~. 
ex· tN 

Sind die Garnnummern N, Nl mit den Drahtwechselradern Dw, Dw, zu 
spinnen, so besteht die Beziehung 

DWl = Dw.f1'!! . 
fN 

Die Berechnung der Leistung fiir 1 Spindel und Stunde. Die 
stiindliche Lieferung einer Spindel in Yards ist 

L =da·n.n2 ·60 
36 . 

Aus dem Getriebe 
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mithin 
60 zDw 60 27Dw 

L=d2'Jl' 36 '11,' Z1 .z;-= 27/ 16 , 3,14' 36'11,'120 '120 = 0,02391·n·Dw. 

In dieser Gleichung bedeutet 11, die minutliche Umdrehungszahl der Schnuren­
trommel T, deren Durchmesser 12" ist. Die Trommel ist unmittelbar von der 
Hauptwelle angetrieben. Zur Veranderung der Spindelgeschwindigkeit ist ein 
Satz Antriebsscheiben mit den Durchmessern D = 13, 131/2, 133/" 14, 141/2, 143/" 

15, 151/2, 16, 16%, 17, 18" vorhanden. 
Die Hauptwelle macht 285 Umdrehungen, die Antriebsscheibe fUr die Fein­

spinnmaschine hat 233/," im Durchmesser. 
Es ist 

und mithin 

23'1,·285 
11,= D 

Dw 
L= 161,84'1)' 

FUr Dw = 76 und D = 13" wird die theoretische Hochstleistung erhalten 

Lmax ...:. 161'~!'76 = 946,14 Yards in 1 Stunde und Spindel. 

Die kleinste Leistung ist fiir D = 18" und Dw = 40 

40 
Lmin = 161,84'18 = 359,64 Yards. 

Zumeist wird die Lieferung der Feinspinnmaschine fiir 1 Arbeitstag in Biin­
deln angegeben. Die Fadenlange im Biindel ist 60000 Yards. 1st die Spindel­
zahl der Maschine a und die Zahl der taglichen Arbeitsstunden S, so betragt die 
tagliche Leistung in Biindeln. 

Dw a·S 
B= 161,84'1)'60000' 

Fiir a = 220 und S = 8 wird die theoretische Hochstleistung in Biindeln sich 
ergeben, wenn fiir Dw = 76 und D = 13" gewahlt wird. 

Bmax = 161,84· ~:. !~~o~ = 27,75 Biindel. 

Ebenso ist fiir Dw = 40 und D = 18" die kleinste Leistung 

Bmin = 161,84· i~' ~~~~ = lO,55 Biindel. 

Die Tafel fiir die theoretische, tagliche Lieferung der Feinspinnmaschine ist 
nach folgender Form an:ulegen. 

Zii.hnezahl 
Durchmesser D der Antriebsscheibe in Zoll des Draht-

wechsel-
13 1131/. I 13'1, I 141/. I WI, I I 151/s I 1 161/.-1 I rades Dw 14 15 16 17 18 

40 14,60 114,06113,81 13,56 13,10 12,87 12,66 12,25 II,87 II,50 II,17 10,55 
42 15,34 14,77 14,50 14,24 13,75 13,52 13,29 12,86 12,46 12,08 II,73 11,08 
44 16,07115,47115,19 14,92 14,41 14,16 13,93 13,48 13,06 12,66 12,29 11,60 
46 16,80 16,18 15,88 15,60 15,06 14,81 14,55 14,09 13,65 13,23 12,85 12,13 

bis 76 27,75 26,73 26,24 25,77 24,88 24,46 24,05 23,28 22,55 21,87 21,22 20,04 
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IV. Die Naeh- nnd Vollendungs­
arbeiten in der Flaehsspinnerei. 

Diese Arbeiten beziehen sich 
auf diefertig gesponnenen Garne 
nnd umfassen das Haspeln, 
Trocknen, Bleichen, Ap­
pretieren, Zwirnen, Zwirn­
rollen und Bundeln. 

Das Haspeln oder Wei­
fen bezweckt das Abwinden der 
Faden von den Spinnspulen 
und "Oberfiihrung in einen 
Strahn. 

Nach der engIischen Garn­
weife ~at der Haspel 2,5 Yards 
(2,285 m) Umfang; man nennt 
dies die normale oder 6/4-Weife 
(6 . 15" = 90") zum Unter­
schiede von der 4/4-Weife (4 ·15 
= 60" = 1,524 m). 

Nach dernormalen Weifehat 
1 Strahn 10 Gebinde, jedes Ge­
bind 120 Faden (Haspelum­
gange) zu 2,5 Yards Lange. 

Sonach miBt 
1 Strahn = 10 . 120 . 2,5 

= 3000 Yards, 
1 Stuck = 4 Strahne 

= 12000 Yards, 
1 Bundel = 5 StUcke 

= 60000 Yards, 
1 Schock = 12 Bundel 

= 720000 Yards. 
Die mit der Hand getriebe­

nen Haspel sind wegen der 
groBeren Lieferung seit langer 
Zeit durch den Krafthaspel 
ersetzt worden. Ein solcher in 
der Ausfiihrung der Firma 
S. Cotton & Co. in Belfast ist 
in den Abb. 684 u. 685 wieder­
gegeben. 

Der Antrieb der Haspel HI' 
H 2 erfolgt von der Hauptwelle 
Hw mittels ReibgetriebeF1 , F 2• 

Zum Anlaufen tritt die Hasp­
lerin auf das uber dieMaschinen-

551 
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breite reichende Trittbrett tb, wodurch mittels des auBenliegenden Tritthebels e 
und seiner Verbindungsstange 8 die Rolle TO des Winkelhebels h die verschieb­
bare ReibscheibeF2 an FI anpreBt. Z~ Stillsetzen des Haspels hebt die Ar­
beiterin den FuB vom Trittbrett ab, das am Tritthebel befindliche Gewicht G 
bewirkt die Losung der beiden Reibscheiben unter Mithilfe der zwischen der 
Scheibe F 2 und dem Kopfstiick kl eingesetzten Schraubenfeder Fd. 

Zum Messen der Strahnlange wahrend des Haspelns ist ein Zahlwerk in 
Verbindung mit einer Klingel Kl (Abb. 685) auf jeder Maschinenseite angebracht. 
Das Zahlwerk ist gebildet aus der auf der Haspelachse aufgesetzten eingangigen 
Schnecke 8. und dem damit im Eingriff stehenden Schneckenrade 8" mit 120 Ziih­
nen, welches auf der senkrechten Welle v befestigt ist, die auch den Daumen d 
tragt. Nach 120 Haspelumdrehungen ist ein Gebinde (Cut) von 120 mal 2,5 Yards, 
also 300 Yards Lange gehaspelt, wobei die Blattfeder pi nach auBen gedrangt 
wird und beim Zuriickschnellen die Klingel ertont. Um dieses erste Gebinde 
wird der Fitzfaden herumgelegt, dessen Lange zum Getrennthalten von W Ge­
binden ausreichen muB. 1st das zehnte Gebinde gehaspelt, so wird der Fitz­
faden zugebunden. 

Um die Faden beim Haspeln nicht iibereinander, sondern moglichst neben­
einander zu wickeln, sind die abzuwindenden Spulen Su auf dem mit Aufsteck­
stiften und Fiihrungsdrahten Iii ausgeriisteten Spulenbrette SB aufgesteckt, 
das durch das Schneckengetriebe8el' 8rl undZahnstangengetriebeza nach rechts 
verschoben wird. Die Teilung (pitch) ist 31/2" bis 41/2". Grobes Garn benotigt 
mehr Raum zur Ausbreitung auf dem Haspel als feines. 1st die Teilung zu klein, 
so lassen sich die Strahnen spiiter schlecht abhaspeln. 

Die Strahn-Abnehmevorrichtung ist die gleiche wie die an der englischen 
Weife fUr Baumwollgarn auf S.45 beschriebene. 

Das Trocknen der halbnaB und naB gesponnenen Leinengarne hat unver­
ziiglich nach dem Haspeln zu erfolgen .. Eine Versaumnis fUhrt zum Verderben 
durch Faulnis. Durch das Haspeln wird das Garn in die zum Trocknen geeig­
nete Strangform gebracht. Friiher wurden selbst in groBeren Flachsspinnereien 
Trockensiile zum Garntrocknen beniitzt, die gegenwartig durch Kanal­
trockenmaschinen ersetzt sind. Nur in kleinen Betrieben und da auch schon 
selten, trifft man noch Trockensale an, von deren Besprechung deshalb Ab­
stand genommen wird. 

Die Kanaltrockenmaschinen sind wirtschaftlicher und leistungsfahiger, 
benotigen nur ein bis zwei Arbeiter zu. ihrer Bedienung, weniger Kohle und lassen 
die Temperatur der Trockenluft der Garnsorte leicht anpassen. 

Eine solche altere Anlage bestand aus einem einzigen langen oder zwei kiirze­
ren nebeneinanderliegenden gemauerten, etwa mannshohen mit Schienengleis 
versehenen Kanalen, welche in ihrer ganzen Lange mit Wagen besetzt waren, 
auf denen die Garnstrahnen dicht nebeneinander auf Holzstaben hangend und 
durch solche gespannt angebracht waren. Der Betrieb gestaltete sich folgender­
maBen: An der Austrittsseite des Kanales 2 erfolgte der Eintritt der vorgewarmten 
Luft; diese durchstromte den Kanal2, z. B. von links nach rechts, trat in den 
Kanall iiber und ging durch diesen von rechts nach links, um am Ende durch 
einen Ventilator abgesaugt und ins Freie geblasen zu werden. Der erste Wagen 
links im Kanal 2 enthielt das trockene Garn, wurde ausgefahren, entleert und 
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sogleich wieder mit nassem Garn gefiillt. Der letzte Wagen rechts im Kanall 
wurde ausgefahren; durch eine Schiebebiihne nach Kanal2 iibergefiihrt und 
nun in diesem die ganze Wagenkette um eine Wagenlange vorge/!lchoben. Der 
frisch gefiillte Wagen gelangte ebenfalls mittels einer Schiebebiihne nach Kanall. 

Diese Kanaltrockner arbeiteten mit Gegenstrom; die heiBeste Luft kam 
mit dem bereits fast vollig trockenem Garn in Beriihrung, die abgekiihlte, stark 
angefeuchtete Luft· mit dem nassen Garn. Davon ist man in neuerer Zeit viel­
fach abgegangen; man arbeitet mit Glei chstrom, wodurch an Heizung und 
Bedienung gespart und das Sprodewerden des Garnes vermieden wird. tJber 
Anlagen dieser Art siehe unter Trockenmll-schinen fUr gewaschene Wolle. 

Das Bleichen bezweckt, aus den Leinengarnen durch Einwirkung von 
Chlorkalk die natiirlichen Fa.rbstoffe zu beseitigen, um die gelbbraune Farbung 
zum Verschwinden zu bringen und an ihre Stelle ein moglichst reines WeiB 
treten zu lassen. Durch das Bleichen im Garn leidet die Festigkeit, weshalb 
viele Leinenwaren im Stiick gebleicht werden, weil sich das ungebleichte Garn 
viel besser verweben laBt. Dessenungeachtet wird ein GroBteil von Webgarnen im 
Strang gebleicht, ebenso auch jene fiir Nahzwirn, Spitzengarne u. a. 

Je nach dem beim Bleichen zu erzielenden Grade der Wei.6farbe unterschei­
det man: l/S, 1/" 1/2, 6/s, 3/, und '/,-Bleiche. 

FUr diese Bleichgrade seien die notwendigen Behandlungsweisen kurz an­
gefiihrt. 

l/s-Bleiche (6 Schock Nr. 12). 
Kochen mit 40 kg Ammoniaksoda 3 Stunden; abwassern und abquetscheri, 

chloren in 2 0 ChlorlOsung auf der Rollmaschine etwa 1(2 bis 3/, Stunde, abwassern, 
sauren in 10 kg Schwefelsaurelosung, umsauren in 10 kg SchwefelsaurelOsung 
und 1/2 kg Bisulfit. Nach 6 bis 8 Stunden abwassern (3- bis 4mal Wasser­
erneuerung), waschen, abquetschen, starken (4 kg Weizenstarke, 1/, kg Fett, 1 kg 
Soda), abquetschen, trocknen. 

1/,-Bleiche (10 Schock Nr.20). 
Kochen mit 3 kg Natron unf 60 kg Ammoniaksoda 3 Stunden, abwassern 

und abquetschen. 
Chloren in 2 0 Chlorlosung auf der RolImaschine etwa 1 Stunde; abwassern, 

sauren in 15 kg SchwefelsaurelOsung. Nach 6 bis 8 Stunden umsauren in 10 kg 
Schwefelsaurelosung und 1/2 kg Bisulfit. Nach 3 bis 4 Stunden abwassern, 
waschen, abquetschen, starken (2 kg Weizenstarke, 1 kg Soda), abquetschen, 
trocknen. 

1/2-Bleiche (171/2 Schock Hechelgarn (Line) Nr.35). 
Kochen mit 60 kg AmmoniaklOsung 21/2 Stunden, abwassern und ab­

quetschen. 
Chloren in 11/2 0 Chlorlosung auf der Rollmaschine etwa 1 Stunde; abwiissern, 

sauren in 35 kg Salzsaurelosung. Nach 6 bis 8 Stunden abwii.ssern (6malige 
Wassererneuerung), neutralisieren in Sodalauge 35 0 Be ungefahr 1 Stunde, 
abquetschen. 

Zweites Kochen mit 15 kg Ammoniaksoda 1 Stunde, abwassern und ab­
quetschen. 

Zweites Chloren in 3/,0 ChlorlOsung auf der RolImaschine etwa 15 bis 20 Minu­
ten, abwassern, sauren mit 12 kg Schwefelsaure und 1/2 kg Bisulfit. Nach 6 bis 
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8 Stunden abwassern -(6maIige Wassererneuerung), neutraIisieren in Sodalauge 
15 0 Be 1 Stunde, waschen, abquetschen, starken (4 kg Weizenstarke, II, kg Fett, 
2 kg Soda 15 Be), abquetschen, trocknen. 

3/4-Bleiche (20 Schock Line Nr.40). 
Erstes Kochen mit 50 kg Ammoniaksoda 2 Stunden, abwassern, abquetschen. 
Erstes Clhoren in P/2° ChlorlOsung (ChlorkalklOsung) auf der RolImaschine 

1 Stunde, abwassern, sauren in 35 kg Salzsaure; nach 8 bis 10 -Stunden abwassern 
(6maIige Wassererneuerung, neutraIisieren in Sodalauge (4 kg Ammoniaksoda, 
35 Be) 1 Stunde, abquetschen. 

Zweites Kochen in 15 kg Ammoniaksoda 1 Stunde, abwassern, abquetschen. 
Zweites Chloren in 3/,oChlorlOsung auf der Rollmaschine 15 bis 20 Minuten 

abwassern, sauren in 25 kg Salzsaure; nach 6 bis 8 Stunden abwassern (6malige 
Wassererneuerung), neutraIisieren in Sodalauge (4 kg Ammoniaksoda, 35 Be), 
1 Stunde, abquetschen. 

Drittes Kochen in 7 kg Ammoniaksoda und 1 kg Seife, abwassern, abquet­
schen. Hierauf auslegen am Plan, am dritten Tage wenden, am siebenten oder 
achten Tage abnehmen. . 

Drittes Chloren im Kasten in 1/,0 ChlorlOsung 2 Stunden, abwassern (3- bis 
4maIige Wassererneuerung), waschen in Seifenlauge 15 0 Be (1 kg Seife, 1 kg 
Soda) 1 Stunde, abquetschen, trocknen. 

'I,-Bleiche (12 Schock Hechelgarn Nr.25). 
Erstes Kochen in 60 kg Ammoniaksoda, abwassern, abquetschen. 
Erstes Chloren in 2 0 Chlorlosung auf der Rollmaschine I Stunde, abwassern, 

sauren in 35 kg Salzsaure, nach 6 bis 8 Stundtm abwassern (6maIige Wasser­
erneuerung), neutraIisieren in Sodalauge 35 0 Be (4 kg Soda) I Stunde, ab­
quetschen. 

Zweites Kochen in 15 kg Ammoniaksoda, abwassern abquetschen. 
Zweites Chloren in 3/,0 Chlorlosung auf der Rollmaschine 15 bis 20 Minuten, 

abwassern, sauren in 25 kg Salzsaure; nach 6 bis 8 Stunden abwassern (6malige 
Wassererneuerung), neutraIisieren in Sodalauge 35 0 Be (4 kg Soda) I Stunde, 
abq uetschen. 

Drittes Kochen in 7 kg Soda und I kg Seife, abwassern, abquetschen, aus­
legen auf den Plan, am dritten Tage wenden, am sechsten oder achten Tage 
abnehmen. 

In Seifenlauge 40 0 Be (I kg Seife, 1 kg Soda) I Stunde weichen, abquetschen, 
auslegen auf den Plan, am dritten Tage wenden, am fiinften oder sechsten Tage 
abnehmen. 

Drittes Chloren in 1/4 0 ChlorlOsung im Kasten 2 Stunden, abwassern (3malige 
Wassererneuerung), sauren in 8 kg Schwefelsaure und 1/2 kg Bisulfit. Nach 6 bis 
8 Stunden abwassern, waschen, abquetschen, im Seifenbad (2 kg Seife, 1 kg 
Soda, S kg Weizenstarke) 1 Stunde weichen, abquetschen und trocknen. 

Der Verbrauch an Chemikalien fiir Garnpartien von 550 kg fiir die ver­
schiedenen Bleichgrade ist in der folgenden Tafel zusammengestellt. 

Zum Blauen der gebleichten Garne nimmt man arsenfreies Wasserblau. 
Das Appretieren mancher Sorten ungebleichter wie auch gebleichter 

Leinengarne erfolgt in der Absicht, die Garne schwerer, fester und glatter zu 
machen. GewohnIich nimmt man als Appreturmittel Weizenstarke, oder ein 
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'/.-Bleiche '/.-Bleiche 'I.-Bleiche "/.-Bleiche 'I.-Bleiche 

45 kg Chlorkalk 60 kg Chlorkalk 75 kg Chlorkalk 85 kg Chlorkalk 85 kg Chlorkalk 
43 kg" Soda 65 " Soda 88 " Soda 103 " Soda 105 " Soda 
25 " Schwefel- 25 " Schwefel- 35 " Salzsii.ure 2 " Atznatron 2 " Atznatron 

saure saure 
'I. " Bisulfit 'I. " 

Bisulfit 15 " Schwefel- 60 " Salzsaure 60 " Salzsaure 
saure 

'I. " Talg 'I. " Talg 'I. " Bisulfit 8 " Schwefel- 8 " Schwefel-
saure saure 

4 " Weizen- 4 " Weizen- 'I. " Talg 'I. " Bisulfit l/S " Bisulfit 
starke starke 

4 " Weizen- 3 " Seife 3 " Seife 
starke 

2 " Weizen- 2 " Weizen-
starke starke 

Durch die Bleiche verlieren die Game an Gewicht: '/.-Bleiche 15, 't.-Bleiche 16, 
3t.-Bleiche 17 und 'I.-Bleiche 18 vR. 

Gemisch von Weizen- und Kartoffelstarke unter Beigabe von Talg (Unschlitt), 
bei Towgarnen (Werggarne) ein Gemisch von Weizen- und Kartoffelstarke, 
Dextrin und Palmenkernol. 

Das Zwirnen. Die meisten Leinenzwirne sind zwei- oder dreifiidig, Litzen­
zwirne drei- bis sechsfadig. 

Im Handel erscheinen die Zwirne roh, gewaschen, halb- oder ganz gebleicht. 
Leinenzwirne dienen zum Nahen, Stricken, zur Erzeugung von Spitzen und 

von Litzen fur Webgeschirre. 
Mit Ausnahme der minderen Sorten von groberem und mittelfeinem Strick­

zwirn aus Werggarnen nimmt man fur Zwirne ausschlieBlich Leinengarne, 
und zwar: 

fiir Nahzwirn 
" Strickzwirn 
" Litzenzwirn 

Leinengarne in den Nummern 10 bis 200, 
6" 70, 

40" 50. 

Das Zwirnen auf nassem Weg gibt sehr gleichmaBige und runde Zwirne. 
Grobe und mittelfeine Zwirne stelIt man auf der Flugelzwirnmaschine her, 
aIle feinen und hochfeinsten Zwirnsorten auf der Ringzwirnmaschine. 

Die FI ugelnaBzwirnmaschine (Abb. 686u. 687) weicht in ihrer Einrichtung 
nur wenig von jener fur BaumwolIe ab, so daB eine kurze Beschreibung genugt. 

Der Aufsteckrahmen AR fur jede Spindel 2 bis 6 Aufsteckstifte zur Auf­
nahme der Garnspulen Su, je nachdem 2-, 3- bis 6fadige Zwirne hergestelIt 
werden. 

Die von den Spulen ablaufenden Faden vereinigen sich in der Fuhrungsose 01 , 

durchziehen um die messingene Leitstange l den Kaltwasserkasten wt und wer­
den hierauf von den Lieferzylindern u, 0 den Flugelspindeln Sp zugefuhrt, wobei 
sie sich in den Osen 0 der Klappschienen b fuhren. 

Fiir grobere und mehrfadige Zwirne empfehlen sich wegen der sicheren Mit­
nahme der Faden die rucklaufigen Lieferzylinder (linke Maschinenseite), fUr 
feinere Garne zu 2- und 3fadigen Zwirnen genugen die vorwartslaufenden Unter­
zylinder (rechte Maschinenseite). 

Zur Rostsicherheit sind die Zylinder aus Bronze oder mit starkem Messing­
blech uberzogen. Deren Durchmesser ist 3 bis 31/2". 
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Die Spindelteilung ist fUr grobere Zwirne 41 /2 bis 33/., fur mittelfeine 3"; der 
Hub ist zumeist gleich der Teilung. 

Der Spindelantrieb fUr sehr grobe Zwirne erfolgt mit halbgeschrankten 
Riemen fUr jede Spindel, die Spulenbremsung mittels Backenfederbremse. FUr 
mittelfeine Zwirne ist der in der Zeichnung dargestellte Vierspindeltrieb mit 
gut gestrecktem Baumwollband bd vorteilhaft, weiI letzteres mit der unter Ge­
wichtswirkung G stehenden Spannscheibe p in gleicher Spannung gehalten wird 
und Drahtanderungen fast ausgeschlossen sind. Die Spulenbremsung erfolgt mit 

.-\bb. 686. 

Schnurgewichtsbremse. 
Die Spindelzahl fUr 

1 Maschinenseite betragt 
je nach der TeiIung 60 
bis 150. 

Die Spindelgeschwin­
digkeit innerhalb der 
Grenzen von 2000 bis 
3200 minutlichen Um­
drehungen ist durch 
Aufsetzen der Antriebs­
scheiben L, F mit ver­
schiedenen Durchmes­
sern veranderlich zu 
machen. 

Die Spulenbankbe­
wegung ist in gleicher 
Art wie an der NaBfein­
spinnmaschine durchge­
bildet, indem das Man­
gelradchen -mr den An­
ker J zum Hin- und 
Herschwingen notigt, 
welche Bewegung durch 
die Kettenverbindungen 
ke, auf die Wellen w 
und von diesen mittels 
der Kettenscheiben Ks, 

Ketten ke auf die Trag- und Fiihrungsstangen st der Spulenbank SB ubermittelt 
werden. 

Die Spritzbretter bt und die Fangbleche bl verhindern das Herumschleudern 
des Wassers und fuhren es in die Wasserfangrinnen wr abo 

Die Einzwirnung (Verkurzung der Fadenlange durch den Zwirndraht) be­
tragt je nach der Garnnummer, der Fadenzahl des Zwirnes und der Drehungs­
zahl4 bis 9 vH. 

Der Z.wirnabfall ist 2 bis 3 vH. 
Die FlugelnaBzwirnmaschine mit Gravity-Spindeln, welche sich 

fUr mittelfeine Zwirne eignet, weil die Spindeln mit hOherer Umdrehungszahl 
laufen als die gewohnlichen Fliigelspindeln, ist in ihr:er Einrichtung, ahnlich 
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jener ffir Baumwollzwirne auf S.437, Abweichungen bestehen nur beziiglich 
der Spindelteilung und GroBe der Spindeln. Auch hier miissen die Lieferzylinder 
aus Bronze sein. 

Die Ringszwirnmaschine ffir feine und hochfeineZwirne unterscheidet 
sich von jener ffir naBgezwirnte Baumwollgarne nur durch die Abmessungen 
der einzelnen an dem Zwirnen teilnehmenden Teile. Sowohl die Lauferzylinder 
als auch die Ringe und Laufer miissen aus Bronze sein. 

Abb.687. 

Die Berechnung der Zwirnmaschine. 

Bei allen angefiihrten Zwirnmaschinenanordnungen handelt es sich um die 
Bestimmung der Zahnezahl des Drahtwechselrades und der Leistung. 

Da sich die Zwirnmaschinen nur durch die Anordnung des Radergetriebes 
und den Zahnezahlen der einzelnen Rader mit Riicksicht auf die zu erzielende 
DrahtgroBe unterscheiden, bleibt der Rechnungsgang der gleiche. 

Die Berechnung solI fiir eine Fliigelzwirnmaschine durchgefiihrt 
werden, deren Getriebe in der Abb. 688 gezeichnet ist. Die Spindelanzahl a = 92, 
·die Spindelteilung t = 3", der Spulenhub =3". 
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Berechnung der Zahnezahl des Drahtwechselrades Dw. 
Der Draht fur 1 Zoll eng!. ist 

Bei 12zolliger Schnurentrommel und 11/2zolligem Wirteldurchmesser ist die 
minutIiche Spindelumlaufszahl 

wenn n die Umdrehungszahl der Trommel bezeichnet. 
Zur Veranderung der Spindelgeschwindigkeiten, um innerhalb groBer aber 

zulassiger Grenzen die DrahtgroBe und auch · die Leistung regeln zu konnen, ist 

Abb. 688. Getriebeskizzen zur Zwirnmaschine. 

jeder Zwirnmaschine ein Satz Antriebsscheiben mit den Durchmessern D = 12, 
13, 131/2, 133/4, 14, 143/4, 15, 16, 161/2, IS" beigegeben. Bewegt sich die Haupt­
welle mit 2S0 minutlichen Umdrehungen und ist der Durchmesser deren Scheibe 
17", so ist die minutliche Umdrehungszahl der Tromme!. 

und 

17·280 4760 
n = --y;- = -D-

38080 
ns=-n . 

Der Lieferzylinder Unterzylinder d1 = 3" liefert mit n1 minutlichen Um­
drehungen der Spindel an Fadenlange in Zoll eng!. 

l = d1 • Jl • n 1 . 

Aus dem Getriebe folgt 

somit 
T= 8·n,zl ,z2 ,z4 8·90·90·82 530,147 

d1 -:n;·n.z.z2 ·Dw 3·3,14·28·38·Dw flw 
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und daraus die Zahnezahl des Draht­
wechselrades 

Dw=~. 
Der groBte ausubbare Draht bei den 
vorhandenen Drahtwechselradern 
Dw = 22 bis 80 ist erreichbar. 
Fiir Dw = 22 Zahne, und zwar T max 

= 53~;47 = 24,09 fiir I Zollo 

Ebenso fUr Dw = 80 

T . = 530,!47 = 6 63 f"" I Z II mm 80 ,ur O. 

In der nebenstehenden Tafel sind 
. fiir verschiedene Drehgrade fur 2- und 
3fadige Zwirne die zulassigen Draht-
groBen zusammengestellt. . 

Die Leistungsberechnungfur Q) 

I Spindel und Stunde in Yards. E 
L= ~.:n;.nl·60 =d n.60'n'~~_ Dw .~ 

36 1 36 Zl Z3 Z, ~ 

_ d 'n' ~. 4760 ~. Zt • Dw .~ 
- 1 36 D ~ Z3 Z, ~ 

Dw = 119,7I5' D. ... 
:::l .... 

Die Leistungs berechn ung der :3 
Zwirnmaschine mit 92 Spindeln ~ 
in 8 Arbeitsstunden in Bundeln . .: 

fll 

B -II9 . Dw. 92·8 _ 468 Dw ~ - ,715 D 60000 -I, 5 D . ::l 
--....;;~ ..d 

GroBte Leistung fUr Dw = 80 und ~ 
D = 12" A 

Bmax = 1,4685 . ~~ = 9,78 Bundel, 

kleinste Leistung fUr Dw = 22 und 
D = 18" 

Bruin = 1,4685 . ~: 1,79 Bunde]. 

Die Leistungstafel fur die 
Zwirnmaschine in 8 Arbeitsstunden 
und Bundeln ist in der gleichen Form 
wie fiir die Spinnmaschine auf S. 550 
anzulegen. 

Das Zwirnrollen. Wenn ver­
langt, werden Zwirne "Zwirngerollt". 
Das Rollen macht den Zwirn weich, 
geschmeidig und glatt. Bei langerem 
RoHen treten diese Eigenschaften 
besser hervor. 
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Die Zwirnrollmaschine (Zwirnkalander). (Abb.689) hat in den 
Gestellwanden die beiden Kalanderwalzen 0, U derartig gelagert, daB der zu 
rollende Strahn einseitig zwischen diesen eingebracht werden kann. 

Die mit Hebel h und Gewicht G belastete Oberwalze mit 230 mm Durchmesser 
und 320 rum Breite ist mit Sohlenleder umkleidet. 

Die polierte eiserne Unterwalze miBt 250 mm im Durchmesser, 420 rum in 
der Breite, ist angetrieben und lauft mit no minutlichen Umdrehungen. 

Die im Hebel H gelagerte Streckwalze R mit 75 mm Durchmesser und 220 mm 
Breite ist aus Bronze. Durch Anziehen des Rebels wahrend des Rollens wird 
der eingelegte Strahn gestreckt. Das Strecken hat einige Male zu erfolgen. 

Bei langerem Andauern 
der Rollbewegung und mehr­
maligem kriHtigen Strecken 
stellt sich das Weichwerden 
ein, dagegen wird ein kurzes 
Verweilen im Kalander nur 
ein Strecken bewirken. 

Das Bundeln oder Pak­
ken bezweckt wie in der 
Baumwollspinnerei (siehe S. 
462), die Leinengarne und. 
Zwirne in Pakete fur den Ver­
sand zu bringen. Die Pakete 
enthalten je nach der Garn­
nummer und der GroBe der 
Garn- oder Bundelpresse 1 bis 
12 Bundel. 

Vor dem Garnpressen sind 
-"':;~~~----4----....J1:;;;;;;;;;;;;;~ .... die Strahne dem Kopfmachen 

Abb. 689. Zwirnkalander. oder Docken zu unterziehen. 
Dabei ist der Strahn in ge­

streckter Lage in der Mitte zu knicken und hierauf in schraubenformige Win­
dungen zu drehen. 

Die gedockten Strahne werden in die Bundelpresse eingelegt, verdichtet 
und geschnurt; und zwar nimmt man 

bis zu 3 Bundeln im Paket 2 Strahne fur 1 Docke, 

" 6 " " " 4 " ,,1 " 

" 
12 

" 
Es sei in Erinnerung gebracht : 

1 Bundel = 20 Strahne, 

5 

12 " = 240 " = 1 Schock. 

Es haben daher zu enthalten: 

1 Pack bis 3 Bundeln 
1 
1 

" 6 
" 12 

" 1 " 

30 Docken, 
30 
48 

und 
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Dementsprechend hat die Biindelpresse fiir die 3 bis 6 Biindelpakete 5 Schlitze 
zum Einlegen von je 6 Docken (2- bzw. 4 strahnig) , fiir 12 Biindelpakete 6 Schlitze 
zum Einlegen von 8 Docken (5strahnig) zu enthalten. 

In der nachstehenden Tafel ist die Schockanzahl fiir 1 Paket fiir die ver­
schiedenen Garnnummern und Zwirne angegeben, wobei 1 Paket oder Pack 
= 1 Schock = 240 Strahne ist. Somit 

1/2 Pack = 120 Strahne, 
1/,,, 60" 
l/e " 40" 
l/S " 30" 

1/12" 20 
" 

Garnpackung. 

Garnnummer 6 7 8 9 10 12 14 15 16 18 20 22 23 
I 

Schock fiir 
1 Pack 'I .. 'h. 'h. 'I,. 'I. 'I. 'I. 'I. 'I. 'I. 'I. 'I. 'I. bis 'I 

Gewicht fiir 
1 Pack in fl; e. 33,3 28,6 30,0 26,7 30,0 25,0 28,66 26,82 24,97 22,21 20,01 18,18 17,41 bi s 

26,12 
Gewicht fiir 
1 Pack in kg 15,12 12,96 13,61 12,1 13,61 11,38 13,00 12,17 11,33 10,08 9,08 8,25 7,90bis 

11,85 

Garnnummer 24 25 26 28 29 30 I 32 35 1 
38 40 45 50 60 70 

Schock fiir I 'I. [11, '/'\ 1 Pack 'I. 'I. 'I. 'I. 'I. 'I' 'I. 'I. 'I. 'I. " /. 
Gewicht fiir 

1 Pack in fl;e. 24,97 23,98 23,1421,49120,67 19,84118,7317,08115,71 29,75 26,45124,24 19,84116,7 
Gewicht fiir 

1 Pack in kg 11,33 10,88 10,50 9,75 9,38 9,00 8,50 7,75 7,13 13,50 12,00 11,00 9,00 7,5 

Zwirnpackung. 

Zwim 12 bis 14 16 bis 80 

I 

12 bis 16 

I 
22 bis 80 

zweifach zweifach dreifach dreifach 

Schock fiir 1 Pack '/.. '/10 I 'I .. I 'h. 

Der Spinnplan. Die Aufstellung des Spinnplanes fiir eine bestimmte Garn­
nummer bietet die Gewahr, daB trotz der verschiedenen Verziige und Doppe­
lungen auf den einzelnen Maschinen eines Spinnsatzes die gewiinschte Nummer 
des Garnes sicher erzielt wird. 

Die allgemeinen Grundsatze fUr die Aufstellung des Spinnplanes sind bereits 
auf S.402 erlautert worden. 

Es sei der Spinnplan fiir Leinengarn Nr.4O durch Rechnung zu be­
stimmen. 

In jedem Falle geht man bei der Rechnung von dem Vorgespinste aus, weil 
man durch Anderung des Verzuges auf der Feinspinnmaschine aus derselben 
Vorgespinstnummer mehrere der verlangten Garnnummer naheliegende Feingarne 
spinnen kann. 

Mit Beniitzung der auf S. 507 entwickelten Gleichung 
D 

L,,=La ' v 
Bergmann, Spinnerei. 36 

o 

8 
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ist La die Lange des Vorgespinstes auf 1 itJ eng!. fur Nr. 40 zunachstzu bestim­
men, wofur der Verzug auf der Feinspinnmaschine bekannt sein muB und mit 9 
angenommen seL 

Bei Nr.40 laufen 40 Cuts = 40·300 = 12000 Yards auf 1 itJ; bei 9fachem 
Verzuge auf der Feinspinnmaschine ist 

La = 1~00 = 1333,33 Yards fUr 1 itJ. 

In der allgemeinen Gleichung bedeuten D die Gesamtdopplung und V den ·Ge­
samtverzug im Satz. Es seien: 

Verzug auf dem Flyer V, = 9 und die Dopplung D, = 1, 
" "der 3. Strecke VIIr = 16 "" "DIII = 8, 
" "" 2. " VII = 16 "" "DII = 16, 
" "." 1. " VI =15 "" "Dr =12, 

dannwird 
DrDIII·DzrDI 1·8·16·12 

L1J=Lq,· V V V V =1333,33.9161615=59,26 Yards r IIr II" I . • • • 

fur 1 itJ als Lange des der 1. Strecke (Grobstrecke) vorzulegenden Bandes. 
Wird die Klingellange gleich 700 Yards (siehe S.535) angenommen, so ist 

700 
59,26 = 11,81 

das Bandgewicht in itJ fur eint~ Kanne. 
Da der Grobstrecke fur jede Lieferung 12 Kannen (DI = 12) vorzulegen sind, 

ist das Ansatzgewicht 
A = 11,81 • 12 = 141,72 itJ • 

Aus der Vorgespinstnummer 
. 1333,33=4« 

300 ' 

lassen sich auch die Feingarnnummern 35 bis 45 spinnen, und zwar die N u m m er 35 
mit 35 

4,44 = 7,88 fachem Verzuge, 

die Nummer 45 mit 45 
4,44 = 10,13 Verzuge. 

Bei der Berechnung des Ansatzgewichtes kann man auch von der GIeichung 
ausgehen 

worin bedeuten: 

Nq, die Abliefernummer am Flyer, 
NT) die Vorlagenummer an der Grobstrecke, 

V der Gesamtverzug im Satz, 
D die Gesamtdopplung im Satz. 

Bei K Yards und G itJ Gewicht ist 
K 

300 K 
N1J=7}= 300.G' 
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mithin 
N =~_. VrVIII'VII'VI 

a 300.G DrDIII'Du.DI ' 

daraus das Bandgewicht fiir eine der Grobstrecke fiir 1 Lieferung vorzulegende 
Kanne. 

und das Ansatzgewicht bei D[facher Dopplung auf der Grobstrecke 

A = _K __ . VI'VIII' VII' VI . D =~. Vr VIII' VII'VI 
300·N" DI'DIII'DII'Dl 1 300· Nil Dj'DIII'DII 

Na bezeichnet die Vorgespinstnummer. 
Die Ziffernwerte eingesetzt, gibt fiir die gleichen Annahmen 

700·9·16·16·15 
A = 300.4,44.1.8.16 = 141,89 a. 

Soli ohne Anderung der Verziige und Dopplungen auf demselben Maschinen­
satz eine abweichende Feingarnnummer, z. B. Nr. 50, gesponnen werden, so 
ist das Ansatzgewicht zu andern. Die Bestimmung dieses kann nach der Uber-. 
legung, daB mit zunehmendem Ansatzgewichte die Fein- bzw. Vorgarnnummer 
grober wird, erfolgen aus 

t141,89 a 
I . A 

Ansatzgewicht fiir die Nr. 401 
" """ 50 

Uberdies geht dies auch aus der Gleichung 

A = ~_. !:to VIII' VII' VI 
300·N" D,.DJlI'DII 

hervor, weil fiir die Nummer Na, unter der gemachten Voraussetzung, daB alle 
iibrigen GroBen unverandert bleiben sollen, das Ansatzgewicht Al ausgedriickt 
erscheint durch 

A ___ K_. V"VIII'VI1:'yI' 
1- 300.Na, DI'Dul'DII 

Durch Division dieser Gleichungen ergibt sich 

Al N" 
ANa, ' 

d. h. die Ansatzgewichte (unter der gemachten Voraussetzung) verhalten 
sich umgekehrt wie die Fein- bzw. Vorgarnnummern. 

Wird beim Spinnen, trotz der Einhaltung des durch Rechnung festgestell­
ten Spinnplanes und Einbeziehung von Erfahrungswerten, nicht die richtige 
Nummer erhalten, was eine Folge von unrichtiger Beurteilung der Abgange auf 
den einzelnen Maschinen oder fehlerhaften Verziigen bei nicht entsprechender 
Belastung der Druckzylinder oder anderer Fehler sein kann, so ist der Verzug 
auf einer oder auf mehreren Maschinen in zulassigen Grenzen zu andern. 

Nach der Gleichung 

36* 
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ist 
N""=N,,.~ 

und V Na 
Vl N".,-· 

Nach dieser Gleichung stehen die Verzuge in geradem Verhaltnis der Nummern. 
Hat man beispielsweise bei 9fachem Verzuge auf dem Flyer statt der Vor­

gespinstnummer 4,44 eine solche gleich 3,8 erhalten, so muB der Verzug erhoht 
werden, und zwar nach 

auf 

9 3,8 
Vl = 4,44 

VI = 10,5. 

Uber das Verhaltnis zwischen Verzug, Dopplung und Ansatz­
gewicht ist zu bemerken, daB groBere Verzuge groBere Ansatzgewichte, ver­
mehrte Dopplungen geringere Ansatzgewichte bedingen, was aus der auf S.563 
entwickelten Gleichung hervorgeht 

A=~-' VrVrrrVlrVl 
300·NG Dr DU1"DII 

oder noch deutlicher, wenn zur Vereinfachung gesetzt wird 

und 

aus 

Vt ' VIII' VII' VI = V' 

Dt·DIlI'DIl =D' 
K V' 

A=~'1Y' 

in welcher Gleichung zum Ausdruck kommt, daB das Ansatzgewicht zum 
Verzuge im geraden, zur Dopplung im umgekehrten Verhalt­
nis ist. 

Die Dopplung auf der Anlegemaschine beriihrt zwar nicht das Ansatzgewicht, 
beeinfluBt aber die Gesamtdopplung des Satzes. 

Erwahnenswert istschlieBlich noch das Verhaltnis zwischen Klingel­
lange und Ansatzgewicht bei sonst gleichbleibenden Verziigen, Dopplun­
gen und unveranderlicher Vorgarnnummer. Zur Klarstellung des Verhaltnisses 
seien in der Gleichung K V' 

A = 300.NG • D' 

die unveranderlich bleibenden GroBen zu einer Konstanten c zusammenge­
gefaBt, also 

1 V' 
300:NG ' D' =c. 

Dann wird fur die Klingellange K das Ansatzgewicht 

A =c·K 

und fur die Klingellange KI das Ansatzgewicht 

Al = c· K 1 • 

Die Division beider Gleichungen gibt 
A K 
A;=X; 
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also das Gesetz, daB die Ansatzgewichte in geradem Verhaltnis zu den 
Klingellangen sind. 

Das Verhaltnis zwischen Klin:gellange und Vorgarnnummer bei 
gleichbleibenden Ansatzgewichten, Verziigen und Dopplungen. 

Setzt man in der Gleichung 
K V' 

A= 300.N" 'D" 
V' 

300 D' = c1 = Konstante, 

so wird A=c1'': 

" 
und fiir die Vorgespinstnummer N al und Klingeliange KI 

A=cl·l& 
Nal 

und aus den heiden Gleichungen folgt das Verhaltnis zwischen Klingeliange und 
Vorgarnnummer K KI 

N" = Nal 
oder 

Die Vorgarnnummern verhalten sich wie die Klingellangen. 
Die gebrauchlichen Maschinensatze zum Spinnen der verschiedenen 

Garnnummern sind auf S. 535 und 536 zllsammengestelit. 
Die Berechnung der Maschinensatze fiir eine gegebene Leistung ist 

nach den auf S. 402 angefiihrten Leitsatzen vorzunehmen. 

b) Die Flachswerggarn-Spinnerei (Kurzflachsgarn-, Hedegarn-, 
Towgarn-Spinnerei). 

Beim Schwingen und Hecheln des Flachses fallen bedeutende Mengen von 
kurzen, wirren Fasern verschiedener Feinheitsgrade vermengt mit Schabe abo 
Diese Abfalie, als Werg oder Hede bezeichnet, werden verwertet, indem aus ihnen 
die Flachswerggarne gesponnen werden. 1m Vergleich zu den Garnen aus Hechel­
oder Langflachs sind die Werggarne von geringerer Feinheit und RegelmaBig­
keit ill Fadenverlaufe und bei gleicher Garnnummer von geringerer Festigkeit. 

Aus besseren Sorten von Schwing- und Hechelwerg lassen sich Werggarne bis 
Nr.30 (engl.Flachsnumerierung: 30 Cutfiir I tIJ engl.) erzeugen, ausnachgeschwun­
genen und sortierten Wergsorten s~lche bis zu Nr.70 und 80 als Ketten und 
SchuBgarne. Gebdiuchliche Garnnummern sind: 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 
22,25,30,35,40,45,50,55,60,65,70,75,80. 

Um moglichst von Schabe und Staub freie Werggarne herzustellen, sind 
zunachst die gemischten Wergsorten von alien Verunreinigungen griindlich zu 
reinigen, wozu zumeist Wergschiittelmaschinen verschiedener Einrichtung ver­
wendet werden. 

Weil sich aus dem gereinigten und noch nicht entsprechend aufgeschlossenem 
Werg ein Band durch Anlegen nicht bilden laBt, bewirkt man die Bandbildung 
mit Hilfe der Wergkrempel. 
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Die Weiterverarbeitung der Bander bis zu ihrer tJberfiihrung in das Werg­
garn wird in derselben Weise wie in der Hechelgarnspinnerei vollzogen. 

Es lassen sich in der Flachswerggarnspinnerei wieder nachstehende Arbeits­
gruppen unterscheiden: 

die Vorbereitungsarbeiten, 
. das Vorspinnen, 
das Feinspinnen und 
die Nacharbeiten. 

I. Die V orbereitnngsarbeiten. 
Hierher gehoren aile Arbeiten zur Reinigung des Wergs, zur Umwandlung 

derselben in ein Band und zur Veredelung dieses, um es fiir das Vorspinnen ge­
eignet vorzubereiten. Diese Arbeiten fiihren aufeinanderfolgend die technischen 
Benennungen: 

das Schiitteln, 
das Krempeln, 
das Strecken und Doppeln. 

A. Das Schiitteln. 

Das Reinigen des Wergs von Staub und Schabeteilchen wird seltener auf 
Reinigungsmaschinen, wie solche fiir W ollabfalle gebraucht werden, vorgenom­
men, sondern zumeist auf der Schiittelmaschine. Vor dem Schiitteln sind die 
Wergsorten zu mischen. 

Die W erg- Sch ii ttelmaschine (Abb. 693) bringt die schiittelnde Be­
wegung durch 26 bis 30 Rechenstabe R aus Eisen, hervor, die in den an den 
guBeisernen Gestellswanden befestigten Lagerkorpern eingelegt, an ihren Enden 
die Hebel h aufgesetzt haben, in deren Schlitze die Zapfen der bewegten Schie­
nen 88 greifen. Diese Schienen, an jeder Maschinenseite angeordnet, sind in den 
Fiihrungsstiicken Iii gefiihrt und werden von den auf der Hauptwelle Hw auf­
gesetzten Exzentern e unter Vermittlung der Exzenterstangen e8 sehr rasch hin­
und herbewegt. Die geraden und ungeraden Rechenstabe werden von je einem 
Exzenter betatigt. 

Das zu reinigende Werg wird in hoher Schicht auf das langsam laufende 
Segelleinentuch l aufgelegt und iiber die Blechplatte p und den Eisenrechen r 
gleitend in den durch Bretterverschlag abgeschlossenen Schiittelraum fallen, wo 
es durch die kraftige Schlagwirkung der hin- und herschwingenden Rechen und 
unter Mitwirkung der an den Verdeckbrettern V befestigten Stifte r1 zerzaust 
und geklopft von Schabe und Staub gereinigt wird. Dabei verhindern die zwi­
schen den Rechenstaben eingelegten Drahte d, welche an ihren Enden bei b 
befestigt sind, ein Abfallen von allzu vielen Fasern, dagegen fallt die Schabe 
ungehindert abo Das gereinigte Werg wird an der AuswurfOffnung A ab­
geworfen. 

Bei 225 minutlichen Umdrehungell der Hauptwelle bewegt sich die Tisch­
walze, welche durch die Riemeniibertragung Ri und Raderiibersetzung z, Zl an­
getrieben ist, mit 10,5 Umlaufen, was bei 0,1 m Durchmesser einer Tischgeschwin­
digkeit von 3,30 m/Min. entspricht. Zur Regelung der Maschinengeschwindigkeit 
hat das Deckenvorgelege eine vierstufige Scheibe. 
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Die Arbeitsbreite der Maschine ist gewohnlich 1,4 m bis 1,5 m. 
Die Leistung betragt in 8 Arbeitsstunden 300 bis 400 kg. 
Der Kraftbedarf schwankt zwischen 2 bis 2,5 PS. 
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Bezuglich der Rechenstabe R und Tl mogen noch Einzelheiten Berucksich­
tigung finden. 

Die kegelformigen Stifte der Rechenstabe R sind in 80 mm Teilung in die 
Rechenwellen eingesetzt, 225 mm lang und unten 6 mm dick: Die Stifte der 
Rechenstabe stehen auf Mitte versetzt. 

Die Stifte Tl der Gegenrechen ragen 32 mm uber die 30 mm dicken Holz­
leisten hervor und sind in 25 mm Teilung eingesetzt. 

~----------------------~ 

l 

6rundri!J 

eli. 

II 

Abb.690. Werg-Schiittelmaschine. 

B. Das Krempeln (Kratz en). 

Das durch das Schutteln gereinigte Werg ist von groBer Verworrenheit und 
zu wenig aufgeschlossen und enthalt noch immer, wenn auch nur geringe Mengen 
an Staub und Schabe. Das Krempeln bezweckt nebst der weiteren Absonderung 
der Unreinigkeiten hauptsachlich die Entwirrung und Offnung des Werges, um 
ein Band bilden zu konnen. Fur diese Arbeit eignen sich einzig und allein die 
Walzenkrempel. 

Die Bandbildung mit der Walzenkrempel bildet den wesent­
lichen Unterschied zwischen dei Hechelflachs- und der Flachs­
werggarnspinnerei. 

Wahrend fruher, namentlich fur schlechtere Wergsorten, zweimal gekratzt 
wurde (Vorkratze und Feinkratze), ist gegenwartig das einmalige Kratzen all­
gemein im Gebrauche. 
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Infolge der groBeren Lange der Wergfasern (im Vergleiche mit der Baum­
wolle) und ihrer groBeren Widerstandsfahigkeit weicht die Wergkarde in ihrer 
Einrichtung und in der Beschaffenheit der Kratzenhelege ganz hedeutend yon 
der Walzenkrempel ffir Baumwolle und Wolle ah. 

Die Kratzenhelege waren friiher aus Leder als Bandkratzen, mit U-formig 
eingestochenen, spitzzulaufenden, ziemlich vorgeneigt stehenden, kraftigen 
Stahlhakchen hm-gestellt. 

Die Lederkratzen hewahrten sich nicht und der Holzhelag trat an ihre Stelle. 
Dieser hesteht aus Buchenholzhrettchen von 3fs his 5/8" Dicke, 3" Breite und 
2' Lange, in welche starke, ohen scharfspitzige Stahlstifte, geneigt stehend ein­
gesetzt sind. FUr eine gute Kardierarheit ist die Neigung der Hakchen hzw. der 

Abb.691. 

_~bb. 691-694. Wcrgkarde. 

Stifte, sowohl fur Leder- als auch Holzhelag, von Wichtigkeit. Gunstige Nei­
gungswinkel sind : Einziehwalzen 60 bis 65°; Wender 55°; Arbeiter 45°; Doffer 
35° und TrommeI75°. Die Arbeiter in Holzbelag herzustellen, begegnete der 
Schwierigkeit, daB die Abbiegung mit geharteten Stiften undurchfuhrbar ist. 
Daher sind bei den neueren Krempeln aIle Walzen mit Ausnahme der Arbeiter­
walzen, mit Holzbelag versehen. 

Die Wergkrempel (Wergkarde) ist in den Abb. 691 bis 694 vereinigt mit 
einem selbsttatigen Speiseapparat dargestellt. 

Altere Wergkarden haben Handauflage; das Werg ist, naeh der zu spin­
nenden Feingarnnummer versehieden im Gewiehte, vorgewogen auf dem Speise­
tuch Ll aus Segelleinwand aufZulegen. Das Speisetuch ist durch Leisten in der 
Langsrichtung in 3 Teile gesehieden, ebenso ist aueh der Kratzenbelag samt­
lieher Walzen dureh schmale Zwisehenraume in 3 ringformige Flaehen geteilt, 
entspreehend der Bildung von 6 bis 9 Bandern bei V orhandensein von 2 bis 
3 Abnehmerwalzen (Doffer) . 
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N euere Wergkarden haben zu ununterbrochener und gleichmaBiger Be­
schickung am Krempeleingange einen selbsttatigen Speiseapparat SA vor-

f: " .-

Abb. 692-694. 

IIntrieb yon der Krempel 

J'lK 

9, g, 

geschaltet, wodurch es moglich geworden ist, die Speisung von der Aufmerk­
samkeit der Arbeiterin unabhangig zu machen und die Versorgung von Krempeln 
durch I Arbeiterin vornehmen zu konnen. 
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Der Speiseapparat ist auf Schienen fahrbar und kann zur zeitweiligen 
Reinigung von der Krempel abgeschoben werden. Das Werg ist mit Korben in 
den Speisekasten K einzubringen, aus welchem das langsam bewegte Nadel­
tuch h es aufwarts fordert, wobei der UberschuB durch die schwingenden Riick­
streichkamme K 1 , K~ in den Vorratskasten zuriickgebracht wird. Die nunmehr 
ziemlich regelmaBig dicke Faserschicht nimmt der Abnehmkamm K 2 , der eben­
falls weiter ausschwingt, ab, worauf sie, iiber ein Fiihrungsblech gleitend, auf .ien 
langsam bewegten Segelleinentuch Ll aufgebreitet wird. Letzterer ist unter der 
Auflageseite durch eine Brettertafel unterstiitzt. 

Die minutliche Geschwindigkeit des Segelleinentisches ist in den Grenzen 
von 9 bis 40" zu verandern. Die Tischauflage fiir 1 Quadrat yard ist je nach der 
Feinheit des zu spinnenden Garnes 4 bis 20 Unzen (1 tIJ eng!. = 16 Unzen) und zwar 
je h6her die Nummer, destokleinerdasAuflagegewicht. EinigeAngabenhieriiber: 

Fiir Garnnummer 10 bis 18, bei 14fachem Krempelverzuge, 12,5 bis 19 Unzen; 
25 " 25, ,,13 " " 9,5 " 14,5 " 
25 " 35, ,,14 " 7,5 ,,10,5 " 
35 " 70, " 15 ,,5,5 " 8,5 " 

Die Einziehwalzen e, e nehmen das Werg vom Segelleinentuch ab und fiihren 
es der Trommel T und den Arbeiter- und Wenderwalzen A, W zu, von welchen 
je nach der Giite des Wergs und der zu erzielenden Garnnummer 4 bis 10 Paar 
in der Krempel vorhanden sind. 

Fiir Garnnummer 10 bis 18 sind gewohnlich 4 Paar Arbeiter- und Wenderwalzen; 

" 18 " 25 " 
" " 25 " 35 " " 
" " 35 " 70 " 
" " iiber 70 " 

5 
6 
7 

9 bis 10 " 

" " 
" " 
" " 
" " " 

1m Vergleiche mit den Baumwoll- und W ollkrempeln dreht sich die Trommel 
der Wergkrempel in entgegengesetzter Richtung (entgegen der Drehrichtung des 
Uhrzeigers) und dieser Drehrichtung Emtsprechend sind auch die Arbeiter- und 
Wenderwalzen paarweise unterhalb der Trommel nach rechts obenhin angeord­
net und die Krempel dieser Walzenanordnung wird als Zirkularkrempel 
bezeichnet. 

Der An trie b der Einzieh walzen (Feeder) muB so eingerichtet sein, daB 
deren Bewegung sofort eingestellt wird, wenn eine zu dicke Auflageschicht oder 
harte Gegenstande, welche von der Arbeiterin iibersehen wurden; einlaufen soll­
ten. Eine derartige Einrichtung ist in Abb. 695 wiedergegeben. Die Einzieh'­
walzen e, e von 23/4 bis 31//' Durchmesser werden von dem untenliegenden Dof­
fer D2 durch das Radergetriebe Vw, t', Zg angetrieben. Das Zwischenrad t' 
ist mit seinen Zapfen in dem Schlitze des um Bolzen 0 drehbaren Rebels h ver­
stellbar befestigt und dieser mit dem Gewichte G belastet. Macht sich zwischen 
den Einziehwalzen erhohter Widerstand geltend, so wird der sich einstellende 
erh6hte Zahndruck P das Zwischenrad, unter Uberwindung der Gewichtswir­
kung, zum Ausschwingen nach links bringen und es wird der Eingriff der Rader X', 
Zg unterbrochen und die Einziehwalzen stellen ihre Bewegung ein. 

Die mit der unteren Einziehwalze in Beriihru:ng stehende Walze Fs von 71/2 

bis 85/g" Durchmesser entleert jene und bringt die Fasern der Trommel zu. Sie 
fiihrt die Bezeichnung "Feed-stripper". 
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Die eigentliche Vereinzelungsarbeit findet zwischen den Arbeiter­
walzen (Worker) A und der Trommel statt. Erstere haben einen Durch­
messer von 61/4 bis 67/8". 

Die Wenderwalzen (Stripper) W entleeren die Worker und geben die 
abgenommenen Fasern wieder an die Trommel abo Ihr Durchmesser ist groBer 
als jener der Arbeiterwalzen und miBt 71/2 bis 73//'. 

Die Trommel von 60 bis 61" = 1,524 -1,55 m Durchmesser und 6' =1,83 m 
Breite bewegt sich durchschnittlich mit 190 Umlaufen, also mit einer Um­
fangsgeschwindigkeit von ungefahr 15,35 mjSek. Diese Geschwindigkeit hat sich 
erfahrungsgemaB fiir aIle Wergsorten mittlerer Faserlange bewahrt, fiir kurz­
faserige solI sie nicht iiber 12,7 mjSek. gewahlt werden. 

Zur Vermeidung zu starken Faserabfalles an den zu unterst liegen­
den Arbeiter- und Wen­
derwalzen sind unter 
diesen die Fangwalzen 
Fwaus WeiBblech ein­
gestellt. 

Zum Abnehmen 
des Wergs aus dem 
Trommelbelage sind 
tiber dem Zuftihrtisch 
2 bis3Abnehmerwal­
zen (Doffer) von 141/2" 
Durchmesser beriihrend 
angestellt. Viele Werg­
spinner ziehen die Zwei­
dofferkarden vor. Die 
Doffer ziehen infolge 
ihres dreiteiligen Bela­
ges je 3 Vliese ab (Abb. 
692 u. 693). Diese wer­
den von den auf- und 

Abb. 695. Selbsttatige Ausriickung der Einziehwalzen. 

niederschwingenden, gezahnten Hackerschienen HI' H2 abgenommen und iiber 
umlaufende Unterstiitzungswalzen hinweg beim Durchgange durch die Trichter 
tr zu Flachbandern geformt und von den Abzugwalzenpaaren a, a' der iiber dem 
Zufiihrtische befindlichen Bandplatte p zugeliefert. Aus der Zeichnung ist zu 
ersehen, daB die senkrecht iibereinander gefiihrten Bander der einzelnen Ab­
nehmer in dem untersten Trichter vereinigt weitergefiihrt werden. Bei Drei­
dofferkarden werden 9 einzelne Bander, bei Zweidofferkarden (wie eine solche 
ill der Zeichnung dargestellt ist) 6 Bander gebildet und diese zu 3 Bandern ge­
doppelt iiber die eisernen Leitstifte i der Bandplatte p abgelenkt (senkrecht zur 
Laufrichtung des Zufiihrtisches) dem Streckkopfe St. K iiberliefert. 

Dieses mehrfache Doppeln zum bestmoglichen Ausgleich von Unregel­
maBigkeiten in den einfachen Bandern ist deshalb notwendig, weil infolge der 
Widerspenstigkeit der Fasern und bei einem Durchgang durch die Krempel eine 
hinreichende Ausgeglichenheit im Trommelvlies nicht zu erreichen ist. 

Zur Reinhaltung der Abnehmer von kiirzeren Fasern, welche von 
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den Hackerschienen nicht vollkommen abgenommen werden, sind die umlau­
fenden Biirstwalzen bit (Abb. 691) an die Abnehmer angestellt. Zeitweise sind 
die Biirstwalzen von Hand zu reinigen. 

Zur regelrechteren Lagerung der Fasern im Bande und zur teilweisen Parallel­
legung derselben laufen die Bander durch die Fiihrungen til getrennt gehalten 
in den Streckkopf ein (Abb. 693). Dieser kann ein Nadelstab- oder ein Ketten­
streckkopf sein. Die Bander werden beim Durchlaufen desselben mit 1,5- bis 
2fachem Verzuge verfeinert und auf der Bandplatte Dp zu einem einzigen Bande 
vereinigt, welches durch die Fiihrung til gezogen und von den Abzugwalzen a1 , a~ 
in die Kanne Ka gemessen abgeworfen wird. 

Um zur Bildung des Ansatzgewichtes jede Kanne mit der gleichen 
Lange an Kardenband zu fUllen, ist am Streckkopf ein KIingelapparat in 
der gleichen Ausfiihrung wie an der Anlegemaschine vorgesehen. Die iibliche 
Klingellange ist fiir Werggarne Nr. 6 bis 18 400 Yards, 

" " "20,, 35 . . . 500 " 
" " "40,, 80 . . . 700 " 

BeziigIich des Krempelns ware noch hervorzuheben, daB fiir eine gute 
Wirkung eine leichte Tischauflage empfehlenswert ist. Das ist auch der Grund, 
warum fast ausschlieBlich Wergkarden mit nur zwei Abnehmern im Gebrauche 
sind. Bei drei Abnehmern muB namlich die Karde mit schwererer Auflage be­
schickt werden, um 9 brauchbare Bander zu erhalten, dagegen gibt eine leichte 
Tischauflage bei Zweidofferkarden 6 vollkommen entsprechende Bander. 

Bei Verarbeitung von Wergsorten von kurzer, sproder oder harter 
Beschaffenheit ist mit dickerer Auflage zu krempeln , weil infolge besseren Fasern­
zusammenhanges weniger Abfall entsteht. AuBerdem liefern fiir kurzes Werg die 
Karden mit kleineren Walzendurchmessern (Trommel mit 3' = 914 mm Durch­
messer und 4' = 1219 mm Breite) bessere Ergebnisse, indem sie weniger Abfall, 
allerdings bei geringerer Leistung, geben. 

Fiir kurzes Werg und Wergabfall bedient man sich der Wergabfallkarden 
mit kleinkalibrigen Walzen, mit nur 1 Doffer (3teilig), sonst in der gleichen Ein­
richtung wie die Wergkarde, auch vereinigt mit selbsttatiger Speisung. 

Auch an Versuchen fehlte es nicht, durch Kammen (Lister-Kammaschine) 
besserer Wergsorten den Leinengarnen ziemlich nahe kommende Werggarne zu 
erzeugen. 

Der Wergabfall unter der Kard,e ist stets rechtzeitig zu entfernen, weil 
derselbe sonst, von den Walzen wieder mitgenommen, zu ungleich dicken Bandern 
AniaB gibt. 

Das AusstoBen (Reinigen) der Walzenbelage solI wochentlich einmal vor­
genommen, aIle iibrigen Teile sollen mindestens nach je 14 Tagen gut gereinigt 
werden. 

Wahrend des Krempelns stellt sich trotz guten Schiittelns groBe 
Staubentwicklung ein, so daB bei Nichtvorhandensein von Staubsauge­
einrich tung en die Arbeiter sehr yom Staube belastigt werden und an ihrer 
Gesundheit Schaden nehmen. Gegenwartig sind derartige Einrichtungen be­
hordlich vorgeschrieben. Die altesten Kardenabsaugeeinrichtung, die darin be­
stand, daB der Innenraum, der seitlich durch Schalblech, oben durch aufschlag­
bare Verdecke Vd (Abb.691) nach auBen abgeschlossen war und unmittelbar 
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mit einem Exhaustor in Verbindung stand oder mittelbar durch eine an der 
Karde angebaute Staubkammer, hat nicht entsprochen. Grundsatzlich bestehen 
neuere Absaugeeinrichtungen aus einer groBeren Anzahl von Saugdiisen, die an 
allen jenen Stellen jeder Karde angeordnet sind, an welchen durch die Bearbei­
tung des Fasergutes sich Staub entwickelt. Derartig ausgebildete Entstaubungs­
anlagen haben sich nach jeder Richtung hin bestens bewahrt, der Kardensaal ist 
vollkommen staubfrei und ein schadlicher Zug ist nicht bemerkbar. 

Das Einstellen der Walzen zueinander und zur Trommel ist von ebenso 
groBer Wichtigkeit ffir gute Krempelerfolge wie die richtige Wahl der Walzen­
geschwindigkeiten. Mit Stellblechen (Lehren), deren Dicke den Nummern der 
Drahtlehre entspricht, wird die Fuge zwischen zwei Walzen durchstrichen und 
muB sich leicht streichend an den Walzenstiftchen fiihlbar machen. Die Lehren~ 
dicken entsprechen den Drahtnummern 11 bis 21. Die Dicke von Nr.11 ist 
2,5 mm, von Nr. 15 1,5 mm, von Nr. 21 0,9 mm. FUr Garne bis Nr. 40 stellt man 
die Walzen mit folgenden Lehren: 

Speisewalzen-Trommel mit dem Stellbleche Nr. 14, 
Erster Arbeiter und Wender " " 14, 
Zweiter " 16, 
Dritter " 17, 
Vierter " 18, 
Fiinfter " 19, 
Sechster " " 20, 
Siebenter " " 21, 
Erster Abnehmer " 16, 
Zweiter " 18. 

In der Regel erhalten die Walzen mit dem grobsten Belage auch die groBte 
Stellfuge, bei feinerem Belage stellt man auch die Walzen dichter aneinander. 

Zur Vornahme der Walzen-
einstellung sind die Arbeiter- und 
Wenderwalzen (Abb.696) mit ihren 
Zapfen in Lagerkorper eingelegt, die 
in den guBeisernen Krempelbogen K B 
verstellbar zu befestigen sind. Nach 
der Ausfiihrung an der Wergkarde 
von der Firma Mackie & Co. ist das 
Arbeiterlager Al mit derTragschraube 
Sa, die sich sowohl in der Flansche 
des Krempelbogens als auch in dem 
Fiihrungsstiicke Iii fiihrt, in radialer 
Richtung verstellbar, um die Arbeiter­
walze zur Trommel richtig einstellen 
zu konnen. Das Wenderlager Wl ist 
mit der Tragschraube Sw' radial und 
mit den beiden Schrauben 8 2 , 84 kon­
zentrisch zur Trommel einstellbar, 
urn sowohl die Stellfuge zur Trommel 
wie auch jene zum Arbeiter in das 
richtige MaB zu bringen. Abb. 696. Einstellung fiir Arbeiter und Wender. 
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Samtliche Walzen der Wergkarde sind aus Eisen. 
Der Antrieb aller Walzen erfolgt von der Trommel durch Riemen- und 

Radergetriebe. Wie aus den Abb. 691 u.693 zu erkennen ist, sind aIle Wender­
walzen durch einen Riemen, aIle iibrigen Walzen durch Rader angetrieben. 

In Abb. 697 u. 698 ist die Ausfiihrung der Abzugwalzen an der Mackie­
Karde fur das Abziehen der Bander von den Abnehmern gezeichnet. Die untere, 
angetriebene Abzugwalze a ist 4" dick und ebenso breit, die darauf lastende 
Druckwalze a' hat 71/8" im Durchmesser und 6" Breite. 

Der Kardenabfall schwankt je nach der Wergsorte zwischen 10 bis 30 vH. 
Derselbe wird auf der Abfallreinigungsmaschine (ahnlich j ener fUr Wolle) nochmals 
gereinigt und zugemischt, die ganz kurzen Fasern finden Verwendung zur Papier­
fabriktaion, der Mist wird verfeuert. 

Die stundliche Leistung ist 16 bis 22 kg Kardenband. 
a' 

Abb. 697 u. 698. Abzugswalzen. 

Der Kraft bedarf bei 190 bis 210 minutlichen Trommelumlaufen und 
1,8 m Arbeitsbreite betragt 2,5 bis 3,5 PS. 

Ein besonderes Kennzeichen der Wergkrempel ist die auf derselben Seite der 
Trommelliegende Zu- und AbfUhrung des Fasergutes und der damit verbundene 
Vorteil der leichten Beobachtung durch die Arbeiterin. 

Die Berechnung der Wergkrempel. 

Die Berechnung solI an der Karde von der Firma Mackie & Co. in Belfast vor­
genommen werden, deren Getriebe in Abb. 699 gezeichnet sind. 

Von allgemeinem Wert sind die Geschwindigkeitsverhaltnisse, wahrend fur 
den Spinner die Bestimmung der Kammung, des Kempelverzuges, des Streck­
kopfverzuges und des Gesamtverzuges, ferner die Berechnung der Le"istung, des 
Tischauflagegewichtes und des Ansatzgewichtes wichtig ist. 

Die Geschwindigkeit der Walzen. Die minutliche Trommel­
geschwindigkeit. Bei61" Durchmesser(im Spitzenkreis gemessen) und n = 190 
minutlichen Umdrehungen ist die Trommelgeschwindigkeit 

OT = 61·3,14· n = 61 ·3,14·190 = 36392,6" = 3032,55' = 924,32 m, 

= 15,4 m/Sek. 
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Die Geschwindigkeit der Einziehwalzen. Deren Durchmesser ist 
31/,", die minutliche Umlaufzahl n. 

C. = 31/,. 3,14' n •. 

Die Einziehzylinder sind von der Trommel durch die Rader Pw, Z, Zl' Z2' Z3 ,Z4 , 

V w und Z3 angetrieben; Pw ist das Lieferwechselrad, V w das Verzugswechselrad 
der Krempel. 

Aus diesem Getriebe ist 

n =n' Pw. zt. zs. Vw = 190. Pw ._36 .~. Vw =0 0015926· Pw' Vw. 
• Z Z2 Z, Zs 190 190 136 80 -,-' -------

Abb.699. Wergkarde von Mackie. 

Fiir Pw = 60 und V w = 60 ist n. max = 5,73 Umdrehungen, 

" Pw = 30 " V w = 30 n. min = 1,43 

Nach Einsetzen des Wertes von ne ist 

Ce = 31/4' 3,14' 0,0015922' Pw' Vw = 0,01625 Pw' Vw. 

Fiir Pw = 60 und Vw = 40 ist Cemax = 38" = 3,25' = 0,99 m , 

Pw =30 
" Vw = 20 " C' miD = 9,75" = 0,248 m. 

Die Geschwindigkeit der Walze It's. Der Walzendurchmesser is!, 
71/2", die minutliche Umdrehungszahl nt . 

Die Geschwindigkeit ist 
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Die Walze wird von der Trommel mittels des Wenderriemens getrieben. 

17 
n, = n' Ii = n = 190 Umdrehungen. 

C, = 71/2 • 3,14' 190 = 4474,5" = 372,~75' = 113,65 m/Min. 

Die Wendergeschwindigkeit. Der Wenderdurchmesser ist 71/2", die 
minutliche Umdrehungszahl n t •• 

Die Geschwindigkeit ist 

Cw = 71/2 . 3,14 ' nw . 

17 17 
nw = n'14 = 190'14 = 230,7 Umdrehungen. 

Cw = 71/2 ' 3,14' 230,7 = 5432,985" = 452,748" = 138 m/Min. 

Die Arbeitergeschwindigkeit. Der Arbeiterdurchmesser ist 61/2", die 
minutliche Umdrehungszahl na . 

Die Geschwindigkeit ist 

Die Arbeiter sind von der Trommel durch die Rader Pw, Z, Zl' Z2' Z3' Z4' Z5' 

Aw, Z6 und weiter durch die lJbertrager t angetrieben. Das Arbeiterrad Aw = 25, 
30, 35, 40, 50, 60 ist auswechselbar. 

Aus dem Getriebe ist 

na =n' Pw, ~. zs, z'. Aw = 190. Pw ,~, 80, Aw =0,00316' PW'Aw. 
Z Z2 Z, Zli Z6 190 190 50 96 

Fiir Pw = 60 und Aw = 60 ist namax - 1l,38 Umdrehungen, 

" Pw = 30 " Aw = 25 " n"min = 2,37 " 

Ca = 61/2 • 3,14 ' 0,00316 • Pw . Aw = 0,0645 . Pw' Aw. 

Fiir Pw = 60 und Aw = 60 ist Camax = 232,2" = 19,35' = 5,898 m/Min, 

" Pw = 30 " Aw = 25 " Camin = 48,375/1 = 4,03' = 1,228 m/Min. 

Die Abnehmergeschwindigkeit (Doffergeschwindigkeit). Der 
Durchmesser ist 141/2", die minutliche Umdrehungszahl nd' 

Die Geschwindigkeit ist 

Cd = 141/2' 3,14' nd . 

Der Doffer wird von der Trommel durch das vorher angefiihrte Raderwerk 
getrieben. 

Aus dem Getriebe ist 
PW~Z3 Pw3680 

nd=n·-·-·-=190·-·-·-=0 111455·Pw. 
Z Z2 Z4 190 190 136 ....:'-----

Fiir Pw = 60 ist ndmax = 6,69 Umdrehungen, 

" Pw = 30 " ndmin = 3,35 " 
Cd = 141/2' 3,14' 0,111455' Pw = 5,1745' Pw. 

Fiir Pw = 60 ist Cd max = 310,47" = 25,87' = 7,885 m, 

Pw = 30 " Cdmin = 155,23" = 12,98' = 3,943 m, 
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Die Kammung (siehe S.141) zwischen den an der Kratzenarbeit tell­
nehmenden Walzen gibt AufschluB uber die mogliche Wirkung des AufschlieBens 
der Fasern. 

Kammung findet statt zwischen Einziehwalzen und Trommel, Arbeiterwalzen 
und Trommel, Abnehmerwalzen und Trommel. 

Die Kammung zwischen Einziehwalzen und Trommel. 

K = Umdrehungszahl der Trommel n n 
...!......! Minutliche Einziehwalzengeschwindigkeit = C; = 0,01625· Pw • V w' 

Die groBte Kammung ist 

K n 190 19 5 K" f" 1 Z II e, Tmax = G,min = 9,75 = , ammungen ur 0, 

die kleinste Kammung ist 
n 190 

K e, Tmin = G- = -39 = 4,9 Kammungen fur 1 Zoll, 
--- ,max 

Die Kammung zwischen Arbeiterwalzen und Trommel. 

K = Minutliche Trommelumdrehungen = ~ = n 
~ MinutlicheArbeitergeschwindigkeit Gil O,0645·Pw·Aw· 

Die groBte Kammung ist 

K n 190 3 9 K" f 1 Z II a, Tmax = Gamin = 48,375 =, ammungen fir 0 , 

und die kleinste Kammung ist 

K n 190 0 8 K" f' 1 Z II d, Tmln = Gamax = 232,2 =, ammungen or o. 

Die Kammung zwischen Abnehmer und Trommel. 

K = Minutliche Trommelumlii.ufe n n 
d, T Minutliche Abnehmergeschwindigkeit Gd 5,1745. Pw' 

Die groBte Kammung ist 

K n 190 12K" f" 
d, Tmax = Gdmin = 155,23 =, ammungen ur 1 Zoll, 

die kleinste Kammung ist 

K n 190 0 6 K" f" Z d, Tmin = Gdmax = 310,47 =, ammungen ur loll. 

Der Krempelverzug. 

In der Krempel finden Verzuge zwischen den Einziehzylindern (Feeder) und 
Abnehmer und zwischen diesen und den Abziehwalzen a statt. 

Der Verzug zwischen Einziehwalzen und Abnehmer. 

V = Abnehmergeschwindigkeit _ Gd _ 5,1745·Pw _ 318,43 
1 Einziehwalzengeschwindigkeit - G. - 0,01625·Pw. Vw - VW' 

Der Verzug zwischen Abnehmer und Abzugwalze ist: 

V = Geschwindigkeit der Abzu~alze = G. 
2 Abnehmergeschwindigkeit Gi. • 

Der Durchmesser der Abzugwalze ist 4", die Umlaufszahl nz ; ihr Antrieb erfolgt 
vom Abnehmer durch das Radergetriebe z, bis Z12' 

Bergmann, Spinnerei. 37 
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Die Geschwindigkeit der Abzugwalze ist 

Cz = 4 . 3,14 . nz • 

Aus dem Getriebe ist 
Z4 136 

nz = nd' Z;:~ = 0,111455' Pw' 26 = 0,5829' Pw 

und 
Cz = 4·3,14·0,5829· Pw = 7,3224' Pw. 

Mithin 
7.3224·Pw 

V2 = 5;1745.Pw = 1,415 -:- konstant. 

Der Krempelverzug zwischen Einzieh- und Abzugwalzen ist somit 

V = V . V = 318,43 .1 415 = 450.5785. 
-.! I 2 Vw' Vw 

Fiir Vw = 20; 

ist f\ = 22,53; 

24; 

18,77; 

28; 

16,09; 

30; 

15,02; 

40 

11,26. 

Der :v erzug im Streckkopfe (Abb. 699 u. 700). Der Streckkopf wird 
von der Trommel durch die 
Rader Pw, z, t" , t'" und za 

-----~~m-- angetrieben. Die Umdrehungs­
zahl der Strcckkopftriebwelle 
mit dem Rade z14 sei ~4' 

Aus dem Getriebe ist 

Pw Pw 
n I4 = n' - = 190 -50 = 3 Pw . 

zt. ---
Fiir Pw = 60 iet n 14 max = 228, 

" Pw = 30 " num!n = 114. 

Der Verzug zwischen den 
Streckzylindern eu 8. Die Durch­
messer sind fiir e1 11/3" , fiir 8 13/ ,"; die 
Umdrehungszahlen fiir el ne" fiir 8 n, . 

Der Verzug iat 

Vs = ),'I . ·n ·71, = P/.· n, 
1'1. · n· 7le, 1'/ • . 7le, . 

Aua dem etri be 

Abb.7oo. treckw rk und KUngelapparat. 

N wist das Verzugswechselrad im Streckkopf. 
Demnach 

V = 1'/. ~ = ~ .. 2Q. = 81,666 
3 1'/. Nw 1'/. Nw Nw' 

Der VeTzug zwischen dem zweiten Streckwalzenpaar 8 und der 
Abzugwalze a l • Der Durchmesser der Abzugwalze ist 319/ 32/1, die minutliche 
Umdrehungszahl na, • 

Der Verzug ist 3",,,.,'J;'lIa, 
V4 = 

P/,·n·n. 
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Aus dem Radergetriebe ist 

und 
v = 3"1 .. • Z18. Z20 = 3"1 .. • 18. 26 = 1 0259 konstant. 

4 PI, ~9 ~l PI. 36 26 ......:...' ------

Der Streckkopfverzug ist mithin 

V = V . V = 81,666'10259 = 83·78 . 
s 3 4 Nw' Nw 

Fur Nw = 30; 35; 40; 45; 50; 55; 60, 

" Vs = 2,79; 2,39; 2,09; 1,86; 1,68; 1,52; 1,40. 

Der Gesamtverzug der Wergkarde zwischen den Einziehwalzen und 
der Abzugwalze des Streckkopfes ist 

V = V . V = 450,5785. 83,78 = 37749,42 
k s Vw Nw Vw.Nw 

Fur Vw=20 und Nw=30 ist Vmax =62,91, 

"Vw=40 Nw=60" Vmin=15,72. 

Die Berechnung der Klingellange. 

Die Klingellange ist die in die Kanne gemessene Lange des Kardenbandes, 
welche durch Ertonen der Klingel angezeigt wird. 

Der Klingelapparat wird nach Abb. 700 von der Abzugwalze al durch 
das Doppelschneckengetriebe se, ST, sel' STI betatigt und durch jeden der 
beiden Stifte J am Schneckenrade STI die Klingel zum Ertonen gebracht. Es 
wird mithin nach jeder halben Umdrehung des Schneckenrades STI eine Klingel­
lange gemessen sein. 

Die Klingellange ist also 
K - _3"/32.:n;. ' Yards. - 36 na, 

n~, ist die Umdrehungszahl der Abzugwalze wahrend des Messens einer Klingel­
lange oder der halben Umdrehung des Stiftenrades STI' 

Aus dem Getriebe ist 

n' =_~.8rl.~=1_.~~.~2=1598 
a, 2 se l se 2 1 1 

und 

K = 3"1,;~3,14 ·1598 = 500,9 Yards. 

Die Lieferung der Wergkarde. 

Die Leistung kann in Yards Bandlange, in Kannen und in englischen Pfunden 
ausgedruckt werden. 

Die Lieferung der Kardenbandlange in Yards fur 1 Stunde. 
Die Bandlange ist bestimmt durch die Geschwindigkeit der Abzugwalze al im 
Streckkopfe, also 

37* 
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Da die Streckkopfbetriebwelle sich minutlich mit n14 Umdrehungen bewegt, 
so ist 

Z15 ~6 Z18 Z20 36 31 18 26 Pw 
n =n '--'-'~'~=38Pw'~'-'--'~=589-

al 14 z'15 Nw Z19 Z21 ' 36 Nw 36 26 ' Nw 
und 

L = 3"/,,·3,14. 589 Pw . 60 = 1107 75 Pw Yards. 
36 ' Nw ' Nw 

Die Lieferung in Kannen fur 1 Stunde. 

K = L = 1107,75. Pw = 2212 Pw 
a K 500,9 Nw ' Nw . 

Die Lieferungstafel ist in nachstehender Form anzulegen: 

Lieferung in Yards und Kannen fiir 1 Stunde 

Yards Kannen 
--

Verzugswechselriider N w Verzugswechselrader N w 

30 35 40 45 I 50 I 55 I 60 30 I 35 40 I 45 50 I 55 

1107,75 949,50\830,81 738,5 664,6 604,22 553,88 2,212 1,896 1,659 1,474 1,327 1,207 

I 

Die Lieferung an Kardenband in englischen Pfunden fur 
1 Stunde. Bei bekannter Nummer N des Kardenbandes und bei bekannter 
Lieferlange L in Yards pro Stunde ist das Gewicht aus der Nummergleichung 

L 
N=300.G 

bestimmt durch 
L 1107,75·Pw Pw 

G=3bO.N = 300.N.Nw =3,6925·N.Nw U engl. 

Die Berechnung des Tischauflegegewichtes fur eine bestimmte 
Vorgespinstnummer. Das Tischauflagegewicht fur 1 Yard Tischlange in 
Unzen sei mit Ga bezeichnet. 

Fiir die Vorgespinstnummer N a ist nach den Ausfiihrungen auf S. 563 das 
Gewicht einer mit K (Klingellange) Yards Band gefiillten Krempelkanne in U engl. 

G = K· V!, VIII' VJI' VI 
300·N a·D,.DIlI'DJI'DI 

Da die Bandlange K und deren Gewicht G nunmehr bekannt sind, ist die Num­
mer N des Kardenbandes gegeben durch 

K 1 
N=300'(f' 

1st der Gesamtverzug der Krempel V, so ist die Tischauflagenummer 
N 

Nv=-V' 

I 6( 

1,1 
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FUr die Bestimmung des Tischauflagegewichtes G a fiir 1 Yard Tischlange in 
Unzen besteht die Beziehung 

daraus 

N v ' 300 Yards wiegen 16 Unzen, 

1 Yard wiegt Ga Unzen 

16 
Ga =300'N •. 

Wird del' Abfall in del' Krempel mit p vH beriicksichtigt, so ist 

16 
(Ga - p·Ga) = 300·N. 

und 
G _ 16 
a- (l-p).300.N •• 

Beispiel. Es ist das Auflagegewicht del' Krempel fiir die Werggarnnummern 
20 bis 25 zu berechnen unter Voraussetzung des fblgenden Spinnplanes. 

Fur 9fachen Verzug auf del' Feinspinnmaschine ist die Vorgespinstnummer 
20 

N a =9=2,22. 

Verzug auf dem Flyer V, = 9, Dopplung D, = 1, 
" "III. Strecke VIII = 9, " DIII = 4, 

" " II. " VII = 10, " DII = 8, 

" " I. " VI = 10, " Di = 8. 
Kannengewicht 

500,9 9·9·10·10 
G=3oo.2,22· 1.4.8.8 =23,8~. 

Kardenbandnummer 

N = 3~~: 8 = 0,0701 . , 

FUr Vw = 30 ist del' Krempelverzug Vk = 15,02, 
" Nw = 55 " "Streckkopfverzug VB = 1,52 

und del' Gesamtverzug V = 15,02 • 1,52 = 22,83 
und die Vorlagenummer auf den Speisesegelleinentisch del' Karde 

N 0,0701 
N v = V = 22,83 = 0,00307. 

Bei p = 20 v H AbfaH ist 
16 

Ga = {I _ 0,2).300.0,00307 = 21,72 Unzen 

fur 1 Yard Tischlange. 
Hat die Wergkrempel 6' = 2 Yards Arbeits- bzw. Tischbreite, so ist das 

Tischauflagegewicht fiir 1 Quadrat yard 
21,72 
--2 = 10,86 Unzen, 

was den Angaben auf S. 570 entspricht. 
Die Berechnung des Ansatzgewichtes. 

Kanne ist 
G = K· VI' VIII' VIJ'VI 

300·Na ·DI'DIII'DII'Dz· 

Das Bandgewicht einer 
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Abb.701. Hedekarde von Lawson. 

Sind der Grobstreeke Dl Kannen (Dl i",t die Dopplung gleieh der Kannenzahl) 
vorzulegen, so ist das Ansatzgewieht 

A =D1·G. 

Fiir das vorstehende Beispiel ist erhalten worden fiir 

Hw 

Z1'f ~30 z · Z'l 
z =Z~ ~ 

1() • 
Jln/rleo yon der Krempe/ 

Abb.702. 

G = 23,8 <U , 

folglieh das Ansatzgewieht bei Dl = 6 
IfZ A = 6 . 23,8 = 142,8 <U • 

Die Wergkarde von Lawson 
& Sohn mit dem Getriebemeehanismus 
ist in den Abb. 701 u. 702 dargestellt. 

C. Das Streeken und Doppeln. 

Dieser wiehtige Arbeitsvorgang zum 
Streeken und Parallellegen der Fasern 
sowie zum VergleiehmaBigen des Karden­
bandes ist mit denselben Masehinen wie in 
der Heehelflaehsspinnerei und in der glei­
chen Weise durehzufiihren. Nur die Nadel­
nummern in den Nadelstaben sind grober 
und die Nadeln weniger dieht eingesetzt, 
die Zahl der Nadelreihen in den Staben 
ist geringer, weil auf der Grobstreeke 
(1. Streeke) nur 4- bis 6faeh gedoppelt 
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wird, auf der II. und III. Strecke 6- bis 8fache Dopplung und nur bei Erzeugung 
von Werggarnen iiber Nr.40 auf der III. Strecke auch 12fache Dopplung aus­
reichend ist. 

FUr grobere Garne von Nr. 4 bis 25 aus groberen Wergsorten geniigen zwei 
Streckdurchgange, wahrend fiir Garne von Nr.14 aus besseren Sorten und 
fiir aIle Garne von Nr. 25 bis 80 drei Streckdurchgange sich notwendig machen. 

Abb. 703. Hecheispinnmaschine. 

Ebenso ist auch die Zylinderentfernung (reach) kleiner, und zwar zwischen 
9 bis 12/1 gelegen. 

Auch die Verziige in den Strecken diirfen nur zwischen 10 bis hochstens 15 
gewahlt werden. 

II. Das Vorspinnen. 

Hierfiir ist wieder nur ein Flyerdurchgang ausreichend. Der Wergflyer unter­
scheidet sich von dem Flachsflyer durch die Nadelnummer und den Nadelsatz 
in den Nadelstaben, in der kleineren Streckweite von 9/1 bis 10/1, der groBeren 
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Spulenabmessungen (3 bis 41/2" Durchmesser, 8 bis 9" 
lichte Spulenhohe), durch die groBere Spindelteilung 
und die kleineren Verziige (8- bis II fach). Die Spindel­
anzahl im Wergflyer ist 60 bis 80. 

In der nebenstehenden Tafel sind Zusam­
menstellungen der Maschinen fiir verschie­
dene Werggarne gege ben. 

ill. Das Feinspinnen 

erfolgt ausschlieBlich auf Fliigelspinnmaschinen. Grobe 
Werggarne werden entweder trocken oder halbnaB 
gesponnen und verlangen je nach der Lange oer 
Fasern einen Zylinderabstand von 43/, bis 10". 
Mittelfeine und feine Werggarne werden auf HeiB­
wasserspinnmaschinen mit einem Zylinderabstand von 
23/, bis 31/2" gesponnen. 

Fiir sehr gro be Garne in den eng!. Nummern 
0,25 bis 2 und 3, welche durchweg trocken gesponnen 
werden, ist ein verhaltnismaBig einfacher Spinnplan 
gebrauchlich. Diese aus Schwing- und Abfallwerg 
herzustellenden Garne benotigen nur folgende Arbeits­
vorgange: Schiitteln, Krempeln auf der Abfallkarde, 
einen Streckdurchgang mit 6facher Dopplung und 
Spinnen auf der Hechelspinnmaschine (Gillspinn­
maschine). Diese vertritt gleichzeitig die Vor- und 
Feinspinnmaschine. 

Die Hechelspinnmaschine (Abb. 703) hat zur 
Ausfiihrung des Streckens und Verziehens die glei­
chen Einrichtungen wie der Flyer. Die Spindeln 
und Spulen sind groB bemessen. Die Spindeln werden 
von der Hauptwelle Hw durch halbgeschrankte Baum­
wollbander oder Riemen ri mit ungefahr 950 bis 
1000 minutlichen Umlaufen getrieben. 

Die Spulenbremsung mit Schnurgewichtsbremse 
geniigt. 

Die Spulenbank SB gleitet an den Fiihrungen Fii 
der Mittelwande M auf und nieder und die Bewegung 
hierzu iibermitteIt das von der Hauptwelle abzwei­
gende Radergetriebe Z5' t4 , Z6' Z7' Mangelrad (Umkehr­
rad) mr, zS' Z9 auf die Welle w, welche mit ihren 
Kettenscheiben K8 und Ketten ke mit den Quer­
stiicken tg und mithin auch mit den Spulenbanktrag­
stangen 8t verbunden sind. 

Die Kannen Ka enthaIten das Streckband. 
Streckweite: 53/, bis 8". 
Spindelzahl: 40 bis 50. 
Spindelteilung: 6". SpulehgroBe: 8.31/2". 
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Die Berechnung der Hechelspinnmaschine mit Zugrundelegung der 
Getriebeskizze (Abb. 704). 

Die Berechnung bezieht sich auf die Bestimmung der Zahnezahl des Ver­
zugswechselrades, der Zahnezahl des Drahtwechselrades und der Leistung. 

Die Berechnung des Verzugswechselrades Nw. Der Verzug zwischen 
dem Einziehzylinder e und dem Streckzylinder 8 ist, wenn deren minutlichen 

Nw 

-80 Umdrehungszahlen n l und n2 

sind 
_ 2 ·n·n2 V---. 

l'J.nn1 

Aus dem Getriebe ist 

n2 Z4 z~ n1-= Nw' z3' 

V=~'~'z~ 
1'/. Nw Z3 

2 50 8 182,357 
= lif.· Nw '25 = -Nw 

Fur Nw = 20 bis 50 (Zahne­
zahlen um 1 ansteigend) ist 

V = 182,357 = 9 12 
max 20 _'_ 

HII' und 

V . = 182,357 = 3 65 
min 50 _,_. 

Abb. 704. Getriebeskizze zur Hecheispinnmaschine. Fur die Garnnummern N, N 1 , 

die mit den Verzugswechsel­
zu spinnen sind, gilt auch hier wieder die Gleichung radern Nw und NWI 

und daraus 

NWI N 
Nw Nl 

Nw·N 
NWI = .--w;-

Die Berechnung des Drahtwechselrades Dw. Bei 1 Zoll minutlichen 
Spindelumlaufen ist der Draht fur 1 Zoll 

T=~'-
l 

Es ist 1 die Umfangsgeschwindigkeit des Vorderzylinders 8, somit 

1 = 2· n ' n2 • 

Aus dem Getriebe folgt bei n minutlichen Umdrehungen der Hauptwelle Hw 
Z Dw 

n2 =n' ZI ._z;-
und 1= 2'n ' n.~.Dw . 

Zl Z2 

Der Durchmesser der Spindelantriebsscheiben 8 1 ist 12", der Durchmesser des 
Wirtels 8 2 , •• 3". Mithin ist aus dem Spindelantriebe 

12 
n. = n' "3 = 4· n. 
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Diese Werte in die Gleichung fur den Draht eingesetzt, fUhrt zu 

T = 4.n.z~ = 4·90·70 121,6 
2·:n;·n·z·Dw 2·3,14·33·Dw Dw' 

Das Drahtwechselrad ist mit foIgenden Zahnezahlen vorhanden: 

Dw = 25, 26, 28, 29, 30, 32, 34, 36, 39, 40, 43, 48, 56, 68, 80, 96. 

Die Drahttafel fur die Maschine hat nachstehende Form: 

Drahtwechselrad I Draht fUr 1 Zoll eng!. 

25 
26 

96 

4,86 
4,68 

1,27 

Bei bekannter Drahtzahl ist der Drehungswechsel 

Dw_ 121,6 
- T 
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Fur die Garnnummern N und NI und die entsprechenden Drahtwechselrader 
Dw, DWI besteht wieder die Beziehung 

DWI }N 
Dw =YN1 ' 

Die Lieferung. Die theoretische Leistung in Yards fur 1 Spindel 
und Stunde: 

L=~.60 =2.:n;.n.~.Dw .60=2.3,14.250.33.Dw .60= 13,7.Dw. 
36 36 Zl Zz 36 90 70 

Darin ist die Umdrehungszahl der Hauptwelle 

n = 250. 

Fur Dw = 96 ist Lmax = 1315,2 Yards, 

" Dw = 25 " L min = 342,5 

Hat die HecheIspinnmaschine a Spindeln, so liefert sie in Bundeln fUr 
1 Stunde 

13,7·Dw·a D 
B = 60000 = 0,000228' a' w . 

Fur a = 44 Spindeln wird 

Dw = 96 Bmax = 0,96 Bundel, 

Dw=25 ..... Bmn =0,15 
-'---"'---

IV. Die Nach- und Vollendungsarbeiten in der Werggarnspinnerei. 

Diese Arbeiten sind in gIeicher Weise wie in der Hechelflachsgarnspinnerei 
auszufuhren. 

Die halbnaB- und naBgesponnenen Garne sind nach dem Haspeln wieder sofort 
zu trocknen. 

Die fur das Zwirnen in Betracht kommenden Flugelzwirnmaschinen haben 
fUr grobere Werggarne auch entsprechend groBere Spindelteilungen. 
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Spinnpliine. Ein Spinnplan fiir Wergg-arn ist bereits bei der Berech­
nung des Tischauflagegewichtes der Wergkrempel (S. 581) entwickelt wo.rden. 

Es mage nooh die Bestimmung des Spinnplanes fiir sehr gro.bes 
Werggarn Nr. 11/s fo.Igen, das auf einem einfachen Maschinensatz, bestehend 
aus einer Wergabfallkrempel, Strecke und Hechelspinnmaschine, zu spinnen ist. 

FUr letztere sei der Verzug V f = 8,5 und mithin ist die Streckbandnummer 

N s = !:: =0,17647. 

Arbeitet die Strecke mit dem Verzuge Vs = 10 und der Do.Pplung Ds = 6, so. 
ist die derselben vo.rzulegende Kardenbandnummer 

N =N •. D. = 0,17647·6 =0 i05882 
k V. 10 ' . 

Der Verzug auf der Krempel, einschlieBlich des Streckkopfes V = 18 gibt die 
Tischauflagenummer 

N k = ~,105882 = 0 005882 
" 18 ' • 

1st der Krempelabfall p = 25 vH, so. ist das Gewicht der Tischauflage 

16 
Ga = (1 _ 0,25).300.0,005882 = 12,12 Unzen 

fiir 1 Yard Tischlange. Das Gewicht des Kardenbandes einer Krempelkanne ist 
bei einer Klingellange K = 500 Yards 

G K K· V. 500·10 t6 
= 300.N,. = 300.N •. D. = 300.0,17647.6 = 15,72 

und das Ansatzgewicht fiir die Strecke 

A = D.· G = 6·15,72 = 94,32 t6 . 

3. Die Hanfspinnerei. 
Del' Hanl 

Die Hanffaser wird ans dem Baste der Hanfstengel, auf einem der Flachs­
gewinnung ahnlichem Wege bereitet. Wie der Flachs hat auch der Hanf ein 
gro.Bes Verbreitnngsgebiet. Er gedeiht in feuchten und warmeren Klimaten, 
ist im westlichen gemaBigten Asien heimisch, wachst in Italien, Spanien, AlgieI' 
haher als in dem nardlicheren RuBland, Deutschland, Frankreich, Osterreich, 
Ungarn. Auch in Nordamerika, China, Japan, Tiirkei wird Hanf gebaut. RuB­
land liefert den meisten Hanf, eine sehr geschatzte deutsche Hanfsorte ist der 
Danziger und friiher der Memeler Hanf, sehr gute Sorten kommen aus Italien, 
Spanien, Algier und Ungarn. 

Die Hanfpflanze gehart zur Familie der zu den Mo.raceen zahlenden 
Cannabis sativa an. Sie ist einjahrig, der Stengel hat auf Stielen langliche 
stark gezahnte Blatter in Gruppen von 3, 5, bis 7. Die Hanfpflanze ist zwei­
hausig o.der zweigeschlechtig, indem die mannlichen und weiblichen Bliiten sich 
auf verschiedenen Pflanzen vorfinden. Die mannliche Pflanze hat trauben- o.der 
rispenartige Bliiten, die weibliche ist katzchenartig. Der weibliche Hanf (Samen-
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hanf, Saathanf, Basting) wachst 1,8 bis 2,5 m hoch, der manntiche (Siinderhanf, 
tauber Hanf) erreicht nicht diese Hohe, liefert aber die besseren Fasern. 

Die Aussaat erfolgt im Mai, die Ernte 3 bis 4 Monate spater; das Schlaff­
werden der unteren Stengelblatter, das Gelbwerden der Pflanzenspitze sind An­
zeichen der Reife. 

Zur Gewinnung des Samens fiir die Saat und die Hanfolbereitung ist 
der weibliche Hanf 2 bis 3 Wochen spater zu raufen und zum Nachreifen in 
Garben auf dem Felde aufzustellen. Der Samen wird durch Dreschen gewonnen. 
LaBt man die Pflanze bis zur vollen Samenreife in der Erde, so wird die Hanf­
faser grob und hart und nur fiir Seilerwaren verwendbar. 

Beziiglich der Beschaffenheit ahnelt der Hanfstengel jenem des Flachses. 
Er enthalt ungefahr 75 vR holzige Teile und 25 vR Bast. 

Die Arbeiten zur Gewinnung der Ranffasern sind daher die gleichen 
wie bei Flachs und zerfallen wieder in eine chemische Vorbereitung (Rosten, 
Rotten) und eine anschlieBende mechanische Bearbeitung (Brechen, Boken, 
Reiben, StoBen, Hecheln). 

Der Ranf wird fast ausschlieBlich der Rotte im stehenden oder flie­
Benden Wasser unterzogen. 1m letzteren FaIle verbleibt der Ranf 2 bis 
4 W ochen im Wasser. 

Die gemischte Rotte besteht aus einem Vorrotten im Wasser durch 
8 bis 10 Tage und einem Fertigrotten auf dem Felde durch mehrere Wochen 
(Taurotte). 

Die Wasserrotte gibt helleren, die Taurotte weicheren Hanf. 
Die zarteren Stengel des mannlichen Hanfes rotten schneller und sind daher 

von den weiblichen getrennt zu behandeln. 
Die nach dem Rotten rein zu spiilenden Hanfstengel sind im Freien oder in 

Trockenkammern zu trocknen. 
Der SchleiB- oder Pellhanf wird durch Ablosen des Bastes von den 

Stengeln mit den Fingern gewonnen. 
Die auf das Rotten und Trocknen folgende mechanische Bearbeitungder 

Hanfstengel zum Brechen und zur Absonderung des Stengelholzes, sowie zum 
AufschlieBen und Offnen des Bastschlauches besteht aus den folgendenArbeiten: 

1. Brechen, 4. Reiben, 
2. Sch wingen, 5. StoBen oder Schneiden und 
3. Boken, 6. Hecheln. 

Das Brechen zum Zerstiickeln des Stengelholzes und Losung des Bastes 
ist auf der sehr kraftig gebauten Hanfbreche, von ahnlicher Einrichtung wie die 
Flachsbreche, vorzunehmen. 1m fabriksmiiBigen Betriebe ist die Brechmaschine 
mit ihrer hohen I"eistung vorteilhafter. Auf das Brechen folgt 

da s S ch wingen (V or- und Reinschwingen), dessen Ergebnis der Basthanf ist. 
Diese Arbeit auf der Schwingmaschine ist sehr beschwerlich und umstiindlich 
und daher 

das Boken langer und feiner Hanfsorten zweckmaBiger. Bei dieser Arbeit 
pflegt man zur schonenden Behandlung des Hanfes die holzigen Stengelteile 
durch Quetschen zu zertriimmern und vom Baste abzulOsen. Die Bokmiihle 
hat 4 bis 6 schwere Stampfholzer, welche duroh eine Daumenwelle angehoben 
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werden und stoBend auf das in einem Trog ausgebreitet liegende Hanfstroh 
niederfallen. 

Das Reiben ist ein dem Boken ahnliche Arbeit, wobei in einem seichten, 
ringformigen Bottich B (Abb. 705) die Hanfstengel in dunner Schicht aufgebrei­
tet, von schweren, daruberrollenden Reibkegeln K 1 , K2 (Laufer) quetschend und 
reibend bearbeitet werden, wobei ein Umwenden standig stattfinden muB. Die 
Hanfreibe ist nach Art eines Kollerganges eingerichtet. Die beiden Reibkegel 
aus GuBeisen sind in dem Mitnehmerstuck m der durch ein Kegelradergetriebe 

kl' k2 bewegten Welle V gelenkig ver­
bolzt. Durch die mechanische Wirkung 
des Quetschens und Reibens bleiben die 
Hanffasern unbescha-digt. 

hz Durch Schutteln des gebokten oder 

I ~ 

Abb. 705. Han! ibe. 

geriebenen Hanfes fa.lIt fast die ganze 
ScMbe aus und gibt den Reinhanf. 

Das StoBen oder Schneiden 
bezweckt die Kurzung der Hanffasern, 
welche bei ihrer ganz ungewohnlichen 
La.nge von 1 bis 1,75 m beirn Hecheln 
nicht zu handhaben waren. Je nach der 

Faserlange ist der Hanf 
auf der StoJ3maschine 
(HanfzerreiBmaschine) 
in 2, 3, 4 bis 5 gleiche 
Teile zu trennen. Die 
auf den beiden Seiten 
der StoJ3maschine 
(Abb. 706 u. 707) be­
findlichen und inein­
ander greifenden Ril ­
lenscheiben R1 , R2 
klemmen durch den 
Druck der Gewichts­
hebelwerke h, .st, h. I , G 

die bei e eingebrachten Hanfristen, wah rend die zwischen ihnen schnell umlaufen­
den StoBscheiben S mit den eingesetzten Stahlbolzen das DurchreiBen ausfiihren. 
Die Wurzelenden werden zu groberen, die Mittelstucke sowie die Spitz- oder 
Kopfenden zu feineren Hanfgarnen versponnen. 

Sehr geschatzt ist der von Schabe vollkomrnen freie Schle iBhanf (Schal­
oder Pellhanf), bei welchem der Bast nicht durch Brechen des Stengelholzes, 
sondern durch Abschalen (pellen) mit den Fingern gewonnen wird. Zum Spalten 
des abgeschalten Bastes schlieBt sich ein mehrmaliges Hecheln an. 

Das Hecheln zur vollkommenen AufschlieBung des Bastschlauches bis zu 
den feinsten Fasern erfordert je nach Hanfqualitat eine zwei- und mehrmalige 
Wiederholung dieser Arbeit. 

Fur Seilerwaren genugt ein zweimaliges Hecheln von Hand auf einer 
groben Abzughechel und einer feineren Ausmachhechel. 
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Bei der Erzeugung von Bindfaden und Hanfgarnen ist ein mehr als 
zweimaliges Hecheln mit der Hand- und Maschinenhechel notwendig, wobei 
gleichzeitig das Sortieren nach Feinheit und Weichheit der Fasern erfolgt. 

Das sich beim Hecheln ergebende Hanfwerg (Hanfhede, Tors, Kodiila) ist 
in der Seilerei zur Erzeugung von grobem Bindfaden, Schnuren und Gurtgarnen 
zu verwerten. AuEerdem zum Kalfatern, als Stopfgut, Verdichtungsmaterial und 
fur Stopfbuchsenpackungen. 

Seile und Taue 
sind aus langem Hanf 
herzustellen. 

RuBland liefert 
die groEte Menge von 
mittelfeinen Hanf­
sorten. Diesen fast 
gleich ist der gali­
zische und amerika­
nische H;tnf. Vor­
zugliche Sorten baut. 
Italien und Frank­
reich und es sind 
Bologneser- und Gre­
noblerhanf bestens 
bekannt. Der badi-
sche Hanf (in Baden, 
Hessen und ElsaB 
gebaut) gilt als erst­
klassigerSchleiBhanf . 

Gruner, frisch ge­
raufter Hanf gibt 32 
bis 45 v H gerotteten 
und getrockneten 
Hanf und 8 bis 15 vH 
Reinhanf. 

Hw 

N, 

Abb. 706 u. 707. Hanfsto13maschine. 

Physikalische Eigenschaften. 

h 

G 

Mikroskopisch ist die Hanffaser der Flachsfaser sehr ahnlich und unter­
scheidet sich wesentlich durch die groBere Lange. Sie ist mehrzellig; die einzelne 
Faser (siehe Abb. 708) erscheint im Vergleich mit der Flachsfaser mit dunner 
Zellwand, sem breitem Lumen, welches im Querschnitte nicht punktformig 
(Flachsfas,er), sondern linienformig und verwzeigt ist. Die Zellwand zeigt knoten­
formige Auftreibungen und Verschiebungen (wie bei Flachs), eben so finden sich 
auch Langsstreifungen und Querspalten vor. 

Die Enden der Fasern sind stumpf abgerundet, dickwandig und nicht 
selten zwei- und dreilappig. Das sonst breite Lumen lauft gegen die Spitze 
linienformig aus. 

Die Querschnitte stehen immer in dichten Gruppen und sind oval. 
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1m ungebleichten Zustande sind die Ranfzellen schwach verholzt und farben 
daher mit Jod und Schwefelsaure grunlichblau, grunlich oder schmutziggelb. 

Wichtige Unterscheidungsmerkmale von Ranf und Flachs sind 
die stumpfen, abgerundeten Faserspitzen, welche nur in muhsamer und nicht 
immer erfolgreicher Arbeit aufzufinden und, wenn der Klebstoff durch Faulnis 
gut aufgelOst ist, deutlich zu erkennen sind. Auch die Querschnittsformen, bei 
Flachs vieleckig, bei Ranf oval, geben gute Anhaltspunkte fur die Unterscheidung, 
die aber haufig recht schwierig ist. 

Bezuglich des chemischen Verhaltens ist die Veranderung der Ranf­
faser bei Behandlung mit Kupferoxydammoniak anzufuhren, wobei die Zellwan­
dungen zu wulstformigen Verdickungen aufquellen. Die AuBenhaut der Mittel-

Foserspitzen 

Abb.708. 

Abb. 708 u. 709. Hani. 

ou/Jer.rfe vemolzfe durch 
f(l/pli!rOKydomoniok f'oltig 
gewordene Ze//hol.llschichl 

Abb. 709. 

lamelle und die Innenhaut der Faser widerstehen langere Zeit und nehmen das 
Aussehen querfaltiger oder schraubig gestreifter Schlauche an (Abb. 709). 

Die Verfarbung der Faser durch Einwirkung von Jod und Schwefelsaure ist 
bereits angefuhrt worden. 

Die technischen Eigenschaften. 

Die Far be der Ranffaser ist wei Blich, silber- oder perlgrau, weniger ge­
schatzt sind grunliche und gelbliche Sorten. Je heller die Farbe, desto wertvoller 
ist der Ranf. 

Die Feinheit der Fasern hangt von dem Grade des Rechelns ab, sie ist 
aber immer geringer als bei Flachs. Die Fasern der weiblichen Pflanze sind stets 
grober und wegen ihrer starkeren Verholzung auch bruchiger als die der mann­
lichen. 

Die Festigkeit ubertrifft die des Flachses bedeutend, daher ist die Ranf­
faser fur die Erzeugung von Seilen fur Kraftubertragung und von Tauen sehr 
geeignet. 

Die Lange der Rohfasern betragt Ibis 2 m, jene der Einzelzellen 10 bis 
25mm. 
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Die Hanffasern sind unregelma13ig dick; sie messen 16 bis 25 fL. 
Der Glanz ist bei guten Sorten seidenartig. 
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Die Widerstandsfahigkeit gegen Feuchtigkeit ist gro13; unter Was­
ser hat der Hanf nur geringe Neigung zu faulen. 

Die Aufnahmefahigkeit fiir Wasser ist gro13; Hanf nimmt bis 30 vH 
Wasser auf. Der im Handel zulassige Feuchtigkeitsgehalt (Reprise) ist mit 
12 vH festgesetzt. 

Die Verwendung. 

Der feine mannliche Hanf zu Garnen fiir Hanfleinwand, grobere Sorten zu 
Packleinwand, Segel- und Zelttuch, Tragbandern, Gurten, Schlauchen, Feuer­
und Trankeimern und zu Teppichen. 

Der grobere weibliche Hanf wird vornehmlich zu Seilerwaren verarbeitet wie 
Bindfaden, Schniire, Seile, Taue, Hangematten und Fischnetze. 

Das Verspinnen des Banfes. 
Der Hanf wird wie Flachs versponnen, und zwar die langeren Sorten zu Hechel­

hanfgarnen, die kiirzeren zu Hanfwerggarnen. Die hierzu notwendigen Arbei­
ten lassen sich zusammenfassen als: 

Hechelhanfgarnspinnerei und 
Hanfwerggarnspinnerei. 

a) Die Hechelhanfgarnspinnerei. 
Um die ungewohnlich langen Fasern in einen spinnfahigen Zustand zu brin­

gen, sind sie durch Sto13en zu kiirzen undo hierauf zu ihrer Verfeinerung dem 
Hecheln zu iiberliefern; das Hecheln besteht aus dem Vorspitzen mit der Hand­
hechel und aus dem Hecheln auf der Maschine. Es kommen hellfarbige, feinere 
Hanfsorten zur Verwendung. 

Das Anlegen, Strecken, Vor- und Feinspinnen erfolgt nach den 
gleichen Grundsatzen wie in der Hechelflachsgarnspinnerei und auch mit denselben 
Maschinensatzen. Nur sind die Maschinen wegen der groberen, schwach ver­
holzten und daher harteren Fasern kraftiger gebaut, die Nadelstabe in den Hechel­
feldern mit starkeren Nadeln weniger dicht besetzt, der Zylinderabstand bei der 
gro13en Faserlange ist viel gro13er. 

Die Hanfgarne konnen nicht so fein ausgesponnen werden wie solche aus Flachs. 
Die groberen, als Trockengespinst hergestellten Garne, kennzeichnen sich 

durch ihr rauhes und borstiges Aussehen; dagegen sind die na13gesponnenen 
Garne rund und glatt. 

Das Haspeln, Trockuen, Zwirnen und Fertigmachen sind ahnliche Arbeiten 
wie in der Flachsspinnerei. 

Hanfnahgarne sind zwei- oder mehrfadige Zwirne, die gut geputzt, mitunter 
auch mit StarkelOsungen gefiiIIt und geglattet werden. 

b) Die Hanfwerggarnspinnerei. 
Den Rohstoff bilden grobere oder minderwertige Hanfsorten von meist dunk­

lerer Farbung, Vorgarn- und sonstige Abfalle der Hechel- oder Langhanfspinnerei. 
Bergmann, Spinnerei. 38 
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Die Werg- oder Towgarne sind grober, ungleichma.Biger und rauher als die Hanf­
hechelgarne. 

Die Spinnereivorgange in ihrer Aufeinanderfolge sind: 
Das W olfen auf dem ReiBwolf (ahnlich dem JutereiBwolf, siehe Abb. 734, 

S.619) bezweckt das Lockern und Kiirzen alier aus der Langhanfspinnerei 
stammenden Abfalie, die im gelosten Zustande fiir manche Werggarne ein wert­
voIles Zumischmaterial sind. 

Das Krempeln bezweckt ein Band zu bilden. Fur die Herstellu~g 
grober Hanfwerggarne bedient man sich nur einer Vorkrempel ohne 
Streckkopf. Sie hat zwei Arbeiter- und Wenderpaare, einen Abnehmer, dessen 
Flor uber ein sich nach unten zu verjungendes Leitblech mit seitlichen Rand­
leisten gefiihrt und zu einem Breitbande zusammengezogen, von zwei Abzug­
walzen in eine Kanne abgeworfen wird. Diese Krempel gleicht ubrigens, mit Aus­
nahme des Walzenbelages, der Jutevorkade auf S.621, und gehort zur Klasse 
der Halbzirkularkrempeln, da die AuflOsungsarbeit nur auf denhalben unteren 
Trommelumfang vor sich geht. 

Fur die Erzeugung feinerer Hanfwerggarne ist ein zweimaliges 
Krempeln auf einer Vorkarde und einer Feinkarde mit Streckkopf not­
wendig, um eine entsprechende Trennung der Faserbundel zu erzielen. Die von 
der Vorkarde in Kannen gelieferten Bander werden auf einer Wickelmaschine zu 
Wickeln verei,nigt und diese der Feinkarde vorgelegt. 

Das Strecken ist je nach der Nummer des Werggarnes in zwei oder drei 
Streckdurchgangen auszufiihren, um die vorgelegten Krempelbander hinrei­
chend zu vergleichmaBigen und zu verfeinern. Die Hanfwergstrecken haben 
kiirzere Streckweite und gr6beren Nadelbesatz in den Nadelstabfeldern als die 
Strecken fiir Langhanf. 

Das Vorspinnen erfolgt auf dem Flyer. 
Das Feinspinnen auf Fliigelspinnmaschinen in den Nummern von 3 auf­

warts wird zumeist trocken, fiir feinere und glatte Hanfwerggarne halbnaB und 
nur selten naB vorgenommen. 

Starke Garne zur Erzeugung von Packstricken mit Nummern unter 1 spinnt 
man auf dem Flyer fertig, der mit einer geniigenden Zahl von Drahtwechsel­
radern versehen sein muB. 

Garne in den Nummern 1/2 bis 3 spinnt man auf der Hechelspinnmaschine 
(siehe Abb. 703, S. 583). 

Die Nach- und Vollendungsarbeiten sind dieselben wie in der Flachs­
spinnerei. Die Zwirnmaschinen sind mit Riicksicht auf die groberen Nummern 
der Hanfgarne kraftiger gebaut und auch die Spindelteilung ist groBer als die 
der Flachszwirnstiihle. 

4. Die J utespinnerei. 
Die Jute. 

Die Jute, auch Kalkuttahanf genannt, ist die Faser aus dem Baste der der 
Familie der Tiliaceen angehorenden Gemuselinde, welche in Landern mit feucht­
warmem Klima als Gemuse- und Futterpflanze gebaut wird. In Ostindien hei­
misch und namentlich in Bengalen in groBen Mengen gebaut, aber auch in 
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China und Japan sowie auf der Insel Formosa angebaut, hat man auch in Austra­
lien, Algier, Brasilien und Nordamerika mit dem Anbau der Jutepflanze be­
gonnen. Deutschland hat gleichfalls seinerzeit in den KolonieIi, so in Togo, 
Kamerun und Neu-Guinea Jutekulturversuche unternommen. 

Die Hauptmenge an Jute lie£ert Vorderindien. 
Die Jutepflanze ist einjahrig, ihre Anbauzeit fallt in die Monate April und 

Mai, die Ernte in den August. Sie wachst 3, 4 bis 5 m hoch und hat einen 15 bis 
25 mm dicken Stengel. 

Zur Bliitezeit werden die Stengel zumeist mit einer Sichel knapp iiber dem 
Boden abgeschriitten, seltener aus dem Boden herausgerissen. 

Nach dem Entfernen der Blatter und Nebenzweige werden die Stengel biindel­
weise zum Rotten in langsam flieBende Wasserlaufe oder in Teiche eingelegt und 
beschwert. Die hohe Wassertemperatur beschleunigt ungemein den RostprozeB, 
so daB dieser in 8 bis 10 Tagen beendet ist. Die Blatter und Schoten genieBen die 
Eingeborenen als Gemiise. 

Nach dem Rosten wird der Bast mit der Hand vom Stengelholze geschalt, 
durch Spiilen im Wasser von der durch den RostprozeB zerstorten Leimsubstanz, 
sowie vom anhaftenden Schlamm befreit und zum Trocknen an der Luft auf dem 
Boden gebreitet. 

Der getrocknete und noch lose Bast geht zu den Handlern nach Kalkutta, 
wird in Sorten geschieden, in viereckige Ballen von etwa 400 ~ engl. verpackt, 
die in Wasserdruckpressen verdichtet, mit groben Jutestricken verschniirt und 
verschifft werden nach London, Dundee, Bremen, Hamburg usw. 

Die Handelsmarken bestimmt alljahrlich die Juteassoziation in Kalkutta. 
Ais Standardsorten sind anzufiihren: 
Als beste Sorte Serajgunge, von feiner Faser und guter Farbe. 
Nerajgunge hat grobere Fasern von ungleich hell und dunkel gemischten 

Farben. 
Dacca mit harten und sproden Fasern von reiner braungelber Farbe. 
Daisee (auch Crown, Kronjute genannt) wird in der Nahe von Kalkutta ge­

baut. Sie hat feine Fasern, aber eine nicht beliebte braune Farbe. 
Dowrah mit kurzen, groben und harten Fasern von dunkelbrauner 

Farbe. 
Rej ections sind die aus den vorgenannten Sorten ausgesonderten Bastteile 

mit kurzen, harten und verworren liegenden Fasern. 
Cuttings sind die mit Messer oder auf der Schruppmaschine abgetrennten 

Wurzelenden von minderen Sorten. 
Die Jute wurde bereits im Jahre 1832 in Dundee als Spinnstoff eingefiihrt, 

gewann aber an Bedeutung erst wahrend des Krimkrieges (1853-1856) als die 
Hanfausfuhr aus RuBland nach England eingestellt war. 

Die J uteindustrie fand zuerst in Dundee, London und Glasgow Eingang und 
Ausbreitung und wurde nach und nach in Deutschland, Osterreich und Frank­
reich aufgenommen. 

Fast der gesamte Bedarf an Jute stammt aus Bengalen. Die chinesische Jute 
ist stark verholzt und nicht brauchbar. 

Die jahrliche Juteernte betragt ungef&.hr 9 Millionen Ballen. 

38* 
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Die physikalischen Eigenschaften. 

Unter dem Mikroskope erscheint die einzelne Bastzelle glatt aussehend 
ohne Langs. und Querstreifungen, mit einem sehr unregelmaBigen breiten Lumen, 
das gleich breit oder noch breiter ala die Zellwandung ist und in kurzen Abstan· 
den auffallende Verengungen zeigt (Abb. 710). 

Die Faserspitzen sind stumpf abgerundet, weitlumig und diinnwandig. 
Die Querschnitte sind teils vieleckig, teils drei· und mehrseitig mit schmaler 

Mittellamelle. 
Die Rohjutefaser ist stark verholzt und besteht aus einer Verbin· 

dung von Zellstoff und Bast~. Schwefelsaures Anilin farbt die Jutefaser (wie 

I· 

€.uerschniffe 

Abb. 710. Jute. 

alle verholzten Zellen) gold. 
gelb bis orange, mit Chlor. 
zinkjodgelbbraun, mit Kupfer. 
oxydammoniak griinblau (ohne 
sich sonst zu verandern), 
Phlorogluzin dunkelrot. 

Der hohe Grad der Ver­
holzung ist auch Ursache des 
Dunklerwerdens der Farbe der 
Jutefaser unter dem Einflusse 
von Licht, Warme und dem 
Sauerstoff der Luft, wahr· 
scheinlich infolge einer Humus· 
bildung. 

Die oben angegebenen Re· 
aktionen sind ein Mittel zur 
Unterscheidung der stark ver· 

holzten Jutefaser von den schwach oder gar nicht verholzten Hanf. und Flachs· 
fasern. 

Technische Eigenschaften. 

Die Farbe der besten Sorten ist weiBlichgelb bis silbergrau; die minderen 
Sorten zeigen braunliche und griinliche Farbungen. Die Wurzelenden sind meist 
dunkelfarbiger und mattglanzend. Am wertvollsten sind die hellfarbigen Jute· 
sorten. 

Die Lange der Fasern bei besseren und besten Sorten ist 4 bis 4,5 m, bei 
mittleren 2 bis 3 m, dagegen haben die Einzelzellen nur eine Lange von 1 bis 5 mm. 

Die Feinheit (Dicke) der Jutefaser hangt bei gleicher Giite von der Vor· 
bereitung und dem Grade der Zerfaserung ab und betragt 10 bis 32 fl, . 

Die Jute nimmt bis 24 vH Feuchtigkeit auf. Der handelsiibliche Feuchtig­
keitsgrad ist 14 vH. 

Der hohe Glanz ist fast allen Jutesorten eigen. 
Die Festigkeit bei mittleren Sorten ist bis 28 kg ffir 1 mm2, bei besten 

Sorten bis 49 kg. Sie ist im Mittel ungefahr halb so groB wie die des Hanfes. Der 
Widerstand gegen mechanische Abniitzung ist gering. 

Bessere Jutesorten zeigen ziemliche Gleichformigkeit im Faserverlaufe, 
nicht so gleichmaBig sind mindere Sorten. 
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Die Wetterbestandigkeit der Jute ist nur gering. An der Luft zersetzt 
sich die Faser, dunkelt nach, verrottet und wird miirbe. Dem Lichte langere 
Zeit ausgesetzte Gewebefalten werden daher briichig. 

Jute laBt sich schon in einer schwachen ChlorkalklOsung bleichen; besseren 
Erfolg erzielt man mit unterchlorigsaurem Kalzium. Gebleichte Jute laBt sich 
in schonen Farben ausfarben 

Die Verwendung. Zu Grobgarnen fiir Sack- und Verpackleinwand, als 
Fiillkette fur Rutenteppiche, zur Erzeugung von Koperlauftuchen; mittelfeine 
und feine Jutegarne zur Herstellung von billigen Rutenteppichen und Mobel­
stoffen, Tischdecken, Vorhangen, sogenanntenPatent-Axminster-Teppichen. 
Ferner findet Jute Verwendung in der Papierfabrikation und zur Umhullung 
von Kabeln und Rohren. 

Das Spinnen der Jute. 
Die Jute ist nach Sorten im Magazin eingelagert. Die viereckigen Ballen 

enthalten die Bastschlauche geknickt. 
Die besseren Jutesorten werden zu Kettengarnen, mindere Sorten sowie die 

Spitzen- und Wurzelenden, ferner angefaulte und ausgeschnittene Teile (ent. 
standen· durch das Verpacken in noch feuchtem Zustande nach dem Rotten und 
nicht gehOriger Trocknung) zu SchuBgarnen. 

Die weiBfarbigen, allerfeinsten Sorten werden zur Erzeugung feinerer; hoch­
wertiger Garne (Kette und SchuB) der Hecheljutegarnspinnerei, die schlechteren 
Sorten und die minderwertigen Abfalle dieses Spinnereizweiges, sowie zerfaserte 
Jutestricke u. a. zur Erzeugung gr6berer Garne der Jutewerggarnspinnerei 
zugewiesen. 

Es sind also auch hier wieder, wie bei den vorher behandelten Bastfasern, 
zwei verschiedene Spinnereizweige. 

Die Hecheljutegarnspinnerei und 
die Jutewerggarnspinnerei 

zu unterscheiden, die durch die Beschaffenheit der Fasern bedingt sind. 

Die Vorbereitung der Jute fUr das Spinneu. 
Um die festzusammenhangenden Bastschlauche zu offnen und die harten, 

sproden Jutefasern geschmeidiger, weicher und schliipfriger zu machen und die 
Teilbarkeit der Baststrange zu erh6hen, mussen fiir beide oben angefiihrten 
Spinnereizweige die gleichen vorbereiteten Arbeiten, und zwar das C>ffnen der 
Bastschlauche, das Batschen und Quetschen ausgefiihrt werden; fiir Hechel­
jutegarne folgen noch das Schnippen, ZerreiBen und Hecheln. 

Das C>ffnen. Die Bastschlauche oder Juteristen hangen infolge des groBen 
PreBdruckes beim Packen im Ballen fest aneinander und noch fester die durch 
das Knicken der Bastschlauche in der Mitte zusammengeschlagenen Enden 
jeder Riste. Bei der Verarbeitung wird jeder Ballen in zwei Half ten gebrochen 
und jede derselben in Risten zerIegt. In kIeineren Spinnereien wird jede losgeris­
sene Riste an einem Ende mit den Handen erfaBt und mit dem anderen auf den 
Steinboden des Arbeitsaales geschlagen. Diese schwere und wenig zweckmaBige 
Arbeit wird in gut geleiteten Spinnereien auf den Jute6ffner voIIzogen. 
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Der Juteoffner von Urquhart, Lindsay & Co. (Abb.711 u. 712) ist 
eine sehr krii,ftig gebaute Maschine mit dem langsam bewegten Einfiihrungstuch le, 
auf welchen die Risten in nicht allzu dicker Schicht aufgebreitet, den drei mit 
starken Spiralplattfederndruck belasteten Brechwalzenpaaren B 1, B 2 , Ba zuge­
fiihrt werden, urn unter Knicken und Quetschen sich zu lockern und in einzelne 
Baststrange zu offnen. 

la , 

Abb.711. 

Abb.712. 

Abb. 711 u. 712. Jute6ffner. 

Die im Querschnitte sternformigen Walzen aus StahlguI3 bewegen sich mit 
15 bis 20 minutlichen Umdrehungen. 

Die von dem Abfiihrtuch la abgelieferten Risten lassen sich leicht zerlegen. 
Bei einer Arbeitsbreite von 30" offnet die Maschine stiindlich 10 bis 15 Ballen. 
Das Batschen und Quetschen sind Arbeiten, welche bezwecken, den geoff-

neten Juteristen durch Benetzen mit Wasser und Fetten und vielmaliges Quet­
schen erhOhte Teilbarkeit, Weichheit, Geschmeidigkeit und Schliipfrigkeit zu 
erteilen, bzw. diese gut spinnfahig zu machen. 

Nach dem alteren Verfahren wurden Batschen und Quetschen getrennt, 
nach der neueren gemeinschaftlich ausgefiihrt. Trotzdem das neuere Verfahren 
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weniger Zeit, weniger Arbeitskraft und Raum beansprucht und sich in jeder Hin­
sicht billiger stellt, wird das Handbatschen von vielen Spinnern mit der Begriin­
dung des Qesseren Eindringens der Batschfliissigkeit in das Innere der Jute­
fasern vorgezogen und manche sind auf dies Verfahren wieder zuriickgegangen. 

Das Batschen von Hand wird in der Weise vorgenommen, daB die fiir 
die tagliche Verarbeitung notwendige Menge an geoffneten Juteristen zu Zopfen 
gedreht (Abb.713) und diese mit den Kopfenden in das hOlzerne Batschfach 

Juferi.rfe 

Abb.713. 

Abb. 714 u. 715. 

IIn.sichf 
Abb.716. 

Abb.714-716. Batschfacher. 

(Abb. 714 bis 716) schichtenweise, unter Besprengung mit einer Emulsion von 
Wasser und Mineralol oder einer solchen aus Wasser und Tran, eingelegt werden. 
Die gebatschte Jute bleibt wahrend der warmen Sommerzeit 24 Stunden, wah­
rend der kalten Winterzeit bis 48 und mehr Stunden im Batschfach liegen, falls 
nicht durch Heizen des Batschraumes die Zeit herabgemindert wird. Die Beendi­
gung dieses Einweichprozesses ist demnach wesentlich von der Temperatur 
abhangig und man erkennt den richtigen Zeitpunkt der geniigenden Aufsaugung 
durch Anfiihlen. Die Risten miissen sich fett , aber nicht naB anfiihlen. 

Das Batschen ist eine Art Nachrotte zur Zersetzung der noch zuriickgeblie­
benen Klebstoffe und zur Erhohung der Teilbarkeit der Fasern. Das Wasser in 
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der Batschlliissigkeit bewirkt die Zersetzung der Klebstoffe und macht die Fasern 
weicher und schmiegsamer, hingegen tragt das 01 zur Schliipfrigmachung bei. 

Dauert das Batschen zu lange an, so schreitet die Zersetzung zu weit fort 
(iiberrotten), wodurch die Faserfestigkeit vermindert wird. 

SoIl das zu spinnende Jutegarn gebleicht und gefarbt werden, so ist die Batsch­
fliissigkeit mit dem leicht auswaschbaren Tran zu bereiten. 

Das Batschen und Quetschen auf der Quetschmaschine. In den 
groBen Jutebetrieben verbindet man das Batschen mit dem Quetschen zu einem 

W(]/zenquerschniH 

Abb. 717 u . 718. Jutequetschmaschine. 

Arbeitsvorgange wegen der Schnelligkeit und Verbilligung der Arbeit, obwohl 
nach Ansicht mancher Fachleute die Zeitdauer des Maschinenbatschens eine zu 
kurze ist. 

Zur Ausfiihrung dieser Arbeit sind die geoffneten Juteristen durch die 
Quetschmaschine zu schicken. Deren Hauptzweck ist, durch kraftiges Driik­
ken an dicht aneinanderliegenden Stellen, senkrecht und seitlich, also womoglich 
nach allen Richtungen zu quetschen, urn ein weitgehendes Offnen der Fasern­
biindel zu erwirken. 

Die Quetschmaschine von Urquhart, Lindsay & Co. in Dundee 
(Abb. 717 u. 718) hat als quetschend wirkende Teile 20 bis 40 und mehr dicht 
aneinanderliegende Walzenpaare 0, U, deren Oberwalzen 0 durch Kegelfedern 
stark belastet sind und sich nach der jeweiligen Dicke der durchgehenden Jute­
risten heben und senken konnen. 
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Die StahlguBwalzen von 51/8" (130 mm) auBerem Durchmesser haben 14 
abgerundete und starke Riffeln, welche in sehr flachgangigen Schraubenlinien. 
urn den halben Umfang herumgefiihrt sind. Die Riffeln der Ober- und Unterwalze 
jedes Walzenpaares sind von entgegengesetzter Richtung, ebenso wechseln. 
auch die Riffelrichtungen in den hintereinander gereihten Walzenpaaren. Die 
unteren Walzenpaare werden von den auBerhalb der Gestellwande liegenden 
Wellen w durchdie Kegelrader k1, ka mit 70 minutlichen Umdrehungen getrieben,. 
die Oberwalzen mitgenommen. 

Am Maschineneingange sind auf dem Tisch ti die Risten mit den Wurzel-· 
enden voran in gleichmaBiger Schicht auszubreiten und in den Bereich der Ein-· 
zugswalzen e zu schieben, von welchen sie erfaBt und den Quetschwalzenpaaren. 
zugefiihrt werden. Weil aber der Arbeiter bei unvorsichtigem Auflegen leicht 
zwischen diese Walzen gelangen und schwere Beschadigung an den Randen er­
leiden kann, ist die Einfiihrung der Risten mit einem langsam bewegten Segel­
leinentisch mit Schutzwalze eine vollkommenere EinrichtU?g. 

Die unter hohem Druck stehenden Walzenpaare mit ihren schraubenformigen 
Rundriffeln breiten nicht nur die Juteristen aus, sondem knicken und quetschen 
sie an vielen Stellen, so daB jeder Faserteil mehrmals dieser Bearbeitung ausgesetzt 
ist, wodurch die Faser weich und geschmeidig wird. 

Die neueren Quetschmaschinen sind der vorbeschriebenen ahnlich und unter­
scheiden sich vomehmlich nur durch die Oberflachengestaltung der Quetsch­
walzen, die mit Schraubenriffeln, axiallaufenden: Riffeln, mit pyramiden­
formigen, stumpfen Zahnen versehen sind, die entweder die ganze Ober£lache 
bedecken, oder von der Walzenmitte nach beiden Enden wechselnde Formen 
haben. 

SolI die Quetschmaschine auch zum Batschen dienen, so ist in 
der Nahe der Eingangswalzenpaare ein Wassertrog mit Tropfvorrichtung an­
gebracht, der mit warmem Wasser gefiillt ist und etwa 1 m dahinter ein ()ltrog, 
der entweder Tran oder Mineralol oder ein Gemisch beider enthalt. Dieses Ge­
misch fiir 100 kg Jute wird gewohnlich in folgender Zusammensetzung genom­
men: 

Bei bester Jute zu Kettengamen: 4kg Tran oder 2,25 kg Tran und 1 kg Mineral-
01 mit 18 bis 18 kg Wasserzusatz. 

Bei mittleren Sorten zu SchuBgamen: 2,5 Tran oder 2 kg Tran und 1 kg. 
Mineralol mit 18 bis 20 kg Wasser. 

Bei geringen Jutesorten zu minderen SchuBgamen: 2 kg Tran oder 1 kg Tran. 
und 1,3 kg Mineralol mit 21 bis 24 kg Wasser. 

Die stiindliche Leistung der Maschine ist 4 bis 5 Ballen. 
Das Abschneiden und Schnippen der Ristenenden. 
Zur besseren Verwertung von minderen, mittleren oder angefaulten Juteristen 

sind nach dem Batschen und Quetschen die harteren Wurzelenden, manchmal. 
auch die Kopfenden und jederzeit die gefaulten Ristenteile zu entfernen. 

Schneidet man bei mittleren Jutesorten die groben und harten Wurzelenden ab, 
so konnen die weicheren Mittelteile zu hoheren N ummern und besseren Gamen 
versponnen werden, dagegen die Wurzelenden fiir niedrige Nummern und ge­
ringere Game. Aber auch bei Verarbeitung von besseren Jutesorten zu Ketten­
gamen und hoheren Garnnummem ist es zweckmaBig,·die Wurzelenden, gegebenen 
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Falles auch die Kopfenden abzutrennen. Man erhalt dadurch einen Spinnstoff von 
gleichmaBigerer Beschaffenheit, aus dem sich leichter bessere Garne spinnen lassen. 

Fachleute ziehen die Handarbeit des Abtrennens der Wurzel. und Kopf. 
enden durch Abschneiden oder Abhacken der Maschinenarbeit durch Schnip. 
pen vor. 

Zum Abschneiden ist nach Abb.719 ein sensenartiges Messer M wage· 
recht in einem Holzbocke, leicht aufklappbar fiir das bequeme Scharfen urn den 
Stift i drehbar eingelegt und durch den Vorsteckstift il in seiner Arbeitslage 
gesichert. Der V orteil dieser einfachen V orrichtung besteht darin, das wahrend 
des Abschneidens gefaulter Teile oder harter Wurzel· und schlechter Kopfenden, 
gleichzeitig mit Auge und Gefiihl mit der Hand die Juteteile auf ilire Gtite be· 
urteilt und sortiert werden konnen. Zum Abschneiden ist die Riste mit den Han. 
den unter Aufdrticken auf das Messer tiber dieses zu ziehen. 

Auch das Abtrennen mittels einer Hacke ist im Gebrauche, wobei die Riste 
auf einen Holzklotz zu legen ist. 

Das Schnippen ist ein mechanischer 

Abb.719. Schneid bock. 

Vorgang zum Abtrennen der Wurzel· 
und Kopfenden von den Mittel· 
teilen der Risten, aber von den 
Abschneiden wesentlich dadurch 
verschieden, daB hier eine Zerfase· 
rung damit verbunden ist. 

Von den vielen Bauarten der 
Schnippmaschine sei als eine der 
besteri Ausfiihrungen die von But· 
chard in Abb. 720 u. 721 vorge· 
ftihrt. 

Die Maschine besteht aus zwei wesentlichen Teilen, und zwar: aus dem Teil 
zum Einftihren und Klemmen der zu schnippenden Risten und dem fiir die Zero 
faserung der W urzelenden. 

Zum Einftihren, Festhalten der zu schnippenden Wurzelenden, wie auch zurn 
Abliefern der geschnippten Risten dient die auf der senkrecht gelagerten Welle 
V befestigte dreistufige Rillenscheibe Rs, deren Rillen einseitig von ebenso vielen 
endlosen Ketten K umschlossen sind, die tiber die Leitscheiben Is und tiber die 
Spannscheiben 8s gefiihrt, vermoge des auf die letzteren durch die Gewichte G 
ausgetibten Zuges unter starker Spannung gehalten, die Klemmung der bei E 
eingelegten J uteristen bewirken. Die nur mit einer minutlichen Umdrehung 
im Uhrzeigersinne bewegte Rillenscheibe nimmt die Ketten und die Risten mit, 
die an der Ausgangsstelle A vom Arbeiter abgenommen werden. 

Die beiden tibereinandergelagerten, mit Nadeln besetzten Trommeln Tu, 
To von 3' Durchmesser und 5' Lange, machen minutlich 170 Umdrehungen und 
zerfasern die ihnen von der Rillenscheibe zugefiihrten Juteristen an den Wurzel· 
enden. Um letztere aus ilirer hangenden Lage aufzurichten und zwischen die 
Nadeltrommeln zu bringen, bewegt sich unter der Rillenscheibe in ansteigender 
Bahn der Lattentisch II mit groBerer Geschwindigkeit als diese. 

Um die Risten moglichst weit in den Winkelraum der Nadeltrommeln zu brin· 
gen und die Risten auch gut zu klemmen, ist die Rillenscheibe mehrstufig. Ihr 
groBter Durchmesser (unterste Rille) ist 5'. 
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Durch die "Obereinanderlagerung der Nadeltrommeln sind die Wurzelenden 
der Zerfaserung von zwei Seiten ausgesetzt. 

Die zerfasernden Wurzelenden fiihrt ein Lattentisch aus der Maschine abo 
Seit vielen Jahren ist man von den Maschinenschnippen wieder abgekommen. 

Ss 

Abb. 720 u. 721. Scbnippmaschine Yon Butchard. 

Man schneidet vielmehr die Wurzelenden von Hand aus ab und batscht sie 
getrennt von besseren J uteteilen, was vorteilhafter ist. 

Die abgeschnittenen Kopf- und Wurzelenden werden in der Jutewerggarn­
spinnerei zu groberen Garnen verarbeitet. 

Die stiindliche Leistung der Schnippmaschine ist 700 bis 900 ltJ engl. 
Das Schneiden und Zerrei.6en der Jute. Zur Erzeugung von Garnen hoherer 

Nummer in der Jutehechelgarnspinnerei sind nach der Beseitigung der Wurzel-
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und manchmal auch der Kopfenden die sehr langen Mittelteile der Risten fiir die 
Weiterverarbeitung in Teile von 600 bis 700 mm Lange zu trennen, was durch 
Schneiden oder durch ZerreiBen bewirkt wird. Die kurzen Risten konnen 
bequem der Hechelmaschine tibergeben werden. 

Das Schneiden kann auf einer der Hanfschneidemaschine (siehe Abb. 706) 

H 

Abb.722. 

Abb.723. 

ahnlichen Maschine ge­
schehen, die an Stelle 
der StoBscheiben Kreis­
sageblatter hat. 

Diese Maschine ist 
nur selten im Gebrauch, 
weil die abgeschnitten 
stumpfen Faserenden 
einer Vereinigung der 
Fasern zur Bildung ei­
nes Fadens hinderlich 
sind. 

Die JutezerreiB­
mas chine (Abb. 722 u. 
723) liefert bessere Er­
gebnisse. Obwohl durch 
das ZerreiBen der Risten 
die Fasern tiber die 
Elastizitatsgrenze bean­
sprucht werden und 
Jutehechelgarne daher 
oft eine geringere Festig­
keit als Jutewerggarne 

. -- haben, so zieht mandoch 
das ZerreiBen vor, we~ 
die borstenartig ze.;.'·­
fasernden Faserenden 
der spateren Vereini­
gung zu einem Faden 
dienlicher sind als die 
stumpf abgeschnittenen. 

DieJ utereiBmaschine 
Abb. 722u. 723. JutezerreiLlmaschine. in der vorgeftihrten Dar-

stellung wird von der 
FirmaFairbairn, Naylor & Co. in Leeds gebaut. Indem kraftigen guBeisernen Grund­
gestelle sind auf jeder Maschinenseite je ein Paar guBeiserne Arme H, HI von qua­
dratischem Querschnitt und konischem Auslauf angeordnet. Die Arme H sind 
fest, die Arme HI werden von einem Deckenvorgelege und dem Zahnradergetriebe 
z, ZI wahrend der Arbeitstatigkeit in Bewegung erhalten. Des gleichmaBigen Gan­
ges halber ist auf der Antriebswelle Hw das schwere Schwingrad S aufgesetzt. 

Fiir das ZerreiBen legt der Arbeiter das eine Ristenende in sich kreuzender 
Umschlingung um den feststehenden Arm H, halt das AuBenende mit der linken 
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Hand fest und fiihrt hierauf mit der rechten Hand die gleiche Umschlingung um 
den in Drehung befindlichen Arm HI aus, wobei er das rechte Ristenende fest­
halt. Durch die sich kreuzenden Umschlingungen sind die Ristenenden in fester 
Verbindung mit den Armen und da einer von diesen umlauft, muB die Riste ent­
zweigerissen werden. Durch Versetzen des Armes H ist die ReiBIange zu ver­
andern. Das ReiBen kann an beiden Maschinenseiten gleichzeitig vorgenommen 
werden. 

