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Vorwort. 
Das vor 20 Jahren erschienene kleine Handbueh von G. Rohn 

war bereits nach wenigen Jahren im Buchhandel vergriffen und hattc 
dadurch seine Daseinsberechtigung bewiesen. Als aber nach so langer 
Zeit die Verlagsbuchhandlung Julius Springer eine Neuauflage unter­
nehmen wollte, muBte vorher nachgepriift werden, ob das Buch auch 
gegeniiber den Neuerscheinungen auf dem Gebiet.e der Textiltechnik und 
im Hinblick auf unsere unterdeRsen weiter fortgeschrittene Erkenntnis 
sich wiirde behaupten konnen. 

Die Voraussetzung dafiir schien mir zu sein, daB entsprechend dem 
Wunsche der Verlagsbuchhandlung die Einteilung des Stoffes und der 
r~samtumfang des Buches mit Riicksicht auf seine Aufgabe und den 
Anschaffungspreis nicht wesentlich verandert werden sollten. Anderer­
seits hielt ich es fiir erforderlich, durch Beriicksichtigung der Ergebnisse 
wissenschaftlicher Forschung auf dem Gebiete der Spinnereitechnik sowie 
durch ein Eingehen auf die wichtigsten Fortschritte im Textilmaschinen­
bau den Inhalt des Buches zu vertiefen und erweitern. Dadurch hat 
das Buch doch an Umfang zugenommen, wenn auch durch eine gedrang­
tere Darstellung und Zusammenziehung einiger Abschnitte wiedel'um 
Raum gewonnen worden ist. 

An dem Grundsatz, zunachst die Grundlagen der Maschinenspinnerei 
durch eine Zergliederung der Vorgange in den einzelnen Arbeitsstufen 
zu erlautern und die gemeinsamen Grundformen fiir die Verarbeitung 
der verschiedenen Faserstoffe klar zu zeigen, ist auch bei der Neu­
bearbeitung festgehalten worden, denn nur so konnen Wiederholungen 
bei der Behandlung der einzelnen Spinnereizweige vermieden werden. 
Ebenso sind die Eigenschaften der Gespinste und ihre Priifung ganz 
allgemein besprochen worden. Die Spinnverfahren und heute iiblichen 
Spinnereimaschinen sind dann getrennt nach den zu verarbeitenden 
Faserstoffen und etwa in der Reihenfolge ihrer wirtschaftlichen Be­
deutung behandelt worden, wobei auf die gemeinsamen Bearbeitungs­
grundsatze von Fall zu Fall hinge wiesen worden ist. Auf die historische 
Entwicklung sowie friiher iibliche Verfahren und Maschinen konnte 
mit Riicksicht auf den Umfang des Buches nicht eingegangen werden; 
aus demselben Grunde muBte auch von einer Beschreibung konstruk-
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tiver Einzelheiten, der Wiedergabe von Getriebeplanen, Leistungs­
tabellen oder Untersuchungsergebnissen abgesehen werden. 

Samtliche Abschnitte des Werkes sind vollstandig neu bearbeitet 
worden; die groBte Erweiterung hat die Besprechung der Ringspinn­
maschine nebst den neueren Streckmethoden sowie des Streichgarn­
wagenspinners erfahren - der Abschnitt tiber die Kunstseide und 
deren wichtigste Herstellungsverfahren ist eingefiigt worden. Die 
meisten Abbildungen sind durch neue ersetzt oder umgezeichnet worden; 
unter den vielen ganz neu aufgenommenen Abbildungen befinden sich 
auch Mikroaufnahmen der wichtigsten Textilfasern und Kunstseiden, 
die von Herrn Prof. Dr. AI. Herzog, Dresden, stammen. Die Verlags­
buchhandlung Julius Springer hat in dankenswerter Weise fUr eine vor­
zilgliche Wiedergabe der Zeichnungen gesorgt, deren Fertigstellung einige 
der bedeutendsten Textilmaschinenfabriken durch t}berlassung von Un­
terlagen wirksam gefordert haben. 

Ich hoffe, daB das vorliegende Buch auch in der neuen Bearbeitung 
seinen Zweck erftillt, dem Studierenden zur Einftihrung in das Wesen 
der Spinnereitechnik zu dienen und dem Spinnereifachmann selbst 
einen klaren t}berblick fiber die Arbeitsmittel und Verfahren in den 
wichtigsten Spinnereizweigen zu geben - dem Andenken des erst en 
Verfassers aber damit ein Denkstein gesetzt wird. 

Dresden, im Juni 1930. 
Edw. l\Ieister. 
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I. Grundlagen der Spinnerei. 

A. Einleitung. 
Die Spinnerei bildet die Grundlage fUr die gesamte Textilindustrie; 

sie erfordert von allen Textilbetrieben verhaltnismaBig die vielseitigsten 
Arbeitsmaschinen, die zahlreichste Arbeiterschaft und mithin die aus­
gedehntesten Fabrikanlagen und bedeutendsten Anlagekapitalien. Dem­
nach ist in der Volkswirtschaft eines Landes die Anzahl und GroBe 
der Spinnereien oder mit anderen Worten die Zahl der betriebenen 
Spinnspindeln ein unmittelbarer MaBstab fUr die industrielle Ent­
wicklung des Landes. 

Die Rohstoffe, die fUr die Verarbeitung in der Spinnerei in Frage 
kommen, urn daraus ein Garn herzustellen, liefert einerseits das Pflanzen­
reich in Form von Frucht- oder Samenfasern, StengeIn und BIattern, 
andererseits das Tierreich in den Fellen mancher Tiere sowie in viel 
geringerem MaBe das Mineralreich. Diese Faserstoffe werden den 
Spinnereien in mannigfaltiger Form - in Ballen gepreBt, als Faser­
biindel, in zusammenhangenden Fellen o. dgl. - zugefiihrt und bilden 
so den Grundstoff fUr das Spinnverfahren. 

Unter Spinnen versteht man die Bildung eines praktisch unbe­
grenztfortlaufenden, gleichmaBigen Fadens von verhaItnismaBig geringer 
Dicke; diese Fadenbildung kann grundsatzlieh auf zweierlei Art er­
folgen: 

1. Der Faden wird als einheitlicher Korper von sehr geringem Dureh­
messer aus einer fliissigen oder bildsamen Masse geformt, wie z. B. 
Glasfiiden oder Kunstseide. 

2. Der Faden wird dureh Zusammendrehen aneinandergereihter 
Fasern, die in ihrer Lange begrenzt sind, fortlaufend gebildet. 

Das erste Verfahren bezeiehnet man besser als "Ziehen", das zweite 
ist das Spinnen im technologischen Sinne. Den aus zusammengedrehten 
Fasern gesponnenen Faden nennt man Gespinst oder Garn. Ein 
solches Garn kann man mit der Handspindel, dem Handrad oder Tritt­
rad aus einem wirren Faserbiischel in einem einzigen Arbeitsgang 
unmittelbar fertigspinnen und aufwickeln. Dieses Handspinnen hat 
aber keinerlei wirtschaftliche Bedeutung mehr und solI deshalb hier 

Rohn-Meister, Spinnerei. 2. Auf!. 
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nicht weiter besprochen werden. In der Maschinenspinnerei wird 
jedoch das ganze Spinnverfahren stets in mehrere aufeinanderfolgende 
Arbeitsstufen zerIegt, die, wie Abb. 1 veranschaulicht, aus einer wirren 
Fasermasse durch Auflosen, Ordnen, Gleichrichten, Strecken, Zu­
sammendrehen und Aufwickeln das fertige Garn hersteIIen lassen. 

Aus dem Haufen oder Knauel des angelieferten Rohstoffes werden 
Faserbiischel herausgezogen, die ineinanderhangenden Fasern werden 
aufgelOst, gereinigt, geordnet und durch ein gleichmaBiges Ausbreiten 
und Strecken in die Form eines zusammenhangenden Vlieses oder 
Flors gebracht, in dem die Fasern infolge ihrer natiirlichen Krauselung 
und rauhen Oberfliiche aneinanderhaften. Dieses lockere VIies kann 
zu einem Band zusammengefaBt werden; das Band wird dann durch 

Lun~ em» 
/lorgespinst rodm 

Verzienen u. Yerg/eit:hmtiIJigen Or~nen 
J'lredren 

Abb. 1. Darstellung des Spinnvorganges. 

das Verziehen oder Strecken verfeinert, wobei durch Nebeneinander­
legen mehrerer Bander gleichzeitig eine VergleichmaBigung des Faser­
korpers erfolgen kann (Doppeln). 

Bei dem weiteren Strecken wird das noch lose Band einer Drehung 
um seine Achse unterworfen, damit die Fasern sich fester aneinander­
schmiegen und durch die vergroBerte Reibung dem Auseinanderziehen 
des Bandes mehr Widerstand leisten konnen. Dieses V orgespinst oder 
Vorgarn wird dann unter scharferer Drehungserteilung (Draht oder 
DraII) so weit gestreckt, daB der so entstehende feste Faden ein Garn 
von der gewiinschten Feinheit darsteIIt. 

Das Spinnverfahren besteht also aus mehreren Arbeitsgangen, fiir 
die in der Maschinenspinnerei im aIIgemeinen selbstandige Bearbeitungs­
mas chinen vorhanden sind: Faserordnen und Reinigen, Strecken 
unter gleichzeitigem Doppeln, Vorspinnen und Fertigspinnen 
mit Verzug und Drahterteilung, sowie Aufwickeln des Vorgarnes bzw. 
Garnes auf die Spindel oder Spule. 

In der Maschinenspinnerei erfolgen diese Arbeiten nach einem be­
stimmten grundlegenden Plan, dem Spinnplan, durch den die auf­
einanderfolgenden Bearbeitungsverfahren auf mehrere Gruppen ver­
schiedenartiger Spinnereimaschinen verteilt werden. Die tTbertragung 
des Fasergutes von einer Maschine zur nachstfolgenden voIIzieht sich 
dabei im aIIgemeinen nicht selbsttatig fortlaufend, da es bis heute un­
moglich erscheint, die Leistung der aufeinanderfolgenden Maschinen so 
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von Zufalligkeiten unabhangig zu machen und in ihrer Leistung gegen. 
seitig abzustimmen, daJ3 im Arbeitsgang an keiner Stelle eine Stockung 
eintreten kann. Das Fasergut wird den Maschinen daher im allgemeinen 
von Hand in irgendeiner Form vorgelegt und dann, von der Maschine 
selbst umgestaltet, in einer anderen Gestalt wieder abgeliefert. Diese 
Vbertragungsformen des Faserstoffes sind z. B. : 

Pelz oder W a tte, eine dicke Faserschicht mit noch ungeordneten, 
in Flocken oder Buscheln zusammenhangenden Fasern - wird auch 
als Wickel aufgerollt der nachsten Maschine zugefiihrt -, 

Band oder Lunte mit kreisfOrmigem oder etwa elliptischem Quer. 
schnitt - wird in Kannen oder Spinntopfen aufgefangen oder zu 
Bandwickeln in sich kreuzenden Lagen aufgespult--, 

Vorgarn, das nur vorubergehenden, oder geringen bleibenden 
Draht erhalt und auf Spulen gewickelt wird-, 

Feingarn oder Garn, das genugend gedrehte und dadurch ge. 
festigte Endprodukt des Spinnprozesses. 

Allgemeiner Spinnplan. 

Faserstofte 

- --~u~ii~';;-;---~I-~- --~~a~~ung ~-- - ~I---- Ablieferung 

in loser, flockiger Form 
oder als Faserbiischel 

Offnen und Reinigen: 
Auflockern 
HecheIn 
Schlagen 
Zerzupfen 
Auskammen 

in flockigem Zustand, 
in Strahnform oder als 

Vlies (Pelz) 

---------1------- -- ---- -- -----------

in Flocken oder als 
Vlies 

Vlies oder Band 

Band oder V orgarn 

Vorgarn 

Ordnen: 
Zerteilen 
Kammen 
KrempeIn 

Vlies oder Band 

-------------- -~------

Streeken, Verfeinern, 
Vergleiehmalligen: 

Verziehen 
DoppeIn 
Streeken 

Band oder Vorgarn 

-- -- -----------

Vors pinnen: 
Draht erteilen 
Doppeln 
Strecken 

Vorgarn 

I-----------~-~--- -
Fertig- oder Feinspinnen: 

DoppeIn 
Drehung geben 
Verziehen 
AufwickeIn 

Garn 

1* 
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B. V orbereitung der Spinnstoffe. 
1. Reinigen und Auflosen (Offnen). 

Die erste Gruppe dieser Spinnverfahren umfaBt bei jedem Faser­
stoff die Vorbereitung der im ublichen Handelszustand gelieferten 
Fasern mit dem Endzweck, Fremdkorper, Staub, Schmutzteilchen usw. 
zu entfernen, das Fasergut also zu reinigen und andererseits die mehr 
oder weniger fest zusammenhangenden Fasern voneinander zu trennen, 
sie weich und geschmeidig zu machen und in einen Zustand zu uber­
fuhren, der das Ordnen der einzelnen Fasern zu einem geschlossenen 
Faserkorper zulaBt. Der Faserstoff wird in BaIIen, Buscheln, Strangen 
oder Zapfen bezogen und bedarf zur Reinigung vielfach des Waschens 
und einer chemischen Vorbehandlung, urn den Zusammenhalt der 
Fasern zu lOsen, die Fasern aufzuteilen und geschmeidig zu machen, 

A 8 C und die bereits bei der Gewinnung 
oder Beforderung mit den Fasern 
vermengten Fremdkorper zu ent­
fernen. 

Hierzu findet zunachst ein 
Quetschen oder Brechen der 
Faserstrange oder -buschel statt, 
wozu man z. B. Walzenpaare nach 

Abb. 2. Brechen, Quetschen und Zerziehen von Abb. 2 anwendet, zwischen denen 
FaBcrstucken mittcls Walzen. 

die Fasern hindurchgefiihrt wer-
den. Die Walzen konnen auf der Oberflache gezahnt oder geriffelt sein, urn 
die Zerteilung der Faserklumpen zu unterstutzen; die Riffeln haben kegel­
oder pyramidenformigen Querschnitt, so daB beim Ineinandergreifen 
die Faserbiindel durch gleichmaBigen Druck der oberen und unteren 
Walze vielfach gebrochen, in ihrem Zusammenhang gelockert und weich 
gemacht werden. Auf Abb.2 sind verschiedene Ausfuhrungsbeispiele 
der Zahnung angegeben: die Zahne der Walzen konnen nach A zu­
sammengreifen, oder wie bei B auf den Zahnkanten ablaufen, wodurch 
ein mehr oder weniger intensives Knicken und Quetschen der Faser­
strange eintritt. Im ersteren Falle, beim Eingreifen der beiderseitigen 
Riffeln ineinander, wird, verstarkt durch die Geschwindigkeitsdifferenzen 
zwischen Zahngrund und Zahnspitze, die auflasende, zerteilende Wirkung 
auf die Faserschicht besonders kraftig sein. Im zweiten Falle wird durch 
das Zusammentreffen der Riffelkanten ein sich in kurzen Abstanden 
wiederholendes Zusammenpressen der Faserschicht stattfinden, wodurch 
ein Zerquetschen der harten und spraden Stengelteile oder anderer 
Faserbeimengungen erreicht wird. Durch glatte Walzen, wie bei C 
angedeutet, werde.n ebenfalls hartere Fremdkarper zerdruckt, so daB 
sich die -oberreste leichter aus der Fasermasse abscheiden lassen. 
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Gleichzeitig kann, wenn das Pressen der Faserschicht zwischen 
mehreren Walzenpaaren nacheinander erfolgt, und die Walzen dabei 
zunehmende Umfangsgeschwindigkeit haben, auch ein Auseinander­
ziehen oder Verziehen der Fasern bewirkt werden. Sofern die in 
dicker Schicht zusammenliegenden Fasern keinen festeren Zusammen­
hang besitzen, werden sie dabei aneinander vorbeigleiten, so daB eine 
Losung der Einzelfasern oder Faserbundel erfolgt; die Fasern willden 
jedoch zerreiBen, wenn ihr Zusammenhalt so fest ist, daB eine Trennung 
durch das Verziehen nicht moglich ist. In diesem FaIle kann man den 
Walzen auch eine glatte OberfHiche geben; damit aber trotzdem ein 
Verzug innerhalb der Faserschicht stattfindet, muB der Flachendruck 
zwischen den Walzen so gesteigert werden, daB die Reibung der Fasern 
an der Walzenoberflache geniigt, urn die Fasern mitzunehmen. Dieses 
Auseinanderziehen der gesamten Faserschicht 
hat zur Folge, daB sich aus den in groBeren 
Stiicken zusammenhangenden Fasern kleine 
Faserklumpen oder -flocken herauslOsen, zwi­
schen denen sich aber immer noch Fremdkorper 
befinden konnen, die nur zum Teil beim Auf­
lOs en der Faserschicht abfallen. 

') Die restlose Entfernung solcher Beimengun­
gen aus dem flockigen Faserstoff wird dann 
durch Klopf- und Schlagvorrichtungen, etwa Abb.3.KlopfenundSchlagen 

von Fascrsttickcn. 
nach Abb. 3, erreicht. In einem Kasten, dessen 
Boden durch ein Sieb S gebildet wird, dreht sich eine mit radialstehenden 
Staben besetzte Welle F, ein sog. Fliigel oder Schlager. Die Faserflocken 
werden d urch einen Trich ter O. dgl. in den Kasten eingefiihrt und d urch den 
Umlauf des Fliigels in der geschlossenen Kammer durcheinandergeworfen, 
geschiittelt und bei Vorhandensein entgegenstehender Stifte 8 oder N asen 
N geschlagen und zerteilt, wobei die Fremdkorper infolge ihres groBeren 
spezifischen Gewichtes und wesentlich geringerer Lange durch das 
Sieb S nach unten fallen. Eine derartige Bearbeitung, bei der auch 
durch Absaugen der Luft aus dem Klopfraum oder aus dem unter dem 
Sieb liegenden Sammelkasten R der sich bildende Staub und die 
leichteren Fremdkorper fortgefiihrt werden konnen, geniigt in allen den 
Fallen zur Reinigung des Faserstoffes, wo die Schmutzteilchen usw. 
nur lose an den Fasern haften; hangen dagegen die Fremdkorper fester 
an den Fasern, so miissen besondere Trennvorrichtungen, Hechel- oder 
Kammwerkzeuge benutzt werden. c 

Das Kammen oder Auskammen, das namentlich bei langen Fasern 
angewendet wird, zeigt Abb. 4 in schematischer Darstellung: Die Faser­
biischel werden von einer Zange Z erfaBt, und der aus der Zange heraus­
hangende Teil (Bart) wird von einem Kamm K, der in der Faser-
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richtung hin- und hergeht, nahe der Zange durchstochen; beim Nieder­
gehen des Kammes werden dann die an den Fasern haftenden Fremd­
korper abgestrichen. Mit dem Kamm K kann auch ein zweiter Kamm K 1, 

abwechselnd von beiden Seiten das Faserbiischel durchstreichen, und 

z 

ebenso konnen die Kamme, ohne abzu­
setzen, dicht hintereinander als endlos 
umlaufende Kammkette auf die Fasern 
einwirken. Die kammendenNadeln konnen 
auch auf einer umlaufenden Walze an­
geordnet sein. Eine derartige N adelwalze 
veranschaulicht Abb. 5: die Nadeln sollen 
auch hier moglichst dicht an der Klemm­
stelle Z in den Faserbart eintreten und 
durchziehen die freihangenden Fasern in 
ihrer Langsrichtung. 

Ein anderes Verfahren zur Abtrennung 
der in den Fasern hangenden Fremd­

korper zeigen Abb. 6 u. 7, das man mit Ausrechen oder Ausraufen 
bezeichnen kann: Das lose, noch nicht gereinigte Fasergut gelangt in 

Abb. 4. Auskam­
men von Faser­
Btrahnen durch be­
wegte Kiimme oder 

Nadelstiibe. 

Abb.5. Aus­
kiimmen durch 
eine umlaufende 

Nadelwalze. 

f. , . 
,0' ~~':f~:, 

,--_ 0- __ _____ ____ __ ." . : 

Abb.6 u. 7. Abraufen der Fasern von Fremdkorpern, Egrenieren. 

einen Behalter, dessen Boden durch ein umlaufendes Lattentuch L ge­
bildet wird. Durch eine Stiftenwalze C werden die Fasern einem zweiten 
Kasten K zugefiihrt, dessen eine Seitenwand durch den Rost R gebildet 
wird; zwischen die Roststabe hinein greifen die Zahnkranze Zeiner 
daneben angeordneten Walze und erfassen aus dem wirr zusammen­
geballten Faserstoff einzelne Flocken. Beim Umlaufen der Zahnkranze 
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konnen aber durch die engen Rostspalten nur kleinere Faserflocken 
hindurchgezogen werden, wahrend dickere Fremdkorper (Samenkerne 
o. dgI.) in dem Kasten zuriickgehalten werden. Die mitgenommenen 
Faserflocken werden dann von den Ziihnen der Walze durch einen 
Kamm oder eine mit groBerer Geschwindigkeit umlaufende Biirst­
walze B abgestreift und konnen, wie Abb. 6 zeigt, durch eine besondere 
Abfiihreinrichtung angesaugt und verdichtet werden, indem der 
Ventilator V die Luft aus dem Innenraum der Siebtrommel S ansaugt, 
so daB die dem Luftstrome folgenden Baumwollflocken auf dem auBeren 
Umfange der Trommel hangenbleiben. Ahnlich gebaute Maschinen 
benutzt man zum Ablosen der Baumwollhaare von den Samenkernen 
und bezeichnet sie dann als Entkernungs- oder Egreniermaschinen. 

In ahnlicher Weise wird eine Trennung der Fremdkorper von den 
Faserflocken nach Abb. 8 dadurch erzielt, daB in groBerem Abstand 

11 
Abb. 8. Abstreifen der an den Fasern Mn­
genden Fremdk5rper durch Abstreifmesser. 

Abb. 9. Trennen der Fremdk5rper durch 
Abschlagwalze. 

von einer solchen Zahn- oder Stiftwalze feste Schienen oder Abstreif­
messer M angeordnet sind. Der Zwischenraum zwischen den Zahn­
spitzen der Walze W und der Schnittkante eines Messers Mist so 
gering, daB zwar noch die diinnen, geschmeidigen Faserbiischel hin­
durchgehen, die dickeren und harteren Fremdkorper jedoch von dem 
Messer festgehalten und dadurch von den anhaftenden Fasern abgelost 
werden. Je nach der Stellung des Messers und der Beschaffenheit der 
Fremdkorper kann aber nach Abb. 9 das Abtrennen auch durch eine 
Messer- oder Riffelwalze A, den sog. Abschlager, erfolgen, der in ent­
gegengesetzter Drehrichtung wie die Walze W umlauft, so daB die von der 
Walze gefangenen Fremdkorper gleichzeitig weggeschleudert werden. Bei 
solchen Vorrichtungen nach Abb. 8 und 9 miissen iibrigens die Zahne 
nicht in einem geschlossenen Ring stehen, sondern konnen auch am 
Walzenumfang versetzt angeordnet sein, so daB durch diese schrauben­
gangartige Verteilung der Zahne eine gleichmaBige Bearbeitung der 
Faserschicht auf der ganzen Breite der Arbeitswalzen gewahrleistet 
ist. Gleichzeitig bewirken die Abschlager oder Abstreifmesser eine Auf­
teilung der dickeren FaserbiischeI. 

Eine noch weitergehende, feinere Zerteilung der Faserflocken kann 
durch Vorrichtungen erzielt werden, die - wie auf Abb.1O und 11 
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dargestellt -, aus einem in den Bereich der gezahnten Walze ge­
langenden Faserschichtstreifen einzelne Biischel herauszupfen und da­
bei die Flocken auf16sen. Von diesem Verfahren des Zerteilens und 
Auflosens wird bei der Vorbereitung der Textilfaserstoffe fiir das 
Verspinnen vielfach Gebrauch gemacht. Das Walzenpaar 0, U auf 
Abb. 10 fiihrt die Faserschicht der Zupftrommel Tzu, halt aber die 
Faserbiischel fest, bis die Zahne oder Stifte der Trommel die langeren 

Abb. 10. Zupfwalze mit geraden 
Ziihncn. 

Fasern oder Faserschleifen erfassen kon­
nen, wobei eine der beiden Walzen oder 
auch beide zwecks besseren Festhaltens 
der Faserschicht geriffelt sein konnen. 
Die Zahne der Zupftrommel T erfassen 
die hervorragenden Faserbiischel und 
ziehen einzelne Flocken aus der Masse 
heraus; bei dauernder Zufiihrung der Fa­
serschicht durch das Walzenpaar ergibt 
sich auf diese Weise ein ununterbrochener 
Arbeitsgang, so daB der Nadelbezug der 
Trommel sich mit einer dichten Schicht 

von Fasern vollsetzt. Diese auf dem N adelbeschlag sitzende Faserdecke 
kann, wie spater gezeigt wird, von der umlaufenden Trommel an anderer 

Stelle wieder abgenommen und weiterer 
Bearbeitung zugefiihrt werden. Nach 
Abb. 11 ist an Stelle der unteren Walze 
des zufiihrenden Walzenpaares eine feste, 
sich der Walze anschmiegende Schiene 

. oder M u Ide M verwendet, die den Druck 
der zum besseren Festhalten der Fasern 
mit zusatzlicher Belastung versehenen 
Oberwalze 0 aufnehmen muB. Gestreckt 
und annahernd parallelliegende Faser-

Abb. 11. 7.upfwalze mit gebogenen strange konnen mit einer solchen Vorrich­
Ziihnen. 

tung nicht aufgeteilt werden, weil die 
Zahne nur schleifenartig gekriimmte Fasern oder wirrliegende Faser­
biischel erfassen und mitnehmen konnen. SolI andererseits verhindert 
werden, daB bei der Mitnahme solcher Faserschleifen durch die Zahne 
der Trommel T Iangere Fasern zerrissen werden, so muB die Entfernung 
zwischen den Zahnspitzen und der durch den Druck der Oberwalze 
auf die Mulde resultierenden Klemmlinie etwas groBer sein als die 
Schleifenlange (halbe Faserlange), weil sonst die Faserschleife bei ent­
sprechend hohem Klemmdruck von dem sie erfassenden Zahn zer­
rissen werden wiirde. Die Zahne der Zupftrommel konnen kegelformig, 
nadelartig oder auch nach Abb. 11 hakenartig (aus Sagezahndraht) 
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gestaltet sein; bei letzterer Zahnform ist ein besonders sicheres Erfassen 
der Faserflocken gewahrleistet, wahrend die Wiederabnahme der daran 
hangenden Fasern sich nicht so einfach wie bei anderen Zahnformen 
gestaltet. In diesem FaIle wiirde z. B. ein schneller als die Trommel 
umlaufender Abschlager, wie in Abb.6, Verwendung finden. 

2. Krempeln oder Kardieren. 
Der beschriebene Vorgang des Zerteilens und Zerrupfens der Faser­

biischel kann mit zunehmender Feinheit, d. h. Dichterstellung der 
Zahne an der Zupftrommel so oft wiederholt werden, daB schlieBlich 
die Zerlegung in ganz kleine, aus wenigen Fasern bestehende Flocken 
erfolgt. In diesem Zustand kann dann ein Ordnen und Gleichrichten 
der Fasern einsetzen, so daB die in einer Schicht nebeneinanderliegenden 
Fasern annahernd in einer Richtung verlaufen. Fiir diese weitergehende 
Fasertrennung dienen, eben so wie zu dem schon erlauterten Auflosen 
der Faserbiischel, mit Nadeln, Zahnen oder Stiften besetzte Walzen. 
Es werden zwei mit derartigem N adelbezug versehene Walzen benutzt, 
die gegeneinanderlaufen und sich fast beriihren, um auf die dazwischen­
liegende Faserschicht die beschriebene zerteilende und gleichrichtende 
Wirkung auszuiiben. Der Nadelbelag zweier Walzen, der mit Riicksicht 
auf die "kratzende" Wirkung als Kratzenbelag oder kurz Kratzen 
bezeichnet wird, kann in der verschiedenartigsten Weise zusammen­
wirken, wie die Abb.12-18 zeigen; von wesentIichem EinfluB sind 
dabei folgende drei Faktoren: 

1. die Richtung der Zahne gegeneinander an der Beriihrungsstelle 
der Walzen, 

2. die gegenseitige Drehungs- oder Bewegungsrichtung, 
3. die Geschwindigkeit beider Walzen, bzw. die Relativgeschwindig. 

keit der Kratzen an der Beriihrungsstelle. 
Die Nadeln oder Zahne erhalten im allgemeinen keine radiale, sondern 

eine zum Walzenumfang geneigte Stellung, damit die Fasern beSSel 
erfaBt und festgehalten werden, weil sonst die leichten Faserflockchen 
bei der schnellen Umdrehung der Walzen abgeschleudert werden konnen. 
Die Hakchen miissen die Faserflocken nicht bloB sicher mitnehmen, 
sondern auch die erfaJ3ten Fasern gegen die entgegengesetzt gerichtete, 
zerziehende Wirkung der zweiten Walze festhalten. Je nachdem nun 
die Zahne an den Beriihrungsstellen gegeneinander oder voneinandeI 
weg gerichtet sind, werden die dazwischenliegenden Faserflocken einer 
verschiedenen Wirkung ausgesetzt. 

In erster Linie sollen diejenigen FaIle behandelt werden, wo die 
Zahne an den Beriihrungspunkten gleichgerichtet stehen. Wenn 
z. B. nach Abb. 12 die untere Walze T die anhangenden Faserflockchen 
mitfiihrt, und die beriihrende Oberwalze 0 in gleicher Richtung, aber 
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langsamer als die untere Walze umlauft, so werden die hervorstehenden 
Enden der Flocken von den entgegenstehenden Zahnen der Oberwalze 
aufgefangen. Da aber die Unterwalze schneller lauft, werden die beider­
seitig von den Kratzen erfaBten F16ckchen auseinandergezogen und 
zerteilt, indem etwa die Halite derselben mit der Unterwalze weiter­
laufen, wahrend die andere Halite an der langsamer laufenden Ober­
walze hangenbleiben und von dieser fortgefuhrt werden. Wiirde die 
Oberwalze dagegen die gleiche Geschwindigkeit haben wie die untere 
Walze, so wiirde sich keine Wirkung auf die durchgefuhrten Fasern 
ergeben, also keine Teilung der Flocken durch Auseinanderziehen der 
Fasern stattfinden. Wenn bei der gleichen Ausfuhrung der Kratzen 

Iongsom A 

~ 
~ 
- --T -- Abb. 12. 

die beiden Walzen entgegengesetzte Be­
wegungsrichtung haben, so findet nach 
Abb.13 derselbe Auflosungsvorgang wie 
nach Abb. 12 statt; wahrend aber in letzte­
rem FaIle eine Zerteilung der Faserf16ckchen 
erst beim Auseinandergehen der Zahnspitzen 
stattfindet, wird bei der Anordnung nach 

Abb.12 bis;18. Kratzenwalzenarbeit. Abb. 13 eine zerteilende Wirkung auf die 

Fasern bereits vor der Beriihrungsstelle der Kratzen eintreten, weil der 
freie Teil der Flocken schon vorher erfaBt und in entgegengesetzter Rich­

-- T 

tung mitgenommen wird. Wenn man das 
Verhaltnis der U mfangsgeschwindigkeiten 
beider Walzen betrachtet, so ergiht sich, 
daB nach Abb. 12 fUr die zerteilende Wir­
kung der Kratzenbeschlage auf die Faser­
flocken bloB der Unterschied der beiden 
Umfangsgeschwindigkeiten maBgebend ist-
d. h. je langsamer die Oberwalze lauft, desto 

energischer erfolgt das Zerziehen durch die Zahne der schnellen Unter­
walze. Bei der Arbeitsweise der Walzen nach Abb. 13 kommt dagegen 
die Summe der Geschwindigkeiten fiir die Schnelligkeit, mit der das Zer­
teilen der Faserflocken vor sich geht, in Betracht. Die Wirkung der 
Kratzen ist also nach Abb. 13 wesentlich kraftiger und schneller als 
nach Abb. 12, und da die zu Flocken vereinigten Fasern infolge ihrer 
Adhasion dem Auseinanderziehen einen gewissen Widerstand entgegen­
setzen, so folgt daraus, daB bei der Anordnung nach Abb. 13 viele der 
verschlungenen Fasern, soweit sie dem Zerziehen einen genugenden 
Widerstand bieten, zerrissen werden mussen. 

An die Stelle der oberen Kratzenwalze kann nun auch eine endlose 
Kette von Kratzenstreifen treten, die dann dicht urn die Umfangs­
flache der unteren, die Fasern zufuhrenden Walze gelegt wird. Diese 
Anordnung zeigt Abb. 14: die dicht hintereinander angeordneten, als 
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Deckel bezeichneten Kratzenstreifen oder Leisten D konnen, wie in 
den beiden vorher beschriebenen Fallen, eine Bewegungsrichtung im 
Sinne der unteren Hauptwalze T oder entgegengesetzt zu dieser aus­
fiihren. Es findet wieder die beschriebene Wirkung statt, daB also 
bei einem entgegengesetzten Lauf der Deckelkette die Wirkung kraftiger 
wird. Durch den geringen Abstand zwischen den wahrend langerer Zeit 
zusammenwirkenden Kratzenflachen und ihre gegeneinander gerichtete 
Neigung wirken die Deckelkratzen auf die darunter wegstreichenden 

.sdrntI1 

Abb.14. Abb.15. 

Faserflocken intensiver ein, ohne doch die langeren Fasern von den 
Hakchen des Trommelbeschlages abzuheben, so daB ein als Auskammen 
zu bezeichnendes Glattstreichen und Gleichrichten der wirren Faser­
schleifen stattfindet. 

In dem FaIle, daB bei den sich beriihrenden Kratzenwalzen die Zahn­
spitzen gleichgerichtet sind, also yom Beriihrungspunkte aus nach 

-
Abb. 16. Abb. 17. 

ein und derselben Richtung weisen, wie Abb. 15 zeigt, werden die auf 
der Oberwalze W an den Zahnspitzen hangenden Faserflockchen von 
der schneller laufenden Unterwalze T abgenommen. Diese Wirkung 
findet statt, ob nun die Oberwalze gleiche oder entgegengesetzte Dreh­
richtung mit der Unterwalze inbezug auf die Beriihrungsstelle besitzt. 
Es konnte natiirlich nach Abb. 16 die Unterwalze T wie vorher die 
Faserflocken heranbringen; da die Oberwalze in entgegengesetzter 
Richtung umlauft, ist die allein maBgebende Relativgeschwindigkeit 
gleich der Summe der Einzelgschwindigkeiten, so dan ein Abheben der 
Fasern von der unteren durch die Nadeln der oberen Walze erfolgt. 1st 
aber bei gleicher Drehrichtung, 'wie nach Abb. 15, der Unterschied der 
Umfangsgeschwindigkeiten nur ein geringer, so vermag nach Abb. 17 
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gegebenenfalls die nur wenig schneller laufende Walze L die Flockchen 
von der Walze T nicht vollkommen abzunehmen, sondern wird die 
Faserenden nur etwas anheben und dabei auskammen. 

Ein solches Anheben der Faserflocken aus den Beschlagzahnen her­
aus an deren Spitzen, wird bei gegeneinander gerichteten Zahnen nach 
Abb. 18 auch dann erzielt, wenn die Walze L schneller als die die Faser­
flocken tragende Walze T umlauft. Die anhangenden FIockchen werden 
in diesem FaIle gewissermaBen an die Zahnspitzen gestrichen oder aus 
dem Kratzenbeschlag gebiirstet, wenn diese Fasern tiefer in den Beschlag 

r-
Abb. 18. 

hineingeglitten sind, so daB sie erst an die 
Zahnspitzen hochgehoben werden miissen. 