Das Heeheln. Die zerrissenen Mittelteile der Juteristen mit einer ungefahren 
Lange von 23 bis 28" (600 mm bis 700 mm) sind nun ohne Vorspitzen (Hecheln 
von Hand) der J u tehechelmaschine zur eigentlichenZerfaserung zu iibergeben. 

Diese ist von gleicher Einrichtung wie die Flachhechelmaschine, nur ist sie 
viel kraftiger gebaut, die Nadeln in den Hechelstaben sind grober, auch weniger 
dicht eingesetzt und die Zahl der Hechelfelder geringer. 

a) Die .Jutehechelgarnspinnerei. 
In der Jutehechelgarnspinnerei erzeugt man aus der gehechelten Jute nur 

feinere Garnsorten in den eng!. Flachsnummern Nn = 8 bis 20, hochstens bis 
Nn = 30 und es kommen nur die allerbesten und weiBfarbigen Jutesorten zur 
Verwendung. 

Um die Jute spinnfahig zu machen, sind zunachst die vorbereitendenArbeiten, 
und zwar das Batschen, Quetschen, Schnippen, ZerreiBen und Hecheln vorzu­
nehmen. 

Diesen schlieBen sich die eigentlichen Vorbereitungsarbeiten an, die im .An. 
legen und Strecken bestehen und hierauf folgen das Vor- und Feinspinnen. 

I. Die Vorbereitungsarbeiten 

bezwecken die gehechelten Jutefasern in ein Band iiberzufiihren,dieses zu ver· 
feinern und zu veredeln. Die dies bewirkenden Arbeiten sind das .Anlegen und 
des Strecken. 

"A. Das Anlegen 

zur Bildung eines Bandes aus den gehechelten Risten ist in gleicher Weise wie bei 
Flachs auf der .Anlegemaschine mit 4 Zufiihrtiichern auszufiihren. 

Ein Klingelapparat fiir eine Klingellange K = 500 Yards gestattet wieder 
die genaue Bestimmung des .Ansatzgewichtes fiir die Grobstrecke. 

Der Abstand der Streckzylinder ist 30 bis 35", die Zahl der Ablieferungen 1, 
die Dopplung 4. 

Der Kraftbedarf ist ungefahr 1,6 bis 2 PS. 

B. Das Strecken 
bezweckt das von der .Anlegemaschine gelieferte und noch ziemlich ungleich­
maBige Band durch Parallelordnen der Fasern und Doppeln zu vervollkommnen 
und auch zu verfeinern. Mit 3 Streckdurchgangen auf einer Grob-, Mittel- und 
Feinstrecke wird dies erreicht. 

Die Jutestrecken sind als Schraubenstrecken ausgefiihrt und stimmen in 
allen Einzelheiten iiberein mit den Flachsstrooken, nur sind sie kraftiger gebaut, 
zwei- bis dreikopfig, mit I bis 2 Ablieferungen im Kopf. 
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Die Zylinderentfemung (Reach) betragt 24 bis 30". Die Druckwalzen sind 
aus· GuBeisen und mit dickem Leder uberzogen. 

Die Dopplung ist 8- bis 12fach und der Verzug ist ungefahr in gleicher GroBe 
zu halten. 

Der Kraftbedarf ffir I Kopf ist 0,8 bis 1 PS. 

II. Das Vorspinnen 

auf einem Juteflyer erfolgt ohne Doppelung und es ist daher jeder Spindel nur 
eine von der Feinstrecke kommende Kanne vorzulegen. 

Der Juteflyer gleicht in seiner Einrichtung dem Flachsflyer und unterscheidet 
sich nur durch die starkere Bauart, der geringeren Zahl an Nadelstaben im Hechel. 
feld, den groberen und weniger dichtstehenden Nadeln, der guBeisemen Druck· 
zylinder mit Lederiiberzug und der geringeren Spindelzahl, die 40 bis 70 ist. 

Die Zylinderentfemung ist 22 bis 24". 
Der Draht ist ffir kiirzere Jutesorten groBer zu nehmen als fur lange, die GroBe 

derselben fur die engl. Flachsnummer N" ist 

T = (0,75 bis 1,5) iN;!. 
Die SpulengroBe ist bei neueren Juteflyem 10·5", der nackte Spulen­

durchmesser 13/4". 
Der Juteflyer arbeitet wie der fiir Flachs mit voreilender Spindel, deren minut· 

liche Umdrehungszahl 600 bis 800, selten bis 1000 ist. 
Der Kraftbedarf ffir I Spindel bei 600 bis 800 minutlichen UmHi.ufen ist un· 

gefahr 0,1 PS. 

ill. Das Feinspinnen 

erfolgte bisher ausschlieBlich auf trockenem Wege mit Flugelspinnmaschinen; 
erst in neuester Zeit scheint die Ringspinnerei Eingang zu finden. 

Ein doppelseitig gebauter Spinnstuhl (double spinning frame) ist in Abb. 724 
in einem senkrechten Schnitt dargestellt. 

1m obersten Teil der Maschine sind in den Aufsteckrahmen AR die Vorgarn­
spulen V s auf eisernen Stiften aufgesteckt. 

Die Vorgarnfaden gehen einzeln durch die kreisrunden Offnungen der Fiih­
rungsschiene si hindurch, die zur gleichmaBigen Abnutzung der Einziehzylinder 
SI' d1 eine sehr langsame Bin· und Herbewegung ausfuhrt. 

Die Vorgarnfaden durchziehen nunmehr das aus den Einziehzylindern SI' 

d1 und den Streckzylindern S2' d2 bestehende. Streckwerk. Die Zylinderent­
femung (Reach) in denselben muB einerseits wegen der groBen Faserlange, 
andererseits zur teilweisen Auflosung des Drahtes im Vorgarne 8 bis 10" (203 mm 
'" 254 mm) sein. Ein solch groBer Abstand ermoglicht die bequeme Bedienung 
und Beaufsichtigung, wozu auch die steile Anordnung des Streckwerkes bei­
tragt. Zwischen den Streckzylindern sind die im Verziehen befindlichen Faden 
gefiihrt an der Fadenplatte p und an den seitlich begrenzten Leitblechen t, die 
an einer durchgehenden Stange befestigt sind. Diese Fiihrungsteile sind von gro· 
Ber Wichtigkeit, um das vollstandige AuflOsen des Drahtes in den Faden zu ver· 
hindem. Waren sie nicht vorhanden, so ziehen sich die Faden auseinander und 
reiBen, oder wenn dies nicht der Fall ist, nehmen die von den Streckzylindern 
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erfaBten Fasern, solche, welche freilaufen, mit und geben AnlaB zur Bildung 
knotiger Fadenstellen. Die Fadenplatte p, welche, wie schon bemerkt, die voll­
standige Aufdrehung des Fadens zu verhindern hat, ist nach der Lange der 
Fasern, der Dicke und Drehung des Vorgarnes in ihrer Stellung etwas zu verandern. 

Da die Laufflachen der Walzen (Zylinder) nur schmal sind, dienen die Leit­
bleche I aus WeiBblech zur sicheren Einfiihrung der Vorgarnfaden und haben zur 

Abb. 724. Feinspinnmaschine. 

Verhinderung einer seitlichen Verschiebung an der Riickseite zwei Lappchen 
angelotet, welche sich an den Randern der Druckzylinder d2 fiihren. 

Die eisernen Einziehzylinder 81, d1 sind tief rundgeriffelt, haben 11/2" Durch­
messer und 11/4" bis 13/8" Breite. Der Zylinder 81 ist durch das von der Haupt­
welle Hw abz.weigende Radergetriebe z, t, Zv Drahtwechselrad Dw, Z2' Z3' Num­
merwechselrad Nw, Z4 und z5 angetrieben. Die Druckzylinder d1 sind paarweise 
auf einer kurzen Achse aufgesetzt, deren Enden in Fiihrungsstiicken gleiten und 
in derenMitte der durch das GewichtGI und Hebelh1 hervorgebrachte Druck wirkt. 
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Die Streckzylinder 8a, da sind glatt; die auBeren 8a aUS Eisen sind auf einer 
durchgehenden Welle befestigt und von der Hauptwelle aus durch das Stirn­
·radergetriebe z, t, Z1' Dw, za getrieben. Ihr Durchmesser betragt 4", ihre Breite 
7/8 " bis 13/18". Die Druckzylinder da sind aus Hartholz (Ahorn), mit Sohlenleder 
iiberzogen, paarweise auf eine Achse aufgesetzt und durch das Gewichtshebelwerk 
,ha, Gs sehr stark belastet. Ihre Breite ist geringer als die der Streckzylinder 8 2 

und betragt 3fs" bis 5/8". 
Die iibrigen Einrichtungen sind ahnlich jenen am Trockenspinnstuhl. ffir 

Flachs. Nur der Antrieb ffir die Spulenbank SB zeigt eine Abweichung insofern, 
.als die Herzscheibe ks, welche vermittels des Hebels H, Kette Kt die Bewegung 
auf die auf der Welle w sitzende Kettenscheibe K8 iibertragt, oben in der Maschine 
angeordnet und yom Einziehzylinder 8 1 durch die Raderiibersetzung %6' Z7 an­
.getrieben ist. 

Jede der beiden Maschinenseiten hat ein eigenes Getriebe, so daB gleichzeitig 
.zwei verschiedene Garnnummern gesponnen werden konnen. 

Ffir verschiedene Garnnummern sind auch die Abmessungen der am Spinnen 
teilnehmenden Teile nicht gleich. Grobere Garne erfordern groBere Spulen als 
feine und mit der SpulengroBe andert sich auch die Spindelteilung und die Spin­
.delzahl der Feinspinnmaschine. 

Die folgende Tafel nach E. Pfuhl gibt iiber die GroBenverhaltnisse der Jute­
.spinnstiihle mit Beriicksichtigung ihrer Verwendbarkeit ffir die verschiedenen 
Garnnummern Anhaltspunkte. 

Garnnummer 

Spindelteilung (pitch) . 
Zylinderentfernung (reach) 
Durchmesser der Einzieh-

zylinder . 
Breite der Einziehzylinder. 
Durchmesser der Streck. 

zylinder . 
Breite der Streckzylinder 
Anzahl der Riffeln der Ein· 

ziehzylinder auf 1 Zoll . 
Spulendurchmesser 
SpulenhOhe 
Mogliche Verzuge . 
Moglicher Draht fiir 1 eng!. 

Zoll 
Minutliche Spindelumlaufe . 
Spindelzahl fiir 1 Seite . 
Spindelleistung in Leas fiir 

1 Stunde 

1'/.-2'1. 

5 
8'/. 

1'1. 
1'/. 

4 
'I. 

20 
3-3'1. 
5--6 
2--6 

2'1._3'/. 

4'/. 
9 

1'/, 
PI. 

4 
'I. 

20 
2'/.-3 

4'1. 
3---8 

3-6 

4 
9'1. 

1'1. 
1'/. 

4 
13/18 

20 
2'1. 
4 

3-9 

5---8 

3'/. 
9'/. 

1'1. 
1'/. 

20 
2'/. 

3'1._33/. 

3-9 

7-12 

3'1. 
9'1. 

1'/. 
1'1. 

4 
la/1G 

20 
21/ .. 

3'/. 
3-9 

1,2-5,5 1,5-7 i 1,77-8 ~ 1,97-9,84 1,97-9,84 
1050-1700 1800-2500 :2000-2700 :2200-3000 2300-3100 

50-56 56-64 I 60-70 . 70-72 72---80 
2,8-3,8 2,8--4 3,--4 3-3,8 2,5-3 

SchuB SchuB SchuB SchuB Kette 
Samtliche MaBe sind in englischem Zoll angegeben. 

Die Lange der Maschine bei bekannter Spindelzahl und Teilung ist zu finden. 
indem man die Spindelanzahl A einer Maschinenseite mit der Spindelteilung 
multipliziert und eine Konstante c addiert, die ffir die Antriebsteile auBerhalb 
der Gestellswande notwendig ist. Gewohnlich ist c = 30" und mithin die Maschi-

nenlange L = A . t + c = A·t + 30. 

Fiir A = 50, t = 5" wird 

L = 50·5 + 30 = 23 FuB und 4 Zoll = 7,1 m. 
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Die Spindelzahl pro Kopf (der Teil zwischen den Lagerstellen) ist 6, 7, 8, 
9, 10. Je kleiner die Spindelteilung, desto groBer ist die Spindelzahl fiir 1 Kopf. 

Verbesserungen an Jutespinnstiihlen. 

Die Verbesserungen an Jutefeinspinnmaschinen zielen auf die Erhohung der 
Leistung abo 

Bekanntlich 
hat die Fliigel-
spindel eine be-
grenzte Spin-

delgeschwin-
digkeit, weil ei-
nerseits der 
iiber die Spu-
lenbank ragen-
de Spindelteil 
bei Umlaufs-
zahlen iiber 
3000 minutlich 
ins Schleudern 
kommt und an-
dererseits auch 
der Fliigelnoch 
zu dieser Er-
scheinung bei-
tragt, wodurch 
nichtnurrasche 
Abnutzung der 
Spindellager, 

sondern auch 
das Auftreten 
von Fadenbru-
chen begun-
stigt werden. 

Eine weitere 
Beschrankung 
der Wirtschaft-
lichkeit ist der 
unverhaltnis-

maBig lange 
Zeitaufwand 

fur den Spulen­
austausch nach 
Fertigstellung 

eines Abzuges. 

cS 
or. 

" d ... 
Il< 

'- " ~ 0 

'" .. 
C> .. 
"0 ,.. 
e 
~ 
0. 
rn 

Q 
e • . ~ 
,; 
.~ 

"" I~ 

.;:; 

.<:> 
<; 

Beide-Ubelstandewurden bereits beiderverbesserten Jutes pinnm aschinevon 
M air in Dun dee beho ben, jedoch die Einrichtungen waren teilweise sehr verwickelt. 

Bergmann, Spinnerei. 39 
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Auf denselben Gesichtspunkten fuBend wie Mair, hat Direktor Prause 
der Simmeringer Jutespinnerei eine einfache Anordnung zur Erhohung 
der Leistung geschaffen. Jene Teile dieser Maschine, welche fiir die Lei­
stungserhOhung in Betracht kommen, sind in den Abb 725 u. 726 wieder­
gegeben. 

Zur ErhOhung der Umlaufszahl der Spindel ist diese Langspindel mit Hals­
und FuBlager verlassen worden, der Fliigel Fl ist in der Fliigelbank B gelagert 
und tragt zu seinem Antriebe den Wirtel wi, um welchen ein Riemen ri oder ein 

I' 
n 

I, 

I JP 
d 

If 

8, 

Abb. 727 u. 728. Bergmannspindel. 

Gurtband gefiihrt ist. Die Bewegung 
wird von der angetriebenen Trommel T 
entnommen. 

Die Spulen Su sind lose auf den Eisen­
stiften ides Spulenrevolvers R aufgesetzt 
und iiben auf den Fliigel auch bei un· 
ruhigem Gang keinen EinfluB aus . Bei 
gut ausgewuchtetem Fliigel bewegt sich 
derselbe bei 3500 minutlichen Um­
drehungen nnd dariiber sehr ruhig und 
iibt lwine nachteiligen Folgen auf den 
Faden aus. Der Faden ist durch die 
hohle Fliigelachse hindurchgefiihrt und 
tritt durch eine seitliche Offnung {j 

aus . 
Die Anordnung der Fademvindnngen 

auf der Spule wird durch den langsamen 
Auf- nnd Niedergang der Fliigelbank B 
ausgefiihrt. 

Zur Abkiirzung der Zeit fiir den 
Spulenaustausch bei Fertigstellung eines 
Abzuges sind die Spulen Su auf den 
Stiften des vierseitigen Spulenrevolvers 
aufgesetzt, der in den Gestellswanden 
Gw drehbar gelagert und in seinen vier 
Stellungen durch die Feder F mit 
Nase zu sichern ist, welche in die Aus­
schnitte der Scheibe 8 einfallt. Das 
Abfallen der Spulen vom Revolver ver­

hindern die in die Spulennuten eingreifenden Spulenbremsen b. 
Sind die innerhalb der Fliigel befindlichen Spulen vollbewickelt, so dreht die 

Arbeiterin mit dem Handrade bei hochstehender Fliigelbank und nachdem die 
Maschine abgestellt worden ist, den Revolver um 90°, so daB die Spulen in die 
Lage Su' kommen. Hierauf laBt sie die Maschine zum Anwinden der Faden auf 
die leeren Spulen, die in die Fliigel gelangt sind, nun einige Umdrehungen laufen, 
und stellt abermals abo Nun schneidet sie samtliche von den Spulen Su zu Su' 
reichenden Fadenverbindungen mit einem Messer ab, wobei sie sich schnell an 
der Maschinenseite entlang bewegt. Nach Beendigung dieser Arbeit UiBt die· 
Arbeiterin nunmehr die Maschine fiir das Spinnen wieder anlaufen. 
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Hierauf hat sie reichlich Zeit zum Abnehmen des Abzuges, wobei sie durch 
Verstellung der Kerbenschiene si die Spulenbremsen b aus den Nuten der Spulen­
scheiben bringt, die nun freien Spulen von den Stiften zieht und durch leere 
ersetzt. Dieser ganze geschilderte V organg beim Spulenaustausch dauert 
kaum eine halbe Minute an, also nicht einmal l/6 der Zeit bei der gewohnlichen 

Abb. 729. Spinnst.uhl mit Bergmannspindel. 

Einrichtung des Jutespinnstuhles. - Der Prausestuhl hat sich aber nur wenig 
eingefiihrt. 

Die Spindel nach Bergmann fiir Jute-, Hanf- und Flachsspinnstiihle 
ist eine Spindelverbesserung zur Erhohung der Leistung und gleichzeitiger Ver­
minderung des Kraftverbrauches. In den Abb.727-729 sind die Spindel und 
ein Jutespinnstuhl mit Bergmann-Spindein gezeichnet. 

Die Spindel Sp ist nachgiebig gelagert, kiirzer und im Gewichte leichter gehalten. 
39* 
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Abb. 
730. 

Abb. 
732. 

Abb.731. 

Abb. 730-732. KlOtzerspindel. 

Die bewegliche Lagerung 
besteht darin, daB in dem un­
teren Teil der Halslagerbiichse 
H Stahldrahte 8 befestigt sind, 
welche mit ihren Enden sich 
an den Stahlring y lehnen und 
die Nachgiebigkeit zulassen. 
Gegen Verdrehung sichert der 
Stift i das Halslager. In der 
Olvase desselben ist zum Auf­
saugen des Oles ein Filzring r 
eingelegt, welcher eine gute 
und sparsame Schmierung 
gewahrt. Der Deckel d ver­
hiitet das Eindringen von 
Staub. 

Das FuBlager Fist eifor­
mig und somit beweglich. Zur 
Verbinderung der Verdrehung 
greift die Schraube 8 1 in den 
Schlitz an der Unterseite des 
FuBlagers ein. 

Sowohl das Halslager wie 
auch das FuBlager sind in den 
guBeisernen Lagerbiigel By 
eingesetzt und letzterer in der 
Spindelbank Bl mit der Mut­
ter m befestigt. Durch diese 
Ausbildung ist der Austausch 
der alten Spindeln gegen Berg­
mann-Spindeln an jeder Ma­
scbine ohne wesentliche Ande­
rungen moglich. 

Der Wirtel wi iibergreift 
glockenformig das FuBlager 
und liegt in der Ebene der 
Trommelachse, so daB der Zug 
der Gurtenbander, welche die 
Spindeln treiben, an dem La­
germittelpunkt angreift, wo­
durch weder ein Verbiegen der 
Spindel noch ein Klemmen 
in den Lagern eintreten kann 
und ein Warmlaufen ausge­
schloss en ist. 

Die Bergmann-Spindel laBt eine Steigerung der minutlichen Umdrehungs­
zahl von 3000 auf 3800 und dariiber zu, wodurch eine Mehrleistung von ungefahr 
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20 vR und auBerdem wegen der leichteren Spindelausfiihrung und der vorziig­
lichen Spindellagerung fast 20 v R Kraftersparnis erzielt worden ist. 

In der .Abb. 729 ist eine mit Bergmann-Spindeln ausgeriistete Jutefein· 
spinnmaschine mit der bereits bekannten Einrichtung dargestellt. 

Die Bergmann-Spindel hat auch Verwendung gefunden bei der sehr beachtens­
werten Schwungringspindel von Klotzer (D.R.P. 330434), .Abb. 730 bis 732, 
die allem .Anschein nach und nach den bisherigen Erfahrungen berufen sein diirfte, 
die Ringspinnmaschine in groBerem Umfange als bisher in der Flachs-, Ranf­
und Jutespinnerei anzuwenden . 

.An Stelle des gewohnlichen hufeisenformigen Viufers ist ein Lauferring Lr, 
leicht beweglich in einem Fiihrungsring RI, angeordnet, welcher zwei .Ansatze a 
tragt, in den der Fadenfiihrungsbiigel F8 leicht drehbar gelagert ist . .An Fb ist 
der Schwungring Sr drehbar angelenkt, dessen Schwerpunkt stets auBerhalb 
der Spindelachse liegt. Die Spindel tragt oben zur Fadenfiihrung einen leicht 
abnehmbaren Spindelkopf Sk und zur .Aufnahme des Garnes eine Pappspule Su; 
auf welche das Garn wie bei Kreuzspulen in steilen sich kreuzenden Windungen 
aufgelegt wird. 

Lauft die Spindel, legt sich der Fadenfiihrungsbiigel Fb unter Wirkung der 
Fliehkraft des Schwungringes mit Druck gegen den Garnkorper, wodurch eine 
feste Wicklung entsteht. 

Die Spindel laBt die Bildung groBer Garnkorper und damit eine Verminderung 
der .Abziige zu. Es ist aber auch moglich, jede einzelne Spule ohne Unterbrechung 
des Ganges der Maschine abzuziehen, wodurch ein gleichmaBiger Kraftbedarf 
und ein ununterbrochener Gang der Maschine hervorgerufen wird. Der .Ab­
ziehtrupp kann erspart werden. - Die Fadenspannung ist geringer und die Faden­
briiche nehmen abo 

Es seien noch einige Versuchsergebnisse mitgeteilt, die den Vergleich zwischen 
einer Spinnseite mit 74 Klotzerspindeln von 33/4/1 Teilung und 3360 Umgangen 
und einer ebensolchen gleicher .Abmessungen und Geschwindigkeit aber mit 
Fliigelspindeln ermoglichen. Bei einer Versuchsdauer von 100 Minuten ergaben 
sich bei der Seite mit KlOtzerspindeln keine, bei der Seite mit Fliigelspindeln 
81/2 Min. Stillstande. 

Kraftbedarf I GroBe der Spulen Spule 
voll I leer 

Garn- Lieferung in I 
gewicht 1 Std. V. 74Spd. Bedienung 

Maschine mit 
Klotzerspindeln rd.6,8PS. rd.3,8PS. 190·65 mm 300 g rd. 22,3 kg Nr:36 1 Spinnerin 
Fliigelspindeln rd.7,3 ., rd. 5,1 " 95·57 " no " " 20,0" ,,36 1 "und 

I 1 Abziehtrapp 

Die Berechnung der Jutefeinspinnmaschine. 

Die Berechnung bezieht sich auf den in .Abb. 724 auf Seite 607 dargestellten 
Spinnstuhl, dessen Getriebe in .Abb. 733 iibersichtlich wiedergegeben ist. 

Der Maschine sind mehrere Riemenscheiben von verschiedenem Durchmesser 
beigegeben, um die Umdrehungszahl der Rauptwelle Hw bzw. der Spindeltrieb­
trommel T mit Riicksicht auf die verschiedenen Garnnummern und Leistung 
innerhalb n = 390 bis 520 minutlich andern zu konnen. Infolge der tiefen Rund­
riffelung der Einziehzylinder 81 und der groBen Dicke des Vorgarnes wird die 
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Bewegungsgeschwindigkeit des Fadens im Streckwerke nicht der theoretischen 
Umfangsgeschwindigkeit entsprechen, sondern groBer sein. Durch Hindurch­

of, 

Ow 

z 

lassen eines Papier­
streifens von der un­
gefahren Dicke des 
V orgespinstfadens ist 
die Zylinderabwick­
lung und die Faden­
geschwindigkeitprak­
tisch bestimmbar. 

Auf diese Weise 
wurdedieAbwicklung 
des Einziehzylinders 
von P/4" Durchmes­
ser mit 7,75" gefun­
den und es ist auch 
diese GroBe in den 
Berechnungen einzu­
fuhren. 

Ifw Die Berechnung 
des Verzuges und 
des Nummerwech­

selrades. 

Abb.733. Getriebeskizze zur Jutespinnmaschine. Mit n 1 und n 2 seien 
die minutlichen Um­

drehungszahlen des Einziehzylinders 81 und des Streckzylinders 8 2 bezeichnet 
und ihre Umfange seien U 1 = 7,75", u 2 = 4'3,14 = 12,56". 

Der Verzug im Streckwerk ist 

v = u2 ·n2 = ~2.. :s. Nw = 12,56 .-80. Nw 
ul·nl u 1 Z4 za 7,75 36 24 

V = 0,15 Nw. 

Fur das Nummerwechselrad Nw mit den Zahnezahlen 

Nw = 20, 22, 24, 26, 28, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60. 

ist V = 3, 3,3, 3,6, 3,9, 4,2, 4,5, 5,25, 6, 6,75, 7,5, 8,25, 9. 

Fiir die Garnnummern N und Nl und die zugehorigen Nummerwechselrader 
Nw und NWI kann die folgende Beziehung aufgestellt werden: 

oder 
daraus 

N:Nl=V:Vl 

N: Nl = 0,15 Nw : 0,15 Nw1• 

N Nw 
Nl z;rw; . 

1st die Garnnummer N mit dem Nummerwechselrade Nw gesponnen worden 
und soIl nun auf die Maschine die Garnnummer Nl eingestellt werden, so ist das 
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entsprechende Nummerwechselrad aus der letzten Gleichung bestimmhar, und 
zwar ist 

Berechnung des Drahtes und des Drahtwechselrades_ 

Das Drahtwechselrad Dw ist mit verschiedenen Zahnezahlen zur Anderung 
des Drahtes fiir die verschiedenen Garnnummern vorhanden_ 

Ist die minutliche Fadenlieferung in engl. Zoll mit lund die minutliche 
Spindelumdrehungszahl mit n. hezeichnet, so ist der Draht pro Zoll 

T_ n• 
- l • 

nS=n-l~. =6n=6-390 bis 6-520=2340 his 3120, 

_ z Dw 41 Dw 
l= 12,06 n2 = 12,56-n- ~-z;-= 12,56-n- 130 - 130 = 0,03047-n-Dw_ 

T= 6-n 196,9 
- 0,03047 -n-Dw Dw-

Fiir Dw = 20, 22, 24, 25, 30, 53, 40, 45, 50, 60, 100, 

ist T = 9,84, 8,95 8,2, 7,87, 6,56, 5,61, 4,92, 4,38, 3,94, 3,28, 1,97_ 

Um das Drahtwechselrad in Beziehung zur Garnnummer zu bringen, setze 
man 

T= ocfN= 1:6. 

Dieses Gesetz gilt auch fUr die Garnnummer N l' die mit dem Drahtwechselrade 
DW1 zu spinnen ist_ Mithin ,- ~- 196 6 

OCYN1=~ 
1 

und aus den heiden Gleichungen folgt 

Dw YN1-

DW1 VX'-
Daraus 

IN DW1 = Dw - --=::: _ 

IN1 

Berechnung der Leistung in Leas = 300 Yards fiir 1 Spindel und 
Stunde. 

Die gesponnene Fadenlange ist theoretisch gleich der Umfangsgeschwindig­
keit des Streckzylinders 82, 

Die theoretische Lieferung ist daher 

z Dw 60 
L= 12,56'n-~ --------- -= 0,OOOI6928-n-Dw. 
- Z1 Z2 36-300 

Fiir n = 390 ist die kleinste Leistung 

L min = 0,066 -Dw, 

fiir n = 520 ist die groBte Leistung 

Lmax = 0,088 - Dw. 
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Die wirkliche Leistung Lw kann angenommen werden mit 

0,75 bis 0,8 der theoretischen, 

dann ist Lw = (0,75"" 0,8) • 0,00016928 . n' Dw. 

Der Draht der Jutegarne fiir die englische Flachsnummer 
Nfl ist: 

fiir Kettengarne 

" Halbkettenga~ne. 

" SchuBgarne 

. T = (2i/, "" 27/8)' -YNfl fiir 1 eng!. Zoll, 
T = WI, "" 21/s)' YNfl , 
T= WI,,,,, 15/s)· -YNn. 

Berechnung der Leistung eines .1utespinnstuhles. 

Die Spindelzahl A = 70, die tagliche Arbeitszeit sei 8 Stunden und das zu 
spinnende Kettengarn Nfl = 8. 

Zuniichst ist die Zahnezahl des Drahtwechselrades aus der Drahtzahl des 
Garnes zu bestimmen. 

Der Draht fiir Kette sei 

T = 21/, -YN" = 21/, -ys = 21/"2,828 = 6,363. 
Aus der Gleichung 

T=!9~~ 
Dw 

folgt 

Dw = 196,9 = 196,9 "" 31 Z",h 
T 6,363 = a ne. 

Sei die minutliche Spindelumlaufstahl ns = 2340, so ist die Umdrehungszahl 
der Hauptwelle aus der Gleichung 

n = 6n s , 

bestimmbar. 

n=~J =23;~=390. 

N unmehr sind alle GroBen ermittelt, um die wirkliche Leistung fiir Spindel und 
Stunde in Leas nach der Gleichung 

Lw = 0,75·0,00016928· n' Dw 
zu finden. 

Lw = 0,75 . 0,00016928· 390· 31 = 1,53 Leas. 

Die tagliche Leistung der Maschine ist 

£t = Lw • A • 8 = 1,53 . 70 . 8 = 856,8 Leas. 

Die tagliche Leistung in engl. Pfunden ist, da bei Nt! = 8 das Gewicht von 1 Lea 
gleich 1/s1bs, ist 

G = lis' 856,8 = 107,llbs. 

Der Kraftbedarf der Jutespinnstiihle bei 5 bis 31/2" Spindelteilung 
wid 1800 bis 3500 minutlichen Spindelumdrehungen ist ungefahr fiir 12 bis 
18 Spindeln 1 PS. 
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Maschinensatze fiir Jutegarne Nil = 8~25. 
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1 I Po. :~ III III III III ::a 
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Maschine 

J 
.... 2~ s t: ]j ~ .... = "C ... 

f ~ j "C .5 > ~ ~ ~~ ..s:=~ <is al = Po. 
~ ~ ~ ~.S ... 

Zl~ .!l "C :.::l I7.l 1 I7.l I7.l = ~> ~:t1 = :<is ~ ~ I Yards P=I A 

llnlegeEnaschine 500 1 4 1 4 51/, 3'1. 36 7 4 1'1. 14 - - - 12 
I. Strecke . >r.> 2 4 2 8 3 2 30 6 5 PI. 17 - - - 12 

II. Strecke . C<I 2 6 2 12 3 2 26 5 7 PI. 19 - - - 12 
III. Strecke . :E 3 6 3 12 3 2 24 4 9 1'1. 20 - - - 12 
Juteflyer 00 7 10 10 1 2'J. PI. 24 2 12 1 22 8 4 70 12 
Jutespinnstuhl . 10 10 10 1 4 PI, 18 - - - - 2'1. 2' /. 200 7 

p.S. i ( I I 

Samtliche MaBe sind in eng!. Zoll gegeben. 

Fiir die vorbereitenden Arbeiten sind notwendig: 1 Quetschmaschine (Jute­
Softener), 1 Schnippmaschine, 1 doppelte ReiB· oder Schneidemaschine, welche 
fiir mehrere Spinnsatze ausreichen. 

Der Spinnplan. Das Ansatzgewicht fiir die Grobstrecke, sowie die Feststel­
lung der Dopplungen, Verziige und Drehungen auf den einzelnen Maschinen eines· 
Spinnsatzes fiir eine bestimmte Vorgarnnummer ist nach den in der Hechel· 
£lachsgarnspinnerei gegebenen Richtlinien auszufiihren. 

b) Die Jutewerggal'ospinnerei 
auch als Jutetowgarn. oder Jutehedegarnspinnerei bezeichnet, beschaftigt 
sich mit der Erzeugung von groben und mittelfeinen Garnen in den englischen 
Flachsnummern Nn = 0,1 bis 8. Garne zur Erzeugung von Sacken aller Art 
spinnt man von Nn = 0,1 bis 0,9, Fiillkettengarne und Koperlaufergarne in 
den Nummern Ntz = 4 bis 6, Garne fiir die Erzeugung von Verpackstoffen in den 
Nummern Nn = 6 bis 8. Ebenso verwendet man grobe Jutegarne zur Her. 
stellung von Bindfaden, die 4- bis 6£adig gezwirnt sind. 

Fiir diese groben Garnnummern wird in schottischen und auch in englischen 
Spinnereien die schottische Jutenumerierung (siehe S. 38) gebraucht. 

Als Spinnstoffe kommen in Betracht kiirzere und hartere, dunkelfarbige, 
sowie minderwertige Jutesorten, ferner abgeniitzte Jutestricke und ebensolche 
Packtiicher und die sich in der Spinnerei ergebenden Abfalle. wie die abgeschnipp. 
ten Wurzelenden, Abrisse von den Karden. und Streckbandern, Kardenauswurf, 
Spinn. und Webabfalle. 

Die Jutestricke sind fUr ihre Verarbeitung von Hand aufzudrehen, hierauf 
zu batschen und quetschen, um sie alsdann auf dem JutereiBwolf zu zerfasern. 
Man. verarbeitet die erhaltenen Fasern entweder allein oder mit geringen und 
unreinen Jutesorten, oder mit geschiitteltem Vorkardenabfall gemischt zu groben 
Garnen in der Nummern Ntz = 1/, bis 2. 

Die geschnippten Wurzelenden werden, wenn sie kurz und grob sind, 
zu groben Garnen (wie solche aus den Stricken erzeugt werden), oder wenn sie 
von besseren Jutesorten stammen, zu etwas feineren Garnen zugemischt. 
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Die Banda brisse der Karden- und Streckbander sind hochwertiger Abfall, 
den man auf den Zufuhrtisch der Feinkarde in dunner Schicht aufgebreitet 
zumischt. 

Der Kardenabfall ist verschieden in der Gute, je nachdem derselbe von 
der V or- oder Feinkarde stammt: Letzterer ist besser. Der Kardenabfall, 
der zumeist von der Trommel abgeworfen wird, besteht aus kiirzeren Fasern, 
starkeren Wurzelenden, Holzteilchen und Unreinigkeiten. Die langeren Fasern 
sind von Hand zu sortieren und die restlichen Teile sind auf der Schuttelmaschine 
zu reinigen und mittelgroben Nummern beizumischen. Der gereinigte Fein­
kardenabfall wird fUr feinere Garne zugemischt. 

Die Spinn- und Webabfalle (Vorgarn- und Garnfaden) werden zu ihrer 
Losung mehrere Male durch den ReiBwolf geschickt. Sie werden entweder zu 
besseren Jutetowgarnen als Beimengung verwertet, oder als Stopf- und Polster­
material fUr Sofas und Matratzen verarbeitet oder an Papierfabriken abgegeben. 

Auf die Arbeitsvorgange in der Jutewerggarnspinnerei ein­
gehend, sei zunachst betont, daB die vorbereitenden Arbeiten zur Spinn­
fahigmachung derRohjute die gleichen wie in der Juthechelgarnspinnerei sind, 
wobei die Arbeiten des ZerreiBens und Hechelns entfallen. 

Die sich anschlieBenden Vorbereitungsarbeiten sind: 

das ReiBen auf dem Jutewolf, 
das Schutteln, 
das Krem peln und 
das Strecken. 

Hierauf folgt.: 

das Vorspinnen, 
das Feinspinnen, 
die Nach- und Vollendungsarbeiten. 

I. Die V orbereitungsarbeiten 

sind bestimmt, zum Entwirren und Reinigen von Abfallen, die entweder fUr sich 
allein oder als Zumischung verwendet werden, zum Vereinzeln aller in der Werg­
garnspinnerei zu verarbeitenden Jutesorten und zum Veredeln des Kardenbandes. 

A. Das Rei Ben auf dem Jutewolf 

bezweckt die Zerfaserung von vorgelOsten Jutestricken und Tauen, von harteren 
Jutesorten, die die Kratzenbelage der Vorkarde zu schnell abniitzen mochten. 

Der Jutewolf (Teazer), welcher in den Abb. 734 u. 735 in einem Langen­
schnitt und einer Daraufsicht dargestellt ist, hat am Maschineneingange einen fest­
stehenden Auflegetisch ti aus Holz oder Eisen, auf welchem die Abfalle oder Jute­
risten gleichmaBig aufgebreitet mit den Handen der Einziehwalze e zugeschoben 
werden. An neueren Wolfen ist zum Einfiihren ein langsam bewegter Latten­
tisch oder ein Segelleinentuch bestimmt. Die mit maBiger Geschwindigkeit 
bewegte Einziehwalze von 81/ 2 " Durchmesser ist mit starkeren Stahlstiften von 
13/4 " Lange besetzt und hat eine guBeiserne Mulde m angestellt. In nur geringem 
Abstande von der Muldenspeisung lauft die Trommel T mit 160 minutlichen 
Umdrehungen. Ihr Durchmesser ist 4' (1,220 m), die Arbeitsbreite 2' bis 3' 
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(0,61 m bis 0,914 m), der Belag besteht aus Hartholzbrettchen, in welche Stahl­
stifte von 11/2" Lange radial eingesetzt sind. Diese Stiftenbrettchen sind auf den 
2" starken Holzbelag der Trommel mit Schrauben befestigt. Die Stifte sind nur 
wenig feiner als die der Einziehwalze. 

Da die Trommel eine ungefahr 155mal groBere Umfangsgeschwindigkeit 
als die Einziehwalze hat, wird die von der Muldenspeisung festgehaltene Jute 
durch die kraftige Kammwirkung zerfasert und in den Kasten Ka abgeworfen. 
Die besser gelosten und dahe~ leichteren Fasern fallen in den ersten Kastenteil, 

Abb.734. 

- 1(0 

li 

Abb. 735. 

Abb. 734 u. 735. Jutewolf. 

die wenigen gel6sten und knotigen Teile in den zweiten, durch das Abteilungs­
blech b geschaffenen Kastenteil, werden durch die Tiir t herausgenommen und 
nochmals durch den Wolf gelassen. 

Das Getriebe ist in der Skizze deutlich sichtbar. 
Verstopft sich die Mulde durch zu starkes oder ungleichmaBiges Speisen, 

so beginnt der Riemen ri2 zu gleiten. In diesem Augenblick hat der Arbeiter den 
Riemen auf die Losscheibe 83 iiberzuleiten, wodurch die Einfiihrungswalze frei 
beweglich wird und zieht nun die Jute aus der Mulde gegen den Tisch hin heraus. 
1st diese Einrichtung nicht vorhanden, so muB die Maschine zur Beseitigung 
der Verstopfung abgestellt werden, was langere Zeit in Anspruch nimmt. 

Der Kraftbedarf ist etwa 3 PS. 
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B. Das Schutteln 

zum Reinigen von Abfallen, wobei Holz und Oberhautteile, Staub, Sand ab­
geschieden werden, wird auf den Schlag- oder Schuttelmaschinen vorgenommen. 
Dieselben haben eine oder zwei mit Eisenstaben besetzte Schlagwellen und sind 
als einfache oder doppelte Schlagmaschinen bezeichnet. Es finden auch Schuttel-

g 

Abb.736. 

Abb. 736 u. 737. SchiitteImaschine. 

maschinen wie auf S. 
567 beschrieben vor­
teilhaft Verwendung. 

Die Doppel-
schlagmaschine in 
den Abb. 736 u. 737 hat 
auf ihren Schlagwellen 
T 1 , T2 je 6 Reihen 
Schlagstabe befestigt, 
deren Bewegungskreise 
etwas ineinander­
greifen. 

Der zu reinigende 
AbfaIl ist moglichst 
gleichmaJ3ig auf den mit 
geringer Geschwindig­
keit bewegten Segel­

leinentuch l aufzubreiten; nach Verdichtung durch die Druckwalze d wird er von 
der mit Stahlstiften besetzten Einfuhrungswalze e, deren Durchmesser 9" ist, in 
den durch die Verdecke V d abgeschlossenen Schlagraum abgeworfen und von den 
SchlagweIlen geschlagen. Der Durchmesser der Schlagwellen, auf den Spitzen-
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kreis der Schlagstabe bezogen, ist 
26" und ihre minutliche Umdre­

fI. hungszahl 250 bis 280. 
Da sich die Einfuhrungswalze 

mit groBerer Geschwindigkeit als 
das SegeIleinentuch und die Druck­
walze bewegt, wird schon zwischen 
diesen die Jute zerzaust. Noch 
kraftiger ist diese Wirkung im 
Klopfraume durch die schnell um­
laufenden SchlagweIlen, welche 
durch die an den Verdecken ver­
schraubten Gegenstifte i wesent­
lich gefordert wird. 

Durch diese weitgehende AuflOsung des Faserstoffes werden aIle Unreinig­
keiten frei und fallen teils durch die Schlagwirkung, tells durch ihr Eigengewicht 
durch den aus Eisenstaben gebildeten Rost R in die Grube Gab. Um auch die 
staubformigen Unreinigkeiten ganz zu beseitigen, ist in den an die Sammelgrube 
anschlieBenden Staubkanal ein Exhaustor einzubauen, der in eine Staubkammer 
ausblast. 

Je nach der geringeren oder starkeren Verschmutzung laBt man nach Ein-
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fiihrung einer nicht allzu groBen Menge Abfall in den Schlagraum die weitere 
Zufiihrung unterbrechen und die Schlagarbeit 5 bis 10 Minuten andauern. Hierauf 
ist die rUckwartige Verdeckklappe k zum Auswerfen des gereinigten Abfalles 
durch Linksziehen der am Hebel h der Klappe angelenkten Stange 8t zu offnen. 

Das Getriebe der Maschine ist in den Abbildungen ersichtlich gemacht. 
Bei einer Arbeitsbreite von 4' (1,219 m) ist der Kraftbedarf ungefahr 1,5 

bis 2 PS. 

C. Das Krempeln. 

Die gebatschten und gequetschten Juteristen mit ihren noch bandartig 
zusammenhangenden Faserbiindeln sind zwecks Zerfaserung dem Krempeln zu 

Abb.738. 

Abb. 738 u. 739. Vorkarde. 

unterziehen, durch welchen diese Faserbiindel in Fasern zerteilt und diese 
gleichzeitig gekiirzt, die ganz kurzen Faserchen, die nicht teilungsfahigen Wurzel­
enden, nebst Oberhautteilchen und sonstigen Unreinigkeiten ausgeschieden werden. 

Um diese Zerfaserung und die damit verbundene Reinigung moglichst volle 
kommen auszufiihren, wurde das Krempeln bisher zweimal nacheinander auf 
einer Vor· und Feinkarde vorgenommen. 

Beide Karden, die in bezug der Speiseeinrichtung, der Walzenanordnung 
und Liefereinrichtung verschiedenartig ausgebildet sind, liefern Band. 

Die Vorkarde oder Grobkarde ist in einem Langenschnitt in Abb. 738 in einer 
Vorderansicht in Abb. 739 dargestellt. 

Die Arbeitsbreite der Karde ist 6' (1,828 m). Die geoffneten, gebatsch­
ten und gequetschten Juteristen, sortiert und in Pakete zu 8 (f; engl. gebunden, 



622 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

gelangen zur Vorkarde. Um das von der Vorkarde gelieferte Band von moglichst 
gleichbleibender Bandnummer zu erzeugen, ist mit Riicksicht auf die erfahrungs­
maBigen Abgange das Auflagegewicht fiir den Zufiihrtisch nach der in dem Kapitel 
iiber Flachswergspinnerei gegebenen Anleitungen zu bestimmen. 

Nach dem Aufschneiden der Ristenpakete legt man die Risten auf den lang­
sam bewegten Lattentisch li auf, der auch aus Segelleinen mit zwischengelegtem 
Unterstiitzungsbrett bestehen kann, gleichma13ig verteilt auf. Gewohnlich geniigt 
fiir die Auflage fUr 1 Quadrat yard eine Jutemenge von 1,3 bis 1,5 lbs. 

Zur richtigen Ausbreitung der Auflage sind entweder auf dem Einfiihrtisch 
deutlich sichtbare, farbige Linien gezogen oder mit der Betriebswalze des Ein-

Abb.739. 

fiihrtisches ist ein Zeigerapparat (Uhr) in Verbindung, der die abgewickelte 
Tischlange zur Aufbereitung der Juteristen ablesen laBt. 

Beim Auflegen der J uteristen auf den Einfiihrtisch findet auch das Mischen 
verschiedener Jutesorten statt. Die Risten sind mit den Wurzelenden voraus 
und iiber die Kopfenden bereits ausgebreiteten greifend aufzulegen. 

Die Druckwalze d am Ende des Einfiihrtisches verdichtet die Juteristen, 
damit sie in diinnerer Schicht leichter zwischen die Einfiihrungswalze e und Mulde 
m einlaufen. Es ist hier wieder eine Muldenspeisung angeordnet, wie stets bei 
sehr langfaserigen Stoffen, welche keine Klemmung vertragen, wohl aber eine 
feste Zuriickhaltung, damit die Trommel T kraftig kammend die herausragenden 
Risten bearbeiten kann, ohne daB ganze Teile ungelost mitgenommen werden. 

Die Einfiihr- oder Speisewalze e von 93/4" Durchmesser hat Holzbelag 
mit geneigt stehenden Stahlstiften (Abb. 740) und bewegt sich mit einer minut­
lichen Umfangsgeschwindigkeit von 7 bis 15' (2 ,133 m bis 4,572 m). 

Die Mulde aus GuBeisen ist innen poliert. 
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Die groBe Trommel oder der Tambour T mit 50" Durchmesser lauft mit 
156 Umdrehungen und durchstreicht mit ihren vorgeneigt stehenden Stahl­
stiften, welche in Hartholzbretter eingesetzt (Abb. 741) und auf dem Trommel­
mantel befestigt sind, kammend die Ristenenden. Die minutliche Umfangs­
geschwindigkeit der Trommel ist 2041' (622,096 m) und somit 291 bis 136 mal 
groBer als die der Speisewalze, Diese hohe Geschwindigkeit bewirkt eine 
weitgehende Zerteilung (Kardierung) des Faserstoffes und ein Kiirzen der 
Fasern. 

Diese Kardierwirkung ware aber noch unzureichend, weshalb die von der 
Trommel nach unten hin mitgenommenen Fasern noch von zwei Arbeiter- und 
Wenderpaaren A und W zur weiteren AufschlieBung bearbeitet werden. 

Die Arbeiter A in 
Zusammenarbeit mit der 
Trommel T wirken kar­
dierend, wobei beide 
Walzen einen Teil der 
Fasern mit sich nehmen. 
Ihre Stahlstifte stehen 
an der Beriihrungsstelle 
in entgegengesetzter Rich­
tung. 

Zur Entleerung der 
Arbeiterwalzen, um sie 
arbeitsfahig zu erhalten, 
sind fast beriihrend die 
groBer bemessenen Wen­
derwalzen Wangestellt, 
die ihrerseits nahezu auch 
die Trommel beriihren. 
Die Beschlage dieser Wal­
zen sind an den Beriih-

Arbeiter -Befog 

Abnehmer-Bt:fog 

wender-Befog 

rungsstellen gleichgerich- Abb.740-744. Beschliige fiir Jutevorkarden. 

tet . Um die Arbeitswirkung beurteilen zu konnen, miissen die Umfangs­
geschwindigkeiten bekannt sein. 

Der Durchmesser der Arbeiterwalzen ist 9", die Umfangsgeschwindigkeit 
24" bis 31" (0,609 m bis 0,787 m). 

Die Wenderwalzen haben 131/ 2" Durchmesser und eine Umfangsgeschwindig­
keit gleich 184' (56,083 m). 

Weil die Trommel sich 790 bis 1020,5 mal schneller · als die Arbeiterwalze 
bewegt, wird deren kardierende Wirkung viel groBer als zwischen Speisewalze 
und Trommel sein. 

Die Wenderwalze hat eine Umfangsgeschwindigkeit, die 71 bis 92mal groBer 
als die der Arbeiterwalze ist und sie wird daher bei der angegebenen Stellung 
der Kratzenhakchen die Arbeiterwalze entleeren. 

Ebenso wird auch die Trommel, die sich 11 mal schneller als die Wenderwalze 
bewegt, deren Fasern vollstandig abnehmen und mitfiihl'en. 

Da die Einfiihrungs-, die Arbeiter- und Wenderwalzen ungefahr nur den halben 
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'Trommelumfang umschlieBen und auch nur auf diesen die groBte Arbeit voll­
zogen wird, ist die Jutevorkarde als halbzirkulare Karde zu bezeichnen. 

Die Jutefasern nimmt die Abnehmerwalze oder der Doffer Dab. Der 
Abnehmer mit 18" (0,457 m) Durchmesser bewegt sich mit einer Umfangs­
geschwindigkeit von 57 bis 73' (17,373 bis 22,250 m), die 35 bis 28mal kleiner 
als die der Trommel ist, Die Hakchen sind an der Beriihrungsstelle beider Walzen 
entgegengesetzt gerichtet, so daB sich infolge der Bewegungsrichtung sowohl 
eine kammende als auch abnehmende Wirkung einstellt. Die Fasern werden .von 
dem Trommelbelag in den Abnehmerbelag formlich eingestopft. 

Die Abzugwalzen a, a', von welchen die untere 4" im Durchmesser miBt 
und angetrieben ist, die obere als Druckwalze wirkende groBer ist und mitgenom­
men wird, ziehen dasFaservlies vom Doffer ab, das iiber das LeitblechB (Abb.738) 
gefiihrt und am unteren Ende zu einem Bande von 5" (127 mm) Breite zusammen­
gezogen, von den Lieferwalzen av a~, in die Kanne Ka abgeworfen wird. 

Die angetriebene, untere Lieferwalze hat 41/," Durchmesser und eine Breite 
von 8", die obere mit groBerem Durchmesser wird durch Mitnahme bewegt. 

Zur Reinhaltung der oberen Abzug- und der oberen Lieferwalze dienen 
die Putzwalze p, die Putzleiste p'; eine solche ist auch an der unteren Lieferwalze 
mit Gewichtshebeln h. angepreBt, 

Der Kratzenbelag der Wenderwalze (siehe Abb. 743) ist ein Holz­
belag mit geneigtstehenden Stahlstiften in Brettchen eingesetzt und durch Ver­
schraubung auf den Walzenmantel befestigt. 

Die Arbeiter- und Arbeitnehmerwalzen miissen stark riickhaltend 
auf die Fasern wirken, weshalb die Hakchen stark geneigt eingesetzt sein miissen. 
Die groBe Hakchenneigung ist beim Holzbelag nicht ausfiihrbar, dagegen wohl 
im Lederbelag. Daher sind die Arbeiter- und Abnehmerwalzen mit Lederbelag 
versehen, und die Lederbander besitzen u-formigen, in den Schenkeln knie­
formig abgebogene scharfspitzige Hakchen (Abb. 742 u. 744). 

Die Holzbelage sind dauerhafter' als die Lederbelage, weil in letzteren 
die Hakchen sich lockern. 

Die kardierten Fasern haben eine Lange von 18 bis 22" (457 mm bis 
560mm). 

Zur Verhinderung des Abfallens von Fasern vom ersten Arbeiter- und Wen­
derwalzenpaar liegt unter ihnen eine aus WeiBblech hergestellte Fangwalze Fw, 
die die Fasern in den Belag der Wenderwalze zu drangen hat. 

Von Wichtigkeit sind auch die Holz- oder Blechverdecke Vd, K. Die 
Blechverdecke oberhalb der Trommel und der Abnehmerwalze sowie jene an den 
Arbeiter- und Wenderwalzen sind klappbar fiir das Reinigen der Walzen von 
lmrzen Fasern und Schmutz. Diese Abdeckungen verhindern das Auswerfen der 
nicht geniigend von den Walzen erfaBten Fasern. Damit aber kiirzere Fasern, 
nicht teilungsfahige Wurzelenden und knotige Teile wie auch Verunreinigungen 
abfallen konnen, ist der Zwischenraum der beiden Arbeiter- und Wenderwalzen­
paare ohne Abdeckung, oder es ist ein Stabrostr mit weiten Rostspalten angeordnet. 

Die Karde kann in 1 Stunde 300 bis 400 lbs Jute verarbeiten 
und liefert bei durchschnittlich 15 vH Abfall255 bis 340 lbs Kardenband. 

Der Kraftbedarf bei einer Arbeitsbreite von 6' und 150 bis 160 minutlichen 
Umdrehungen der Trommel ist ungefahr 5 bis 6 PS. 
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Die Berechnung der JuteOvorkarde. Die Berechnungen sollen nach der Getriebe­
skizze (Abb.745) und den nachstehenden Angaben der Walzendurchmesser und 
Zahnezahlen durchgefiihrt werden. 

Die Arbeitsbreite der Karde ist 6'. 
Die minutliche Umdrehungszahl der Trommel, von welcher aIle iibrigen Teile 

in Bewegung gesetzt werden, sei n = 160. 

~ 
Abb.745. Getriebeskizze fiir Jutevorkarde. 

Die Walzendurchmesser in engl. Zoll: 

Speisewalze e ohne Beschlag 73/4, mit Beschlag 
Trommel T . . 48, 
Arbeiterwalze A 
Wenderwalze W 
Abnehmerwalze D 
untere Abzugwalze a 
untere Lieferwalze a l . 

Fangwalze Fw . . . . 

" 

Die Zahnezahlen der Rader: 

Lieferwechselrad Pw = 43, 46, 49, 55; 
Z = 150, 

75/8, 
12, 
0163/8, 

4, 
41/4, 
9. 

" 
" 

Zs = 72, 
Zl = 35, z' = 72, 
Z2 = 150, Zl = 72, 
Z3 = 120, Z2 = 18, 
z4 = 128, Z3 = 120, 

Nummer- oder Verzugswechselrad Nw = 20,25, 30, 35, 40; 

93/4; 
50; 

9; 
131/2; 
18; 

Z4 = 120, Z5 = 72, Z6 = 36, ZI = 24, ZII = 48, ZIII = 25, ZIV = 96) 

Die Durchmesscr der Riemenscheiben in engl. Zoll: 

Los- und Festscheibe L, F = 20", 8 = 8, 81 = 8 2 = 24. 
:Bergmann, Spinnerei. 40 
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Die minutlichen Umdrehungszahlen der Walzen: 

Speisewalze: 

Pw ZZ Nw Pw 18 Nw Pw·Nw 
'II, ='11,'--' ----,--=160,-,-,-=---

• zt Z3 z4 72 120 120 360' 

fur Pw= 55 
. 55·40 

und Nw = 40 1St '11,., max = 360 = 6,1l , 

fur Pw= 43 
. 43·20 

und Nw = 20 1St '11,., min = 360 = 2,38. 

Arbeiterwalze: 
Pw ZI Pw 35 

n =n·-·-=160·_·-=0249·Pw· 
a Z Zz 150 150' , 

fur Pw = 55 ist na, max = 0,249' 55 = 13,7 , 

fur Pw = 43 ist na, min = 0,249' 43 = 10,7. 

Wenderwalze: 
8 8 

nw =n'--- = 160'2--4= 53,33. 
81 --

Abzugwalze: Pw Pw 
nz =n'Z'=160'72 =2,22'Pw 

fur Pw = 55 ist nz , max = 2,22'55 = 122,1 , 

fur Pw = 43 ist nz, min = 2,22'43 = 95~ . 

A bnehmerwalze: 
ZI ZIlI P 24 25 

nd = nz ' ZIl-'ZI!" = 2,22' W' 48' 96 = 0,289'Pw; 

fiir Pw = 55 ist nd, max = 0,289 . 55 = 15,9, 

fiir Pw = 43 ist nd, min = 0,289'43 = 12,4. 

Lieferwalze: Pw Pw 
n! = n·z;- = 160'~7l( = 2,22'Pw; 

fiir Pw = 55 ist n l, max = 2,22'55 = 122,1 , 

fiir Pw = 43 ist n! min = 2,22·43 = 95,5 . , - --
Fangwalze: 

n = n . ~a. = 0 249· PW' ~3_ = 0 249· PW' !-~ = 0 2334· PW' 
t a z,' Z4' 128" , 

fiir Pw = 55 ist nt, max = 0,2334' 55 = 12,84, 

fiir Pw = 43 ist nt min = 0,2324·44 = 10. 

Die minutlichen Umfangsgeschwindigkeiten in engl. FuB: 

Speisewalze: 
93 / • .,,!: Pw·Nw 30,62 

u.=n.·12= -s60'12 =0,OO71,Pw'Nw; 

fiir Pw = 55 und Nw = 40 ist u', max = 15,62', 

fiir Pw = 43 und Nw = 20 ist, U., min = 6,106'. 

Trommel: 
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Arbeiterwalze: 
9·n 9'n 

ua = na '12- = 0,249 . PW'}2 = 0,58639' Pw; 

fur Pw = 55 ist ua• max = 0,58639'55 = 32,25', 

fur Pw = 43 ist U a , min = 0,58639·43 = 25 21'. 

Wenderwalze: 
= . !?'/ •. n = 53 33. 13'/.·n = 188388' 

U w nw 12 ' 12 ,. 

Abnehmerwalze: 
o 18.n 18.n 

ud=-nd' -i"2= 0,289,Pw' 12 = 1,3612;Pw; 

fUr Pw = 55 ist Ud, max = 1,3612'55 = 74,87', 

fUr Pw = 43 ist Ud, min = 1,3612·43 = 58,53'. 

Abzugwalze: 
4·n 4·n 

U z = nZ ' 12 =2,22,Pw' 12 = 2,324'Pw; 

fur Pw = 55 ist uz, max = 2,324· 55 = 127,82', 

fUr Pw=43 ist U z, mix=2,324·43 = 99,93'. 

Lieferwalze: 
4'/.·n 4'/.·n 

U l = n l ' ~ = 2,22' Pw' ~ = 2,469 . Pw; 

fUr Pw = 55 ist u l , max = 2,469· 55 = 135,8', 

ftir Pw = 43 ist Ul, min = 2,469'43 = 106,17'. 

Fangwalze: 
9'n 9'n 

Uf = nf'12 = 0,2334,Pw' 12 = 0,5497' Pw; 

fur Pw = 55 ist uf, max = 30,23', 

ftir Pw = 43 ist Uf, min = 23,64'. 

Die Kammungszahlen fur 1 Zoll eng!.: 

Kammungszahl zwischen Trommel und Speisewalze: 

K = _u _ _ . ___ 1~ ____ 1877,934 . 
I,e 12-u. -12.0,0071.Pw.Nw- Pw.Nw' 

fUr Pw=43 und Nw=20 ist KI,e,max=~~~,:~4=2,18, 

f O' P 55 d N 40' t K 1877,934 ° 8~3 ur w= un W= IS I,e,min= 55.40 =_,_~. 

Kammungszahl zwischen Trommel und Arbeiterwalze: 

ftir Pw = 43 ist 

ftir Pw = 55 ist 

n 160 
K I, a = 12.ua = 12.0,58639. Pw 

22,738 
K I , a, max = -"4.3 = 0,528, 

22,738 0 

KI,a, min = --55-- = 0,4139_ 

22,738 
Pw ' 

627 
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Kammungszahl zwischen Trommel und Abnehmerwalze: 
K __ n__ 160 9,795 

t,a - 12,ud - 12· 1,3612· Pw = Pw ' 

9,795 
fur Pw = 43 ist Kt, a, max = 43 = 0,227, 

fur Pw = 55 iat Kt,a, min = 9,;;5 = 0,178, 

Die Verzuge in der Karde: 

Der Verzug zwischen Speise. und Abnehmerwalze: 
V _ Ud _ 1,3612·Pw 191,7182' 

6,a- u• -O,0071·Pw.Nw Nw 

191,7182 
fUr Nw = 20 ist Ve,a, max = 20 = 9,59, 

fur Nw = 40 ist V = 191,7182 = 4 79 e, a, min 40 _'_' 

Der Verzug zwischen Abnehmerwalze und Abzugwalze: 

V u. 2,324·Pw' 
a z=-=13612 P =1,707. , u. , . w --

Der Verzug zwischen Abzug. und Lieferwalze: 

V = U, = 2,469·Pw = 1062 
z,l u. 2,324.Pw _,_. 

Der Gesamtverzug der Karde, (Verzug zwischen Speise. und 
Lieferwalze) : 

V = V . V . V = 191,7182' 1707 '1062= 347,547. 
e,a a,z z,l Nw ' , Nw 

Fiir Nw = 20, 25, 30, 35, 40 
ist V = 17,37, 13,9, II,59, 9,39, 8,69. 

Die Beziehung zwischen Nummerwechsel und Kardenband· 
nummer: 

Die Leistung der Karde: 

Die theoretische Speisemenge fur 1 Stunde in Leas ist 

L=3.~Oo·60= O,007:::O~.Nw ·60 =0,000474·Pw·Nw. 

Fur die Auflagenummer N bestimmt sich aus der Gleichung 
L 

N=O' 
L 

das Gewicht G = N' 

Die stundliche Speisemenge der Karde in lbs ist mithin 
G _ 0,000474· Pw·Nw 

- N 

Gewohnlich ist das Gewicht der fUr 1 Quadrat yard auf dem Einfiihrtuch 
aufgelegten Jute gleich 1,3 lbs. Bei 6' = 2 Yards Arbeitsbreite der Karde ist 
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das Auflagegewicht fUr 1 Yard Einfiihrtuchliinge 2,6 lbs und die Auflagenummer 
daher 

1 
N = 300.2,6 =0,001282. 

Fiir Pw = 43 und N w = 20 ist die geringste Speisemenge der Karde 

G . = 0,000474·43·20 =317 97lb . 1 Stunde. 
mm 0,001282 ' s ill 

Die wirkliche stiindliche Lieferung an Kardenband kann bei 
Bekanntsein des Kardenabfalies in folgender Weise berechnet werden: 

Je nach der Jutesorte betragt der AbfalilO bis 20 vH; er sei mit 15 vH an· 
genommen. Dann ist das Auflagegewicht fiir 1 Yard Eiufiihrtuchlange 

2,6 - 0,15'2,6 = 2,211bs 
und die Auflagenummer 

N' = 300~2 21 = 0,001508. , 
Die Kardenbandnummer ist 

Nl = N'· V = 0001508. 347,54~ 
, Nw 

und da Nw = 20, wird 

N = 0001508· 347,547 =0 02619 
l' 20" 

Die stiindlich gelieferte Bandlange in Yards ist 

L =~~'60= 2,469· Pw· 60 =49 38'Pw 
I 3 3 ,. 

Da Pw = 43, wird 
Ll = 49,38 . 43 = 2123,34 Yards. 

Das stiindlich gelieferte Bandgewicht in lbs ist wieder aus der Glei· 
chung 

L, 
N 1 =a.300 

zu finden, und zwar 
G Ll 2123,34 

= 300.N1 = 300.0,02619 = 270,25 Ibs. 

Anderung der Bandnummer und der Leistung. 

Soli die Bandnummer N = 0,02619, die mit dem Nummerwechsel Nw = 20 
erzeugt worden ist, in die Nummer Nl = 0,01746 geandert werden, so hat man 
nach der Gleichung 

das N ummerwechselrad 
N 20·0,02619 .. 

NWI = Nw· Nl = 0,01746 = 30 Zahne 
zu nehmen. 

Fiir die Anderung der stiindlichen Leistung sind die darauf ein 
fluBnehmenden GraBen zu ermitteln. 
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Es ist G L, 
= 300·N 

und L z=49,38·Pw. 
Mithin auch 

G= 49,38·Pw =0 1646' Pw 
300·N ' N . 

Die Gleichung laBt erkennen, daB die Leistung von dem Lieferwechselrade Pw 
und der Kardenbandnummer N abhangig ist. 

Soli bei gleichbleibender Bandnummer die Leistung durch Aufstecken eines 
Lieferwechselrades mit PW1 Zahnen in G1 geandert werden, so gelten die Glei­
chungen 

und 

Durch Division. 

daraus 

Pw 
G=0,1646' N 

G 0 PWl 
1 = ,1646'Y ' 

G Pw 
Gl = Pw l ' 

G =G,PWI 
1 Pw' 

1st mit Pw = 43 die Leistung G = 270,25 f/; erzielt worden, so wird mit 

PWu = 49 G1 = 270'!~'49 = 307,95Ibs. 

FUr die gleichzeitige Anderung der Bandnummer und Leistung wird die 
Gleichung erhalten 

G Pw Nl 
a;=pw;:1{' 

Es sei fiir N = 0,02619 und Pw = 43 die stundliche Leistung G = 270,25 f/; 

Welche Zahnezahl muB das Lieferwechselrad PW1 fur Nl = 0,01746 bei G1 = 
320 lbs. haben 1 

Aus obiger Gleichung ist 

P Gl Nl P 320 0,01746 43 34 
WI =(j'1{' w= 270,23' 0,02610' '" _. 

Die Feinkarde. Mit dem Kardieren auf der Vorkarde wird die AuflOsung der 
Jute, deren Verfeinerung, die Kiirzung der Fasern sowie die Ausscheidung von 
Unreinigkeiten in noch nicht genugendem Grade erreicht, weshalb ein zweites 
Kardieren auf der Feinkarde folgen muB. Fiir die Erzielung besser zerteilter 
Fasern mussen die Walzenbelage auch feiner als die der Vorkarde sein. 

Fiir die Verarbeitung der verschiedenen Jutesorten wird auch die Anordnung 
der Walzen, die Feinheit der Beschlage, die Anzahl der Walzen und deren Ge­
schwindigkeiten Unterschiede zeigen. 

Grobe Jutesorten und Abfalle fur Jutegarne von der engl. Flachs­
nummer Nt! = 1/4 bis 2 verarbeitet man auf Feinkarden mit Kannenvorlage, 
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Tischeinfiihrung und 2 bis 3 Arbeiter- und Wenderwalzenpaaren (halbzirkulare 
und zirkulare Karden). Die Tischeinfiihrung ermoglicht die leichte Zugabe der 
AbfiiJle. Wenn auch bei der Kannenvorlage und der gebrauchlichen Arbeits­
breite der Karde von 6' engl. in 2 Reihen nur 13 Kannen mit 9 Zoll Durchmesser 
vorgelegt werden konnen und diese geringe Dublierung (13fach) keinen beson­
deren Ausgleich im Kardenbande gibt, so ist das fiir grobe Garne weniger von 
Bedeutung. 

Fiir die Verarbeitung von mittleren und besseren Jutesorten 
zu Garnen von der englischen Flachsnummer Nn = 2 bis 12 sind ausschlieB­
lichZirkular-Feinkarden mit 4 Arbeiter- und Wenderwalzenpaarenin Verwendung, 
die mit einem Abnehmer grobere Sorten und mit 2 fiir feinere Sorten und starker 
Speisung ausgeriistet sind. 

Karden mit 1 Abnebmer erhalten entweder Kannenspeisung oder Wickel­
speisung, Karden mit 2 Abnehmern stets Wickelspeisung. 

Bei Vorlage von 3 Wickeln zu 6 Vorkardenbander ist die Dopplung 18fach, 
legt man 2 Wickel zu 9 bis 10 Vorkardenbandern vor, so wird sie 18- bis 20fach. 
Die ziemlich hohe Dopplung fiihrt zur Erzielung eines gut ausgeglichenen Krem­
pelbandes. Wenn auch die Herstellung der Wickel auf der Bandwickelmaschine 
die Kosten vermehrt, so wird die Mehrausgabe durch die bessere Garnbeschaffen­
heit wettgemacht. 

Die mit Kannenspeisung eingerichteten Karden liefern an der Speiseseite 
das Band in eille seitlich stehende Kanne abo 

Bei der Wickelspeisung an Eindofferkarden wird das Kardenvlies entweder 
zu einem Bande verdichtet und in eine seitlich stehende Kanne abgeworfen oder 
das Vlies wird in 2 bis 3 Teile geteilt, jeder Teil durch ein Leitblech zu einem Bande 
geformt. Wie bei der Flachskarde werden diese Bander auf einer Bandplatte 
vereinigt und in eine Kanne abgelegt. Die Teilung des Vlieses wird dadurch 
pewirkt, daB auf dem Abnehmerbelag Blechringe aufgelegt sind. Diese Art der 
Bandbildung hat den Nach~eil des Brechens der Bander bei schwacherer Spei­
sung der Karde, wodurch UnregelmaBigkeiten im Bande entstehen. 

Zweidofferkarden mit Wickelspeisung sind stets mit VlieBteilung fiir jeden 
Abnehmer versehen, wobei wegen der kurzen Leitbleche ein ReiBen der Teil­
vliese nicht zu befiirchten ist. Das Abziehen der ungeteilten Vlielle ware mit dem 
Ubelstande verbunden, daB die an den Randseiten der Leitbleche gefiihrten 
Fasern eine starke Schraglage annehmen und ein verworrenes Kardenband geben, 
daB sich nicht gefiigig genug beim Strecken verhalten wiirde. 

Eine Eindoffer karde mit Kannenspeisung ist in einem Langenschnitte 
in Abb. 746 und einer Vorderansicht in Abb. 747 dargestellt. 

Damit auch auf der Feinkarde die Kardenbandnummer moglichst genau 
eingehalten werden kann, miissen die von der Vorkarde entnommenen Kannen 
nicht nur die gleiche Bandlange enthalten, sondern nahezu a~ch das gleiche 
Bandge",icht. Jede Kanne ist daher mit der Bandlange der gleich groBen Zahl 
der Tischauflagen zu fiillen. 

Fiir die Ansatzbestimmung der Feinkarde sind die Vorkardenkannen zu 
wiegen. Die fiir den Ansatz bestimmte Kannenzahl - 13 Kannen bei 6 FuB 
breiten Karden - muB moglichst gleiches Gewicht haben. 

Die von der Vorkarde genommenen und zum Ansatz der Feinkarde vorgelegten 
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I(q 

Abb.746. 

Abb.747. 
Abb. 746 u. 747. Feinkarde mit 1 Abnehmer. 

Kannen Ka (Abb. 746) sind zu 7 und 6 in 2 Reihen geordnet vor dem Einfiihrtuch 
li aufgestellt. Die Bander laufen zwischen den Stelleisen Be einzeln gefiihrt 
dem Einfiihrtuch zu. 
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Die Speisung der Karde erfolgt mit Stiftenspeisenwalze e und Mulde m. 
Die Vereinzelung besorgen 4 Arbeiter- und Wenderwalzenpaare A, W, welche 

die eine Trommelhiilfte umschlieBen. Diese WalZenordnung kennzeichnet die 
Karde als Zirkularkarde. 

Das Vlies des Abnehmers D ziehen die AbzugwalZen a, a' in voller Breite in 
das Leitblech B ab, an dessen unterem Ende es zu einem Breitbande zusammen­
gezogen und von dem ersten LieferwalZenpaar aI' a~ erfaBt und der Fiihrungs-

Abb.748. 
Abb. 748 u. 749. Feinkarde. 

platte p iibergeben wird. Um den an dieser befestigten Eisenstift i rechtwinklig 
abgebogen, wird es unter dem Zuge des zweiten LieferwalZenpaares a2 , a; der 
Kanne Kal eingeliefert. 

An Stelle der Vorlegekannen konnen auch die Wickel Wi, auf Abrollwalzen 
liegend, der Karde vorgelegt werden (Abb. 748) . 

Die iibrigen Einrichtungen gleichen jenen an der Vorkarde. 
Die Berechnung der Jutefeinkarde ist nach den gleichen Gesichts­

punkten wie bei der Vorkarde durchzufiihren. Das Getriebe ist in Abb.746 
gezeichnet. 

Die Walzendurchmesser in engl. Zoll, auf den Spitzenkreis des Belages 
bezogen, sind: 

Speisenwalze e . 
Trommel T . .. 
Arbeiterwalzen A 
Wenderwalzen W 

41/2, 
493/4, 
83/4, 

n 1/4, 

Abnehmerwalze (Doffer) D . 
untere Abzugwalze a . . . 
untere erste Lieferwalze al • 

unter zweite Lieferwalze a2 • 

161/4, 
4, 
41/4, 
41/2. 
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Abb.749. 

Die Zahnezahlen der Rader: 

Lieferwechselrad Pw 51,57,63, 
Nummerwechselrad Nw = 20, 30, 40, 

za = 50, 55, 60, 
Z = 72, 
Zl = 96, 
Z2 = 23, 
Z3 = 34, 
Z4 = 22, 
Z5 = 102, 

Z2 = 80, 
Z3 = 18, 
Z4 = 96, 
Z5 = 96, 
z' - 72, 

Z"=Z"/ = 40. 

Die Umdrehungszahl der Trommel: 

n = 160 minutlich. 

Die minutlichen Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen in engl. 
FuB, soweit sie fUr die Berechnung der Verzuge notwendig sind": 

Die Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze: 
Pw Z3 Nw' 4'/":n Pw 18 Nw 41/":n 

ue=n'Z2'~'Z5'~= 160 · 8O·96·96·~=0,004599·Pw·Nw. 

Die Umfanggeschwindigkeit des Abnehmers: 

u- = n' Pw .~.~.16'/ •. :n = 160. Pw • 23. 22_. 16'/.·:n = 1 37867· Pw 
a Z Z3 Zs 12 72 34 102 12 ' . 

Die Umfanggeschwindigkeit der Abzugwalze: 

Pw 4':n Pw 4'n 
u.=n· z·12= 160· 72·12=2,3259·Pw. 
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Die Umfangsgeschwindigkeit der ersten Lieferwalze: 

Pw 4'/.·;n Pw 4'J.·;n 
u a, =n'Z"12= 160· 72-·12=2,4713·Pw. 

Die Umfangsgeschwindigkeit der zweiten Lieferwalze: 

Pw z" 4'/.·;n Pw 40 4'/.·;n 
ua.=n·7·z"'·~= 160· -72 40·12=2,6166·Pw. 

Die Verzuge in der Karde: 

Der Verzug zwischen Speisewalze und Abnehmer: 

V d = ~d = 1,37867·Pw 299,776 
e, U. 0,004599.Pw.Nw - Nw- . 

Der Verzug zwischen Abnehmer- und Abzugwalze: 
u. 2,3259·Pw 

Vd,z=Ud = 1,37867.Pw= 1,687. 

Der Verzug zwischen Abzug- und erster Lieferwalze: 

2,4713·Pw = 10625 
2,3259·Pw -'--' 

Der Verzug zwischen den Lieferwalzen: 
Ua. 2,6166·Pw 

Va,.a'=-=24~13 P-= 1,0588 . 
. - Ual ,I· W ---

Der Gesamtverzug in der Karde: 
299,776 568,925 

V=Ve d'Vd z·Vz a,' Va, a'=-N-' 1,687'1,0625'1,0588=-N • , ) , , W W 

Fur Nw = 20, 25, 30, 35, 40 

ist V' = 28,45, 22,757, 18,96, 16,25, 14,22. 

Die stundliche Lieferung in engl. Pfund: 

Die auf der Vorkarde erzielte Bandnummer war N = 0,02619. 
Bei Vorlage von 13 Kannen ist die Vorlagenummer der Feinkarde 

N = 0,02619 
11 13 

und die Nummer des Feinkardenbandes 

N = N . V = 0,02619. 568,925 . 
a 'V 13 Nw' 

fur Nw = 35 

ist N = 0,02619. 568,925 = 0 03274 
a 13 35 ' . 

Die stundliche Bandlieferung in Leas ist 

L - ua.·60 - 2,6166·Pw·60 0,17444 Pw 
,- 3·300 - 3·300 

und die fiir 1 Stunde erzeugte Kardenbandmenge in engl. Pfund 

G = LI = 0,17444·Pw = 5328.P 
Na 0,03274 ' w. 

Fur Pw = 56 ist G = 5,328 . 56 = 298,37 U!. 

635 
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Bei Annahme eines Verlustes von 8vH in der Feinkarde ist die wirkliche Lie­
ferung 

Gw = 0,92,298,37 = 274,5 ltJ • 

Die Cirkular-Feinkarde mit Wickelvorlage ist eine Zweidoffer­
karde (Abb.748). 

Bei der iiblichen Arbeitsbreite von 6' sind der Karde 3 Wickel Wi von je 20" 
Breite und 21" Durchmesser, jeder aus 6 Vorkardenbander bestehend, vor­
zulegen. Die zu ihrer Herstellung dienende Wickelmaschine in einer Aus­
fiihrung der Firma Fairbairn, Kennedy & Naylor in Leeds ist in den Abb. 750 u. 
751 dargestellt. 

Der Maschine sind in 2 Reihen je 3 Kannen Ka mit Vorkardenband vorgelegt. 
Zwischen den Fiihrungsblechen /11, einzeln hindurchgeleitet, werden die Bander 
auf die angetriebene Wickelwalze w unter starker Pressung durch die Verdichtungs­
walze D gewickelt. 

Urn die Wickelwalze w bequem einbringen und den vollen Wickel abnehmen 
zu konnen, sind die guBeisernen Scheiben S mit ihren kurzen Wellenstiicken 
in den Gestellswanden a gelagert und der linke Tell auf den Schlitten sl in den 
Trager s'/£ verschiebbar. Nach der Verschiebung wird die Wickelwalze zwischen 
den beiden Scheiben S eingefiihrt und mit den an ihren Enden befindlichen 
Klauenverzahnungen k in jene an den Scheiben durch Aneinanderschieben der­
selben mit Hilfe des Hebels m gepreBt und festgehalten. 

Fiir das Konstantbleiben der Aufwickelgeschwindigkeit ist fiir den Antrieb 
der Wickelwalze ein Planscheiben-Reibgetriebe bestimmt. Die von der Haupt­
welle mittels Riemen bewegte Antriebscheibe A ist mit der Planscheibe P auf 
einem kurzen Wellenstiick aufgesetzt. Die Reibscheibe F ist mit Feder und Nut 
auf der Welle V verschiebbar. Zum Anpressen der Reibscheibe an die Planscheibe 
ist das FuBlager der Welle in den doppelarmigen Hebel hl eingesetzt, dessen 
zweiter Arm mit seinem bolzenformigen Ende in den Schlitz des Hebels h ein­
greift. Ein an letzterem wirkender Kettengewichtszug kt, a2 bewirkt das An­
pressen der Reibscheibe an die Planscheibe. Die Welle V iibermittelt die Be­
wegung durch die Kegelrader kl , k2 und die Stirnrader z, ZI auf die Wickelwalze. 

Mit zunehmendem Wickeldurchmesser hebt sich die Druckwalze D und nimmt 
die an ihren Achsenenden gehangenen Fiihrungsstangen Fs mit. Da die rechts 
befindliche Fiihrungsstange mit dem an ihr befestigten Arm q die Nabennut der 
Reibscheibe umschlieBt, wird auch diese allmahlich angehoben und der treibende 
Halbmesser der Planscheibe stetig vermindert; die Umdrehungszahl der Reib­
scheibe bzw. der Welle V nimmt im Verhaltnis des zunehmenden Wickeldurch­
messers ab, so daB die Aufwickelgeschwindigkeit gleiche GroBe behiilt. 

Die beiden Fiihrungsstangen Fs tragen auf ihrer unteren Verbindungsstange st 
noch das Gewicht al zur Erhohung des Andruckes fiir die Herstellung fester 
Wickel. 

Fiir die genaue Bandzufiihrung wahrend des Wickelns hat sich auch die Fiih­
rungsplatte mit den Fiihrungsblechen /11, mit zunehmendem Wickeldurchmesser 
zu heben. Zu diesem Zwecke ist an ihrer Drehachse der Arm hI befestigt, der 
mit seinem linken Ende an dem Stift i anliegt, der an der Fiihrungsstange 
befestigt ist. 
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Der volle Wickel ist herauszunehmen, indem man vorerst die linke Wickel­
scheibe S verschiebt, wobei sich der Wickel auf das Brett B aufsetzt. Die Druck­
walze D wird in ihrer jeweiligen Hohenlage durch ein Sperrgetriebe gehalten. 

~ 

o 
""' ,. 
.ci .c 
-< 

Dieses besteht aus den unten an die Fiihrungsstangen Fs geschraubten Zahn­
stangen Z8, in welche die an der Welle n befestigten Zahnradchen z' eingreifen 
und aus dem gleichfalls auf dieser Welle gekeiltem Sperrade rr. Is dieses liegt 
mit einem Zahn eingreifend der Sperrhebel hh. Das Handrad hr ist mit der Rader-
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iibersetzung z", ~" in Verbindung mit der Welle n. Nach dem Heben des Sperr­
hebels ist mit dem Handrade die Druckwalze zu senken. 

Die Abstellung der Maschine vor dem Ausnehmen des Wickels geschieht durch 
Linksschieben des oberen Endes des Abstellhebels h, der in dieser Lage durch den 
Zahn y einer Federplatte festgelegt wird. 

FUr das Messen der Wickellange, die gewohnlich 50 oder 80 Yards gewahlt 
wird, ist an der linken Fiihrungsstange der Klingelapparat angebracht. Eine 
Schnecke 8e an der Druckwalzenachse treibt das Schneckenrad 8r mit dem Stifte i, 
der beim Auftreffen auf den Daumen d der federnden Klingelstange die Klingel 
Kl zum Ertonen bringt. 

Eine Wickelmaschine reicht fiir 3 Vorkarden aus. 
Die Wickel Wi sind der Feinkarde in den Standern 8t (Abb.748) vorgelegt, 

die Bander derselben gleiten zwischen den FUhrungsblechen B der Mulden­
speisung zu. 

Die Walzenanordnung ist die gleiche wie bei der Feinkarde mit Kannen­
speisung, nur sind hier zwei Abnehmer vorhanden. Jeder ist durch Blechringe 
3teiIig, so daB von den Abzugwalzenpaaren av a~ und a2,; a je 3 Teilvliese ab­
gezogen werden (Abb. 749). 

Die Leitbleche Bl und B2 formen die Breitbander, deren je 2 iibereinander­
liegende gedoppelt von den ersten Lieferwalzenpaaren a3, a; an die Platte p ab­
gegeben und um die Eisenstifte i rechtwinklig abgebogen und weitergeleitet 
6fach gedoppelt von dem zweiten Lieferwalzenpaare a4, a~ in die Kanne Ka 
abgelegt werden. 

Durch das nochmalige Krempeln auf der Feinkarde erhalten die Fasern eine 
weitere Kiirzung, die Lange betragt nun zwischen 10 bis 15" (254 mm bis 
381 mm). 

Die Doppelkrempelei hat verschiedene Nachteile. Die Fasern werden Z. T. 
zu sehr verkiirzt und es entstehen dadurch wollige, flockige Faserbiindel, die 
spater Verdickungen im Garn veranlassen, wodurch Festigkeit und Ansehen 
leiden. Es gehen auBerdem viele kurze Fasern in den Abfall und auch die Garn­
verluste wachsen. Die Doppelkrempelei verteuert die Herstellungskosten be­
trachtlich. Kann man sie umgehen, wiirde eine groBe Ersparnis an Maschinen, 
Raum, ArbeitslOhnen, Kraft, an Unterhaltungskosten fiir Riemen, 01, Ersatz­
teilen, fiir Reparaturen eintreten und die Abfalle wiirden vermindert werden. 

Es sei auf das von Herm. Deppermann in Nowawes und Carl Land wehr in 
Braunschweig ausgearbeitete Einkrempelverfahren (D. R. P. 276863)aufmerk­
sam gemacht, welches seit einigen Jahren in einer Reihe deutscher Jutespinnereien 
mit Erfolg eingefiihrt ist. Zur Durchfiihrung dieses Verfahrens, welches mit ab­
geanderten Vor- oder Feinkarden ausgefiihrt werden kann, ist es notig, ganz 
wesentlich hohere Verziige anzuwenden und die Beschlage entsprechend zu andern. 
Eine umgeanderte Feinkarde erhiilt Z. B. eine groBe Mulde mit darin liegender, 
kriiftig benadelter Speisewalze, wie bisher die Vorkarde. 

Die mit diesem Verfahren hergestellten Garne sind glatter, gleichmaBiger 
und fester und die Gewebe daraus zeigen ein besseres Aussehen. 

D. Das Strecken. 
Selbst dann, wenn das Krempeln mit voller Aufmerksamkeit durchgefiihrt 

wird, sind UnregelmaBigkeiten im Bandverlaufe nicht ganz zu vermeiden und 
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auch die Fasern im Kardenbande entbehren noch jener gleichgerichteten Lage, 
wie sie fiir das Spinnen wiinschenswert ist. 

Durch das Strecken sollen nicht nur die Fasern im Bande parallel gelegt, das 
Band nach und nach verfeinert und durch Doppeln ausgeglichen werden, sondern 
das zwischen den Einzieh- und Streckwalzen eingebaute Hechelfeld solI durch 
Spalten die Fasern weiter zerteilen. 

Zumeist sind 2 Streckdurchgange (Grob- und Feinstrecke) ausreichend; 
nur fiir sehr gute Garnsorten oder fiir feinnumerige Garne Nfl = 6 bis 12 sind 
3 Strecken notwendig. 

In ihrer allgemeinen Anordnung gleichen die Jutestrecken den Flachsstrecken 
und sind mit Riicksicht auf die schwach verholzte und starkere Jutefaser kraftiger 
gebaut. Sie unterscheiden sich in Schraubenstrecken und in Kettenstrecken. 
Erstere sind weniger leistungsfahig, liefern aber ein Streckband von besserer 
Giite. 

Fiir grobere Jutegarne bis etwa Nt! = 6 nimmt man wegen der groBeren 
Leistung nicht selten fiir beide Streckdurchgange Kettenstrecken. Fiir bessere 
oder fiir feinere Garne wird gegebenen Falles die erste Strecke als Kettenstrecke 
gewahlt. 

Gewohnlich sind die Strecken 3kopfig, jeder Kopf mit 4 bis 6 Nadelreihen 
(die Bander laufen in den Nadelreihen einfach oder zweifach), 2 bis 3 Lieferungen 
fur 1 Kopf. Die Dopplung ist 2- bis 4fach. 

Der Verzug kann durch das Verzugswechselrad zwischen 4 und 8 verandert 
werden und soli immer groBer als die Dopplung sein. 

Die Streckweite ist je nach der Lange der Faser 10 bis 15". 
Der Durchmesser der Einziehzylinder ist 2", jener der Streck- und Liefer­

walzen 3". 
Die Nadelbreite fiir die 1. Strecke ist zumeist 7" mit 1" Zwischenraum, 

die der II. Strecke 5" und die Bander sind um 1" schmaler als die Nadelbreite. 
In Arbeit sind 6 bis 9 N adelstabe. 
Die iiber den Streckwalzen liegenden Druckzylinder sind aus GuBeisen und 

mit Sohlenleder iiberzogen. 
Die Belastung fUr 1 Druckwalzenpaar fUr die Grobstrecke ist ungefahr 

640 eng!. Pfund, fiir die Feinstrecke 480 Pfund. 
Die stiindliche Lieferung in Leas an Streckband ist durch Andern des Liefer­

wechselrades zwischen 770 bis llOO Leas einstellbar. 

II. Das V orspinnen. 

Das Vorspinnen wird genau wie in der Jutehechelgarnspinnerei durch­
gefiihrt. Der Juteflyer fiir Werggarne unterscheidet sich von dem fiir Hechel­
garne hauptsachlich durch die Streckweite, die mit Beriicksichtigung der kiir­
zeren Faserlange nur 10 bis 12" ist. 

Es mogen noch einige Angaben iiber den Juteflyer fiir Werggarne folgen: 
Der Durchmesser der Einzieh walze ist 13/ 4", j ener der Streckwalze 21/ 4". 

Der mogliche Verzug ist 5 bis 10. 
Die stiindliche Lieferung der Streckwalze in Leas ist durch das Lieferwechsel­

rad zwischen 1,55 bis 4,35 zu andern. Fiir die tatsachliche Lieferung ist der Zeit­
verlust mit 10 bis 15 vH anzunehmen. 
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Die gunstige Spindelumdrehungszahl ist 450 bis 550. Hohere Spindelgeschwin­
digkeiten bis 800 werden nur selten angewendet und fuhren rasche Abnutzung 
herbei. 

Der mogliche Draht ist 0,54 bis 1,5 fiir 1 Zollo 
Der Draht fiir die Vorgarnnummer Nfl (englische Flachsnummer) ist nach 

der Gleichung 

zu bestimmen. 
Fiir sehr grobe Werggarne nach der schottischen Nummer N. gesponnen, 

lautet die Gleichung fiir den Draht fiir 1 Zoll 
T = (5,195 ~ 10,392) 

• tN, . 
Der voreilende Spindel hat einen Flugel mit hohlen Armen. 
Gewohnlich ist die Maschine 5- bis 7 kopfig, zu 8 Spindeln, die Spulen mit 

10" lichter Hohe und 5" Durchmesser. 
Die Druckwalzen aus GuBeisen und mit Leder uberzogen sind paarig auf eine 

Achse aufgesetzt und mit 180 engl. Pfund belastet. 

III. Das Feinspinnen. 
Sehr grobe Jutegarne unter der engl. Flachsnummer Nlf = 3/4 spinnt man un­

mittelbar auf dem J u teflyer mit scharferem Drahte fertig. 
Grobe Garne von der Nummer Nfl = 1/2 bis 2 werden entweder auf der 

Hechelspinnmaschine oder auf der Spindelbankspinnmaschine ge­
sponnen. 

Die Hechelspinnmaschine ist eine Vereinigung von Spindelbank und 
Feinspinnmaschine von der gleichen Einrichtung wie die fur Flachs (siehe Abb. 703 
auf Seite 583). 

Schoneres Garn liefert die Spindelbankspinnmaschine, genau wie der 
Juteflyer gebaut, nur ist die Spindelteilung und die SpulengroBe kleiner gehalten, 
ein scharferer Draht moglich. Die stundliche Lieferung einer Spindel betragt 
etwa 1,6 bis 2 Leas, die Spindelzahl der Maschine ist 40 bis 70. 

Fur die Garne von Nfl = 2 aufwarts kommen die in der Jutehechelgarn­
spinnerei angefuhrten Trockenspinnstuhle in Betracht. 

Die Anzahl der Feinspindeln fur eine Flyerspindel betragt ungefahr: 

Fur Game von der Nummer Nfl = 11/2 bis 21/2 3 bis 4,0, 

" " Nfl = 3 " 5 4,5 " 5,5, 
" Nfl = 5 " 7 6 ,,7,5, 

" Nfl = 6 ,,12 7 ,,8,5. 

Der Spinnplan. Das Spinnen bezweckt immer die Erzeugung eines V orgarnes 
von bestimmter Nummer, aus welchem durch Anderung des Verzuges auf der 
Feinspinnmaschine Garne verschiedener Nummer innerhalb beschrankter Gren­
zen gesponnen werden konnen. 

In der Jutewerggarnspinnerei hat man drei Verfahren zur Erzielung 
einer bestimmten Vorgarnnummer N a • 

Erstes Verfahren: Es wird angewendet, wenn die Kannen mit dem Vor­
kardenband der Feinkarde vorgelegt werden. 
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Die Kannen miissen Bander von ziemlich gleicher Nummer enthalten, was 
nur durch eine unveranderliche Tischauflage zu erreichen ist. Die Tischauflage 
ist bestimmt durch das Auflagegewicht G in eng!. Pfund auf die bestimmte Tuch­
lange l in Yards. Die sich abwickelnde TuchIange ist an einem Zeigerapparat (Uhr) 
an der Grobkarde ablesbar. 

Die Tischauflagenummer ist 
1 

300·0 . 

Bezeichnen V und D den Gesamtverzug und die Gesamtdublierung im Spinnsatz, 
so ist nach der Gleichung: die Liefernummer ist gleich der Vorlagenummer 
mal Verzug, gebrochen durch die Dublierung - die Vorgarnnummer No, aus­
driicklich durch 

1 V 
No, = 300.0·D 

und daraus das Tischauflagegewicht 
1 V 

G=300.NG ·D· 

Besteht der Spinnsatz aus folgenden Maschinen mit den Verziigen un~ Dopplungen: 

Grobkarde Verzug = Vk1 , Dublierung = Dk, = 1, 
Feinkarde . " = V k.' " = Dk., 

I. Strecke " = VI' " = DI, 
II. Strecke " = VII " = DIl, 

Flyer " = V, " = D, = 1, 
so ist 

1 Vi' Vi' VI' VII' Vf G---- J I 
- 300·NG 1.D!o,DI ,DI I'1 • 

Da trotz des Abwiegens der Auflage UnregelmaBigkeiten in der Auflage nicht ganz 
zu vermeiden sind, gibt dieses Verfamen Ungenauigkeiten, die bei groben Jute. 
garnen noch zulassig sind. Es macht sich nur notwendig, den Verzug auf der 
Feinspinnmaschine haufig zu andern. 

Zweites Verfahren: Die Speisung der Feinkarde geschieht mit Bandwick~ln 
von bestimmter Klingellange K in Yards. Dieses am haufigsten gebrauchte 
Verfamen ist einfach und gibt befriedigende Ergebnisse. Der Feinkarde sind 
2 oder 3 Wickel yom bestimmten Ansatzgewichte A in eng!. Pfund vorzulegen. 
Letzteres ist zu bestimmen. 

Die Vorlagenummer der Feinkarde ist 
K 

300,A' 

Zwischen dieser und der Vorgarnnummer besteht wieder die Beziehung 

K V 
Na=300'A'D 

und daraus 
K Vko,VI • VII'Vf 

A = aoo:N;;' DI'DII ' 

Aus der Gleichung ffir das Ansatzgewicht ist zu ersehen, daB der EinfluB der 
Bergmann, Spinneret 41 
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Vorkarde und die Dopplung der Feinkarde entfallen und somit auch die damit 
verbundenen "Obelstande 

Drittes Verfahren: Dasselbe besteht darin, daB man an der I. Strecke 
einen Klingelapparat fiir die Klingellange KI anbringt und in die Kannen gleiche 
Bandlangen einlagert. Nun werden DIl Kannen zu dem Ansatzgewichte Aa 
engl. Pfund vereinigt und fiir 1 Lieferung der II. Strecke vorgelegt. 

Die Vorlagenummer fiir die II. Strecke !at 

KI 
300Ta . 

Die Vorgarnnummer liiBt sich wieder ausdriicken durch 

N" = 30:'~2 .~ . 

Dieses Verfahren liefert die besten Ergebnisse, weil das Wiegen erst vor der 
II. Strecke vorzunehmen ist, wo bereits durch die vorhergehenden Arbeiten Un­
regelmaBigkeiten ausgeglichen und auch die Batschfliissigkeit fast ganz ver­
dunstet ist. Es ist jedoch umstandlich und mit viel Arbeit verbunden und daher 
nur selten im Gebrauch. 

Fiir die Aufstellung des Spinnplanes fiir die Garnnummern Nfl =3/4 
bis 12 bietet die nachstehende Tafel (nach E. Pfuhl) einige Anhaltspunkte: 

Garnnummer 
Nfl 

3/. bis 1'/, 
1'/, bis 2'/, 
. 3 bis 5'/, 

6 bis 8 

9 bis 12 

Vorgarnnummer 

0,33 bis 0,38 
0,38 bis 0,53 
0,61 bis 0,72 

bei Sec. Sorten 
0,61 bis 0,72 

bei Prima Sorten 
0,72 bis 0,84 
Prima Sorten 

0,88 bis I 
Prima Sorten 

Ansatz­
gewicht in 
engl. Pfund 

Verziige 

Ka~~nIStre~ke~ .. 
bei einer 

KlingeUange 
von MO Y. auf 
der Wickel-

-E -EI ~.~ ·1 :-i Spinnstuhl ce ce 0:> 0:> 0:> 
~ ~ ~ b ~i 
~ i'Ci!:"-: ~ ~ I 
>- ~ '""' ~ . maschine 

165 bis 220 
165 bis 176 
121 bis 132 

9 12: 3,5 4 5 
9 1614 5 6 
9 16 i 4,5 5,5 6,5 

121 bis 132 14 24 5 

132 bis 154 14 24 6 

1 132 bis 154 114 : 24. 7 

6 7 

7 18 
8 '8 

i 

2,5 bis 4 
4 bis 6 

4,5 bis i 

5 bis 8 

6 bis 10 

8 bis 12 

Dopp-
lung 

auf den 
Strecken 
-0:>-'.0:>. 

~I~ 
as I <.l 

.f:ll] 
00,00 

....;I~ 
2 I 2 
2 4 
2 4 

4· 4 

4 4 

6 4 

Die Ansatzgewichte auf der Feinkarde sollen behufs guter Zerfaserung nicht 
zu schwer gewahlt werden und bei den GarnnummernNtz = 3/4 bis 21/2 ungefahr 
176 engl. Pfund und bei allen iibrigen Garnnummern 132 engl. Pfund betragen. 

Auch die VerzugsgroBen der Maschinen diirfen die erfahrungsmaBigen Grenz­
werte nicht iiberschreiten. 

Bei guten und festen Jutesorten sind die Grenzwerte: Vorkarde bis 15, Fein­
karde bis 25, I. Strecke bis 7, II. Strecke bis 8, Flyer bis 8,5 und Spinnstuhl 
his 11. 
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Bei minderwertigen und schwachen Jutesorten sollen folgende Grenzwerte 
eingehalten werden: Vorkarde bis 10, Feinkarde bis 16, I. Strecke bis 4,5, II. Strecke 
bis 5,5, Flyer bis 6,5 und Spinnstuhl bis 6,5. 

Es moge noch die Berechnung fiir die Aufstellung des Spinnplanes 
fiir die Jutegarne Ntz = 6 bis 8 hier Aufnahme finden. 

Die zu erzeugende Vorgespinstnummer sei Na = 0,75, aus welcher bei 8fachem 
Verzuge auf dem Spinnstuhl die Garnnummer Nn = 6 und bei 10,66 fachem Ver. 
zuge die Garnnummer Ntz = 8 zu spinnen ist. 

Der Vorgang erfolge nach dem zweiten Verfahren, so daB das Ansatzgewicht 
fiir die Feinkarde zu berechnen ist. 

Die Klingellange an der Wickelmaschine sei K = 80 Yards, die Verziige und 
Doppelungen auf den einzelnen Maschinen des Spinnsatzes seien: 

Vorkarde . . Verzug Vkl = 12,3, Dopplung = Dkl = I, 
Feinkarde Vk • = 22,7, " = Dk2 = 18, 
I. Strecke. " V[- = 6,8, " D[ = 4, 
II. Strecke VII = 5,9, " DII = 4, 
Flyer " VI = 7,8, " D f = 1. 

Das Ansatzgewicht fiir die Feinkarde ist 

A = -~. Vk ,' V r VlI' Vf = __ 80_ .. 22,7·6,8·5,9·7,8 = 15786 en I Pfund 
300·Na Dr DlI'Df 300·0,75 4·4·1 ' g. . 

Zur Uberwachung der Bandnummern und der Vorgespinstnummer ist es an· 
gezeigt, diese rechnerisch zu bestimmen, die mit Riicksicht auf die sich ergebenden 
Abfalle in den einzelnen Maschinen kleine Abweichungen gegeniiber den wirk· 
lichen Ergebnissen zeigen werden, die aber durch das Nummerwechselrad leicht 
zu beseitigen sind. 

Die V orlagenummer fiir die Feinkarde ist 
K 80 

300.A = 300.157,8 = 0,0016893. 

Die Nummer des Feinkardenbandes ist 

0,0016893' Vk2 = 0,0016893·22,7 = 0,038347. 

Die Nummer des Streckbandes der ersten Strecke ist 

0,038347' 6~8 - 0,0651899. 

Die Bandnummer der zweiten Strecke ist 

0,0651899' 5~9 = 0,096155 

und die V orgarnnummer 
0,096155'7,8 = 0,75. 

Ferner ist die V orlagenummer fiir die V orkarde 
18 • 

0,0016893'12,3 = 0,00247212, 

mithin wiegen 
0,00247212'300 = 0,7416 Yards 1 engl. Pfund 

und die Tischauflage fiir i Yard Tuchlange ist mithin 
I 

0,7416 = 1,348 engl. Pfund. 

41* 



644 Die Spinnereizweige fUr das Verspinnen der pflanzlichen Faserstoffe. 

1st der Abfallverlust in der Vorkarde 15 vH, so ist die wirkliche Tischauflage ci: = 1,58 engl. Pfund. 

Einfacher ist das theoretische Auflagegewicht fiir 1 Yard Tuchlange nach 
der beim ersten Verfahren erhaltenen Gleichung zu ermitteln, namlich 

1 V,,-· VI;' VI' VII" V, 1 12,3·22,7·6,8·5,9·7,8 
G= 300.Na • n"".,bI.DIZ.D, 300.0,75' 18.4.4.1 1,348 engl.Pfund. 

IV. Die Nach- und VolIendungsarbeiteD in der Jutespinne;rei. 
Hierher gehoren: das Zwirnen, das Haspeln und das Verpacken der Game 

und Zwirne. 
Das Zwirnen. Einfache Zwirne werden 2-, 3-, selten mehr ala 4fadig 

erzeugt .. 
Billiger ala Hanfbindfaden sind Jutezwirne, die zur Glattung ihrer Oberflii.che 

geschlichtet und hierauf auf der Poliermaschine geglattet werden. Solche Zwirne 
kommen unter der Bezeichnung "Bindfaden" in den Handel. So z. B. erzeugt man 
einfl!-che Packschniire und Zuckerhutschniire aus Gam Nfl = 1 durch 4- bis 
6fadiges Zwirnen auf Zwimstiihlen mit 7 bis 8" Spindelteilung. 

Dickere Zwirne erzeugt man ala Doppelzwirne durch Zwirnen von 2 bis 3 
einfachen Zwirnen und bezeichnet sie ala Schniire, Litzen und Kordeln. Auch 
diese werden geschlichtet und poliert. Doppelzwirne sind viel gleichmaBiger. 

FUr Web- und Nahzwirne werden zumeist nur 2- bis 3fadige einfache Zwirne 
in Verwendung genommen. 

FUr gleichmaBige, einfache Zwirne ist das Doppeln eine notwendige Vor­
arbeit. 

Die Zwirndrehung ist entgegen der Garndrehung. 
Der Zwirndraht T .. fiir 1 engl. Zoll ist bei n-fadigem Zwirn aus der engl. 

Garnnummer Nfl und der Drahtziffer fJ 

T .. = fJ V~ = (1 3/, bis 2%) -V~. 
Fiir die schottische Nummer N. hat man folgende Rechnung durchzufiihren: 
es ist 

und 

daraus 

N LII 
fl = 300.a-' 

48 
oder Nfl = N. 

und der Zwirndraht fiir die schottische Garnnummer 

T; = WI, bis 23fs)V' 4; = (12,124 bis 16,454) 
- n· • tn.N. 

Der Jutezwirnstuhl, welcher einseitig, zumeist aber doppelseitig gebaut 
wird, ist mit der Fliigelapindel ausgeriistet und in seinen sonstigen Einrichtungen 
iibereinstimmend mit dem fiir Flachszwirne. 



Die Jutespinnerei. 645 

Jede Spindelseite hat eine Trommel von 9" Durchmesser, von welcher mit 
Bandern die Spindeln angetrieben werden, deren Wirteldurchmesser 2" ist. 
Die minutliche Umlaufszahl der Trommeln ist 250 bis 350. 

Die Doppelzwirnstiihle fiir Web- und Nahzwirne haben 100 bis 120 Spindeln 
mit 5" Spindelteilung und 6" Hub. 

Fiir die Erzeugung groberer Zwirne und Doppelzwirne sind die doppel­
seitigen Zwirnstiihle mit 60 bis 90 Spindeln ausgestattet, mit 7" Spindelteilung 
und einer SpulengroBe 8"mal 4" bis 9" Teilung und Spulen 10" mal 6". Fiir 
diesen schweren Zwirn-
stiihle reicht die Bremsung 
der Spule mit der Schnur­
gewichtsbremse nicht mehr 
aus und ist durch die 
Backenbremse zu ersetzen, 
die in Abb. 752 u. 753 ge­
zeichnet ist. 

Die Spule Bu ist auf 
dem Spulenteller bs auf­
gesetzt, dessen Stifte i in 
die Locher der Spulenschei­
ben greifen. An die Spulen­
teller (Bremsscheiben) Mn­
nen die an den Scharnie­
ren c befestigten holzernen 
Bremsbacken ba mit den 
Fliigelschrauben s ange­
preBt werden. Die Spulen­
teller sind auf den naben­
formigen Ansatzen m der 
Spulenbank BE aufgesetzt. 

Die Berechnung des 
Zwirnstuhles nach der 

s" 

schematischen Getriebe- Abb. 752 u. 753. Backenbremse. 

skizze (Abb. 754). 
Die Spindelteilung ist 5", der Hub 6". Die minutliche Umdrehungszahl 

der Trommel T ist n = 250 bis 350. 
Der Durchmesser der Trommel ist 9", der Wirteldurchmesser 2", der Durch­

messer des Lieferzylinders 4". 
Die Zahnezahlen der Rader: 

Z = 40, Zl = 130, Drahtwechselrad Dw = 30 bis 80, Z2 = 120. 
Durch Rechnung soIl die Drahtzahl T z fiir 1 Zoll und die stiindliche Lieferung 

der Spindel in Yards bestimmt werden. 
Der Drah t ist bei ns minutlichen Spindelumdrehungen und l Zoll minut. 

licher Lieferung 
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T = 9.n. Z1· Z•. 9·130·120 139,73 
• 2 4·;rr;·n · z·Dw 2·12,56·40·Dw Dw · 

Fiir Dw = 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 
ist T. = 5,58, 4,65, 3,49, 2,79, 2,33, 2,00, 1,75. 

stundliche Lieferung der Spindel in Yards ist 
4·;rr;·n z Dw L =-- ·_· _ ·60=005368·n·Dw. 

y 36 Z1 Z2 ....;':....-----

Fur Dw = 25, 30, 40, 50, 80, 

{ 335,5, 402,6, 536,8, 671,0, 1073,6, 
L -

y - 467,9, 563,6, 751,5, 939,4, 1503,0. 

'" 

- --,-" 

Abb. 754. Getriebeskizze fiir Zwirnstuhl. 

Z, - 12Q 

D~s Haspeln oder Weifen. Durch das Weifen bringt man Garne und 
Zwirne in Strahnform. 

Schul3garne fur Webzwecke werden auch durch Spulen auf Schlauchkops­
spulmaschinen in Schlauchkops umgewandelt, welche in den Webschiitzen 
eingelegt werden. 

Die Juteweife ist von gleicher AusfUhrung wie die Flachsweife. Sie ist doppel­
seitig gebaut, mit 20 Aufsteckstiften fUr 1 Seite und 7" Teilung. 

Der Haspelumfang ist 21/2 Yards, die Fadenzahl im Gebinde hangt von der 
Garnnummer ab (grobe Garne haben weniger Faden, feine Garne mehr Faden 
im Gebinde), 5 Gebinde geben einen Strahn. Die Strahne werden in Biindeln 
vereinigt und als solche in den Handel gebracht. 

Das Bundel enthalt 60000 Yards Fadenlange. 

Die englische Weife fur gro be Jutegarne: 

Eng!. Garn- Fadenzahl I Gebindezahl l 
nummer im Gebinde im Strii.hn 

'/. 
'/, bis 'I. 
1 bis 1'/, 

1'/, bis 12 

15 
30 
60 

120 

5 
5 
5 
5 

Strahnlange 

15·5·2,5 = 187,5 Yards 
30·5·2,5 = 375 
60·5·2,5= 750 

120·5·2,5 = 1500 
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Die englische Weife fur fei ne Jutegarne: 
Haspelumfang = 1 Faden (thread) = 2,5 Yards, 
120 Faden = 300 Yards = 1 Gebinde (lea), 
10 Gebind = 3000 Yards = 1 Strahn (hank), 
20 Strahn = 60000 Yards = 1 Bundel (bundl). 

Die schottische Weife fur grobe Jutegarne: 
Haspelumfang = I Faden = 21/2 Yards, 
120 Faden = 300 Yards = 1 Gebind (cut), 
2 Gebind = 600 Yards = I Strahn (heer) , 
6 Strahn = 3600 Yards = 1 hank, 
4 hanks = 14400 Yards = 1 Spindel (spyndle). 

Die Strahnzahl im Bundel = 60000 Yards: 
Nfl = 1/4 , 60000: 187,5 = 320 Strahne, 
Nfl = 1;2 bis 3/S, 60000: 375 = 160 
N n = I bis II/a, 60000: 750 = 80 
J'v/l = 11/2 bis 12, 60000: 1500 = 40 " 
Das Packen der gehaspelten Garne. Das Packen besteht in der Ver· 

einigung a,iner gewissen Anzahl von Strahnen zu einem Teilbundel oder zu einem 
Bundel. Es geschieht mit der 
Hand auf der Packbank (Pack. 
stuhl) unter Benutzung eines 
Packstockes (Packschlegel) . 

Der Packstuhl (Abb. 755) ist 
aus Hartholz. Das Pack brett von 
44" Lange, 14" Breite, und 25/s" 
Dicke ruht auf 4 FuBen. An 
dessen Schmalseiten sind je 3 
Eisenstifte von 201/2" Lange ver· 
8chraubt, deren Langenabstand 
373/4" und Breitenabstand 3" jst. 

I I 
I . I 
I I 

I .. ~ 
\ 

!r ,. 

~I 

.rel/logel 

b .• tp 

Die Stifte sind oben 3/S", unten Abb.755. PackstuhI. 

11/4" dick. 
Vor dem Beginn des Packens legt man an 3 bis 4 Stellen des Packbrettes 

quer daruber mehrfache Gebinde(Strahne) von der Sorte des zu verpackenden 
Garnes auf , welche nach dem Aufreihen der erforderlichen Strahnzahl auf die 
Eisenstifte um das Bundel geschlungen und verknotet werden. Sowohl zum 
Zusammenpressen als auch zum Verknoten der Umschniirungsgebinde benutzt 
man den Packstock. Das fertiggeschnurte Bundel wird schlieBlich von den Stif· 
ten abgehoben. 

Nfl = 1/4, 
Die Bundelzahl pro Pack Garn: 

fur 1 Pack 1/16 Bundel = 20 Strahne zu 
" = 1/2 bis 

=1 
3/4, ,,1 I/S " = 20 " 

11/2, " 1 " 
" = 13/4 " 

" = 31/2 " 
3, 
5, 

" = 51/1. " 8, 
" = 9 ,,12, 

" 1 
" 1 
" 1 
" 1 

" 

" 
" 

1/4 
1/2 

1 
11/2 
2 

" 
=20 " 

" = 20 " 
" =40 " " 
" =60 " " 
" =80 " " 

187,5 Yards, 
375 

" 750 
1500 

" 1500 
" 1500 
" 1500 
" 
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Die Biindelzahl fiir 1 Pack Zwirn (2- bis 4fadig): 

Nfl = 3 bis 51/2, ffir 1 Sack 1 Biindel einfaches Garn, 

" = 6 ,,8 , " 1 " 11/2" " " 
Das Biindelgewicht in eng!. Pfund fiir Garne: 

1 Biindel = 60000 Yards = 200 leas. 

Aus der Gleichung 

ist ffir L = 200 leas 

L 
Nfl = G 

G = 2NOO Pfund Biindelgewicht. 
fl 

FUr Nt! = 1/4, 1/2, 3/4, 1, 2, 4, 
ist G = 800, 400, 266,66, 200, 100, 50. 

Das Biindelgewicht in eng!. Pfund fiir n-fadige Zwirne: 

In der obigen Gleichung fUr das Biindelgewicht ist ffir Nt! zu setzen 

Nfl 
n 

und es wird 

Wird die Fadenverkfirzung um 3-6 vH beim Zwirnen beriicksichtigt, so wird 
das wirkliche Biindelgewicht 

. 200'n 
Gz = (1,93 bIS 1,06)' -N • 

II 

Ffir 4er 2fach ist 

G = 1 03·200~= 103iJJ z , 4 

V. Die Erzeugung von Mischgarnen. 
Durch Mischen von Jute mit Flachs- und Hanfwerg erzeugt man Mischgarne 

in der eng!. Flachsnummer Nfl = 3 bis 7, die fester als Jutegarne und billiger 
als solche aus Flachs oder Hanf sind. Sie werden zu groberen, ungebleichten 
Geweben verarbeitet, die nicht nassebestandig sind. 

Nach Farbe und Giite verschieden sind das helle und das dunkle Misch­
garn. 

Helles Mischgarn wird aus einem Gemisch von 2/3 moglichst hellfarbiger 
Jute besserer Sorte und 1/3 hellgelbem oder weiBem Hanf- oder Flachswerg erzeugt. 
Das Garn hat ein den trocken gesponnenen Hanfwerg- oder Flachswerggarnen 
ahnliches Aussehen und wird zu Geweben und Bindfaden verarbeitet. 

Die ffir das Spinnen notwendigen Arbeiten sind im allgemeinen die in der 
Jutewerggarnspinnerei iiblichen. Nur werden Jute und Zumischstoffe bis zur 
Feinkarde getrennt behandelt. Die Jute ist zu batschen, quetschen und vorzu­
krempeln. Die Jutevorkardenbander und die aus dem Zumischstoff erzeugten 
Vorkardenbander werden in Kannen, dem Mischungsverhaltnis entsprechend, 
zusammengestellt der Feinkarde vorgesetzt oder die Wickel (bei Wickelspeisung) 
aus den Bandern gemischt zur Vorlage gebracht. Die weitere Bearbeitung be-
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steht aus zweimaligem Strecken, Vorspinnen, Feinspinnen auf dem Trocken­
spinnstuhl. Zur Erzielung eines gleichmaBig gemischten Garnes sind die Dopp­
lungen groBer zu nehmen als in der Jutespinnerei; die Verziige sollen nicht groBer 
als 6 bis 7 sein. 

Werden Mischgarne in Flachsspinnereien hergestellt, wo die Quetschmaschine 
und die Jutevorkarde nicht vorhanden sind, so hilft man sich in der Weise, 
daB die Jute nach dem Batschen zur Zerfaserung durch einen ReiBwolf gelassen 
und auf einer Flachskarde mit nur 4 Arbeiter- und Wenderpaaren zu einem 
Bande geformt wird. Das Mischen der Bander folgt auf der zweiten Karde oder 
auf der ersten Strecke. 

Weniger geschatzt ist das dunk Ie Mischga:,.-n. Es wird gemischt aus 2/s. 
aussortierten, miBfarbigen und minderwertigen Juteristen und l/S Flachswerg, 
oder wenn es etwas teurer im Preise sein kann, auch im Verhaltnis I : 1. 

Das Verspinnen ist wie bei hellfarbigem Mischgarn durchzufiihren. 

5. Das Verspinnen der N esseHasern (N essel, Ramie). 
a) Die Nesselfasern. 

Von den ungefahr dreiBig Nesselarten (Urtica) kommen fiir die technische 
Verwertung nur in Betracht: 

die gemeine Nessel und 
die chinesische Nessel (Chinagras, Ramie). 

Die gemeine Nessel. 
Die gemeine Nessel, auch Brennessel genannt, ist bereits im 9. Jahrhundert 

zur Fasergewinnung herangezogen worden. Aus den Nesselfasern wurden nicht 
nur seidenartige Kleiderstoffe, feine Nesseltiicher und Striimpfe, sondern auch 
Segeltuche und Schiffstaue verfertigt. Mit dem Erscheinen der Baumwolle im 
18. Jahrhundert verlor die Nesselfaser schnell an Bedeutung und erst wahrend des 
Weltkrieges waren die Mittelmachte durch den AbschluB vom Auslande ge­
zwungen, sich an die Nessel zu erinnern und die Nesselfaser als Ersatz fiir Baum­
wolle zu nehmen. 

Von Bedeutung fiir die Fasergewinnung ist nur die groBe, hohe oder zwei­
hausige Brennessel (Urtica dioica), die in Mitteleuropa heimisch ist. Sie ge­
hort zu den verbreitetsten Unkrautern, gedeiht an Wegrandern, Umzaunungen 
und Graben, besonders iippig in feuchten Auwaldern, an feuchten Hauserstellen, 
Dungstatten und selbst noch in Hohen von 1800 m. 

Zur Kultur der Nessel eignetsich am besten Mittelboden, der maBig feucht 
und schattig ist. Die Pflanze dauert 10 bis 15 Jahre an, weshalb eine griindliche 
Diingung vor dem Einsetzen der Setzlinge notwendig ist. Die Aufzucht aus Samen 
ist langwierig. 

Der gerade Stengel erreicht eine Hohe von 1,5 m bis 3 m und in Auwaldern 
bis zu 3,8 m, im Querschnitte stumpf vierkantig oder vierrippig, am unteren Ende 
bleistift- bis kleinfingerdick, mit weiBen Haaren und den bekannten Brennborsten 
bedeckt. Mannliche und, weibliche Bliiten stehen auf verschiedenen Pflanzen. 

Die Anpflanzung der Brennessel ist im Friihjahr mit Stecklingen (Setzlinge) 
vorzunehmen. Die Ernte soll zur Zeit der Fruchtreife, das ist ungefahr Juli und 
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August stattfinden, weil dann die Fasern vollstandig ausgebildet und noch zart 
und biegsam sind. Die Nesseln sind mit der Sichel knapp tiber dem Boden ab­
zuschneiden und hierauf zwei Tage auf dem Acker aufgebreitet zu trocknen, 
worauf sich das Entblattern anschlieBt. Die Blatter werden als Viehfutter oder 
als Dtingmittel verwertet. Da nach dem Abschneiden der Stengel wieder Aus­
schlage antreiben, kann im Herbste gegebenenfalls ein zweites Mal geerntet 
werden. 

Mikroskopisches Aussehen der N esselfaser. 

Die Nesselfaser ist vielgestaltig, also sehr unregelmaBig gebaut. 1m allgemeinen 
gleicht die Zelle der Nesselfaser einer Spindel mit sich verjtingenden Enden. 
Die Rander der Zellwand laufen in der Langenansichtzumeist parallel, das Lumen 

a b 

e 

,\ .. 
:': 1[, 

,-. If 
I' 

e" 
I' 

c d 

liS 
6 

'~ 
v 

J 

ist teils enger, tells 
breiter als die Wand­
dicke, haufig treten 
wie bei Hanf wulstige 
Verschiebungen zu­
gleich mit Langsstrei­
fung auf. 

Die mikroskopi­
schen Bllder (Abb. 
756) zeigen die Viel­
gestaltigkeit der Nes-
selfaser. 

Abb. 756a zeigt 
eine £lache, bandfor­
mige Faserzelle, die 
oft gefaltet und ein­
geschlagen erscheint 
und in dieser Gestal­
tung der Baumwoll­
faser ziemlich gleicht. 

Hanfahnlich ist 
die in Abb. 756 b u. c 
gezeichnete Faser, 
mit ihren wulstigen 

Abb, 756, Nesselfaser. 
und knotenformigen 
Verschiebungen und 
Streifungen. 

l'>Ianche Faserstellen sind ohne 
linien (d). 

jede Anderung mit parallellaufenden Rand-

Ais besonderes Merkmal ist noch der ungleichmaBige Faserverlauf an einzelnen 
Stellen hervorzuheben. An manchen Stellen ist die Faser aufgetrieben, bauchig 
erweitert und auch das Lumen nimmt an der Erweiterung tell (e) . 

Die in I dargestellte Fasergestaltung, welche ramie-ahnlich ist, ist nur selten 
anzutreffen; an der Wandung sind kurze Verschiebungen zu sehen, auch Risse 
und Langsspalten v sind zu erkennen. 
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Die Faserspitzen g, h, i, gleichen vollig jenen der Hanffaser, sie sind stumpf 
abgerundet, oft knorrig, selten gegabelt, aber auch loffelformig. 

Die Querschnitte zeigen entweder elliptische, schmale, eingebuchtete, unregel­
maBige Formen, entsprechend den bandformigen Fasern oder abgerundet-eckige 
und runde Formen, welche den dicken, zylindrischen Fasern eigen sind (k, l). 

Die Lange der Elementarfaser ist im MitteI30,u, die Breite 30 bis 6O,Lt: 
meist 40,Lt. 

Die Nesselfaser ist unverholzt, also reiner Zellstoff. 
Chemisches Verhalten der Nesselfaser: In Chlorzinkjod wird sie 

violett, mitunter nur weinrot, in Jod und Schwefelsaure blau. 
In Kupferoxydammoniak quillt sie stark auf mit wulstigen Anschwellungen 

der Innenschichten, nach dem Auflosen und ZerflieBen der Wand bleiben die 
protoplasmatischen Inhaltskorper in Form eines diinnen, gewundenen Fadens 
zuriick. 

Die Arbeiten zur Gewinnung der Nesselfaser: 1m Jahre 1907 
lieBen sich Kreisler & Seibold in Wien ein Verfahren zur Fasergewinnung 
aus den Nesselstengeln schiitzen, bei welchen durch Kochen mit alkalischen 
Laugen die Fasern freigelegt wurden. Die erhaltenen Fasern waren sprode, 
briichig, wenig geschmeidig und entbehrten aller jener Eigenschaften, welche 
fiir die Spinnfahigkeit maBgebend sind. 

Besondere Verdienste um die Nesselfasergewinnung erwarb sich Professor 
Dr. Oswald Richter durch seine vielen miihevollen Arbeiten. Nach per­
sonlichen Mitteilungen erfolgt die AufschlieBung derFasern nach dem nach­
stehenden, einfachen Verfahren: 

Nach dem Einsammeln sind die Nesselstengel auf dem Felde zu iibertrocknen, 
weil die griinen Stengel bei langerem Aufbewahren und der dichten Lagerung 
leicht faulen und dadurch das Ergebnis an Fasern ganz bedeutend vermindert 
wird. 

In der Fabrik sind die Nesselstengel zunachst in Dorrkammern so weit zu trock­
nen, daB sie beim Anfassen das Gerausch wie von diirren Blattern wiedergeben. 

Die getrockneten Stengel sind hierauf in einen mit Feuchtluft erfiilIten Raum 
zu bringen und je nach der Luftfeuchtigkeit 20 bis 30 und auch mehr Minuten 
liegen zu lassen, in luftfeuchten Gegenden geniigt schon ein Einlagern in Rau­
men mit geoffneten Fenstern iiber Nacht. Durch die Feuchtigkeitsaufnahme 
treten Quellungen ein, die ein leichtes Abtrennen des Bastes von dem Stengel­
holze ermoglichen. 

Nach diesen physikalischen Vorgangen setzen die mechanischen zur Abschei­
dung des Stengelholzes und der Oberhautteilchen ein. Diese bestehen in einem 
Knicken der gefeuchteten Stengel auf einer Knickmaschine mit 24 Riffelwalzen 
(System Etrich, die Riffelungen parallel zur Walzenachse) und daranschlieBen­
des Schiitteln auf einer Flachswergschiittelmaschine. Dieses Knicken und 
.Schiitteln 1st dreimal zu wiederholen, um die Nesselfasern moglichst rein zu er­
halten. 

Die Faserbiindel haben bei guten Nesselsorten eine durchschnittliche Lange 
von 1,5 m bis 2,5 m und bei sehr guten Aunesselsorten noch mehr. , 

Zur weiterenAufschlieBung der Faserbiindel ist ein Bearbeiten auf dem 
Stampfkalander (Beetle-Maschine) sehr dienlich, ein dem Boken des Flachses 
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gleichendes Verfahren. Der Beetle-Kalander von ungefahr 1,5 m Arbeitsbreite 
hat einen gu./leisernen, feststehenden Einfiihrtisch, anschlieBend an diesen ein 
Einziehwalzenpaar, welches die Faserbiindel zwischen die langsam umlaufenne 
Walze und die Stampfholzer einfiihrt. Die gestampften Faserbiindel werden 
iiber einen guBeisemen Tisch abgeschoben. Durch das Stampfen sind sie in klei­
nere und kiirzere Biindel zerteilt worden. 

Das Ergebnis an reinen Fasern ist beiguten Auwaldnesselsorten bis 7,8 vH 
des Gewichtes der entblatterten Nesselstengeln, bei anderen Sorten 3 bis 5 vH. 

Nesselsorten, welche nicht in schattigen Auwaldem gediehen sind, geben sprode 
briichige, also nicht gut spinnbare Fasem. 

Durch die vorstehend beschriebenen Arbeiten werden die Fasem in keiner 
Weise geschadigt, sie behalten ihre die Spinnfahigkeit bestimmenden, natiirlichen 
Eigenschaften bei. 

FUr das Spinnen feinerer Garne ist die Nesselfaser noch weiter aufzulosen, 
indem sie in einem Seifenbad behandelt, in Reinwasser gespiilt und getrocknet 
wird. Wird an Stelle der Seifenlosung eine schwache Sodalauge verwendet, so 
wird die Faser etwas angegriffen und sprode. 

Professor Dr. Richter erfand bei seinen Untersuchungen iiber die Isolierung 
der Nesselfaser das Verfahren zur Freilegung durch Bakterien. Es sind hierbei 
Zellulosefreileger und Zellulosezerstorer an der Arbeit. Durch Auslaugen des im 
Nesselstengel enthaltenen Fruchtzuckers mit kaltem Wasser entzieht man den 
Zellulosezerstorem die Nahrung, wodurch sie absterben und den Zellulosefrei­
legem ihre Arbeit ungehindert ausfiihren lassen. 

b) Die Nesselgarnspinnerei. 
Die Nesselfaser wird entweder zu reinen Nesselgamen oder gemischt mit 

Baumwolle oder mit Flachs zu Mischgamen versponnen. 
Reine N esselgarne bis etwa zur Nummer 60 werden aus den besseren 

Nesselsorten gesponnen, die allen AufschlieBungsarbeiten einschlieBlich des schwa­
chen Kochens in einer Seifenlosung unterzogen worden sind und die Nessel­
fasern in kurzen, diinnen Faserbiindeln als Ergebnis liefern. 

Die eigentlichen Spinnereiarbeiten beginnen mit der Bearbeitung auf der 
Baumwollkarde, dem sich die gleichen Arbeiten me in der Baumwollspinnerei 
anschlieBen. 

Die Mischgarne aus 10 vH Baumwolle und auch mehr, vermengt 
mit Nessel kiirzerer Faserlange, spinnt man in der gleichen Art wie Baumwoll­
garne. 

Mischgarne aus Nessel und Flachswerg mit dem Mischungsverhalt­
nis 1: 1 werden nach dem Spinnverfahren der Flachswerggarnspinnerei ver­
sponnen. 

Nesselgarne finden Verwendung zur Erzeugung von Web- und Wirkwaren. 

c) Die Ramie. 
Die Ramiepflanze ist eine nahe Verwandte der gemeinen Brennessel und 

unterscheidet sich von dieser durch das Fehlen der Brennhaare. Man kennt von 
ihr 2 Spielarten, und zwar die nach dem deutschen Botaniker.Bohmer bezeich 
nete Boehmeria nivea und die als tenacissima benannte. Erstere ist in China 
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heimisch, wachst wild, wird aber groBtenteils fiir die Fasergewinnung angebaut 
und gedeiht am besten in warmgemaBigtem Klima. Wegen der weiBfilzigen 
Unterseite der Blatter fiihrt sie auch den Namen "weiBe Nessel". Ihr abgeloster 
Bastschlauch gleicht im trocknen Zustande dem Heu (getrocknetes Gras) und 
daher riihrt auch die engl. Bezeichnung "Chinagras" fiir die in den Handel 
gebrachte Ramie. Die zweite Spielart, gekennzeichnet durch griine Blatter, 
heiBt "griine Nessel". Sie wachst vornehmlich in tropischen Landstrichen 
und ist heimisch im. Sunda-Archipel. Ihr abgelOster Bast wird als Ramie oder 
Rhea bezeichnet. 

1m Handel ist die Bezeichnung "Ramie" fiir beide Spielarten allgemein iiblich. 
Die Ramiepflanze ist mehrjahrig und hat die Eigentiimlichkeit des Nachtrei­

bens des abgeschnittenen Stengels; sie wii.chst krautartig und erreicht eine Hohe 
von 1,5 m bis 2,5 m. FUr die Fasergewinnung diirfen die Stengel nicht verastelt 
sein, was durch dichtes Anbauen erzielt wird. 

Die Anpflanzung durch Samen ist langwierig und daher selten und ge­
schieht fast ausschlieBlich durch Stecklinge oder WurzelschoBlinge. Letztere 
geben nach 2 bis 3 Monaten wieder SchoBlinge, die verpflanzt, nach 6 Monaten 
faserreiche Stengeln treiben. Da die zur Zeit der Ernte abgeschnittenen Stengel 
nachtreiben und in feuchtwarmem Klima nach 30 bis 40 Tagen wieder reif zum 
Schneiden sind, kann 4- bis 5 mal geerntet werden. 

Sobald die Bliiten erscheinen und die Stengel sich von unten nach oben hin 
braunlich farben, ist die Reife zur Ernte erlangt. Die unten etwa fingerdicken 
Stengel werden dicht iiber den Boden mit scharfen Messern abgeschnitten und 
sofort entbastet. 

In China ist bei den billigen Arbeitslohnen das Ablosen des Bastes yom Sten­
gelholz ausschlieBlich Handarbeit. Kinder und Frauen kratzen oder reiben die 
Rinde von den frisch geschnittenen Stengeln abo 

Das Entbasten (Entrinden, Dekortikation) moglichst billig auf chemischem 
oder mechanischem Wege zu bewirken, ist eine schwierige Aufgabe, deren Losung 
bisher der Ausbreitung der Ramie-Industrie Grenzen setzte. 

Die vorgeschlagenen chemischen Verfahren haben zu keinen nennenswerten 
praktischen Erfolg gefiihrt. Das Rosten wie bei Flachs ist nicht anwendbar. 

Von den vielen "Dekorti.-kations-Maschinen" zur mechanischen Ent­
bastung der Ramiestengel auf der Plantage, deren Bauart meist durch Preis­
ausschreibungen veranlaBt wurden, hat sich bisher nach dem Ausspruche von 
Ramie-Pflanzern sowohl in bezug auf Einfachheit als auch Leistung die yom In­
genieur Hubert Boeken in Diiren geschaffene Ramie-Entholzungsmaschine am 
besten bewahrt. 

Die Einrichtung dieser Maschine ist in der Abb. 757 dargestellt. Die zu ent­
holzenden Stengel werden iiber den feststehenden, guBeisernen Tisch ti den mit 
der Druckwalze d zusammenarbeitenden, rundgeriffelten Einziehwalzen el , ez 
zugeschoben. Durch diese werden die Stengel infolge Quetschens gespalten 
und den aus den beiden messingenen Brechleisten bl , bz gebildeten Brechtrichter 
zugefiihrt. Unmittelbar unter diesem schwingt sehr rasch die mit einem Spalt 
versehene Brechschwinge S aus Bronze, welche die Stengel knickt und das Sten­
gelholz und Mark in kleine Stiicke bricht und den Bast ablost. Die schnell um­
laufende Stiftenscheibe J schlagt die holzigen Teile abo 
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Die Masehine verarbeitet in der Stunde ungefahr 10000 Stengel im Ge­
wichte von 200 kg. 

Die auf diese Art gewonnene rohe Bastfaser kommt unter dem Namen "Ra­
mie" in den Handel. Handelsplatze sind Liverpool und London. Die Rohfasern 
von 1,5 m bis 2 m Lange von selten weiBer, sondern meist gelbliehen bis braun­
lieher Farbung bilden durch ihre feste Verklebung einen ziemlich steifen Bast. 

Abb. 757. Entholzuugsmaschine. 

Die weiBe Farbe und der seidenartige Glanz, sowie die hohe Geschmeidigkeit 
erscheinen erst nach dem AufschlieBen (Degummieren) und dem Bleichen. 

Die Ramiepflanze gedeiht auch in lndien und Japan. Befriedigende Anbau­
versuche sind in Algier, Spanien und Italien gemacht worden. 

Die Beschaffenheit des Stengels im Querschnitte laBt die Schwierig­
keiten der Freilegung der Fasern deutlich erkennen. Das Mark ist von einem 
starken Holzring nmgeben und dieser von der Rindenschicht nmschlossen, in 
welcher auch der Bastschlauch mit den wertvollen Fasern enthalten ist. Diese 
sind in Gruppen von 2 bis 5 vereinigt und durch reichliche gummi- und leiroartige 
Stoffe (besonders Pectose, Cutose, Vasculose und pectinsaurer Kalk) verklebt 
nnd umschlossen und bereiten der Gewinnung der reinen Ramiefasern aus dem 
Baste erhebliche Schwierigkeiten. 



Das Verspinnen der Nesselfasern (Nessel, Ramie). 655 

Das AufschlieBen oder Degummieren des Bastes nach groBtenteils 
geschutzten Verfahren soli die Fasern von den Verklebungsstoffen befreien. 
Versuche haben ergeben, daB sich der pectinsaure Kalk in verdunnten Sauren 
(Schwefelsaure, Salzsaure) lost, wobei sich gleichzeitig die Pectose in das leicht 
losliche Pectin umwandelt und ferner, daB sich in warmer Kalilauge die Cutose 
und Vasculose lost. 

Nach einem Verfahren wird der Ramiebast in einem Pottasche- und Seifenbade 
gekocht, ein anderes besteht im Behandeln mit 01 und Kalilauge. Auch der Gah­
rungsprozeB ist in Benutzung genommen worden, indem der Bast in groBe Be­
halter eingelagert mit Wasser ubergossen und ein aus Ramieabfallen und Chlor­
ammonium hergestelltes Garmittel beigegeben wird. Nach einigen Tagen ist 

a b c d e 

2 

ReinJaser tRvellt/ng 

Abb. 758. Nessel fasern. 

die Gahrung vollendet, worauf durch mehrstundiges Kochen in dunner Atz­
natronlauge und Spulen mit Wasser die gelosten Klebstoffe beseitigt sind. Nach 
dem Trocknen sind die gereinigten Fasern spinnbar. Der Gewichtsverlust beim 
AufschlieBen betragt 25 bis 40 vH. Das Ergebnis an reinen Fasern betragt etwa 
20vH. 

Die reinen zur Verspinnung gelangenden Ramiefasern sind schon weiB oder 
schwach gelblich, sind weich, geschmeidig und haben seidenahnlichen Glanz; 
sie bestehen nicht wie Flachs, Hanf und Jute aus Zellenbundeln, sondern aus einer 
Faserzelle von 150 bis 250 mm durchschnittlicher Lange, 40 fl bis 60 fl Breite 
und 12 fl bis 24 fl Dicke. Die Fasern haben vorwiegend eine bandformige Gestalt 
von gleichmaBiger Breite und ebensolchen Verlauf des Lumens. An manchen 
Stellen ist die Faser etwas gedreht. Die Zellwand der Faser besteht aus reinem 
Zellstoff und gibt alle bekannten Reaktionen desselben. Bei Behandlung mit 
Kupferoxydammoniak quillt die Faser bei starker Verkiirzung auf, wobei deren 
Inhalt unverandert bleibt (Abb. 758) . Die chemische Widerstandsfahigkeit, 
sowie die Zugfestigkeit ist groBer als die des Flachses, das spez. Gewicht geringer. 
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Unter dem Mikroskope erscheint der Faserverlauf bandformig, mit diinner 
Wandung und breitem Lumen (von der Breitseite gesehen (Abb. 758 a, b), vielen 
Verschiebungen, Langsstreifungen, Langs- und Querspalten. 

In Abb. 758c ist eine Drehungsstelle gezeichnet. 
Die wegen der groBen Faserlange schwer auffindbaren Faserspitzen (d) .sind 

dickwandig UIid abgerundet. 
Die Querschnitte der Rohfaser (/) stehen in einzelnen Gruppen zu 2 bis {j 

vereinigt. 
g, h zeigt Querschnitte der reinen Ramiefaser und i einen solchen, der durch 

Kupferoxydammoniak gequollen ist. 

d) Die Ramiegarnspinnerei. 
Die durch die bereits beschriebenen mechanischen und chemischen Vorgange 

erhaltene reine Ramiefaser wird je nach deren Faserlange (Stapellange) ver­
schiedenartig versponnen, wobei die Verarbeitung auf die Erhaltung der natiir­
lichen Eigenschaften, insbesondere der Faserlange, besonderes Gewicht legen 
solI. 

Diesbeziiglich sind drei Spinnmethoden zu unterscheiden, und zwar: 

Verspinnen wie Scha ppeseide, 

Verspinnen wie Langflachs, 

Verspinnen nach der Dreizy linder- Ba um wollfeingarn- Spinnerei. 

Das Verspinnen wie Schappe setzt voraus, daB die Ramie im langstape-
ligen Zustande gewonnen wird. In diesem Zustande gleicht sie in ihrer auBeren 
Beschaffenheit sehr der Schappe. 

Aus den losen und wirren Fasern wird zunachst auf der in der Schappespin­
nerei gebrauchlichen Pelzmaschine (Fillingmaschine, siehe Florettseidenspin­
nerei) ein Pelz gebildet und dieser von dem Abnehmer von der Trommel ent­
sprechend den Einkerbungen in gleich lange Pelzstiicke zerschnitten und diese 
der Kammaschine zur Ausscheidung der kurzen Fasern iibergeben. 

Die aus dem Kammzuge geformten Bander werden wiederholt gedoppelt 
und gestreckt, hierauf mit schwacher Drehung vorgesponnen. 

Das Feinspinnen kann auf trockenem und nassem Wege erfolgen. Trocken­
gespinste werden bis zur metrischen Nummer N m = 50, NaBgespinste bis 
N m = 80 und 100 erzeugt. 

Die aus den getrockneten Stengeln gewonnenen Ramiefasern sind weniger 
spinnfahig und zu Garnen bis etwa N m = 20 brauchbar. Dagegen lassen sich die 
Fasern aus den griinen Stengeln zu den feinsten Nummern ausspinnen. 

Das Verspinnen wie Langflachs ist ebenfalls nur fiir langstapelige 
Ramiesorten anwendbar. 

In der gleichen Art wie vorher werden die auf der Pelzmaschine erzeugten 
Pelzstiicke gekammt und diese auf der Anlegemaschine zu einem Bande geformt, 
der Ansatz gebildet und der Grobstrecke vorgelegt. 

Die weitere Behandlung geschieht genau wie in der Langflachsspinnerei 
und endigt je nach der Feinheit des Garnes mit dem Trocken- oder NaBspinnen. 

Das Verspinnen wie Ba um wolle (Dreizy linders pinnerei) kann 
nur mit gekiirzten Fasern vorgenommen werden. 
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Das "Kotonisieren" (Kurzen der Fasern) wird mit Ramie oder Ramiekamm­
ling auf der Baumwollkarde ausgefuhrt, wobei ein Tell der natiirlichen EigeusQhaf­
ten verloren geht. Diese Kurzung des Stapels ist notwendig, um ihn dem Zylin­
derabstand der Streckwerke der Baumwollspinnmaschinen anzupassen. 

Auf das Krempeln folgen aIle in der Dreizylinderspinnerei notwendigen 
Arbeiten. 

Man erzeugt baumwollahnliche Ramiegarne in den Nummern N m = 10 
bis 80. 

Die Verwertung der Abfalle. Die in der Spinnerei sich ergebenden 
Abfalle werden entweder fur sich allein oder mit Baumwolle, oder mit Wolle 
vermischt versponnen. 

Auch zur Erzeugung von gemischten (melierten) Kammgarnen wird Ramie 
'zugesetzt, welche beim nachherigen Farben die weiJ3e Farbe wegen Nichtaufnahme 
des Farbstoffes beibehalt. 

Die Verwendung der Ramiegarne. Ramiegarne erzeugen nur wenige 
Fabriken, weil der ziemlich hohe Preis den Wettbewerb unterbindet. 

, Deutschlands bedeutendste Ramiespinnerei ist in Emmendingen (Baden). 
Auch die Schweiz, Frankreich, England, Nordamerika, Japan haben nur wenige 
Ramiespinnereien. 

Ramiegewebe werden namentlich in Frankreich begehrt und erzeugt man 
Leinwand, Tischwasche, Hemden, Taschen- und Halstucher, Spitzen und Spitzen­
vorhange, Kleiderstoffe, Bett- und Tischdecken, Tiirvorhange, Posamenterie­
Artikel. Ferner stellt man Ramieplusche her, verwendet Ramiegarne als Effekt­
faden in Mobelstoffen, in gemusterten Modestoffen. Die Widerstandsfahigkeit 
gegen Faulnis macht Ramie auch fur Zeltstoffe und Seilerwaren geeignet. 

e) Anhang. 
I. Sonstige Stengelfasel'n. 

AuJ3er den bereits angefuhrten Stengelfasern gibt es noch eine groJ3ere Anzahl 
teils heimischer, teils in uberseeischen Landern wachsender Pflanzen, aus deren 
Stengeln Fasern gewonnen werden. Sie sind fiir die Textilindustrie von geringer 
Bedeutung und werden zumeist im Erzeugungslande selbst verbraucht. 