Durch ein Zusammenarbeiten von drei 
Kratzenwalzen k6nnen nun die bisher be­
trachteten Bearbeitungsmoglichkeiten eines 
Faserstoffes durch aufeinanderwirkende 
Kratzenflachen in der mannigfaltigsten 

Weise kombiniert werden. Abb. 19 solI diesen Fall erlautern: Die auf 
dem Beschlag der schnellaufenden Haupttrommel T mitgefiihrten 
Fasern werden von der langsamlaufenden Oberwalze (Arbeiter) A 

nach dem auf Abb.12 dargestellten 
Verfahren abgenommen; von dieser 
Walze nimmt die schneller laufende 
kleine Walze Wl (Wender) die Fa­
sern bei gleichgerichteten Kratzen­
zahnen nach dem Vorbilde Abb.15 
wieder abo SchIiel3lich gelangen 
die Fasern von der Wenderwalze 
Wl zuriick an die Haupttrommel T, 
weil die an der Beriihr.ungsstelle 

Abb.19. Zusammenarbeiten Yon Kratzenwalzen. gleichgerichteten Hakchen der Un-
terwalze eine groBere Umfangs. 

geschwindigkeit haben als die Kratzenspitzen der Wenderwalze. Durch 
dieses Zusammenwirken der drei Walzen findet eine wiederholte Zer­
teilung der Faserf16ckchen statt, denn die an der Walze A hangenbleiben­
den Fasern gelangen durch die lJbertragung mittels der Walze W wieder 
an die Hauptwalze und erfahren bei der erneuten Beriihrung mit der 
Arbeiterwalze A, falls es notig ist, noch eine weitere Zerteilung. Die 
"Obertragungswalze W kann iibrigens auch hinter der Oberwalze -
im Sinne der Bewegungsrichtung der unteren Walze angeordnet sein, 
wie bei W2 punktiert angegeben ist. Bei dieser Anordnung ist aber die 
wiederholte Zerteilung der Faserbiischel nicht moglich, weil die von 
der Oberwalze A erfaBten F16ckchen ohne wei teres von der Walze W 2 

abgenommen und an die Unterwalze T abgegeben werden, ohne wieder 
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in den Bereich der Kratzen der Oberwalze zu gelangen. Die Bezeichnung 
der kleinen Walze W als Wender ist dadurch gerechtfertigt, daB die 
schichtweise von der Walze A abgehobenen Fasern tatsachlich bei der 
l.Jbertragung auf die Walze W umgewendet werden. 

Die Wirkung einer sol chen Walzenzusammenstellung kann nun durch 
Hintereinanderschaltung mehrerer Arbeitswalzenpaare vervielfacht wer­
den, ein Verfahren, das bei der wichtigsten Maschine fur die Vor bereitung 
aller Gespinstfasern, der Krempel verwirklicht ist (Abb.20), die in 
dieser AusfUhrung nach den zahlreichen zusammenwirkenden Walzen 
auch Walzenkrempel genannt wird, im Gegensatz zu der im Ab­
schnitt "Baumwollspinnerei" noch naher zu besprechenden DeckeI--

Auu.20. Walzcnanonlnung dcr Krcmpcl. 

krempel. Zu der mit mehreren Arbeitswalzenpaaren A, W umgebenen 
Haupttrommel T treten bei dieser Krempel noch Vorrichtungen fUr 
die selbsttatige ZufUhrung des losen Faserstoffes und Abnahme des 
gekrempelten Faservlieses. Ein endloses Tuch Z fuhrt die aufgeschutteten 
Faserbuschel einem Zylinderpaar E zu, das in der Bewegungsrichtung 
des Lattentuches langsam umlauft. Die Vorwalze V oder VorreiBer 
erfaBt die Faserflocken nach dem Vorbild Abb. 10 bzw. 11, wobei schon 
eine vorlaufige grobe Zerlegung der dichten und wirren Fasermasse 
erfolgt. Von dieser Vorwalze nimmt die HaupttrommeI T, der Tam­
bour, die Faserflocken zufoIge seiner groBeren Umfangsgeschwindigkeit 
in derselben Weise wie auf Abb. 15 gezeigt, wieder ab und fUhrt sie nun 
den Arbeitswalzen A und W zur grundlichen Auflosung und Zerteilung 
nach dem vorher erlauterten Vorgange gemaB Abb. 19 zu. Die an den 
Zahnen der Walze T hangenden und durch die mehrmaIs wiederholte 
Bearbeitung etwas zwischen die Hakchen des Beschlages hineingezogenen 
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Fasern werden dann durch die schnellaufende Walze L nach dem Vor­
bilde Abb. 18 an die Beschlagspitzen angehoben, urn die endgiiltige 
Abnahme des ganzen Faserflores von der Haupttrommel vorzubereiten. 
Etwa dabei ausgeworfene Fasern werden durch die Walze t aufgefangen 
und von dieser an die Walze L zuruckgegeben. Die nun lose auf dem 
Umfang der Walze T liegenden Fasern werden schlie.Blich von dem 
Beschlag der Walze P, der entgegengesetzt gerichtete Spitzen und 
geringere Umfangsgeschwindigkeit hat, aufgenommen (vgI. Abb. 12). 
Infolge der wesentlich geringeren Geschwindigkeit, mit der diese Ab­
nehmerwalze P umlauft, erfolgt bei der Vbertragung des Faserflores 
eine Zusammenstauchung desselben auf eine soviel kleinere Oberflache, 
daB die vom Abnehmerbeschlag aufgenommene Faserschicht ein Vlies 

- .--. - -.--- - -.. 

h 
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Abb. 21/22. Florabnahme durch 
Hacker. 

von bedeutend gr6Berer Dichte und damit 
auch festerem Zusammenhang darstellt, 
dessen Vbertragung in Pelz- oder Band­
form zur weiteren Bearbeitung m6glich 
ist. Die Walze P tragt dann eine Faser­
schicht mit ziemlich vollstandig entwirrten 
Fasern, die mit Flor oder Vlies be­
zeichnet wird. In diesem Flor sollten die 
Fasern nach dem oft wiederholten Krem­
peln und Auseinanderziehen in ein und 
derselben Richtung eigentlich fast gleich­
gerichtet Jiegen, was man auch fruher viel­
fach annahm; infolge der Elastizitat der 
von N atur mehr oder weniger gekrummten 
und gekrauselten Fasern gleiten die in dem 
losen Flor sich selbst uberlassenen Fasern 
aber groBtenteils in eine andere als die ge­

streckte Lage, die sie nur zwischen zwei zusammenwirkenden Kratzen 
fUr Augenblicke einnehmen, zuruck. Daher zeigt ein soIcher KrempeI­
flor bei genauerer Untersuchung keine gIeichgerichtete gestreckte Faser­
Iage, sondern wirr verschlungene Fasern, die sich aber von der Faser­
masse vor dem Krempeln dadurch unterscheiden, daB sie sehr gleich­
ma'Big im Vlies verteilt sind und keine zusammenhangenden Faser­
flocken mehr aufweisen. Diesen nur lose zusammenhangenden Faser­
flor aus der Krempel herauszubringen, d. h. von der Walze P abzu­
nehmen, gelingt nach Abb. 21/22 durch einen schwingenden Kamm h, 
den sog. Hacker. Der Hacker tragt eine feingezahnte Schiene, die 
mit geringem Hub auBerordentlich schnell auf- und abschwingt und 
beim jedesmaligen Niedergang einen schmalen Florstreifen vom Ab­
nehmerbeschlag abnimmt. Die Hackerbewegung muB dabei so geregelt 
sein, daB die Faserschicht von der Abnehmerwalze restlos abgekammt 
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wird, und daB die bei jedem Hub mitgenommenen Florstreifen trotzdem 
im Zusammenhang bleiben, damit sich der Flor im ganzen abziehen 
und dann weiter verarbeiten laBt. 

Eine andere Art der FlorablOsung von der Abnehmerwalze P zeigt 
Abb. 23: Die kleine Walze a lauft in entgegengesetztem Drehsinne wie P 
und besitzt radial abstehende ziemlich lange und etwas 
nachgiebige Nadeln, die den Flor von dem Abnehmer­
beschlag abstreifen, ohne die Fasern infolge der ra­
dialen Nadelstellung selbst wieder mitzunehmen, so 
daB sich der Flor in dcr angegebenen Richtung zu­
sammenhangend abziehen laBt. 

Die EinzelteiIe der Krempel nach Abb. 20 werden 
gewohnlich folgendermaBen bezeichnet: Die groBe Abb. 23. Florab­

Walze, an deren Umfang die kleinen Walzenpaare ~~~~:n~'::;~~. 
angeordnet sind, heiBt Haupttrommel oder Tam-
bour, die Walzen A und W, die das ZerteiIen der Faserflocken im 
wesentlichen ausfiihren, Arbeiter und Wender, die am schnellsten 
umlaufende kleine Walze L, die das Faser- I .II 
vlies an die Beschlagspitzen heranheben ~.J.JJ..A.. A 

soll, Schnellwalze, Laufer oder Vo-~ ~ 
lant. Der Abnehmer P schlieBlich wird 
namentlich in der W ollspinnerei meistens 
noch mit dem franzosischen Ausdruck 
Peigneur oder Filet bezeichnet. 

Die Kratzenwalzen der Krempeln tragen 
die Nadeln, Stifte oder Drahthiikchen des 
Kratzenbeschlages nicht unmittelbar in den 
guBeisernen oder mit einem Gipsiiberzug 
versehenen Walzenkorper selbst eingesetzt, 
sondern die Kratzen werden auf die genau 
rundgedrehten Trommeln in Band- oder 
Drahtform aufgezogen oder in Holzbrett­
chen eingesetzt, die dann auf dem Trommel­
umfang befestigt werden. Dieser Beschlag 
kann nach Abb.24 je nach der Art des 
Faserstoffes und der gewiinschten Kratzen­
wirkung verschiedenartig ausgefiihrt wer­

~~B 
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den: Die Muster A bis E zeigen U-formig Abb.24. Verschiedene Arten von 
b D h h di Kratzenbeschlagen. ge ogene ra taken, ·e von riickwarts 

in die Kratzenbander eingesetzt sind; ihre Spitzen sind kegelig 
geschliffen (A), schrag abgeschnitten (B) oder bei feinerem Draht, 
der wie bei Muster D und E hakenartig gebogen wird, nach dem Auf­
ziehen des Kratzenbandes durch Schleifwalzen zugescharft. Die Bander 
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bestehen aus mehreren halbwollenen oder halbleinenen Gewebeschichten, 
die mittels dunner Kautschuklosung zusammengeklebt sind und manch­
mal noch mit einer Gummischicht oder Filzdecke (vgI. D) zum Schutze 
gegen das Eindringen von 01 oder Fett abgedeckt werden. Will man 
ganz nachgiebige Kratzen haben, wie es z. B. fiir die Schnellwalze L 
in Abb. 20 notig ist, dann werden die Hakchen sehr lang und aus dunnem 
elastischem Draht hergesteIIt, wie Muster E zeigt. Widerstandsfahigere 
Zahne fiir das AuflOsen grober Faserbuschel erzielt man dadurch, daB 
man sagezahnartig ausgeschnittenen Draht in den Walzenkorper ein­
oder aufzieht (vgI. F), oder einzelne starkere Drahtstifte mit zuge­

------------------
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ZweiersficIT 

Oreifeiliger K%nnen-oder OiugonolsticIT 

OiogonlJ!- Oiler Kqpersfich 

Abu. 25. Kratzensticharten '. 

a. 

spitz en Enden nach Muster G in 
Holzbretter einsetzt. Der ver­
wendete Draht selbst kann run­
den oder auch eIliptischen Quer­
schnitt (groBer Durchmesser in 
der Laufrichtung) haben. 

Die Dichte des Kratzenbezu­
ges richtet sich, ebenso wie die 
Drahtstarke, Lange usw. ganz 
nach der Beschaffenheit des Fa­
serstoffes und der auszuubenden 
Krempelwirkung. Einige Bei­
spiele des sog. Kratzenstichs 
zeigt Abb. 25: Die Art, wie die 
Hakchen bei a) eingesetzt sind, 
nennt man VolI- oder Plattstich, 
der sich durch besonders dichte 
Stellung und deshalb intensive 

Krempelwirkung auszeichnet; die anderen Sticharten bezeichnet man als 
b) Zweierstich, c) Diamantstich, d) Diagonal- oder Koperstich. Der 
Drahtbezug wird weiter nach Nummern bezeichnet, die angeben, wieviel 
Spitzen sich auf 1 cm 2 bzw. 1"2 befinden und gleichzeitig iiir die Draht­
starke maBgebend sind, da mit dichterer Stellung der Hakchen auch 
die Starke des verwendeten Drahtes abnimmt (vgI. S. 56). 

Die von der Abnehmerwalze in ihrer ganzen Breite gelieferte Faser­
schicht, das VIies, ist infolge der Verdichtung auf dem Abnehmer so­
weit widerstandsfahig, daB sie von dem Beschlag abgehoben werden 
kann, ohne zu zerreiBen. Fiir das weitere Spinnverfahren muB dieses 
VIies noch vergleichmaBigt und verfeinert werden, und es sind drei 
verschiedene Verfahren ublich, urn das Krempelvlies in eine zur weiteren 
Bearbeitung geeignete Form zu bringen: 

1. Aufwickeln in mehrfacher Schicht auf eine Trommel : Pe 1 z b i 1 dun g , 
- --------

1 Nach. Pre u, R.: Kammgarnspinnerei, 2. Aufl. 1928. 



Krempcln oder Kardicren. 17 

2. Zusammenfassen zu einem gerundcten Band: Bandbildung, 
3. Unterteilen in schmale Bandchen und Runden oder "Nitscheln" 

dicser Faserstreifen zu Faden: Vorgarnbildung. 
Nach dem ersten Vcrfahren wird das Vlies auf eine Trommel, die 

dieselbe Breite wie der Abnehmer hat, in iibereinanderliegenden Schichten 
aufgewickelt; durch den Druck einer 
kleinen Walze d wird, wie Abb. 26 zeigt, 
dcr erzeugte Pelz festgcdriickt. Wenn 
eine bestimmte Anzahl von Schichten 
in diescr Weise aufgewickelt sind, wird 
der Pelz in der Richtung der Walzen­
achse aufgeschnitten oder aufgerissen. 
Dadurch erhalt man ein rechteckiges 
Faserstiick, des sen Lange gleich der 
Walzenbreite und des sen Breite gleich 
dem Walzenumfang ist, vermindert urn 

Ab!>. 20. Pelzbildung an dcr Krempcl. 

einen Betrag, der der Verkiirzung infolge der elastischen Zusammen­
ziehung des Pelzstiickes gleich ist. Da durch die festen Abmessungen 
der Trommel 0 die 
Flache dieses Pelzes 
bedingt ist, so kann 
man in bezug auf seine 
Unge auch von einer 
N u m mer sprechen, 
die nach den im Ab­
schnitt, ,Eigenschaften 
der Gespinste" folgen-
den Erklarungen durch die Anzahl von 
Metern der Pelzlange definiert ist, die 
auf ein Gramm Gewicht gehen. Wegen 
der gro.llen Fasermasse, die im Ver­
gleich zum fertigen Gespinst in 1 m 
dieses Pelzes enthalten ist, kann man 
seine Nummer nur durch einen Bruch-

o 

Abb.27. 
DllodblJdung 

an dcr 
Krcmpe!. 

teil der Garnnummer ausdriicken, der erfahrungsgemaB einige Tausend­
stel der N ummereinheit betragt. 

Bei dem als Bandbildung bezeichneten zweiten Verfahren wird der 
Flor nach Abb. 27, nachdem er durch den in Abb. 21/22 dargestellten 
Hacker vom Abnehmer abgekammt worden ist, mittels eines Trichters T 
zusammcngefaBt zu einem Faserband B, daR je nach dcr Form des 
Trichtcrs runden oder flachen Querschnitt hat. Ein Walzenpaar a, dic 
Abzugswalzcn, bewirkt dabei dic stetige Abfiihrung des aus dem Vlies 
gebildeten Bandcs, das auf Spulen aufgewickelt, oder in Kannen auf-

Itohn-)lcititer, Spinnerci. 2. Auf!. 2 
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gefangen werden kann. Auf diese Weise erhaJt man also eine ununter­
brochene Lieferung eines gleichmaBigen Faserbandes, wahrend das erste 
Verfahren mit Unterbrechungen arbeitet, die durch das Abnehmen des 
Pelzes von der Trommel bedingt sind. Von dem gelieferten Bande kann 
man ebenso wie von dem Pelzstuck die Einheitsnummer bestimmen, 
was in der Spinnerei auch regelmaBig geschehen muB, weil das Band 
oder der Pelz die Grundlage fUr das sich anschlieBende Spinnverfahren 
bildet, das sich, wie schon erwahnt, immer nach einem bestimmten 
Spinnplan vollzieht. Diese weitere Bearbeitung verfolgt zunachst den 
Zweck, die von der Krempel gelieferten Bander oder Pelzstucke in Vor­
gespinst umzuwandeln, und besteht in einem Ordnen und Richten der 
in den Grundfaserkorpern noch wirr liegenden Fasern, sowie in einem 
Verfeinern, Teilen, Verziehen oder Strecken. Zur Durchfuhrung dieser 
Arbeit kann man wieder eine Krempel benutzen, indem man das von 
der ersten Krempel geliefertc Vlies oder mehrere nebeneinanderliegende 
Bander einer zweiten Krempel vorlegt, die daraus wiederum einen 
dunnen Faserflor bildet, der erneut aufgewickelt oder zu einem Band 
zusammengenommen werden kann. Auf diese Weise wird der Arbeits­
vorgang des Krempelns vervielfacht und dadurch dank der wieder­
holten Aufteilung, Trennung und Gleichrichtung der Faserflockchen 
ein immer gleichmaBigeres Vlies erzielt. 

Das dritte Verfahren, den Flor yom Abnehmer in eine fur die weitere 
Verarbeitung brauchbare, widerstandsfahigere Form umzuwandeln, 
beruht auf einer Unterteilung desselben in seiner Breitenrichtung in 
zahlreiche schmale Bandchen. Diese dunnen Faserbandchen sind aber 
so schwach, daB sie ohne unterstutzende Unterlagen nicht fortgeleitet 
und aufgewickelt werden konnten. Man bedient sich deshalb eines sinn­
reichen Hilfsmittels zur Festigung dieser dunnen Florstreifen, indem 
man sie zwischen mitlaufenden sog. Lederhosen unter leichtem Druck 
zusammenrollt. Dieses Nitscheln oder Wurgeln (vgl. Abb. 32) zur 
Rundung und Festigung der Faserbandchen ermoglicht erst deren Auf­
wicklung auf Spulen in sich kreuzenden Lagen, in welcher Form die 
Vorgarnfaden auf die Feinspinnmaschinen zur endgultigen Ausspinnung 
unter Drehungserteilung ubertragen werden konnen. Die Teilung des 
Vlieses in schmale Faserstreifen, das Nitscheln und Aufwickeln der 
gerundeten Faden, erfolgt auf dem Florteiler, uber dessen Kon­
struktion im Abschnitt "Baumwollgrobspinnerei" weitere Einzelheiten 
zu finden sind (vgl. Abb. 97). 

3. Streckcn und Doppeln. 
Ein Verfahren, das in der Spinnerei weitgchende Anwendung findet, 

ist das Strecken oder Verziehen der Faserbander oder Vorgarnfaden. 
Durch Erteilung des sog. Verzuges werden die Fasern eines Bandes 
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auseinandergezogen und dadurch ein feineres Band mit hoherer Nummer 
erzielt. Auf diese Weise wird auch das nach dem im vorigen Abschnitt 
an zweiter Stelle beschriebenen Verfahren aus dem KrempelvIies ge­
bildete Band verfeinert: wie Abb. 28 zeigt, dienen dazu mehrere Walzen­
paare A, B, C, von denen jedes folgende Paar mit hoherer Umfangs­
geschwindigkeit umlauft als das vorhergehende. Zur Einleitung eines 
solchen Verzuges sind also mindestens zwei Walzen- oder Zylinderpaare, 
die Einzugs- und die Streckzylinder, erforderlich. Die Oberwalzen 
werden infolge ihres Eigengewichtes oder durch zusatzliche Belastung 
auf die Unterwalzen gepreBt, urn den notigen Flachendruck zur Mit­
nahme der Fasern zu erzeugen. Wenn demnach die Umfangsgeschwindig­
keit (u2 ) der Walzen B groBer ist als diejenige der Walzen A (u1), so 
findet ein Verziehen des Bandes zwischen A und B statt, wobei die 
durch Adhasion zusammenhaftenden Fasern aneinander vorbeigleiten, 
ohne daB das Band zerreiBt, wenn die Verzugsgeschwindigkeit (u2 - 1(1) 

so niedrig gehalten wird, daB die Losung der im Bandquerschnitt 
nebeneinanderliegenden Fasern sieh voll­
ziehen kann, ohne daB es zum Bruch der 
Fasern kommt. Der Verzug selbst wird 

bestimmt durch das Verhaltnis _u~ . . 
u\ 

Es wurde bereits erwahnt, daB der 
Klemmdruck zwischen Ober- und Unter-

Abb.28. Vcrzichen oder StreckPn 
walze geniigend groB sein muB, urn die durch Zylinderpaare. 

Fasern durch die erhohte Reibung an 
der Zylinderoberflache bzw. zwischen den einzelnen Fasern sicher mit­
zunehmen. Daraus folgt, daB der Abstand zwischen zwei Walzen­
paaren E groBer sein muB als die :Faserlange, wenn man vermeiden 
will, daB Fasern beim Verzugsvorgang zerrissen werden. Bei den 
technischen Faserstoffen, deren Einzelfaserlange oft zwischen wei ten 
Grenzen schwankt, muB man dabei die groBte vorkommende Faser­
lange beriicksichtigen, wenn jede Faserkiirzung ausgeschlossen sein 
soli : - man begniigt sich aber meistens damit, den Walzcnabstand E 
etwas gro13er als die mittlere Faserlange zu nehmen. Denn anderer­
seits hat ein zu groBer Walzenabstand den Nachteil, daB die ganz kurzen 
Fasern dann in dem Bandstiick zwischen den beiden mit verschiedener 
Geschwindigkeit laufenden Walzenpaaren eine kurze Zeit ohne Fiihrung 
mitgezogen werden und bald von langeren Fasern, die noch von den 
Einzugswalzen gehalten werden, bald von solchen Fasern, die schon 
durch die Streckwalzen erfaBt worden sind, eine Verzogerung oder 
Beschleunigung erfahren kOnnen. Auf diese Weise erfolgt ein unregel­
maBiges Verziehen des Faserbandes, und das stoBweise Mitrei13en 
oder Zuriickbleiben von solchen "freischwimmenden" :Fasern kann zu 

2* 
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dunnen Stellen (Schnitten) oder Faseranhaufungen (Kracher) im Garn 
fiihrenl. Eine Moglichkeit bei groBeren Unterschieden in der Lange der zu 
verziehenden Fasern auch den kurzeren ]<'asern eine sichere Fuhrung zu 
geben, ohne den Abstand zwischen Einzugs- und Streckwalzen mit 
Rucksicht auf die langsten Fasern zu verringern, ist in neuerer Zeit 
durch die EinschaItung leichter Fuhrungswalzen zwischen den Streck­
walzen gefunden worden (vgI. Hochverzugsstreckwerke in der Baum­
wollspinnerei, S.78ff.). Derartige Oberwalzen von kleinem Durchmesser 
und geringem Gewicht geben zusammen mit ihrer Unterwalze den 
Fasern im Streckfeld eine gewisse Fuhrung und erhohen durch die 
zusatzliche Reibung den Widerstand der kurzen Fasern gegen das 
stof3weise Mitreif3en durch langere, von den Streckwalzen beschleunigte 
Fasern. 

Neben der Vcrwendung leichter Zwischenwalzen sind MehrzyIinder­
streckwerke von jeher ublich gewesen, um hohere Verzuge in einem 

Streckvorgang zu ermoglichen. Wenn 
man namlich, wie in Abb. 28 ge­
strichelt angedeutet ist, noch ein 
drittes Walzenpaar anordnet, das 
ebenfalls den vollen Klemmdruck er­
zeugt, so wird das Faserband zwischen 
den Walzen B und 0 noch einmal ver-

Abb.29. Strecken mit Ausrichten durch t t d () . 
bcwegte Xadelstabe. zogen, vorausgese z, alJ nur Ua wle-

derum groBer als u2 ist. Bei sol chen 
Dreizylinderstrcckwerken gibt man gewohnlich durch entsprechende 
Wahl der Geschwindigkeitsverhaltnisse zwischen Einzugs- und Mittel­
walzen einen verhaltnismaf3ig niedrigen, nur vorbereitenden Verzug bei 
gro/3erem Walzenabstand und dann zwischen Mittel- und Streckwalzen 
crst hoheren Verzug bei kiirzerem Streckfeld. Zur Erhohung der Reibung 
und besserem Festhalten durch die Walzen erhalt die obere Druckwalze 
haufig einen nachgiebigen Lederuberzug, wahrend die untere Walze 
geriffelt wird, wie das Streckzylinderpaar Bo ' B" auf Abb. 29 zeigt . 

Zugleich mit dem Strecken oder Verfeinern strebt man auch ein 
Gleichrichten oder ParaIIeIIegen der Fasern an, die in dem Krempel­
band z. B. noch ziemlich wirr durcheinanderliegen. Eine Streckung 
der cinzelncn Fasern in der Richtung des dem Verzug ausgesetzten 
Bandes wird schon durch die beschleunigende Wirkung der Streck­
walzen und durch den Widerstand, den die gestreckten Fasern beim 
Auseinanderziehen des Bandes an den benachbarten Fasern finden , 
erreicht; erhohen kann man diese Wirkung aber namentlich bei langen 
Fasern noch durch die Einschaltung von hemmenden Nadeln oder 

1 V gJ. J 0 han n sen, Baumwollspinncrei 1 (1902). - De r s.: Leipz. Mon.­
Schr. f. Text. 1924. 
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Stiften in das Streckfeld. Durch ein derartiges Nadel. oder Hechel. 
feld (Abb. 29) erfolgt ein Ordnen, Gleichrichten und VergleichmaBigen 
der Faserschicht und zugleich ein Ausscheiden von daran haftenden 
Fremdkorpern und ganz kurzen Faserchen oder Faserknoten. Die 
zwischen den beiden Walzenpaaren - die Einzugswalzen konnen auch 
zur Erhohung des Reibungswiderstandes aus 2 Unter. und 1 groBeren 
Oberwalze bestehen -, angeordneten Nadelstabe N werden dabei in 
der Richtung des durchgezogenen :Faserbandes fortbewegt, urn einer· 
seits nicht zu stark hemmend auf die Fasern einzuwirken und anderer. 
seits die Fasern beim Austritt aus den Einzugswalzen in der Weiter. 
bewegung zu unterstutzen. Aus dieser fortschreitenden Bewegung der 
Nadelstabe ergibt sich, daB sie in irgendeiner Weise zu dem Anfang 
des Streckfeldes zuruckge­
fuhrt werden mussen, wie 
Abb.29 auch andeutet. Die 
Fortbewegung der Nadel· JZ .. -
stabe im Streckfeld hat ~ 
zweckmaBig mit einer zwi· "..::_ . /~ ~~_~ _ 
schen den Umfangsgeschwin. ~~~-~ --c... ' o. ~~~~~~~ --+ .... ~..- . ~ 
digkciten der Einzugs- bzw. • ~ L 
Streckwalzen liegenden mitt· (!) 

leren Geschwindigkeit zu cr· 
folgen, wahrend ihre Ruck· 
fiihrung unabhangig davon 
wesentlich schneller von· ~ 

statten gehen kann. Wichtig Ahh.30. StreckPn unrl Glt'irhrirhtrn mit Xa<lelwalzp . 

ist ferner, daB das Einstechen 
der Nadeln in das Faserband und ebenso das Herausziehen vor den Streck. 
walzen mogliehst so erfolgt, daB die Fasern dadurch nieht aus ihrer 
Lage gebraeht werden; die Nadeln sollen also schlank zugehende Spitzen 
haben und annahernd senkrecht zur Faserrichtung ein· und abgefuhrt 
werden. 

An Stelle dieser einzelnen, durch eine Kurvenbahn oder endlose 
Kette im riehtigen Abstand gehaltenen Nadelstabe kann man auch 
zur Erzielung desselben Zweckes eine Nadelwalze nach Abb. 30 ver· 
wenden. Die Nadelwalze hat vor den Nadelstaben den Vorzug der 
einfachen Bauart und der billigeren Herstellung, sowie geringen Platz. 
bedarfes, falls kurze Walzenabstande notig sind. Andererseits ist der 
Ein. UIid Austritt der Nadeln in bezug auf die Lage der Fasern un. 
gunstiger als bei den Nadelstaben; man kann aber z. B. das Hoch. 
drucken der Fasern beim Eintreten der Nadeln nach. Abb. :30 dadureh 
im wesentlichen verhindern, daB man dieht vor der Nadelwalze J 
zwischen den Streckzylindern 8 1 bzw. L, R noch ein drittes Walzen· 
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paar anordnet, dessen Unterwalze bei etwas vorliegender Oberwalze 
sehr kleinen Durchmesser erhalt, damit die Klemmlinie zwischen diesen 
Walzen mogliehst dieht an die Eintrittsstelle der Nadeln herangeruckt 
wird. Der Austritt der Nadeln erfolgt fast senkrecht nach unten, also 
sehr gunstig, aber die Austrittsstelle kann nicht ganz so nahe an die 
untere Streekwalze R herangelegt werden wie bei den senkrecht naeh 
unten fallenden Nadelstaben. Die Nadelwalze nimmt kurze Fasern 
oder kleine Fasernester (Noppen) mit, die durch eine in entgegengesetzter 
Richtung umlaufende Burstwalze B von den Nadeln abgeburstet werden. 

Die Vorriehtungen fur das Verziehen der Faserbander, die nach 
ihrem Verwendungszweeke kurz "Streeken" genannt werden, werden 
allgemein noch der VergleichmiWigung dieser Bander nutzbar gemacht, 
indem durch ein wiederholtes Ubereinander- oder Zusammenlegen und 
gemeinsames Verstreeken der Faserbander ein Ausgleich der dunneren 

21-17-11 

2f)-16-Y 

oder diekeren Stellen 
erfolgt. Dieses Ver­
fahren bezeichnet 
man als Doppeln 
oder Dublieren und 
macht davon auch 
sonst in der Spinnerei 
ausgedehnten Ge-

17r1g'8 18,/517 !9-17,8 f8+2Df9 
2 2 2 2 brauch. Welchen Ein-

20·17 J 
flul3 die Doppelung 

Auu. 31. Vergleichmi\Ili~"nde Wirkung des Doppelns. 
auf die Gleichmal3ig­

keit von Faservliesen, Bandern usw. hat, lal3t sich durch ein Zahlen­
beispiel nach Abb. 31 am besten klarmachen: Betrachtet man z we 
:Faserstuckc, die an den sechs bezeichneten Stellen im Querschnitt 
die angegebene Faserzahl oder ein Vielfaches davon haben, so wird 
durch diese Zahlen - im oberen Bande zwischen 17 und 21, im 
unteren zwischen 16 und 20 -, die in dem Verlauf des Faserstuckes 
vorhandene Ungleichmal3igkeit ausgedruckt. Wenn man nun die 
beiden ungleichmal3igen Bander aufeinanderlegt und, urn wieder die­
selbe Dicke des Faserkorpers zu erhalten, das zweifaehe Band um das 
Doppelte verzieht, d. h. seine ursprungliche Lange verdoppelt, so er­
halt man nach der an dritter Stelle gegebenen Darstellung einen neuen 
Faserkorper, der zwar noch ungleich ist, bei dem aber die Unterschiede 
in der Dicke geringer geworden sind. Wahrend namlich oben bei den 
getrennten Stucken der Untersehied in der Faserzahl der 6 Querschnitte 
beide Male 4 betragt, ist er bei dem ubereinandergelegten oder ge­
doppelten Stuck, wie die Differenz der arithmetischen Mittel zeigt, 
nur noch 3. Daraus folgt, dal3 bei einer Wiederholung dieses Zusammen­
legens unter gleichzeitigem Verziehen dieser Unterschied immer geringer 
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werden muB; je geringer aber diese Differenz wird, urn so gleiehmaBiger 
wird der Querschnitt auf der ganzen Lange des Faserbandes. Ferner 
ist klar, daB man dieses Doppcln auch vervielfachen kann, indem man 
statt 2 Bandern oder Pelzen eine groBere Anzahl Schichten iiber- oder 
nebeneinanderlegt: entsprechend der groBeren Zahl wird dann auch 
der Unterschied der Dicke (Nummerndifferenz) immer geringer. Das 
Doppeln ist also ein einfaches und sicheres Mittel zur VergleichmaBigung 
in der Spinnereipraxis, und es wird in urn so haufigerer Wiederholung 
angewendet, je groBer die Anspriiche sind, die an die GleichmaBigkeit 
des Garnes gestellt werden. Die Zahl der wiederholten DoppeIungen 
kann man in ihrer Wirkung auf die GleiehmaBigkeit durch das Produkt 
aus den einzelnen Doppelungszahlen darstellen, denn bei einfaeher 
Doppelung erhalt man eine doppelt so groBe GleiehmaBigkeit, bei einer 
nochmaligen Dublierung dann eine VergleiehmaBigung, die gleich 
2 . 2 = 4 ist, usw. Das Produkt aus der AnzahI der angewendeten 
Doppelungen ergibt also einen MaBstab fUr die erzielte GleiehmaBigkeit. 

Das vergIeiehmaBigte Faser­
band bedarf nun, bevor es weiter 
verfeinert werden kann, wegen -~~~§~~~!§~~ 
des nur losen ZusammenhaIts der 
Fasern noch der :Festigung. Ein 
Mittel, einesoIche voriibergehende 

Abb.32. NitRche1zeug. 

Festigung zu erreichen, ist, wie schon auf S. 18 angegeben worden ist, die 
Verdichtung des Faserbandes durch das sog. Nitscheln oder NudeIn. 
Wie Abb. 32 zeigt, wird dabei das Faserbandchen (Vorgespinst o. dg!.) 
zwischen zwei rauhen :FiihrungsIedern durchgeIeitet, die von zwei 
endlos umlaufenden Lederriemchen gebildet werden. Diese Leder­
hosen mach en gIeichzeitig hin- und hergehende Bewegungen senkrecht 
zu der Laufrichtung, wobei sie das Faserbandchen infolge ihrer rauhen 
Oberflache mitnehmen und es dureh das Hin- und Herrollen runden 
und verdiehten, so daB es sieh in dieser :Form weiterleiten und auf­
wiekeln laBt. 

4. V orspinnen und Feinspinnen. 
Das zweite Mittel, ein schwaches, nur lose zusammenhaItendes 

:Faserband oder Vorgarn so zu festigen, daB es weiter verzogen und dann 
aufgewiekeIt werden kann, ist die Erteilung einer Dr e hun g. Abb. 33 
zeigt ein Verfahren, dureh das z. B. einem Vorgarnstiick beim weiteren 
Verziehen eine voriibergehende Hilfsdrehung erteilt wird: Der Vorgarn­
faden wird namlieh durch ein sich drehendes Rohrchen· R hindureh­
gefUhrt und dabei urn einen an dem Rohrchen befestigten Haken oder 
Finger F gesehlungen, durch den das Vorgarn mit dem umlaufenden 
Rohrehen mitgenommen wird. Dabei wird der Vorgarnfaden urn seine 
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eigene Langsachse gedreht, die Drehungen verIieren sich aber nach 
dem Durchlaufen der beiden Fiihrungsstellen wieder, weshalb man 
von einer nur voriibergehenden Drehungserteilung oder falschem 

Draht spricht. Durch dieses 
Mittel kann also, da die Zu­

- > sammendrehung der Fasern und 
l~IIkJ!~g]~;O<~":' damit die Festigung des Fadens 

A \ "I •. :1:1. 
l)n'hH·:'hrr' II"II . 

keine dauernde ist, noch kein 
fester Faden, der eine groBere 
Zugbeanspruchung aushaIt, ge-
bildet werden. 