Die wichtigsten dieser Stengelfasern mogen kurze Erwahnung finden. 
Die Ginsterfaser von den Stengeln und Zweigen des in Europa heimischen 

Giusters ist flachsahnlich, aber weniger fest, von gelblicher Farbe und fast glo.nz­
los. In Frankreich werden aus Ginstergespinsten Gewebe erzeugt. 

Die Lupinenfaser ist von grauer Farbe, bis 130 mm lang und als Bei­
lllengung zu Flachswerggarnen verwertbar. 

Die Schilffaser (Kolbenschilf) oder Typhafaser aus den Stengeln des 
in Sumpfen' und an den Teichrandern wildwachsenden Schilfrohres. Die Stengel 
werden zur Zeit der Fruchtreife abgeschnitten, getrocknet und die Faserauf­
schlieJ3ung durch Kochen in Sodalauge bewirkt. Die flachsahnlichen Fasern 
sind von graulicher Farbung und bis 130 mm lang. Sie wird vermengt mit 
anderen Bastfasern und auch mit Wollen versponnen. 

Die W eiden bastfaser wird aus der von den Stengeln und Zweigen der 
Weide abgezogenen Rinde gewonnen, welche auch in groBeren Mengen in Korb-

Bergmann, Spinnerei. 42 
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flechtereien als Abfall sich ergibt. Die Fasern von ca. 60 mm Lange zeigen 
ein baumwollahnliches Aussehen. Auch die Rinde der Linden- und Pappel­
zweige enthalt Fasern. 

Die Hopfenfaser aus den Stengeln und Ranken der Hopfenpflanze sind 
hanfahnlich, 200 bis 300 mm lang, zahe und hart und lassen sich schwer auf­
schlieBen. 

Die Binsenfaser ist sehr fein und wird aus den Stengeln der in sumpfigen 
Wiesen wild wachsenden Binse gewonnen. 

Die Strohfaser aus den Weizen- und Roggenhalmen ist in bezug von Lange 
und Dicke von groBer UnregelmaBigkeit. 

Der Gambo- oder Bombayhanf stammt von der iiber ganz Ostindien 
verbreiteten Pflanze,die als Hibiscus cannabinus benannt ist. Die Fasern sind 
jenen der Jute ahnlich. 

Der Sunnhanf, auch Madrashanf oder ostindischer Hanf ist die Bast­
faser der in Indien, auf Java und Borneo heimischen, binsenartigen Klapper­
schotte (Crotolaria juncea), welche einjahrig bis 1 m Hohe erreicht. 

Zur Zeit der Bliite werden die Stengel abgeschnitten und die Fasern entweder 
durch Rotten, Brechen, Schwingen und Hecheln, oder durch Rotten und Schlei­
Ben gewonnen. Die Faser ist dem europaischen Hanfe ahnlich, weniger fest 
und fein als dieser und ungefahr 500 mm lang. Sie wird zu Seilerwaren, aber auch 
zu Sackleinwand verarbeitet. 

Die Majaguafaser wird aus der Rinde des als Hibiscus tilaceus bezeich­
neten Baumes gewonnen, der an den Kiisten und im Innern Nicaraguas in groBer 
Zahl wachst und von den Eingeborenen Majagua genannt wird. LaBt man 
die Rinde einige Stunden im Wasser liegen, ist der Bast leicht ablosbar. 

Aus dem Baste des Baumwollstengeis gewinnt man in Nordamerika 
eine Faser, welche zu Teppichgarn, Sackleinen und Matten verarbeitet wird. 

Der Sidahanf, welcher in Indien, China uns Australien gedeiht, liefert 
eine der Jute ahnliche Faser. 

Ebenso ist auch die Malvafaser juteahnlich und wird von der auf Kuba wild 
wachsenden Malva gewonnen. 

Die Bauhiniafaser aus dem Baste einiger indischer Schlingpflanzen wie 
Bauhinia racemosa ist von fester Beschaffenheit. 

Die Asclepiasfaser, in Indien als Ac-, Veccum- oder Mudarfaser bekannt, 
. ist von ziemlicher Feinheit. 

Die Jeteefaser, in Indien aus Marsdenia tenacissima gewonnen, ist der 
Asclepiasfaser ziemlich ahnlich. 

Die Cordiafaser wird aus Cordia latifolia u. a. in lndien gewonnen und 
auch als Narvalifaser benannt. 

Die als Papiermaulbeerfaser oder Topafaser bezeichnete Faser, aus den 
Zweigen des in Japan heimischen Papiermaulbeerbaumes, der auch auf der Inse1n 
im Stillen Ozean gedeiht, ist kurzfaserig. 

Die Apocyneenfaser ist flachsahnlich und wird in Sibirien, SiidruBiand 
und Turkestan aus Apocyneum venetum und Apocyneum sibiricum gewonnen 

Die Araminafaser aus der Araminapflanze in Brasilien soIl ein vorziig­
licher Ersatz fiir Hanf und Flachs sein und wird bereits in einer Fabrik in Sao­
Paulo verarbeitet. 
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II. Die Blattfasem. 
Diese dem Hanfe sehr iihnlichen Fasern sind in den groBen und saf~igen 

Blattern und in den Blattscheiden zumeist tropischer Pflanzen eingelagert. 
Die langen Fasern, welche sich unter dem Mikroskope ala rohrenformige Zelle 

zeigen, sind hartgriffig und werden deshalb im Vergleiche mit den weichen Sten­
gelfasern ala Hartfasern bezeichnet. Diese Eigenschaft laBt das Verarbeiten zu 
Garnen und Geweben weniger zu, dagegen sind die Blattfasern yorziiglich geeignet 
fUr die Erzeugung yon Seilerwaren, Sack- und Segelleinwand, Netzen u. a. 

Technische Bedeutung haben die folgenden Blattfasern: 
Der neuseelandische Flachs (auch neuseelandischer Hanf genannt) 

besteht aus den langen und zahen Fasern, die nach derZerstorung der weichen 
Blatteile aus den Blattern der Flachslilie gewonnen werden. 

Die in Neuseeland heimische Pflanze wird auch in Neu-Siid-Wales, Mauritius, 
Britisch-Indien und Natal gebaut. 

Die Flachslilie wachst bis 2 m hoch, treibt 1 bis 2 m lange und 60 bis 80 mm 
breite Blatter, aus welchen in griinem Zustande nach dem Abschaben des Blatt­
fleisches, Auslaugen mit Alkalien, Waschen mit Wasser, Trocknen und Hecheln 
eine dem Flachse ahnliche Faser gewonnen wird. 

Die technische Faser ist 1 bis 1,5 m lang, etwas verholzt, daher hart, steif 
und rauh. Die Farbe ist gelblichweill bis braunlichgelb. 

Die Fasern sind von jenen des Aloehanfes schwer zu unterscheiden. 
Der neuseelandische Flachs ist widerstandsfahig gegen Faulnis und daher 

sehr geeignet fiir Segel- und Tauwerk, Fischnetze, Sackleinwand, Bindfaden 
und Schniire. 

Der Manilahanf, auch Musa- oder Bananenhanf genannt, wird haupt­
sachlich von der Musa textilis, einer wild wachsenden Bananenart, gewonnen. 
Sie ist heimisch auf den Philippinen und wird in Indien, auf Java und Borneo 
gebaut, wachst baumartig und der gerade Stamm wird 5 bis 7 m hoch und bis 
0,3 m dick. Der Stamm ist von langen, ineinander gerollten Blattscheiden 
umhiillt, in welchen die Fasern in groBer Menge enthalten sind; aber auch im 
Stamme finden sich solche Yor, so daB der Manilahanf auch zu den Stengel­
fasern gezahlt werden konnte. 

Die Musa textilis wird durch WurzelschOBlinge gezogen. Nach dreijahrigem 
Wachstum werden zur Bliitezeit die Musastamme umgehauen, die Blatter ent­
fernt, die Stamme in 5 bis 8 cm breite Langsstreifen zerschnitten und so lange 
im Freien liegen gelassen, bis das Stammfleisch in leichte Faulnis iibergegangen ist. 
Die auf solche Art gerotteten Stammteile werden hierauf in einem Stampfwerke. 
unter reichlichem Wasserzuflusse zur Absonderung des faulen Stamm- und Blatt­
fleisches bearbeitet. Nach dem Reinspiilen mit Wasser trocknet man die Fasern. 

Die getrockneten Fasern werden in 3 Sorten geschieden. Die aus den auBeren. 
Stammteilen gewonnenen Fasern sind die kraftigsten aber auch die grobsten~ 
die aua den mittleren Teilen sind feiner und weniger fest, die aus den inneren 
Stammteilen sind noch feiner mit noch geringerer Festigkeit. 

Durch das Hecheln werden die Fasern aufgeschlossen, um weiter verarbeitet 
werden zu konnen. 

1m ungehechelten Zustande hangen die Fasern bastahnlich zusammen und 
es sind die groben Fasern bis 3 in und dariiber, die feineren 1 bis 2 m lang. 

42* 
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Unter dem Mikroskope erscheint die Faser von gleichmaBiger Dicke, mit 
glattem Aussehen (ohne Streifung), groBem Lumen und geringer Wandstarke. 
Die'Faserenden sind sehr spitz und fein. Die Querschnitte sind oval bis kreisrund. 

Die starke Verholzung begriindet die Steifheit der Fasern. Ihre Farbung ist 
gelblich bis braunlichweiB, der Glanz seidenartig. Die sehr zahen und festen 
Fasern sind von groBer Wetterbestandigkeit und macht sie sehr geeignet fiir die 
Verwendung zu Seilerwaren. 

Der Manilahanf gilt als das beste Seilermaterial zur Erzeugung von Schiffs-' 
tauen und Kraftiibertragungsseilen aus den groben Sorten, zu Schniiren, Bind­
faden, Netzen, Matten, Packdecken aus den mittleren Sorten. Feine Manila­
sorten zur Erzeugung von Manilahiiten, zu EinschuBgarn fiir baumwollene und 
seidene Mobelstoffe. 

Der Domingohanf, auch mexikanischer Hanf, Pita- oder Pitehanf, Sisal­
hanf genannt und als Agavefaser, Zapupe- und Ixtlifaser bezeichnet, stammt aus 
den 11/2 bis 2 m langen und bis 20 cm breiten Blattern verschiedener Agave- und 
Pitaarten, die in Siidamerika, Mittelamerika (Mexiko) und Westindien gedeihen. 

Die Agave wird durch WurzelschOBlinge gezogen. Nach dreijahrigem Wachs­
tum werden die Blatter mit einem Hackemesser abgeschnitten, worauf die P£lanze 
langsam und allmahlich abstirbt, wobei noch immer nach jedem Vierteliahr 
ungefahr 10 Blatter abgenommen werden konnen. 

Die geschnittenen Blatter, im ungefahren Gewichte von Ibis 2 kg, enthalten 
10 bis 25 g Fasern. 

Die frischgeschnittenen Blatter werden auf dem Doppelraspador von der 
Fa. Hubert Boeken & Co. in Diiren entfasert. Die Maschine hat auf einer Welle 
zwei Eisentrommeln von et:wa 0,8 m Durchmesser und 0,3 m Breite, die mit 
radialstehenden Schlagleisten besetzt sind. Die Trommeln laufen mit 300 Um­
gangen. Vor jeder Trommel ist ein Schlitten angeordnet, der auf der der Trom­
mel zugewendeten Seite eine federnde Bronzezunge tragt, die durch Drehen der 
Schlittenspindel bis auf 0,1 mm an die Messer der Trommeln herangestellt 
werden kann. An jeder Trommel befindet sich ein Arbeiter. Einer derselben 
UiBt ein Blatt bis etwa 2/3 seiner Lange zwischen die Bronzezunge und Trommel 
gleiten und halt das andere Blattende fest, wobei die Messer das Blatt£leisch 
abschlagen. Hierauf zieht der Arbeiter das Blatt zuriick, wodurch noch durch 
Abschaben des restlichen Fleisches die Fasern freigelegt werden. Der zweite 
Arbeiter, welchem nunmehr das Blatt zur vollstandigen Zerfaserung iibergeben 
wird, erfaBt es bei den Fasern und bietet den noch nicht entfaserten Blatteil 
der zweiten Trommel dar. 

Der Doppelraspador verarbeitet in I Stunde ungefahr 1000 Blatter, welche 
etwa 15 kg getrocknete Fasern ergeben. 

Die aus der Maschine kommenden Fasern werden im Wasser gespiilt, zum 
Trocknen auf verzinkte Drahte gehangen und hierauf auf Biirstmaschinen 
gebiirstet, die den Raspadoren gleichen, nur mit dem Unterschiede, daB die Trom­
meln Biirsten tragen. 

Die bis 1,2 m langen Fasern von blaBgelber Farbe ahneln dem Manilahanfe, 
sind aber weniger fest und nicht so glanzreich. 

Wegen der groBen Wetterbestandigkeit wird Sisalhanf, und zwar grobe Sorten 
zur Erzeugung von Tauen, Seilen, insbesondere Forderseile, bessere und feine 
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Sorten zu Garnen fiir grobe Gewebe, zu Teppichen und Einschufigarne fiir Mobel· 
stoffe und als Stopfmaterial verwendet. 

Der Aloehanf, im Handel auch Mauritiushanf genannt, wird aus den Blat· 
tern mehrerer Aloearten gewonnen, die auf der Insel Mauritius, in Mittel. und 
Siidamerika heimisch sind. 

Die Fasern sind 250 bis 500 mm lang, von gelblichweiBer bis weiBer Farbung, 
nicht besonders glanzend, weich und geschmeidig. 

Die Aloefasern eignen sich zu Seilerwaren, Bindfaden, PreBtuchen und 
sonstigen groben Geweben. 

Die Sanseveriafaser wird wegen der groBen AbnIichkeit mit der Aloe· 
flLser mitunter auch Aloehanf genannt. Sie entstammt den Blattern der im tro· 
pischen Afrika (Britisch.Ostafrika), in Ostindien wild wachsenden Sansevieren. 

Die dicken, fleischigen Blatter, bis 1,4 m lang, ergeben ungefahr 2 vH Fasern. 
Das Schneiden der Blatter kann zu jeder Zeit geschehen, da die Pflanze jahre. 
lang ohne jede Arbeit sich iiberlassen werden kann. Die abgeschnittenen Blatter 
miissen nicht im griinen Zustande entfasert werden, sondern konnen Iangere 
Zeit liegen bleiben, was gegeniiber der Sisalagave ein Vorteil ist. 

Als Vorbereitung fiir die Entfaserung werden die Blatter der Lange nach ge· 
spalten und hierauf der Entfaserungsmaschine iibergeben. Deren beste Bauart 
hat Hubert Boeken in Diiren geschaffen. 

Zu Entfernung des Blattsaftes und anhangender Blattfleischteile wird die 
erhaltene Fasermasse im Wasser gespiilt, und zum Trocknen und Bleichen der 
Sonnenwirkung, auf Drahten hangend, ausgesetzt. Die dadurch hellfarbig und 
glanzend gewordenen Fasern werden auf Biirstmaschinen entwirrt und zu BaUen 
verpackt. 

Die Fasern gleichen dem Manilahanf und werden wie dieser verarbeitet. 
Der Ananashanf, Silkgras und Pineapple. Fiber genannt, ist die Blattfaser 

der Ananas und der in Gujana heimischem Bromelia karatas. 
Die etwa 1 m lange Faser, von weiBlicher Farbung und geringem Glanze, ist 

dem Manilahanf ahnlich, aber etwas grober, steifer und von geringerer Festigkeit. 
Die groberen Sorten dienen zur Erzeugung von Seilen, Bindfaden und Schnii. 

ren, aue den feineren Sorten erzeugt man in Brasilien und Westindien allerlei 
Gewebe. 

Die Carvafaser ist der Faserstoff, welcher aus den langen Blattern der 
Carvapflanze in Brasilien gewonnen wird. 

Die Kultur der Carva hat sich in den letzten 2 Jahrzehnten ganz bedeutend 
gehoben. 

Behufs Gewinnung der Faser laBt man die Blatter ungefahr 21/2 Wochen im 
Freien rosten, wobei sich mit einsetzender Gahrung die Fasern yom Blattfleische 
leicht trennen lassen. 

Die Blatter von 1,8 bis 2,7 m Lange lassen sich wegen der kurzen und starken 
Dornen an den Blattrandern schwierig einsammeln. Diese Arbeit wird von 
Mannern ausgefiihrt; welche die flache Hand mit einer Art Lederpolster bekleiden. 
Erntemaschinen sind vyegen der Dichte des Busches nicht verwendbar. Ein ge· 
schickter Arbeiter sammelt in 6 Tagen ungefahr 1000 kg Blatter. 

Die Eingeborenen erzeugen aus der Carvafaser Bindestricke zum Umschniiren 
der Tabakballen und auch rohen Zwirn. 
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Die Faser hat groBe Festigkeit und in fabrikmiWigen Betrieben werden Seile, 
Bindfaden und auch sonstige Erzeugnisse hergestellt, die mit jenen aus Manila­
hanf wetteifern konnen. 

Sonstige Blattfasern. Die Wald wolle bilden die aus den griinen Kiefern­
und Fohrennadeln durch Auskochen, Quetschen und Zerfasern gewonnenen 
Fasern, von 5 bis 50 mm Lange, braunlicher Farbe und ziemlicher Weichheit. 

Die Raphiafaser aus den Blattern der in Siidafrika und auf Madagaskar 
heimischen Raphianadelpalme ist Iliemlich lang und fiir die Herstellung grober 
Gewebe brauchbar. 

Die Palmenblatter 'verschiedener Palmenarten geben durch Spaltung 
fadenahnliche Gebilde zur Erzeugung von Geflechten, groben Geweben und 
Schniiren. 

ID. Die Fruchtfasern. 

Bisher ist nur eine einzige in der Textilindustrie verwertbare Fruchtfaser be­
kannt, und zwar die Kokosfaser. 

Die Kokosfaser, auch Coirfaser ist der in der Mittelschicht des Frucht­
fleisches· befindliche Faserstoff. Die steinharte Schale umhiillt das Fruchtfleisch 
der etwa kopfgroBen, eiformigen NuB der Kokospalme. 

Die Kokospalme ist heimisch auf den 1nseln der Siidsee, auf Ceylon und in 
Vorderindien. 

Zur Fasergewinnung werden die reifen Niisse gespalten und deren auBere, 
den Faserbast enthaltende Hiille etwa 2 Monate hindurch im Meerwasser oder 
in Gruben mit SiiB- und Salzwasser gefiillt, gerottet. 1st das Fruchtfleisch in 
leichte Faulnis ubergegangen, so klopft man es mit Holzschlageln ab und legt 
durch Stampfen und Spillen die Fasern frei. Dieselben sind von rotbrauner 
Farbung, 200 bis 300 mm lang, grob und gegen Feuchtigkeit sehr widerstands­
fahig. Durch W olfen oder Hecheln kann die Kokosfaser verfeinert werden. 

Die Kokosfaser wird zu Stricken, Schniiren, Biirsten und als Poistermaterial 
verarbeitet und zu Garn versponnen, zu Kokosteppichen, Stiegen- und Flur­
laufern verwoben. Aus groberen Sorten stellt man Matten und FuBabstreicher her. 

IV. Andere pflanzliche Faser- und Rohstoffe. 

Die Torffaser ist eingelagert in dem Torf der Moore, wie solche in Deutsch­
land, Osterreich, Ungarn, RuBland, Italien, Frankreich, Holland und England 
groBe Flachen bedecken. Der Torf enthalt bei noch nicht zu weit fortgeschrit­
tener Verwesung eine aus den Baststrangen der Blatter und Halme bestehende 
Fasermasse. Von den verschiedenen Torfarten, wie der Moos-, Heide-, Gras­
oder Wiesentorf ist letzterer der brauchbarste. Urn die Torffaser zu gewinnen, 
ist der gestochene Torf einem Schlemmen zu unterziehen, wobei durch Gabel­
rechen-Heber die Fasermasse aus der Fliissigkeit gehoben wird. Nach einem 
weiteren Waschen und Trocknen folgt das Wolfen, Krempeln und Spinnen. 

Die Torffaser wird sowohl fiir sich als auch mit Wolle vermischt nach dem 
Streichgarnverfahren versponnen. 

Aus reinen Torfgarnen verfertigt man Matten, Laufteppiche und auch Klei­
derstoffe. Diese werden auch aus Torfmischgarnen hergestellt. 

Die braunfarbigen, bis 150 mm langen Fasern sind ungleich dick, teils weich, 
teils hart und steif. 
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Die Holzwolle wird vornehmlich aua Fichten- und Tannenholz in der Weise 
gewonnen, daB das in kleinere Stucke geschnittene Holz in Natronlauge weich­
gekocht und von harzigen und anderen Stoffen gereinigt, zerfasert wird. Die 
erhaltenen Fasern werden gebleicht, gewaschen, getrocknet und nach Art der 
Baumwollabfallgarnspinnerei versponnen. 

Die Kosmoswolle ist ein Gemenge aus Abfallfasern von Flachs, Hanf, 
Jute, Nessel und anderer Pflanzenfasern mit Wolle. Als Ersatz ffir Wolle wird 
sie zu :o:rinderwertigen Garnen versponnen. 

Wird Flachswerg in Xtznatronlauge gekocht, gebleicht, gewaschen und 
getrocknet, so erhalt man einen kurzen, baumwollahnlichen Faserachaft, der als 
Flachswolle oder Flachsbaumwolle bezeichnet wird. 

Die folgenden pflanzlichen Rohstoffe werden dem Spinnpro­
zeB nicht unterworfen und dienen nur ffir Flecht- und Weberei­
zwecke. 

Das Stroh, zumeist Weizen-, weniger das Maisstroh findet Verwendung 
ffir textile Erzeugnisse. Es wird nicht allzu dicht gesat und vor volliger Frucht­
reife geschnitten und getrocknet. Die Halme liefern, an den Knoten durchschnit­
ten, 250 bis 300 mm lange Stucke. In diesem Zustande wird das Stroh roh oder 
gebleicht und gefarbt zu Geflechten, Matten und Decken verarbeitet. 

Um feinere Faden aus dem Stroh zu bilden, spaltet man die Halme mit Spalt­
messer und verwendet sie als EinschuB ffir Gewebe. 

Dreht man derartige Strohfaden im gefeuchteten Zustande zusammen, so 
konnen gezwirnte Strohgarne und Strohschnfire erzeugt werden. 

Das Schilf, die Binsen und Graser liefern in ihren Stengelo einen Stoff, 
der nach dem Trocknen entweder roh oder gefarbt zu verschiedenen Flechtwaren, 
Decken und Matten verarbeitet wird. 

Das Holz der Linden, Pappeln, Weiden u. a. kommt in Form fein gespal­
tener, flacher oder runder Stabchen zur Erzeugung von Rollvorhangen, Decken 
und anderen flechtartigen Erzeugnissen, sowohl roh als auch gefarbt, zur Verwen­
dung. 

Der Kautschuk wird aus dem Milchsaft der Kautschukbaume und Kaut­
schuklianen, die in tropischen Landern wild wachsen, aber auch angebaut werden, 
gewonnen. 

Ais Kautschuk erzeugende Lander sind anzufuhren: Brasilien, Mexiko, 
Ceylon, Java, Sumatra, Samoa, Singapore, Indien, Kongostaat u. a. 

Das alteste und noch gegenwartig gebrauchlichste Verfahren zur Gewinnung 
des Kautschuks aus dem Milchsafte ist das Anzapfverfahren, wobei die Rinde 
der Kautschukliane mit einer kleinen Axt oder einem Zapfmesser mit kurzen 
Einschnitten oder spiralformigen Schnittbahnen versehen wird, aus welchen 
der Milchsaft flieBt und mit kleinen Bechern aufgefangen in ein groBeres Sammel­
gefaB gebracht wird. Der schnell sich zersetzende Milchsaft muB sofort ver­
arbeitet werden. 

Die Verfahren zur Ausscheidung des Kautschuks aus dem Milchsafte sind 
verschiedenartig. Nach einem alteren wird der durch Stehenlassen verdickte 
Saft in GefaBen uber Holzfeuer gebracht. Nach einem anderen Verfahren wird 
der durch Sieben gereinigte Saft in flachen Schusselo durch Zusatz von wenig 
Sa,ure zum Gerinnen gebracht und der Kautschuk dabei als flockige Masse aus-
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geschieden. Durch Quetschen zwischen Holzwalzen wird diese wasserfrei und 
als diinner Kuchen zum Trocknen aufgehangen. 

Die nach dem alteren Verfahren gewonnenen Kautschukklumpen werden in 
mehrere Stiicke geschnitten und nach Beurteilung des Schnittes in mehrere 
Sorten geschieden. 

Die Eigenschaften des gewonnenen Kautschuks richten sich nach der Pflan­
zengattung und dem Herstellungsverfahren. Ala beste Sorte gilt das Paragummi 
(Parakautschuk) von der Hevea brasiliensis in Brasilien; es ist sehr elastisch. 
ceara-Kautschuk stammt von der in der Provinz ceara in Brasilien wachsenden 
ala Manihot-Glaziovii benannten Kautschukp£lanze. 

Zur Erzeugung von Textilien kommt als Rohstoff nur das Paragummi wegen 
seiner gro13en Elastizitat in Betracht. Es wird zu Gummifaden verarbeitet. 

Die Gummifaden werden entweder ohne oder mit Umspinnung (Baumwolle 
oder Seide) zu Schuhelastiks, Giirteln, Bandern, Schniiren,Litzen u. a. ver­
arbeitet. 

B. Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der 
tierisehen Rohstoffe. 

Auch fiir das Verspinnen der tierischen Faserstoffe sind in erster Richtung 
jene Eigenschaften ma13gebend, welche die Spinnfahigkeit bedingen und in zwei­
ter Richtung das Aussehen und die Beschaffenheit der zu erzeugenden Gespinste 
und des zu wahlenden Spinnverfahrens. Die genaue Kenntnis der Eigenschaften 
der tierischen Faserstoffe ist also eine unumgangliche Notwendigkeit fiir das 
Behandeln der verschiedenen Spinnverfahren. 

Die tierischen Faserstoffe. 
Vom wirtschaftlichen Standpunkte betrachtet, halten die tierischen Faser­

stoffe gleichen Rang mit den pflanzlichen, nur sind sie wegen ihren iiberlegenen 
Eigenschaften viel wertvoller. 

Es gehoren ihnen an die tierischen Wollen und Haare und die Seiden. 

Die tierischen W ollell und Haare. 
Die meisten Saugetiere tragen eine Haardecke, die aus zweierlei, durch ihre 

Eigenschaften gekennzeichnete Haarsorten bestehen: aus den langen, groben und 
den zwischen diesen befindlichen kiirzeren, feineren und weicheren Unter-, Grund­
oder Flaumhaaren. 

Das Haar erscheint als stabchen- oder rohrellformiges Gebilde, das aus dreier­
lei Zellen besteht: den plattchen- oder schuppenformigen Au13en- oder Oberhaut­
zellen, den langgestreckten, spindelformigen Innen-, Faser- oder Rindenzellen 
und den vieleckigen mit Luft gefiillten Markzellen (Markstrang, Markinseln). 

Der Baustoff der Haare ist Hornstoff (Keratin), der seiner chemischen Be­
scha£fenheit nach aus 50 Teilen Kohlenstoff, 7 Teilen Wasserstoff, 22 Teilen Sauer­
stoff, 17,5 Teilen Stickstoff und 3,5 Teilen Schwefel besteht. 

Der Gestalt nach sind die Haare schlicht, wellig oder gekrauselt. 
Der Glanz erscheint in den Abstufungen von glanzlos bis seidenartig. 
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Die Festigkeit der Haare ist geringer alB die der Baumwolle und Bast· 
fasern und betragt etwa 11 kg fiir lmm2 dagegen ist die Dehnbarkeit viel groBer 
und geht iiber 30 vH hinaus. 

Die tierischen Haare und Wollen nehmen stark Feuchtigkeit auf. 
Alkalische Laugen, namentlich im kochenden Zustande, greifen die Haare 

bis zur Losung an, wahrend sie gegen Sauren nur wenig empfindlich sind. Auf 
diesem Verhalten beruhen das Waschen und Karbonisieren. 

Die Haare und Wollen werden durch die Schur gewonnen. 
Merklich feine, wellige und gekrauselte Haare heiBen Wollen. 
Zu den Haaren und Wollen gehoren: 

die Schafwollen, 
die Ziegenwollen, 
die Kamelwollen, 
die Schafkamelwollen, 
die Kuh- und Kalberhaare, 
die Hasen-, Kaninchen- und Biberhaare, 
die Pudelhaare und 
die RoBhaare. 

a) Die Schafwolleu. 
I. Allgemeines. 

Die Schafwollen wechseln in ihren Eigenschaften nicht nur mit der Schaf­
rasse, sondern auch mit den klimatischen Verhaltnissen, der Nahrung und der 
Wartung. Die Wolle stammt von dem Hausschafe, das iiber den groBten Teil 
der Erde verbreitet ist und die groBte Menge aller tierischen Faserstoffe liefert. 
Mittleres Klima und trockene Weiden sind ihm zutraglich, nasse Witterung und 
feuchte Nahrung schadlich. Bei giinstigen Lebensbedingungen fallt die Wolle 
besser und feiner aus. Durch Kreuzung verschiedener Schafrassen kann die 
Wolle veredelt werden. 

AIle Schafrassen kann man in 2 Hauptgattungen scheiden, und 
zwar in: 

die Hohen- oder Landschafe und die Niederungsschafe. 
Zu der Hauptgattung der Hohen- oder Landschafe gehoren: 
das deutsche Landschaf, 
das spanische oder Merinoschaf und 
die veredelten Schafe. 

Die Wollen dieser Schafrassen sind grob bis sehr fein, mehr oder weniger 
gekrauselt, im Mittel 60 bis 150 mm, selten bis 250 mm lang. 

Das deutsche Landschaf lebt in Mitteleuropa fast im halbwilden Zu. 
stande und befindet sich den groBten Teil des Jahres im Freien. Wegen der 
kraftigen Korperbeschaffenheit wurde der Veredelung dieses Schafes in England 
viel Aufmerksamkeit gewidmet. 

Die Wolle des Landschafes besteht aus Grannen- und Grundhaaren, ist 
flachbogig bis wellig, grob, trocken und sprode. 

Das Merinoschaf stammt aus dem heutigen Marokko, wurde von den Mau· 
ren nach Spanien gebracht und von hier am Ende des 18. Jahrhunderts nach 
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fast allen europaischen Lii.ndem ausgefiihrt. 1m Jahre 1788 wurden die ersten 
Merinoschafe in Sydney gelandet. 

Die Merinowolle besteht nur aus Flaumhaaren, ist fein, regeImaBig und stark 
gekrauselt, sanft, fest, elastisch und fettig. 

Durch Kreuzung von MerinobOcken mit Landschafen entstand in Sachsen 
das Elektoralschaf mit der feinsten Wolle, von groBer Sanftheit und Geschmei­
digkeit. Die Wolle steht zwar nicht allzu dicht, aber der fettige WollschweiB 
laBt sich leicht auswaschen. 

In Osterreich wurde durch Kreuzung das N egrettischaf gezogen, dessen 
Wolle weniger fein, sanft und geschmeidig ala die Elektoralwolle ist, einen schwer 
loslichen FettschweiB enthalt, aber die Wolle steht sehr dicht und der Wollertrag 
ist groB. 

Durch Kreuzzucht entstanden in Frankreich das Rambouilletschaf und in 
England das Southdownschaf. 

Die veredelten Schafe, zu welchen die vorgenannten durch Kreuzung 
gezogenen Schafe gehoren, wie auch alle ubrigen durch Kreuzung mit Merino­
schafen entstandenen Rassen in Ungarn, Galizien, RuBland, Siidamerika, Kap­
land und Australien liefem grobere bis hochfeine Wollen, die alle mehr oder 
weniger stark durch Schmutz, SchweiB und W ollfett verunreinigt sind. 

Durch fortgesetzte Paarung kann die Veredelung der Wolle so weit gebracht 
werden, daB in der sechsten bis achten Nachkommenschaft ein Unterschied 
zwischen der veredelten undder Originalmerinowolle nicht mehr feststell­
bar ist. 

Die veredelten Schafe liefem die groBte Menge an Wolle fiir den Handel, 
denn nicht nur die europaischen Merinowollen, so die deutschen (Schlesien, 
Sachsen), die franzosischen (Rambouillet), die ungarischen, galizischen und rij.S­
sischen Merinowollen gehoren hierher, sondem auch die iiberseeischen Merino­
wollen, wie Kap-, Austral-, La Plata- und Brasilwollen. 

Durch die natiirlichen Eigenschaften bedungen, so durch die nicht allzu groBe 
Lange, durch die mehr oder weniger starke Krauselung, Weichheit und Feinheit 
eignen sich die Wollen der Hohenschafe fiir die Erzeugung von Streich- und wei­
chen Kammgamen. 

Zur Hauptgattung der Niederungsschafe gehoren: 
das langwollige englische Schaf, 
das Marschschaf, 
das Heidschaf und 
das Zackelschaf. 
Die Wollen dieser Schafrassen sind grob bis mittelfein, schlicht oder gewellt, 

160 bis 400 und selbst 500 mm lang. 
Das langwollige englische Schaf ist in mehreren Rassen ala Leicester-, 

Lincoln-, Teeswater- und Romneyrasse vertreten. Durch Kreuzung der eng­
lischen mit Merinoschafen entstanden die Leicester- und Lincolnschafe mit lan­
gen, ziemllch feinen und stark glanzenden Wollen, die nach dem schottischen 
Gebirgszuge benannt, auch Cheviotwollen heiBen. 

Das schottische Schaf liefert lange, aber grobe Wolle. 
Das Marschschaf in den Marschen an der unteren Elbe, Weser und dem 

Rhein gibt lange, grobe Wollen. 
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Das Heidschaf oder die Heidschnucke in der Liineburger Heide und 
Ostfriesland hat kiirzere, meist braune bis schwarze Wollen. Sie kommt unter 
dem Namen "Bremer Wolle" in den Handel. 

Das Zackelschaf in Ungarn, in der Walachei und Siidru13land hat lange, 
grobe und harte Wollen mit ziemlichem Glanz. 

Die langen Wollen der Niederungsschafe eignen sich in den groberen Sorten 
fiir die Erzeugung von Kotzen-, Decken- und Kniipfteppichgarnen, feinere Sorten 
fiir Cheviot- und hartgedrehte Kammgarne. 

II. Die Handelssorten der Wolle und ihre Herkunft. 

Die hauptsachlichsten europaischen Sorten kommen aus Deutsch­
land, Tschechoslowakei, Galizien, Ungarn, Rul3land, DaneIhark, Holland, Bel­
gien, Frankreich, Portugal, Spanien und England. 

In Deutschland liefert Schlesien die hochfeinsten Elektoralwollen, wah­
rend die Sorten aus Sachsen, Westfalen, Pommern, Mecklenburg minder fein 
sind. Grobe Sorten sind die Weser- und Bremerwollen. 

Ungarn liefert weiche Merinosorten fiir weiches Schu13kammgarn geeignet 
und grobe und feine Zackelwollen, die als Zygayawollen im Handel bekannt sind. 

In der Tschechoslowakei, und zwar in Bohmen, Mahren und Schlesien 
wird das Negrettischaf gezogen, dessen Wolle etwas harter als die ungarische 
Merinowolle ist. Aus der Slowakei kommen teils Merino-, teils grobere bis mittel­
feine Landwollen. 

Die galizische Merinowolle ist geringer als die ungarische. 
Ru13land hat fiir die Lieferung feinerer Wollen ein wenig giinstiges Klima. 

1m Innern finden sich reine und gekreuzte Merinos. In den Landerstrichen am 
Don werden grobe, glanzreiche und lange Wollen gewonnen, die unterdem Namen 
"Donskoiwollen" gehandelt werden. 

Frankreich hat eine ausgebreitete Schafzucht, liefert aber verhaltnisma.Big 
wenig hochfeine W ollsorten. Die franzosischen Landwollen sind lang, grob, 
schlicht und nur brauchbar zu groben Garnen fiir Grobtuche, Decken, Kotzen, 
Teppiche u. a. Die mittelfeinen Landwollen aus der Picardie und Medoc eignen 
sich nur zu gewohnlichen Tiichern und groberen Flanells. Die hochfeinen Merino­
wollen stammen von reinen Merinos und Rambouillets. 

In Portugal fehlt das Merinoschaf wegen des Mangels an Hochebenen fast 
vollstandig. Die Landwollen sind sehr schweil3- und schmutzhaltig, grob, lang 
und nervig. 

Spanien liefert hochwertige, feine und feste Merinosorten. 
Die englischen Schafrassen und ihre Kreuzzuchten liefern sehr schone, 

grobere bis feine und glanzende W ollsorten. Das schottische Schaf tragt lange, 
grobe Wolle. Die Leicester- und Lincolnrasse geben die langen, feinen und stark 
glanzenden Cheviotwollen. 

Die Balkanlander liefern lange, grobe, ziemlich schwei13haltige, mehr oder 
weniger glanzreiche Wollen der Zigayarasse. 

Die iiberseeischen Wollen liefern Amerika, Afrika, Australien 
und N euseeland. 

In Amerika erzeugen die gro13ten Wollmengen Brasilien und vornehmlich 
die La-Plata-Staaten. Sehr bekanntc Sorten sind Buenos-Aires und Monte-
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video. Zur Verbesserung der Wollsorten wurden bereits im Jahre 1836 Negretti­
schafe in die argentinische Republik eingefiihrt, der dann die Rambouillet­
rassen folgten und so entstand durch Kreuzung das Rambouillet-argentinische 
Schaf. Sehr gute W ollsorten liefern die Kreuzungen des argentinischen Ram­
bouilletschafes mit Australschafen. 

Die La-Plata-Wollen (aus Argentinien und Uruguay) sind sehr schweiBig 
und durch Kletten und Disteln stark verunreinigt. 

Die Buenos-,Aires-Wollen sind fein, stark gekrauselt, weich, aber weniger fest. 
Dagegen sind die Montevideowollen fester, aber weniger weich und fiir Kamm­
garne geeignet. 

Wolliefernde Lander in Mrika sind Marokko, Algier, Tunis und Kapland. 
Algerien liefert viel feine Merinowollen nach England. Zumeist sind die 

marokkanischen und tunesischen Wollen lang und fest, aber sie sind stark durch­
setzt mit Kletten und sehr sandig. 

Die Ka pwollen sind kurzstapelig, fein und weich, stark ringelklettig und 
werden fast ausschlieBlich riickenwaschig in Ballen verfrachtet. Sie sind fiir 
Streichgarne sehr geeignet. 

Das Klima in Australien und N euseeland ist fiir die Schafzucht sehr 
giinstig. Die beiden Lander liefern nicht nur groBe Mengen, sondern auch feine 
bis hochfeinste Wollen, von sehr groBer und regelmaBiger Krauselung, groBer 
Weichheit, Elastizitat und Festigkeit. Die Wollen sind sehr schweiB- und fett­
haltig und werden als SchweiBwollen in Ballen zu 200 kg, als riickengewaschene 
in Ballen zu 160 kg verschifft. Versandhafen sind Sydi:l.ey und Port-Philipp, 
Haupthandelsplatz ist London. Die Australwollen mit ihren vorziiglichen Eigen­
schaften werden zu feinen und feinsten Kammgarnen versponnen. 

III. Technische Benennungen der Wollen und W ollabfiille nach ihrer 
Beschaffenheit und Eignung. 

Die gesamte vom Korper eines SchilJes geschorene und zusammenhangende 
Wolimenge heiBt Vlies. 

Die W ollhaare hangen biischelformig zusammen und bilden in dieser Form 
den Stapel. 

Hundshaare sind grobe, lange, schlichte und steife, gar nicht oder schlecht 
farbbare Haare, welche bei Vorhandensein in besseren Wollsorten deren Wert 
ganz bedeutend vermindern. 

Stichel- oder Schielhaare sind kiirzere, schlichte, weiB- und glanzend 
aussehende Haare, die auch nicht anfarben und beim Spinnen Schwierigkeiten 
bereiten. 

Todte Haare sind solche, welche vor der Wollschnur die Haarbalge vedas­
sen haben, rauh, milchweiB triib und wenig fest sind; sie farben schwer oder 
gar nicht an. . 

Abgestorbene Haare entstehen bei langanhaltendem Regen durch Weg­
spiilen des W ollschweiBes, wodurch sie an Elastizitat, Geschmeidigkeit, Festig­
keit und Filzfahigkeit verlieren und beim Spinnen viel Abfall geben. 

Schur- oder Naturalwolle ist die von gesunden Schafen durch das Ab­
scheren erhaltene Wolle. 

Sterblingswolle ist die von eingegangenen Schafen gewonnene Wolle. 
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Gerberwolle ist die von eingegangenen und geschlachteten Schafen in 
WeiBgerbereien gewonnene Wolle. 

Haut- oder Fellwolle ist die von den Fellen der im gesunden Zustande 
geschlachteten Schafe abgeschorene Wolle, welche auch Schlacht- oder Blut­
wolle genannt wird. 

Mit Ein- und Zweischurwolle wird die Wolle bezeichnet, je nachdem die 
Schafe ein- oder zweimal im Jahre geschoren werden. Einschurwollen sind 
liinger als Zweischurwollen. 

Gelbe Wolle ist die vom Bauch und den Keulen stammende, vom Urin 
gelb gefarbte Wolle. 

Futterige Wolle ist die vom Unterhals und Brust geschorene, mit Futter­
resten durchsetzte Wolle. 

Lamm- oder Erstlingswolle ist die durch die erste Schur erhaltene Wolle; 
sie ist an den feinsten Haarspitzen erkennbar. 

Jahrlingswolle folgt auf die Lammwolle, sie wird durch die zweite Schur 
gewonnen. 

SchweiB-, Schmutz- oder Greasywolle ist die schweiBige, fettige 
und unreine Wolle, die durch Schur des ungewaschenen Schafes erhalten wird. 
Der SchweiB- und Schmutzgehalt betragt bis 75 und 80 vH. 

Riickenwaschwolle, auch Fleecewolle genannt, ist die auf dem Korper 
des Schafes gewaschene und hierauf geschorene Wolle. . 

Scouredwolle ist die auf der Wollwaschmaschine vorgewaschene aber noch 
nicht ganz reine Wolle. In Australien, Kapland, den La-Plata-Staaten wird die 
zu verschiffende Wolle zur Verminderung der Frachtkosten derartig vorbehandelt. 

Snow-white-Wolle (schneeweiBe Wolle) ist die auf der Maschine vollkom­
men rein gewa.schene und in den Handel kommende Wolle. 

CroBbredwollen sind lange, stark glanzende Cheviotwollen, die urspriing­
lich nur in England gegenwartig auch in den La~Plata-Staaten, Australien und 
Kapland erzeugt werden. 

Bundawolle ist aus den abgetragenen, mit Schaffellen gefiitterten Pelzen 
durch Abscheren erhaltene Wolle. 

Streich wollen sind kiirzere, mehr oder weniger feine und gekrauselte Wol­
len zur Erzeugung von Streichgarnen. 

Diese Wollen werden entnommen, wenn feine Streichgarne gesponnen werden 
sollen, den Merinowollen ungarischer, galizischer, schlesischer Herkunft, ferner 
4en franzosischen Rambouilletwollen, den Kap- und Buenos-Aireswollen. Letz­
tere Sorten werden aber auch als Kammwollen verwendet. 

FUr die Erzeugung von Decken-, Kotzen- und Koperlauftuchgarnen dienen 
entsprechend grobere Streichwollen. 

Zackelwollen wie Schurzigaya, bulgarische und anatolische Schurwollen, 
Donskoiwollen werden nach dem Strickgarn-Spinnverfahren zu Kniipfgarnen 
zur Herstellung der Kniipfteppiche versponnen. 

Kammwollen sind langere (iiber 50 mm Stapellange), schlichte, wellige 
bis stark gekrauselte Wollen und je nach der Verwendung von verschiedener 
Feinheit. So eignen sich zu hartgedrehten, groberen Kammgarnen ungarische, 
bulgarische Zackelwollen, sowie Islanderwolle (eine lange, steife, glanzreiche 
Wolle mit gutem Grundwuchs, von der Insel Island stammend). 
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Zu Kammgarn-Cheviotgarnen nimmt man die CroBbredwollen. 
Mittel- bis hochfeinste Kammgarne verlangen feine Marken von Kammwollen, 

zu welchen vornehmlich die Australwollen und von diesen in erster Linie die Port­
Philipp-Wollen gehoren, ferner Kap-, Buenos-Aires- und Montevideo-Wollen. 
Bei mittelstapligen, feineren Wollen laBt sich eine Scheidung in Streich- oder 
Kammwollen nicht machen, weil sie sowohl zu Streich- wie auch Kammgarnen 
verspinnbar sind. 

Von den Wollabfallen sind zu erwahnen: 
Kammlinge (Blousse), das sind die beim Kammen ausgeschiedenen kurzen 

Wollfasern, vermengt mit grieBigen, knotchenformigen Wollteilchen und pflanz­
lichen Unreinigkeiten. 

Langere Kammlinge haben die englische Bezeichnung "Backing", gewohn­
liche Kammlinge heiBen "N oils". 

Krempelabfalle sind der Trommelauswurf, der Walzenausputz, Wickel und 
Stutzen. 

IV. Die morphologischen und physikalischen Eigenschaften der Wollen. 

Das mikroskopische Aussehen der Wolle andert sich mit der Schafrasse und 
da wieder, ob es Grund- oder Grannenhaare sind. 

1m allgemeinen erscheint das Wollhaar unter dem Mikroskope als ein dichtes, 
gleichartiges Stabchen von Hornsubstanz mit schuppigen Oberhaut- oder Epi­
dermiszellen, langgestreckten, spindelformigen Innenzellen und vieleckigen mit 
Luft erfiillten Markzellen, die als Markstrang oder als Markinseln deutlich sicht­
bar sind. 

Es mogen einige der vielen Rassenwollsorten mit ihrem mikroskopischen 
Verhalten folgen: 

Die Merinowolle der Merinos und ihrer Abkommlinge bestehen nur aus 
Grund- oder Flaumhaaren. 

Das feine W ollhaar laBt unter dem Mikroskop sehr deutlich die diitenformig 
iibereinander geschichteten Schuppen erkennen (Abb. 759), und zwar im Quer­
schnitt nur 1 bis 2, selten mehr, so daB sie zylindrisch oder halbzylindrisch er­
scheinen. Die Schuppen sind am Vorderrande verdickt, die UmriBlinien schwach 
wellig. 

Die Oberhaut zeigt leichte Langsstreifungen. 
Das Merinohaar ist immer markfrei und ungleich dick. 
Die Wollhaare der englischen Leicester- und Newleicester­

schafe sind nur Grannenhaare. 
Die Haare sind fast gleich dick, die dachziegelformig sich iiberdeckenden 

Schuppen mit zackigen, dickrandigen Umrissen sind deutlich sichtbar (Abb. 760). 
Die Markzellen lagern im Innern in Form von Markinseln und schlieBen sich 

einige Zentimeter von der Basis zu einem Markzylinder. 
Gewohnliche Landwollen sind ein Gemenge von Flaum- und Grannen­

haaren. Erstere sind kiirzer, grobbogig und markfrei, letztere sind sehr lang, 
schlicht und steif, mit einem durchlaufenden, breiten Markzylinder. 

Einige mikroskopische Bilder mogen die Eigentiimlichkeiten verschiedener 
Landwollen zeigen. 

Das Grannenhaar der ungarischen Landwolle kennzeichnet sich durch die 
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schmalschildformigen, an den Schmalseiten geschweiften Schuppen, die 2- bis 3mal 
so lang als breit sind (Abb. 761). 

Das lruiere durchzieht ein mehrreihiger Markzylinder. 
Die Grundhaare derselben W ollsorte haben sehr diinne, kaum sichtbare, 

zylindrische oder halbzylindrische Schuppen, die dachziegelformig gelagert sind. 
Sie sind markfrei, und weil ungekrauselt, von 

der Merinowolle leicht unterscheidbar. 
Ein anderes mikroskopisches Bild zeigt die wal­

Abb. 759. 

lachische Landwolle (Abb. 762). 
Das Grannenhaar hat lange, diinne 

und schmale, am Rande gezahnelte 
Schuppen. 

Abb.760. 

759-762. Wollhaare. 

Abb.761. Abb. 762. 

Der Markzylinder ist sehr schmal und besteht aus einer Reihe fast spindel­
formiger Markzellen. 

Physikalische Eigenschaften. Die Wollen haben sehr verschiedene 
Eigenschaften, die fUr die Beurteilung der technischen Brauchbarkeit und daher 
des Wertes maBgebend sind. 

Diese Eigenschaften sind: 
Die Far be der Wollen ist zumeist weiB. Bei den gewohnlichen Land- und den 

Niederungsschafen sind auch graue, braune und schwarze Wollen vertreten. 
WeiBe Wollen sind in allen hellen und dunklen Farben ausfarbbar und daher am 
wertvollsten. 

Die Lange der Wollhaare ist nicht nur bei den verschiedenen Schafrassen, 
sondern auch auf den verschiedenen Korperteilen nicht gleich. Sie ist eine wert­
volle Eigenschaft fiir die Spinnfahigkeit. Sehr kurze W oIlen sind schwieriger 
spinnbar als lange. 

Die Krauselung ist eine scharf hervortretende Eigenschaft der Merino­
wolle, ist weniger ausgepragt bei den Landwollen und fehIt den groberen und 
ganz groben Wollen. Mit der Anzahl der Krauselungen auf eine bestimmte Ein­
heitslange (25 mm) nimmt die Feinheit der Wolle zu. 

Die Feinheit ist durch den Durchmesser des Haares bestimmt. Derselbe 
schwankt zwischen 10,u bis 80,u (1,u = 0,001 mm). Die Feinheit der Wollen 
verschiedener Rassen als auch an den verschiedenen Korperteilen eines Schafes 
ist ungleich. 
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Das Messen der Haardicke geschieht mit einem Mikroskope, dessen Okular 
mit einer Skala versehen ist und in dieser Ausfiihrung Eriometer genannt wird. 
Bekannt ist das Eriometer von Dollond. 

Die Zahl der Krauselungen wird mit dem Woll-Krauselungsmesser (Woll­
Klassifikator) bestimmt (Abb. 763). Es ist dies eine auf einem gegabelten Griffe 
drehbare, sechsseitige Messingplatte, mit 25 mm Seitenlange. Die 6 Platten­
kanten sind verschieden fein gezahnt und die Feinheitsbezeichnungen eingraviert. 
Die Zahl der Auszahnungen ist iibereinstimmend mit der Krauselungszahl. 

Die Feinheitsbezeichnungen sind: 

SE = Superelekta . mit 32 Auszahnungen, 16,50 bis 17,75 Il, 
E = Elekta . " 28 " 17,75 " 19,00 fl, 
P = Prima . 24 20,30 " 23,00 fl, 
S = Sekunda " 20 " 25,40 " 28,00 Il, 
T = Tertia . 16 " 28,00 " 33,00 Il, 
Q = Quarta . 12 " 33,00 " 40,60 ft. 

Handelsii bliche Feinhei ts bezeichn u ngen, vornehmlich bei Kamm­
wollen sind: 

A A A = 3 A = Elektawolle, 
A A = 2 A = feine Merinowolle, 

A = Merinowolle, 
B = veredelte Landwolle, 
G = feine Landwolle, 
D = mittlere Landwolle, 
E = ordinare Landwolle. 

Die Festigkeit (Starke, Nerv) ist fiir ein Wollhaar 3 bis 40 g. Die Festig­

Abb. 763. W ollkrause­
iungsmesser. 

keit fiir 1 mm 2 betragt ungefahr 10 bis 12 kg. Schwach­
nervige Wolle nennt man kraftlos oder miirbe. 

Die Dehn bar kei t (Strcckung vor dem ReiBen) be· 
tragt ungefahr 30 bis 45 v H. der urspriinglichen Lange. 

Die Elastizitat auBert sich darin, daB eine mit 
der Hand zusammengedriickte Wolle nach · Aufhoren 
des Druckes den urspriinglichen Raum wieder einnimmt. 

Die Sanfthei t, Geschmeidigkeit oder Biegsamkeit 
sind schatzenswerte Eigenschaften der Wolle, die wie 
die Lange, Festigkeit, Dehnbarkeit und Feinheit auf die 
Spinnfahigkeit hervorragenden EinfluB ii ben. 

Der Glanz ist bei den verschiedenen Wollsorten in 
den Abstufungen von Silber- oder Edelglanz bis Seiden­
und Glasglanz. Glanzlose Wolle bezeichnet man als 
triibe Wolle. 

Hervortretenden Glanz zeigen die Cheviotwollen, schwachen Glanz haben 
die Merinowollen. 

Die Treue (Gleichformigkeit) kennzeichnet sich durch gleiche Dicke des 
Wollhaares in allen Querschnitten und durch gleichmaBigen Krauselungsverlauf. 

Die Filzbarkeit (Krumpffahigkeit) ist die Verschlingungs- und Fest­
haltefahigkeit der Wolle bei Ausiibung von Druckwirkungen bei Anwesenheit 
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von Warme und alkalischer oder saurer Fliissigkeiten. Eine wichtige Eigenschaft 
fUr das Walken der Wollengewebe. 

Die Formbarkeit besteht darin, daB die Wolle bei 100 0 C in eine Form ge­
preBt und unter Druck abgekiihlt, die angenommene Form ziemlich andauernd 
beibehalt. Wichtig ist diese Eigenschaft fiir das Pressen der W ollengewebe in 
der Appretur. 

Die Feuchtigkeitsaufnahme der Wolle ist groB, da sie 30 bis 40 vH 
Feuchtigkeit aufnehmen kann, ohne daB das merklich fiihlbar wird. Der im 
Handel zulassige Feuchtigkeitsgehalt ist fiir Wollen und fiir Strichgarne 17, 
fiir Kammgarne 181/, vH. 

Die Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes geschieht durch Konditionieren. 

V. Die Gewinnnngsarbeiten der Wolle nnd deren Vorbereitnng fur den Handel. 

Diese Arbeiten umfassen: 

die WoUwasche, 
die Schafschur und 
das Sortieren der W oUe. 

A. Die Wollwasche. 

Die Wolle am Korper des Schafes ist durch Schwei6, Wolliett, Drin und 
Schmutz, sowie durch pflanzliche Teile (Kletten, Strohteilchen, Futterreste) 
mehr oder weniger stark verunreinigt. Alle die Dnreinigkeiten sind in gro6erer 
Menge in feinen gekrauselten Wollen, in geringerer Menge in groberen, schlichten 
W ollsorten vorhanden. 

SolI die Wolle nicht als Schwei6wolle, sondern im vorgewaschenen Zustande 
in den Handel gebracht werden, so werden die Schafe einige Tage vor der Schur, 
womoglichst bei warmem Wetter, in Fliisse und Teiche getrieben, einige Zeit im 
Wasser belassen und herumgetrieben, zur Erweichung des Schmutzes. Hierauf 
wird mit den Handen durch Reiben des Pelzes ein ziemlicher Teil des Schmutzes 
(Staub, Kot und etwas Schwei6) entfernt. Diese Behandlung des Schafes vor der 
Schur hei6t die Pelz-, Riicken- oder Gutswasche; wird sie in Fliissen vorgenommen 
auch Flu6wasche. 

In Australien und Kapland haben gr06e Schafziichtereien zur AusfUhrung 
der Riickenwasche groBe, gemauerte, heizbare Behalter, in welchen das Wasser 
bis auf 30 0 C angewarmt wird; nicht selten setzt man etwas Soda zu. In diesen 
Behaltern werden die Schafe eine Weile herumbewegt, dann der Pelz mit den 
Handen gerieben. Hierauf treibt man die Schafe einzeln iiber eine Briicke und 
spritzt sie dabei mit Spritzrohren ab (Schwemm- und Spritzwasche). 

B. Die Schafschur. 

Vor der Schur gewaschene Schafe sind zum Trocknen des Pelzes auf sonnige 
Wiesen oder in frisch mit Stroh gestreuten Stallen 3 bis 4 Tage zu halten. Manche 
Schafziichter treiben die Schafe nach der Riickenwasche auf sandige Platze, 
damit die Wolle Flugsand aufnimmt und schwerer wiegt. 

Das Scheren in einfacher Weise mit der Handschere (Abb. 764) gibt nur eine 
geringe Leistung, weil ein Arbeiter taglich nur 15 bis 20 Schafe scheren kann. 

Bergmann, Splnnerei. 43 
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In den La-Plata-Staaten, Kapland und Australien bedient man sich der ameri­
kanischen Schafschere, welche den Friseurscheren ahnlich ist. Sie wird entweder 
mit der Hand oder mechanisch betatigt und in letzterem FaIle vom Arbeiter 
mit der Hand gefiihrt. Beim Scheren ist das Schaf an den FiiBen gebunden und 
im SchoB des Arbeiters liegend, beim Maschinenscheren auf einen Tisch liegeIid 
und mit den gebundenen FiiBen an einer Eisenstange befestigt. 

Abb. 764. Schafschere. 

Das Scheren ist mit Vorsicht auszufiihren, um 
das Tier nicht zu verwunden, weil an den vernarbten' 
Stellen der Wollnachwuchs unterbleibt. 

Wegen der leichteren Sortierung solI das abge­
schorene Vlies zusammenhangend bleiben bis auf die 
"Stiicke", das sind die kiirzeren und minderwer­
tigeren Wollhaare von den FiiBen, Backen, Stirne und 

Schwanz. Diese werden entweder gesondert verpackt oder in das gerollte Vlies 
eingelegt. 

Zumeist findet die Schur im Jahre nur einmal statt und gibt die Einschur­
wolle. Die Zeit hierfiir ist von Ende Mai bis Mitte Juni. Der Ertrag an Einschur­
wolle bei der Elektoralrasse betragt durchschnittlich beim Mutterschafe 0,8 
bis 1,5 kg, beim Widder 1,5 bis 2,2 kg; beim Marschschafe 2 bis 6 kg. 

Bei zweimaliger Schur im Jahre erfolgt die erste Schur von Ende April bis 
Mitte Mai, die zweite im September. Die erste Schur mit 8monatlichem Wachs­
tum gibt die langere Winterwolle, die zweite mit 4monatlichem Wachstum die 
kiirzere Sommerwolle. Bei zweimaliger Schur ist der Wollertrag etwas groBer, 
weil nach der Schur die Wolle am starksten wachst. 

c. Das Sortieren der Wolle. 

Das Sortieren der Wolle wird von den Schafziichtereien nach Herden, vom 
Wollhandler und in Spinnereien nach der Feinheit, Farbe, Festigkeit, Weichheit 
u. a. vorgenommen. 

Fiir das Sortieren wird das Vlies auf dem Sortiertisch ausgebreitet und in 
folgende Sorten nach den Feinheitsgraden geschieden: 

die feinste Wolle haben die Schulterblatter, dann folgen 
die Wolle von den Flanken, 
die Wolle von den Halsseiten, 
die Wolle von den Keulen oder Hosen. 

Mindere Sorten sind die Wolle vom: 
Nacken, 
Kreuz, 
Kehle, 
Brust, 
Oberhals, 
Oberschenkel, 
Schwanzwurzel, 
WolfsbiB, 
UnterfuB, 
Vorder- und Hinterkopf. 
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b) Die Ziegenwollen (Ziegenhaare). 
Zu diesen gehoren: 
die Wollen der einheimischen Ziegen, 
die Angorawolle oder Mohair, 
die Kaschmirwolle und 
die Tibetwolle. 
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Die einheimische Ziegenwolle besteht fast nur aus Grannenhaaren, 
die als Raufwolle in WeiBgerbereien gewonnen, noch die kolbigen Haarzwiebeln 
aufweist. Die in den Wintermonaten 
wachsenden Grundhaare fallen im 
Friihjahre groBtenteils aus. 

Das mikroskopische Bild lii.Bt 
querbreite, an den Randern kaum 
verdickte Schuppen erkennen, mit 
welligen Umrissen. In der Faser­
schicht sind Faserspalten. 

Das an der Faserwurzel schmal 
beginnende Mark nimmt rasch an 
Dicke zu. Die Markzellen sind dick­
wandig, schmal und querbreit (Abb. 
765). Die Stapellange ist 100 mm und 
daruber. Das Haar ist grob, schlicht 
bis flachbogig, glanzreicher und glat­
ter, aber weniger geschmeidig als 
Schafwolle. 

Die Farbe der Ziegenhaare ist 
weiB, braun und schwarz. 

Die Ziegenwolle wird allein zu 
hartem Kammgarn (Weft) und ge­
mischt mit groberen Schafwollen zu 
Teppich-, groben Loden-, Kotzen­
und Pferdedeckengarnen versponnen. 
Zickelwollen finden Verwendung in 
der Hutherstellung. 

rlcrvmhaar 

6rannenhaar 

Abb.765. 

Abb.766. 

Abb. 767. 
Abb.765-767. Ziegenwollen. 

Die Angorawolle oder Mohairwolle liefert die Angora- oder Kamel­
ziege, deren Heimat Kleinasien ist. Seit mehreren Jahren wird sie auch in Frank­
reich, Spanien und Sudafrika gezogen. 

Die Mohairwolle besteht aus Grannenhaaren. Die Schuppen setzen sich 
dachziegelartig aneinander, sind dunn, querbreit, zylindrisch bis halbzylindrisch, 
mit geschweift gezahnelten Kanten (Abb. 766). 

Das Mohairhaar ist immer markfrei und zeigt Faserstreifen mit groBen Faser­
spalten. 

Die Lange des Haares ist 100 bis 300 mm, der Glanz ist stark hervortretend, 
die Farbe weiB, gelblich, braun bis schwarz, die Form wellig und die Oberfliiche 
glatt. 

Mohairgarn findet mannigfache Verwendung, feinere Mohairgarne als Effekt­
schuB in Kleiderstoffen, als ZierschuB in Mobelstoffen, als Kettengarn fill Mohair-

43* 



676 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. 

pliische (Velour d'Utrecht), zur Herstellung der Listergewebe, zur Erzeugung 
von Schlingenzwirnen (Loops). Grobere Mohairgarne werden zur Herstellung 
der unter den Namen "Ancien" bekannten Kniipfteppiche verwendet. Viel be­
gehrt ist braune Mohairwolle in der Puppenkopfindustrie; die dabei entstehenden 
Abfalle sind ein wertvoller Zumischstoff fUr die Erzeugung glanzreicher Kniipf­
game. 

Haupthandelsplatz fUr Mohair ist Bradford in England. 
Die Kaschmirwolle liefert in den Himalayagegenden (Thibet, Bucharei) 

heimische, klein und zierlich gebaute Kaschmirziege, die seit einigen Jahrzehnten 
auch in Frankreich gezogen wird. 

Die Kaschmirwolle besteht aus Flaumhaaren, die bis zu 20 v H mit dunklen 
Stichelhaaren durchsetzt sein kann, was den Wert herabmindert. 

Die Schuppen sind an der Haarspitze wegen ihrer Feinheit kaum bemerkbar, 
in der Mitte des Haarstieles sind sie deutlich sichtbar, zylindrisch und hoch, 
mit verdicktem zahnartigen Schuppenrand (Abb.767). Grobe Faserstreifen 
und Faserspalten sind erkennbar. 

Die Kaschmirfaser ist markfrei, weich, von weiBer oder graulicher Farbe, 
seidenartigem Glanz und schwach gekrauselt. 

Sie wird zu orientalischen Schals, zu feinen Damenstoffen und Hiiten ver­
arbeitet und ist ein unentbehrlicher Zumischstoff bei der Herstellung der unter 
dem Namen "Montagnac" bekannten Winterrockstoffe. 

Die Thibetwolle ist der Kaschmirwolle ahnlich, ist aber etwas grober, 
von geringerer Weichheit und matterem Glanze. 

Die Thibetziege ist groBer als die Kaschmirziege, auch der W ollertrag ist 
besser. 

c) Die Kamelwollen. 
Die Wolle deseinhockerigen Kamels (Dromedar) als auch die des zweihockeri­

gen Trampeltieres kommt als Kamelwolle in den Handel. 
Sie besteht teils aus den weichen, bis 100 mm langen Grundhaaren von sand­

gelber bis rotlichbrauner Farbe, teils aus den groberen, dunkelbraunen bis schwar­
zen, markhaltigen Grannenhaaren. 

Die Grundhaare werden zur Erzeugung von Herren- und Damenkleiderstoffen, 
Wirkwaren wie Socken, Sweater, zu Havelokstoffen und Decken verwendet, die 
Grannenhaare geben feste Garne, die zu Kamelhaarriemen verarbeitet werden. 

Hierher gehoren: 

die Lamawolle, 
die Alpakawolle, 

d) Die Schafkamelwollen. 

die Guanakowolle und 
die Vikunnawolle. 

Diese Wollen sind nach den Tieren bezeichnet, die nach ihrer Schadel- und 
Korpergestalt teils den Schafen, teils den Kamelen ahneln, aber kleiner als letz 
tere sind. Sie leben in Siidamerika als Haustiere und wild. 

Die Lamawolle von dem als Haustier gezogenen Lama (von der GroBe 
des Hirsches und als Lasttier verwendet) ist lang, grob, von dunkelbrauner Farbe 
und zur Verfertigung von groben Geweben und Stricken verwertbar. 
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Die Alpakawolle von dem Alpaka, auch Pakotier, das als Haustier ge­
ziichtet wird, hat eine ziemlich feine, bis 200 mm lange Wolle, von rotbrauner bis 
schwarzbrauner Farbung, welche in ahnlicher Weise wie Kamelhaar verarbeitet 
wird. 

Die Guanakowolle stammt von dem in Siidamerika wildlebenden Gua­
nako. Das nicht allzu grobe, lange Haar von dunkelbrauner Farbe kam friiher 
unter dem Namen "Bastard-Vigogne" in Europa in den Handel. 

Die Vicunnawolle von dem kleinsten, in den Bergen Siidamerikas lebenden 
Schafkamel Vicunna ist sehr fein, mit seidenartigen Griff, groBer Weichheit, 
hohen metallischem Glanze, rotbrauner Farbe und guter Filzfahigkeit. 

Durch die Jagd wurde das Yicunna fast vernichtet, so daB nur wenig Vicunna­
oder Vigognewolle auf den Markt gebracht wird. 

Aus der Vicunnawolle werden sehr weiche SchuBgarne gesponnen fiir Um­
hangtiicher. Man erzeugt aus Vicunnagarnen zumeist Trikotwaren· (Hand­
schuhe, Striimpfe, Unterleibchen), aus groberen Garnsorten auch Teppiche. 

Gegenwartig stellt man den Vicunnagarnen ahnliche Nachahmungen her, 
die als Vigognegarne gehandelt werden und aus einem Gemisch von W oUe und 
Baumwolle gesponnen sind. 

e) Die Kuh- und KiUberhaal'e. 
Sie werden ahnlich wie die Gerberwolle in den Gerbereien durch Kalken und 

Raufen gewonnen und zeigen daher meist die Haarzwiebel. 
Das Kuhhaar besteht nur aus Grannenhaaren. Die Epidermisschuppen 

sind diinn, querbreit, vorn gezahnelt und dachziegelartig gelagert (Abb.768). 
Der Markzylinder ist breit und besteht /(ullllool' 

aus schmalen iibereinander geschichteten 
Elementen mit zwischenliegenden, auffallend 
hervortretenden Querspalten. Faserstreifen 
und Faserspalten sind deutlich sichtbar. 

Die Kalberhaare (Abb. 769) gleichen 
im Aufbau dem Kuhhaar, sind gestreift und 
die Markzellen erscheinen in Markinseln. 

Die Kuh- und Kalberhaare sind grob und 
steif, aber filzfahig und sind von verschie­
dener Farbe (weiB, rotbraun, schwarz). 

Sie werden zu groben Garnen versponnen 
(grobe Wollen mit Kuh- und Kalberhaaren 

\ 
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Abb. 768. 

Ktilberllool' 

I,: "L:t" -
Abb. 769. 
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vermischt) und aus diesen Kotzen, PIerde- und Satteldecken, Laufteppiche, 
Filze zum Umhiillen von Dampf-, Gas- und Wasserleitungsrohren verfertigt. 

f) Die Hasen-, Kaninchen- und Biberhaal'e. 
Diese Haare werden fast ausschlieBlich zur Erzeugung von Haarhutfilzen 

verwendet; selten nur spinnt man sie vermischt mit Baumwolle oder Schaf­
wolle. 

Die weiBen, weichen Haare des Angorakaninchens oder Seidenhasens dienen 
sowohl in der Hutherstellung als auch mit Wolle gemischt versponnen, zur An­
fertigung von Umhangtuchern, Handschuhen und Striimpfen. 
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Biber-, Fischotter- und Bisamhaare finden Verwendung ffir feine Filze oder 
zum Decken (Plattieren) geringerer FUze. 

g) Die Pudelhaare. 
Die Haare der Pudelhunde und Seidenspitze sind wegen der geringen Menge 

ffu. die Textilindustrie bedeutungslos. Mit Schafwolle vermengt lassen sie sich 
zu Gamen bis etwa N m = 8 verspinnen. Sie werden zu FuBdecken und Kotzen 
verwebt. 

h) Die Kunstwolle (Lumpenwolle). 
Die Bezeichnung "Kunstwolle" laBt die Erzeugung von Wolle auf kiinst­

lichem Wege vermuten, wie dies bei der Kunstseide der Fall ist. Kunstwollen 
sind jedoch durch Zerfasem von Alt- und Neutuchlumpen, von Spinnerei-, 
Weberei- und Wirkereiabfallen wiedergewonnene Wolle, die von der franzosischen 
Textilindustrie die zutreffende Bezeichnung "laine de renaissance" erhalten haben. 

Vor etwa 70 Jahren wurde in England die Herstellung von Kunstwolle auf­
genommen; vorher waren die oben erwahnten Ausgangsstoffe, da sie auch nicht 
zur Papierherstellung verwendet werden konnten, wertlos und bildeten lastige 
Abfalle. Seit Einfiihrung des Karbonisierens durch Gustav Korber (1851) 
hat die Kunstwollindustrie einen ganz ungeahnten Aufschwung genommen. 
Jeder Webwarenfabrikant, welcher billige und dabei doch geschmackvolle Ge­
webe herstellen wollte, muBte neben den bereits friiher zur Verbilligung der 
Wollmischungen herangezogenen Rauhhaare, Stuhl- und Scherhaare, Ausputz 
usw. zur Kunstwolle als wertvoller Zumischstoff greifen. 

Die Kunstwolle teilt man nach dem Grade ihres Gebrauchswertes allgemein 
in drei Klassen ein, und zwar mit zunehmender Giite in 

Mungo, 
Extrakt = Alpaka und 
Shoddy. 
Mungo entsteht durch Zerfasern aller gewalkten Abfalle. Selbst bei scho­

nendster Verarbeitung ist Mungo nur in geringen Faserlangen von 5 bis 20 mm 
erhiiltlich, kann allein nicht versponnen werden und bildet daher die gering­
wertigste Kunstwolle. Nach der Bezeichnung der Abfalle wird auch Mungo be­
zeichnet als hechtgrau, feldgriin, licht- und dunkelblau, wei.B und schwarz usw. 

Extrakt oder Alpaka werden aus halbwollenen Lumpen (eine Fadengruppe 
aus Wolle, die andere aus Pflanzenfasern) durch Zerstorung der Pflanzenfasern 
durch Karbonisieren mit verdiinnter Schwefelsaure, Salzsaure, Chloraluminium 
oder Chlormagnesium und nachfolgendes scharfes Trocknen und Bearbeiten im 
Lumpenwolf gewonnen. Je nachdem nun diese Halbwollumpen gewalkt oder 
ungewalkt waren, setzen sie dem Zerfasern einen gro.Beren oder geringeren 
Widerstand entgegen und liefern Kunstwolle von kfirzerer oder gro.Berer Lange. 
Die Spinnfahigkeit nimmt aber mit der Lange der Fasern bei sonst gleicher 
Beschaffenheit zu und es liefem ungewalkte Halbwollumpen eine bessere 
Kunstwolle als gewalkte. Immerhin erleiden die Fasern durch das Karbonisieren 
einige Schadigung durch Einbu.Be an Festigkeit und Elastizitat; sie werden spro­
der und lassen sich noch schlechter walken. Reine Alpakagame verwendet man 
daher zu solchen Stoffen, die nur wenig Walke brauchen oder als Unterschu.B. 
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Shoddy wird gewonnen durch Zerfasern von ungewalkten Alt- und Neutuch­
lumpen, Reste gestrickter, gewirkter und gehakelter Erzeugnisse, alte Striimpfe, 
Gestricke, Trikotagen, Schals, Unterjacken, Sweaters, ungefilzte Decken; Tep­
piche, Umhange- und Kopftiicher, ungewalkte Flanells, Tibets, nicht gefilzte 
Streichgarnstoffe u. a. m. Tibetkunstwolle liefern feine ungewalkte Kammgarn­
stoffe und gehort diese zu den hochstwertigen Kunstwollen. 

Diese mehr oder weniger losen ungewalkten Gewebe lassen sich auf den Lum­
penwolfen verhaltnismaBig am besten zerfasern und· geben eine wertvolle iiber 
20 mm lange Kunstwolle, die durch das ReiBen nur wenig gelitten hat und allein 
versponnen werden kann. 

Allgemeine Bemerkungen iiber Kunstwollen. 
Kunstwollen sind immer minderwertiger als Naturwollen, wei! sie groBere 

mechanische Abniitzung beim ReiBen, sowie eine Verminderung der Lange, 
Festigkeit, Elastizitat und Geschmeidigkeit erlitten haben. 

Unter dem Mikroskop sind sie teils an den ausgeborsteten pinselartigen 
Enden (AbreiBstellen) zu erkennen, sowie an abgespaltenen Oberhautzellen, 
an Bruch und Knickungsstellen, wahrend die verschiedene Farbe nicht immer 
sichere Anhaltspunkte ffir die Bestimmung der Kunstwolle bietet. Gewebe aus 
Mischgarnen zeigen gleichfalls verschiedenfarbige Fasern. 

Auch die Walkfahigkeit ist geringer als jene der Naturwollen, und zwar bei 
Mungo am geringsten. 

Kunstwolle wird entweder ffir sich allein oder mit Schurwolle oder Baumwolle 
vermengt versponnen. (Kunstwollgarne, manipulierte Kunstwollgarne, mani­
pulierte Streichgarne.) 

Das Verspinnen tler Schafwolle. 
Vorbemerkungen. In dem Abschnitt iiber "Schafwolle" ist schon wieder­

holt auf die Verwendung der verschiedenen Wollsorten zu Streich- und Kamm­
garnen hingewiesen und betont worden, daB eine strenge Scheidung der Wollen 
in Streichwollen und Kammwollen nicht durchfiihrbar ist. Es sei deshalb hier 
nur nochmals kurz folgendes festgestellt. - Aus Streichgarnen werden Tuche 
und tuchartige Gewebe hergestellt, welche gewalkt, gerauht, vielfach auch ge­
schert werden, um die Faden, die Bindung der Gewebe unter einer Flordecke 
verschwinden zu lassen. Das ist nur moglich bei Verwendung kiirzerer feiner 
und stark gekrauselter Wollen, weil dann mehr Haare im Querschnitt und mehr 
Haarenden auf bestimmter Lange liegen. Die Haarlange betragt 50-150 mm. 

Kammwollgarne dienen zur Herstellung glatter Gewebe, bei welchen der 
Faden, die Bindung, das Muster sichtbar bleiben soli. Man nimmt deshalb dazu 
lange, schlichte bis schwach gekrauselte Wollen mit Haarlangen von 100-250 mm 
und dariiber. Der Kammgarnfaden soli glatt sein. Das hangt auBer von der 
Lange der Wolle noch davon ab, daB die Fasern moglichst gleich lang sind und 
parallelliegen. Man scheidet deshalb die kurzen Fasern durch Kammen aus und 
unterwirft den Kammzug einem vielmaligen Strecken und Doppeln, was oft 12 
und mehrmals wiederholt wird, wenn Mischfarben (Melangen) aus verschieden 
gefarbten Wollen hergestellt werden sollen. 

Der Arbeitsgang in der Kammgarnspinnerei ist deshalb ein sehr aus­
gedehnter. Es folgen aufeinander Sortieren der Wolle, W olfen, Waschen, Trocknen 
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und Schmelzen, KrempeIn, Vorstrecken, Kammen, vielmaliges Nachstrecken 
und DoppeIn, Platten zur Beseitigung der Krauselung, mehrmaliges Vorspinnen 
und dann Feinspinnen. 

Weit kiirzer ist der Ar bei tsgang in der Streichgarnspinnerei. Es 
sollen rauhe, wollige Faden hergestellt werden, was nur dadurch erreicht werden 
kann, daB die Raare mehr oder weniger wirr durcheinander liegen. Es entfallen 
demnach aIle Arbeiten, welche sonst zum Parallellegen dienen; die gewaschene 
und eingefettete Wolle wird nur gekrempelt (gestrichen, daher die Bezeichnung 
Streichgarnspinnerei), was gewohnlich dreimal geschieht. Das von der letzten 
Krempel in voller Maschinenbreite abgeloste Vlies wird in schmale Bander zer­
legt, die durch Wiirgeln oder NitscheIn in lose runde Faden ohne Draht verwan­
delt werden. Dies Vorgarn wird sofort ohne vorheriges Strecken auf dem Streich­
garnselfaktor zu Feingarn versponnen. Eine mehr oder weniger rauhe Beschaffen­
heit der Faden laBt sich durch RegeIn der Geschwindigkeit der Arbeiter an den 
KrempeIn erzielen. 

VI. Die Streichgarnspinnerei. 
Streichgarne spinnt man in der metrischen Nummer N m = 0,4 bis 30, hoch­

stens 35. Rohe Garnnummern sind nur aus feinen Wollsorten, grobe Garne 
aus groberen Wollsorten erzeugbar. Game fiir Kotzen, Decken, fiir Kniipf­
teppiche spinnt man in den metrischen Nummern N m = 1, bis 1,9 und 2. Fiir 
Streichgarngewebe und Tuche sind die gebrauchlichen Garnnummern N m = 5 
bis 18. Nur fiir besondere hochfeine Streichgarngewebe werden Garne iiber 
N m = 20 notwendig. 

DaB die Streichgarne nicht von jener Gleichmalligkeit sein konnen, wie solche 
. die Kammgarne zeigen, liegt einerseits darin, daB die zu spinnende Wolle sehr 

ungleichstapelig ist (kurze und lange Wollhaare und mit Streckwerken nicht 
behandelt werden kann, und somit auch ein Ausgleich von dicken und diinnen 
Stellen im Fasergebilde durch starkes Doppeln ausgeschlossen ist, andererseits 
in dem Wagenverzuge des Streichgarnselfaktors, der allein nicht ausreichend ist, 
Ungleichmalligkeiten vollstandig zu beseitigen. Auch beim Feinspinnen auf der 
Streichgarn-Ringspinnmaschine (Metier fix) ist durch das zweizylinderpaarige 
Streckwerk und ohne Dopplung die Beseitigung der ungleichen Fadenstellen 
nicht moglich. 

Bevor die Arbeiten in der Streichgarnspinnerei eingehend besprochen werden, 
moge eine kurzgefaBte "Obersicht einen allgemeinen Einblick verschaffen. 

Die in diesem Spinnereizweige zur Verarbeitung kommenden Wollen und 
auch W ollabfiHle sind zum Teil im verschmutzten, zum Teil im gewaschenen 
und gereinigten Zustande. 

Schmutz- oder SchweiBwollen sind vorerst yom SchweiB, Wollfett, Kot, 
Urin, Staub durch Waschen in warmen alkalischen Laugen (Seifen- und Soda­
IOsungen) zu reinigen und zu trocknen. Sind nebst diesen loslichen Stoffen noch 
unlosliche mechanische Unreinigkeiten wie Kletten-, Stroh-, Laub- und Stengel­
teilchen in groBerer Menge vorhanden, so sind diese auf mechanischem Wege 
durch Entkletten oder auf chemischem Wege durch Karbonisieren zu beseitigen. 

Nach diesen Reinigungsarbeiten hangt die Wolle noch in Klumpen und Bii­
scheIn zusammen und es ware unmoglich, aus dieser verworrenen Fasermasse 
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fadenahnIiche Gebilde zu erzeugen. Es haben sich daher Arbeiten anzureihen, 
die in schonendster Weise eine Entwirrung bewirken, wobei ein Kiirzen allzu 
vieler Fasern durch ZerreiBen moglichst vermieden werden soll. 

Bei diesem Entwirren oder Auflockern wird schon ein Teil der eingeschlos­
senen mechanischen Unreinigkeiten ausgescbieden. Aile diese Unreinigkeiten 
wirken nicht nur storend beirn Spinnen, da sie Veranlassung zu Fadenbriichen 
sind, sondern beeintrachtigen auch das schone Aussehen der Garne und der aus 
diesen hergestellten Stoffe. 

Durch die Entwirrungsarbeit "das Wolfen", wird die nach dem Waschen 
und Trocknen noch biischelformig zusammenhangende W oIle in kleinere und 
nur lose zusammenhangende Biischelchen aufgelost. 

Um aber ein Fadengebilde herstellen zu konnen, geniigtdi~ durch das W olfen 
erzielte Lockerung der Wolle noch nicht, sondern die erhaltenen Wollbiischelchen 
sind durch das Krempeln unter Beigabe einer fetthaltigen Emulsion bis zur 
Einzellegung der Fasern zu lockern und diese in Form eines Vlieses zu bringen 
(Krempelvlies). 

Aile bisher auszufiihrenden Arbeiten bilden die Vorbereitungsarbeiten in 
der Streichgarnspinnerei. 

Es lassen sich die vorzunehmenden Arbeiten in folgende Gruppen scheiden: 
V or berei tungsar beiten, Vorspinnen und Feinspinnen. 

Die Vorbereitungsarbeiten umfassen folgende Arbeiten: 

das Waschen und Trocknen der W oIle, 
das Entkletten, 
das A uflockern und Reinigen oder das W olfen der W oIle, 
das cJlen oder Schmelzen und 
das Krempeln der Wolle. 
Daran schlie Ben sich: 
das Vorspinnen und 
das Feinspinnen. 
Zu den Nacharbeiten gehoren das Zwirnen, das Haspeln. 

I. Die Vorbereitungsarbeiten. 

A. Das Waschen und Trocknen der Wolle. 

Aile SchweiBwollen und riickengewaschenen Wollen sind zu ihrer vollkomme­
nen Reinigung der Fabrikswasche zu unterziehen, was auch mit fettigen und 
schmutzigen W6llabfallen, die sich in der Spinnerei ergeben, zu geschehen hat. 

Auf dem Festland und in England zieht man das Waschen der Wolle in war­
men alkalischen Laugen (vornehmlich Seifenlosungen) mit Verwendung der Woll­
waschmaschinen der in Amerika verbreiteten Wasche mit fettlosenden Mitteln 
wie Benzin, Schwefelkohlenstoff, Naphtha u. a' vor. Das letztere Verfahren ist 
bei entsprechenden VorsichtsmaBregeln weder gesundheitsschadlich fiir den 
Arbeiter noch besonders feuergefahrlich und bietet groBe wirtschaftliche Vor­
teile durch die Wiedergewinnung des groBten Teiles der Losungsmittel. AuBer­
dem gewahrt diese Wasche noch den weiteren wichtigen Vorteil, daB die natiir­
lichen Eigenschaften der Wolle keine EinbuBe erleiden und das Wollfett auf 
einfachstem Wege gewonnen wird. 
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Dagegen wird beim Waschen der Wolle mit warmen alkalischen Laugen 
bei zu hoher Temperatur der Waschfliissigkeit oder bei zu starker Lauge immer­
hin ein kleiner Teil von Wollsubstanz gelOst und durch die Bewegung der Wolle 
in der Waschflotte mittels Rechen ein mehr oder weniger starkes Verfilzen 
(Bandeln) der Wollbiischel sich einstellen. Es.bilden sich dadurch verfilzte Woll­
strahnchen, welche beim nachherigen W olfen der AuflOsung gro13eren Widerstand 
leisten und zur Kiirzung vieler Fasem fiihren. 

Das Waschen selbst besteht bei Schwei13wollen aus dem Entschwei13en, Ent­
fetten und Spiilen, bei ruckengewaschenen und fettigschmutzigen Wollabfallen 
aus dem Entfetten und Spiilen. 

Der Wollschwei13 lost sich schon im warmen Wasser, besser aber in warmen 
schwach alkalischen Fliissigkeiten. Dagegen ist fiir das Entfemen des W ollfettes 
eine Verseifung durch Anwendung von Seifen- und SodalOsungen notwendig. 

FUr das Waschen feiner Streichwollsorten empfiehlt sich als Waschlauge eine 
Seifenlosung, die auf 1000 Liter Wasser 5 bis 8 kg Seife zu enthalten hat. Die 
Starke der Seifenlosung hat sich nach der Art und Menge des Wollfettes zu rich­
ten. Von milder Wirkung und gut fettlosend ist Salmiakgeist (Ammoniak), 
von welchem bis 5 vH yom Wollgewichte beizugeben ist. 

Minderfeine Wollen wascht man in einer aus Seifen- und Sodalosung bestehen­
den Waschfliissigkeit. Man nimmt Ammoniak- oder Solways-Soda, weilletztere 
frei von Atznatron ist und die Wolle weniger angegriffen wird. 

Die friiher gebrauchten Waschmittel wie fauler Urin, Abkochungen von Seifen­
wurzeln u. a. sind tells aus hygienischen Grunden, tells wegen der Billigkeit der 
Seife und Soda au13er Verwendung gekommen. 

Dem Waschen sehr forderlich ist die in der Wolle enthaltene Pottasche. 
Um ein Angreifen der Wolle beim Waschen in alkalischen Laugen moglichst 

zu vermeiden, darf die Temperatur derselben 45 bis 50 0 C nicht iibersteigen. 
Zudem begiinstigen hohere Temperaturen das Filzen der Wolle (strahnige, strickige 
Wolle). 

Die Ansichten beziiglich der durch die Wasche erhaltenen Reinheit der Wolle 
gehen ziemlich auseinander, was darin liegen mag, da13 auch die Wollen von ver­
schiedener Beschaffenheit sind. Wollen fUr grobere Streichgame werden von 
manchem Spinner nicht vollkommen reingewaschen gewiinscht, weil etwas Fett 
in der Wolle den Glanz begiinstigt und beim Schmelzen «)Ien) der Wolle etwas 
weniger 01 benotigt wird. Aber es stellt sich bei etwas gro13erem zuriickgeblie­
benem Fettgehalt (Wollfett) beim Krempeln der "Obelstand ein, da13 sich die 
Kratzenbelage schnell verschmieren und ein of teres Putzen derselben notwendig 
wird. Die meisten Spinner stellen die Forderung nach vollkommen reingewasche­
ner, offener und lockerer Wolle, frei von klebrigen, verfilzten oder sonst ver­
wirrten Fasern. 

Das Emulsionwaschen in richtiger Weise angewendet wird auch gegen­
wartig noch dem Waschen durch Losungsmittel vorgezogen. 

Die Emulsionswasche beruht auf der Verwendung alkalischer Waschfliissig­
keiten (Soda- und Seifenlosungen), in welchen die Wolle so lange verbleibt, bis 
sich das Wollfett hinreichend verseift hat; die Fortschaffung geht in der Weise 
vor sich, da13 sich das Fett fein mechanisch verteilt und mit der Waschfliissigkeit 
mengt. Dieser Vorgang wird noch durch den vorher gelosten Schwei13 gefordert, 
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weil auch dieser, gleich der Waschfliissigkeit, als Vermittler der Emulsions­
bildung dient. Das Waschbad hat daher seine beste Wirksamkeit, wenn bereits 
eine gewisse Menge Wolle darin behandelt worden ist und wird erst unbrauchbar, 
wenn es mit gelostem SchweiB und eingemengten Fetteilchen gesattigt ist. Da 
aber auch die in der Wolle vorhandene Pottasche reinigend wirkt, so hat der Er­
fahrungssatz der W ollwascher: "Die Wolle wascht sich in ihrem eigenen Schmutz 
am besten" eine Begriindung. 

Das En tsch weiBen und En tfetten wird in kleineren pinnereien getrennt, 
In groBen Betrieben mit neuz itlichen Einrichtungen gleichzeitig au gefiihrt. 

~ .. _ FUr das Ent chwei!3en geniigen chon warme, 
I .. schwache Laugen, weil d r Wollschweill leicht 108-

Ii 

..... 
~ 

lich i t. 
Einen Ent chwei13bottich fiir kleinere Betriebe 

zeigt die ·Abb. 770·u. 771. er Behalter B nimmt die 
Ent chweiBflii igkeit auf. In den Einsatzkorb E, 

se k 

" = 8 

II t> 

Abb. 770 u. 771. WoU-EntschweiJlbottich. 

dessen Wande gelocht sind, wird die Wolle eingebracht und damit sie nicht 
aufschwimmt, durch Eintauchen mit den Handen genetzt. J e nach dem SchweiB­
und Schmutzgehalt bleibt die Wolle 30 bis 60 Minuten in der EntschweiBfliissig­
keit liegen. Bei Landwollen, die gewohnlich nur einen Gehalt an SchweiB und 
Fett von 8 bis 16 vH haben, geniigt 1/2 Stunde Einweichzeit. Merinowollen, 
die nicht selten bis 75 vH an SchweiB und Fett enthalten, bediirfen zur Losung 
des SchweiBes und eines Teiles des Wollfettes einer Stunde und mehr. 

Zur Warmhaltung der Lauge dient die im Behalter befindliche Heizschlange h, 
wobei durch das Ventil v die Dampfzufuhr zu regulieren ist. 

Nach dem EntschweiBen ist der Einsatzkorb mit dem Windwerk durch 
Drehen der Handkurbel k in die Lage E' zu bringen und in dieser so lange zu be­
lassen, bis der groBte Teil der Fliissigkeit in den Behalter abgeflossen ist. 

Zur Rostsicherheit muB der Einsatzkorb verzinnt sein. 
Das Windwerk besteht aus dem Schneckengetriebe se, sr, dem Stirnrader­

getriebe z, Z1 und den an den Seitenwanden des Einsatzkorbes befestigten ver­
zahnten Quadranten Z2' 
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Die schmutzige, unbrauchbar gewordene Lauge ist mit dem Hahne a abzu­
lassen. 

Nunmehr ist aus dem emporgehobenen Einsatzkorbe die entschweiBte Wolle 
zu entnehmen und zum Abquetschen der Schmutzfliissigkeit durch die Woll­
q uetsche (Queezer) zu schicken, damit das nachfolgende Spiilen in reinem Was­
ser schneller und mit geringerem Wasseraufwande vonstatten geht. 

Die nasse Wolle ist auf den langsam bewegten Einfiihrlattentisch II der Woll­
quetsche (Abb. 772 u. 773) in nicht allzu groBer Schichtdicke aufzulegen. Beim 
Durchgang der durch die Quetschwalzen U, 0 wird das Schmutzwasser bis auf 
30 und 40 v H abgequetscht. Die untere, mittels des Stirnradergetriebes z, Zl 

von der Hauptwelle mit ungefahr 30minutlichen Umlaufen getriebene Walze U 

\. 
\ 

Abb. 772 u. 773. Wollquetsche. 

ist aus GuBeisen (bei besseren Ausfiihrungen mit Messing- oder Kupferblech 
iiberzogen). Die guBeiserne Oberwalze ist mit einem elastischen Vberzug um­
kleidet und steht unter starkem Druck, der durch das Gewichtshebelwerk h, 
8, hI' G ausgeiibt wird und durch Verschiebung des Belastungsgewichtes zu andern 
ist. Bei 1 m Walzenlange soll ein Druck von 7000 bis 8000 kg ausgeiibt werden. 

Der elastische Uberzug der oberen Quetschwalze ist gebildet durch eine mehr­
malige Hanfseilumwicklung mit dariiber liegender Baumwollseilwicklung. Bei 
der Anschaffung teurer, aber dauerhafter und fiir den Betrieb billiger ist die 
Herstellung der elastischen UmhiilIung aus aufgepreBten Filzscheiben. 

Da die zwischen den Quetschwalzen hindurchgehende Schichtendicke der 
Wolle stark wechseIt, d . h. bald diinnere, bald dickere Wollklumpen hindurch­
gehen, muB eine Sicherheitsvorrichtung gegen das Zusammenrollen der Woll­
klumpen in der Quetschfuge vorgesehen sein. Durch das Zusammenrollen filzt 
die Wolle und es bilden sich schwer entwirrbare Wollklumpen. 

Die Sicherheitsvorrichtung besteht darin, daB die Bewegungsiibertragung 
von der unteren Quetschwalze U auf die obere 0 nicht unmittelbar durch die 
Stirnrader Z2' Za erfolgt, sondern unter Vermittlung der Klinkenkupplung kp 
(siehe auch Abb. 774 u . 775). Das Stirnrad Z3 sitzt lose auf dem Zapfen der Ober-
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walze und tragt 4 Klinken k, die mit Blattfedem in die Zahne des auf den Walzen-. 
zapfen gekeilten Sperrades gepreBt werden. Gehen W ollklumpen mit kleiner 
Schichtendicke durch, so bewegen sich Unter- und Oberwalze mit gleicher Um­
fangsgeschwindigkeit, kommt 
aber ein solcher mit groBer Dicke 
in die Quetschfuge, so muB sich 
die Oberwalze durch Mitnahme 
frei bewegen und die der groBeren 
Schichtendicke entsprechende 
groBere Umfangsgeschwindigkeit 
annehmen konnen. In diesem 
Augenblicke eilt die Oberwalze 
vor und die Klinken gleiten iiber 
die Zahne des Sperrades hinweg. 

Die abgequetschte Wolle fiihrt 
der Lattentisch l2 ab und wirft 
sie in einen Korb oder Wagen, 
womit sie der Spiilmaschine iiber­
bracht wird. 

Abb. 774 u. 775. Slcherheitskupplung. 

ZweckmaBiger ist das EntschweiBen auf dem doppelten EntschweiB­
bottich mit Quetschwerk. Ein solcher in der Ausfiihrung der Sachsischen 

I 

Abb. 776. Doppelter Entschweillbottich mit Quetschwerk. 

Maschinenfabrik in Chemnitz ist in den Abb. 776 u. 777 in einem Langen- und 
Querschnitt dargestellt. 

Der Bottich B ist durch die Mittelwand m in die beiden Teilbottiche I und II 
getrennt, so daB stets in dem einen Teilbottich die Wolle eingeweicht, aus dem 
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. anderen entschweiBte Wolle entnommen und dem Quetschwerk U, 0 iibergeben 
werden kann. Es wird ununterbrochen gearbeitet, die Leistung ist groB und auBer­
dem wird die EntschweiBfliissigkeit besser ausgeniitzt. Die Offnungen 0 in der 
Mittelwand lassen das VberflieBen von den einen in den anderen Teilbottich 
zu. Der Zwischenboden b aus gelochten Metallplatten ist zwecks zeitweisen 
Reinigens bequem aushebbar, gestattet das Absetzen von losgelosten Verun­
reinigungen wie sandige Teile, Kot u. a., welche niedersinken und sich in Form 
von Schlamm im Raum B sammeln. Nach je 2 bis 3 Tagen ist der Schlamm durch 

Abb.777. 

Offnen der Bodenventile v abzulassen, weil er bei langerem Verweilen einen iiblen 
Geruch entwickelt,. Heizschlangen in beiden Teilbottichen haben die Lauge 
warm zu halten. 

Mittels einer Holzgabel entnimmt der Arbeiter die Wolle und legt sie auf den 
Lattentisch ll' welcher sie langsam dem Quetschwerke iiberbringt. Letzteres 
hat die gleiche Einrichtung wie die Wollquetsche. 

Zum Entlasten der oberen Quetschwalze wahrend langerer Betriebspausen 
ist durch Hochheben des Handhebels h2 die Welle w mit den Exzentern e zu drehen, 
wodurch die Belastungshebel hI angehoben werden. Wird den Quetschwalzen 
zu viel Wolle zugefiihrt, so verstopft sich die Quetschfuge und auch in diesem 
Falle ist die Oberwalze zu entlasten. 

Der Lattentisch l2 fiihrt die Wolle aus der Maschine. 
Das Getriebe der Maschine ist in den Abb. deutlich zu sehen. 
In groBen Streichgarnspinnereien werden die zu waschenden Wollen auf den 

W ollwaschmaschinen behandelt, welche sowohl das EntschweiBen, Ent­
fetten und auch das Spiilen vorzunehmen vermogen. Diese Maschinen fiihren 
nach dem groBen Fassungsraum des Waschbottichs (4000 bis 5000 Liter) auch 
den Namen Leviathan-Wollmaschine oder kurzweg "Leviathan". 
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.;' Nach dem groBeren oder geringeren 
Gehalt an SchweiB, Wollfett und Schmutz 
bestehen die Leviathans aus 1 bis 6 
Waschbottichen. 

Einen einfachen englischen Levia­
than in Liingenschnitt und Draufsicht 

~I~~~i!;~~*~~ zeigen die Abb. 778 u. 779. In dieser Aus-!i1IIj~!M~III£~ fiihrung mit einem Waschbottich konnen 
nur wenig verschmutzte Wollen, mit ge­
ringem SchweiB- und Fettgehalt, also 
grobere Landwollen, Schurzigaya, CroB­
bredwollen, Donskoiwollen und ' iihnliche 
Sorten mit einem oder zwei Durchgiingen 
hinreichend gut gewaschen werden. 

Jeder Leviathan besteht aus den Ein­
fuhr- und Eintauschvorrichtungen aus 
den Forderrechen, dem Ausheber, dem 
Quetschwerk und aus der Abfiihrung. 

Die auf den Einfuhrlattentisch 11 aus­
gebreitete Wolle wird bei dem Abwerfen 
in den Waschbottich B von der aus 
Kupferblech bestehenden und langsam 
verlaufenden Tauchtrommel T in das 
Waschbad von etwa 45 bis 50 0 C unter­
getaucht und genetzt, damit sie, wenn 
in trockenem Zustand eingebracht, nicht 
auf der Oberfliiche schwimmt, und da­
durch mit der Waschlauge zu wenig in 
Beriihrung kommt und nicht gehorig rein 
wird, oder von den Forderrechen bei 
deren Riickkehr erfaBt und wieder zuruck­
geschoben wird. 

Der Lattentisch ist aus Flacheisen­
stiiben gebildet, die an ihren Enden durch 
Eisenringelchen gelenkig aneinanderge­
schlossen sind. Zum Spannen des Latten­
tisches ist eine seiner Fiihrungswalzen in 
nachstellbaren Lagern gelagert. 

Die Rechen bestehen hier aus 5 Teilen 
R, die durch die Kurbeln k so bewegt 
werden, daB sie die Wolle mit einer minut­
lichen Geschwindigkeit von 0,4 ' bis 0,6 m 
durch die Waschflotte schieben undderAus­
hebevorrichtung zubringen. Die Rechen­
spitzen bewegen sich in einer eigentiim­
lichen Kurve (siehe Abb. 785), die uber 
dem Wasserspiegel, wenn der Rechen 
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seine Riickkehrbewegung macht, einen £lachen Verlauf hat. Um diese Kurve 
zu erzielen, miissen die durch die Kurbeln bewegten Rechen durch die Stangen 8 

gelenkig verbunden und an den um den Bolzen 02 beweglichen Lenker l an­
geschlossen sein. 

Zur Abscheidung der Unreinigkeiten hat der aus einzelnen guBeisernen 
Teilen verschraubte Waschbottich einen Zwischenboden b, aus gelochten Metall­
platten. Eine im Bottich befindliche Reizschlange hat die Temperatur der Wasch-

8 

I 
I --- _______________ J 

Abb. 780. Ausheber. 

/ 

..J 

£lotte auf gleicher Rohe zu halten. Durch Offnen der AblaBklappe kl ist zeit­
weise der Schlamm mit dem Schmutzwasser abzulassen. 

Da der Bottich 5 bis 6 m lang ist, hat die Wolle einen langen Weg mit geringer 
Geschwindigkeit zuriickzulegen, bleibt daher geniigend lange Zeit in der Wasch­
£lotte, die fiir die angefiihrten Wollsorten aus einem Gemisch von Seifen- und 
Sodalosung besteht, um SchweiB und Fett zu lOsen. 

Bei zu groBer Rechengeschwindigkeit filzt die Wolle zu Striihnchen (striih­
nige oder strickige Wolle). 

Der Ausheber (Elevator) hat die Wolle aus dem Waschbottich herauszuholen 
und dem Quetschwerk zu iibergeben. Der Ausheberantrieb ist ebenso einfach 
wie sinnreich in seiner Einrichtung und im groBeren MaBstab in Abb. 780 ge­
zeichnet. In den beiderseitig des Bottich langsam umlaufenden Scheiben E sind 
4 Ausheberechen r pendelnd gelagert. An der Stelle, wo sie in die Waschflotte 

Bergmann, Spinnerei. 44 
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eintauchen, fuhren sie sich mit der Rolle ro an der Schiene si, die einen Wider­
stand gegen das Ausweichen beim Aufnehmen der nassen Wolle bietet. Nach 
dem Verlassen der Schiene legt sich die Rolle an das feststehende Kurvenstiick ku 
(einseitig angeordnet), dessen Schenkel kul durch die Wirkung einer mit der 
Schraube n regelbaren Schraubenfeder nachgiebig ist. Dieses Kurvenstuck schreibt 
dem Ausheberechen die Bewegung fiir das Einbringen der Wolle zwischen die 
Quetschwalzen U2 , 0 vor. 

Das Quetschwerk zum Abquetschen der Schmutzflussigkeit hat 2 angetriebene 
guBeiserne Unterwalzen U1, U2 und eine mit elastischer Umkleidung versehene 
Oberwalze O. Letztere wird an ihren beiden Zapfen durch die Gewichtshebel­
werke h, hI' g stark belastet. Durch Drehen des Armkreuzes .A ist die Ober­
walze durch das anschlieBende Raderwerk ZIS' Z19' Z20 und Zahnstange Z8, welche 
mit einem Ansatze den Hebel hI untergreift, zu entlasten. 

Die Sicherheitsvorrichtung an der oberen Quetschwalze, damit sie beim 
Durchgang eines dicken Wollklumpens voreilen kann, besteht hier aus der Zahn-

Abb. 781 u. 782. Slcherung fiir die Quetschwalze. 

kupplung kp (Abb. 781 u. 782), deren eine Kupplungshalfte mit dem lose aufgesetz­
tern Zahnrade Z4 aus einem Stuck besteht, dagegen ist die zweite Kupplungs­
halfte mit Keil und Nut auf der Achse der oberen Quetschwalze verschiebbar. 
Eine gegen die Platte p sich stutzende starke Schraubenfeder t halt die Kupp­
lung beim Durchgange dunner W ollschichten geschlossen, so daB die obere Quetsch­
walze 0 von der unteren U1 durch das Stirnradergetriebe Z3' Z4 bewegt wird. 
Gelangt eine dicke Wollschicht in das Quetschwerk, eilt die Oberwalze mit der 
aufgekeilten Kupplungshalfte vor, wobei sich diese unter Uberwindung des Feder­
druckes in der Achsenrichtung verschiebt und urn einen Zahn uberspringt. 
Der Zahnschnitt der Kupplung muB daher entsprechend eingerichtet sein. 

Diese Quetschwalzenanordnung mit 2 Unterwalzen und einer Druckwalze 
quetscht die durchgehende Wolle zweimal nacheinander und gibt eine bessere 
Wirkung als die Anordnung mit einer Unterwalze. 

Die abgequetschte Wolle uberliefert die Unterwalze U1 unter Mithilfe des 
umlaufenden Abnehmerflugels F dem Abfuhrlattentisch l2' der sie wieder dem 
schnellbewegten Schlagflugel F~ zum Schlagen darbietet, wodurch nicht 
zu stark verfilzte Wollbuschel geoffnet und im lockeren Zustand abgeworfen 
werden. 

Bei sachgemaBem Vorgehen kann man auch auf diesen einfachen Leviathan 
EntschweiBen und Entfetten, wenn es sich urn das Waschen wollfettreicherer 
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Wollen handelt. Man halt dann folgenden Arbeitsgang ein: Durch die bereits 
gebrauchte, schmutzige Waschflotte laBt man zum EntschweiBen eine neue 
Wollmenge von 500 bis 700 kg hindurchgehen. Hierauf wird ein frisches Seifen­
bad angesetzt und zwecks Entfernen des Fettes durch Waschen die Wolle noch­
mals hindurchgelassen. 

FUr weniger verschmutzte Wollen geniigt eine einmaliger Durchgang im 
Leviathan. 

Der Antrieb der Maschine ist geteilt. Die Hauptwelle HWI treibt die Rechen, 
die Tauchwalze, den Einfiihrlattentisch und den Ausheber; die zweite Haupt-

r welle Hw setzt das Quetschwerk, den 
. Abfiihrlattentisch und den Schlagfliigel 

Abb. 783. 

F{ in Bewegung. 
In den Abb. 783 u. 784 sind Quer­

schnitte des Waschbottichs und des 
Quetschwerkes wiedergegeben. 

Abb. 784. 

Abb. 783 u. 784. Waschbottich u . Quetschwerk, Qucrschnltte. 

Ein Leviathan mit EntschweiBbottich von der Fa. F. Bernhardt in 
Leisnig i. S. ist in den Abb. 785 u. 786 und in den Abb. 787-79:) dar­
gestellt. 

Der EntschweiBbottich BI mit Mittelwand m, Heizrohren hi' Bodenventilen v 
und Zwischenboden bl hat noch die Fangrinne fr, welche die Quetschwalzen 
UI , 0 1 des ersten Quetschwerkes untergreift. Dieses ist von iiblicher Einrichtung 
mit Sicherheitsvorrichtung beim Durchgang dicker Wollschichten und in einem 
getrennt stehenden Bockgestelle angebracht. Die Entlastung der Oberwalze 
ist durch Niederdriicken des Handhebels h2 vorzunehmen. Der Lattentisch II 
fiihrt die entschweiBte Wolle dem Quetschwerk und l2 die vom Schmutzwasser 
ziemlich befreite Wolle dem Waschbottich B2 zu. 

Dieser hat am Eingange den Staurechen r, aus welchen der erste Rechen R 
die Wolle in nicht allzu groBer Menge entnehmen kann und sie dem zweiten 

44* 
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Rechen zubringt. Der dritte Rechen fiihrt die Wolle dem Ausheber AR zu. 
In Abb. 785 sind die Kurven, in welchen sich die Rechenspitzen bewegen, angedeu­
tet. Der flache Kurventeil muG mindestens 0,1 m uber der Wasseroberflache 

Abb.787. Abb. 788. 

Abb. 789. 

liegen, damit die Wolle nicht zuruckgenommen wird. Die Rechenstangen g 
flihren sich in den drehbaren Lagern l, deren Drehachse nicht senkrecht liber der 
Kurbelachse liegen darf. In den Abb. 787 u. 788 ist die Einrichtung eines Kurbel­
erchens zu ersehen. Fiir einen gleichmaGigen Gang des Rechens ist auf die Kurbel­
welle ein Schwungrad S aufgesetzt. 
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Der Ausheber Abb.789 ist derart eingerichtet, daB er die Wolle aus dem 
Waschbottich entnimmt und dem Quetschwerke U2 , O2 zuschiebt. Zu diesem 
Zwecke ist der gelochte Zwischenboden b2 am Ende des Waschbottichs ansteigend 
und der Ausheberechen AR hat in seiner Bewegung dieser Anordnung Rechnung 
zu tragen. Er hat zum Herausholen der Wolle sich aus seiner Lage iiber der Was­
seroberflache zu senken und in die Waschflotte einzutauchen und hierauf sich 
nach rechts zu bewe,gen, und zwar dem Zwischenboden entlang, wodurch die aus­
gehobene Wolle dem zweiten Quetschwerk zugeschoben wird. Das hierzu not­
wendige Getriebe ist in Abb. 789 gezeichnet. Das Vorderende des Rechenrah­
mens ist an beiden Seiten mittels der Haken l, Drahtstangen d und Riemen ri, 
der an der Fiihrungsscheibe 81 sich fiihrt, an die schwingende Scheibe 8 2 gehangen. 
Deren Bewegung bringt die auf der Achse ° befestigte, langsam umlaufende 
unrunde Scheibe u hervor, an welcher mit einer Rolle der einarmige, urn Bolzen a1 

drehbare Hebel durch das Gewicht des Ausheberechens anliegt und auf- und 

Abb.790. 

niederschwingen muB. Durch die 
Verbindungsstange 8t wird diese 
Bewegung auf den Hebel h bzw. 
auf die Scheibe 8 2 iibertragen. 
Dadurch wird der Ausheberechen 
bei seiner Rechtsbewegung am 
Vorderende angehoben, urn nicht 
auf den Zwischenboden b2 aUfzu-
stoBen. Zum Heben und Senken, 

1. zum Links- und Rechtsschieben 
des Ausheberechens ist dieser an 
seinem Hinterende mit dem Ge­
lenke n an die urn die Achse ° 
drehbare Kurbel ku angeschlos-
sen. 

Das vom ersten Quetschwerke ausgequetschte Schmutz wasser flieBt zur 
Wiederverwertung durch die Fangrinne jr in den EntschweiBbottich zuriick. 
Ebenso wird auch das Schmutz wasser des zweiten Quetschwerkes durch das 
unterstellte Becken ba aufgefangen und aus diesem durch die Rohrleitung R02 

in das Schopfwerkbecken b4 geleitet. Das in diesem langsam umlaufende Schopf­
rad Ra mit den Schopfkannen ka hebt das Wasser heraus, gieBt es in die Pfanne p, 
von der es durch die Rohrleitung ROa in den Waschbottich zuriickflieBt. 

Abb. 79;) stellt einen Querschnitt durch das erste Quetschwerk dar. 
Die gewaschene und vom Schmutz durch Abquetschen befreite Wolle fiihrt 

der Lattentisch la abo 
Das Waschen auf dieser mit einem EntschweiBbottich verbundenen Woll­

waschmaschine ist in folgender Weise durchzufiihren: Das bereits stark ver­
schmutzte Waschwasser ist aus dem Waschbottich B2 mit Hilfe des Injektors I 
und der anschlieBenden Rohrleitung Ro in den EntschweiBbottich Bl iiberzu­
pumpen, urn nun zum EntschweiBen ausgeniitzt zu werden. Vor dem Ansetzen 
der frischen Waschflotte ist der Waschbottich von dem im Schlammraume 
befindlichen Schmutz griindlich zu reinigen. Hierzu dient der an dem vertieften 
Teil des Schlammkastens angebrachte Dampfstrahlapparat D, der durch die Rohr-
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leitung Ro, mit dem zweiten Ende 
des Sehlammkastens verbunden ist. 
Wird der Dampfstrahlapparat in 
Tatigkeit gesetzt, so saugt er kraftig 
die Sehmutzfliissigkeit an und stoBt 
diese dureh die Rohrleitung, wo­
dureh im Sehlammraume ein wir­
belnder Strom erzeugt und der nie­
dergesetzte Sehlamm aufgeriihrt und 
mit dem Sehmutzwasser innig ver­
mengt wird. 1st dieser Zustand er­
reicht, so ist das Bodenventil1'2 zu 
offnen und der Dampfstrahlapparat 
abzustellen. Die Mittelwand 1nl 

trennt den Schlammraum yom 
Saugraum des Injektors, damit 
beim Uberpumpen der Waschflotte 
in den EntschweiBbottieh nieht aueh 
der Sehlamm mitgenommen wird. 

Das Wasehen stark schweiB­
und fetthaltiger Merinowol­
len lieBe sieh auf den beiden Yor­
gefiihrten Leviathans mit nur einem 
Wasehbottich nieM gut ausfiihren, 
um vollkommen rein gewasehene 
W olIe zu erhalten. Damit die W ol1e 
mit einem Durchgange entsehweiBt, 
entfettet und seifenrein gespiilt 
werden kann, werden 4 bis 6 Wasch­
bottiebe Zll einer Masehine vereinigt. 

Eine derartige Anordnung, ver­
einigt mit einem Zupfwolf, zeigt die 
Abb. 791. Der letztere Wist in dem 
Gesebol3 iiber dem Wasehraum auf­
gestellt, in welcher aueh das BalIen­
magazin und der W olIsortierraum 
untergebraeht sind, wodurch die 
Forderkosten der Wolle innerhalb 
des Betriebes ganz wesentlich ver­
billigt werden. 

Sehweil3wollen hangen, aus dem 
Ballen entnommen, in Klumpen 
oder doch in groBeren Biiseheln zu­
sammen. In diesem Zustande konnte 
die Wasehflotte nieht in jene innige 
Beriihrung mit der Wollhaaren kom­
men, welche fiir die Losung des 

695 
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SchweiBes und Wollfettes, sowie del' sonstigen Unreinigkeiten unbedingt not­
wendig ist, um. die Wolle rein, unter bester Ausniitzung del' aufgewendeten 
Waschmittel, zu erhalten. . 

Das ZerzauBen del' Wollklumpen in kleinere Wollbiischel auf dem Zupfwolf 
ist daher sehr anzuraten. Die auf dem Lattentisch 1 aufgebreitete Wolle wird 
schon zwischen den beiden Speisezylinderpaaren, welche unter Druck stehen, 
geriffelt sind und mit zunehmender Geschwindigkeit arbeiten, etwas auseinander­
gezogen und im Schlagraum des Wolfes durch die beiden Zupftrommeln tr, t2 
weitgehendst gelOst. Jede diesel' mit ungefahr 250 minutlichen Umdrehungen 
la.ufende Trommel hat 4 Reihen stumpfkegelformiger Stahlbolzen und darunter 
einen aus Eisenstaben odeI' gelochtem Blech bestehenden Rost r. Durch diesen 
wird ein nicht geringer Teil unlOslicher Unreinigkeiten abgesondert. 

An den Auswnrf des Wolfes ist das Rohr 81 angeschlossen, das an seinem unte­
ren Ende zwei gesteuerte Rechen zum AbschlieBen und Offnen del' Auswurf­
offnung hat, um den ersten Waschbottich BI zeitweise mit wone zu speisen. Die 
heiden Rechenr', r", stehen durch Kettemiteinander in Verbindung, und werden 
durch den Daumen d an der Steuerwelle w nach abwarts gesenkt, so daB eine 
nicht allzu groBe Wollmenge durch die freigewordene Offnung in den Wasch­
bottich fallt, worauf durch die Wirkung von Gegengewichten die Rechen zum 
SchlieBen del' Offnung angehoben werden. 

Alie Waschbottiche BIo B 2 , Ba ... haben genau die gleiche Einrichtung, 
bestehend aus: del' Tauchtrommel T, Rechen R I , R 2, Ra ••• , Ausheber E I , E2, 

Ea .... Quetschwerk QI' Q2' Qa ••• mit Zu- und Abfiihrlattentischen. Die In­
jektoren 12, la dienen zum Uberpumpen der Waschfliissigkeit. 

Abb. 792 zeigt einen Injektor im Schnitt. Durch das Rohr d' stromt 
Dampf in die Diise du, durch die seitliche Offnung 0 wird die Waschflotte ange­
saugt und durch das Rohr Ro in den vorgeschaltenen Waschbottich ge­
trieben. 

Besteht del' Leviathan aus 4 Bottichen, welche fUr das Waschen del' Merino­
wollen in del' Streichgarnspinnerei ausreichen, so wird im ersten Bottich ent­
schweiBt, im zweiten vorgewaschen, im dritten fertiggewaschen und im vierten 
in Reinwasser gespiilt. Die Temperaturen in den Bottichen sollen sein: 55 0 C, 
49 0 C, 45 0 C, 30 0 C. 

In den EntschweiBbottich gelangt die bereits in den Bottichen B 2, Ba ... 
wiederholt beniitzte Waschfliissigkeit, die noch immer wirksam ist. In dem zwei­
ten Bottich ist eine weniger verschmutzte Waschflotte, die bereits zum Spiilen 
im Bottich B4 und nach Uberpumpen in Bottich Ba und Waschmittelzusatz 
(Seifen, auch SodalOsung) zumFertigwaschen gebraucht worden ist. Das aus dem 
Spiilbottich B4 in Ba iibergepumpte Wasser erhaIt Waschmittelzusatz, wird durch 
Erwarmen mittels eines Heizrohres auf die notwendige Temperatur gebracht 
und bildet eine reine Waschflotte fUr die Fertigwasche. Wahrend die schmutzige 
Wolle nach und nach ihren Weg durch die Waschbottiche B I , B 2, Ba und dem 
Spiilbottich B4 (in del' Zeichnung nicht aufgenommen) nimmt und mit zuneh­
mender Reinheit in stets weniger verunreinigte Waschfliissigkeiten gelangt, 
nehmen letztere durch Uberpumpen den Weg in entgegengesetzter Richtung. 
Ein derartiger Waschvorgang heiBt "das Waschen mit Gegenstrom". 
Erst wenn die Waschflotten stark verschmutzt sind, findet das Uberpumpen 
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statt. Das am meisten verschmutzte Waschwasser im Entschweillbottich ist in 
den Abwasserkanal Ka1 zu entleeren. 

Das Waschen der Wolle mit Gegenstrom lie£ert nicht nur tadellose Wasche, 
sondern gewahrt auch noch wirtschaftliche Erfolge, weil das Wasser 4mal und 

'die Waschmittel 3mal ausgeniitzt werden, wodurch die Unkosten sich ganz 
bedeutend ermaBigen. 

Es moge noch eine kurze Beschreibung des Aushebers £olgen, dessen Ein­
richtung von den bereits vorgefiihrten Bauarten abweicht. Deutlich sind die 
einzelnen Teile am Ausheber E2 zu sehen. An dem langsam umlaufenden 3armi­
gen Rechentrager sind die 3 Rechen r2 pendelnd verbolzt. Jeder tragt einseitig 
den Daumen d2 und das Gegengewicht ro2• Trifft der Daumen des in die Wasch­
£lotte eingetauchten Rechens auf die feststehende, aber drehbare Rplle Ro auf, 
so machen die Rechenspitzen eine Aufwartsbewegung, wodurch die Wolle aus 
dem Bottich entnommen und auf den Lattentisch emporgehoben wird. Dieser 
bringt sie dem Quetschwerk zu. 

Zum Waschen von Schmutz-lVIerinowollen in Kammgarnspin­
nereien hat der Leviathan 5 und 6 Waschbottiche, weil die Wolle vollkommen 
rein gewaschen und seifenrein gespiilt sein mull. In den aufeinanderfolgenden 
Bottichen wird entschweillt, vorgewaschen, gewaschen, fertiggewaschen, vor­
gespiilt, reingespiilt. Die Waschflotten in den Bottichen Bl bis B4 haben zu­
nehmenden Reinheitsgrad und ihre Temperaturen sollen absteigend sein und 
ungefahr in folgender Hohe gehalten werden: 55 0, 49 0, 45 0, 40 0 C. Das Spiil­
wasser im Bottich B 5 mit 30 0 C Temperatur wird durch das "Oberfiihren der Wolle 
aus B4 nach und nach Seifenlauge aufnehmen. Um die Wolle seifenrein gespiilt 
zu erhalten, ist der sechste Bottich zum Spiilen in nicht erwarmtem Reinwasser 
bestimmt. Die allmahliche Temperaturabnahme der Wasch- und Spiilflotten 
bezweckt eine Abkiihlung der Wolle, damit sie weniger filze und ihre natiirliche 
Weichgriffigkeit womoglich beihehalte. 

Sehr gebrauchliche Leviathan-Ausfiihrungen sind die von den Firmen 
Daru in Verviers und Henri Demeuse in Aachen. Diese unterscheiden sich 
von den bereits besprochenen wesentlich nur durch die Einrichtung der Ausheber. 

An dem Leviathan von Daru (Abb. 793 u. 794) ist zunachst zu ersehen, dall je 
2 Kurbelrechen R, R' nebeneinander stets in entgegengesetzter Richtung arbeiten. 

Der Trommelausheber E hat an der langsam umlaufenden Trommel in 6 Armen 
die Ausheberechen r gelagert, deren jeder noch mit den Rollen ro und ro' versehen 
ist. Der jeweilig in die Wasch£lotte eintauchende Ausheberechen legt sich mit 
der Rolle ro an die feststehende Leitschiene 8i an und findet an dieser Stiitzung 
beim Herausheben der Wolle und Fiihrung zur Einbringung derselben zwischen 
die Walzen des Quetschwerkes Q. Damit er nach dem Verlassen der Leitschiene 8i 
nicht niedersinkt und die Wolle wieder in den Bottich abwirft, lehnt sich nun­
mehr die zweite Rolle YO' an die festststehende Leitschiene 8i', so da.ll· er nach 
nnd nach eine geneigtere Lage einnimmt und die Wolle sicher von den Quetsch­
walzen erfallt und mitgenommen wird. Der Schlagfliigel F wirft die ahgequetschte 
Wolle in den nachstfolgenden Waschbottich abo 

Henri Demeuse baut Leviathans nach Abb. 795. Der erste, zum Ent­
schweillen bestimmte Bottich Bl hat zum Einbringen der Wolle am Eingange 
die Einwurfmulde M, in welche korbweise eingeschiittet wird. 
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Die Tauchtrommel That. radialstehende Schaufeln und nimmt partienweise 
die Wolle mit, so daB der Bottich nie sich iiberfiillen kann. 

Die ReQhen R sind von bekannter Ausfiihrung. 
Von einfacher Einrichtung ist der Ausheberechen AR. Dieser hangt mit 

Schlitzeisen an den beiden Kurbeln k, welche ihm die Bewegung vorschreiben. 
Sobald er eingetaucht hat, wird er mngs des schragansteigenden Zwischenbodens b 
geschoben, wobei er sich, um auf diesen nicht aufzustoBen, seitlich an Rollenfiihrt, 
die an den Innenwanden des Bottichs angebracht sind. Der Ausheberechen 
schiebt die Wolle dem Quetschwerke Q1 zu. 

Das Quetschwerk von iiblicher Einrichtung hat an Stelle von Gewichts­
hebelbelastung eine solche mit Federn. 

Die Uberfiihrung der Wolle in den nachfolgenden Waschbottich besorgt ein 
Lattentisch, das tJberpumpen der Waschflotte geschieht mit Injektoren. 

Der Leviathan mit einem Langrechen bewahrt sich besonders fiir 
das Waschen sehr langstapeliger Wollen. Das Waschen langer Wollen mit Kurbel­
rechen fiihrt selbst bei mii.Biger Rechengeschwindigkeit nicht selten zum FiIzen, 
namentlich bei etwas heiBeren Flotten. Der Langrechen laBt bei geringerer Ge­
schwindigkeit noch immer die gleiche Leistung wie der Kurbelrechen zu. AuBer­
dem wird bei ersterem die Wolle zwischen den einzelnen Rechenreihen gehalten 
und sozusagen fast zwanglaufig durch die Waschflotte bewegt und dabei nur mit 
lindem Druck gepreBt. Dagegen ist bei dem Kurbelrechen die Wolle beim Vor­
wartsschieben einer groBeren Pressung ausgesetzt und diese ist Ursache des 
starkeren Filzens. 

Der Langrechen (Abb.796 u. 797) besteht aus,zwei Rechenholmen h, an 
welchen die einzelnen Rechen befestigt sind. Der Ausheberechen AR ist gelenkig 
angeschlossen. Dieser Rechen arbeitet in der Weise, daB er sich zum Eintauchen 
senkt, hierauf gegen das Quetschwerk Q1 bewegt, wobei das Vorderende des Aus­
heberechens angehoben wird. Diese Bewegung schiebt die Wolle durch die Flotte 
den Quetschwalzen zu. In seiner auBersten Stellung am Quetschwerk angekom­
men, wird er aus der Flotte gehoben und gegen den Eingang des Waschbottichs 
bewegt .. Die Rechenbewegung in wagerechter Richtung fiihren die Kurbeln k 
aus, die mit der Schubstange S an die Bolzen a der Rechenholme angeschlossen 
sind, die Bewegung in senkrechter Richtung die langsam umlaufende unrunde 
Scheibe u, die an der Rolle TO des um Bolzen 0 drehbaren Rebels H anliegt und 
durch dessen Verbindung mit der Scheibe 8 durch die Kette let diese in schwin­
gende Bewegung versetzt. Auf der gleichen Achse mit 8 sitzen auch die Ketten­
scheib en 8 1 (siehe auch Abb. 797). An diesen sind die Ketten ktl befestigt, deren 
anderen Enden an die Rechenholme geschlossen sind. Zur Ubertragung der Rub­
und Senkbewegung auf das andere Ende des Langrechens dienen die iiber die 
Kettenscheiben 82 gefiihrten Kettenziige kt~. Zum Reben und Senken des·Vorder­
teiles des Ausheberechens ist dieser mit den Ketten kt2 an die Scheiben 83 geschlos­
sen, die an der schwingenden Bewegung teilnehmen. 

Die Dampfstrahlpumpen D mit den anschIieBenden Rohrleitungen Ro sind 
fur das Reinigen der Schlammkasten bestimmt. 

Das Schopfrad Ra fordert das vom Quetschwerk abgepreBte Wasser in den 
Waschbottich zuruck. 

Das Spulen der Wolle im reinen Wasser erfolgt immel", wenn die Wolle 
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in EntschweiBbottichen vorbehan­
delt, oder auf einem einfachen Le­
viathan entschweiBt un.d entfettet 
und anschlieBend rein gespiilt wer­
den solI. Kalkhaltige Gerberwollen, 
gefarbte Wollen werden zur Be­
seitigung des Kalkes bzw. von 
Farbstoffen gespiilt. Das Spiilen·ge­
schieht stets im Frischwasser. 

Die hierzu dienenden ovalen 
Spiilmaschinen haben zur Be­
wegung der W oile im Spiilbottich 
Kurbelrechen, welche sich mit gro­
Berer Geschwindigkeit bewegen als 
die der Leviathans, weil im kalten 
Wasser· auch bei groBerer Rechen­
geschwindigkeit ein Filzen der Woile 
ausgeschlossen ist. 

Zum Spiilen entschweiBter, vor­
gewaschener und gefarbter Wollen, 
die also im nassen Zustande der 
Spiilmaschine zugebracht werden, 
eignet sich eine solche mit zwei 
Kurbelrechen (Abb. 798 u. 799). 

Der ovale Bottich B aus Holz 
oder Eisen hat inmitten den Ein­
bau m. Die Lagerung der beiden 
Kurbelrechen R und R' und ihres 
Getriebes nimmt der guBeiserne 
Bogenstander S auf. 1m Zwischen­
boden b des Bottichs, unterhalb der 
Rechen sind Metallroste r einge­
setzt, welche sich ab16sende mecha­
nische Unreinigkeiten in den 
Schlammraum gelangen lassen. 

Wahrend des Spiilens flieBt aus 
einem Rohr stetig eine reichliche 
Wassermenge zu. Es wird nur im­
mer eine gewisse Menge an W oile 
in den Bottich gebracht und diese 
rein gespiilt. Der an die Oberflache 
aufschwimmende Schmutz flieBt 
durch das Sieb 8 und den Uberlauf H 
in den Kanal Ka abo Um aber stetig 
einen Teil des im Schlammraum sich 
absetzenden schweren Schmutzes 
abzuleiten und mithin seltener zum 
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Reinigen des Bottichs genotigt zu sein, ist einseitig im Bottichboden eine Off­
nung 0, .die mit dem Kanal k durch das "Uberlaufrohr r, r1 in Verbindung steht. 
Durch letzteres flieBt der dunnflussige, von der Stromung mitgenommene 
Schlammbrei in den Abwasserkanal Ka abo Durch Verschieben des tlberfallroh­
stutzens r l ist die Rohe des Wasserstandes regelbar. 

Abb. 798 u. 799. Spiilbottlch. 

Zeitweise ist der Bottich zu reinigen, wofiir der AblaBschieber sb zu offnen, 
die Roste r auszuheben und der Bottich mit Wasser durchzuspulen ist. 

Die Rechenkurbelwellen w, w' bewegen sich mit ungefahr 50minutlichen 
Umdrehungen. 

Fur das Beseitigen des Kalkes aus Gerberwollen, der nicht selten 
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bis 15 und 20 vH betragt, wird ein Behandeln auf dem Klopfwolf mit anschlie­
Bendem Spiilen verbunden. 

Durch das Klopfen geht schon ein groBer Teil des Kalkes durch den Rost des 
Wolfes abo Der restliche Teil ist durch Spiilen im Wasser, dem etwas Salzsaure 
zuzusetzen ist, zu entfernen. 

Abb. 800 u. 801. Spiilbottich mit Ausbeber. 

Da die geklopfte Wolle im trockenen Zustande dem Spiilbottich iiberbracht 
wird und an der Wasseroberflache schwimmen wiirde, ist es angezeigt, eine ovale 
Spiilmaschine mit Tauchfliigel T (Abb. 800 u. 801) in Verwendung zu nehmen, 
weil das Untertauchen der Wolle mit den Handen nicht nur unbequem ist, 
sondern auch langsamer vonstatten geht. Der Tauchfliigel, aus gebogenen Flach­
eisenstaben hergestellt, taucht die Wolle tief ein und netzt sie so vollkommen, 
daB sie nicht mehr aufschwimmt. 1m Verein mit dem Rechen wird die Wolle 
im Bottich, in dem mit Salzsaure angesauertem Wasser, ohne WasserzufluB, un­
gefahr 20 Minuten energisch herumgetrieben. Wahrend dieser Zeit hat sich der 
Kalk gelost. 
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Um die Gerberwolle vollstandig kalkrein zu spiilen, ist nur die angesauerte 
Flotte durch Offnen des Schiebers sb abzulassen und hierauf unter Frischwasser­
zufluB ca. 10 bis 15 Minuten zu spiilen. Nach dem Ablassen der Spiilflotte i8t 
die Wolle mit Holzgabeln aus dem Bottich zu heben. 

1st aber, wie bei der vorstehenden Bauart, ein Ausheber AR an den Spiil­
bottich angeschlossen, so besorgt dieser das Herausholen der Wolle. Der Aus­
heber ist in einen an dem Bottich angefiigten Kanal eingebaut, der wahrend 
des Spiilens durch den Klappfliigel t geschlossen ist, sich also in der Lage X' be­
findet. Fiir das Ausheben der Wolle bringt man den Klappfliigel in die Stellung t, 
worauf der Kurbelrechen dieselbe in den Aushebekanaltreibt. Gleichzeitig ist 
auch der Ausheber durch einen besonderen Riementrieb in Tatigkeit zu 
setzen. 

Die Wollwasche mit fettlosenden Mitteln wie Schwefelkohlenstoff und 
Naphtha, wodurch der SchweiB und das Wollfett beseitigt wird, fi,ndet im GroB­
betrieb immer mehrund mehr Eingang. In Amerika hat diese Waschmethode 
in Lohnwaschereien bereits groBe Ausbreitung gefunden. Auf dem europaischen 
Festlande stehen ihrer Einfiihrung noch groBe Schwierigkeiten entgegen, welche 
die staatlichen Behorden wegen der Explosions- und Feuergefahrlichkeit solcher 
Betriebe und auch aus hygienischen Griinden machen. Gibt es doch viele Betriebe 
anderer Industriezweige, die die gleichen Gefahren in sich schlieBen und aus Not­
wendigkeitsgriinden doch behordlich zugelassen werden miissen. 

Der Vorgang dieser Wollwasche besteht darin, daB die zu reinigende Wolle 
in eine aus mehreren aufrechtstehenden Kesseln bestehende Batterie festgepreBt 
eingebracht wird. Die luftdicht verschlieBbaren Kessel sind sowohl unterein­
ander als auch mit einer Pumpenanlage durch Rohrleitungen verbunden. 

Mit der Pumpe wird langere Zeit Schwefelkohlenstoff oder Naphtha durch die 
in den Kesseln befindliche Wolle getrieben, wobei sich SchweiB und Fett 16sen. 
Um letztere abzuscheiden, laBt man nunmehr mit einer Umschaltleitung die 
Losungsmittel durch erhitzte Blasen ziehen, wo sie verfliichtigt und in einer an­
schlieBenden Kiihlanlage verdichtet werden. In der Blase bleibt der SchweiB 
und das Wollfett zuruck. Um die Losungsmittel vollstandig auszutreiben, 
pumpt man schlieBlich noch Warmluft durch die Kessel. 

Die nach dem Herausnehmen der Wolle aus den Kesseln noch in dieser be­
findlichen Schmutzteile werden beim nachfolgenden Spulen mit dem Schmutz­
wasser abgehen. 

Wie leicht einzusehen ist, bietet diese Wollwasche viele Vorteile. Der groBte 
Teil der Losungsmitteln wird wiedergewonnen, wodurch sich die Waschkosten 
ungemein verbilligen. Die Wolle leidet keinen Schaden an ihren naturlichen 
Eigenschaften, fallt sehr rein gewaschen aus, bleibt offen und locker und laBt 
sich beim Wolfen leicht losen. 

Das Entwassern der Wolle nach dem Waschen bezweckt auf mechani­
schem Wege bestmoglichst die nach dem Ausquetschen der Wolle auf einer Woll­
quetsche oder durch das Quetschwerk der W ollwaschmaschine noch verbliebene 
restliche Wassermenge zu entfernen. Nach dem Abquetschen betragt der Wasser­
gehalt noch immer bis zu 50 vH des Wollgewichtes. Durch das Ausschleudern 
der Wolle auf Zentrifugen laBt sich der Wassergehalt bis auf ungefahr 30 vH 
vermindern. 
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Das Entwassern oder Zentrifugieren ist eine sehr wichtige Vorarbeit fiir das 
eigentliche Trocknen der Wolle mit natiirlich oder kiinstlich erwarmter Luft. 
In jedem Falle wird die Trockenzeit gut entwasserter Wolle kiirzer sein und die 
Weichgriffigkeit und Geschmeidigkeit derselben weniger ungiinstig beeinfluBt 
werden; auBerdem sind die Trockenkosten bei Verwendung kiinstlich erwarmter 
Luft, wegen der Ersparnis an Heizstoff viel geringer. 

Die zum Ausschleudern dienenden, als Zentrifugen (Schleudermaschinen, 
Hydro-Extrakteure) bezeichneten Entwasserungsmaschinen sind so bekannt, 
daB sich eine Besprechung eriibrigt. Es sei nur auf die Gefahren im Zentri­
fugenbetriebe hingewiesen, die ganz auBerordentlich groB sind. Trotzdem die 
Zentrifugen-Bauanstalten auf dem Schutzmantel eine Tafel anbringen, auf wel­
cher das hochste Belastungsgewicht und die hochstzulassige Umlaufszahl des 
Zentrifugenkessela angegeben sind, werden diese wichtigen Angaben viel zu wenig 
beachtet. Wird der Arbeiter nicht entsprechend belehrt, so nimmt er eine ihm 
gut diinkende Menge Wolle und bringt diese in die Zentrifuge, beachtet auch 
nicht kleine Schaden an den einzelnen Teilen, die sich durch natiirliche Ab­
niitzung nach und nach einstellen. Nicht selten kommt es vor, daB zur Erhohung 
der Leistung eine groBere Riemenscheibe auf die Vorgelege- oder die Hauptwelle 
aufgesetzt wird, um dem Zentrifugenkessel mit erhohter Umlaufszahllaufen zu 
lassen. Folgen der Unterlassungen sind das ZerreiBen des Kessels, Durchschlagen 
des Schutzmantels und daraus entstehende schwere Beschadigungen und gar 
nicht selten auch Totung des Arbeiters. 

Um derartige, schreckliche Folgen moglichst zu vermeiden, sind vor allem 
das groBte Belastungsgewicht und die zulassige Umdrehungszahl genau nach den 
Angaben des Fabrikanten einzuhalten. Was ist nun unter hochstem Belastungs­
gewicht zu verstehen 1 Darunter ist das Gewicht der im Kessel befindlichen nassen 
Wolle wahrend des Anlaufens der Zentrifuge in dem Momente zu verstehen, wo 
die hochstzulassige Umdrehungszahl erreicht worden ist. 1st beispielaweise das 
hOchste Belastungsgewicht mit 40 kg angegeben, so konnen in den Kessel mehr 
ala 40 kg nasse W oIle, etwa 50 kg bis 55 kg eingelagert werden; die zulassige 
hochste Umdrehungszahl sei 900 i. d. Minute. Wahrend des langsamen Anlaufens 
bis zu dem Augenblicke, wo 900 Umdrehungen erreicht sind, wird schon vieI 
Wasser ausgeschleudert und das Beschickungsgewicht auf das hochste Belastungs­
gewicht gebracht. Durch Versuche ist das Beschickungsgewicht zu ermitteln. 

Das Trocknen der geschleuderten Wolle bezweckt die weitere Entfernung 
des Wassers bis zu dem Gehalt lufttrockner Wolle. 

Zum Trocknen dient erwarmte, ma.Big bewegte Luft. Dabei ist zu beachten, 
daB die Temperatur nicht hoher als 50 bis 60 0 C betragen darf, weil beim mer­
schreiten dieser Grenze die Wolle· einen harten und barschen Griff annimmt, 
weniger geschmeidig ausfaIlt, sprode wird, einen Teil ihrer natiirlichen Elastizitat 
verliert und dadurch in der Spinnfahigkeit zuriickgeht, die auch durch groBere 
Olzugabe beim Schmelzen nicht verbessert werden kann. 

In kleinen Streichgarnspinnereien mit nur geringer Leistung hilft 
man sich zur Verbilligung der Trockenkosten, indem man die Wolle auf Draht­
hiirden, die auf Gestellen aufgelegt sind, in ma.Biger Schichtendicke von 0,1 bis 
0,15 m gleichma.Big aufbreitet und durch die natiirliche Luftwarme trocknen laBt. 
Geschieht das unter Dachboden oder in gedeckten Schuppen. so dauert zwar das 
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Trocknen Hi,ngere Zeit, aber die Wolle wird weichgriffig und geschmeidig ausfallen. 
Rascher geht das Trocknen in freier Luft vonstatten, aber wenn dabei die Wolle 
den Sonnenstrahlen ausgesetzt ist, wird sie sproder und harter. Zudem ist das 
Trocknen der Wolle in freier Luft vom Wetter abhangig. 

1m fabrikmaBigen Betriebe, welcher immer groBe Leistung verlangt, 
sind ausschlieBlich Trockenmaschinen im Gebrauche. Von den vielen in Be­
nutzung stehenden W olltrockenmaschinen sind jene vorzuziehen, die bei gering­
stem Brennstoffaufwand die groBtmoglichste Leistung, bei bestmoglichster 
Erhaltung der naturlichen Eigenschaften der Wolle erzielen lassen. Die zum 
Trocknen kunstlich erwarmte Luft streicht mit einer minutlichen Geschwindig­
keit von ca. 6 m durch die dunn aufgebreitete W ollschicht. 

Eine der einfachsten Wolltrockenmaschinen ist die Pulttrockenmaschine 
von Petrie (Abb. 802), 
welche bei uns. weniger, 
aber in England noch 
haufig zum Trocknen 
langer, grober Wollen 
verwendet wird. 

Zu oberst in dem 
aus Eisenblech (seltener 
aus Holz) hergestellten 
Trockenkasten Ka sind 
die Drahthorden H auf­
gelegt und mit Wolle be­
schickt. Sie sind pult­
formig aneinanderge­
reiht und von einem 
Randblech umiaBt, wel­
ches das Abfallen von 

Ka 

Abb.802. Pulttrockenmaschine von Petrie. 

Wolle verhindert. Unterhalb der Horden liegen die mit Dampf geheizten 
Rohre h zur Erwarmung der Luft. Die Mittelwand m scheidet den Warm­
luftraum in zwei Teilraume, in welchen die Windfltigel w die durch die in den 
Stirnwanden befindlichen Offnungen 6 einstromende Luft in wirbelnde Bewegung 
versetzen, wodurch das Trocknen gefordert wird. Da die Heizrohre sich nur in 
ziemlicher Nahe der Drahthorden anbringen lassen und die Warmlufttemperatur 
die angegebene Grenze zumeist ubersteigt, wird die Wolle hartgriffig getrocknet. 

Fur das Trocknen grober, langer und schlichter Wollen, die durchgehends 
offen, d. h. nicht verworren und verfilzt aus der Wasche kommen, leistet diese 
einfache Trockenmaschine ganz gute Dienste. Die Warmluft durchstreicht ohne 
besonderen Widerstand die lockere Wollschicht, das Trocknen erfolgt ziemlich 
gut und rasch. Feinere Wollen, die immer mehr verfilzt sind, lassen die Luft 
auch bei geringerer Schichtendicke nur schwer hindurch und bediirfen selbst bei 
haufigen Umwenden einer langeren Trockenzeit; dadurch werden sie barsch und 
sprode. 

Bei groBer Leistung werden mehrere Pulttrockenmaschinen in einem 
Trockenraum (Abb. 803 u. 804) aufgestellt, die erforderliche Warmluft mit dem 
Ventilator V durch den Lufterhitzer K getrieben und erhitzt und weiter durch 

Bergmann, Spinnerei. 45 
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v 

v 

Abb. 803 u. 804. Aufstellung von Pulttrockenmaschinen. 