Einen gleichmaBig festen Faden, ein Garn, kann man dagegen nur 
durch blei bende Dreh ung und gleichzeitige Aufwindung erzeugen. 
Das Werkzeug, dessen man sich dazu bedient, ist die Spinnspindel, 
die in verschiedenen Ausfiihrungen zum Fertigspinnen, aber auch 

manchmal zum Vorspinnen mit geringem Draht benutzt wird. 
I I/ Die auf Abb. 34 dargesteIlte, nur fiir das Handspinnen ver­

wendete Hand spindel ermoglicht es, den Faden wah rend 
der Drehungserteilung aufzuwickeln, wodurch die dem Faden 
gegebene Drehung gewissermaBen festgelegt wird. Die Spin­
del S tragt am unteren, starkeren Ende einen fest auf­
gezogenen Schwungring R und an der Spitze einen losen 
kleinen Ring r, der dazu dient, das Fadenende an der Spindel­
spitze festzulegen. Wenn man nun die Spindel am oberen 

Abb. 31. 

Ende mit den Fingern anfassend wie einen Kreisel dreht, 
so wird der festgeklemmte Vorgespinstfaden, der bei V mit 
der anderen Hand festgehalten wird, mit seinem durch den 
Ring R festgeklemmten Teil an den Drehungen der Spindel 
teilnehmen und dadurch von der Klemmstelle aus Draht 
erhalten. Die dem :Faden erteilte Drehung verteilt sich von 
dem Klemmring r nach dem Festpunkt V hin abnebmend, 
und man dreht so lange weiter, bis der ausgespannte Vor­
garnfaden auch bis zu diesem Punkte fest genug gedreht 
ist; dann wird der Ring r von der Spindel abgezogen und 
daR fertige Fadenstiick auf die Spindel kreuzweise auf­
gewunden. Nach Aufwicklung des fertiggesponnenen ]'aden­
stiicks wird das Ende desselben wieder mit dem Klemm-Handspinn· 

spindel. 
ring auf der Spindelspitze befestigt, worauf durch Drehung 

der Spindel ein wei teres Stiick des Vorgespinstes in Garn ver­
wandelt wird. 

Bei dem beschriebenen Vorgang ist wichtig, daB die Spindel den 
Faden bei ihrer Drehung mitnehmen muB (durch den Klemmring r, 
Abb. 34), damit dem Gespinst, das gleichzeitig bei V mit der Hand 
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festgehalten wird, eine bleibende Drehung erteilt werden kann. Bei 
der Einfiihrung der Maschinenspinnerei, die in ununterbrochenem 
Arbeitsgang erfolgen, also die fortlaufende Aufwicklung des gesponnenen 
Garnes ermoglichen sollte, muBte man nun ein Mittcl finden, urn den 
:Faden wahrend der Drahtgebung durch die Spindel mitnehmen zu 
konnen. Die auf Abb.35 dargestellte Fliigelspindel 
tragt zu diesem Zweck einen Arm A, und an dessen Ende 
ein durch einen Haken o. dgl. gebildetes sog. :Faden­
auge F, durch das der Faden iibcr dcn Fliigclarm an 
dic zur Aufwicklung diencnde Spulc H herangefiihrt wird. 
Dcn Arm A bczeichnet man wegen seines schncllen Um­
laufes auch als Fliigel und bildet ihn, wie auf Abb. 35 
gezeigt ist, doppelarmig mit gleichen Abmessungen und 
gleichem Gewicht der beiden Arme aus, so daB der f 
Schwerpunkt in die Drehungsachse zu liegen kommt. Bei 
dem Umlauf der Fliigelspindel findet also ebenso wie bei 
der Handspindel durch den vom Fadenauge mitgenommenen 
Faden eine Drehungserteilung an den Faden selbst statt. 
Wahrend aber bei der Handspindel der fertiggesponnene 
:Faden nachtraglich aufgewickelt wird, erfolgt bei cler Flii­
gelspindel die Aufwindung auf den Garntrager (Spule H) 
in demselben }\faBe, in dem Vorgespinst nachgeliefert wire!. 
Die Spule sitzt dabei lose auf der Spindel und witd bei 

Allh. ~5. 
}'liigeispinllcl. 

der Drehung des Fliigels von dem Faden mitgcnommen; sie bleibt 
aber infolge ihrer Tragheit odcr durch bcsondere Hilfsmittel vergro­
Berter Reibung urn soviel zuriick, als Faden zugefiihrt wird, so daB sich 
der Faden unter einer gewissen Spannung auf 
die Spule fest aufwindet. em dabei eine gleich­
miiJ3ige Bewicklung der Spule in regelmaBigen 
Schichten zu erzielen, muB die Spule auf- und 
abbewegt werden, wodurch das Aufwickeln in 
auf- und abgehenden Lagen erfolgt. Zur Be­
grenzung dieser Schichten ist die Spule beider­
seits mit Scheiben versehen. Diese Scheiben· 
spule hei13t auch Laufspule, weil sie beim Ab­
wickeln des Fadens in Umlauf versetzt werden 

.-\bll. :Hl/~7. Rpllil'n mit zyiin­
mu13. Fiir gewisse Zwecke wiinscht man jedoch, llrischer liehicht(,llucwickiung. 

Garnkorper ohne derartige Spulenrander wik-
keln zu konnen, und mu13 dann dem Garnkorper in 8ich die notige Festig­
keit geben. Das la13t sich nach Abb. 36 dadurch erreichen, da13 die Auf­
windung des Fadens in zylindrischen Lagen erfolgt, deren Hohe von dem 
Kern aus beiderseits allmahlich abnimmt, so daB die fertiggewickelte 
Spule nicht wie auf Abb. 37 ebene, sondern kegelige Endflachen erhalt. 

! 



26 

/1 
~ 
/ 

I 
I 
I 
I 

KJ 

Grundlagen der Spinnerei. 

Eine zwcite Art, Garnkarper oder Katzer auf Spulen 
ohne Scheibenrander zu bilden, besteht nach Abb. 38 
darin, daB die Aufwindungsschichten selbst kegelmantel­
farmig iibereinandergelegt werden. Bei dieser Aufwin­
dungsart nimmt der Katzer bei seiner Bildung nieht 
wie bisher im Durehmesser sondern in der Rohe zu, 
weil sieh Sehicht naeh Schieht in der gleiehen, dureh 
dcn kleinsten und groBten Spulendurchmesser be­
grenzten Kegelflache ii bereinander aufbaut. Von einer 
sole hen Sehleifspule laBt sieh das Gam iiber die 
Katzerspitze weg in axialer Richtung abziehen, ohne 
daB die Spule dabei gedrcht zu werden braucht. Diese 
Art der Aufwindung wird z. B. angewendet bei der 
Ringspindel (Abb.38), die man sich aus der Fliigel­

Abb.38. lUng"pind'" 
mit krgelforllli~('r spindel dadureh entstanden denken kann, daB das an 
Schichtenbildung. dem :Fliigel sitzende Fadenauge als freilaufende Klammer 

(Laufer oderTraveller) auf einem feststehendenkreis­
farmigen Ring R umlauft. Die Spindel schleppt also den 
das Fadenauge ersetzenden Laufer nicht mehr mittels 
des starren Fliigels, sondern mittels des durch den 
Laufer geschlungenen Fadens bei ihrem Umlauf mit. 
Der Faden kann dabei auf die Spindel selbst, auf eine 
Papierhiilse oder Rolzspule nach Abb. 38 oder Abb. 36/37 
aufgewickelt werden. Garntrager oder Spulen sind im 
aIIgemeinen erforderlich, umdem Katzer fUr die Be­
farderung die natige Raltbarkeit zu verleihen; nur die 
dureh Aufwindung in kegeligen Schiehten auf die naekte 
Spindel gebildeten Katzer mit kurzer Papierhiilse fiir 
den Katzeransatz konnen schon an sich eine solche 
Festigkeit besitzen, daB das Abziehen der Katzer von 
der Spindel und ihre Weiterbefarderung ohne durch­
gehendc feste Spule maglich ist. 

Rin andercs Spinnverfahrcn erlautcrt Abb. 39, bei 
dcm der Vorgarnfaden durch die Spindel selbst mit­
gcnommcn wird, und zwar ist hier die Spindel da­
durch in den Stand gesetzt, dem Faden Drehung zu 
erteiten, daB sie in einem stumpfen Winkel geneigt 
zur Richtung des Fadens angeordnet ist. Bei der 
Drehung der schraggestcllten Spindel S wiirdc das frei 

Abh.39. Srlfak!or· ausgespannte, einerseits von dem schon aufgewundenen 
(Koppen,) :;pindel. 

Gam, andererseits von dem Zylinderstreekwerk fest-
gehaltene :Fadenstiiek auf die Spindel aufgewiekelt werden, wenn es 
nieht iiber die runde Kuppe der Spindel abschnappen wiirde. Dabei 
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erhalt das ausgespannte Fadenstuck, ahnlich wie bei der Handspindel, 
bei jeder Drehung der Spindel eine Drehung urn seine Langsachse und 
dazu durch das immer wiederkehrende Abspringen von der Spindel­
spitze noch schwingende Erschutterungen, die die gleichmal3ige Ver­
teilung der Drehungen auf die ganze Fadenlange in gunstiger Weise 
beeinflul3t. Die fur dieses Spinnverfahren benutzte Spindel nennt man 
Koppen- (Cop-) oder .Mulespindel, oder auch nach der gleich­
namigen Feinspinnmaschine Selfaktorspindel. Von cler FlUgelspindel 
(Abb. :3;'5) und Ringspindel (Abb. 38) unterscheidet sich die Selfaktor­
spindel dadurch, dal3 keine ununterbrochene ZufUhrung des Vorge­
spinstes und gleichzeitige Aufwindung des Fadens stattfinden kann; 
es mul3 vielmehr zuerst, ebenso wie bei der Handspindel (Abb. 34), ein 
Fadenstuck fertiggesponnen werden, d. h. voIlkommenen Draht er­
halten; dann mul3 das auf den oberen Teil der Spindel gewundene 
Fadenstuck durch Ruckdrehung der Spindel wieder abgewunden werden, 
worauf schliel3lich die Aufwicklung des fertigen Fadenstuckes auf die 
Spindel erfolgen kann. Wahrend also bei der Flugel- oder Ringspindel 
ein ununterbrochener Arbeitsgang des Spinnens und Aufwindens ver­
wirklicht wird (Durchspinnen oder kon tin u i cr I i c h e s Spinnen), 
ergibt sich beim Arbeiten mit der Selfaktorspindel ein a b set zen des 
oder wechselweises Spinnen und Aufwinden. 

II. Eigenschaften der Gespinste (Garne). 
Der gesponnene Faden oder das Garn hat folgende Eigenschaften, 

die fUr die Weiterverarbeitung von besonderer Bedeutung sind: 
Dicke (Starke, Feinheit), 
Gefuge (Zusammensetzung), 
Oberflachen besc haffenheit, 
Festigkeit, 
Dehn bar kei t (Elastizitat), 
G leic h rna l3igkei t. 
Die Bestimmung der Dicke eines Fadens erscheint sehr einfach, 

wenn man es mit einem gleichartigen Karper zu tun hatte, der wie 
ein Draht oder Band von unveranderlich festen Abmessungen mit den 
ublichen l\Iel3werkzeugen gemessen werden kannte. Da aber ein ge­
sponnener Faden infolge der im Querschnitt ungleichmal3ig verteilten 
Fasern in bezug auf seine Starke durchaus nicht gleichmal3ig ausfaIlt, 
mull in diesem FaIle ein besonderes Verfahren zur Festlegung und 
Dnterscheidung der Fadenstarken angewendet werden. Man bestimmt 
namlich die mittlere Starke von einem langeren Garnstuck, weil der 
Faden eben wesentliche Unterschiede in seine); Dicke aufweist, und 
nimmt als JIallstab das Gewicht dieser Fadenlange. Die Nummer 
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des Garnes gibt dann an, wieviel Langeneinheiten auf das 
Einheitsgewicht gehen (Langennummer). 

Durch die metrische Nummer Nm wird also z. B. bezeichnet, 
wieviel Kilometer des tJetreffenden Gespinstes genau 1 kg wiegen, oder 
wieviel ::\Ieter auf 1 g gehen. 

Lkm 
NIIl = -G-kg 

Umgekehrt kann man auch die Feinheitsnummer durch die Zahl 
der Gewichtseinheiten - oder kurz gesagt: das Gewicht - der Langen­
einheit des Fadens definieren. Diese Gewi ch tsn ummer gibt das 
Gewicht eines Fadens von bestimmter Lange (= 1) an: 

G 
Ti= L. 

Beide Nummerungsarten, die Langen- und die Gewichtsnummer, 
werden zur Feinheitsbestimmung von Garnen angewendet; die erste 
ist vorherrschend, die zweite dient z. B. zur Numerierung von Seide 
und Kunstseide. Bei beiden Verfahren zur Feinheitsbestimmung sind 
verschiedene MaBsysteme und verschiedene Einheiten fiir Lange und 
Gewicht iiblich, so daB eine ganze Reihe von Nummerungsarten neben­
einander bestehen. 

Bekanntlich halten England und N ordamerika noch immer an ihrem 
eigenen MaBsystem fest, infolgedessen miissen auch diejenigen Lander, 
die selbst das metrische MaBsystem allgemein bei sieh eingefiihrt haben, 
bei der groBen Bedeutung Englands und Amerikas in der Textilindustrie 
die auf englischen MaBen aufgebaute "englische Nummerung" anwenden. 
Insbesondere rechnet man in der BaumwoIIindustrie fast allgemein noch 
mit der englischen (Baumwoll-) Nummer N e , die ausdriickt, wieviel 
Strahne oder Gebinde des Garnes von je 840 Yards (= 768,096 m) 
Lange auf 1 Pfund eng!. (= 453,59 g) gehen. Da die englische Nummer 
ebenso wie die metrische eine Langennummer ist, kann sie leicht durch 
Multiplikation mit der Verhaltniszahl zwischen den beiden Einheiten 
In die metrische N ummer umgerechnet werden: 

D· uk· 768 m . 1 g - 1 69 U leser -I' a tor 1st Tm.453 6 a - , , so daB die mwandlung der , ,., 
Nummern ergibt: 

N m = 1,69 N" und 

N" = 0,59 N m . 

Andere Numerierungen, wie die englische fiir Flachs-, Hanf- u. a. 
Game und die franzosischc fiir Baumwollgarne, sollen im Abschnitt III 
bei den besonderen Spinnvcrfahren fiir die verschiedenen Faserstoffe 
noch besprochen werden. 

Aus der Definition. der N u m mer eines Garnes geht hervor, daB 
diese Nummernbestimmung unabhangig YOm Querschnitt des Fadens 
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erfolgt. Die Bedeutung dieser Tatsache fiir die praktische Anwendbar­
keit der N umerierung kann durch einige Beispiele klargelegt werden: 

Verglichen werden sollen die beiden Game lund 2 (Abb.40), die 
beide aus dem gleichen Fasermaterial gesponnen sein soIlen; Gam I 
mit fester Drehung, Gam 2 dagegen nur lose oder weich gedreht. Der 
mittlere Durchmesser beider Game ist annahernd g J e i c h, dann ist es 
ohne weiteres klar, daB bei dem 
fester gedrehten Gam I wesent­
lich mehr Fasern im Garnquer­
schnitt enthalten sind als bei dem 
loser gedrehten Gam 2. Gam 1 
ist gewissermaBen dichter, wird 
also auch schwerer sein als Gam 2 ; 
es mu13 deshalb trotz der gleichen 
Dicke oder Starke eine andere 
Nummer erhalten als das leich­
tere Gam 2. Tatsachlich gehen 
nach der bekannten Definition 
der Langennummer vom Garn I 
weniger Langeneinheiten auf das 
Einheitsgewicht - dieses Gam I 
wird demnach eine niedrigere 
Nummer bekommen als Gam 2. 

I 2 

Auf die Tatsache, da13 die 
Game auf gro13eren Langen we­
sentliche Unterschiede in ihrer 
Dicke aufweisen, i"t schon hin­
gewiesen worden; da die Num-

b t · bh .. "\hh. ~O. Parstpllllng dpr FPinhPit ()(ier Starke 
mern es lmmung una itnglg "ines Uarn,·s. 

von der Dickenmessung erfolgt, 
sind diese Unterschiede anf die Ermittlung der Nummer ohne Ein­
fluB. Ferner wiirde die Messung der Garnstarke auch aus dem 
Grunde praktisch unmoglich sein, weil der Qnerschnitt eines Garnes 
meistens sehr unregelma13ig ist und bei sehr weichen oder rauhen Garnen 
anch nicht mit annahernder Genauigkeit gem essen werden konnte. 

In allen diesen }<'iilIen wird jedoch durch das Abwiegen einer be­
stimmten Lange des Fadens eine exakte Vergleichsmessung ermoglicht; 
ja man kann sogar nach diesem Verfahren irgendein fortlaufendes 
Gespinst von beliebiger Breitenausdehnung durch Wagung und Langen­
messung "nummern", wobei nur an ein loses Krempelvlies oder ein 
lockeres Streckenband erinnert zu werden braucht. Fiir den praktischen 
Spinnereibetrieb hat deshalb das erlauterte Nummerungsverfahren 
eine so gro13e Bedeutung, weil man auf diese Weise beim Aufstellen des 
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sog. Spinnplanes die allmahlich zunehmende Verfeinerung des Ge­
spinstes vom Pelz bis zum Band, Vorgespinst und Garn durch eine 
Folge von Nummern bezeichnen und aus deren Verhaltnis die Ver­
feinerung oder den Verzug berechnen kann. 

Zur Bestimmung der Feinheitsnummer eines Garnes muG eine 
bestimmte Lange desselben abgemessen und dessen Gewicht fest­
gestellt werden. Da es sich dabei urn sehr groGe Fadenlangen handelt, 
sind fUr deren Messung besondere Verfahren ausgebildet worden: man 
bedient sich dazu eines drehbaren, meistens sechs­
seitigen Gestells oder Windekreuzes, auf dessen 
Umfang nach einer bestimmten Anzahl von Um-

Abb.41. Garnweife oder SortierhagpeP Abb. 42. Gefitzte Garnstrahne. 

drehungen eine konstante Fadenlange aufgewunden ist, die dann ab­
genom men und gewogen werden kann. Eine solche Normal weife 
oder Sortierhaspel zeigt Abb. 41: Das Garn kann zum Weifen von 
K6tzern, Kreusspulen oder vom Strahn abgewickelt werden und zwar 
gleichzeitig 5 Garnstrahne nebeneinander. Durch ein Zahlwerk werden 
die Haspelumdrehungen gezahlt und nach Aufwicklung einer bestimmten 
Garnliinge (= 1 Schneller) ein Glockensignal ausgel6st. Der Faden 
wird durch hin- und hergehende Fadenfiihrer beim Aufwinden selbst­
tatig ausgebreitet, und die nebeneinander gehaspelten :Fadenlangen 
oder Zahlen werden vor dem Abnehmen vom Haspel durch einen 
kreuzweis durchgezogenen Faden gefitzt, wie Abb. 42 erkennen liiBt. 
Ein solches aus mehreren gefitzten Garnstrahnen oder Zahlen be­
stehendes Fadenge bind wird zopfartig zusammengedreht und am 
Haken einer Zeigerwaage gewogen. Abb. 43 zeigt einen sog. Nummer­
bestimmungsapparat, der eine genaue Weife mit Zahl- und 

1 Bauart: Louis Schopper, Leipzig. 
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Schlagwerk zum Haspeln einer bestimmten Garnlange (100 m oder 
120 Yards) und eine Prazisionswaage mit mehreren Skalen zur unmittcl­
baren Ablesung der Garnnummer vereinigt. :Fiir die metrische 
N umerierung betragt der Haspelumfang 1 m, das Zahlrad hat 
100 Zahne, so daB bei einem Umgang desselben von 5 K6tzern zu­
sammen 500 m aufgehaspelt werden. SolI der Sortierhaspel zur Be­
stimmung der englischen Baumwollnummer dienen, so muB ein 
ganzer Schneller = 840 Yards 
aufgewunden werden; bei ei­
nem Haspelumfang von 1 Yard 
und gleichzeitigem Haspeln 
von 7 K6tzern hat das Zahl­
rad dann 120 Zahne, so daB 
7 . 120 = 840 Yard;;; aufgehas­
pclt werden. 

Weitere wichtige Eigen­
schaften eines Gespinstes sind 
sein Gehige und die Ober­
flachen beschaffenheit. Das 
Gefiige oder die Zusammen­
setzung kann man am besten 
mikroskopisch untersuchen, 
urn AufschluB iiber die Be­
schaffenheit und Anzahl der 
Einzelfasern im Querschnitt 
zu erhalten, sowie ihre gegen­
seitige Lage im Gespinst zu 
ermitteln. Die Oberflachenbe­
schaffenheit spielt in der 
Weiterverarbeitung des Gar­
nes eine groBe Rolle; je nach 
der verwendeten Faserart er-

Ahb. 4~. fjarnzeigcrwaage (~ummerhestimrnungs­

apl'lIrat)'. 

halt das Garn auch eine rauhere oder glattere Oberflache (z. B. Flachs und 
BaumwoIle), ebenso wird ein Garn aus gekrauselten Fasern rauher 
ausfallen als ein solches aus schlichten Haaren (z. B. Streichgarn und 
Kammgarn). Auch die Lange der Einzelfasern ist natiirlich von Ein­
fluB auf die Glatte des Garnes, da die kurzen Fasern, zumal wenn sie 
noch dazu sprode sind, sich schlechter zu einem glatten run den Faden 
zusammendrehen lassen als lange geschmeidige Fasern oder Haare. 
1m ersteren Fall spieBen dann die Enden solcher kurzen ~Fasern aus 
der Oberflache des Fadens heraus und geben dem Garn ein rauhes 
Aussehen. Aueh die Art des Spinnverfahrens iibt einen EinfluB auf 

1 Vgl. S. 30. 
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die Oberflachenbeschaffenheit des Garnes aus, wie z. B. in der Flachs­
spinnerei durch das NaB- oder Trockenspinnen glatte oder rauhe Garne 
erzielt werden konnen. SchlieBlich kann man einem Garn auch nach­
traglich eine glattere oder glanzendere Oberflache durch verschieden­
artige Verfahren geben, urn es besser weiterverarbeiten oder verkaufen 
zu konnen. 

Beide zuletzt genannten Garneigenschaften werden aber in jedem 
:Falle entscheidend beeinflu13t durch den Grad der Dreh ung, der dem 
Gespinst bei seiner Entstehung auf der Spinnmaschine erteilt wird. 
Denn bei festerer Drehung werden die Fasern sich an der Oberflache 
und im inneren Kern eines Garnes enger aneinanderschmiegen, so daB 
die Oberflache geschlossener und glatter aussieht. Diese Drehung, 
auch Draht oder Drall (engl. Twist) genannt, hat ferner groBen Ein­
fluB auf die Festigkeit des Garnes, wie spater noch gezeigt werden soll. 
Als MaB fUr die Drehung gilt die Anzahl der schraubengangformigen 
Windungen, die der Faden auf eine bestimmte Lange, von z. B. 1 cm 
oder 1 m oder 1" engl., enthalt. 

Zur Bestimmung des Drehungsgrades bedient man sich besonderer 
MeBinstrumente, der Drahtzahler, mittels deren eine bestimmte 

I, ' L .1 
~7"W.-*d 

A bu. H. DarsteUnng des I'asrrzusammendrehens. 

Fadenlange bis zur vollig gestreekten Lage der Einzelfasern aufgedreht 
wird, wobei gleichzeitig die Anzahl der erforderlichen Ruekdrehungen 
an einem Zahlwerk abgelesen werden kann. Sollen Faden gleichen 
Drehungsgrades gebildet werden, so muB der dickere Faden weniger 
Drehungen auf die Langeneinheit erhalten als der dunnere Faden. 
Durch die sehematisehe Darstellung des Faserzusammendrehens naeh 
Abb.44 ist dieser Vorgang veranschaulieht: die vier umeinander­
gesehlungenen oder zusammengedrehten Fasern ergeben da, wo sie 
nur lose gedreht sind, einen verhaltnismaBig groBen Fadendurchmesser D, 
und an dieser Stelle kommen nur wenige Drehungen von der Lange = L 
auf die Langeneinheit. Am reehten Ende (in der Abb. 44) sind die 4 :Fa­
sern scharfer zusammengedreht und bei gleiehem Neigungswinkel der 
Sehraubenlinie gehen dann bedeutend mehr Drehungen auf die Langen­
einheit, wie aus der geringen Lange l eines Schraubenganges folgt. Die 
Anzahl der Drehungen T, Tl steht also im umgekehrten 
Verhaltnis zur Fadendicke d, d1, wenn als MaBstab fUr d~n Grad 
der Drehung die Anzahl der schraubengangfOrmigen Windungen auf 

die Einheitslange gilt; es ist also ~ _ ~l. Bei Besprechung des Grund-
1 
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gesetzes der Numerierung von Garnen wurde gezeigt, daB als MaB­
stab fUr die Feinheit eines Garnes nicht der Durchmesser d desselben, 
sondern die Gewichtsmenge des Stoffes (Materials) auf einer bestimmten 
Lange oder bei gleichem Material und gleicher Lange die Querschnitts-

flache des Fadens = ~2 • 7r gilt. Daraus folgt, daB die :Feinheitszahlen 

oder N ummern sich umgekehrt verhalten wie die Quadrate der Faden­
dicken, oder da die Drehungen pro Langeneinheit sich umgekehrt ver­
halten wie die Fadendicken, ergibt sich, daB sich die Dreh ungen pro 
Langeneinheit direkt verhalten wie die Quadratwurzeln aus 

T YN' 
den Nummern: T- = • 

1 V N r 
Der praktische Drehungsgrad, den man einem Garn in der Spinnerei 

gibt, richtet sich nach der Lange und sonstigen Beschaffenheit der 
Fasern, sowie nach dem Verwendungszweck des Garnes. Man wird 
ein Garn nicht scharfer drehen, als es die Riicksicht auf die Festigkeit 
usw. erfordert, denn ein weicher gedrehtes Garn fUIlt im Gewebe einen 
groBeren Raum, "deckt besser", und das hergestellte Gewebe oder die 
Strickware wird ebenfalls weicher. So werden Strickgarne weicher ge­
dreht als die groBeren Beanspruchungen ausgesetzten Webgarne, und 
bei letzteren wiederum SchuBgarne weicher als Kettgarne. Den je­
weBs richtigen Drehungsgrad kann man nicht errechnen, sondern nur 
durch praktische Erfahrung finden. 

Die Drehungen im Garn konnen entweder im Sinne einer rechts­
gangigen Schraube verlaufen oder umgekehrt; im ersten Fall, wenn 
die Windungen also, in der Langsrichtung des Fadens gesehen, nach 
rechts oben verlaufen, nennt man die Drehung Rechtsdraht, im 
anderen FaIle Linksdraht. Das einfache Garn in der Spinnerei erhaIt 
irn allgemeinen Rechtsdraht, ein daraus hergestellter Zwirn dann ent­
sprechend Linksdraht. 

Die Festigkeit und die Dehnbarkeit eines Garnes sind stark 
abhangig von seinem Drehungsgrad. Ein Faden, dessen Einzelfasern 
von geringer Lange gestreckt nebeneinanderliegen, also keine Drehung 
besitzen, hat eine ReiBfestigkeit von ganz geringer GroBe, weil der 
Widerstand, den die Fasern dem Auseinanderziehen entgegensetzen, 
der Adhasion der ohne Druck aneinanderliegenden Fasern entspricht. 
Durch das Zusammendrehen wird jedoch diese Adhasion proportional 
dem Drehungsgrad vergroBert, wodurch im gleichen Verhaltnis die 
ReiBfestigkeit des Fadens zunimmt. Genauer gesagt ist die Festig­
keit eines Garnes eine Funktion der Faserreibung; die 
:Faserreibung ist aber abhangig von der Faserbeschaffenheit und dem 
Drehungsgrad des Garnes. Je rauher und schmiegsarner die Fasern 
und je scharfer sie zusammengedreht sind, urn so fester ist das daraus 

Rohn-Meister, Spinnerei. 2. Aufl. 3 
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gesponnene Garn. Die Zugfestigkeit der einzelnen Fasern ist bei allen 
Textilfasern eine so hohe, daB sie weit iiber der erreichbaren ReiB­
festigkeit der aus zusammengedrehten Fasern bestehenden Garne liegt. 

Die Festigkeit eines Fadens nimmt aber mit dem wachsenden 
Drehungsgrad nur bis zu einem bestimmten Punkte, dem "kritischen 
Drehungsgrad" zu. Bei Uberschreitung des kritischen Drehungsgrades 
nimmt die Festigkeit des Garnes schnell ab, bis schlieBlich Fadenbruch 
eintritt. Die Ursache dieser Festigkeitsabnahme liegt nach E. Miiller! 
darin, daB die auBeren Fasern beim weiteren Zusammendrehen infolge 
ihrer Spannung auf den inneren Fadenkern einen zunehmenden Druck 
ausiiben, bis schlieBlich der Gegendruck des elastischen Fadenkerns 
die auBeren Fasern zum ZerreiBen bringt. Durch den Bruch dieser 
auBeren Fasern wird die Gesamtfestigkeit des Fadens dann so geschwacht, 
daB er vollends reiBt. Praktisch geht man natiirlich bei der Draht­
gebung nicht bis zu diesem Punkt, sondern bleibt wesentlich darunter. 

Als MaB fiir die Festigkeit benutzt man nun nach internationalem 
Ubereinkommen bei allen faserigen Gebilden (z. B. auch beim Papier) 
die sog. ReiBlange, die definiert wird als diejenige Fadenlange, 
die durch ihr Eigengewicht den Bruch des Fadens herbei­
fiihren wiirde. Wenn R die ReiBlange in Kilometern, P die Bruch­
belastung in Kilogramm, N die metrische Nummer und L die Lange 
in Kilometern ist, so folgt: 

R - p. Loder da N = GL 
- G' 

R=P·N. 

Die in der Festigkeitslehre allgemein gebrauchliche Bruchbelastung, 
ausgedriickt durch kg pro mm 2 Querschnitt, kann man jedoch auch in 
Beziehung zu der ReiBlange von Garnen usw. setzen, wenn man noch 
das spezifische Gewicht des Garnes einfiihrt. Es sei F die Sum me der 
Querschnitte aller im Garnquerschnitt liegenden Fasern, dann ist das 
Gewicht einer Fadenlange L: 

G = L· y . F, und die Gleichung fiir die ReiBlange 

R P L ht "b . R p. L P = . G ge u er III = F . i' . L - y . F 

und da; die Zugfestigkeit k z fiir die :Flacheneinheit ist, folgt: 

kz = r' R. 
Das Einheitsgewicht der Fasern laBt sich bestimmen, und wenn 

die Zugfestigkeit solcher Einzelfasern auch ermittelt werden kann, so 

kann daraus die ReiBlange der Einzelfaser (technischen Faser) R = ~z 
berechnet werden. Durch dieses Verfahren hat man ermittelt, daB die 

1 Miiller, E.: Handbuch der Spinnerei. 
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Zugfestigkeit der Textilfasern mit derjenigen mancher Metalle ver­
glichen werden kann und nur vom Stahl wesentlich ubertroffen wird. 

Abgesehen von der Festigkeit ist die Dehnbarkeit eines Garnes 
ffir die Beurteilung seiner Verwendbarkeit fur bestimmte Zwecke von 
Bedeutung. Von dem Grade der "Dehnung", wie man in der Spinnerei­
praxis die Elastizitat nennt, hangt die Schmiegsamkeit eines Garnes 
und auch des daraus hergestellten Gewebes wesentlich abo Zur Be­
stimmung dieser Dehnung kann man ein Garnstuck von 30--40 cm 
Lange, dessen Enden man festhalt, allmahlich anspannen und so auf 
Grund von langerer Erfahrung einen ungefahren MaBstab fUr die Dehn­
barkeit finden. Soll ein genaueres Verfahren angewendet werden, so 
muB man die zur Feststellung der ZerreiBfestigkeit dienenden Garn­
prufer zu Hilfe nehmen; man kann damit die Bruchdehnung, aber auch 
bei Vorhandensein einer Zeichenvorrichtung den Verlauf der Dehnungs­
kurve bis zum Eintritt des Fadenbruches ermitteln. Man gibt die 
Dehnung in vom Hundert der :Fadenlange an, und es laBt sich nach­
weisen, daB der Drehungsgrad und die Dehnung eines Garnes im um­
gekehrten Verhaltnis zu einander stehen. 

Die GIeichmaBigkeit eines Garnes laBt sich bisher durch kein 
Verfahren einwandfrei bestimmen. Man kann darunter die Gleich­
formigkeit in bezug auf das Aussehen, die Oberflachenbeschaffenheit 
und Dicke des Fadens verstehen, aber auch enger begrenzt nur die 
GIeichmaBigkeit in bezug auf die N ummer oder in bezug auf die ReiB­
festigkeit. Der GIeichheitsprufer von L. S c hop per dient dazu, das 
Gam auf eine Mustertafel in gleichmaBigen Windungen aufzuwickeln 
und dann am besten durch Vergleich mit einem ebenso aufgewickeIten 
Garn von bekannten Eigenschaften durch den Augenschein die iiuBere 
GIeichmaBigkeit zu beurteilen. Andere Verfahren versuchen, unab­
hangig von dem Urteil des Beobachters, die GIeichformigkeit der Garn­
dicke durch Abtasten mit einem Fuhlhebel (und Rolle) unmittelbar 
festzustellen und aufzeichnen zu lassen (Apparat von R. Her z 0 g), aber 
die Schwierigkeit, den wahren mittleren Garnquerschnitt durch die 
Messung zwischen fester Unterlage und beweglichem Taster zu er­
fassen, ist auf diese Weise noch nicht gelost worden. 

Am brauchbarsten fur die Beurteilung der GleichmaBigkeit ist 
immer noch das indirekte Verfahren, bei dem entweder aus einer Reihe 
von Nummernbestimmungen oder von ZerreiBversuchen die Abweichung 
des sog. Untermittels von dem Mittelwert in vom Hundert des Gesamt­
mittels berechnet wird. Also 

U I' h .. f)' k't (Gesamtmittel - Untermittel). 100 
ng elC maulg eI = Gesamtmittel-· ~ . ~ , 

wobei das Untermittel den Mittelwert aus denjenigen Versuchswerten 
darstellt, die nach ihrem Zahlenwert unterhalb des Gesamtmittels liegen. 

3* 
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Siimtliche besprochenen Eigenschaften eines Garnes sind nun noch 
abhiingig von dem jeweiligen Feuchtigkeitsgehalt des Faserstoffes, 
der sich innerhalb weiter Grenzen iindern kann, da aIle Textilfasern 
stark hygroskopisch sind. Infolge dieser Eigenschaft nehmen die Fasern 
oder daraus hergestellten Garne aus der umgebenden Luft :Feuchtigkeit 
auf oder geben sie wieder ab, je nachdem ob die Luft einen h6heren oder 
niedrigeren Feuchtigkeitsgehalt hat. Durch die Feuchtigkeitsaufnahme 
erh6ht sich das Gewicht der Textilien, wodurch sich die Nummer iindert; 
ferner werden die Geschmeidigkeit der Fasern, die Festigkeit und Dehnbar­
keit der Garne usw. mehr oder weniger stark beeinfluBt. Die Aufnahme­
fiihigkeit an Feuchtigkeit ist bei der Schafwolle besonders groB (bis 40vH). 

Die Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes ist deshalb fUr den mit 
Faser-Rohstoffen ebenso wie mit Garnen, die nach Gewicht gekauft 
werden, gefUhrten Handel von internationaler Bedeutung. Die in 
jedem FaIle zuliissige H6he des Feuchtigkeitsgehaltes ist durch inter­
nationale Vereinbarung festgelegt und wird durch das Konditionier­
Verfahren auf die Weise bestimmt, daB das Trockengewicht ermittelt 
und der zuliissige Feuchtigkeits-Zuschlag hinzugerechnet wird, der fur 
die verschiedenen Faserstoffe betriigt: 

F euch tigke i ts - Zus eh I ag 

Schafwolle, reingewaschene Wollabfalle, 
Streich- und Kunstwollgarne . . . 