Abb. 805 u. 806. Hiirdentrockenkammer. 

Kanalleitungen k in die Trockenkasten gefiihrt. Durch Schieber sind die Kanale 
absperrbar. 

Die verbrauchte, mit Feuchtigkeit erfiillte Luft zieht durch die Abluftrohre a 
ab oder wird durch einen Exhaustor ins Freie gepreBt. 
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Eine ahnlich wirkende Trockenanlage ist in Abb. 805 u. 806 dargestellt. 
Diese wird aIs Hiirden-Trockenkammer bezeichnet. Ungefahr 1 m iiber dem 
Boden liegen auf einem Traggeriiste die Drahthorden H mit Bedienungsgangen. 
Durch die mit Schieber regelbaren Offnungen 6 stromt die AuBenluft infolge des 
Exhaustorzuges mit geniigender Geschwindigkeit ein, erhitzt sich an den mit 
Dampf geheizten Rohren h und durchstromt mit einer Temperatur von 50 bis 
60 0 C die in etwa 0,15 m dicker Schicht auf den Hiirden ausgebreitete Wolle. 
Von Zeit zu Zeit ist wahrend des Trocknens die Wolle zu wenden. 

Die beiden Trockenanlagen haben den 'Obelstand, daB die Arbeiter wahrend des 
Beschickens und Abraumens der Horden von groBer Hitze belastigt werden. 

Besser und auch giinstiger fiir das Trocknen der Wolle arbeiten die l Woll­
trockenmaschinen mit bewegter Wolle im Trockenkasten. Die Bewegung 

Abb.807. Trockenmaschine von Mac Naught. 

der Wolle geschieht entweder mit Drahttiichern oder bei turmartigen Trocken­
kasten durch Falleinrichtungen. Diese Maschinen trocknen mit Gegenstrom, da 
Wolle und Troekenluft in entgegengesetzten Richtungen bewegt werden; es kommt 
die naB eingefiihrte Wolle mit Luft von geringer Temperatur in Beriihrung und in 
dem MaBe als dieselbe im Trocknen fortsehreitet, in Raume mit zunehmender 
Lufttemperatur. Weil schlieBlich die fast trockene Wolle in den Bereich der 
heiBesten Luft kommt, verliert die Wolle an Weichgriffigkeit und Elastizitat. 
Auch die Warmeausniitzung ist nieht besonders giinstig. 

Eine der altesten, aber noeh immer viel in Verwendung stehende Gegenstrom­
trockenmaschine ist die von Mac Naught (Abb. 807). In dem Trockenkasten 
Ka bewegen sich eine groBere Anzahl von iiber Leitwalzen gefiihrten, endlosen 
Drahttiichern DI-D7 in entgegengesetzten Riehtungen. 

Auf das erste Drahttueh D 1 , das teilweise auBerhalb des Troekenkastens 
gefiihrt ist, ist die Wolle in maBig hoher Sehieht auszubreiten. Dieses Einfiihr­
tuch wirft die Wolle am Ende auf das darunter befindliehe und in entgegen­
gesetzter Riehtung wandernde Drahttuch D2 abo Bei diesem Abwerfen erfolgt 
gleichzeitig aueh ein Wenden der Wolle. Dieser V organg wiederholt sieh, bis 
schlieBlich das un terste letzte Drah ttueh D 7 die W oUe a us dem Troekenkasten fiihrt. 

Die zum Troeknen notwendige Luftmenge fordert der Ventilator in den Raum 
mit den Heizrohren h. Die HeiBluft nimmt ihren Weg nach aufwarts, durchzieht 

45* 
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die einzelnen Wollschichten und entzieht diesen das Wasser. SchlieBlich geht 
sie mit Feuchtigkeit gesattigt durch die Abluftrohre a, mit einsteUbarer Drossel­

Ka 

klappe, abo Bei hOherer Lei­
stung ist zum Absaugen der 
Abluft ein Exhaustor anzubrin­
gen, der dann den Ventilator 
unnotig macht. Durch diese 
Anordnung wird die Warmeaus­
niitzung etwas weniger giinstig. 

An Stelle der Heizrohre 
kann ein Lufterhitzungskessel 
angebracht sein. 

Die Wolltrockenmaschi­
ne von Celestrin Martin 
in Verviers mit turmartigem 
Trockenkasten (Abb. 808-810) 
trocknet gleichfalls mit Gegen­
strom. 

Zu oberst im Trockenkasten 
wird auf dem Einfiihrlatten­
tisch l die W oUe aufgelegt und 
von der Fliigelwalze f entnom­
men und in das erste Schaufel­
rad 8 1 locker eingeworfen. Die 
im Trockenkasten befindlichen 
Schaufelrader 8 1-87 drehen 
sich langsam in entgegengesetz­
ten Richtungen. Die W oUe faUt 
von Schaufelrad zu Schaufel­
rad, wobei die Fiihrungsstiicke i 
zum regelroaBigen Fiillen der 
Schaufelzellen dienen und die 
federnd gelagerten Klappen k 
ein Verstopfen verhindern. Das 
letzte Schaufelrad 8 7 wirft die 
trockene W oUe auf die Kipp­
rechen r, diese entleeren sie bei 
ihrem Niedersinken auf die 
Kipprechen r l' welche sie in 
den Raum A abwerfen. Aus 
diesem ist die WoUe zeitweise 
durch eine verschlieBbare Tiire 
herauszunehmen. 

Abb.808-810. Trockenmaschine V. Martin. Die von unten nach oben 
durch den natiirlichen Auftrieb stromende HeiBluft wird im Erhitzer K erzeugt. 
Die verbrauchte Luft zieht durch die mit einem Drahtgeflecht 8 abgeschlossene 
Offnung des Trockenkast.ens und weiter durch die J alousielaterne Jab. 
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Eine ahnliche Trockenmaschine mit turmformigem Trockenkasten und ein. 
gebauter Kipprechenanordnung stammt von der Fa. Deru in Verviers. 

Zu den besten, neuesten 
und leistungsfahigsten W 0 11-
trockenmaschinen geho­
renjenemit Gleichstrom­
trockn ung. Es bewegen 
sich Wolle und HeiBluft in 
gleicher Richtung derart, daB 
die nasse Wolle mit der HeiB- ---E=t,..-r-4f 
luft von hochsterTemperatur 
und nach dem Grade ihrer 
forlschreitenden Trockenheit 
stufenweise mit Luft von 
abnehmender Temperatur in 
Beriihrung kommt. Die 
Wolle bleibt dabei weich­
griffig, geschmeidig und ver­
lierl fast gar nichts an ihren 
na tiirlichen Eigenschaften. 
Zudem ist die Warmeaus­
nutzung sehr vollkommen, 
so daB ein Brennstoffauf­
wand von 150 kg Kohle fur 
das Trocknen von etwa 1000 
kg Wolle ausreicht. 

Die Fa. Friedrich Haas 
in Lennep (Rheinland) zahlt 
zu den Firmen, welche zu­
erst mit einer brauchbaren 
Gleichstromtrockenmaschi-

ne auf dem Markte erschienen 
ist. In einem Langenschnitt 
und einer Draufsicht ist die 
Maschine in den Abb. 811 
bis 813 dargestellt. Der ' 
Trockenkasten besteht je I 

nach der stundlichen Lei­
stung aus 5 bis 10 Trocken­
kammern T 1bisTs undeben-
sovielen HeizkammernH1 bis I ~ 
Hs. In diesen sind Rippen- ' '< 
heizrohre Reingebaut, welche 
mit Dampf von der Leitung d gespeist werden, um die zum Trocknen dienende 
Luft zu erwarmen. J ede Heizkammer steht mit den benachbarten Trockenkammern 
durch die Offnungen °1,°2 in Verbindung. Die letzte Trockenkammer Ts ist durch 
die Rohrleitung R1 mit der ersten Heizkammer HI verbunden. An der Decke jeder 
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Trockenkammer BchIieBt ein RohrBtutzen r an daB Abluftrohr R2 an, an deBsen 
rechtem Ende der saugend wirkende Exhaustor E angeschlossen ist. Jede Heiz­
kammer ist durch eine verschIieBbare Offnung 04 mit der AuBenluft zu verbinden. 
Die Offnungen Os der Rohrstutzen, sowie die Offnungen 02 in den Seitenwanden 
der Heizkammer Bind durch die Klappen kl' k2 verschIieBbar. Die Klappen sind 
geleukig miteinander verbunden, so zwar, daB, wenn eine die Offnung ver­
schIieBt, die andere ihre Offnung freigibt. 

Die nasse Wolle wird im Trockenkasten lea lose geschichtet eingebracht und 
mit diesen in die Trockenkammern eingeschoben. Die Trockenkasten sind aus 
einem Rahmenwerk mit Drahtgeflecht hergestellt und ruhen auf Winkelschienen. 
Zum Einbringen der Trockenkasten in die hoheren Lagen ist ein Wagen mit 
Anhebevorrichtung vorhanden. 

Die Betriebsfiihrung muB in folgender Weise geiibt werden. Unter der Annahme, 
daB sich die Maschine bereits im Betriebszustande befinde, sei die Trockenkam­
mer To mit nasser Wolle beschickt worden. Der Arbeiter hat sofort die Klappen 
k1' und k2 in dieser Kammer so zu verstellen, daB die Offnung Os freigegeben 
bzw. die VerbindJll1g der Kammer mit dem Abluftrohr R2 hergestellt, dagegen 
die Offnung 02 verschlossen bzw. die Verbindung der Trockenkammer To mit der 
Heizkammer H 6 unterbrochen wird. Hierauf ist von der Offnung 04 der letzteren 
der AbschluBdeckel zu entfernen, wodurch die AuBenluft einstromt und sich 
an den Heizkorpern in H 6 erwarmt. Die Luft nimmt dann weiter ihren Weg durch 
die Trockenkammer T 6 , erhoht in der Heizkammer H7 ihre Temperatur, zieht 
durch die Trockenkammer T 7 , erhoht in der Heizkammer Ha neuerdings ihre 
Temperatur und tritt aus der Trockenkammer T a durch das Rohr Rl in die Heiz­
kammer HIo um sich noch weiter zu erhitzen und durchzieht TIo H 2 , T 2 , H s, T a, 

H4 , T 4 , H s' Ts und stromt schIieBIich durch den offenen Rohrstutzen in das 
Abluftrohr R2• Da sich die Lufttemperatur in jeder Heizkammer erhOht, so wird 
in den Trockenkammern T 6 , T 7 , T a, Tl bis Ts Warmluft von zunehmender 
Temperatur, also in T 6 die heiBeste Luft sein. Da in dieser Trockenkammer 
die nasse Wolle eingebracht worden ist, wird viel Wasser aufgenommen. Die 
Trockenkammer T 6 enthalt fast fertiggetrocknet Wolle, T 7 solche von geringerer 
Trockenheit und in der gleichen Weise nimmt die Trockenheit in den folgenden 
Trockenkammern bis T s stufenweise abo 

Nach ungefahr halbstiindiger Trockendauer wird die fertig getrocknete Wolle 
aus der Trockenkammer T6 entnommen, hierauf nasse Wolle eingebracht, die 
Umstellung der Klappen vollzogen. Und so hat der Arbeiter in halbstiindigen 
Zeitraumen die Umstellung von Trockenkammern zu Trockenkammer vorzu­
nehmen. 

In gleicher Weise arbeitete die Hordentrockenmaschine von Schilde 
von der Fa. Benno Schilde in Hersfeld. In einem Trockenkasten sind die Hor­
denkasten iibereinander eingebracht und werden durch ein selbsttatig wirkendes 
Hebewerk mit Zeitregelung immer nur eine Stufe hoher gehoben und in der 
obersten Stellung angelangt, nach einer bestimmten Trockendauer seitlich 
aus dem Trockenkasten geschoben. In dem untersten Tell desselben, wo die 
nasse Wolle eingebracht wird, hat die Luft die hochste Temperatur, oben die 
geringste. 
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B. Das Entkletten. 

Kletten sind die Fruchtkopfchen gewisser Disteln- und Kleearten, welche beirn 
Weiden der Schafe in die Haardecke gelangen und sich verfilzen. Die erbsen­
bis bohnengroBen, harten und festen Kletten mit gar keinen oder nur wenigen 
Widerhakchen, als NuB- oder Steinkletten bezeichnet, werden zumeist auf mecha­
nischem Wege aus der Wolle entfernt, dagegen sind die zarten, leicht zerbrech­
lichen Ringelkletten besser auf chemischem Wege zu beseitigen. 1m allgemeinen 
gehoren zu den Kletten aile in den Wollen befindlichen pflanzlichen Unreinigkeiten 
wie aile Oberreste von Stroh-, Futter-, Stengel- und Laubteilen. 

Diese Verunreinigungen machen nicht nur Schwierigkeiten beim Spinnen, 
sondern storen das schone Aussehen der Game und Gewebe und beschadigen 
namentlich die Beschlage der Krempeln. 

Beide Verfahren, sowohl das mechanische als auch das chemische Ent­
kletten wirken ungiinsfig auf die Wolle ein. Beim mechanischen Entkletten 
werden viele Wollfasern zerrissen und nur ein Teil der Kletten ausgeschieden, 
also eine vollkommene Reinigung nicht erzielt; beim chemischen Entkletten, 
das irn Karbonisieren besteht, erleiden insbesondere feinere Wollen eine Ein. 
buBe an ihren natiirlichen Eigenschaften, wie Glanz, Weichheit, Elastizitat, 
Festigkeit und Dehnl.1llg. Insbesondere tragt zur Herabminderung dieser Eigen­
schaften zu starkes Sauern oder zu heiBes Trocknen bei, so daB die Wolle auch 
sproder und miirber wird. Infolgedessen ist das Karbonisieren mit Vorsicht 
und groBer Aufmerksamkeit auszufiihren. 

Das mechanische Entkletten fUr das Beseitigen der groben NuB- oder 
Steinkletten, die vomehmlich in langstapeligen Wollen vorkommen, wird wegen 
des geringen Erfolges beziiglich der Reinheit immer weniger geiibt. Nur in Kamm. 
garnspinnereien werden mit Ringelkletten stark durchsetzte Kammlinge hier 
und da noch auf dem Klettenwolf gereinigt um einen hoheren Verkaufspreis zu 
erzielen. 

Die bekannteste Bauart des Klettenwolfes. stammt von Celestin Martin in 
Verviers. 

Nach dem gleichen Grundgesdanken ist auch der Klettenwolf der Fa. 
O. Schimmel & Co. in Chemnitz gebaut (Abb. 814). 1m wesentlichen besteht 
die Maschine aus den beiden Trommeln Tl und T2 mit einem Durchmesser von 
0,4 bis 0,8 m, die mit hohen Umdrehungszahlen laufen (und zwar bewegt sich 
bei 0,4 m Durchmesser die Trommel Tl mit ungefahr 700 minutlichen Umlaufen, 
T2 mit 170). Der Trommel T 1, die mit Stiftleisten und Schlagschienen besetzt ist, 
fiilIt die Aufgabe zu, die mit Lattentisch l und Stiftwalzen-Muldenspeisung e, m 
gespeiste, klettige Wolle in moglichst kleine Biischelchen zu lockern, wodurch 
einerseits ein erheblicher Teil mechanischer Verunreinigungen durch die Rost­
spalten des verstellbaren Rostes r unter Mitwirkung des vom Exhaustor er­
zeugten Luftstromes ausgeschieden werden, andererseits konnen dieselben 
leichter von der Kratzenwalze k und der Biirstwalze b in die tangential gestellten 
und feinzahnigen Schienen 8i der Klettentrommel T" eingestrichen werden. 

Die Umfangsgeschwindigkeiten der Kratzen- und der Biirstwalze miissen 
kleiner als die der Klettentrommel sein. Beirn Vorbeieilen des letzteren an der 
Biirstwalze werden die W ollbiischelchen von den scharfspitzigen Zahnen der 
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Schienen erfaBt und mitgenommen und die iiber den Trommelumfang heraus­
ragenden Telle in diinner Schicht aufgebiirstet. Die fast beriihrend an die Klet­
tentrommel angestellten, mit ungefahr 500 minutlichen Umdrehungen bewegten 
Messerwalzen m1, m2 schlagen einen ziemlich groBen Teil der Ringel- und NuB­
kletten nebst Faserbiindelchen ab und fiihren sie neuerlich der ersten Trommel Tl 
zu. Hierzu kann fiir die Messerwalze m2 auch der gestrichelt angedeutete Latten­
tisch 11 mit anschlieBender Fliigelwalze t benutzt werden, welche die ausgeschie­
denen Teile auf den Einfiihrlattentisch 1 abwerfen. 

Die mit etwa 950 Umdrehungen bewegte Biirstwalze b1 biirstet die ziemlich 
von Kletten gerelliigte Wolle aus den Zahnschienen der Trommel heraus und 
wirft sie durch die Auswurfoffnung A. 

Abb.814. Klettenwolf von O. Schimmel & Co. 

Die Muldenspeisung mit der Stifteneinziehwalze e ist der Speisung mit zwei 
Riffelzylindern vorzuziehen, well bei ersterer weniger W ollfasern infolge der 
kriiftigen Wirkung der Trommel T 1 durch ZerreiBen gekiirzt werden konnen. 

Das Getriebe ist aus der Abb.814 zu ersehen. Die Vorgelegewelle Vw ist 
nach den ortlichen Verhaltnissen an passender Stelle anzuordnen. 

Die Maschine wird mit Trommelbreiten von 0,8, 1,0 und 1,2 m gebaut. 
Bei 0,4 m Trommeldurchmesser und 0,8 m Breite ist die stiindliche Leistung 

der Maschine 80 bis 100 kg und der Kraftbedarf 2 bis 3 PS. 
Durch das chemische Entkletten werden Wollen vollkommen rein von 

pflanzlichen Beimengungen. Besonders klettenreich sind die Kolonialwollen aus 
Australien, vom Kap und Siidamerika. 

Das chemise he Entkletten beruht auf dem verschiedenen Verhalten der Wolle 
und pflanzlicher Stoffe gegeniiber Sauren. Schwache Saurelosungen greifen 
Wolle fast gar nicht an, wirken dagegen bei hoherer Temperatur zerstorend auf 
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Pflanzenstoffe ein. Saurelosungen sind wasserentziehende Mittel, die eine Art 
Verkohlung einleiten, wodurch die pflanzlichen Stoffe briichig und miirbe 
werden und durch mechanische Bearbeitungen (Schlagen und Klopfen) ganzlich 
beseitigt werden konnen. Man nennt den chemisch-physikalischen Vorgang zur 
Zerstorung der pflanzlichen Teile in Wollen "das Karbonisieren". 

Das billigste wasserentziehende Mittel ist Schwefelsaure, in verdiinntem Zu­
stande verwendet, dann auf hohere Temperatur gebracht und in diesem Zustande 
nur kurze Zeit wirkend, iibt sie auf die Wolle fast keinen schadigenden EinfIuG, 
zerstort aber pflanzliche Teile. 

Eine ahnliche Wirkung zeigen auch Salzsauregas, wie auch Chloraluminium­
und Chlormagnesiumlosungen. Ersteres wirkt wie Schwefelsaure unmittelbar 

Abb. 815. Karbonisieren . Einsaurebottiche. 

wasserentziehend, dagegen wirken die beiden letzteren mittelbar, indem sie sich 
bei einer Temperatur von ungefahr 125 0 bis 130 0 C in Wasserdampf, Tonerde 
und Salzsaure spalten und letztere die Zerstorung der Pflanzenstoffe bewirkt. 

Der Vorgang des Karbonisierens zerfallt in das Einsauren, Ausschleudern, 
Trocknen (Fertigkarbonisieren), Klopfen, Entsauern, Spiilen und Trocknen der 
Wolle. 

Das Einsauern geschieht in Holzbottichen B}> B2 (Abb. 815), die mit Blei­
blech ausgekleidet sind. Beim Karbonisieren mit verdiinnter Schwefelsaure 
von 2 0 bis 3 0 Be bleibt die in den Lattenkasten K l' K 2 eingebrachte Wolle, wenn sie 
Steinkletten enthalt, 1 Stunde und langer, wenn sie mit Ringelkletten verun­
reinigt ist, ungefahr 1/2 Stunde in den Saurebottichen. 

Fiir ein ununterbrochenes Arbeiten sind zwei Bottiche notwendig. Wahrend, 
wie in der Abbildung dargestellt, in dem Bottich Bl die Wolle in verdiinnter Saure 
weicht, ist aus dem zweiten Bottich der Lattenkasten mit gesauerter Wolle aus­
gehoben und ruht auf den Balken b zum Abtropfenlassen. Durch dieses wird ein 
Teil der SaurelOsung wieder gewonnen. Das Ausheben und Niedersenken der 
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Lattenkasten geschieht mit einem an der Laufkatze ka angebrachten Flaschen­
zuge. 
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Nach dem Abtropfen ist die VerschluBtiire v des Lattenkastens fiir das Heraus­
nehmen der Wolle zu offnen. 

Zur bestmoglichsten Abscheidung der Saurelosung ist nun die Wolle auf einer 
Zentrifuge gut zu schleudern. Der Zentrifugenkessel muB mit Blei ausgeschlagen 
oder wie alle Teile der Maschine, welche mit der Saure in Beriihrung kommen, 
mit einem widerstandsfahigen Anstrich versehen sein. 

Die ZerstOrung der pflanzlichen Stoffe erfolgt erst wahrend des Trocknens 
der gesauerten und geschleuderten Wolle bei 70 bis 90 0 Temperatur, indem 
durch diese hohe Lufttemperatur das Wasser der SaurelOsung schneller ver­
dampft als die Saure und diese wirkt nun in kiirzester Zeit zerstOrend auf die 
pflanzlichen Stoffe ein, die miirbe und leicht zerreiblich gemacht, sich durch 
Behandeln in einem Klopfwolfe leicht entfernen lassen. Dieses Trocknen, auch 
Fertig- oder Auskarbonisieren genannt, laBt sich in jeder W olltrockenmaschine 
vornehmen, deren Heizflache durch Zuschalten von Heizrohren die Erreichung 
der oben angegebenen Lufttemperatur zulaBt. 

In groBeren Betrieben hat man hierzu besondere Karbonisierofen. Ein 
solcher Of en mit Lufterhitzer, Abb.816 bis 819, zeigt die Einrichtung, bei 
welcher der Ventilator V die Luft zur Erhitzung durch die Kammer Ka preBt, 
die sich an den guBeisernen, innen gefeuerten Rohren H erhitzt und durch den 
Kanal k in die Karbonisierkammern TI> T~ iiberstromt. 

Die Roste R werden mit Kohle gefeuert. Die Heizgase durchziehen die Heiz­
rohre, deren erster Strang mit Schmamotteziegeln bekleidet ist und gehen 
durch den Fuchs in die Esse abo 

Aus dem HeiBluftkanal k wird die Trockenluft durch die Verteilungskanale kl 
und Schieber Sl in die Karbonisierkammern geleitet, in welchen, auf Schienen si 
gefiihrt, die mit gesauerter Wolle beladenen Hordenwagen W eingefahren sind. 
Fiir einen ununterbrochenen Betrieb sind zwei Kammern und drei Horden­
wagen notwendig. Angenommen, es sei der Wagen in die Kammer T 1 erst ein­
gefahren worden, dann wird der HeiBluftschieber Sl geoffnet, so daB die HeiB­
luft von unten nach oben durch die Wolle und gesattigt mit Wasser durch die 
Abluftrohre a ins Freie zieht; gleichzeitig ist der Schieber s~ in der zweiten 
Kammer zu schlieBen und der Hordenwagen so lange noch in dieser zu belassen, 
bis die Temperatur auf 40 0 C gefallen und inzwischen auch die Sauredampfe 
abgezogen sind. Alsdann ist nach Offnen der Tiir der Wagen W' auszufahren 
und mit Hilfe der Wechselbiihne OB der dritte Wagen W" mit gesauerter Wolle 
einzufahren. Jeder Wagen bleibt ungefahr 3/, bis 1 Stunde in der Karbonisier­
kammer. Der auBerhalb befindliche dritte Wagen ist zu entleeren und mit 
gesauerter Wolle frisch zu beschicken. 

Die Drahthorden in jeder Abteilung des Wagens sind zweiteilig und, auf 
den Winkelschienen sich fiihrend, leicht einzubringen. 

Die Wechselbiihne iet ein fahrbarer Wagen mit beiderseits nach abwarts 
gebogenen Schienen si2 ; er fiihrt sich auf den parallel zu den Karbonisierkam­
mern gelegten Schienen si1 . 

Sofort nach dem Trocknen oder Fertigkarbonisieren sind durch Behandeln 
der Wolle in einem Klopfwolf oder in einem Schiittler (Shaker) die miirbe ge­
wordenen pflanzlichen Stoffe durch Klopfen zu entfernen. 

Um nun noch die Saurereste, die bei langerer Einwirkung die Wolle angreifen 
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wiirden, zu beseitigen, ist die Wolle in der ovalen Spiilmaschine in einem Soda­
bade von 2 0 Be etwa 15 bis 20 Minuten und hierauf 10 Minuten in Reinwasser 
zu spiilen. Dabei bildet sich aus Schwefelsaure und Soda das in Wasser leicht 
lOsliche Glaubersalz, das beim Spiilen mit" dem Wasser abgeht. Diesen Vorgang 
nennt man das Entsauern oder Neutralisieren der Wolle. 

Ein daran schlieBendes Ausschleudern und Trocknen der gespiilten Wolle 
beendigen das Karbonisieren. 

Immerhin wird durch die Einwirkung der Schwefelsaure und der hohen 
Trockentemperatur die Wolle in ihren fiir das Spinnen maBgebenden Eigen­
schaften etwas geschadigt und es solI daher das Karbonisieren feiner Wollsorten 
unterlassen werden. Bei letzteren, die fast ausschlieBlich die zarten und leicht 
zerbrechlichen Ringelkletten enthalten, sollen erst die daraus gefertigten Ge­
webe karbonisiert werden, um das Spinnen nicht zu erschweren. 

Etwas schonender als Karbonisiermittel wirken Chloraluminium- und Chlor­
magnesium als wasserige Losungen von 6 bis 7 0 Be. Nur ist hier beim Fertig­
karbonisieren eine Temperatur von 125 bis 130 0 C erforderlich, um die auf die 
Pflanzenteilchen zerstorend wirkende Salzsaure zu bilden. Ein Entsauern ist 
hier nicht notwendig und es geniigt ein Spiilen mit Wasser. Hierauf Schleudern 
und Trocknen. 

C. Das Lockern und Reinigen oder das W olfen der Wolle. 

1m rohen Zustande haben die einzelnen Wollsorten einen verschiedenen 
Grad an Lockerheit und Reinheit. Lange Wollen sind zumeist von groBer 
Lockerheit und enthalten weniger mechanische Unreinigkeiten als die sehr ver· 
worrenen und verfilzten feinen und kiirzeren Wollen. 

Durch das Waschen sind die 16slichen Unreinigkeiten weggeschafft worden, 
aber jene mechanischer Natur wie Futterreste, Kletten, Stroh-, Laub- und 
Stengelteilchen bleiben zum groBten Teile zuriick. 

Sind Wollen mit Sand, Staub oder wie bei Gerberwollen mit Kalk durch­
setzt, so sind schon vor dem Waschen diese Unreinigkeiten abzusondern. 

Um nun die Wolle fiir das Verarbeiten geeignet vorzubereiten, ist sie in 
schonender Weise in kleinere Wollbiischel zu zerteilen, wobei die Kiirzung der 
Fasern durch ZerreiBen moglichst vermieden werden solI. 

Bei dieser Lockerungsarbeit durch Teilen und Zerzausen groBerer Woll­
biischel in kleinere werden viele der eingeschlossenen Unreinigkeiten freigelegt 
und nebst einer nur geringen Menge von Haaren als "Wolfabfall" (Wolf­
durchschlag) abgeworfen; so geht Lockern und Reinigen gleichzeitig vor sich. 
Der W olfabfall wird neuerdings gereinigt und minderwertigen Spinnpartien 
zugemischt. 

Diese Auflockerungs- und Reinigungsarbeit nennt man wegen der wolfzahn­
artigen Form der die Lockerung bewirkenden Teile "das Wolfen". 

AuBer dem Lockern und Reinigen dient das Wolfen zum Mischen, Melan­
gieren und Olen der Wollen. 

Unter Mischen oder Gattieren ist das Vermengen rohweiBer Wollen ver­
schiedener Giite, unter Melangieren das Vermengen verschiedenfarbiger Wollen 
zur Erzielung einer bestimmten Mischfarbe, die durch unmittelbares Farben 
nicht erzeugbar ist, zu verstehen. 
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Diese verschiedenartigen Arbeiten des W olfens stehen nicht selten in einem 
so engen Zusammellhange, daB sie gemeinschaftlich ausgefiihrt werden. 

Die zur Ausfiihrung der vorbeschriebenen Arbeiten zu beniitzenden Wolfe 
sind nicht von gleicher Einrichtung, sondern zeigen Abweichungen, die nament­
lich durch die Beschaffellheit der Wolle und durch besondere Anforderungen 
bedingt sind. 

So bedient man sich zum Lockern und Reinigen nicht allzu verworrener 
staubiger, sandiger und kalkhaltiger Wollen des Klopfwolfes oder einer ahlllich 
wirkenden Reinigungsmaschine; zum Auflosen sehr verfilzter Wollen, sowie 
zum Kfirzen langer Wollen ist der ReiBwolf sehr dielllich; ffir das Lockern und 
Reinigen auf schonendem Wege ffir alle W ollsorten, sowie fiir das Mischen und 
Melangieren eignet sich vorziiglich der Krempelwolf. Ffir das Olen der Wolle 
steht ein Olwolf im Gebrauche und fiir besondere Anforderungen zusammen­
gesetzte Wolfe. 

Es soll nun auf die Einrichtung und Verwendbarkeit der verschiedenartigen 
Wolfe naher eingegangen werden. 

Der Klopfwolf (Abb. 820 und 821), wirkt auflOsend und reinigend durch die 
mit 300 bis 350 minutlichen Umlaufen bewegten Klopferwellen 81> 8 2, welche 
die mittels Lattentisch l und Speisezylinder e, e eingefiihrte Wolle (Wollabfalle) 
in dem vom Verdeck V nach oben und vom Stabrost R nach unten abgeschlos­
senem Klopfraume einige Minuten im Fluge schlagend bearbeiten. Dabei wird 
die Wolle ohne die geringste Schadigung der Fasern gelockert und die dadurch 
freiwerdenden Unreinigkeiten wie Staub, Sand, Kalk, Stroh-, Laub- und Stengel­
teilchen, Futterreste und sonstiger Schmutz durch die Rostspalten abgeworfen. 
Der Auswurf von Fasern ist bei richtig bemessenen Rostspalten nur gering. Eine 
bessere Reinigung von staubformigen Teilchen wird durch Einbau eines Ex­
haustors E im Rostraume erzielt, der in einen Kanal Ka ausblast. 

1st, wie hier, zur Einfiihrung der Wolle ein Speiselattentisch vorgesehen, so 
ist nach dem Einbringen einer gewissen W ollmenge die Bewegung desselben durch 
Allheben des Handhebels hI' wodurch das Radchen t den Eingriff in das Speise­
zylinderrad Zz verlaBt, einzustellen. 

Sobald die Wolle geniigend geklopft ist, hat der Arbeiter durch Ziehen am 
Ringe r die Auswurfklappe K zu offnen. 

Die iiber dem Lattentisch befindliche und angetriebene, gekehlte Druck­
walze d schiitzt einerseits den Arbeiter vor Verletzungen an den Handen, weil 
er mit diesen nicht an die Speisezylinder herallkommen kann, andererseits 
driickt sie die durchgehende Wolle zu einer diinnen W ollschicht zusammen, die 
von den Speisezylindern leicht erfaBt werden kann. 

Die untere, glatte Speisewalze ist von der zweiten Klopferwelle durch die 
Riemeniibertragung 8 4, 8 5 und Radergetriebe z, ZI angetrieben. Ein Stirnrader­
getriebe Z2' z; iibermittelt die Bewegung auf den oberen zur besseren Klemm­
wirkung geriffelten Speisezylinder, der durch Stange 8t, Hebel h und Gewicht g 
stark belastet ist. 

Die Klopferwellen (Schlagerwellen) haben 6 Reihen 22 bis 25 mm starker 
Stahlstabe, ihr Durchmesser ist 500 bis 600 mm. Durch das Ineinandergreifen 
der Schlagstabe beider Klopferwellen wird das Offnen und Lockern der Woll­
biischel wesentlich gefordert. 
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Abb. 820 u. 821. Klopfwolf. 

/(a ;' 

/fw 

! 
j. 
I 

Der Klopfwolf wird in Arbeitsbreiten von 600 bis 1250 mm gebaut. 
Der Kraftbedarf betragt je nach der Arbeitsbreite 0,75 bis 1,5 PS. 
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Der Klopfwolf eignet sich vornehmIich zum Lockern und Reinigen nicht 
zu sehr verworrener Wollen, die von Staub, Sand, Kalk und den sonstigen bereits 
angefiihrten Unreinigkeiten befreit werden sollen, ferner zum Entstauben ge­
farbter Wollen, zum Reinigen der in der Streichgarnspinnerei sich ergebenden 
W ollabfalle. 

Der Klopfwolf mit Einwurftrichter E (Abb.822), benotigt keine 
SpeisezyIinder, enthalt somit keine Stelle, wo die Wolle, wenn auch nur kurze 
Zeit im geklemmten Zustande geschlagen wird, so daB bei dieser Einrichtung 
auch feine, zarte Wollen ohne jedwede Beschadigung geklopft werden konnen. 

Zur Erhohung der Lockerungswirkung ist vor dem Roste R noch der Stab­
rechen J eingebaut, den die Schlagstabe der ersten Klopferwelle durchstreichen. 

Ist die Wolle hinreichend geklopft, so ist durch Ziehen am Handgriffe h die 
Klappe K zum Auswerfen der Wolle zu offnen. 

\. 

Abb. 822. Klopfwolf. 

Klopfwolfe flir groBere Leistungen werden mit 3 Klopferwellen 
gebaut. 

Bei den vorgefiihrten Klopfwolfen wird das Speisen und die Zeitdauer des 
Klopfens dem Ermessen des Arbeiters iiberlassen, wodurch bei nicht gehoriger 
Aufmerksamkeit die einzelnen Beschickungsmengen Verschiedenheiten in der 
Lockenmg und Reinheit zeigen. Um sich von der Achtsamkeit des Arbeiters 
unabhangig zu machen, versieht man den Wolf mit einem Speise- und Aus­
wurfswerk, das durch einen Zahlapparat gesteuert wird. 

An Stelle des Stabrostes kann fiir kiirzeres Wollmaterial auch gelochtes 
Blech angeordnet sein, um durch dessen kleine Offnungen allzuviel guten Abfall 
zu vermeiden. 

Eine bedeutende Verbesserung des Klopfwolfes ist in der Fasergut-Reini­
gungsmaschine zu erkennen, die in den Abb. 823 und 824 wiedergegeben ist. 

Die zu reinigende Wolle wird durch das an der einen Stirnwand ausgebrachten 
Einwurfrohr E ununterbrochen in kleinen Mengen eingefiihrt und gelangt in 
den Klopfraum, in welchen die KlopferweUe, mit 250 bis 300 minutIichen Um­
drehungen umlaufend, durch die kraftige Schlagwirkung der Stabe die Locke-
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Abb.823. 
Abb. 823 u. 824. Fasergut· Reinigungsmaschine. 

rung und Reinigung bewirkt. Die Schlagstabe sind in Schraubenlinien eingesetzt, 
wodurch das Fasergut nach und nach der Auswurfoffnung A zugefiihrt wird. 

Die groBeren Unreinigkeiten werden 
durch die kleinen Maschen der Siebtrom­
mel T ausgeworfen, die die Klopferwelle 
umschlieBt und entgegengesetzt zu dieser 
langsam umlauft. Diese Bewegung verhin­
dert ein einseitiges Ansetzen der ausgewor­
fenen Unreinigkeiten, also ein Verstopfen 
des Siebes. Die feinen, staubfOrmigen Un­
reinigkeiten fordert der Exhaustor El 
durch das Ausblaserohr r ins Freie. 

Die Schmutzlade List zur Entleerung 
des Durchschlages ausziehbar. 

Die mit dem Klopfraume in Verbindung 
stehenden Raume sind nach au Ben durch 
Blechverkleidungen abgeschlossen. 

Die mit Los- und Festscheibe L1 , F1 an­
getriebene Klopferwelle iibertragt die Be­
wegung durch die Riemeniibersetzung 8 1,82 

auf die Exhaustorwelle und durch die 
Riemeniibersetzung 83, 84 auf die Welle w 

Abb.824. und weiter mittels Riemeniibertragung 8 5, 

8 6 auf die Siebtrommel. 
Diese Reinigungsmaschine liefert wegen der langen Klopferwelle und der 

groBen Siebtrommelflache viel bessere Ergebnisse in bezug auf Lockerheit und 
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Reinheit der behandelten Faserstoffe als der einfache Klopfwolf und iibertrifft 
auch dessen Leistung ganz bedeutend infolge des ununterbrochenen Betriebes. 

Es konnen auf dieser Maschine nicht nur weniger vorworrene Wollen und 
Wollabfalle wie Krempelauswurf, Krempelputz mit Vorteil gelockert und ge­
reinigt werden, sondern auch Kammlinge, Baumwollabfalle, Kunstwolle, weil 
selbst kei kurzstapeligem Fasergut wegen der engmaschigen Siebtrommel nur 
wenige Fasern ausgeworfen werden. 

Beim Reinigen von Spinnkehricht wickeln sich Fadenstiicke auf die Klopfer­
welle und miissenzeitweilig durch Abschneiden entfernt werden. 

Die Reinigung unterstiitzen auch wirksam die im Inneren der Siebtrommel 
befindlichen Versteifungsschienen, gegen welche das Fasergut geschleudert wird. 
Die Dauer der Reinigung ist I 
durch Anderung der Um- \ ~ . 
laufszahl der Siebtrommel 
regelbar. 

Der Kraftbedarf ist un­
gefahr 1,5 bis 2 PS. 

Eine dem Klopfwolf ahn­
liche Maschine ist die A b -
fall- Reinigungsmaschi­
n e , vornehmlich geeignet 
zum Reinigen von Wollab­
fallen, Krempelputz, Trom­
melauswurf, Spinnkehricht, 
Baumwollabfall, also von 
lockeren Faserstoffen, die 
lediglich nur zu remlgen 
sind. Diese Maschine be­
steht, wie Abb. 825 zeigt, 
aus einer Klopferwelle S von 
1 bis 1,3 m Lange und bis Abb.825. Abfallreinlgungsmaschine. 

1,6 m Durchmesser, die sich mit nur 60 minutlichen Umlaufen bewegt und bei dieser 
geringen Umlaufszahl ausreichend schlagend wirkt, um aus den losen Fasern 
die Unreinigkeiten herauszuklopfen. Diese fallen durch die langsam bewegte 
und im entgegengesetzten Sinne la-ufende Siebtrommel T ab (minutliche Um­
drehungszahl ungefahr 20). 

Diese Maschine reinigt, weil sie die Fasern nur durch Schlagwirkung be­
arbeitet, sehr schonend. 

Sind sehr staubige Abfalle zu behandeln, so ist die Maschine ummantelt 
und mit einem Abzugstutzen a versehen. 

Die MaschengroBe des Trommelsiebes ist 5 mm im Quadrat, wird aber fur 
kurzfaserige Abfalle auch kleiner genommen. 

Das zu reinigende Fasergut im Gewichte von 6 bis 10 kg je nach der GroBe 
der Maschine wird durch die verschlieBbaren Offnungen t', tl in der Ummante­
lung und Siebtrommel eingebracht und nach einer Klopfdauer von 6 bis 10 Mi­
nuten herausgeholt. Die Maschine laBt nur einen unterbrochenen Betrieb zu. 

Der Kraftbedarf ist gering und schwankt zwischen 0,2 bis 0,4 PS. 
Bergmann, Spinnerei. 46 
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Der Zupf- und Schlagwolf (Abb.826), hat zur Lockerung Schlag­
trommeln T 1, T 2, auf welchen je 4 Reihen kurzer und stumpfer Stahlbolzen 
befestigt sind, die etwas dichter stehen als die Schlagstabe der Klopferwelle des 
Klopfwolfes. Sie bewegen sich sehr rasch mit ungeiahr 360 minutlichen Um­
laufen. Die Stifte der ersten Schlagtrommel zupfen schon durch ihre hohe 
Schlagwirkung an der Klemmstelle des aus Riffelzylindern bestehenden zweiten 
Speisezylinderpaares Wollbuscheln ab, schlagen diese durch die Lucken des 
Stiftenrechens i, wo eine abermalige Offnung erfolgt. Die so geteilten Woll­
buschel werden gegen die gelochten Blechroste R geschleudert und Unreinig­
keiten in den Rostraum abgeworfen. Ein weiteres Zerzupfen findet an der Stelle 
statt, wo sich die Stiften der Schlagtrommeln bei ihrer Bewegung durchstreichen. 

i 
; 
i... ____ •• __ •. __ 

Abb. 826. Zupf- und Schlagwolf. 

------------- -- -- ---] 

SchlieBlich schleudert die zweite Trommel die in kleinere Buschel gelockerte 
Wolle durch die Auswurfoffnung A . 

Die Druckwalze d dient den gleichen Zwecken, wie die am Klopfwolfe. 
Die beiden geriffelten Speisezylinderpaare e, e1 sind durch die gezeichneten 

Hebelbelastungen mit zwischengeschalteten Schraubenfedern nachgiebig be­
lastet. 

Das Getriebe fUr die Bewegung der einzelnen Teile ist in der Abbildung 
deutlich dargestellt. 

Vornehmlich gebraucht wird der Zupf- und Schlagwolf zum Losen und 
Reinigen von SchweiBwollen vor dem Waschen (siehe S. 695/96), um das Ein­
dringen der Waschflussigkeit und damit das Losen des SchweiBes und Woll­
fettes zu beschleunigen, und durch die Ausscheidung von erdigen, staubigen 
Teilen, von Kot und anderem Schmutz die Waschflotte vor allzu starker Ver­
schmutzung langere Zeit zu schutzen. Zudem wird aber auch ein geringer Teil 
von Futterresten, Kletten, Stroh-, Laub- und Stengelteilchen entfernt. 

Die Maschine eignet sich aber auch zum Losen und Reinigen von langfaserigem 
Kammgarn-Krempelausputz und gefarbten Wollen_ 
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Der Zupf- und Schlagwo1£, dessen Arbeitsbreite gewohnlich 1,25 mist, wird 
auch mit 3 Schlagtrommeln gebaut. 

Der ungefahre Kraftbedarf ist 2,5 PS, die stiindliche Leistung 300 bis 450 kg. 
Handelt es sich um das Lockern und Reinigen sehr verworrener Wollen oder 

solcher, welche durch das Waschen, durch Kochen beim Farben verfilzt und 
strickig geworden sind oder wie bei gewissen langstapeligen W ollsorten mit 
8ehr verworrenem Grundwuchs, so ist hierzu ein Wolf mit kammender und 
rei Bender Wirkung allein imstande, eine griindliche Auflockerung zu bewirken. 

Die Einrichtung eines ReiBwolfes ist in der Abb. 827 wiedergegeben. Der 
Einfiihrlattentisch l, die Druckwalze d und das Speisezylinderpaar e, e in be-

v 

' ..... ~ 
.... -..... -.---.--~----.-.- ... -.----

Abb. 827. ReiBwolf. 

kannter Ausgestaltung fiihren mit einer minutlichen Geschwindigkeit von 
2,5 bis 3,5 m die Wolle der ReiBtrommel Tzu. Diese, von gewohnlich 0,9 m 
Durchmesser, lauft mit 500 bis 600 Umdrehungen, was einer Sekundengeschwin­
digkeit von 23,5 bis 28 m entspricht. 

Da die Wolle nur mit gminger Geschwindigkeit von den Speisezylindern im 
geklemmten Zustande der mit radial stehenden Stahlstiften besetzten Trommel 
dargeboten wird, die bei ihrer hohen Geschwindigkeit die Watte kammend 
durcheilt, wird selbst die verworrenste Wolle geoffnet und iiber den Rost R 
hinweggeschleift, wobei die Unreinigkeiten abgestrichen und durch die Rost-
8palten abgeworfen werden. DaB bei dieser gewalttatigen Lockerungsarbeit 
auch viele Fasern zerrissen werden, ist begreiflich. Die ReiBtrommel schleudert die 
gelockerte, d. h. in kleine Biischel geteilte Wolle durch die Auswurfoffnung A abo 

Je nach den zu verarbeitenden Wollen sind die spitzen Trommelstifte 40 bis 
50 mm lang, keglig geformt, in schmiedeeisernen Schienen eingesetzt und mit 

46* 
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diesen auf dem starken Holzbelag der Trommel befestigt; die Teilung ist zu­
meist 30mm. 

Der untere, glatte und angetriebene Speisezylinder iibertragt durch ein 
Stirnradergetriebe die Bewegung auf den belasteten, geriffelten Oberzylinder. 

Bei langstapeligen Wollen ist ein Stabrost, bei kurzstapeligen ein mit kleinen 
Lochern oder Schlitzen versehener Blechrost unter der Trommel angeordnet. 

Oben ist die Trommel von einer aufklappbaren Haube V abgedeckt, um 
zeitweise die Trommelstifte vom Schmutz zu reinigen. 

Bei staubigen Wollen tragt der im Rostraume eingestellte Exhaustor E 
ganz wesentlich zur besseren Reinigung beL 

Zur Erreichung der hohen Umlaufszahl der ReiBtrommel ist es angezeigt, 
das 'Obersetzungsvorgelege gleich an der Maschine anzubringen. 

Das Getriebe ist aus der Zeichnung zu ersehen. Gibt ein einmaliger Durch­
gang der Wolle nicht einen hinreichenden Grad von Lockerheit, so ist sie wieder­
holt durchzulassen. Dies ist auch notwendig, wenn lange, grobe Wollen fiir ein 
besseres Verspinnen gekiirzt werden miissen. 

AuBer den vorgenannten Arbeiten findet der ReiBwolf auch zum Mischen 
und Olen von Wollen Verwendung. 

Die gebrauchlichen Arbeitsbreiten sind 0,6 bis 1,25 m. 
Der Kraftbedarf, der von der Arbeitsbreite und der Trommelgeschwindigkeit 

abhangt, ist 1 bis 2,5 PS. 
Das Festhalten der Wolle an der ReiBstelle ist fiir eine befriedigende Locke­

rung von groBer Wichtigkeit. Bei zu geringer Klemmung der Wolle durch die 
Speisezylinder gehen ganze W ollklumpen ungeteilt durch die Maschine und 
es wird dann auch die Reinigung nicht besonders sein; dasselbe zeigt sich auch 
bei der Zylinderspeisung und ungleicher Beschickung des Lattentisches, weil 
an den Stellen mit hoherer Schichtendicke starker geklemmt und daher besser 
gelockert wird. 

Auch lang- und kurzstapelige Wollen kann 'man mit der gleichen Speise­
und Klemmeinrichtung nicht gleich gut lockern und reinigen. 

Die in Abb.827 gezeichnete Zylinderspeisung ist gebrauchlich fiir mittel­
stapelige Wollen. Fiir eine moglichst gleiche Lockerung empfiehlt es sich, einen 
Speiser dem ReiBwolf vorzuschalten, der eine ziemlich gleichma.6ige Tisch­
auflage gewahrleistet. 

FUr langstapelige, strickige Wollen, welche dem Auflockern einen groBen 
Widerstand entgegensetzen, miissen zum sicheren Festhalten zwei Riffelzylinder­
paare mit stark belasteten Oberzylindern angeordnet sein (Abb.828). 

Sollen dabei die Fasern weniger zerrissen werden, so ist eine belastete Stiften­
speisewalze emit guBeiserner Mulde m (Abb.829) an Stelle der Speisezylinder 
anzubringen, weil die Fasern der von den Trommelstiften erfaBten und mit­
genommenen W ollbiischel durch die Stifte ohne besonderen Widerstand hin­
durchgezogen werden. 

Bei Verarbeitung kurzstapeliger und verworrener Wollen ist fiir eine gute 
Lockerung die Klemm- oder Festhaltestelle moglichst nahe an den Spitzenkreis 
der ReiBtrommel heranzulegen. Solche Ausfiihrungen sind Zylindermulden­
speisung Abb. 830 mit belastetem Riffelzylinder e und Mulde m und die Klavier­
muldenspeisung Abb. 831, welche auch beim Auflegen von Hand, also bei nicht 
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vollkommen gleichmiiJ3iger Tischauflage, durch die belasteten Tasten m gleich­
miiBige Klemmwirkung sichert. 

Der DoppelreiBwolf Abb.832 gibt eine hOhere Leistung, weil infolge 
zweier Lockerungsstellen mit gegebenenfalls nur einmaligem Durchgange die 
Wolle hinreichend gelockert wird. 

Der Einfiihrlattentisch 1 bringt das Fasergut dem ersten Speisezylinderpaar 
(erste Lockerungsstelle) zu, welches es der im Uhrzeigersinne umlaufenden ReiB-

l 

Abb. 29. 

Abb. 30. Abb. 31. 

trommel T darbietet. Diese wirft die vorgelockerten Wollbiischel auf den Lat­
tentisch 11 , von welchen sie das zweite Speisezylinderpaar (zweite Lockerungs­
stelle) abnimmt und der ReiBtrommel zuwendet. Die Siebtrommel 8 1 dient 
einerseits zum Verdichten der Wollschicht, andererseits durch ihre Verbindung 
mit dem Exhaustor E mittels des Rohres r1 zur: Staubabsaugung. Der Exhaustor 
bHist in den Staubkanal Ka aus. 

Die ReiBtrommel wirft die gelockerte Wolle auf den Abfiihrlattentisch 12 , 

an welchem die Siebtrommel 8 2 und die Druckwalze d1 angestellt sind und 
dem bekannten Zwecke dienen. Der Auswurfraum ist durch die Blechverscha­
lungen b abgeschlossen. 

Der MischreiBwolf Abb.833, zur Verarbeitung von Wollmischungen 
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und Melangen. Werden verschieden lange W oUen in ihrep natiirlichen Farben 
oder gefiirbt zu einer Spinnpartie vermischt, so kann sich, wenn am Wolfe nicht 
entsprechende Einrichtungen vorgesehen sind, beim Auswerfen die gelockerte 

Abb.832. DoppelreiBwolf. 

Abb. 833. MischreiBwolf. 

W oUe wieder mehr oder weniger absondern, weil die schwereren W oUbiischelchen 
weiter geschleudert werden als die leichteren. Diesem Trennen begegnet man, 
indem das Auswurfsfeld durch Anbringung einer steUbaren Klappe an der Aus­
wurfsoffnung oder durch Anordnung einer Siebtrommel begrenzt wird. 
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Die letztere Einrichtung zeigt Abb. 833; im Auswurfsraum ist die Sieb­
trommel 8 eingebaut. Die sonstige Einrichtung ist die des einfachen ReiB­
wolfes. Die Siebtrommel gestattet durch ihre Verbindung dem Exhaustor auch 
die Staubabsaugung. 

1st an der oberen Kante der Auswurfoffnung eine Blechklappe drehbar auf­
gehangen und unter verschiedenen Winkeln einstellbar, so prallen die aus­
geschleuderten Wollbtischelchen von dieser ab und fallen senkrecht nieder, 
wodurch gleichfalls ein Trennen der Mischung vermieden wird. 

Bei diesem Wolfe wird das Lockern, Reinigen und Mischen gleichzeitig voll­
zogen. 

Der vereinigte ReiB- und Klopfwolf Abb.834, zum Reinigen stark 
verunreinigter Wollabfalle, Kunstwolle, Seidenabfalle (Bourette), bietet den 

Abb. 834. ReiB· und K1opfwolf. 

groBen V orteil, daB mit einmaligem Durchgang eine vollkommene Reinigung 
erzielt wird. Denn der ReiBwolf lockert bereits hinreichend vor und scheidet 
schon einen Teil der Unreinigkeiten durch einen Rost R ab, worauf die beiden 
Klopferwellen 81> 8 2 des angeschlossenen Klopfwolfes durch ihre krMtige Schlag­
wirkung die Reinigungsarbeit fortsetzen. Die Siebtrommel in Verbindung mit 
dem Exhaustor bewirken die Entfernung aller staubigen Teilchen. 

Bei besonders unreinem Stoff ist die zwischen dem Klopfwolfe und der Sieb­
trommel 8 befindliche KIappe k durch RechtsstoBen der Stange 8 zu schlieBen, 
um die Klopfdauer zu verlangern. 

Zu erwahnen ist noch, daB die tiber den Klopferwellen angebrachten Stiften­
rechen r viel zur Lockerung und Reinigung beitragen. 

Bemerkenswert ist ferner der unabhangige Antrieb der Speisezylinder, der 
selbst bei dicker Auflage auf den Lattentisch II ein sicheres Einziehen des Faser­
stoffes gewahrleistet. Bei dem gewohnlichen Triebwerk, wo yom Unterzylinder 
durch ein Stirnradergetriebe der Oberzylinder angetrieben wird, kommen bei 
dicker Auflage die Rader auBer Eingriff und der Oberzylinder bleibt ohne Be­
wegung, wodurch sich eine Stauung einstellt, die beseitigt werden muS. 
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Abb. 835 u. 836. FliigeJwoIf. 

Bei dem in der Abbildung gezeichneten unabhangigen Zylinderantrieb wird 
sowohl der Unterzylinder durch das Stirnradergetriebe Z2' z;, als auch der Ober­
zylinder durch das Raderwerk za, z; getrieben. 
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Die Abmessungen der einzelnen Tei1e sind: 

Durehmesser der Speise- oder Entreezylinder . 
Tromme1durehmesser mit Holzbe1ag . . . . . 
Durehmesser des Spitzenkreises der ReiBstifte 
Durehmesser der Klopfer- oder Sehlii.gerwellen 
Siebtrommeldurehmesser . . . . . 
Durehmesser des Exhaustorfliigels. . . . . . 

60mm, 
955 " 

= 1027 " 
550 " 
300 
350 " 
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Die ReiBtrommel bewegt sieh mit 500 Umdrehungen bzw. mit 27 min der 
Sekunde. 

Der SehraubenreiBwolf oder Fliige1wo1£ Abb. 835 und 836 kennzeiehnet 
sieh dureh eine 1,7 m lange ReiBtrommel T, deren Mantel aus einem Gerippe 
von Tragarmen oder Tragseheiben besteht, auf welehem vier in Sehrauben­
linien verlaufende Flaeheisensehienen festgemacht und mit Stiften besetzt sind. 
Der erste 400 mm breite Trommelteil, welehem der Lattentisch l mit dem Speise­
zylinderpaar e die Wolle zufiihrt, hat 4 Stiftenreihen, der iibrige Trommelteil 
nur 1 Stiftenreihe je Schiene. Die Trommelstifte durehstreiehen bei der Dreh­
bewegung der Trommel die elastisch gelagerten Stiftreehen r. Dureh diese 
Ausgestaltung der Loekerungsorgane konnen selbst sehr verfilzte, also schwer 
zu offnende Wollen (die beim Wasehen und Farben stark filzig geworden sind) 
besser und sehonender als auf den gewohnliehen ReiBwo1£ geloekert und ge­
reinigt werden. Aber aueh aIle sonstigen in der Streiehgarnspinnerei sieh er­
gebenden Wollabfalle, insbesondere der stark versehmutzte Krempelausputz 
werden wegen der groBen Rostflaehe R auf dem Fliigelwo1£ reiner als auf dem 
ReiBwo1£ erhalten. 

Dureh die Sehleuderkraft des Fliigels wird die Wolle dureh die Auswurf­
offnung A geworfen. 

1m Rostraum kann bei staubigem Material aueh der Exhaustor in Tatigkeit 
gesetzt werden. 

Bei 300 bis 400 minutlichen Fliigelumdrehungen und 1 m Fliigeldurehmesser 
benotigt der Sehraubenwo1£ etwa 2,5 bis 3 PS. 

Der SchraubenreiB- und Klopfwolf Abb.837 und 838, zum Auf­
lockern von verschmutzten, farbigen und karbonisierten Wollen, von Wollab­
fallen, Krempelausputz, Kuh- und Kalberhaaren, Torf und anderen Faserstoffen. 

Bei diesem Wolfe wird wie bei der ReiB- und Klopfwo1£e das verworrene 
Fasergut zunachst durch eine ReiBtrommel T geoffnet und hierauf dureh eine 
KIopferwelle Tl zur Entfernung der Unreinigkeiten energisch geklopft. Die 
ReiBtrommel und die Sehlagstabe sind auf eine gemeinsame,.mit 700 minut­
lichen Umlaufen bewegte Welle aufgesetzt. 

Der Fliigel wird vom Lattentisch l und dem Speisezylinderpaar e mit Wolle 
versorgt, lockert und reinigt und wirft durch die AuswurfOffnung A aus. 

Die Sehlagerstabe stehen in Sehraubenlinien und fordern das Gelockerte 
dem Auswurf zu. Infolge der langen Schlagerwelle und der groBen Flache des 
Rostes R wird die Lockerung und Reinigung bedeutend bessere Ergebnisse 
liefern als bei dem ReiB- und KIopfwo1£. 

Sind die Fasern nach einmaligem Durchgange nicht geniigend rein, so ist 
es mit Umgehung des ReiBfliigels durch dem am Verdecke befindlichen Ein-
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v v 

Abb. 37 u ... 
RelB· und Klopfwolt. 

A 

wurftrichter E zurneuer­
lichen Reiuigung durch 
die Wirkungder Klopfer­
welle einzubringen. 

In der Nahe der 
Auswurfoffnung kannim 
Rostraume ein Exhau­
stor zur Staubabsl:I-u­
gung angebracht sein. 

Der Schraubenreill­
und Klopfwolf wird in 
2 GroBen gebaut, und 
zwar: 
Lange der Klopfer- oder 

Schlagerwelle 1,9 und 
2,5m; 

Durchmesser des ReiB­
fliigels 0,65 m; 

Breite des Zufiihrlatten­
tisches 0,45 und 0,6 m. 
Der Kraftbedarf ist 

1,5 bis 2 PS. 
Der Krempelwolf 

ist eine englische Er­
findung und aus der 
Wollkrempel hervorge­
gangen. 

Der einfache ReiB­
wolf mit nur einer Ar­
beitsstelle (Klemmstelle 
der Speisezylinder), an 
welcher die Lockerung 
erfolgt, besitzt nur eine 
geringe Speisefahigkeit, 
d . h. die vorzulegende 
Wollschicht darf nicht 
hoch sein und folglich 
ist auch die Leistung 
nur maBig. In vielen 
Fallen muB man die 
Wolle wiederholt durch 
die Maschine schicken, 
urn einen befriedigen­
den Erfolg zu erhalten. 

ErhOht man zur Hebung der Leistung die Geschwindigkeit der ReiBtrommel, 
so geht dies am Kosten der Haare, die durch die dabei auftretende sehr groBe 
ReiBwirkung durch ZerreiBen von vielen Fasern in ihrer Giite eine starke Ein-
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buBe erleiden. Ferner sind auch die Ergebnisse beirn Mischen und Melangieren 
keine giinstigen. 

Der Krempelwolf (Abb. 839), nimmt auf dem langsam bewegten Latten­
tisch l (3 bis 4 m in I Minute) eine 20 em hohe Wollschicht auf und fiihrt sie 
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unter Verdichtung durch die getriebene, gekehlte Druckwalze d den mit haken-
formigen Stiften besetzten Speisewalzen e, e1 zu. . 

Die obere Speisewalze empfangt von der Trommel T die Bewegung mittels 
der Riemeniibersetzung 81, 8 2 und Stirnraderiibersetzung z, ZI und iibermittelt 
diese durch Stirnrader an die untere Speisewalze und an die Wenderwalze w. 
Die beiden Speisewalzen bewegen sich mit geringer und mit der Lattentisch­
bewegung iibereinstimmender Geschwindigkeit. Die Stiftenstellung beider 
Walzen ist in entgegengesetzter Richtung und daher auch ihre Wirkungsweise 
eine verschiedene. 

Die Trommel T von 1,2 m Durchmesser hat in dem starken Holzbelag gleich­
falls hakenformige Stifte eingeschlagen, die mit ihren Spitzen in der Bewegungs­
richtung liegen; sie bewegt sich je nach der Beschaffenheit der Fasern mit 
130 bis 180 und nur selten mit mehr minutlichen Umdrehungen, also mit einer 
sekundlichen Umfangsgeschwindigkeit von 8 bis 1l,5 m. Die Geschwindigkeit 
der Trommel des Krempelwolfes ist ungefahr nur l/S jener des Reillwolfes, woraus 
sich die viel geringere ReiBwirkung und die auBerst schonende Losung der 
Biischel auf ersteren erklart. 

Die Wirkungsweise des Krempelwolfes. An der Beriihrungsstelle 
der unteren Speisewalze e und der Trommel T haben die Hakenstifte beider 
Walzen gleiche Stellungsrichtung, die schneller laufende Trommel nimmt die 
Wolle ab und fiihrt sie mit. 

Zwischen der oberen Speisewalze e1 und der Trommel wird der Faserstoff 
von den Trommelzahnen durchstrichen und dabei die von der Speisewalze ge­
haltenen Wollbiischel schonend gelost, weil die Fasern nicht geklemmt sind und 
zwischen den Zahnen der Speisewalze hindurchgleiten konnen. An dieser Stelle 
setzt also die Lockerungsarbeit bereits ein. Da ein Teil der Wolle von e1 mit­
genommen wird und sich diese Walze bei fortgesetzter Arbeit so voll fiillen wiirde, 
daB sie unfahig ware, vom Lattentisch weitere Wolle abzunehmen, wird sie von 
der dariiber liegenden, schneller bewegten Wenderwalze w, die mit radial stehen­
den Stiften besetzt ist, entleert. Diese Walze nimmt also die Fasern aus den Zah­
nen der oberen Speisewalze und wendet sie der Trommel zu, die sie mitnimmt. 

Die Trommel fiihrt nun die Wolle an eine nachste Lockerungsstelle, die sich 
dort befindet, wo sie mit seinen ringartigen Stiftenreihen in jene der angestellten 
Walze A, des Arbeiters, greift. Diese bewegt sich im Vergleich zur Trommel 
nur langsam und da ihre Hakenstifte entgegengesetzt gerichtet stehen zu denen 
der Trommel, so werden hier die W ollbiischel neuerdings einer Auflosung unter­
worfen. Um sie arbeitsfahig zu erhalten bzw. vor dem Fiillen zu bewahren, ist 
noch eine dritte Walze, der Wender, mit radialen Stiften angeordnet, die sich 
schneller als die Arbeiterwalze, aber langsamer als die Trommel bewegt und 
daher erstere entleert und die Fasern der letzteren zuwendet. 

FUr die vollkommene Losung der Wolle sind mehrere solcher Arbeitsstellen 
am oberen Trommelumfange vorgesehen, und zwar sind bei dem Durchmesser 
der Trommel von 1,2 m drei Arbeiter- und Wenderpaare, bei 0,9 m Durch­
messer zwei Arbeiter-. und Wenderpaare angeordnet. 

Zur Vermeidung des Auswerfens von Wollflocken ist der Krempelwolf oben 
von den aufklappbaren Verdecken Vabgeschlossen. In der Hochlage V' werden 
diese mit ihren Stiftzapfen von den Hakenarmen a gehalten. 
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Der hinter dem letzten Wender befindliche Rostkorb Rk nimmt einen Tell 
ausgeworfener Unreinigkeiten auf und kann zum Entleeren, bei geoffneter 
Klappe k, herausgenommen werden. 

Der unter der Trommel befindliche Rost R laBt den groBeren Tell der Un­
reinigkeiten abfallen. Zum leichten Reinigen sind die beiden Rosttelle nach 
dem Entfemen der Vorstecker b um 0 niederklappbar. Es gibt auch Ausfiih­
rungen fiir seitliches Ausziehen des Rostes. 

Infolge der hakenformigen Trommelstifte wiirden die gelosten Wollflocken, 
von diesen tellweise gehalten, nicht vollstandig ausgeworfen werden, weshalb 
zur Abnahme ·eine schnellumlaufende Abstreichwalze S (auch Lauferwalze 
genannt) an die Trommel herangestellt ist. Diese Walze besteht aus einem 
Gerippe von Eisenscheiben, auf welchen 6 bis 8 Hartholzbalken befestigt sind, 
die abwechselnd mit 2 Stiftenreihen oder einer Stiftenreihe und einem gezahnten 
Lederstreifen besetzt sind. Ihre Umfangsgeschwindigkeit ist ungefahr 3- bis 
4mal groBer als die der Trommel, und da ihre Stifte deren Zahnreihen durch­
streichen, werden die Wollflocken vollstandig abgenommen und durch die Aus­
wurfoffnung A. geschleudert. 

Durch den Rost r unterhalb der Lauferwalze konnen noch abfallende Un­
reinigkeiten sich absondern. 

Die bemerkenswertesten Eigenschaften des Krempelwolfes 
sind: groBe Speisefahigkeit und damit verbunden groBe Leistung; die nicht 
hohen Umfangsgeschwindigkeiten der an der Lockerungsarbeit teilnehmenden 
Stiftenwalzen bewirken eine schonende Auflosung, ohne daB viele Fasem durch 
ReiBen gekiirzt werden; die hakenformige Kriimmung der Stiften (Zahne) 
gewahrt ein leichtes Einstechen in die Wollbiischel und ein sicheres Erfassen 
derselben, so daB die Losung viel vollkommener als bei allen iibrigen Wolfen 
und daher auch die Reinigung viel giinstiger ist. Auf dem Krempelwolf konnen 
sowohl Wollen mit offenen als auch verworrenen und verfilzten Stapel einwand­
frei gelockert und gereinigt werden und mit Recht verdient er den Namen 
"W olloffner" . 

Besonderen Vortell bietet der Krempelwolf bei der Herstellung von Mi­
schungen und Melangen, ohne Unterschied, ob diese nur aus Wollen oder aus 
diesen mit Zumengung von W ollabfallen, Kunst- und Baumwolle, Baumwoll­
abfaIlen, Seidenabfallen oder anderen Fasem bestehen. Die Vermischung ist 
nach den gewonnenen Erfahrungen viel inniger als beim ReiBwolfe, die Me­
langen fallen viel gleichmaBiger aus. 

Selbstverstandlich muB auch bei Verwendung des Krempelwolfes zur Her­
stellung von Mischungen und Melangen der Stoff 2- bis 3mal, auch 4mal durch 
die Maschine geschickt werden. 

Bei groBen Misch- und Melangepartien von iiber 1000 kg beniitzt man zur 
Arbeitsersparnis den sogenannten Drehwolf; d. i. ein Krempelwolf, der um 
eine Achse um 180°, ahnlich wie eine Drehscheibe, drehbar ist. Dadurch wird 
bei wiederholtem Durchgange das Ubertragen der Wolle von der Auswurfseite 
auf die Speiseseite erspart und der Arbeitslohn vermindert. Nach jedesmaligem 
Durchgange ist der Wolf zu verstellen und abwechselnd die Trommel mit offenem 
und gekreuztem Riemen anzutreiben (beide Riementriebe sind vorhanden). 
GroBe Mischpartien verlangen einen groBen Raum fiir das W olfen. 
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In neuzeitlichen Streichgarnspinnereien wird fUr den gleichen Zweck an den 
Auswurfsraum des Krempelwolfes ein Saugrohr angeschlossen und mit der 
Offnung eines Exhaustors verbunden, letzterer fordert die W ollbuschel in an 

der Decke hangende Verteilungsrohre von 400 mm Durchmesser (WeiJ3blech­
rohre) , welche je nach der Stellung der in den Abzweigstellen der Rohre an­
gebrachten Klappen ihren Weg zur Speiseseite des Wolfes nehmen; oder ",enn 
genugend gewolft ist, in die Mischkammer getrieben werden, wo die Wolle bis 
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zu ihrer weiteren Verarbeitung aufgemischt liegen bleibt. Es ist dies eine in 
der Baumwollputzerei langst gebrauchliche Einrichtung, die nun auch in der 
W ollspinnerei verwertet wird. 

Diese Einrichtung verhindert auch das Aussondern der Mischung oder 
Melange. Sonst sind fUr den gleichen Zweck noch besondere Einrichtungen am 
Krempelwolfe notwendig. 

Die Arbeitsbreite ist Ibis 1,2 m, die stiindliche Leistung bei Wolle 100 bis 
140 kg, bei Kunstwolle 150 bis 180 kg. 

Der Kraftbedarf betragt je nach Arbeitsbreite und Umlaufszahl der Trommel 
2 bis 3 PS. 

Die Bezeichnung Krempelwolf riihrt von der der Krempel entnommenen 
Anordnung der Arbeiter und Wender her. 

Das Getriebe des Krempelwolfes (Abb. 840). Die Trommel, mit Los­
und Festscheibe L, F angetrieben, iibertragt die Bewegung durch Riemen- und 
Raderiibersetzungen auf die einzelnen Teile. 

j\bb. 841. Krempelwolf mit selbsttiitiger Speisung. 

Der Antrieb der Speisewalzen und der Wenderwalze w geschieht durch die 
Riemeniibersetzung 8 1 , 8 2 und das Radergetriebe Z1' Z2' Z3' Z4' 

Wegen des groBen Widerstandes beim Lockern sind die Arbeiter- und Wender­
walzen durch Zahnrader getrieben. Das groBe, auf der Trommelwelle aufgesetzte 
Doppelzahnrad Z5 greift in die auf den Arbeiterwalzen sitzenden Rader Z6 wie 
auch in jene der Wenderwalzen Z7 ein. 

Die Lauferwalze wird durch den iiber die Scheiben 8 4, 8', 12 , 8 6 gefiihrten 
Riemen getrieben. 

Zur Lagerung der Arbeiter- und Wenderwalzen ist wie bei der Krempel auf 
jeder Gestellswand ein guBeiserner, halbkreisformiger Lagerbock, "Krempel­
bogen" genannt, aufgesetzt und in der Abbildung mit B bezeichnet. Die Lager­
korper L1 und L2 der Arbeiter- und Wenderwalzen sind derartig auf dem Krempel­
bogen befestigt, daB sie sowohl in konzentrischer als auch in radialer Richtung 
verstellbar sind. Dadurch ist die genaue gegenseitige Lage der Trommel und 
der Arbeiter- und Wenderwalzen einzustellen. 

Der Krempelwolf mit selbsttatiger Speisung (Abb.841) bewahrt 
sich fiir groBe Leistungen, da zu seiner Bedienung nur ein Arbeiter geniigt. 

Der Speiser nimmt in seinem Wollkasten K eine groBe Wollmenge auf, so 
daB er nur zeitweise zu beschicken ist. Der langsam bewegte Lattentisch 1 fiihrt 
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auch noch bei fast entleertem Kasten die Wolle dem Stiftenlattentuche J zu. 
Dieses nimmt eine dicke Schicht mit, deren "OberschuB von den auf- und nieder­
schwingenden Abstreichkamm a in den Kasten zuriickgeworfen wird. Auch 
durch diesen Vorgang wird ein weiteres Vermengen bewirkt. Die schnellaufende 
Schlagerwalze 8 entnimmt aus T die Wolle und wirft sie auf den Zufiihrtisch II 
des Krempelwolfes. 

Die aufgebreitete W ollschicht auf diesen ist gleichmaBiger als bei Hand­
auflage und infolgedessen auch die Lockerheit. 

l 

Abb. 842. Krempeiwoif. 

Abb.843. Meiangier·Krempeiwoif. 

Der groBen Leistung wegen hat der Krempelwolf drei Arbeiter- und Wender­
paare. 

Die stellbare Auswurfsklappe k verhindert bei der Herstellung von Mischungen 
und Melangen das Absondern. 

Der Krempelwolf mit Siebtrommelabfiihrung und Exhaustor 
(Abb. 842) ist vorteilhaft, wenn ein nur beschrankter Raum fUr die Aufstellung 
zur Verfiigung ist oder wenn Mischungen und Melangen zu erzeugen sind. 

Durch den Einbau der Siebtrommel SI wird der Auswurfraum verkiirzt und 
einem Trennen der Mischung vorgebeugt. Bei staubhaltigen und gefarbten 
Wollen leistet der Exhaustor E gute Dienste. 
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Der Melangier-Krempelwo1£ (Abb. 843) fUr die Herstellung sehr heikler 
und gleichmaBiger Melangen hat ein abgeschlossenes Auswurfsfeld mit drei 
eingebauten, rasoh umlaufenden Klopferwellen 81, 8 2, 8a. Letztere vermengen 
die von der Lauferwalze 8 abgeschleuderte Fasern nochmals innig und werfen 
sie durch die Offnung A abo 

Die vereinigten Wolf elassendie Vornahmederverschiedenen Vorbereitungs­
arbeiten in der Streichgarnspinnerei, wie das Klopfen, Auflosen und Mischen in 
einem Durchgange zu und finden in gewissen Betrieben vorteilhafte Anwendung. 

Der Klopf- und Krempelwo1£ (Abb.844) laBt sich vornehmlich fUr 
Mischungen und Melangen aus staubhaltigen und farbigen Wollpartien, die 
nicht allzu stark verworren oder verfilzt sind, verwenden. 

Abb. 844. Klopf· und Krempelwolf. 

Abb. 845. ReiB· und Krempelwolf. 

Der am Eingang der Maschine befindliche Klopfwolf mit Trichterzufiihrung E 
schlagt mit den beiden Klopferwellen 8 1, 8 2 die Wolle kraftig im Fluge, ohne 
den Fasern Schaden zuzufiigen, wobei durch den Rost die groBeren Unreinig­
keiten abfallen und durch die Siebtrommel 8 1 mit Exhaustor El ein GroBteil 
der staubformigen Unreinigkeiten abgesaugt wird. 

Die gekehlte Zufiihrwalze t mit den anschlieBenden Speisezylindern bringen 
das Fasergut an die Trommel T des Krempelwolfes, der die eigentliche Auf­
losungsarbeit vornimmt. Er ist mit 3 Arbeiter- und Wenderpaaren, mit Sieb­
trommel 8 2 und Exhaustor E2 ausgestattet. 

Der ReiB- und Krempelwo1£ (Abb.845) eignet sich besonders fUr 
Mischungen und Melangen aus schwer lOsbaren, also verworrenen und durch 
das Waschen und Farben verfilzten Wollen. 

Bergmann, Spinnerei. 47 
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Die ReiBtrommel T wirft die vorgelockerte Wolle auf dem mit geringer Ge­
schwindigkeit bewegten Lattentisch l1' Die an ihn anschlieBenden Speisewalzen 
iibertragen sie an die Trommel T1 des Krempelwolfes. Mit Hille der Siebtrom­
meIn 8 1, 8 2 und der Exhaustoren E, E1 werden die staubformigen Unreinig­
keiten abgesaugt. 

D. Das Olen der Wolle. 

Diese wichtige Arbeit, auch mit Einfetten, Schmalzen, Schmelzen und 
Spicken benannt, bezweckt hauptsachlich, der Wolle fiir das Krempeln einen 
hOheren Grad von Schliipfrigkeit, Gleitfahigkeit und Schmiegsamkeit zu ver­
leihen und dadurch zu verhiiten, daB bei dieser kraftigen Losungsarbeit, die 
die Wollbiischelchen in die einzeInen Haare tremit, diese moglichst wenig be­
ansprucht und nicht etwa durch ZerreiBen gekiirzt werden. Der Widerstand 
beim Vereinzeln wird einerseits durch die Verworrenheit oder Verschlingung 
der Fasern, andererseits auch durch die rauhe Oberflache der Wollhaare infolge 
der Schuppen hervorgebracht. 

Die geolte Wolle laBt sich nicht nur gut krempeln, sondern, weil sie gleit­
fahiger ist, auch beim Feinspinnen gleichmaBiger verziehen. 

Die Giite des zum Schmelzen zu wahlenden Oles richtet sich vornehmlich 
nach der Giite der Wolle bzw. nach der Giite des zu erzeugenden Garnes. FUr 
Wollen zu hochfeinen Streichgarnen nimmt man zum Olen vergalltes Olivenol 
und Sesamenol. Mittelfeine bis grobe Wollen zu ebensolchen Garnen schmelzt 
man mit dem billigeren Olein (Elain); fiir grobe und minderwertige Wollabfalle, 
die zu billigen Garnen verarbeitet werden, verwendet man Walkole oder Ex­
traktole (Schwarzol, BlauOl); fiir sehr minderwertige Spinnpartien bedient man 
sich auch der MineralOle (Bakusine), denen man seifenartige Losungen zusetzt. 

An gut brauchbare Schmelzole werden folgende Anforderungen gestellt: sie 
miissen diinnfliissig und leicht verteilbar sein; die vollstandige Saurefreiheit 
ist eine Gewahr, daB die Krempelbelage sicher vor Rostbildung sind; das 01 
muB frei von solchen Bestandteilen sein, die Ursache zum Ranzigwerden sind 
(der ranzige Geruch teilt sich auch den Garnen mit und ist schwer oder gar 
nicht entfernbar); harzige Beimengungen im Ole fiihren bei langerem Lagern 
der gesponnenen Garne zur Bildung eines schwerloslichen, lackartigen "Ober­
zuges, der durch Waschen oft schwer zu IOsen und zu beseitigen ist; die wich­
tigste Forderung, die an ein gutes SchmelzOl gestellt wird, ist die vollkommene 
Verseifbarkeit. Denn das beim Spinnen der Wolle beigegebene 01 muG bei 
strahnfarbigen Garnen vor dem Farben und auch sonst aus dem Gewebe aus­
gewaschen werden. 

Das Olivenol (durch Zusatz von Rosmarinol vergallt) ist leicht verseifbar, 
ebenso bieten Olein und Extraktole keine besonderen Schwierigkeiten bei ihrer 
Ausscheidung. Bakusine, zumeist in der Shoddyspinnerei verwendet, lassen 
sich nur auBerst schwer verseifen. 

Elain (Olein) ist die bei der Stearinherstellung abfallende Olsaure. Es muB 
frei von Saure sein, um die Kratzenbelage nicht anzugreifen und frei von Stearin, 
um diese nicht nach kurzer Zeit zu verschmieren. 

Die WalkOle oder Extraktole werden aus den seifehaltigen Abwassern der 
NaBappreturanstalten (Wascherei und Walke) durch Absetzenlassen und Aus-
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scheidung des Fettschlammes mit SchwefeIsaure und daran schlieBendes heiBes 
Pressen gewonnen. Je weniger unverseifbare Ole enthalten sind, desto brauch­
barer sind sie. 

AuBerdem erzeugt man noch eine groBere Anzahl verschiedener Schmelz­
mittel, die jedoch nicht immer empfehlenswert sind. 

Um die teuren Ole zu umgehen, hat man versucht, die Wolle ohne 01 zu 
verspinnen, indem man sie mit Wasser netzte oder mit Wasserdampf anfeuchtete; 
das Ergebnis war ungiinstig. Die Versuche fiihrten aber dazu, einen Teil des 
Oles durch Wasser oder seifenarlige Losungen zu ersetzen. Und tatsachlich 
werden schon seit vielen Jahren die Schmelzfliissigkeiten aus Olen mit Wasser-, 
Seifenwasser- oder Sodalaugenzusatz bereitet. 

Diese Zusatze geben eine bessere Ausbreitungsmoglichkeit des Oles und 
lassen eine bessere Verseifung bei der Garn- oder Stiickwasche erwarten. 

Das zum Bereiten der Schmelze genommene Wasser solI weichsein, also 
Regen- oder mineralOlfreies Kondenswasser; hartes Wasser gibt AnlaB zur 
Bildung von fettsaurem Kalk, der die Krempelbelage verschmiert. Zu viel Zusatz 
an Seifenwasser zur Schmelze fiihrt zu demselben "Obelstande. 

Die zum Schmelzen notwendige Olmenge richtet sich nach der Beschaffenheit 
der Wolle. 1m allgemeinen verlangen feine Wollen mehr 01 als grobe, weil bei 
Voraussetzung gleichen Gewichtes erstere eine groBere Oberflache aufweisen 
aIs letztere. Ebenso lehrt die Erfahrung, daB gefii.rbte Wollen mehr Schmelze 
erfordern als weiBe und naturfarbige. 

Feine, gefarbte Wollen benotigen ungefahr 6 bis 8 vH des Wollgewichtes an 
Olivenol mit 10 bis 15 vH Wasserzusatz. Mittelfeine bis grobe Wollsorten ver­
langen 5 bis 7 vH des Wollgewichtes an 01. Wahlt man als solches Elain, so 
geniigen 8 bis 10 vH des Wollgewichtes als Wasserzusatz. 

Einige Rezepte zur Bereitung der Schmelze. FUr 100 kg feine 
Streichwolle: 10 kg Olivenol, 12 kg Kondenswasser (lauwarm) und 1,5 kg Seife. 

FUr 100 kg mittelfeine Streichwolle: 8 kg Olein, 10 kg Kondenswasser (lau­
warm) und 0,75 kg Salmiak. 

Das Olen der Wolle wird entweder mit Hand- oder Maschinenarbeit 
durchgefiihrt. Diese Arbeit ist in der W ollspinnerei von groBer Wichtigkeit, 
da ein sorgfaltiges Schmelzen die Grundlage fiir ein gutes Spinnen ist. Ungleich­
maBig geschmelzte Wolle gibt ungleiches Garn und viel Fadenbruch beim 
Spinnen. 

In kleinen Streichgarnspinnereien wird das Olen noch haufig in einfachster 
olverschwendender Weise von Hand ausgefiihrt. Dabei wird die Wolle auf dem 
aus Steinplatten bestehenden FuBboden (ZementfuBboden greift das 01 an) in 
Schichten von 0,2 bis 0,3 m Hohe iibereinander gebreitet und auf jede Woll­
schicht mit einer Spritzkanne (Schmelzkanne) die Schmelzfliissigkeit auf­
gesprengt. Die gesamte Wollschichthohe wird nicht groBer als 1 m gemacht. 
Um nun die Schmelze gleichmaBig in der Wolle zu verteilen, nimmt der Ar­
beiter mit den Handen senkrechte Schichten aus dem W ollhaufen ab und legt 
sie auf den Einfiihrlattentisch eines ReiB- oder Krempelwolfes auf; durch die 
Bearbeitung in diesen Maschinen mengt sich das 01 innig mit der Wolle. 

Dieses Schmelzen ist eine schmierige Arbeit, die der Arbeiter nur ungern 
ausfiihrt und infolgedessen manche Mangel an sich hat. So z. B. nimmt er zu-

47* 
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meist zu dieke W oll­
sehiehten, so daB der 
obere Teil derselben 
beim Besprengen mit 
der Sehmelze davon 
zu viel bekommt, 
der untere Sehiehten­
teil dagegen wenig 
oder gar niehts. Es 
kann dann aueh das 
darauffolgende Wol­
fen eine vollkommen 
gleiehmaBige Vertei­
lung der Sehmelze 
in der wone nieht 
erwarten lassen. 

Dieser trbelstand, 
sowie die Verbilligung 
der Arbeit dureh 
groBe Leistung hat 
zu Einriehtungen ge­
fiihrt, die an dem 
ReiB- oder Krempel­

~ wolf angebracht sein 
: konnen, oder es sind 
~ diese Wolfe mit einer 

besonderen Speise­
und Oleinsprengvor­
richtung versehen 
und werden als 01-
wolfe bezeiehnet. 

Als Grundsatz hat 
bei diesen Einrieh­
tungen zu gelten, die 
wone in dunner 
Sehieht zu sehmelzen 
und in den Wolf mit 
entsprechender Ge­
schwindigkeit einzu­
fiihren, um eine be­
friedigende Leistung 
zu erzielen. 

Die an bestehen­
den ReiB- oder Krem­
pelwolfen anbring­
baren Sehmelzvor-
riehtungen bestehen 
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aus einem uber den Einfiihrlatten befindlichen Rohr, mit 1 oder 2 Reihen 
kleiner Locher an der Unterseite. Durch eine Olpumpe wird aus einem Beh.ii.lter 
die Schmelzflfissigkeit in das Rohr gepreBt und durch die kleinen Offnungen in 
Tropfen auf die Wolle gesprengt. 

Eine bedeutend gleichmaBigere Verteilung der Schmelze in der zu mischen­
den Wollpartie gewahrt der 01- oder Schmelzwolf Abb.846. Er besteht 
aus 3 Teilen: dem selbsttatig wirkenden Speise- und Auflegeapparat, dem Ein­
olapparat und dem Mischapparat. 

Der Speise- und Auflegeapparat gleicht schon den frUher beschriebenen. 
Die uber den Lattentisch II angeordnete Olvorrichtung besteht aus den 

beiden Behaltern B l , Bz, die entweder mit der vorbereiteten Schmelze gefUllt 
sind, oder, wenn diese erst in der Maschine bereitet werden solI, ist der eine 
Behalter mit 01, der andere mit Wasser (Seifenwasser) beschickt. Die Fiill­
trichter der Behalter haben ein gelochtes Bodenblech, das Unreinigkeiten zuruck­
halt. Die um eine gemeinschaftliche Achse drehbaren BehaIter werden zum 
AusgieBen der Schmelze von der schragliegenden Welle w und einem anschlieBen­
den Wechselradergetriebe, ferner durch die Welle Wl' Zahnrader Z4' welche in 
die verzahnten Segmente Z6' an den Behaltern befestigt, eingreifen, nach auf­
warts bewegt. Der Behalter B2 gieBt durch sein AusguBrohrchen unmittelbar 
in die Rinne Tz, der Behalter Bl durch die Zwischenrinne Tl in die Rinne ra aus. 
In den Rinnen TZ und ra, welche uber die Arbeitsbreite der Maschine reichen, 
verteilen sich die Flussigkeiten gleichmaBig und laufen durch Einkerbungen 
an deren Vorderseiten auf das darunter befindliche, schrag gestellte Blech v, 
wo sie sich vermischen. Von diesem entnimmt die streichend angestellte und 
schnell umlaufende Bfirstenwalze Bit die Schmelzflussigkeit und schleudert sie 
als feinen Regen auf die auf den Lattentisch II befindliche dfinne Wollschicht. 

Das Mischungsverhaltnis von 01 und Wasser laBt sich durch Wechselrader 
einstellen. Ebenso ist auch das Verhaltnis der Schmelze zur Wollmenge regelbar. 

Dann folgt ein ReiBwolf oder ein Krempelwolf, die an Stelle des Rostes 
eine Blechmulde b unterhalb der Trommel angeordnet haben. 

Der Olwolf wird auch ohne Speise- und Auflegeapparat, also fur Hand­
auflage gebaut. 

Jeder ReiB- und Krempelwolf kann mit dem gut wirkenden Einolungs­
apparat ausgerustet werden. 

Die Umdrehungszahl der Trommel und die Leistung sind gleich der des 
gewohnlichen ReiB- und Krempelwolfes. 

Werden zu einer Spinnpartie nur verschiedene Wollsorten, Wollabfalle und 
Kunstwollen, selbstverstandlich im gereinigten Zustande genommen, so findet 
das Wolfen, Olen und Mischen mit 30der 4 Durchgangen durch den Wolf 
statt. 

Dagegen ist beim Mischen von Wollen mit Baumwolle ein etwas abweichen­
des Verfahren beim Schmelzen einzuhalten, weil Baumwolle keine Feuchtigkeit 
vertragt und sich zu Knollen ballt. Es sind die Wollen getrennt von der Baum­
wolle zu schmelzen und mit einmaligem Durchgang durch den Wolf zu schicken. 
Hierauf wird die Baumwolle ohne Schmelze durch den Wolf gelassen und zu­
gemischt. SchlieBlich wird die Mischung zur innigen Vermengung noch 3- bis 
4mal gewolft. 
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Ein anderer Vorgang beim Schmelzen und Mischen von Wollen, Kunstwolle 
und Baumwolle ist folgender: 

Die Wolle fiir sich vorwolfen und hierauf mit Wasser besprengen; Kunst­
wolle und cJl zugeben und wolfen; Baumwolle vorwolfen und zumischen; als­
dann durch 3 bis 4 Wolfdurchgange innig vermischen. 

Es ist nicht vorteilliaft, groBe Mischpartien zu schmelzen, weil bei langerem 
Lagern in der Mischungsabteilung, namentlich im Sommer, das der Schmelze 
beigegebene Wasser an der Oberflache des Mischhaufens verdunstet und .ein 
Teil in den tiefer liegenden Schichten sich absetzt, welche ungewohnlich stark 
gefeuchtet werden. Diese unregelmaBige Verteilung der Feuchtigkeit in der 
Wolle fiihrt zu MiBstanden beim Krempel und Vorspinnen. 

Es solI daher die Mischpartie nur so groB genommen werden, daB sie in 
1 bis 2 Tagen aufgearbeitet werden kann. In amerikanischen Spinnereien werden 
groBe Mischpartien in Fasser gefiillt und diese zeitweise in ihrer Lage geandert, 
um ein ungleiches Absetzen der Feuchtigkeit zu verhindern. 

Die Mischungsabteilungen zur Aufnahme der fertig gestellten Mischpartien, 
die nahe der Krempelei angelegt sein sollen, sowie diese selbst, sind maBig warm 
zu halten, da das Wollhaar in der Warme eine groBere Geschmeidigkeit besitzt. 
AuBerdem erstarrt bei niedriger Temperatur die Schmelze und der Arbeits­
widerstand beim Krempeln wird groBer. Aus Erfahrung weiB man, daB in der 
kalten Jahreszeit an Montagen und nach Ruhetagen, wenn der Arbeitsraum 
nicht gut vorgewarmt worden ist, das Krempeln und Spinnen viel schlechter 
vor sich geht. 

E. Das Krempeln der Wolle. 

Wie in den bereits angefiihrten Spinnereizweigen, so auch in der Streichgarn­
spinnerei, ist durch das Krempeln, das auch mit Streichen, Kratzen, Schrubbeln 
und Schrobbeln bezeichnet wird, die Fertigauf16sung der Wolle bis zur Einzeln­
legung (Isolierung) der Fasern zu vollfiihren. 

W ohl in keinem der vielen Spinnereizweige spielt das Krempeln eine so 
bedeutende Rolle wie in der Streichgarnspinnerei. Es ist die grundlegende 
Arbeit des Streichgarnspinnverfahrens. Wahrend man in der Baumwoll-, 
Leinen- und Jutespinnerei auf der Krempel aus dem Faserstoff ein Band her­
gestellt und dessen UnregelmaBigkeiten durch wiederholtes Doppeln und Strecken 
beseitigt, so daB keim Vorspinnen ein in jeder Hinsicht brauchbares, gleich­
maBiges Vorgespinst erzielt wird, ist es in der Streichgarnspinnerei nicht moglich, 
Fehler in dem Krempelerzeugnis auszugleichen. Es kann das hierfiir notwendige 
Doppeln und Strecken keine Anwendung finden. Da, wie schon auf S. 680 
erwahnt, das Krempelvlies durch Teilen in schmale Bandchen zerlegt wird, 
welche durch Wiirgeln = Nitscheln in runde Faden (Vorgarn) verwandelt wer­
den, muB das Krempelvlies von groBer Ausgeglichenheit sein, d. h. jede Flachen­
einheit muB das gleiche Gewicht haben, wenn das Vorgarn GleichmaBigkeit 
im Faden und in der Nummer aufweisen soli. 

Um ein Krempelvlies von bestmoglichster Ausgeglichenheit und Reinheit 
herzustellen, ist ein aufeinander folgendes zwei- bis dreimaliges Krempeln, je 
nach der Beschaffenheit der Wolle, unbedingt notwendig. 

Grobe, schlichte Wollen lassen sich wegen ihrer geringen Verworrenheit 
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leichter krempeln und da man aus ihnen nur grobere Garne spinnt, an die keine 
besonderen Anspriiche beziiglich GIeichmaBigkeit gemacht werden, reicht ein 
zweimaliges Krempeln zumeist aus. Feine, stets mehr oder weniger stark ge­
krauselte Wollen sind wegen ihrer Verworrenheit immer schwer zu vereinzeln; 
sie werden ausschlieBlich zu mittel- bis hochfeinen Streichgarnen ausgesponnen, 
die einen hoheren GIeichmaBigkeitsgrad besitzen und moglichst rein von kleinsten 
Unreinigkeiten sein sollen. Hier ist daher ein dreimaliges Krempeln erforderlich. 

In der W ollspinnerei kOnnEln wegen der groBeren Faserlange und Krause­
lung der Wollhaare nur Walzenkrempeln zur Verwendung kommen. Die in 
der Baumwollspinnerei ausschlieBlich gebrauchte Deckelkarde wiirde mit ihrer 
groBen geschlossenen Kratzenflache die W ollfasern in ganz kurze Faserchen 
zerreiBen. 

In allen bisher vorgefiihrten Spinnereizweigen (Baumwoll-, Flachs-, Hanf­
und Jutespinnerei) liefert die Krempel den Faserstoff in BamUorm ab (Band­
krempel). Die Krempelmaschinen in der Streichgarnspinnerei sind Flor­
krempeln; bei ihnen wird der Faserstoff in einer diinnen, iiber die ganze Ax­
beitsbreite der Krempel reichenden Faserflache (Flor) abgefiihrt und diese 
entweder durch "Obereinanderwickeln zu einem Pelze verdichtet oder in ein 
Breitband umgewandelt oder auch in ganz schmale Florbander zerteilt, die 
dann durch eine Rollwirkung zu dem Vorgarnfaden verdichtet werden. 

Fiir das zwei- bis dreimalige Krempeln der Wolle in der Streichgarnspinnerei 
sind 2 bis 3 zusammen arbeitende Maschinen notwendig, die einen Krempel­
satz (Krempelassortiment) bilden; man hat Zweimaschinen- und Drei­
maschinensatze. 

Die einzelnen Maschinen eines Satzes sind im allgemeinen von gleicher 
Bauart und weisen nur Unterschiede in der AusgestaItung der Speise- und Ab­
lieferungseinrichtungen und in der zunehmenden Feinheit der Kratzenbelage auf. 

Die einzelnen Maschinen im Satz haben verschiedene Bezeichnungen. Die 
erste Maschine heiBt Vorkrempel, Grob- oder ReiBkrempel und auch 
Schrubbelmaschine; die zweite Mittelkrempel und wenn sie mit einem 
Langpelzapparat versehen ist, Pelzkrempel. Die dritte im Satze fiihrt die 
Bezeichnungen: Feinkrempel, Vorspinn- und Kontinuekrempel. 

Der Zweikrempelsatz besteht aus einer ReiB- und aus einer Vorspinnkrempel. 
Durch die Bezeichnung der letzten Krempel im Satz mit Vorspinnkrempel 

wird zum Ausdruck gebracht, in welchem engen Zusammenhange das Krempeln 
mit dem Vorspinnen in der Streichgarnspinnerei steht; das ist auch das Kenn­
zeichnende des Streichgarnspinnverfahrens. Die Vorspinnkrempel hat un­
mittelbar den Vorspinnapparat (Florteiler) angeschlossen, woraus die Wichtig­
keit einer guten Krempelarbeit fiir das Vorspinnen zu erkennen ist. Fehler in 
der Krempelei lassen sich weder beim Vorspinnen noch beim Feinspinnen be­
seitigen. 

In keinem Spinnereizweige werden Faserstoffe von derartig verschiedenen 
Eigenschaften verarbeitet wie in der Streichgarnspinnerei. Nicht nur in bezug 
auf den Stapel, sondern auch in bezug auf Feinheit, Weichheit, Elastizitat und 
Festigkeit sind die Wollen sehr verschiedenartig. Zudem kommt noch der Um­
stand in Betracht, daB ein GroBteil von Streichgarnen nicht aus einer Wollsorte, 
sondern aus mehreren mit Zumengung der beim Krempeln sich ergebenden Ab-
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faile erzeugt werden. Daher ist auch die Ausgestaltung der Krempelmaschinen 
und ihre Vereinigung zu einem Satze sehr mannigfaltig. 

Die Kratzen, welche die eigentliche Entwirrungsarbeit auszufiihren haben, 
begegnen beim Verarbeiten der W oilen einem groBeren Arbeitswiderstand als 
dies bei Baumwoile der Fall ist. Die Kratzen an Streichgarnkrempeln sind daher 
aus starkerem Stahldraht auszufiihren. Mit Riicksicht auf den zu iiberwinden­
den Widerstand haben sie verschiedene Ausfiihrungsformen, nach welchen sie 

zu unterscheiden sind in: Sagezahnkratzen, 
~ Wolfszahnkratzen und Drahtkratzen. 

Die Sagezahnkratzen (Abb.847) sind 
Abb.847. Sagezahndraht. aus nachgelassenemflachen Stahldraht erzeugt, 

der sagezahnartig mit stumpfen Zahnspitzen 
gestanzt ist. Diese Zahnform ist fiir groBen Arbeitswiderstand geeignet, kann 
aber beim Stumpfwerden nicht nachgeschliffen werden. Die Sagezahnkratze 
wird in Rollen geliefert und dient zum Beziehen der VorreiBerwalze (Kletten­
walze) und der grob auflosend wirkenden Walzen. 

Die Wolfszahnkratzen sind zumeist in Leder eingestochen und die 
u-formigen Hakchen aus Flachdraht oder Sektoraldraht. Das Kratzentuch, 
aus 4 bis 5 mit Kautschukleim zusammengeklebten Baumwollstofflagen be­
stehend, wird zuweilen auch verwendet. Kraftigere Wolfzahnkratzen (Abb. 848) 
sind in Lederunterlage eingesetzt, die Hakenschenkel ohne knieformige Ab­
biegung und zur groBeren Scharfe die Hakchenspitzen schief geschnitten. 

_uU 
Abb.848. Wolfzahnkratze. Abb. 849. Feine Wolfzahnkratze. 

u 
Abb. 850. Gefiitterte Kratze. Abb.851. Volantkratze. 

Fiir die Speisewalzen (Einziehwalzen) der Mittel- und Vorspinnkrempel 
nimmt man feinere Wolfzahnkratzen aus Rund- oder Sektoraldraht (Abb.849), 
die u-formigen Hakchen sind in den Schenkeln knieformig abgebogen und in 
Leder eingesetzt. 

Die Wolfszahnkratzen sind stets in Bandform und da sie zumeist auf klein­
kalibrige Walzen aufgezogen werden, nur 25 bis 30 mm breit. Sie sind nicht 
nachschleifbar. 

Die Drahtkratzen fiir das Beziehen der Fang-, Wender- und Arbeiter­
walzen, Putzwalzen, fiir die Trommel und den Abnehmer sind Bandkratzen, 
deren Kratzentuch aus 4 bis 5 verleimten Stoffbandern besteht. Die u-formigen 
Hakchen mit knieformigen Schenkeln sind aus Runddraht hergestellt. mer 
dem Kratzentuch liegt eine dicke, bis an das Hakchenknie reichende W ollfilzlage 
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(Abb. 850), welche den Hakchen nicht nur einen elastischen Widerstand bietet, 
sondern auch das Ausputzen der beim Krempeln sich in die Kratzbelage ein­
schiebenden kurzen Fasern und Schmutzteilchen wesentlich erleichtert. Die 
Feinheit oder Nummer des Kratzenbelages hat sich nach dem beim Arbeiten 
auftretenden Widerstand zu richten, der bei groben und langen Wollen grofler 
als bei feinen und kurzen ist. Fiir grobe Wollen eignen sich Kratzen von der 
franz. Nummer 6, 12 bis 18, fiir mittelfeine Wollen solche von der Nummer 
18 bis 26 und fiir feine Wollen von der Nummer 24 bis 34. Die Drahtkratzen 
sind beim Stumpfwerden der Hakchenspitzen nachzuschleifen. 

Die Volantkratze Abb.851 hat keinen Anteil an der AuflOsearbeit, 
sondern nur die Bestimmung, die in dem Trommelbelag sich tief einschiebenden 
Fasern iiber die Hakchenspitzen herauszuheben, damit sie von der Abnehmer­
walze sicher iibernommen werden. Zu diesem Zwecke streicht die Volantwalze 
etwas in die Hakchen des Kratzenbelages der Trommel und damit ein Verbiegen 
oder Brechen derselben vermieden wird, miissen die Volantkratzen sem biegsam 
und elastisch sein. Erreicht wird diese Forderung durch feinen Stahldraht und 
grofle Schenkellange. Letztere betragt gewohnlich 27 mm. Da die Volant­
kratze wie eine Biirste zu wirken hat, benotigen die Schenkel die knieformige 
Abbiegung nicht. Zumeist wird die Volantkratze als Blattkratze hergestellt 
und die Hakchen unter einem Neigungswinkel von 70 bis 75 0 in Leder eingesetzt. 
Bei besseren Sorten ist die Unterseite des Leders mit einem diinnen Wollfilz ge­
fiittert. Auch die Volantkratze in Bandform auf Kratzentuch hat in der Streich­
garnspinnerei Eingang gefunden. 

Die Einrichtung und Arbeitsweise der Streichgarnkrempeln 
soll in der Reihenfolge: Grobkrempel, Mittelkrempel und Vorspinnkrempel 
erortert werden. 

Die Arbeitsbreite dieser Krempeln betragt in normalen Ausfiihrungen 1,15, 
1,25, 1,4, 1,5, 1,65, 1,75, 1,85, 2,00 m, der Trommeldurchmesser 1,05 bis 1,25 m 
mit Beschlag. Je nach dem Trommeldurchmesser und jenem der Wender- und 
Arbeiterwalzen sind 4 bis 6 solcher Walzenpaare am oberen Umfang der Trommel 
angeordnet. Langere Wollen benotigen groflere Durchmesser der Arbeiter­
und Wenderwalzen. 

Die allgemeine Einrichtung und Anordnung der an der Arbeit teilnehmenden 
Walzen ist ahnlich jener der Baumwoll-Walzenkrempel Abb. 240 auf S. 148. 
Nur die Art der Vorlage und Einfiihrung des Faserstoffes, die Ablieferform 
desselben ist abweichend. Ein weiterer Unterschied ist das Fehlen des Ver­
deckes iiber den Arbeiter- und Wenderwalzen an der Streichgarnkrempel. Wolle 
ist nicht so leichtfliigig wie Baumwolle und daher eine Abschlieflung entbemlich. 

Nach diesen allgemeinen Bemerkungen iiber die Streichgarnkrempeln moge 
zunachst behandelt werden. 

Die Reiflkrempel (Vorkrempel, Grobkrempel, Schrubbelmaschine), welchs 
in Abb. 852 in einem Langenschnitt dargestellt ist. 

1st diese Maschine, wie aus der Abbildung zu ersehen ist, fiir Handspeisung. 
eingerichtet (zumeist sind fiir das Versorgen der Reiflkrempel selbsttatig wir­
kende Speiseapparate vorgeschaltet), so breitet die Arbeiterin (Schrubblerin) 
auf dem Lattentisch 1 die geolte und gewolfte Wolle in einer Schichtendicke von 
0,1 bis 0,12 m Hohe mit den Handen gleichmaflig auf. 
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Die mit Sage­
zahndraht bezoge­
nen beiden Speise­
zylinder e von 65 
mm Durchmesser 
nehmen die Wolle 
vom Lattentisch 
ab und bieten sie 
zur V orauflOsung 
der VorreiBer­
walze Vr dar. 
Lattentisch und 
Speise- oder Ein­
ziehzylinder (En­
treezylinder) be­
wegen sich mit 

. 0,12 bis 0,42 m in 
] 1 Minute. 

~ 
~ 

Die VorreiBer­
walze (Kletten-

~ walze, briseur), 
mit 210bis250 mm 
Durchmesser und 

Sagezahnbelag, 
hat um die Vor· 

:;:i aufl6sung der 
00 W oUe in kleine 
~ -< Faserbiindelchen 

zu voUbringen, 
mit ihren krafti­
gen Zahnspitzen 
die W oUe mit gro­
Ber Geschwindig­
keit kammend und 
teilend zu durch-
streichen. Ihre 
minutliche Ge-
schwindigkeit ist 
55 bis 75 m, sie 
bewegt sich 160 
bis 600 mal schnel­
ler als die Speise­
zylinder. Die Stel-
lung der Zahne des 
Belages der oberen 

Speisewalze und der VorreiBerwalze ist gleichgerichtet, weshalb dierascher laufende 
VorreiBerwalze die Speisewalze entleert. Dagegen ist an der Beriihrungsstelle der 
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unteren Speisewalze die Zahnstellung eine entgegengesetzt gerichtete und der 
VorreiBer wirkt kammend und auflosend. Da der Vorreiller einen Teil der Wolle 
dabei mit sich nimmt, der andere Teil auf der Speisewalze verbleibt, wiirde 
sich diese nach und nach vollfiillen undo speiseunfahig werden. Dies verhindert 
die beriihrend zwischen unterer Speisewalze und Vorreillerwalze eingestellte 
Fangwalze t, die sich schneller ala erstere und langsamer ala letztere bewegt. 
Sie entleert mithin die Speisewalze, gibt die Wolle an die VorreiBerwalze ab und 
kann auch als Putzwalze aufgefaBt werden. Weil sie aber auch das Auswerfen 
von Faserflocken verhindert, fiihrt sie gewohnlich die Bezeichnung "Fang­
walze". Ihr Belag ist Sagezahndraht. 

Die Vorreillerwalze in Zusammenarbeit mit den Speisewalzen zerbricht 
Kletten, Stroh-, Laub- und Stengelteilchen und heillt daher auch Klettenwalze 
oder Brechwalze (briseur). Die zerbrochenen Teilchen fallen zum Teile ab, 
zum Teile streifen die an die Klettenwalze fast beriihrend angestellten beiden 
Stahlmesser (Klettenmesser) m mit ihren stumpfschneidigen Kantendiese abo 

Schon auf der VorreiBerwalze breitet sich die Wolle in einer dem Geschwin­
digkeitsverhaltnis zwischen ihr und den Speisewalzen entsprechend diinnen 
Schicht aus. Deren Hohe muB beim 'Obergange auf die Trommel T noch herab­
gemindert werden, damit die kurzen oberen Hakchenschenkel des Trommel­
belages die diinne Faserschicht durchstreichen konnen. Diese weitgehende 
Ausbreitung der Wolle auf der Kratzenflache der Trommel fordert eine hohe 
Umfangsgeschwindigkeit derselben. Je nach der Festigkeit der Wolle und dem 
gewiinschten Ausfalle des zu erzeugenden Streichgarnes laBt man bei 1250 mm 
Durchmesser die Trommel mit 100 bis 150 minutlichen Umdrehungen bzw. 
mit 390 bis 590 m Umfangsgeschwindigkeit in der Minute laufen. Gegeniiber 
der VorreiBerwalze bewegt sie sich 6- bis 9mal schneller und nimmt, da die 
Hakchen gleichgerichtet stehen, in 6- bis 9mal diinnerer Schicht die Wolle von 
der VorreiBerwalze auf. 

Die eigentliche Arbeit zur Einzellegung verrichten die Trommel und die 
Arbeiter a l bis ae durch ihre an der Beriihrungsstelle entgegengesetzt gerichtete 
Stellung der Kratzenhakchen. Die minutliche Umfangsg~schwindigkeit der 
Arbeiterwalzen schwankt zwischen 2,6, 6,0 und 9,0 m, so daB die Trommel­
geschwindigkeit 70- bis 180mal groBer ist. Dieser groBe Geschwindigkeits­
unterschied gibt eine kraftige kratzende Wirkung. Die Drehbewegung beider 
Walzen fiihrt hinter ihrer Beriihrungslinie zu der bereits auf S.149 bemerkten 
Aufbiirstung der Fasern, welches die Ursache der mehr oder weniger rauhen 
Beschaffenheit des Krempelflores ist. Mit der Steigerung der Arbeitergeschwin­
digkeit nimmt die Rauheit bzw. die verworrene Lage der Fasern im Flore zu. 
Bei verminderter Arbeitergeschwindigkeit wird, wie der technische Ausdruck 
lautet, ein gut im Strich liegender Flor erhalten, also ein solcher mit gut ver­
einzelten Fasern. Beide Kratzenwalzen nehmen je einen Teil der Fasern mit 
sich und miissen fiir die Erhaltung ihres arbeitsfahigen Zustandes durch ab­
nehmend wirkende Kratzenwalzen entleert werden. 

Fur das Entleeren der Arbeiterwalzen ist vor jeder eine kleinkalibrige Wen­
derwalze WI bis We gelagert, deren Hakchen zu jenen der Trommel und der Ar­
beiterwalzen eine gleichgerichtete Stellung haben. Diese Wender von 77 mm 
Durchmesser bewegen sich mit 95 bis 130 m Minutengeschwindigkeit und nehmen 
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den Arbeitem die Fasem abo Die Trommel mit ihrer viel groBeren Geschwindig­
keit entleert die Wenderwalzen. An dieser "Obemahmestelle findet auch ein 
Umkrempeln und Knicken der Fasem statt, wodurch ebenfalls zur Rauhigkeit 
des Krempelflores beigetragen wird. 

Um auch der Trommel die Fasem, welche nunmehr vollig vereinzelt sind, 
abzunehmen, sind dieselben durch eine sehr schnell umlaufende, mit Volant­
kratzen beschlagene Walze Vo aus dem Trommelbeschlag herauszuheben, damit 
sie von dem angestellten Abnehmer P sicher aufgenommen werden. 

FUr die moglichst griindliche Entleerung der Trommel ist die Volantwalze 
mit ihren sehr biegsamen langen und feinen Drahthakchen in den Kratzenbelag 
des Tambours etwas eingreifend einzustellen und ihre Geschwindigkeit urn 25 
bis 30 v R groBer zu wahlen als die der Trommel. Die.v olantwalze, welche fiir 
den angegebenen Zweck bei der Baumwollkrempel nicht notwendig ist und 
daher fehlt, ist die schnellstlaufende Walze an der Streichgamkrempel und 
heillt auch "Schnellwalze". Durch das Streichen ihrer Drahthakchen an denen 
der Trommel bleiben sie scharf, so daB die Volantwalze nicht nachzuschleifen 
ist. Die hohe minutliche Umfangsgeschwindigkeit von 500 bis 650 und 800 m 
wiirde durch Fliehkraftwirkung dahin fiihren, daB viele Fasern ausgeworfen 
werden, was durch die Volanthaube Hb verhiitet wird. In dieser Riille wirkt 
die Volantwalze wie ein Ventilatorfliigel, von auBen Luft ansaugend, wodurch 
schadliche, auf die GleichmaBigkeit des Trommel£lors wirkende Wirbelungen 
hervorgebracht werden konnen, wenn die Volanthaube nicht moglichst dicht 
abschlieBt. Die Einzelausfiihrung derselben wird noch behandelt werden. Die 
Regelung der Volantgeschwindigkeit hangt nicht nur von der Beschaffenheit 
der Wolle, sondem auch noch von anderen nicht einwandfrei geklarten Um­
standen ab, ist daher schwierig und erfordert viel Erfahrung. Die Antriebs­
scheibe fiir den Volant ist eine guBeiserne Riemenscheibe mit Rolzbelag, um 
durch Aufnageln von Riemenstiicken die Geschwindigkeit andem zu konnen. 

Zur Reinhaltung des Volantbeschlages von mitgenommenen Fasem dienen 
die beiden Volantputzwalzen p, von welchen die obere mit Beschlag 67 mm, 
die untere 70 mm. im Durchmesser miBt. Sie iibermitteln die abgenommenen 
Fasem der Trommel. Ihre Rakchenrichtung muB an den Beriihrungsstellen 
mit Volantwalze und Trommel eine gleichstehende sein. 

Giinstig fUr eine gute Reinhaltung des Volants ist es, diesen mit Volant­
kratzenblatter zu beschlagen, weil an deren StoBstellen hakchenfreie Fugen ein 
besseres Rerausheben der initgenommenen Fasem gewahrleisten. Bei 4 Volant­
blattem ist der Walzendurchmesser 200, bei 5 Blattem 285 und bei 6 Blattern 
300mm. 

Der Volant verrichtet also eine wichtige Vorbereitungsarbeit fiir das Ab­
nehmen der Wolle aus dem Kratzenbelag der Trommel durch die Abn~hmer­
walze P. Nach den aufgestellten Grundsatzen iiber die Wirkungsweise zweier 
zusammenarbeitender Kratzenwalzen, miissen deren Rakchen gleichgerichtet 
stehen, urn durch die schneller bewegte Kratze die Fasem abzunehmen. Diese 
Kratzenstellung laBt sich hier nicht verwenden, weil bei der ohnehin hohen 
Trommelgeschwindigkeit die abnehmend wirkende Kratzenwalze mit noch 
hoherer Geschwindigkeit sich bewegen miiBte, wodurch einerseits viele Fasern 
abgeschleudert wiirden, andererseits der Trommelflor auf noch groBerer Flache 
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in so dunner und unhaltbarer Schicht ausgebreitet werden wiirde, daB er beim 
Weiterleiten zerreiBen muBte. Vielmehr ist der Trommelflor zu seinem festeren 
ZusammenschluB zu verdichten. Aus allen diesen Griinden hat die Abnehmer­
walze eine verhiiJ.tnismaBig geringe minutliche Umfangsgeschwindigkeit von 
6,3, 8 bis 10,8 m und zu dem Trommelbelag entgegengesetzt gerichteter Kratzen­
hakchen. Dadurch staut die schnellaufende Trommel die uber seine Hakchen­
spitzen herausgehobenen Fasern in den Abnehmerbelag ein. Wegen der ent. 
gegengerichteten Hakchenstellung an der Beriihrungsstelle beider Walzen findet 
auch eine kratzende oder kammende Wirkung statt, weshalb die Abnehmer. 
walze auch als Kammwalze und Peigneur bezeichnet wird. Auch die Benen­
nungen "kleine Trommel, Streichtrommel" sind ublich. Der Durchmesser der· 
selben ist 0,745 bis 0,875 m. . 

Da die Abnehmerwalze sich 50- bis 90mallangsamer als die Trommel bewegt, 
tritt eine in demselben Verhaltnisse wachsende Verdichtung des Flores ein 
und, der letztere erhalt eine hinreichende Festigkeit, urn von der rasch auf. 
und niederschwingenden, feingezahnten Hackerschiene Ha abgenommen und 
ohne allzu groBer Bruchgefahr, auf eine kurze Strecke freihangend, weitergeleitet 
werden kann. 

Der Abnehmerflor kann nach seiner Abnahme durch verschiedenartige Ein­
richtungen, entweder durch V'bereinanderwickeln zu einer dickeren, watteahn­
lichen Fasermasse, welche "Pelz, Vlies oder seltener Fell" genannt wird, um­
gewandelt und in dieser Form dem Speisetisch der nachstfolgenden Krempel 
vorgelegt werden oder er wird zu einem 250 bis 300 mm breiten Faserbande 
zusammengezogen und als solches in aneinanderschlieBenden Lagen auf dem 
Lattentisch der nachfolgenden Krempel aufgebreitet. 

In der Abb. 852 wird ein Faserpelz durch V'bereinanderwickeln des Krempel. 
flors auf der Pelztrommel t gebildet. Diese muB sich mit einer der Abnehmer· 
geschwindigkeit nahezu gleichen bewegen, und zwar derart, daB der Flor zwischen 
Hacker und Pelztrommel weder mit zu starker noch mit zu schwacher Span­
nung geleitet wird, weil im ersteren FaIle ein oftmaliges ReiBen, im letzteren 
FaIle durch Faltigwerden sich dicke und diinne Stellen im Pelze einstellen. 

Die an den Abnehmer angestellte Putzwalze PI (120 mm Durchmesser) 
hint diesen rein von ansetzenden Fasern. 

Die vorstehende Krempel mit nur einem Abnehmer und daher Einpeigneur­
krempel benannt, eignet sich fur die Erzeugung aller Streichgarne in allen Fein­
heitsnummern. 

Krempeleinzelheiten Abb.853. 
Der Lattentisch list durch Spannlager L bei Lockerwerden der Tischriemen 

nachspannbar. 
Die Einziehzylinder und Fangwalze e und t sind aus Schmiedeeisen, der 

Sagezahndraht in Schraubengangnuten eingesetzt. 
Die VorreiBerwalze Vr ist eine hohle GuBwalze (Abb. 854) mit eingesetztem 

Stirnboden mit Zapfen. Der Sagezahnbelag ist wie bei den Einziehzylindern 
aufgezogen. Die Lager sind verstellbar zum richtigen Heranstellen derselben 
an die Einziehzylinder. 

Die Klettenmesser sind mit Schrauben in die richtige Lage an die VorreiBer. 
walze zu bringen. 
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Die Wenderwalzen sind aus Mannesmannrohr hergestellt. Zum Festnageln 
der Bandkratze sind an den Walzenrandern Holzzapfchen eingesetzt. 

Die Arbeiterwalzen sind entweder wie die Wenderwalzen oder als Gips­
walzen (siehe Abb.855 
und 856) ausgefiihrt. 
Auf einer Welle sind 
die gu13eisernen Stirn­
bOden S befestigt und L 
zwischen diesen das 
Blechrohr ro eingelegt. 
Auf diesen sind mehrere 
hohle,dreikantigeBlech­
leisten l' gleichmaBig 
verteilt und um die­
selben Draht d gewickelt 
und dadurch ein Ge-
rippe zur Aufnahme 

Abb. 854. Zufiihrnng der Wolle. VorrelJ3er. 

des Gipsbelages gebildet. Nach dem Trocknen wird die Gipsschicht abgedreht 
und poliert. In den meisten Fallen zieht man die Gipswalzen vor. Sie sind 
leichter als die Eisenwalzen, lassen an jeder Stelle das Eintreiben der Kratzen-

Abb. 855 u. 856. Arbeiter. 

nagel zu und sind bei ungleicher Abniitzung der Walzenzapfen leicht abdrehbar. 
Die Kratzenbelage haben eine nachgiebige Auflageflache und etwa durch den 
Belag dringendes 01 greift die Gipsschicht nicht an. 

Die Trommel wird sowohl in Eisen als auch in Gips hergestellt. Eiserne 
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sind auBen abgedreht und geschliffen und miissen genau ausgerichtet sein. Bei 
Gipstrommeln sind auf Speichenscheiben Flacheisenstabe vernietet, diese mit 
Draht bewickelt und Gips aufgetragen. 

Die Abnehmer zeigen gleiche Ausfiihrung wie die Trommel, die Volant­
putzwalzen haben dieselbe Ausfiihrung wie die Wenderwalzen. 

Der Volant Abb. 857 bis 860 hat einen Holzbelag auf den guBeisernen Stirn­
bOden 8 2 befestigt, auf welchem die Volantblatter genagelt sind. 

Hb 

T 

Abb. 857-859. Volant. 

Die Wender-, Arbeiter-, Volantputzwalzen, sowie der Volant sind nach 
jedem Schleifen der Kratzen mit Hille von Stellblechen (feine Flachstahllamellen) 
sowohl gegenseitig als auch an die Trommel richtig anzustellen. Daher miissen 
die Zapfen der genannten Walzen in Lagerkorper eingebracht sein, die sowohl 
radial aIs auch konzentrisch zur Trommel verstellbar sind. Deutlich ist die 
Einrichtung zur Verstellung der Walzenlager in Abb. 856 zu ersehen. Zur Auf­
nahme dieser sind die kreisformigen, guBeisernen Krempelbogen KB (siehe 
auch Abb. 856) bestimmt, welche auf den Gestellswanden der Krempelmaschine 
mit Verschraubung befestigt sind. In der Abb. 855 und 856 ist die Lagerung der 
Arbeiterwalze a gezeichnet, die in gleicher Ausfiihrung auch fiir die iibrigen 
Walzen gilt. Die Walzenzapfen sind in Langbiichsen b mit kugelformiger Ring­
wuIst eingelegt und mit dieser in den oben offenen Lagerkorper Ll eingeschoben. 
Diese Lagerung in Kugelbiichsen ist eine nachgiebige. Damit sich Fasern nicht 
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um die Zapfen wickeln konnen, greift der Biichsenring in eine Ausnehmung 
des Walzenbodens 8 ·ein. Die Lagerkorper sind mit der an ihrem unteren Ende 
befestigten Schraube 81, die durch eine Offnung im Krempelbogenrande hin­
durchtritt, mit Mutter und Gegenmutter in radialer Richtung verstellbar. Zur 
Verstellung in konzentrischer Richtung fiir das Aneinanderstellen zweier Walzen 
:sind in den Seitenwangen des Lagerkorpers die Schrauben 82 und 83 eingelassen, 
die sich an Lappen m stiitzen, welche am Krempelbogen angegossen sind. Zum 
Festhalten der Lagerstellung dient die Schraube 84 • 

Die Volanthaube (Volanthiille, Volantabdeckung) ist ein Fasernflug­
fanger. Durch die hohe Umfangsgeschwindigkeit des Volants und des hohen 
Beschlages wird ein starker Luftstrom erzeugt,. der dort,. wo er mit jenem der 
Trommel zusammentrifft, Wirbelungen hervorbringt, die Fasern fortreiBen, die 
als ".Flug" die Krempelsale erfiillen, sich an den Maschinen absetzten, in anders­
farbige Spinnpartien gelangen, auch gesundheitsschadlich sind. 

Durch die Volanthiille wird nicht nur diesen "Obelstanden abgeholfen, son­
dern auch das Ergebnis (Rendement) der Spinnpartie verbessert. 

Die Schimmelsche Volanthaube Abb.857 bis 859 sucht die Volant­
walze moglichst gut nach auBen abzuschlieBen. Bei Vorhandensein einer Riille 
wird Luft namentlich seitlich angesaugt und bei nicht hinreichend guten seit­
lichem AbschluB werden bei Pelzkrempeln die Pelze, bei Vorspinnkrempeln die 
Vorgarnfaden an den Randern diinner. Die Volanthaube aus Eisenblech Hb 
ist mit den Schrauben 81 an den guBeisernen Scheiben 8 1, die mit den Volant­
lagerbiichsen bii aus einem Stiick gefertigt sind, befestigt und eng an die Be­
schlagspitzen herangestellt. Da auch die Stirnboden der Volantwalze mit Ran­
dern solche an 8 1 iibergreifen und auBerdem noch Winkelstiicke u abschlieBend 
zwischen Lagerbiichsenscheiben und den KrempelbOgen eingesetzt sind, ist 
eine gute seitliche AbschlieBung erzielt. Die Blechhaube besteht aus 2 um die 
Scharniere c drehbaren Teile, dessen rechter nach Losen der Schrauben 8 leicht 
aufklappbar ist. Die untere Kante dieses Raubenteiles reicht bis an den Spitzen­
kreis der unteren Volantputzwalze heran und sichert auch hier guten AbschluB. 
Eine vollkommen dichte AbschlieBung ist wegen der Kratzenbelage, durch 
deren Rakchenliicken kleine Luftmengen hindurchstreichen konnen, nicht 
erzielbar, aber es ist auch Vorsorge getroffen, daB diese ohne nachteilige Wir­
kung wieder nach auBen treten konnen. Zu diesem Zwecke ist an dem linken 
Raubenteile der Blechkasten k genietet, durch dessen mit einem feinen Draht­
netz belegten Schlitz die eingeschlossene Luft ausgetrieben wird. Die, Kasten­
wand verhindert deren Anprall an die letzte Arbeiterwalze a. Die Rander des 
linken Raubenteiles pressen die Federklemmen t an die Lagerbiichsenscheiben 8 1• 

Die von der letzten Arbeiterwalze durch den Trommelluftstrom abgerissenen 
Fasern nimmt die obere Volantputzwalze p auf und gibt sie an die Trommel 
ab, so daB sich diese nicht auBen an der Riille absetzen konnen. Abgesetzter 
Flug wiirde, zeitweise mitgerissen, im Trommelflor UnregelmaBigkeiten erzeugen. 

Durch die Verbindung der Volanthaube mit den Volantlagern folgt sie jeder 
Verstellung der Volantwalze und kann beim Putzen der Krempel mit dieser 
ausgehoben werden. 

Eine andere gute Ausfiihrung einer Volanthaube von der Firma G. Jo­
sephys Erben in Bielitz ist in der Abb. 860 wiedergegeben. 

Bergmann, Spinnerei. 48 
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Abb.860. 

IV 
Abb. 862. Abb. 864. 

Abb.861-864. Arbeiter und Wender. 

Auf den beider­
seitigen Krempel­
bOgen K B befin­
den sich Aufsatz­
stiicke m, auf weI­
chen sich der 
Voiantdeckel D im 
geschlossenem Zu­
stande auflegt. 
Derselbe ist urn 
die Bolzen 0 auf-

klappbar und 
braucht beim Aus­
heben des Volants 
nlcht abgehoben 
zu werden, was 
ein V ortell ist, 

well bei dem 
schweren Deckel­
gewicht immerhin 
Beschadigungen 

an der Volant­
oder Abnehmer­
waize vorkommen 
konnen. Der Vo-

lantdeckel aus 
Eisenblech mit 

Seitenschildern 
urnschlieBt die letzte Arbeiter­
walze, die obere Volantputzwalze 
p und die Schnellwalze Vo. Um 
die Volanthiille moglichst nahe 
an die untere Volantputzwalze 
anstellen zu konnen, ist der Ab­
schluBschieber si mit den Schrau­
ben s einzustellen. Letztere stiit­
zen sich auf der Stange v. Durch 
das Riickschieben des Schiebers 
ist die "Oberwachung der Volant­
walze leicht moglich. Der aus­
gehobene Volantdeckel wirddurch 
Vorlegen der Raken h an den 
Stiften i gehalten. 

SchlieBlich sei an Rand der 
Abb.861 bis 864 noch auf die 

Wirkung der Arbeiter, Wender- und Trommel bei verschiedener 
Relativbewegung aufmerksam gemacht 
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Die haufigst anzutreffende Relativbewegung dieser Walzen (Abb.861) ist 
die, daB sich die Wender- und Arbeiterwalze an ihren Beriihrungsstellen mit 
der Trommel in deren Richtung be­
wegen. Es findet zwischen Trommel 
und Arbeiter ein Einzellegen der 
Fasern durch kammende Wirkung 
statt, wobei die von der Trommel an 
den Arbeiter abgegebene Faserschicht 
verdichtet und durch den schnell­

0 ' 
"'~.!'''''''''''''""~t'L.~ 

bewegten Wender sehr stark verzogen ~!!!!!~!!!!!!!!!~~~~!!!!!!!!~~~ 
wird. 

Abb.865. 
Bewegt sich der Wender in ent­

gegengesetzter Richtung zur Trommel 
Abb. 865-869. Gefahrlose Beseltlgung des AUBWUrfes. 

(Abb.863) mit etwas geringerer Ge-
schwindigkeit ala der Arbeiter, so wird die abgenommene Faserschicht auf ersterem 
verdichtet und gewendet, so daB die Bezeichnung "Wender" zutreffender ist. 
Es wird der Faserstoff 
inniger gemischt und 
durch die Trommel gut 
verzogen. 

Wird die gleiche Be­
wegungsrichtung an den 
Beriihrungsstellen beibe­
halten (Abb. 862) und der 
Wender langsamer bewegt 
ala der Arbeiter und ist 
letzterer- etwas schneller 
laufend, so tritt eine 
starke Verdichtung der 
Fasern auf der Wender­
walze auf. Durch die 

c 

Abb.866. 

schnellaufende Trommel wird die Verdichtung durch den starken Verzug gelost 
und eine griindliche Durcharbeitung des Faserstoffes bewirkt. 

Die Vereinzelungsarbeit ist urn so wirk­
samer, je groBer der Geschwindigkeitsunter­
schied zwischen Trommel und Arbeiter ist. 
Ein groBerer Geschwindigkeitsunterschied 
zwischen diesen Walzen wird hervorge­
bracht, wenn der Arbeiter sich verkehrt 
bewegt (Abb. 864). FUr kurzstapelige Faser­
stoffe, wenn dieselben stark verfilzt sind, 
wird diese eine sehr gute Auf16sung herbei­
fiihren. 

Der Hackerantrieb ist wie an der Baum- Abb.867. 

wollkrempel durchgebildet. 

T 

Schutzeinrichtungen an der Krempe!. Die ersten beiden Wender­
walzen an der Krempel, insbesondere an der Grobkrempel, werfen viele Abfall-

48* 



756 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. 

stoffe, wie kurzen Faserstaub, Faserchen, zerbrochene Kletten-, Stroh-, Laub­
und Stengelteilchen aus, die, um nicht auf die vom Lattentisch zugefiihrte 
Wolle geworfen zu werden, in Fangblechen in Abb. 865 mit b be­
zeichnet,in Abb. 853 mit 11 und 12 aufgenommen werden. Beim Wegnehmen 
dieser Abfallstoffe mit der Hand tritt immer die Gefahr schwerer Verletzungen 
des Arbeiter durch die schnellbewegte Wenderwalze auf. 

Eine sehr bewahrte Einrichtung fur das gefahrlose Reinigen des Tischfang­
bleches t nach System C. Diedrich ist in der Abb.865 dargestellt. 'Ober 

J' 

m 

Abb. 868-870. 

dem Lattentisch 1, 
die Wenderwalze WI 

unterfangend, ist in 
Nuten gefuhrt das 
Fangblech einge­
bracht, das durch 
Stangen g mit dem 
drehbaren Schutz­
blech b verbunden 
ist. Offnungen in 
letzterem lassen die 

Anhaufung des 
Schmutzes vom Ar­
beiterstande beob­
achten. 

Fiir das Reini­
gen dreht man das 
Schutzblech nach 
b', wodurch das 
Fangblech um 150 
mm vom Wender 
entfernt wird und 
nun die Reinigung 
gefahrlos vollzogen 
werden kann. 

Fur das Entfernen des ausgeworfenen Abfalles der zweiten Wenderwalze 
sind verschiedene Anordnungen in Gebrauch. 

Die Firma G. J osephys Er ben Bieli tz hat an ihren Krempeln eine blecherne 
Fangmulde m (Abb. 866), in welcher die Streichschiene si, durch das Exzentere und 
Lenker 1bewegt, denAbfalIzuruckstreift, so daB er ohne Gefahr entfernt werdenkann. 

Eine sehr einfache Einrichtung fUr den gleichen Zweck hat die Sachsische 
Maschinenfabrik in Chemnitz Abb.867. In der Fangmulde m bringt die 
langsam umlaufende Streichschiene si den Abfall an die Wickelwalze n heran 
und nimmt diese ruckweise mit, so daB eine Aufwicklung desselben erfolgt. 
Zeitweise ist die Abfallwickelwalze herauszuheben und zu reinigen. 

Die Firma G. Josephys Erben ordnet an der Krempel auch vollstandig 
sel bstta tig ar bei ten de Pu tzvorrich tung en fur die Wenderfang­
bleche an. In den Abb. 868 bis 870 sind die allgemeine Anordnung und die 
Einzeleinrichtungen gezeichnet. 
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Die Abb. 868 liiBt die Lage der Wenderwalze w und der Fangmulde m zur 
Aufnahme des ausgeworfenen Abfalles erkennen. In letzterer befinden sich 
Blechschieber S, diedurch ihre Doppelbewegung den Schmutz bis an das linke 
Ende derselben verschieben, wo er in einen Fangkorb abgeworfen wird. Die 
Schieberbewegung findet in der Weise statt, daB deren an der Stange 8t mit 
Schrauben befestigtem Schieberbleche in axialer Richtung um einen Betrag 
bewegt werden, der groBer als die Entfernung voneinander ist, hierauf werden 
sie durch eine kleine Drehbewegung der Stange in die Lage S' hochgedreht 
und in dieser Stellung in ihre Anfangslage zurUckbewegt. Zur Ausfiihrtmg 
dieser Bewegung ist auf einem Ende der Stange das Schlitzeisen v lose auf-

L 

Abb. 871. Krempelgetriebe . 

geschoben, in welchem das Exzenter e liegt. Eine von der Wenderwalze mit 
Riemen ri getriebene Schnecke 8e iibertragt die Bewegung auf das Schnecken­
rad sr, welches mit dem Stift i in das Schlitzeisen eingreift. Die Hin- und Her­
bewegung der Schieberstange bewirkt der Stift mit dem Schlitzeisen, das Hoch­
drehen und Senken der Schieberbleche der Kurbelstift beim Auftreffen und 
Verlassen des Exzenters e. 

Das Krempelgetriebe ist gewohnlich nach Abb.871 durchgebildet. 
AIle einzelnen bewegten Teile empfangen ihre Bewegung von der Trommel­
welle, welche von der Hauptwelle mittels Riemen Ri und Los- und Festscheibe L, F 
angetrieben ist. Die iiblichen Umdrehungszahlen der Trommel sind 100 bis 150. 
Dieselbe hat sich nach der Beschaffenheit der Wolle und nach der Giite des zu 
erzeugenden Garnes zu richten. Rohe Umlaufszahlen geben groBe Leistung, 
aber ein schlechtes Krempelerzeugnis. Eine giinstige Umlaufszahl ist 130. 
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Bei minderwertigen Wollsorten und solchen Wollabfallen wird man die Um­
laufszahl auf 100 herabsetzen miissen, um brauchbares Gam zu erzeugen. 

Um den Krempelflor in gewiinschter Feinheit durch Verziehen des auf den 
Lattentisch ausgebreiteten bestimmten Gewichtes Wolle zu erhalten, miissen 
die am Krempelverzuge teilnehmenden Teile, das sind die Einziehzylinder e 
und die Abnehmerwalze P im Abhangigkeitsverhaltnisse bewegt werden. Der 
Bruchwert aus der Abnehmergeschwindigkeit (Liefergeschwindigkeit) und Ein­
ziehwalzengeschwindigkeit (Vorlegegeschwindigkeit) bestimmt den theoretischen 
Krempelverzug. Dieser soll auch unverandert bleiben, wenn fiir verminderte 
oder vermehrte Leistung die Abnehmergeschwindigkeit verkleinert oder ver­
gro.Bert werden mu.B. Bei der Grobkrempel ist zur Abhangigmachung der Ein­
ziehzylindergeschwindigkeit von der Abnehmergeschwindigkeit auf der Ab­
nehmerachse ein Kettenrad k aufgesetzt, von welchem mittels der endlQsen 
Kette kt das Kettenrad k7 gemeinschaftlich mit dem Verzugswechselrade Nw 
getrieben die Bewegung durch letzteres auf das Zylinderrad Z2 iibertragt. Dieses 
sitzt auf dem Zapfen der unteren Einziehwalze. Von hier aus erfolgt durch 
Stirnraderiibersetzungen einerseits die Bewegungsiibertragung auf die obere 
Einziehwalze, andererseits auf die hintere Lattentischwalze. Die Anderung der 
Gro.Be des Krempelverzuges geschieht durch Aufstecken von Verzugswechsel­
radern. 

Die Abnehmerwalze wird von der Trommelwelle mit den iiber die Schei­
ben 81, 82 gelegten Riemen und der Stirnraderiibersetzung Pw, Zs getrieben. 
Durch Wechseln der Zahnezahlen des Lieferwechselrades Pw, welches in das 
Rad za einkammt, ist die Liefergeschwindigkeit bzw. die Leistung zu verandern. 
Pw wird mit zunehmender Zahnezahl dem Abnehmer gro.6ere Geschwindig­
keiten erteilen. 

Wie bereits auf S. 141 ausgefiihrt, ist die Kammung zwischen der Trommel 
und den Arbeiterwalzen und zwischen Trommel und Abnehmer ein Ma.6 fiir 
die Durcharbeitung. Bis zu einer bestimmten Hochstgrenze wachst letztere 
mit der Kammung. Bei zu hoher Kammung tritt eine ganz merkliche Kiirzung 
der Fasern ein. Weil sich die Kammung zwischen den angegebenen Teilen in 
gleichbleibendem Verhaltnis mit Riil::lksicht auf die verschiedenen Eigenschaften 
der W ollsorten innerhalb gewisser durch die Erfahrung bestimmter Grenzen 
andern lassen soll, treibt der Abnehmer durch die Kette kt auch die Arbeiter­
walzen a1 bis as an. Man erkennt, da.6 alle langsamlaufenden Kratzenwalzen 
der Krempel von dem mit geringer Geschwindigkeit bewegten Abnehmer ge­
trieben werden und ein ziemlich einfaches Getriebe hierfiir ausreichend ist. Man 
ersieht ferner, da.6 mit dem Auswechseln des Lieferwechselrades sich auch die 
Kammung andert, und zwar wird sich mit zunehmender Zahnezahl diese ver­
mindern. Es la.6t sich mithin mit einer guten Kammung nicht auch gro.Be 
Leistung verbinden. 

Der Vorrei.6er Vr wird von der Trommel durch einen iiber die Scheiben 
8a, 8, gefiihrten Riemen und die anschlie.Bende Raderiibersetzung z, Z1 getrieben. 
Dieses einfache, aber fast ausschlie.6lich an W ollkrempeln verwendete Getriebe 
hat den Nachteil, da.6 bei starker Auflage auf den Lattentisch sich die Vor­
reillerwalze mit Faserstoff so iiberfiillt, da.6 der Riemen au.6erstande ist, den 
gro.6en Arbeitswiderstand zu iiberwinden und von den Riemenscheiben abgleitet. 
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Da nun bei verklemmter, ruhigstehender VorreiBerwalze die Einziehzylinder 
Faserstoff stetig zufiihren, wickelt dieser auf den Zylindern und muB bei ab­
gestellter Krempel gewaltsam aus jenen herausgerissen werden. Auch im Krem­
pelflor treten UnregelmaBigkeiten ein. Besser durchdacht ist der VorreiBer­
antrieb an der Wanderdeckelkarde ffir Baumwolle (siehe Abb.232 auf S.168). 
Bei dieser wird von der Trommel mittels Riemeniibertragung die VorreiBer­
walze und von hier mit Riemen- und Raderiibersetzung die Abnehmerwalze 
und schlieBlich von dieser der Einziehzylinder getrieben. Fallt bei iiberfiilltem 
VorreiBer dessen Antriebsrlemen ab, so bleiben sowohl die Abnehmer- wie auch 
die Speisewalze stehen, was sofort bemerkt wird; auBerdem sind keine nach­
teiligen Folgen damit verbunden. 

Die mit groBer Geschwindigkeit bewegten Wenderwalzen Wl bis Wo und der 
Volant Vo werden von der auf der Trommel befestigten, groBen Riemenscheibe 80 

und Riemen· ri gemeinsam getrieben. Zum Nachspannen desselbendient die 
Spannscheibe 8~. 

Von diesem Getriebe wird auch der schnellbewegte Hacker betatigt, indem 
vom Riemen ri auch die Scheibe 8; und gemeinsam mit ihr auch die Rillen­
scheibe 88 bewegt und durch ein Lederseil8 .. die Bewegung auf die Rillenscheibe 89 

bzw. auf die Hackerwelle iibertragen wird. 
Durch ein dem Wendergetriebe ahnliches werden auch die beiden Volant­

putzwalzen p getrieben. 
Die Abnehmerputzwalze Pl empfangt ihre Bewegung mittels Kette von 

einem auf der Abnehmerachse aufgesetztem Kettenrade. 
Anstatt der Bewegungsiibertragung mittels Riemen von der Trommel auf 

die AbnehmerwalzE!l wird auch die in Abb. 853 gezeichnete Stirnraderiibertragung 
Z, t, Zl' Pw, Z2 ausgefiihrt, die genauer arbeitet. Fiir das Aufsetzen des Liefer­
wechselrades Pw mit verschiedenen Zahnezahlen ist dasselbe in dem verstell­
baren Hebel h zu befestigen. 

Die Speisevorrichtungen an der ReiBkrempel. Die grundlegende 
Arbeit fiir ein moglichst gleichmaBiges Gespinst von bestimmter· Feinheits­
nummer bildet die Verteilung des Faserstoffes vom bestimmten Gewichte auf 
eine bestimmte Tischflache der ersten Krempel. Die Tischauflage oder die 
V orlagenummer ist ffir eine Spinnpartie in konstant bleibender GroBe zu er­
halten. 

Die Aufbereitung des Wollgewichtes auf den Lattentisch der Grobkrempel von 
Hand aus durch die Arbeiterin (Schrubblerin) ist seit der Einfiihrung selbst­
tatig arbeitender Speiseapparate (Selbstaufleger, wool-feeder) fast ganz 
verlassen worden, weil bei letzteren die genaue Durchfiihrung dieser wichtigen 
Arbeit von dem Willen und der Achtsamkeit der Arbeiterin ganz unabhangig ist. 

Die selbsttatigen Speisevorrichtungen arbeiten entweder derartig, daB sie 
die Wolle auf den Lattentisch in einer Schicht von gleichbleibender Hohe und 
Dichte aufbreiten, oder sie in diinner Schicht der Trommel zufiihren oder ein 
bestimmtes Gewicht an Wolle auf die Tischflache vorlegen und gleichmaBig 
verteilen. Einrichtungen ersterer Art heiaen "Selbstaufleger", letzterer Art 
"Speise- und Wiegeapparate". 

Der ziemlich verbreitete Selbstaufleger von Bohle Abb.872 eignet 
sich ffir kurzstapelige Wollen, Wollabfalle und Gemische von diesen mit Kunst-
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wollen. Bei langfaserigen Wollen wickeln die mit Sagezahndraht bezogenen 
Walzen. 