Kammzug, Kammgarn . . . . . . . 
Mischgarn aus Wolle und Baumwolle . 
Baumwolle, Baumwollgarn . 
Leinen-, Hanf-, Ramiegarn . _ . 
Jute, Jutcgarn _ . . . . . . . . 
Natur- und Kunstseide ..... 

in vH vom I in vH vom 
Trockengewicht Gesamtgewicht 

17,0 
18,25 
10,0 
8,50 

12,0 
13,75 
11,0 

14,53 
15,43 

9,09 
7,83 

10,71 
12,09 
9,91 

Die Nummer eines Garnes, das den normalen Feuchtigkeitsgehalt 
hat, nennt man "Handelsnummer"; ist der Feuchtigkeitsgehalt bei 
der Nummerbestimmung h6her oder niedriger, so ist die ermittelte 
Langennummer zu niedrig bzw. zu hoch. 

III. Wichtigste Spinnereizweige. 
Die der Menschheit von der Natur gebotenen fUr die Textilindustrie 

brauchbaren Faserstoffe zeigen, wie schon in der Einleitung hervor­
gehoben worden ist, ganz verschiedene Eigenschaften der Einzelfasern 
in bezug auf die Lange, Feinheit, Krauselung, Glatte, Geschmeidigkeit 
usw.; sie mussen deshalb auch einer durchaus verschiedenen mecha­
nischen Behandlung zur Vorbereitung des eigentlichen Spinnverfahrens 
unterworfen werden. So mannigfaltig aber auch die Eigenschaften 
der Textilfasern sind, ihre Bearbeitung kann doch im allgemeinen nach 
gleichen Grundsatzen im Rahmen des auf S. 3 wiedergegebenen 
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Spinnplanes erfolgen. So k6nnen die Vorrichtungen zur Umwandlung 
eines Faserrohstoffes in ein Gespinst bei samtlichen Spinnverfahren 
ganz allgemein in drei Bearbeitungsabschnittc gegliedcrt werden: 

1. die Vorbereitung des Rohstoffes, 
2. das Ordnen der Fasern zwecks Herstellung eines Grundk6rpers 

fUr das Spinnverfahren, 
3. das eigentliche Spinnen. 
Die versehiedenen Spinnverfahren ("Spinnen" im technologischen 

Sinn), so vielseitig sie je nach der Beschaffenheit des Rohstoffes und dem 
Verwendungszweck der daraus hergestellten Garne und in bezug auf 
die in den Spinnereien iiblichen Masehinen sind, stimmen also in ihren 
Grundziigen durehaus iiberein und k6nnen auf gleiche technologische 
Verfahren zuriickgefiihrt werden. 

Bei der in den nachsten Abschnitten folgenden Darstellung der 
Verarbeitung der wiehtigsten Faserstoffe zu Garn wird sich daher auch 
wiederholt Gelegenheit finden, auf die gemeinsamen. Riehtlinien fUr 
die Konstruktion und Anwendung der Spinnereimaschinen, die im 
einzelnen natiirlich der Eigenart jedes Faserstoffes angepa13t sein 
miissen, hinzuweisen. Die Reihenfolge, in der die Faserarten besprochen 
werden, ergibt sich dabei aus ihrer wirtschaftlichen Bedeutung; ein 
kurzer Dberblick iiber Vorkommen, Gewinnung usw. der Faserstoffe 
ist jedem Abschnitt vorangestellt. 

A. Banmwolle. 
Mit Baumwolle bezeichnet man die Samenhaare der Frucht einer 

Staudenpflanze, die in tropisch feuchtem Klima am besten gedeiht. 
Die wichtigsten Baumwollanbaulander sind die Vereinigten Staaten 
von Nordamerika, Ostindien und Agypten. Die Baumwollfrueht bildet 
eine Kapsel, die bei der Reife aufspringt, wobei die an den Samen­
kernen hangenden langen Fasern in dicken Biischeln hervorquellen. 
Die Einzelfasern sind schwach gekrauselt, weisen vielfach korkzieher­
artig verlaufende Drehungen urn die Langsachse auf und haben im 
reifen Zustand Langen von etwa 10-40 mm. Wie die Mikrophoto­
graphie (Abb. 45) zeigt, ist der Faserquerschnitt nicht etwa kreis­
f6rmig, sondern mehr oder weniger flachgedriickt, und der an der 
breitesten Stelle der Faser gemessene Durchmesser betragt zwischen 
12-40 !1; jede Faser stel1t eine Einzeizelle dar, deren Zellwand den 
Iufterfiillten Hohlraum (Lumen) umschIie13t (vgl. Abb. 45). Au13er 
den technisch verwertbaren Langfasern sind die Samenkerne noeh mit 
einer dichten, nur wenige Millimeter langen Grundwolle iiberzogen, 
die bei einigen nacktsamigen Arten aber fehit. Die Lange, Farbung, 
Glatte und Geschmeidigkeit der Baumwollfasern sind je nach der 
Pflanzengattung und den besonderen Boden- und klimatisehen VerhaIt-
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nissen auBerordentlich verschieden 1. Die Han del s s 0 r te n der Baumwolle 
werden eingeteilt nach dem Herkunftsland in mehrere groBe Gruppen, die 

Allb. ~5. Baulllwollfascrn'. Das einzelne Haar 1st bandartig 
flach, stcllenweisc gefaltct und gedreht, an den Seiten v.ulstig be­

grenzt und an der ObcrfHiche raull. - Yergr. 200. 

wiederum zahlreiche 
Klassen enthalten; 
die Klasseneinteilung 
erfolgt im wesent­
lichen nach der mitt-
leren Faserlange 
(Stapel) - wobei 
allerdings nur die 
langeren Fasern be­
riicksichtigt werden-, 
der GleichmaBigkeit 
des Stapels, femer 
nach der Starke der 
Fasern, die nur ge­
schatzt wird, nach 
der Farbung und 
dem haufigen Vor­
kommen von Flek­
ken, sowie nach dem 
Grad der Verun­
reinigung durch 
Blatt- und Schalen­
reste, Sand und 
Staub. Die richtige 
Schatzung einer 
Baumwollsorte er-

fordert sehr groBe Dbung und erfolgt am besten durch Vergleich 
mit anerkannten Mustern 3• 

Die einwandfreie Stapelmessung der Baumwolle und anderer Textil­
fasern fiir wissenschaftliche Zwecke erfolgt bisher nach Verfahren, die 
so zeitraubend sind, daB daran ihre praktische Verwendungsfahigkeit 
scheitert4. Nur die Herstellung von solchen Stapeldiagrammen er-

1 Vgl. v. Wiesner: Die Rohstoffe des Pflanzenreiches, 4. Aufl. 1928. 
2 Nach Heermann: Enzyklopadie (1930). 
3 Johannsen, 0.: Handbuch der Baumwollspinnerei. 1902. 
4 Miiller, E.: Verfahren zur Bcstimmung der mittleren Faserlange in 

Gespinsten. Leipz. Mon. Schr. f. Text. 1894. - Frenzel, W.: Ebenda 1922. -
Johannsen, 0.: Ebenda 1914 u. 1916. - Schmidt, E.: Ebenda 1928. - Balls, 
"~t'o L.: Studies of Quality in Cotton. London 1928. - Dr. Sommer: Die Be­
stimmung der mittleren Faserlange und des StapeJdiagramms langfascriger Ge­
spinste. Mel!. Text. Ber. 1929. - Mat the s, M.: Vergleich samtlicher Verfahren 
fiir die Wollstapeimessung. Diss. 1930. 
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moglicht aber die genaue Beurteilung einer Baumwollsorte nach wirk­
licher Faserlange und Haufigkeit. 

Die Handelssorten der Baumwolle konnen im allgemeinen keine groBe 
GleichmaBigkeit haben, weil die in sog. Losen zusammengestellten 
Ballen Baumwolle aus verschiedenen Anbaugebieten enthalten, die des­
halb nicht immer die gleichen Eigenschaften aufweisen kann. Die groBe 
Menge der nordamerikanischen Baumwollsorten (Uplands, Mobile 
O. dgl. Sorten) hat einen Stapel von 24-28 mm, weiBe bis gelbliche oder 
grauweiBe Farbe; die geringeren Sorten sind unrein und enthalten 
meistens viel unreife Fasern. 
Aus diesen Sorten spinnt man 
mittlere Garne von guter Festig­
keit bis etwa Ne = 40. Nur ver­
einzelte Sorten, wie die Sea 
Island oder lange Georgia 
haben einen bedeutend langeren 
Stapel mit groBten Faserlangen 
liber 40 mm und eignen sich aus 
diesem Grunde und auch wegen 
ihrer Geschmeidigkeit und 
GleichmaBigkeit hervorragend 
fiir feine hochwertige Garne 
(Ne = 200 und hOher). Der 
Durchschnittder agyptischen 
Baumwollsorten hat ebenfalls 
einen guten Stapel, die Sakel 
(Sakellaridis) Z. B. 38-42 mm; 
sie ist cremefarbig, wahrend 
sehr viele agyptische Sorten 
("lako) braunlich sind und 

Abu. 4!i. ToteBa umwolle'. Auffallenddiinnwan­
dig" Haare mit zahlreiehen }'altungcn. - Vergr.200. 

fast samtlich einen seidigen Glanz haben. Es gibt aber auch rein 
weiBe agyptische Baumwolle (A bassi). Bei agyptischer Baumwolle 
ist es besonders schwierig im Handel gleichmiiBige, nicht mit geringeren 
Sorten gemischte Baumwolle zu erhalten. Unter den ostindischen 
Sorten gibt es nur wenige, die sich mit besseren nordamerikanischen 
vergleichen lassen, - die meisten haben einen wesentlich klirzeren 
Stapel (16-22 mm), sind ungleichmiiBiger, harter und stark verun­
reinigt. Man benutzt deshalb ostindische BaumwoIIe meistens nur fiir 
grobere Garne oder zur Mischung mit nordamerikanischen Sorten. 

Der Preis der BaumwoIIe richtet sich nach dem Stapel und den 
anderen bereits aufgezahlten Eigenschaften der Fasern. Flir die Spinn­
barkeit ist die Lange und GieichmaBigkeit des Stapels von besonderer 

1 Nach He e r man n: Enzyklopiidie (1930). 
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Bedeutung, diese Eigenschaften sowie der Preis bestimmen deshalb die 
Verwendbarkeit einer jeden Sode fUr einen bestimmten Verwendungs­
zweck. Die Baumwolle hat unter allen Faserstoffen die mannigfaltigste 
Verwendung in der Textilindustrie gefunden, und die in den letzten 
Jahren immer noch steigenden Welternten haben bisher stetigen Absatz 
gefunden. AuBerhalb der genannten drei groBten Baumwollander sind 
noch folgende wichtigere Anbaugebiete zu erwahnen: RuBland (Buchara), 
China, Sudamerika (Brasilien, Peru), neben denen in neuerer Zeit beson­
ders in West- und Ostafrika (ehemaliges Deutsch -Ostafrika) sowie im 
Sudan neue Anpflanzungsgebiete unter gunstigen Bedingungen entstehen. 

Vereit:ligle 
Sioalen 

06-1/. 

Ahh.47. Baumwollerzeugung der einzelnen 
Lander in v H der Weiterzeugung 

Abb. 4R. Baumwolleverbrauch der einzelnen 
Lander in vH des Weltverbrauches. 

Die Bedeutung dieser Lander fur die Baumwollkultur tritt jedoch gegen­
uber den von den Vereinigten Staaten von Nordamerika gelieferten 
riesigen Mengen fUr den Welthandel noch ganz in den Rintergrund. 

Die beiden Diagramme Abb.47 und 48 zeigen Erzeugung und 
Verbrauch von Baumwolle in den einzelnen Landern1. In der Er­
zeugung stehen die Vereinigten Staaten weit uber allen anderen Landern 
und haben ihren AnteiI seit 1911 noch stark erhoht. 1m Verbrauch von 
Baumwolle sind in den Nachkriegsjahren noch keine stetigen Ver­
haltnisse eingetreten, so daB auch hierfur die Ziffern von 1911 angegeben 
sind. Die Weltspindelzahl ist seit dem Kriege urn etwa 14 vR gestiegen, 
doch bietet sie keinen brauchbaren MaBstab fur den Verbrauch, weil 
zahlreiche Baumwollspinnereien seitdem stark eingeschrankt arbeiten 
oder ganz stilliegen (namentlich in England, vorubergehend auch in 
Deutschland, USA. usw.). Die neu aufgestellten Spindeln fallen groBten­
teiIs auf Amerika, Indien, Japan und China. 

Das Diagramm Abb.49 zeigt ferner die Garnausbeute aus ge­
ernteter BaumwolIe, die durchschnittlich nur 30-40 vR. betragt; der 

1 Veriiffentlichung des Reichskolonialamtes (1911). 
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Rest entfiiJIt auf die Samenkcrne, aus denen nach der Trennung von 
den anhaftenden Fasern das wertvolle Baumwollsamenol gewonnen 
wird. Die Samenkerne werden bei der Ernte der Baumwolle zunachst 
zusammen mit den daranhangenden Faserbuscheln aus den auf­
gesprungenen Kaspeln herausgepfluckt. Fur diese sehr zeitraubende 
Arbeit sind zwar schon brauchbare Pfluckmaschinen erfunden worden, 
sie wird aber trotzdem noch uberwiegend mit der Hand ausgefiihrt, 
besonders aus dem Grunde, weil beim Ernten mit der Maschine zuviel 
Stengel- und Laubteile mit in die Baumwolle gelangen, deren restlose 
Entfernung auf den Reinigungsmaschinen in der Spinnerei Kosten und 
praktische Schwierigkeiten bereitet. Die geerntete Rohbaumwolle 

Abb. ~9. Garnausbeute aus RohbaulIlwolle. 

kommt zunachst zur Trennung der 
Fasern von den Kernen auf die 
Entkernungs- oder Egrenier­
maschine. Eine solche Maschine 

~~ -- -- -~-;;,," 
==:-~.~~,,~ :' :! . - '.-:~~~:~~ " 

, .... ! : 
: 

L 

Abb.50. Abfiihreinrichtung mit i'iichtromml'1. 

mit sagenartig gezahnten Scheiben, die danach Sagenegreniermaschine 
gcnannt wird, ist bereits auf Abb. 6/7 gezeigt und in ihrer Wirkungs­
weise beschrieben worden. Durch das etwas gewaltsame Abraufen der 
langen Fasern von den durch den Rost zuruckgehaltenen Kernen kann 
bei diesen Maschinen leicht eine Schadigung der Fasern durch Knicken 
oder ZerrciBen eintreten, weshalb sie trotz ihrer groBen Leistungs­
fahigkeit nur fur verhaltnismaBig kurzstapelige Baumwollen benutzt 
werden. Fur wertvollere langstapelige Sorten wird eine andere Bauart, 
die sog. Walzenegreniermaschine, der Sagenegreniermaschine vor­
gezogen. Bei dieser Maschine, die man namentlich in Agypten, aber 
auch in Nordamerika fur die langen Baumwollen findet, werden die 
Kerne und Schalenteilchen zwischen zwei Messern, einem feststehenden 
und einem auf- und abbewegten, von den Fasern abgestreift, ohne daB 
dabei die Fasern, die dann durch eine mit gerauhten Lederstreifen 
bezogene Walze von den Messern abgenommen werden, beschadigt 
werden. Die von den Entkernungsmaschinen gelieferte lose Baumwolle 
kann durch eine besondcre Abfuhreinrichtung in der Ausfiihrung 
wie Abb. 50 zeigt, in verdichteter gleichmaBiger Schicht aus der Ma-
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schine abgefiihrt werden. Ein Transportband L fiihrt die Faserbiischel 
unter eine Siebtrommel S, an die die Fasern durch einen mit dem 
Innenraum der Siebtrommel in Verbindung stehenden Exhaustor an­
gesaugt werden. Die sich langsam in der Fortbewegungsrichtung 
des Lattentuehes drehende Trommel driickt die anhaftenden Faser­
biischel auf dem Abfiihrtuch zusammen und gibt sie dann frei, 

weil ein Schieber den nach auBen 
liegenden Teil der Siebtrommel abdeckt, 
so daB hier keine Saugwirkung statt­
findet. In gleichmaBig verdichteter 
Schicht fiihrt das Lattentuch dann die 
Baumwolle der weiteren Bearbeitung 
zu. Derartige Abfiihreinrichtungen, die 
vielfach statt des unteren Lattentuches 
eine zweite Siebtrommel besitzen, werden 
auch an manchen Vorbereitungsmaschi­
nen in der Baumwollspinnerei benutzt. 

Die entkernte Baumwolle pflegt man 
flir den Versand durch starke hydrauli­
sche Pressen in viereckige Ballen zu pres­
sen, die mit Juteumhiillung und Band­
eisenringen versehen werden. Solche 
Baumwollballen (Abb.51) haben je 
nach dem Ursprungsland bestimmte 
Durchschnittsgewichte und Abmessun­
gen; z. B. betragt das Bruttogewicht bei 
Baumwollballen aus Nordamerika rund 

.-\I,h_ 51. Baumwollballcn (agyptischcr 500 eng!. Pfd., bei Rundballen 250 Pfd., 
Hcrkunft) . 

bei Ballen aus Agypten, die besonders 
stark zusammengepreBt sind, 700 Pfd., aus Indien 400 Pfd. - AuJ3er den 
beim Egrenieren gewonnenen verhaltnismaBig langen Baumwollfasern 
bleiben an den Kernen noch ganz kurze Fasern hangen, die ebenfalls noch 
gewonnen werden konnen und in diinnen Wattestiicken in den Handel 
kommen. Diese sog. Lin ters bilden einen sehr gesuchten Rohstoff z. B. 
fUr die Kunstseiden- und SchieBwollherstellung, sowie als Polstermate­
rial und zur Watteherstellung; ihr Anteil an der Gesamtfaserausbeute 
schwankt je nach der Einstellung der Egreniermaschinen (vg!. Diagramm 
der Garnausbeute, Abb. 49). 

1. Baumwollspinnerei (Feinspinnerei). 
Die Entkernung der Rohbaumwolle findet allgemein in den Ur­

sprungslandern moglichst nahe bei den Baumwollpflanzungen oder auch 
in den Seehafen statt, wobei zahlreiche Egreniermaschinen in groBeren 
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Anstalten vereinigt sind, in denen die entkernte Baumwolle unter sehr 
hohem Druck zu Ballen gepre13t wird. In den Spinnereien kommt also 
die Baumwolle in stark gepre13tem Zustand an, und es gilt zunachst, 
sie wieder in lose flockige :Form zu verwandeln. Da die Baumwolle in 
den Ballen schichtenweise eingebettet ist, kann sie leicht in gapzen 
Lagen von Hand abgenommen werden; die weitere Zerteilung und 
Auflockerung der groJ3en Baumwollstiicke erfolgt dann auf dem Ballen­
brecher, auf dem gleichzeitig durch Ubereinanderlegen von Schichten 
aus verschiedenen Ballen ein teilweises Mischen der Baumwolle zur 
Erzielung groJ3e~er GleichmaJ3igkeit stattfinden kann. 

Fiir diese Arbeit verwendete man friiher allgemein den auf Abb. 52 dar­
gestellten Walzenballenbrech e r, bei dem mehrereWalzenpaare, die 
mit von Walze zu Walze zunehmender Umfangsgeschwindigkeit' um­
laufen, in cinem Kasten 
hintereinander angeord­
net sind. Die schicht­
weise abge16sten Baum­
wollfladen werden auf 
einem Lattentuch Z zu­
gefiihrt und von der er­
sten Speisewalze erfaJ3t. 
Samtliche Oberwalzen 
sind mit starken Sta­
cheln besetzt und wer­
den unter hohem Feder­

t 

Ahb. 52. WalzenlJallenhrcchcr. 

druck auf die geriffelten Unterwalzen gepreJ3t. Durch die zunehmende 
Walzengeschwindigkeit werden die Baumwollstiicke zwischen den Wal­
zenpaaren auseinandergerissen, so daJ3 die Baumwolle in verhaitnisma13ig 
lockeren Biischeln den Ballenbrecher verla13t und auf Lattentiichern 
der weiteren Auflosung der Faserbiischel zugefiihrt werden kann. Abb.52 
dcutet dabei an, wie die Baumwolle zwischen zwei parallel gefiihrten 
Lattentiichern auch senkrecht hochgefiihrt werden kann. Mit einem sol­
chen Ballenbrecher konnen 200 -250 Ballen pro Woche verarbeitet werden. 

Verbreiteter ist heute eine andere, schonendere Art der Auflosung 
von Baumwolle durch den Kasten ballenoffner (Hopper Bale­
Breaker), der wegen seiner die Fasern schonenden .Arbeitsweise auch 
Ballenaufzupfer genannt wird. Statt der Riffelwalzenpaare wird hier 
zur Zerteilung der zusammengepre13ten Baumwollstiicke ein schrag 
aufsteigendes Spitzenlattentuch S (Abb. 53) verwendet, dem die 
schichtenweise aufgelegte Baumwolle mittels eines Bodenlattentuchs L 
oder durch einen Fiillschacht, der unmittelbar auf dem Kasten sitzt, 
zugefiihrt wird. Das Nadelleistentuch S greift aus dem Baumwoll­
vorrat mit den fast senkrecht stehenden spitzen Stiften einzelne Faser-
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buschel heraus und nimmt sie mit nach oben, wodurch bereits eine 
Zerteilung der groBeren Baumwollklumpen erfolgt. Oberhalb der Um­
kehrstelle des Nadelleistentuches wird ein Teil der anhaftenden Faser­
schicht durch eine entgegenlaufende Flugelwalze a wieder zuruck­
gestrichen, so daB nur eine gleichmaBig dicke Schicht weitergefuhrt 
und schlieBlich durch eine Abstreifwalze c von den Nadeln abgenommen 
und in einen Kasten oder auf ein Lattentuch geworfen wird. Zur 
Reinigung der Regulierwalze a von anhaftenden Faserbuscheln kann 
noch eine in entgegengesetzter Richtung umlaufende Flugelwalze b vor­
gesehen werden, die diese Fasern ebenfalls in den Vorratskasten zuruck­
wirft. - Durch dieses Herauszupfen einzelner Faserbuschel aus dem 

/ 

.\ 1,10. ;,:1. (l lupp('r.) 
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groBen Vorrat, die hochgehoben und zum Teil wieder zuruckgeworfen 
werden, tritt eine vorzugliche Durchmischung der Baumwolle ein, so­
daB bereits beim Ballenoffnen ein Ausgleich in der Rohstoffbeschaffen­
heit erzielt wird. Der Kraftbedarf der Maschine ist im Gegensatz zum 
Walzenballenbrecher sehr gering, und die Fasern erleiden keine un­
zulassig hohe Zugbeanspruchung. Gleichzeitig erreicht man auf dem 
Ballenoffner die Abscheidung von mitgefuhrtem Sand und Staub aus 
der BaumwolIe; zu diesem Zweck ist auch auf dem Kasten ein Ex­
haustor V angebracht, der aus dem oberen Kastenraum den Staub 
absaugt und nach einem Staubabscheider druckt, wahrend der Sand 
beim Aufzupfen der Faserbuschel in den unteren Kastenraum fallt. 
Die wochentliche Leistung bekannter Bauarten betragt 300-400 Ballen 
amerikanischer Baumwolle. 

Auf diese Weise wird die Baumwolle durch den Ballenoffner in der 
Spinnerei in annahernd dieselbe lose, flockige Form zuruckverwandelt, 
die sie nach der Ernte beim Verlassen der Egrenieranstalt gehabt hat. 
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Daran anschliel3end beginnen 
die eigentlichen Vorberei­
tungsarbeiten der Spinne-
rei, die eine Reinigung und voll­
standige Auflosung der wirren Fa­
serflocken bezwecken. Beim Pfliik­
ken der Baumwollbiischel aus den 
Samenkapseln sind Schalenteile, 
Blattreste und einzelne kleine Sa­
menkorner mit daranhangenden Fa­
sern mit in die geerntete Baumwolle 
gekommen; ferner hangt Sand und 
Staub an den Fasern, der teils bei 
der Ernte, teils beim Transport 
aufgenommen worden ist. Diese 
Fremdkorper miissen zunachst aus 
der aufgelockerten flockigen Baum­
wolle entfernt werden, was bei dem 
leichten Staub und den kleineren 
Fremdkorpern durch Absaugen ge­
lingt, wahrend die schwereren 
Schmutz- und Schalenteilchen usw. 
durch Ausschiitteln oder Abstreichen von den 
leichten Fasern getrennt werden konnen. Zu 
einer wirksamen Durchfiihrung dieser Reini­
gungsarbeit ist eine weitere Zerteilung oder 
Offnung der Faserflocken erforderlich, wes­
halb man die dazu dienende erste Vorberei­
tungsmaschine der Baumwollspinnerei mit 
Offner oder V otoffner bezeichnet. Die im 
Offner oder mehreren solchen hintereinander 
angeordneten Maschinen gereinigten und zer­
teilten Baumwollflocken sind aber immer 
noch nicht von den fest anhaftenden Schalen­
teilchen ganzlich befreit, die durch die schnell 
umlaufenden Schlagschienen der Schlag­
mas chi n e (Batteur) abgestreift werden, wo­
bei auch eine weitere Aufteilung von dickeren 
Faserflocken erfolgt. Zwei oder mehrere der­
artige Maschinen werden vielfach unmittelbar 
hintereinander stchend verwendet oder in 
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einem Maschinengestell zu einer zusammengesetzten Baumwoll­
vor bereitungsmaschine vereinigt, wie Abb. 54 veranschaulicht. 
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In den Spinnereien ist es ublich, die angelieferte Baumwolle zunachst 
nach Sorten getrennt im Ballenlager zu stapeln. Von dem Ballen­
offner aus wird dann die aufgelockerte Baumwolle in die nach Sorten 
getrennten Mischungskammern oder Mischstocke gefordert, wo sie 
langere Zeit lagert, um dabei einen gleichmaBigen Feuchtigkeitsgehalt 
anzunehmen und sich zu "erholen", worunter man versteht, daB die 
vorher in den Ballen fest zusammengepreBten Faserbuschel nun nach 
dem Auflockern wieder ihre natiirliche Gestalt annehmen. Dieses Ver­
fahren hat aber den Nachteil, daB durch das Aufstapeln eines groBeren 
Vorrats in den Mischkammern ein entsprechendes Kapital festgelegt 
ist, und daB diese bereits aufgelockerten lufttrockenen Baumwoll­
mengen die Feuersgefahr des Betriebes wesentlich erhohen. Aus diesen 
Grunden verzichtet man auch gelegentlich auf die Verwendung von 
Mischkammern, muB aber dann fUr eine besonders gute Durchmischung 
der Rohbaumwolle auf dem Ballenoffner oder dem Voroffner Sorge 
tragen. Um ein moglichst gleichmaBiges Garn mit bestimmten Festig­
keitseigenschaften, Aussehen usw. aus der in Losen von 25, 50 usw. 
Ballen angelieferten Rohbaumwolle spinnen zu konnen, solI die Baum­
wolle aus den Mischstocken in bestimmtem Verhaltnis auf den Zufiihr­
tisch der ersten Vorbereitungsmaschine aufgegeben werden, was ent­
weder durch Aufstreuen in diinnen Lagen von Hand oder durch das 
Einwerfen groBerer Mengen in einen selbsttatigen Kastenspeiser K 
(Abb. 54) oder Hopper Feeder erfolgt. Der Kastenspeiser hat ahnlich 
wie der Ballenoffner (Abb. 53) ein Nadelleistentuch, das aus dem Vor­
ratskasten eine fIockige Baumwollschicht mit hochnimmt, fUr deren 
Ausgleich eine Regulierwalze sorgt. Die Fiillung des Kastenspeisers 
kann, wie auf Abb. 54 angedeutet, durch ein Fallrohr von den im 
oberen Stockwerk liegenden Mischkammern aus bewirkt werden; es 
wird aber in neuerer Zeit fUr die Beforderung der losen Baumwolle 
immer mehr Druckluft oder Saugzug in geschlossenen Blechrohr­
leitungen angewendet, wodurch man in der Aufstellung der Maschinen 
ganz unabhangig von der Riicksicht auf die Hohenunterschiede usw. 
wird, da die Rohrleitungen sich in beliebiger Kriimmung und Steigung 
verlegen lassen. Zur Regelung der von dem Kastenspeiser aufzugebenden 
Baumwollmenge kann der Antrieb des Nadelstabtuches durch ein 
konisches Riemenscheibenpaar erfolgen, bei dem der Antriebsriemen 
in Abhangigkeit von der Einstellung eines Speisereglers (vgl. Abb. 57-59) 
verschoben wird, so daB bei zu starker Forderung die Umlaufgeschwindig­
keit des Lattentuches vermindert wird und umgekehrt. 

Die praktische Anwendung eines solchen Speisereglers zeigt der auf 
Abb. 54 dargestellte Horizontalvoroffner H: durch die Tastenmulde 
des Reglers wird die Baumwolle den Schlagnasen des Offners dar­
geboten, die die Faserflocken mitnehmen und beim Hinstreichen uber 
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einen Rost aus Dreikantstaben von einem Teil der Schalen- und 
Schmutzteilchen befreien. Die Baumwollflocken werden aus dem Vor­
offner durch die Saugwirkung eines Exhaustors El durch einen Rohr­
kanal in den unteren Teil des Schleuder- oder Vertikaloffners V 
befordert, der nach der Bauart von Crigh ton eine senkrechte Schlager­
welle und mehrere iibereinander angeordnete Scheiben mit abgebogenen 
kurzen Schlagplatten besitzt. Der Durchmesser dieser Nasenscheiben 
nimmt von unten nach oben zu, und der ganze "Fliigel" ist von einem 
kegelformigen Rost umgeben. Die Baumwollflocken werden durch die 
umlaufenden Schlagarme mit zunehmender Geschwindigkeit nach oben 
getrieben und empfangen dabei immer erneute Schliige, durch die sie 
zerteilt und von anhaftenden Unreinigkeiten befreit werden. Die 
schwcreren Fremdkorper werden durch die Spalten des Rostes, an 
des sen Kanten die aufge16ste Fasermenge vorbeigetrieben wird, infolge 
der Fliehkraft ausgeschleudert und gelangen auf den Boden des den 
ganzen Offner umgebenden Kastens. Am unteren Teil der Kastenwand 
sind noch regelbare Luftklappen vorgesehen, durch die von au Ben Luft 
angcsaugt und dadurch das Hochsteigen der Baumwollflocken be­
schlcunigt wird. Diese Schleuderoffner haben den Vorteil, daB die 
Reinigung der Fasern von Fremdkorpcrn und die Auflosung der :Faser­
biischeI in moglichst schonender Weise vor sich geht, weil die Zufiihrung 
zu der Fliigclwelle in losen ~'lockcn erfolgt, wahrcnd bei den TrommeI­
offnern nach Bauart H die Fasern aus der von der Speisevorrichtung 
zugefiihrten Schicht durch die Schlagnasen oder Stifte herausgerissen 
werden. Ebenso schonend ist die Bearbeitung der Fasern auf dem Flug 
durch den kegelformigcn Vertika16ffner, wo zwischen Fliigel und Rost 
geniigend Spielraum zum Auswcichen der ~'asern bleibt; die Fascr­
flocken bleiben auch verhaltnismaBig lange schwebend in dcm Kegcl­
offner, so daB die Reinigungsarbeit viel griindlicher erfolgen kann als 
in dem Trommeloffner, wo die Fasern von den Schlagnascn gctrieben 
den Offner sehr schnell wieder vcrlassen. SoIchc Schleuderoffner konnen 
deshalb auch zu zweit hintereinander bei unreiner Baumwolle ver­
wendet werden, ohne daB dadurch die Fasern. merkbar geschadigt 
werden. Wird ein Kegeloffner alleinstehend angewendet, so wird die 
Abfiihreinrichtung nach dem Vorbilde Abb.50 mit Siebtrommel und 
Lattentuch ausgefiihrt, wobei dann die Baumwolle am Ende des Latten­
tuches frei herunterfallt. Bei einem Doppe16ffner, der z. B. auch in der 
Baumwollgrobspinnerei fiir stark verunreinigte indische und nord­
amerikanische Baumwollen benutzt wird, wird der AuswurfkanaI des 
ersten Offners stark abfallend in den unteren TeiI des zweiten KegeI­
Offners gefiihrt, der dann die beschriebene Abfiihreinrichtung besitzt. 

Die aufgelockerte und gereinigte Baumwolle gelangt in einen 
Gitterkasten G, dessen Boden zum Teil aus einem Rost zur weiteren 
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Ausscheidung von schwereren Fremdkorpern besteht. Ein solcher 
Kanalrost in der Ausfiihrung nach Abb. 55/56 kann auch an irgend­
einer anderen Stelle in die BaumwoIIforderleitung, z. B. zwischen Ballen­
brecher und Voroffner eingeschaltet sein und ermoglicht die sclbsttatige 
Abscheidung der von den Fasern mitgefiihrten Verunreinigungen, die 
durch den schraggestellten Rost R in den darunter befindlichen auf­
klappbaren Kasten K fallen. Mit der Lange dieser Kanalroste nimmt 
ihre Reinigungswirkung zu; sie konnen, ohne viel Raum zu beanspruchen, 
auf dem Boden oder an einer Wand des Fabrikraumes aufgesteIIt werden. 
Die Wirkung des Siebtrommelpaares Tl ist bereits bei Abb. 50 be­
schrieben worden; sie saugen die losen Flocken an und befordern sie 
in einer zusammenhangenden Schicht zu der nun folgenden einfachen 
Schlagmaschine S. Dabei wird von den Siebtrommeln aus der 
Fasermasse der Staub, leichte Schmutzteilchen und kurze Fasern mittels 

@ des Exhaustors El abgesaugt und 
tO$:: , , ,. durch einen Staubkanal abgefiihrt. 

OK; A~ 1,,\... . Die Schlagmaschine wird eben-
~ ." falls nur mittels eines Walzenpaares 

gespeist, da eine Regelung der zuzu-
.-\bh. 5[) 11. 56. KanaJrost oder Gitterkasten. f h d B II b . d' ii ren en aumwo menge e1 leser 
kombinierten Vorbereitungsmaschine bereits vor dem Voroffner H er­
folgt ist. Wird dagegen die Schlagmaschine selbstandig oder in zwei 
Einheiten hintereinander als Doppelschlagmaschine benutzt, so wiirde 
sie zur Erzielung eines gleichmaBigen Wickels mit einem Speiseregler 
nach Abb. 57-59 versehen werden miissen. Der Schlagfliigel des Bat­
teurs S hat zwei oder drei Schienen mit scharfen Schlagkanten, die dazu 
dienen, die von den Speisewalzen vorgeschobenen Faserschlingen oder 
Flocken von der Mulde oder unteren Walze abzuschlagen und in auBer­
ordentlich schnellem Umlauf iiber den zylindrischen Stabrost hinweg­
zutreiben. Durch langsame Umdrehung der Speisewalzen wird immer 
neues Fasermaterial nachgeliefert, aber die Umlaufzahl der Schlagwelle 
ist im Verhaltnis zu diesem Vorschub der Faserschicht so groB, daB 
auf 1 cm Faserlange etwa 5-20 SchIage der Schlagschienen fallen. 
Dieser starken Beanspruchung kann man die Fasern aussetzen, wei I 
sie in dem Spalt zwischen den Kanten der Schlagleisten und der Speise­
mulde oder unteren Walze noch geniigend Raum haben, urn elastisch 
auszuweichen. Die Form der Speisemulde bzw. der Abstand vom 
Schlagfliigel muB aber der jeweiIigen Stapelliinge der Baumwolle genau 
angepaBt sein, damit kein ZerreiBen von langeren Fasern eintreten 
kann. Mit dem Schlagfliigel, der bei 2 Schienen mit 1200-1500 Um­
drehungen in der Minute bei lang- bzw. kurzstapeliger Baumwolle um­
laufen solI, und dem dadurch erzeugten Luftstrom fliegen die losge­
schlagenen Faserflocken an dem aus Dreikantstaben gebildeten Rost 



Baumwollspinnerei (Feinspinnerei). 49 

vorbei, dessen Spaltweite und Abstand von dem Schlagflugel ge­
nau einstellbar. sein muB, damit ein moglichst vollkommenes Aus­
scheiden von Schalenresten usw. unter gleichzeitiger Schonung der 
Fasern und Vermeidung von Faserverlusten erreicht wird. Der 
Rost solI den Schlagflugel auf einem moglichst grof3en Teil seines 
Umfanges umgeben, damit eine gute Reinigung moglich ist. Bei 
selbstandiger Verwendung der Schlagmaschine werden oft zwei Ma­
schinen mit zwischenliegenden Siebtrommeln hintereinander in einem 
Gestell vereinigt, wobei man diese als Vor ba tteur, eine weitere 
einfache Schlagmaschine als Ausbatteur oder Wickelmaschine 
bezeichnet. 