Die in den Kasten Ka in groBerer Menge eingebrachte Wolle fordern die 
gekehlten Walzen Tl bis .T3 der langsam bewegten Speisewalze S zu, die eine 
unregelmaBig dicke W ollschicht mit sich nimmt. Die im entgegengesetzten 
Sinne zur ersteren etwas schneller bewegte Abstreichwalze as nimmt den Woll­
iiberschuB ab und wird von dem schwingenden Abstreichkamm k entleert. 
Durch die genaherte oder entferntere Anstellung der Abstreichwalze an die 
Speisewalze ist die der Krempel zuzufiihrende W ollschicht zu regeln. Die mit 

Abb. 872. Selbstaufleger von B 0 hie. 

zunehmender Geschwindigkeit bewegten Ubertragungswalzen iil> ii2 mit an­
geschlossener Vorreil3erwalze VT iiberbringen die durch sie verzogene Woll­
schicht in kleiner Schichtenhohe an die Krempeltrommel T. 

Urn gleichzeitig eine gute Voroffnung der Wolle vor deren Ubergabe an die 
Trommel zu erzielen, sind die Arbeiterwalzen a', aU beriihrend an die Uber­
tragungswalzen angestellt und mit geringerer Geschwindigkeit als diese bewegt. 
1hr Sagezahnbelag und ihre Relativbewegung vollfiihren eine Losung in Faser­
biindelchen. Diese Einrichtung heiBt auch "Vorreil3- oder Droussierapparat". 
Die umlaufende glatte Fangwalze f verhindert das Auswerfen von Faserbiischeln. 

Die Klettenmesser m, ml> m2 streifen Unreinigkeiten abo 
Das mit dem Abstreichkamm mitschwingende Brett b bringt mit den lang­

sam bewegten Walzen T4 , To die vorgedrangte Wolle in die Fiillkastenmitte. 
Die Speise- und Wiegeapparate in verschiedenen Ausfiihrungsformen 

gegenwartig allgemein zum selbsttatigen Speisen der ReiBkrempel im Gebrauch 
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und sowob! fiir kurz- alB auch langstapelige W ollsorten, W ollabfalle, Kunst­
wollen gleich gut verwendbar, arbeiten durch die Vorlage und Ausbreitung 
eines einstellbaren, bestimmten W ollgewichtes auf den Einfiihrlattentisch der 
Krempel viel genauer alB die Selbstaufleger. 

Ihre Arbeitsweise besteht in dem Zubringen einer gleichmaBig iiber die 
Arbeitsbreite der Maschine reichenden Wollmenge, die in eine Wagschale ab-

Abb.874. 

geworfen und gewogen auf den Lattentisch fallt, auf diesen durch ein Verteil­
brett vorgeschoben und durch den Ausgleicher verdichtet wird. 

Sehr bekannt ist der Speise- und Wiegeapparat von Tatham, der 
in der Bauart der Firma G. Josephys Erben in Bielitz in den Abb. 873 bis 875 
in einem Langenschnitt und einer Ansicht dargestellt ist. 

Die von der Arbeiterin korbweise in den Fiillkasten Ka eingetragene Wolle 
nimmt das mit nur geringer Geschwindigkeit bewegte Nadeltuch Lt alB eine 
unregelmaBig dicke Wollschicht mit sich, die nach dem Abstreichen des 'Ober­
schusses durch den in einer Kurvenbahn bewegten Ab~treichkamm k vollends 
ausgeglichen, mit gleicher Schichthohe bei ihrer Weiterfiihrung durch eine auf­
und niederschwingende, mit Stiften und Borstenbiischeln besetzte Leiste bit 
aus dem Nadeltuche herausgehoben und in die Wagschale M abgeworfen wird. 
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Die Wagschale ist an die beiden Wagebalken b gehangen und unten durch 
die beweglichen Bodenklappen ~, CII abgeschlossen. Das zu speisende Woll­
gewicht ist durch die Schiebegewichte g, g' an den Wagebalken genau ein­
stellbar. Sobald die Wagschale das Wollgewicht aufgenommen hat, senkt sie 
sich und veranlaBt dadurch das Einstellen der Nadeltuchbewegung, damit 
Wolle nicht nachgespeist werden kann, weil sich sonst das bestimmte Woll­
gewicht andem wiirde und beeinfluBt auBerdem noch ein Getriebe zum Offnen 
der Bodenklappen, so daB die Wolle auf den Lattentisch II niederfii.llt. Das in 
diesen Augenbliek ganz links befindliche Verteilbrett V schiebt nunmehr die 
Wolle dem auf- und niederschwingenden Ausgleicher und Verdichter A zu, 
der sie auf den Lattentisch zu einer gleich hohen Schicht preBt. 

Nachdem die Wagschale die Wolle abgeworfen hat,beginnen sich deren 
Bodenklappen zu heben und in dem Zeitpunkte, wo die Wagschale geschlossen 
ist, nimmt das Nadeltuch ffir die neue Beschickung seine Bewegung wieder auf. 

Das Getriebe ffir das Offnen und SchlieBen der Wageschale und das In- und 
AuBerbetriebsetzen des Nadeltuches ist in Abb.873 und 874 sehr deutlich zu 
erkennen. 

Das Getriebe fiir die Betatigung des Nadeltuches Lt. Die oberste 
Nadeltuchwalze 13 wird von dem von der Hauptgetriebewelle W des Speise­
apparates abzweigenden Riementrieb iiber die Scheiben S7' Sa, Stimrader­
iibersetzung zs, Zg, Z10 und einer mit letzterem verbundenen Bremskupplung kp 
mit Blattfedern in Bewegung gesetzt. 

Senkt sich nach aufgenommenem Wollgewicht die Wagschale, so stoBt die 
im aufrechtstehenden Alme des Wagebalkens befindliche Schraube 8 auf den 
um den Wagebalkenzapfen drehbaren Hebel hI und dreht diesen ein wenig im 
Uhrzeigersinne. Der in seinem Schlitz befestigte Stift i gibt nun den Hebel hs 
frei, der sich wegen seines Gewichtsangusses g3 mit der Nase n in das Sperr­
radchen r einlegt und mit diesem auch die oberste Nadeltuchwalze an der 
Weiterbewegung hemmt. Die auBere Bremskupplungshalfte bewegt sich weiter 
und schleift auf der inneren. 

1st die Wagschale nach der Entleerung geschlossen worden, so trifft das 
Exzenter el auf den Winkelhebel h2 auf, dessen zweiter Arm durch die Stange 8 2 

mit dem Hebelchen h2 verbunden, dieses niederbewegt, wodurch das Hebel­
chen h3 tiefgedriickt wird und mit seiner Nase n das Sperrad r verlaBt. In 
diesem Augenblick setzt die Nadeltuchbewegung wieder ein. Diese Lage des 
Hebelchens h3 wird durch das Vorlegen des Stiftes i, vermoge des am Hebel hl 
wirkenden Gewichtzuges gl gesichert. 

Das Getriebe zum Offnen und SchlieBen der Bodenklappen cl ' 

c2 der Wagschale M. In der geschlossenen Lage halten sich die Boden­
klappen mit einer Verriegelungseinrichtung, die auBerhalb einer Schalenwand 
angebracht ist. Sie besteht aus den beiden mit den Klappenachsen 01' 02 ver­
bundenen Hebeln d1 , d2, die sich an ihren Enden mit Stift i l und Schlitz fiihren. 
Eine an Hebel dl genietete Blattfeder Iz legt sich mit ihren Zahn 'V vor den Stift i 
nnd halt die Klappen in geschlossener Lage. 

Zum Offnen und SchlieBen dieser Verriegelung befindet sich an den durch 
die langsam umlaufende unrunde Scheibe u zum Auf- und Niederschwingen 
gebrachten Winkelhebel 08 ein die Blattfeder Iz iibergreifender Bolzen 0, .der 
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sogenannte Offner und femer noch ein vorspringender Ansatz 81, der 
SchlieBer. 

Bald nach der Einstellung der Nadeltuchbewegung verlaBt der Gewichts­
arm go des Rebels 08 die unrunde Scheibe 
u und sinkt rasch nieder, wodurch der 
Offner die Feder tz mit ihrem Zahn von 
dem Stifte i 1 abreiBt, so daB nunmehr 
bei gel oster Verriegelung die Klappen 
niederfallen und der Schaleninhalt ent­
leert wird. 

Bei der Weiterbewegung hebt die un­
runde Scheibe bzw. zunachst die an ihr 
verstellbare Rolle ro den Winkelhebel 08, 

wobei der den Verriegelungsstift unter­
greifende SchlieBer 81 diesen und mit ihn 

Abb. 876. die beiden Klappenhebel anhebt und die 
Abb. 876--878. Speise' u. Wiigeapparate. Bodenklappen in ihrer geschlossenen Lage 

verriegelt. 
Der Speiseapparat wird durch den Riemen ril von der Trommel der Grob­

krempel angetrieben. Sein sonstiges Triebwerk ist in den Abbildungen deutlich 

si 

Abb. 877. 

zu ersehen. 
Fiir langeres Faser­

gut, insbesondere fiir 
lange Wollen in einzel­
nen Zweigen der Streich­
garn- und Kammgarn­
spinnerei ist ein groBerer 
Raum fiir den Fiillkasten 
notwendig und als Ab­
streichkamm wie auch 
als Abnehmekamm diir­
fen nur solche mit Ex­
zenter- und Lenkerbe­
wegung (siehe Abb. 873) 
gewahlt werden, urn das 
lange Fasergut aus den 
Nadeln des Nadeltuches 
leicht herauszustreichen. 

Fiir kurze Spinn­
stoffe ist das Nadeltuch 
geneigter zu fiihren, da­
gegen lassen sich lang­
faserige Stoffe besser 
aus steilen Fordertuchen 
herausheben. 

Fiir manche Faserstoffe eignen sich zum Abstreichen und Abnehmen auch 
Stiftenwalzen 81> 82 Abb. 876. Die Abstreichwalze wird durch die mit Leder-
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streifen besetzte Walze 81 reingehalten. Die mit Stiften oder Lederstreifen 
besetzte Walze 82 kann auch mit einer Borstenleiste bii versehen sein. 

In Abb.877 ist fiir das Abnehmen ein iiber zwei Walzen gefiihrtes, mit 
Biirstleiste bii und Lederstreifen n besetztes Tuch "ab" bestimmt, welches die 
abgenommenen Faserbiischelchen durch die Mulde m der Schale iiberliefert. 
Das Brett as mit der Abstreichschiene hat etwa mitgenommene Fasern von ab 
zu lOsen und in die Wagschale abzuwerfen. 

In Abb.878 sind iiber der Wagschale ein yom Nadeltuch angetriebenes 
Walzenpaar WI' WI angeordnet, die ein Nachspeisen bei trage abstellendem 
NadeItuch verhindern. 

Die VorreiB- oder Droussierapparate, die Vorkrempel oder der 
Avanttrain. Kommen sehr gekrauselte oder beim Waschen verfilzte oder 
iiberhaupt sehr verworrene Wollen zum Krempeln, so ist bei der gewohnlichen 
Einrichtung der ReiBkrempel mit einem nur aUR der Speisewalze und dem Ver­
reiBer bestehenden Voraufloseapparat 
nicht nur die Losung der biischelformig 
zusammenhangenden Fasern nicht befrie­
digend, sondern der groBe Gesch,vindig­
keitssprung zwischen diesen Walzen und 
der Trommel fUhrt zur Kiirzung des Faser­
stapels. Dabei wird auBerdem noch der 
Trommelbelag iibermaBig stark bean­
sprucht, so daB ein haufiges Nachschleifen 
und eine oftmalige Erneuerung sich not­
wendig macht. 

FUr langere Wollen versieht man die 
Krempel gewohnlich nur mit VorreiB- Abb.878. 

apparaten allein, wahrend fUr kiirzere und insbesondere fiir feine Wollen diese 
auch vereinigt mit Vorkrempel- oder Vortrommeleinrichtungen zur Anwendung 
kommen. 

Die Einrichtung und Wirkungsweise des VorreiBapparates haben wir 
bereits bei der I>esprechung des Bohleschen Selbstauflegers kennen gelernt. 
Eine ahnliche Ausfiihrung ist in der Abb. 879 mit dem Gesamtantriebe gezeichnet. 

Die Einrichtung einer Vorkrempel (Vortambour, Avanttrain) ist in 
der Abb.88) dargestellt. 

Von der VorreiBerwalze Vr nimmt die Vortrommel Tv die in Faserbiindelchen 
geloste Wolle auf. Sie wird mit 400 und 600 mm Durchmesser ausgefiihrt und 
hat dementsprechend zwei oder drei Arbeiter- und Wenderpaare w', a', wIt, a" 
an dem oberen Umfang angeordnet, deren Durchmesser mit 102 bzw. 186 mm 
bemessen sind. Die Vortrommel bewegt sich mit einer Umfangsgeschwindigkeit 
von ungefahr 200 m in der Minute, also nicht einmal halb so rasch wie die 
Haupttrommel. Durch diese allmahliche Steigerung der Geschwindigkeiten 
zwischen den Einziehzylindern e und der Haupttrommel T werden die Fasern 
sehr sanft, ohne irgendwelchen schadlichen EinfluB gelOst und im gut vor­
gelOstem Zustande von der Haupttrommel iibernommen. Die Abnahme des 
Vortrommelflors und dessen tJbertragung bewirkt die tJbertragwalze ii, die an 
den Beriihrungsstellen gleichgerichtete Hakchenstellung haben muB und sich 
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mit groBerer Geschwindigkeit ala die Vortrommel, dagegen mit geringerer Ge­
schwindigkeit ala die Haupttrommel zu bewegen hat. 

Die Fangwalze It verhindert das Auswerfen von Faserflocken, die Walze p 
reinigt die "Obertragwalze. 

Samtliche Kratzenwalzen sind entweder mit Sektoraldraht- oder mit gro­
beren Runddrahtkratzen beschlagen. 

Die vereinigte V orreiBer- und Vortrommeleinrich tung Abb. 880 
hat an den Speisewalzen e angereiht die VorreiBerwalze V r mit der Fangwalze I 

Abb.879. 

Abb. 880. 

Abb. 879 u. 880. Pelzsetzkrempel mit VortrommeI. 

und den Klettermessern m, ferner die mit zunehmenden Geschwindigkeiten 
bewegten "Obertragwalzen iiI' ii2, mit welchen die langsam laufenden Arbeiter­
walzen a zusammenarbeiten und eine sehr weitgehende Auflosung bewirken. 
AlIe diese Walzen haben Sagezahnbelag. Die Fangwalze 11 ist mit Sektoral­
band bezogen. 

Die Vortrommel Tv mit zwei Arbeiter- und Wenderwalzen a', w' und a", wIt 
verrichtet eine Vorarbeit, weil die Entleerung von Tv durch die Abnehmer­
walze P' erfolgt, die auch eine kammende Wirkung austibt, also wie ein Ab­
nehmer arbeitet. Ihr muB ein Volant Vo' vorgeschaltet sein. 

Die "Obertragwalze ii, etwas schneller als die Abnehmerwalze laufend, tiber-
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bringt den abgenommenen Flor der Haupttrommel T. Die Fangwalze 12 verhin­
dert das Auswerfen von Fasern. 

Das Tischauflagegewicht wird je nach der zu spinnenden Garnnummer 
mit 0,8 bis 2 kg fiir I qm Tischflache gewahlt. 

Die tibertragung der Wolle von der Grobkrempel auf die 
Mittel- und Vorspinnkrempel ist eine wichtige Sache, die einerseits von 
der StapeIIange und Krauselung der Wolle, andererseitB von dem zu erzeugenden 
Garn abhangig sein wird. Auch fiir die Herstellung von Mischgarnen aus Mi­
schungen verschiedener Wollsorten und Wollabfallen, fiir die Erzeugung von 
Melangegarnen durch Mischen verschiedenfarbiger Wollen ist die Art der Woll­
iibertragung von Krempel zu Krempel von EinfluB. 

Die verschiedenen Formen der W olliibertragung zwischen den einzelnen 
Krempeln eines Satzes sind: 

der Pelz, 
der Pelzwickel und 
die Bandform. 
Die Einrichtungen zur Pelz- oder Vliesiibertragung. Unter der 

Bezeichnung "Pelz oder Vlies" wird eine 2 bis 3 em dicke, fllichenartige Krempel­
watte verstanden, die durch tibereinandertafeln des Krempelflors entsteht. 
Die Pelzbildung erfolgt in der Weise, daB der Krempelflor nach seiner Ablosung 
von der Abnehinerwalze auf die Pelztrommel t (Abb. 852) in vielen iibereinander­
liegenden Lagen gewickelt wird. Dabei stellt sich infolge der groBen Dopplung 
eine gute Ausgeglichenheit im Pelze ein. 

Die Pelztrommel, aus Speichenscheiben mit Holzmantel bestehend, hat zum 
besseren Festhalten der ersten Florlage mehrere Juteleinwandstreifen in axialer 
Richtung aufgenagelt. 

Die mit ihren Zapfen auf schragen Tragarmen liegende Druckwalze d aus 
Holz preBt die Lagen aufeinander. 

Damit fiir eine bestimmte Garnnummer gleich schwere Pelze erhalten werden, 
hat bei der Beschickung des Lattentisches durch die Arbeiterin diese eine vor­
gewogene W ollmenge auf eine bestimmte TischfHiche in gleichmaBiger Schicht 
auszubreiten. Je nach dem notwendigen Pelzgewichte (abhangig von der Garn­
nummer) geniigen 2 bis 3 Tischauflagen. Sind diese aufgearbeitet, so reiBt die 
Arbeiterin mit dem Finger oder mit einem Messer den Pelz in axialer Richtung 
auf und nimmt ihn von der Trommel abo 

Versorgt ein Speise- und Wiegeapparat die Grobkrempel mit Wolle, so macht 
ein Klingelsignal die Arbeiterin auf das rechtzeitige DurchreiBen des Pelzes 
aufmerksam. 

Der Durchmesser der Pelztrommel ist abhangig von der Art der Pelzvorlage 
auf der nachfolgenden Krempel. Legt man dieser den Pelz derart vor, daB dessen 
Fasern in der gleichen Richtung wie auf der vorhergehenden Krempel eingefiihrt 
und von den Kratzenwalzen kammend bearbeitet und gestrichen werden, so 
nennt man diese Art der Krempelspeisung "Langsfaser- oder Parallel­
faserspeisung" oder "Speisung ohne Kreuzung". 

Der Durchmesser der Trommel wird dann moglichst groB bis zu 2 m gewahlt, 
um lange Pelze zu erhalten, so daB sich bei deren aneinanderschlieBenden Vor­
legen weniger StoBfugen ergeben als bei kurzen Pelzen. Zum Aufwickeln des 
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langen Pelzes dient eine an der Pelztrommel anIiegende Wickelwalze. Die Fugen 
an den zusammenstoBenden Enden zweier Pelze sind immer AnlaB zu ungleich 
dicken Stellen in dem sich bildenden Krempelflor, weshalb solche gern ver­
mieden werden. 

Eine andere Art der Pelzvorlage auf der nachsten Krempel ist die, daB man 
den Pelz urn 90 0 gedreht vorlegt, so daB die Fasern senkrecht zu ihrer Lage auf 
der vorhergehenden Krempel gekratzt werden. Die Vorlage geschieht also mit 
Kreuzung der Fasern und wird daher als "Querfaserspeisung" oder "Spei­
sung mit Kreuzung" bezeichnet. Der Pelztrommeldurchmesser muB dann so 
groB gewahlt werden, daB dessen Umfang gleich der Arbeitsbreite oder einem 
mehrfachen der nachfolgenden Krempel ist. 

Bei dem nicht besonders groBen Trommeldurchmesser hat sich nach dem 
DurchreiBen und Abnehmen des Pelzes die Erscheinung gezeigt, daB dessen 
Lange bei gekrauselten Wollen sich verkiirzt, bei schlichten Wollen dagegen sich 
verlangert. 1st der Pelz aber zu schmal oder zu breit, so wird die Tischauflage 
eine ungleichmaBige sein. Dieser Ungenauigkeit der Pelze bei verschiedenen 
Wollmischungen hilft man durch eine ausdehnbare Pelztrommel ab, deren 
Durchmesser verandert werden kann. Der Holzbelag der Trommel besteht aus 
mehreren Teilstiicken, die an ihren beiden Enden guBeiserne Fiihrungsstiicke 
befestigt haben, die sich zwischen radialstehenden Rippen an den Stirnboden 
der Trommel fiihren. Ein auf jeder Seite der Trommelachse dreh- und fest­
stellbarer Kurvenkranz, in dessen Schlitz en die Zapfen der Fiihrungsstiicke 
greifen, erlaubt eine gleichzeitige Verstellung der Teilstiicke des Trommelmantels. 

Die Langsfaserspeisung wird immer dann gewahlt, wenn man aus einer 
einzigen Wollsorte ein Garn erzeugt, welches ein mehr glattes Aussehen haben 
solI. Wird eine rauhe Garnoberflache gewiinscht, wie sie die Tuchweberei fordert, 
so muB die Kreuz- oder Querfaserspeisung zur Anwendung kommen. Bei letzterer 
werden die Fasern, da sie parallel zur Achse der Kratzenwalzen liegen, von den 
Kratzenhakchen entweder geknickt oder in aIle moglichen Schraglagen gebracht, 
so daB der Krempelflor infolge der kreuzenden Faserlagerungen ein sehr ver­
worrenes Aussehen mit vielen herausragenden Faserspitzen zeigt, den der Spinner 
als rauhen Flor bezeichnet. Aus rauhem Krempelflor erzeugtes Garn zeigt 
gleichfalls eine rauhe Oberflache. 

Als weiterer giinstiger Erfolg der Querfaserspeisung ist ein inniges Ver­
mengen oder besser gesagt, ein Durcheinandermengen der Fasern zu verzeichnen. 

Fiir die Erzeugung von Mischgarnen (Mischungen aus verschiedenen Woll­
sorten, auch Zumischungen von Wollabfallen), manipulierten Garnen (Mischungen 
von Wollen mit Kunstwollen) und Melangegarnen (Mischungen von verschieden­
farbigen Wollen und solchen Wollabfallen) bewahrt sich ganz besonders die 
Speisung mit Kreuzung. 

Der selbsttatige Pelzbrecher oder Matelasbrecher ist in der Abb. 881 
in einer allgemeinen Anordnung, in der Abb. 882 und 883 in Einzeleinrichtung 
gezeichnet. 

Die Tatigkeit des Pelzbrechers besteht im wesentlichen darin, daB nach 
dem Aufwickeln einer bestimmten, einstellbaren Florlange, also nach einer be­
stimmten Anzahl von Florlagen die gezahnten Brechklappen k{, k2 durch ein 
Zahlwerk zum Aufklappen gebracht werden und dadurch den Pelz aufreiBen. 
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Das Brechen erfolgt immer an der Stelle, an welcher das Abzugwalzenpaar a', a" 
angeordnet ist, das den aufgerissenen Pelz an einem Ende erfaBt, mitnimmt 
und in den Kasten K ablegt. 

Die Brechklappen kl' k2 (Abb. 882) mit den gezahnten Brechschienen bsl , bSa 
sind mit den Scharnieren cI ' ca drehbar am Trommelmantel befestigt und tragen 
an der Innenseite die Zahnsegmente SI' sa' die miteinander im Eingriff sind. In 
geschlossener Stellung halten sie die an den Zahnsegmenten angreifenden Schrau­
benfedern II' die mit den anderen Enden an den Tromm~lmantel befestigt sind_ 

Die Brechklappe ka tragt die Konsole C8 mit der Scheibenrolle TO. Trifft 
diese . bei bewegter Trommel auf das in ihre Drehebene durch ein besonderes 
Getriebe verschobene Stelleisen u auf, so zwingt dieses durch seine Kurven-

Abb.881. 

Abb. 881-883. Pelzbrecher. 

begrenzung die Brechklappen zum Drehen nach auBen, wodurch der Pelz fast 
geradlinig aufgerissen wird. 

Das wagerechte Verschieben des an den beiden Bolzen lil gefiihrten Stell­
eisens u nach einer bestimmten Umdrehungszahl der Trommel bewirkt ein 
Zahlwerk. Dieses besteht aus der auf der Trommelachse aufgesetzten, ein­
gangigen Sc.hnecke se, und der Zahlerscheibe Z, die mit geringer Umdrehungs­
zahl bewegt wird. Ihre beiden Scheibenteile haben nur auf halbem Umfange 
die Verzahnungen STI' ST2. Durch Verstellung ist der verzahnte Umfang STI' ST2 

zu verkiirzen und zu verlangern und diese Veranderung der Zahnbogenlange 
mit den Schrauben s' festzuhalten. VerlaBt die um den Bolzen b drehbare 
Zahlerscheibe mit ihrer Verzahnung die Schnecke se, so erbalt sie durch Wirkung 
des mit ihr verschraubten Belastungsgewicht g eine Beschleunigung, so daB beim 
Auftreffen des an ihr befestigten Stiftes i auf das verstellbare Ansatzstiick a 
die Stange S angehoben wird. Dadurch gibt deren oben befindliches Verriege­
lungsstiick n l den mit dem Stelleisen u verbundenen Verriegelungskopf n frei 
und die Schraubenfedern I an dem Verbindungsbolzen driicken das Stelleisen 
in die Bewegungsebene der Scheibenrolle TO, so daB nunmehr in der bereits 

Bergmann, Spinnerei. 49 
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geschilderten Weise die Brechkl8.ppen nach auBen gedriickt werden und den 
Pelz aufreiBen. Wahrend sich die Rolle ro auf del' Kurvenbahn des Stelleisens 
bis in die Stellnug ro' weiter bewegt, lehnt sie sich mit dem Scheibenrand pressend 
an die seitliche kurvenformige Wandung desselben an, drangt es nach rechts 
zurn SchlieBen del' Verriegelung. Indessen hat die Scheibenrolle das Stelleisen 
verlassen und die Brechkl8.ppen gehen durch den von den Schraubenfedern 11 
ausgeiibten Zug in ihre geschlossene Stellung zuriick. 

Die Verriegelungsstange s wird durch ihre gelenkige Verbindung mit den 
Hebeln h, h1 gefiihrt. Del' Hebel h begrenzt mit einem nasenformigen Ansatz 
beirn Aufstiitzen auf den Lagerkorper des Stelleisens das Niedersinken del' 
Verriegelungsstange. Das Belastungsgewicht gl am Hebel h1 dient ala Aus­
gleich zum leichteren Anheben derselben. 

Beirn Verstellen del' beiden Zahlerscheiben zur Verminderung odeI' Ver­
groBerung des verzahnten Umfanges, damit weniger odeI' mehr Florlagen zu 
einem Pelz gewickelt werden, ist das Fallgewicht g richtig einzustellen. 

Del' Antrieb del' Pelztrommel wird yom Peigneurrade Z3 durch die Rader­
und Riemeniibersetzung Zl' 8 1, 8 2, Z5' Z6' Z7' z8 auf die Pelztrommel und durch 
Z8' Z9 auf die Abzugwalze a' iibermittelt. 

Del' Pelzbrecher ist fahrbar auf den Schienensizurn Abschieben von del' Krempel. 
Del' Pelzbrecher liefert sehr gleichmaBige Pelze bei vollkommener Unab­

hangigkeit von dem Willen del' Arbeiterin und entlastet diese, urn andere Ver­
richtungen nicht zrf versaumen. Hat die Krempel einen Speise- und Wiege­
apparat vorgeschaltet, so ist ein Signalapparat iiberfliissig. 

Del' Bohlesche Speiseregler ist fiir gleiche Pelze mit dem Pelzbrecher zu 
vereinigen. 

Die Pelzwickelapparate dienen zur Erzeugung langerer Pelze. Mit del' 
Pelztrommel lassen sich bei dem groBten noch moglichen Trommeldurchmesser 
von 2 m nur Pelzlangen bis 6 m herstellen. Die kurzen Pelze geben, wie bereits 
hervorgehoben, UnregelmaBigkeiten irn Krempelflor. Mit den Pelzwickeleinrich­
tungen lassen sich Langpelze bis zu 40 m Lange herstellen. In del' Streichgarn­
spinnerei geht man iiber 18 bis 20 m Pelzlange nicht hinaus. In del' Walkfilz­
industrie werden solche bis 40 m und mehr gebraucht. 

Je nachdem mit Langs- odeI' Querfaserspeisung gearbeitet werden soIl, sind 
die Pelzwickelapparate von verschiedener Einrichtung. 

Zu den Pelzwickelapparaten mit Langsfaserspeisung gehoren: 
del' Langpelzapparat und 
del' Pelzwickelapparat mit Flortafler. 
Del' Langpelzapparat Abb.884 nirnmt den FloI' zur "Obereinanaer­

doppelung auf einem endlosen, iiber Haspelwalzen t zickzackgefiihrten Segel­
leinentuch 8 auf, wobei del' sich bildende Pelz von del' Druckwalze d, del' Fiih- . 
rungswalze lund der Spannwalze g verdichtet wird. Hat del' Pelz sein durch 
die Anzahl del' Tischauflagen bestimmtes Gewicht erreicht, so reiBt die Ar­
beiterin ihn durch und legt die obere ReiBleiste um die auf den aufklappbaren 
Armen A mit ihren Zapfen aufliegende Wickelwalze herum. Durch Mitnahme 
derselben durch das Segelleinentuch wird del' Pelz aufgewickelt. 

Die schwere Spannwalze g halt das Segelleinentuch in Spannung. Die Ge­
schwindigkeit des Tuches muB mit del' Abnehroergeschwindigkeit iiberein. 

49* 
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stimmen, weshalb das Getriebe vom Abnehmerrade za seine Bewegung emp­
fangt. welche durch Stirnrader und Riemen ri mittels eines Wendegetriebes zS' 
Z7' Z8 und den "Obertragern t', ttl auf die an den unteren Haspelwalzen befind­
lichen Stirnrader Ze iibertragen wird. 

Abb.884. 

Abb.884-887. Langpeizapparate. 

Abb. 885 u. 886. 

Fiir das Abnehmen des Pelzes laBt man das Leinentuch zur leichteren Los­
losung in verkehrter Richtung laufen und stellt zu diesem Zwecke mit dem 
Handhebel h das Wendegetriebe urn. 

Auf Wunsch wird der Langpelzapparat mit Signaleinrichtung oder mit 
selbsttatig wirkendem Brechwerk ausgestattet; er ist fahrbar eingerichtet. 
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In den Abb. 885 und 886 sind haufige Ausfiihrungsformen der Tuchfiihrung 
und Anordnungen der Wickelvorrichtung gezeichnet. 

Fiir kurze und schlichte Faserstoffe, wie Cheviot, Kunstwolle ist es an· 
gezeigt, das Tuch nicht in senkrechter,sondern in wagerechten Bahnen zu 
fiihren, urn ein ReiBen oder Dehnen des Pelzes durch Eigengewicht zu ver· 
meiden. Ein Langpelzapparat mit wagerechter Tuchfiihrung ist in der Abb. 887 
dargestellt. An jenen 
Stellen, wo der Pelz 
von dem wagerecht 
laufenden Tuch abo 
fallen konnte, sind zur 
Unterstiitzung Latten· 
tische lv l2' la ange· 
ordnet, die sich mit 
jenem in gleicher Rich· 
tung und mit gleicher 
Geschwindigkeit be· 
wegen. 

Der Pelzwickel· 
apparat mit Flor· 
tafler (Abb. 888) eig­

.. 
Abb.887. 

net sich fiir nicht zu lange Wolle und gestattet eine fortlaufende Pelzbildung bei 
Krempeln mit Bandspeisung. Der Langpelzapparat erzeugt nur einen Pelz von 
bestimmter Lange, der nach seiner Fertigstellung abzunehmen ist, urn einen neuen 
bilden zu konnen. Der Pelzwickelapparat mit Flortafler laBtdieBildung langer Pelze 

Abb.888. 

mit veranderlichen Langen und die Abnahme derselben zu beliebiger Zeit zu. 
Seine Arbeitsweise beruht auf der schuppenformigen Ubereinanderlagerung des 
in einzelne Florstiicke getrennten Vlieses auf einem langsam bewegten Latten· 
tisch, der das jeweilig fertiggestellte Pelzstiick dem Wickelwerk zufiihrt. 

Der vom Abnehmer P abgetrennte Flor wird von dem Lattentische II auf. 
benommen und weitergefiihrt, bis er an dessen Ende frei nach abwarts fallt 
gnd dabei von den hin- und herschwingenden Brettern b, b' auf den darunter 
uefindlichen Lattentisch l2 getafelt wird. Die hin- und herbewegte blecherne 
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Mangelwalze m, welche sich stets in entgegengesetzter Richtung zu den Brettem 
mit einer Geschwindigkeit bewegt, die groBer als die des Flores ist, bewirkt mit 
diesen die Abtrennung eines Florstiickes und driickt dessen abgetrenntes Ende 
auf den Lattentisch ls. Das freie Anjangsende des Florstiickes fallt nach unten 
und legt sich auf die bereits gebildete Florschicht auf. Beirn Zuriickgehen der 
Mangelwalze kommt diese an die andere Seite des Flores, trennt von diesem 
nach entgegengesetzter Richtung wie vorher ein Stiick ab und mangelt den 
Rand auf die vorher abgetrennte Florschicht. Da wahrend dieser Vorgange der 
Lattentisch l2 sich langsam gegen das Wickelwerk hin bewegt, wird durch das 
stetig sich wiederholende Abtrennen und Tafeln der abgerissenen Florstiicke ein 
schuppenformiges (===== ) 'Obereinanderlegen derselben zu einem Pelze 
erfolgen, dessen Dicke von der Geschwindigkeit des Lattentisches ls abhangig 
ist. Bei verminderter Geschwindigkeit fallt der Pelz dicker aus und umgekehrt. 

Damit bei der Umkehrbewegung der Mangelwalze die vorher getafelten 
Florstiicke nicht wieder mitgerissen werden, legen sich die auf- und nieder­
schwingenden Lederklappen k, k' auf die Enden auf und halten sie fest. Die 
Mangelwalze rollt irnmer unter die gehobene Lederklappe ein. Die Reinhaltung 
der Mangelwalze von anhaftenden Fasem besorgen neben den Lederklappen 
noch die PutzwalZchen p, p'. 

Der abziehende Pelz wird durch die Druckwalze d verdichtet und iiber die 
'Oberfiihrungswalze ii den ununterbrochen angetriebenen Wickelwalzen w, w 
zugeleitet und auf ein Wickelholz zu dem Pelzwickel Pw gewickelt. 

Um das Flortafeln durch einen schadlichen Luftzug nicht zu storen, ist der 
Apparat durch ein aufklappbares Verdeck abgeschlossen. 

Das Getriebe ffir die Mangelwalze und die Tafelbretter bildet das von der 
Kurbelscheibe ks durch die Schubstange s betatigte Hebelwerk S, g, g'. Ebenso 
werden durch ein ahnliches Getriebe auch die Lederklappen von der Kurbel­
scheibe aus in Bewegung erhalten. 

Durch Wechselrader ist die Geschwindigkeit der einzelnen Teile, dem Faser­
stoff angepaBt, zu regeln. 

Bei langfaserigen Spinnstoffen ware das Brechen mit den schwingenden 
Brettem nicht befriedigend durchfiihrbar, so daB der Pelzwickelapparat mit 
Flortafelung sich nur fiir mittellange und kurze Faserstoffe eignet, welche zu 
nicht allzu feinen Gamen versponnen werden. Als solche sind anzufiihren kurze 
und mittellange Wollen, Kunstwollmischungen, Baumwolle und Baumwollabfall 
in der Vigogne-, Baumwollstreichgarn- und Barchentspinnerei. 

Da der Apparat fahrbar ist, kann er beirn Putzen der Krempel oder anderen 
notwendigen Verrichtungen von dieser abgeschoben werden. 

Der Pelzwickelapparat fiir Querfaserspeisung wird auch als Kreuz­
pelzapparat, Vliesquerleger und nach den Namen des engl. Erbauers als "Blamire­
Apparat" bezeichnet (Abb. 889 bis 893). Ebenso wie die Pelztrommel ffir Quer­
faserspeisung bewirkt auch dieser eine Ausgeglichenheit des Pelzes in der Breite, 
bietet aber den Vorteil, Pelze von verschiedener Breite herstellen zu konnen, 
so daB man mit der Wahl der Arbeitsbreite der nachfolgenden Krempel nicht 
beschrankt ist. 

1m wesentlichen besteht der Apparat aus zwei endlosen iibereinanderliegen­
den und langsam bewegten Lattentischen £1' £s, von welchen der erstere den 



Das Verspinnen der Schafwolle. 775 

.., 
c 
§ 
~ 
~ .. 
;: 

.,; f 
Co ! 

I '" ~ 
.x 

.ci ~ .D 
-< Q; 

"" .,; 
Co 
00 

- 0 I 
'" 00 
00 

.D 

.Q 

-< 



776 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. 

vom Abnehmer P abgekammten Flor aufnimmt, weiterfiihrt und am Ende ab­
fallen laBt, wo er von dem Zugwalzenpaar a', a' erfaBt und auf L2, der sich in 
derselben Richtung hin- und herbewegt, aufgetafelt wird. Der untere Latten­
tisch macht neben dieser Bewegung noch eine zweite in senkrechter Richtung 
(also senkrecht zur Langenachse der Krempel), entweder ruckweise durch ein 
Schaltgetriebe oder mit sehr langsamer ununterbrochener Bewegung. Durch 
diese Doppelbewegung in zwei aufeinander senkrechten Richtungen wird der 
Flor zickzackformig hin- und hergetafelt, so daB am Ende des unteren Latten­
tisches ein Pelz entsteht, der von den gekehlten Wickelwalzen w', w' zu dem 
Pelzwickel Pw gewickelt wird. 

Abb.894 u. 895. 

Da der Lattentisch Ll nahe an den Abnehmer heranreicht, wird der ab­
genommene Flor nur kurz freihangend gefiihrt und kann selbst dann, wenn er 
aus kurzen und schlichten Fasern gebildet ist, durch Eigengewicht nicht reiBen 
und locherig werden. Das ist ein ganz besonderer Vorzug des Kreuzpelzapparates, 
der daher fiir das Verspinnen von kurzfaserigen Spinnstoffen, wie Mungo- und 
Shoddykunstwollen, Kuh- und Kalberhaaren unentbehrlich ist. Der Flor liegt 
ferner frei vor den Augen und es konnen Fehler leicht gesehen werden. Die 
Tischwangen von Ll tragen an ihren Enden noch Schilder, die mit den Stangen 8 

an der Decke befestigt sind und die Abzugwalzen a', a' sowie die Mangelwalzen m' 
eingelagert haben. Letztere pressen die Florlagen nieder und miissen, um diese 
nicht mitzureiBen, sich stets in der Fahrrichtung des auf den Schienen 8i ge­
fiihrten Wagens Wa bewegen, welcher den Lattentisch L2 und das Wickelwerk 
eingelagert hat. Damit bei der Umkehrbewegung des Wagens sich auch die 
Drehrichtung der Mangelwalzen andert, ist um deren Seilscheiben 83, 83 das Seil 
8U herumgefiihrt (Abb.892) und mit seinen Enden an dem Wagenwagen be­
festigt. 
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Die Hin- und Herbewegung des Wagens wird entweder dUTch ein Mangel­
getriebe oder durch ein Kettengetriebe bewirkt. 

Das Mangelgetriebe in Abb. 94 zeigt die an den Bolzen b des Wagens an­
gelenkte, in den Lagerstticken l', l" gefiihrte Mangelzahnstange Z8 im Eingriff 
mit dem Mangelrade. Letzteres treibt der Abnehmer P durch die Riideriiber­
setzung z, 6, 7, 8 an; an der Welle des Rades 8 sitzt das in der Abbildung nicht 
bezeichnete Mangelrad. Da dessen Drehrichtung immer diesel be bleibt, wird 
je nach der Lage tiber oder unter der Mangelzahnstange, diese nach links oder 
rechts verschoben. Die Vbedeitung des auf einer 
Pendelwelle befindlichen Mangelrades von oben 
nach unten und umgekehrt bewirken die an den 
Enden der Mangelzahnstange aufgesetzten Horner 
k', k". Je nach deren gegenseitigen Entfernung 
ist die Pelzbreite kleiner oder groBer. 

Das Kettengetriebe zur Wagenbewegung (Abb. 
895) hat die Wagenstange St an den Zapfen eines 
Kettengliedes der tiber die Kettenrader ~, k~ 
endlos gefiihrten Kette kt angelenkt. Vom Ab­
nehmer P aus treibt das Raderwerk z, 6, 7. 8 
das Kettenrad kf an. 

Der Kreuzpelzapparat ist hauptsii.chlicb fUr 
Zweikrempelsatze bestimmt, wo er den Vorteil 
bietet, einen voll ausgeglichenen Pelz zu liefern, 
der jederzeit abnehmbar ist. Legt 
man zwei solcher Pelze gedoppelt 
der Vorspinnkrempel vor, so stellt 
sich noch ein weiterer Ausgleicb 
ein. Gegentiber dem Zweikrempel­
satze mit Bandtibertragung hat er 
noch den Vorzug, daB die Krem­
peIn unabhangig voneinander ar-
beiten und ebenso aucb geputzt si. 
und geschliffen werden konnen. 

Die Band ti bertragungs­
apparate zur Vberfiibrung de 
Krempelflores irn verdichten Zustande in Form eines 250 bis 500 mm breiten 
Bandes gestatten einen ununterbrochenen Krempelbetrieb, verbunden mit gleich­
maBiger Tischauflage. StoBfugen wie beirn Speisen von Pelzen und die dadurch 
verursachten UnregelmiWigkeiten kommen bei der Bandtibertragung nicht vor. 

Durch diese selbsttatige Fasertiberftihrung von Krempel zu Krempel wird 
auch an Bedienung und an Arbeitslohn gespart. W ohl hat man beim Erscheinen 
der Bandtiberftihrungen den Vorwurf gemacbt, daB bei Storungen an einer 
Krempel, beirn Putzen und Scbleifen der ganze Krempelsatz auBer Betrieb 
gestellt werden muB. Die Erfahrungen mit diesen Einrichtungen haben aber 
gezeigt, daB die Betriebsunterbrechungen die gleichen wie bei den anderen 
Obertragungsverfahren sind. Mit den Bandtibertragungsapparaten lassen sich 
sowohl kurz- wie auch langfaserige Wollen und Wollabfalle, Baumwollen, Kunst-
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wollen und deren Mischungen von Krempel zu Krempel iiberbringen und sind 
diese gegenwartig an fast allen Krempelsatzen in Verwendung. Sie gestatten 
wieder das Speisen der einzelnen Krempeln mit parallel- oder querliegenden 
und auch mit schragliegenden Fasern. 

Grundsatzlich arbeiten die Bandiibertragungsapparate, ob sie nun fiir Langs-, 
Quer- oder Schragfaserspeisung dienen, in der Weise, daB der vom Ab~ehmer 
abgenommene Flor auf ein dahinterliegendes Lattentuch zu einem Bande auf­
gelegt oder aufgetafelt und von diesem seitlich zur Krempel abgefiihrt wird, 
wo es, von Steiggattern nach aufwarts getragen, auf einem wagerecht gefiihrten 
Segelleinen- oder Lattentuch zu dem Speiselattentuch der nachsten Krempel 
gebracht wird. Von dem wagerechten Lattentuch wird das Vliesband von einem 
hin- und herschwingenden Lattentuchpaar abgenommen und auf den Speise­
lattentisch zickzackformig aufgetafelt. 

Ein Bandii bertragungsapparat fiir 
Flortafler von der Firma Oscar Schimmel & 
in der Abb. 896 wiedergegeben. 

Langsfaserspeisung mit 
Co. in Chemnitz (Sachsen) ist 

Der vom Abnehmer P kommende Flor wird von dem Lattentuch 11 den 
schwingenden Brettern b, b' zugeliefert, welche im Vereine mit der hin- und 
herbewegten Mangelwalze m (genau wie auf S.773 erortert) die abgerissenen 
Florstiicke auf das Lattentuch 12 tafeln. Letztere bewegt sich mit nur geringer 
Geschwindigkeit in senkrechter Richtung zur Langenachse der Krempel, so daB 
die in der Mitte sich iibergreifenden ( ) Florlagen sich auch 
schuppenformig in der Langenrichtung des Lattentuches zu einem Bande zu­
sammenschlieBen. Bei vielen derartigen Bandiibertragungsapparaten ist der 
Querschnitt des Bandes flachrechteckig (Wmll!>@?!II/IMW!la), wodurch beim Auf­
tafeln eines derart gestalteten Bandes auf den Speiselattentisch der nachsten 
Krempel sich an den "Oberlappungsstellendicke Stufen( =::oS' uSF SF ~) 
bilden, die immerhin zu UnregelmaBigkeiten AnlaB sind. Bei der vorstehenden 
Einrichtung mit Flortafelung, mit in der Mitte sich iibergreifenden Florlagen, 
wird der Bandquerschnitt abgeschragte Enden ( IW.0W0?Wd?il ) zeigen. 
Bei Auftafelne ines solchen Bandes, schlieBen sich die Tafellagen wulstlos 
( !?Pt!@IuIPt Mllhi??t!l?IIIIII@pptl? ) zu einer gleichmaBig dicken Speisevorlage aneinander. 

Das Lattentuch 12 fiihrt das fertige Band dem Steiglattentuchpaar sl zu. 
Dje Einrichtungen zum "Oberfiihren des Bandes von einer Krempel zur anderen 
und zu dessen Auftafelung in Querlagen auf dem Speiselattentisch der letzteren 
sind die gleichen wie bei den nachfolgenden Ausfiihrungen. 

Durch die Flortafelung bedingt, kann diese Bandiibertragung nur bei Ver­
arbeitung von kurzstapeligen Faserstoffen wie Shoddy, Kammlinge, mittellange 
Wollen und Baumwolle Verwendung finden. 

Bandiibertragung fiir Querfaserspeisung Abb.897 bis 899. Der 
vom Abnehmer P abgenommene Flor wird von der schragliegenden Walze a, 
welche mit einen Schnurtrieb bewegt wird, abgezogen und fallt von dieser auf 
das darunter langsam laufende Lattentuch 11 , so daB der abfallende und durch 
das Lattentuch seitlich abgezogene Flor die ganze Breite desselben ausfiillt und 
im Weiterfiihren ein breites Faserband gebildet wird, das die Druckwalze d 
verdichtet. Das so erhaltene Langsfaserband (weil die Fasern in dessen Langen­
rich tung liegen) wird zwischen den beiden Steiglattentiichern 12 , 1~ in die Hohe 
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gefiihrt und hierauf von der entweder an Saulen sa oder an der Decke des Ar­
beitsraumes hangenden Lattentuchbriicke S ° aufgenOmmen und zur nachsten 
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Krempel gefiihrt. Die gelenkig an die Lattentuchbriicke angeschlossenen, hin­
und herschwingenden Lattentiicher la, ls nehmen das Band zwischen sich, fiihren 



Das Verspinnen der Schafwolle. 781 

es nach abwarts zu Aufbereitung in Querlagen auf den Speiselattentisch L2 
der parallel geschalteten Krempel (hier 2. Krempel). Durch die Schwingbewe­
gung der Lattentische in der der Querrichtung des Speiselattentuches und durch 
dessen langsame fortschreitende Bewegung werden die Bandlagen zickza~k­
formig sich iiberdeckend, zu einer dicken Pelzschicht aufgebreitet. den Speise­
zylindern zugefiihrt. Die Fasern des aufgebreiteten Bandes liegen also in der 
Querrichtung des Speiselattentisches. 

In den Abb. 900 und 901 sind Einzelheiten zur Bewegung der schwingenden 
Lattentiicher gezeichnet. Letztere sind zwischen den Stangen s drehbar ein­
gelagert, die ihrerseits bej p an die mit Gewichten g beschwerten Hebel k an­
gebolzt und mit den unteren Enden gelenkig an die an den Fiihrungsstangen f 
gleitenden Backen gs angeschlossen sind. Die rechte Backe tragt das sich mit 
einer Rolle ro auf dem Verbindungsbalken b fiihrende Schlitzeisen e, in dessen 
Schlitz der Bolzen i eingreift. der an einem Kettengliede der endlos iiber die 
Kettenrader kr gelegten Kette kt befestigt ist. Von dem Getriebe der Einzieh­
zylinder zweigt ein Raderwerk zum Antriebe der Rader z, 1, 2 bzw. der Kette abo 

Da sich die Backen an den Verbindungsstangen f wagerelilit fiihren, miissen 
sich die Anhangebolzen p der Stangen s beirn Schwingen der Lattentiicher la, la 
nach unten hin bewegen konnen und sind deshalb in den urn 0 drehbaren Qe. 
wichtshebeln k eingesetzt. 

Die Bewegung der Lattentiicher la, l~ in ihrer Langenrichtung wird mittels 
Ketteniibertragung von der oberen Fiihrungswalze des Steiglattentisches l~ auf 
die vordere Fiihrungswalze des Leinentuches S iibermittelt und von hier aus 
durch eine Raderiibersetzung auf die oberen Fiihrungswalzen der Lattentiicher 
iibertragen. 

Die beiden mit Bandiibertragung verbundenen Krempeln sind nebeneinander­
gestellt und deren Zwischenraurn unter der Lattentuchbriicke begehbar. Die 
Anordnung kann aber auch fiir Hintereinanderstellung der Krempeln getroffen 
werden (siehe Abb. 934). 

Die fahrbare Bandiibertragungseinrichtung gestattet wieder ein Abfahren 
fiir das Putzen und Schleifen der Krempel. 

Da das Band stets unterstiitzt und zwischen Lattentiichern gehalten von 
einer Krempel zur anderen gefiihrt wird, kann auf der vorstehenden Einrichtung 
lang- und kurzfaseriger Spinnstoff verarbeitet werden. 

Alie diese Floriiberfiihrungseinrichtungen zwischen den Krempeln eines 
Satzes werden je nach der Beschaffenheit des Faserstofies, dem Aussehen und 
der Feinheitsnummer des zu spinnenden Garnes verschiedenartig vereinigt. 
Geeignete Verbindungen werden nach der Behandlung der Mittel- und Vorspinn­
krempel folgen. 

Die Mittelkrempel Abb.902 unterscheidet sich von der Grobkrempel 
durch das Fehlen der VorauflOseeinrichtung und durch die Feinheit der Kratzen­
belage der Walzen. Die VorreiBerwalze ist entbehrlich, weil die Tischvorlage 
aus bereits vereinzelten Fasern besteht. Zur Speisung dienen die beiden Ein­
ziehwalzen e, die mit groberem Sektoraldraht beschlagen sind; die obere Speise­
walze halt der erste Wender WI von Fasern rein. Die Kratzenbelage sind urn 
zwei Nummern (franz. Nurnerierung) feiner zu wahlen als die der Grobkrempel, 
um ein weiteres Auflosen zu bewirken. 
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Die Floriibertragung kann die gleiche wie an der Grobkrempel sein. In vor· 
liegender Zeichnung ist an die Mittelkrempel ein Langpelzapparat angeschlossen; 
sie heiBt dann "Pelzkrempel". 

Die Vorspinnkrem pel (Feinkrempel, Kontinuekrempel. Ihre Einrich. 
tung ist in Abb.903 dargestellt. Wenn das Speisen nicht mit einem Band. 
iibertragungsapparat geschieht, so ist hierfiir ein Doppelwickeltisch vorgesehen, 
dem zwei Pelzwickel Pw, Pw' vorgelegt werden. Dieses Doppeln bezweckt einen 

Lp 

Abb. 902. MittelkrempeI. 

Abb.903. VorspinnkrempeI. 

hOheren Grad der Ausgeglichenheit in die Speisevorlage zu bringen, damit auch 
das Gam weniger dicke und diinne Stellen zeige. 

Der vordere Pelzwickel wird von den angetriebenen Walzen a, a' ZUlli Ab· 
wickeln gebracht, der hintere von dem langsam bewegten Lattentuch I. 

Die Belege der Kratzenwalzen sind um zwei Nummem (franz. Numerierung) 
feiner zu nehmen als die vorangehenden Krempel. 

AlIe iibrigen Teile sind genau die gleichen wie an der Mittelkrempel. 
Der zum Vorspinnen dienende Florteiler Ft iibernimmt unmittelbar den 

Krempelflor. 
Auf diese vorbereitenden Arbeiten folgt 

II. Das Vorspinnen. 

Das Vorspinnen in der Streichgarnspinnerei vollzieht sich in grundverschie­
dener Weise von dem in der Baumwollspinnerei. In letzterer wird aus dem 
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Streckbande durch wiederholtes Verfeinern und Drehen auf dem Baumwollflyer 
das Vorgespinst erzeugt. In der Streichgarnspinnerei wird dagegen der in seiner 
ganzen Breite yom Abnehmer ahgenommene KrempeHlor in seiner Langenrich­
tung, je nach der gewiinschten Vorgarnnummer, in eine groBe Anzahl schmaler 
und gleich breiter Florstreifen durch eine besondere Teilvorrichtung zerlegt und 
da diese einen flachrechteckigen Querschnitt und, aus nur lose verschlungenen 
Fasern bestehend, nur eine geringe Festigkeit haben, durch Zusammenrollen 
unter Druck in einen fadenahnlichen Korper iiberfiihrt. Diesas Zusammen­
rollen unter Druckausiibung bezeichnet der Spinner als "Nitscheln, Wiirgeln 
oder Frottieren", es bezweckt nicht nur die "Oberfiihrung des Florstreifens in 
einen zylindrischen Korper, sondern auch die Verdichtung der Fasern in dem­
selben zu seiner groBeren Festigung. 

Das Enderzeugnis dieser Vorgange ist ein mehr oder weniger grober, loser 
und ungedrehter Vorgespinstfaden, der kurzweg Vorgespinst genannt wird. 

Da die Verfeinerung durch Teilung des Flors in Streifen erfolgt und das 
Drehen ganz unterbleibt, ist dieser Vorgang zur Erzeugung des Vorgarnes mit 
dem Vorspinnen im technologischen Sinne nicht gleich zu werten. Infolgedessen 
diirfen, strenggenommen, die zur Ausfiihrung dieser Vorgiinge dienenden und 
mit dem Namen "Florteiler" belegten Maschinen nicht zu den Vorspinnmaschinen 
gezahlt werden. 

Der Erfinder des Florteilers ist Ernst GeBner in Aue (Sachsen), wahrend 
der Belgier Celestin Martin, dem auch die Erfindung zugeschrieben wird, 
nur Verbesserungen an dem GeBnerschen Florteiler vornahm. 

Gegenwartig ist eine groBe Zahl von verschiedenen Florteilern mit Einrich­
tungen fiir die mannigfaltigen Anforderungen in der Praxis im Gebrauche. 

Grundsatzlich besteht jeder Florteiler aus der Teilvorrichtung fiir Bander 
von 7 bis 60 mm Breite, deren, je nach der Arbeitsbreite der Krempel, 20 bis 180 
vorhanden sind; ferner aus dem Nitschel-, Wiirgel- oder Frottierzeuge und 
aus dem Wickelwerk zur Aufwicklung der V orgespinstfaden auf die Vorgarn­
walzen. 

Zur Teilung dienen entweder endlose, iiber Nuten-, Fiihrungs- und Spann­
walzen gefiihrte Lederriemchen oder Stahlbander, so daB man sie in Riemchen­
und Stahlbandflorteiler scheidet. 

Die Riemchennorteiler haben sich nach den Erfahrungen ihrer mehr als 
40jahrigen Verwendungszeit fiir die Verarbeitung aller in der Streichgarnspin­
nerei gebrauchten Faserstoffe bestens bewahrt, so daB sich sowohl Wollen, Woll­
abfalle, Kammlinge, Kunstwollen, Kuh-, K1ilber- und Ziegenhaare, wie auch 
Baumwolle und Baumwollabfalle mit gleich gutem Erfolge vorspinnen lassen. 

Die verschiedenen Ausfiihrungen der Riemchenflorteiler unterscheiden sich 
vornehmlich durch die Riemchenfiihrung. 

Je nachdem, ob jeder Vorgespinstfaden durch ein eigenes Riemchen ge­
bildet wird oder fiir aIle Vorgarnfaden nur ein einziger Riemen vorhanden ist, 
lassen sich die Riemchenflorteiler noch scheiden in: 

Vielriemchenflorteiler und 
Einriemchenflorteiler. 
Die Vielriemchenflorteiler sind gebrauchlicher, ihre Riemchenfiih­

rungen sehr mannigfaltig. 
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Die Riemchenbreite ist fiir grobe Decken- und Kotzengarne in den metri­
schen Nummern 1/4 bis 2 ungefahr 30 bis 60 mm, fUr grobe Teppich- und Haar­
garne in den metrischen Nummern 1 bis 4 ... 20 bis 35 mm, fiir Kniipfgarne 
(fiir gekniipfte Teppiche) Nummern 2 bis 31/ 2 ••• 15 bis 20 mm, fiir Streich­
garne Nummern 33/ 4 bis 6... 10 bis 18 mm, Nummern 7 bis 15 ... 8 bis 
10 mm, Nurnmern 16 bis 25 ... 7 bis 9 mm. Dabei ist fiir die niedrige Garn­
nummer stets die groBere Riemchenbreite zu wahlen. Diese Angaben gelten 
nur ganz aUgemein, da sich die Riemchenbreiten auch nach der Tischauflage 
zu richten haben. 

Abb.904-906. Vielriemchenflorteiler nach GeLlner. 

Der alteste, aber noch gegenwartig im Gebrauche stehende Riemchenflor­
teiler hat die urspriinglich von E. GeBner geschaffene und von Celestin 
Martin verbesserte Bauart Abb.904. 

Der von der Hackerschiene Ha in seiner voUen Breite abgenommene Flor 
wird unter der Druckwalze b hindurch zwischen die beiden angetriebenen Nuten­
walzen (Teilwalzen, Divisionswalzen) T 1 , Tz eingefiihrt (siehe auch Abb.905). 
In deren Nuten fiihren sich die in zwei Gruppen zu scheidenden Riemchen 
R1, Rz. Die Riemchen der Gruppe Rl sind die ungeradzahligen (1, 3, 5, 7 usw.); 
sie fiihren sich in den Nuten der Teilwalze Tl und gehen an der Beriihrungs­
stelle beider Teilwalzen auf die Ringwiilste der unteren iiber, nehmen weiter 
ihren Weg iiber die genutete Fiihrungswalze m 1 iiber die glatte nv wo sie urn 
180 0 geschrankt der genuteten Spannwalze 8 1 zulaufen und hierauf zur Teil­
walze T 1 zuriickkehren. Die aus den geradzahligen Riemchen bestehende 
Gruppe R2 wird iiber T 2 , m 2, n 2, 82, in entgegengesetzter Richtung laufend, 
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gefiihrt. Von del' Beriihrungsstelle· beider Teilwalzen aus bewegen sich die 
Riemchen, mitgleicher Geschwindigkeit nach auf- und abwarts laufend, un­
gefahr wie die Messerschenkel einer Schere und teilen dadurch den eingezogenen 
und zwischen ihnen liegenden Krempelflor in ebensoviele Florstreifen als Riem­
chen vorhanden sind. Jedes Riemchen nimmt einen solchen mit sich, der wahrend 
der kurzandauernden Klemmwirkung zwischen diesen und der Teilwalze an 
ersteres angepre6t wird. 

Um nun diese Florstreifen durch Nitscheln in den runden Vorgarnfaden 
umzuwandeln und diesen zu festigen, ist jeder Riemchengruppe ein Nitschel­
werk (Wiirgel-, Frottierwerk) N 1, Ns zugewiesen. Dasselbe ist aus zwei iiber­
einander liegenden; iiber eiserne Rohrwalzen gespannt gefiihrte Lederhosen 
(Nitschelhosen) gebildet, die sich, aufeinander gepre6t,· in zwei senkrechten 
Richtungen bewegen. Die Bewegung in der eingezeichneten Pfeilrichtung hat 
die von den Walzen d1, ds abgenommenen Florstreifen zwischen den Leder­
hosen hindurch zu fordern. Die darauf senkrecht gerichtete Bewegung, die 
also in der axialen Richtung der Lederhosen erfolgt, bewirkt das Rollen oder 
Runden, wobei der notige Druck zum Verdichten und Festigen von den gepre6t 
aufeinander liegenden Hosen hervorgebracht wird. FUr das Rollen miissen sich 
die beiden :e:osen mit gleicher Geschwindigkeit in stets entgegengesetzten Rich­
tungen bewegen. Fiii- eine bessere Rollwirkung werden die Lederhosen auch 
genutet und gerippt. 

Weil zwei Nitschelwerke vorhanden sind, wird der Florteiler auch als Zwei­
nitschler bezeichnet. 

Die aus jedem Nitschelwerke austretenden Vorgarnfaden werden, in je zwei 
Teile geteilt, je einer Wickelwalze w zugeleitet, um von dieser auf die Vorgarn­
walze V aufgewickelt zu werden. Dabei wird jeder Vorgarnfaden durch die 
Liicken, zwischen den auf eine eiserne Achse befestigten Drahtbiigeln, einzeln 
gefiihrt, und da diese als Fadenfiihrer f (siehe auch Abb. 906) bezeichnete Ein­
richtung eine langsame Bewegung in axialer Richtung macht, wird jeder Vor­
garnfaden in sich kreuzenden Windungen zu einer Spule gewunden (Abb. 907). 
Die Zapfen der Vorgarnwalzen fiihren sich an den Walzentragern t. 

Die Riemchenschrankung verhindert an den Stellen, wo die florfiihrend~n 
Riemchenteile sich mit den riickkehrenden, entleerten kreuzen, ein Mitrei6en 
von Fasern, weil erstere mit ihren Schmalseiten zwischen den letzteren ohne 
Beriihrung hindurchlaufen konnen. Die Schrankung der Riemchen ist die von 
C. Martin getroffene Verbesserung an dem Ge6nerschen Florteiler. 

Durch die Spannwalzen 81, 8 2 sind die durch Dehnung sich lockernden Riem­
chen nachzuspannen. Die angestellten Druckwalzen iI' is halten diese sicher 
in den Nuten. 

Zur Reinhaltung der Riemchen von mitgenommenen Fasern miissen die 
Nitschelhosen an diese streichen. 

Auch die Nitschelhosen sind nachspannbar . 
. Da der Krempelflor an den Leisten (Randern) wegen den Beschlagrandern 

an den Kratzenwalzen, zackig ist, ist er fur die Vorgarnbildung unbrauchbar 
und mu6 ausgeschieden werden. Zu diesem Zwecke sind die beiden au6ersten 
Riemchen gewohnlich doppelt so breit wie die iibrigen, um die unregelma6ig 
breiten, ausgezackten Florleisten abzunehmen und nach dem Durchgang der 

Bergmann, Spinnerei. 50 
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Nitschelhosen auf schmale Vorgarnrollen zu wickeln, die zeitweise zu entleeren 
sind. Die beiden Riemchen heWen "Eckriemchen". Ein Florteiler fiir bei­
spielweise 120 Vorgarnfaden wird nach der Riemchenzahl naher bezeichnet: 
"mit 120 guten und 2 Eckfaden". 

Das Florteilergetriebe. Da die Geschwindigkeiten des Abnehmers der Krempel 
und des Florteilers iibereinstimmen miissen, wird vom ersteren die Bewegung 
entnommen, und zwar werden die Teilwalzen durch die Stirnraderiibersetzung 
z, tv 81 getrieben. Das Radchen z sitzt auf dem Zapfen des Lieferwechselrades Pw, 
damit sich mit der Veranderung der Abnehmergeschwindigkeit im gleichen Ver­
haltnisse auch die des Florteilers andert. 

Die Teilwalzen iibertragen durch Radergetriebe die Bewegung auf die Fiih­
rungswalzen m I , n1 , m 2, n 2 und durch die Rader z', z" auf der Kattenrad k, 

J/ 
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Abb. 908. Yielriemchenflorteiler mit breiten Nitschelhosen. 

welches mit der endlosen Kette kt die Wickelwalzen w treibt. Auch die fort­
laufende Bewegung der Nitschelhosen wird von Raderiibersetzungen von den 
Teilwalzen iibermittelt. 

Fiir die axiafe Hin- und Herbewegung der Nitschelhosen ist auBerhalb einer 
Gestellswand die senkrecht gelagerte Welle ew angeordnet, die von der Krempel­
trommel mittels Riemen- oder Seiliibertragung angetrieben, ungefahr mit 
doppelt so hoher Umlaufszahl sich bewegt. Fiir jede Nitschelhose ist auf dieser 
Welle ein Exzenter e aufgesetzt, das mit kugelformigen Gelenkstiicken in Ver­
bindung gebracht ist mit dem Querstiick der Nitschelhosenwalzen. Die Ex­
zenter haben verstellbare Exzentrizitat, um den Hub der Nitschelhosen fiir 
verschiedene Nitschelwirkung verandern zu konnen. 

Der AuBendurchmesser der Teilwalzen ist gewohnlich 250 mm. 
Die Riemchenschrankung bietet noch den Vorteil, daB abwechselnd beide 

Riemchenseiten florfiihrend sind und gleichmaBig abgeniitzt werden, so daB 
sie eine langere Betriebsdauer hindurch beniitzbar sind. Man nennt sie daher 
riickenlaufige Riemchen. 



Das Verspinnen der Schafwolle. 787 

Fiir schwer nitschelndes Fasermaterial wie grobe, schlichte W oUen, Kuh­
und Kalberhaare, minderwertige KunstwoUen (Mungo) mit kurzen, ungekrau­
selten, kraftlosen und sproden, unelastischen Fasern sind fiir eine zweckent­
sprechende Nitschelwirkung breite Nitschelhosen notwendig und gegebenen­
falls auch zwei Nitschelhosenpaare hintereinander zu schalten. 

Eine Einrichtung dieser Art zeigt der in Abb.908 dargestellte Florteiler 
von G. J osephys Er ben in Bieli tz, der auch eine andere Riemchen­
fiihrung hat. 

Damit der leicht reiBbare Flor auf dem Wege von der Hackerschiene Ha 
bis zu den Teilwalzen (seichtgeschnittene Ringnutenwalzen) T I' T 2 durch Eigen­
gewicht nicht reiBen und locherig werden kann, ist die Riemchengruppe R2 
iiber die nahe an den Abnehmer herangestellte Wa]ze m gefiihrt. Diese Riem­
chen bilden eine Unterstiitzungsflache fiir den Flor. 

Die Riemchen R2 nehmen ihren Weg von der Walze m weiter in ihrer Lauf­
richtung fiber die Ringwiilste der Teilungswalze T I , iiber die genuteten Fiih­
rungswalzen n2, nl' Spannwalze 82 und laufen von hier aus geschrankt den Teil­
walzennuten T 2 und schlieBlich der genuteten Fiihrungswalze m zu. 

Die Riemchen RI bewegen sich in entgegengesetzter Richtung, und zwar, die 
Ringnuten der Teilwalze T I verhi.ssend, fiber die Ringwiilste von T 2' Fiihrungs­
walzen nl' n 2, Spannwalze 8, und mit Schrankung zur Teilwalze T I zuriick. 

Die Schrankung der Riemchen bezweckt hier nur die Riickenlaufigkeit. 
Die an die Teilungswalzen angestellten Druckwalzen iI' i2 verhindern das 

Heraustreten der Riemchen aus den Ringnuten. 
Die Hosen der beiden Nitschelwerke N I , N2 sind sehr breit und durch innen­

liegende Unterstiitzungswalzen aneinandergepreBt. 
Die Florteiler mit Teilungswalzen, deren Ringnuten nur der Dicke des Riem­

chens entsprechend, also seicht eingedreht sind, haben den Nachteil einer die 
Dauerhaftigkeit der Riemchen schadigenden Streckung. Beim Ubertritt der­
selben aus den Ringnuten der einen Teilungswalze auf die Ringwiilste der an­
deren wird der Unterschied der Halbmesser zu einem Geschwindigkeitsunter­
schied fiihren, der auf die Riemchen streckend wirkt. Da diese nicht aus voll­
kommen gleichartigem Stoff bestehen, wird die Streckung verschiedene GroBe 
haben. Es miissen dann zum Anspannen der locker gewordenen Riemchen auch 
die iibrigen iibermaBig angespannt werden (aIle Riemchen einer Serie haben 
nur eine Spannwalze), wodurch einerseits der Kraftverbrauch vergroBert und 
andererseits die Dauerhaftigkeit der Riemchen vermindert wird. 

Diesen Ubelstanden wird durch tief geschnittene Ringnutenwalzen bei ge­
eigneter Riemchenfiihrung abgeholfen. 

Der Florteiler der ehemaligen Firma Oscar Schimmel & Co. in 
Chemnitz ist mit solchen tiefnutigen Teilwalzen ausgestattet (Abb. 909 und 912). 
Diese sind aus einzelnen guBeisernen Scheiben gebildet, die auf einer Stahl­
achse befestigt sind. Indem die Riemchen von den Spannwalzen 8 1,82 weg iiber 
die als Differentialwalzen bezeichneten Walzen °1,°2 nach den Teilwalzen T I , T2 
gefiihrt werden, kommen sie nur an den auBeren Umfang derselben zur Anlage, 
so daB eine St.reckung unterbleibt. 

Die Riemchen R I , von der Spannwalze 81 kommend, bewegen sich iiber die 
genutete Differentialwalze °1, Teilwalze T 2, Nutenfiihrungswalze ml , glatte 

50* 
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Fiihrungswalze n1 zur Spannwalze zuriick. Die Riemchenschrankung zwischen 
den beiden letzten Walzen bedingt deren Riickenlaufigkeit; denn die Schra.n­
kung kreuzt mit den florfiihrenden Riemchenteilen an Stellen, wo der Flor 
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Abb.910. 
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Abb. 909. 

Abb. 909-912. Florteiler mit tiefnutlgen Teilwalzen. 
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Abb. 911. Abb.912. 
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noch zwischen der Teilungswalze und dem Riemchen geklemmt gehalten wird 
und Fasern nicht mitgerissen werden k6nnen. 

Da die geschrankten Riemchenteile auf den Grund der Teilungswalzen 
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streifen und beide sich an dieser Stelle in derselben Richtung bewegen, werden 
niederfallende Fasern stetig mitgenommen und die Teilwalzen von Faserflug 
reingehalten. Wiirden Riemchen und Teilwalzen entgegengesetzte Bewegungs­
richtungen haben, so streifen erstere den mitgenommenen Faserflug an letztere 
ab, der dann wulstformig gerollt und zeitweilig mitgerissen, UnregelmaBigkeiten 
im Vorgarne erzeugt. Damit beim Nachspannen dieses Streifen auf dem Grunde 
der Teilungswalzen unverandert bleibt, sind die Lager der Spannwalzen parallel 
zur Richtung der geschrankt laufenden Riemchenteile verstellbar. 

Die beiden an den Teilungswalzen anliegenden Walzchen PI' P2' welche .nebst 
ihrer Drehbewegung noch eine hin- und hergehende machen, verhindern ein 
Anhaften der Florstreifen an jenen. Die Hin- und Herbewegung bewirkt ein 
Reinhalten von ansetzendem Schmutz. Damit sich bei langstapeligen Wollen 
abfallende Fasern nicht auf,das untere Walzchen wickeln konnen, wird dieses 
nicht glattrund, sondern mit Leisten versehen. 

Ein weiterer Vorzug in der Riemchenfiihrung liegt darin, daB an der Stelle, 
an welcher die Florstreifen an das Nitschelwerk iibergeben werden, die flach­
laufenden Riemchenteile senkrecht zu den Nitschelhosen gefiihrt werden, wo­
durch deren Abnahme sanft und sicher vor sich geht. 

Die iibrige Einrichtung ist dieselbe wie bei den vorher angefiihrten Flor­
teilern. Bei den tiefnutigen Teilwalzen ist die Riemchenlange auch kiirzer und 
die Dehnungsfahigkeit geringer. 

In den Abb.911 und 912 sind noch Sonderausfiihrungen von Zwei­
nitschelflorteilern der Maschinenfabrik O. Schimmel gezeichnet. 

FUr schwer nitschelbare Faserstoffe, wie grobe Kunstwollen (die durch Zer­
fasern von Kotzen- und Deckenlumpen gewonnen werden), grobe Wollen, Ziegen-, 
Kuh- und Kalberhaaren, von welchen erstere zu grobem SchuBgarn fiir die Her­
stellung von billigen Kotzen wieder verwertet werden, letztere zur Erzeugung 
von grobnumerigen Haargarnen dienen, ist det in Abb.911 dargestellte ]'lor­
teiler mit sehr breiten Nitschelhosen und nur zwei V orgarnwickelwalzen be­
stimmt. 

Bei groBer Fadenzahl und nur zwei Nitschelwerken ist wegen des geringen 
Abstandes der Vorgarnfaden nur ein Nitscheln mit geringem Hube ausfiihrbar, 
um das Zusammenrollen benachbarter Faden zu verhindern. Um aber doch 
eine geniigende Nitschelwirkung zu erzielen bzw. den Vorgarnfaden eine aus­
reichende Festigkeit zu verleihen, stattet man den Florteiler, wie in Abb.912 
gezeichnet, mit abgestufter Nitschelung aus. Auch Doppelnitschelwerke mit 
zwei Paar hintereinander geschalteten Nitschelhosen sind fiir den gleichen 
Zweck in Verwendung. 

In der Vigognespinnerei, wo Gemische von Baumwollen mit feineren Woll­
sorten zu den Vigognegarnen (Imitatgarne) versponnen werden, empfehlen sich 
Florteiler mit Walzennitschelwerken Abb.913. 

Die Nitschelwalzen sind mit Leder iiberzogen und machen eine Drehbewe­
gung zum Fortfiihren der V orgarnfaden, eine axiale zum Rollen derselben. Die 
Reibungsflachen sind hier kleiner als bei Nitschelhosen, was zulassig ist, weil 
das angegebene Fasergemisch aus leicht nitschelbaren Faserstoffen besteht. 
Die Einrichtung des Walzennitschelwerkes ist einfacher als die mit Nitschel­
hosen. 
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Der Florteiler mit vier Nitschelzeugen (Viernitschler) liefert 
festeres Vorgespinst als der Zweinitschler. 

Je haltbarer das Vorgarn ausfallen soll, ein desto wirksameres Nitscheln ist 
erforderlich und dies wird erzielt durch groBe Reibungsflachen der Nitschel­
hosen. Bei Zweinitschelflorteilern kann man, wie bereits angedeutet worden 
ist, die Nitschelhosen sehr breit machen oder mehrere hintereinander anordnen. 
Doch ist dies bei gro13erer Vorgarnfadenzahl nicht mehr gut moglich, weiI die 
in geringer Entfernung voneinander zwischen den Hosen liegenden Faden durch 
die Rollbewegung leicht zusammenlaufen und durch die sich bildenden Doppel­
faden zeitraubende Storungen entstehen. 

I 
I • 

Abb. 913. :Florteiler mit Walzennitschelwerk. 

Bei Zweinitschlern betragt der Abstand zweier benachbarter Florstreifen 
nur eine Riemchenbreite, dagegen bei dem Viernitschler drei Riemchenbreiten, 
SO daB'die Nitschelhosen einen gro13eren axialen Ausschub mach en konnen, ohne 
ein Zusammenrollen von Faden befurchten zu mussen. Florteiler mit vier Nit­
schelwerken sind daher nicht nur fiir eine groBere Anzahl von Vorgarnfaden, 
sondern auch fur schwer nitschelbare Faserstoffe zu empfehlen. 

Ein Florteiler mit vier Nitschelwerken der Maschinenfabrik 
O. Schimmel ist in Abb. 914 wiedergegeben. Die Riemchenfiihrung ist genau 
die gleiche wie bei den vorangehenden Florteilern, nur sind hier 4 Riemchen­
gruppen. Die Gruppe Rl enthalt die Riemchen 1, 5, 9, 13, 17 usw., die Gruppe R2 
die Riemchen 2, 6, 10, 14 usw., die Gruppe Ra die Riemchen 3, 7, 11, 15 usw., 
die Gruppe R4 die Riemchen 4, 8, 12, 16 usw. 

Von den 4 Nitschelwerken Nl bis N4 sind die inneren wagerecht, die auBeren 
schrag gelagert, um die Wickelwerke leicht bedienbar anordnen zu konnen. 

Die Gestellswande bestehen aus zwei Teilen, von welchen der eine Teil die 
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Teilwalzen und die Riemchenfiihrung, der andere die Nitschel- und Wickelwerke 
aufnimmt. Fur das Einziehen der Riemcheq, fUr das Reinigen und Ausbessern 
sind dadurch sowohl die Riemchen wie auch die Nitschelwerke bequem zu­
ganglich. 

Ein kleiner tTbelstand an diesem Florteiler ist die ungleiche Lange der Riem­
chen und die damit verbundene verschiedene Dehnungsfahigkeit. Die Lange 
der Riemchen der Gruppen R I , R4 ist groBer als die von R 2, Ra, so daB sich 
erstere mehr dehnen, wodurch die Riemchenbreite gegebenenfalls merklich ver­
kleinert wird. 

Abb.914 . 

Abu. 91~ u. 915. Florteiler mit Nitschelwerken. 

Die an den unteren Lederhosen der Nitschelwerke N l' N 2' N a anliegenden, 
mit Tuch uberzogenen Fangwalzen T 1, T2 , Ta wickeln gebrochene Vorgarnfaden 
auf, damit sie nicht in die tiefer liegenden Fadenpartien gelangen konnen und 
weitere Fadenbruche und sonstige Storungen verursachen. 

Der Viernitschelflorteiler der Firma G. Josephys Erben Abb. 915 
hilft durch eine besondere Riemchenfuhrung der ungleichen Riemchenlange und 
auch dem Ubelstande ab, daB wie bei der vorangehenden Einrichtung die nach 
unten laufenden Riemchen die Florstreifen auf ziemlich langer Strecke frei­
hangend fUhren , wodurch sich durch Dehnen derselben Unterschiede in der 
Vorgarnnummer ergeben und man gezwungen ist, die Vorgarnwalzen der nach 
abwarts laufenden Riemchen auf einen zweiten Selfaktor verspinnen zu mussen. 

Es sind nur halb so viele Riemchen vorhanden als Vorgarnfaden zu bilden 
sind, so daB also jedes an der Bildung zweier Vorgarnfaden teilnimmt, und zwar 
einmal unten, einmal oben. Die Riemchen sind in zwei Gruppen R 1, R2 gefubrt. 
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Die Riemchen der Gruppe R1 nehmen folgenden Weg: Von unten kommend 
in den N uten der Teilungswalze :r l' urn T 2 herurn iiber die Fiihrungswalze n 2 

geschrankt bis zur Fiihrungswalze m2, weiter iiber die Fiihrungswalzen ml , nil 
und um einen Nutengang versetzt, in den Nuten der Teilungswalze T 2, um Tl 
herurn iiber die Fiihrungswalze n1, mit Schrankung bis zur Walze m(, weiter 
flachbandig iiber die Fiihrungswalzen mv mv n' zuriick zur Teilungswalze Tl" 

Die Riemchengruppe R2 nimmt den Weg nach den in der Zeichnung einge-
ld setzten Buchstaben R2 • 

Beide Gruppen bil­
den in ihrer Fiihrung 
um die Teilwalzen eine 
der Ziffer 8 ii.hnliche 
Figur. 

Die Schrankung der 
Riemchen ist hier not­
wendig, urn die an der 
Innenseite aufgenomme­
nen Florstreifen nach 
auBen zu wenden fiir 
das Abnehmen durch 
die Abnehmerwalze und 

Nitschelwerk. Die 
Schrankung macht aber 
die Riemchen auch riik­
kenlaufig und verhindert 
gleichzeitig das Abfallen 
oder AblOsen der Flor­
streifen an den unteren 
Riemchenteilen ; da­
durch ist die Bildung 

~~~~!~~;;;~~~;;~~~~~~~;;;;:;i;;;~ von ungleichfeinem Vor-

Abb.915. garn ausgeschlossen. 
Dadurch, daB die 

Riemchen Rl oben iiber die Fiihrungswalzen m2, ml auf kiirzerem Wege, unten 
iiber die Fjihrungswalzen m4, m5, m6 auf langerem Wege gefiihrt sind und die 
gleiche Fiihrung auch die Riemchen Rz haben, ist gleiche Riemchenlange und 
theoretisch auch gleiche Dehnung in allen Riemchen erzielt. 

Sonst bietet dieser Florteiler die gleiche Einrichtung, wie sie an Viernitschlern 
allgemein iiblich ist. 

In der Abbildung ist auch das gesamte Getriebe zu ersehen. 
Der Florteiler mit sechs Nitschelwerken (Abb.916) wird bei sehr 

groBer Vorgarnfadenzahl wegen der besseren Nitschelwirkung, der geringeren 
Gefahr des Zusammenwiirgelns benachbarter Faden und leichteren Verteilens 
der Faden auf den Vorgarnwalzen gewahlt, trotzdem die hohe Bauart die Be­
dienung erschwert. Fiir 150 bis 180 Vorgarnfaden kommen auf jede Vorgarn­
walze 25 bzw. 30 Faden. 

Die beiden Teilungswalzen T 1• T2 sind tiefgeschnittene Ringnutenwalzen. 
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Jede Riemchengruppe (untere und obere) besteht aus 3 Riemchen R I • R2• Rs 
bzw. R .. , R5 , R6 • Die Riemchen von ungleicher Lange haben partienweise ahn­
liche Fiihrung iiber die Fiihrungs- und Spannwalzen. Die untere Riemchengruppe 
ist in folgender Weise gefiihrt: Von der Walze °1 kommend iiber die groBkalibrigen 
Scheiben der Teilwalze T 2, in den Nuten der Fiihrungswalze c2 und weiter, ent­
spreohend den drei zugeordneten Nitschelwerken N .. , N 5 , N 6 , iiber die Spann­
walzen ml , m2, m3 , gemeinschaftlich iiber die genutete Leitwalze n l und von hier 
aus mit Schrankung zur f/ 

Walze °1, mit Durch­
gang der Nuten zuriick. 
Durch die Schrankung 
arbeiten die Riemchen 
rUckenlaufig. Zur Ver­
hinderung des Ansam­
meIns von Faserflug in 
den N uten, streichen 
die Riemchen auf deren 
Grund. 

Die obere Riemchen­
gruppe wird in gleicher 
Weise nach obengefiihrt. 

Die sonstige Einrich­
tung zeigt bekannte 
Ausfiihrung. 

Der Einriemchen­
florteiler ist eine Er­
findung des belgischen 
Ingenieurs Bolette 
(Abb. 917 und 918). 
Durch einen einzigen, 
langen, endlosen Riemen 
R, der geschickt zwi­
schen den Teilungi3wa1-
zen Tv T 2, Spannwal­
zen m l , m 2 und den 

Abb. 916. Florteiler mit 6 Nitschelwerken. 

Leitrollen r l , r2 gefiihrt ist, soIl die Teilung des Krempelflors in schmale 
Florstreifen bewirkt und den an den Vielriemchenflorteilern vorkommenden 
Ubelstanden abgeholfen werden. Als solche sind anzufiihren, daB beim Nach­
spannen der Riemchen durch die dabei eintretende Dehnung die Riemchen­
breite schmaler und diese Veranderung an allen Riemchen nicht eine gleich­
mal3ige sein wird, wodurch ungleiches Vorgarn entsteht. Ferner nehmen die 
starker gespannten Riemchen von den schlaffer gespannten Fasern ab, die 
Unregelmal3igkeiten in den Vorgarnfaden verursachen. Durch das zu straffe 
Anspannen der Riemchen, urn aIle einer Gruppe angeh6rigen mit geniigender 
Spannung zu fiihren, erh6ht sich der Kraftbedarf der Vielriemchenflorteiler 
ziemlich bedeutend. 

1st nur ein einziger hin- und hergefiihrter Riemen vorhanden, so gleichen 
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sich nach dem Nachspannen Spannungsunterschiede in den einzelnen Riemen­
teilen wahrend des Betriebes nach und nach aus. Der Riemen von 80 m und 

if .,-­
?t?J ,," I 

I 
.n. Jl. ..n. ~ [ 

, . 

, , 

" 
, , I 

~ I. r _ _ 

: _~ " 'I' 1 
f..t- JJ. J.I. ..... ., 

J r 
I 

noch groBerer Lange kann nur durch Kitten und Nahenvon vielen Riemen· 
streifen gewonnen werden, die nicht immer von gleicher Beschaffenheit sein 
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konnen. Beim Spannen werden sich manche Stellen mehr dehnen und die Breite 
geringer werden, was jedoch die GleichmaBigkeit der Vorgarnfaden nicht un· 
giinstig beeinfluBt, weil der Riemen an der Bildung samtlicher Faden teilnimmt 
und Fehler sich erst nach einer groBen Fadenlange zeigen werden. Beim Viel· 
riemchenflorteiler wird bei einer angenommenen Riemchenlange von 3 m ein 
von einer schmalen Riemchenstelle herriihrender Fehler sich nach je 3 m Faden· 
lange kenntlich machen, dagegen beim Einriemchenflorteiler mit einem 80 m 
langen Riemen nach je 80 m Fadenlange wiederkehren. 

Ein weiterer Vorzug des Einriemchenflorteilers ist das einfache, wenig Zeit 
beanspruchende Einziehen eines neuen Riemens. Man hat bloB den Anfang 
des neuen Riemens mit dem Ende des alten zu verbinden und den Florteiler 
anlaufen zu lassen, wo­
durch ersterer eingezo. 
gen wird. Ais Nachteil 
ist die geringe Dauer­
haftigkeit des Riemens 
anzufiihren. 

Die Riemchenfiih­
rung ist zur Deutlich­
machung auch in der 
Riickenansicht in Abb. 
918 gezeichnet. Der 
Riemen R nimmt seinen 
Weg von der unteren 
Spannwalze m1 kom­
mend, in den Ringnuten 
der Teilungswalze T 2 

iiber die Ringwiilste der 
Teilwalze T1 und tritt 
nach der Schrankung 
flachbandig in die um 
eine Riemenbreite seit. 

si 

Abb. 919. 

Abb. 919 u . 920. Stahlbandflorteiler. 

lich liegende Nute der oberen Spannwalze m 2 iiber und lauft in die Ringnute 
der Teilwalze T1 ein, um nach kurzem Wege iiber die Ringwiilste der Teil­
walze T 2' geschrankt, flachbandig in die zunachst seitlich liegende Ringnut 
der unteren Spannwalze m1 ii berzutreten. Die anschlieBenden Riemenziige machen 
gleiche Wege, bis schlieBlich der letzte Riemenzug nach oben iiber die Leitrolle T1 

und weiter iiber die Leitrolle T2 anschlieBend an den ersten Riemenzug gefiihrt wird. 
Durch die Riemenschrankungen werden die Florstreifen den Nitschelwerken 

N l' N 2 zum Abnehmen dargeboten. FUr schlecht nitschelnde Spinnstoffe sind 
breite Nitschelhosen vorzusehen, da deren axiale Bewegung nur einen Hub 
gestattet, der kleiner als die Riemenbreite sein muB, weil sonst leicht benachbarte 
V orgarnfaden vereinigt werden. 

Der Einriemchenflorteiler kann nur als Zweitnitschler gebaut und vor· 
nehmlich fiir kurzstapelige Faserstoffe Verwendung finden. 

Die Putzwalzen PI> P2 halten die Teilungswalzen rein von Fasernflug. Die 
Fangwalze T 1 wickelt gebrochene V orgarnstiicke auf. 
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Die Stahlbandnorteiler haben an Stelle der Riemchen diinne Stahlbander von 
nicht alIzu groBer Lange. Der StahlbandflorteiIer ist eine Erfindung des In­
genieurs Emil B6de in Verviers (Belgien). Durch die Verwendung von Stahl­
bandem zur TeiIung suchte der Erfinder die teueren und raschem VerschleiB 
unterworfenen Lederriemchen durch einen widerstandsfahigeren Stoff zu er­
setzen. 

Der erste im Jahre 1872 von der Firma B6de & Co. erbaute Stahl band­
florteiler (Abb.919), hatte an den die Gestellswande verbindenden 'Quer­
balken r1, r2 die Stahlbandergruppen B I , B2 befestigt, welche zwischen den 
beiden in den eingezeichneten Pfeilrichtungen bewegten Lauflederhosen L1> L2 
sich kreuzend eingefiihrt sind. Die Stahlbanderenden werden von den um­
laufenden Walzen d1> d2 an die Laufledertucher gepreBt und die Bander selbst 

Abb,920. 

, V in Spannung erhal­
ten. Der zwischen 
ihnen eingezogene 
Krempelflor wird an 
der Kreuzungsstelle 
in Streifen geteilt, 
die zwischen den 
Laufledertuchern und 
den Nitschelliosen l1' 
12 gewiirgelt, als Vor­
garnfaden auf die 
Vorgarnwalzen V ge­
wickelt werden. 

FUr schwer nit­
schelbare Faserstoffe 
stellt man an die 
Laufledertucher zwei­
hosige Nitschelwerke, 
gestrichelt gezeich-
net, an. 

Die Erfahrung mit feststehenden Stahlbandern hat gezeigt, daB sich an der 
Eingangsseite des Flors in den Winkeln der kreuzenden Stahlbander abgestoBene 
Fasern anhaufen, die zeitweise knollenformig mitgenommen, dicke Stellen im 
Vorgarne ansetzen. 

Bollette beseitigte diesen Ubelstand, indem er den Stahlbandern eine 
kleine Hin- und Herbewegung erteilte. 

Der Stahlbandflorteiler System Bolette (Abb.920) hat fur die 
langsame Hin- und Herbewegung der Stahlbander schwingende Walzen 01' °2, 

a.n welche diese befestigt sind. Durch diese Bewegung werden die in den Winkel­
fugen der Stahlbander sich ansammelnden Fasern stetig abgestrichen und mit­
genommen. Die Druckwalzenpaare dv d1, d2, df halten die Bander im ge­
spannten Zustande. 

Um beim ReiBen des Flora zwischen dem Abnehmer und dem Teilungs­
a.pparat, was bei der Verarbeitung von minderwertigen, kurzstapeligen Woll­
abfallen und Mungokunstwollen nicht selten vorkommt, denselben bequem 
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an der Kreuzuilgsstelle der Stahlbander einzubringen, ist zwischen den dreh­
baren Armen h die Schiene i eingesetzt. Mit dem an der Achse befestigten Arm a 
ist die Schiene zum Einfiihren des Flors zu heben. 

Die Stahlbandflorteiler sind nur als Zweinitschler ausfiihrbar, so daB del 
Abstand der Vorgarnfaden irn Nitschelwerke nur gering ist. Es lassen sich daher 
nur kurzfaserige Wollen verarbeiten. Da die Bander keine fortschreitende 
Bewegung an ihrer Kreuzungsstelle machen, also die scherenartige Wirkung 
wie bei den Riemchen unterbleibt, so kann ein Teilen nur bei kurzen, schlichten 
Fasern mit gutem Erfolge erzielt werden. Aus diesen angefiihrten Griinden eignen 
sich die Stahlbandflorteiler nur fiir die Verarbeitung mungoartiger Faserstoffe. 

Allgemeine Bemerkungen fiber Florteiler. Damit die Vorgarnspulen beirn 
Feinspinnen auf der Zylinderspinnmaschine, auf dem Selfaktor und auf der 
Streichgarnringspinnmaschine voll ausgeniitzt werden, mu~ deren Spindelzahl 
durch die Zahl der Vorgarnfaden auf einer Vorgarnwalze teilbar sein. 

Damit die Feinspinnmaschine das yom Florteiler gelieferte V orgarn stetig 
aufarbeitct, ist eine Leistungsiibereinstirnmung notwendig. Man rechnet fiir 
grobe Streichgarne ffir 1 Vorgarnfaden 7 bis 10 Selfaktorspindeln, ffir mittlere 
Streichgarne 4 bis 7 Spindeln, fiir feine Streichgarne 3 bis 5 Spindeln. 

Die Zweipeigneurkrempeln. Bei den bisher behandelten Krempeln wurden 
die Fasern aus der Trommel von einem Abnehmer abgenommen. Beim Putzen 
dieser als Einpeigneurkrempel bezeichneten Maschinen machte man die Er­
fahrung, daB sich im Ausputze der Trommel noch sehr viele wertvolle Fasern 
vorfanden, woraus geschlossen wurde, daB dessen Entleerung durch einen Ab­
nehmer eine unvollstandige ist. Durch die Anordnung eines zweiten Abnehmers 
mit einer etwas tiefer in die Trommelhaken streichenden Volantwalze wurden 
die tiefer sitzenden Fasern herausgehoben und von jenem aufgenommen. Der 
damit erzielte Erfolg war zunachst eine um 40 bis 70 vH (je nach der Woll­
sorte) erhohte Leistung, weil durch die vollkommenere Entleerung der Trommel 
aufnahmsfahiger bzw. die Krempel speisefahiger wurde. Weitere Folgeerschei­
nungen waren ein selteneres Putzen der Krempel, was wesentlich zur Schonung 
der Krempelbelage beitrug und ferner die durch die Doppelung der beiden Flore 
erzielte groBere GleichmaBigkeit, die sowohl im V orgarn als auch im Feingarn 
zum Ausdruck kommen muB. 

Bei der Priifung der beiden Flore zeigte es sich, daB der Flor des ersten Ab­
nehmers aus den groberen und langeren Fasern, der Flor des zweiten Peigneurs 
aus den feineren und kiirzeren Fasern (die leichter in die Hakchenliicken ein­
gleiten) bestand und auch reiner war. Diese Erscheinung wurde urspriinglich 
dazu beniitzt, aus dem oberen Flor Kettengarne und aus dem unteren SchuB­
garne zu spinnen, indem ein Peigneur vorne (unter den Einziehwalzen), der andere 
hinten angeordnet und jedem ein Florteiler zugewiesen war. 

Die mit der Zweipeigneurkrempel verbundene groBe Leistung im Verein 
mit den iibrigen Vorziigen eroffnete die Aussicht auf allgemeine Einfiihrung 
fiir alle in der Streichgarnspinnerei verwendbaren Faserstoffe, alle Garnsorten 
und Garnnummern. Die Erfahrungen zeigten aber, daB Garne iiber den me­
trischen Nummern 12 bis 14 nicht mehr geniigend gleichmaBig ausfallen. 

Gegenwartig fiihrt man entweder jeden der beiden Flore getrennt von den 
beiden Abnehmern ab und leitet sie gedoppelt weiter oder beide Flore werden 
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auf einem der Abnehmer gedoppelt und 
von diesem von der Hackerschiene 
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Die Zweipeigneurkrempel mit getrennter Florabnahme (Abb. 921) 
hat an jeden der beiden Abnehmer PI' P 2 einen Hacker Hal' Ha2 , welcher den 
Flor an das Lattentuch II bzw. l2 abliefert. Auf letzterem werden beide Flore 
unter der Druckwalze d vereinigt. 

Der Volant VOl streicht nur leicht in dem Trommelbelag und bereitet die 
Abnahme des Flores durch PI vor, wahrend die gleiche Arbeit der tiefer strei­
chende Volant V 02 fiir P 2 verrichtet. 

Damit die von den Lattentiichern aufgenommenen Flore bei ihrer Weiter­
forderung weder reiBen noch lOcherig werden, miissen diese durch dichte Lagerung 
der Fasern geniigende Festigkeit haben, d. h. die Flore miissen geniigend dick 
sein. Sie verdicken sich noch weiter durch das Doppeln, so daB aus dem vom 
Lattentuch 12 weitergefiihrten Krempelflor nur grobes Vorgarn, passend fiir die 
metrischen Feingarnnummern bis 6, erzeugt werden kann. 

LI" 

Abb.924. Zweipeigneurkrempel nach Beran. 

Die Zweipeigneurkrempel mit getrennter Florabnahme kann wieder mit den 
verschiedenen Ubertragungseinrichtungen versehen werden. So z. B. ist in 
der Abb. 922 die Verbindung mit einem Bandiibertragungsapparat fiir Quer­
faserspeisung und in Abb. 923 mit einem Florteiler dargestellt. 

Die Zweipeigneurkrempel mit vereinter Florabnahme System 
Beran (Abb.924) unterscheidet sich von der vorangehenden wesentlich da­
durch, daB beide Flore auf einem der Abnehmer vereinigt und in diesem ver­
dichteten Zustande von der Hackerschiene abgenommen werden. Wei! die 
Flore bis zur Abnehmestelle von den Hakchenspitzen der Kratzenbelage ge­
tragen werden, bleibt ihr Zusammenhang gesichert, so daB weder Risse noch 
Locher entstehen konnen, selbst dann nicht, wenn die Flore durch groBen Krem­
pelverzug sehr diinn gehalten werden. Man kann daher auf der Zweipeigneur­
krempel mit vereinter Florabnahme feinere Vorgarne, ausreichend fiir das 
Spinnen von Garnen bis zur metrischen Nummer 12 auch noch 14, herstellen. 

Auch hier muB jedem der beiden Abnehmer Pl> P 2 eine Volantwalze VOl> V0 2 

vorgeschaItet sein. 
Der groBer bemessene obere Abnehmer fiihrt den Flor dem Hacker Ha un­

mittelbar zu. 
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Der untere Abnehmer P 2 iibergibt den Flor an die schnellerlaufende Vber­
tragwalze Ul , von welcher derselbe durch die rascher bewegte zweite tJbertrags­
walze u2 abgenommen und in den Belag des oberen Abnehmers P l eingestrichen 
wird. Der Volant V02 muB auch in U2 streichen, um die Fasern herauszuheben 
fiir deren sichere Abgabe an Pl' 

Wichtig und die Beransche Anordnung kennzeichnend ist, daB beide Ab­
nehmer mit vollkommen entleerten Arbeitsflachen an die Trommel heran­
kommen und daher groBe Aufnahmefahigkeit haben. 

In der Abbildung ist die Krempel mit einem Langpelzapparat ausgestattet; 
es kann aber jede andere Vbertragungseinrichtung beniitzt werden. 

Um die groBere Leistung auch fiir feinere Garne iiber N m = 14 ausniitzen 
zu konnen, wird die Grob- und die Pelzkrempelmit zwei Abnehmern nach 
Beran, die Vorspinnkrempel mit einen Abnehmer versehen. 

Die Zweipeigneureinrichtungen lassen sich an jeder bestehenden Krempel 

Abb.925. Universalkrempel von Josephys Erben. 

mit nur geringfiigigen 
Anderungen anbringen. 

Ein Nachteil an der 
Berankrempel ist das 
schwierige Einstellen 
und Beaufsichtigen des 
V olants V 02' 

Krempeln mit 
Sondereinrichtun­

g en, die eine bessere 
Vereinzelung und ver­
mehrte Leistung geben 
sollen. Diese Krempeln 

tauchten erst nach der Erfindung der Zweipeigneurkrempel auf, wahrscheinlich 
in der Absicht, deren Wirkung noch zu iibertreffen. Von den vielen Ausfiih­
rungen seien herausgegriffen: 

die Universalkrempel der Firma G. Josephys Erben in Bielitz und 
die Reform-Universalkrempel von A. Braun in Hergenrath (bei Aachen). 

I Die Universalkrempel von G. Josephys Erben (Abb.925) laBt eine 
der Beran-Krempel ahnliche Walzenanordnung erkennen. Die Krempel kann als 
Zweipeigneurkrempel mit getrennter und vereinter Florabnahme arbeiten. 

In der Abbildung ist die letztere Anordnung dargestellt. Der obere Ab­
nehmer K bewegt sich in verkehrter Drehrichtung und wirkt nicht nur ab­
nehmend, sondern wegen der groBeren Geschwindigkeit zwischen ihm und der 
Trommel auch kraftig kammend, wodurch die oben liegenden Fasern besser 
vereinzelt werden und dabei Klettenteilchen, Schillhaare, harte Spinnfaden 
(bei manipulierten Mischungen) durch eine kleinkalibrige Kratzenwalze (nicht 
eingezeichnet), die zwischen K und ul beriihrend angestellt ist, ausgeworfen und 
in einer Blechmulde aufgefangen werden. Durch· das Ausscheiden dieser Un­
reinigkeiten fallt der Flor viel reiner aus und das Spinnen geht bei weniger 
Fadenbriichen viel rascher. Die letztgenannte kleine Kratzenwalze muB ent­
gegengesetzt gerichtete Hakchen zu jenen der Walze K haben und schneller 
laufen als diese. 
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Die mit zunehmenden Geschwindigkeiten laufenden Ubertragungswalzen 
iil , ii2 iiberbringen den Flor vom oberen Abnehmer auf den unteren P, der also 
mit Fasern bereits beladen zur Abnahme der vom Volant V0 2 herausgehobenen 
Fasern an die Trommel herankommt. Aus dem unteren Abnehmer nimmt der 
Hacker Ha den Krempelflor abo 

Der Volant V 02 streicht auch in die "Obertragungswalze ii2 zur Reinhaltung 
derselben. 

Da der Abnehmer P mit Fasern gefiillt an die Trommel herankommt, ist 
er von weniger Aufnahmsfahigkeit. Dadurch bleibt die Leistung unter derjenigen 
der Beran-Krempel. Die Firma G. Josephy gibt die Mehrleistung der Universal­
krempel gegeniiber der Einp~igneurkrempel mit ungefahr 25 bis 50 vH an. 

SolI die Universalkrempel als Zweipeigneurkrempel mit getrennter Flor­
abnahme fiir die Erzeugung groberer Vorgarne arbeiten, so ist an jedem Ab­
nehmer ein Hacker und ein Lattentuch angeordnet. 

Die Reform-
Universalkrem­

pel System A. 
Braun (Abb. 926) 
kennzeichnet sich 
durch die beiden an 
die Trommel T an­
gestellten, alsKamm­
walzen K l , K2 arbei­
tenden Nebentrom­
meln,deren Umfangs-

geschwindigkeiten 
nahezu mit jener von 
T iibereinstimmen. 

l 

Abb.926. Reform-Universalkrempel von Braun. 

Durch die ganz bedeutende Relativgeschwindigkeit zwischen diesen Walzen 
werden die von den Volants VOl' V02 aus dem Trommelbelag herausgehobenen 
Fasern sehr kraftig gekammt, insbesondere filzige und strickige W oUen gut 
gelOst. Dabei werden aber auch viele Fasern gekiirzt, so daB diese krii.ftige 
Bearbeitung nur fiir kurzfaserige Spinnstoffe zu empfehlen ist. 

Die beiden Kammwalzen streichen die aufgenommenen Fasern unter neuer­
licher Kammwirkung in den langsam laufenden, groB bemessenen Abnehmer P 
ein. Streicht der Volant V0 2 auch noch in die Kammwalze K 2, so wird deren 
Faserabgabe an den Abnehmer wesentlich erleichtert. 

Neuere Krempelmaschinen. Zu diesen gehort die im Jahre 1914 erschienene 
Hartmann- Gillj am-Krempel. 

Sie stellt eine neue Krempelanordnung dar, nach langjahrigen Bestrebungen 
in der Absicht geschaffen, die der gewohnlichen Krempel mit groBer Trommel 
anhaftenden Nachteile zu beseitigen. Diese, hervorgerufen durch die hohe 
Umfangsgeschwindigkeit der Trommel, bestehen in der gewaltsamen Arbeits­
wirkung beim Auflosen der Faserbiischel und in dem Auswerfen vieler Fasern 
als Flug. Diese Nachteile machen sich besonders bemerkbar beim Krempeln 
von kurzstapeligen, verworrenen Faserstoffen, wie W ollabfalle, Kunstwolle und 
Ersatzfaserstoffe. 

Bergmann, Spinnerei. 51 
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Bei der gewohnlichen Krempel mit groBer Trommel betragt die Umfangs­
geschwindigkeit in der Minute 450 bis 600 m. Diese ungemein hohe Geschwindig­
keit bringt eine gewaltsame Wirkung hervor, die sich in der bedeutenden Be­
anspruchung der Fasern wahrend des Auflosens auBert und durch das Kiirzen 
vieler zum Ausdruck kommt. Weitere Folgeerscheinungen sind geringere Festig­
keit im Garne, schlechtere Verzugsfahigkeit beim Spinnen, vermehrter Abfall. 

Die hohe Trommelgeschwindigkeit ist nur mit groBem Durchmesser erzielbar 
und verursacht ferner noch groBe Fliehkrafte, die das Auswerfen von Fasern 
als Flug bewirken. 

Ungiinstig wirken auch die durch die hohe Geschwindigkeit erzeugten Luft­
wirbelungen. 

Urn bei der gewohnlichen Krempel das AuflOsen etwas schonender auszu­
fUhren, hat man ein Vorwerk (Avant-train) vor der Trommel eingebaut, urn 
durch eine stufenweise Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeiten die Arbeits­
wirkung zu mildern. 

Die Bestrebungen zur Beseitigung der nachteiligen Wirkungen der gewohn­
lichen Krempel, insbesondere beim Bearbeiten kurzstapeliger, verworrener 

Abb. 927. Abb.928. 
Abb.927-929. Gilljamkrempe\. 

Faserstoffe fiihrten schon vor 
Jahren zur Kunstwollkrempel 
mit klein bemessenen Kratzen­
walzen. 

Josef Gilljam in M.-Glad­
bach hat in der nach ihm be­
nannten Krempel, die von der 
Sachs. Maschinenfabrik vorm. 
Rich. Hartmann gebaut wird, 
durch die Anordnung der Kratzen­

walzen und ihrer Geschwindigkeitsverhaltnisse eine Arbeitswirkung erzielt, die 
den praktischen Forderungen vollkommen entspricht. 

Um den Unterschied der Wirkungsweise der die Auflosung vollfuhrenden 
Kratzenwalzen bei der gewohnlichen und der Gilljamkrempel klar hervorzu­
heben, mogen die beigefugten Abb. 927 bis 929 dienen. 

Die gewohnliche Anordnung der Kratzenwalzen in Abb. 927 arbeitet in der 
Weise, daB die mit der groBten Geschwindigkeit bewegte Trommel T das auf­
genommene Fasergut an die Arbeiterwalze a heranbringt. Letztere kann Fasern 
nur aufnehmen, wenn ihre Geschwindigkeit kleiner als die der rrommel ist. Der 
dadurch bedingte groBe Geschwindigkeitssprung und die entgegengesetzt ge­
richteten Kratzenhakchenstellungen an der Bertihrungsstelle wirken kammend 
und verziehend auf die zwischen ihnen befindlichen Faserbtindelchen ein. Einen 
Teil der Fasern nimmt die Arbeiterwalze auf, den anderen Teil fUhrt die Trommel 
weiter, sofern deren Geschwindigkeit jene der Arbeiterwalze urn die GroBe 
der Faserlange ubertrifft. Diese Voreilung der Trommel wtirde auch fUr das 
A uEleinanderziehen der Fasern genugen. Tatsachlich ist aber die V oreilung 
70- bis 180fach, so daB das Auseinanderziehen zu rasch und folglich zu gewalt­
sam erfolgt und viele Fasern zerrissen und geku.rzt werden. 

Die Wenderwalze w hat die Fasern der Arbeiterwalze abzunehmen, damit 
dieselbe arbeitsfahig erhalten wird. Zu diesem Zwecke mussen an der Beruhrungs-
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stelle die Kratzenhak­
chen gleiche Stellungs­
richtung haben, wah­
rend das Geschwindig­
keitsverhaltnis nureine ~ 
untergeordnete Rolle 
spielt. Denn bei iiber­
wiegender Wenderge­
schwindigkeit werden 
die Fasern aus der 
Arbeiterwalze heraus­
gehoben, bei iiberwie-

gender Arbeiterge­
schwindigkeit in den 
Belag der Wenderwalze 

eingestrichen. Bei 
kurzstapeligen Faser­
stoffen kann daher 
der Wender langsamer 
als bei langfaserigen 
laufen. 

Zur Entleerung der 
Wenderwalze durch die 
Trommel muB neben 
der gleichen Hakchen­
richtung an der Be­
riihrungsstelle dessen 
Voreilung zumindest 
eine Faserlange be­
tragen. 

Aus diesen Darle­
gungen ist ersichtlich, 
daB die hohen Um-
fangsgeschwindigkei -

ten der Trommel- und 
Wenderwalze nicht nur 
allein viele Fasern als 
Flug auswerfen und 
die Ausbeuteder Spinn­
partie vermindern, son­
dern die der Trom­
mel noch auBerdem 
schadigend auf die 
Fasern einwirkt. 

Die Abb. 928 stellt 
die Anordnung der 
Kratzenwalzen nach 
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GiUjam dar. Man ersieht sofort die Umkehrung der Hakchenstellungen unddie 
Umkehrung der Drehrichtungder Wenderwalzeu. UmdieArbeitswirkung beurteilen 
zu konnen, miissen noch die Geschwindigkeitsverhaltnisse bekannt sein. Beziiglich 
dieser sei bemerkt, daB die Kammwalze K, welche an Stelle der Trommel ge­
treten ist, sich abnehmerartig mit geringer Geschwindigkeit bewegt, die "Ober­
tragungswalze '11 (friihere Wenderwalze) sich nur unmerklich schneller dreht 
und die Streichwalze 8 (friihere Arbeiterwalze) mit groBer Geschwindigkeit 
lii.uft. Die durch diese Walzenanordnung erzielte Arbeitswirkung ist grund­
verschieden von der der gewohnlichen Anordnung. 

Aus der langsamlaufenden Kammwalze iibernimmt die trbertragungswalze 
die Fasermasse und iiberbringt sie der Streichwalze. An deren Beriihrungsstelle 
mit der Kammwalze findet infolge der entgegenstehenden Kratzenhakchen und 
des groBen Geschwindigkeitsunterschiedes die Isolierarbeit statt. Man erkennt 
daraus, daB die Trommel und die Arbeiterwalze der gewohnlichen Krempel 
hier ihre Rolle vertauscht haben. Der kleine Durchmesser der Streichwalze er­
leichtert auBerordentlich die trbergabe des Faserstoffes an die groB bemessene 
Kammtrommel. Den groBeren Teil der Fasern nimmt die letztere auf und 
bewegt sie nur langsam weiter, so daB dieselben von den Hakchen der Streich­
walze wiederholt durchstrichen werden, daher die auflosende Wirkung eine ganz 
vorziigliche sein wird. Da die minutliche Umfangsgeschwindigkeit der Kamm­
trommel ungefahr 13 m und die der Streichwalze zwischen 180 bis 200 m be­
trii.gt, ist der Geschwindigkeitssprung zwischen ihnen bedeutend kleiner als bei 
den gleichartig arbeitenden Walzen der gewohnlichen Krempel und das Durch­
arbeiten erfolgt daher viel schonender. 

Auch die Flugbildung durch Auswerfen von Fasern ist hier nahezu vermieden, 
weil die Kamm- und trbertragungswalze mit ihren geringen Geschwindigkeiten 
merkliche Fliehkrafte nicht entwickeln konnen und selbst die der kleinkalibrigen, 
schnellaufenden Streichwalze ohne storenden EinfluB sind. 

Gillj am hat zur Erhohung der Arbeitsleistung an die Streichwalze noch 
eine zweite angeschlossen und dadurch in der Walzengruppe 3 Arbeitsstellen 
fiir das Auflosen geschaffen. 

Nach diesen Erlauterungen moge auf die Einrichtung der Hartmann-Gilljam­
krempel naher eingegangen und gleich bemerkt werden, daB sich diese Maschine 
in ihrer neuesten Ausfiihrung fiir aIle in der Streichgarnspinnerei verwendbaren 
Spinnstoffe mit kurzem oder mittlerem Stapel eignet. 

Die Hartmann- Gillj am-ReiBkrempel (Abb. 929 unterscheidet sich 
von der gewohnlichen wesentlich durch die langsamlaufende Kammtrommel-K, 
deren Beschlagspitzen entgegen der Drehrichtung stehen und drei an ihrem 
oberen Umfange gelagerte Walzengruppen. 

Jede Gruppe besteht aus 4 Walzen, und zwar sind mit '111 die tJbertragungs­
walze, mit 8 2, 8 a die Streichwalzen und mit P2 die Volant- oder Putzwalze der 
ersten Gruppe bezeichnet; iibereinstimmend sind auch die zweite und dritte 
Gruppe in ihren Bezeichnungen. Die Beriihrungsstellen der Streichwalzen, 
sowie die mit der Kammtrommel sind die Arbeitsstellen, an denen gekratzt 
wird, so daB jede Walzengruppe 3 Arbeitsstellen enthalt. 

Die Walzendurchmessermit EinschluB des Beschlages sind: trbertragungswalzen 
82 mm, Streichwalzen 232 mm, Volantwalze 198 mm, Kammtrommel1252 mm. 
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Die Umfangsgeschwindigkeiten der Walzen (auch in der Abbildung ein­
geschrieben) sind: 

tJbertragungswalzen 13,8 m Minutengeschwindigkeit, erste Streichwalze (in 
jeder Gruppe) 185 m, zweite Streichwalze 215 m, Volantwalze 480 m, Kamm­
trommel 13 m. 

Die Volantwalzen sind hier Putzwalzen zum Reinhalten der Streichwalzen 
und sind von Blechhauben umschlossen. 

Bezuglich der Feinheitsnummer der Kratzenbeschlage ist zu bemerken, daB 
die Streichwalzen hier die Arbeit der Trommel der gewohnlichen Krempel ver­
richten, die Kammtrommel jene der Arbeiter und des Abnehmers, vornehmlich 
letztere. Mithin muB der Beschlag der Kammtrommel um zwei Nummern 
feiner sein als jener der Streichwalzen. In der Praxis hat sich herausgestellt, 
daB es zweckmaBig ist, die zweite Streichwalze feiner als die erste zu beschlagen, 
weil sie das Spinngut besser von der ersten Streichwalze abnimmt. 

Der Kratzenbeschlag der Kammtrommel bildet die Grundlage fur die Kratzen-
beschlage der ubrigen Walzen. So z. B.: 

22er Belag Kammtrommel mit 20er bis 22er Belag fiir Streich- und Volantwalzen, 
24er " 22er " 24er """ " 
28er " "., 26er " 28er " " " 

Nach diesen allgemeinen, das Wesen der Gilljamkrempel kennzeichnenden 
Erlauterungen, solI nunmehr auf die Einzeleinrichtungen und die Arbeits­
weise naher eingegangen werden. 

EinSpeise- und Wiegeapparat 8A bringt das Spinngut auf das Speise­
lattentuch l. 

Die Speisewalzen e2, es fiihren es an die Vorwalze V (412 mm Durchmesser, 
40 m Minutengeschwindigkeit), die in diinner Schicht die Fasern an die Streich­
walze 8 1 fiihrt. 

Die zwischenliegende Wenderwalze w (186 mm Durchmesser, 80 m Minuten­
geschwindigkeit) mit entgegengesetzter Hakchenstellung zur Vorwalze wirkt 
kammend und wirft Unreinigkeiten in die Fangmulde m1 abo Teilweise werden 
von ihr die Fasern mitgenommen, teilweise nur etwas uber die Hakchenspitzen 
der Vorwalze emporgerichtet und von dieser und der Wenderwalze durch die 
mit 120 m Minutengeschwindigkeit laufende Streichwalze 8 1 (272 mm Durch­
messer) abgenommen. 

Letztere streicht die Faserschicht in den Belag der Kammtrommel K ziemlich 
vollstandig ein. Etwa tiefer sitzende Fasern und Unreinigkeiten hebt die Volant­
walze PI (180 m Minutengeschwindigkeit) heraus. Die Blechhaube und die 
Fangwalze f verhindern den Auswurf von Fasern. 

Die Kammwalze fiihrt das Fasergut an die Ubertragungswalze iii der ersten 
Streichwalzengruppe heran, welche in bereits beschriebener Weise dasselbe 
kammend und streichend bearbeitet. 

Zur Vermehrung der Arbeitswirkung sind drei Streichwalzengruppen der 
Kammtrommel zugeordnet. Mit der Streichwalze 8 1 inbegriffen hat die Krempel 
10 Arbeitsstellen. Verglichen mit der gewohnlichen Krempel, die hochstens 
6 Arbeitsstellen aufnehmen kann, wird die Gilljamkrempel einen besser- dureh­
gearbeiteten und reineren Krempelflor liefern. 

Aus der Kammtrommel nimmt der Hacker Ha mit einer Bewegung von unten 
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nach oben den Krempelflor abo Beson­
ders gUnstig fiir die Abnahme ist die 
groBe Kammtrommelflache. 

Zur Reinhaltung der Kammtrom­
mel dient die Putzwalze P~, die fast 
aIle Ruckstande, wie Kletten, Schaben, 
Stroh-, Laub- und Stengelteilchen ent­
fernt. 1hr Durchmesser ist 132 mID, 

die minutliche Geschwindigkeit 3,3 m. 
Die Putzwalzen PI bis Po erhalten 

die lange Arbeitsfahigkeit der Gilljam­
krempel, die weniger oft zu putzen ist 
als die gewohnliche Krempel. 

Die "Oberfuhrung des Krempel­
vlieses zur nachsten Krempel erfolgt 
am besten mit einem Bandubertra­
gungsapparat. Hier ist ein solcher J fiir Querfaserspeisung vorgesehen. 

::! Die Hartmann-Gilljam-ReiB­
~ krempel (Abb.930) mit Vorwerk 

~~~~~~~~II ! ist fiir ganz besonders schwer 16sliche 
""-~~~:.t""I.... is Faserstoffe bestimmt. 

~ Von der Vortrommel Tv nimmt der 
; .. 9 Abnehmer P' den Flor ab, welchen die 
... "Oberfuhrwalze iiI zum groBen Teile in 

die Kammtrommel K einstreicht. Um g 
'" iiI vollstandig zu entleeren ist die "Ober­
.ci :< fiihrwalze ii2 vorgesehen. 

Zur besseren Durchfiihrung der Auf­
losearbeit sind hier vier Streichwalzen­
gruppen mit 12 Arbeitsstellen ange­
ordnet. 

Ein Bandubertragungsapparat mit 
Flortafler fur Langsfaserspeisung uber­
bringt das Vlies der nachsten Krempel. 

Die V orzuge der Gilljamkrempel be· 
stehen, kurz zusammengefaBt, in her· 
vorragend guter Aufarbeitung des 
Spinngutes, Ausscheidung der Unrei­
nigkeiten ohne Faserverluste, bedeu­
tender Herabsetzung der Ausputz· 
arbeit und nebst Zeit- und Ausbeute­
gewinn wesentliche Erhohung der 
Leistung. 

FUr das' Verarbeiten von kurz-
und mittelstapeligen, verworrenen Spinnstoffen, wie Wolle, Wollabfalle, Kunst­
wolle, Baumwollabfall und Mischungen aus diesen ist nicht nur einzig und 



allein die Gilljamkrempel 
geeignet, sondern sie er­
etzt in jedem Faile den 

Dreikrempelsatz. 
Da sich bei der Gill-

Das Verspinnen der Schafwolle. 

~ 

~ 
jamkrempel nicht weit- '~I~~~~~~~~~!t 
gehende auf die Krem- i 
pelarbeit Bezug habende 
Veranderungen vomehmen las­
sen, wird sie fast ausschlieB­
lich als ReiBkrempel verwen­
det. N ur bei der Erzeugung 
grober, in ihrer Nummer gleich­
bleibender Game kann ie auch 
als Vorspinnkrempel gebraucht 
werden. Zurneist wird aber 
auch fiir solche Game die 
Zweipeigneurkrempel mit ihrer 
groBen Leistung als Vorspinn­
krempel vorgezogen. 

Die Einpeigneurkrempellie­
fert aber besseren Flor und 
urn diesen Vorteil auch bei 
groBerer Beschickung zu erhal­
ten, ist die Vorspinnkrempel 
mit einer Einfiihrungseinrich­
tung, ahnlich jener in der Gill­
jam-ReiBkrempel (Abb. 929) 
versehen. In dieser Ausfiih­
rung wird sie als Vorspinn­
krempel System Hart­
mann Gilljam (Abb. 931) 
bezeichnet. 

Die' Einfiihrungseinrichtung 
bezweckt die Bildung eines 
regelmafligen Flors, der von 
der gro.Ben Flache der Trom­
mel T zur Weiterverarbeitung 
iibernommen wird. 

Die beiden Speisewalzen ~, 
e2 iibemehmen vom Speise­
lattentuch Lz die Fasermasse 
und bieten sie der V orwalze V 
(280 mm Durchmesser, 40 m 
Minutengeschwindigkeit) dar. 
Da sie oben herum lauft, ist 
das Abfallen von Fasern un-

.... ~. 
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moglich. AlIe diese Walzen sind zweckmaBig mit englischen Runddraht­
kratzen zu beziehen. 

Die an die Vorwalze angestellte Wenderwalze mit grobem Belag und nOm 
minutlicher Geschwindigkeit wirkt kammend, nimmt einen Teil der Fasern mit 
und gibt denselben an die Streichwalze 8 1 (250 mm Durchmesser, 160 m Mi­
nutengeschwindigkeit) abo Den anderen Teil uberbringt die Vorwalze. 

Die Streichwalze staut und streicht den Spinnstoff in die kleine Kamm­
trommel k (18 m Minutengeschwindigkeit) ein, aus welcher ibn die Trommel 
vollstandig herausnimmt. 

Die Putzwalze PI (310 m Minutengeschwindigkeit) halt die Streichwalze und 
auch die kleine Kammtrommel rein. Die Fangwalze t mit der Blechhaube ver­
hindert das Aufwerfen von Fasern. 

___ l 

1 
Abb.932. NoppenkrempeI. 

Die ubrige Einrichtung ist die der gewohnlichen Krempel mit angeschlosse­
nem Florteiler Ft. 

Die Nigger- oder N oppenkrempel zur Erzeugung der fur das Spinnen 
der Noppengarne (Knotengarne) notwendigen Noppen aus Wolle, Baumwolle 
und Seide. Noppen sind kleine durch Rollen erzeugte Faserkugelchen, die in 
allen Farben hergestellt und der Unterlagsmischung zugemengt, im Garne, an 
verschiedenen Stellen eingeschlossen, knotige Ansatze bilden. Insbesondere 
werden Knotengarne viel fiir Damenkleiderstoffe, aber auch fiir Herrenpaletot­
stoffe verwendet. 

Die Niggerkrempel (Abb.932) hat die gleiche Einrichtung wie die Mittel­
krempel un!i unterscheidet sich von dieser nur dadurch, daB der Abnehmer 
eine zur Trommel gleichgerichtete Hakchenstellung hat und die Arbeiterwalzen 
nicht beriihrend an die Trommel gestellt sind. Fiir die von den Kratzenwalzen 
auszuubende Rollwirkung ist deren gegenseitige Einstellung von maBgebendem 
EinfluB. 
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AIle Wenderwalzen sind beriihrend an die Trommel gestellt. 
Der erste Arbeiter soll etwas ofinen und beriihrt daher die Trommel, alle 

iibrigen haben zunehmenden Abstand urn. 2 mm, so daB der Abstand zwischen 
dem fiinften Arbeiter und Trommel 8 mm betragt. 

Ebenso sind auch die Abstande zwischen den Wendern und Arbeitern urn. 
2 mm zunehmend und es wird mithin der Abstand zwischen den fiinften Wender 
und fiinften Arbeiter 10 mm sein. 

Der Volant steht in der gewohnlichen Einstellung zur Trommel. 
Der Abstand zwischen Trommel und Abnehmer muB mindestens 2 mm sein 

und ist nach der NoppengroBe zu verandern. 
Der Hacker ist abgestellt. 
Der auf einer ReiBkrempel vorbehandelte Faserstoff Wird der Niggerkrempel 

vorgelegt. Man soll zu Beginn diese nur schwach speisen, bis sich samtliche 
Kratzenwalzen mit Fasern gefiillt haben und hierauf stark speisen. 

Der Faserstoff wird nunmehr zwischen der Trommel und den WEmdern und 
zwischen jenem und dem Abnehmer zu Faserkiigelchen gerollt, die zwischen den 
beiden letzten Walzen abfallen. 

FUr kleinere Noppen hat man denselben Vorgang 2- bis 3mal zu wieder­
holen, wobei der Abnehmer der NoppengroBe entsprechend einzustellen ist. 

Auch dann, wenn die Noppen noch verschiedene GroBe haben, laBt man die­
selben mehrere Male die Niggerkrempel durchlaufen. 

Um die Noppen fiir ihre Weiterverarbeitung widerstandsfahiger zu machen, 
hat man mehrere Verfahren. 

Ein solches besteht darin, daB man die Noppen wenig mit diinner Leimlosung 
trankt, hierauf in diesem Zustande auf der Abfallreinigungsmaschine (s. S.721) 
klopft und auf kleinmaschigen Hiirden zurn. Trocknen aufbreitet. 

Nach einem anderen Verfahren bringt man die Noppen in eine Noppenreib­
oder Frottiermaschine. Diese besteht aus einem feststehenden zylindrischen 
Trog, der mit Leder ausgekleidet ist und oben eine iiber seine ganze Breite 
reichende Einwurfmulde und seitlich eine axiale mit Deckel verschlieBbare 
Aufwurfoffnung hat. Eine innen rasch umlaufende gekehlte Hartholzwalze 
wirkt verdichtend auf die Noppen ein. 

Die N oppengarnerzeugung. Die Noppen sind zunachst der Unter­
lagsmischung beizumengen und innig mit dieser zu vermischen. Gewohnlich 
mengt man 20 bis 25 vH Noppen beL Dieser Vorgang kann auf folgenden zwei 
Wegen durchgefiihrt werden. 

Die Unterlagsmischung wird zur Auflockerung einmal durch eine ReiB­
krempel geschickt und hierauf unter Zugabe der Noppen auf dem Krempelwolf 
vermischt. Die Mischung wird nunmehr auf einem Dreikrempelsatz, auf welchem 
alle Wender und Arbeiter groBeren Abstand von der Trommel haben, verarbeitet. 

Als Speiseapparat ist der von Bohle nicht zu empfehlen, well die Sagezahn­
walzen viele Noppen abfallen lassen. Die Arbeiterin muB diese zeitweilig unter 
der Krempel hervorkehren und auf den vorgelegten Pelz der Pelzkrempel 
streuen. : 

Sollten die Noppen zu groB sein, so geniigt es, auf der Vorspinnkrempel den 
ersten Arbeiter etwas naher an die Trommel heranzustellen, urn. die Noppen­
groBe durch Abarbeiten zu vermindern. 
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Die Abstande zwischen den Walzen der Krempel sind ungefahr: 
Wendertrommel 3 mm, 
Arbeitertrommel 5 mm und 
Wenderarbeiter 3 bis 4 mm. 
Der zweite Weg zum Vermischen der Noppen mit der Unterlagsmischung 

besteht im Aufstreuen derselben auf die Speiseschicht der Grobkrempel ver­
mittels der in der beistehenden Abb. 933 gezeichneten Streueinrichtung. 

Auf dem iiber dem Speiselattentuch 1 liegenden Lattentuch 11 werden die 
Noppen aufgegeben und langsam den Sagezahnwalzen e1, e{ zugefiihrt und 
von der beriihrend angestellten und schnellumlaufenden Drahtbiirstenwalze Bit 
nach unten geworfen. Das Drahthakchenband ist in steilen Schraubenwindungen 
aufgezogen. 

Das Feinspinnen der Noppengarne erfolgt auf dem Selfaktor. Vigogne­
knotengarne kann man bis zur metrischen Nummer 18 spinnen, dariiber hinaus 

l, 

l 

Abb. 933. Streueinrichtung iii!" N oppenkrempein. 

tritt infolge der Noppen 
ein oftmaliges Brechen 
der im Spinnen begrif­
fenen Faden ein. 

Vereinigung der 
Krempeln von Zwei­
und Dreimaschinensat­
zen mit den verschiede­
nen tlbertragungsein­
richtungen. FUr die vie­
len bestehenden Zu-

sammenstellungen mogen folgende allgemeine Weisungen vorausgeschickt 
werden: 

Fiir grobe, schlichte Wollen mit ihren weniger verschlingungsfahigen Fasern, 
die nur einen losen Pelz von geringer Festigkeit geben, eignet sich besser die 
Bandiibertragung. Dagegen lassen sich kurzfaserige, wenig gekrauselte Wollen, 
Kunstwollen, Baumwolle, wie auch langerstapelige feine, gekrauselte Wollen 
sowohl in Pelz- wie auch in Bandform von Krempel zu Krempel iibertragen. 

Bei der Pelziibertragung stellen sich an den AnschluBstellen der Pelze kleine 
UnregelmaBigkeiten in der Faseranhaufung em, die auch im Feingarne erkennbar 
sein konnen. FUr moglichst gleichmaBige Streichgarne ist die Bandiibertragung 
vorzuziehen. 

Ob nun ein Zwei- oder Dreimaschinensatz zu wahlen ist, entscheidet die 
Beschaffenheit des Faserstoffes, die Garnnummer und die Giite des zu erzeugen­
den Streichgarnes. 

Fiir das Krempeln von groben, schlichten Wollen, die sich wegen ihrer ge­
ringen Verschlingungen leicht offnen lassen, geniigt ein Zweimaschinensatz. 
Dieser ist auch ausreichend fiir das Spinnen grober Garne aus Wollen und 
Haaren, solcher von minderer Gute aus Kunstwollen, Baumwollen und Baum­
wollabfallen. 

Aile feineren, mehr oder weniger gekrauselten Wollen und W ollabfiille, die 
ja immer ein verworrenes und verschlungenes Fasergewirre bilden und bei ihrer 
schweren Isolierbarkeit doch schonend gekrempelt werden mussen, sowie fiir 
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bessere Kunstwoll- und Baumwollstreichgarne und solchen manipulierten Garnen 
konnen nur auf dem Dreimaschinensatz erzeugt werden. 

Es mogen nun einige Zusammenstellungen von Zwei- und Dreimaschinen­
satzen folgen. 
Zweimaschinensatze: 

Fiir Decken-, Kotzen-, Tierhaargarne und sonstige grobe Woll­
garne, grobe Kunstwoll- und Baumwollgarne: 

Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Vorwerk, Bandiibertragung 
fiir Querfaserspeisung (auch mit Flortafler). 

Vorspinnkrempel mit Zweinitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Fiir mittelfeine und grobere Wollgarne u:ild Cheviotgarne aus 

feineren CroBbredwollen, solchen Garnen aus Mischungen von Wolle, Kunst­
wolle, Baumwolle zu Tuch- und Buckskingeweben: 

Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Vorwerk, Bandiibertragung 
fur Langsfaserspeisung. 

Vorspinnkrempel mit Viernitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Fur Baumwollstreichgarne in den eng!. Nummern 1 bis 4: 
Grobkrempel (Zweipeigneurkrempel) mit Speise- und Wiegeapparat, Band-

u bertragung fiir Querfaserspeisung. 
Vorspinnkrempel (Zweipeigneurkrempel) mit Viernitschler. 
Die Krempeln mit Hintereinanderstellung. Die Walzen sind abgedeckt. 
Fur Baumwollstreichgarne N. = 4 bis 8 und Baumwollabfallgarne der 

gleichen Nummern: 
Grobkrempel (Zweipeigneurkrempel, die Walzen abgedeckt), mit Speise­

und Wiegeapparat, Vorwerk, Bandubertragung fiir Langsfaserspeisung. 
Vorspinnkrempel (Zweipeigneurkrempel, die Walzen abgedeckt) mit Vier­

nitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 

Dreimaschinensa tze: 
Fur Streichgarne, Kunstwoll- und manipulierte Garne: 
Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Droussiereinrichtung, Pelz-

brecher (Querfaserspeisung). 
Mittelkrempel mit Langpelzapparat. 
Vorspinnkrempel mit Doppelwickeltisch und Viernitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Oder: 
Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Bandubertrag fiir Querfaser­

speisung (Hintereinanderstellung). 
Mittelkrempel mit Pelzwickelvorrichtung (mit Flortafler). 
Vorspinnkrempel mit Doppelwickeltisch und Viernitschler. 

Ein anderer Streichgarnsatz. 
Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Langpelzapparat. 
Mittelkrempel mit Doppelwickeltisch und Bandubertragung fur Quer­

faserspeisung. 
Vorspinnkrempel mit Viernitschler. 
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Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Fiir die Verarbeitung feiner und mittelfeiner Wollsorten, eben­

solcher Wollabfalle, Kammling, Mischungen von Wollen mit Wollabfallen, Kunst­
wollen und Baumwollen: 

Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Pelzbrecher. 
Mittelkrempel mit groBer Pelztromme!. 
Vorspinnkrempel mit Doppelwickeltisch und Viernitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Fiir Wollgarne: 
Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Bandiibertragung fiir Quer-

faserspeisung. 
Mittelkrempel mit Langpelzapparat. 
Vorspinnkrempel mit Doppelwickeltisch und Viernitschler. 
Fiir Wolle, Wollabgange und Kunstwolle: 
Grobkrempel mit Bohlespeiser, Bandquerfaseriibertragung. 
Mittelkrempel mit Bandlangsfaseriibertragung (Flortafler). 
Vorspinnkrempel mit Viernitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Fiir W ollgarne: 
Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Bandlangsfaserubertragung. 
Mittelkrempel mit Langpelzapparat. 
Vorspinnkrempel mit Doppelwickeltisch und Viernitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Fur Wolle, Kunstwolle und Gemische: 
Grobkrempel mit Speise- und Wiegeapparat, Vorwerk, Bandlangsfaser-

ubertragung. 
Mittelkrempel mit Pelzwickelapparat (Flortafler). 
Vorspinnkrempel mit Doppelwickeltisch und Viernitschler. 
Die Krempeln mit Nebeneinanderstellung. 
Fur die Verarbeitung kurzer Wollen, Kunstwollen: 
Vorkrempel (Zweipeigneurkrempel) mit Speise- und Wiegeapparat, Blamire-

Pelzwickelapparat. 
Mittelkrempel mit Doppelwickeltisch und Bandlangsfaserubertragung. 
Vorspinnkrempel (Zweipeigneurkrempel) mit Viernitschler. 
Die Krempel mit Nebeneinanderstellung. 
Oder: 
Grobkrempel (Zweipeigneurkrempel) mit Speise- und Wiegeapparat, Band-

langsfaserspeisung. 
Mittelkrempel (Zweipeigneurkrempel) mit Langpelzapparat. 
Vorspinnkrempel (Zweipeigneurkrempel) mit Viernitschler. 
Fiir Wolle, Wollabgange, Kunstwolle und Mischungen: 
Der Dreikrempelsatz (Abb. 934 bis 937) mit Bandquerfaserubertragung von 

Krempel zu Krempe!. 
Der Flor der ersten Krempel fiihrt das Lattentuch l' iiber die schragliegende 

Walze a unter Wendung um 90 0 dem Lattentuche II zu, von welchen derselbe 
in Bandform durch die Steiglattentucher l2' l~ dem Ubertraglattentuch ls iiber­
geben und den Schwinglattentuchern l4' l:' zugeleitet wird. Diese tafeln das 
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Band auf das Speiselattentuch L2 der zweiten Krempel. In gleicher Art wird 
das Band der zweiten Krempel auf die dritte iibertragen. 

Die Tragstangen 8 der Schwinglattentiicher fiihren sich mit den an ihren 
befestigten Rollen r auf den Schienen i. Die Bin- und Herbewegung fiihrt die 
iiber die Kettenriider kr gelegte endlose Kette kt aus, die mit einem an der Kette 
befindlichen Stift in das an den Fiihrungsstangen I gleitende Schlitzeisen g8 
eingreift. Diese ist in gelenkiger Verbindung mit einer der Tragstangen 8. 

Die Hintereinanderstellung der Krempel benotigt weniger Raum ala die 
Nebeneinanderstellung. 

Abb. 93S. Getriebesklzze fUr Grobkrempel. 

Die Berechnung der Streichgarnkrempel. 

Diese solI auf die Grob- und Vorspinnkrempel unter Beniitzung der Getriebe­
skizzen Abb. 938 und 939 bezogen werden. 

Grobkrempel Abb. 938 . 

Die Durchmesser der Kratzenwalzen: 

Trommel D t = 1200 mm, 
Abnehmer D'P = 710 mm, 
Arbeiter Da = 188 mm, 
Speisewalzen Ds = 65 mm. 

Die Riemchenscheiben: Dl = 150 mm, D2 = 420 mm. 

Die Zahnezahlen der Rader: 

Nummer- oder Verzugswechselrad Nw = 18 bis 40, 
Lieferwechselrad Pw = 16 bis 40, 
Abnehmerrad Z'P = 230, 
Speisewalzen- oder Zylinderrad Zs = 130, 
Kettenrad k = 40, k) = 34, k2 = 32, k3 = 30, k4 = 28, ks = 26, ks = 34. 
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Die minutlichen Umdrehungszahlen: 

Trommel n = 120, 
Abnehmer = nfl, 
Arbeiter = na, 

Speisewalzen = ns. 

815 

FUr den Spinner von Wichtigkeit ist der Krempelverzug bzw. die den­
selben bestimmende Zahnezahl des Nummerwechselrades, die Kammung 
zWischen den kratzend wirkenden Walzen und die Lieferung der Krempel. 

Der Krempelverzug und das Nummerwechselrad: 
Die GroBe des Krempelverzuges (siehe die Berechnung der Deckel­

karde auf S. 138) ist bestimmt durch die Gleichung 

V = Minutliche Umfangsgeschwindigkeit des Abnehmers 
Minutliche Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze 

oder die Bezeichnungen eingefiihrt. 

Aus dem Getriebe ist 

V D~.n.n., Dp·n~ 
= D •. n·n. = ])::-'1: •. 

n .. 
n. 

Mithin V = D.,~ •. k6 = 710·130·34 = !207 =!!. 
- D.·n",· k 65·n .. ·40 n", n", . 

Die Verzugskonstante ko = 1207 ist nicht halb so groB als bei der Baumwoll­
walzenkarde (siehe auf S.151), was auf den Feinheitsunterschied von Wolle 
und Baumwolle zuriickzufiihren ist. 

Bringt man die Vliesnummern N l , N2 mit den zugehorigen Verziigen VI 
und V 2 in die Beziehung 

VI NI 
V2 N--;' 

so ergibt sich unter Beriicksichtigung von 

V k. d V-~ 1=--- un -
NVJ, 2 N .. , 

die fiir den Spinner praktisch verwertbare Gleichung 

N,," NI 
N .. ; N 2 ' 

welche besagt, daB die Nummerwechselrader im umgekehrten Verhaltnis zu 
den Vliesnummern stehen . 

. Mit dem der Grobkrempel beigegebenen Satz Nummerwechselradern Nw = 18 
bis 40 lassen sich Krempelverziige in den Grenzen 

1207 
V max = -yg- = 67 , 

1207 
Vmin =--=30 
-- 40 -

einstellen. 1st der Verzug zu groB, so fallt das dadurch bedingte Vlies zu diinn 
und locherig aus und wird beim Abnehmen durch den Hacker sehr oft reiBen. 
Bei zu kleinem Verzuge bzw. bei zu dickem Vlies iiberfiillt sich der Abnehmer 
und wirft viele Fasern abo Feine, gekrauselte Wollen lassen groBere Verziige 
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zu, weil selbst diinne Vliese infolge der innigen Verschlingung der Fasern genii­
genden Halt gegen das Durchschlagen der Hackerschiene haben. Grobere, 
schlichte Wollen sind wegen ihrer geringeren Verschlingungsfahigkeit mit ge­
ringeren Verziigen auf der Grobkrempel zu behandeln. Durch Anderungen der 
Zahnezahl des Nummerwechselrades ist das Mittel zur Anderung der Vliesdicke 
gegeben. 

Die Kammung, ein MaB fiir den Grad der Fertigauflosung der Wolle in 
der Krempel, ist insbesondere in der Streichgarnspinnerei von hervOl'1'age~der 
Bedeutung, weil das Krempelvlies die Grundlage fiir den mehr oder weniger 
guten Ausfall des Garnes bildet. Die Kammung ist nicht nur allein abhangig 
von der Relativbewegung der zusammen arbeitenden Kratzenwalzen, sondern 
auch von der Feinheit bzw. Stichdichte der Kratzenbelage. 

Wenn man sich vor Augen halt, daB von zwei sich beriihrenden Kratzen­
walzen die langsamer bewegte zuriickhaltend auf den Faserstoff und die schneller­
laufende kammend auf diesen einwirkt, so konnen in der Grobkrempel die Vor­
reiBerwalze und die Trommel als kammend wirkende Kratzenwalzen festgestellt 
werden. 

Kammstellen sind sonach zwischen Speise- und V orreiBerwalze, 
Arbeiterwalzen und Trommel, Abnehmer und Trommel. 

Die Kammung zwischen Speise- und VorreiBerwalze fallt fiir die 
Beurteilung des Isolierungsgrades auBer Betracht, weil die weite Zahnstellung 
der mit Sagezahndraht bezogenen V orreiBerwalze die Wolle nur in Faserbiindel 
aufzulosen vermag. 