Die von dem Schlagflugel des Batteurs zerteilten Flocken werden 
nach Abb.54 wiederum durch ein Siebtrommelpaar verdichtet und 
zwischen 2 Speisewalzen einem Wickelapparat W zugefiihrt, auf dem 
die beim Durchlauf zwischen 4 Druckwalzen noch mehr verdichtete 
Baumwolle urn eine Wickelstange in gleichmaBig dicker Schicht auf­
gerollt wird. Dieser Wattewickel muB sowohl in der Lange als auch in 
der Breite eine m6glichst gleichmaBige Dicke besitzen, weil von der 
Wickelnummer ausgehend der genaue Spinnplan mit allen Verzugen 
und Dopplungen bis zum Feingarn aufgestellt wird, so daB durch Un­
gleichmaBigkeiten in der Wickelstarke die N ummer des fertigen Garnes 
beeinfluf3t wird. Deshalb sucht man die letzte Schlagmaschine gleich­
zeitig zur VergleichmaBigung der Watte durch ein Doppeln der von 
der vorhergehenden Maschine gelieferten Wickel mit auszunutzen. Zu 
diesem Zwecke werden 4 Wickel hintereinander auf das Lattentuch 
des Ausbatteurs aufgelegt, so daB die 4 Schichten ubereinandergefuhrt 
von den Einzugswalzen zusammen erfaf3t und von dem Schlagflugel 
wieder in flockiger Form gebracht werden. Durch Siebtrommeln er­
folgt die erneute Vereinigung zueiner zusammenhangenden Faserschicht 
und auf dem Wickelapparat die Bildung eines Wickels, dem man da­
durch diesel be Nummer wie den vorgelegten Einzelwickeln gibt, daf3 
auf der Maschine ein vierfacher Verzug erteilt wird. Der Wickel von 
dieser letzten Schlagmaschine soll dabei genau die Breite haben, die der 
Arbeitsbreite der dann folgenden Krempel entspricht; ublich sind 
Breiten von (36") 41", 45" (50"). 

Bei der Berechnung des Verzuges auf der letzten Schlagmaschine 
muB ebenso wie in der Folge bei den anderen Vorbereitungs- und Spinn­
maschinen selbst der wahrend der Bearbeitung entstehende Verlust 
an Fasermaterial und unter Umstanden auch der Riemenschlupf beim 
Antrieb mit berucksichtigt werden, indem das Verhaltnis der Umfangs­
geschwindigkeit der abliefernden Wickelwalze zu derjenigen der Speise­
walze entsprechend kleiner sein muB als der gewUnschte Gesamtverzug. 
Die Nummer der von einer Schlagmaschine gelieferten Watte wird dann 
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durch diejenige WickelHinge bestimmt, die auf die Gewichtseinheit 
geht, da die Wickelbreite bei jeder Maschine eine Konstante ist. Urn 
stets derartige Wickel von gleicher Lange der Wattenschicht zu er­
halten, wird das Wickelwerk mit einer selbsttatigen Abstellvor­
richtung versehen, durch die bei Erreichung des richtigen Wickel­
durchmessers die Kalanderwalzen stillgesetzt und auch die Sieb­
trommeln und der Speisezylinder der Schlagmaschine ausgerlickt 
werden, so daB nur der Schlagflligel und die Wickelwalzen noch im 
Umlauf bleiben. 

Auf die Bedeutung eines moglichst gleichmaBigen Schlagmaschinen­
wickels fUr die Einhaltung einer und derselben Spinnummer ist schon 

w .-t 
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Abb 57 biB 59. Taswnmulde oder Speiseregler. 

hingewiesen worden. Durch den Speiseregler (Abb. 57-59) hat man 
ein Mittel gefunden, die Zufuhrgeschwindigkeit der Speisewalze durch 
die wechselnde Schichtdicke so zu beeinflussen, daB die Schlagmaschine 
in der Zeiteinheit annahernd gleiche Mengen Baumwolle zugeflihrt er­
halt, so daB daraus eine Watte von gleichmaBiger Dichte gebildet 
werden kann. Diese Speiseeinrichtung besteht aus einer oberen Speise­
walze S und einer darunterliegenden Tastenmulde T, die durch 
mehrere dicht nebeneinanderliegende "Pedale" oder "Pianohebel" 
(Abb. 57-59) gebildet wird. Der von der durchgezogenen Baumwolle 
veranlaBte mehr oder weniger groBe Ausschlag der einzelnen Piano­
hebel T wird nun durch ein Hebelwerk oder durch liber Rollen geleitete 
Seilziige auf einen gemeinsamen Gewichtshebel HI iibertragen, der 
mittels einer in ihrer Lange einstellbaren Zugstange Z und eines Winkel­
hebels H2 die auf Rollen gelagerte Stange St und mit ihr die doppelte 
Riemengabel R verschiebt. Der von der Riemengabel gefiihrte Riemen 
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ubertragt von der unteren konischen Riemenscheibe Kl> die mit kon­
stanter Drehzahl angetrieben wird, die Umdrehung auf die obere, ent­
gegengesetzt konisch gestaltete Riemenscheibe K 2 , von der aus der 
Speisezylinder angetrieben wird. Die Drehzahl des SpeisezyIinders ist 
also abhangig von der Stellung der Pedalhebel dergestalt, daB bei zu 
dicker Faserschicht durch groBeren Ausschlag der Pedale der Riemen 
auf Abb. 58 nach links hin verschoben wird, wo die treibende Konoiden­
scheibe kleineren Durchmesser hat; dadurch verlangsamt sich die Dreh­
zahl des Speisezylinders S, so daB die dem Schlagflugel in der Zeit­
einheit zugefUhrte Baumwollmenge wieder geringer wird. Umgekehrt 
arbeitet der Speiseregler bei zu dunner Faserschicht zwischen Tasten­
mulde und Speisewalze im Sinne einer Beschleunigung der BaumwolI­
zufuhr; durch diese Einrichtung kann also eine gleichmaBige Starke 
der gelieferten Wickelschicht erzielt werden. - Wie auf Abb.58 an­
gedeutet ist, wird bei langstapeliger Baumwolle auBer dem Speise­
zyIinder noch ein zweites Walzenpaar W vorgesehen, wodurch man 
verhindert, daB die von den umlaufenden Schlagschienen ausgeubten 
Schlage die Stellung der Tastenmulde und damit die Regelung beein­
flussen konnen. 

Derartige Speiseregler werden z. B. auch an TrommelOffnern ver­
wendet, wie Abb. 54 zeigt, wo dieser HorizontalOffner die erste Maschine 
hinter dem Kastenspeiser bei einer zusammengesetzten Baumwoll­
vorbereitungsmaschine ist. Kastenspeiser, Voroffner, Horizontal- und 
VertikalOffner sowie Schlagmaschine konnen auf verschiedene Art zu 
einer Gruppe vereinigt werden, ohne daB allgemeingiiltige Regeln fiir 
die Art und Weise derartiger Maschinenzusammenstellungen gegeben 
werden konnten. Als Grundsatz gilt jedoch stets, daB unter Verwendung 
von moglicbst wenig Raum, Kraft und Kapitalaufwand beansprucben­
den Maschinen eine wirksame und weitgehende AufteiIung der Faser­
klumpen in lose Einzelflocken und gleichzeitige Reinigung von anhaften­
den oder beigemischten Fremdkorpern unter groBter Schonung der 
Fasern selbst erfolgen soll. Je nach dem Grade der Verunreinigung dec 
Baumwolle, nach der Faserfeinheit und -lange und je nach dem Ver­
wendungszweck des daraus zu spinnenden Garnes konnen deshalb die 
Vorbereitungsmaschinen auf die mannigfaltigste Art zusammengestellt 
werden. 

Eine fUr die Reinigung und Auflockerung der Baumwolle besonders 
brauchbare Maschine, die meistens in Verbindung mit einer einfachen 
Schlagmaschine verwendet wird, ist ferner der Sa u go ff n e r, der in 
einer neuen Bauart auf Abb. 60 gezeigt ist. Durch zwei kraftige Ex­
haustoren wird die in der Rohrleitung L zugefiihrte Baumwolle gleich­
maBig auf die ganze Breite der langsam umlaufenden Siebtrommel T 
angesaugt und verteilt, wobei die Saugwirkung durch Ansaugen von 

4* 
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Nebenluft mittels der Regulierklappe K von Hand geregelt werden kann. 
Ein Walzenpaar WI nimmt die Faserflocken von der Siebtromroel ab, 
nnd durch ein zweites Walzenpaar W 2 erfolgt die Speisnng der Schlag. 
trommel N, die eine Anzahl mit gegeneinander versetzten Stahlnasen 
versehene Scheiben tragt. Die Reinigungswirkung des die Trommel 
auf fast drei Viertel ihres Umfanges umgebenden Stabrostes ist auBer· 
ordentlich groB, und zwar sind es hauptsach· , 
Hch Sand, Schalenreste und andere schwerere '" 
Fremcikorper, die durch die Rostspalten aus· 
geschleudert werden, wii.hrend der leichte 
Staub beim Ansaugen der den Schlagraum 
verlassenden Baumwollflocken an die Sieb· 8 
trommeln SI' S2 durch den Exhaustor V 2 

entfernt wird. Die gereinigte Baumwolle 
wird durch ein Lattentuch L ausgeworfen 

Abb.60. $augBffner'. 

oder unmittelbar einer Schlagmaschine mit Wickelwerk zugefiihrt; 
bei einer solchen Maschinenzusammenstellnng konnen die erhaltenen 
Wickel dank ihrer GleichmaBigkeit unmittelbar der Krempel vorgelegt 
werden. 

Die Vorbereitung der Baumwolle bis zur Krempelei vollzieht sich 
in der Feinspinnerei nnd in der Grobspinnerei nach denselben 
Verfahren unter Verwendung gleicher Maschinen, wenn auch in ver­
schiedener Zusammenstellung. Mit der Bildung eines Vorgespinates 
oder Vorgarnes aua dem Krempelvlies scheiden sich aber beide Ver. 
fahren in ein olches fUr feinere Garne, die durch oft wiederholtes Ver. 
zieben des Krempelbandes unter gleichzeitigem Doppeln, zuletzt unter 

1 Ba.uart Dobson & Ba.rlow Ltd. 
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Drehungserteilung gesponnen werden, und eill anderes fUr grobere 
Garne, bei dem die Vorgarnfaden durch Unterteilung des Krempel­
flores in schmale Bander, die durch Nitscheln gerundet werden, ent­
stehen. Das sog. Zweizylindergarn wird bei letzterem Verfahren in 
einem Arbeitsgang auf der Spinnmaschine unter geringem Verzug aus 
dem Vorgarn gesponnen. 

Die von der Schlagmaschine gelieferten Wickel ellthalten die Baum­
wollfasern noch in dichten Flocken, die wirr zusammenhangen; fUr die 
Bildung des Vorgespinstes ist aber eine moglichst gleichmaBige, ge­
streckte Faserlage erforderlich. Deshalb muB zwischen die Vorspinnerei 
und die Schlagerei noch die Krem pel eingeschaltet werden, die die 
Flocken fein zerteilt, die Fasern in eine gleichmaBige Lage und Ver­
teilung im Vlies bringt und noch anhaftende Schalenteilchen sowie 
ganz kurze Fasern und Faserknoten ausscheidet. 

/. 

Abu. 61. Wandcrdeckelkrempel. 

In der Baumwollfeinspinnerei wird heute allgemein die Wander­
deckelkrempel oder kurz Deckelkrempel nach dem Schema in 
Abb.61 benutzt. Der Vorgang des Krempelns einer Faserschicht 
zwischen zwei Kratzenbeschlagen ist bereits auf S. 9ff. ausfiihrlich be­
sprochen worden; auf der Baumwollkrempel vollzieht sich dieser Vor­
gang mehrere Male hintereinander: Die mit Kratzenband bezogene 
Haupttrommel (Tambour) T ist an ihrem oberen Umfang von 
Deckeln D mit entgegenstehenden Kratzenhakchen nach dem Vorbilde 
Abb.14 umgeben. Diese Deckel nehmen in der fruher beschriebenen 
Weise beim Durchziehen der Faserflocken zwischen Trommel und 
Deckelbezug kurze Fasern usw. auf und mussen deshalb ab und zu 
gereinigt werden, damit sie ihre Aufnahmefahigkeit und Wirksamkeit 
behalten. Die Deckel sind deshalb zu einer endlosen Kette vereinigt, 
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die langsam an dem Trommelumfang hin und dann umkehrend wieder 
an den Ausgangspunkt zuriickgefiihrt werden. Die endlose Deckel­
kette wird von dem Kettenrad i von der Trommel weggefiihrt und an 
dieser Stelle durch einen schwingenden Kamm von den in den Kratzen­
hakchen hangengebliebenen kurzen Fasem, dem Deckelausputz, be­
freit. Die tiefer in den Kratzen sitzenden Fremdkorper werden dann 
noch durch eine Biirstwalze B entfemt und an einem feststehenden 
Drahtkamm abgestreift. Die Laufrichtung der Deckelkette ist im all­
gemeinen der Drehrichtung der Trommel gleich, wobei die frisch ge­
reinigten Deckel zuerst zusammen mit dem Trommelbeschlag in Wirk­
samkeit treten; an dieser Stelle haben die Deckel noch einen etwas 
weiteren Abstand von den Hakchenspitzen der Trommel, der sich dann 
bis zum Ende der Deckellaufbahn zur Steigerung del' Wirkung der 
Kratzen bis auf etwa 0,15 mm verringert. Die Fiihrung der Kratzen­
deckel um den Trommelumfang herum erfolgt auf kreisformig gebogenen 
Gleitbahnen, die soweit elastisch sein miissen, daB eine Verringerung 
des Deckelabstandes entsprechend der ganz geringen Abnahme der 
Hakchenlange beim Schleifen moglich ist. Die Innenseite der Deckel 
wird durch eine kIeine Biirstwalze bl vom anhaftenden Flug und die 
zur Fiihrung der Deckel dienende Kette durch die Biirste b2 ge­
reinigt. 

Die Auflosung und Vorreinigung der der Krempel in Wickelform 
zugefiihrten Faserschicht erfolgt durch eine mit grobem Sagezahndraht 
besetzte Walze, den VorreiBel' V, dem die Watte zwischen einer 
Speisewalze a und einer festen Mulde m gleichmaBig zugeleitet wird. 
Von den Sagezahnen des VorreiBers werden die Faserflocken ergriffen 
und auf eine mehrel'e hundertmal groBere Oberflache verteilt, so daB 
beim "Obergang dieser schon weit ausgebreiteten Faserschicht auf die 
mit noch hoherer Umfangsgeschwindigkeit umlaufende Trommel T die 
l!'aserschleifen oder Biischel von dem feinen Kratzenbezug des Tambours 
ohne Schadigung der Fasem sicher erfaBt werden konnen. Die grobe 
Vorreinigung auf der VorreiBwalze V besorgen einige unterhalb der 
Speisemulde m angeordnete Messer S, an deren Kanten die Samenkerne 
und groberen Schalen- und Stengelteile abgestreift oder wenigstens 
zerdriickt werden, so daB sie zusammen mit anderen Verunreinigungen 
dann durch den dahinterliegenden Rost r ausgeschieden werden konnen. 
Die Einstellung der Messerkanten und der Roststabe zu den VorreiBer­
zahnen muB dabei so erfolgen, daB eine wirksame Ausscheidung der 
Fremdkorper ohne groBeren Faserverlust gewahrIeistet ist, was durch 
dauemde "Oberwachung des sich im Kasten unterhalb des VorreiBers 
ansammelnden Abfalles festgestellt werden kann. In gleicher Weise 
ist der untere Teil der Haupttrommel T durch einen Rost R umgeben, 
durch dessen enge Spalten kleinere SchmutzteiIe, aber keine Fasern 



Baumwollspinnerei (Feinspinnerei). 55 

ausgeworfen werden konnen. Die auf der Haupttrommel beim Vorbei­
streichen an den dicht nebeneinander liegenden Deckel n immer aus­
geglichene und durch Auflosung der Faserflocken feiner verteilte und 
von kurzen Fasern und Knotchen befreite Faserschicht wird von dem 
dahinterliegenden mit wesentlich geringerer Umfangsgeschwindigkeit 
laufenden Abnehmer (Doffer, Peigneur) A, der entgegengesetzt ge­
richtete Kratzen und an der Beriihrungsstelle gIeiche Drehrichtung hat 
wie die TrommeI, aufgenommen und dabei wegen der geringeren Um­
fangsgeschwindigkeit verdichtet, so daB die Abnahme dieses dich­
teren Faserflores durch den 
Hacker H nach Vorbild 
Abb.21/22 keine Schwierig­
keiten bereitet. 

Das vom Hacker H ab­
gezogene Vlies wird mittels 
eines Walzenpaares c und 
eines davorliegenden Trich­
ters t zu einem runden Band 
geformt und dem Band­
sammeltopf oder Dreh­
topf 0 (vgl. Abb.62-64) 
zugeleitet, durch dessen mit 
einer trichterformigen Off­
nung versehenen Deckel D 
das Band B zu einem Ein­
zugswalzenpaar W gelangt; 
wie Abb. 63 zeigt, wird die 
eine dieser Walzen durch ein 
Kegelraderpaar angetrie ben, 
die andere dagegen ist 
schwenk bar gelagert und 
wird mittels einer Feder an 
die erste Walze angepreBt. 

o 
Abb.62 bis 64. Drehtopf. 

Unter dem Walzenpaar W kreist ein Bandfuhrer L, wahrend sich der 
Topf K selbst in entgegengesetzter Richtung dreht, so daB sich das 
Band in zykloidenformigen Windungen in die Spinnkanne einlegt. Durch 
den umlaufenden Deckel L werden die losen Bandwindungen solange in 
den Topf hineingedriickt, bis eine bestimmte Bandlange aufgesammelt 
ist. Fur eine dichte Schichtung der Bandlagen sorgt der im Topf von 
einer Schraubenfeder F getragene Teller T, weshalb die ganze Einrichtung 
auch PreBtopf genannt wird. 

Die Kratzenbeschlage der Krempelwalzen und der Deckel nutzen 
sich mit der Zeit ab, so daB die Drahthakchen die Faserflocken nicht 
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mehr so gut erfassen und festhalten konnen, wodurch die beabsichtiite 
Krempelwirkung beeintrachtigt wird. Aus diesem Grunde miissen die 
Kratzen ofters nachgeschliffen werden, was mittels Schleifwalzen 
erfolgt, die mit Schmirgelband iiberzogen sind. Fiir das Schleifen der 
Trommel- und Abnehmerbeschlage sind deshalb an neueren Krempeln 
besondere Lagerbocke lv l2 (Abb. 61) angebracht, in die die Schleif­
walzen eingelegt werden konnen. Das Schleifen der Deckel erfordert 
aber besondere MaBnahmen, damit samtIiche Deckelbeziige auf genau 
gleiche Lange und unter gleichem Winkel angeschliffen werden; die 
Deckel werden deshalb beim Schleifen iiber feste Fiihrungsstiicke e 
(Abb.61) geleitet, so daB die Schmirgelwalze Ws die Drahthakchen 
auf ein genau einstellbares MaB abschleift. AuBerdem ist es erforder­
lich, die Haupttl'ommel sowohl als auch den Abnehmer von Zeit zu 
Zeit von den im Kratzenbeschlag festsitzenden Fasern und Unreinig­
keiten durch Ausbiirsten und Auskratzen zu befreien. Diese Reinigungs­
arbeit erfordert betrachtliche Zeit und wird deshalb neuerdings viel­
fach mittels Absaugevorrichtungen bewirkt, die unter hohem Vakuum 
arbeiten. Bei einer derartigen KardenausstoBanlage 1 wird eine gemein­
same Vakuumpumpe fiir samtliche Krempeln einer Spinnereibenutzt, 
und mittels Rohrleitungen werden die abgesaugten Abfalle in einen 
Sammelbehalter gefordert, aus dem der Abfall, del' in Grobspinnereien 
noch Verwendung findet, in Sacke (gegebenenfalls mit einem selbst­
tatigen Sackstopfapparat) eingefiiIlt werden kann. 

Die Wirkung der Kratzen hangt wesentlich von der Dichte des 
Drahtbezugs ab, die wiederum von del' Drahtstarke beeinfluBt wird 
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und sich nach den Eigenschaften der zu 
krempelnden Baumwolle l'ichten soIl. Die 
Hakchen konnen auf verschiedene Art und 
Weise im Kratzentuch verteilt sein; ihre 
regelmaBige Anol'dnung nennt man Stich 
oder Satz (vgI. Abb. 25). Nach der Dichte 
und der Feinheit del' Drahthakchen hat man 
Nummerungsarten festgelegt, die englische 
und die franzosische Kratzennumerie­
rung, deren Verhaltnis zu del' Draht­
nummer nach del' englischen Drahtlehre, 
bzw. in Millimeter die nebenstehende Zu-
sammenstellung zeigt. 

Die Garnituren werden je nach der zu verarbeitenden Baumwolle 
mehr oder weniger dicht, bzw. fein gewahlt und haben nach del' eng­
lischen Numerierung normal etwa folgende Feinheit: 

1 Bauart Siemens-Schuckert-Werke A.-G. VgJ. Liidicke, A.: Spinnerei 
(1927). 



Baumwollspinnerei (Feinspinnerei). 

Baumwollsorte 

Ostindische, mittlerc. 
" bessere . . 

Amerikanische, mittlerc . 
" bessere . 

Agyptischc, gewohnliche . 
bess ere . . . . 

Trommei 

80 
90 

100 
110 
110 
120 

Abnehmer 

90 
100 
110 
120 
120 
130 

Deckei 

70 
80 

100 
110 
110 
120 
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Die Krempel wird, wie gezeigt wurde, mit einer in Wickelform vor­
gelegten Watte gespeist, aus der durch den Krempelvorgang ein Band 
gebildet wird; dabei entsteht ein sog. Verzug, d. h. eine Verfeinerung 
des behandelten Faserkorpers. Nun kann man der vorgelegten Watte 
sowohl als auch dem abgelieferten Baumwollband eine auf dem Gewicht 
ihrer Langeneinheit beruhende Nummer geben. Das Verhaltnis der 
beiden Nummern (Eingangs- bzw. Lieferungsnummel") gibt einen MaLl­
stab fur den auf der Krempel erteilten Verzug, der sich andererseits 
auch aus dem Verhaltnis der Umfangsgeschwindigkeit der Speisewalze 
zu derjenigen des Abzugswalzenpaares berechnen laLlt. Urn die GroBe 
dieses Verzuges nach Bedarf andern zu konnen, sind im Getriebe der 
Krempel Wechselrader vorgesehen, durch deren Auswechslung die Ge­
schwindigkeit der Einzugswalzen usw. geandert werden kann. Del" 
praktisch erteilte Verzug auf der Wanderdeckelkrempel liegt zwischen 
80 bei kurzstapeliger Baumwolle bzw. groberen Garnen und 120 bei 
feinen Garnen aus langer Baumwolle. Es sei noch darauf hingewiesen, 
daLl auch bei der Krempel ebenso wie bei der Schlagmaschine der Faser­
verlust durch "Abgang" wahrend des Krempelns berucksichtigt werden 
muB: man hat deshalb das Gewicht des vorgelegten Wickels urn einen 
bestimmten Prozentsatz (4-6 vH) zu vergr6Llern, urn ein Band von 
vorgeschriebener Nummer zu erhalten. 

Die Deckelkrempel wird in der Regel in der Baumwollspinnerei nur 
einmal von dem Faserstoff durchlaufen, und nur, wenn besondere 
Anspruche an die Reinheit und GleichmaBigkeit des zu liefernden 
Garnes gestellt werden, wird zweimal kardiert. Man laBt dann die 
Krempelbander von einer groBeren Anzahl Abzugen nach mehrfachem 
Doppeln auf einer Banddoppelungsmaschine wieder zu einem Wickel 
vereinigen und durch eine zweite Deckelkrempel laufen, die dann 
N achkrempel genannt wird. Diese Du bliermaschine ist so ein­
gerichtet, daLl sie die Lunten aus 20-60 Kannen gleichzeitig entnimmt 
und nach Durchlaufen mehrerer Kalanderwalzen ein Vlies in der halben 
oder ganzen Arbeitsbreite der Nachkrempel bildet. Diese Maschine 
hat ferner, damit die so hergestellten Wiekel moglichst gleichmiiBig 
ausfallen, eine eigene Abstellvorrichtung fur jede einzelne Lunte, d. h. 
die Maschine wird beim Bruch eines Bandes selbsttatig stillgesetzt und 
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kann erst wieder eingeriickt werden, wenn das gebrochene Band· an­
gelegt, bzw. eine neue Kanne vorgesetzt worden ist. 

Die Krempel liefert ein Faserband, in dem die Fasern einzeln und 
gleichmaBig verteiIt annahernd in der Langsrichtung des Bandes liegen; 
das Band enthiUt aber kurze und lange Fasern gemischt, wie sie in der 
RohbaumwoHe vorhanden waren, aHerdings nach Ausscheidung der 
ganz kurzen Fasern, Fremdkorper und Faserknoten. Fiir die Her­
steHung feinerer Baum wollgarne storen jedoch die kiirzeren Fasern 
und vor aHem die noch im Krempelband vorhandenen Knotchen oder 
griesigen Verunreinigungen den regelrechten Verzug auf der Spinn­
maschine und verursachen dadurch dickere und diinnere Stellen im 
Garn, die das Aussehen und die Festigkeit des Garnes schadigen. Aus 
diesem Grunde schaltet man in den Spinnplan fiir feinere Garnnummern 
noch eine Maschine ein, die es ermoglicht, einen gewissen Prozentsatz 
kurzer Fasern sowie die Knotchen und die beim Krempeln noch nicht 
restlos ausgeschiedenen SchalenteiIchen usw. zu entfernen. Zu dieser 
Arbeit ist die Kammaschine vorziiglich geeignet, die bei der Ver­
arbeitung der Wolle zu Kammgarnen bereits friiher ausgedehnte Ver­
wendung gefunden hat. Der Kammaschine miissen schmale Wickel 
vorgelegt werden, die man unter Dopplung einer groJlen Anzahl von 
Krempelbandern auf der Bandd u bliermaschine hersteHt, die nach 
demselben Verfahren wie die oben beschriebene Wattenmaschine 
arbeitet, aber noch mit einem Einzugswalzenpaar und einem aus 
4 ZyIindern bestehenden Streckwerk zur Geraderichtung der Fasern 
ausgestattet ist. Ein solcher auf der Banddubliermaschine gebiIdeter 
Wickel erhalt die bei der Kammaschine iiblichen Wickelbreiten von 
190, 220 oder 267 mm. 

Die Abb. 65 zeigt eine Kammaschine fUr Baumwolle nach dem 
System N asmith: der Wattewickel W wird auf zwei hOlzerne Abwickel­
walzen TV T2 gelegt, von wo das Wickelband iiber ein Fiihrungsblech I 
dem auf der Unterzange D liegenden Speisezylinder C zugeleitet wird. 
Die Speisevorrichtung besteht auBerdem noch aus dem ZangenoberteiI F 
und dem Vorstechkamm G; diese. Teile, sowie die Kammwal:?.:e und die 
Abzugseinrichtung sind auf den Abb. 66-681 groJler herausgezeichnet. 
Der Kammzylinder hat ein Nadelsegment HI' dessen Nadeln in der 
Drehrichtung zuerst starker und dann feiner sind und dichter stehen; 
das 1800 betragende Segment H2 ist glatt und tritt nicht in Wirksam­
keit. Die Z ange mit dem OberteiI Fund der Unterplatte D schwingt 
etwa horizontal hin und her und offnet sich beim Vorschwingen (Abb. 
67/68) zur Freigabe des ausgekammten Faserbartes. Beim Riickgang 
der Zange dreht sich der Speisezylinder C rechts herum und schiebt 

1 Vorlagen von der Sachs. Mas(,h.-Fabrik, vorm. Rich. Hartmann A.G. 
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dabei ein StUck Wickelwatte in die geoffnete Zange, so dafi ein Faser­
bart aus der sich darauf schliefienden Zange heraushangt, wie Abb. 66 
zeigt. Gleichzeitig erreichen die ersten groberen Nadelreihen den Faser­
bart und werden von den folgenden fein ren 
Nadeln abgelo t, die die kurzen Fasern und 
anhaftenden Fremdkorper au kii.mmen uno mit­
neh·men. 

Die unterdes en wieder vorschwingend 
Zange ijffnet sich, wobei sich der Vorstecbkamm 
G senkt und die Abreifizylind r J 1 J riickwarts 

Abb. 65. Baumwollkammaschine, Syst em N a s mit h. 

drehen und dadurch ein Stuck des beim vorhergegangenen Kammspiele 
bearbeiteten Faserbandes in den Bereich des neuen Faserbartes zuruck­
schieben (Abb. 67). 
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Nun schwingt die geoffnete Zange noch so weit vor, bis die Faser­
spitzen des auf der Unterzangenplatte D liegenden Bartes auf den 
Abrei13zylinder J zu liegen kommen, wahrend der Oberzylinder J I nach 
links zuriickgewichen ist (Abb. 68). Jetzt drehen sich die Abrei13zylinder 
vorwarts, der Vorstechkamm sticht in den Faserbart ein und kammt 
das bisher noch nicht bearbeitete hintere Ende aus, das die vorwarts-

Abb. 66. 

o 

Abb.67. 

drehenden Ahrei13zylinder vor der Klemm­
stelle des Speisezylinders mit der Unter­
zangenplatte von dem Wickelband ge­
trennt haben. Wie Abb. 68 deutlich er­
kennen la13t, ist an der Klemmstelle der 
Ahrei13zylinder der Faserbart ein Stiick 
iiber das Ende des schon ausgekammten 
Vlieses gelegt, wodurch der notige Zu­
sammenhang (das "Loten") des in kurzen 
Abschnitten ausgekammten Vlieses erzielt 

Abb. 6 . wird, das durch den Trichter T (Abb. 65) 
zu einem Rundband geformt und durch 

Abb. 66 bis 68. Einzelteilc dcr Baum- die Abzugswalzen M in einen Sammel-
wollkiimmaschine. 

topf gefiihrt werden kann. 
Die ausgekammten kurzen Fasern bleiben hinter dem Vorstech­

kamm in der Watte zuriick, urn dann beim nachsten Kammspiel von 
dem Nadelsegment HI zuriickgehalten zu werden. Die Sauberung des 
Nadelsegmentes besorgt die schnellumlaufende Biirstwalze B, die die 
kurzen Fasern und zwischen den Nadeln sitzenden Fremdkorper ab­
streicht, so da13 die Fasern an die Siebtrommel S angesaugt und durch 
die aufliegende kleine Walze z zu einer Watteschicht verdichtet werden 
konnen. Diese Watte kann auch als Wickel W k aufgewickelt und unter 
der Bezeichnung Kammling in Grobspinnereien verarbeitet werden. 
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Der Prozentsatz an Kammling kann bei Baumwollen mit ungleich­
maBigem Stapel ein sehr hoher sein, so daB das mit hohem Lohnauf­
wand und teueren Maschinen arbeitende Kammverfahren dann be­
sonders unwirtschaftlich erscheint. Die Verunreinigungen und der 
Staub werden in das Innere der Siebtrommel abgesaugt und bedeuten 
ebenfalls einen Verlust vom Rohgewicht des vorgelegten Faserbandes, 
der bei der Berechnung des von der Kammerei zu liefernden Kamm­
zuges mit berucksichtigt werden muB. 

Ebenso im absetzenden Arbeitsverfahren arbeitet auch die Kamm­
maschine von Heilmann, bei der die Zange feststeht und der AbreiB­
zylinder von einem belederten Segment des Kammzylinders angetrieben 
wird. Diese schon altere Kammaschine wird auch mit zwei Nadel­
segmenten als sog. Duplexkammaschine zur Steigerung der Leistung 
gebaut. Neben anderen nach dem absetzenden Kammverfahren ar­
beitenden Bauarten gibt es noch Maschinen, die ein ununterbrochenes 
Zugband liefern, was durch einen umlaufenden Nadelkranz geschieht 
und diesen Maschinen die Bezeichnung Kreis- oder Rundkammer 
verschafft, im Gegensatz zu den Flachkammern. Eine derartige Bauart 
wild bei der Verarbeitung der Wolle im Abschnitt Kammgarnspinnerei 
(Abb. 165 bis 168) noch besprochen werden. 

Die Krempel und erforderlichenfalls die Kammaschine haben eine 
weitgehende Auflosung der Faserflocken in Einzelfasern, sowie ein 
Ordnen derselben unter gleichzeitiger Ausscheidung von Fremdkorpern 
ergeben; die nun noch notige VergleichmaBigung und das Gleichrichten 
der Fasern bewirken die Streckwerke oder Strecken. Das Streck­
verfahren ist bereits im ersten Teil auf S. 18 ff. erlautert worden, wobei 
gezeigt wurde, daB solche Zylinderstreckwerke auch an Spinnmaschinen 
zum Verziehen des V orgarnes Verwendung finden. An dieser Stelle 
handelt es sich aber um Streckwerke, die ausschlieBlich das Verziehen 
oder Verfeinern der Krempelbander oder des Kammzuges unter gleich­
zeitigem Doppeln bewirken sollen, so daB die vorgelegten Bander auch 
wieder in Bandform, aber vergIeichmaBigt, und mit annahernd paralleler 
Faserlage abgeliefert werden. Eine solche Baumwollstrecke ist auf 
Abb. 69/70 mit ihren wesentlichen Teilen dargestellt: Die aus den 
Kannen 0 entnommenen Krempelbander werden durch ein Einzugs­
walzenpaar e dem aus 3,4 oder mehr Zylinderpaaren CI , ••• C4 bestehen­
den Streckwerk zugefiihrt und dadurch verzogen, daB die Umfangs­
geschwindigkeit der angetriebenen Unterzylinder von Paar zu Paar 
zunimmt. Diese Unterzylinder sind geriffelt, wahrend die Oberzylinder, 
deren Zapfen durch angehangte Gewichte G (Abb. 71) belastet sind, 
mit Leder uberzogen werden, um zwischen den Riffel- und den Leder­
zylindern ein festes Klemmen ohne Beschadigung der Fasern zu er­
moglichen. Damit bei langeren Stillstanden einer Maschine die Leder-



62 Wichtigste Spinnereizweige. 

bezuge der Druckroller von den Riffeln nicht tiefere Eindrucke be­
kommen, werden die neuen Strecken mit einer Vorrichtung ausgerustet, 
die ein sofortiges En tlasten der Druckzylinder beim Stillstand be­
wirkt. Man HiJ3t stets mehrere Bander zusammen in ein Streckwerk 
einlaufen und gleicht die so entstehende Dopplung durch gleich hohen 
Verzug wieder aus, so daB die Nummer des abgelieferten Bandes im 
allgemeinen der Einzelnummer der vorgelegten Bander entspricht. 
Jedes aus dem Streckwerk austretende Band wird durch einen Trichter T 

Abb.69 u. 70. Baumwollstrecke mit mechanischer Abstellung. 

von den Walzen a abgezogen und mittels eines kreisenden Bandfiihrers F 
in den Drehtopf 0 1 geleitet. 

Sehr wichtig ist bei den Strecken die sofortige Abstellung der 
Maschine bei Bruch eines Bandes, urn die notige GleichmaBigkeit 
(Nummer) det gelieferten Bander zu gewahrleisten. Diese Abstell­
vorrichtungen konnen mechanisch mittels Fuhlhebeln, die beim ReiBen 
eines Bandes ausschlagen, oder durch elektrische Kontaktvorrichtungen 
betatigt werden. Die wesentlichen Teile einer solchen mechanischen 
Abstellung zeigt Abb. 69/70. Die Bander werden dabei sowohl zwischen 
den Einzugszylindern e und dem Hinterzylinderpaar c1 als auch zwischen 
dem Vorderzylinderpaar c4 und den Abzugswalzen a uber Vorrichtungen 
gefiihrt, die beim Bruch des Bandes an der betreffenden Stelle augen­
blicklich die Maschine stillsetzen. An der ersteren Stelle ist dazu 
ein lOffelartig geformter zweiarmiger Hebel L vorgesehen, der durch 
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das dariibergezogene Band selbst niedergedriickt wird, beim Bruch 
des Bandes aber in die Rohe schwingt und dadurch die hin- und 
herschwingende Sperrklinke Nl festhalt, so daB die von der Kurbel K 
mitgenommene Stange St in der Schlitzfiihrung S nach oben gleitet 
und so die Platte g hochdriickt. Durch dieses Rochgehen der Platte g 
wird der die Stange i (Abb. 70) in ihrer Stellung haltende Raken h 
freigegeben, und die Stange i schiebt, gezogen von dem Gewicht P, 
mit der Riemengabel R den die Strecke antreibenden Riemen auf die 
Leerlaufscheibe. .Ahnlich wirkt die Abstellung bei Bruch des Bandes 

+ 

~·--·-·-·'--i--·-·--·-··--' 
~~_ ..... """ II I 

Abb.71. BaumwolJstrecke mit elektrischer AbsteIJung. 

zwischen V orderzylinder und Abzugswalzen, indem dann der durch 
den Zug des Bandes niedergehaltene Trichter T hochgeht, so daB das 
andere Rebelende an die Rast N2 der hin- und herschwingenden Stange l 
anstoBt und damit wiederum das AuslOsen der die Riemengabel tragen­
den Stange i bewirkt. 

Noch wirksamer ist die elektrische Abstellvorrichtung, die Abb. 71 
beispielsweise zeigt. Rier wird ein Stromk~eis, in dem der Elektro­
magnet E liegt, nur dann geschlossen, wenn z. B. die Zylinder e und e' 
sich infolge Bruches des durchlaufenden Bandes beriihren. Der durch 
den Strom erregte Magnet zieht dann seinen hebelartig verlangerten 
Anker Nan und hindert dadurch die wcitere Umdrehung der Daumen­
scheibe D, wodurch eine nicht mit gezeichnete Klauenkupplung auBer 
Eingriff kommt und durch die Verschiebung der einen Kupplungs­
halfte die mechanische Abstellung der Maschine durch Ausriickung des 
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Riemens mittels Riemengabel oder bei Motorantrieb die Auslosung des 
Stromschalters bewirkt. Bei Leerlaufen einer Kanne 0 veranlassen die 
Einzugszylinder e, e' in derselben Weise die Abstellung der Maschine; 
ebenso erfolgt die Abstellung, wenn sich die ZyIinder a, a' infolge Band­
bruches beriihren, oder wenn die Kanne 0 1 vollstandig gefiillt ist, weil 
dann die unter dem Teller mit Bandfiihrer F hangende Platte B ange­
hoben wird und den Stromkreis durch Beriihren einer Kontaktfeder 
od. dgl. schIieBt. Eine ahnlicheAbstellvorrichtung bei vollgefiillter Kanne 
kann auch bei der mechanischen Abstellung nach Abb. 69/70 angebracht 
werden. Die elektrische Abstellung wird namentlich bei Antrieb der 
Strecke mit Einzelmotor bevorzugt; damit sie zuverlassig arbeitet, 
miissen die Kontaktflachen peinIich sauber gehalten werden. 

Fiir einen regelrechten Verzug auf der Baumwollstrecke ist die 
richtige Wahl folgender GrQBen von Bedeutung: der Abstand der 
ZyIinderpaare voneinander, d. h. von KlemmIinie zu Klemmlinie, -
die Umfangsgeschwindigkeiten der StreckzyIinder und der Klemm­
druck. Fiir die Zylinderabstande gilt, daB sie auf jeden Fall gr6Ber 
sein sollen als die Stapellange, wobei man den Abstand zwischen dem 
VorderzyIinder und dem dahinterliegenden Zylinder nur wenig gr6Ber 
als die Stapellange nimmt, wei! an dieser Stelle der Hauptverzug statt­
findet, wahrend die Abstande zwischen den hinteren ZyIinderpaaren 
von einem zum anderen immer gr6Ber genommen werden. Die Durch­
messer der Zylinder richten sich ebenfalls nach dem Stapel der Baum­
wolle und werden fUr kurzstapelige kleiner als fiir lange Baumwolle 
gemacht. Der Gesamtverzug auf einer vierzyIindrigen Strecke wird 
ungefahr gleich 6 genommen, entsprechend einer sechsfachen Dopp­
lung. Die Umfangsgeschwindigkeit und der Klemmdruck k6nnen nur 
auf Grund langer Erfahrung fiir eine bestimmte Baumwollsorte be­
stimmt werden. 

Da namentlich an den Oberzylindern Fasern hangenbleiben, die 
einen gleichmaBigen Verzug gefahrden und zum Wickeln des Faser­
bandes um den Zylinder fUhren k6nnen, miissen mindestens fUr die 
Oberzylinder Putzvorrichtungen vorgesehen werden; diese be­
stehen aus Putztiichern oder Brettchen, die in dem aufklappbaren 
Deckel d (Abb. 71) befestigt sind. Vorteilhafter ist die Verwendung 
von umlaufenden Putztiichern oder von groBeren Reinigungswalzen, 
die mit Flanell iiberzogen sind und auf je zwei Oberzylindern lose 
aufliegen; ihr Antrieb erfolgt yom Hinterzylinder aus, also mit der 
niedrigsten Zylindergeschwindigkeit. 

Das beschriebene Streckverfahren unter gleichzeitiger Dopplung 
wird nun gew6hnlich zwei- oder dreimal wiederholt, um die Vergleich­
maBigung der Bander zu vervielfachen und durch das Auseinander­
ziehen der Fasern eine bessere Ordnung derselben zu erreichen. Eine 
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Strecke hat 2-8 (gewohnlich 4-6) A blieferungen oder Gange neben­
einander vereinigt, die wiederum je einen Kopf bilden; mehrere Streck­
kopfe werden zusammengebaut und erhalten dann gemeinsamen An­
trieb. Man bezeichnet deshalb die Strecken nach der Anzahl der Kopfe, 
ihrer Lieferungen und der GroBe der Dopplung; z. B. mit 2 . 4 . 6 eine 
zweikopfige Strecke mit 4 Ablieferungen und sechsfacher Dublierung. 
Beim Durchlaufen mehrerer Strecken hintereinander, die man dann 
als Vor-, Mittel- und Feinstrecke oder 1., 2., 3. Strecke bezeichnet, 
ist da'rauf zu achten, daB fiir den Transport der Spinnkannen von der 
Ablieferungsseite bis zur nachsten Strecke und andererseits von den 
Krempeln bzw. nach den folgenden Vorspinnmaschinen moglichst kurze 
Wege erforderlich sind. Durch geeignete Anordnung der Streckkopfe 
kann man dieser Forderung bis zu einem gewissen Grade Rechnung 
tragen, und hat namentlich bei elektrischem Einzelantrieb der Strecken 
die Moglichkeit, die aufeinander folgenden Streckwerke in der giinstigsten 
Weise zu gruppieren. Die Bestimmung des Verzuges kann man beim 
Streckwerk ebenso wie bei der Krempel und der Kammaschine aus dem 
Verhiiltnis der Zufiihr- und Liefergeschwindigkeit ableiten, da diese 
die gelieferten Langen und folglich auch die Nummer bestimmen; die 
Dopplungszahl muB natiirlich in die Rechnung eingefiihrt werden, um 
aus der Vorlagenummer die Lieferungsnummer errechnen zu konnen. 
Der durch das Hangenbleiben von Fasern an den Streckzylindern, so­
wie durch Flug entstehende Abgang muE dabei selbstverstandlich ent­
sprechende Beriicksichtigung finden. 

Wenn also die N ummer der vorgelegten Bander an der Strecke N 1> 

N 2, N3 usw. ist, der Gesamtverzug V und die Dopplung D sein solI, 
so ist das Gewicht der Langeneinheit des gelieferten Bandes 

1 D (1 1 1 ) 
N = V· N; + N; + N; + . .. . 

Wenn, wie es meistens geschieht, Krempelbander von gleicher Nummer 
Nl der Strecke vorgelegt werden, so vereinfacht sich die Formel zu 

V 
N = jj' Nl 

Unter Beriicksichtigung des Faserabgangs wahrend des Streckverfahrens 
(p vH.) ergibt sich die Nummer des Lieferbandes zu 

V 100 
N = D- • Nl . -.=,---

100 - P 

Die theoretische Leistung einer Ablieferung der Baumwollstrecke 
betragt in engl. Zoll: 

Lz = n . 11: • d in 1 Minute, 
Rahn-Meister, Spinnerei. 2. Auf!. 5 
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wenn d der Vorderzylinderdurchmesser in eng!. Zoll und n die Drehzahl 
in 1 Minute ist. Die stiindliche Leistung in Schnellern ergibt sich dann zu 

n·;or·d·60 h . 
Lst = --840~-36 . Sc neller III 1 Stunde. 

Die Liefermenge in eng!. Pfund bei Beriicksichtigung der Minder­
leistung infolge Bandbruches und sonstiger Stillstande durch den 
Wirkungsgrad x, folgt schlieBlich zu 

L.t ;or·d·n I Pf d' Gst = X· it; = X· 504.Ne cng. un III 1 Stundc. 

Durch den Streckvorgang ist das Faserband zwar nicht wesentlich 
schwachel' geworden, wei! es etwa dieselbe Nummer behalten hat, die 
Fasern sind aber durch das Verziehen besser geordnet und in gestreckte 
Lage gebracht worden, so daB dadurch die Verschlingung der Fasern 
untereinander aufgehoben und die Reibung zwischen denselben viel 
geringer geworden ist. Infolgedessen ist der Zusammenhalt eines solchen 
Streckenbandes zu klein geworden, urn eine weitere Verfeinerung ohne 
haufige Bandbriiche aushalten zu konnen. Urn also einen weiter­
gehenden Verzug des Bandes zu ermoglichen, mull noch eine Drehungs­
erteilung hinzukommen, durch die nach den im Teil I gemachten Aus­
fiihrungen eine Erhohung der Faserreibung eintritt. Die in der Baum­
wollspinnerei folgenden V 0 r s pin n mas chi n e n besitzen deshalb Spin­
deln zur Drahtgebung an das abgelieferte Vorgespinst, das sie, wie 
Abb.72 zeigt, mittels eines umlaufenden Fliigels auf eine Holzspule 
aufwinden. Man bezeichnet diese V orspinnmaschine meistens mit 
Flyer (eng!. Flying Frame) oder auch als Spindelbank oder Spuler. 
Diese Spindelbanke werden stets in mehreren Einheiten hintereinander 
zur steigenden Verfeinerung des V orgarnes angewendet und dann mit 
Gro b-, Mittel-, Fein-; Doppel- und Extrafeinflyer bezeichnet. 

Der Grobflyer verarbeitet die in Sammeltopfen von der letzten 
Strecke gelieferten Bander, die iiber eine Leitwalze in das Streckwerk 
der Spulenbank gelangen, das in derselben Weise wie auf den Streck­
banken arbeitet. GIeichzeitig mit der Verfeinerung kann auf dem 
Flyer auch eine Dopplung durch das Einlaufen von 2 Bandern oder 
Vorgarnfaden in das Streckwerk erfolgen, die zur VergleichmaBigung 
des Vorgarnes dient. Der Mittel- und Feinflyer hat zur Aufnahme der 
vom Grobflyer gelieferten Spulen ein Aufsteckgatter, wie Abb. 72 
zeigt. Das im Dreizylinderstreckwerk Z verzogene diinne Vorgarn er­
halt zur Festigung von dem umlaufenden Fliigel F Drehung, indem es 
durch die rohrenfOrmige Spindelspitze ein- und seitlich wieder austritt, 
um dann iiber den Fliigelarm und den waagerecht beweglichen Fiihrungs­
finger J an die Spule Sp zu gelangen. Zur Unterstiitzung und Bremsung 
ist der Faden dabei mehrel'e Male urn den Fliigelarm herumgeschlungen. 
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Die Aufwindung des Vorgarnes auf die Spule erfolgt nun dadurch, daB 
die Spulen hinter der Umfangsgeschwindigkeit der Flugel um einen 
Betrag zuruckbleiben oder besser vorauseilen, der der Lieferungslange 
des Vorgarnfadens ent­
spricht; mit anderen 
Worten ZyIinderIie­
ferung und Spulen­
aufwicklung mussen 
stets gleich sein. 

Die Fliigelspindeln 
und die Spulen erhalten 
aus diesem Grunde ge­
trennten Antrieb durch V 

zwei Wellen u bzw. o. 
Die Fliigel mussen mit 
Riicksicht auf die gleich­
maBige Drehungsertei­
lung an das gelieferte 
Band mit gleichformiger 
Geschwindigkeit umlau­
fen, infolgedessen muB 
man den Spulen ent­
sprechend der Zunahme 
des Aufwindungsdurch­
messers eine allmahlich 
abnehmende Drehzahl 
erteilen (bei voraus­
eilenden Spulen). Zur 
Verwirklichung dieser 
Forderung erfolgt der 
Antrieb der Spulen 
durch ein Riemenkegel­
paar, wie es z. B. auch 
bei dem Speiseregler fiir 
Schlagmaschinen nach 
Abb. 57-59 benutzt 
wird. Die Spindeln S, 

(j 

Abb. 72. Flyer oder Spulenbank. 

die zur Verkiirzung der Maschinenlange in zwei Reihen gegenein-
ander versetzt ( ........ ) angeordnet zu sein pflegen, werden von 
den Wellen u durch Kegelraderpaare angetrieben, deren Achsen 
sich nicht schneiden und Kronrader (mit Hyperboloidverzahnung) 
genannt werden. Die Mitnehmerrohre fiir die darauf zu steckenden 
Hiilsen oder Spulen Sp werden in derselben Weise von den Wellen 0 

5* 
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in Umdrehung versetzt. Die Wellen a mit den Hiilsen sind in einer 
durch Zahnstangen T auf und nieder bewegten Briicke B (Spulenbank) 
gelagert und erhalten eine veranderliche Geschwindigkeit durch ein 
Gelenkraderwerk, das sog. Rader knie oder durch einen mit weniger 
Gerausch laufenden Kettenantrieb. 

Die Spulengeschwindigkeit muB, urn jede ungleichmaBige Zug­
beanspruchung des aufzuwickelnden Vorgarnes zu vermeiden, auBerst 
genau eingehalten werden und kann deshalb nicht von dem Riemen­
kegeltrieb unmittelbar abgenommen werden, durch den stets ein ver­
anderlicher Schlupf hervorgerufen wird. Deshalb dient zu dem Antrieb 
der Spulen mit veranderlicher Drehzahl ein Umlaufradergetriebe, das 

.. - .--.-~ 

A I 
i 

13 6 
/l 

Abb.73. Flyergetriebe. 

sog. Differential, das mit dem getriebenen, ungleichformig laufenden 
Riemenkegel in Verbindung steht, seine Grunddrehzahl :.tber unmittel­
bar von der Hauptwelle aus erhalt, so daB dadurch der schmale Konus­
riemen entlastet wird und nur einen geringen Teil der zum Spulen­
antrieb erforderlichen Kraft zu iibertragen h·at. Auch die veranderliche 
Bewegung der Spulenbank, die entsprechend der Schichtenaufwicklung 
langsam auf- und absteigen muB, wird von dem getriebenen Riemen­
kegel abgeleitet und durch ein Umschaltradergetriebe auf die Zahn­
rader R iibertragen, die in die Zahnstangen T eingreifen und die Spulen­
bank' heben und senken. Das auf den Hebeln H ruhende Wagengewicht 
wird dabei durch an Kettenradern hangende Gegengewichte G aus­
geglichen. 

Das Getrie be eines Flyers ist auf Abb. 73 schematisch dargestellt. 
Die mit konstanter Drehzahl umlaufende Hauptwelle 1 treibt tiber ein 
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Radervorgelege, die Welle 11 und das Kronraderpaar x die Spindeln Sp 
mit gleichformiger Geschwindigkeit an, ebenso wie tiber das Wechsel­
rad D usw. den oberen Riemenkegel 2 und von da die Vorderzylinder­
welle 3 des Streckwerkes. Unter Zwischenschaltung eines Wechsel­
rades N w werden auch die beiden anderen Zylinderreihen des Streck­
werks von der Vorderzylinderwelle 3 aus getrieben. Mit verander­
licher Drehzahl in Abhiingigkeit von der Stellung des konischen 
Riementriebes werden dagegen von der Rohrwelle Wr tiber das schon 
erwahnte Raderknie Rb die Zwischenwelle 12 und Kronraderpaar y 
die Spulen S angetrieben. Die Wagenbewegung wird ebenfalls von dem 
Riemenkegel 5, also mit veranderlicher Geschwindigkeit, abgeleitet; 
tiber die Wellen 6, 7, 8, 9 wird dabei unter Zwischenschaltung des 
Wechselrades W die Wagenwelle 10 getrieben, durch die die Spulen­
bank B gehoben und gesenkt wird. Diese Bewegung der Spulenbank 
wird demnach mit zunehmendem Spulendurchmesser von Schicht zu 
Schicht proportional der abnehmenden Spulendrehzahl verzogert, weil 
immer groBere Fadenlangen auf eine Windung entfallen. 

AuBerdem muB aber am Ende jeder zylindrischen Schicht der Wagen 
umgesteuert werden, was auf folgende Weise geschieht: auf der Welle 8 
kann ein Kegelraderpaar auf einer Btichse derart hin- und hergeschoben 
werden, daB abwechselnd das eine oder andere Kegelrad mit dem auf 
Welle 7 sitzenden Kegelrad kammt, so daB Welle 8 und damit auch 10 
bald rechts-, bald linksherum lauft. Die Verschiebung des Kegelrad­
paares auf 8 wird nun mittels der Stange St von dem Kehr- oder Wende­
zeug K aus bewirkt, das auf Abb. 73 nur angedeutet ist. Das Wende­
zeug vollfiihrt in dem Augenblick, wo der Wagen umgesteuert werden 
solI, eine schnelle Schwingung von der einen Endlage Tl in die andere 
T 2 , was auBer der Verschiebung der Stange St noch zur Folge hat, daB 
durch Abdrticken der SperrkIinke kl bzw. k2 das Gewicht G die Welle 13 
ein Sttick drehen kann und dadurch eine Verschiebung des Riemens 
auf den Kegeln bewirkt. Mit der Anderung des Dbersetzungsverhalt­
nisses des konischen Riementriebes vermindert sich die Drehzahl ns 
des getriebenen Konus 5 und damit die Spulendrehzahl und die Ge­
schwindigkeit der Spulenbank. 

Die Flyerspulen sollen in zylindrischen Lagen von beiderseits 
allmahlich abnehmender Hohe aufgewickelt werden, so daB Spulen mit 
Doppelkegelrand nach Abb.36 entstehen, die als Laufspulen abge­
wunden werden mtissen. Der Spulenwagen muB also seine auf- und 
absteigende Bewegung in geringer werdendem AusmaB ausfiihren. Auch 
diese Hubbegrenzung erfolgt selbsttatig durch das Wendezeug, dessen 
ruckweise Umschaltung mit dem Anwachsen der Spulen immer etwas 
frtiher stattfindet. Die Umschaltung selbst wird von einer Zahnstange 
veranlaBt, deren eines Ende in dem Schlitz eines am Wagen befestigten 
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Stelleisens gefiihrt ist. Das Stelleisen nimmt die Zahnstange mit, die 
dabei eine Schwinge mitdreht und durch AuslOsen einer Schaltklinke 
das Herumwerfen des Kehrzeuges im richtigen AugenbIlck veranlaBt. 
Damit dieses Umschalten des Wendezeuges zwecks Verringerung der 
Schichth6he der Spulen von einem Mal zum anderen friiher eintritt, 
wird die Zahnstange bei jedem Ausschlag des Kehrzeuges von der 
Welle 13 aus ein kleines Stiick in der Richtung verschoben, daB die 
Stangenlange zwischen der Schwinge und dem im Stelleisen am Wagen 
gefiihrten Stangenende dauernd abnimmt, wodurch die Ausschlage der 
Schwinge zunehmen und die Umschaltung entsprechend friiher erfolgt. 
Durch Verstellung der H6henlage dieses Stelleisens am Wagen, sowie 
Nachstellung des im Stelleisen gleitenden Zahnstangenbolzens bzw. 
Steines k6nnen Fehler in der Spulenform beseitigt und insbesondere 
der Neigungswinkel der abschlieBenden Kegelflachen geandert werden. 

Sobald die Spulen vollgewickelt sind, also ein "Abzug fertig" ist, 
wird der Flyer durch eine selbsttatige Abstellvorrichtung still­
gesetzt, die den Antriebsriemen von der Fest- auf die Losscheibe fiihrt 
oder bei Einzelantrieb den Motorschalter betatigt. Diese Abstellung 
wird von der Zahnstange A des Konusriemenleiters F dadurch bewirkt, 
daB ein an der Zahnstange befestigter Anschlag eine Sperrklinke an der 
Abstellstange ausl6st, so daB der Riemenleiter durch einen Gewichts­
zug oder eine kriiftige Feder die Dberleitung des Riemens auf die Los­
scheibe ausfiihrt. Bei Spulenbanken mit doppelter Vorgarnaufsteckung 
sind ferner Vorrichtungen iiblich, die beim Bruch eines Vorgarnfadens 
die Maschine in ahnlicher Weise abstellen, wie es bei der Baumwoll­
strecke gezeigt worden ist. 

Die Lieferung einer Spulenbank ergibt sich aus der theoretischen 
Spindelleistung; die Fadendrehungen T auf eine Langeneinheit sind 
gleich T ns 

=Lz ' 

wenn ns die minutliche Spindeldrehzahl und L z die minutliche Vorgarn­
lieferung in engl. Zoll bedeutet. Durch Einfiihrung des Drehungs­
grades <X nach Formel T = <X • V N~- folgt dann die theoretische Spindel­
leistung zu 

L _ n" . 
z - V-a· Ne 

Die in einer Stunde gelieferte Vorgarnlange in Schnellern folgt dann zu 

1 60 . Lz . .1. ns 
Jet = 840. 36 = 504. a . YN~ . 

Das Vorgarngewicht in einer Stunde ergiht sich pro Spindel in eng!. 
Pfund zu 

G 
L 
N 

1 ns 
504 N; aYN~ . 
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Um die praktische Leistung eines Flyers zu berechnen, muB dieser 
Ausdruck mit der Spindelzahl multipliziert werden und mit noch einem 
Faktor (0,75-0,80), der die infolge der unvermeidlichen Stillstande 
bedingte Minderleistung gegeniiber der theoretischen Leistung in An­
satz bringt. 

Der Drehungsgrad des Vorgarnes auf dem Flyer wird wesentlich 
niedriger als derjenige des fertigen Garnes genommen, weil das Vorgarn 
noch weiter verzogen werden muB und nur soweit durch Drehung ge­
festigt sein solI, daB es sich unbeschadigt von den Spulen wieder ab­
ziehen laBt. Den Verzug nimmt man ebenfalls nicht hoch (V < 5) und 
steigert denselben bei Anwendung mehrerer Durchgange von einer 
Passage zu anderen. 

Die zur Vorbereitung der Faserbander fiir das eigentliche Spinnen 
dienenden Streckwerke und Spulenbanke bezeichnet man auch als 
Vorwerke; das von ihnen gelieferte Vorgespinst wird auf den 
Feinspinnmaschinen dadurch vollendet, daB es die erforderliche 
Feinheit (Nummer) und Drehung erhalt. Die Spinnmaschinen sind 
deshalb ausgeriistet mit einem Zylinderstreckwerk, durch das der 
Vorgarnfaden soweit verzogen wird, daB das daraus zu spinnende 
Garn die gewiinschte Nummer erhalt,- und ferner mit Spinnspin­
deln, die dem Garn die notige Drehung geben und durch Auf­
wickeln desselben einen Garnkorper oder Kotzer bilden. Eine Dopp­
lung zur weiteren VergleichmiiBigung des Garnes ist dabei durch 
doppelte Aufsteckung der Spulen auf das Gatter in derselben Weise 
wie bei der Spulenbank moglich. Die Rohe des Verzuges, den 
man dem Garn auf der Spinnmaschine erteilen kann, schwankt je 
nach der Konstruktion des Streckwerks und der Faserbeschaffenheit 
innerhalb weiter Grenzen. Man kann deshalb aus einem Vorgarn von 
bestimmter Nummer Garn von sehr verschiedener Feinheit spinnen, 
wenn nur dafiir gesorgt ist, daB durch Anderung des Drehzahl­
verhaltnisses der Streckzylinder die GroBe des Verzuges geandert 
werden kann. Gleichzeitig mit der Verfeinerung muB das Garn auch 
eine bestimmte Drehung erhalten, um ihm die notige Festigkeit zu 
geben; der Drehungsgrad richtet sich nach der Beschaffenheit der 
verwendeten Baumwolle, nach der Feinheit und dem Verwendungs­
zweck des Garnes. Wie schon im Abschnitt II gesagt worden ist, 
erhalt dabei das "Kettgarn" stets einen wesentlich hoheren Draht als 
"Schu13garn", da die Kettfaden auf dem Webstuhl starker bean­
sprucht werden als der Schu13; die SchuBgarne macht man anderer~ 
seits so weich wie moglich, damit das fertige Gewebe entsprechende 
Dichte erhalt. Der Drehungsgrad eX in der Formel 

T = eX • VN~ 
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entspricht bei Baumwollgarnen etwa folgenden Erfahrungswerten 1 : 

fiir Kettgarn (Water twist). . 
fUr kleine Kette (Mule twist) . 
fiir Schullgam (Weft) .. 
fiir Strickgarn und Zwirn 
fiir Strumpfgarn. . . . . . . 

.4,0 
· 3,75 
· 3,25 
· 2,75 
· 2,5 

FUr das Feinspinnenhaben sich inder Baumwollspinnerei 2 Maschinen­
gattungen nebeneinander behauptet, die nach einem grundsatzlich 
verschiedenen Verfahren arbeiten, - die Ringspinnmaschine und der 
Selfaktor oder Absetzspinner. Bei der Einfiihrung der Maschinen­
spinnerei urn die Wende des 18. Jahrhunderts ist der Selfaktor zuerst 
in England entwickelt worden, die Ringspinnmaschine wenige Jahre 
spater in N ordamerika; die Fliigelspinnmaschine wird in der Baumwoll­
spinnerei nicht mehr benutzt und solI daher erst bei der Verspinnung 
der Bastfasern besprochen werden, wo sie noch weitgehende Ver­
wendung findet. 

Die Ringspinnmaschine (Trossel oder Drossel [von throstle]) 
hat unbestreitbare Vorziige vor dem Selfaktor, namlich: 

einfacherer Bau, geringerer Platzbedarf, 
groBere Leistungsfi.i.higkeit, geringere Abnutzung und 
geringerer gleichma1liger Kraft bedarf. 
Trotzdem wird der Absetzspinner auch heute noch dem Durchspinner 

in allen denjenigen Fallen vorgezogen, wo es auf schwacher gedrehte, 
weiche Garne und groBere Feinheit ankommt. Kettgarne bis Ne = 40 
oder 50 spann man schon friiher meistens auf der Ringspinnmaschine, 
geht aber aus den oben angefiihrten Griinden in neuerer Zeit dazu 
iiber, auch Kettgarne feinerer Nummern und SchuBgarne, bei denen 
es nicht auf besondere Weichheit ankommt, bis etwa N, = 60 auf der 
Drossel zu spinnen. Feinere und weiche Garne miissen aber noch immer 
auf dem Selfaktor gesponnen werden, well bei der Ringspinnmaschine 
das Garn durch den ungleichma6igen Fadenzug zu stark beansprucht 
wird; infolge dieses grolleren Fadenzuges mull dem Gam auf dem 
Ringspinner auch mehr Drehung erteilt werden, so daB es harter als 
das Selfaktorgarn ausfallt. 

Der Aufbau einer Ringspinnmaschine ist in den Abb. 74-77 ver­
anschaulicht: Das Vorgarn wird von den Spulen V einfach oder auch 
doppelt dem unter einem Winkel von meistens 25-35° geneigten 
Streckwerk 0 zugefiihrt, gelangt von dem Vorderzylinderpaar iiber 
einen Fadenfiihrer (Sauschwanzchen) F zu dem Laufer (Reiter, Tra­
veller) llnd wird von der Spindel auf eine Hiilse aufgewunden. Diese 
Maschinen werden allgemein doppelseitig gebaut; die Spindeln 8 einer 

1 Diese Werte sollen aber nur ais Anhalt dienen und sind z. B. fiir liingeren 
Stapel kleiner, fiir kiirzeren Stapel groller als die obigen Zahlenwerte. 
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Seite - mehrere Hundert Stiick - sind auf einer festen Briicke A ge­
lagert, wah rend die Ringe R, auf denen die Laufer umlaufen, auf einer 
durchgehenden Bank B befestigt sind und entsprechend dem Aufbau 
des Kotzers auf und ab bewegt werden. Auf den Spindeln sitzen Wirtel, 
die von 2 Trommeln T 1 , T2 durch Schnuren angetrieben werden; neuer­
dings bevorzugt man jedoch den Bandantrieb von einer Trommel mit 
Spannrollen fiir jedes Band, das je 2 Spindeln auf jeder Seite gleich­
zeitig treibt und viel weniger Schlupf als eine Schnur und langere Lauf­
dauer hat, ohne daB ein Nachspannen und Neuanknoten erforderlich ist. 
Gegeniiber der Fliigelspindel hat die Ringspindel den Vorzug, daB sie 
infolge vollstandig ausgeglichener Massen mit derselben hohen Dreh­
zahl wie die SeIfaktorspindel (bis rund 12000 in der :Minute) laufen kann 
und dadurch eine wesentlich hohere Leistung ermoglicht als die Fliigel­
spindel. 

Die stiindliche Leistung einer Ringspindel folgt ohne weiteres aus 
der Umfangs- oder Liefergeschwindigkeit des vorderen Streckzylinders, 
sie kann bei gegebener Spindelgeschwindigkeit n,,, bekannter Nummer 
N, und gegebenem Drehungsgrad IX auch in engl. Pfund nach der auf 
S. 70 abgeleiteten Gleichung berechnet werden zu 

1 ns G - . . .. _._.. ··-c· -

-504 Ne·e<·YN. 

Die effektive Leistung ist dann um einen Betrag geringer, der durch 
die Anzahl der Fadenbriiche und die StiIlstande infolge des Abziehens 
der vollen Spulen bestimmt wird. Das von dem Streckwerk geIieferte 
Garn erhalt also durch die Ringspindel mit dem Laufer die erforderIiche 
Drehung und wird sofort auf die Spule aufgewickelt. Der Ringspinner 
wird deshalb im Gegensatz zum Absetzspinner auch als Durchspinner 
bezeichnet, weil das Garn standig geIiefert und aufgewunden wird, 
wahrend beim SeIfaktor das Spinnen des Garnes bei der Wagenausfahrt 
und das Aufwinden nachtraglich bei der Einfahrt erfolgt. Daraus ergibt 
sich auch die groBere Leistung der Ringspinnmaschine gegeniiber dem 
Selfaktor; ein Nachteil ist aber das schwierigere Anmachen gerissener 
Faden und die schon oben erwahnte groBere Beanspruchung des Garnes 
beim Spinnen. Die empfindlichste Stelle, an der beim Ringspinn­
verfahren am leichtesten Fadenbriiche eintreten konnen, ist die Aus­
trittsstelle des Fadens aus dem VorderzyIinderpaar; an dieser Stelle ist 
namlich das Vorgarn bereits vollstandig verzogen, es hat aber noch keine 
Drehung und infolgedessen sehr geringe ReiBfestigkeit. Die von der 
Spindel aus erteilten Drehungen pflanzen sich zwar in dem freien Faden­
stiick zwischen Spindel und Vorderzylinder ungehindert fort, sie finden 
aber durch die groBere Reibung des iiber den unteren Vorderzylinder ab­
laufenden Fadens einen solchen Widerstand, daB sie sich nicht bis an die 
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Klemmstelle der Vorderzylinder fortpflanzen konnen. Der Faden ist 
durch den Laufer durchgezogen und muB ihn bei der Drehung der 
Spindel mitschleppen; dabei bleibt der Laufer hinter der Spindeldreh­
zahl urn soviel zuriick, daB das nachgelieferte Garn unter einer gewissen 
Zugspannung auf die Spule, die fest auf der Spindel sitzt, aufgewunden 
wird. 

s 

Abb.74. 

Abb.74 bis 77. Ringspinnmaschine. 

Der Faden bildet, wie auch auf Abb. 74 angedeutet ist, infolge der 
Zentrifugalkrafte den sog. BaIlon, der eine elastische Fadenreserve dar­
stellt, durch die die wechselnden Fadenspannungen zum Teil aus­
geglichen werden. Die Fadenausbauchung ist aber beim Winden auf 
kleinen Spulendurchmesser und namentlich in der oberen Ringbauklage 
so gering, daB bei durchlaufenden Knoten im Garn kein Ausgleich der 
plOtzlich eintretenden Spannungsschwankung moglich und ein Faden­
bruch die Folge ist. Durch Fadenabweiser, die aus gepreBtem Blech oder 
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Leichtmetall bestehen und zwischen je zwei Spindeln geschoben werden 
konnen, verhindert man mit Erfolg, daB zwei benachbarte Faden­
ballons sich beriihren und dadurch Fadenbriiche herbeifiihren (Anti­
ballonvorrichtung). Der Kotzer wird meistens nach dem Vorbilde 
Abb. 38 aus kegeligen Schichten gebildet, indem beim Aufwiirtssteigen 
der Ringbank Fadenlage dicht iiber Lage gelegt und beim Herunter­
gehen eine steilere Windungsspirale erzeugt wird, damit durch die sich 
kreuzenden Lagen ein leichteres Abziehen des Garnes, ohne daB sich die 
Fadenlagen verwirren, moglich wird. Der Aufwindungsdurchmesser 
andert sich also bei jeder Fadenlage zwischen einem groBten Wert (an 
der Basis des Windungskegels) und einem kleinsten Wert (an der Kegel­
spitze). Mit dem Windungsdurchmesser iindern sich auch die im Faden 
auftretenden Zugkrafte, und zwar umgekehrt proportional diesem 
Durchmesser. Die Drehzahl der Spindeln und damit die Leistung der 
ganzen Maschine muB nun nach den groBten im Faden auftretenden 
Zugspannungen, also beim Winden auf den kleinsten Durchmesser, nach 
oben begrenzt werden, weil sonst beim Winden auf die nackte Spule zu­
viel Fadenbriiche infolge der zu hohen Beanspruchung eintreten Willden. 
Am ungiinstigsten liegen die Spannungsverhii,ltnisse bei der Bildung der 
kegeligen Ansatze am unteren Kotzerende und an der Spitze, wo auch 
erfahrungsgemiiB die meisten Fadenbriiche vorzukommen pflegen. Man 
hat daher das Mittel ergriffen, die Spindeldrehzahl der wechselnden 
Fadenspannung durch periodische Regelung moglichst genau an­
zupassen, was sich einwandfrei beim elektrischen Einzelantrieb einer 
Ringspinnmaschine erreichen liiBt. Andere Mittel, um den schadlichen 
EinfIuB der wechselnden Fadenspannung auszugleichen, sind: 

die feste Schraglage der Spindeln, wodurch aber nur der Faden­
ablauf yom Vorderzylinder giinstiger wird, 

die periodische Schriiglage der Spindeln beim Winden auf kleinen 
Durchmesser, 

bewegliche Fadenleitlatten, um die freie Fadenliinge zwischen dem 
Fadenfiihrer und dem Liiufer gleichzuhalten, 

Vorrichtungen, um bei der Bildung der Kotzerspitze voriibergehend 
mehr Draht geben zu konnen, 

Beeinflussung der Liiufergeschwindigkeit durch verschiedene MitteL-­
Auf einem ganz anderen Wege kommt man auch zu giinstigeren Ver­

hiiltnissen in bezug auf die Fadenspannung, niimlich durch die neuer­
dings namentlich in den Vereinigten Staaten von N ordamerika, aber 
auch bei uns, in Verbindung mit sehr groBen Hubhohen der Ringbank 
(d. h. sehr langen Kotzern) sich durchsetzende Bildung der K6tzer mit 
Parallelwindung nach dem Vorbilde Abb.36. Abgesehen davon sind 
aber praktische Erfolge mit den angedeuteten Mitteln bisher nur durch 
die an erster Stelle genannte periodische Regelung der Spindeldrehzahl 
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und in gewisser Weise auch durch die feste Schraglage der Spindeln er­
zielt worden. Die Anpassung der Spindeldrehzahl an die bei wechseln­
dem Aufwindungsdurchmesser sich andemden Fadenspannungen kann 
bei elektrischem Einzelantrie b mit Spinnreglerl in vollkommener 
Weise verwirklicht werden: man kann einerseits die groBen Unterschiede 
beim Anspinnen, Fertigspinnen des zylindrischen Kotzerteils und Ab­
spinnen, sowie andererseits die periodisch wiederkehrenden Faden­
spannungs-Schwankungen wahrend eines jeden Ringbankspiels aus­
gleichen. Dazu ist nur erforderlich, daB die Drehzahl des Antriebs­
motors in Abhangigkeit von der Bewegung der Ringbank innerhalb ge-

wisser Grenzen (etwa 
15-20 v H) geregelt 
wird. 