Ungemein wichtig ist die Kammung zwischen den Arbeiterwalzen 
und der Trommel, weil sie fiir die Isolierung des Faserstoffes am maB­
gebendsten ist. Mit der Trommel arbeiten bei der in Betracht stehenden Krempel 
5 Arbeiterwalzen. Die Zahnezahl der diese treibenden Kettenrader ks bis kl 
wachst (in der Laufrichtung der Trommel gesehen) um 2 Zahne, um die Kamm­
wirkung fiir die schonende Losung des °Faserstoffes stufenweise zu steigern. Sei 
allgemein die Kammung zwischen den Arbeiterwalzen und der Trommel mit 
Kat bezeichnet, so ist rechnerisch die Kammungszahl fiir 1 cm Faserlange be­
stimmt durch die Gleichung 

K = Minutliehe Umdrehungszahl der Trommel 
at Minutliehe Umfangsgesehwindigkeit der Arbeiterwalze in em 

oder 

Es ist weiter 

und aus dem Getriebe rechnet sich 

Dl Pw k 150 Pw 40 Pw 
na = n· Dz .z,;-. ks bis k~ = 120· 420· 230· kobis ~ = 7,453 ks bis kl ' 

somit 
Pw Pw 

U a = 18,8·3,14·7,453·k-b·~k =439,97 kO-b.~k 
51S1 SIS! 

und 
K = 120·(ks bisk1) =0 2727 (k5 bis k1) 

at 439,97. Pw' pw· 
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Die Kammung erhoht sich mithin mit der Zahnezahl der Kettenrader, welche 
die Arbeiterwalzen bewegen und vermindert sich mit zunehmender Zahnezahl 
des Lieferwechselrades. 

FUr Pw = 40 er~ibt sich fiir die erste Arbeiterwalze die geringste Kam-
mungszahl 

26 
Kat. = 0,2727 . 40 = 0,177 , 

indem nur 17,7 V H der Kratzenhii.kchenspitzen der Trommel ein Zentimeter 
des von der Arbeiterwalze riickgehaltenen Faserstoffes kammend durchstreichen. 

Dagegen ist die Kainmungszahl bei der· fiinften Arbeiterwalze, also ffir 
k1 =34 . 

34 
Kat, = 0,2727 . 40 = 0,232, 

so daB 23,2 vH Hakchen der Trommel 1 cm Faserstoff durchkammen. 
Fiir Pw = 16 ergibt sich fiir diese beiden Arbeiterwalzen die groBte Kammung, 

und zwar: 
26 34 

Kat .. max = 0,2727 "16 = 0,443 und Kat! min = 0,2727 ·16 = 0,58 . 

Mit der zulassigen GroBe der Kammung wird nicht nur die FertigauflOsung 
gehoben und ein vollkommen durchgearbeitetes, also knotchenfreies Krempel­
vlies erzielt, sondern auch ein solches, das rein von mechanischen Unreinigkeiten 
ist und ein gutes Garn sicher erwarten laBt. 

Verworrene Wollen (feine, gekrauselte Wollen) miissen mit einem Liefer­
wechselrade mit kleinerer Zahnezahl, offene Wollen konnen mit einem solchen 
groBerer Zahnezahl gearbeitet werden. 

Die Kammung hat aber auch EinfluB auf die mehr oder weniger gleich­
gerichtete Faserlage im Krempelvlies. Bei hoherer Kammung haben die Fasei"n 
eine bessere Strichlage im Vlies und es laBt sich aus einem solchen glatten Vlies 
auch ein weniger rauhes Streichgarn erzeugen, wie es ffir gewisse glatte Streich­
garngewebe erwiinscht ist. Durch die Regelung der Kammung mittels Anderung 
der Zahnezahl des Lieferwechselrades hat man ein wichtiges Mittel zur Hand, 
mit Riicksicht auf ein glattes oder rauhes Streichgarn, dem Krempelvlies eine 
entsprechende Faserlagerung zu geben. 

Die Kammung zwischen Abnehmer und Trommel ist bestimmt 
durch die Gleichung 

K = Minutliehe Umdrehungen der Trommel 
:pt Minutliehe Abnehmer-Umfangsgesehwindigkeit in em 

Es ist 

und 
420·230 2,889 

7l·3,14·150·Pw Pw· 

2,889 
FUr Pw = 16 ist die groBte Kammung K ptmax=-f6=0,18, 

und fiir Pw = 40 die kleinste Kpt min = 2,:~~ = 0,07 , 

Bergmann, Spinnerei. 52 
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Die Kii.mmung zwischen diesen Walzen ist viel geringer als zwischen Arbeitern 
und Trommel, steht aber in ihrer GroBe wieder im urngekehrten Verhaltnis 
zur ZiiJmezahl des Lieferwechselrades. 

Aus diesen Betrachtungen liber die Kammwirkung in der Streichgarnkrempel 
ist die ausschlieBliche EinfluBnahme durch das Lieferwechselrad zu erkennen. 

Soll die GroBe der Kammung zweier oder mehrerer Krempeln 
verglichen werden, so hat man die Hakchenspitzendichte fiir 1 cm2 (Besteck 
oder Stichdichte) der Kratzenbemge in der Rechnung zu beriieksichtigen. Es 
geht dann die Kammung K in den Kammungsgrad J liber. 

Setzt man die Stich- oder Hakchendichte d, so ist ganz allgemein 

J=K·d=.!!..·d 
'U ' 

worin n die minutliche Umdrehungszahl der kammenden Kratzenwalze und 'II. 

die Umfangsgeschwindigkeit der riickhaltenden Walze in em in 1 Minute be­
deuten. 

Seien bei sonst gleichen Abmessungen der Krempeln eines Dreimaschinen­
satzes die Stichdichten der Kratzenbelage d1, d2, da, so sind 

und 

d. h. die Kammungsgrade stehen im geraden Verhliltnis zu den Stichdichten. 
Mit Rlicksicht auf die allmiiJiliche ErhOhung der Klimmungsgrade a.uf den 

einanderfolgenden Krempeln, was fiir eine vollkommene Durcharbeitung des 
Faserstoffes unbedingt notwendig ist, nehmen die Belagnummem um je 2 Num­
mem zu. Sind die Trommeln des Krempelsatzes mit den Belagnummem 16, 
18, 20 ausgerlistet und deren Stichdiehten 

d1 = 35 Hakehenspitzen auf 1 cm2, 

d2 = 40 " " 1 " 
da =48 " " 1" 

so verhalten sieh die Kammungsgrade 

Somit 
J 1 :J2 :Ja = 35:40:48. 

J a _ 48 -137' 
J1 -35-' , 

J a 48 
Ja = 40= 1,2. 

Diese Zahlenwerte geben genauen AufschluB liber das allmlihliehe Wachsen 
der Klimmungsgrade, indem sie den urn 14 vH groBeren Grad der zweiten 
Krempel, den urn 37 vH groBeren der dritten Krempel gegenliber der ersten 
zeigen und ebenso den urn 20 vH hoheren Kammungsgrad der dritten Krempel 
gegenliber der zweiten erkennen lassen. Diese Zahlen weisen auch darauf hin, 
wie ungemein wichtig die richtige Wahl der Kratzenbelage ist. 

Die Berechnung der Leistung solI nicht etwa in der Absieht gesehehen, 
um die stlindliehe Menge an Wolle in Kilogramm zu erfahren, was ja dureh 
Wiegen viel genauer festgestellt werden kann, sondern sie soIl den Weg weisen, 
wie durch die Zahnezahl des Lieferweehselrades die Leistung der Krempel zu 
andern ist. Bei billigen Gamsorten, bei denen es weniger auf das Aussehen 
ankommt, wird man zur Verbilligung die Krempel fiir Hochstleistung einstellen. 
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Die Leistung der Krempel steht im geraden Verhaltnis zur Abnehmer­
geschwindigkeit. Bezeichnet N" die Vliesnummer und L die minutliche Liefer­
lange in Meter, so findet man aus der allgemeinen Nummerformel das minut­
liche Vliesgewicht in Kilogramm 

oder G. als stiindliche Leistung 

L 
G= 1000.N: 

L 
G.= 1000.N,,·60. 

List gleichbedeutend mit der minutlichen Abnehmergeschwindigkeit, so daB 
~esetzt werden kann 

L= u = 071·3 14'n = 0 71·3 14·n· D1_. Pw =0 4154·Pw 'P ) , 'P , , D2 ZJ) , 

und es ist dann 
G = 0,4154· Pw· 60 =0024924 Pw 
..2. 1000·N" ' N" • 

Wiegt z. B. 1 m Vlies einer 1,6 m breiten Grobkrempel 15 g, so ist die Vlies­
nummer N" = 0,0666 metrisch. Die theoretische stiindliche Leistung ist nach 
der letzten Gleichung unter Annahme Pw = 30 

30 
G. = 0,024924' 0,0666 = 11,23 kg. 

Aus der Gleichung fiir das stiindliche Liefergewicht geht die EinfluBnahme 
des Lieferwechselrades hervor, wonach die Lieferung im geraden Ver­
haltnis mit des sen Zahnezahl wachst. 

Gewohnlich handelt es sich urn die Frage, wie andert sich bei gleichbleibender 
Vliesnummer die Leistung bei Anderung der Zahnezahl des Lieferwechselrades. 
Fiir die Lieferwechselrader mit den Zahnezahlen Pw" p w• gelten die Gleichungen 

G PWI 
8, = 0,024924' No ' 

Gs• = 0,024924' ~2 
Durch Division wird erhalten G., _ PW1 

Gs, Pw2 · 

Die Liefergewichte stehen daher im geraden Verhaltnis zu den 
Zahnezahlen der Lieferwechselrader. 

Angenommen mit P w, = 30 Zahne liefert die Grobkrempel sttindlich 11,23 kg; 
diese Leistung solI zur rascheren Lieferung des Garnes auf 12,73 kg erhoht 
werden. Mit wieviel Zahnen ist P W2 zu wahlen? 

PW2 12,73 
PW1 = 11,23' 

daraus P P 12,73 30 12,73 34 Z"h ...3!l:J.= WI' 11,23 = '11,23= a ne .. 

Vergleicht man die Rechnungsergebnisse tiber Kammung und Leistung, so 
kommt die wichtige Rolle des Lieferwechselrades beim Krempeln deutlich zum 
Ausdruck. Die Kammung, ein MaG fUr die Beurteilung der Fertigauflosung, 
wird mit zunehmender Zahnezahl des Lieferwechselrades kleiner, dagegen die 
Leistung groBer. 

52* 
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Aus dieser Feststellung geht die meist viel zu wenig beachtete, aber fUr 
das Krempeln sehr wichtige Regel hervor: GroBe Lieferung, geringe 
Fertigauflosung. 

Es ist nur allzu bekannt, daB eine schlechte AuflOsungsarbeit die Ursache 
unreiner und ungleichmaBiger Game in der Streichgamspinnerei ist. Man ist 
daher jederzeit in der Lage, nach der Reinheit und Lockerheit des Krempel­
vlieses und des Vorgarnes, die weder von griesigen, noppigen noch flockigen 
Gebilden durchsetzt sein diirfen, auf die richtige Wahl des Lieferwechselrades 
riickschlieBen zu konnen. 

Abb.939. Getriebeskizze fiir Vorspinnkrempel. 

Vorspinnkrempel Abb.939. 

Die Durchmesser der Kratzenwalzen: 

Trommel D t = 1200 mm, 
Abnehmer D'P = 670 mm, 
Arbeiter Da = 188 mm, 

. Speisewalzen Ds = 64 mm. 

Die Riemenscheibendurchmesser: Dl = D2 = 400 mm, Da = 145 mm, 
D4 = 430mm. 

Die Zahnezahlen der Rader : 

Nummer- oder Verzugswechselrad Nw = 18,......, 36, 
Lieferwechselrad Pw = 30 ,......, 40, 
Abnehmerrad z'P = 234, 
Speisewalzen- oder Entreerad Zs = 100; za = 20, Z4 = 60, Zl = 74, Zz = 30, 
Kettenrad k = 40, kl = 26, kz = 28, k3 = 30, k4 = 32, kl = 34. 
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Die minutlichen Umdrehungszahlen: 
Trommel n = 120, 
Abnehmer = n2l , 

Arbeiter = na, 

Speisewalzen = ns. 
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Die Mittelkrempel ist von gleicher Einrichtung wie die Vorspinnkrempel, 
so daB die Rechnungsergebnisse fiir beide Giiltigkeit haben. 

Der Krempelverzug und das Nummerwechselrad: Der Verzug 

V=D'II. n" 
D.·n •• 

Aus dem Getriebe ist 
n'll z. 60 
n. = Nw'30' 

daher 
V=D". z.·60 _670.100.60_2093,75_l!..­
- D. Nw·30 - 64·Nw·30 - Nw - Nw' 

Die Verzugskonstante k = 2093,75 ist hier viel groBer als bei der Grobkrempel. 
Der groBte Verzug fiir Nw = 18 ist 

v = 2093,75 = 11632 
~ 18 __ '--1 

der kleinste fiir N w = 36 ... 
V . = 2093,75 = ~8 16 
...2!!!! 36 ~. 

Da die Nummer des Vlieses der Vorspinnkrempel bestimmend fiir die Vor­
garnnummer ist, muB die VerzugsgroBe innerhalb weiter Grenzen veranderlich 
sein und auch auf hohere Werte eingestellt werden konnen als bei der Grob­
krempel. 

Die Beziehung zwischen Nummer und Nummerwechselrad driickt die be­
kannte auf S.538 abgeleitete Gleichung 

NW2 Nl 
NWI = N2 

aus. 
Die Kammung: In der Vorspinnkrempel sind die Beriihrungsstellen der 

Speise-, Arbeiter- und Abnehmerwalze mit der Trommel die Stellen, an denen 
die Kammung erfolgt. 

Kammung zwischen Speisewalze und Trommel: 

n 
Ks~ = --; 

Us 

Us ist die minutliche Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze in Zentimeter. 

Us = Ds . n . ns· 

Aus dem Getriebe ist 

mithin _ D4 ·Z1 ·Z P K t -
_s D •. n.Da,Pw,z2 6,4·3,14. 145· Pw·30 

430·74·234 

85,17 
Fiir Pw = 30 ist K st max = w- = 2,8, 

85,17 
" Pw = 40 ist K st min = 4() = 2,1. 

85,17 
Pw . 
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Die Kammung hat hier einen ganz bedeutenden Wert, da die von der Speise­
walze gehaltene Fasermasse fUr 1 em 2,lmal von samtlichen Trommelhaken­
spitzen durchkammt wird. 

Kammung zwischen Arbeiterwalzen und Trommel: Bei der Grob­
und Mittelkrempel nehmendie Zahnezahlen der die Arbeiterwalzen treibenden 
Kettenrader ks bis kl um 2 Zahne ab, das Gegenteil ist bei der Vorspinnkrempel 
der Fall. 

Die Kammungszahl ist 

U a =Daonona· 
Aus dem Getriebe reehnet sieh 

und daher 
430.74·234.k. bis ~ = 07249. k5 bis ~ 

18,8·3,14· 145· Pw· 30·40 ' Pw 

Man erhalt die gr6Bte Kammungszahl fUr ks = 34 und Pw = 30 fUr die erste 
Arbeiterwalze mit 34 

K at•max = 0,7249' 30 = 0,82; 

und die kleinste fUr ks = 34 und Pw = 40 mit 
34 

Kat. min = 0,7249· 40 = 0,616. 

Ebenso fUr die letzte Arbeiterwalze, deren Kettenrad kl = 26 Zahne hat, 
26 

fiir Pw = 30 0 Kat) max = 0,7249 0 30 = 0,628, 

26 
" Pw= 40. Kat I ~ = 0,7249' 40 =0,47. 

Vergleieht man diese Kammungszahlen mit jenen der Grobkrempel, so sind die 
der letzteren viel kleiner. 

Die Kam'mung zwischen Abnehmer und Trommel: K1Jt=!!...; u1J ist 
Up 

die minutliehe Umfangsgesehwindigkeit der Abnehmerwalze in Zentimeter. 

u1J =D1J on on1J' 
Aus dem Getriebe ist 

Mithin 
430·74·234 8,1362 

67·3,14·145· Pw·30 - --p;j). 

8,1362 
Fiir Pw=30 ist K1Jtmax=---ao=0,27, 

" 
Pw = 40 ist K1Jt min = 8,~~62 = 0,20. 

Diese Kammungszahlen weisen viel h6here Werte als bei der Grobkrempel auf. 
Beziiglich der Leistung der V orspinnkrempel sind die bei der Grobkrempel 

entwickelten Gesetze maBgebend. 
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Die Berechnung des Florteilers. 

Bringt man den Krempelverzug V der Vorspinnkrempel, die Pelzlange L 
in Meter, das Gewicht G in Kilogramm des vorgelegten Doppelpelzes, die me­
trische Vorgarnnummer N, die Anzahl 
der Vorgarn erzeugenden Riemchen R, 
den Krempelverlust mitpvH vomPelz­
gewichte in Beziehung, so laBt sich die 
Grundgleichung fiir die Berechnung des 
Florteilers aufstellen. 

Aus dem vorstehenden Diagramme 
Abb.940 geht hervor, daB aus L Meter 
Pelz ... V. L Meter Krempelvlies und 

Abb.940. 

aus diesem durch Teilen mit R Teilungsriemchen . .. V· L . R Meter Vorge­
spinst erhalten werden. 

1 m Vorgespinst von der Nummer N wiegt ~ Gramm, folglich ist das Gewicht 

des aus dem Doppelpelze hervorgegangenen Vorgespinstes 

1 
V·L·R· N Gramm. 

Mit Einbeziehung des Verlustes in der Krempel und dem Florteiler (Rand­
faden) muB das Gewicht des Vorgespinstes gleich dem Pelzgewichte abziiglich 
des Abfalles sein, somit muB die Gleichung bestehen 

V'R'L'! = 1000G (1- I~)' 
V·L·R 

oder -zr-= lO'G(IOO-p), 

Schreibt man die Gleichung in der Form 

-=-:--:::-:-:V;-:c' L-:o-' R = 1 
10·0, (100 - p).N 

und faBt man L, R, G, pals konstante GroBen auf, so daB man 

L·R 
10.0 (100 _ p) = ko 

also einer Konstanten gleich setzen kann, so erscheint die obige Gleichung in 
der vereinfachten Form 

Nun ist aber der Krempelverzug 
k 

V=­
Nw' 

worin k die Verzugskonstante und Nw die Zahnezahl des Nummerwechselrades 
bedeuten, 

Dieser Wert von V in die obige Gleichung eingefiihrt, gibt 

k 
kO'Nw"'N = 1 
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und ko . k = 0 zu einer neuen unveranderlichen GroBe zusammengefaBt, gibt 
schlieBlich die Gleiehung zur Berechnung des N ummerwechselrades 

o 
Nw.N=1 

oder 
O=Nw·N. 

Diese Gleichung besagt, daB das Produkt aus dem Nummerwechselrade und der 
zugehorigen Vorgespinstnummer einem konstanten Wert entspricht. 
. Fiir den praktischen Gebrauch ist folgende Auswertung dieser Gleichung 
vorzunehmen: 

Erzeugt man mit dem N ummerwechselrade N WI die Vorgarnnummer N l' 
so verlangt die Vorgespinstnummer N z ein Nummerwechselrad mit Nw• Zahnen. 
Es bestehen die beiden Gleichungen 

o =NW1 'N1, 

o =NW2 ·N2• 

Durch Division verschmelzen die beiden Gleichungen in 

1 = Nw1·N1 
Nw1·N2 

oder 

Das ist die bereits auf S.815 erhaltene Gleichung zur Berechnung der Zahne­
zahl des Nummerwechselrades. Diese tJbereinstimmung sagt nichts anderes, 
als daB das Nummerwechselrad der Vorspinnkrempel auch bestim­
mend fur die yom FJorteiler erzeugte Vorgespinstnummer ist. 

Haufig tritt die Frage auf, welche Vorgespinstnummern lassen sich auf 
einer bestehenden Vorspinnkrempel mit einem Florteiler von bestimmter Riem­
chenzahl erzeugen. 

Fiir die Beantwortung dieser Frage, sei eine Vorspinnkrempel von 1450 mm 
Arbeitsbreite und ein FlorteiIer mit 140 guten und 2 Leistenriemchen angenom­
men. Die PelzIange sei L = 11,8 m, das Gewicht des vorgelegten Doppelpelzes 
G = 7,5 kg, der Krempel- und FlorteiIerverlust (Verlust durch die Eck- oder 
Leistenriemchen) p = 5,5 v H. 

Die Verzugskonstante der Krempel sei k = 1440,28 und es stehe ein Satz 
:Nummerwechselrader Nw = 18""'-' 36 zur Verfugung. 

Aus der Verzugsgleichung 
V= 1440,28 

Nw 

berechnet sich der groBte und kleinste ausfuhrbare Verzug 

fu"r Nw= 18 . V = 1~0,28 = 80 •••• '..2!!!! 18 _' 

" Nw = 36 . V min = 1440,28 = 40. 
-- 36 -

Aus der Grundgleichung 
V·L·R = I 

C:-:10:-· G=-:-:( 1'""000-0 ---p-:-)=N 
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ist die Vorgespinstnummer 
V·L·R V·ll,8·140 

N = 1O.G (100-p) 10.7,5 (100 _ 5,5) = 0,2331· V. 
Fur V = V max = 80 ist N max = 0,2331· 80 = 18,65 metrisch, 

" V = V min = 40 ist N min = 0,2331· 40 = 9,33 metrisch. 
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Bei konstant kleibendem Pelzgewichte kann man auf der vorliegenden Vor­
spinnkrempel die Vorgarnnummern von 18,65 bis 9,33 spinnen. 

Wollte man z. B. die Vorgespinstnummer N2 = 12 metrisch spin­
nen, so muB man zur Berechnung des entsprechenden Nummerwechselrades 
zur Gleichung 

greifen. 
Da fiirN! = Nmin = 9,33 das Nummerwechselrad NWI = 36 notwendig war, 

so folgt nach Einsetzung der ZiffergroBen aus obiger Gleichung 

NW2=Nwl·~1 =36.9i~4=27,96~28 Zahne. 
2 

Aus der Gleichung 
V·L·R 

N= 10.G(100-p) 

ist weiter zu ersehen, daB mit dem Andern des Pelzgewichtes eine Beeinflussung 
der Vorgespinstnummer in dem Sinne sich einstellt, daB mit dessen Zunahme 
die Nummer grober wird. 

Fiir gewohnlich weicht man von dem groBten Pelz- oder Speisegewicht 
nicht ab, weil sich sonst bei gleichbleibender Kammung die Leistung vermindert, 
nur in Ausnahmsfallen, wo man mit den vorhandenen Nummerwechselradern 
nicht auskommt, sucht man durch Andern des Pelzgewichtes abzuhelfen. 

Berechnung der Riemchenzahl im Florteiler fur eine Mittel­
nummer des Vorgarnes. 

Es soll auf der fiir das voranstehende Beispiel bezugnehmenden Vorspinn­
krempel die mittlere Vorgarnnummer N = 6 bei einem mittleren Verzug V = 60 
und G = 9 kg fiir den Doppelpelz erzeugbar sein. Wie groG muB die Riemchen­
zahl im Florteiler sein? 

Aus der Grundgleichung 
V·L·R 1 

lO·G (100 - p).N 
ist 

R _ lO ·G (lOO-p).N _10·9(100-5,5).6 -72R· h 
- V.L - 60.11,8 - lemc en. 

Bei der vorhandenen Arbeitsbreite = 1450 mm hat der Florteiler zu erhalten: 

72 gute Riemchen zu 19,5 mm breit und 
2 Leistenriemchen zu 23 mm breit. 

Die moglichen N ummergrenzen sind 

bei Vmax = 80 und Vmin = 40 
nach der Gleichung 

V·L·R 
N= 

lO·G· (100 - p) 
V·11,8·72 

0,0999· V lO·G (100 - 5,5) 
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fiir V = V max = 80. . N max = 8 metrisch, 

" V = V min = 40. . N min = 4 metrisch. 

Behii.lt man das urspriingliche Gewicht des Doppelpelzes mit G = 7,5 kg 
bei, so verschieben sich die Nummerngrenzen nur wenig. 

Es ist dann 

und fur V = V max = 80 

" V= Vmin =40 

N = 0,1199' V 

• N max = 9,6metrisch, 

. N min = 4,8 metrisch. 

In Streichgarnspinnereien mit einer geringen Anzahl von Krempelsatzen 
ist man oft gen6tigt, auf einem Satz Vorgespinste von sehr abweichenden Num­
mern spinnen zu mussen. Man trifft in der Weise Abhilfe, daB man 2 bis 3 Tei­
lungswalzen fiir verschiedene Riemchenbreiten fUr einzelne Krempelsatze zur 
Verfiigung hat und diese je nach der zu spinnenden Vorgarnnummer wechselt. 

Stets ist zu beachten, daB man hohe Vorgarnnummern auf Vorspinnkrempeln 
mit groBem Verzug und grobe auf solchen mit geringerem Verzug arbeiten soIL 

III. Das Feinspinnen. 

Die in der Streichgarnspinnerei zur Erzeugung des Feingarnes in Verwen­
dung stehenden Maschinen lassen sich in a bsetzend spinnende und in' un­
un ter brochen spinnende einteilen. 

Absetzend spinnende Maschinen sind: 
der Streichgarnselfaktor und 
die Zy linderspinnmaschine. 

Ununterbrochene spinnende Maschinen sind: 
die Streichgarnringspinnmaschine und 
die Schlauchcopsspinnmaschine. 

A. Die absetzend spinnenden Maschinen. 

Diese Maschinen nehmen in der Streichgarnfeinspinnerei den breitesten 
Raum ein, weil sie sowohl Kettgarn und SchuBgarn in jeder beliebigen Feinheit 
und Drehung aus den verschiedenen Wollsorten mit wenigen Ausnahmen er­
zeugen lassen. 

Als die wichtigste und verbreitetste Feinspinnmaschine gilt 
1. Der Streiehgarnselfaktor, auch Streichgarnselbstspinner genannt. Es ist 

ein reiner Wagenspinner, weil das Verfeinern oder Ausziehen des V orgarnes 
durch den ausfahrenden Wagen vollzogen wird, wobei das eine Fadenende 
durch ein Zylinderpaar festgehalten ist. Ein Zylinderstreckwerk wie beim 
Baumwollselfaktor kann nicht im Gebrauch genommen werden, weil das Vor­
garn aus sehr ungleich langen Fasern besteht. 

Wegen der leichten Regelung der Fadenspannung und der Drehung wahrend 
des Verziehens lassen sich auf dem Streichgarnselfaktor sowohl Kettgarne als 
auch SchuBgarne in den in der Streichgarnspinnerei zulassigen Nummergrenzen 
spinnen. Nur grobe SchuBgarne aus kurzstapeligen, groben Fasern sind nicht 
spinnbar, weil wahrend des Abschlagens und des Windens sehr viele Faden 
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reiBen und die durch das Anknoten entstehenden Zeitverluste die Leistung so 
bedeutend beeintrachtigen, daB ein wirtschaftliches Arbeiten ausgeschlossen ist. 

Die durch den ausfahrenden Wagen zu erreichende Verzugsgtiille ist be­
schrii.nkt auf die Grenzwerte V = 1,05 bis 2, hochstens 3. Bei zu groBem Verzug 
fallt das Gam schnittig, d. h. mit vielen diinnen Stellen behaftet aus. Man soIl 
daher selbst bei langstapeligen, also gut verzugsfii.hi.gen Wollen einen 2fachen 
Verzug nicht iiberschreiten, wenn es sich um die Erzeugung guter Game handelt. 

Infolge der geringen Verzugsmoglichkeit muB die Vorgespinstnummer ent­
sprechend hoch gehalten werden. 

Der allgemeine Vorgang beim Spinnen auf dem Streichgarn­
selfaktor. In Abb.,941 ist der Langenschnitt des Selfaktors gezeichnet, unter 
dessen Zuhilfenahme der Arbeitsvorgang beschrleben werden soll. 

Die Vorgamwalzen Vw" sind auf die Abtreibtrommel at aufgelegt und 
lehnen sich mit ihren Endzapfen an die an der Zylinderbank ti befestigten 
Lagerarme lao Die Vorgarnfaden durchlaufen einzeln die Fiihrungsdiahte der 
feststehenden Fadenfiihrerstange Ft, Abb.942, sind weiter zwischen den Ein­
zugszylindem zi und Druckzylindem d hindurchgefiihrt, laufen den Spindel­
spitzen zu und sind am unteren Teile der Spindeln Sp be£estigt. 

Die Spindeln sind einreihig in den fahrbaren Spindelwagen W eingesetzt 
und roachen dessen Ausfahrt (nach rechts) und Einfahrt (nach links) mit. Die 
Wagenauszuglii.nge ist gewohnlich 1,65 bis 1,85 m. 

Der Spinnvorgang spielt sich auch hier in zwei scharf ge­
trennten Hauptperioden ab, die als Wagenausfahrt und Wagenein­
fahrt bezeichnet werden. 

Jede Hauptperiode umfaBt zwei Einzelnperioden, die wahrend des 
Spinnens deutlich erkennbar sind. 

Die erste Hauptperiode dient dem eigentlichen Spinnen und besteht 
aus den beiden Perioden: 

I. die Wagenausfahrt, 
II. das Nachdrehen. 
In der zweiten Hauptperiode werden die gesponnenen Faden auf den 

Spindeln in Kotzerform aufgewunden. Auch hierzu sind die beiden folgenden 
Teilperioden notwendig, und zwar: 

III. das Abschlagen, 
IV. die Wageneinfahrt. 
Die beiden Hauptperioden zusammen genommen bilden ein Wagenspiel. 
Es mogen nun die Arbeitsvorgange in den vier Perioden gekennzeichnet 

werden. 
I. Periode: die Wagenausfahrt. Mit Beginn der Ausfahrt des Spindelwagens 

beginnt auch die Abtreibtrommel ihre Drehbewegung zum Abwickeln der Vor­
garnfaden von den Vorgamwalzen und ebenso setzen auch die Einzugszylinder 
ein, um die Vorgarnfaden den sich entfemenden Spindeln nachzuliefem. Gleich­
zeitig mit der Ausfahrbewegung fangen auch die Spindeln an, sich mit maBiger 
Geschwindigkeit zu bewegen, um die Faden so weit zu festigen, daB sie durch 
Eigengewicht nicht reiBen, aber an Verzugsfahigkeit nichts einbiiJ3en. 

1st nach einer entsprechenden Vorgarnlieferung der Wagen mit den Spindeln in 
deren Stellung Sp' gelangt, so stellen die Abtreibtrommel und die Einzugszylinder 
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die Bewegung ein, wahrend der Wagen und die Spindeln ihre Bewegung fort­
setzen. Da nun die Vorgarnfaden von den Einzugszylindern festgehalten werden, 
dagegen die anderen Enden mit dem Wagen sich unter zunehmender Spindel-
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geschwindigkeit weiter bewegen, werden sie in die Lange gezogen (verfeinert 
durch Wagenverzug) und durch Draht gefestigt. Dieser darf aber nur von 
solcher GroBe sein, daB die Verzugsfahigkeit der Faden nicht unterbunden wird. 
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Gelangt der Wagen mit den Spindeln in die Stellung Sp", so stellt derselbe 
seine Fahrbewegung ein, aber die Spindeln setzen mit neuerdings erhohter 
Spindelgeschwindigkeit die Drehbewegung fort. 

II. Periode: das Naehdrehen. Die Spindelbewegung nach dem Wagenstill­
stand in seiner Endstellung mit erhOhter Geschwindigkeit gibt den Faden den 
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Hi 

zu ihrer Festigung not­
wendigen Fertigdraht. 
Wiirde man diesen schon 
wahrend der Wagenaus­
fahrt zu erteilen suchen, 
so wiirden durch die da­
durch sich einstellende 
verminderte Verzugsfahig­
keit die meisten Faden 
reiBen. In der zweiten 
Peri ode ist also der Fer­
tigdraht zu erteilen, der 

_.k..!;;;;;;;;~;;~~iiii~~=~iiiiiiiii!~~!.._ je nach der Feinheits­
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nummer und ob Kett­
oder SchuBgarn gespon­
nen wird, eine groBere 
oder geringere Zeitdauer 
erfordert. 

Wie aus den Arbeits­
vorgangen der beiden er­
sten Teilperioden zu er­
sehen ist, muB der Streich­
garnselfaktor, der mit rei­
nem Wagenverzuge das 
Verfeinern der Vorgarn­
faden wahrend des Spin­
nens bewirkt , mit drei 
stufenf6rmig sich erhO­
henden Spindelgeschwin­
digkeiten arbeiten, um 

S-'~~~~~~~====kk~ IIi wahrend der Wagenaus-
lilt fahrt die Verzugsfahig­

keit der im Spinnen be­
findlichen Faden zu er­
halten. 

'lP=l?----f!t-- .si 

ID. und IV. Periode. 
Die beiden Perioden um­
fassen alle Vorgange zum 
Winden der gesponnenen 
Faden zu K6tzern auf 
den Spindeln und diese 
V organge spielen sich wie 

r am Baumwollselfaktor ab 
Abb. 944 u. 945. (siehe S. 345). 

Es gibt eine groBe Zahl von Streichgarnselfaktoren, die i'n ihrer Arbeitsweise 
keine grundsatzlichen Unterschiede aufweisen und sich nur in ihrer baulichen 
Ausfiihrung unterscheiden. 
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In letzterer Hinsicht ist sehr einfach in seiner Bauweise 
der Streichgarnselfaktor von G. Josephys Erben in Bielitz. Der 

Selfaktor ist nach der Anordnung Platt gebaut und fur mittelfeine und feine 
Streichgarne, fur Kunstwoll- und Vigognegarne mit dreifacher Spindelgeschwin­
digkeit, dagegen fUr grobere Streichgarne, Tierhaargarne, dann fUr Barchent­
und Baumwollabfall­
garne mit zweifacher 
Spindelgeschwindig­
keit ausgestattet. 

Das V orgelege 
und Ausruckung. 
Die Vorgelegewelle 
Vw' (Abb. 943, 944 
und 946) wird von 
der Hauptwelle Tw 
mit 250 Umdrehun-

, sl' 

I gen bewegt. Fiir Abb. 946. 

langere Unterbre-
chungen des Selfaktorbetriebes ist das Vorgelege durch Ziehen am Handgriffe h 
(Abb. 947) abzustellen; dadurch kommt dann der Riemen Ri auf die Los­
scheibe L. 

Von der Vorgelegswelle treiben die Riemenscheiben S', S" mit den Riemen 
Ri1 , Ri2 die auf der Hauptwelle Hw befindlichen Riemenscheiben SI' S2 bzw. 
S3 bis S6 (Abb. 
944) an, die Seil­
scheibe S'" mit 
Doppelseil Sl die 
auf der Neben­
welle Nw sitzende 
SeiIscheibe S"" . 

Die Haupt­
welle Hw (Abb. 
948). Ihre Ein­
rich tung ist fiir 
dreifache Spindel-
geschwindigkeit 

getroffen. Sie ist in 
der 1. und II. Pe-
riode in Tatigkeit. 

sl 

Abb.947. 

Vor Beginn der Wagenausfahrt befinden sich die beiden Riemen Ri1, Ri2 auf 
den Losscheiben S1> S3' 

Zu Beginn der Wagenausfahrt wird von der Steuerwelle Stw (Abb.950) del' 
Riemen Ril auf die Riemenscheibe S2 gebracht, die durch die eingebaute Schleif­
federkupplung Abb.949, bestehend aus dem Sperradchen sr, Schleiffedel' f 
und del' in der Riemenscheibe gebolzten Klinke k die Bewegung auf die Haupt­
welle Hw iibel'tl'agt. Da im Augenblick der Riemenubel'fiihrung die Hauptwelle 
mit dem aufgekeilten Spel'l'adchen sich im Ruhezustande befinden und die 
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Riemenscheibe 8 2 mit ihrer Bewegung einsetzt, legt sich die Klinke durch den 
Schleiffederdruck in das SperrMchen ein und nimmt die Hauptwelle mit. 

Auf der Langnabe von 8 2 sitzt mit Federkeil das Stirnradchen Zt (Wechselrad), 
das zum Antriebe der Einziehzylinder und der Wagenauszugswelle Aw (Abb. 941) 
dient. 

.Jk 
Zo 

Sg 

Abb.948. 

Die am linken Hauptwellenende auswechselbar aufgebrachte kleine Zwirn­
oder Twistwirtelscheibe 8k erteilt mittels eines Seiltriebes den Spindeln die 
ersta Spindelgeschwindigkeit. 

Wird der zweite Riemen Ri2 von der Losscheibe 8 3 auf die auf der Haupt­
welle aufgekeilte Festscheibe 8 4 gebracht, so wird infolge des gr6Beren tiber-

I setzungsverhaltnisses der Scheib en 8" (Decken-
~:;;:.;;:;;;;;::::::::"'- vorgelege) und 8 4 die Hauptwelle und mit ihr 

die kleine Twistwirtelscheibe in raschere Bewegung 
versetzt und die zweite (h6here) Spindelgeschwin­
digkeit ausgetibt. 

In dem Augenblick der Riementiberfiihrung auf 
8 4 und der dadurch erh6hten Umdrehungszahl der 
Hauptwelle wird durch die voreilende Schleif­
feder die Klinke k aus dem Sperradchen 8r aus­
gehoben, so daB sich die Scheibe 8 2 mit dem Stirn­
radchen Zl zum Wagenauszugsbetriebe unabhangig 

Abb.949. bewegen kann. FUr den Wagenbetrieb muB wah-
rend der I. Periode der Riemen Ril auf Scheibe 8 2 verbleiben. 

Fiir die dritte Spindelgeschwindigkeit (hOchste) ist der Riemen Ri2 tiber 
die Zwischenscheibe 8 5 hinweg auf die Scheibe 8 6 zu bringen. Sie ist festgekeilt 
auf einer lose auf der Hauptwelle sitzenden Langbtichse, an deren linkem Ende 
der groBe Twistwirtel 8g auswechselbar befestigt ist. 

Die schmale Zwischenscheibe 8 5 erleichtert das tiberleiten des Riemens Ri2 
von Scheibe 8 4 auf Scheibe 8 6 dadurch, daB schon beim Aufliegen desselben 
auf 8 4 teilweise auch 8 5 umfaBt und in Drehbewegung versetzt wird. 
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Auf der Langbfichse der groBen Twistwirtelscheibe ist auch lose aufgesetzt 
das Abschlagrad Za, das von der Nebenwelle Nw angetrieben, sich in entgegen­
gesetzter Richtung zur Hauptwelle bewegt. Ihre scheibenformige Randleiste 
ist beledert und bildet mit der inneren Scheibenflache von S6 eine als Abschlag­
bremse bezeichnete Reibungskupplung. Zur Zeit des Abschlagens wird durch 
Anpressen von Za an S6 die Kupplung geschlossen und dadurch S6 mit dem 
groBen Twistwirtel in eine zur Hauptwelle entgegengesetzte Drehrichtung zwecks 
Rfickdrehens der Spindeln versetzt. Noch vor dem Schlie Ben der Abschlag-

oJS, 

[d 

Abb. 950 u. 951. 

bremse, und zwar nach Beendigung des Nachdrahtes kehrt der Riemen Riz 
auf die Losscheibe Sa zurfick und da er dabei fiber die Zwischenscheibe S5 und 
fiber Scheibe S4 ffir die zweite Spindelgeschwindigkeit gehen muB, so werden 
die Spindeln allmahlich angehalten und werden stol3los in die entgegengesetzte 
Drehrichtung ffir das Abschlagen fibergeleitet. 

Die Bewegung der beiden Twistwirtelscheiben Sg, Sk wird durch das Spindel­
triebseil (Twistwirtelseil) S8 (Abb.952 und 943) auf die Spindeln durch fol­
gende Seilffihrung fibertragen: Als Doppelstrang ist es fiber die Leitscheibe l1> 
grol3e TViistwirtelscheibe Sg, Leitscheibe l2 und kleine Twistwirtelscheibe Sk 
in den eingezeichneten Pfeilrichtungen geleitet. Vom kleinen Twistwirtel ab­
laufend, ist ein Seilstrang fiber die Leitscheibe la, der zweite Seilstrang fiber 
Leitscheibe l4 und weiter wieder als Doppelstrang fiber die im Wagenmittelstfick 

Bergmann, Spinnerei. 53 
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gelagerte Leitscheibe Zo, Seilscheibe S7 tiber die im kleinen Headstock wagerecht 
verstellbare Spannscheibe 88 und tiber diese hinweg zur Leitscheibe Zl gefiihrt. 
Die Seilscheibe S7 ist auf der im Wageninnern gelagerten Spindeltrommelwelle 
Spt befestigt, die auch die Schnurtrommel bt aus WeiBblech tragt. Von dieser 
treiben die Spindelschnuren 8U auf die Spindelwirtel wi (Abb. 943). 

I Sg 

Abb. 952. Antrieb des Sp\ndelseiles 

Am rechten Ende der Hauptwelle, mit Federkeil und Doppelmutter be­
festigt, befindet sich die Schnecke 8e bestimmt zum Antriebe des Drahtzahlers 
bekannter Bauart. 

Die Nebenwelle (Nw Abb. 943 und 950) ist nur in der III. und IV. Periode 

k , I 

f"k ...... 1f1-l---tH 

in Tatigkeit. In diesen 
beiden Perioden versorgt 
sie alle in Arbeit treten­
den Teile mit Bewegung; 
die Hauptwelle ist nicht 
tatig. 

Wie bereits bekannt, 
wird N w von dem Dek­
kenvorgelege mittels Dop­
pelseil SZ, das tiber die 
Seilscheiben S"', S"" und 
Spannscheibe88l geschlun­
gen ist, angetrieben. Die 
Nebenwelle lauft bestan­
dig. 

Die Nebenwelle leitet 
ihre Bewegung durch die 

Kegelraderubersetzung kl' k2 auf die senkrechte Welle Vw, durch das Stirnrad z 
auf das Abschlagrad Za und durch die Schnecke 8el auf den "Moderateur" tiber. 

Abb.953. 

Abb. 954- 959. Steuerung. 

Abb.954. 

Die Welle Vw (Abb. 943 und 953) tragt in der Mitte die Schaltkupplung SK, 
welche mit dem Kegelradergetriebe ka, k4 auf die Steuerwelle Stw tibersetzt und 
am unteren Ende die Einzugsbremse Eb, die mit dem Kegelradergetriebe ks, ks 
die Bewegung auf die Wageneinzugswelle Ew tibermittelt. 

Die Steuerwelle Stw (Abb. 954) hat die Aufgabe, die in den beiden Haupt­
perioden in und auBer Tatigkeit tretenden Teile richtig zu steuern. Die Haupt-
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perioden sind scharf gekennzeichnet durch die Wagenausfahrt und die Wagen-
einfahrt. 

Das Schaltzeug und die Steuerwelle sind in ihrer Einzeleinrichtung in den 
Abb. 954 bis 859 wiedergegeben. 

Die Steuerwelle ist an der Innenseite der rechten Headstockwange unterhalb 
der Wagenauszugswelle Aw gelagert und hat 7 Exzenter mit folgender Be­
stimmung: 

e1 fiir die Einlosung der Lieferzylinder; 
e2 zur Ein- und Auslosung der Wagenausfahrt; 
e3 zur Ein- und AuslOsung der ersten Spindelgeschwindigkeit; 
an der Nabe des Kegelrades k4 angearbeitet sind: 
e4 zur Sicherung des AbschlaghebeIs gegen friihzeitiges EinfaIlen; 
e5 halt wahrend der Wagenausfahrt die Einzugsbremse geoffnet; 
€6 zur Einlosung der dritten Spindelgeschwindigkeit nach Beendigung der 

Wagenausfahrt; 
ne Nutenexzenter zur Verschiebung des Schalthebels hs. 

11m 

Zm 

o 
Abb.955. 

Diese Exzenter haben gegenseitig eine bestimmte zugeordnete Lage. Eine 
Exzentergruppe fiihrt die in Tatigkeit kommenden Teile fur die Wagenausfahrt, 
die andere Gruppe fiir die Einfahrt, weshalb sich die Steuerwelle wahrend eines 
Wagenspieles zweimal um je 1/2 Drehung bewegen muB, und zwar knapp vor 
Beendigung der Wagenaus- und Einfahrt. 

Es muB demnach die jeweilige Drehbewegung der Steuerwelle von der Wagen­
bewegung abhangig gemacht und durch eine Schalteinrichtung der GroBe nach 
auf eine halbe Umdrehung eingestellt werden. 

Diese Schalteinrichtung, auch Schaltkupplung SK genannt, besteht aus zwei 
Kupplungshalften. Die obere ist durch Gewinde mit dem Schaitteller verbunden 
und dieser mit KeiI verschiebbar auf der Welle Vw aufgesetzt. Die zwischen 
dem Lager des Kegelrades k2 und der oberen Kupplungshalfte eingelegte Schrau­
benfeder f drangt stets zum KupplungsschluB. Die untere Kupplungshalfte, 
auch als Schaltkonus bezeichnet, ist mit einer Langbiichse lose auf Welle Vw 
aufgeschoben und gegen Verschiebung nach abwarts durch den SteIlring g 

gesichert. Das am unteren Ende der Langbiichse befestigte Kegelrad k3 kammt 
in das doppelt so groBe Kegelrad k4 ein, das auf die Steuerwelle gekeilt ist. 
Infolge dieser "Obersetzung 1: 2 macht bei geschlossener Schaltkupplung bei 

53* 
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einer Umdrehung der Welle V~ die Steuerwelle nur 1/2 Umdrehung. Es muB 
deshalb eine Einrichtung vorgesehen sein, die abhangig von der Wagenbewegung 
bzw. von den Endstellungen des Wagens die Schaltkupplung fUr je eine Um­
drehung der Welle Vw geschlossen halt. Die Einrichtung besteht aus der auBer­
halb der rechten Headstockwange an den Hebeln hI' h2 angebolzten Schalt­
stange t8, welche an dem rechten Ende den Schalthebel hs angelenkt hat; femer 
aus den beiden Rollen r1 , r2 , die an einem Stelleisen im Wagenmittelstiick ver­
stellbar befestigt sind. Der Schalthebel hs ist an seinem freien Ende mit einer 
schragen Auflaufflache versehen, auf welcher sich zur Offenhaltung der Schalt­
kupplung der Schaltstift i stiitzt. Dieser fiihrt sich in einer Offnung der unteren 
Kupplungshalfte. 

Die Arbeitsweise ist folgende: Fahrt der Wagen in der Richtung A aus­
warts, so wird knapp vor beendigter Wagenausfahrt die Schaltstange durch 
Aufl!toBen der Rolle r I auf den Hebel hI in der gleichen Richtung verschoben 
und die Lage des Schalthebels verandert, so daB dessen freies Ende auBerhalb 
des Bewegungskreises des Schaltstiftes zu liegen kommt (Abb. 956). Der Schalt­
stift, der bisher sich zwischen Schaltplatte und Schalthebel stiitzte und die 

Abb. 956-959. 

Schaltkupplung offen gehalten hat, verliert nunmehr die Stiitzflache des Schalt­
hebels und durch den Druck der Feder f schlieBt sich die Schaltkupplung und 
die Drehbewegung der Welle Vw iibertragt das Kegelradergetriebe k3' k4 auf 
die Steuerwelle. Diese kann nur 1/2 Umdrehung ausfiihren, weil der in das 
Nutenexzenter ne eingreifende Gleitbolzen b1 durch seine gelenkige Verbindung 
mit dem Schalthebel, diesen mit seinem freien Ende in die Bewegungsbahn des 
Schaltstiftes bringt und derselbe an der Auflauflfache emporsteigt und die 
Schaltkupplung 6ffnet (Abb.957). Die Schaltung und Bewegung der Steuer­
welle erfordert an Zeit nur den Bruchteil einer Sekunde. 

In gleicher Weise st6Bt kurz vor beendigter Wageneinfahrt (Richtung E) 
die Wagenrolle r2 auf den Hebel h2' die Schaltstange verschiebt sich in der Wagen­
einfahrtrichtung, der Schalthebel gelangt dadurch mit seinem freien Ende inner­
halb des Bewegungskreises des Schaltstiftes zu liegen (Abb.958), so daB er 
seine Stiitzflache verliert und die Kupplung durch den Federdruck sich schlieBt. 
Es erfolgt nun die zweite Halbdrehung der Steuerwelle. Wahrend dieser stellt 
das Nutenexzenter ne durch die Verschiebung des Gleitbolzens b1 das freie 
Schalthebelende in die Bewegungsbahn des Schaltstiftes, der beim Auflaufen 
angehoben wird und dadurch die Schaltkupplung wieder 6ffnet (Abb.959). 

Die jeweilige Stellung der Schaltstange t8 wird durch den Kolben im Feder­
kasten jk gesichert. 
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Nach dieser allgemeinen Beschreibung des Getriebewerkes soU auf die Tatig­
keit der einzelnen Getriebe in den 4 Perioden naher eingegangen werden. 

I. Periode: die Wagenausfahrt. Der Wagen bewegt sich wahrend seiner 
Ausfahrt mit ungleichformiger Geschwindigkeit; bei Beginn fahrt er beschleunigt, 
vermindert bei ZylinderausschluB (Stillsetzen der Vorziehzylinder) seine Ge­
schwindigkeit und legt von hier aus verzogernd seinen Weg zuruck, um stoBlos 
in die Ruhestellung uberzugehen. 

Die Lieferzylinder setzen mit Beginn der Wagenausfahrt mit ihrer Be­
wegung ein und liefern die Vorgarnfaden in einer durch die Vorgarn- und Fein­
garnnummer bestimmten Lange den Spindeln nacho 

Die Spindeln beginnen bei der Wagenausfahrt ihre Drehbewegung mit der 
ersten Spindelgeschwindigkeit, nach ZylinderausschluB setzt die zweite Spindel­
geschwindigkeit ein und je nach der Verzugsfahigkeit der Vorgarnfaden tritt 
wahrend der letzten noch zurUckzulegenden Wagenstrecke, stets aber nach 
Wagenstillstand die dritte Spindelgeschwindigkeit in Tatigkeit. 

Der Aufwinderdraht verbleibt in Ruhe und befindet sich oberhalb der Faden, 
die Gegenwinderarme wg mit dem Gegenwinderdraht unterhalb derselben 
(Abb.941). 

Das Wagengetriebe und die Wagenbewegung. FUr die Erzielung 
eines guten gleichmaBigen Garnes muB die Wagenbewegung wahrend der Vor­
garnlieferung von der Zylinderbewegung abhangig gemacht werden. Sind die 
Geschwindigkeiten nicht in tJbereinstimmung, so hangen entweder die Vorgarn­
faden durch oder werden zu sehr gestreckt, was in beiden Fallen schadlich wirkt 
und ReiBen der Faden oder Spitzenbildung im Garn zur Folge hat. 

Zur tJhertragung der Wagenbewegung von der Hauptwelle aus ist an der 
Langbuchse des auf dieser sitzenden Riemenscheibe 8 2 (Abb.948) das Stirn­
rad Z]. gekeilt, welches durch das Radergetriebe Zl' t1 , t2, wa1, wa2 die Bewegung 
auf was ubertragt (Abb. 960 bis 963), und ein zweites Getriebe Zl' t1, t2, Z2' welches 
die Bewegung auf die ZyIinderwelle Zw ubermittelt, an welche die Lieferzylinder 
zu beiden Seiten des groBen Headstockes angeschlossen sind. Von der ZyIinder­
welle aus wird unter Vermittlung der Schleiffederkupplung F K die Bewegung 
durch das tJbersetzungsg~triebe za, t3 , Z4' Zs auf das Rad wa~ weitergeleitet. 

Die beiden Rader waa, wa~ bilden mit den angegossenen Randscheiben eine 
Reibungskupplung RK, deren rechte Kupplungshalfte mit Federkeil auf der 
Langbuchse der rechten Wagenkupplungshalfte WK aufgesetzt ist (Abb.963), 
dagegen ist die linke Reibungskupplungshalfte nur lose- aufgeschoben. Durch 
den Kautschukpuffer Pu, der durch die doppelte Mutter Mu gesichert ist, wird 
die Reibungskupplung andauernd geschlossen gehalten. Die von der Zylinder­
welle angetriebene Reibungskupplungshalfte was bewegt sich durchschnittIich 
doppelt so schnell als die Reibungskupplungshalfte wa3• Durch diese Getriebe­
anordnung ist die Wagenbewegung wahrend der VorgarnIieferung von der 
ZylinderweUe aus ermogIicht und dadurch, daB was mit fast doppelt so groBer 
Geschwindigkeit als waa getrieben wird, konnen kleinere Wagenauszugschnecken 
Ase auf der Wagenauszugswelle Aw zur Anwendung kommen, was gegenuber 
groBer Auszugsschnecken vorteilhaft ist. Denn bei groBen Schnecken muB 
deren Verstellung bei Veranderung der ZyIinderlieferung erfolgen. 

FUr den Beginn der Wagenausfahrt ist zur Inbewegungsetzung der Wagen-
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auszugswelle Aw die auf ihr angebraehte Wagenkupplung WK zu sehlieBen. Dies 
besorgt das Exzenter e2 der Steuerwelle Stw, die vor beginnender Ausfahrt 
1/2 Umdrehung ausfiihrt. Dabei versehiebt das Exzenter e2 den um Bolzen 01 

drehbaren Hebel hw, der die Nabennut der linken Wagenkupplungshalfte urn­
faBt, naeh reehts und schlieBt die Kupplung, worauf die Auszugswelle sich in 

Abb. 1l61. 

bb.960. 

bb.1l 03. 
W ngen· uod Zrllndern nlrieb 

Zi 

Abb.962. 

/i'1( 

Pv 
i1fu 

AblJ.963. 

Bewegung setzt, weil die rechte Kupplungshalfte von der Zylinderwelle aus durch 
das auf wa~ iibersetzende Getriebe in Bewegung ist. 

Die Wagenkupplung ist eine vereinigte Klauenzahnkupplung. Inmitten ist 
auf der Wagenauszugswelle eine Mitnehmerscheibe aufgekeilt, in deren Aus­
nehmungen die beiden an der linken Kupplungshalfte befindlichen Klauen 
eingreifen. 

Der Kupplungshebel hw besteht aus zwei durch die Schraubenfeder 11 !nit­
einander verbundenen Teilen, we Ie he das Exzenter e2 zangenartig umgreifen. 
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Diese Einrichtung bildet eine Sicherheitseinrichtung gegen Bruch, wenn beim 
KupplungsschluB die Zahne aufeinander treffen und erst nach geringer Weiter­
drehung ineinander greifen konnen. Dabei dehnt sich die Feder It uud ver­
hindert einen Bruch des Kupplungshebels. 

Wahrend der Vorgarnlieferung kann der Wagen mit 1,3 bis 2,6 mal groBerer Ge­
schwindigkeit laufen als nach ZylinderausschluB oder wahrend der Verstreckung. 

Nach erfolgter Vorgarnlieferung werden die Lieferzylinder stillgesetzt (Zy­
linderausschluB) und nunmehr bewegt sich der Wagen mit verminderter Ge­
schwindigkeit, weil die Wagenauszugwelle jetzt von der Hauptwelle mit dem 
tJbersetzungsgetriebe Zl' tl , t2 , waI , wa2 , waa mit verminderter Umdrehungszahl 

7'0 

Abb.96i. 

kp gz ~ 

Abb.966. 

getrieben wird. Dabei wird das vorher in Tii.tigkeit gewesene Zwischengetriebe 
za,z4' z:; durch die SchleiffederkupplungF K einfluBlos gemacht. Diese ist in Abb. 964 
in einem Schnitte dargesteIIt und besteht aus der auf der Zylinderwelle mit 
Keil befestigten Klinkenscheibe PI mit der Klinke kf.. Auf der Langbiichse 
der Klinkenscheibe ist lose aufgesetzt das Sperradchen 8T I in fester Verbindung 
mit dem Rade za' In der Nabennut des ersteren ist die Schleiffeder 12 geklemmt 
gehaIten. Wii.hrend der Vorgarnlieferung bewegt sich gemeinschaftlich mit 
der Zylinderwelle die Klinkenscheibein der eingezeichneten Pfeilrichtung, 
wobei die Klinke k{ durch die Schleiffeder in das SperrMchen eingelegt gehalten 
und dieses das Rad za mitnehmend durch das Getriebe Z4, z:; die Zylinderbewe­
gung auf was iibermittelt. 

Gelangt die Zylinderwelle nach beendigter Vorgarnlieferung in Ruhestellung, 
so wird auch die Klinkenscheibe stillgesetzt, dagegen riickwirkend von wa~ 
das Rad za mit 8TI in vermindeter Drehbewegung verharren, wobei die Schleif­
feder die Klinke aus letzterem ausgehoben halt. 
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Zur Bewegung des Wagens W (Abb.963) sind an den beiden Enden und 
inmitten der Wagenauszugswelle Aw die Auszugschnecken Ase befestigt und 
an diese die Wagenauszugsseile as geknotet, deren andere Enden an den Wagen 
angeschlossen sind. Die Seile sind iiber Leitscheiben gefiihrt. Diese drei­
fache Seilfiihrung gewabrleistet eine gleichmaBige Parallelbewegung des Wagens. 
Die Auszugschnecken haben von deren Mitte ausgehende scbraubenformige 
Seilnuten, die an den En:den in Spiralnuten iibergehen. Durch diese Form 
erteilen die Schnecken den Wagen wahrend der Ausfahrt die entsprechenden 
Geschwindigkeiten, indem sich das obere Seiltrumm der Auszugsseile auf das 
untere Seiltrumm abwickelt. 

Durch das Wechselrad Zl auf der Hauptwelle (Abb.948) lassen sich die Zy­
linder- und Wagengeschwindigkeit gleichzeitig andern und es bestimmen die 
Wechselrader wav wa2 die Wagengeschwindigkeit wahrend der Verstreckung 
des Fadens. Werden mit den letzteren auch die Rader Z4' Zl) gewechselt, so be­
einfluBt dies sowohl Lieferung als Verstreckung. Dadurch ist es moglich, die 
fiir den Spinnstoff und den Zweck gftnstigsten Verhaltnisse auszuniitzen und 
die Leistungsfahigkeit des Selfaktors zu heben. Die Zahnezahlen der Wechsel­
rader sind: 

Zl = 28, 30, 32, 34, 36, 38; wa1 = 76, 80, 84; wa2 = 10 bis 15; 
Z4 = 40, 41, 42; zl) = 16 bis 19; Z2 = 50; Z3 = 33. 

Es moge noch beziiglich der auf der Wagenauszugswelle aufgebrachten Rei­
bungskupplung RK bemerkt werden, daB wahrend der V orgarnlieferung die 
beiden Kupplungsteile aufeinander schleifen, weil sich was ungefahr doppelt 
so schnell als wa3 bewegt. Zur Verhiitung des Warmlaufens sind die Brems­
flachen zu schmieren. 

Nach beendigter Vorgarnausgabe laufen die beiden Kupplungsteile gleich 
schnell und bei einem etwa auftretenden Hindernis wird ein Bruch der Teile 
durch Schleifen der Kupplung verhindert. 

Bei Anwendung von Differential-Radergetrieben fiir den doppelten Wagen­
antrieb (wabrend der Vorgarnlieferung und wabrend der Verstreckung) ist das 
Verhaltnis der Wagengeschwindigkeiten wabrend und nach der Vorgarnausgabe 
nicht regelbar, sondern die Wagengeschwindigkeit sinkt nach ZylinderausschluB 
auf die Halfte der friiheren. 

Die AuslOsung der Wagenausfahrt bzw. das StiIlsetzen des Wagens am 
Wegende fiibrt wieder das Exzenter ez der Steuerwelle aus, indem durch deren 
zweite Halbdrehung der Hebel hw nach links gestellt und die Wagenkupplung 
W K geoffnet wird. 

Die Auszugswelle Aw tragt noch den Stellring Yl und den Leitwirtel lq fiir 
das Quadrantenseil qs (siehe Abb. 963). 

Das Zylindergetriebe und das Abtreibzeug. AnschlieBend an die 
Headstockwangen (groBer Headstock) sind auf den in gleichen Abstanden 
gestellten Standern Ed (Abb.941) die Zylinderbank ZB und das Abtreibbrett 
(Tisch) befestigt. In den Stanzen der Zylinderbank sind die beiden Lieferzylinder 
zi gelagert, auf welchen die Druckzylinder abhebbar aufliegen. Bei Fadenbruch 
in der Zylindernahe miissen fUr das Andrehen der Bruchenden die Druckzylinder 
abgehoben werden. Angetrieben ist der Vorderzylinder, der durch ein Stirn-
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radergetriebe den Hinterzylinder mitbewegt. Der Antrieb erfolgt durch das 
bereits bekannte, von der Hauptwelle Hw abzweigende Radergetriebe Zl, tv 
t2, Z2 (siehe Abb. 960) auf die Zylinderwelle Zw, an welcher zu beiden Seiten des 
groBen Headstockes die glatten oder geriffelten Vorderzylinder gekuppelt sind. 
Bei einreihiger Zylinderanordnung miissen die Druckzylinder mit Zapfchen in 
Lagerschlitze eingelagert sein zur Sicherung gegen Abrollen. 

In Ausnehmungen der Stanzen la OJ, I/fVN 

ist die holzerne FadenausfUhrerlatte .~:t;{'l' 
mit den eingeschlagenen Drahtbiigeln . :S·~·"""R;:'~it"...- z · -1- r~ 

d di di I F d •· " " ' -. !I /y:: i" '. eingesetzt un ent 'ese a s a en- ' :0'" ~ '(~.' z '-, \ z, 
fUhrer Fj bezeichnete Einrichtung r;''\' ' 
zur EinzelnfUhrung der V orgarnfaden, 

Das Abtreibzeug besteht aus der 
Abtreibtrommel at aus WeiBblech 
oder Holz und dem zugehorigen 
Radergetriebe. Letzteres (Abb. 968 
und 969), ist an den AuBenwanden 
des Selfaktors angeordnet, wobei von 
dem Vorderzylinder die Bewegung 
durch die Rader zs, Z7' ZS, Z9 auf die 
Abtreibtrommelwelle iibertragen wird. 
Durch Wechseln der Rader Zs = 29 
bis 35 und Zs = 56, 57 ist die Liefer­
geschwindigkeit der Abtreibtrommel, 
entsprechend der Beschaffenheit des 
Vorgespinstes und sonstigen Anforde­
rungen regelbar. Z7 = 80, Z9 = 100. 
Die Vorgarnwalzen Vw", mit ihren 
Zapfehen, an den an der Stange st'" 
befestigten Lagerarmen la sich an­
lehnend, liegen auf der Abtreibtrom­
mel auf und werden bei deren Dreh­
bewegung abgerollt und die Vor­
garnfaden den Spindeln zugeliefert. 

Die Bewegung der Lieferzylinder 
setzt gleiehzeitig mit der Wagenbe­
wegung ein, dauert aber nur fUr die 

Abb.968. 

li at 

Abb.969. 
Abb. 968. u. 969. Betrieb des Abtreibzeuges. 

Lieferung einer bestimmten Vorgarnlange an, welche aus der Vor- und Feingarn­
nummer rechneriseh bestimmbar iet. SoIl z. B. bei einer Auszugslange = 180 cm 
aus der Vorgarnnummer 10 die Feingarnnummer 12 gesponnen werden, so ist 
der notwendige Verzug 

V=~= 12=~80 
10 ' l' 

woraus die Lieferlange l des Vorgarnes sieh bestimmt dureh 

180 
l = T,2 = 150 em. 
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Die von der Hauptwelle ausgehende Bewegung wird bei geschlossener Zy­
linderkupplung ZK (Abb. 960 und 962) auf die Zylinderwelle Zw iibertragen. 
Auf der Langbiichse der rechten Kupplungshalfte ist das Rad Z2 aufgekeilt. 
Das SchlieBen der Kupplung besorgt das Exzenter e1 der Steuerwelle Stw, welche 
sich knapp vor beendigter Wageneinfahrt um 1/2 Umdrehung bewegt hat. Dabei 
driickt das Exzenter den unteren Arm des Zylinderhebels hz nach links, die 
linke Zylinderkupplungshalfte wird von diesem frei, und die sich an den Stell­
ring g2 stemmende Schraubenfeder 14 bringt die Kupplung zum SchluB, worauf 
die Zylinder ihre Bewegung beginnen. Gleichzeitig mit dem KupplungsschluB 
legt sich die um den Bolzen 03 drehbare FaIle Fa vor dem Stift i2 im oberen 
Zylinderhebelarme und sichert jenen. Die Umdrehungszahl der Zylinderwelle 
muB aber der Vorgarnlieferung bei jeder Wagenausfahrt entsprechen und wird 
durch eine besondere Einrichtung bestimmt, welche als Vorgarnzahler be­
nannt ist. 

Der Vorgarnzahler hat die Bestimmung, nach Lieferung der richtigen 
V orgarnlange die Zylinderkupplung zu 6ffnen, damit die Zylinder ihre Bewegung 
einstellen. Die Einrichtung alter Ausfiihrung besteht aus der auf der Zylinder­
welle aufgebrachten Zahnkupplung kp Abb. 965, deren rechte Halfte mit Feder­
keil aufgesetzt ist, dagegen ist die linke Kupplungshalfte lose aufgeschoben und 
stiitzt sich am Headstocklager der Zylinderwelle. Mit ihrer Nabenverzahnung 
ZlO treibt sie bei geschlossener Kupplung kp das Zahlerrad zr, welches sich mit 
Hilfe des in ihrer Nabe eingesetzten Stiftes i4 an der feststehenden Schrauben­
spindel Sr nach rechts schraubt. 'l'rifft dabei der in einer Nut verstellbare 
Stift i3 auf den linken Arm der FaIle Fa auf, so verliiBt diese den Stift i2 des 
Zylinderhebels und die an ihm wirkende Zugfeder 16 bringt dessen oberen Arm 
nach links, nimmt dabei die linke Zylinderkupplungshalfte mit und die Kupp­
lung 6ffnet sich. 

Das SchlieBen und Offnen der Zahnkupplung kp bewirkt der am Zylinderhebel 
hz angegossene Arm am Abb. 966, der sich mit seinem abgeschragten Ende an 
das gleichgeformte Ende des Winkelhebels h3 anlehnt. Bei ge6ffneter Zylinder­
kupplung ist auch kp ge6ffnet, weil der zweite Arm von h3' sich gegen den 
Nabenrand des rechten Kupplungsteiles stiitzend, den Federdruck von 15 nicht 
zur Wirkung kommen laBt. Wird beim SchlieBen der Zylinderkupplung der 
obere Arm des Zylinderhebels nach rechts gedreht, So hebt sich das abgeschragte 
Ende des angegossenen Armes am, wodurch der Winkelhebel frei und durch 
den Federdruck von 15 die rechte Halfte von kp zum SchlieBen verschoben wird. 
In diesem Augenblick beginnt das Zahlerrad die Drehbewegung. Nach dem 
Offnen der Zylinderkupplung ZK und mit ihr auch der Zahlerkupplung kp 
bringt die an der Zahlerradnabe befestigte, iiber die Rolle ro gelegte Kette kt 
mit dem Belastungsgewichte g das Zahlerrad zr in die Anfangslage zuriick, die 
durch den Anschlagstift a und einem feststehenden Anschlagpuffer festgelegt 
wird. Die Lange der V orgarnlieferung ist durch Verstellen des Stiftes i3 in der 
Nut der Zahlerrades zu bestimmen. 

Es sei hier noch darauf aufmerksam gemacht, daB beim Abschlagen durch 
die entgegengesetzte Drehrichtung der Hauptwelle auch das Radchen Z3 riick­
gedreht und dadurch die Federkupplung F K durch Einlegen der Klinke k{ in 
das Sperradchen srI geschlossen wird, wodurch auch die Zylinderwelle zur 
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Riickdrehung gezwungen wird. Bei kurzstapeligem Faserstoff ist dies vorteil­
haft, bei langerem unnotig. Fiir den letzteren Fall wird das Riickdrehen der · 
Zylinderwelle durch eine Lederbandklinkenkupplung verhindert, die in Abb. 967 
dargestellt ist. Sie besteht aus dem am linken Ende der Zylinderwelle Zw be­
festigten Sperradchen ST2, in dessen Nabennut ein Lederband, mit Gewicht G2 

belastet, eingelegt ist. Das andere Lederbandende ist mit der Klinke kf ver­
bunden. Bei der Riickbewegungder Zylinderwelle wird das Gewicht angehoben, 
die Klinke fallt in das Sperradchen und hemmt die weitere Riickdrehung. 1st 
fiir kurzen Spinnstoff eine Zylinderriickdrehung erwiinscht, so ist die Klinke k~ 
zu entfernen. 

.\bb.972. 

kz 

Abb.970. 

711, Wz 

Abb.97L 

Abb.970-972. Yorgarnziihler. 

lik 

Einfacher ist die Einrichtung des Vorgarnzahlers neuer Bauart 
(Abb.970 bis 972). 

Die SchlieJ3ung der Zylinderkupplung erfolgt in gleicher Weise kurz vor 
Beendigung der Wageneinfahrt durch das Exzenter e1 an der Steuerwelle Stw. 

Neu ist das Getriebe zum ()ffnen der Kupplung bei Beendigung der Vorgarn­
lieferung. Innnerhalb der rechten Headstockwange liegt die mit Zentimeter­
teilung versehene Achse 04' Der Nullpunkt stimmt mit der Spindelstellung bei 
ganz eingefahrenem Wagen iiberein. Die Vorgarnlieferlange ist durch Ver­
stell en des Schuhes S1t auf 04 einzustellen. Fiir das auf S. 841 berechnete Bei-
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spiel ist dieser auf Teilstrich 150 einzustellen. Druckt die auf der Gegenwinder­
welle mittels Hangestuck n angebrachte Rolle rOa wahrend der Wagenausfahrt 
den Schuh nieder, so erhalt die Achse 04 und der an ihr befestigte Hebel h4 eine 
kleine Verdrehung, welche von dem Gelenkstuck ls ubertragen, die FaIle Fa 
von dem Stifte i2 am Zylinderhebel abhebt, worauf die Zugfeder t 6 durch Links­
ziehen desselben die Kupplung offnet. 

Beim Einfahren des Wagens pendelt das Hangestuck n nach ruckwarts aus 
und die Rolle rOa gleitet einfluBlos uber den Schuh Su hinweg. 

/1m 

-t oe 

Abb.973. bb.974. 

o 
Abb. 975. 

Abb.973-97i. Antrieb fiir 1. 2, 3 SpindeJgeschwindlgkelt. 

Das Spindelgetriebe und die Spindelgeschwindigkeiten. Der 
Streichgarnselfaktor bewirkt die Verfeinerung der Vorgarnfaden durch Wagen­
verzug. Um wahrend der ganzen Wagenausfahrt die Verzugsfahigkeit der 
Faden moglichst gut zu erhaltenund dabei ihnen doch eine genugende Festigung 
durch Draht zu erteilen, muB die Spindelgeschwindigkeit abgestuft erhoht 
werden. Deshalb sind Selfaktoren fur das Spinnen von mittleren bis zu den 
feinsten Garnnummern mit drei, solche fur grobere Nummern mit zwei Spindel­
geschwindigkeiten auszurusten, weil erstere einen groBeren Draht erfordern. 

Mit der kleinsten Umdrehungszahl (900 bis 2700 minutlich) oder der ersten 
Spindelgeschwindigkeit laufen die Spindeln wahrend der Vorgarnlieferung. 
Nach ZylinderausschluB setzt die nachsthOhere oder zweite Spindelgeschwindig­
keit (1200 bis 3600 minutliche Umdrehungen) ein. Bei gut verzugsfahigem 
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Spinnstoff laBt man noch auf der letzten Wegstrecke die hochste oder dritte 
Spindelgeschwindigkeit (3100 bis 4300 minutliche Umdrehungen) arbeiten, urn 
die Nachdrahtperiode zu verkiirzen und die Leistung zu erhohen. Nach been­
digter Wagenausfahrt legt das Exzenter es der Steuerwelle die dritte Spindel­
geschwindigkeit ein, urn den Fertigdraht in moglichst kurzer Zeit zu erzielen. 

Die Spindelbewegung wird von der groBen und kleinen Twistwirtelscheibe 
8g, 8k entnommen; das zugehOrige Getriebe ist bereits auf S.833 beschrieben 
worden. Durch die geeignete Riemenfiihrung der von dem Deckenvorgelege 
auf die Hauptwelle treibenden beiden Riemen Riv Ri2 werden nebst dem Wagen­
und Zylinderbetriebe auch die Spindeln mit Bewegung versorgt. 

J'g J'g 
J'k J'k 

la 

ac 

Abb.976. Abb.977. 

Die erste Spindelgeschwindigkeit setzt mit Beginn der Wagen­
ausfahrt dadurch ein, daB durch die vorangehende Drehung der Steuerwelle 
um 1/2 Umdrehung das Exzenter e3 den um Bolzen of drehbaren Riemenleiter­
hebel R11 (Abb.973 bis 975, 976 bis 977) mit dem Riemen Ri1 von der Los­
scheibe 8 1 auf die Scheibe 8 2 der Hauptwelle Hw iiberleitet. Durch die in 8 2 

eingebaute Schleiffederkupplung (Abb.949) wird die Hauptwelle und der auf 
ihr befestigte kleine Twistwirtel in Bewegung versetzt und diese durch das 
Triebseil 8s (Abb.952) auf die im Wageninnern gelagerte Spindeltrommelwelie 
8pt und weiter durch die Spindelschniire auf die Spindeln iibertragen. 

Mit dem "Oberleiten des Riemens Ri1 von 8 1 auf 8 2 treibt letztere durch 
das Stirnradchen Z1 auch auf das Wagen- und Zylindergetriebe. 

Der Riemen Ri1 hat wegen des Wagenbetriebes wahrend der ganzen Aus­
fahrt (1. Periode) auf der Riemenscheibe 8 2 zu verbleiben. 

Die zweite Spindelgeschwindigkeit lOst der ausfahrende Wagen ein, 
wie vorher dargelegt ist, indem die an ihm im Wagenmittelstiick pendelnd be-
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festigte Rolle ros beim Auftreffen auf den verstellbar befestigten Schuh 8uI 

die Achse ac etwas dreht, wodurch der Hebel ks mit der angelenkten Stange ta 
angehoben und der mit Hebel k6 verbundene Riemenleiter Rl2 nach rechts 
gedreht, den Riemen Ri2 von der Losscheibe 8 3 iiber die an der Hauptwelle 
mit Keil befestigte Festscheibe 8 4 schiebt. Da letztere mit groBerer mersetzung 
von dem Deckenvorgelege getrieben ist, bewegt sich jetzt die Hauptwelle und 
mit ihr der kleine Twistwirtel 8k mit hOherer Umdrehungszahl und folglich 
auch die Spindeln. 

Diese Lage des Riemenleiters Rl2 iiber 8 4 legt die um den Bolzen Os drehbare 
FaIle Fal fest, die sich dem Stifte i6 am Riemenleiterhebel vorlegt und ein Riick­
drehen desselben durch das Belastungsgewicht 0 3 verhindert. 

Infolge der erhOhten Geschwindigkeit der Hauptwelle lost die in Riemen­
scheibe 8 2 eingebaute Schleiffederkupplung durch Ausheben der Klinke k2 
aus dem Sperradchen sr die Verbindung zwischen der Hauptwelle und Riemen­
scheibe 8 2, so daB auch nach Einsetzen der zweiten Spindelgeschwindigkeit die 
Wagenbewegung unbeeinfluBt bleibt. Die Aushebung der Klinke erfolgt durch 
den Druck der Schleiffeder f auf den rechten Klinkenarm. Weil sich 8 2 und sr 
mit verschiedenen Geschwindigkeiten bewegen, schleift die Feder f auf der Nabe 
des Sperradchens. 

Die dritte Spindelgeschwindigkeit kann wahrend und nach Beendi­
gung der Wagenausfahrt eingelost werden. 

Die Ein16sung wahrend der Ausfahrt geschieht beim Auftreffen der am 
Wagen befindlichen Rolle ros (Abb.975) auf den zweiten auf der Achse ac ver­
stellbar befestigten Schuh 8u2, der wegen seiner groBeren Hohe durch das bereits 
bekannte Zwischengetriebe hs, ta, ks den Riemenleiter Rl2 mit dem Riemen Ri2 
noch weiter nach rechts iiber die Riemenscheibe 8 6 stellt. Diese ist auf der 
Langbiichse der groBen Twistwirtelscheibe 8y mit Keil befestigt, so daB nun­
mehr letztere die Bewegungsiibertragung auf die Spindeln iibernimmt. Der 
groBere Durchmesser des groBen Twistwirtels bedingt eine groBere Spindel­
geschwindigkeit. 

Wahrend dieser in Tatigkeit ist, wird infolge der Fiihrung des Twistwirtelseiles 
vom groBen zum kleinen Twistwirtel auch dieser mitder Hauptwellemitgenomman. 

SolI die Einlosung der dritten Spindelgeschwindigkeit nach Beendigung der 
Wagenausfahrt erfolgen, so ist der Schuh 8u2 auszuschalten, indem er um 180 0 

nach abwarts an der Achse ac gedreht wird. Die Uberstellung des Riemenleiters 
Rl2 von Scheibe 8 4 iiber 8 s bewirkt dann das Exzenter es der Steuerwelle (diese 
wird kurz vor Beendigung der Wagenausfahrt um 1/2 Umdrehung bewegt), das 
die Rolle r04 am Hebel a 7 nach aufwarts schiebt und weil dieser mit dem Bolzen 
des Riemenleiters in fester Verbindung ist, dessen Verstellung iiber 8 s vollzieht. 

Die Stellung des Riemenleiters Rl2 iiber Scheibe 8 6 sichert die zweite FaIle Fa2. 
II. Periode: das Nachdrehell. AuBer Tatigkeit sind: der Wagen, die Zylinder 

und das Windergetriebe. 
Die Spindeln setzen mit der dritten Geschwindigkeit die Bewegung fort, um 

den Faden den zu ihrer vollen Festigung notwendigen Draht zu geben. Fiir das 
Spinnen von Kette dauert das Nachdrehen langer an als fiir SchuBgarn. Ebenso 
wird nach der Drahtgleichung T = oc' V N die Dauer des Nachdrehens sich 
mit zunehmender Garnnummer N erhohen. 
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Damit in der Spinnperiode (I. und II. Periode) eines jeden Wagenspieles den 
Faden ein gleichbleibender Draht erteilt wird, muB die Spindelbewegung eine 
ganz bestimmte Zeit andauern, so daB das Nachdrehen iibereinstimmend mit 
dieser unterbrochen werden muB. Diese Aufsicht iibt der Drahtzahler aus. 

Der Drahtzahler alter Bauart ist hinten am groBen Headstock angeordnet 
und in den Abb. 978 und 979 wiedergegeben. 

Die am rechten Ende der Hauptwelle Hw befestigte Schnecke 8e treibt durch 
Schneckenrad ze, Stirnradergetriebe Zll bis Z14 die rechte Halite der Draht­
zahlerkupplung (Zahnkupplung) kpl an. Wird zur Beendigung der Ausfahrt die 

Abb.978. Abb. 9i9. 

Abb. 9iS u. 979. Drahtziihler. 

Einzugsbremse Eb durch Heben des Einzugbremshebels eh geoffnet, so wird mit 
diesem auch die Stange td angehoben, wobei der mit ihr verbundene Winkel­
hebel hd die Drahtzahlerkupplung schlieBt. Die Zahlerscheibe D8 mit dem 
Stellstift is beginnt ihre Drehbewegung in dem eingezeichneten Pfeilsinne. 
Trifft diesel' in kurzer Folge auf die Fallenhebel hs, h9' so mach en dieselben eine 
Linksdrehung, wodurch die Fallen Fal , Fa2 den Stift i6 im Riemenleiterhebel Rl2 
freigeben und letzterer vermoge der Gewichtswirkung G3 in die Lage iiber die 
Losscheibe S3 zuruckkehrt. Damit hort die Drehbewegung der Spindeln auf 
und das Nachdrehen ist beendet. 

Fiir die DrahtgroBe ist die Stellung des Stiftes is an der Zahlerscheibe maB­
gebend. Diese hat am Rande eine Teilung von 0 bis 50. Der Stilt ist fest auf 
dem verstellbaren Zeiger zg. Ein Anschlagstuck a l an der Zahlerscheibe, welches 
sich an jenes a' am Gestelle anlegt, legt die Nullage (tiefster Punkt der Zahler-
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scheibe) fest. Je naher der Stift is an den Nullstrich herangestellt ist, desto 
groBer fallt der Draht aus. 

Zu Beginn der Wageneinfahri:; hat sich die Einzugbremse geschiossen, wo­
durch die Stange td tief gezogen und die Zahlerkupplung kpi geoffnet wird. 
Nunmehr ist die Zahlerscheibe frei und die an ihrer Nabe befestigte Kette kt1, 

welche tiber die Rolle ros geleitet ist, bringt sie mit dem Gewichte G4 in die An­
fangsstellung zurtick. 

Der neue Drahtzahler ist viel handlicher, weil die Teile zur Einstellung 
Rlz der DrahtgroBe am Spin­

J'pt 

Os 

Jpt leo 

Abb. 980 u. 981. 
Abb. 980-983. Drahtzahler. 

delwagen angebracht sind 
(Abb. 980 und 981) ge­
zeichnet im Ansehen vom 
kleinen lIeadstock. 

Die Drahtzahlerschei­
be D; empfangt bei ge­
schlossener Zahlerkupp­
lung (Zahnkupplung) k p' 

durch ein doppeltes 
Schneckenradergetriebe 

sel' zel von der im Wagen 
gelagerten Spindeltrom­
melwelle 8pt ihren An­
trieb. Das SchlieBen und 
Offnen der Zahlerkupp­
lung besorgt der auf letz­
terer lose aufgesetzte Ko­
nus ko , welcher bei Be­
endigung der Wagenein­
fahrt nach links ver­
schoben, durch das von 
ihm betatigte lIebelwerk 
1, 2, 3, 4, 5 die Zahler­
scheibe mit der oberen 
Kupplungshalfte senkt 
und zum Eingreifen in 
die untere bringt. Mit 
Beginn der Wagenein­
fahrt wird die Kupplung 

geoffnet, so daB wahrend der I: und II. Periode die Zahlerscheibe sich in Drehbe­
wegung befindet. Alle diese Teile mit dem tiber die Rolle r07 geftihrten Gewichts­
kettenzug kt2, G5 sind am Wagen angebracht. Bei Offnung der Drahtzahler­
kupplung k;l bringt das Gewicht die Zahlerscheibe in die durch Anschlagsttick 
bestimmte Anfangsstellung. 

Zur Festlegung der Riemenleiterstellungen Rl2 tiber den Riemenscheiben 8 4 

(zweite Spindelgeschwindigkeit) und 8 6 (dritte Spindelgeschwindigkeit) ist am 
Vorderende der Achse ac ein zweizahniges Segment sm befestigt, an dessen 
Zahne sich die urn Bolzen Os drehbare Klinke k7 anlegt. In ihrer Lage zwischen 
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den Zahnen sichert sie die Riemenleiterstellung iiber 8 4 , in der gezeichneten 
Lage am zweiten Zahn die Stellung iiber 8 6 , Sobald die Zahlerscheibe bei ihrer 
Drehbewegung mit der stellbaren Nase n i auf den am kleinen Headstock ge­
lagerten, um 09 drebharen Winkelhebel hlO auftrifft, wird durch die angelenkte 
Stange t die Klinke k7 angehoben, das Za~nsegment sm frei, und das am Ver­
bindungsgestange zwischen ac und h6 wirkende Gewicht G3 bringt den Riemen­

J'pt 

Abb. 982. 

leiter Riz mit dem Riemen Ri2 auf die Losscheibe 8 3 , Damit ist die Spindel­
bewegung eingestellt und das Nachdrehen beendigt. 

Durch Verstellen der Nase n i an der Drahtzahlerscheibe D: lallt sich der 
Draht verandern. 

Das W agenriickganggetrie be. Beim Spinnen scharfer gedrehter Garne 
tritt wahrend des Nach-
drehens eine Verkiirzung 
der Faden ein, hervorge­
bracht durch den Draht, _ 
die viele Fadenbriiche im 
Gefolge hatte, wenn nicht 
durch eine besondere Ein­
rich tung ein langsames Zu­
riickgehen des Wagens zur 
Ausgleichung der Faden­
verkiirzung getroffen ware. 

Diese besondere Ein-

lJl 

richtung, welche das lang- Abb.983. 

same Einwartsschieben des 
Wagens bewirkt, heillt Wagenriickganggetriebe (Abb.982 und 983) . 

Von der Spindeltrommelwelle 8pt wird durch die mehrstufige Wirtelscheibe 
wil , Schnur SUI die Wirtelscheibe wiz mit der Schnecke sez und durch diese 
das Schneckenrad ze2 getrieben. Letzteres ist mit einer Zahnkupplungshalfte 
kp2' \\;e auch die zweite Kupplungshalfte mit der Nabenverzahnung Zll' lose 
auf einem im Wagenmittelstiick W M befestigten Bolzen aufgesetzt. Wahrend 
der I., III . und IV. Periode wird die Kupplung durch den Hebel hw welche den 
oberen Kupplungshals umfallt, dadurch geoffnet gehalten, dall dessen rechter 

Bergmann, Spinneret 54 
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Arm mit seinem Ansatze am Ende, einen solchen a2 am Hebel h12 unterfa13t 
und dieser unter der Zugwirkung der Feder Issteht. 

Gegen Ende der Wagenausfahrt schiebt sich das rechte Ende des Hebels h12 
iiber die Pendelklinke kg hinweg auf das Stelleisen ei, wodurch der Hebel hn 
mit seinem Ansatze von jenem des Hebels h12 freigegeben, der KupplungsschluB 
erfolgen konnte, wenn dies nicht die auf hll aufstutzende Falle Faa verhindern 
wiirde. Erst beim Auftreffen dieser auf die verstellbare Stange st2 schlieBt sich 
die Kupplung und beginnt auch deren untere HiHfte die Drehbewegung. Die in 
ihre Nabenverzahnung eingreifende und im Wagenmittelstuck gefUhrte Zahn­
stange Z8 wird nach rechts verschoben bis an das am kleinen Headstock befestigte 
AnstoBstuck mo. Da eine weitere Verschiebung gehemmt ist, die Kupplung im 
Bewegungszustande sich befindet, rollt deren Nabenverzahnung an der fest­
liegenden Zahnstange in der Wageneinfahrtsrichtung abo Da der Kupplungs­
tragbolzen am Wagenmittelstuck befestigt ist, muB auch der Wagen dieser 
Bewegung folgen. 

J'g 

Abb.984. 

Abb. 984-986. G<ltriebe fiir Rechts- und Linksgang der Spindeln. 

Durch Verstellung der Stange st2 kann die Dauer und die GroBe des Wagen­
riickganges eingestellt werden. 

Beim Einfahren des Wagens in der IV. Periode gleitet der Hebel h12 iiber das 
Stelleisen und die ruckpendelnde Klinke kg ab , die Feder Is kommt wieder zur 
Wirkung und zieht mit h12 auch den rechten Hebelarm von hll tief, wodurch die 
Kupplung ge6ffnet und durch Einfallen der Falle Faa in diesem Zustande ge­
sichert wird. Nunmehr zieht die an der Zahnstange Z8 wirkende Feder 19 diese 
in die Anfangsstellung. 

Das Getriebe fur Rechts- und Linksdraht. SolI der Streichgarn­
selfaktor fur das Spinnen von Kett- und SchuBgarn dienen, was zumeist der 
Fall ist, so muB den Spindeln Rechts- und Linksdrehung erteilt werden k6nnen. 
1st fUr diesen Drehungswechsel nicht eine besondere Einrichtung vorgesehen 
(siehe Abb.984), so miissen bei Anderung der Spindeldrehrichtung samtliche 
Spindelschnuren umgeschniirt werden, was immerhin eine lastige und zeit­
raubende Arbeit ist und einen gr6Beren Verbrauch an Spindelschnuren erfordert. 

Durch eine besondere, in Abb.985 und 986 gezeichnete Spindelseilfuhrung 
uber die beiden im Wagenmittelstuck gelagerten Leitscheiben l5' l6 kann, wie 
nachfolgend gezeigt wird, durch Umsetzen zweier Schrauben in wenigen Mi-
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nuten die Drehrichtung der Spindeltrommelwelle bzw. der Spindeln gewechselt 
werden. 

Das Twistwirtelseil 88 ist durch die Anordnung der beiden Leitscheiben 
l5' ls uber die beiden Seilscheiben 87' 87 derartig herumgefUhrt, das erstere stets 
in der normalen Drehrichtung 1, die letztere in der entgegengesetzten Rich­
tung 2 sich drehend bewegt. Die Seilscheibe 8; ist lose auf der Langbuchse des 
Lagers Ll.Die Sperrader 8T3, 8T4 der Abschlagschleiffederkupplung A8 und der 
Quadrantenschleiffederkupplung Q8 mussen sich stets in der normalen Dreh­
richtung 1 bewegen und sind daher mit der Seilscheibe 87 auf der Langbuchse bu 
festgekeilt. Diese selbst ist lose auf den Bronzebiichsen bU l der Spindeltrommel-

.1'7 
J:' 7 

.J'pt 

WAf 

Abb.985 . 

Abb.986. 

welle 8pt aufgesetzt. Zwischen den beiden Seilscheiben 87' 8; ist mit Keil das 
Mitnehmerstiick mi auf der Spindeltrommelwelle befestigt. 

1st, wie in der Abbildung dargestellt, das Mitnehmerstiick mit den Schrau­
ben 8 mit der Seilscheibe 87 verbunden, so bewegt sich die Spindeltrommelwelle 
8pt in der Richtung 1 fiir die Rechtsdrehung der Spindeln. Diese verkehren 
ihre Drehrichtung, sob aid die beiden Schrauben umgesetzt und die Seilscheibe 8; 
mit dem Mitnehmerstiick verbunden wird, weil dann die Spindeltrommelwelle 
der Drehrichtung 2 folgen mul3. 

Die Filzbandspindelschmierung (Abb.987 und 988). Das untere 
FuI3lager der Spindel lal3t eine gute Schmierung zu, dagegen fliel3t durch das 
obere Halslager das Schmierol ab, wird von der Spindel wahrend der Dreh­
bewegung abgeschleudert, durchtrankt und verdirbt dabei die Spindelschnuren 
und beschmutzt die Maschine und den Ful3boden. Zur Vermeidung des Warm-

54* 
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laufens der Spindeln mussen die Halslager oft geschmiert werden und der 01-
verbrauch und die Olverschwendung ist unverhii.ltnismaBig groG. 

Bei der Filzbandschmierung reicht ein einmaliges Olen fur viele Woe hen 
aus. Vor dem an der AuBenseite des Plattbandes P offenen Spindellagern liegt 
an den Spindeln Sp ein mit 01 getranktes Filzband Id an, welches am Stahl­
band bd befestigt ist. Dieses ist in den N uten des Plattbandes gefiihrt und mit 
Schraube SrI und Flugelmutter mUI zu verstellen. Es genugt, einmal im Tage 
die Verstellung um den Bruchteil eines Millimeters vorzunehmen. Das· Olen 
des Filzbandes geschieht durch Eintropfen von 01 in die Locher o. 

FUr jede Wagenseite ist eine solche Filzbandschmierung vorgesehen. 
Die zweite Hauptperiode umfaBt die Vorbereitungen fUr das Auf­

wickeln und dieses selbst, um die in der ersten Hauptperiode gesponnenen Faden 
in Kotzerform auf die Spindeln zu winden. 

Abb.987. 

Abb. 988. 

Abb. 987 u . 988. FUzbandschmierung der Spinde\ha\s\ager. 

Die hierzu notwendigen Arbeitsvorgange spielen sich wie beim Baumwoll­
selfaktor ab (siehe S. 356 bis 359). 

Um Wiederholungen zu vermeiden, sollen nur jene Getriebe behandelt wer­
den, die in ihrerEinrichtung von jenen des Baumwollselfaktors wesentlich ab­
weichen. 

III. Peri ode : das Abschlagen. AuBer Tatigkeit sind: der Wagen und die 
Lieferzylinder. 

Beim Abschlagen haben sich die Spindeln fUr das Abwickeln des von der 
Spindel- bis zur Kotzerspitze reichenden Fadenstuckes um einige Umdrehungen 
rucklaufig zu bewegen und die Winderarme haben sich mit dem Winderdraht 
so tief zu senken, daB die Faden der Kotzerspitze zulaufen. 

Unmittelbar nach der Beendigung des Nachdrehens muB die rucklaufige 
Spindelbewegung einsetzen, zu welchem Zwecke durch Anpressen des auf 
der Hauptwelle Hw lose sitzenden Abschlagrades Za (Abb. 948 und 951) an die 
Riemenscheibe S6 die Abschlagbremse zu schlieBen ist. Da das Abschlagrad 
von der Nebenwelle Nw durch das Stirnrad z seine Bewegung erhalt, dreht es 
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sich entgegengesetzt zur Hauptwelle und der groBe Twistwirtel iibermittelt 
durch das Spindelseil diese riicklaufige Bewegung auf die Spindeitrommelwelle. 

Das SchlieBen der Abschlagbremse fiihrt der Abschlaghebel Ha aus, der in 
seinem oberen gabelformigen Arm Zapfchen eingesetzt hat und mit diesen in 
die Nabennut des Abschlagrades eingreift. Um den Bolzen 013 ist der Abschlag­
hebel drehbar; durch einen lappenformigen Ansatz in seinem unteren Teile 
gehen die beiden Stangelchen sta, st4 hindurch, mit den Doppelmuttern mUa, m 4 
an ihren rechten Enden. Das Stangelchen sta hat am linken Ende den dag Ex­
zenter e4 der Steuerwelle umfassenden Biigel Bg befestigt, dagegen ist das linke 
Ende von st4 an den Einzugsbremshebel eh gebolzt. Wird zur Beendigung der 
Wageneinfahrt dieser zur Offnung der Einzugsbremse $b im Uhrzeigersinne 
etwas gedreht, so spannt sich die auf st4 aufgeschobene Schraubenfeder flo 
und iibt auf den Abschlaghebel einen Druck aus, der aber zur Vermeidung 
eines vorzeitigen SchlieBens der Abschlagbremse schon in der 1. Periode 
seine Wirkung nicht auBern kann, weil dies das Stangelchen st3 mit den am 
Abschlaghebel anliegenden Doppelmuttern mUa verhindert. Erst nach der 
Halbdrehung der Steuerwelle Stw, vor Beendigung der Wagenausfahrt, fallt 
die Biigelnase in den Ausschnitt des Exzenters e4 , wodurch die Doppelmutter 
mU3 den Abschlaghebel so weit freigibt, daB der Federdruck der Feder flo das 
untere Ende desselben nach rechts driicken und die Abschlagbremse schlieBen 
konnte, wenn dies nicht eine Sicherheitsvorrichtung gegen das friihzeitige Ab­
schlagen in der II. Periode verhindern wiirde. Diese Sicherheitsvorrichtlmg 
bildet der an der Achse Os des Riemenleiterhebels Rl2 befestigte, hakenformige 
Hebel 00, der beim Einsetzen der dritten Spindelgeschwindigkeit sich vor dem 
Stift i7 am Abschlaghebel legt. 

Erst in dem Augenblick, wo zur Beendigung der II. Periode der Riemen­
leiter Rl2 zur Losscheibe Sa der Hauptwelle zuriickkehrt, verliiBt 00 den Stift i 7 , 

und nunmehr zwingt der Druck der Feder flO den Abschlaghebel zum SchlieBen 
der Abschlagbremse. 

Um beim tJbergang yom Nachdrehen zum Abschlagen, wo sich die Um­
kebrung der Spindeldrehrichtung vollzieht, schadliche StOBe im Spindelgetriebe 
zu vermeiden, ist die Abschlagbremse mit einer Vorrichtung, Moderateur 
genannt, ausgestattet. Dieser besteht aus einer von der Nebenwelle durch das 
Schneckenradgetriebe sea, zea bewegten kegIig geformten Schnecke Se, in deren 
Schraubennut sich die am oberen Abschlaghebelende angebolzte FiihlkIinke fiJ, 
fiihrt. Diese steigt in der sich verjiingenden Schneckengangnut aufwarts, so daB 
sich das Schlie Ben der Abschlagbremse allmahlich und sanft vollzieht und der 
volle SchluB erst nach dem Freiwerden der Fiihlklinke erfolgt. Die Schnecke Se 
kann auf dem Bolzen verschoben werden, um je nach Bedarf den Moderateur 
kiirzer oder langer wirken zu lassen. 

Beim Offnen der Abschlagbremse fallt die FiihlkIinke in ihre Anfangsstellung. 
Die beiden Stangelchen sta, st4 sind nUl" der Deutlichkeit halber in Abb. 950 

untereinander gezeichnet, statt nebeneinander wie in Abb. 95l. 
Das Senken des in die Winderarme eingezogenen Winderdrahtes bis zur 

Kotzerspitze wird wahrend der Spindelriickdrehung dadurch bewirkt, daB 
durch die Abschlagschleiffederkupplung AS (Abb. 989 und 990), die mit 
deren KIinkenscheibe Pa aus einem Stiick hergestellte Spiralkettenrolle RO l die 
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an ihr befestigte Aufwindersenkungskette At aufwickelt. Diese ist mit dem 
zweiten Ende an dem, auf der Winderwel1e WI befestigten Senkungssegment A 

sts 

eh 

Abb.989. 
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Abb.990. 

Abu. 989 u. 990. Ant.ri~b Hir Abschlagen. 

angeschlossen, so daB dieses tiefgezogenund die Winderwelle WI nach links 
gedreht wird. Da diese Bewegung auch die Winderarme mitmachen, wird der 
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Winderdraht gesenkt. Seine jeweilige SenkungsgroBe wird dadurch begrenzt, 
daB mit der Linksdrehung der Winderwelle auch das auf dieser festsitzende 
Knie Ak mitgenommen wird und die angebolzte Aufsitzstange (Stelze) Ai hoch­
gehoben, sich mit dem am unteren Ende befindlichen Schuh auf die obere 
Rolle T09 des Schlepphebels Sh aufsetzt und die Stellung des Aufwinderdrahtes 
ffir die Wageneinfahrt festlegt. 

Die Abschlagschleiffederkupplung besteht aus dem Sperradchen Br3 , welches 
auf der Spindeltrommelwelle mit Keil aufgebracht ist, in der Nabennut die 
Schleiffeder geklemmt tragt und aus der Klinkenscheibe P3 mit der Klinke k9' 
aus einem Stuck mit der Spiralkettenrolle Rol . Beim Ruckdrehen der Spindel­
trommelwelle Spt in der eingezeichneten Pfeilrichtung legt die mit 8ra voreilende 
Schleiffeder die Klinke in das Sperriidchen ein, wodurch die Verbindung der 
Spindeltrommelwelle mit der Spiralkettenrolle hergestellt ist. Beginnen mit 
der Wageneinfahrt die Spindeln ihre Drehbewegung in der fruheren Richtung, 
so wird diese Verbindung durch Ausheben der Klinke k9 aus 8ra infolge des 
Schleiffederdruckes gelost. 

Das Einschieben der Stelze 8h uber die Rolle T09 des Schlepphebels bewirkt 
die am Winkelhebel hb angreifende Schraubenfeder 112 und die Verbindung 
von hb mit Ai durch das Gelenk Vl' 

Die Verkiirzung des Abschlagens. Da mit jeder Ausfahrt der Kotzer 
an GroBe zunimmt, wird die zwischen der Spindel- und Kotzerspitze auf der 
Spindel gewickelte Fadenlange stetig kiirzer, was auch eine allmahliche Ver­
kiirzung der Abschlagdauer bzw. eine Verminderung der Umdrehungen der 
Spindeltrommelwelle not'Yendig macht. 

Zu diesem Zwecke ist auf der Spiralkettenrolle ROl neben der Aufwinder­
senkungskette At die Abschlagverkiirzungskette Av entgegengesetzt gewickelt 
und befestigt und deren zweites Ende an den Abschlagverkiirzungshebel hv 
angeschlossen. Mit dem kiirzeren Arm liegt dieser an der Rolle TOll des Schlepp­
hebels an. Durch die allmahliche Senkung des Schlepphebels mit der Form­
schiene FS wird der obere Arm des Abschlagverkfirzungshebels nach rechts 
gedriickt (wahrend der Ansatzbildung des Kotzers schneller und dann lang­
samer) und durch den dabei sich einstellenden Zug in der Verkiirzungskette 
wird die Spiralkettenrolle ROl im Uhrzeigersinne stetig gedreht und Stiick 
um Stuck von der Abschlagkette At aufgewickelt, so daB von dieser immer 
weniger beim Abschlagen aufzuwickeln ist. 

Die kiirzere Dauer des Abschlagens unterstiitzt auBerdem noch die Senkung 
der Rolle T09 am Schlepphebel, indem der Weg der Stelze 8h bis zum Aufsitzen 
stetig kiirzer wird. Zur Regelung dieser Weglange sind sowohl die Rolle als auch 
der Schuh der Hohe noch verstellbar. 

Wahrend des Abschlagens wird auch die Wagenfalle Fa4 von der an der 
Bodenplatte des kleinen Headstocks befestigten Nase na abgehoben und der 
Wagen frei ffir die Einfahrt. Bei schwachgedrehten Garnen ist wahrend des 
Nachdrehens der Wagenriickgang nicht notwendig und um den Wagen nach 
vollendeter Ausfahrt ist dieser Stellung zu sichern, fallt die Wagenfalle vor die 
Nase ein. Diese Sicherung ist notwendig, weil das wahrend des Nachdrehens in Be­
wegung befindliche Spindelseil eine Z ugwirkung a uf den Wagen in der Einfahrtrich­
tung ausiibt. Beim Spinnen scharf gedrehter Garne ist die Wagenfallezuentfernen. 
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IV. Periode: die Wageneinfahrt. AuBer Tatigkeit sind: die Lieferzylinder. 
In dieser Periode wird das in der ersten Hauptperiode gesponnene Garn in 

Kotzerform auf die Spindeln gewunden. Zu diesem Zwecke fahrt der Wagen 
ein, die Spindeln bewegen sich in der Drehrichtung wie in der I. und II. Periode, 
der Winderdraht bewegt sich zur Bildung der Kreuz- und Windeschichte rasch 
nach abwarts und hierauf langsam nach aufwarts, der Gegenwinderdraht halt 
die Faden fur ein festes Winden gespannt. 

Die Wagenbewegung und das Wagengetriebe. Der Wagen fahrt 
mit ungleichformiger Geschwindigkeit ein, und zwar fiir das stoBlose Anfahren 
beschleunigt bis etwa zur Wagenwegmitte und von hier aus verzogert zur stoB-
losen Stillsetzung am Ende der Einfahrt. . 

Gleichzeitig mit Beendigung des Abschlagens ist die Einzugbremse Eb 
(Abb.950) durch Senken der oberen Kupplungshalfte zu schlieBen, worauf durch 
das Kegelradergetriebe ks, k6 die von der Nebenwelle ausgehende Bewegung 
Jtuf die Einzugswelle Ew iibertragen wird und der Wagen eirizufahren beginnt. 

Um den Beginn der Eimahrt von der Beendigung der Abschlagbewegung 
abhangig zu machen, ist ein besonderes Zwischengetriebe vorgesehen. Schon 
wahrend der 3 ersten Perioden sind die beiden am Einzugsbremshebel eh an­
greifenden, starken Schraubenfedern 17' In zum SchlieBen der Einzugsbremse 
gespannt. Das SchlieBen verhindert aber der Stiitzhebel h3' der mit der Stell­
schraube SI sich am rechten Ende des Einzugbremshebels aufstiitzt. Der Stiitz­
hebel ist durch eine an der AuBenseite der linken Headstockwange gelagerte 
Stange st5 (siehe Abb.989) mit den um Bolzen 017 im kleinen Headstock ge­
lagerten Winkelhebel hg in gelenkiger Verbindung. :pie auf st5 zwischen dem 
Fiihrungslager und Stellring g4 befindliche Schraubenfeder 113 und die in hg 
eingesetzte und an den Anschlag a3 sich lehnende Schraube S2 halten das Unter­
ende des Stiitzhebels h13 genau uber den Einzugbremshebel eh. Da die Auf­
windersenkungskette At iiber die am Winkelhebel hb gelagerte Leitrolle Ro 
gefiihrt ist, wird beim Aufwickeln von At auf die Spiralkettenrolle R01 (wahrend 
des Abschlagens) und unterstiitzt vom Zug der Feder 112 der Winkelhebel hb 
ein wenig im Uhrzeigersinne gedreht, wodurch die an diesen gebolzte Rolle rolO 

den Winkelhebel h14 an seinem linken Arme niederdriickt, die angelenkte Stange 
st5 nach links geschoben und der Hebel h13 mit der Schraube SI von dem Einzug­
bremshebel eh abgeworfen wird. Nun falIt die Einzugsbremse Eb ein und die 
Wageneinfahrt beginnt. 

Die Einzugbremse (Abb.950) ist eine Friktionsklauenkupplung. Die obere 
lose auf der senkrechten Wolle aufgebrachte Kupplungshalfte greift mit den 
beiden Klauen in das auf der Welle durch Keil befestigte Mitnehmerstiick und 
befindet sich mit diesem in dauernder Drehbewegung. Die lose untere Kupp­
lungshalfte ist an der Reibungsflache beledert und besteht mit dem Kegelrade k5 
aus einem Stiick. 

Zum Einziehen des Wagens dienen die beiden auf der Einzugswelle Ew be­
festigten Einzugschnecken Ese und die Gegenzugschnecke Gse, an welche die 
Einzugsseile es (Abb.950) bzw. das Gegenzugseil e81 geknotet sind. Die anderen 
Seilenden sind am Wagenmittelstuck befestigt, das Gegenzugseil um die im 
kleinen Headstock in einem Schlitz verstellbare Spannscheibe SS2 herumgefiihrt. 
Bei geschlossener Einzugsbremse beginnt die Drehbewegung der EinzugswelIe, 
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die Einzugseile wickeln sich in den spiralformigen Seilnuten der Einzugschnecken 
auf, das Gegenzugseil wickelt sich ab und der Wagen fahrt zwanglaufig gefiihrt 
ein. Die spiralformigen Seilnuten der Schnecken schreiben dem Wagen die bereits 
angegebenen Geschwindigkeitsverhaltnisse vor. 

Die Auslosung der Wageneinfahrt durch Offnen der Einzugsbremse 
besorgt der Wagen selbst, indem dessen Mittelstiick am Einfahrtswegende an 
die Schraube S3 (Abb.991 und 992) am Hebel hIs trifft, wodurch dessen oberer 
Arm den Einzugsbremshebel eh anhebt und die Einzugsbremse entkuppelt wird. 
Durch dieses Ausniitzen der lebendigen Kraft des Wagens erfolgt dessen Still­
setzung sanft, ohne merklichen Anprall gegen die AnstoBbocke. 

Das bei der Umsteuerung zur Wirkung gelangende Exzenter es der Steuer­
welle. (Abb. 954) hebt die Einzugsbremse vollends aus und dreht den Einzugs­
bremshebel eh in die Anfangsstellung, welche Lage durch den St.iitzhebel hI3 , 

durch Aufst.iitzen der Schraube SI' festgelegt wird. 

Abb. 991 u. 992. Wageneiniahrt. Ausliistlng. 

Der AuslOsehebel hIS mit der angelenkten Stange stG und dem an dieser ge­
bolzten Tritthebel It erlaubt das Anhalten des Wagens an einer beliebigen Stelle 
wahrend der Einfahrt , wenn diese aus irgendeinem Grunde unterbrochen werden 
solI. Beim Niedertreten des Tritthebels wird durch die Verschiebung der Stange 
stG und unter Vermittlung des AuslOsehebels die Einzugsbremse geoffnet. In 
dieser Stellung sichert sie die FaIle Fas, welche sich vor dem Tritthebel legt. 
Nach Abheben der FaIle bringt die auf der Stange stG zwischen dem Fiihrungs­
lager III und SteIlring gs eingeschobene Feder 114 das Hebelwerk in die Anfangs­
stellung, die Einzugsbremse fallt ein, der Wagen setzt mit seiner Bewegung 
wieder ein. 

Der Spindelbetrieb wahrend der Wageneinfahrt (Abb. 993-995). 
Wahrend der Wageneinfahrt haben sich die Spindeln in derselben Richtung 
wie in der I. und II. Periode zu bewegen, um die Faden aufzuwickeln. Die 
Spindelgeschwindigkeit muB in Beziehung zur Wagengeschwindigkeit und zum 
jeweiligen Wickeldurchmesser des Kotzers stehen (siehe unter Baumwollsel­
faktor S. 360) . 

Der Spindelbetrieb wah rend der Einfahrt besorgt der Quadrantenmecha­
nismus. Der aus dem Arm Qa und dem Zahnsegment Qs bestehende Quadrant 
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erhalt durch das Seil gs yom Wagen die Bewegung. Das mit beiden Enden 
an das Wagenmittelstiick geknotete Seil ist einerseits um die lose auf der Aus­
zugswelle Aw sitzende Leitscheibe 19, andererseits um die Seilscheibe Ql gefiihrt 
und letztere mit dem Quadrantenzahnkolben Qo auf einer Achse aufgekeilt, 
Wahrend der Wageneinfahrt bewegt sich der Zahnkolben in der Richtung 1 
und der Quadrantenarm Qa wageneinwarts; in entgegengesetzter Richtung 
wahrend der Wagenausfahrt. Der Quadrant dreht sich dabei um den Bolzen 
020. Der hohle Quadrantenarm nimmt die Quadrantenspindel Qsp auf, die wahrend 
der Ansatzbildung des Kotzers die Quadrantenlaufmutter mus allmahlich zur Ver­
langerung der Kettennachlieferung hoher schaltet. Die an die Laufmutter gebolzte 
Quadrantenkette Qk umschlingt mit ihrem zweiten Ende die im Wagenmittelstiick 
gelagerte Quadrantentrommel Qt (siehe auch Abb. 990), und da sich diese mit dem 
Wagen schneller einwarts bewegt als der Quadrantenarm mit der Laufmutter, er­
halt sie eine Abrollbewegung in der eingezeichneten Pfeilrichtung, die durch das 
mit ihr verbundene Zahnrad %12 auf %13 und unter Vermittlung der Quadranten­
kupplung QS auf die Spindeltrommelwelle Spt iibertragen wird. 

Die Quadrantenkupplung QS ist hier nicht als Schleiffeder-, sondern als Klin­
kenkupplung durchgebildet. Das Zahnrad %13 ist festgekeilt auf der Nabe der 
Klinkenscheibe P4 (Abb.994) und mit dieser lose auf der Spindeltrommelwelle 
Spt. Auf dieser fest ist das Sperrad ST 4' an welches diametral zugeordnet die auf 
p, drehbar gelagerten Klinken kID' kll sind. Die Klinken stiitzen sich mit Armen 
auf dem verschiebbaren Konus ko. 

Zur Zeit des Abschlagens fallen die Klinken in das Sperrad ST, und die Ab­
schlagkupplung ist damit geschlossen; die Abrollbewegung der Quadranten­
trommel wird nunmehr durch die Raderiibersetzung %12' %13 auf die Spindeltrom­
melwelle iibermittelt. Das Einfallen der Klinken wird dadurch bewirkt, daB beim 
Aufsetzen der Stelze mit dem Schuh auf die Rolle des Schlepphebels und beim 
Einschieben desselben die Verbindungsstange v2 g1eichfalls nach links verschoben 
wird und dabei mit ihrem stufenartig abgeschragten Ende den aufliegenden 
Arm p des die Konusnabe umfassenden Gabelhebels anhebt, wodurch der Konus 
ko in der Richtung 1 verschoben wird und die Klinken in das Sperrad einfallen. 

Wird am Ende der Wageneinfahrt die Stelze von der Rolle des Schlepp­
hebels abgeworfen, dabei die Verbindungsstange V2 nach rechts gezogen und der 
Konus dem Sperrade aT, genahert, so werden die Klinken aus diesem ausgehoben 
und die Abschlagkupplung geoffnet. Dadurch ist die Verbindung zwischen Spin­
deltrommelwelle und Quadrantentrommel gelost. 

Wiihrend der Wageneinfahrt ist die von der Quadrantentrommel abgewickelte 
Quadrantenkette wieder aufzuwickeln, was der aus dem Seile gs und dem Ge­
wichte G 6 bestehende Gewichtszug bewirkt. Das-Seil ist auf der neben der Quadran­
tentrommel sitzenden Seiltrommel St mit dem einen Ende befestigt, iiber die 
festen Seilrollen T012, T013, die bewegliche Seilrolle TOu herumgefiihrt und mit d~m 
zweiten Ende an a4 geknotet. Durch diesen Gewichtszug wird wahrend der 
Ausfahrt die Quadrantentrommel entgegengesetzt dem Uhrzeiger gedreht zur 
Aufwicklung der Quadrantenkette. 

Wegen der festen Wicklung des Fadens an der Kotzerspitze muB gegen Ende 
der Einfahrt den Spindeln eine Beschleunigung erteilt werden, was durch den im 
Auslegerarm Al (am Quadrantenarm Qa verstellbar befestigt) stellbaren Bolzen J 
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bewirkt wird, indem bei dessem Auftreffen auf die Quadrantenkette deren 
Knickung die Drehgeschwindigkeit der Quadrantentrommel erhOht. 

Die selbsttatige Quadrantenregulierung. Zu Beginn des Spinnens 
eines neuen K6tzers ist durch Drehen der Quadrantenspindel Qsp mit der Hand­
kurbel hk die Quadrantenlaufmutter mus ganz nach abwarts zu stellen. Wahrend 
der Ansatzbildung des K6tzers ist von Windeschicht zu Windeschicht diese all­
mahlich h6her zu schrauben. Sobald der zylindrische K6tzerteil zum Anwinden 
kommt, verandert die Laufmutter kaum merklich ihre Lage. 

Beim Spinnen grober Garne ist die Garnwickelschicht dick, der K6tzer nimmt 
rasch an Gr6.Be zu und die Laufmutter ist mit der Handkurbel h6her zu schrauben. 

FUr mittelfeine bis feinste Garne verrichtet die Emporschaltung der Lauf­
mutter ein als Quadrantenregulierung bezeichnetes Getriebe. Zu unterst auf der 
Quadrantenspindel steckt ein Kegelrad k12, im Eingriff mit dem Rade kI3 auf 
dem frei durch die Quadrantennabe hindurchgehenden Bolzen 020' welcher au.Ben 
festgekeilt das Sperrad Brs tragt. Lose auf dem Bolzen sitzt die Seilscheibe 8 8 

mit der in das Sperrad eingreifenden Klinke kw Um die Seilscheibe und die 
Spannrollen rolS ' rOI6 ist das Seil qs gefiihrt, das auch die im Wagenmittelstiick 
gelagerte Seilscheibe 8 9 und die Leitscheibe l7 umschlingt. Die Scheibe 8 s schwingt 
gemeinschaftlich mit dem Quadrantenarm Qa und es wird deshalb keine Dreh­
bewegung auf die Quadrantenspindel ausgeiibt. Fest verbunden mit der Scheibe 
8 9 ist die dreizahnige Sperrscheibe ns. Solange diese beiden Scheiben sich frei 
bewegen k6nnen, macht wahrend der Wagenaus- und einfahrt das Regulierseil 
keinerlei Bewegung. Senkt sich aber mit dem im Wagenmittelstiick gelagerten 
Hebel hr der an ihm angebrachte Stift is bis zum Einlegen in einen Zahn der Sperr­
scheibe ns, so wird diese mit Scheibe 8 9 in ihrer Abrollbewegung aufgehalten und 
das Regulierseil kommt mit dem Wagen in feste Verbindung. Eine solche tritt 
wahrend der Einfahrt ein, was zur Folge hat, da.B das obere Seiltrumm in der Ein­
fahrtsrichtung mitgezogen, die Seilscheibe 8 s in Drehbewegung versetzt und diese 
durch die Kegelrader k14' k13 auf die Quadrantenspindel Qsp zur Emporschaltung 
der Laufmutter mus iibertragen wird. 

Das EinlOsen der Quadrantenregulierung wird von der wahrend der Einfahrt 
herrschenden Spannung in den Faden abhangig gemacht. Nimmt dieselbe his 
zu einer gewissen Gr6.Be zu, so wird der Gegenwinderdraht tief gezogen, die Gegen­
winderwelle W 2 nach links gedreht, welcher Bewegung auch der auf ihr gekeilte 
Hebel h17 folgt, der in seinem Schlitze das Ende der Kette kts befestigt hat, die 
sich nunmehr lockert. Die Kette ist um die Rolle rOl? des Hebels hr gelegt und 
mit dem zweiten Ende an dem auf der Winderwelle WI sitzenden Hebel h16 be­
festigt. Die Kettenlockerung bewirkt das Niedersenken des Hebels hr und da­
durch die Sperre der Scheibe ns.Es wird nun die Laufmutter h6her geschraubt, 
dadurch die Lange der Quadrantenkettenachlieferung vergr6.Bert, die Spindel­
geschwindigkeit vermindert, worauf die Fadenspannung kleiner wird; der Gegen­
winderdraht geht jetzt hoch und das Zwischengetriel:>e hebt den Hebel hr mit 
dem Stifte is von der Sperrscheibe ns abo 

D!eses Schaltungsspiel der Quadrantenlaufmutter kann sich wahrend der 
Ansatzbildung des K6tzers bei jeder Wageneinfahrt wiederholen. 

Das Windergetrie be. Dieser Mechanismus hat die Bestimmung, wahrend 
der Wageneinfahrt dem Winderdrahte d l (Abb.996) die Nieder- und Aufwarts-
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bewegung zur gesetzmiWigen Anordnung der Fadenwicklungen in den Winde· 
schichten des Kotzers vorzuschreiben und dem Gegenwinderdraht d2 die Regelung 
der Fadenspannung zu iibertragen. 

Die Winder- und Gegenwinderwelle WI' w2 sind am Wagen in den Winder­
stUtzen st7 gelagert und tragen in gleichen Abstanden die Winder- und Gegen­
winderarme W a , Wg befestigt. Durch Locher in deren freien Enden sind der Win­
der- und Gegenwinderdraht d1, d2 hindurchgezogen. Die an der Winderwelle 
wirkenden Schraubenfedern 115 halten in der I. und II. Periode die Winderarme 
mit dem Winderdraht in der Hochlage iiber den Faden, welche die sich an die 
Gegenwinderwelle legenden Stiitzstiicke da (Abb. 996) sichern. 

f/) I2.f:l. 

si 

Abb. &96. 

Abb. 996- 998. Windenget.riebe. 

In der III. Periode wird die AufsitzstangeAi auf die mittlere Rollero9 (Abb.997) 
des Schlepphebels Sh aufgesetzt und der Winderdraht bis zur Kotzerspitze 
gesenkt, also in die Anfangsstellung fUr das Winden der Faden bei der folgenden 
Einfahrt gebracht. 

Der Schlepphebelliegt mit der Rolle ros auf der Formschiene F S auf und fiihrt 
sich mit dieser wahrend der Einfahrt auf letzterer. Die Form- oder Windeschiene 
schreibt durch die Form ihrer oberen Abgrenzungslinie, die durch zwei sich 
schneidende Kurvenlinien gebildet ist, dem Winderdraht die auszufiihrende 
Bewegung vor. Ungefahr wahrend des ersten Fiinftel der Einfahrstrecke geht 
wegen der ansteigenden Kurvenlinie der Formschiene der Winderdraht zur 
Bildung der Kreuzwindung rasch abwarts, und zwar von der Kotzerspitze bis zur 
Kegelbasis; auf der weiteren Einfahrtstrecke (ungefahr 4/5 der Auszugslange) 
wird durch die sanft abfallende Begrenzungslinie der Formschiene der Winder­
draht allmahlich angehoben zur Windung der Aufwindeschicht. 

Am Ende der Einfahrt stoBt das am Stelzenschuh befindliche Horn ho an 
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das feststehende AbstoBeisen ae (Abb. 997), wodurch der Schuh 8h von der Rolle 
r0 9 des Schlepphebels abgeworfen wird und der Winderdraht infolge des durch 
die Schraubenfedern lIs auf die Winderwelle WI ausgeiibten Zuges in die Hoch­
lage zuriickschnellt (dieses Emporschnellen heiBt auch "das Aufschlagen"). 

Der Gegenwinderdraht d2 ist mit dem Niedersenken des Winderdrahtes zur 
Zeit des Abschlagens hochgegangen zur Anspannung der Faden. Das nunmehr 
zwischen Gegenwinder- und Winderdraht liegende Fadenstiick heiBt "Faden­
reserve". Diese Wechselbewegung zwischen Winder- und Gegenwinderdraht 
wird durch folgende Einrichtung bewirkt: an den Stiitzstiicken d3 der Winder­
welle sind die Gelenke Y6 angebolzt und die an ihnen angeschlossenen Ketten kt4 

IIi 

E 

Abh.997. 

ae 
J'p 

FJ' 

Abb.998. 

sind mit den zweiten Enden an den Gewichtshebeln hIS befestigt, welche am Wagen 
an den Bolzen 023 gelagert sind. Diese Gewichtshebel sind auch durch di(' Ketten 
kts mit den auf der Gegenwinderwelle befestigten Segmenten 8mI verbunden. 

Wahrend der Wagenausfahrt, wo der Winderdraht mit den Winderarmen in 
der Hochlage sich befindet, sind die Ketten kt4 gespannt und die Winderwelle 
nimmt das Gewicht der Hebel mit den Belastungsgewichten G7 auf (Abb.996). 
Wird beim Abschlagen der Winderdraht durch Drehen der Winderwelle gesenkt, 
so machen auch die Stiitzstiicke d3 diese Abwartsbewegung mit, wodurch sich 
die Ketten kt4 lockern. In dem gleichen Augenblicke werden durch die Be­
lastungsgewichte G7 der Gewichtshebel hIS die Ketten kts sich anspannen und 
durch ihren auf die Gegenwindewellesegmente 8mI ausgeiibten Zug den Gegen­
winderdraht zum Anspannen der Faden hochziehen. Die Belastungsgewichte 
sind je nach der Festigkeit des zu spinnenden Garnes zu verandern, und zwar in 
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solchem Sinne, daB grobere und festere Garne groBere Belastungen der Gewichts­
hebeln erfordern. Je nach den Spannungsanderungen in den Faden wahrend 
der Einfahrt spielt der Gegenwinderdraht auf und nieder. 

Die Schaltung der Formschiene fiir den "Obereinanderbau der kegelformi­
gen Windeschichten im Kotzer besteht darin, daB nach jeder Einfahrt die Form­
schiene um einen ganz kleinen Betrag zu senken ist, wodurch sich der Winderdraht 
fiir die nachste zu windende 
Schichte etwas hoher stellt. 

Zu diesem Zwecke liegt die 
Formschiene mit den Stiften i 9 , 

i iO auf der AnsatzplatteAP und 
der Spitzenplatte SP (Form­
platten) (Abb. 997). Die beiden 
Formplatten sind mit der Flach­
eisenstange va verbunden und 
fiihren sich in den FuBplatten 
Ps, P6' Durch die an der An­
satzplatte angebrachte Mutter 

mi geht die in der FuBplatte Ps ~=:::~~~~=I!~==I~ gelagerte Schaltspindel sa hin- ~ 
durch, welche an dem rechten 
Ende lose aufgesetzt den Schalt­
hebel SkI mit der Schaltklinke 

Abb.999. 

sk und neben diesen das Schaltrad Sr, mit einer Schraubenmutter befestigt, tragt. 
Durch das in den Abb. 999 u. lOOO gezeichnete Schaltwerk wird beim Ein­
wartsschwingen des Quadrantenarmes Qa in der Richtung 1 durch das an ihn be­
festigte Kurvenstiick u der anliegenden Hebel ku mit dem rechten Arme ge­
senkt und folglich auch der 
mit der Stange sts verbun­
dene Schalthebel skI> wo­
durch die Schaltklinke um 
1 bis 3 Zahne riickgreifend 
sich in das SchaltradSr ein­
legt. Wahrend der Wagen­
ausfahrt schwingt der Qua­
drantenarm nach auswarts 
in der Richtung 2 und es 
erfolgt die Verdrehung des 
Schaltrades, wodurch die 

FJ' 

Abb.l000. 
Abb. 999 u. 1000. Schaitung der Formschiene. 

beiden Formplatten A P, SP um einen geringen Betrag in der Richtung der Wagen­
einfahrt verschoben werden und die Formschiene sich senkt. Zur Fiihrung der 
Formschiene gleitet der dritte an ihr befestigte Stift in in dem an der FuBplatte 
P6 befestigten Fiihrungsstiick Fit, dessen schrager Schlitz auch eine kleine Hori­
zontalverschiebung der Formschiene bewirkt, wodurch der Weg der Schlepp­
hebel-Laufrolle ros (bei der Einfahrt) bis zum hochsten Punkt derselben langer 
wird und die in der Kreuzwindeschicht aufzuwickelnde Fadenlange sich vergro­
Bert, wie es durch die Zunahme des Kotzerdurchmesser notwendig ist .. 
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Die Veranderungen fiir verschiedene Kotzerformen und zur Beseitigung von 
Fehlern siehe Baumwollselfaktor S.377. 

Nach dem Fertigspinnen eines Kotzers (Abzuges) sind die Formplatten 
durch Drehen der Schaltspindel sa mit der Kandkurbel hkl in die Anfangs­
stellung zu bringen, welche durch die Adjustierschraube Ss fixiert ist (Abb. 998). 

Der Copsabsteller. Auf besonderen Wunsch wird der Streichgarnselfaktor 
mit dieser Einrichtung versehen, welche bei einer bestimmten KotzergroBe den 
Spindelwagen nach dem Abschlagen selbsttatig anhalt und dadurch dem Spinner 
das Zeichen zum Abziehen der Kotzer gibt. 

Die Einrichtung des Copsabstellers ist in Abb. 992 dargestellt. An der AuBen­
seite des kleinen Headstockes fiihrt sich in den Fiihrungen lUI' IU2 die mit dem 
Gewichte Gs belastete Stange sts, die in zwei Einschnitten durch die mit Gewichts­
angussen versehenen Klinken klS ' klS gehalten und am Niedersinken gehindert 
wird. Die Klinke k16 ist durch die uber die Leitrollen rolS gefiihrte Kette kts in 
Verbindung mit dem Hebel h14, der zur Zeit des Abschlagens den Wageneinzug 
veranlaBt. Nach jedem Abschlagen dreht sich dessen senkrecht stehender Arm 
etwas nach links und hebt dadurch die Klinke k16 aus dem Stangenausschnitt, 
so daB die Stange in diesem Augenblicke von der zweiten Klinke klS in ihrer Stel­
lung gehalten wird. Hat der Kotzer die gewiinschte GroBe erhalten, so stOBt die 
Ansatzplatte AP mit m l an die einstellbare Anschlaghiilse as an der Schiene 
si2 , die an die Klinke klS angelenkt ist, so daB beim Abschlagen beide Klinken 
die Stange sts freigeben und diese infolge des schweren Gewichtes mit Wucht 
nach abwarts auf den Tritthebel It auffallt, welcher in bekannter Weise die 
Einzugbremse ausriickt. Fiir das Spinnen des neuen Abzuges ist die Gewichts­
stange in die Hochlage zu stellen. 

Ausriickvorrichtung am Selfaktor bei Beendigung der Wagen­
einfahrt. Brechen beim Nachdrehen viele Faden oder werden volle Vorgarn­
walzen vorgelegt, so sind die Faden bei ganz eingefahrenem Wagen anzudrehen. 
Um fiir die Vornahme dieser Arbeit, die nur kurze Zeit benotigt, nicht das Decken­
vorgelege abstellen zu miissen, ist eine Vorrichtung vorgesehen, die bei Beendigung 
der Wageneinfahrt die Uberstellung des Riemenleiters Rll (siehe Abb. 976) 
von der Riemenscheibe 8 1 auf 8 2 verhindert, so daB der Wagen seine neuerliche 
Ausfahrt nicht antreten kann. Wie in Abb. 947 auf Seite 831 zu ersehen ist, 
tragt der Wagen unterhalb der Winder- und Gegenwinderwelle die Ausriick­
stange as1, iiber die ganze Wagenlange reichend, gelagert. In der Nahe der linken 
Headstockwange ist auf ihr das AnstoBeisen ael befestigt. Wird nun wahrend 
der Einfahrt die Ausriickstange nach links verschoben, so stoBt kurz vor Beendi­
gung der Einfahrt das AnstoBeisen auf die am groBen Headstock gelagerte Ver­
riegelungstange st19 und schiebt sich deren Vorderende in die Offnung des mit dem 
Riemenleiter Rll verbundenen Verriegelungsarmes rs. 

Schiebt man nach dem Andrehen der Faden die Ausriickstange aS1 nach 
rechts, so wird die Verriegelung gelOst und die am Riemenleiter wirkende Schrau­
benfeder 13 bringt diesen iiber die Riemenscheibe 8 2, worauf aIle in der I. Periode 
tatigen Teile ihre Bewegung beginnen. Die auf der Verriegelungsstange st19 

aufgebrachte Schraubenfeder In bringt diese in die Anfangsstellung. 
Das Aufschlagen und die Windersicherung. Beim Aufschlagen 

am Ende der Einfahrt schneIlt, infolge des Abwerfens der Stelze von der Rolle 
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des Schlepphebels durch den auf die Winderwelle ausgeubten Federzug, der Win­
derdraht in seine Hochlage. Um den Gegenwinderdraht dabei schnell in die 
Tieflage zu stellen, legt sich am Schlusse der Einfahrt der an der Gegenwinder­
welle befindliche Hebel 11,19 (Abb. 993) an den Stift i12 an der Innenseite der rechten 
Headstockwange an. 

1st der Abzug fertig, so wird fiir das Anspinnen des neuen Abzuges durch An­
heben des auf der Gegenwinderwelle befestigten Handgriffes gr der Gegenwinder­
draht in seine tiefste Lage gebracht und diese durch Aufklappen des auf der Win­
derwelle lose sitzenden Hakenhebels h' ge6ichert, der sich vor die am Handgriff 
befindliche Nase legt. Weiter driickt der Spinner zu Beginn der Wageneinfahrt 
mit der Hand den Winderdraht so tief, so daB sich die Faden unterhalb der 
Kotzer auf die Spindeln wickeln. Etwa in der Mitte des Wages wird der Wagen 
angehalten und die fertigen Kotzer abgezogen. 

Allgemeines uber die Ausfuhrung des Streichgarnselfaktors. 
Der Aufstellungsplan zweier zugeordneter Selfaktoren, die zumeist von einem 
Spinner und mehreren Aufsteckjungen bedient werden, gleicht dem in der 
Baumwollspinnerei angegebenen. 

Die Lange des Selfaktors bei n Spindeln und t Millimeter Spindelteilung 

L=n·t+ 1700. 

So hat ein Selfaktor von n = 460, t = 50 mm die Lange 

L = 460·50 + 1700 = 24700 mm = 24,7 m. 

Ein normaler Selfaktor hat 18,00 bis 25,00 m Lange. 
Die Tiefe des Selfaktors ist abhangig von der Wagenauszugslange, die 

meist mit 1,65 m bis 1,85 m ausgefiihrt wird. 1m ersteren FaIle ist die Lange des 
Headstockes 3,30, im letzteren. 3,50 m. Der lange Wagenauszug ist fur gute 
verzugsfahige Spinnstoffe, der kurze fiir schlecht spinnbare, insbesondere Kunst­
wollen zu wahlen. Bei mangelndem Raum kann der Selfaktor auch mit noch 
kurzerem Auszug gebaut werden. 

Die Spindelteilung richtet sich nach der Garnfeinheit unddemgewiinschten 
Kotzerdurchmesser. Bei groberen Garnen ist eine groBere Teilung notwendig. 
Die gewohnlichen Teilungen schwanken zwischen 45 bis 60 mm. 

Bezuglich der Spindelabmessungen sei bemerkt, daB bei gewohnlicher 
Ausfuhrung die freie Spindellange uber dem oberen Platt band 220 bis 240 mm, 
die Starke an der Spitze und am Halslager 5 bzw. 9 mm betragt. 

Die Verteilung der Spindeln zu beiden Seiten des Headstockes hangt 
zunachst von der Fadenzahl der Vorgarnspulen, sowie von den ortlichen Ver­
haltnissen, namentlich von der Saulenstellung im Spinnsaal abo Gewohnlich 
steht der Headstock um die Lange einer Vorgarnspule auBer der Mitte, um bei 
zwei gegenubergestellten Selfaktoren die Bedienung zu. erleichtern. 

Das Abschlagen dauert ungefahr 1 Sekunde, das Einfahren 2,5 bis 3 Sekun­
den; die Dauer der Ausfahrt hangt von der Verzugsfahigkeit des Spinnstoffes 
und das Nachdrehen von der GroBe des Drahtes abo Die Zahl der minutlichen 
Wagenspiele schwankt zwischen 21/2 bis 5. 

Der Kraftverbrauch ist nach der Spindelzahl, Teilung und der jeweiligen 
Spindelgeschwindigkeit verschieden. Das allgemeine Getriebe braucht ungefahr 
1 PS und hinzuzurechnen sind fur 70 bis 100 Spindeln je 1 PS. 

Bergmann, Spinnerei. 55 
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Die Spindelzahl ftir das Verspinnen eines Vorgarnfadens hangt 
von der Garnnummer und GroBe des Drahtes abo Allgemein sind 3 bis 7 Sel­
faktorspindeln fUr 1 Vorgarnfaden notwendig; fUr grobe Garne wegen des gerin­
geren Drahtes ungefahr 3 bis 5 Spindeln, fUr feinere Garne 5 bis 7 Spindeln. 
1st beispielsweise fUr das Spinnen von Streichgarn Nr. 4 bis 8 metrisch ein Krem­
pelsatz mit 160 Vorgarnfaden im Florteiler zur Verftigung, so gentigen fUr 
1 Vorgarnfaden 3 Spindeln und der SelfaktormtiBte 160·3 = 480 Spindelnhaben. 

Die Egalisierung der Faden durch den Wagenverzug beruht 
darauf, daB der Draht bei dem im Verziehen befindlichen Faden sich zunachst 
auf die dtinneren Fadenstellen legt und deren weiteres Verziehen so lange ver­
hindert, bis die benachbarten dickeren Stellen die gleiche Feinheit erreicht haben 
(auf Grund des Drehungsgesetzes, daB ein dicker Faden weniger Draht aufnimmt 
als ein dtinner). Die durch das Abgleiten des Fadens tiber die Spindelspitze 
bei jeder Spindelumdrehung hervorgebrachte zuckende Wirkung halt den Faden 
in schwingender Bewegung, welche das Verziehen und das dadurch bewirkte 
Vergleichma.Bigen ganz wesentlich untersttitzt. AuBerdem tragt das Faden­
zittern auch zur Rauhmachung des Fadens bei, weil viele Faserenden vom Faden­
kern abgehoben werden und aus der Fadenoberfliiche emporragen. 

Das Zweimalspinnen (Stirfilieren) wird bei feinen bis hochfeinen Streich­
garnen aus Merinowollen bei Feinheitsnummern tiber 20metrisch sich notwendig 
machen. Denn, da man am Streichgarnselfaktor fUr moglichst gleichma.Bige 
Garne nicht tiber einen 2fachen Verzug wahlen solI und auch am Florteiler die 
Erzeugung von Vorgespinsten tiber N = 10 metrisch mit Schwierigkeiten ver­
bunden ist, ist der einzige Ausweg fUr das Spinnen hochnumeriger Garne das 
Zweimalspinnen. Dabei ist das beim ersten Spinnen erhaltene Garn in Kotzer­
form auf den Stiften des Aufsteckgatters aufzubringen. Letzteres ist liber dem 
Abtreibzeug des Selfaktors angeordnet. Beim zweiten Spinnen muB die Draht­
richtung entgegengesetzt sein, damit der Draht des ersten Spinnens aufgelost 
und das Verziehen ermoglicht wird. 

1st z. B. Streichgarn N = 24 metrisch aus der Vorgarnnummer 10 zu erzeugen, 
so ist beim ersten Spinnen ein 1,6facher Verzug, beim zweiten Spinnen ein 1,5-
facher Verzug anzuwenden, denn es ist 

10 . 1,6· 1,5 = 24. 

Das Spinnen auf del" nackten Spindel ist nur bei groben Garnen 
empfehlenswert. Bei mittelfeinen und feinen Garnen wird auf die Spindel eine 
Papierhiilse geschoben und auf dieser der Kotzer gewickelt, was den Vorteil bietet, 
daB beim Abziehen der fertig gesponnenen Kotzer die an der Spindel anliegenden 
Fadenwicklungen nicht ineinander verschoben und verworren werden und beim 
Weiterverarbeiten der Kotzer sich dieser vollstamlig mit seiner ganzen Faden­
lange abwickeln laBt. 

Die Leistung des Selfaktors ist von der Beschaffenheit des Spinn­
stoffes der Garnnummer und der GroBe des Drahtes abhangig. 

2. Die Zylinderspinnmaschine. Auch Halbselfaktor und falschlich Mule-Jenny 
bezeichnet, ist seit dem Erscheinen des vollkommen selbsttatig arbeitenden 
Streichgarnselfaktors fast ganzlich verdrangt und auf ein ganz kleines Gebiet des 
Feinspinnens verwiesen worden. 
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Nur fiir das Spinnen ganz grober und locker gedrehter Garne, namentlich 
SchuBgarne fiir Kotzen und Decken, aus groben, kurzen und sproden Kunstwollen, 
wie solche durch Zerfasern aus unbrauchbar gewordenen Wollteppichen, Kotzen 
und Decken erzeugt werden, steht die Zylinderspinnmaschine noch in Anwendung. 
Lose gedrehte Garne aus diesem Spinnstoff lassen sich auf den Selfaktor nicht 
spinnen, weil wahrend der Bildung der Kreuzwindung beim Wickeln des Kotzers 
wegen des raschen Niedergehens des Winderdrahtes und des schnell wechseln­
den Windungsdurchmessers die Faden reiSen. 

Aber auch beim Spinnen auf der Zylinderspinnmaschine reiBen viele Faden 
schon wahrend der Ausfahrt. 

Die Einrichtung der Zylinderspinnmaschine, mit Ausnahme des Getriebe­
werkes, gleicht im allgemeinen jener des Selfaktors. 

Die beiden ersten Perioden, also die Wagenausfahrt und das Nachdrehen 
vollziehen sich selbsttatig, dagegen werden die wahrend des Abschlagens und des 
Einfahrens tatigen Teile yom Spinner betatigt. Mit der rechten Hand fiihrt er 
mittels eines auf der Winderwelle aufgesetzten Handgriffes die Nieder- und 
Aufwartsbewegung des Winderdrahtes aus, mit der linken Hand bewegt er durch 
ein Handkurbelgetriebe die Spindeltrommelwelle bzw. die Spindeln und das 
Einfahren des Wagens bewirkt er bei langsamem Einwartsschreiten mit dem rech­
ten Knie, das er schiebend an den Wagen angelegt halt. 

Die Zylindersflinnmaschine wird mit 100 bis 220 Spindeln gebaut. 

B. Die ununterbrochen spinnenden Maschinen. 

Diese Maschinen sind den periodisch spinnenden an Leistung bedeutend iiber­
legen. Sie weisen zwei wesentlich abweichende Maschinenanordnungen auf: 
die Streichgarn-Ringspinnmaschine fiir das Spinnen mittelfeiner Ketten­
garne und 

die Schlauchcops-Spinnmaschine fiir das Spinnen grober SchuBgarne. 
1. Die Streichgarn Ringspinnmaschine. Zum Unterschiede yom Selfaktor 

heiBt sie auch feststehende Spinnmaschine (metier fixe), Throstle-Stuhl Drossel­
spinnmaschine. Die groBen Erfolge mit der Ringspinnmaschine in der Baumwoll­
und Kammgarnspinnerei ermutigten auch zu ihrer Einfiihrung in die Streichgarn­
spinnerei. Trotz der groBen Versprechungen, die man sich von der Streichgarn­
Ringspinnmaschine machte, hat sie verhaJtnismaBig noch geringe Ausbreitung 
gewonnen. Es mag dies daran liegen, daB man nicht aIle in der Streichgarn­
spinnerei gebrauchliclien Wollen und Abfalle und deren Mischungen so giinstig 
wie am Selfaktor verarbeiten kann, selbst zu Kettengarnen nicht; fiir die Ring­
spinnmaschine ist nur weicher und gutstapeliger Spinnstoff verwendbar. Man 
spinnt Kettengarne in den metrischen Nummern 6 bis 18. 

Eine Eigentiimlichkeit der Metier-fixe ist die Einrichtung des Streckwerkes 
mit nur zwei, weit voneinander gelagerten Streckzylinderpaaren, die zwischen 
sich, und zwar moglichst nahe an das zweite Zylinderpaar herangelegt, ein rasch 
umlaufendes Drehrohrchen zur Erzeugung eines voriibergehenden (falschen) 
Drahtes, gelagert haben. Diese absonderliche Streckwerkeinrichtung fiir 
Verziehen der Vorgarnfaden ist wegen der groBen UnregelmaBigkeiten in der 
Stapellange der Spinnstoffe notwendig, welche ein genaues Einstellen der Streck­
zylinder unmoglich machen. Bei neueren Streichgarn-Ringspinnmaschinen 

55* 
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schwankt die Zylinderentfernung zwischen 375 bis 450 mm. Der groSte Streck­
werkverzug. ist 3 fach , also wie beim Streichgarnselfaktor. Man muS also wie 

Abb.l001. 

bei dieser Feinspinnmaschine auch beim Spinnen auf der Ringspinnmaschine 
dem im Verstrecken befindlichen Vorgarnfaden unter Drahterteilung verziehen, 



Das Verspinnen der Schafwolle. 869 



870 Die Spinnereizweige fur das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. 

um einerseits das ReiBen durch Auseinanderziehen zu verhindern und anderer­
seits ein moglichst gleichmiWiges Gleiten der Fasern zu erzielen. 