Die Ringbank 
muB fur den Aufbau 
des Kotzers genau ge­
regelte auf- und ab­
gehende Bewegungen 
ausfiihren, deren Hub 
del' Hohe einer ke­
geligen Schicht ent­
spricht; auBerdem muB 
sie noch nach dem Auf­
winden jeder Schicht 
um einen kleinen Be­
trag gehobe~ werden, 
der annahernd del' 

'7"';"T?77?;7//77/'77/?7/?7/;o;?;7// "7,/';7777?77/77/'77/'77-77i7?77.77?7,;-:. Fadendicke entsprich t. 
Abb. 75. Zur Einleitung dieser 

Ringbankbewegung ist 
ein Getriebe erforderlich, fUr das auf Abb. 75/76 ein Ausfuhrungs­
beispiel gezeigt ist. An der Stirnwand der Antriebsseite der Maschine 
ist del' Schwinghebel F um den Bolzen J drehbar gelagert und wird 
mittels der Kettenzuge K 2 , Ka und des um Bolzen 0 schwingenden 
Doppelhebels L, N gegen die Herzscheibe Emit der im Hebel F ge­
lagerten Rolle A durch das Ringbankgewicht angedruckt. Die Herz­
scheibe E (falschlich Exzenter genannt) wird durch ein Kegelrader­
getriebe in langsame Umdrehung versetzt und zwingt dadurch den 
Schwinghebel F zu periodisch auf- und absteigenden Bewegungen. Diese 
Schwingungen macht das am Hebelende befestigte Gehause G mit und 
dreht durch die auf der Kettentrommel S1 angehangte Kette K2 auch die 
Kette?sc~e!ben S2' Sa, so daB die Ringbank durch den Kettenzug Ka 

1 Vgl. Stiel, W.: Elektrobetrieb in der Textilindustrie (1930). 
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und den Doppelhebel L der auf- und abgehenden Bewegung folgen muG. 
Die Ringbank wird dabei getragen von Stangen Stl , St2 , die in Hulsen 
HI' H 2 gefuhrt sind; um eine genaue Parallelfuhrung der Ringbank zu 
gewahrleisten, sind gleiche Fiihrungsstangen nach je 10-15 Spindeln 
vorgesehen, die durch Doppelhebel ahnlich Hebel L angehoben werden. 
In der tiefsten Stellung der Ringbank, also beim Anspinnen des K6tzer­
ansatzes, wird die Kette K2 durch den auf der Kettenscheibe S2 an-

Abb. 76. 

gebrachten Daumen D in eine geknickte Lage gebracht, so daB beim 
folgenden Senken des Schwinghebels F die Ringbank urn einen geringeren 
Betrag steigt, solange die Kette K2 auf dem Daumen D aufIiegt. Auf 
diese Weise werden die Hubh6hen der Ringbank fur die unteren Ansatz­
schichten verkiirzt, so daB ein kegelig abgerundeter Ansatz fiir den Garn­
k6tzer entsteht. Nun muB aber die Ringbank nach 
jeder Schicht urn einen kleinen Betrag gehoben werden, 
damit sich eine Schicht gleichma/3ig auf die andere 
aufIegt; dazu dient das Schaltrad B, das mit dem 
Hebel F auf- und abschwingt, und der Schalthebel 
mit Klinke C. Der an der Kette Kl aufgehangt ge­
dachte Schalthebel dreht sich namlich lose auf der 
Schaltradspindel, und infolgedessen gleitet die Klinke C 

R 

Abb.77. 

beim Hocbgeben des Hebels F uber einige Zahne des Scbaltrades weg, 
wabrend sie beim Heruntergehen des Scbwingbebels in das Sperrad ein­
fallt und das Rad urn die entsprecbende Zabnezabl weiterdrebt. Da­
durch wird aber mittels des im Gebause G untergebrachten Stirnrad­
getriebes das Kettenrad Sl um einen sehr kleinen Winkel gedrebt und die 
Kette K2 ein kleines Stuck aufgewunden. Die Folge ist, daB die Ring­
bank um einen der Hebelubersetzung entsprecbenden Betrag geboben 
wird, der genau dem zum Ausgleich der Schicbtdicke dienenden Hub 
entsprechen muB. 
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An geeigneter Stelle im Getriebe jeder Ringspinnmaschine sind ahn­
lich wie beim Flyer Wechselrader vorgesehen, durch deren Austausch 
gegen Rader mit anderen Zahnezahlen der Verzug (Nummerwechsel), die 
Drehung des Garnes (Drahtwechsel) und die Ringbankbewegung (Schalt­
rad) verandert werden kann. 

Die auf Abb.74 dargestellte Ringspinnmaschine hat ein normales 
Dreizylinder-Streckwerk, mit dem man einen etwa 6-8fachen Verzug 
erreichen kann, ohne befiirchten zu miissen, daB das Garn dadurch un­
gleichmaBig wird. Wenn aber Baumwolle von sehr ungleichmaBigem 
Stapel versponnen oder ein betrachtlich hoherer Verzug auf der Ring-

Abb. 78. Dreizylinder·Durchzugsstreckwerk. Abb. 79. Vierzylinder·Streckwerk. 
(Howard & Bullough Ltd.) 

spinnmaschine erzielt werden solI, benutzt man mit Vorteil ein BOg. 
Hochverzugsstreckwerk. Verschiedene Beispiele zeigen die Abb. 78 
bis 81: Bei diesen Streckwerken ist,die Klemmstelle der Mittelzylinder 
moglichst nahe an die V orderzylinder herangeriickt worden, was unter 
Umstanden durch Verkleinerung der Zylinderdurchmesser ermoglicht 
werden kann. Auf diese Weise sind auch die kurzen Fasern wahrend des 
Verzugsvorganges, der sich im wesentlichen zwischen Mittel- und Vorder­
zylindern vollzieht, bis dicht an den Vorderzylinder herangefiihrt, 
wahrend sie bei einem normalen Zylinderabstand, der etwas groBer als 
die groBte Stapellange ist, auf einem langeren Stiick zwischen den 
langeren Fasern "schwimmen"l. Damit aber die langen Fasern zwischen 
Mittel- und Vorderzylindern bei dieser Konstruktion des sog. Durch-

1 Johannsen, 0.: Untersuchungen von Walzendurchzugs- und Gleit­
streckwerken. Leipz. Mon.·Schr. f. Text. 1924. 
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zugsstreckwerks nicht zerrissen werden, macht man diese mittleren 
DruckrolIer so leicht wie moglich, z. B. hohl, wie Abb. 78 b und 79 b1 

zeigt. Die langen Fasern konnen dann unter dem leichten Mittelzylinder 
durchschliipfen, erfahren aber doch eine geniigend groBe Reibung, urn 
an dem Verzug teilzunehmen. Das Dreizylinderstreckwerk mit leichtem 
MitteldruckrolIer der D. Werke Ingolstadt ist deshalb gut geeignet, um 
aus kiirzeren BaumwolIen mit ungleichmaJ3igem Stapei Garne niedrigerer 
Nummern zu spinnen, ohne daB soviel diinne SteIl en (Schnitte) oder 
Faseranhaufungen (Kra­
cher) entstehen wie beim 
normalen KIemmstreck­
werk. Besser arbeitet je­
doch das Vierzylinder­
streckwerk nach Abb.79, 
weil bei dieser AusfUhrung 
ein regelrechter Vorver­
zug zwischen dem Hinter­
zylinder und dem normal 
belasteten dritten Zylin­
der stattfinden kann, was 
bei dem Streckwerk nach 
Abb.78 wegen des zu ge­
ringen Mittelzylinderge­
wichtes nicht moglich ist. 
Das Vierzylinderstreck­
werk hat zwar den Nach­
teil der komplizierteren 
Bauart und des hoheren 
Preises, es ermoglicht 
aber bedeutend hohere 
Verziige als das Drei­
zylinderklemmstreckwerk, 

Abb.80. Vierzylinder·Streckwerk mit Toennissensattel. 
(Deutsche 8pinnereimaschinen A.O. Ingolstadt.)J 

die zwei- bis dreimal so hoch genommen werden konnen. Abb. 80 
zeigt ein Vierzylinderstreckwerk mit einer besonderen Entlastungs­
vorrichtung fUr den dritten DruckrolIer (Toennissen-Sattel). Die 
Gewichtsbelastung des Vorderzylinders und des dritten Zylinders er­
folgt gleichzeitig durch den Haken H und den doppelten Sattel S, 
der den Zapien des Vorderzylinders um£aBt und zugleich auf dem 
Mittelzylinderzapfen ruht. SolI nun einer der beiden Mittelzylinder 
herausgenommen werden, so kann der Sattel S in die dunn gezeich­
nete StelIung Sf zuruckgeklappt werden, ohne daB dabei der Vorder­
zylinder entlastet wird, was den groBen Vorteil hat, daB ein Durch­
ziehen von unverzogenem Vorgarn verhindert wird. Bemerkenswert 
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sind auBerdem die 3 Putzwalzen, von denen P l den unteren Vorder­
zylinder, P 2 die beiden geriffelten Mittelzylinder und Pa gleichzeitig die 
3 ersten Oberzylinder sauber halten soIl. Dieses Streckwerk hat ebenso 
wie die auf Abb. 78-80 dargestellten Durchzugsstreckwerke zwei Faden­
fuhrer 11' 12, wahrend das normale Streckwerk nur einen hinterm Streck­
werk angeordneten hin- und hergehenden Fadenfuhrer besitzt. 

Eine besondere Stellung nehmen die Durchzugsstreckwerke mit 
Lederriemchen ein, von denen in Abb. 81 das am weitesten verbreitete 

Streckwerk, System Ca­
sablancas als Beispiel 
gezeigt ist. Die drei Zy­
Iinderpaare a, b, c haben 
hier etwa normale Ab­
stande, eine vorzugliche 

~ Fuhrung der Fasern wah­
rend des Hauptverzuges 
zwischen b und a ist aber 

~ ~
' hZ dadurch erreicht, daB 

I( 1 Z 2 Lederriemchen Rl , R2 

uber Ober- und Unter­
walze gezogen sind, die in 

'3 der angedeuteten Weise 
bis dicht an die Vorder­
zylinder vorlaufen, so daB 
die Fasern sicher zwischen 
den Ledern gleiten und 
der beschleunigendenWir­
kung von den Vorder­
zylindern einen durch den 
Druck der Lederhosen 

Abb. 81. Casablancas· Hochverzugsstreckwerk. 
(Siichsische Maschinenfabrik, vorm. Rich. Hartmann A.G.) etWaB erhohten Reibungs-

widerstand entgegenset­
zen. Vorder- und Mittelzylinder haben Hebelbelastung durch H, G, 
wahrend der HinterzyIinder in der iibIichen Weise durch sein Eigen­
gewicht den erforderlichen Klemmdruck erzeugt. Die Lederhosen 
werden durch eine Drahtklammer D vorn zusammengehalten und inner­
halb des Messingrahmens K, Z seitIich gefiihrt; ihre Beanspruchung 
ist auBerst gering, so daB sie eine mehrjahrige Betriebsdauer haben. Der 
Abstand zwischen Mittel- und Vorderzylinder ist um etwa 10 mm groBer 
als die langsten Fasern im Stapel, sodaB einerseits keine Fasern zerrissen 
werden konnen, andererseits beim Dbergang auf eine andere Baumwoll­
sorte nicht erst eine Neueinstellung der Zylinder erforderIich wird. Bei 
kurzstapeliger ostindischer Baumwolle kann man 1O-15fachen Ver-
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zug, bei besserer nordamerikanischer und agyptischer Baumwolle 15 bis 
25fachen Verzug erreichen, wobei die ReiBIangen solcher Garne durch­
schnittlich etwas hoher Iiegen als bei Garnen, die auf Klemmstreckwerken 
normal verzogen worden sind. Derartige Casablancas - Streckwerke haben 
sich auch auf Flyern gut bewahrt und geben ein gleichmaBigeres Vorgarn. 

Durch die Verwendung von Hochverzugs-Streckwerken auf den Fein­
spinnmaschinen kann ohne weiteres ein Flyerdurchgang gespart werden, 
wodurch eine betrachtliche Verminderung der Lohnkosten, des Kraft­
und Raumbedarfs auBer der Kapitalersparnis fiir die Maschinen erzielt 
wird. Eine noch viel weitergehende Vereinfachung des ganzen Spinn­
verfahrens strebt neuerdings die Sachs. Maschinenfabrik, vorm. Rich. 
Hartmann A.-G., in Chemnitz durch ihre Ringspinnmaschine mit Ver­
bundstreckwerk an, das auf Abb. 82 im Schnitt dargestellt ist. Mit 
dies em zweifachen Streckwerk kann man unmittelbar aus dem Streck­
band, das vorher auf einer Nitschelstrecke noch in Kreuzspulenform ge­
bracht und verdichtet worden ist, mit einem mehr als lOOfachen Verzug 
das fertige Feingarn spinnen, sodaB samtliche Flyer entbehrIich werden. 
Dieses Verbundstreckwerk1 besteht aus einem Dreizylinderklemm­
streckwerk S1, einem umlaufenden Drehhaken Dr und einem zwei­
zylindrigen Lederbandstreckwerk, System Cas a blancas. Auf dem 
ersten Streckwerk kann man schon verhaltnismaBig hohen Verzug geben 
(10-12fach), weil die Anfangsgeschwindigkeit des Streckbandes auBer­
ordentlich gering ist; durch den Drallhaken, der moglichst dicht vor 
dem Lederbandstreckwerk Su angeordnet wird, erhalt das Vorgarn eine 
schwache Vordrehung, die nach der einen Seite sich bis zum Klemm­
punkt zwischen den Laufledern erstreckt und dadurch einen weiteren 
energischen Verzug ermoglicht, wahrend die Drehung nach riickwarts 
bis zum Klemmpunkt des Vorderzylinderpaares 3 in entgegengesetzter 
Drehrichtung verlauft. Die bisherigen praktischen Erfahrungen mit der 
S. M. F.-Ringspinnmaschine mit Verbundstreckwerk sind in bezug auf 
die GleichmaBigkeit und ReiBfestigkeit des gesponnenen Garnes durch­
aus giinstig; natiirlich ist dabei die GleichmaBigkeit des Streckbandes 
von entscheidender Bedeutung, da die sonst iibliche mehrfache Dopp­
lung auf den Flyern wegfallt. Eine gewisse Unbequemlichkeit der neuen 
Maschine stellen nur die vielen Wechselrader (9 Stiick) dar, durch die 
der Drall des Garnes sowie die einzelnen VerzugsgroBen der beiden Streck­
werke und schlieBIich die Fadenspannung in dem Fadenstiick zwischen 
erstem und zweitem Streckwerk regelbar sein muB. Da aber andererseits 
die Bedienung keine besondere Geschicklichkeit im Vergleich zur nor­
malen Ringspinnmaschine erfordert und der Wegfall der ganzen Vor­
spinnerei einen auBerordentlichen wirtschaftlichen Vorteil bedeutet, 

1 Vgl. O. Johannsen: Leipz. Mon.-Schr. f. Text. 1929. 
Rohn·Meister, Spinnerei. 2. Auf!. 6 
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wiirde der Spinner gewiB den erwahnten Umstand gem in Kauf nehmen, 
wenn das neue Streckverfahren tatsachlich ein einwandfreies Gam im 
praktischen Spinnereibetrieb liefert, wie durch die bisherigen Versuche 
erwiesen zu sein scheint. 

Abb.82. S."LF.-Verbundstreckwerk, System Casablanca •. 

Der B au m w 0 II s e If a k tor, Wagenspinner oder Absetzspinner (Self­
Acting Mule) arbeitet im Gegensatz zur Ringspinnmaschine nach dem 
absetzenden Spinnverfahren, indem das Spinnen und Aufwinden des 
Fadens in zwei voneinander unabbangigen Perioden erfolgt. Auf dem 
Selfaktor konnen aIle Baumwollsorten versponnen werden, er eignet sich 
ebenso fur grobere weiche Game wie fUr die feinsten Nummem, die uber­
haupt praktisch ausspinnbar sind. Der Arbeitsvorgang beim Selfaktor 
entspricht grundsatzlich demjenigen beim Handspinnen, wo ebenfaIls in 
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dauernder Wiederholung ein Fadenstiick bestimmter Lange erst fertig­
gesponnen, und dann auf die Spindel oder Spule zur Bildung des K6tzers 
aufgewunden wird. 

Die Hauptwerkzeuge eines Selfaktors sind auf Abb. 83 schematisch 
dargestellt: Aufsteckzeug oder Spulengatter G, Zylinderstreckwerk 0, U, 

Wagen W mit den von der Trommel T in Umlauf versetzten Spindeln S 
und dem Aufwinder bzw. Gegenwinder a, g. Die Spindeln sind in 
einer Reihe zu etwa 600-1300 Stiick nebeneinander auf dem Wagen W 
untergebracht und haben einen Abstand (Teilung), der durch den K6tzer­
durchmesser in Abhangigkeit von der Garnnummer und von dem prak­
tisch erforderlichen Spielraum zwischen den Spindeln gegeben ist; sie 

stehen geneigt nach dem Vorbilde Abb. 39 und 
haben eine abgerundete Spitze, iiber die das Garn 
bei der Drahterteilung abgleiten kann. Das Vor­
garn wird in dem zweistufigen Streckwerk 0, U 

auf die verlangte Feingarnnummer verzogen und 
gelangt frei ausgespannt an die Spindelspitze, 

-

Abb. 83. Hallptteile des Ballmwollselfaktors. 

wahrend sich der Wagen W z. B. in seiner Endstellung vor dem 
Streckwerk befindet. Wenn sich nun der Wagen bei seiner A usfahrt 
von dem Vorderzylinder u fortbewegt, und dabei gleichzeitig das ver­
feinerte Garn mit derselben Geschwindigkeit von dem Vorderzylinder­
paar nachgeliefert wird, so bleibt das langer werdende Fadenstiick unter 
gleichmaf3iger Spannung zwischen Zylindern und Spindelspitze aus­
gestreckt und erhalt auf die bei Abb. 39 beschriebene Weise Drehung. 
Bei der Ankunft des Wagens in seiner vorderen Endstellung solI das ge­
lieferte Fadenstiick dann den erforderlichen Draht aufgenommen haben, 
andernfalls muB bei stillstehendem Wagen noch der sog. Nachdraht ge­
geben werden. 

Bei der folgenden Einfahrt des Wagens wird das fertiggesponnene 
Garnstiick auf die Spindel aufgewickelt; dazu miissen aber erst die auf 

6* 
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dem oberen freien Spindelende liegenden Garnwindungen abgewickelt 
oder abgeschlagen werden, was durch kurzes Drehen der Spindeln in 
entgegengesetzter Richtung erfolgt. Dabei wird das zwischen Streck­
werk und Spindelspitze ausgespannte Fadenstiick schlaff, so daB eine 
Verwirrung der Fadenwindungen eintreten wiirde. Urn das zu ver­
hindern, ist ein an der Spindelreihe entlanglaufender, an Armen g ge­
haltener Draht, der Ge gen winder, vorgesehen, der in die Rohe schlagt 
und den Faden dadurch spannt. Gleichzeitig senkt sich ein zweiter, an 
den Armen a gehaltener Draht, der A ufwinder, und fiihrt das Garn an 
diejenige Stelle des Kotzers, wo beim vorhergehenden Spiel die Auf­
windung abgesetzt hat. Beim Riickgang des Wagens und entsprechend 
langsamem Umlauf der Spindeln wird das Garn dann unter bestimmter 

Spannung aufgewunden, wenn der Aufwinder 
die FiihIung des Fadens in auf- und abgehen-

~ w den Lagen iibernimmt, und der Gegenwinder 

Abb.84. Wagenausfahrt. 

dabei den Faden straff halt. Die Aufwindung erfolgt in kegelig sich auf­
bauenden Schichten, wobei die Fadenlagen beim Rochgehen des Winders 
dicht aufeinanderzuliegen kommen, und beim Reruntergehen in steilen 
Spiralen gelegt werden, sodaB die sich kreuzenden Windungen spater 
wieder glatt abgezogen werden konnen, ohne sich zu verwirren. Nach­
dem der Wagen mit den Spindeln dann wieder in der inneren Endstellung 
angekommen ist, beginnt das beschriebene Spiel von neuem. 

Der Arbeitsvorgang auf dem Selfaktor vollzieht sich also in zwei 
Rauptabschnitten, dem Spinnen und dem Aufwinden; das Spinnen 
umfaBt das Verziehen des Vorgespinstes und das Drahtgeben wahrend 
der Ausfahrt des Wagens und das Nachdrehen, wenn der Wagen am 
Ende seiner Ausfahrt angekommen ist, bevor dem Garn die zu seiner 
Festigung erforderliche Drehung vollstandig erteilt werden konnte, -
das Aufwinden beginnt mit dem A b s chI age n bei stillstehendem Wagen 
und besteht ausdem Aufwickeln des fertiggesponnenen Garnes auf die 
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Spindel wahrend der Einfahrt des Wagens. l\fan kann demnaeh auch, 
falls iiberhaupt N achdraht erteilt wird, von 4 Perioden beim Absetz. 
spinner sprechen. 

Die wesentlichen Maschinenteile des Selfaktors wahrend des Spin. 
nens, also bei der Wagenausfahrt, sind auf Abb. 84 veranschaulicht. 
Die von der Hauptwelle W angetriebene Auszugsschnecke A zieht 
mittels des auf ihr befestigten Seiles aI' das iiber die Seilrolle R am 
Vorderbock der Maschine gefiihrt ist, den Wagen aus, wobei sich gleich. 
zeitig ein ebenfalls am Wagen befestigtes Seil a2 , das Gegenseil, in dem. 
selben MaBe von der entgegengesetzt gewundenen Spur der Auszugs. 
schnecke A abwindet, so daB der Wagen zwischen zwei gespannten 
Seilen gefiihrt ist. Zur genauen Parallelfiihrung des langen Wagens sind 
auBerdem mehrere solche Auszugsschnecken mit Seilen und Gegenseilen 
auf die Wagenlange verteilt. Die Wagengeschwindigkeit ist wahrend der 
Ausfahrt entsprecherul der gleichmaBigen Garnlieferung durch das 
Streckwerk eine gleichfOrmige, und nur am Ende der Ausfahrt erfolgt 
eine Verzogerung, entsprechend dem spiralformigen Auslauf der Aus. 
zugsschnecke. Die Spindeln erhalten wah rend der Ausfahrt ihre Drehung 
auf folgende Weise: das endlose Seil 8 wird von der auf der Hauptwelle W 
sitzenden Z wi r n s c h e i b e oder Twistwirtcl T w angetrie ben und nimmt 
durch die schleifenartige lJmleitung iiber die Leitrollen L I , L 2 , La, L4 , L5 
die Sehnurtrommel T mit, von der die Spindeln S durch Schniire an· 
getrieben werden. Gleichzeitig wird von der Hauptwelle W aus der 
Vorderzylinder des Streckwerks u mit gleichformiger Geschwindigkeit 
angetrie ben. 

Bei stillstehendem Wagen erfolgt dann das A bschlagen der auf dem 
Spindelende liegenden Garnwindungen durch einige riicklaufige Urn. 
drehungen dcr Spindcln. Der Antriebsriemen wird dazu von der Fest. 
scheibe H auf die Losscheibe J verschoben, so daB die Vorgarnlieferung 
aufhort llnd der Wagen stehenbleibt. Die Spindeln erhalten gleichzeitig 
von der Zwirnscheibe aus dadurch in umgekehrtem Sinne Drehung, daB 
die Hauptwelle W durch Einriicken einer Reibungskupplung, der sog. 
A b s chi a g b rem s e Ka ii ber den mit einem Zahnkranz versehenen 
aul3eren Kupplungsteil (Abb. 85) von einer standig in entgegengesetzter 
Richtung wie der Antriebsriemen umlaufenden Nebenwelle Wn aus mit. 
genommen wird, so daB die Spindeln, die vorher z. B. Rechtsdrehung 
bekommen hatten, jetzt einige wenige Linksdrehungen zwecks Ab. 
wicklung der obersten Garnwindungen erhaIten. Dabei fiihren die Gegen. 
winder und Aufwinder die schon oben beschriebenen Bewegungen zwecks 
Straffhaltung des zwischen Streckwerk und Spindel ausgespannten 
Fadenstiickes aus. 

Das Aufwinden wahrend der Wageneinfahrt vollzieht sich nach 
Abb.85 folgendermal3en: Der Wagen wird durch Seile e1 eingezogen, 
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wahrend gleichzeitig die tiber Leitrollen L6 gefiihrten Seile e2 sich von den 
Einzugsschnecken E abwickeln und so den Wagen zwangslaufig fiihren. 
Die Wagenbewegung wird dabei aus der Ruhelage allmahlich beschleu­
nigt und dann wieder ebenso verzogert, was durch den schnell zunehmen­
den bzw. wieder abnehmenden Aufwindungsdurchmesser der Einzugs­
schnecken erzielt wird; an langen Maschinen sind 3 Einzugsschnecken, 
sonst nur 2, vorgesehen. Ihre Umdrehung erhalten die Einzugsschnecken 
von der kurzen Vertikalwelle We aus, die durch Kegelrader von der 
schon erwahnten Nebenwelle Wn aus angetrieben wird. Nach Einrticken 
der auf der Welle We sitzenden Einzugskupplung Ke wird die Ein­
zugswelle durch ein Kegelraderpaar mitgenommen. Die Drehung der 
Spindeln muB sich wahrend des Aufwindens periodisch andern, weil der 

J H 
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Abb.85 u. 85a. Wageneinfahrt. 

Aufwindungsdurchmesser entsprechend der Bewicklung in kegeligen 
Schichten standig zu-, bzw. wieder abnimmt. Die Stellung des Auf­
winders beim Winden auf den groBten und kleinsten Durchmesser zeigt 
Abb.85 und 85a. 

Die gesetzmaBige Regelung der Spindeldrehzahl wahrend des Auf­
windens wird nun dadurch erreicht, daB sich die Kette k, die an einem 
schwingenden Arm, dem Quadranten Q, befestigt ist, wahrend der Ein­
fahrt des Wagens um bestimmte Langen von der Kettentrommel Tk ab­
wickelt und dadurch die Kettentrommel selbst, die Schnurtrommel T 
und damit die Spindeln in Umdrehungen versetzt. Der Quadrant tragt 
ein Zahnsegment, in das das Ritzel z eingreift, das wiederum von der 
Auszugswelle angetrieben wird. Bei der Wageneinfahrt erhalt also das 
Ritzel z eine der Wagengeschwindigkeit entsprechende veranderliche 
Drehzahl, so daB der Quadrantenarm dem Wagen um entsprechende 
Winkelbetrage foIgen muB. Da aber der Anhangepunkt der Kette am 
schwingenden Arm, die Quadrantenmutter M, einen Kreisbogen be-
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schreibt, erfolgt das Abziehen der Kette zuerst um geringer werdende 
Betrage, sodaB die Spindeldrehzahlen entsprechend der herunter­
gehenden Kreuzwindeschicht allmahlich abnehmen. Mit der weiteren 
Wageneinfahrt nehmen die Kettennachlieferungen durch den nach­
folgenden Quadrantenarm dann wieder ab; cs werden damit langere 
Kettenstiicke von der Kettentrommel Tk abgewickelt, also die Spindel­
drehzahl beschleunigt, wie es wegen des langsam wieder abnehmenden 
Aufwindungsdurchmessers erforderlich ist. Da bei der K6tzeransatz­
bildung infolge des geringeren Durchmessers der unteren Schichten auch 
die Spindeldrehzahl hOher als beim zylindrischen Kl6tzerteil sein muB, 
wird fUr die Ansatzbildung die Laufmutter M auf der Schrauben­
spindel Sp in die tiefste Stellung heruntergeschraubt. Dadurch wird 
bei der Wageneinfahrt nur wenig Kette nachgeliefert, also die Spindel­
drehzahl gesteigert. Das allmahliche H6herstellen der Quadranten­
mutter erfolgt nun selbsttatig, und zwar in Abhangigkeit von der durch 

9 9 
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Abb. 86 .. Aufwindevorrichtung (Formschiene). 

den Gegenwinderdraht geregelten Fadenspannung, worauf bier nicht 
naher eingegangen werden kann. Der Spinner hat aber die M6glichkeit, 
auch von Hand durch Drehen der Kurbel P die Stellung der Qua­
drantenmutter und damit die Fadenspannung zu andern. 

Die Bewegung des Winderdrahtes wahrend der Wageneinfahrt geht 
aus Abb. 86/87 hervor; von ihr ist die Bildung der Kegelwickelflachen, 
aber auch die richtige auBere Gestalt des K6tzers abhangig. Die den 
Winderdraht tragenden Arme a sitzen auf einer durchgehenden Welle c, 
an der gleichzeitig mittels eines Hebels die Stange i angreift, die mit 
ihrer FuBflache auf einer in dem Gleitstiick i gelagerten Rolle ro auf­
sitzt, wahrend dieses Gleitstiick, das am Wagen Wa gefiihrt ist, wiederum 
mit einer Rolle r auf der am FuBboden fest gelagerten Windescbiene oder 
Formschiene F gleitet. Wie Abb.86 in vereinfachter Darstellung 
zeigt, bewirkt die ansteigende und wieder abfallende Bahn der Form­
schiene F durch die Rolle r und das Hebelgestange das regelmaBige 
Senken und Heben des Aufwinders und dadurch die Fiihrung des 
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Fadens an die richtige K6tzerstelle. Zwischen den Stellungen I und II 
(Abb.86) legt der rasch abwarts gehende Winderdraht die steilen 
Spiralen der Kreuzwindeschicht, urn dann zwischen II und III in 
dichten Fadenlagen die Kegelwickelflache zu bilden. Da nun ferner mit 
dem Wachsen des K6tzers jede neue Schicht etwas h6her angesetzt 
werden muB, wobei sich das regelmaBige Senken und Heben des Auf­
winders immer in der gleichen Weise zu wiederholen hat, wird die ganze 
Formschiene allmahlich gesenkt. Die Windeschiene F ruht deshalb auf 
zwei Keilstiicken x, y, die durch eine Stange verbunden sind und mit 
dem fortschreitenden Aufwickeln des Garnk6rpers wagerecht (nach 
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Abb.87. Windewerkzeuge. 

links, Abb. 86), verschoben werden. Von der Kurvenbahn dieser Form­
platten wird die Gestalt des K6tzers wesentlich bestimmt; die Platte y 
bestimmt im wesentlichen die Form des K6tzers im Ansatz und in seinem 
zylinillischen Teil und wird deshalb auch Ansatzplatte genannt, die 
Platte x dagegen Spitzenplatte. Um die Spitzenhtihe bei der Ansatz­
bildung fiir die Kreuzwindung zwischen I und II und fUr die Fiillschicht 
zwischen IIundIII richtig ausgleichen zu k6nnen, kann man, wieAbb. 86 
zeigt, an der Formschiene eine kurze Nebenschiene Fa durch einen 
Bolzen 0 drehbar befestigen, die an ihrem anderen Ende mittels eines 
Zapfens auf der Formplatte Ya gleitet und bei der Ansatzbildung so hoch 
steigt, daB die Rolle r im Anfang auf der Nebenschiene Fa auflauft. 

Der Gegenwinder g (Abb. 87), des sen unter den Faden liegender 
Draht die Faden anspannen soIl, wird durch Gewichtshebel h und Kette n 
hochgedriickt, wobei durch Anderung der Gewichtsbelastung die Faden­
spannung beeinfluBt werden kann. Am Ende der Wageneinfahrt wird 
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die Stelze i von der oberen Rolle TO des Gleitstiickes i durch einen An­
schlag heruntergedriickt, sodaB der Aufwinder in die Rohe schlagt und 
die letzten Fadenwindungen iiber die Spindelspitze "aufgeschlagen" 
werden. Abb.87 zeigt die Stellung von Winder und Gegenwinder in 
diesem Zeitpunkt, die auch wahrend des Spinnens bei der Wagenausfahrt 
unverandert so bleibt. Wahrend des Abschlagens am Ende der Wagen­
ausfahrt wird durch die sich riickwarts drehende Spindeltrommel T der 
Aufwinder dann mittels des Armes b und der darauf befestigten Kette kl' 
bzw. der Kette k2 wieder auf die Rolle TO hereingezogen, wodurch er an 
diejenige Stelle des Kotzers heruntergeht, an der die weitere Garn­
aufwindung erfolgen solI. Gleichzeitig wird auch der bisher yom hoch­
stehenden Aufwinder durch eine Stiitze niedergehaltene Gegenwinder 
freigegeben und geht infolge des Zuges der Gewichtshebel h hoch. 

Der Selfaktor ist eine vollstandig selbsttatig arbeitende Spinn­
maschine, und damit sich die beschriebenen Vorgange wahrend der 
Wagenaus- und einfahrt in der richtigen Weise vollziehen, muB noch 
eine Schaltvorrichtung vorgesehen sein, die Steuerwelle mit der 
Schaltkupplung, die am Ende der Ausfahrt bzw. Einfahrt durch An­
schlage betatigt wird, was hier nur angedeutet werden kann. Das ganze 
Getriebe des Selfaktors ist ja so zusammengesetzt, daB der Selfaktor mit 
Recht als die sinnreichste aller Spinnereimaschinen gilt. 