Den eigentlichen zu seiner Festigung notwendigen Draht erhalt der aus den 
Vorderzylindern verfeinert auslaufende Faden durch die Ringspindel. 

Um die Verbesserung der Streichgarn-Ringspinnmaschine hat sich besonders 
verdient gemacht rue belgische Firma Societe anonyme Celestin Martin in Ver­
viers. 

In den Abb. 1001-1003 ist die Streichgarn-Ringspinnmaschine von 
C. Martin wiedergegeben. Die vom Florteiler kommenden Vorgarnwalzen Vw, 
mit ihren Achsenzapfen in den Schlitzen der Lagerarme la eingelegt, werden von 
der gekehlten Abtreibtrommel at mit geringer Geschwindigkeit abgerollt und die 
ungeraden V orgarnfaden einzeln zwischen den biigelformigen Fadenfiihrer­
drahten I nach der einen, die geraden nach der anderen Maschinenseite dem ersten 
Streckzylinderpaare 8 1, d1 zugeliefert. 

Der geriffelte Streckzylinder 81> mit 37 mm Durchmesser, ist angetrieben, 

Abb. 1004. 

der Druckzylinder d1 , mit 48 mm Durchmesser, ist 
glatt und wird durch Reibung mitgenommen. FUr 
das Einziehen der Vorgarnfaden ist er abhebbar 
und in die Gabel des Armes la1 einlegbar. Das 
zweite Streckzylinderpaar in der gleichen Aus­
fiihrung und von gleichen Abmessungen ist in einem 
Abstande von 375 mm gelagert und bewegt sich, 
dem Verzuge entsprechend, mit erhohter Geschwin­
digkeit. 

Um bei dem groBen Zylinderabstand ein regel­
rechtes Verziehen zu ermoglichen, muB dem zwi­
schen den beiden Zylinderpaaren befindlichen 
Fadenstiick wahrend des Verstreckens ein voriiber­
gehender Draht erteilt werden zur Sicherung des 

Fadenzusammenhanges. Diesen falschen Draht erzeugt das Drehrohrchen Ro, 
welches von der Schnurtrommel t1 mit etwa 2200 minutlichen Umdrehungen 
angetrieben ist. In Abb. 1004 ist das von C. Martin als Biigelrohrchen be­
zeichnete Rohrchen in etwa % n. Gr. gezeichnet. Das Rohrchen, durch dessen 
Bohrung der Faden hindurchgefiihrt ist, hat am oberen Ende den Ausschnitt a, 
ungefahr in der Mitte den Wirtel und am unteren Ende das Biigelscheibchen 
mit Reibung aufgesetzt. Am Biigel selbst ist eine Schraubengangnut, in welcher 
der Faden eingelegt ist, so daB er beim Drehen des Rohrchens mitgenommen wird. 
Die Wirkung ist nun die, daB der fiir einenAugenblick zwischen denZylinderpaaren 
an seinen Enden festgehalten gedachte Faden vom Biigel mitgenommen, eine 
von diesen ausgehende nach beiden Seiten sich erstreckende Rechts- und Links­
drehung erfahrt. Bei seiner Weiterbewegung von der Biigelspitze zur Klemmstelle 
des zweiten Streckzylinderpaares geht der Rechtsdraht in den Linksdraht iiber, 
wodurch die DrahtauflOsung erfolgt . Da nun der Faden den Biigel drahtlos ver­
laBt, dieses Fadenstiickchen aber noch der streckenden Wirkung der beiden 
Zylinderpaare unterworfen ist, ist an dieser Stelle die Gefahr des Fadenbruches 
groG, weshalb man zur Eindammung dieser, die Rohrchenspitze moglichst nahe 
an die Klemmstelle des zweiten Streckzylinderpaarcs heranzulegen versucht. 
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Diesbeziiglich wurden bereits viele Rohrchenausfiihrungen erdacht. So z. B. ver. 
wendet die Fa. G. Josephys Erben in Bielitz ein Drehrohrchen, das sehr spitz­
kegeIformig am unteren Ende gestaltet ist und durch eine seitliche, bis etwa zur 
halben Spitzenlange reichende Abschlifflache die Rohrchenbohrung an dieser 
Stelle endigen laBt. Das Rohrchen ist mit seiner Achsenrichtung in der durch 
die Klemmlinie des zweiten Streckzylinderpaares gedachten Ebene unter einen 
spitzen Winkel zur Zylinderachse angebracht. Der aus dem Rohrchen austretende 
Faden ist einige Male um den untersten Teil der Rohrchenspitze geschlungen, 
um bei der Drehbewegung mitgenommen zu werden. Das scharfspitzige Ende 
des· Rohrchens laBt ein ziemlich nahes Heranstellen an die Zylinderklemmlinie zu. 

Zwischen dem ersten Streckzylinderpaar und dem Rohrchen ist noch ein­
gebaut das um die Achse 01 dreh- und feststellbare Stabchen r, welches mehr 
oder weniger stark streifend an die Faden gestellt werden kann und das Ver­
strecken fordert. Der vom Rohrchen hervorgebrachte Draht kann sich nur bis 
zur Beriihrungsstelle der Faden an dem Stabchen ausdehnen und der Neigungs­
winkel zwischen Faden- und Rohrchenachse ist gleichfalls durch die jeweilige 
Stellung des Stabchens bestimmt. Da bei jeder Umdrehung des Rohrchens der 
Faden aus dem bereits erwahnten Ausschnitt a herausspringt, erhalt der Faden 
eine Erzitterung (ahnlich jener beim Abgleiten des Fadens von der Spitze der 
Selfaktorspindel), die das Verstrecken erleichtert. 

Die aus dem zweiten Streckzylinderpaare auslaufenden Faden gehen einzeln 
durch die Fiihrungsosen 6, die senkrecht iiber den Spindeln angeordnet, an dem 
Osenbrettchen b befestigt sind. Damit zwischen den Osen und den am Ring Rg 
gefiihrten Laufer 1 der Fadenballon stets die gleiche GroBe beibehalt, ist das Osen­
brettchen mit dem Stangelchen c an der Ringbank Rb befestigt (Abb. 1002) und 
beide machen die gleiche Auf- und Niederbewegung. 

Den eigentlichen Draht in den Faden erzeugen die Ringspindeln 8p, welche 
von der Blechtrommel t durch die Spindelschniire 8U mit 3800 minutlichen Um­
drehungen getrieben werden. 

Das Getrie be. Die Hauptwelle Hw mit der Los- und Festscheibe L, F 
(Abb. 1002 u. 1003) bewegt sich mit 200 Umdrehungen. 

Die auf ihr sitzende Riemenscheibe 81 (0800 mm) iibermittelt mit dem 
iiber die Leitscheiben 11 und die Festscheibe 8 2 (0 300 mm) gefiihrten Riemen 
Ri1 die Bewegung auf die Spindeltrommelwelle 8pt, auf welcher die Schnuren­
trommel t (0 200 mm) aus WeiBblech aufgebracht ist. Der Wirteldurchmesser 
der Ringspindel miBt 28 mm. 

Von der zweiten auf der Hauptwelle festsitzenden Scheibe 8a (0 480 mm) 
abzweigend, treibt der Riemen Ri2 , auf die Scheibe 8 4 (0 240 mm) iibersetzend, 
die auf Welle Rw befestigte Blechtrommel t1 (0 150mm) treibt durch die Schnuren 
8U1 die Drehrohrchen R6 (Wirteldurchmesser 27 mm). 

Der Antrieb der Streckzylinder erfolgt von der Spindeltrommelwelle 8pt 
durch das Stirnradergetriebe z, t2, z1' D1 (Drahtwechselrad), wI> w2 (Wechsel­
rader), ta, t4, ts und Z2 auf den unteren Streckzylinder 82 und weiter durch die 
Rader ts, Za, Nw (Nummerwechselrad), t6 und Z4 auf den oberen Streckzylinder 81, 

Der Antrieb der aus WeiBblech hergestellten Abtriebwalze at wird von dem 
oberen Streckzylinder entnommen, auf welchem eine Combe-Expansions­
scheibe C aufgesetzt ist. Von dieser treibt die fiber die Leitscheibe 12 (siehe Abb. 



872 Die Spinnereizweige ftiT das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. 

1001 auf Seite, 868) Spannscheibe 883 gefiihrte Lederschnur Is die Seilscheibe 8 5, 

welche durch die Raderiibersetzung Z9' ZlO die BewegUlig auf die Abtreibwalze 
iibertragt. 

Die Combe-Expansionsscheibe ist im Schnitte in Abb. 1005 dargestellt. Die 
linke Scheibenhii.lfte ist festgekeilt auf der oberen Streckzylinderwelle, die zweite 
Halfte ist lose aufgeschoben und mit den beiden Muttern Ml> M2 zur Veranderung 
des Scheibendurchmessers verstellbar. Zwischen beiden Kegelgerippenhalften 
ist eine starke Schraubenfeder jd eingelegt zum Auseinanderschieben derselben 
beim Lockern der Muttern. Mitdieser ausdehnbaren Scheibe sind sehr kleine 
Geschwindigkeitsabstufungen einstellbar, so daB die Spannung in den sich von 
der Vorgarnwalze abwickeInden Faden leicht regeIn laBt. 

Das Getriebe der Ringbank Rb (Abb. 1001 u. 1002) zeigt hier sehr bemerkens­
werte und von den sonst iiblichen Anordnungen stark abweichende Einzelheiten. 
Bekanntlich hat dieses Getriebe die Aufgabe, die Ringbank zur gesetzmaBigen 
Aneinanderlagerung der Fadenwicklungen in den kegelformigen Windeschichten 

C 

Abb. 1005 u. 1006. Expansionscheibe nach Combe. 

des Kotzers um den Betrag der Kegelhohe auf- und nieder zu bewegen. FUr die 
Kreuzwindung ist der Niedergang der Ringbank ungefahr mit der dreifachen 
Geschwindigkeit auszufiihren, als die Aufwartsbewegung derselben fUr die Faden­
lagerung in der Aufwindeschicht. Diese Geschwindigkeitsverhaltnisse schreibt 
das Exzenter E vor, welches den Antrieb von der unteren Streckzylinderwelle 
durch das Radergetriebe zs, t7 , zs, Z7' Zs erhalt. Der mit der Rolle TOl an das Exzenter 
anliegende, hin- und herschwingende Hebel hl liegt mit der angegossenen Platte p 
an der Rolle T02 des Schiebers 8b, der in den Fiihrungsstiicken jiil gelagert, in 
wagerechter Richtung hin- und hergeschoben wird. In den drei Lappen am 
Schieber ist die Schaltspindel gelagert, welche mit ihrer Schraube ohne Ende 8e 

in das Schraubenrad 8T eingreift und dieses, sowie das einkammende Schrauben­
rad 8Tl und dessen Welle Ws in schwingende Bewegung versetzt. In regelmaBigen 
Abstanden sind auf dieser und den beiden Wellen w die Kettenrollen TOS, TO be­
festigt und durch die Ketten ktl in Verbindung, so daB sie die gleiche Bewegung 
machen. Durch die Ketten kt' (siehe Abb. 1001) sind die Rollen TO mit den Ring­
banktragern tg verbunden, welche sich an den feststehenden Stangen tii fiihren. 
Die auf jenen befestigte Ringbank macht infolge dieser Verkettung eine vom 
Exzenter E bestimmte Auf- und Niederbewegung. 

Zur teilweisen Ausgleichung des Ringbankgewichtes sind auf den Wellen 10 
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noch Kettenrollen angebracht, welche an den Ketten let" die Gewichte G tragen. 
Durch daa noch freie Ringbankgewicht wird die am chieber befindliche Rolle r02 

stets am Hebel hI und auch dessen Rolle rOI an da Exzenter anliegend gehalten. 
Zur Emporschaltung der Ringbank fiir jede folgende Windeschicht ist a.m 

linken Ende der Schaltspindelsp leicht auswechselbar da chaltrad r (Abb.lOO2) 
und neben diesem 10 e der Schalt-
hebelsh mit der Schaltklinkesk auf- R 

gesetzt. Dieser fiihrt sich an der 
abgeschxagten ormplatte PI und RbL...!~=:::!:::=~_.!!:::==r=~~ 
macht infolge der chieberbewegung 
eine auf- und niedergehende Bewe­
gung, wodurch da Schaltrad um 
1 bis 3 Zahne geschaltet wird. Die 
SchaltgroBe ist durch die Einstellung 
der Formplatte zu verandern. Die 

cha.ltbewegung iibertragt di 

chnecke se der chaltspindel durch -.l ~r i r ,,'b 1. Ifq r __ 
die Schneckenradiibersetzung sr, STI ~ : I'i?blIP'--+-- ..... ~ 
auf die Welle 'Ws und die Ketten­
rollen rOg wickeln ein ganz kleines 
Kettenstiick auf, wodurch die Ring. 
bank um einen kleinen Betrag hoher 
einge tellt wird. 

Flir das Anspinnen eines neuen 
Abzuges ist mit einer Handkurbel 
die Schaltspindel zu drehen, um die 
Ringbank in die tiefste Lage zu 
senken. Abb. 1008-1011. Ringe. 

Die flexible Ringspindel ist in 
Abb. 1007 in etwa Y2 NaturgroBe gezeichnet. Mit der Knie­
brem e kh ist sie fiir das Andrehen gebrochener Faden leicht auf­
zuhalten. 

FUr das Spinnen lnit der adel N (Abb. 1008 u. 1009) sind in 
der Ringbank die Ringe r1 eingesetzt und iiber diesen die eck­
ringe r 2 lnit den Riegeln R gehalten. Die Nadel, an Stelle des 
Laufers, um welche der Faden herumgefiihrt i t, bewegt sich 
durch den Fad nzug in dem von den b iden Ringen gebildeten 
Hohlraum. 

J'p 

In Abb. 1010 u. 1101 sind die Ringe fiir die Lauferbenutzung Abb.l007. 

large teIlt in etwa % natiirlicher GroBe. ll.ingsplndel. 

ie pindelteilung ist 100 mm. Die Streichgarn pinnmaschine mit Ring­
pindeln baut die Fa. C. Martin doppelseitig bis 240 pindeln . 

Die Berechnung der treichgarn-Ringspinnmaschine. 
handelt sich wieder um die Berechnung des Verzuges bzw. um die Be­

timmung der Zahnezahl des Verzugs- oder ummerwechselrade ; urn die Be­
rechnung des Drahtes bzw. des Drahtwech elrades und urn die Feststellung der 
Leis ung. 
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Die Berechnungen erfolgen auf Grund der Getriebezeichnungen (Abb. 1012 
u. 1013). 

Die Berechnungen des Verzuges und des Verzugswechselrades. 
Mit d1 , d2 seien die Durchmesser der Riffelzylinder des ersten und zweiten Streck­
zylinderpaares bezeichnet und mit n I , n2 deren minutlichen Umdrehungszahlen. 

Der Verzug ist 

Weil d l = d2 = 37 mm 
ist 

Abb. 1012 u. 1013. Getriebeskizzen zur Ringspinnmaschine. 

Aus dem Getriebe ist 

und 

Die Zahnezahlen der Rader sind: 
das Nummer- oder Verzugswechselrad N = 18 bis 54 um 1 Zahn steigend; 

Z2 = Z3 = 37; Z4 = 50. 
N ach Einsetzung dieser Werte 

V =~-Nw' 

Die Verzugskonstante = 50. 
50 

FUr Nw = 18 ist der grofite Verzug V max = Is = 2,777, 

" Nw = 54 ist der kleinste Verzug V min = ~~ = 0,925. 
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Fiir die Garnnummern N l , N 2, welche mit den Nummerwechselradern Nw1, 

NW2 zu spinnen sind, gilt wieder die bekannte Gleichung 

NW2=Nwl'~' 

Die Berechnung des Drahtes und des Drahtwechselrades. 

Bei n 8 minutlichen Spindelumdrehungen und l Millimeter minutlicher Faden­
zulieferung vom zweiten Streckzylinderpaar ist der Draht T fiir 25 mm Faden­
lange gegeben durch die Gleichung 

T=25'T' 
1st der Durchmesser der auf der Spindeltrommelwelle befindlichen Blech­

trommel d3 = 200 mm, dessen minutliche Umdrehungszahl n3, der Wirteldurch­
messer der Spindel d4 = 28 mm, so ist die minutliche Spindelumlaufzahl 

da 200 
ns = n3 . d4 = n 3' 28-' 

ohne Rucksicht auf Gleiten und den Schnurdurchmesser. 

Ferner ist l = d2 • n . n2 

und aus dem Getriebe 

mithin 

z Dw w. 
n 2 =n3'-z '-w'-z-' 

I I 2 

l = d2 • n' n 3 ' ~. Dw . w2 • 
ZI WI Z2 

Nach Einsetzung der Werte fiir ns und l 

T = 25. 200. _~~I 'WI .~ 
28 dz·:n;·na·z·Dw.w2 • 

Fur die weitere Ausfiihrung sind die Zahnezahlen der Rader: 

das Drahtwechselrad Dw = 35 bis 44, um 1 Zahn steigend; 
Wechselrad WI = 57 bis 68; Wechselrad w 2 = 18 bis 44; 
Z = 30; ZI = 90. 

Nach Einsetzung der GraBen ist 
200 90·wI ·37 WI I 

~= 25'-28 . 37.3,14.30.Dw,w2 = 170,61·W;·Dw· 

Fur WI = 68, w2 = 18 und Dw = 35 ist 

68 1 
T max = 170,61'18' 35 = 18,41 Drehungen. 

Fur WI = 57, w2 = 44 und Dw = 44 ist 

57 I 
T min = 170,61 . 44' 44 = 5,02 Drehungen. 

auf 25 mm Fadenlange. 
Durch Andern der Zahnezahlen des Drahtwechselrades und der beiden 

Wechselrader WI> W 2 ist man in der Lage, viele Drahtzahlen innerhalb der durch 
T max und T min' gegebenen Grenzen dem Garne erteilen zu kannen. 
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Um das Drahtwechselrad in Beziehung zur spinnenden Garnnummer zu b;rin­
gen, ist die bekannte Umformung durch Gleichsetzen der Formeln fur den Draht 

T= oc iN und T WI 1 =17061·_·-
, Wz Dw 

vorzunehmen. 
Oder 

W 1 ,r-170 61·~1·-=1X rN 
, Wz Dw ' 

daraus 
Dw = 170,~1 . WI. 

. rxyN. Wz 

Aus dieser Gleichung ist fiir eine bestimmte Garnnummer die Zahnezahl des 
Drahtwechselrades bestimmbar. 

Beispiel: Fiir die Nummer N = 16 Streichgarnkette, wofiir IX = 2,58 ist, 
ist das Drahtwechselrad zu berechnen. 

Dw = 170,61 . WI = 16,53 .li!1 . 
2,58v16 Wz W z 

Das Verhaltnis Wlist derart zu wahlen, daB man ein Drahtwechselrad mit 
Wz 

solcher Zahnezahl erhalt, das im Radersatz vorhanden ist. 
Es sei gewahlt 

dann ist 
Dw = 16,53 . 3 \Q 49 Zahne. 

Da Dw = 35 bis 44, ist dieses Rad nicht vorhanden und es ist das gewahlte 
Verhaltnis zu andern, etwa 

und es wird 

Dw = 16,35·2,5 = 41 Zahne welches Rad der Radersatz enthalt. 

Durch Umformung der Gleichung 

Dw = 170,61 .li!! 
rxVN Wz 

kalll fiir die Garnnummern Nl> N2 die Beziehung zwischen den zugehorigen 
Drahtwechselradern DWl> DW2 gefunden werden. 

Es ist 

I 

Durch Division beider Gleichungen wird erhalten 

Dwz VNI 
I5W,. IN;. 
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Die Gleichung bringt zum Ausdruck, daB sich die Ziihnezahlen der Drahtwechsel­
rader umgekehrt verhalten wie die Quadratwurzeln aus den Garnnummern. 

Die Berechnung der Leistung. 

Die Leistung solI in kg fiir I Spindel und Stunde bestimmt werden. Aus der 
Nummergleichung 

L 
N=O' 

worin N die metrische Garnnummer, L die Langeneinheiten in km und G das Ge­
"icht derselben in kg bedeuten, ist 

L 
G=N' 

List auch die vom zweiten Streckzylinderpaar in I Stunde gelieferte Fadenlange 
in km, die sich ausdriicken laBt durch die Gleichung 

60 
L= d2 ·jJ;·n2·1000.1000' 

Aus dem Getriebe ist 

Es sind 

n2 = n' 800 ._~_. D1 • w2= 200. 800 .!O.DI . ~2 =4,805 "!2.Dw. 
300 Zl WI Z2 300 90 WI 37 WI 

n"= 200 die minutliche Umdrehungszahl der Hauptwelle, 
800 mm = Durchmesser der Riemenscheibe 81, 

300 mm = Durchmesser der Riemenscheibe 8 2, 

N ach Einsetzen dieser Werte ist 

L= 37.3,14.60. 4805 , W 2 • Dw = 0 0335· ~'Dw 
1000·1000' WI ' WI 

und 
G = 0,0335 . ~. Dw . 

N W, 

Die theoretische Leistung einer Spindel in der Stunde und die "irkliche Leistung 

G = YJ' G = (0 75 bis 0 8) . 0,0335 . W 2 • Dw 
• , , N W, • 

Fiir das vorhergehende Beispiel, worin N = 16; WI = 60; W 2 = 24 und Dw = 41 
war, ist 

G. = 0,75' 0,~!35. :~ ·41 = 0,161 kg fiir I Spindel und Stunde. 

Einige Beachtung verdienen auch die Geschwindigkeitsverhaltnisse der Ab­
treibwalze, des Exzenters und die Umdrehungszahl des zweiten Streckzylinders 
(Vorderzylinder-Umdrehungen). 

Die Berechnung der minutlichen Umfangsgeschwindigkeit der 
Abtreibwalze at. 

Der Durchmesser der Combeschen Expansionsscheibe do laBt eine Vergro­
Berung von 100 bis 140 mm zu. Die minutliche Umdrehungszahl der Ab­
treibwalze sei na, deren Durchmesser da = 180 mm: der Durchmesser der Seil­
scheibe 8 5", ds = 200 mm. Die Zahnezahlen der Rader Z9 = 33; ZIO = 99 
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Bei n l minutlichen Umdrehungen der ersten Streckwalze ist die Umfangsge­
schwindigkeit der Abtreibwalze 

Va = da . n . na' 
Aus dem Getriebe ist 

mithin 
v- d • n· n . d • . Zg = 180·3 14· n . ~. 33 = 0 942· d . n 
_a - a I d5 ZIO ' 1 200 99 ' C l' 

FUr de = 100 mm ist Vamin = 0,942 . 100 . n1 = 94,2 n1 mm = 0,0942 ~ m. 

" de = 140 mm ist Vamax = 0,942 . 140 • n1 = 131,88 n1 mm = 0,1318 n1 m. 

Vergleicht man die Geschwindigkeit der Abtreibwalze mit der Geschwindigkeit 
des ersten Streckzylinders 

VI = d1 • n • n l = 37 . 3,14 . ~ = 114,38 n1 mm = 0,11438 n1 m, 

so erkennt man die leichte Regelbarkeit der Fadenspannung zwischen Abtreib­
walze und erstem Streckzylinder durch die Combesche Expansionsscheibe. 

Die Berechnung der minutlichen Umdrehungszahl des Exzen­
ters E. 

In Abb. 1013 ist der Antrieb des Exzenters, ausgehend von dem zweiten 
Streckzylinder, ersichtlich. Die Zahnezahlen der Rader sind: Zs = 20, 22, 24; 
Z6 = 43, 70; Z7 = 24; Zs = 145. 

Aus diesem Getriebe rechnen sich die minutlichen Exzenterumlaufe 

Z5 Z7 W 2 D Z5 Z7 4 05 W 2 D Zs 24 n.=n2·-·-=4,805·_· w·-·-= ,8 '-' W'-'-, 
Z6 Zs WI Z6 Zs WI Z6 145 

n = 07953· w2 • Z5 ·Dw. 
e , W 1 26 

2. Die Schlauchkotzerspinnmaschine. Die Schlauchkotzer haben die Eigen­
tiimlichkeit, daB sie einen durchgehenden Hohlraum besitzen und der Faden 
bei dem Abziehen aus diesem und nicht von der AuBenseite abgezogen wird. 

Die zur Herstellung dienende Maschine, die auch in der Baumwollspinnerei 
fiir ganz grobe lose gedrehte Game angewendet wird, ist in den Abb. 1014 bis 
1017 dargestellt und dient in der Streichgarnspinnerei ebenfalls zum Spinnen 
sehr grober schwach gedrehter Game. Die Maschine besitzt zur Drahtgebung 
keine der gewohnlichen Spindeln. Der Draht wird vielmehr dadurch gegeben, 
daB die Dosen D, die entweder oben offen sind (Abb. 1016) mit iiber der Mitte 
liegenden Fadenfiihrer, oder einen Deckel erhalten (Abb. 1014), umlaufen. In die 
Dosen, welche von der Hauptwelle Hw aus durch Bander ri Drehung erhalten, legt 
man die V orgamspulen ein und der von diesen ablaufende Faden erhalt zwischen 
Dose und Fadenfiihrer Iii fiir jede Umdrehung der Dose eine Drehung. Hinter 
Iii befinden sich Stangen i, um den Faden durch Reibung leicht zu spannen. 

Die Bildung der Schlauchkotzer erfolgt in den Trichtern tr, welche da, wo sich 
die Fadenfiihrer a rasch auf- und abbewegen zur Einfiihrung des Fadens geschlitzt 
sind. Die viereckigen Spindeln BpI' die durch die' Stangen stl belastet sind, er­
halten von den Spindelwellen w Antrieb durch die Hyperboloidenrader z, ZI, 

von welchen ZI lose auf der Biichse bil (Abb. 1015) lauft, diese aber durch eine 
KIauenkupplung lc mitnehmen kann. 
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Das Garn wird in ziemlich steilen kegelformigen Windungen auf die nackte 
Spindel gewickelt. Der Kotzer steigt mit fortschreitendem Winden allmahlich 
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empor und nimmt die Spindel mit. Hat der Kotzer die volle Lange erreicht, 
tritt die Spindel aus der viereckigen Bohrung von m (Abb. 1015) heraus. - 1n ist 
auf die umlaufende Biichse bii geschraubt - oder es wird die Spindeldrehung 
durch Losen der Klauenkupplung k unterbrochen. - Es stoBt der auf Stange st l 
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einstellbare Stellring g gegen den Hebel n, welcher mit einer nach unten gerich­
teten Zunge den um 0 drehbaren Hebel bis dahin sperrte und die Sperrung wird 
aufgehoben. Hebel h fiihrt unter Zug der Feder fd eine Drehung aus und die 
Klauenkupplung k, deren oberer Teil durch Nut und Feder mit der Biichse bu 
verbunden ist, wird ausgeriickt. 

In Hebel h ist noch die Stange st eingehangen, die unten den Hebel bh erfaBt, 
deBsen auBereB Ende die BremsBcheibe b8 fiihrt. Diese legt sich bei Drehung 
von bh unter Wirkung der Feder fd auf die Bremsbacke p auf und so kommt 
gleichzeitig mit der Spindel Bp1 auch die Dose D. zum Stillstand. Beide Teile 
konnen auch, z. B. bei Bruch oder Ablaufen eines Fadens, mit Hille des Hand­
hebels bh angeriickt werden. 

Die beiden Spindeltriebwellen w werden von der Hauptwelle zunachst durch 
den iiber die Riemenscheiben 8', 8" und Spannscheibe 88' gefiihrten Riemen 
ri' und weiter durch das Doppelseil 8l getrieben, daB iiber die Seilscheiben 81, 

8 2, 8 3, 8 4 und Spannscheibe 88 endlos geschlungen ist. 
Die Bewegung der Fadenfiihrer a wird von einer der Spindeltriebwellen 

mittels Exzenter e, Exzenterstange e8 und das Hebel- und Stangenwerk h1' h2' 
8t! auf die Achsen 02 iibertargen, an welchen jene befestigt sind. 

In Abb. 1017 ist die Doppelkapsel D, D', auch Zwirnkapsel genannt, dar­
gestellt, um das Vorgarn zu zwirnen. 

Gewohnlich wird die Maschine doppelseitig bis 40 Spindeln auf 1 Seite, mit 
250 bis 333 mm Spindelteilung gebaut. Bei 333 mm Spindelteilung kann man in 
die Dose etwa 300 mm im Durchmesser bemessene Vorgarnwickel einlegen. 

Der Kraftbedarf fiir 20 Spindeln ist ungefahr 1 PS. 
Den Schlauchkotzerspimimaschinen haftet ein Mangel an; sie erteilen un­

gleichen Draht. GleichmaBiger Draht kann nur dann entstehen, wenn der Faden 
mit gleichbleibender Geschwindigkeit der mit gleichbleibender Drehzahllaufenden 
Spindel zugefiihrt wird. Die Laufgeschwindigkeit des Fadens ist hier aber 
starken Schwankungen unterworfen, da· der Durchmesser an der Bewickelungs­
stelle fortgesetzt zwischen dem kleinsten und groBten Kotzerdurchmesser hin­
und herschwankt. 

Die Ungleichheit des Drahtes begrenzt die Anwendbarkeit der Maschine 
nur fiir ganz lose gedrehte grobe Garne, die als EinschuB bei dicken Geweben 
Verwendung finden und bei denen die Drahtschwankungen keine Rolle spielen. 
- Die Schlauchkotzerspinnmaschine iibertrifft an Leistung aIle anderen Spinn­
maschinen und ist im Aufbau einfach. 

Der Spinnplan. In der Streichgarnspinnerei ist wegen der einfachen Vor­
gange die Anlage eines Spinnplanes nicht notwendig. Man wahlt je nach der 
Arbeitsbreite der Krempel und der zu spinnenden Garnnummer das Gewicht des 
Pelzes zur Vorlage fiir die Vorspinnkrempel mit 3 bis 4,5 kg und stellt ein Vor­
garn von solcher Nummer her, daB es mit einem in den Grenzen zwischen 1 bis 2 
liegenden Verzuge auf der Feinspinnmaschine fertig gesponnen werden kann. 

IV. Die Nacharbeiten. 

Hierher gehoren: das Zwirnen und das Haspeln. 
Das Zwirnen. Streichgarne werden zumeist ungezwirnt verarbeitet. In 

der Teppichweberei finden grobere Streichgarnzwirne zur Erzeugung von Koper-
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lauftiichern, Boucle und Rutenteppichen (sogenannte Smyrnaqualitat) Ver­
wendung. Die zwei- bis dreifachen Kniipfgarne erhalten auf der Schlaudermaschine 
nur sehr losen Draht (10 bis 20 Drehungen auf 1 m). Feinere Streichgarnzwirne 
verlangen manche Mobel- und Bekleidungsstoffe. 

FUr das Zwirnen grober bis mittelfeiner Streichgarne ist die Fliigelzwirn­
maschine, fiir die Herstellung feiner Streichgarnzwirne die Ringzwirnmaschine 
zu beniitzen. 

In kleinen Streichgarnspinnereien bedient man sich, wenn dann und wann 
Zwirne zu erzeugen sind, auch der Mulespinnmaschine, deren Lieferzylinder 
wahrend der ganzen Wagenausfahrt im Betriebe bleiben miissen. 

Will man Streichgarnen aus minderwertigen Abfallen .geniigende Festigkeit 
geben, so spinnt man diese auf dem Streichgarnselfaktor mit einem "Umzwirn­
faden". 

Das Haspeln. Streichgarne weift man auf den auf Seite 45 gezeichneten 
und besprochenen Haspel, der 1,37 m, 1,25 m und 1,5 m Haspelumfang hat, 
zu 10 Gebinden den Strahn. 

7. Die Kunstwollgarnspinnerei. 
Bei der Herstellung der Kunstwollen sind zunachst die entstaubten Lum­

pen durch Sortieren in die wollenen, halbwollenen und baumwollenen zu scheiden. 
Nur die beiden ersten Sorten sind verwendungsfahig. Halbwollene miissen zur 
Wiedergewinnung der Wollfaser karbonisiert werden. 

Die Kunstwollherstellung IaBt sich danach in zwei Zweige scheiden, und zwar: 
a) Die Herstellung aus reinwollenen Lumpen (Mungo- und 

Shoddykunstwolle) und 
b) Die Herstellung aus halbwollenen Lumpen (Extraktwolle). 

a) Knnstwolle ans reinwollenen Lumpen (Mp.ngo, Shoddy). 
Die aus den gewalkten Wollumpen durch Zerfaserung erzeugte Kunstwolle 

besteht nur aus kurzen :Fasern, ist daher minderwertig und nicht leicht ver­
spinnbar; sie heiBt Mungokunstwolle oder kurzweg Mungo. 

Langere Fasern besitzend und daher auch wertvoller und spinnfahiger ist 
die aus den ungewalkten Wollumpen durch Zerfaserung gewonnene, mit dem 
Namen Shoddy bezeichnete Kunstwolle. 

Als eine dritte Gattung Kunstwolle kommt noch die als Thibet bezeichnete 
im Handel vor. Sie wird aus reinwollenen, seltener halbwollenen Lumpen er­
zeugt, die von leichten, kammwollenen Damenkleiderstoffen, Thibets, Kaschmirs, 
Orleans, Zanella und anderen ahnlichen Stoffen herriihren. 

Die bei Herstellung der vorstehenden Kunstwollsorten vorzunehmende Arbei-
ten sind: 

das Entstauben der Lumpen, 
das Sortieren und Zurichten, 
das Reinigen und 
das Zerfasern. 
Das Entstauben der Lumpen ist eine sehr wichtige Vorarbeit, um den 

Arbeiter mogIichst vor schweren Gesundheitsstorungen zu schiitzen. Ein GroB­
teil der Alttuchlumpen wird von Lumpensammlern zusammengeholt und an die 
Lumpenhandler abgegeben, bei welchen dieselben mit Neutuchlumpen zusammen 

Bergmann, Spinnerei. 56 
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in Speichern viele Monate lagern und Brutstatten fiir Mikroben und allerlei 
Krankheitserregern bilden und groBe Staubmengen durch Ablagerung aufnehmen. 
Enthalten Lumpen Ansteckungsstoffe, so sind dieselben vor dem Entstauben 
gut zu dampfen zur Totung von Mikroorganismen und zu trocknen. 

Auch der Staub birgt manche Gefahren fiir die Gesundheit in sich und es 
ist daher eine griindliche Entstaubung der Lumpen vor dem Sortieren vor­
zunehmen. 

Abb. 1018. Lumpenwolf. 

Eine hierfiir allgemein gebrauchliche Maschine ist der Lumpenklopfwolf, 
auch Stau bwolf und Shaker genannt (Abb. 1018), welcher einen Exhaustor 
zur Staubsaugung hat. Die kraftige klopfende Wirkung, zur Losung des trockenen 
anhaftenden Schmutzes, Staubes, Sandes und StraBenkotes iibt die mit ungefahr 
300minutlichen Umdrehungen bewegte Schlagtrommel Taus, deren Durchmesser 
0,95 m (Spitzenkreis der Schlagstifte i) ist. Die Trommelwelle tragt auf guB­
eisernen Scheiben befestigt 4 Holzbalken, in welchen die stahlernen Schlagstifte 
reihenweise eingesetzt und verschraubt sind. Die Schlagtrommel ist nach auBen 
durch die beiden Roste R, R I , Verdeck V, Schieber S, Auswurfklappe kl und die 
beiden Seitenwande abgeschlossen. Die am Verdeck reihenweise befestigten 
Gegenstiften i l stehen so, daB deren Zwischenraume von den Schlagstiften der 
Trommel durchstrichen werden, was wesentlich zu einer raschen Schmutzablosung 
beitragt, weil die Lumpen nicht nur im Fluge geschlagen, sondern auch zwischen 
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den Gegenstiften hindurch gezaust werden. Zur Absonderung des entstehenden 
Staubes und Schmutzes ist der Siebrost Rl durch die Saugstutzen 8y mit dem 
Exhaustor El in Verbindung, der die leichten Unreinigkeiten durch die anschlie­
Bende Rohrleitung T in eine Staubkammer bliist. Der grobere Schmutz faUt durch 
den aus gelochtem Stahlblech oder aus Drahtstaben gebildeten Rost R, der zur 
bequemen Reinigung seitlich ausziehbar ist. Der abgeworfene Schmutz sammelt 
sich in der ausziehbaren Lade L1• 

Bei sehr staubhaltigen Lumpen ist auch der untere Rostraurn unter die Saug­
wirkung des Exhaustors zu steUen, indem durch (Hfnen einer im Verbindungs­
rohr Tl eingebauten (nicht gezeichneten) Drehklappe die Verbindung hergesteUt 
wird. 

FUr den Reinigungsgrad der Lumpen ist die Zeitdauer maBgebend, wahrend 
welcher diese der schlagenden Wirkung der Trommel ausgesetzt bleiben. 

tTherlaBt man diese der Beurteilung des Arbeiters, so ist die Einrichtung zum 
Speisen und Entleeren des Staubwolfes sehr einfach, indem nach dem Einwerfen 
der Lumpen in die Einwurfsmulde E mit einem Handhebel der Blechschieber 8 
anzuheben ist fUr das Einrutschen der Lumpen in den Schlagraum und hierauf 
zu schlie Ben und ebenso ist nach einer von der Verschmutzung abhangigen 
Schlagdauer die Entleerung zu bewirken durch Offnen der urn Bolzen Os dreh­
baren Auswurfklappe kl mit einem bis zur Einwurfmulde reichenden Handhebel. 

Damit beim Offnen der Auswurfklappe der Exhaustor die Lumpen nicht zu­
riicksaugen und so den ungehinderten Auswurf storen kann, ist die Ausblase­
offnung des Exhaustors durch die Drehklappe k zu schlieBen, was durch das zwi­
schengeschaltete Hebelwerk h2 mit Gewicht q, hs, Stange sts und Hebel h4 be­
wirkt wird. 

Fiir moglichst vollkommene Reinigung ist es angezeigt, den Wolf mit einer 
Einrichtung zu versehen, die die Zeitdauer des Verbleibens der zu reinigenden 
Lumpen im Schlagraume einstellen liiBt. Diese besteht darin, daB durch den 
iiber die Riemenscheiben SI' S2 gefiihrten Riemen und das doppelte, wechselbare 
Zahnradvorgelege z, ZI' Z2' Z3 die Scheibe 81 getrieben wird und mit ihren beiden 
einstellbaren Rollen TO, TO' auf die beiden um 04 drehbaren und nebeneinander­
liegenden Hebel h, h' einwirken und das Heben und Senken des Schiebers 8 
wie auch das Offnen und Schlie Ben der Auswurfklappe kl besorgen. Die Hebel h, 
h' sind durch die Stangen st, st' mit dem Schieberhebel hI bzw. mit dem Hebel h2 
der Auswurfklappe gelenkig verbunden. 

Die Maschine wird mit 0,8 m, 1,0 m und 1,2 m breitem Schlagergehause 
gebaut und dieser Arbeitsbreite entsprechend schwankt der Kraftbedarf zwischen 
3 bis 5 PS. 

Die Leistung hangt yonder Klopfdauer der Lumpen ab und betragt stiind­
lich 100 bis 120 kg. 

In der vorstehenden Ausfiihrung ist der Lumpenwolf fiir den Arbeiter voll­
kommen gefahrlos, weil er nicht in den Schlagraum hineintasten kann. 

Das Sortieren und Zurich ten der Lumpen. Ein gutes Ergebnis in 
der Herstellung, sowie die groBe Verschiedenartigkeit der als Neu- und Alt­
lumpen in den Handel gebrachten Ware fordert ein genaues Sortieren zunachst 
nach der Faserart in reinwollene und halbwollene Lumpen, in solche aus 
Pflanzenfasern und Seidenlumpen. 

56* 



884 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. 

Fiir die Erzeugung von Mungo, Shoddy und Thibet kommen nur die Woll­
lumpen in Betracht, die noch einer weiteren, eingehenden Sortierung unterzogen 
werden, um sie je nach der Gewebeart und Zurich tung in gewalkte und ungewalkte 
Lumpen zu scheiden und diese Sorten wieder nach der Beschaffenheit der Fasern 
in grob- und feinfaserige, je nach der Farbe in rote, braune, blaue usw. und bunte 
Lumpen zu trennen, ebenso nach der Gute des Faserstoffes in feine, mittel­
feine und schlechte Lumpen und ferner je nach dem Grade der Abnutzung ala 
neue und alte Lumpen zu zerlegen. 

Wei6e und hellfarbige Sorten sind wertvoller als dunkelfarbige Sorten, weil 
erstere, muhelos auf verschiedene FarbtOne ausgefarbt werden konnen. Das 
Sortieren nach Farbe wird mit gro6er Aufmerksamkeit durchgefiihrt, um aus den 
Lumpen, ohne nochmals zu farben, brauchbare farbige Gespinste moglichst billig 
herstellen zu konnen. 

Das Sortieren wird in besonderen, gut geliifteten Raumen ausschlie6lich von 
Arbeiterinneli vorgenommen unter Verwendung von Tischen, auf welchen zur 
leichten Unterscheidung die Lumpen in dumter Schichtenlage aufzubreiten sind. 
Um auch die wahrend des Sortierens sich ablosenden Unreinigkeiten abzusondern, 
ist die Tischflache aus grobem Drahtgeflecht gebildet. Die an die Tischrander 
anschlie6ende und bis an den Fu6boden reichende Verschalung aus Holz oder 
Blech ist nach unten zusammengezogen. In diesen Hohlraum des Tisches sind 
mehrere Saugdusen, ungefahr 100 mm unterhalb des Drahtgeflechtes angeordnet 
und diese durch Verbindungsrohre an ein in der Bodenflache mundendes Saug­
rohr angeschlossen. Das samtliche Sortiertische verbindende Saugrohr miindet 
in einen Exhaustor. Durch diese Saugluftanlage wird auch der beim Sortieren 
entstehende Staub abgesaugt, wahrend die abfallenden groberen Unreinig­
keiten aus dem Innenraum des Tisches durch eine in der Verschalung angebrachte 
verschlie6bare Offnung zeitweise zu entfernen sind. Die einzelnen Sorten werden 
in Flechtkorbe eingeworfen. 

Mit dem Sortieren wird gleichzeitig auch das Zurichten der Lumpen fiir die 
weitere Verarbeitung vorgenommen. Diese Arbeit besteht darin, da6 aIle harten 
Teile wie Knopfe, SchnaIlen, Haken, Hafteln, Fischbein, Korsettstabe, Leder­
und Metallteile, Osen, Schlingen, Besatz- und Aufputzstoffe zu entfernen sind, 
desgleichen auch starke Nahtteile, Saume, Knopflochernahte. Gro6ere Lumpen 
sind durch Zerschneiden in kleinere Stucke zu zerteilen. 

Das Reinigen sehr verschmutzter Lumpen auf nassem Wege, urn 
Ole, Fette, Wachs, Firnis, Farben, Harze, Kleister, Leim und dergleichen zu ent­
fernen, wie solche Stoffe namentlich in Altlumpen vorkommen, wird gewohnlich 
unterlassen, weil es nur den Nachteil hatte, da6 durch die nasse Behandlung 
und das notwendig darauf folgende Trocknen die Lumpen noch weiter zusammen­
schrumpfen und sich dann nicht nur schwerer zerfasern lassen, sondern auch 
kiirzere Fasern geben. 

Zumeist wird das Reinigen mit der zerfaserten Kunstwolle vorgenommen, 
indem man diese auf der ovalen Spiilmaschine in einem ma6ig warmen Sodabade 
ungefahr 30 Minuten behandelt, wodurch das vor dem Zerfasern zugegebene 
Olein verseift und der Schmutz gelost wird. Darauf folgt das Spiilen in Rein­
wasser und anschlie6end das Trocknen. 

Das Zerfasern oder ZerreiBen der Lumpen auf der Kunstwoll-
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reiBmaschine (LumpenreiBwolf, Mungowolf, Shoddywolf) erfolgt entweder mit 
eingefetteten oder mit Wasser genetzten Lumpen und wird dementsprechend 
das Trocken- und das NaBreiBen genannt. Die Bezeichnung "TrockenreiBen" 
ist nicht wortlich zu nehmen, da ja dabei die Lumpen mit einer Emulsion von 
Olein und Wasser gut eingesprengt werden, um einerseits die Fasern geschmeidiger 
und gleitfahiger fUr die Zerfaserungsarbeit zu machen, andererseits das allzu 
starke Stauben einzuschranken und etwas langere Fasern zu erhalten. 

Das NaBreiBen wird gewohnlich bei groberen Shoddylumpen angeordnet, 
wobei man diese vor dem ReiBen in einer ovalen Spulmaschine gut mit Wasser 
netzt. Dadurch werden die Lumpen weicher und geschmeidiger und es werden 
durch das ReiBen der Lumpen im nassen Zustande langere Fasern erhalten. 

Abb.1019. 

Abb.l019-1025. Kunstwollrei13maschine yon Kohl16ffel. 

Das Trocken- und NaBreiBen kann auf derselben Maschine vorgenommen 
werden. Der eigentliche NaBreiBer hat eine kleiner bemessene Trommel, die auch 
mit geringerer Umfangsgeschwindigkeit bewegt wird als jene des TrockenreiBers. 

In der Abb. 1019 ist eine solche KunstwollreiBmaschine der Firma 
Ulrich KohllOffel in Reutlingen (Wurttemberg) dargestellt, welche als eine der 
besten Ausfuhrungen angesehen werden kann. 

Die gefetteten oder genetzten Lumpen sind in miiBig dunner Schicht auf dem 
langsam bewegten Einfiihrtuch l moglichst gleichmaBig verteilt aufzubreiten, 
welches diese den Einziehwalzen e uberliefert. 

Diese verrichten in Zusammenarbeit mit der ReiBtrommel T die Zerfaserungs­
arbeit . Die kleinkalibrigen, geriffelten Einziehwalzen, von welch en die Oberwalze 
durch die langen und mit schweren Gewichten G behangenen Hebel h stark be­
lastet ist, ziehen die Lumpen mit geringer Geschwindigkeit vor und bieten sie, 
stark geklemmt, den scharfspitzigen Stiften der mit ungemein hoher Umfangs­
geschwindigkeit (24 bis 35 m) bewegten Trommel dar, wobei diese das Zerfasern 
bewirken. 
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Damit nicht gehorig zerfaserte Lumpenteilchen, also kleine unzerrissene Fleck­
chen (Pitze) von der Trommel nicht weiter mitgenommen werden, ist oberhalb der 
Einziehwalzen das mit einer Flugelschraube stellbare Abstreichblech b mit den 
Kanten bis auf 11/2 mm an den Spitzenkreis der Trommel herangestellt. GroBere 
Pitze werden von diesen abgeworfen und von der schnell bewegten Flugelwalze t 
auf das Einfiihrtuch geschleudert, um neuerdings der Zerfaserungsarbeit unter­
worfen zu werden. 

Die gut zerfaserten Teilchen "'irft die Trommel durch die Auswurfoffnung A 
auf den langsam bewegten Lattentisch ll' dagegen werden die schlechter zer­
faserten und folglich auch schwereren Teilchen weiter ruckwarts in den Pitze­
kasten K geworfen. Dieser ist zeitweise zu entleeren und die Pitze auf dem Ein-

I 

sl 

I e -

Abb.1020. 

fuhrtuche zur neuer­
lichen Bearbeitung auf­
zulegen. 

Zur bestmoglich­
sten Sonderung der 
besser und schlechter 
zerfaserten Teilchen ist 
im Pitzefangkasten das 
Trennungsblech b1 zu 
verstellen. 

Diese auch als 
Lumpenwolf bezeich­
nete Maschine kann 
sowohl fiir die Erzeu­
gung von Mungo- als 
auch Shoddy- und Thi­
betkunstwolle Verwen­
dung finden und fiihrt 
die Namen Mungs­
wolf, Shoddywolf. 

Diese beiden Maschinen unterscheiden sich nur durch die Abmessungen der Ein­
ziehzylinder und der Trommel, wie auch durch deren Geschwindigkeitsverhaltnisse. 

Der Mungowolf mit 360 mm Arbeitsbreite hat Einziehwalzen mit 40 mm 
Durchmesser; der Trommeldurchmesser ist 1 m, des sen minutliche Umdre­
hungszahl 680. Fiir das Reil3en von gewalkten Lumpen bestimmt, die dem Zer­
fasern einen grol3en Widerstand entgegensetzen, ist eine hohe Umfangsgeschwin­
digkeit (35 m) notwendig und erzielbar mit grol3 bemessener Trommel. Dabei 
konnen nur Fasern unter 20 mm Lange erhalten werden und die Einziehwalzen 
miissen kleinkalibrig sein, um mit ihrer Klemmlinie moglichst nahe an den 
Spitzenkreis der Trommel herangeriickt werden zu konnen. Der kleine Zylinder­
durchmesser von 40 mm und die sehr starke Belastung des Oberzylinders bedingen 
zur Vermeidung der Durchbiegung die ungewohnlich kleine Arbeitsbreite des 
Mungowolfes. Die Lagerung und Belastung der Einziehwalzen ist in Abb. 1020 
gezeichnet. 

Wichtig ist auch die Ausriistung der ReiBtrommei. Dieselbe besteht aus einer 
Stahlwelle, auf deren gul3eisernen Armkranzen ein dicker Holzbohlenbelag auf-
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gebracht ist. Auf diesen sind nun schmale Hartholzbrettchen mit den eingesetzten 
Stahlspitzen verschraubt und zur Sicherung gegen Abfliegen durch schmiede­
eiserne Reifen an den Stirnrandern der Trommel gebunden. Diese Stahlspitzen 
von 30 mm Lange sind entweder spitzkegelformig oder lamellenartig geformt 
und spitz auslaufend. Beim Mungowolf sind sie dichter gesetzt als beim Shoddy­
wolf. 

Letzterer hat Einziehwalzen mit 55 mm Durchmesser, die Arbeitsbreite 
ist 450 mm, der Trommeldurchmesser 640 mm; die minutliche Umdrehungs­
zahl 720 gibt der Trommel eine Umfangsgeschwindigkeit von 24 Sekundenmeter. 

H 

.\bb. 1023. 

H 

H 

.\ bb. 1022. 

IV 

Abb. 1021-1024. 

Sind die Trommelspitzen einseitig abgeniitzt, so ist die Tromn;tel um 180 0 

zu wenden. 
Das Getriebe ist von Kohlloffel derartig verbessert worden, daB bei einem 

Hindernis mit einem Hebelgriff samtliche bewegten Teile an der Maschine, 
mit Ausnahme der Trommel still gesetzt und dann auch wieder in derselben 
.Weise eingeriickt werden konnen. Die ReiBtrommel ist entweder mittels Leer­
und Festscheibe von der Hauptwelle oder mittels eines Deckenvorgeleges an­
getrieben. Von ihm werden aIle bewegten Teile mit Kraft versorgt, zu welchem 
Zwecke auf ihrer Welle Hw die fiinfstufige Keilnutscheibe 8s aufgebracht ist, 
die durch die Konusscheibe ks (Abb. 1021-1024), Riemenscheiben S3' S4 die Be­
wegung auf die Welle w iibermittelt und diese durch das Zahnradergetriebe 
Z3' Z4 auf den unteren Einziehzylinder iibertragt. Die letztgenannten Teile sind 
in dem Gabelliebel H gelagert, der um w drehbar ist und durch die Gewichts­
belastung 0 1 die Konusscheibe ks an die Stufenscheibe 8s anpreBt. In diese 
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greift auch ein die Konusscheibe lesl , die verbunden mit der Riemenscheibe S5 

die Bewegung mit den Kreuzriemen auf die Scheibe S6 bzw. auf die Fliigelwalze f 
iibertragt. Die gekuppelte Konus- und Riemenscheibe kSl> S 5 ist in dem um Bolzen 0 

drehbaren Hebel hI gelagert, an dessen Stift i sich die an den Gabelhebel an­
gelenkte Stiitzstange st anlehnt. 

Fiir die Stillsetzung der bewegten Teile hat man den rechten Arm des Gabel­
hebels H anzuheben (welche Lage durch eine nicht gezeichnete Verriegelungs­
klinke gesichert wild), wodurch die Konusscheibe ks durch Niedersenken und 
Konusscheibe kSI durch Hochgehen auBer Eingriff mit der Stufenscheibe 8s 
gebracht werden und mithin die Einziehwalzen und die Fliigelwalze ihre Be­
wegung einstellen. Wie aus Abb. 1025 ersichtlich ist, iibermittelt der untere 
Einziehzylinder durch das Radergetriebe ZI, Z2, Z3 die Bewegung auf die Ein­
fiihrtuchwalze a und durch das Rader- und Riemengetriebe z, zl> Z2' SI' Riemen ri, 
Scheibe S2 und Reibungsrollen r auf die Siebtrommel 8t der Wollablieferun.g. 

I Beim Abstellen werden 
.r:::.-' -', 
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mithin auch das Einfiihr-
tuch und die Siebtrommel 
ilire Bewegung einstellen. 

Der Hebel hI ist um 
Bolzen 0 aufschlagbar, 
um beim Ausheben und 
Wenden der Trommel 
nicht hinderlich zu sein. 

Ein groBer Vorzug der Getriebeeinrichtung ist die leichte Veranderlichkeit 
der Geschwindigkeit der Einziehwalzen. Fiir eine gute Zerfaserungsarbeit und 
moglichst hohe Leistung ist die Zufiihrungsgeschwindigkeit der Beschaffenheit 
der Lumpen anzupassen; hartere Lumpen, wie Neutuch, harte Faden u. dgl. 
sind mit kleinerer Geschwindigkeit der ReiBtrommel zuzufiihren, wahrend die 
leicht zerfaserbaren, weichen Shoddylumpen bei groBerer Geschwindigkeit nicht 
nur gute Fasern erzielen lassen, sondern auch eine hohere Leistung. 

Durch die auf der Trommelwelle mittels Feder und Nut leicht verstellbare 
fiinfstufige Keilnutenscheibe 8s laBt sich auch wahrend des Betriebes die Ge­
schwindigkeit der Einziehwalzen bequem andern, indem man fiir einen Augen­
blick durch Anheben des Gabelhebels H die Konusscheibe ks auBer Eingriff 
bringt und verstellt. 

Damit weder im Raume des Kastens Knoch in dem der W ollablieferung der 
ReiBtrommel der erzeugte Luftstrom Wirbelbewegungen annehmen kann, wodurch 
ein ungleiches Anhaufen der Fasern und ein Verstopfen der Auswurfoffnung A 
vorkommen konnte, ist die Siebtrommel 8t vorgesehen, durch welche der Luft­
strom ungehindert entweichen kann. Der Bodenlattentisch 11 fiihrt im Vereine 
mit dieser die Fasern stetig aus der Maschine. 

Durch den W ollauswurf nach hinten ist die Aufstellung und Bedienung der 
KunstwollreiBmaschine wesentlich giinstiger als bei der mit W ollauswurf nach 
vorn unterhalb des Anlegetisches; denn der lange Wollflugkanal und die hau­
figen StOrungen durch Verstopfen fallen weg. 

Die stiindliche Leistung der Maschine ist ungefahr 15 bis 20 kg Neutuch und 
40 bis 50 kg Shoddy. 
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Der Kraftbedarf schwankt zwischen 15 bis 25 PS. 
In den Abb. 1026 u. lO27 ist die KunstwollreiBmaschine mit Aus­

wurf nach vorn gezeichnet. Die Einrichtung und Arbeitsweise ist genau die 
gleiche wie bei der vorher behandelten Maschine. Die Auswurfoffnung A ist 
durch das Rohr R (Wollflugkanal) mit den Wollfangkasten Wk in Verbindung. 
In letzterem sammelt sich die durch Zerfaserung gewonnene Kunstwolle an, 
die durch die Tiire t entnommen werden kann. Durch die oben angeordnete 
Siebplatte Sb findet der Luftstrom ungehinderten Ausgang. 

Abb. 1026. 

t - ~ 
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I • Abb.1027. 

Abb. 1026 u. 1027. Kunstwollreillmaschine. 

Beim Rei Ben auf der LumpenreiBmaschine entsteht ziemlich vie I Faserstaub, 
der beim nachfolgenden Bearbeiten der Kunstwolle auf der Krempel als Flug 
ausgeworfen wird. Um flugreinere Kunstwolle zu erhalten, stattet man den 
Mungowolf auch mit Siebzylindern aus, die unter der Wirkung eines Saugluft­
stromes stehen, durch welchen der Faserstaub abgesaugt und in eine Staubkammer 
geblasen wird. 

Betrachtet man das von der KunstwollreiBmaschine gelieferte, so wird man 
ersehen, daB in demselben zumeist kurze, ungerissene Fadenstiicke vorkommen. 
Um diese Fadenstiicke noch weiter zu offnen bzw. die Zerfaserung zu vervoll­
kommnen und beim Verarbeiten der Kunstwolle in der Spinnerei die Krempel­
belage zu entlasten und dauerhafter zu erhalten, laBt man durch das vom Lumpen­
reiBwolf erhaltene noch einen Fadenoffner durchlaufen. 

Diese krempelahnliche Maschine nach dem Erfinder Garnett auch Garnett-
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krempel, Garnettopener und wegen ihrer vorzuglichen Eignung zum Auf­
losen von Spinn- und Garnabfallen wie harter und weicher Streichgarn- und 
Kammgarnfaden, von weicheren Baumwollfaden und Strumpfabfallen, zum Auf­
losen verfilzter Wolle, von weicheren Filzabfallen, Webenden auch FitzenreiBer, 
EndenreiBer, Droussierwolf oder Droussette genannt, wird je nach der 
Beschaffenheit des zu Losenden und der Leistung mit ein, zwei oder drei Trom­
meln als einfacher, doppelter und dreifacher Fadenoffner gebaut. 

Der einfache Endenoffner (Abb. 1028) zum Auflosen nicht zu hart ge­
drehter Spinnenden, zum vollstandigen Zerfasern von gerissenen Kunstwollen 
findet namentlich in Streichgarn-, Vigogne-, Baumwollabfall- und Barchentgarn­
spinnerei vielfache Verwendung. 

Das Aufzulosende ist in ziemlich gleichmaBiger und nicht allzu dicker Schicht 
auf den mit maBiger Geschwindigkeit bewegten Lattentisch l aufzulegen. 

Die geriffelten Einziehzylinder e ubergeben die Watte an das etwas schneller 

,/ 

Abb. 1028. Endenoffner. 

bewegte Sagezahnzylinderpaar e1, welche es dem mit Sagezahndraht uberzogenen 
VorreiBzylinder Vr zur VorauflOsullg darbieten. 

Fur den Fall, das unreine, mit harten Teilen durchsetzte Stoffe, wie z. B. 
Spinnkehricht verarbeitet werden sollen, sind an die Vorreif3erwalze die beiden 
Abstreichmesser m angestellt, damit sie kleine, harte Teile abwerfen, um Be­
schadigungen an den Sagezahnbelag der nachfolgenden Walzen zu vermeiden. 

Die Sagezahntrommel T mit 500 bis 800 mm Durchmesser bewegt sich mit 
250 bis 300 minutlichen Umdrehungen und entleert durch seine zur VorreiBer­
walze gleichgerichtete Zahnstellung diese vollkommen. 

Die eigentliche Zerfaserungsarbeit findet zwischen der Trommel und den fast 
beruhrend angestellten, langsam bewegten, gleichfalls mit Sagezahndraht be­
zogenen Arbeiterwalzen A statt, deren Hakchenstellung entgegengesetzt ge­
richtet ist zu jener der Trommel. Je nach deren Durchmesser, der 80 bis 100 mm 
betragt, sind 4 bis 10 solcher Arbeiterwalzen vorhanden. Es konnen aber auch 
gleichkalibrige Wenderwalzen zwischengeordnet sein. 
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Die Volantwalze Vo hebt die Fasern aus der Trommel zur besseren tJber­
gabe an die Abnehmerwalze heraus. Auch die Volantputzwalze P und der Ab­
nehmer haben Sagezahnbelag. 

Die Maschine wird mit 0,9 m, 1,0 m 
und 1,2 m Arbeitsbreite gebaut. 

Der Kraftbedarf ist ungefahr 1,25 
bis 2 PS. 

FUr harter gedrehte Faden, sowie 
zum Zerfasern von Kammgarnfaden, 
Strumpf- und Wirkwarenlumpen und 
anderen Stoffen, welche mit einmali­
gem Durchgang durch eine Garnett­
maschine mit einer Trommel nicht be­
friedigend zerfasert werden konnen, ist 
ein doppelter oder ein dreifacher 
EndenreiBer in Benutzung zu neh­
men, weil dann der Sagezahndraht­
belag fur die Walzen der zweiten und 
dritten Maschine feiner genommen wer­
den kann. 

Ein dreifacher Garnettopener 
von der Firma P. und C. Garnett in 
Cleckheaton (England) ist in einem 
Langenschnitt in Abb. 1029 gezeichnet. 
Der erste TeiI der Maschinen entspricht 
in Einrichtung und Arbeitsweise genau 
dem vorher beschriebenen einfachen 
Fadenoffner, dessen Abnehmer PI mit 
der Trommel T 2 in Beruhrung ist. 
Die Wenderwalze W2 entleert PI voU­
kommen. In gleicher Weise findet auch 
die tJbertragung auf Ta statt. 

Jedem Abnehmer ist eine Volant­
walze (VOl' Vo2 , VOa) mit einer Putz­
walze (PI' P2' Pa) vorgeschaltet . 

Eine au Berst schonend arbeitende 
Zerfaserungsmaschine fur die Erzielung 
schoner ilangfaseriger Shoddy- und 
Thibetsorten aus wertvollen, feinfase­
rigen Lumpen, zum ()ffnen hochfeiner 
Kammgarnfaden und Seidenabfallen ist 
die Kunstwollkrempel. Die scho­
nende Zerfaserung wird durch die An­

.. ~. 

ordnung mehrerer kleinkalibriger TrommeIn erreicht, die ll).it zunehmend fei­
nerem und dichterem Belag bezogen und mit zunehmender Geschwindigkeit in 
Zusammenarbeit mit Arbeiterwalzen stehen. 

Ein Einblick in die Einrichtung und Arbeitsweise der Kunstwollkrempel 
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gewahrt die Abb. 1030. Der Lattentis9h l, mit maBiger Geschwindigkeit bewegt, 
iiberbringt das Vorgelegte den beiden Zagezahn-Einziehwalzenpaaren e1, e2, 

von welchen das zweite sich mit groBerer Geschwindigkeit bewegt und von der 
Kratzenwalze I rein gehalten wird. 

Die erste mit Sagezahndraht beschlagene Trommel Tl (270 mm Durchmesser 
mit Beschlag) wirkt bereits kammend auf das von den Einziehwalzen e2 Dar­
gebotene und kann mit Abstreichmessern m versehen sein. Eine weitere Kamm­
stelle bildet seine Beriihrung mit der Sagezahn-Arbeiterwalze Al (225 mm Durch­
messer mit Beschlag). 

Die Trommel '1'2 (250 mm Durchmesser ohne Beschlag) ist mit Kratzenband 
.iiberzogen, entleert Tl und den Arbeiter Al infolge der gleichgerichteten Hakchen­
stellung in den Beriihrungslinien und der hoheren Pmfangsgeschwindigkeit. 
In Zusammenarbeit mit ihr sind die drei Arbeiterkratzenwalzen A 2 , A z und A3 
(aBe 200 mm Durchmesser, ohne Belag) . 

Abb.1030. Kunstwollkrempel. 

Dieser Vorgang wiederholt sich auch bei den beiden Trommeln Ta (250 mm 
Durchmesser ohne Belag), T4 (350 mm Durchmesser ohne Belag), wobei dieser 
mit dem Arbeiterwenderpaar A 4, W4 und dem Volant Vo in Zusammenarbeit ist. 

Das vom Abnehmer (400 mm Durchmesser ohne Beschlag) der Trommel T4 
entnommene Vlies wird vom Hacker Ha abgeworfen. 

Der Durchmesser des Arbeiters A4 ist 180 rum ohne Beschlag, der Volant­
durchmesser 215 mm ohne Beschlag, der Durchmesser des Wenders W4 und der 
Volantputzwalze p je 60 mm ohne Beschlag. 

Die Arbeitsbreite der Kunstwollkrempel ist 1,25 m, der Kraftbedarf un­
gefahr 1,2 PS. 

Sie kann auch als Vorwerk (Avant-train) einer Droussierkrempel vorgebaut sein. 

b) Die Herstellung (Ier Kunstwolle aus halbwollellell Lumpell 
(Extraktwolle). 

Die vornehmlichste Arbeit ist hier die Entfernung der pflanzlichen Faserstoffe 
durch Karbonisieren. Bei der Herstellung sind folgende Arbeiten zu verrichten : 
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Entstauben der Lumpen, Karbonisieren, 
Sortieren und Zurichten, Farben und 
Waschen, Rei Ben der Lumpen. 
Die drei erstgenannten Arbeiten sind nach den gleichen Gesichtspunkten 

wie bei der Erzeugung der Mungo- und Shoddykunstwolle auszufiihren. 
Das Kar bonisieren der halbwollenen Lumpen wird nie mit Chloraluminium 

oder Chlormagnesium ausgefiihrt, sehr selten mit verdiinnter Schwefelsaure. 
Fast ausschlieBlich ist die Trockenkarbonisation mit Salzsauregas in Anwendung 
( das Kar bonisieren mit verdiinnter Sch wefelsaure heiBt a uch das N aBkar bonisieren). 

Beim Karbonisieren mit Schwefelsaure muB ein Entsauern mit SodalOsung 
folgen, was beim Arbeiten mit Salzsaure nicht notwendig ist; man kann mittels 
eines Luftstromes das Salzsauregas absaugen, was jedoch nicht erforderlich ist. 

Abb. 1031. Karbonisiertrommel. 

Durchgehends erzeugt man das zum Karbonisieren halbwollener Lumpen 
notwendige Salzsauregas durch Verdampfen von roher Salzsaure, welches bei 
einer Temperatur von ca. 80 0 C zerstorend auf pflanzliche Faserstoffe einwirkt. 
Das Verdampfen geschieht in einer von der Karbonisiertrommel getrennten 
Retorte; die Sauredampfe werden durch eine Rohrleitung in die Karbonisier­
trommel gefiihrt. 

Von den vie len Karbonisierapparaten moge als eine der besten Ausfiihrungen 
der mit umlaufender Retorte und durchlochtcn Wan dung en der 
Karbonisiertrommel von der Maschinenfabrik H. Schirp in Barmen 
(Abb. 1031) angefiihrt werden. 

Die guBeiserne Retorte Re ist (nach dem Patent Detering) an die hohle Achse r 
der umlaufenden Karbonisiertrommel T geschraubt und dreht sich mit dieser 
3 bis 4mal minutlich. 

Die Salzsaure tropft vom Behalter B, in den Behalter Bl und wird aus diesem 
durch den mit der Retorte R e umlaufenden Schopfer S mit SelbstverschluB 
in diese gebracht. Dnter der Retorte befindet sich eine Rostfeuerung R, deren 
Feuer diesel be vollstandig umspielt, so daB der Koksverbrauch verhaltnismaBig 
gering ist und ungefahr 250 kg Koks fiir 1500 kg Lumpen betragt. Es sei hier 
bemerkt, daB heiBe Salzsauredampfe das Eisen nicht angreifen. Infolge des un-
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mittelbaren Eintritts der Sauredampfe durch die kurze, hohle Trommelachse 
fallt jedes Niederschlagen weg. 

Die Karbonisiertrommel T ist ein fiinfseitiges Prisma, mit Haken im 1nnern 
zur Verhiitung der Knauelbildung. Durch das stetige Wenden der Lumpen 
wird den Salzsauregasen leichter Zutritt ermoglicht und der Karbonisations­
vorgang beschleunigt. Durch die Locher in den Trommelwanden fallt der durch 
das Karbonisieren aus den pflanzlichen Stoffen durch Zermiirbung sich bildende 
Staub in die Grube G, welche bequem zu entleeren ist. Durch diese Locher 
treten auch die ausgeniitzten Sauregase und Wasserdampf (ca. 75 vH) in den 
Trommelraum, der durch den Kanal k mit dem Schornstein verbunden ist. 
Die Trommellagert mit ihren Hohlachsen r, r' auf den Rollen ro der Rollenlager 
und erhalt ihren Antrieb durch die auf der Hauptwelle Hw befindliche Los­
und Festscheibe L, Fund das Zahnradervorgelege z, zl. 

Zum Beschicken und Entleeren der Karbonisiertrommel ist sowohl in dieser 
wie auch in der Ummauerung je eine verschlieBbare Tiir vorgesehen. 

Das Karbonisieren ist nun in folgender Weise durchzufiihren: Sind die Lum- . 
pen in die Karbonisiertrommel eingebracht und die Tiiren geschlossen, so ist mit 
dem Vertrocknen zu beginnen, indem man durch die Trommel HeiBluft von un­
gefahr 100 0 C Temperatur hindurchschickt, um beim Einlassen der Sauredampfe 
Verdichtung zu vermeiden. Fiir das Vortrocknen wird auf dem Roste R mit 
Koks vorgeheizt, bis dieser klar brennt. Nunmehr wird der Rauchschieber 
geschlossen und der Exhaustor E in Betrieb gesetzt, so daB die durch den Aschen­
raum eingesaugte Luft sich an dem gliihenden Koks stark erhitzt und durch die 
Rohrleitungen r1, r2 , Heizrohren r3 , Rohrleitung r4 , Heizrohren rs hindurch­
gesaugt den Karbonisierraum auf hohe Temperatur bringt, und dann durch die 
Rohrleitung rs, r7 weitergeleitet, schlieBlich vom Exhaustor gepreBt durch den 
Rohrstutzen k, anschlieBenden Rohrkriimmer und durch die hohle Trommel­
achse r' zu den Lumpen geleitet wird. Von hier tritt die HeiBluft durch die Locher 
in den Wandungen der Karbonisiertrommel in den Karbonisierraum und geht 
durch den Kanal k in den Schornstein abo 

An der Ausblaseoffnung des Exhaustors ist ein T-Stiick mit Schieber angesetzt. 
Das eine an dieses angeschlossenen Rohrstiick k stellt durch den Kriimmer die 
Verbindung mit der hohlen Trommelachse her, ein anderer RohranschluB rs 
miindet in den zum Schornstein fiihrenden Kanal K. 1st das Vortrocknen be­
endet, so ist der Schieber im Rohrstutzen zu schlieBen und jener in der Rohr­
leitung rs zu offnen, so daB der Exhaustor die Luft in den Schornstein blast. 

Das Karbonisieren wird nun begonnen, indem man aus dem Tonbehalter 
B stricknadeldick Salzsaure in den Behalter Bl flieBen laBt und die Verdampfung 
in der Retorte durch das am Rost R unterhaltene Feuer gleichmaBig vor sich geht. 
Durch die langsame Drehbewegung der Karbonisiertrommel wird der wahrend 
des Karbonisierens sich bildende Staub stetig abfallen, so daB das Karbonisiergut 
bis zum Ende der Arbeit rein bleibt und die Salzsauregase kraftig wirken konnen, 
da sie stets neue Angriffsstellen finden. Die Karbonisierdauer betragt 2 bis 3 
Stunden. Die Karbonisiertrommel nimmt etwa 150 kg Lumpen auf. 

Da der Karbonisierraum durch das Rohrensystem r3 , rs erhitzt erhalten wird, 
entwickelt sich kein Rauch und jede Belastigung im Arbeitsraum unterbleibt; 
Explosionen sind vollig ausgeschlossen. 
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Um sich von dem Fortschreiten oder der Beendigung des Vortrocken- oder 
Karbonisierens zu uberzeugen, nimmt man durch eine im Rohrkrummer vor­
gesehene (nicht gezeichnet), verschlieBbare Klappe mittels eines Hakens, den man 
durch die hohle Trommelachse einfUhrt, eine Probe aus der Karbonisiertrommel. 

Nach Beendigung des Karbonisierens ist der im Kanal k eingebaute Schieber 
zu ofinen, die Damp£e gehen dann in den Schornstein ab; der Apparat und das 
Karbonisiergut kiihlt sich ab und wird gleichzeitig entliiftet. Nach der Stillsetzung 
der Trommel und dem Entfernen des am Boden des Karbonisierraumes angesam­
melten St~ubes kann das Entleeren und Fullen derselben ohne jede Belastigung 
der Arbeiter vorgenommen werden. 

Da hier nach dem Karbonisieren ein Entstauben auf dem Schuttler (Shaker) 
entfallt, wei! der Karbonisierstaub bereits durch die gelochten Wande der Trom­
mel ausgeworfen worden ist, kann sofort zum Spulen des Karbonisiergutes in 
Reinwasser auf der ovalen Spiilmaschine gegangen werden. 

Fiir bestimmte Farbentone folgt das Farben und das Trocknen. Letzteres 
kann auch in der Karbonisiertrommel ausgefUhrt werden oder in einerWoll­
trockenmaschine. 

Das ReiBen mit dem gefetteten (Olein mit Wasser) Karbonisiergut wird 
auf den bereits bekannten LumpenreiBmaschinen vorgenommen. 

c) Das Spinnen del' Kunstwollgarne. 
Kunstwollgarne werden nach dem Streichgarnspinnverfahren gesponnen. 

Je nach ihrer Beschaffenheit wird die Kunstwolle entweder allein oder ver­
mischt mit Wolle oder Baumwolle verarbeitet. 

Nach dem Ausgangsstoff, ob Mungo- oder Shoddykunstwolle, spinnt man 
Mungo- und Shoddygarne. Die in der Spinnerei vorzunehmenden Arbeiten sind 
im allgemeinen die gleichen. 

Das Mischen wird vereint mit dem Olen auf dem Krempelwolf vorgenommen, 
wobei als Schmelzmittel eine Emulsion von Olein und Wasser verwendet wird. 
Mineral- und Schwarzole sind nur fUr minderwertige Mungogarne im Gebrauche 
und auch da nur selten. 

An das Mischen reiht sich ein zwei- bis dreimaliges Krempeln mit Vorspinnen 
und das Feinspinnen auf dem Selfaktor an. 

Die Kunstwollgarnspinnerei laBt sich mit Berucksichtigung der geringfugigen 
Unterschiede in die Mungogarn- und in die Shoddygarnspinnerei scheiden. 

I. Die Mungogarnspinnerei. 
Da die Mungokunstwolle sehr kurzfaserig ist, zumeist viel unter 20 mm Faser­

Hinge hat, lieBesich aus ihr allein nur mit vielen Schwierigkeiten ein wenig 
haltbares SchuBgarn spinnen; Kettengarne konnen uberhaupt nicht gesponnen 
werden. Um dem Mungogarne eine bessere Verbindung bzw. eine etwas groBere 
Festigkeit zu geben, ist der Mungokunstwolle entweder Shoddykunstwolle oder 
Baumwolle zuzumischen. Von letzterer genugen 7 bis 10 vH. 

Mungogarne werden in den metrischen N ummern 4 bis 8 erzeugt. Mit doppeltem 
Nitschelwerk im Nitschelapparat ist auch noch die Nummer 9 erzielbar. 

Stark vf)rstaubte Mungowolle ist vor dem Mischen und Olen auf der Abfall­
reinigungsmaschine (siehe Seite 721) zu behandeln. 
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Beim Mischen ist die beizumengende 
Shoddy- oder Baumwolle vorzuwoHen und 
hierauf der Mungokunstwolle beizumischen. 
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Die grundlegende Arbeit fiir ein gutes 
Garn ist das Krempeln. Besonders gute 
Ergebnisse liefert der englische Mungo-
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krempelsatz mit Ringpeigneurs fiir das Vorspinnen, und Abnehmen des Krempel­
vlieses yom Abnehmer mit kleinkalibrigen Kratzenwalzen; weil der Hacker 
entfallt, fiihrt diese Krempeltype auch den Namen "hackerlose Krempel". 

Ein solcher englischer Mungokrempelsatz, aus Grob- und Vorspinn­
krempel bestehend, ist in den Abb. lO32 u. lO33 dargestellt. 

Die Gro bkrem pel (Abb. 1032) hat einen Speise- und Wiegeapparat SA 
vorgeschaltet, ist mit 3 bis 4 Trommeln und mit einem Kreuzpelzapparat 
(Blamire-Pelzapparat) P A ausgestattet; die erste Trommel hat 5 Arbeiter- und 
Wenderwalzenpaare, die iibrigen 4. 

Die Speise- und V orreiBerwalzen sind" mit Sagezahnkratzen, die Trommeln, 
Arbeiter-, Ubertragwalzen PI' Pz und die Volantwalzen Val> VOz, V03 mit fein­
numerigen Blattkratzen und der Abnehmer P 3 mit Bandkratzen iiberzogen. 
Die Abmessungen der Walzen sind die gleichen wie die der Streichgarnkrempel. 
Zur moglichsten schonenden Einzellegung der sproden und geringfesten Fasern 
bewegen sich die Trommeln mit 75 bis 90minutlichen Umdrehungen und die 
iibrigen Walzen mit 
entsprechenden Ge­
schwindigkeiten. 

Die Wenderwalzen 
W 2, W3 iiberbringen das ~ 
Fasei'gutvonden Vber­
tragwalzen PI' P2 auf 
die Trommeln T 2 , T 3 • 

Die Abnehmerwal-
ze a nimmt das Krem-
pelvlies vom Abneh- Abb.l034. 

mer P3 abo In Abb. 

l 

lO34 ist diese an Stelle des Hackers angeordnete Abnehmervorrichtung mit 
Kratzenwalzen in groBerem MaBstab gezeichnet. Die schnell bewegte Abnehmer­
walze a hat die Hakchen gleichgerichtet zu jenen des Abnehmers P3 streicht die 
Fasern aus diesem heraus und iibergibt sie als Vlies an die glatten Walzen wl> 

Wz zum Auflegen auf den Lattentisch l. Dadurch, daB das aus kurzen Fasern 
bestehende Vlies fast bis zur Abgabestelle an den Lattentisch sozusagen auf­
gespieBt auf den Hakchen des Abnehmers P3 und Abnehmerwalze getragen wird, 
bleibt es zusammenhangend, ohne Locher- und Faltenbildung. Dagegen falIt 
bei Anwendung einer Hackerschiene zur Vliesabnahme bei dem wenig festen 
Vlies aus den kurzen Mungofasern dieses immer mehr oder weniger 16cherig 
und faltig aus und gibt dies Anla13 zur Bildung von UnregelmaBigkeiten. Diese 
machen sich insbesondere deutlich bemerkbar beim Vorspinnen. Auf der eng­
lischen hackerlosen Mungokrempel fallen die Vorgarne viel gleichmaBiger als 
auf der deutschen Mungokrempel mit Hackereinrichtung aus. 

Urn selbst kleinste Knotchen, Niessen und griesige Teile bestmoglichst auf­
zu16sen, miissen die Kratzen auf den zusammenarbeitenden Walzen nicht nur 
feinnumerig, sondern auch aneinander streich end eingestelltsein. Infolgedessen stellt 
man die Kratzenwalzen nicht mit dem Stellbleche sondern nach dem Gehor ein. 

Der Vorspinnkrempelsatz (Abb. lO33) hat Doppelwickeltisch D, Vor­
werk At, zwei Trommeln T I , Tz und den Vorspinnapparat, gebildet aus den beiden 

Bergmann, Spinnerei. 57 
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Abnehmern P2' P2 mit Ringbeschlag und Nitschelapparat NA fur 84 Vorgarn­
faden bei 1,60 m Arbeitsbreite. 

Bemerkenswert ist die Erzeugung der Vorgarnfaden mittels der beiden 
Ringpeigneure, welche in Abb. lO35 in einer Vorderansicht dargestellt sind. 

Abb.1035. 

Sie werden so be­
nannt, weil sie mit 
gleich breiten, schma­
len Kratzenringen·be­
schlagen sind. Dieser 
Beschlag ist wechsel­
weise derart, daB 
dort, wo am oberen 
Abnehmer ein Kratz-
ring aufgezogen ist, 
sich am unteren eine 
kratzenlose Stelle be-
findet. 

Die Kratzenringe 
beider Abnehmer 

nehmen von der Trommel T 2 samtliche Fasern ab und bringen sie in Form von 
schmalen Florstreifen an die Abnehmerwalzen a heran. Das Feinspinnen erfolgt 
auf Selfaktoren. 

II. Die Shoddyspinnerei. 

Shoddy und Extrakt konnen unter Anwendung starkeren Drahtes allein 
versponnen werden und dienen dazu dieselben Maschinen wie in der Streichgarn­
spinnerei; 2, auch 3 Krempeln, von denen die letzte Vorgarn liefert, und Sel­
faktor. In den meisten Fallen verspinnt man jedoch Schurwolle mit Shoddy 
zusammen, wobei besonders auf gute Mischung hinzuwirken ist. - Dieser 
Spinnereizweig bietet also nichts Neues. 

In der Gegenwart diirfte nur ein ganz verschwindend kleiner Teil von Woll­
geweben aus reiner Schurwolle bestehen. Von verschiedenen Seiten werden etwa 
5 vH angegeben. Man kann daraus die groBe wirtschaftliche Bedeutung der 
Kunstwollindustrie erkennen. Zwar ist nicht zu leugnen, daB Garne und Gewebe 
mit viel Kunstwolle weniger haltbar sind als solche aus reiner Schurwoole, aber 
sie sind billiger, ein wichtiger Umstand bei Herren- und Damenstoffen, deren 
Tragdauer bei dem raschen Wechsel der Mode nur kurz ist. Der "Bratenrock" 
vererbt sich nicht mehr vom Vater auf den Sohn und Enkel! 

8. Das Verspinnen der Kammwolle. 
Der Kammgarnfaden soIl fest, gleichmaBig rund und glatt sein. Diese Eigen­

schaften sind, wie schon auf S. 679 bemerkt, nur zu erreichen durch Wahl lan­
gerer schlichter Wolle und moglichst gleiche Lange der Haare und dazu ist die 
Wolle zu kammen, wodurch die kurzen Haare und noch vorhandenen Knot­
chen, Noppen und sonstige Beimengungen ausgeschieden werden. 



Das Verspinnen der Kammwolle. 899 

Der Arbeitsgang der Kammgarnspinnerei ist bereits auf S. 679 dargelegt 
worden. Es . sei hier nur noch angefiibrt, daB die W oIle von Merino- und ver­
edelten Schafen in folgende Klassen eingeteilt sind: 

1. superelekta} 
2. Elekta F· W II 3. Prima erne 0 en 
4. Sekunda 
5. Tertia } Mittel II 
6. Quarta wo en 

~: :::a ! Ordinare Wolle 

9. Stucke Abfalle 
10. Locken 

wofiir nachstehende Buchstabenbezeichnung allgemein eingefiihrt ist: 

AAAA = 4/A} AAA = 3/A Super- und Elektawollen 
AA = 2/ A feine Merinowollen 

A = Merinowollen 

B = veredelte Landwolle 
C = feine 
D = mittlere 
E = ordinare 

Das Sortieren der Wolle aus den Vliesen wird in derselben Weise nur mit 
groBerer Sorgfalt vorgenommen, wie auf S.674 angegeben wurde, wobei man 
alle durch die Verpackung hineingekommenen Jute- oder Baumwollfaden ent­
fernt, da diese bei dem Farben Storungen verursachen. 

R 

Abb.1036. EntschweiBungsbottich v. Malard. 

Waschen, Trocknen und Olen. 

Vor dem Waschen lockert man die Wolle vielfach in einem ReiB- und Zupf­
wolf (S. 722, 723) auf, um die groBeren fest zusammenhangenden Klumpen und 
Biischel in kleinere Flocken zu zerteilen und dadurch das Eindringen der Wasch­
fliissigkeit zu erleichtern. 

Zum Waschen selbst dient allgemein ein Leviathan (siehe S. 686ff.(mit 4-6 
Waschbottichen, denen ein EntschweiBungsbottich vorgeschaltet wird, wenn 
SchweiBwolle zu waschen ist. Zum EntschweiBen wird vielfach die Anordnung von 
Malard verwandt (Abb.l036). Der Trog ist in 6 Abteilungen AI-A6 geteilt, 
iiber welchen sich ein endloses Metalltuch Mt langsam bewegt, dem die Wolle 
z. B. vom WoIlboden aus durch ein Rohr mit regelbarem Auslauf zugefiihrt wird. 
Mt erhalt von der linken Endwalze aus Bewegung und ist im oberen Trum durch 
Tragwalzen unterstiitzt; die rechte Endwalze dient als Spannwalze. Wande Sf 
begrenzen das Tuch seitlich. Am linken Ende besorgen PreBwalzen PI und P2 

die Entwasserung. Zwischen diesen wird durch das Rohr R das Frischwasser 
von 28-30 0 C zum Reinspiilen in feinen Strahlen durch die Wolle getrieben. 
Steigt der Wasserspiegel in AI' stellt der Schwimmer SWI den Zulauf durch Rohr 
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R allmahlich ab und die weitere Spiilung erfolgt jetzt durch das Brauserohr R1, 

welchem Wasser aus Al durch die Fliigelpumpe Fl zugefiihrt wird. Der groBte 
Teil des Wassers flieBt durch 01 wieder nach Al zuriick, der Rest gelangt durch das 
vom Schwimmer SW2 getragene Ventil V2 nach A 2• Dieser Vorgang wiederholt 
sich bis zur Abt. As. Das Spritzwasser reichert sich mehr und mehr mit Schmutz 
und den Kalisalzen des WollschweiBes an und die schmutzigste Wolle kommt 
mit dem unreinsten Wasser in Beriihrung, welches erfahrungsgemaB den Schmutz 
am besten lost. 

In As befindet sich noch eine besondere nicht gezeichnete Einrichtung, ein 
Dichtigkeitsmesser, dem die Aufgabe zufallt, die Lauge selbsttatig abzu­
lassen, sobald sie eine Dichte von 12-15 0 B. erlangt hat. Bei dem Ablassen fallt 
der Wasserspiegel in As und nach und nach auch in allen anderen Abteilungen, 
wird aber durch reichlicheren ZufluB aus Rohr R allmahlich iiberall wieder auf 
normale Hohe gebracht. 

Ri. = 
Abb. 1037 u. 1038. Trockentrommel nach Mehl. 

Das Waschen selbst geschieht mit denselben Mitteln wie unter "Streich­
garnspinnerei" angefiihrt und in gleicher Weise, nur muB ganz besonders darauf 
geachtet werden, daB kein Verfilzen oder Bandeln der langeren Wollen 
eintritt. 

Das Trocknen findet in unmittelbarem AnschluB an das Reinspiilen und 
Auspressen der Wolle statt und dienen dazu dieselben Vorrichtungen, welche auf 
S.704£f. beschrieben worden sind. Auch die Trocken trommel von Mehl 
(Abb. 1037 u. 1038) findet vielfach Anwendung. Die mit Drahtgewebe iiberzogene, 
urn 5-10 0 geneigt liegende und langsam umlaufende Trommel Tr von 2.25 bis 
2,35 m Durchmesser und 8-9 ill Lange tragt im Innern eine groBe Anzahl 
schraggestellter Stifte. Das Lattentuch II fiihrt die nasse Wolle ein, diese wird 
von den Stiften ergriffen, mit nach oben genommen und fallt in der Nahe des 
oberen Scheitels senkrecht herab, wodurch die Beforderung durch die Trommel 
auf langem Wege erfolgt. Am Ende der Trommel gelangt die Wolle auf das Ab­
flihrlattentuch l2 und zu dem Olapparat O. 

Das Trocknen, welches 15--20 Minuten dauert, erfolgt sehr gleichmaBig; 
es bilden sich aber durch das Rollen der Wolle auf dem Drahtgewebe leichte 
Schniire, die der Auflosung in der Krempel groBeren Widerstand bieten. 
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Die Trommel ist in ein moglichst dicht anschlieBendes Gehause eingeschlos­
sen, in welches dur<ih den Ventilator VI Luft eingeblasen wird, die sich an den 
Rippenheizrohren Ri erwarmt und mit Feuchtigkeit beladen durch den Venti­
lator V 2 abgesaugt wird. 

I. Die Vorbereitungsarbeitcn. 

A. Das Krempeln. 

Es finden nur Walzenkrempeln Anwendung, die zur Erzielung einer gleich­
maBigen Auflage mit Kastenspeiser und Wageapparat (siehe S.873) versehen 
sind. Die Krempeln sind entweder einfache, vielfach aber Doppelkrempeln mit 
2, seltener 3 Trommeln und sind meist mit einer vorgelegten Entklettungsein­
richtung (Droussierapparat) ausgeriistet. 

In Abb. 1039 ist eine Doppelkrempel mit 2 Trommeln TI und T2 dargestellt 
ohne den bereits bekannten Kastenspeiser mit Wageapparat. - Hinter dem Zu-

Abb.l039. Doppelkrempel fiir Kammwolle. 

fiihrtuch LI sind 2 Speisewalzenpaare Zl' Z2 angeordnet, von welchen Z2 meist noch 
einmal so schnelliauft als Zl' so daB die Vorlage schon um das Zweifache verzogen 
wird. Der mit Sagezahnbeschlag versehene VorreiBer (Briseur) BI lauft bedeu­
tend schneller und verdiinnt die Watte. An BI ist oben eine schnellumlaufende 
Klettenwalze Kw dicht angestellt, welche die iiber die Beschlagspitzen heraus­
ragenden NuBkletten abschlagt und in eine Mulde wirft. P ist eine Putzwalze 
zum Reinhalten der oberen Speisewalze Z2; FI eine Flugwalze, welche von BI 
ausgeworfene Haare auffangt und dem Ubertrager V zufiihrt, der die Wolle nach 
der Trommel TI ubertragt. V lauft schneller als BI aber langsamer als Trommel 
T 1, an welche 3 Arbeiter- und WenderpaareA1-A3 und W1-W3 angestellt sind. 
Diese Gruppe bildet die Vorkrempel (Avant-train). Samtliche Walzen be­
sitzen Kratzenbelag zur VorauflOsung. Da TI eine viel groBere Geschwindigkeit 
als V hat, findet an der Ubergangsstelle eine starke Verdiinnung des Vlieses 
statt. Der Ubertrager V1 lauft schneller als TI und iibergibt die Wolle der groBen 
Trommel T2. PI ist eine Fangwalze fiir Flug und reinigt zugleich T 1• An T2 
sind 5 Arbeiter- und Wenderpaare A4-AS und W4-WS und der Volant V mit 
Putzwalze P2 angestellt. P ist der Abnehmer, H der Hacker, der das auf dem Ab-
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nehmer verdichtete Vlies in voller Maschinenbreite ablost, das durch den Trichter t 
zu einem breiten Bande zusammengezogen und von der Abzugswalze Aw ab­
gezogen wird. Ein zweiter Trichter t2 leitet dann das eingerundete Band zu der 
Wickelvorrichtung Wi mit stark geriffelter Wickelwalze. Diese erhaIt neben der 
Drehung noch eine rasche Hin- und Herbewegung, wodurch eine Kreuzspule 
von etwa 400 mm Lange und 350 mm Durchmesser entsteht. 

Die Arbeitsvorgange in der Krempel bieten nichts Neues. Es sei noch 
erwahnt, daB neben der beschriebenen Bandspulenbildung auch vielfach die 
Kanalabfiihrung in Anwendung steht. Bei dieser werden die Bander von 
6-8-10 nebeneinarider stehenden Krempeln in einen Kanal geleitet, welcher 
vor den Krempeln voriiberfiihrt. In diese:!Il lauft ein endloses Band, auf 
welchem sich die breiten Bander aufeinanderlegen - es wird also 6-lOfach 
dubliert - und dadurch eine weit groBere GleichmaBigkeit erzielt. Am 
Ende des Kanals befindet sich ein Streckwerk, welches einen geringen Ver­
zug gibt und der Bandwickelapparat, welcher eine groBe Kreuzspule bildet. -
Bleibt ein Band aus, kann es durch eine rasche Anderung des Verzuges im Streck­
werk erreicht werden, daB die Nummer des auslaufenden Bandes keine Anderung 
erfahrt. 

Der Krempelsatz erhalt immer eine Krempel mehr als Bander dubliert wer­
den sollen, da stets eine Krempel zum Putzen oder Schleifen stillsteht. 

Noch sei auf den viel angewendeten Klettenbrecher aufmerksam gemacht, 

Durchmessar Umdrehungen Geschwindigkeit 
mit Beschlag in 1 Min. mm in der Sek. 

Speisetuch . 90 1.34 6 
Speisezylinder Zl . 65 0,9 3 

" Z2 . 65 1,86 6 
VorreiBer 304 14,08 230 
]{lettenschlager 100 739 3860 
Fangwalze. 210 14,08 150 
Putzwalze 65 191 6,5 
tibertrager if 310 46,94 760 

Vorkrempel 
Trommel TI . 716 65,71 2460 
.Arbeiter Al 

} 
11,6 130 

A2 .. 212 10,06 110 

" Aa 8,87 98 
Wender WI' W3 ll2 128,5 750 
Putzwalze . 162 24,46 210 
Vbertrager fj~ : 432 162,17 3660 
Hauptkrempel 
Trommel T2 . 1222 ll5 7354 
.Arbeiter A, 

I 
24,6 270 

A5 21,08 230 

" A6 212 18,45 200 
A7 16,40 180 

" As 14,46 160 
Wender W4 -WS • 112 402,5 2360 
Volant 350 514,31 9420 
Abnehmer. 716 7,74 290 
Hacker lI57 1734 

bei 45 mm Hub 
Putzwalze . ll2 402,5 2360 
Abzugwalzen. ll2 48,29 283 
Wickelwalze . 150 38,64 303 
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der bei den einzelnen Krempeln zwischen Trichter und Kanal eingebaut ist 
und aus einer glatten Eisenwalze mit 2 dariiberliegenden belasteten Messerwalzen 
besteht, deren parallel zur Achse verlaufenden geneigt stehenden stumpfen 
Stahlmesser die Ringelkletten in dem breiten Band zertriimmern sollen, damit 
bei dem Kammen die Ausscheidung besser vonstatten geht. 

In vorstehender Tafel sind die Angaben uber die Doppelkrempel (Abb. 1039) 
zusammengefaBt. (Nach Meyer u. Zehetner: Kammgarnspinnerei. Verlag von 
Julius Springer. Berlin 1923.) 

Der Gesamtverzug betragt hiernach 3~3 = 50,5, ist aber durch Wechsel­

rader zu verandern und liegt zwischen 50 und 90. - Die Kammungen ergeben 
sich, wie frUber wiederholt angefUbrt wurde; deshalb solI hier auf weiteres ver­
zichtet werden. 

Die Arbeitsbreite der Krempeln ist 1250, 1400, 1500, 1520 und 1550 bei der 
Krempel (Abb. 1039). Kraftbedarf etwa 4--5 PS. Die Bandnummer N a schwankt 
zwischen 0,143 und 0,077 metrisch; ist im Mittel also etwa 0,1. Zur Ermittelung 
des Vorlagegewichtes ist der Verlust in der Krempel mit p vH und der Verzug V 
erforderlich. Die Nummer der einziehenden Watte, Ne ergibt sich dann zu 

N =~ •. ~O~-=-E 
e V 100 

l, 
fJ 

Abb. 1040. Doppelkrempel mit 2 gleich grollen Trommeln. 

und fur p = 4 und Na = 0,1 und V = 50 wird Ne = 0,00192 metrisch und 
V = 90 wird Ne = 0,00107 metrisch. 

Es betragt dann die Auflage fur 1 m Speisetuch 

O,O~192 bzw. o,~fO'i = rd. 522 bis 939 g. 

Schuttet die Wage fur 1 m Speisetuch dreimal aus, ist das jeweilige Wollgewicht 
174 bzw. 313 g. 

Die Abb. 1040 stellt noch eine Doppelkrempel fUr Wolle zu Strickgarn dar, 
welche sich von der vorbesprochenen in der Hauptsache durch 2 gleich groBe 
Trommeln Tl und T2 und 2 Klettenwalzen unterscheidet. Die Angaben fur 
diese Krempel sind in nachstehender Tafel zusammengestellt. 

Der Gesamtverzug betragt !~I07 = rd. 70. 

In neuester Zeit scheint man sich wieder der einfachen Krempel zuwenden 
zu wollen. Man will die Erfahrung gemacht haben, daB die Doppelkrempel 
die Wolle scharfer angreift. 
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Speisetuch Ll 
Einzugswalze DI 

" D2 
Vorreiller BI 
Biirstwalze Bil . 
Klettenschlager K WI 

Wender W. 
Arbeiter A • . . 
Obertrager (j I . 

Klettenwalze B2 
Klettenschlager W w2 

Ubertrager (j 2 • 

Vorkrempel 
Trommel TI . 
Arbeiter AI-A4 
Wender W1 - W4 • 

Volant VI . 
Abnehmer Al . 
Obertrager (j 3 • 

Hauptkrempel 
Trommel T2 . 
Arbeiter As 

As 
A7 

" As 
Wender Ws- Ws . 
Volant V2 • 

Hacker H 

Lieferwalzen L2 

1 

Durchmesser 
mm 

130 
90 
90 

410 
90 

. 95 

65,5 
124 
265 
325 

95 

215 

1200 
220 
140 
330 
720 
275 

1200 

220 

160 
330 

105 

Umgange 
in 1 Min. 

0,612 
0,905 
1,81 
6,0 
3,0 

991 bei 15 Messern 

16 
6 

26 
35 

985 bei 20 Messern 

70 

130 
7,38 

350 
582 

7,5 
71 

130 
10,4 
8,5 
7,5 
6,5 

400 
573 
840 

53 

Geschwindigkeit 
mm in 1 Sek. 

4.17 
4,27 
8,54 

128,7 
141,0 

248 Schlage 

54,83 
38,83 

360 
595 

328 Schlage 

1153,3 

8133 
85 

2033,3 
10000 
2816,6 
1021,6 

8143 
120 
96,7 
85,7 
75,0 

3166,7 
9833 

1250 bei 45 mm Hub 

290 

B. Das Strecken vor dem Kammen. Vorstrecken. 

In den Krempelbandern liegen die Haare zum Teil noch wirr durcheinander. 
Wollte man diese Bander sogleich dem Kammen unterwerfen, wiirden viele 

Abb. 1041. DoppelhecheJfeld. 

Haare zerrissen werden und in 
den Kammling gelangen. Es 
ist deshalb zunachst ein Paral­
lellegen der Haare durch 2 bis 
4maliges Strecken und eine 
VergleichmaBigung durch 3 bis 
6faches Doppeln erforderlich 
ohne eine Verfeinerung der 
Bander. 

Die Strecken sind Nadel­
stabstrecken mit einfachem 
Hechelfeld \Vie in der Flachs-
spinnerei oder wie gegenwartig 

meist mit doppeltem Hechelfeld. Man streckt zweimal bei mittleren, 3-4mal 
bei feineren Wollen. 

Eine Ausfiihrung des Streckwerkes mit Doppelhechfeld ist in Abb. 1041 . 
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schematisch dargestellt. mer die Wirkungsweise siehe unter "Die franzosische 
Vorspinnerei" S.912. 

Die doppeIten Hechelfeider gestatten die Verwendung dickerer Bander, 
wodurch die Leistung erhoht wird. Strecken mit einfachem Hechelfeid wahlt 
man fiir lange Wollen und diinnere Bander. 

c. Die Kammaschinen. 

Auf dem Kontinent werden 
fast nur die Flachkammaschi­
nen mit Kammwalze Heilmann­
scher Anordnung verwendet, 
die ausfiihrlich in der Baum­
wollspinnerei besprochen wor­
den sind, worauf verwiesen 
wird. Es sei nur erwahnt, daB 

)~Hf 

Abweichungen in der Bauart Abb. 1042. 

und Ausriistung nur insoweit Abb.1042-1044. Kammaschine von Holden. 

zu verzeichnen sind, als durch 
die Beschaffenheit der W ollhaare groBere Lange und Dicke - bedingt ist. 
In den englischen Kammereien finden sich zumeist Rundkammmaschinen von 
Holden, Lister, Noble, die in Deutschland nur noch vereinzeIt in Spinne­
reien zu finden sind, welche grobe Landwollen zu Strickgarnen verarbeiten. Es 
soIl deshalb nur ganz kurz 
auf diese Rundkammer ein­
gegangen werden. 

Kammaschine von 
Holden (Abb. 1042) sche­
matische Darstellung. Die ~==~~ 
Maschine besitzt einen gro- ===m~b!I 
Ben Kammring Kr mit 2 -
Reihen Nadeln, in welche 
die Wolle durch die wechsel­
weise arbeitenden Speise­
apparate Bpl und Bp2 in 
Nachahmung der Handkam­
merei eingeschlagen wird, so 
daB die Barte sich dachzie­
gelartig iiberdecken. Abb. 
1043 verdeutlicht das Ein-
schlagen. Der Kammring 

Abb.l043. 

bewegt sich mit etwa 4 m/min. und bringt die Faserbarte in den Bereich des 
Hechelfeldes HI, welcher aus einzelnen Nadelstaben besteht, deren Benadelung 
in Richtung der Kammringbewegung an Feinheit zunimmt. Die Bewegung der 
Nadelstabe erfolgt durch 2 Rahmen; der eine befOrdert die Nadelstabe ruckweise 
in radialer Richtung, der andere in senkrechter. Wahrend die Faserbarte durch 
die Nadeln des oberen Feldes ausgekammt werden, halt eine Druckleiste Dr 
(s. a. Abb. 1044) die Barte fest. Die Leiste wandert mit dem Ring, bis die Nadel-



906 Die Spinnereizweige fiir das Verspinnen der tierischen Rohstoffe. 

stabe stillstehen, geht dann hoch und springt in die Anfangsstellung zuriick, 
um sich sogleich wieder auf die Barte aufzusetzen. - Bil ist eine Biirstwalze, 
welche die Bartspitzen den Abzugszylindern Zy zuwendet. Vor dem Abziehen 
durchstechen die Nadeln eines Vorstechkammes dicht vor der auBeren Nadel­
reihe des Kammringes die Barte, um auch den auBerhalb der auBersten Nadel­
reihe befindlichen Bartteil auszukammen. Der Vorstechkamm ist ringformig, 
besteht aus einer groBeren Anzahl von Sektoren S, die in senkrechten Fiihrungen 

Abb.1044. 

laufen und durch eine feste Kurvenschiene 
Ks (Abb. 1043) auf- und abbewegt werden. 
In der Abbildung steht der Sektor S in 

I hochster Lage, um dasEinschlagen der Barte 
zu ermoglichen. 

Das breite Zugband enthalt an der einen 
Seite langere, an der anderen kiirzere 
Fasern, wird aber sogleich durch einen 
Trichter zusammengezogen; wodurch eine 
Mischung erfolgt. Ein Drehtopf nimmt 
das Band auf. 

Zum AusstoBen des in den Nadeln des Kammringes zuriickbleibenden Kamm­
lings dienen zwischen und auBerhalb der Nadelreihen bei A liegende feststehende 
Keilbleche, welche die Wolle iiber die Nadelspitzen heraufheben, worauf sie ab­
gezogen wird. Der Kammring und die Nadelstabe sind zur Entkrauselung der 
Wolle und zur Erhohung des Glanzes geheizt. 

Kammaschine von Lister (Abb. 1045 u. 1046). - Speisezylinder Zy 
ftihren das breite Wollband einem Hechelfeld HI zu, aus welchem es eine Zange Z 

Abb. 1045. 

entnimmt, wodurch der 
riickwartige Bartteil aus­
gekammt wird. 1st die 
Zange in die Stellung Z' 
gekommen, durchsticht 
ein Kamm Ka, dessen 

L Nadel~pitzen dabei in ge-
rader Linie liegen, den 
Bart, die Zange Mfnet 
sich und der Kamm iiber-

Abb. 1045 u. 1046. Kammaschine von Lister. 
tragt den Bart nach dem 

geheizten Kammring Kr, der mit 6 Nadelreihen besetzt ist, deren auBere dich­
ter benadelt sind als die inneren. Wahrend der Vberfiihrung der Wolle durch 
Ka gehen dessen Nadelspitzen in eine der Kriimmung des Kammringes entspre­
chende Kurve iiber; der Kamm bringt den Bart soweit iiber die Nadeln des 
Kammringes, in welche sie durch eine Biirste Bil eingeschlagen werden, daB 
der noch nicht ausgekammte Teil bei dem Abziehen vollstandig ausgekammt 
wird. Az sind die Abzugswalzen, T ein Trichter und L die Lieferwalzen fUr 
Zug. Der Kammling wird wie bei Holden durch Keilbleche ausgehoben. 

Kammaschine von Noble (Abb. 1047). Bei den groBen Maschinen liegen 
innerhalb eines Kammringes Krl von 1,09 m Durchmesser zwei kleinere Kr2 
von 0,4 m Durchmesser, welche mit Nadeln besetzt und geheizt sind. Bei den 



DaB VerBpinnen der Kammwolle. 907 

kleinen Maschinen ist hur ein Ring Kr2 vorhanden. Ring Krl lauft mit etwa 
31/ 2 Umgangenjmin. und mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit bewegen sich 
die kleinen Ringe. Die innerste Nadel­
reihe des groBen Kammringes und die 
auBersten der kleinen sind so dicht als 
moglich an den Rand gesetzt, so daB 
der Zwischenraum an der Beriihrungs­
stelle sehr klein ausfallt. - Einer gro­
Ben Maschine werden 18 Wickel 
W zu je 4 Bandern vorgelegt, 
welchemitdem Ring Kr1 umlau­
fen. Die Wickelliegen auf ruck­
weise bewegten Abrollwalzen 
und die Bander gehen einzeln 
durch Fiihrungen Pit (Abb. 1048) 
und dann durch "Klappen" Kl, 
deren verschiedene Stellungen 
aus den 3 Abbildungen ersicht­
lich sind. Die obere gibt die 
Stellung der Klappe nach Vor­
iibergang an der Abzugsvor­
richtung Az; sie wird dann 
durch eine feststehende Ring­
schiene s gehoben - 2. Stellung. 
- Damit nun wahrend des An­
hebens der Klappe Band durch 
diese vorgezogen wird, legt sich 
eine PreBplatte P auf das Band 
und halt dieses fest auf Kr. 
Gleichzeitig muB W gedreht wer­
den. Dazu ist die linke Abwik­
kelrolle mit' einem Sperrad ver­
sehen, in welches der auf dem 
Winkel H sitzende Kegel eingreift. H 
wird durch einen Anlauf der Ringschienei 
ruckweise gedreht. Nun wird der Bart 
durch Keilbleche herausgehoben, auf 
ein Tragblech Tb (Abb. 1048) gelegt, 
welches kurz vor der Beriihrungsstelle 
beider Kammringe aufhOrt. Jetzt schlagt 
die Ein~chlagbiirste Bit die Barte in die 
N adeln beider Kammringe ein und die 
Barte werden bei dem Auseinandergehen 
ausgekammt. Eine Blechscheibe Bs mit 
angenieteten Messern (Sonnenrad) be­
sorgt die Teilung langer Haare. 

Die aus Kr1 herausragenden Faser-

Abb. 1046. 

Abb.1047. Kiimmaschine v. Noble. 

Abb.10i8. 
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barte werden durch die Abzugsvorrichtung Az, die aus Kr2 durch AZI abgezogen, 
wobei die anderen Barthalften ausgekammt werden. Die beiden Bander werden 
vereinigt, durch Drehrohren t verdichtet und gemeinsam nacho dem Drehtopf Dt 
geleitet. 

1m groBen Kammring sammelt sich kein Kammling, weil dieser immer wieder 
mit herausgehoben wird. Aus den kleinen Kammringen heben Keilbleche wie 
bei Holden den Kammling heraus, was durch rasch umlaufende, mit Leder­
lappen besetzte Rollchen L unterstiitzt wird. 

Da man die Noblesche Maschine nur zum Kammen groberer Wollen verwendet, 
ist es nicht von Nachteil, daB die geringe Lange der Barte, welche zwischen der 
innersten Nadelreihe der groBen und der auBersten der kleinen Kammringe liegt, 
nicht ausgekammt wird. Gegebenen Falles ist · das Kammen zu wiederholen, 
was man aber moglichst vermeidet, da dadurch die Herstellungskosten erheblich 
vermehrt werden, denn das Kammen ist ein teuerer Arbeitsvorgang. 

Abb. 1049. Igeistrecke. 

D. Strecken nach dem Kammen. Nachstrecken. 

Die Zugbander sind, wie die Entstehung ohne wei teres erklarlich macht, 
ungleichmaBig und wenig fest. Um eine groBere GleichmaBigkeit und Festig­
keit herzustellen, laBt man die Bander gewohnlich durch zwei Strecken gehen, 
die entweder mit Nadelwalzen, einfachem, am haufigsten aber mit doppeltem 
Hechelfeld (Intersecting) versehen sind. Die erste Strecke (Topfstrecke), welcher 
die auf den Kammaschinen gefiillten Kannen (Topfe) vorgelegt werden, bildet 
Bandspulen, die man der zweiten ebenfalls Bandspulen bildenden vorlegt. 

Eine Topfstrecke zeigt Abb. 1049. Ka sind die mit Zugbandern gefiillten 
Topfe, aus welchen die Bander getrennt gehalten und auf Arbeitsbre,ite der 
Maschine gebracht durch die Fiihrungsbleche f iiber glatte Holzwalzen laufen. 
W sind die Einziehwalzen. Dann folgen ein kurzes endloses Tuch Tu, die eiser­
nen Einzugzylinder Zl des Streckwerkes und die Streckzylinder Z2' deren unterer 
geriffelt, deren oberer mit einem Laufleder L versehen ist, das durch die obere 
Walze gespannt werden kann. Bu sind Biirstensc~ienen zum Reinhalten der 
Teile. - Zwischen Zl und Z2 befindet sich die Nadelwalze (Igel) I , in deren Nadeln 
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das Band sicher durch ~ 

die glatte Walze i einge­
driickt wird. VomStreck­
werk lauft das Band, 
iiber das Fiihrungs­
blech Fb streichend, in 
das Nitschelwerk Ni, 
wird dann durch den 
Trichter T zusammen­
gezogen und verdichtet 
und nun der Wickelvor­
richtung Wi iibergeben. 
Diese befindet sich auf 
einem hin- und herfah­
renden Wagen W g, um 
das Band in Kreuzwin­
dungen aufzuwickeln. 
Der Kasten K dient 
zur Aufnahme leerer 
Spulen. 

E. W aschen und PIa t­
ten (Lisieren) der 

Bander. 

Zweck dieser Arbei­
ten ist, die Schmelze, 
welche vor dem Krem­
peIn der Wolle zugesetzt 
wurde, um sie geschmei­
dig und schliipfrig zu 
machen, zu beseitigen 
und die Krauselung der 
Haare aufzuheben. Es 
solI zunachst die altere 
Kochlinsche Anordnung 
einer Wasch- und Platt­
maschine (Abb. 1050 u. 
1051) beschrieben wer­
den. 

Der Aufsteckrahmen 
Ar nimmt gewohnlich 
16 von der 2. Strecke 
kommende Spulen auf, 
von denen die Bander 
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einzeIn durch Leitstabe, die Locherschienen II und l2' eine Leitwalze Lw den Ein­
zugswalzen Ew zugefiihrt werden. Nun gelangen die Bander in das 1. Waschbad und 
werden durch hohle Messingwalzen unter Wasser gehalten. In das Waschwasser 
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von 45-50 0 tropft aus den dariiber befindlichen Behalter B durch Hahn HI 
bestandig Losung von Marseiller Seife, wenn die Wolle mit Olivenol oder von 
Soda, wenn mit Olein geschmelzt wurde. Die PreBwalzen PI quetschen das 
Schmutzwasser aus, ehe die Bander in das 2. etwas hoher stehende Waschbad 
gelangen, welchem nur Seifenlosung durch Hahn h2 zugesetzt wird. Kupfer­
walzen P2 pressen die Bander wieder aus, welche durch das Spritzrohr Sr mit rei­
nem Wasser ausgespUlt und durch die PreBwalzen P 3 nochmals ausgepreBt 
werden. Das zuflieBende Wasser gelangt aus dem zweiten Waschtrog durch 
das Knierohr Kr in den ersten und aus diesem durch Rohr R in den Ablauf. -
Die Oberwalzen von PI und P 3 erhalten durch doppelte Gewichtshebelanordnung 
starken Ausdruck. 

Nun folgen eine Anzahl-ll in Abb. 1050 - dampfgeheizte polierte Messing­
oder Kupferwalzen zum Trocknen. Diese erhalten eine allmahlich zunehmende 
Geschwindigkeit, wodurch die Bander gespannt und die Haare entkrauselt wer­
den. Schrage Leitstabe l bewirken ein Auseinanderriicken der Bander, die nun 
zu 2 Gruppen eine Igelstrecke lund ein Nitschelwerk durchziehen, vor und hinter 

Abb. 1052. Abb. 1053. 

welchem Trichter angeordnet sind zur Verdichtung unn Einrundung. SchlieB­
lich erfolgt Aufwickeln zu Kreuzspulen (Bobinen). 

Die unmittelbare Heizung der Trockentrommeln mit Dampf von 1-3 Atm. 
"Oberdruck schadigt leicht die Wolle durch zu hohe Temperatur, laBt allerdings 
mit weniger Trockentrommeln auskommen, macht aber Vorkehrungen erforder­
lich, die bei einem Abstellen der Maschine auch die Dampfzufuhr selbsttatig unter­
brechen, urn die Wolle nicht zu iiberhitzen. Von verschiedenen Firmen werden 
deshalb Plattmaschinen mit mittelbarer Heizung gebaut. Abb. 1052 gibt die 
schematische Darstellung einer Plattpartie mit 30 Kupferzylindern von Schlum­
berger und Abb. 1053 zeigt die Anordnung der Heizung. An die Heizkammer H 
sind hinten geschlossene eiserne Rohre angeschraubt, iiber welche die polierten 
Kupferrohre Rl geschoben sind, die durch Zahnrader Z Drehung erhalten. Die 
zwischen Heizrohr und Kupferzylinder vorhandene isolierend wirkende Luft­
schicht verhindert eine zu hohe Temperatur der Kupferzylinder, die 80-90 0 

nicht iibersteigen solI. - Der Dampfdruck betragt 4-6 Atm.; ein Sicherheits­
venti! verhindert ein "Oberschreiten und ein Manometer gibt den Druck an, 
wodurch das Einhalten einer gleichmaBigen Temperatur leicht gemacht ist. 

Die die Trockenbatterie heiB verlassenden Bander £iihrt man zur Abkiililung 
hoch hinauf, wodurch zugleich der Verkehr von der einen zur anderen Seite der 
langen Maschine bequem gemacht wird. 1m iibrigen gleicht diese Maschine 
der vorher beschriebenen. 

Die Leistung betragt stiindlich etwa 100 kg. Arbeitsverbrauch 3 PS. 
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Auch HeiBluft wird zur Trocknung angewendet und ergibt die schonendste 
Behandlung. Die Bander gehen iiber gelochte Blechzylinder, in welche man durch 
einen Ventilator heiBe Luft einblast. 

II. Die V orspinnerei. 

Die Zugbander bediirfen zur Erzielung eines hohen Grades von GleichmiiBig­
keit im Vorgarn einer umfangreichen Vorbereitung durch Strecken und Doppeln. 
Fiir grobe Wollen (Cheviot) wendet man meist 8, fiir feinere (Merino) 9-11 Streck­
durchgange (Passagen) an, wobei die Verziige groBer genommen werden als 
die Doppelungen und die immer feiner werdenden Bander durch Erteilung fal­
schen Drahtes durch Nitschelung oder bleibenden Drahtes auf Fleiern die erfor­
derliche Festigkeit erhalten. 

Es sei an dieser Stelle gleich erwahnt, daB man, urn zarte Farbetone herzustel­
len, die durch unmittelbares Farben schwer zu treffen sind, verschieden gefarbte 
Zugbander miteinander mischt. Durch vielfach wiederholtes Strecken und Dop­
peln verschwinden die Einzelfarben und es entsteht eine Mischfarbe. So liefern 
z. B. schwarze, weiBe und rote Bander braune. 

Denselben Erfolg erreicht man auch, wenn man 
weiBe oder einfarbige Bander in Streifen von 5--10 cm 
Breite bedruckt und dazwischen ebenso breite weiBe 
oder andersfarbige Streifen stehen laBt. So hergestellte 
Garne bezeichnet man als Vigoureuxgarne. 

Je nach Durchfiihrung des Streckens und Vor-
spinnens unterscheidet man drei verschiedene Verfahren (Systeme) : 

1. das englischt- Verfahren fiir langere Wollen mit Draht­
gebung durch Fleier, auf welcben die Spulen nacbgescbleppt 
werden; 

2. das franzosiscbe oder elsaBer Verfabren fiir kiirzere 
Wollen mit Drabtgebung durch Nitscbeln; 

3. das deu tacbe oder gemiscb te Verfahren fUr mitt­
lere Wollen mit rabtgebung durch itscheln und leier. 

A. Die engliscb e Vorspinnerei. 

E kommen bei mei t 7- 9 urcbgangen, fiir die 1. und 2. 
einfacbe Nadelstabstrecken, fiir die iibrigen Fleier , zur Anwen­
dung, die sich von den Baumwollfleiern durcb ein vierzylindriges 
Streckwerk und das Feblen der selbstandigen Spulendrehung 
unterscheiden; die Spulen werden durch den Faden nacbgescbleppt 
wie bei den Feinspinnmaschinen fiir Flacbs usw. - Die schema-

Abb. 1054. 
tische Darstellung einer Maschine gibt Abb. 1054. Die Maschinen VorspinnIDaschlne. 

haben 2, 4, 6, 8, 12, 16, 24, 32, ja sogar 48 Spindeln, die mit 
60-280 Umgangen fiir die ersten 1000-1500, fiir die letzten eines Satzes (Sor­
timent, Assortiment) laufen. In das Streckwerk der Zweispindelmaschine ist 
ein Hechelfeld eingebaut, welches bei allen anderen Maschinen fehlt. 

Die Spindel Sp sitzen lose in der fiir sich gelagerten Antriebscheibe As und 
die Drehungsiibertragung erfolgt durch einen viereckigen Zapfen der Spindel, 
wodurch diese vom Schnur- oder Bandzug entlastet ist. Zum Auswechseln der 
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Spulen wird die Spindel so hoch gehoben, daB die Drehungsiibertragung auf­
hort; dann laBt sich die Spindel aus dem oberen nach vom offenen Fiihrung heraus­
ziehen. Um die Streckweite der Stapellange der Wolle leicht anpassen zu konnen, 
sind die Hinter- und Zwischenzylinder in Schlitten gelagert, in deren Zahnstangen 
kleine Triebe eingreifen, die auf einer unterhalb der Zylinder lang durchgehenden 
Welle sitzen. Die Zwischenzylinder haben als Oberwalzen leichte Holzwalzen, 
die das Durchziehen langer Fasern ermoglichen. 

Um die Spulen fest zu wickeln, ist eine groBere Fadenspannung erforderlich, 
die aber nur zwischen Spule und FliigelOse herrschen und sich nicht auf den 
im Zusammendrehen befindlichen Fadenteil fortpflanzen darf, wenn nicht viel 
Fadenbriiche und Stillstande entstehen sollen. Erreicht wird dies dadurch, 
daB man den Faden ein oder mehrere Male um den Fliigelarm wickelt. Die Faden­
spannung vor der Spule ist nun abhangig von der Reibung zwischen Spule 
und Spulenbank und diese wieder vom Gewicht der Spule, welches sich stetig 
vergroBert. Es nimmt also die Reibung wahrend der Fiillung zu, aber ebenso 
der Spulendurchmesser und die Spulendrehzahl, denn es besteht die Beziehung 

S 1 dr h S . d Idr h Vorgarnlange i. 1 Min. 
puen e ung = pm e e ungen- S ul f P enum aug 

Es ist leicht einzusehen, daB bei richtig bemessenen Spulen und Gewicht der leeren 
und vollen Spule erreicht werden kann, daB die Fadenspannung nahezu kon­
stant bleibt. Beobachtet man eine zu lose Aufwickelung, laBt sich die Reibung 
durch Legen einer Filzscheibe unter die Spule leicht vergroBem. 

Die nachstehende Tafel enthalt Angaben iiber eine 2-, eine 6- und eine 30spind­
liche Maschine fiir lange Wollen. 

2spindl. Strecke 6spindl. Strecke 30spindl. Strecke 

Hinterzylinder 3" 2'/." 2'/," 
Druckzylinder 3'/." 
Nadelstabe oben 16 

unten 8 

" 
Lange 18'/." 

Nadeln auf 1" . 10 
Schraube, eingangig. Gang-

hohe i/a" 

Schlage in I Minute 220 
Zwischenzylinder . I" 1'/," 
Druckzylinder P/." 1'/," 
Vorderzylinder . 3" 6" 5'/." 
Druckzylinder 4" 11'/," 9" 
Spindelteilung 12'/," 9'/." 6" 
Spindelumgange 90 200 1000 
SpulengroJ3e 14"·9" 12"·6" 6"·4" 

B. Die franzosische Vorspinnerei. 

Als 1. und 2. Strecke werden gegenwartig meist Doppelnadelstabstrecken 
(Intersectings) fUr die iibrigen Durchgange N i tschel- oder Frot teurstrecken 
angewendet. 

Abb. 1041 S. 904 zeigt das Streckwerk eines Intersecting. Zl sind die 
Einzugs-, Z2 die Streckzylinder, deren unterer mit einem Laufleder L versehen 
ist. Der Dr.uckzylinder von Z2 ist aus Eisen und mit Filz iiberzogen, auf welchem 
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ein Pergamentstreifen befestigt ist, damit die Haare sich nicht an den Filz an­
hangen. P ist eine EinlaBplatte. Das Hechelfeld besteht aus dem unteren und 
dem oberen; etwa die ersten 5 Stabe sind parallel, die iibrigen schrag gefiihrt, 
wodurch die Nadeln der letzteren weniger tief einstechen und die langen Haare 
nicht zu fest gehalten werden. Man 3S 

hat, urn dasselbe zu erreichen, auch ~ I-------~ 18 

ein verkiirztes oberes Hechelfeld Tla.-J2S 

angeordnet, was aber zu vermehr­
ter Abnutzung fiihrt. 7S 

22 

1ft 30 

Abb.l055 gibt das Getriebe einer 
solchen Strecke. Das Gangrad WI 
mit 40 - 55 Zahnen laBt die Ge­
schwindigkeit der ganzen Maschine 
und damit die Lieferung andern; 
w 2 (18-58 Zahne) ist der Verzugs­
wechsel; Wa (22-24 Zahne) Ver­
zugswechsel zwischen Hinterzylin­
der und Hechelfeld; W 4 (84-88 
Zahne) und Ws (17-19 Zahne) 
lassen die Spannung des Bandes 

Abb. 1055. Getriebeskizze fUr eine Strecke. 

zwischen Streckzylinder und Wickelwalze und die Kreuzung des Bandes auf der 
Spule andern. 

Streckwerksverzug V st : 
45 28 

n· - · - ·98 
V WI 32 0616 W2 

st= 45 30 18 W -- =5, ·w 
n -·--.-._._3·200 

WI W2 75 85 

Verzugskonstante = 5,0616. 
Die Umfange der Hinter- und Vorderzylinder sind bei der starken Riffelung 

durch einen durchgelassenen Papierstreifen gemessen. Die auBersten Grenzen 
des Verzuges V st ergeben sich zu 

13 und 3,75. 

Verzug VI zwischen Einzugszylinder und Hechelfeld: Ganghohe 
der doppelgangigen Nadelstabschrauben = 16 mm. 

n. _45 .~.35.20.16 
V WI W2 35 29 2023 1 

I = 45 30 18 W = , . W 
n - ._ .-._3.200 3 

WI W2 75 85 

Fiir W2 = 22, 23, 24 wird VI = 0,92, 0,88 und 0,84. Das Hechelfeld liiuft 
etwas langsamer als der Hinterzylinder. 

Verzug V 2 zwischen Streck- und Lieferzylinder: 

45 22 18 
n - ··-·--· 90n 

V WI W4 Ws 30 0 ~ 1 2= 45 28 =1 5,4,· W 4 ,WS • 

n - · - ·98 
WI 32 

Fiir W4 = 86 und Wi) = 18 folgt V2 = 0,968. 
Bergmann, Spinnerei. 58 
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Die minutliche Lieferlange L in Meter ist: 

L=n. ~.~. 18·90n = 1636489 
WI W, W5·1000 WI· W,· W5 

und fiir W l' W, und W 5 die groBten und kleinsten Werte eingesetzt, gibt L = 15,7 
bis 28,7 m/min. 

Die Kurbel fiir die Hin- und Herbewegung des Spulenwagens 
macht 

45·22·23·36·28 74003 .. . 
nk = n· W W 50 30 50 = W W Umgange III 1 Minute. 

1· ,. •. 1·' 

Fiir W1 = 52 und W, = 86 folgt nk = 16,55. 
Die Nitschelstrecken (Frotteurstrecken). Diese besitzen an Stelle 

des aus einzelnen Nadelstaben bestehenden Hechelfeldes eine Nadelwalze (Igel) 
und zur Verdichtung und Festigung der Bander ein Nitschelwerk, welches falschen 
Draht erteilt. 

Die nacheinander auf die Nadelstabstrecken folgenden Maschinen fiihren fol­
gende Bezeichnungen: 

1. Grobzahlerstrecke (Compteur). - Ein Zahler stellt die Maschine ab, 
sobald eine bestimmte Bandlange von den Streckzylindern geliefert worden ist. 
Die Spulen besitzen also gleiche Bandlangen, aber meist etwas verschiedene 
Gewichte. Sie werden einzeln gewogen und fiir die Vorlage an der nachsten 
Maschine so zusammengestellt, daB immer ein bestimmtes Gesamtgewicht vor­
handen ist. Auf diese Weise wird eine gute standige Kontrolle der Bandnummer 
erreicht. 

2. Grobstrecke (2. Frotteurstrecke). 
3. " (3. Frotteurstrecke). 
4. " (Reunion). 
Halbgrobstrecke (Chute), bewirkt eine starke Verfeinerung der Bander? 
1. Zwischenstrecke (Grobfrotteur). 
2. " (Mittelfrotteur). 
V orfeinstrecke (Feinfrotteur, V orfinisseur). 
Feinstrecke (Finisseur). 
Rechnet man hierzu noch 2 den Anfang bildende Nadelstabstrecken (die 

erste = einfache = Gillbox, die zweite doppelte = Intersecting) so ergeben sich 
im ganzen 11 Durchgange (Passagen). 

Die einzelnen Maschinen werden nach Kopfen (2-25) bezeichnet, worunter 
die Anzahl der Streckenwerks- oder Nitschelabteilungen zu verstehen ist. Die 
Zahl der Ablieferungen oder Spulen fiir einen Kopf ist verschieden und betragt 
bei der Feinstrecke 4, bei den Zwischenstrecken 2 und bei den Grobstrecken 
und Intersectings 1. - Die Anzahl der Ablieferungen der einzelnen Maschinen 
muB sorgfaltig ermittelt werden, damit an keiner Stelle eine tJber- oder Unter­
leistung entsteht. 

Die Strecken zeigen ziemlich gleiche Bauart und unterscheiden sich im wesent­
lichen nur durch die Zahl der Kopfe, die Nadelung der Nadelwalze, die Geschwin­
digkeiten und die Art der Band- bzw. Fadenaufwickelung. Es wird deshalb ge­
niigen, wenn die Anordnung einer Maschine angegeben und die Durchrechnung 
angeschlossen wird. Dabei sei noch erwahnt, daB die Nadelwalzen gebremst 
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werden, um eine ruckweise Bewegung zu verhiiten, wie solche durch das un­
vermeidliche Spiel in den Zahnradern entsteht und 1m Band Schnitte hervorruft. 

o 
Abb.1056. Grobstrecke. 

Die Abb. 1056 gibt einen Schnitt durch eine Grobstrecke, Abb. 1057 das 
Getriebe mit folgenden Wechselradern: WI = Marschgangrad (50-55 Zahne) 
zur Anderung der Geschwindig­
keit der Maschine; W2 = Verzugs­
wechsel (32, 33, 34-46 Zahne); 
W 3 = Wechsel zur Anderung der 
Geschwindigkeit der Blindzylinder 
Z2 (19-21 Zahne); W4 = Wechsel 
zur Anderung der Geschwindigkeit 
der Nadelwalze (20-24 Zahne); 
W 5 = Wechsel zur Anderung der 
Geschwindigkeit des Nitschelwer­
kes (Frotteurwechsel (89, 91, 93 
Zahne); Ws = Wagenwechsel 
(65-75 Zahne); W 7 = Wechsel 
zur Anderung der Geschwindig­
keit der Wickelwalzen (55, 57, 59 
Zahne). 

In beiden Abbildungen sind Zl 
die Einzugzylinder, welche die 

Abb. 1057. Getriebeskizze zur Grobstrecke. 

Bander von den in einemAufsteckrahmen senkrecht aufgesteckten Spulen abziehen. 
Fii ist eine Bandfiihrung. Z2 sind die Blindzylinder, welche die Bander in die 

58* 
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NadeIn des Igels Na eindriicken. Z3' Z4 sind die unteren mit gleicher Umfangs­
geschwindigkeit laufenden Streck.zylinder, Z5 ist der obere von Holz mit Filz und 
Pergament oder Leder umkleidete, mit elastischem Andruck durch Hebel H, 
Gewicht G und Feder F versehen. Die Feder solI das Springen des Zylinders bei 
dem Durchgang dickerer Stellen verhiiten. 

Nur bei den Grobstrecken sind 2 untere Streckzylinder vorhanden, um mit 
der Klemmstelle moglichst dicht an die Nadelwalze heranzukommen; bei den 
iibrigen Strecken nur einer. 

Die hinter dem Streckwerk liegende trichterformige Fiihrung FI zieht das 
breite Band zu einem schmalen zusammen. Ni ist das Nitschelwerk, Fa ein Fiih­
rungstrichter, welcher die runde Lunte der Wickelvorrichtung Wi zufiihrt. 
Die Wickelwalze befindet sich auf einem hin- Und herfahrenden Wagen Wa 
zur Bildung von Kreuzspulen. Ti ist ein Tisch zur Aufnahme leerer holzerner 
WickeIspulen. 

Streckwerkverzug V Bt : 

WI 35 
n·-·-·603l; 

V = 12036 = 162 037 ._1_= d 162 
st W 1 45 W2 ' W 2 r. W 2 • 

n· 120• 50 ·100 ·4031; 

Fiir Wa = 32 und 46 folgt Vst = 5,06 und 3,52. 
Es ist 

und fiir einen V erzug V~t wird 

und daraus 

W' _162 
2- V~, 

W2 V:. 
W; V.~ 

(1) 

(2) 

1st nun die Bandnummer bei Verzug Vst = Na und bei V:t = N~, so besteht 
die Beziehung 

V.! 
V/t 

und aus G1. (2) und (3) folgt 

!V2 _ N: 
W~ - N" 

oder 

No 
N: 

W2' = W2 ·Na 
N' . 

" 

(3) 

1st fiir eine Bandnurumer Nader Wechsel W2 bekannt, ergibt sich fiir eine 
Bandnummer N ~ der neue Wechsel W 2' durch Division des Produktes aus altem 
Wechsel und alter Nummer durch die neue Nummer. 

Verzug VI zwischen Nadelwalze und Hinterzylinder: 

WI 45 W2 W4 80 56+ 70 n·--·-·--·-·-·--3I; 
VI = 12055100 90 35 2 =O,04.W4_ 

WI 75 W. 
n·120·50·100·40.3I; 

FUr W 4 = 20 und 24 folgt VI = 0,8 und 0,96. Die Nadelwalze lii.uft auch 
hier etwas langsamer als die Hinterzylinder, wodurch ein sanftes Eindringen 
der NadeIn in das Band erzielt wird. 
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Verzug V2 zwischen Streckzylinder und Nadelwalze: 
W l 30 

n·120·36·60.n 4051 

V 2 = WI 45 W2 W, 80 Wz· W, . 
n·-·-··-·-·-·63n 

120 50 100 90 35 

Fiir W2 = 32 und W4 = 20 wird V2 = 6,33, 
" W2 = 16 " W4 = 24 " V2 = 3,66. 

Verzug Va zwischen Hinter- und Blindzylinder: 
W I ·40· Wz ·27 ·30· n 

n· 120.50.100. Wa 20,25 
Va= Wc 45.W2 "40n = Ws 

n· 120.50.100 

Fiir Wa = 19 und 21 wird Va = 1,066 und 0,963. 

917 

Es findet im ersten FaIle eine ganz leichte Anspannung, im zweiteneine ganz 
leichte Entspannung des Bandes statt. 

Verzug V4 zwischen Nitschelhosen und Streckzylinder: 
WI ·Ws ·35 

n· 90 . 87.65 (70+2·4,5)n 
V4 = WI 35 =0,01l17·Ws· 

n·-·-·60n 
120 36 

Der Durchmesser der Nitschelzylinder ist 70 mm, dazu kommt die doppelte 
Starke der Lederhosen mit 2 . 4,5 mm. 

Fur Ws = 89 folgt V4 = 0,994 (leichte 
" Ws = 93 " V4 = 1,039 ( " 

Bewegung der Wickel walze und 
der Abzugswalze: 

Entspannung), 
Anspannung). 
Verzug zwischen dieser und 

Die Wickelwalze macht neben der Drehung eine hin und hergehende Be­
wegung von 350 mm, und zwar minutl. Spiele 

22·30·36·24 
2·n 70.80.36.48 = 27, 

d. s. 14 Hin- und 13 Hergange. 
Fiir 1/2 Umdrehung der Wagenkurbel fuhrt die Wickelwalze eine Langs­

bewegung von 0,35 m aus und gleichzeitig bewegt sich ein Umfangspunkt um 
1 48·36·88·70· WI' Ws' W 7 18 
"2'24.36.30.22.90.97. W6 . 55 ·160n mm. 

Setzt man Wl = 50, Ws = 91, W6 = 70 und W 7 = 57 folgt die Lange = rd. 
652mm. 

Die bei einer halben Kurbelumdrehung aufgewickelte Lange betragt dann 

-Y6252 + 3502 = rd 740 mm, 
wahrend das Nitschelwerk liefert 

1·48·36·88·70· WI' Ws·35 ._ 
2.24.36.30.20.90.87.65 . (70 + 2· 4,0))·n 

und fiir Wl = 50, W 5 = 91 folgt die Lange = rd. 725 mm. Der Verzug zwischen 
Wickelwalze und Nitschelwerk ist dann 

740 
725 = 1,02. 
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Liefergang in 1 Minute. Das Nitschelwerk liefert in 1 Minute 
W1 ·W6 ·3579·3); 

L = n' 90.87:65'1000 = 0,004311 · WI' Ws 

und fiir n = 252 WI = 50 W 5 = HI. 

L = 19,62m. 

Rechnet man dazu noch 2 v H fUr Verzug zwischen Nitschelwerk und Wickelwalze 
wird Lw = 20,01 m/min. 

Es sei noch erwahnt, daB man auf den letzten Feinstrecken auch Spulen mit 
kegelformigen Enden, wie di~ Fleierspulen in der Baumwollspinnerei, wickelt. 
Es geschieht dies aber nicht mit Fliigelspindeln mit PreBfinger, sondern dadurch, 
daB man den Weg des Wagens Wa fiir jede neue Schicht etwas verkiirzt. 

C. Die deu tsche Vorspinnerei. 

Diese unterscheidet sich von der englischen und franzosischen in der Haupt­
sache dadurch, daB die beiden letzten Maschinen eines Satzes, zuweilen auch 
nur die letzte, Fleier sind, welche nur wenig von den Baumwollfleiern abweichen 

/,- -- ..... '{50 

Abb. 1058. Fliigelspinnmaschine. 

\ 
\ 
\ 
I 

I Z" 

und wie diese bleibenden Draht geben. 
Man kann bei feineren und kiirze­

ren W oUen zu Strickgarnen UBW. die 
Spule nicht wie in der englischen Vor­
spinnerei durch den Faden nachschlep­
pen lassen, auch die durch das fran­
zosische Verfahren hergesteUten Lun­
ten ohne Draht besitzen zu geringe 
Festigkeit. 

Die Faden miissen deshalb bleiben­
den Draht erhalten, wozu Fleier mit 
Konoiden und Differentialraderwerk 
dienen (s. u. Baumwollspinnerei). Das 
Streckwerk ist 4zylindrig, wie in Abb. 
1058 angegeben, mit vor den Streck­
zylindern liegender Nadelwalze und 
ist um 30 ° gegen die Wagerechte ge-
neigt. Bei der letzten Maschine fehIt 
die Nadelwalze und die Neigung be­
tragt etwa 45 o. Die N eigung des Streck­
werkes bezweckt leichtere Zuganglich-
keit und dann den vom Faden am 
Unterzylinder zwischen KlemmsteUe 

und Ablaufpunkt umspannten Bogen auf geringstes MaB zu bringen und Faden­
briiche zu vermeiden. Dieses Stiick bleibt drahtlos, steht aber unter Fadenzug. 

Ein weiteres Eingehen auf die Fleier eriibrigt sich, da diese Maschinen ganz 
ausfiihrlich in dem Abschnitt Baumwollspinnerei behandelt worden sind. Es 
sei nur noch angefiihrt, daB die Spindeln des Grobfleiers, der vorletzten Maschine, 
mit 280-670, die des FeinfIeiers, der Ietzten Maschine, mit 850-1700 Um­
drehungen Iaufen und die Spulen 240·120 bzw. 180 · 90 mm besitzen. 
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III. Die }'einspinnerei. 

Das Feinspinnen erfolgt auf Fliigel - und Glockenspinnmaschinen­
auf letzteren in Deutschland selten - auf Ringspinnmaschinen und Sel­
faktoren. 

Die Fliigelspinnmaschine (Abb. 1058) findet in der Strickgarnspinnerei 
zur Herstellung von Garnen bis etwa Nr. 24 metro aus groberen langeren Wollen 
Anwendung und gleicht der in der Baumwollspinnerei gebrauchlichen bis auf das 
Streckwerk. Dieses besteht (Abb.1059) aus den Hinter- und Vorderzylindern ZI 
und Zo und den Zwischenzylindern Z2-Z4 und ist um etwa 30 0 gegen die Wage-
rechte geneigt. Der Durchmesser des Vorderzylinders ist 70 

bei kiirzeren Wollen 60-63,5 mm (23/ 8-21/ 2"), bei lan- J5 J8 

geren Wollen 100 rom (4"), um die Klemmflache etwas 
groBer zu halten. Die auf 2 Faden wirkende Druckwalze 
des Hinterzylinders hat Federbelastung, die des Vorder­
zylinders Gewichtshebelbelastung von etwa 10 kg fur einen 
Faden und kann bei Stillstand der Maschine aufgehoben 
werden. Die Zwischenzylinder haben Holzwalzchen von 
24 mm Durchmesser auf dem ersten und von 19 mm auf 
dem zweiten und dritten; letzterer ist durch eine eiserne 
Achse schwerer gemacht. 

19 

Hi 
28 

150 

Die Spindeln laufen mit 1000-3500 Umgangen. Der Abb.1059. Streckwerk zur 
Fliigelspinnmaschine. 

Antrieb der Trommeln erfolgt durch 2 Seile, wie auf 
S. 313 und in Abb.1060 angegeben und ermoglicht durch Auswechseln der 
Leitscheibe auf der Trommelwelle verschiedene Drehzahlen. 

St.reckwerksverzug Vst nach Ab b.: 1059. 

60·n 300 
Vst = 60 WI W-

- . - -.35n 1 
150 70 

und schwankt, da WI = 30, 32, 34-60, zwischen 10 und 5. 
Verzug VI zwischen Z2 und ZI: 

38 
- ·25n 
27 

VI = 35:ri- = 1,005. 

Verzug V2 zwischen Za und Z2: 

29 
- ·25 · n 
28 

V2 = = 1,036. 
25·n 

Verzug Va zwischen Z4 und Z5: 

26. 20 . n 
20 

V3=~n- =1,04. 

Verzug V4 zwischen Z4 und ZI : 
38 29 26 

20n--·-·-
V = 1 005· 1 036· 1 04 = 27 28 20 = 1 083 

4 , " 35.n ,. 
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Diese Einzelverziige und der Gesamtverzug sind also sehr klein, dagegen sind 
die Grenzen des Verzuges zwischen Z5 und Z4 

10 5 
1,083 und 1,082 = 9,23 und 4,62. 

Drah t: - Bei na Umgangen der Trommelwelle machen die Spindeln 

255 51 U .. 
n=na~50= , ·na mgange. 

Die Lieferung der Streckzylinder in m/min. ist 

35 35 W2 
L=na o 90·70·SSo0,06·n = 0,000431 na W2 

und der Drah t ist 
T = ~ = 1l:33 auf 1 mo 

2 

Da nun W2 = 22, 24, 26-68 ist, so liegt der Draht innerhalb der Grenzen 

T = 538-174. 

(1) 

(2) 

(3) 

Nicht beriicksichtigt ist hierbei der EinfluB des Schnurdurchmessers und des 
Gleitens der Schnuren. Das Ubersetzungsverhaltnis zwischen Spindel und Trom­
mel ist nach Gl. (1) 5,1. In Wirklichkeit ist es aber bei 3 mm Schnurdurchmesser 

258 = 4 87 und 4 87 53' ne =, . na . 

Allein dadurch entsteht bereits ein Verlust an Drehungen von 4,5 vH. Rechnet 
man hierzu noch den Verlust durch Gleiten der Schnuren, so wird man nicht 
fehlgreifen, wenn man den Gesamtverlust auf 8 -10 vH beziffert. Es wiirde bei 

8 vH T_1l833.0,92_10866 (4) - ---w;-- - w;-
und es sind nun die Grenzen von T 495 und 160 auf 1 m. 

Soll ein Garn mit T = 400 gesponnen werden, ist nach Gl. (4) 

W = 10866 =27 
2 400 ' 

wofiir, da nur Rader mit geraden Zahnezahlen vorhanden sind, 28 gewahlt wird. 
Der Draht nimmt dann allerdings auf 388 ab; man wird aber damit auszukommen 
suchen, weil dadurch die Lieferung erhoht wird. 

Bestimmung von na: - Angenommen, es sei n = 3500, so ergibt sich eine 
minutliche Lieferung der Streckzylinder, wenn auf Verkiirzung des Fadens 

3500 
durch die Drahtgebung keine Riicksicht genommen wird, zu L = -388 = rd. 9 m 

und dann wird fiir W2 = 28 nach Gl. (2) 

9 
na = 28.0,000431 = 745. 

no ist veranderlich, es hangt von W2 abo Die Anderung wird erreicht durch 
Seilscheiben verschiedenen Durchmessers, wie schon eingangs bemerkt wurde. 

Maschinen mit Fliigelspindeln liefern ein glatteres Garn als solche mit Glocken­
oder Ringspindeln, weil bei der geringeren Drehzahl und der mehrmaligen Um­
schlingung des Fadens urn den Fliigelarm sich kein BaIlon bildet, der unter 
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dem EinfluB der Fliehkrii.fte und des Luftwiderstandes steht, wodurch der Faden 
rauher wird. 

Uber Glockenspinnmaschinen s. S. 25. 
Die Ringspinnmaschine stimmt mit der unter Baumwollspinnerei S. 272u.ff 

ausfiihrlich behandelten iiberein bis auf das Streckwerk, so daB hier nur auf 
dieses naher eingegangen zu werden braucht. Sie wird fiir mittlere und grobere 
Garne sehr viel angewendet; feinere spinnt man zweckmaBig auf Selfaktoren. 
Das Streckwerk ist neuer­
dings 5zyIindrig, wie bei 
der Fliigelspinnmaschine 
und liegt fiir scharf zu dre­
hende Garne mindestens 
u,m 30 0, fiir schwach zu dre­
hende um bis 50 0 gegen die 
Wagerechte geneigt aus den 
schon auf S. 918 ange­
gebenen Grunde. Es sei nur 
noch erwahnt, daB man, 
um den vom Faden am 
Unterzylinder bestrichenen 
Bogen zwischen Klemm­
und Ablaufstelle noch wei­
ter zu verkiirzen, die Spin­
dem geneigt angeordnet 
oder die Klemmstelle der 
Vorderzylinder durch Tie­
ferlegen dieser und V orlegen 
des DruckzyIinders tiefer 
gelegt hat. - Die Streck­
weite ist fiir Merinowollen 
190 mm, fiir feine, mittlere 
und grobe Cheviotwollen 
240, 280 und 330 mm. Die 
Hinter- und die 1. und 2. 

BOv.100 

J5 

JO 

100 

'\ 
Leifrollen 

/ 

o 

ZwischenzyIinder sind in Abb. 1060. Antrieb einer Ringbank. 

Schlitten gelagert, um die 
Streckweite dem Wollstapel anpassen zu konnen. Die Zwischenzylinder geben 
nur ganz schwache Verziige, im Mittel 1,03; insgesamt 1,033 = 1,09. Sie haben 
ja nicht die Aufgabe, die Faden zu verziehen, sondern nur zu unterstiitzen 
und gespannt zu halten und miissen das Durchziehen der Fasern erlauben; die 
Gewichte der Druckzylinder sind deshalb klein wie iiberall bei den Spinn­
maschinen fiir Kammwolle. 

Der Antrieb der Ringbanke erfolgt entweder durch Riemen oder wie in 
neuerer Zeit vielfach durch Einzelmotoren mit Regelung der Drehzahl (siehe 
S.324). 

Die Spindem laufen mit hochstens 7000 Umgangen, wei! die Kotzer groBer 
sind als in der Baumwollspinnerei; die Ringweite betragt fiir Wollgarne 45 und 
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55 mm, fiir Strickgarne 63,5 mm lmd die Teilung 75 und 89 mm. Die Zahl der 
Spindeln einer doppelseitigen Maschine ist 340-440. 

Der Antrieb des Streckwerkes erfolgt von der Trommelachse aus, auf welcher 
entweder 2 Rader stecken mit z. B. 30 und 60 Zahnen zur Anderung des Drahtes 
innerhalb weiter Grenzen oder es sind zu demselben Zweck zwischen Trommel­
welle und Vorderzylinder 2 Vorgelege eingeschaltet, so daB man ohne oder mit 
je einem Vorgelege, die verschiedene "Obersetzungsverhaltnisse besitzen, arbeiten 
kann. - Ein Beispiel mag dies erlautern. Abb. 1060 gibt den Antrieb einer Ring­
bank an, deren Antriebwelle 450 Umgange macht. Auf diese konnen Seilscheiben 
S (Twistwirtel, Volants) von 250, 275, 300, 325-550 mm Durchmesser auf­
gesteckt werden. Auf der Trommelwelle sitzen 2 Rader R mit 30 und 60 Zahnen 
und eine Seilscheibe von 300 mm; die Trommel hat 250, der Spindelwirtel 28 mm 
Durchmesser. 

Die theoretischen Spindelumdrehungen ergeben sich zu 
S 250 

n =450'300'28 = 13,39 S. 

Zieht man hiervon 6 vH fur Gleiten ab, wird die wirkliche Drehzahl 

n. = 12,6 S. 
Der Draht ist dann 

T = S 12: S D = ~,~ fur 1 cm, 
450·300·100·90·3,2n 

worin D = Drahtwechsel = 24, 25, 26-60 ist. 
252 126 

Ist nun R = 30 und 60, folgt T = IT und D 

und fiir die Grenzwerte von D = 24 und 60 folgt, 

wenn R = 30, T = 10,50 und 5,25, 
R = 60, T = 5,25 und 2,1 mit 35 Zwischenstufen. 

Der Draht kann also sehr fein eingestellt werden. 
Die Spindelumgange fur S = 250 und 550 ergeben sich zu 

n. = 3150-5940. 

Der W agens pinner, Selfaktor. Auf Ringbankenkann man nur Kett- und 
scharfer gedrehte SchuBgarne spinnen. Der Wagenspinner dagegen eignet 

sich fiir aIle Garne (Kette, SchuB, 
Strick- und Stickgarne) beliebiger Num­

z, mer und beliebigen Drahtes. Die Ver-$-gz haltnisse liegen also hier genau so wie 
""'--7~~+-~~~ 0 0 in der Baumwollspinnerei und die 

Kammgarnselfaktoren unterscheiden 
o 0 sich von den fiir BaumwoIle haupt­

sachlich durch das Streckwerk, so daB 
hier nur eine kurze Besprechung er­
forderlich ist im Hinblick auf die aus­
fiihrlichen Darlegungen im Abschnitt 

Baumwollspinnerei. Das Streckwerk liegt wagerecht und ist 4-, bei neueren 

Abb. 1061. 

Abb. 1061 u. 1062. Ringbankgetriebe. 

Ausfiihrungen meist 5zylindrig (Abb. 1061 u. 1062). Die Unterzylinder sind 
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leicht geriffelt, die Oberzylinder glatt und deren Gewichte nehmen von Zl 
bis Za abo 

Verzug VI zwischen Z2 nnd Zl: 
37 
36 ·273); 37 

VI = T7:n- = 36 = 1,028. 

Verzug V 2 zwischen Za nnd Z2: 
52 
50 ·27· 3); 

V2 = -27.--;t = 1,04. 

Verzug Va zwischen Z4 und Za: 
28 20. 20 '3); 

Va= 273); =1,037. 

Verzug V4 zwischen Z4 und Zl: 

V4 = 1,028' 1,04' 1,037 = rd. I,ll. 

Die Einzelverzuge und der Verzug 
Der Streckwerkverzug 

V4 sind aus bekannten Grunden klein. 
flit 6S,8.J,100 

Vst zwischen Z5 und Zl: 
Dieser wird beeinfluBt durch 

zwei Vorderzylinderrader Rv 
mit 23 und 35 Zahnen, das 
Bockrad Br mit 200 und 202 
Zahnen, das Hinterzylinderrad 
R" mit 65, 83 und 100 Zahnen 
und den Verzugswechsel W." 
mit 52, 53, 54-65 Zahnen. 

Der Streckwerksverzug 
berechnet sich, wenn man von 
einer Umdrehung des Vorder­
zylinders ausgeht, zu 

23 
R JS v 

Abb.l062. 

27·3); Br·Rh V - -- ----
st - R. W R.· W •. 

-._. ·27'3); 
Br Rn 

Aus der Verschiedenheit dieser 4 Werte ergeben sich nun eine ganze Reihe von 
Zusammenstellungen, von denen 2 ausgefiihrt werden sollen: 

Mit R." = 23 und 35, Br = 200 und R,. = 65,82 und 100 folgt 

fur R." = 23 fiir Rv = 35 
V - 200.6~ _ ~6~~ V _ 200·65 _ 371,4 

st - 23 . W. - W. ' st - 35· W. - W.· 

V - ~00.83 _ 721,7 V _ 200.8~ _ 474,3 
st - 23 . W v - W. ' st - 35· W. - W. ' 

V - 200 · 100 _ 869,5 V _ 200·100 _ 571 
st - 23. W. - W. ' st - 35· W. - W •. 

Die Zahlwerte sind die Verzugskonstanten. - Weitere Reihen erhalt man fiir 
das 202er Bockrad und es ist, wenn man noch beriicksichtigt, daB W." innerhalb 
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der Grenzen 52 und 65 liegt, ohne weiteres ersichtlich, daB eine groBe Anzahl von 
Verziigen - insgesamt 168 - innerhalb der Grenzen 5,7 und 16,88 moglich sind, 
welche in einer Verzugstabelle zusammengestellt werden, was die Rechnung iiber­
fliissig macht und die Einstellung sehr erleichtert. Ebenso wie der Verzug lassen 
sich auch die Spindelumgange in weiten Grenzen verandern. Den Kammgarn­
selfaktoren werden nicht nur 3 Twistwirtel, wie den Baumwollselfaktoren, son­
dern bis 13 Stiick z. B. mit Durchmessern von 250, 275, 300 bis 550 beigegeben, 
so daB Werte von n zwischen etwa 3600-8100 erzielt werden konnen. 

Es seien noch 2 Spinnplane mitgeteilt fiir 30er Garn auf Ringbanken und 
56 er Mulegarn. 

Fiir 30er Garn auf Ringbanken. 

Vorlage-Nr. Dopplung Verzug I End-Nr. 

10 Ringbank 3,077 1 9,75. I 
30 I 

9 Feinstrecke 1,577 2 3,9 3,077 
8 Vorfeinstrecke 1,127 3 4,2 1,577 
7 2. Zwischenstrecke 1,075 4 4,2 1,127 
6 1. 

" 
1,025 4 4,2 1,075 

5 Halbgrobstrecke 0,752 3 4,1 1,025 
4 2. Grobstrecke . 0,395 2 3,8 

, 
0,752 

3 1. " 
0,176 2 4,5 ! 0,395 

2 2. Intersecting . 0,088 4 8 0,176 
1 1. 

" 
0,055 4 6,4 0,088 

Fiir Mulegarn Nr. 56. 

Vorlage-Nr. I Dopplung I Verzug ! End-Nr. 

11 Selfaktor 5,6 1 10 
I 

56 I 
10 Feinstrecke 2,778 2 4,3 I 5,6 
9 Vorfeinstrecke . 2,584 4 4,3 2,778 
8 3. Zwischenstrecke. 2,404 4 4,3 2,584 
7 2. 

" 
1,718 3 4,2 2,404 

6 l. 
" 

1,258 3 4,1 1,718 
5 Halbgrobstrecke 0,692 2 4 1,258 
4 2. Grobstrecke 0,262 2 4,8 0,692 
3 l. 

" 
0,109 2 4,8 0,262 

2 2. Intersecting 0,055 4 8 0,109 
1 l. 

" 
0,056 6 5,9 0,055 

Durch Anderung der Verziige auf den Feinspinnmaschinen lassen sich ohne 
Xnderung der Vorbereitung auch andere Nummern spinnen. Wah It man z. B. 
den Verzug der Ringbank zu 8,45 oder 11,7 entsteht Feingarn Nr.26 bzw. 36, 
oder auf dem Selfaktor den Verzug zu 8,93 und 11,78 entsteht Garn Nr.50 
bzw.66. 

IV. Die Nacharbeiten in der Kammgarnspinnerei. 
Das Zwirnen: Die Kammgarne werden vielfach gezwirnt, einmal um einen 

tragfahigeren Faden zu erhalten, dann aber auch zur Erhohung der Gleichformig­
keit und Rundung, der Glatte und des Glanzes. - Zwirne fur Webgarne sind 
meist 2fadig; solche fur Strickgarne 2-6 und mehrfadig. Werden aIle Faden 
auf einmal zusammengedreht, entsteht der einfache oder eindrahtige Zwirn, 
dreht man mehrere einfache Zwirne zusammen der dublierte Zwirn. 
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DieZwirnmaschinenzeigendieselbeBauart wie die auf S.432u.fbeschriebenen. 
Es werden entweder Spulen mit einem Faden oder Kotzer vorgelegt oder man 
vereinigt die zu verzwirnenden Faden auf einer Dubliermaschine, welche 
Scheiben oder Kreuzspulen wickelt. 

Das Weifen: In Strahnform iibergefiihrt werden Garne und Zwirne fiir den 
Versand oder fiir Garne, welche gefarbt werden sollen. Die Haspelausfiihrungen 
sind aus den friiheren Abschnitten bekannt. Der Umfang betragt 1,43 m; 70 Um­
gange liefern 1 Gebind von 100 m, 10 Gebind einen Strahn = Zahl von 1000 m. 
Bei 2fach Zwirn bilden gewohnlich 5 Gebind einen Strahn von annahernd 1000 m 
Einzelfaden. 

Das Verpacken: Man bildet meist Bundel von 5 kg. Die Strahne oder die 
zu einer Docke vereinigten Strahne werden mit dem Dockhaken (siehe S. 462) 
zu Zopfen vereinigt und .dann in der Packpresse (siehe S. 463) zu Biindeln zu­
sammengepreBt. 

Das Dampfen: Die Kammgarne und Zwirne besitzen in ziemlich starkem 
Grade die Eigenschaft, zu kringeln, d. h. bei Entspannung Schleifen zu bilden, 
die fur die Weiterverarbeitung sehr unangenehm sind, da sich die Kringelleicht 
zu Knoten zusammenziehen. Das Kringeln wird durch Dampfen mit niedrig 
gespanntem Dampf in Dampfkammern oder mit Dampf von 0,5-0,6 Atm. 
Vberdruck in Dampfapparaten in viel kiirzerer Zeit beseitigt (siehe S. 460). 

1m Handel unterscheidet man zwischen weichen und harten Kammgar­
nen. Erstere werden aus den feineren und kurzeren leichtgekrauselten Merino­
wollen mit schwachem oder mittlerem Draht, letztere aus langen schlichten 
Wollen mit meist scharferem Draht hergestellt. 

Weiche Kammgarne der Nr. 50--125 metro gelten als feine, der Nr. 20-50 
als mittelfeine, der Nr. 1-20 als grobe. 

Kraftbedarf der Maschinen in der Kammgarnspinnerei 
(Nach Meyer und Schetner.) PS 

Leviathan mit 4 Triigen 
Krempel ...... . 
Kanalvorrichtung dazu 
Kammaschine . . . . . 
Intersecting fiir 1. Kopf 
Plattmaschine . . . . . . . 
Nitschelstrecken, Antriebsbock 

" fiir 1. Kopf. 
Selfaktor: Antriebsbock 

" fiir 1 Spindel . . . . . 
Ringbank: Antriebsbock, einseitig . . 

" doppelsei tig 
fiir 1. Spindel . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

Ringzwirnmaschine: ungefahr dieselben Werte me fiir Ringspinnmaschine 
Dubliermaschine: fiir 40-50 Spindeln .............. . 
Weife: fUr 1 Maschine etwa ................... . 

v. Luftbefeuchtung in Kammgarnspinnereien 1). 

12 -14 
3 - 5 

0,5 
0,25 

0,22 - 0,34 
3 - 6 
0,25 - 0,4 
0,4 - 0,7 
0,8 - 1,0 
0,015- 0,022 

0,5 
0,7 - 0,8 
0,012- 0,02 

1 
0,2 

Diese ist von besonderer Bedeutung, weil die Wolle bei den vielen Streck­
durchgangen durch die Reibung an den Nadeln sich stark mit statischer Elek­
trizitat ladet, wodurch die Faden raub ausfallen. Die Ableitung der Elektrizitat 
erfordert im Mittel einen Feuchtigkeitsgehalt von 85 vH (Grenzen 80-90 vH). 

1) (Siehe a. S. 414). 
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Da nun die Temperatur in den Spinnereiraumen wegen der geringen korperlichen 
Tatigkeit der Arbeiter auf etwa 20 0 C gehalten werden mu.ll, im Sommer aber 
leicht auf 25 0 und daruber steigt, so herrscht in den Arbeitsraumen eine Treib­
hausluft, die die Hautatmung beeintrachtigt und leicht erschlaffend wirkt. 
Steigt die Temperatur zu hoch, muB man zur Kiihlung schreiten, die aber mit Vor­
sicht und langsam zu geschehen hat, wenn kein Niederschlagen von Wasser ein­
treten soli. 

Die Luft enthiiltbei 25 0 C und 85 vH relativer Feuchtigkeit in 1 m3 20,8: 0;85 
= 19,35g und bei 20 0 und voller Sattigung 17,2g Wasser. Es sind aber, wenn 
die Temperatur von 25 auf 20 0 sinkt, 19,38-17,2 = 2,18goder, wennderFeuch­
tigkeitsgehalt von 85 vH beibehalten werden solI, 19,38-17,2·0,85 = 4,83 g. 
Wasser zuviel in 1 m3 ; der Taupunkt ist iiberschritten, die 4,83 g werden aus­
geschieden, verursachen Rostbildung an den lVIaschinen und ubermaBigen Feuch­
tigkeitsgehalt der Wolle. 

Am SchluB dieses Abschnittes sei nocherwahnt, daB viele Kammgarnspin­
nereien den Zug von den W ollwaschereien und Kammereien beziehen. Es ent­
fallen dann aIle fur die Herstellung der Zugbander erforderlichen Maschinen. 

9. Die Seide. 
Die Seide ist das Erzeugnis der Seidenraupe (Bombyx mori), welche einen 

Kokon, einen hohlen Knauel, spinnt, richtiger wickelt, in welchem die Ver­
wandlung in die Puppe und den Schmetterling sich vollzieht, was etwa 2-3 
Wochen dauert. Der auskriechende weibliche Schmetterling legt Eier (Grains), 
die einen wichtigen Handelsartikel bilden und stirbt. Die Eier werden in kiihlen 
Raumen uberwintert. Sie haben die GroBe eines Hirsekornes, sind gelblich bis 
grau gefarbt und es wiegen etwa 1800 Stuck 1 g. Aus dem Ei kriecht ein 3 mm 
langes Raupchen aus, aus welchem sich in 30 Tagen die spinnreife Raupe von 
85-90 mm Lange entwickelt. In dieser Zeit hautet sich die Raupe viermal und 
erlangt ein Gewicht von 3-4 g. Bedenktman, daB eine eben ausgekrocheneRaupe 
0,0006 g wiegt, so ergibt sich in 30 Tagen die gewaltige Gewichtszunahme um das 
4--6000fache. Die Raupe ist ein ungeheuer gefraBiges Tier, dem von zeitig fruh 
bis spat abends Nahrung zugefiihrt werden muB. Ais solche dienen die Blatter 
des weiBen Maulbeerbaumes (Morus alba). Vorbedingung fiir die Seidenraupen­
zucht ist deshalb das Vorhandensein groBer Anpflanzungen von Maulbeerbaumen, 
denn der Bedarf an Blattern ist groB, etwa 400 kg auf die aus 10 g Eiern ausgekro­
chenen Raupen. Die Blatter mussen stets frisch und durfen nicht regen- oder 
taufeucht sein, weil dies den Raupen schadlich ist. 

Um die Seidenkultur auch in Landern heimisch zu machen, in denen der 
Maulbeerbaum nicht gedeiht oder zu spat im Fruhjahr Blatter treibt, hat es nicht 
an Versuchen gefehlt, die Seidenraupe durch Blatter anderer Pflanzen zu ernahren. 
Aber diese haben zumeist nur MiBerfolge gehabt; die besten Ergebnisse lieferten 
noch die Blatter der Schwarzwurzel. 

Die Maulbeerblatter mussen den ganz jungen Raupen in kleine Stucke zerteilt 
dargeboten werden; nach der vierten Hautung fiittert man mit ganzen Blattern. 

Die Raupenzucht erfordert groBte Reinlichkeit und gute Liiftung der Raume 
und eine Temperatur von 22-24 0 C. 
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Die Entwicklung der Raupe zeigt Abb. 1063 und Abb. 1064 gibt einen Langs­
schnitt durch eine spinnfahige Raupe. In dem Korper befindet sich rechts und 
links je eine Spinndriise Sp (Spinnschlauch), die das den Hauptteil des Fadens 
bildende Fibroin enthalten. Jede Spinndriise endet in eine feine Offnung 
unterhalb des Kiefers. Durch Muskelzusammenziehung wird das Fibroin ala 
auBerst feiner Faden herausgepreBt und die beiden Faden werden sofort ver­
einigt. Daraus erklart es sich, daB der Kokonfaden keinen Kreisquerschnitt 
besitzt, sondern mehr oder 2 3 4-

weniger unregelmaBig gestal- ~ ~ ~ ~ 
tet. ist. 

Das Fibroin erstarrt sehr 
schnell an der Luft, wahrend der 
"Oberzug des Fadens, eine leim­
artige Masse, das Sericin, 
durch welches die beiden den 
Kokonfaden bildenden Faden 
zusammengeklebt werden, lang­
samer trocknet. Das Sericin 
macht den Faden rauh und fast 
glanzlos und enthalt die Farb­
stoffe. Erst nach dessen Be­
seitigung durch Entbasten er­
scheint der Faden reinweiB, 
glanzend und weich. Die Seide 
Gewicht. 

6 

Abb.1063. Entwicklung der Seldenraupe. 

verliert durch das Entbasten 20-30 vH an 

Die spinnreifen Raupen bringt man in die Spinnhiitte, aufgebaut aus Bir­
kenreisern, Strohhalmen usw., in welcher sich die Raupe einen geeigneten Platz 
ffir die Bildung des Kokons sucht. Sie heftet zunachst ein loses Netz von Faden, 
die Watt seide bildend, an die Reiser, in welchem dann der eigentliche Kokon 
gewickelt wird, dessen Innenseite ein pergamentartiges Hautchen bildet, ent­

standen durch Zusammen- ~ 

kleben der letzten Faden- ~= ~ ....., ,~~ 
windungen, welches spater ~_ ~ :"~ .....:::::::;;;~.~ 
bei dem Abhaspelnals 
Schwimmblase dient. .sp 

Die fertigen Kokons Abb. 1064. Langsschnitt durch eine spinnreife Raupe. 

werden aus der Spinnhiitte 
entfernt und sorgfaltig nach GroBe, RegelmaBigkeit der Wickelung und Farbe 
sortiert, da die schwersten die beste und meiste Seide liefern. Dabei werden die 
besten zur Nachzucht ausgesucht. Ob ein Kokon einen weiblichen oder mann­
lichen Schmetterling enthalt, erkennt man an der auBeren Gestalt; erstere sind 
glatt eiformig, letztere besitzen in der Mitte eine Einschnfirung. 

Bei dem Sortieren werden auBerdem aIle nicht oder nur schwierig abhaspel­
baren Kokons ausgeschieden; das sind die Doppelkokons, entstanden dadurch, 
daB sich zwei Raupen zu dicht nebeneinander einspinnen, wobei die Faden­
windungen ineinanderlaufen; ferner durchbissene, von Insekten angefressene, 
durch Sterben der Puppen fleckig gewordene und verquetschte Kokons. 
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Nun gilt es zunachst, zu verhuten, daB die Schmetterlinge auskriechen, 
denn die durchbissenen Kokons sind nicht abhaspelbar. Die Puppen mussen 
getotet werden, was entweder im Backofen oder in besonders gebauten Darrofen 
durch trockene Hitze geschieht oder durch Dampf, worauf gutes Trocknen er­
folgen muB. 

Das Abhaspeln der Kokons. Jeder Kokon liefert 300-600, ganz schwere 
bis 900, ausnahmsweise bis 1000 m, wahrend die ganze Fadenlange eines Kokons 
im Mittel etwa 3600-3700 m betragt. Man erkennt, daB nur ein verhaltnis­
maBig kleiner Tell als Langseide (Grege) gewonnen werden kann. 

Um den Kokon abhaspeln zu konnen, ist zunachst das Sericin, der Seidenbast, 
zu erweichen und der Fadenanfang des Knauels aufzusuchen. Dann sind, da 
der einzelne Kokonfaden fUr die technische Verwendung zu fein ist - er besitzt 

7 

fii 

r .... 

Abb. 1065. Seidenhaspel. 

eine Breite von nur 0,013--0,026 mm - mehrere, mindestens 3, zu einem dickeren 
zu vereinigen. 

Um den Fadenanfang zu finden, bringt man nach dem alteren Verfahren 
die Kokons einige Minuten in Wasser von 90-95 0 C, riihrt und schlagt sie mit 
einem Reiserbesen, an welchen sich die auBeren losen Windungen, die Flock­
seide (frison) bildend, anhangen. Die Kokons, deren Fadenanfang gefunden ist, 
nimmt man mit einem Siebloffel heraus und bringt sie sogleich in eine mit Wasser 
von 50-60 0 gefUllte Schale (Bacinella) am Haspel. 

In GroBbetrieben verfahrt man folgendermaBen. 400-500 Kokons werden in 
Kastchen aus durchlochtem Blech eingelegt, von denen eine ganze Anzahl in 
einen Kocher, ein viereckiger Blechkasten mit Zuleitungsrohren fur heiBes Wasser 
und Dampf eingesetzt werden. In diesem erfolgt einige Minuten lang abwechselnd 
Behandlung mit Wasser und Dampf, wodurch der Seidenleim erweicht wird. 
Die Kokons gelangen dann sofort in die Schlagmaschine, welche in Abb. 1065 
links bei 8m gezeichnet ist. Sie besteht aus einer gelochten Porzellanschale P 3' 

welche in eine mit Dampf geheizte Tonschale Ts eingehangen ist. d sind Dampf­
rohre. Bei dem Eintragen der Kokons steht die kreisrunde Biirste Bii hoch uber 
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dem Wasserspiegel, wird dann allmahlich auf die Kokons herabgesenkt und dabei 
in eine Hin- und Herdrehung versetzt und wieder langsam gehoben. Die Flock­
seide und die Fadenanfange hangen an den Borsten und die Kokons werden 
nun mit einem SieblOffel nach der Bacinella Ba iibertragen, in welcher sie 
schwimmen. - Mit der Schlagmaschine kann 1 Arbeiterin 25-,-30 Hasplerinnen 
mit Kokons versorgen, wahrend bei dem Schlagen von Hand auf 2 Hasplerinnen 
1 Miidchen zum Schlagen zu rechnen ist. Das Schlagen mit der Maschine fallt 
nicht immer so sorgfaltig aus wie bei Handbetrieb, aber die dadurch entstehenden 
Verluste werden durch die Lohnersparnis reichlich aufgewogen. 

Nun setzt die Tatigkeit der Hasplerin, falschlich auch Spinnerin genannt, 
ein. Diese sitzt zwischen Bacinella und Haspel, zieht mit feinen Nadeln je zwei 
und mehr Kokonfaden durch die an elastischen Drahten befestigten Porzellan­
<>der Glasaugen a und vereinigt die Faden, wenn mehrere zusammengenommen 
werden sollen, in einem oberhalb a befindlichen Auge. Der Faden lauft dann in 
Richtung 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 nach dem Haspel Ha. Zwischen 1 und 2 ist der Faden 
einige Male um sich herumgeschlungen, um einen dichten SchluB zu erzielen. 

Der Haspel, eine 6seitige Lattentrommel von 1,5-3 m Umfang, welche in 
ein allseitig geschlossenes meist verglastes und mit Dampfheizung versehenes 
Gehause eingeschlossen ist, besitzt Reibungsantrieb durch die Scheiben 8 1 und 
8 2• Die Haspelwelle ist etwas in 'senkrechter Richtung beweglich gelagert, so 
daB der Antrieb bei Bruch des Fadens unterbrochen werden kann. Um die Trom­
mel schnell zum Stillstand zu bringen, legt sich die vom FuBtritt Ft aus an­
gehobene Scheibe 8 2 gegen eine Backen- oder federnde Bremse Br. - Damit die 
Fadenwindungen nicht zusammenkleben, bewegt sich der Fadenfiihrer Iii, rasch 
hin und her, wodurch der Faden in sich kreuzenden Windungen aufgelegt wird. 

Die Leistung einer Hasplerin ist wesentlich abhangig von der Feinheit der zu 
erzeugenden Faden und von dem Grade der Erweichung der Kokons. 1st letztere 
nicht geniigend erfolgt, nimmt die Fadenspannung allmahlich zu und der FaQ-en 
l'eiBt; ist zu stark erweicht, laBt das pergamentartige Hautchen Wasserdurch, 
der Kokon sinkt unter und es entstehen wieder Fadenbriiche. Als Mittelwerte 
der Leistung einer Hasplerin in 8 Std. konnen folgende angesehen werden: 

Rei Faden aus 3 Kokonfaden 175-200 g 
,,4 " 230-280 g 

" " 5 280-320 g 
" 6 350-400 g 

Aufgabe der Hasplerin ist es, einen Faden von iiberall gleicher Dicke herzu­
:stellen. Sie laBt dazu den Faden durch die Fingerspitzen laufen und muB ein 
.sehr feines Gefiihl besitzen, um feine Dickenunterschiede wahrzunehmen, wie 
solche z. B. dadurch entstehen, daB die auBeren Faden der Kokons dicker als die 
inneren sind. Sie muB bald einen Kokonfaden mehr anlegen oder wohl auch 
cinen wegnehmen, wenn lauter frische Kokons zum Abhaspeln kommen, was 
jedoch zu vermeiden ist. - Dieses auBerst feine Gefiihl besitzen nur wenige Has­
plerinnen und dann auch nur nach jahrelanger Ubung und diesen liegt dann die 
Herstellung der feinsten Seiden ob. Das feine Gefiihl stumpft sich al'lch durch 
die fortgesetzte Beriihrung der Fingerspitzen mit dem heiBen Wasser ab; .um 
es wieder anzuregen, taucht die Arbeiterin von Zeit zu Zeit die Finger in kaltes 
Wasser, welches sich in einem Napfchen neben der Bacinella befindet. 

Bergmann, Spinnerel. 59 
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GroBes Geschick und mung erfordert auch das Anlegen von Faden, wenn 
keine Schleifen usw. entstehen sollen. 

Die durch das Haspeln gewonnene Rohseide ist nur selten ohne weiteres 
verwendungsfahig. Sie muB entbastet, d. i. vom Sericin befreit und vielfach 
gedreht und zur Verstarkung mussen mehrere Faden zusammengezwirnt werden. 
mer Entbasten siehe Abschnitt Schappespinnerei. 

Die Arbeiten, welche im ubrigen mit der Haspelseide vorgenommen werden, 

Abb.1066. 
elden puimascbine. 

t t 

I 

Abb.l068. Fill nnaschlnc. 

sind: Abspulen der Strah­
ne, Drehen der einzelnen 
Faden, Dublieren, d. i. 
Aufwickeln mehrerer ge­
drehter Faden auf eine 
Spule, Zwirnen und Has­
peln. 

Abspulen derStrah­
ne. Die Maschinen besit­
zen meist 2 Reihen liegen­
der Spulen (Abb. 1066 u. 
1067) mit Reibungsantrieb 
fiir konstante Laufge­
schwindigkeit des Fadens. 
Unter- oder oberhalb lie­
gen die leichten holzernen, 
etwas gebremsten Garn­
haspel. Die Fadenfuhrer 
erhalten eine rasche hin­
und hergehende Bewe­
gung, um die Windungen 
mit starker Kreuzung 
ubereinanderlaufen zu 
lassen und dadurch Auf­
finden eines Fadenendes 
bei Bruch zu erleichtern. 

Abb. 1067. Abb. 1069. Hiitcben. Die Spulmaschinen be-
sitzen haufig eine Putz­

vorrichtung zur Beseitigung von Knotchen, Flocken usw. Diese besteht aus 
2 dunnen dicht aneinander gestellten Stahlplatten; durch den einstellbaren 
Spalt lauft der Faden. 

Drehen der Einzelfaden, Filieren. Diese Arbeit muG mit der Roh­
seide vor dem Entbasten vorgenommen werden. 1m Rohseidenfaden liegen die 
einzelnen Kokonfaden parallel nebeneinander und sind nur durch den Seiden­
leim verklebt. Wird dieser entfernt, wiirden sich die Rohseidenfaden in lauter 
lose Fadchen auflOsen und unbrauchbar werden. Um das zu verhiiten, erhalt 
der Faden Drehung auf der Filiermaschine (Abb. 1068), die eine sehr ein­
fache Bauart besitzt. Die Spulen Su mit der Gregeseide stecken fest auf den 
mit 3 bis 7000 Umgangen laufenden Spindeln, auf welchen oben der Zwirnfliigel 
Fg lose aufgesetzt ist. Dieser besteht aus einem holzernen Hiitchen Hu (Abb. 1069) 
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in welchem fur die Fadenfiihrung zwei Drahte befestigt sind. Der nach oben 
gerichtete hat die Ose iiber Spindelmitte, der nach unten gehende in halber Spu­
lenhohe, wodurch verhindert wird, daB die zarten Faden bei dem Abziehen 
sich an den Bordscheiben der Spule reiben und reiBen. Auf die von der Welle w 
aus durch Reibung mitgenommenen Spulen SUI wird der Faden mit glcichblei­
bender Geschwindigkeit aufgewickelt. Fii ist der schnell hin und herbewegte 
Fadenfiihrer. Die Faden erhalten 300 bis 400 Drehungen auf 1 m. 

Die Drehungen des Zwirnflugels und die Lieferlange lassen sich wie folgt er­
mitteln. 

Macht die Welle w bei einem Durchmesser dl n l Umgange in der Minute, 
so wird eine Garnlange dl 7C n aufgewickelt, die von der Spule Su hergegeben 
werden muB, wenn auf Verkiirzung des Fadens durch das Zusammendrehen 
keine Rucksicht genommen wird. Die Spulen Su laufen mit n Drehungen und 
haben einen veranderlichen Durchmesser d. Die Zwirnfliigelumgange ergeben 
sich dann zu 

und der Draht zu 

In diesen Gleichungen sind nl , n , d l und 7C unveranderliche Werte, d dagegen 
veranderlich. nz und damit auch T werden im Laufe der Zeit etwas zunehmen, 
doch sind die Anderungen, wenn d in Sp 
maBigen Grenzen schwankt, nur ge- SU 

ring. Bei vorausbestimmtem Draht 
lassen sich die Umdrehungen n l der 
Welle w ermitteln, die durch Wechsel­
rader zu andern sind. - Die filierte 
Seide wird zuweilen in Dampfkasten 
behandelt, urn groBere Geschmeidigkeit 
zu erzielen. 

Das Du blieren hat den Zweck, 
2 und mehr Faden auf einer Spule zu 
vereinigen, wobei darauf gehalten wer­
den muB, daB die Faden moglichst 
gleiche Spannung besitzen. Die Dublier­
oder Fachtmaschinen (Abb. 1070) sind 
meist mit Fadenwachtern ausgerustet, 

Abb. 1070. Dubliermaschine. 

urn bei Bruch irgendeines Fadens sofort die Spule stillzustellen. Die die Faden 
aufnehmende Spule Su steckt auf einer Spindel, deren kleine Scheibe von S aus 
durch Reibung in Drehung versetzt wird. Die von den Spulen SUI durch den 
Drahtfliigel F abgewickelten Faden laufen uber einen Spannstab S und dann 
einzeln durch Fadenwachter Fw, welche, solange der Faden vorhanden ist, iiber 
dem Sperrhebel H schweben. ReiBt ein Faden, fallt Fw herunter, H fiihrt eine 
kleine Linksdrehung aus und dessen rechtes Ende legt sich in einen Zahn des 
vierzahnigen Sperrades Sp ein und die Spule bleibt stehen. 

Das Zwirnen (Moulinieren) erfolgt meist in entgegengesetzter Richtung 
wie das Drehen der Einzelfaden und die Maschinen sind fast immer zweiseitig, 

59" 
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haben auf jeder Seite 2 auch 3 Reihen von Spulen iibereinander und die Spin­
deln zeigen dieselbe Ausfiihrung wie bei der Filiermaschine. Das Aufwickeln 
des Zwirnes erfolgt wie bei dem Dublieren. 

Die letzte Arbeit ist die tJberfiihrung des Zwirnes in Strahnform, das Has­
peln, womit zugleich ein nochmaliges Putzen und ein Ausscheiden ailer dicken 
und diinnen SteHen erfolgt. Dazu dienen Haspel, wie solche auch in den anderen 
Spinnereizweigen benutzt werden. 

Die Garnlange im Strahn ist in den verschiedenen Landern verschieden. 
In Deutschland haspelt man Strahne von 500 und 1000 m oder einem vielfachen 

Abb. 1071. Titriermaschlne. 

davon; in England 
von 1000, 1500 und 
2000 Yards (ordinary 
reel) oder von 5000, 
7500, 10000 Yards 
(grant reel) ; in Frank­
reich hat ein Strahn 
4 Gebind zu 3000 m. 

Die Nummerbe­
stimmung der 
Garne, das Ti­
trieren. Die Her­
steHung der Grege­
seide macht es er­
klarlich, daB gleiche 
Fadenlangen un­
gleiche Gewichte be­
sitzen. Es muB des­
halb jeder Strahn von 
bestimmter Lange 
sorgfaltig gewogen 
werden. Man haspelt 
Strahne von 500 m, 
das Einheitsgewicht 
ist 0,05 g = 1 Denier 

und der legale Titer gibt an, wieviel mal 0,05 g 500 m wiegen. Bei der un­
vermeidlichen UngleichmaBigkeit der Seidenfaden wird der Titer durch eine 
Doppelzahl z. B. 30/32 angeben; dies bedeutet, daB 1 Strahn von 500 m nicht 
unter 30·0,05 und nicht iiber 32·0,05 g wiegt. AuBer diesem legalen Titer 
werden ab und zu noch altere (Turiner, Mailander, Lyoner) angewendet. 

Die Titerbestimmung erfolgt mit feinen Zeigerwagen und in GroBbetrieben 
mit Ti triermaschinen, von denen Abb. 1071 eine Ausfiihrung von Car 1 Hamel 
in Chemnitz-Schonau gibt. Der auf einer senkrechten Achse langsam umlaufende 
Rundtisch Ti tragt eine groBere Anzahl von Zeigerwagen, deren jede fiir einen 
bestimmten Titer eingestellt ist. Bei der Drehung des Tisches empfangt jede 
Wage durch eine besondere Vorrichtung einen Strahn und stellt sich bei dem 
Weitergang durch eine Fiihrung in die Gleichgewichtslage ein, ohne zu pendeln. 
Leichte Strahne sinken weniger tief herab wie schwere, wodurch es moglich 
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wird, jeden Strahn an einer bestimmten Stelle abzustoBen, an welcher nur Strahne 
gleichen Gewichtes, also auch gleichen Titers vereinigt werden konnen. 

Eigensehaften der Seide. Die Seide besitzt groBe Festigkeit - bis 46 kg mm 2 

- aber eine verhaltnismaBig geringe Dehnbarkeit - nur 15-20 vH. Das spezi­
fische Gewicht ist 1,3. Unter dem Mikroskop erscheint der Kokonfaden, je nach­
dem er roh oder entlastet ist, verschieden. Abb. 1072a zeigt rohe, b entschalte 
Seide, c verschiedene Querschnitte. Der Faden, ein glattes, sehr feines Stabchen, 
ist ohne Lumen. 

Entbastete Seide ist, wie schon auf S. 927 bemerkt, weiB, weich und stark 
glanzend; Rohseide ist hart, rauh und steif. 
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Abb. 1072. 

Tussah8e!de. 

Vollstandig entbastete Seide enthalt in 100 Teilen nach einem Durchschnitt 
verschiedener Analysen 47 v H Kohlenstoff, 6,5 v H Wasserstoff, 18,1 v H Stickstoff, 
27,2 vH Sauerstoff und 1,2 vH unverbrennliche Bestandteile, welche aus Basen 
und Salzen bestehen. 

Die Seide laBt sich ausgezeichnet und leicht farben und besitzt auBerdem 
die Eigenschaft, pflanzliche und mineralische Stoffe in recht betrachtlichen Men­
gen aufzunehmen und wird damit kiinstlich beschwert, erleidet aber dadurch 
EinbuBe an ihren guten Eigenschaften, besonders an Festigkeit. Seide, die nach 
dem Farben dasselbe Gewicht besitzt wie vorher, ist pari gefarbt; nimmt das 
Gewicht zu, ist sie beschwert. 

In maBig konzentrierten kochenden alkalischen Laugen lOst sich die Seide 
auf; gegen schwache, kalte Sauren ist sie widerstandsfahig, konzentrierte, heiBe 
wirken zerstorend. 

Die Seide besitzt ein groBes Elektrisierungsvermogen, was sich be­
sonders bei der Verarbeitung der Seidenabfalle haufig unangenehm fiihlbar macht. 
Durch Reibung wird die Seide leicht stark elektrisch, positiv und negativ, je 
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nach dem Stoff, an dem sie sich reibt. Auch durch Reibung der Seidenfasern 
aneinander entsteht Elektrizitiit, und zwar bei Reibung in der Liingsrichtung 
positive, in der Querrichtung negative. Die Ladung wird sehr festgehalten, 
selbst wenn die Seide mit Metallen in Beriihrung kommt. Den iiblen Wirkungen 
des Elektrisierens begegnet man am besten durch einen hohen Feuchtigkeits­
gehalt der Luft des Arbeitsraumes. 

Die groBe Aufnahmefiihigkeit der Seide fiir Wasser muB noch be­
sonders hervorgehoben werden; sie kann bis 30 vH ihres Gewichtes Wasser auf­
nehmen, ohne daB dies fiihlbar wird. Dies bedingt fiir den Handel die Bestim­
mung des FeuchtigkeitsgehaItes durch Konditionieren. Eine Probe wird bei 
110-120° in einem Apparat so lange getrocknet, bis kein Gewichtsverlust mehr 
eintritt und dann im Trockenraum gewogen. Wollie man die Wiigung auBerhalb 
vornehmen, wiirde die Seide sofort wieder Feuchtigkeit anziehen und ihr Ge­
wicht vermehren. Zu dem Trockengewicht fiigt man 11 vH zu und dies bildet 
das Handelsgewicht. Der durch Vereinbarungen festgesetzte Feuchtigkeits­
gehalt ist hiernach 10 vH. 

Die hauptsachlichen Handelssorten der Seide. Nach den Ursprungsliindern 
unterscheidet man: 

1. Chinesische Rohseide (Grege), langstriihnig, sehr verschieden, weiB und 
gelb, schmutzig-weiB, auch mit einem Stich ins griinliche. 

2. Japanische Grege, sehr rein, fein, gliinzend lmd gleichmiiBig. 
3. Indische Grege, gelb, gliinzend, weich. 
4. Levantinische Grege, aus Kleinasien, weiB und gelb. 
5. Italienische Grege, rein, gliinzend und elastisch. 
6. Franzosische Grege, rein, elastisch, fest und griffig. 
7. Seiden aus SiidruBland, Afghanistan, Beludschistan, Persien, Ungarn, 

Griechenland, Spanien. 
Die Seidengarne. Es werden hauptsiichlich folgende Sorten nach Giite, 

Zusammensetzung, Drehung und Verwendung unterschieden. 
Kettseide, Organsin aus bester Grege, 1 Gregefaden besteht aus 2-8 

gedrehten Kokonfiiden, die 2-3fach dubliert und fest gezwirnt werden. 
Einschlag- oder SchuBseide = Trama; aus Kokons 2. Giite, 2-12 

Fiiden in einem Gregefaden ohne Vordrehung, Dublierung 2--4fach, Zwirn lose 
gedreht. Einfiidige Trama wird schwach links gedreht. Infolge der geringen 
Drehung ist Trama weicher als Organsin. 

Pelseide aus geringsten Kokons, 8-10 liefern einen Faden. Pelseide dient 
zur Herstellung von Gold- und Silbergespinsten; der Lahn wird um den Seiden­
faden herumgewunden. 

Niihseide= Cuisir aus 3--24 Kokonfiiden. Die Herstellung ist verschieden. 
1) 2 selten 3 Rohseidenfiiden werden rechts gedreht und links gezwirnt oder 
2) 2 ungedrehte Rohseidenfiiden rechts gezwirnt und 2 dieser mit 5-10 Drehungen 
auf 1 cm links gezwirnt oder 3) die einzeInen Rohseiden werden zuerst links ge­
dreht, dann wie unter 2. Die Niihseide besteht hiernach aus 2, 4 oder 6 Roh­
seidenfiiden und ist je feiner der Faden um so stiirker gedreht. 

Strickseide aus 2-6 ungedrehten Rohseidenfiiden, die rechts gezwirnt 
und zu 3 seltener 4 mit schwachem Draht - 3-5 auf 1 cm - vereinigt werden, 
um einen weichen Faden zu erhalten. 
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Stick= Plattseide, 2-10 ungedrehte Rohseidenfaden werden mit ganz 
schwachem Draht 0,3-0,4 auf 1 cm gezwirnt, wodurch erreicht wird, daB der 
gekochte Faden sich bei dem Sticken flach ausbreitet und den Grund deckt. 

Kordonnierte Seide - Kordonnet zum Stricken und Hakeln; aus 4--8 
feinen rechtsgedrehten guten Rohseidenfaden, welche links gezwirnt und zu je 
3 mit Rechtszwirnung vereinigt werden. Da scharfer Draht gegeben wird, er· 
scheinen die Faden schnurartig. 

Wilde Seiden. 
Nicht nur die Raupe des Maulbeerspinners erzeugt Seide, es sind noch viele 

meist wild lebende Raupen bekannt, die ebenfal1s Seide liefern, und zwar in ge. 
schlossenen eiformigen, z. T. auch in rohrenformigen an beiden Enden offenen 
Kokons. Die Seiden aller dieser Raupen bezeichnet man als wilde Seiden. 
Es seien nur folgende angefiihrt. 

l. In China, Japan und Indien gibt es viele dem Maulbeerspinner sehr 
ahnliche Raupen, die wild leben, z. T. auch geziichtet werden, um sie vor ihren 
Feinden, besonders den Vogeln, zu schiitzen und jahrlich 2 Ernten liefern. Die 
Kokons sind klein, weiB bis gelblich, enthalten viel Flockseide, sind meist in Blat. 
ter eingehiillt und lassen sich gut abhaspeln. Da die Seide sehr viel Sericin ent. 
halt, ist die Ausbeute geringer. 

2. Die Yamamayseide, der Maulbeerseide sehr ahnlich, stammt von dem 
in Japan heimischen Yamamayspinner (Antherea yamamay). Die Raupe nahrt 
sich von Eichenblattern und liefert einen gelblich bis griinlich gefarbten, leicht 
abhaspelbaren Kokon. In Europa kommt diese Seide nur in geringem Umfange 
zur Verarbeitung. 

3. Die Tussahseide, die am meisten verwendete wilde Seide, kommt als chine· 
sische und indische in den Handel. - Die chinesische, vom Eichenspinner 
Antherea Pernyi stammende, ist grau bis braun· gefarbt. Der Kokon ist durch 
einen schlauchartigen kurzen Fortsatz am Blattstengel befestigt und vom Blatt 
umhiillt. Anth. P. liefert 2 Ernten im Jahr. Die Farbung der Seide laBt sich 
durch Bleichen beseitigen. 

Die indische Tussah stammt von Antherea mylitta. Die Raupe liefert 
Kokons von hell bis dunkelgrauer und brauner Farbe, die wie jene von Anth. 
Pernyi an Zweige geheftet sind. Wilde Tussah ist einerntig; durch Aufzucht 
erhiilt man 2 auch 3 Ernten im Jahr. Das mikroskopische Bild von Tussah 
zeigt Abb. 1072d auf S. 923. 

4. Die Eriaseide vom Rizinusspinner Attacus ricini, in Ostasien und Indien 
wild und halbgeziichtet lebend, der sich hauptsachlich von den Blattern des Rizi· 
nus nahrt. Die Farbe der Seide ist weiB, orange, rot und braun. 

5. Die Aylanthusseide aus China vom Aylanthusspinner Attacus cynthia 
ist der Eriaseide sehr ahnlich. 

6. Die Fagaraseide vom Atlasspinner AUaeus atlas in Ostindien. Die 
Raupe liefert hellbraungefarbte an beiden Enden offene Kokons, deren Seide der 
Tussah sehr nahe kommt. 

Die Kokons der wilden Seiden sind z. T. sehwierig abhaspelbar und bilden 
dann einen wiehtigen Rohstoff fiir die Schappespinnerei. 
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a) Die SeidenabfalIspiJmerei. Schappespinnerei. 

Bei der Zucht der Seidenraupen und der Gewinnung der Rohseide entstehen 
betrachtliche Mengen von Abfallen, die den einen Rohstoff fiir die Schappe­
spinnerei bilden; einen zweiten liefern die wilden Seiden. Je nach der Beschaffen­
heit der Rohstoffe miissen verschiedene Wege eingeschlagen werden, um die Seide 
zunachst in eine Form (VJies) iiberzufiihren, welche die weitere Bearbeitung 
auf einen ausgedehnten Maschinensatz ahnlich dem in der Kammgarnspinnerei 
iiblichen zu ermoglichen. 

Abfalle bei dem Abhaspeln. 
Die bei dem Schlagen der Kokons entstehenden Abgange bilden die Flock­

seide, in Italien auch Strusi oder Strusa genannt, die in verschiedenen Sorten 
gehandeIt wird und z. T. schon entbastet ist. 

Bassonets sind die pergamentartigen inneren Hautchen. Diese bilden eine 
der geringwertigsten Sorten, da sie nur geringe Ausbeute an Seide - 10-20 vH 
- und Fasern von geringer Festigkeit und Glanz ergeben und stark durch Pup­
penreste verunreinigt sind. 

Strazzen, Bourre, Grege-Abfalle sind die Abgange bei den Haspeln 
und Zwirnen und aus den Webereien. 

Diese Aufstellung laBt erkennen, daB sehr verschiedenartige Rohstoffe zur 
Verarbeitung kommen und macht es, wenn man auch noch die wilden Seiden 
hinzurechnet, erklarlich, daB besonders die ersten Arbeiten je nach der Natur 
der Rohstoffe erhebliche Verschiedenheiten zeigen werden. 

Die europaischen Seidenabfalle kommen meist in losen, die asiatischen in 
festgepreBten Ballen in den Handel. Nach ihrer Auflockerung in einem Ballen­
brecher und in einer Brechmaschine erfolgt zunachst das 

Entbasten, 

welches vielfach nicht vollstandig durchgefiihrt wird. Man laBt gern etwa 5 v H 
Bast auf der Seide, um diese widerstandsfahiger zu machen und die Elektrizitats­
bildung zu vermindern. 

Das beste Mittel zum Entbasten ist Marseiller Seife, die nach Rayner be­
stehen soll aus 64 vH Fetten, 25 vH Wll,sser und II vH Alkalien (Hollins Rayner. 
Silk throwing and waste l'Iilk spinning. London 1903). Je groBer der Fettgehalt, 
um so geringer ist der Verbrauch. Billige Seifen anzuwenden, ist unwirtschaftlich. 
- Man bildet ein Seifenbad, in welchem im Mittel 33 vH des Seidengewichtes 
Seife gelost ist, bringt es auf 95° und zieht die Seide 3/4-1 Stunde darin herum; 
dann gelangt die Seide etwa 1 Stunde lang in ein frisches Bad mit 15-20 vH 
Seife, wird hierauf rein gespiilt und getrocknet. 

Das Entbasten mit guter Seife ist teuer; man wendet deshalb vielfach billigere 
Mittel- Soda, Wasserglas, Borax, Atznatron u. a. - an, doch ist dann sehr vor­
sichtiges Arbeiten erforderlich. 

Entbasten mit Soda. Je nach dem Gehalt der Seide an Leim, Schmutz 
und dem Grade der Verklebung besteht das Bad aus 8 m 3 Wasser, 8-15 kg 
Soda und 2 kg Seife. Der zum Entbasten dienende holzerne Bottich (Abb. 1073) 
ist doppelwandig, hat einen Durchmesser von 2,5 und eine Hohe von 2 m und 
faBt etwa 8 m 3• Wand und Boden des inneren Bottichs sind durchlocht und in 
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diesen werden Latten- oder Bindfadenroste eingesetzt, damit die Seide - etwa. 
150 kg - gut verteilt werden kann. Das Sodabad von 80-90 ° leitet man wah­
rend 1/2 Stunde mittels Pumpe oder Dampfstrahlgeblase viermal durch. Dann 
wird die Lauge abgelassen und der innere Bottich mit einem Kran herausgehoben. 
Die Seide schleudert man aus, setzt sie ein zweites Mal ein und behandelt sie 
mit einem neuen Bad aus 8 m 2 Wasser und 5-8 kg Seife bei 90-95° wiederum 
1/2 Stunde lang bei viermaliger Durchtrankung. Das im ersten Bad noch nicht 
geloste Sericin wird bis auf etwa 5 v H im zweiten entfernt ohne Schadigung der 
Seide, die durch die bei Zersetzung der Seife gebildete Olsaure geschtitzt wird. 
Die Ablauge vom zweiten Kochen verwendet man nach Abschaumen wieder zum 
nachsten ersten Bad. - Nach dem zweiten Kochen schleudert man die Seide 
abermals aus und wascht sie rein in Wasser von 50° mit 1 vH Seife. 

Wilde Seiden bediirfen einer kraftigeren 
Behandlung. TussahabfaUe bringt man 
zunachst 1/2 Stunde lang in ein 50° war­
mes Bad mit 10 vH Soda, wobei dasselbe 
eine schmutzigbraune Farbe annimmt 
und abgelassen werden muB. Die Seide 
wird ausgeschleudert, in einem zweiten Bad 
mit 30vHSoda bei 80-90° I-P/2 Stunde 
behandelt, ausgeschleudert und endlich 
in einem dritten Bad mit 10 vH konzen-
trierter Salzsaure kurze Zeit gekocht, dann 
gut gewaschen und getrocknet mit warmer 
Luft nicht tiber 30°. ' 

Ein zweites Verfahren zum Entbasten 
ist das Fa u len, welches von vielen dem 
Kochen vorgezogen wird, weil es der 
Seide groBere Geschmeidigkeit und Mhe­
ren Glanz gibt. - Zum Faulen, welches 
besonders fiir chinesische und japanische 

)--l, 
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Abb.1073. 

Abfalle und fiir Kokons und Strusen geeignet ist, dienen runde betonierte 
Gruben von 1,6 m Durchmesser und 1,9 m Tiefe, in welche mit etwa 10 cm 
Abstand ein eichener auf FtiBen stehender Bottich mit durchlochten Wanden ein­
gesetzt ist. In dem Zwischenraum liegt eine Rohrspirale ftir die Heizung. Die 
zu entbastenden Abfalle werden in Schichten von etwa 15 cm eingetragen und 
jede einzelne mit warmem Wasser, dem 3-5 vB Soda zugesetzt sind, durch­
feuchtet. 1st der Bottich bis auf 40 cm vom Rande gefiiUt, deckt man die Seide 
mit Brettern ab, die durch Gewichte beschwert werden. Dann verschlieBt man 
die Grube durch einen holzernen Deckel, der mit Haken festgemacht wird, um 
ein Auftreiben zu verhindern. Nun erwarmt man das Wasser auf 40°, erhalt 
diese Temperatur 2-3 Tage und laBt sie dann langsam auf 300 zurtickgehen. 
Das Bad wechselt man aIle 2 Tage und entfernt sorgfaltig die oben aufschwim­
mende Fettschicht, damit diese nicht wieder auf die Seide gelangt und den nattir­
lichen Glanz beeintrachtigt. 

Die Seide bleibt 4-8 Tage in der Grube; vom 3. Tage an mtissen taglich 
Proben genommen werden, um ein Vberfaulen zu vermeiden. Die Proben zero 
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reibt und zerzupft man zwischen den Fingern. Losen sich dabei feine Fasern, 
ist das Faulen beendet. Die gefaulte Seide hat einen unangenehmen Geruch, 
der sehr schwer verschwindet. 

Nach dem Faulen wird die noch viele Unreinigkeiten enthaltende Seide aus­
geschleudert und dann stundenlang in Wasser von 60 0 gespiilt. Reine Seide ge­
langt sofort in den Spiilbottich, gefaulte Kokons bringt man auf die Kal twasch­
oder Spiilmaschine (Abb. 1074 u. 1075). Diese besitzt einen langsam um-

Abb. 1074 u. 10i5. Kaltwasch- und Spiilmaschine. 

laufenden ringformigen, durchlochten Tisch Ti, auf welchem die Kokons in diinner 
Schicht ausgebreitet werden. Am inneren und auBeren Rande des Tisches sind 
mit 1 em Abstand Eisenstifte angebracht, um das Fortschwemmen der Seide zu 
verhiiten. Durch die Rohre R tritt Wasser unter 4-5 Atm. Druck in feinen 
Strahlen aus; die angefeuchteten Konkons gelangen dann unter die Stampfer St 
und werden nach jeder Bearbeitung gewendet. Die Maschine leistet bis 350 kg 
in 8 Stunden und erfordert minutlich 2001 Wasser. An Stelle der Stampfer 
verwendet man auch schwere stumpfkegelformige Walzen wie bei der Hanf­
reibe S.590. 

Die entbastete und ausgeschleuderte Seide muB getrocknet werden, wozu 
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die auch in der Wollwascherei angewandten, besonders die Turmtrockenmaschi­
nen, dienen. 

Das Offnen der Seide als Vorbereitung fiir das Kammen. 

Die entschalte Seide bedarf noch einer Reihe von Vorarbeiten fiir das Kammen. 
Seiden, welche sich rauh anfiihlen, besitzen einige Harte, die zweckmaBig beseitigt 
wird, well sie das eigentliche Offnen und das Kammen erschwert. Man benutzt dazu 
eine Brechmaschine, die groBe Ahnlichkeit mit den Flachsbrechen besitzt und 
aus 3--4 Paaren stahlernen stark geriffelten Walzen besteht. Diese erhalten Pilger­
schrittbewegung, 1/2 Um­
drehung vorwarts, 1/3 
riickwarts, und haben 
bei 600mmArbeitsbreite 
100 mm Durchmesser. 
Kraftbedarf 2 PS. Lei­
stung 500-550 kg in 
S Std. 

Zur B.earbeitung der 
Kokons, die noch viele 
Puppenteilchen enthal­
ten, dient die Kokon-

. klopfmaschine (Abb. 

b Ti ~ 

Abb. 1076. Kokonklopfmascbine . 

1076) . Die Kokons werden in 4-8 em hoher Schicht auf dem Rundtisch Ti aus­
gebreitet und durch Eisenstabchen festgehalten. Der Tisch macht 0,7-1,8 Um­
gange in der Minute, je naeh Besehaffenheit der Kokons. Dicht vor dem Tiseh 
befindet sich eine kleine Riemenseheibe RI fiir einen 220 mm breiten Riemen, 
der von der groBen Scheibe links mit 3-3,5 m Sekundengeschwindigkeit an­
getrieben wird. Auf dem Riemen sind mit dem vorderen Ende Leder- oder Kaut­
schukstreifen von 20 mm Breite und 500 mm Lange befestigt, die bei dem Uber­
gang iiber RI kraftig auf die Ko­
kons schlagen. Breite des Tisches 
Ti 250 mm, mittlerer Durchmesser • 

750 mm. Zahl der Schlage in ~.~==~~~~~I 
1 Minute 800-900. Kraftbedarf 
1/2 PS. Leistung 30-80 kg in 
8 Stunden. Die Leistung ist ge­
ring, da die Kokons nach jedem 
Schlagen, was 3 bis 4mal er­
forderlieh ist, gewendet werden 
miissen. 

Abb.1077. 

Abb. 1077 u. 107S. Filling. 

Zum Mischen verschiedener Sorteh, welche fast immer vorgenommen wird 
zur Preisbildung und um dem Garn bestimmte Eigensehaften zu erteilen, konnen 
die geklopften Kokons noch nicht Verwendung finden, sie miissen erst geoffnet 
und in ein Vlies iibergefiihrt werden, wozu der Kokonoffner (Abb. 1077) 
-client. Eine abgewogene Menge Kokons wird gleichmaBig auf dem Zufiihrtisch Z 
ausgebreitet und dann von den 3 Walzenpaaren WI' W 2 und W3 iibernommen, 
von denen W3 moglichst dicht an die mit grobem Hakchenbeschlag versehene 
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Trommel T angestellt ist. Die Trommel arbeitet nach unten. - An Stelle der 
Walzenzufiihrung wird auch Speislmg durch Stachelwalze und Mulde angewendet. 
wenn die Trommel nach oben arbeitet, wodurch die Klemmlinie viel dichter an 
die ReiBtrommel herangebracht werden kann. 

Der Trommelbeschlag lOst die Kokons auf und fiillt sich allmahlich mit Fasern. 
Etwa mitgerissene Kokons werdennoch zwischen der Trommel und den mit glei­
chem Beschlag versehenen Walzen Al und A2 aufgelOst. 

1st das vorgelegte Gewicht aufgearbeitet, stellt man die Maschine still; reiBt 
das Vlies an einer Stelle, die dazu ohne Nadeln ist, quer durch und zieht es mittels 
eines Abzugswalzenpaares abo 

Die Trommel That 830 mm Durchmesser und lauft mit 35-40 Umgangen. 
um den Fasern Zeit zu lassen, sich aus den Umschlingungen zu losen und um 
moglichst lange zu gewinnen. - Das Laufen der Trommel T nach unten hat den 
Zweck, Staub und Puppenteilchen unter die Maschine abzuwerfen, von wo sie 
leicht abgesaugt werden konnen. - Arbeitsbreite 600 mm, Verzug 16-40fach. 
Arbeitsverbrauch 1 PS, Leistung 50-100 kg in 8 Std. 

Es schlieBt sich nunmehr eine Filling genannte Maschine an. Auf deren 
Speisetuch vollzieht sich die Mischung. Man legt in der Regel Mengen von 

• 
• 

Abb.1078. 

300 g vor, die fUr sich zu einer 
Watte verarbeitet werden. Einen 
Filling mit der friiheren Zufiih- . 
rung zeigt Abb. 1078. Sie be­
steht aus 2 endlosen mit Na­
deln besetzten Tiichern. Die 
groBe Trommel T offnet die 
Seide und deren grober Beschlag 
fUIlt sich allmahlich damit. 1st 
die Vorlage aufgearbeitet, wird 

die Maschine angehalten, das Vlies auf der Trommel quer durchgetrennt und ab­
gezogen wie bei dem Kokonoffner. - Die Zufiihrung ist zur Verminderung 
der Abfalle wesentlich umgestaltet worden. Ein gewohnliches Lattentuch 
nimmt die Mischung auf; durch ein Riffelwalzenpaar und mehrere Nadelwalzen 
erfolgt die tJbergabe unter einigem Verzug an die groBe Trommel. 

Die vom Filling kommende Seide wird nun, urn sie weicher und geschmei­
diger zu machen, mit einer diinnen Losung von Marseiller Seife auf einer beson­
deren Maschine eingesprengt und bleibt dann zur gleichmaBigen Durchtrankung 
24 Stunden liegen. Die Einsprengmaschine besteht aus einem langsam umlaufen­
den Rundtisch von 2 m Durchmesser zum Auflegen der Seide, auf welche eine 
Biirstwalze das Seifenwasser in feinem Regen aufspritzt. Die Seide muB dabei 
mehrmals gewendet werden. 

Hierauf folgt ein Offner = groBer Filling eigentiimlicher Bauart, den man 
auch als Rundhechelmaschine bezeichnen konnte und dessen Aufgabe ist, weitere 
innige Mischung der Seide, Parallellegen der Fasern und Bildung von Faserbarten. 
Abb. 1079 zeigt die Ausfiihrung von Fairbairn. Zl' Z2 sind die Zufiihrtiicher 
mit Nadelbeschlag, T ist eine groBe Trommel, die an ihrem Umfang mit 12-16 
Nadelstaben besetzt ist. Jeder dieser tragt zwei Reihen kraftiger tangential 
stehender Nadeln von 30 und 40 mm Lange. A ist ein Arbeiter, welcher die aus 
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-dem Trommelbeschlag herausragenden Faserbiischel auskammt und in die 
Bewegungsrichtung einlegt; Bil Biirstwalze zum Reinhalten von A. - Nach Auf­
arbeitung der Vorlage schneidet man das urn die Trommel gebildete Vlies nach 
Zuriickziehung der Speisetiicher und Abriicken des Arbeiters und der Biirstwalze 
vor jeder Nadelreihe durch und erhalt so Barte, die entweder in Kluppen (Biicher) 
{Abb. 1080) gefaBt werden oder die man, wenn die Seide einem Rundkammer 
-vorgelegt werden solI, auf etwa 1 em dicke runde und angefeuchtete Holzstabe 
wickelt. Durchmesser und Geschwindigkeit der Trommel, sowie der Abstand 

A der Nadelstabe miissen der Faserlange 
angepaBt sein. 1m Mittel hat die 

Z Trommel 0,9 m Durchmesser, 0,7 m 
~ Arbeitsbreite und macht etwa.40 Um-

~::=:::::::::J gange. Betriebskraft 0,75 PS. Lei-

• i Z, :: ( rR= 
L~ '------------/ LJ 

c ----------::J ~ 
Abb. 1079. Offner. Abb. 1080. Kluppe. 

stung etwa 10 kg/Std. - Fiir sehr lange Fasern (1. Zug) erhalt die Trommel bei 
{),3 m Durchmesser nur 2, fiir kiirzere Ziige (2. und 3. Zug) 4 Nadelreihen. 

Das Kammen erfolgt auf Flach- oder auf Rundkammern. Letztere 
.sind vorwiegend auf dem Kontinent, erstere in England in Anwendung, wo die 
Seide durch Kochen vollstandig entbastet wird, dadurch weniger widerstands­
fahig ist wie die gefaulte, nicht vollstandig entbastete Seide und deshalb scho­
nender behandelt 
werden muB. 

Die Abb. 1081 
u. 1082 zeigen einen 

Flachkammer. 
tJber die Walzen WI 

und W 2 ist ein end­
loses Tuch Tu ge­
legt, auf welchem 
in gleichen Abstan­
den Nadelleisten 

Tu. -

Abb.1081. 

Abb. 1081 u. 1082. Flachkiimmer. 

befestigt sind. Das untere Trum ist genau wagerecht gefiihrt. Zur Auf­
nahme der am Offner gefiillten Kluppen dient der Tisch Ti. In diesem wer­
den die Kluppen, zwischen die man Beilagsbrettchen von je nach der Faser­
lange verschiedener Dicke eingelegt hat, mit Schrauben festgespannt. Dann wird 
der auf einem Wagen ruhende Tisch eingefahren und von Hand durch Drehen 
der Daumen D gehoben, bis die Nadeln die Seide beriihren; weiteres Heben ge­
schieht selbsttatig und langsam, weil dadurch ein sanftes Einstechen der Nadeln 
in die Barte erfolgt, in denen die Fasern immer noch z. T. wirr liegen. Sind die 
Barte geniigend ausgekamI?t, senkt man den Tisch, fahrt ihn aus, dreht ihn urn 
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180 0, legt die Barte um und fiihrt ihn wieder ein, um die Barte auch von der Riick­
seite durchzukammen. 1st das geschehen, fahrt man den Wagen wieder aus, 
spannt die Kluppen los und bringt die Barte mit Hilfe einer einfachen Vorrich­
tung (Abb. 1083) in neue Kluppen ein, um die noch nicht gekammten Teile 
durcharbeiten zu konnen, was in der beschriebenen Weise erfolgt. Zur Entfernung 
der fertiggekammten Barte dient eine "Fahne" (siehe S.943). 

Die Flachkammer arbeiten gewohnlich zu 2 oder 4 zusammen, und zwar in 
der Weise, daB die 1. Maschine die Ziige 11md 2, die 2. den 3. Zug, die 3. den 4. Zug 

Tt 

~ R[ ~ 1 
E3i( I:e 

Abb.1082. Abb. lO83. 

und die 4. den 5. und 6. Zug kammt. Die Leistung dieser Maschinen ist gering; 
es entstehen viel Pausen und es ist viel Handarbeit erforderlich. Man hat die 
Leistung zu erhohen und die Lohne zu vermindern gesucht dadurch, daB man die 
Maschine so weit als moglich selbsttatig wirkend ausgebaut hat. - Man denke 

Abb. lO84 u. 1085. Rundkiimmer. 

sich das Nadeltuch T u (Abb. 1081) in4 Teile 
zerlegt, von denen der erste etwa doppelt 
so lang ist als der 2.-4. Der Tisch ist 
ebenfalls in eine Anzahl Teile zerlegt, die 
einzeln z. B. von links her nach Fiillung mit 
Kluppen in die Maschine eingefiihrt und 
durch Schnecken und an den Tischen 
befestigte Schraubenzahnstangen langsam 
vorwarts bewegt werden. Nadeltuch 1 und 
3 laufen mit, 2 nnd 4 gegen die Tische und 
die Nadeln von 2, 3 nnd 4 treten immer 
tiefer in die Barte ein, wodurch diese sanft 
und griindlich ausgekammt werden. Die 
Tische gehen in endloser Folge durch die 
Maschine nnd der Arbeiter hat nur die 
Kluppen der austretenden umzuspannen 
und einer zweiten zu iibergeben, damit die 
Barte vollstandig durchgekammt werden. 
Bei den nenesten dieser Maschinen, deren 
Leistung 3 bis 4mal so groB ist als der 

durch Abb. 1081 dargestellten, wird auch das Losen nnd Zuspannen der Schrau­
ben und das Wenden der Barte von der Maschine besorgt. 

Bauart und Arbeitsweise der Rnndkammer sollen an Hand der Abb. 1084 
erklart werden. - Auf der groBen Trommel von 1,65 m Dnrchmesser sind die 
Kluppen in 5 Gruppen G1-05 angeordnet, werden oben bei G1 eingelegt und durch 
folgende Einrichtnng selbsttatig festgespannt. An jeder Gruppe ist ein Kniehebel 
Kn angebracht, welcher sich , kommt er bei Drehung ~er Trommel mit der festen 

I 
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Fiihrungsschiene Fl in Beriihrung, gerade streckt, wodurch das Kluppenpaket 
zusammengepreBt wird. Die Holzstabchen,auf welche die Barte aufgewickelt 
sind (S. 941), sind einige Zentimeter langer, damit der Arbeiter die Stabchen 
bequem in die entsprechend eingerichteten Kluppen (Abb.1085) einlegen und 
in Barte abrollen kann. Eine zweite Kurvenschiene F2 knickt die Kniehebel 
wieder durch, wodurch die Kluppen frei werden. 

Bei der ersten Umdrehung der Trommellegt man nur die Halfte der Kluppen 
ein, bei der zweiten Umdrehung erst die zweite Halfte, wahrend die Barte der 
ersten gewendet werden. Das Herausnehmen der vollstandig gekammten Ziige 
erfolgt also nacheinander, wodurch die Bedienung erleichtert und die Arbeit 
besser verteilt wird. - Die Vorrichtung zum Ein- und Ausspannen der Kluppen 
wird verschieden ausgefiihrt. - An die groBe Trommel sind 4, neuerdings 2 Kamm­
walzen Km angestellt, die mit 70-80 Umgangen bei der ersten, 120-130 bei 
der zweiten laufen und die Barte auskammen und wenden. Jede der beiden 
Kammwalzen kann fiir sich abgestellt werden, was notig wird, wenn die von den 
Walzen aufgenommenen, durch eine Biirstwalze zu einem Vlies verdichteten 
Fasern entfernt werden miissen. 

Das Abnehmen der Barte geschieht auf folgende Weise (Abb. 1085). An einem 
Holzstab ist ein Tuch (Fahne) Tu befestigt, welches auf die Barte nach dem 
Offnen der Kluppen gelegt wird. Rollt man das Tuch auf den Stab, gehen 
die Barte mit und legen sich dachziegelartig iibereinander. Dieselbe Einrich­
tung wird auch bei Flachkammern angewendet. 

Die Maschine leistet 3 bis 4mal so viel als ein Flachkammer nach Abb. 1081 
und braucht weniger Bedienungsleute. 

Einige Angaben fiir mittlere Ware mogen noch folgen. 

Ziige 

1 2 3 4 I 5 u. 6 

GroBe Trommel. Umgange . 100 90 80 

I 
70 60 

Kammwalze. Umgange. 100 llO 120 130 160 
1. Kammwalze. Beschlagnummer 22 24 26 

I 
26 28 

2. 
" " 

24 24 26 28 28 
Dicke der Kluppen . 30 25 22 16 14 

" " 
Beilagen. 25 25 20 18 16 

Die Beschlagnummer gibt an, wieviel Spitzen auf 4 cm2 stehen. Die Lieferung 
ist sehr verschieden je nach Beschaffenheit der Seide. Bei guter Ware kann man 
rechnen 1. Zug 24-33 kg in 8 Std. 

2. " 16--20 " ,,8 " 
3. " 10--13 " ,,8 " 
4. " 6-- 8 " ,,8 " 

5. und 6. " 5-6,5"" 8 " 

Der bei dem ersten Kiimmen fallende Abgang, der 1. Kammling, hat ver­
schiedenen Wert, je nachdem er vor oder nach dem Wenden der Barte fallt. Der 
erstere besteht, weil aus den Wurzelenden kommend, aus kiirzeren starker ver­
wirrten Fasern; der letztere enthalt nahezu gleich lange Fasern wie der 1. Zug 
und wird meist mit diesem vereinigt. Der 1. Kammling wird ausgekammt und 
liefert 2. Zug und 2. Kiimmling; letzterer wird wieder gekiimmt und man erhiilt 
3. Zug und Kammling usw. bis schlieBlich 6. Zug. Der dabei fallende Kammling, 
die Stu mba, bildet den Rohstoff fiir die Bourettespinnerei. 
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In der Natur des vielmal wiederhoIten Kammens liegt es, daB die Ziige immer 
geringere Faserlange aufweisen und zumeist getrennter Weiterverarbeitung 
bedUrfen. 

Die einzelnen Zugvliese sind nun zu einer Watte zu vereinigen. Dies ge­
schieht auf der Anlege- oder Wattenmaschine (Spreader) (Abb.1086), 
welche zur Vereinigung der Vliese, die dachziegelformig iibereinandergelegt wer­
'den, ein endloses Ledertuch Tu von 160 mm Breite besitzt. Rechts und links da­
von befinden sich 250 mm breite Bretter, auf welchen sich die Arbeiterin die 
Vliese zurechtlegt. An das Zufiihrtuch schlieBt sich ein Streckwerk Bt meist mit 
Doppelliechelfeld, wie bei den Intersectings fUr Kammwolle beschrieben wurde, 
an; seItener mit einfachem Hechelfeld oder mit Nadelwalze (Igel). - Streckweite 
und Lange des Hechelfeldes miissen der Stapellange angepaBt werden und betragt 
die erstere fUr 1. Zug 285, fUr 2. und 3. 180 und fUr die folgenden 100 mm. Es 

Abb. 1086. Wat~nma8chine. 

sind deshalb 3 Satze (Sortimente) von Maschinen vorhanden fUr lange, mittlere 
und kurze Ziige. 

Der Verzug betragt fUr lange 8, fUr kurze Ziige 6. - An das Streckwerk schlieBt 
sich ein endloses Leder L an, welches die Fasern nach der holzernen Wattentrom­
mel Tr von 3 m Umfang bringt, auf der schmale Pelze von bestimmtem Gewicht 
(100-150 g) gebildet werden, die man nach Erreichung des Gewichtes quer durch­
reiBt und einer 2. Anlege gleicher Bauart iibergibt, auf der die Verziige etwas 
groBer genommen werden (10-7). Durch die 2. Bearbeitung wird die Faserlage 
verbessert und durch die wiederholte Dopplung auf der Trommel vergleichmaBigt. 

Die 1. Anlege liefert in 8 Stunden etwa 14-15 kg vom 1., 9-10 kg vom 4. Zug, 
die 2. Anlege 20 bzw. 12-13 kg. Betriebskraft 0,6 PS. 

Es sei noch auf die Anlege von Chr. Mann in Waldhut i. Bd. aufmerksam 
gemacht, die sich von den beschriebenen dadurch unterscheidet, daB an Stelle 
des Hechelfeldes mit Nadelstaben ein solches aus 2 iibereinanderliegenden 
Nadelbandern bestehendes gesetzt ist, deren Nadeln ineinander eingreifen. 
Dadurch solI eine erheblich groBere Geschwindigkeit und Leistung (bis' 40 kg 
in 8 Std.) zu erzielen sein. 

Die auf den Anlegen gebiJdeten Vliese sind nun weiter zu verstrecken und in 
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Bandform iiberzufiihren. Dazu dienen Strecken, deren erste als Anlegestrecke, 
deren iibrige als Misch- und Ausgleichstrecken bezeichnet werden. 

Die Anlegestrecke hat ein 200 mm breites, 1 m langes Speisetuch zum 
Auflegen der Watten und ein Streckwerk mit doppeltem oder einfachem Hechel­
feld oder mit mehreren Nadelwalzen. Das austretende Vlies wird durch einen 
Trichter zu einem Band zusammengezogen, durch ein Walzenpaar verdichtet 
und in Kannen abgeliefert, die man der nachsten Maschine vorlegt. 

Die Misch- und Ausgleichstrecken zeigen im allgemeinen dieselbe Bauart, 
besitzen jedoch kein Speisetuch, da man Kannen vorlegt, sind aber mit Band­
wachtern ausgeriistet wie die Baumwollstrecken. 

In vielen Anlagen zieht man es vor, nicht vor dem Kammen zu mischen, 
sondern die Bander der verschiedenen Seidensorten der 2. Strecke vorzulegen, 
wodurch neben dem Ausgleich eine bessere Mischung entsteht und auf den 
Kammern kann die Einstellung der Maschine besser der Ware angepaBt werden, 
da immer nur eine Sorte Seide zur Verarbeitung kommt. 

Bei dem wiederholten Strecken und Doppeln wird nicht nur die parallele 
Lage der Fasern und eine groBere GleichmaBigkeit, sondern auch eine allmah­
liche Verfeinerung der Bander erzielt, da man den Verzug stets groBer wahlt 
als die Dopplung. Aber die Verfeinerung dad nicht zu weit gehen, wei! dann die 
Festigkeit der Bander zu gering wird und diese bei dem Abziehen aus den Kannen 
reiBen, was durch eine schwache Drehung vermieden wird. 

Von der letzten Strecke gelangen die dicken Faden in der Regel zweifach ge­
doppelt der Vorspinnmaschine (Fleier) zur Vorlage, die im wesentlichen mit 
der in der Kammgarnspinnerei iiblichen iibereinstimmt. 

Das Feinspinnen erfolgt fast ausschlieBlich auf Ringspinnmaschinen 
hekannter Bauart mit auf jeder Seite 150-200 Spindeln. 

Die zu Zwirn zu vereinigenden Faden werden zunachst auf einer Facht­
maschine (S.931) dubliert und der fertige Zwirn sowie ungezwirnte (einfache) 
Faden werden zu Strahnen gehaspelt. Dem Has­
peln geht vielfach ein Putzen und Sengen voraus; 
ersteres bezweckt die haufig auftretenden kleinen 
Knotchen und Noppen, die durch das Kammen 
nicht ausgeschieden wurden oder spater wieder ent­
standen sind, zu entfernen; letzteres, um dem Fa­
den groBte GIatte durch Absengen der aus dem 
Fadenkorper herausragenden Faserenden zu geben. 

Abb. 1087 stellt eine Putz- und Sengvorrichtung 

I 
i F 

. .A.~ 

dar. Das Putzen erfolgt durch Reiben des Fadens Abb.1087. Putz. und Sengmasciline. 

an sich selbst. - In einem Gestell sind eine Anzahl 
kleiner doppelkegelformiger leicht drehbarer Rollchen untergebracht, deren Lange 
etwa 25 mm, deren kleinster Durchmesser in der Mitte 10, an den Enden aber 
20 mm betragt. Der von der Spule Ln kommende Faden ist nun je nach Be­
darf um aIle oder nur einige Rollchen herumgeschlungen, das auf- und ablaufende 
Trum laufen infolge der Doppelkegelgestalt auf dem kleinsten Durchmesser 
und reiben sich aneinander, wodurch die Knotchen abgestoBen werden. Bei F 
durchzieht der Faden eine Gasflamme und wird dann von der SpuleLn1 aufgewun-

. den. - Bei anderen Putzmaschinen sind die RoIIchen entweder in gerader Linie 
Bergmann, Spinnerel. 60 
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oder auf einem Kreisbogen angeordnet und die ganze Gruppe erhii.lt eine hin und 
hergehende Bewegung, lauft also bald mit bald gegen den Faden, um die Wir­
kung zu verstarken. 

Bezeichnung und Verwendung der Garne: Heute werden die Garne 
durchgangig als Schappe bezeichnet und metrisch numeriert. Die friihere Be­
zeichnung Florette ist fast gar nicht mehr iiblich. 

Schappe wird in der Samtweberei in groBen Mengen und guten Sorten 
in den Nummern 140/2-200/2 gebraucht. Geringere Sorten in den Nr. 80/2 bis 
160/2, bessere in den Nr. 160/2-200/2 finden fiir Futterstoffe und Krawatten 
Anwendung. Fiir Schirmstoffe 140/2-200/2, fiir Bander 100/2-140/2; fiir Her­
ren- und Damenstoffe dienen zu "Effektfaden" ~100 von Seiden geringerer 
Giite, einfach und als Zwirn. Zur Herstellung von Spitzen verwendet man gute 
Seiden in hohen Nummern (200) und in den Nr. 60-100 in geringeren Sorten 
als Grundlage fiir baumwollene Luftspitzen. Fiir Handschuhe und Striimpfe 
gebraucht man in mittlerer Giite die Nr. 70/3-200/3; fiir Handnaherei 60/2 und 
45/3 (Knopflochseiden) 50/3, 70/3, 100/3 und 110/3, fiir Maschinennaherei 45/3, 
70/3 und 100/3; zu Posamenten und Fransen 100/2 und 105/3 und zu Stickgarnen 
die Nr. 8-40. 

b) Die Bourettespinnerei. 
Die Abfalle der Schappespinnerei bilden den Rohstoff fiir die Bourette­

spinnerei. - Die Abgange bestehen aus 40-60 mm langen Fasern" die stark 
verwirrt und sehr mit Knotchen, Puppenteilchen und Staub verunreinigt sind. 
Der Rostoff bedarf deshalb zunachst einer kraftigen Bearbeitung, um die Bei­
mengungen so weit als moglich zu beseitigen, wozu ein Offner nach Taylor Lang 
(siehe S. 68) dient. Das Mischen der bei den verschiedenen Ziigen der Schappe­
spinnerei fallenden Abgange erfolgt auf einer Vliesmaschine, welche dem 
Kokonoffner gleicht und eine Watte liefert, die in abgewogenen Mengen einer 
Walzenkrempel vorgelegt wird. Diese besitzt 1-2 VorreiBer und 4 Arbeiter­
und Wenderpaare und liefert Band, welches 2-3mal gestreckt und gedoppelt 
wird zur Vorbereitung fiir das Kammen. Aus 8-10 Bandern bildet man auf einer 
Wickelmaschine eine Watte von 180-200 mm Breite. 

Das Kammen erfolgt bei der geringen Lange der Fasern nicht mit den in 
der Schappespinnerei iiblichen Maschinen, sondern auf Heilmannschen oder 
Listerschen Kammaschinen (siehe S. 161). 10-12 Zugbii.nder iibergibt man einer 
Anlege mit Doppelhechelfeld nach Abb. 904, die zu einem Vlies von bestimm­
tem Gewicht vereinigt werden. Dann folgt eine Wattenmaschine, welche das 
Vlies weiter verfeinert und in Band iiberfiihrt. Diese Bander werden auf einem 
Satz von 5--6 Maschinen gestreckt und gedoppelt, die zur Unterstiitzung der 
Bander bei der 1. Strecke 2-3, bei den folgenden eine N adelwalze an Stelle eines 
Hechelfeldes besitzen. Die letzte Strecke fiihrt die Bezeichnung Wiirgel- oder 
Frotteurstrecke; sie besitzt hinter dem Streckzylinder ein Nitschelwerk wie 
die Vorspinnkrempeln in der Streichgarnspinnerei, welches die Bander in runde 
weiche Faden (Lunten) ohne Draht verwandelt, die auf Spulen gewickelt werden. 
Zwei Lunten legt man einer Spindel der Vorspinnmaschine bekannter Bauart. 
vor, deren Fliigel PreBfinger besitzen (siehe S. 214). - Das Feinspinnen erfolgt 
auf Fliigel- oder Ringspinnmaschinen. 
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D~e Garne werden links gesponnen und rechts gezwirnt. Der Spinndraht 
richtet sich nach der Stapellange, steht aber auch in Abhangigkeit von dem 
Zwirndraht, da nur Zwirne, keine einfache Garne Verwendung finden. Schwach 
gedrehte Zwirne verlangen auch schwach gedrehte Faden. 

Die Zwirnmaschinen bieten nichts Neues; man zwirnt 3-6 Faden meist ohne 
vorherige Dopplung auf Spulen. 

Der Arbeitsgang in einer Bourettespinnerei ist viel einfacher als in einer 
Schappespinnerei, in welcher fiir die verschiedenen Zuge besondere Maschinen­
satze - meist 3 - vorhanden sein mussen, wahrend in der Bourettespinnerei 
nur einer erforderlich ist. 

Die Bourettezwirne bediirfen durchgangig eines viel kraftigeren Putzens, 
da sie trotz sorgfaltigen Krempelns und Kammens doch noch eine betrachtliche 
Anzahl von Knotchen usw. enthalten. Die Putzmaschinen gleichen grundsatz­
lich den auf S. 945 beschriebenen, nur erhalten die Rollchen zur scharferen Wir­
kung kleineren Durchmesser. Die geputzten Faden werden noch gesengt, wozu 
besondere Maschinen dienen, da die Faden die Flamme mehrmals durchlaufen 
mussen. Durch Handputzen beseitigt man noch aIle fehlerhaften Stellen und 
haspelt dann das Garn in Strahne. 

Das Ausbringen in der Bourettespinnerei ist ziemlich gering; man erhalt aus 
100 kg der Krempel vorgelegter Seide 30-35 kg Garn, zuweilen noch weniger. 

Die Schappe- und die Bourettespinnerei sind nur kurz behandelt worden 
in Anbetracht der leider nur sehr geringen Ausdehnung in Deutschland und 
Osterreich. Es ist das von volkswirtschaftlichem Standpunkt aus sehr zu be­
dauern. Deutschland verarbeitet sehr viele dieser Garne, die aus dem Ausland 
bezogen werden mussen und fur welche jahrlich mehrere hundert Millionen 
nach der Schweiz, Italien, England und Frankreich wandern. 

C. Die Kunstseide. 
Die Kunstseidenindustrie hat in den letzten Jahren eine ganz uberraschende 

Ausdehnung erfahren, nachdem es gelungen ist, billige Rohstoffe zu verwenden 
und die Herstellung sehr viel wirtschaftlicher zu gestalten. 

Die Herstellung von Kunstseide gelang zuerst Hilaire de Chardonnet, 
dessen erstes DRP. aus dem Jahre 1885 stammt. Er verwendete das in der Chirur­
gie und in der Photographie langst und neuerdings zu Filmen angewendete Kollo­
dium, eine Losung von SchieBbaumwolle in Ather und Alkohol von sirupahnlicher 
Beschaffenheit lmd preBte dieses durch fein ausgezogene Glasrohren heraus. 
Ather und Alkohol verdampften schnell an der Luft; die Faden uberzogen sich 
zunachst mit einem dunnen Hautchen, wahrend der :K:ern noch zahflussig war. 
Die Faden konnten noch gestreckt werden. Man lieB das Aufwickeln mit groBerer 
Geschwindigkeit geschehen als der Austritt aus den Spinndusen erfolgte (Streck­
verfahren) und der Faden erhielt dadurch den hohen Glanz. Dies ursprungliche 
Verfahren bezeichnete man als trockenes, da die Faden nur mit der Luft in 
Beruhrung kamen. Dasselbe erwies sich aber als wenig wirtschaftlich, da groBe 
Verluste an den teueren Losungsmitteln eintraten und war auch sehr feuer­
gefahrlich, da die Dampfe vermischt mit atmospharischer Luft in hohem Grade 
explosibel wird. Chardonnet und Lehrer sind deshalb sehr bald zu dem nassen 
Verfahren ubergegangen; man lei tete die Faden sofort in Wasser, welches Ather 

60* 
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und Alkohol aufnahm und deren Wiedergewinnung zu einem groBen Teil ermog­
lichte. 

Aber diese ·Chardonnet- oder Nitratseide litt noch an verschiedenen 
schwerwiegenden Mangeln. Sie war auBerst feuergefahrlich. Den Grundstoff 
bildete SchieBbaumwolle, Nitrozellulose, die durch Behandlung reiner Baumwolle 
mit Salpeter- und Schwefelsaure entsteht, also einem Stoff von heftiger explosiver 
Wirkung, die man allerdings bald durch Behandlung der Kunstseide mit Schwefel­
natrium zu mildern lernte, so daB die Nitratseide nicht schneller als Baumwolle 
verbrannte. Bei Films, die dadurch entstehen, daB man das Kollodium aus einem 
breiten Spalt auspreBt, konnte das Schwefelnatrium aber nicht angewendet 
werden, da es die Durchsichtigkeit sehr herabmindert; daher die groBe Feuer­
gefahrlichkeit der Films. 

Ein anderer Mangel bestand in der Schwierigkeit, Faden von gleicher Dicke 
zu erzielen, weil es nicht gelang, die Glasrohren auf genau gleiche Weite auszu­
ziehen und ferner in der Zerbrechlichkeit der Spinnrohrchen. Beiden Mangeln 
wurde dadurch abgeholfen, daB man dickwandige glaserne Kapillarrohren ver­
wendete, die man an weitere anschmolz. 

Nitratseide wird heute kaum noch hergestellt; es sind im Laufe der Zeit 
zahlreiche andere Verfahren aufgetaucht (siehe Patentliteratur), von denen aber 
nur diejenigen, welche eine Zeitlang von Bedeutung waren oder denen man eine 
Zukunft zusprechen kann, Erwahnung finden sollen. 

Die Kupferoxydammoniakseide, kurz Kupferseide, auch Glanz­
stoff genannt; Verfahren von Pauly und Brennert u. a. Kupferoxydammo­
niak lOst Zellstoff zu einer zahen Masse auf, die durch dickwandige Glasrohren 
gepreBt werden muBte, da das Kupferoxydammoniak alle Kupfer enthaltenden 
Legierungen stark angreift. Spater wurden auch runde Diisen aus Nickel-, Platin­
und saurefestem Stahlblech mit vielen feinen Lochern verwandt. Die Faden ge­
langen sofort in ein Fallbad aus verdiinnter Schwefelsaure u. a. 

Die Herstellung nach dem Streckspinnverfahren lieferte den Elberfel­
der Glanzstoff, war bedeutend billiger als das Nitratverfahren, hat aber trotz­
dem sehr an Bedeutung verloren, nachdem es durch das Viskoseverfahren 
gelungen ist, die Baumwolle durch den Holzzellstoff zu ersetzen, der durch 
Kochen zerkleinerten Holzes mit Natron-, Sulfat- oder Bisulfitlauge erhalten wird. 
Die Baumwolle ist, obgleich nur die billigeren ostindischen Sorten und die Linters 
verwendet wurden, doch erheblich teurer als der Holzzellstoff. 

Das Viskol:\everfahren. Durch Behandlung des Holzzellstoffes mit einem 
Gemisch von Natronlauge und Schwefelkohlenstoff entsteht eine bildsame Masse, 
die sich durch Diisen als .feine Faden auspressen laBt und die in meist patentier­
ten Badern aus Bisulfat u. a. gefallt werden. Die Diisen sind entweder flach mit 
vielen feinen Bohrungen, der Brause einer GieBkanne ahnlich, oder spitz- oder 
stumpfkegelformig nach Abb.1088 u. 1089. Diese Form (D.R.P. Nr. 403735) 
solI den Zutritt der Fallfliissigkeit auch zu den inneren Faden in voller Kon­
zentration ermoglichen, was bei flachen kreisformigen Diisen, die bei einem 
Durchmesser von 20 mm Hundert\'l von Bohrungen besitzen, nicht der Fall ist, 
wodurch UngleichmaBigkeiten in den Faden entstehen. 

Das Viskoseverfahren hat den einen Nachteil, daB der Zellstoff sich nur lang­
sam lOst; es sind dazu Tage erforderlich und der Zeitpunkt der Reife muB sehr 
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sorgfaltig abgepaBt werden, wenn gleichmaBige Erzeugnisse erzielt werden sollen. 
Es ist aber das billigste und z. Z. am meisten angewendete. 

AIle durch die bisher besprochenen Verfahren hergestellten Kunstseiden 
zeigen einen den Glanz der Naturseide nicht selten iibertreffenden hohen und 
schonen Glanz, nachdem es gelungen ist, den urspriinglich speckigen, glasernen 
zu beseitigen. Sie besitzen eine Festigkeit von 1/2_3/4 der der Naturseide und 
etwa dieselbe Dehnbarkeit, werden neuerdings in sehr groBer Feinheit hergestellt 
und lassen sich sehr schon farben. Aber ein Mangel haftet ihnen an; sie sind sehr 
empfindlich gegen Wasser, wodurch die Waschbarkeit daraus hergestellter Ge­
webe sehr in Frage gestellt ist. Die Festigkeit dieser Kunstseiden nimmt bei 
dem Benetzen mit Wasser ganz betrachtlich ab, steigt aber bei dem Trocknen wie­
der auf die urspriingliche Hohe. 

Es sei deshalb noch auf die Azetatseide aufmerksam gemacht, die bei Be­
netzung mit Wasser ihre Festigkeit beibehalt, 
aber schwer farbbar ist. Sie entsteht durch 
Tranken des Zellstoffes mit Eisessig, Losen in 
Azeton, Alkohol, Benzin, Chloroform u. a. und 
fallen im Wasser. Das Verfahren ist aberwesent­
lich teuerer. 

Die zur Herstellung der Kunstseide dienen­
den bildsamen Massen miissen fast durchgangig 
sehr sorgfaltig gefiltert werden, um aIle Teil­
chen, welche die feinen Diisenbohrungen ver­
stopfen konnten, zuriickzuhalten. Es geschieht 
dies durch Pressen der Masse durch eine Schicht 
Baumwolle, welche auf einem dicht gewebten 
Tuche und einem Drahtgewebe ruht und oben 
ebenfalls damit abgedeckt ist. Fiir das Durch­
pressen ist ein starker Druck erforderlich. 

Die fertige Kunstseide wird gegebenen Falles 
Abb. 1088 u. 1089. Spinndiisen. 

noch gebleicht und muG dann sehr sorgfaltig ausgewaschen und getrocknct 
werden. 

Durch die verschiedenen Verfahren erhielt und erhalt man Faden von un­
begrenzter Lange, die aber selten als Einzelfaden Verwendung finden konnen. 
Man vereinigt 12-30, meist 16, 18 und 20 zunachst auf einer Spule und legt diese 
einer Zwirnmaschine zur Drahtgebung vor. 

Erzeugt werden Einzelfaden des metrischen Titers, der angibt, wieviel mal 
0,05 g ejn Strahn von 500 m wiegt, in den Nr. 80-330 von 10 zu 10 steigend, denen 
die metrischen Nr. (m auf 1 g) 125-30 entsprechen. - Verwendung findet die 
Kunstseide in der Weberei als EinschuB, aber auch zu ganzen Geweben. Das 
Verweben ist aber etwas schwieriger als bei Naturseide, der geringeren Festig­
keit wegen. Ferner in Samt und Pliisch als Polkette, zu Krawatten, Litzen, 
Tressen, Besatz- und Mobelstoffen usw. und lassen sich damit schone Wirkungen 
erzielen. Ganz grobe Faden, als kiinstliches RoBhaar bezeichnet, dienen zur 
Herstellung von Damenhiiten usw. und bieten den Vorteil unbeschrankter 
Lange gegeniiber der geringen echter RoBhaare. 

Nun muB noch der Stapelfaser gedacht werden, worunter Kunstseide 
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begrenzter Lange zu verstehen ist, die meist mit Baumwolle oder Wolle vermischt, 
versponnen wird. Zur Herstellung dient zumeist Viskose, von der viele feine 
Faden zusammen in Parallelwickelung auf eine Spule oder einen Haspel auf­
gewunden werden. Dann schneidet man die aufgespulten Faden an einer oder 
mehreren Stellen in axialer Richtung durch, die aufgestapelten ebenfalls mehr­
fach querdurch und erhalt beliebig lange aber kiirzere Fasern von gleicher oder 
nahezu gleicher Lange (Stapel) und von paralleler Lage. Die weitere Verarbeitung 
erfolgt wie in der Schappespinnerei, jedoch unter Weglassung der Kammaschinen, 

" 

da die einzelnen der Anlage vorzulegenden Barte ja schon Fasern 
gleicher Lange geordnet enthalten. 

Es sei noch eine Kunstseidenspinnmaschine nach dem 
D.R.P. 411333, welche nach dem Spulen- oder Haspelverfahren 
arbeitet, in Abb. 1090 im Querschnitt dargestellt. Die Maschine 
ist zweiseitig; mn ist die Symmetriea{)hse. Auf jeder Seite be-

Z!J finden sich in gleichen Abstanden eine Anzahl von Spinnzylindern 
Zy, aus welchen unten zugleich mit einem Teil der Fallfliissig­
keit das Faserbiindel Fb austritt, das, geleitet durch den Stab St, 
dann durch das Hartebad - verdiinnte chwefelsaure o. a. - hin-

durchlauft. Das Bad befindet sich 
in einem Trog aus Bleiblech, in 
dessen Seitenwande Schlitze zur 
Durchfiihrung der Faden angebracht 
sind. Die Schlitze besitzen unten 
eine Weite von weniger als 1 mm, 
sind oben aber zur leichteren Ein-

~===i+---I--."" fiihrung der Faden erweitert und 
reichen bis etwa 10 mm unter den 
Fliissigkeitsspiegel. Sie sind in 
saurefestem Stahlblech angebracht 
und sollen zugleich an der Eintritts­
seite Verdickungen von den noch 
nicht vollig erharteten Faden ab­
streifen. Infolge der Feinheit der 
Schlitze tritt nur wenig Hartefliissig­
keit aus, so daB der Verbrauch ge-

Abb.1090. H pelverfahren. ring ist. Die austretende Saure wird 
von Bleirinnen Rl und R2 gesa.m­

melt; Rl hat ein AbfluBrohr a l ; das von R2 laCt die Saure in die Querrinne Qr 
gelangen. 1m Fallen vereinigen sich die beiden Strahlen, gelangen auf die Schrag­
flache SI des Haspeltroges und treten durch Rohr Rs aus. 

Der Saurespiegel im Trog Tr kann durch Schwimmer auf gleichbleibender 
Hohe gehalten werden. Sollte der Spiegel durch irgendwelche Vorkommnisse 
einmal steigen, erfolgt auch ein vermehrter Austritt durch die sich nach oben 
erweiternden Fiihrungsschlitze S. - Fil ist eine rasch hin und herbewegte Faden­
fiihrerstange, um die Faden in Kreuzwindungen auf den Haspel zu legen. Fil 
kann leicht herausgehoben und nach Fill verlegt werden, um die Haspeltrommel 
ohne Schwierigkeiten auswechseln zu konnen. Abb. 1091 gibt noch eine andere 
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Anordnung des Spulverfahrens. R ist das Rohr, welches den einzelnen Spinnstel­
len die Viskose zufiihrt, Pu die an jeder Spinnstelle vorhandene Pumpe, welche eine 
gleichbleibende Menge liefert und durch die Filterkerze Fk und durch die Diise Dil 
in das Fallbad preBt. Die Spule Sou wickelt die Faden auf. Die Diise, welche 
aus Glas, Platin oder Legierungen besteht, hat so viel Locher als Faden sogleich 
vereinigt werden sollen, z. B. ffir einen Faden von 150 Denier meist 20: Die Ein­
zelfaden haben eine Starke von 7,5 Denier und einen Durchmesser von 0,09 mm. 
Die Denierzahl gibt das Gewicht von 9000 m in Gramm an. Denier 150 bedeutet: 
9000 m wiegen 150 g. Das spezifische Gewicht der Kunstseide ist etwa 1,58, 
etwa groBer als das der Naturseide. 

Die Faden miissen noch gewaschen, getrocknet und verzwirnt werden. 
Abb.1092 endlich zeigt schematisch die neuste Anbrdnung, das Spinn­

topf- oder Zentrifugenverfahren. Dil ist wieder die im Fallbad liegende 

Abb. 1091. Spulverfahren. Abb. 1092. Zentrifugenverfahren. 

Diise, Reine Leitrolle, welche die Faden dem Spinntopf St zuleitet. Dieser ist 
eine Zentrifuge von 160-200 mm Lichtweite, welche etwa 5000 Umdrehungen 
macht und die Faden zwischen Leitrolle und Spinntopf verzwirnt. Bei 120 Dre· 
hungen auf 1 m miissen minutlich etwa 42 m zugefiihrt werden. 

Die Fliehkraft bewirkt, daB der Faden sich an die durchlochte Wand der 
Zentrifugentrommel legt und ein groJ3er Teil der anhaftenden Fallflussigkeit 
abgeschleudert wird. Der glaserne Fadenfiihrer Fil geht auf und nieder und so 
bildet sich in der Trommel ein "Kuchen" in etwa 31/ 2 Stunden bei Garnen von 
150 Denier. Bei Tag- und Nachtbetrieh, wie in den Kunstseidenspinnereien 
uhlich, liefert eine Spinnstelle taglich 

0,15·24 = 'd 1 k 
'3,5 1. g. 

Neuere Bestrehungen gehen dahin, die Leistung zu erhohen durch elektrischen 
Antrieh der Spindeltopfe !nit 6000 und mehr Umdrehungen. 

Der Vorteil des Spinntopfverfahrens hesteht darin, daB die Erzeugung ver-



952 Die Asbestspinnerei. 

zwirnter Faden in einem einzigen Arbeitsgang erreicht wird gegeniiber dem 
Spulverfahren, welches besondere Zwirnmaschinen erfordert. 

Bisher hat sich das Spinntopfverfahren fUr mittlere und starkere Garne als 
vorteilhaft erwiesen, wahrend die Meinungen, ob das Verfahren auch fUr feinere 
Garne vorteilhaft ist, noch sehr geteilt sind. 

D. Die Asbestspinnerei. 
Aus dem Mineralreich liefert allein der iiber die ganze Erde verbreitete, durch 

seine Feuerbestandigkeit und geringes Warmeleitungsvermogen ausgezeichnete 
Asbest einen Rohstoff fUr die Spinnerei, der aber stets mit einem Zusatz von 
Baumwolle versponnen wird. 

FUr das Verspinnen kommen vorwiegend in Betracht der kanadische 
Asbest, der beste, mit langen, feinen, biegsamen, am leichtesten verspinnbaren 
Fasern. Er ist von silbergrauer bis weiBer Farbe, die Fasern sind leicht von­
einander zu trennen und er besteht aus: 

Kieselsaure . . . 
Magnesiumoxyd . 
Eisenoxyd ... 
Aluminiumoxyd . 
Wasser ..... 

40,57 vH 
41,50 " 
2,81 " 
0,90 " 

13,55 " 

Auch in Nordamerika wird viel Asbest gewonnen, aber nur im Heimatlande 
verarbeitet. 

Der si birische As best, vorwiegend in Deutschland verarbeitet, besitzt 
hellgelbe Farbe, kiirzere, weniger weiche Fasern wie der kanadische und wird 
mit diesem gemischt, namentlich zu groberen Garnen versponnen. 

Der siidafrikanische oder Blauasbest von grau-blauer Farbe zeigt 
lange, ziemlich elastische, leicht zu trennende Fasern von hoherer Festigkeit, 
ist aber weniger weich wie der kanadische. Er enthaIt bis 35 vH Eisenoxyd 
und ist weit weniger feuerbestandig als die anderen Sorten und zerfallt bei 1000 0 

in ein hartes rotes Pulver. 
Der Arbeitsgang in der Asbestspinnerei ist der folgende: Mischen, Zerkleinern 

der Asbeststeine durch Kollern, Reinigen der Fasern, Vorkrempeln, Haupt­
krempeln auf einer Vorspinnkrempel, Feinspinnen, Zwirnen. 

Mischen: Der Asbest kommt in Steinbrocken in den Handel und die ver­
schiedenen Sorten werden gemischt zur Erzielung bestimmter Eigenschaften 
der Garne und zur Bildung eines giinstigen Preises. Dazu dienen z. B. groBe Kasten 
von 1,5 m Hohe, 4 m Lange und 2 m Breite, in die man die einzelnen Sorten wech­
selweise in diinner Schicht eintragt bis zur Fiillung. Dann wird die eine Langs­
wand beseitigt, der Asbest in senkrechten Schichten mit der Schaufel abgestochen 
und nach einem 

Kollergang befordert. Dieser besitzt zwei schwere granitene Laufer von etwa 
1,8 m Durchmesser und 0,4 m Breite, lauft mit 20 Umgangen und zerdriickt die 
Steine, um Quarz und andere Teilchen freizulegen. Leistung etwa 300 kg im Tag. 
Arbeitsverbrauch 3 PS. 

Reinigen und Onnen: Zur Abscheidung der Verunreinigungen, Erde, Stein­
chen usw. und zur weiteren Auflosung des Asbestes dient ein sehr kraftig ge­
bauter Crightonscher Offner (siehe S. 80), der sich von dem in der Baumwoll. 
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spinnerei gebrauchten wesentlich nur dadurch unterscheidet, daB im unteren 
Teil des Gehauses Stahlbacken, eingesetzt sind, in welchen auf der senkrechten 
Schlagerwelle befestigte verzahnte Schlagschienen laufen. Die abgelosten schwe­
ren Bestandteile fallen durch einen Rostboden nach unten, die leichten Asbest­
fasern werden durch die schraubengangformige Anordnung der Schlager des 
oberen Teiles, die stumpfkegelformige Gestalt der Rosttrommel und den durch 
einen Ventilator erzeugten Luftstrom emporgehoben, weiter aufgeWst und durch 
eine Siebtrommel zu einer Watte verdichtet. Leichtere Verunreinigungen fallen 
durch die Spalten der Rosttrommel abo 

Das Vorkrempeln: Dazu dienen Walzenkrempeln mit Zufiihrtuch fiir Hand­
auflage, auf welchem der vom Offner gelieferte Asbest moglichst gleichmaBig 
ausgebreitet wird. Speisewalzen und Vorwalzen, dem V orreiBer ahnlich, befor­
dern ihn an die groBe mit Arbeitern und Wendern versehene Trommel, an welche 
ein Abnehmer mit Hacker angestellt ist. 

Das Vorkrempeln bezweckt gleichmaBige Verteilung der Fasern, Ausscheidung 
aller kurzen nicht spinnbaren, die zur Herstellung der Asbestpappe Verwendung 
finden, und von Verunreinigungen. Diese und die kurzen Fasern stopfen die 
Beschlage rasch zu; die Vorkrempeln miissen haufig geputzt werden und besitzen, 
um dies zu erleichtern, kleinere Abmessungen als di~ Hauptkrempel. 

Da dem Asbest Baumwolle zugesetzt wird - 2 vH bei bestem kanadischen, 
5-10 vH bei minderen Sorten und Mischungen mit sibirischen - enthalt der 
Maschinensatz auch Baumwollkrempeln, deren Bau dem der Vorkrempeln fUr 
Asbest entspricht. Der Krempel wird eine abgewogene Menge Baumwolle, 
entsprechend dem v H - Satz der zuzusetzenden, vorgelegt und fUr sich verarbei­
tet. Yom Abnehmer lOst ein Hacker das Vlies in voller Maschinenbreite ab und 
dieses wird durch einen Pelzapparat ahnlich dem in Abb. 888 auf S.773 an­
gegeben aufgetafelt und zu einer Watte verdichtet, die, ist die Vorlage aufgearbei­
tet, durchgerissen und auf einen Holzstab gewickelt wird, um der Hauptkrempel 
vorgelegt werden zu konnen. 

Die Haupt- oder Vorspinnkrempel besitzt ein Wageapparat fiir den Asbest 
(Abb. 874, S. 762) und daran anschlieBend ein langes Speisetuch, auf welchem 
der Asbest in gleichmaBiger Schicht ausgebreitet wird. Etwa in der Mitte des 
Speisetuches liegt auf der Asbestschicht der Baumwollwickel, von welchem bei 
dem Abrollen durch das Speisetuch eine Baumwollschicht auf den Asbest gelegt 
wird. Yom Lattentuch nehmen Speisewalzen die Watte ab, dann folgt eine Vor­
walze, weiter eine groB bemessene Trommel mit 6 Arbeiter- und Wenderpaaren, 
ein kleinerer und ein groBerer Abnehmer jeder mit einem Hacker, so daB 2 Vliese 
abgelost werden, die man auf endlose Tiicher auflaufen laBt und an deren Ende 
vereinigt. Vor jedem Abnehmer liegt ein Volant (siehe unter Streichgarnkrem­
peln). Die Abnehmer liefern minutlich 6-10 m Vlies, je nach der Feinheit des 
herzustellenden Garnes. 

Die vereinigten Vliese werden in einem Riemchenflorteiler in 40-60 Bander 
zerlegt, die sogleich durch zwei Nitschelwerke zu runden V orgarnfaden ohne Draht 
eingerollt und aufgewickelt werden (siehe Vorspinnkrempel fiir Streichgarn). 

Das Feinspinnen: Das Asbestvorgarn ist sehr wenig fest. Dazu kommt, daB sich 
der Asbest schwerer verspinnen laBt als irgendein anderer Faserstoff. Die Fasern 
sind kurz - 10-15 mm lang - weit weniger geschmeidig als Z. B. Baumwolle 
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und glatt. Der Zusatz von Baumwolle solI die Reibung vergroBern. - :Mit Riick­
sicht auf die erwahnten Umstande zeigen die Feinspinnmaschinen - Watermaschi­
nen mit Fliigel - oder Ringspindeln, bei welchen als Laufer ein Spinnring dient 
- einen anderen Aufbau. Man muB dem Vorgarne der geringen Festigkeit wegen 
Vordraht geben, damit es unter Wirkung der Fadenspannung bei dem Zusammen­
mehen durch die Spindeln nicht reiBt. 

Eine als Doppeldrah t- FI iigelspinnmaschine bezeichnete Spinnmaschine 
ist in Abb. 1093 dargestellt. Die Maschine ist zweiseitig; mn ist die Symmetrie­

Abb. 1093. Doppeldraht-Fliigelspinnmaschine. 

achse. Die von der Vorspinn­
krempel kommenden Wickel 
von etwa 25 cm Durchmesser 
und 6 cm Hohe werden in eine 
Trommel (Topf) T eingelegt, 
welche 600 bis 1000 U mgange 
macht. Der Faden lauft von 
der Innenseite der Wickel ab 
und durch die in der :Mitte des 
Topfdeckels befindliche Offnung 
aus und nach den Lieferwalzen 
Wu und wo' die keinen Verzug 
geben. Das Fadenstiick zwi­
schen Trommel und Lieferwal­
zen erhalt den Vordraht, wo­
durch der Faden vermehrte 
Festigkeit erlangt; den vollen 
Draht erteilt die Fliigelspindel 
Sp. Die nachgeschleppte durch 
Schnur und Gewicht gebremste 
und auf- und abbewegte Spule 
Su nimmt den Faden auf. Die 
Trommel T und die Fliigelspin­
del Sp erhalten von der Haupt­
welleHwauskonstanteDrehung; 
dagegen kann die Geschwindig­
keit der Lieferwalzen zwecks 
Anderung des Drahtes durch 
Wechselrader geandert werden. 

Eine Erhohung der Festigkeit der Garne wird bei manchen Sorten durch eine 
"Seele" aus Baumwollzwirn oder feinem Messingdraht erreicht. Die Garn- oder 
Drahtspulen liegen bei Sit, der abziehende Faden geht durch die hohle Spindel 
Sp' und wird von dem Asbestfaden umsponnen. 

Spinnen: Die geringe Festigkeit der Asbestgarne zwingt zur Vereinigung 
mehrerer Faden - 2-4 - auf Zwirnmaschinen gewohnlicher Bauart. 

Die Asbestgarne werden metrisch numeriert und wird als feinstes Nr. 12 
angegeben, doch spinnt man meist weit niedere Nummern. 
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E. Die Papiergarnspinnerei. 
Der wahrend des Weltkrieges eingetretene Mangel an Baumwolle, Flachs, 

Hanf und Jute fiihrte zu einer ausgedehnten Verwendung des Papieres zur Her­
stellung von Gamen fiir Sacke, Geweben fiir Wasche- und Kleidungsstucke, 
fiir Bindfaden und Schnuren usw. Viele Spinnereien, besonders fiir Jute und 
Flachs, stellten ihren Betrieb teilweise auf das Spinnen von Papiergam um. 
Heute ist die Papierspinnerei stark zurUckgegangen, nachdem die erwahnten 
Rohstoffe wieder eingefiihrt werden. 

Den Rohstoff fiir die Papierspinnerei bildet Holzzellstoff (Natron-, Sulfat­
und Sulfitstoff) und es werden daraus Papiergarne und Papierstoffgarne 
hergestellt. 

Die Papiergarne werden aus fertigem Papier erstellt. Die auf der Papier­
maschine gebildete breite Papierbahn wird aufgerollt lmd in schmale Streifen 
zerschnitten, welche man anfeuchtet und zusammendreht. (Verfahren von Emil 
Claviez in Adorf i. Sa.) Dies Verfahren hat sich besonders durch die erfolg­
reichen Arbeiten von Claviez und anderen noch in einiger Ausdehnung erhalten 
und soIl, wenn auch nur kurz, dargelegt werden. 

Verfahren von Claviez: Das von den Papierfabriken in Rollen gelieferte 
Holzzellstoffpapier wird auf besonderen Schneidemaschinen in schmale Streifen 
von ausnahmsweise 2, meist aber von 4 und mehr mm Breite geschnitten, die man 
zu "Tellem" aufrollt, wie die fiir Morsetelegraphen bestimmten Rollen: Diese 
Teller legt man besonderen Tellerspinnmaschinen nach CIa viez oder den z. B. 
in der Jutespinnerei ublichen Feinspinnmaschinen yor und dreht die durch 
Anfeuchten geschmeidig gemachten und in der Langsrichtung gefalteten Streifen 
zusammen. Diese Garne, die von CIa viez als Xy lolingarne bezeichnet wurden, 
erwiesen sich aber als wenig fest und so ging man zur Erhohung der Festigkeit 
dazu uber, dem Papiergam Baumwolle, Flachs-. usw. Fasern, Abfalle der Spin­
nereien, zuzusetzen. Dies kann in zweierlei Weise geschehen. Bei den Claviez­
schen Textilosegarnen wird jetzt die abrollende Papierbahn mit einer dunnen 
Leimlosung einseitig versehen und mit einem dunnen von einer Krempel gelie­
ferten Vlies belegt, welches durch Walzen aufgepreBt wird. Die Papierbahn 
wird sofort getrocknet, aufgerollt und wie bei Xylolingarn beschrieben, in Strei­
fen geschnitten. Auf der Tellerspinnmaschine erfolgt zunachst ein Falten in der 
Langsrichtung, wodurch der Faserbelag auf beide AuBeus!)iten zu liegen kommt 
und dann Zusammendrehen. Diese Game zeigen eine wesentlich groBere Festig­
keit und wolliges Aussehen und wurden und werden zu Sacken, Gurten, zu 
Teppichen, Laufern, Wandbekleidungen usw. verwandt, die man durch Bedrucken 
mit schonen Mustern versah. 

Nach dem 2. Verfahren, welches die Textilitgarne liefert, wird auf der Spinn­
maschine das angefeuchtete Papierstreifchen zunachst· durch einen Trichter zu­
sammengerollt und um diesen Faden dann durch einen zweiten den ersten um­
gebenden Trichter ein von der Krempel geliefertes vorgestrecktes Faserbandchen 
gelegt. Eine Flugelspindel besorgt dann das Zusammendrehen. 

Die CIaviezsche Tellerspindel in der ursprunglichen Ausfiihrung zeigt 
Abb. 1094. An deren Verbesserung haben Claviez und viele andere eifrig 
gearbeitet und solI von den vielen neueren Formen nur die von Rudolf Kron 
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in Golzern i. Sa. und die durch Abb. 1097 dargestellte Erwahnung finden. In 
Abb. 1094 ist Bp die Spindel, welche den fest damit verbundenen Spinnteller 
Bt tragt. Die Papierrolle wird durch einen federnden Ring R mit der Scheibe 8 
verbunden, die lose auf der Spindel steckt und auf dem Spinnteller aufruht. 
Der Papierstreifen Pu lauft von der AuBenseite der Rolle ab, geht tiber ein kleines 
leicht drehbares Rollchen T1 und von da nach dem Rollchen T2, dessen Lager fest 
mit der Spindel verbunden ist, wodurch die Drahtgebung erfolgt. Die Spannung 
des Papierstreifchens wird durch die Reibung zwischen Spinnteller und Scheibe S 
hervorgerufen und ist von dem Gewicht der letzteren abhangig. Das Aufwickeln 
des fertig gedrehten Garnes erfolgt gewohnlich in Form einer Kreuzspule. 

Die Tellerspindel von Kron (Abb. 1095). Der Spinnteller Bt lauft auf 
der festen Spindel Bp und ist in ein Gehause Gk mit aufklappbarem Deckel D 
eingeschlossen, wodurch einerseits Storungen durch herumgeschleuderte Luft 

St 

Abb. 1095. 

Abb. 1094. Tellerspindel von Cia viez. Abb.1095-109i. Tellerspindel von Kron. 

verhtitet, andererseits die Gefahr ftir den Arbeiter vermindert wird. Der Deckel D 
tragt in der Mitte einen Hohlkegel Hk, dessen unterer Rand so tief in den Papier­
teller hineinragt, daB der von innen ablaufende Streifen wagerecht dagegen an­
lauft. Bei (j tritt der Papierstreifen aus und erhalt nun Draht, der sich aber nicht 
in das Innere des Deckels fortpflanzen kann. Noch sei auf die Aneinanderreihung 
der Tellerspindeln aufmerksam gemacht (Abb. 1096). Die Spindeln liegen unter 
60°, wodurch es moglich geworden ist, die einzelnen Gehause Gh untereinander­
zuschieben und an Raum zu sparen. 

In Abb. 1097 ist Bt die Tellerspindel, 8 1 sind 3 wagerechte mitumlaufende 
Stabchen, welche verhindern, daB der Draht sich bis in den Teller hinein erstreckt, 
8 2 sind Bremsstabchen. Zwischen 81 und 8 2 erfolgt das Zusammendrehen. R1 
ist die Abzugsrolle, R2 eine Rundungsrolle und der Faden Iauft von Rl tiber 
R2 , wieder tiber R1 und dann nach der Kreuzspule Kb. Der Streifen wird von der 
Innenseite des Papiertellers abgezogen, um den EinfluB der Fliehkraft zu ver­
meiden, die sich beim Abziehen von au Ben nachteilig bemerklich macht. 

Eine Eigenttimlichkeit der Tellerspindeln ist, daB sie etwas ungleichen Draht 
erteilen. Zieht man den Papierstreifen senkrecht zur Tellerebene ab, erhalt er 
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fUr jede Windung eine Drehung, die je nach der Abzugrichtung reehts oder links 
ist. H eink e bereehnet diese wie folgt 1). rst der Durehmesser der Papierteller innen 
3,6, auBen 30 em, so kommt bei dem Abziehen der ersten inneren Windung eine 
Drehung auf 3,6 n = 11,3 em und bei der auBersten Windung auf 30 7l 

= 94,25 em. Erhalt nun das Garn dureh die Spindel 20 Drehungen auf 10 em, 
steigt der Draht anfanglieh auf rd. 21, am Ende auf 20,1 Drehungen. Das sind 
Unterschiede von 5 bis 1/2 vH, die kaum in Betracht kommen. 

r----' 
I I 
I I 

d P 
I I 
I I 
L __ T __ J 

I 
I 
I 
I 
I 

Abb.1096. Abb. l09i. 

Die Papierstoffgarne: Auf einer Rundsieb- oder Langsiebpapiermaschine 
werden sogleich schmale Streifchen gebildet, die man in Nitschelwerken zusammen­
rolIt, trocknet und aufspult. Dies Verfahren bietet scheinbar groBe Vorteile 
gegeniiber dem zur Herstellung der Papiergarne eingeschlagenen. Man erspart 
drei Arbeitsstufen, Bildung der Papierbahn, Aufrollen derselben, Schneiden in 
Streifen und Aufwiekeln dieser zu Tellern. Aber die Durchfuhrung bot doeh recht 
erhebliche Schwierigkeiten besonders in der Bildung der schmalen Streifchen 
auf der Papiermaschine und der zu erzielenden Geschwindigkeit und Leistung, 
so daB meines Wissens Papierstoffgarne heute kaum noeh hergestellt werden. 

1) Zeitschr. d. Ver. Dtsch. lng. 1916, S. 255. 
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lIerausgegeben von 
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Professor, Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Faserstoffchemie 
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tJbersicht iiber die vorlaufig erscheinenden Bande: 

Band I: Chemie und Physik der faserbildenden Stone. In Vorbereitung. 

Band II, Erster Teil: Die Spinnerei. Von Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Liidicke. 
Mit 440 Textabbildungen. VI, 268 Beiten. 1927. Gebunden RM 28.-

Band II, Zweiter Teil: Mit 854 Abbildungen im Text und auf 30 Tafelo. 
Erscheint im Juli 1927. 

Die Weberei. Von Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Liidicke. Mit 452 Textabbildungen. 

Die Maschinen zur Band- und Posamentenweberei. Von Prof. 
K. Fiedler. Mit 166 Textabbildungen. 

Die Bindungslehre. Vall Johann Gorke. Mit 236 Textabbildungen. 

Band II, Dritter T eil: Mit 824 Textabbildungen. Erscheint im Juli 1927. 

Wirkerei und Strickerei, das Netzen und die Filetstrickerei. Von 
Fachschulrat Carl Aberle. Mit 439 Textabbildungen. 

MaschinenHechten und Maschinenkloppeln. Von Walter Krumme. 
Mit 77 Textabbildungen. 

Die gegenwartig gebrauchlichsten Arten von Flecht- und Kloppel­
maschinen. Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafe·y. Mit 23 Textabbildungen. 

Samt, Pliisch, kiinstliche Pelze u. dergl. Ihre Herstellung und Veredelung. 
Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Gl af e y. Mit 144 Textabbildungen. 

Die Herstellung der Teppiche. Von H. Sautter. Mit 108 Textabbildungen. 

Stickmaschinen. Von Regierungsrat Dipl.-Ing. R. G I af e y. Mit 33 Textabbildungen. 

Band III: Kiinstliche organische FarbstoHe. Von Prof. Dr. H. E. Fierz­
David. Mit 18 Textabbildungen, 12 einfarbigen und 8 mehrfarbigen Tafeln. XVI, 
719 Seiten. 1926. Gebunden RM 63.-

Band IV, Erster Teil: Botanik und Kultur der Baumwolle. Von Geh. Re­
gierungsrat Prof. Dr. L. Wittmack. Mit etwa 90 Textabbildungen. 

Erscheint im Herbst 1927. 

Band IV, Zweiter Teil: Mechanische Technologie der Baumwolle. Von 
Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafey. In Vorbereitung. 

Band IV, Dritter Teil: In Vorbereitung. 

Chemische Technologie der Baumwolle. Von Direktor Dr. Haller. 

Mechanische Hilfsmittel zur Veredelung del' Baumwolltextilien. 
Von Geh. Regierungsrat Prof. H. Glafey. Mit etwa 260 Textabbildungen. 
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Band IV, Vierter Teil: Die Baumwollwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Koenig. 
In Vorbereitung. 

Band V, Erster Teil: Flachs. In Vorbereitung. 

Band V, Zweiter Teil: Rauf und RanHasern. Mit 105 Textabbildungen. VII, 
266 Seiten. 1927. Gebunden RM 24.-

Die Hanfpflanze. Von Prof. Dr. O. Heuser. Mit 35 Abbildungen. 

Die Ranfweltwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Koenig. 

Mechanische Technologie des Hanfes. Von Oberingenieur o. Wagner. 
Mit 20 Abbildungen. 

Chemische Technologie des Raules. Von Dr. v. Frank. 

Die Weltwirtschaft und Landwirtschaft der Hartfasern und anderer 
Fasern. Von Direktor Dr. P. Koenig. 

Verarbeitung der auslandischen Fasern zu Seilerwaren. Von Hermann 
Oertel und Dr.-Ing. Fr. Oertel. Mit 50 Abbildungen. 

Band V, Dritter Teil: Jute. Von Direktor Dr.-Inp:. E. Nonnenmaoher. 
In Vorbereitung. 

Band VI: Technologie der Seide. Von Dr. Hermann Ley. Mit etwa 400 Text-
abbildungen In Vorbereitung. 

Band VII: Kunstseide. Mit 203 Textabbildungen. VIII, 354 Seiten. 1927. 
Gebunden RM 33.-

Zur Kolloidchemie der Kunstseide. Von Prof. Dr. R. O. Herzog. Mit 
6 Abbildungen. 

Die Nitrokunstseide. Von Prof. Dr. A. v. Vajdaffy. Mit 41 Abbildungen. 

Dber Kupferoxyd-Ammoniak-Zellulose. Von Prof. Dr. W. Traube. 

Kupferseide. Von Dr. H. Hoffmann. Mit 18 Abbildungen. 

Die Viskosekunstseide. Von Dr. R. Gaebel. Mit 43 Abbildungen. 

t"rber Azetatseide. Von Dr. A. Eiohengriin. Mit 5 Abbildungen. 

Die Farberei der Kunstseide. Von Dr. A. Oppe. 

Mechanisclte Technologie der Kunstseideverarbeitung. Von Prof. 
Dipl.-Ing. E. A. Anke. Mit 90 Abbildungen. 

Wirtschaftliches. Von Dr. Fritz Loewy. 

Band VIII: Wolle. In Vorbereitung. 

Band IX-X: Erganzungsbande. In Vorbereitung. 
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Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei 
Ein Lehrbuch, Hilfs- und N achschlagewerk 

Von 

Direktol' Oskar Meyer 
Spinnerei-Ingenieur 

zu Gera·ReuB 

und Josef Zehetner 
Spinnerei-Ingenieur. 

BetriebBleiter in TelchwolframBdorf b. Werdau I. Sa. 

Mit 235 Abbildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Ta.belIen 
XI, 420 Seiten. 1923_ Gebunden RM 20.-

Neue mechanische Technologie der Textilindustrie. Ein Hand­
und HiIfsbuch fiir den Unterricht an Textilschulen und technischen Lehranstalten, 
sowie z\lr Selbstausbildung in der Faserstoff-Technologie. Von Dr.-lng_ e. h. G. Kobn, 
SchOnau bei Chemnitz. In drei Banden nebst Erganzungsband. 

Erster Band: Die Spinnerei. Zweite, neubearbeitete Auflage. Von Prof. Dr.-lng_ 
Edwin Meister, Dresden. In Vorbereitung. 

Zweiter Band: Die Garnverarbeitnng'. Die Fadenverbindungen, ihre Entwicklung 
und Herstellnng fiir die Erzeugung der textilen Waren. Mit 221 Textabbildungen. 
XVI, 168 Seiten. 1917. Gebnnden RM 5.-

Dritter Band: Die Ausriistnng der textllen Waren. Mit einem Anhange: Die 
Filz- und Watten-Herstellung. Mit 196 Textfiguren. XX, 240 Seiten. 1918. 

Gebnnden RM 7.-

Erganzungsband: Textilfaserknnde mit Beriicksichtigung der Ersatzfasern und des 
Faserstoffersatzes. Mit 87 Textfiguren. X, 94 Seiten. 1920. Gebunden RM 3.-

·Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser 
Von 

Prof. Dr. Alois Herzog, Dresden 
Mit 106 Abbildungen im Text und auf einer farbigen Tafel 

VII, 109 Seiten. 1926. RM 12.-; gebunden RM 13.20 

Aus dem Inhalt: 
Einleitung. Physikalische und chemische Eigenschaften der Bastzellen von 
Flachs und Hani. Allgemeines und GroJ3enverhiiltnisse. - Zerstorungsformen der Bast­
zellen des Flachses und Hanfes. - Faserenden. - Querschnittsformen. - Verholznng. -
Verhalten gegen Quellungsmittel. - Mikro- und makrochemische (Farbe-)Verfahren. - Op­
tisches Verhalten. - Leitelemente. - Kristallfiihrendes Parenchym aus der Rinde des 
Hanfstengels. - Oberhiiute. - Rindenzellen mit brannem lnhalt. - Grobe holzige Splitter. 
- Allgemeine Eigenschaften der technischen Fasern. - Lange der ausgear­
beiteten Flachs- und Hanffaser. - Teilbarkeit. - Festigkeit und Widerstandsfahigkeit 
gegen Witterungseinfliisse. - Geruch. - Farbe. - Merzerisierter Flachs. - Quan­
titative Bestimmungen. - Bestimmungstafeln_ - Schema des Ganges der Unter­
suchungvon nngebleichten Flachs-und Hanffasern. - U nterscheidung von nngebleichtenlFlachs­
und Hanffasern. - Unterscheidung von gebleichten Flachs- und Hanffasern. - Bestimmnngs­
tafel fiir merzerisierten Flachs und andere glanzende Fasern.- Verzeichnis der zur Un ter­
suchung von Flachs und Hanf erforderlichen Reagenzien. - Literaturverzeichnis. 

Die Getriebe der Textiltechnik. Ein Beitrag zur Kinematik fiir Maschinen­
ingenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende der TextiIindustrie. Von 
Prof. Dr.-Ing. Oscar Thiering. Budapest. Mit 258 Textabbildungen. IV, 33 Seiten. 
1926. RU 12.-; gebunden RM 13.50 
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Mechanisch- und physikalisch-technische Textiluntersuchun-
gen. Von Prof. Dr. Paul Heermann, Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am 
Staat!. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem. Zweite, vollBtiindig umgearbeiteto 
Auflage. Mit 175 Abbildungen im Text. VIII, 270 Seiten. 1923. 

Gebunden RM 12.-

Betriebseinrichtungen der Textilveredelung. Von Prof. Dr. Paul 
Heermann. Berlin-Dahlem und Ingenieur Gustav Durst, Fabrikdirektor, KonBtanz a. B. 
Zweite Auflage von "Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Fiirberei-, 
Bleicherei- und Appretur-Betrieben" von Dr. Paul Heermann. Mit 91 Text­
abbiIdungen. VI, 164 Seiten. 1922. Gebunden RM 7.50 

Technologie der Textilveredelung. Von Prof. Dr~ Paul Heermann, 
friiher AbteilungsvorBteher der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt 
in Berlin-Dahlem. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 204 Textabbildungen und einer 
Farbentafel. XI, 655 Seiten. 1926. Gebunden RM 33.-

Fiirberei- und textilchemische Untersuchungen. Anleitung zur 
chemischen Untersuchung und Bewertung der Rohstoffe, BiIfsrnittel und Erzeugnisse 
der Textilveredelungsindustrie. Von Prof. Dr. Palll Heermann, Abteilungsvorsteher 
der Textilabteilung am StaatI. Materiaipriifungsamt in Berlin· Dahlem. Vereinigte 
vierte Auflage der ,,Fiirbereichemischen Untersuchungen" und der "Koloristischen und 
textilchernischen Untersuchungen". Mit 8 Textabbildungen. X, 370 Seiten. 1923. 

Gebunden RM 15.-

Praktikum der Fiirberei und Druckerei. Fiir die chemisch-tech­
nischen Laboratorien der Technischen Hochschulen und Universitiiten, fiir die chemi­
Bohen Laboratorien hoherer Textil-Fachschulen und zum Gebrauch im Boreaal bei Aus­
fiihrung von Vorlesungsversuchen. Von Prof. Dr. Kurt Brass, Stuttgart. Mit 4 Text­
abbildungen. VI, 86 Seiten. 1924. RM 3.30 

Taschenbuch fur die Fiirberei mit Berucksichtigung der Druckerei. 
Von R. Gnebm. Zweite Auflage, vollstiindig umgearbeitet und herausgegeben von 
Dr. R. v. MuraIt, dipl. Ing.-Chemiker, Ziirich. Mit 50 Abbildungen im Text und auf 
16 Tafeln. VII, 220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13.50 

Die neuzeitliche Seidenfiirberei. Handbuch fiir Seidenfiirbereien, Fiirberei­
schulen und Fiirbereilaboratorien. Von Dr. Hermann Ley, Fiirbereicherniker. Mit 
13 Textabbildungen. VI, 160 Seiten. 1921. RM 6.-

Betriebspraxis der Baumwollstrangfiirberei. Eine Einfiihrung von 
Fr. Eppendabl, Chemiker. Mit 8 Textfiguren. VIII, 117 Seiten. 1920. RM 4.-

Verlag von J. F. Bergmann in Munchen 

Praktikum der Fiirberei und Farbstoffanalyse fiir Studierende. 
Von Prof. Dr. Paul Ruggli, Basel. Mit 16 Abbildungen im Text. IX, 197 Seiten 
und ]8 Tabellen. ]925. Gebunden RM ]2.-
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Die Mercerisation der Baumwolle nnd die Appretur del' 
mercerisierten Gewebe. Von Paul Gardner, Teohnisoher Chemiker. 
Zweite, vollig umgearbeitete Auflage. Mit 28 Textfiguren. IV, 196 Seiten. 1912. 

Gebunden RM 9.-

Die Apparatfarberei der Baumwolle und Wolle unter Beriioksioh­
tigung der Wasserreinigung und der Apparatbleiohe der Baumwolle. Von E. J. Heuser. 
Mit 191 Textfiguren. VII, 301 Seiten. 1913. Gebunden RM 8.40 

Die Gaufrage. Das Einpressen von Mustern in Textilien, Papi.er, Leder, Kunst­
leder, Zelluloid, Gummi, Glas, Holz und verwandte Stoffe. Von Wilhelm Kleine­
wer('r~. Mit 59 Textabbildungen. 117 Seiten. 1925. Gebunden RM 15.-

Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. Ein Lehr- und 
Hilfsbuoh fiir Teohnisohe LehranstaIten und die Praxis. Von Ing.·Chem. Heinrich 
Walland, Professor an der Teohnisoh-gewerbliohen Bundeslehranstalt, Wien I. Zweite, 
verbesserte AufJage. Mit 59 TextabbilduDgen. X, 337 Seiten. 1925. 

Gebunden RM 16.50 

Lunge- BerI, Chemisch -technische U ntersuchungsmethoden. 
Dnter Mitwirkung zahireioher Faohmanner herausgegeben von Ing.-Chemiker Dr. 
Ernst Berl, Professor der Technischen Chemie und Elektrochemie an der Technisohen 
Hochschule zu Darmstadt. Siebente, vollstandig umgearbeitete und vermehrte Auf­
lage. In 4 BandeD. 

Erster Band: Mit 291 in den Text gedruckten Figuren und einem BiIdnis. XXII, 
1100 Seiten. 1921. Gebunden RM 36.-

Zweiter Band: Mit 313 in den Text gedruckten Figuren. XLIV, 1412 Seiten. 1922. 
Gebunden RM 48.-

Dritter Band: Mit 235 in den Text gedruokten Figuren und 23 Tafeln als Anhang. 
XXXI, 1362 Seiten. 1923. Gebunden RM 44.-

Vierter Band: Mit ]25 in den Text gedruckten Figuren. XXV, 1139 Seiten. ]924. 
Gebunden RM 40.-

Die Zellulose. Die Zellulosevf rbindungen und ihre technisohe Anwendung. PIa­
stische Massen. Von L. Clement und Ing.-Chem. C. Riviere. Deutsche Bearbeitung 
von Dr. Kurt Bratriog. Mit 65 TextabbiIdungen. XVI, 275 Seiten. 1923. 

Gebunden RM 13.50 

t)ber die Herstellung und physikalischen Eigenschaften der 
Celluloseacetate. Von Dr. Victor E. Yarsley, M. Sc. A. I. C. Mit 4 Text­
abbildungen. IV, 47 Seiten. 1927. RM 3.-

J?ie Herstellung und Verarbeitung der Viskose nnter besonderer 
Beriicksichtigung der Kunstseidenfabrikation. Von Ing.·Chemiker Johann 
Egg('rt. Mit]3 Textabbildungen. V, 92 Seiten. 1926, RM 6.60 
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Die kiinstliche Seide. ihre Herstellung nnd Verwendung. Mit besonderer 
Beriicksichtigung der Patent-Literatur bearbeitet von Dr. K. Siivern, Geh. Regierungs­
rat. Fiinfte, stark vermehrte Auflage. Onter Mitarbeit von Dr. H. Frederking. 
Mit 634 Textfiguren. XIX, 1108 Seiten. 1926. Gebunden RM 64.50 

Die Kunstseide und andere seidengUinzende Fasern. Von Dr. techno 
Franz Reinthaler, a. o. Professor an der Hochschule fUr Welthandel, Wien. Mit 
102 Abbildungen im Text. V, 165 Seiten. 1926. Gebnnden RM 14.40 

Die mikroskopische Untersuchung der Seide mit besonderer Be­
riicksichtigung der Erzeilgnisse der Kunstseidenindustrie; Von Prof. Dr. Alois Herzog, 
Vorsteher der BiologiBchen Abteilung am Deutschen Forschungsinstitut fiir Textilindu­
strie und Dozent an der Sachs. Technischen Hochschule in Dresden. Mit 102 Ab­
bildungen im Text und auf 4 farbigen Tafeln. VIII, 197 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 15.-

Die Kunstseide auf dem Weltmarkt. Von Dr. Martin HOlken jr., Ge­
Bchiiftsfiihrer der Halken-Seide G. m. b. H. in Barmen. Mit 1 Diagramm im Text. IV, 
82 Seiten. 1926. RM 3.90 

Die Berechnung des Selbstkostenpreises der Gewebe. Von 
Ed. Jung, Markirch. VIII, 158 Seiten. 1917. RM 12.60 

Die Trockentechnik. Grundlagen, Berechnung, Ausfiihrnng nnd Betrieb del' 
Trockeneinrichtungen. Von DipJ.-Ing. M. Hirsch, Beratender Ingenieur V. B. I. Mit 
234 Textabbildungen, einer schwarzen nnd 2 zweifarbigen i-x·Tafeln fiir feuchte Luft. 
XIV, 366 Seiten. 1927. Gebunden RM 3U:l0 

Handbuch zum Dampffa6- und Apparatebau. Von Ingenieur G. Hon­
nicke. Mit 213 Textabbildungen und 114 Zahlentafeln. VII, 209 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 15.-

Die Absatztechnik der amerikanischen industriellen Unter­
nehmung. Von Dr. Otto R. Sehnutenbaus. VI, 171 Beiten. 1927. 

RM 8.50; gebunden RM 10.-