Die Leistung des Wagenspinners laBt sich nicht wie bei den anderen 
ununterbl:ochen abliefernden Spinnmaschinen unmittelbar aus der Ge­
schwindigkeit der Lieferwalzen und der Garnnummer berechnen, sondern 
hier muB die Anzahl der Wagenausziige, wahrend denen ja nur die Garn­
lieferung erfolgt, und die Auszugslange zugrunde gelegt werden. Zu 
einem Wagenspiel gehort die Ausfahrt, das Abschlagen und die Einfahrt, 
die erforderliche Zeit betragt je nach der Nummer und dem Drehungs­
grad des Garnes zwischen 20 und 10 Sekunden, sodaB also etwa 3 bis 
6 Wagenspiele in der Minute zu erfolgen haben. Die Auszugslange wird 
meistens in engl. Zoll angegeben und liegt zwischen 60-66". Das Pro­
dukt aus der Anzahl der Wagenausziige pro Minute und der Lange des 
gelieferten Vorgarnes, die annahernd gleich der Auszugslange ist, ergibt 
die Lange des auf eine Spindel gewundenen fertigen Garnes, aus der bei 
bekannter Garnnummer dann das gelieferte Fadengewicht ausgerechnet 
werden kann. Fiir das Zylinderstreckwerk des Selfaktors gilt im all­
gemeinen dassel be, was bei der Ringspinnmaschine ausgefiihrt worden 
ist, jedoch liegen die Verhaltnisse in bezug auf den Ablauf des Garnes yom 
vorderen Unterzylinder beim Selfaktor giinstiger als bei der Drossel. 
Rochverzugsstreckwerke werden bei Selfaktoren nur in seltenen Fallen 
eingebaut, obwohl ihre Anwendung auch bei diesel: Spinnmaschine die 
bekannten Vorteile bietet. AuBer dem Verzug durch das Streckwerk 
kann auf dem Selfaktor noch durch den gegeniiber der Vorgarnlieferung 
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etwas voreilenden Wagen ein gewisser Verzug (Wagenvorlauf) gegeben 
werden, der bei weich gedrehten SchuBgarnen etwa 5-20 v H, von der 
AuszugsHinge betragen kann, bei harteren Kettgarnen dagegen unter 
5 vH Iiegen solI. Durch den Wagenverzug kann gegebenenfalls ein Aus­
gleichen von dickeren Stellen im Garn oder ein Ausziehen von kleinen 
Fadenschlingen erfolgen, doch darf dadurch die Fadenspannung nicht zu 
hoch werdcn. Der Gesamtverzug wird demnach beim Selfaktor aus dem 
Verzug im Streckwerk und dem Wagenverzug zu berechnen sein. 

Der Selfaktor und die Ringspinnmaschine werden in der Baumwoll­
spinnerei noch immer nebeneinander benutzt, aber die Ringspinn­
maschine dringt immer mehr in die Gebiete ein, die fruher dem Selfaktor 
allein vorbehalten waren. Auf dem Ringspinner kann man jetzt auch 
verhaltnismiiBig weiche SchuBgarne spinnen und ist nicht mehr an die 
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obere Grenze von Nt = 60-80 gebunden; so kommt es, daB z. B. in den 
Vereinigten Staaten von Nordamerika der Anteil von Selfaktorspindeln 
an der Gesamtspindelzahl nur noch rund 7,5 vH betragt. Nur noch fUr 
Garne, an die ganz besondere Anforderungen gestellt werden, wird der 
Selfaktor vorgezogen, der in seiner Konstruktion viel verwickelter ist, 
sowie einen bedeutend groBeren Aufstellungsraum und schwierigere Be­
dienung beansprucht. Dieselben Grundsatze gelten auch fur das Spinnen 
anderer Faserstoffe, wo der Absetz- mit dem Durchspinner noch im 
Wettbewerb steht. 

Eine Zusammenstellung der in der Baumwollfeinspinnerei ub­
lichen Maschinen zeigt Abb. 88. Die von dem Ballenoffner B auf Latten­
tuchern oder in geschlossenen Rohrleitungen mittels Ventilators in die 
Mischfacher M abgelieferte Baumwolle kann auch, ohne diese zu be­
ruhren, unmittelbar in den Kastenspeiser S des Voroffners V gelangen. 
Die von diesem ausgeworfene Baumwolle durchfliegt den Gitterkasten k 
und kann entweder von da aus, wie punktiert angedeutet, in den Verti­
kaloffner 0 odcr in den waagerechten Saugoffner der verbundenen Vor­
bereitungsmaschine E. Die auf dem Wickelapparat hergestellten Wickel 
kommen dann zur Dopplung auf die Schlag- und Wickelmaschine A. 

-
-

-
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l\Iit den bezeichneten Maschinen ist die Vorbereitung abgeschlossen und 
die erste Aufgabe der Spinnerei, einen Faserkorper von bestimmter Lange 
bei bestimmtem Gewicht herzustellen, ist damit gelOst. Auf der Krempel 
K, die naturlich in groBer Zahl zu einer Gruppe vereinigt ist, wird aus 
diesem Wickel ein fortlaufendes Band von bestimmter Nummer gebildet, 
das entweder unmittelbar in das Streckwerk T zur weiteren Vergleich. 
maBigung gelangt, oder fill den Fall, daB die Baumwolle gekammt 
werden solI, zunachst noch die Banddopplungsmaschine D zu durch· 
laufen hat. Dieser Maschine werden die mit Band gefUllten Topfe vor· 
gestellt, damit aus den gedoppelten Bandern ein schmaler Wickel ge· 
bildet wird, der darauf einer in dieser Zusammenstellung bei C ein· 
gezeichneten Kammaschine vorgelegt werden kann. Die von den Kopfen 
einer solchen Flachkammaschine (vgl. Abb.65) abgelieferten und 
wiederum gedoppeIten Bander kommen nunmehr ebenfalls in das 
Streckwerk T und durchlaufen dann weiter diesel ben Maschinen wie die 
nicht gekammten Bander. Das Streckwerk hat mehrere Kopfe in ge· 
wohnlich drei Abteilungen mit gemeinschaftlichem Antrieb, und es 
finden meistens zwei oder drei Durchgange hintereinander statt, sodaB 
bei z. B. dreimaligem Durchgang und jedesmaliger vierfacher Dopplung 
die gesamte Dublierung 4. 4. 4 = 64 betragt. 

Die vergleichmaBigten Band~r der Strecke werden nun der Grob· 
spulenbank Ug vorgelegt, auf der wieder eine Dopplung stattfindet, 
und schlieBlich noch zur weiteren Verfeinerung auf die Mittel. und Fein· 
spulenbank Um bzw. Ut , die entsprechend der abnehmenden GroBe der 
gebildeten Spulen und der dadurch bedingten kleineren Teilung von 
einer Maschinengruppe zur anderen eine groBere Anzahl Spindeln bei 
gleicher Maschinenlange erhalten. Da die fortschreitende Verfeinerung 
den Erfolg hat, daB die entstehenden Bandlangen immer groBer werden 
und die Arbeitsgeschwindigkeit von einer Maschinengruppe zur nachsten 
nicht entsprechend gesteigert werden kann, so muB immer jede folgende 
Maschinengruppe eine betrachtlich groBere Anzahl von Arbeitswerk· 
zeugen (Spindeln) aufweisen, urn die von der vorhergehenden gelieferten 
Bander oder Faden ohne Stockung weiterverarbeiten zu konnen. Dieser 
Grundsatz gilt fill die Spinnerei ganz allgemein. Die Spulen von dem 
Feinflyer kommen schlieBlich zum Fertigspinnen auf den Selfaktor F oder 
auf dic Ringspinnmaschine R, die das fertige Garn in Kotzerform abliefern. 

1m vorhergehenden Abschnitt ist schon darauf hingewiesen worden, 
daB auf manchen Spinnereimaschinen eine Dopplung der Wickel, 
Bander oder Faden vorgenommen wird, urn ein gleichmaBigeres End· 
produkt, das Garn, zu erzielen. Die Dopplungszahlen der einzelnen 
Stufen des ganzen Spinnverfahrens multipliziert man miteinander und 
erhalt dann durch diese Zahl einen MaBstab fUr die insgesamt erreichte 
VergleichmaBigung. Wenn z. B. die Dopplung auf der Schlagmaschine 
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zu 4, auf der dreifachen Strecke zu je 6, auf 2 Spulenbanken zu je 2 an­
genommen wird, so erhalt man 4. 6. 6. 6. 2.2 = 3456 als Gesamt­
dopplungszahl des ganzen Spinnvorganges. Je groBer diese Dopplungs­
zahl ist, die bei Anwendung der Kammaschine noch betrachtlich ge­
steigert werden wiirde, desto gleichmaBiger in seinem Verlaufe 
wird auch das fertige Garn ausfallen. 

Der Gesamtverzug ist gleichzeitig durch das Verhaltnis der Nummer 
des von der Feinspinnmaschine gelieferten Garnes (Vorlagenummer) zu 
der Nummer der Baumwollwatte der Schlagmaschine gegeben. Die Auf­
stellung der fiir das ganze Spinnverfahren bei einem gewissen Rohstoff 
und bei bestimmter Garnnummer erforderlichen Maschinen, sowie die 
l!'estlegung der auf jeder Maschine zu. gebenden Dopplung und des 
jeweiligen Verzuges wird dann durch den Spinnplan bestimmt, der als 
Grundlage bei der Neuanlage einer Spinnerei ebenso wie zur Nach­
priifung im laufenden Betriebe zu dienen hat. Bei der Aufstellung eines 
solchen Spinnplanes ist die praktische Erfahrung maBgebend, zufolge 
der man allein richtig beurteilen kann, welche VerzugsgroBe z. B. auf der 
Ringspinnmaschine bei Anwendung eines bestimmten Streckverfahrens 
fiir die betreffende Baumwollsorte noch zulassig ist, oder ob eine doppelte 
Aufsteckung fiir ein bestimmtes Garn erforderlich ist oder nicht. AlI­
gemein kann aber gesagt werden, daB, je feiner das Garn werden solI, 
eine um so groBere Anzahl Dopplungen und um so hoherer Verzug statt­
finden muB; bei sehr feinen Garnen wendet man deshalb auch mehr 
Durchgange bei den Strecken und in der Vorspinnerei an. 

Die Einstellung wechselnder Verziige an den einzelnen Maschinen 
wird durch austauschbare Zahnrader, die Nummerwechselrader, er­
moglicht; auch der zu erteilende Drehungsgrad kann bei Vorspinn- und 
Feinspinnmaschinen dadurch verandert werden, daB der sog. Draht­
wechsel, ein Getrieberad, ausgewechselt wird. Die in der Zeiteinheit ge­
lieferte Band- oder Fadenlange schlieBlich laBt sich ebenfalls durch Aus­
tauschen eines Lieferwechselrades einstellen. 

Die Leistung einer Baumwollspinnerei wird durch die Anzahl der 
Spindeln der Feinspinnmaschinen bestimmt, die ja allein das fertige Garn 
liefern; die Zahl dieser Feinspindeln gibt deshalb ohne weiteres den 
MaBstab fiir die GroBe der ganzen Spinnerei, denn man kann bei Kennt­
nis der mittleren Garnnummer, die der Betrieb liefern solI, aus der Fein­
spindelzahl auf die erforderliche Anzahl der in sich geschlossenen Vor­
werke schlieBen. Andererseits lassen sich auch aus der Spindelzahl der 
Spinnerei der gesamte Kraftverbrauch und Platzbedarf annahernd nach 
Erfahrungszahlen berechnen und die Anschaffungskosten schatzen; aus 
der AnzahI der BaumwoIIfeinspindeln, die fiir eine bestimmte Garn­
menge erforderlich sind, kann also die gesamte Spinnereieinrichtung 
iiberschlaglich berechnet werden. 
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2. BanIDwollgl'obspinnel'ei. 

Das Ziel der Baumwollgrobspinnerei oder -Streichgarnspinnerei 
ist, aus kurzstapeliger Baumwolle, vielfach gemischt mit Baumwoll­
abfallen, weiche wollartige Game in groberen Nummern zu spinnen. 
Das Mischungsverhaltnis zwischen Rohbaumwolle und Abgangen kann 
dabei je nach dem Verwendungszweck des Garnes innerhalb weiter 
Grenzen schwanken; werden z. B. iiberwiegend oder ausschlieBIich Ab­
falle verarbcitet, so bezeichnet man das Verfahren auch als Ba um woll­
abfallspinnerei. Wenn die Game fUr Stoffe bestimmt sind, die spater 
gcrauht werden sollen, wie Barchent, Flanell usw., so spricht man von 
Barchentspinnerei, - bei besonders weichen, reinen Garnen mit 
etwas Wollezusatz auch von Vigognespinnerei. AIle diese Spinn­
verfahren unterscheiden sich von der Baumwollfeinspinnerei grund­
satzlich durch die Art der Vorgarnbildung: wahrend namlich in der 
Feinspinnerei aus einem Grundfaserkorper (Vlies) von bestimmter Lange 
und bestimmtem Gewicht durch oft wiederholtes Verziehen nur ein 
Faden gebildet wird, teilt man in der Grobspinnerei den Grundfaser­
korper in mehrere schmale Streifen und stellt aus jedem derselben einen 
Faden her. Dieser Vorgang ist auf Abb. llO bei der Woll-Streichgarn­
spinnerei schematisch dargesteIlt, und es zeigt sich, daB das Streichgarn­
spinnverfahren wesentlich kiirzer und einfacher ist und weniger Maschinen 
fiir die Fertigstellung des Garnes aus dem Krempelflor· erfordert. Eine 
gute VergleichmaBigung durch Dopplung ist dabei aber auch erwiinscht, 
was sich in der Krempelei ermoglichen laBt, indem man mehrere Krem­
peln hintereinander anwendet, zwischen denen mehrfach gedoppelt wird. 
Der Schwerpunkt dcr Vorbereitungsarbeit fiir die Spinnerei liegt also 
hier in der Krempelei, und das kennzeichnende Merkmal der Grob­
spinnerci ist die auf der letzten Krempel erfolgende Florteilung. Der 
Florteiler (Abb. 97) selbst liefert aus den Bandchcn gebildete Vorgarn­
faden von solcher Feinheit ab, daB sie nur noch eines geringen Verzuges 
auf der Fcinspinnmaschine bediirfen. Die Zufiihrung der Baumwolle zu 
der ersten Krempel braucht in der Streichgarnkrempelei nicht in Wickel­
form zu erfolgen, weil durch die aufeinander folgenden Speisevorrich­
tungen die Grundlage fiir die Nummerung des Grundfaserkorpers ge­
gcben ist; infolgedessen kann an der letzten Vorbereitungs- oder Reini­
gungsmaschine die Baumwolle in losen Flocken abgeliefert werden, 
anstatt als Wickel wie in der Feinspinnerei. Das hat u. a. den Vorteil, 
daB dic Krempelbreite wcsentlich groBer als die iibliche Wickelbreite an 
der Schlagmaschine genommen werden kann. Zum Zwecke der gleich­
maBigen MaterialzufUhrung hat die. erste Krempel dann aber statt des 
Wickeltisches eine selbsttatige Speise- und Wagevorrichtung, wie 
Abb. 95 zeigt. 
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Das Streichgarnspinnverfahren voIlzieht sich in drei Betriebs-
abschnitten, der 

Reinigung und Auflockerung der Rohstoffe, 
Krempelei und 
Spinnerei. 
Als Vorbereitungsmaschinen fiir die Auflosung und Reinigung 

der zu verarbeitenden Faserstoffe kommen verschiedene Bauarten in 
Frage: zur Auflockerung und Mischung der Rohbaumwolle, meistens 
ostindischen Ursprungs, dient der von der Feinspinnerei bekannte 
Ballenoffner (vgl. Abb. 53). Die Reinigung ist wegen des gewohnlich 
sehr hohen Gehaltes an Schalen- und Blattresten bei gleichzeitig sehr 
geringer Faserlange von besonderer Bedeutung; ein oder zwei Vertikal­
offner (nach Abb. 54) und dazu eine Schlagmaschine ohne Wickel­
bildung erfiillen diesen Zweck am vollkommensten, unter groBtmogIicher 
Schonung der Fasern. Ein Vorschlager mit Nasentrommel und 
Klaviermuldenzufiihrung wird wegen seiner guten Reinigungsfahigkeit 
und gleichmaBigen Materialzufiihrung gern noch vor den Vertikaloffner 
geschaltet, wobei die aus den Mischfachern entnommene Baumwolle in 
loser Schicht auf den Zufiihrtisch des Vorschlagers aufgelegt wird. Bei 
groBeren Anlagen mit pneumatischer Forderung von einer Reini­
gungsmaschine zur anderen bzw. zum Mischfach wird in die Forder­
leitung vorteilhafterweise ein Horizontalreiniger mit Schlagfliigeln 
und spiraIig angeordneten starken Schlagarmen eingeschaltet, der eine 
sehr gute Reinigung mit Staubabsaugung bei schonender Behandlung 
der Fasern ergibt. Demselben Zweck dient auch der bei pneumatischer 
Forderung oft verwendete Kanalrost oder Gitterkasten (nach Abb. 55 
bis 56). 

Die Spinnerei- und Webereiabgange erfordern zunachst eine mog­
Iichst vollstandige Auflosung und Reinigung, wozu je nach ihrer Be­
schaffenheit und Verunreinigung eine gute Sortierung vorausgegangen 
sein muB. Spinnereiabfalle entstehen z. B. beim Rostauswurf der 
Reinigungs- und Offnungsmaschinen, wo mit den Fremdkorpern auch 
kleine Faserknauel und kurze Faserchen ausgeschieden werden, - bei 
den Krempeln als Ausputz der Deckel und Kratzenwalzen, - auf den 
Strecken als Walzenwickel und Reste von Streckbandern, - bei den 
Vor- und Feinspinnmaschinen als ZyIinderwickel, die dann auch Garn­
reste enthalten, oder als Vorgarnreste beim Abziehen der Spulen und 
schIieBlich in dem FuBbodenkehricht, sowie in dem von Maschinen und 
sonst in den Arbeitsraumen gesammelten Flug. 

Die reinen, noch nicht zusammengedrehten Abfalle in der Baum­
wollfeinspinnerei, wie Bandreste v~n Krempeln und Strecken, Schlag­
maschinenabfalle ("Batteurknopfe") und Vorgespinstreste, konnen ge­
gebenenfalls in der eigenen Spinnerei wieder mitverarbeitet werden, 
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bedurfen dazu aber erst einer Wiederauflosung in den flockigen Zustand 
der RohbaumwoIle, um dieser auf der Schlagmaschine wieder zugesetzt 
zu werden; oft gibt man solche Abgange aber auch an die Grob­
spinnerei abo 

Die Auflosung und Reinigung dcrartiger Schlagmaschinen- und 
Krempelabfiille erfolgt am besten durch eine ReiBtrommel, wie die 
Baumwollabfall-Auflosungsmaschine Abb.89 beispielsweise zeigt. 
Das durch eine Klaviermulde M mit Speisewalze zugefiihrte Faser­
material wird von den Stahlstiften der schnell umlaufcnden ReiB­
trommel erfaBt und infolge der groBen Differenz zwischen Zufuhr- und 
Abnahmegeschwindigkeit weitgehend zerfasert und aufgelOst. Fremel­
korper werden dabei durch die Spalten des Rostes R ausgeworfen und 

Abb.89. Baumwollabfall-Aufliisuugsmas('hinl'. 

die Faserflocken durch eine groBe Siebtrommel S angesaugt; durch diese 
Abfuhreinrichtung erfolgt gleichzeitig eine grundliche Entstaubung und 
eine Verdichtung der Fasermasse zwischen den beiden Walzen A, die 
den gereinigten und aufgelOsten Abfall uber den Lattentisch abfuhren. 

Eine A bfall- Rein igungsmaschine fur stark verschmutzte Abfiille 
zeigen Abb. 90/91. Die Abgange (auch fur Wollabfalle eignet sich die 
Maschine) werden innerhalb der langsam umlaufenden Siebtrommel S 
griindlich durcheinandergeschuttelt, ohne daB dabei ein Verstricken der 
Fasern stattfindet. Die Schlagwelle T mit 4 SchIagerreihen lauft in 
entgegengesetzter Richtung mit wesentlich groBerer Geschwindigkeit um 
und klopft dadurch aus dem Fasergut den Staub und Schmutz in 
schonender Weise heraus, wobei noch einige in der Siebtrommel versetzt 
angeordnete Gegenstifte G das zu reinigende :Material den Schlagstiften 
darbieten. Der Antrieb der Schlagtrommel T und der Siebtrommel S 
von der Festscheibe 2 einerscits dirckt auf die Schlagwelle, andererscits 
von der Scheibe 3 uber 4, 5 bzw. 7 auf die beiden mit der Siebtrommel 
durch Biichsen verbundenen Riemenscheiben 6, 8 ist aus Abb. 91 deut-
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lich ersichtlich. Der durchfallende Schmutz wird in dem Kasten a auf­
gefangen, und nach geniigender Reinigung wird bei noch umlaufender 

Abb.90 u. 91. Abfallreinigungsmaschine. 

Abb. 92. Fadenklauber. 

Schlagtrommel zunachst nur die SiebtrommeI stillgesetzt und dann die 
Klappen K 1 , K2 geoffnet, sodaB das gereinigte FasermateriaI von den 
umlaufenden Schlagstiften ausgeworfen wird. 
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Da sich in manchen Baumwollab­
fiillen, wie Saalkehricht (Sweeps), 
Spinnflug usw., oft harte, d. h. gedrehte 
:Faden befinden, die einer besonderen 
Auflosung bediirfen, werden derartige 
Abfalle zuerst auf dem Fadenklau ber 
(Abb. 92) behandelt, der die fester ge­
drehten Garnreste, Spinnschnuren 
od. dgl. von den losen Abfallen trennt. 
Zwischen drei mit starken Greifern be­
setzten Wellen a, b, c wird das Fasergut 
durch die ineinandergreifenden Finger 
energisch durchgearbeitet. Ein kraftiger 
Ventilator V bewirkt eine griindliche 
Entstaubung und saugt gleichzeitig die 
geniigend zerteilten Abfallfaserflocken 
langs den Schlagerwellen ab, die dann 
zwischen einer Siebtrommel S und ei­
nem Lattentuch L in Vliesform abge­
fiihrt oder durch einen Auswurfkanal 
aus der Maschine herausgeschafft wer­
den. Die festen Faden bleiben dagegen 
an den Greiferarmen hangen und wik­
keln sich um die Wellen a, b, c, von denen 
sie nach Stillsetzung der Maschine durch 
Aufschneiden abgenommen und einer 
FadenreiBmaschine vorgelegt werden 
konnen. Fiir die Beschickung des Faden­
klaubers ist eine Mulde m vorgesehen, in 
der die Abfalle ausgebreitet und von 
groben Verunreinigungen, Leder- und 
Eiseilteilen usw. befreit werden, um 
dann durch den Trichter t in den Schlag-

~~~im~~~'~~~~ ~ 

. raum zu gelangen. Durch den unter den 
Schlagerwellen liegenden Rost aus 
scharfkantigen Stahlstaben werden 
Schalen und Schmutz ausgeschieden 
und durch den Exhaustor der leichte 
Staub abgesaugt, sodaB eine beson­
dere Reinigung der Abfalle vielfach nicht mehr erforderlich ist. 

Die auf dem Fadenklauber ausgesonderten Faden, sowie Garnreste 
alIer Art aus Baumwollspinnereien und Webereien, schlieBlich auch Ab­
schnitte von Trikotagegeweben und vom LumpenreiBer vorgerissene 

Rolin -Meister, Spinnerei. 2. Auf!. 7 
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hartere Lumpen konnen auf der BaumwollfadenreiBmaschine 
(Abb. 93) aufgefasert werden. Diese Maschine wird mit einer einzigen 
oder bis zu 8 ReiBtrommeln ausgestattet, die wegen der hohen Drehzahl 
in 01- und kraftsparenden Kugellagern laufen sollten. Die aufeinander­
folgenden Trommeln T 1 , T2 erhalten dabei einen immer feineren Stift­
besatz, so daB eine bedeutend griindlichere Auffaserung der Faden als bei 
mehrmaliger Beschickung einer einfachen ReiBmaschine moglich ist. Die 
Vorlage des Fasergutes auf den Zufiihrlattentisch Z muB moglichst 
gleichmaBig erfolgen, was bei festeren, stark verwirrten Garnresten da­
durch unterstiitzt wird, daB man vorher auf einer Pelzmaschine nach 
Abb. 26 ein der Arbeitsbreite des FadenreiBers entsprechendes Pelzstiick 
bildet, womit man auch erreicht, daB die Fadenreste in gestreckter Langs­
richtung der ReiBtrommel zugefiihrt und deshalb nicht abgerissen, 

sondern aufgefasert werden. Die ge­
riffelten Einzugswalzen, bestehend 
aus einem starken Unter- und zwei 
schwacheren Oberzylindern, schie­
ben die Fadenstrange gleichmaBig 

{ gegen die nach unten umlaufende 
erste ReiBtrommel T 1 vor, deren 
Stahlstifte die Faserbiischel ab­
kammen und an das foIgende 
Siebtrommelpaar S, A in Einzel­
flocken wieder abgeben. Jede ReiB­
trommel ist unterhalb durch eine 

Abb.94. Klopfwoif (Willow). 
bis an die untere SiebtrommeI 

reichende Blechmulde und oberhalb durch eine aufklappbare Blech­
haube abgedeckt. Die Abfiihrung der aufgelosten Fasern erfoIgt zwischen 
zwei Abnahmezylindern c, d auf einem ansteigenden Lattentuche, eine 
Entstaubung bewirkt der an die obere Siebtrommel angeschlossene 
Staubabsauger v. Dieses auf der ReiBmaschine durch Auflosung von 
Garnresten wiedergewonnene wertvolle FasermateriaI nennt man auch 
Kunstbaumwolle. 

Schmutzige Abfalle aus der Vorbereitung und Krempelei, aber auch 
minderwertige, stark schalenhaltige Baumwollen bediirfen zunachst einer 
griindlichen Reinigung, wozu ein Klopfwolf (Willow) oder Reinigungs­
maschine nach Abb. 94 dient. Von einem Zufiihrtisch oder einer kipp­
baren Mulde E gelangt das zu reinigende Fasergut periodisch in den 
Klopfraum der Maschine, in dem eine mit 6 Reihen von starken Schlag­
bolzen besetzte Trommel T umlauft. Die Schlagtrommel ist oberhalb 
von einer festen Blechhaube mit 3 Reihen Gegenschlagbolzen und unter­
halb mit einem auswechselbaren Rost R umgeben. Zwischen den fest­
stehenden und den Trommelschlagstiften werden die Abfallstiicke wirk-
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sam durchgearbeitet, die lJnreinigkeiten fallen durch die Rostspalten in 
die mit einer Farderschnecke S ausgeriistete Mulde M , wahrend der Staub 
mittels eines Exhaustors v abgesaugt wird. N ach einer bestimmten Anzahl 
von Trommelumlaufen affnet sich selbsttatig die Klappe a, wodurch das 
gereinigte Material auf ein oberhalb parallel zur Trommelachse laufendes 
Lattentuch L ausgeworfen und seitlich aus der Maschine abgefiihrt wird. 

Wenn es auf eine besonders gute Mischung von Baumwolle mit aller­
hand Abfallen sowie mit Schafwolle ankommt, also z. B. in der Vigogne­
spinnerei, wo das Fasergut auch geschmelzt wird, ist der Krempelwolf 
am Platze, wie er nach Abb. 115 in der Woll-Streichgarnspinnerei ge­
braucht wird; er ersetzt dann den ReiBwolf, vor dem er eine schonendere 
Auflasung der Fasern und eine bessere Durchmischung voraus hat. Die 
groBe Verschiedenartigkeit der in der Baumwollgrobspinnerei zu ver­
arbeitenden Fasern bedingt aber eine sehr griindliche Mischung, damit 
sich aus der kurzstapeligen Rohbaumwolle zusammen mit den kiirzeren 
oder langeren, oft kraftlosen oder steifen Abfallfasern noch ein haltbares, 
gleichmaBiges Garn spinnen laBt. Zur Vorbereitung der Mischung auf 
dem Krempelwolf solI deshalb das Fasergut bereits durch schichten­
weises Auflegen der einzelnen Sorten auf den Zufiihrtisch des Wolfes von 
Hand gemischt werden. 

In der Krempelei wird ausschlieBlich die Walzenkrempel (nach 
Abb. 20) verwendet, und zwar entweder als Zweikrempel- oder als Drei­
krempelsatz, wobei die einzelnen Krempeln eines Satzes unabhangig von­
einander arbeiten kannen oder, was gebrauchlicher ist, selbsttatige tJber­
tragung des Faserflores von einer Krempel zur anderen besitzen. Die zur 
Faserordnung dienenden Arbeitswalzen der Walzenkrempel ergeben eine 
bessere Durchmischung der ganzen Fasermasse als die Deckel der in der 
Baumwoll-Feinspinnerei iiblichen Deckelkrempel; andererseits liegen die 
Fasern im Flor der Walzenkrempel weniger gleichmaBig gerichtet, was 
aber bei den graberen wolligeren Zweizylindergarnen nicht von Nachteil 
ist. Ferner unterscheidet sich die Walzenkrempel noch durch die Schnell­
walze (L in Abb. 20) von der Deckelkrempel und ermaglicht dadurch 
eine wesentlich graBere Leistung. Die vor dem Abnehmer angeordnete 
Schnellwalze greift namlich in den Beschlag der Haupttrommel tief ein 
und hebt auf diese Weise die im Beschlag sitzende Faserschicht an die 
Nadelspitzen, sodaB der Abnehmer eine viel dickere Vliesschicht von 
der Trommel restlos aufnehmen kann. Ohne die Wirkung der Schnell­
walze wiirde sich dagegen der Trommelbeschlag verhaltnismiiBig schnell 
mit eingedriickten Fasern vollsetzen und deshalb nicht aufnahmefahig 
bleiben, sodaB in kurzen Zwischenraumen ein Reinigen oder AusstoBen 
der Trommel erfolgen miiBte. 

Da das Vorgarn fiir die Baumwollgrobspinnerei unmittelbar aus dem 
Krempelflor durch Florteilung und Nitschelung gebildet wird, muB fiir 

7* 



100 Wichtigste Spinnereizweige. 

gute VergleichmaBigung des Flores auf den Krempeln selbst gesorgt 
werden. In der Langsrichtung kann diese VergleichmaBigung durch eine 
gesteigerte Wirkung der Kratzenbeschlage auf einer Krempel erreicht 
werden; in der Breite der Krempel wiirden aber die Vorgarnfaden trotz­
dem sehr ungleichmaBig ausfallen, weil in dieser Richtung ein Ausgleich 
des Vlieses nicht moglich ist. Hierzu kann nur eine wiederholte Dopp­
lung zwischen je zwei Krempeln verhelfen, indem der Pelz z. B. zunachst 
in mehreren Lagen iibereinandergeschichtet und dann der nachsten 
Krempel quer zur Bildungsrichtung des Pelzes in "Kreuzung" vorgelegt 
wird. Auf diese Weise wird eine VergleichmaBigung des Faserflores in 
der Langsrichtung und gleichzeitig auch in der Breitenrichtung erzielt. 
Die Lange des der zweiten Krempel quer vorgelegten Pelzstiickes muB 
dabei gleich der Krempelbreite sein, sodaB das Vliesstiick nunmehr quer 
zu seiner allgemeinen Faserlage wieder aufgelost und auf der zweiten 
Krempel in dieser neuen Richtung in derselben Breite zum zweitenmal 
gebildet wird. Diesen Vorgang nennt man Querfaserspeisung, wah­
rend die Zufiihrung des Vlieses in der Bildungsrichtung als Langsf aser­
speisung bezeichnet wird. Die Querfaserspeisung ergibt, abgesehen 
von dem Vliesausgleich in der Breitenrichtung, auch die bessere Auf­
lOsung der noch zusammenhangenden Faserbiischel, wei! die groBe Masse 
der Fasern durch die Kratzenarbeit erst wieder in die neue Langsrichtung 
gebracht und dabei vollstandig zerteilt werden muB. Bei der Anwendung 
von drei aufeinanderfoIgenden Krempeln ist es deshalb vorteilhaft, die 
zweite Krempel mit Querfaserspeisung und die dritte mit Langsfaser­
speisung auszufiihren. 

nber die zahlreichen Moglichkeiten der Floriibertragung von einer 
Krempel zur anderen sei auf den Abschnitt "Streichgarnspinnerei" ver­
wiesen; dort sind auch die verschiedenen Krempelbauarten ausfiihrlicher 
behandelt, da die Streichwollkrempelei der Krempelei von Baumwolle 
und Baumwollabfallen als Vorbild gedient hat. In den Einzelheiten der 
Krempelkonstruktion bestehen aber natiirlich gewisse Unterschiede, die 
durch die andere Faserliinge der Wolle bzw. Baumwolle, die wechselnde 
Beschaffenheit der Verunreinigungen usw. bedingt sind. Jnfolgedessen 
verwendet man groberen oder feineren Kratzenbeschlag und sieht z. B. 
unterhalb der Haupttrommel bei der Baumwollkrempel einen Rost zum 
Auswerfen der Schalen o. dgl. vor, wahrend man die Streichwollkrempeln 
mit geschlossenen Blechmulden umgibt. Die "Oberfiihrung des Faser­
£lores zwischen den Krempeln erfolgt meistens selbsttatig, wie bei dem 
Zweikrempelsatz auf Abb. 95/96 gezeigt ist. Die erste Krempel bei 
einem solchen Satz wird als ReiBkrempel bezeichnet, weil ihr das Auf­
lOsen der Baumwollflocken usw. zufallt, das faIschlich auch AufreiBen 
genannt wird, - die zweite Vorspinnkrempel, weil sie das Vor­
gespinst durch Bildung der Vorgarnfaden liefert. Die Haupttrommeln T 
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beider Krempeln haben je 6 Paar Arbeitswalzen (Arbeiter und Wender), 
die zur Verhinderung des Auswerfens von kiirzeren leichteren Fasern, 
dem sog. Flug, durch eine Haube H abgedeckt sind. Der Abnehmer oder 
Peigneur P hat einen verhaltnismaBig groBen Durchmesser (z. B. 850mm 
bei 1230 mm Trommeldurchmesser); vor diesem befindet sich an der 
Trommel die Liiufer- oder Schnellwalze V (Volant), durch deren nach­
giebigen, entgegengesetzt gerichteten Kratzcnbezug die im Trommel­
beschlag sitzende Faserschicht angehoben wird, so daB der Abnehmer 

u 

Abu. 95 u. 96. Zweikrempelsatz. 

eine verhiiltnismaBig dicke Schicht restlos aufnehmen kann. Das Ab­
kiimmen des Flores von der Abnehmerwalze durch den Hacker h ist 
schon durch Abb. 21/22 erliiutert. Vor und hinter dem Laufer V ist je 
eine Putzwalze angeordnet, ferner wird durch eine V olanthau be dafUr 
gesorgt, daB bei der hohen Drehzahl des Volants keine Luftwirbel und 
Faserverluste entstehen konnen. 

Die ReiBkrempel (Abb. 95) erhiilt die flockige Baumwolle in bestimmt 
abgemessener Menge durch einen abfahrbaren Speiser mit Wage­
vorrichtung (vgl. Abb. 117), dessen Vorratskasten von Hand oder durch 
eine selbsttatige (pneumatische) Transportvorrichtung aus den Misch­
fiichern standig gefiillt wird. Durch das Nadeltuch N werden die Flocken 
hochgefordert, wobei der schwingende Kamm k fUr cinen Ausgleich der 
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Schichtdicke sorgt, und schlieBlich die N adelwalze a die Flocken ab­
streicht und in die mit einem Klappboden versehene Waagschale w wirft. 
Nach Fiillung der Schale w schlagt die Waage aus, stellt gleichzeitig das 
Nadeltuch Nab, sodaB die Forderung aufhOrt, und laBt nach Offnung 
der Bodenklappen die Faserflocken auf den Zufiihrtisch 1 fallen, auf dem 
sie durch das Vorschubbrett v den Speisezylindern der Krempel zu­
geschoben werden. Das Lattentuch 1 iibernimmt die gleichmaBige Zu­
fuhr der Faserflocken, wahrend die Waagschale nach SchlieBung des 
Klappbodens unterdessen neu gefiillt wird, und sich erst wieder entleert, 
wenn das Lattentuch ein bestimmtes Stiick seines Weges zuriickge­
legt hat. Auf diese Weise wird also immer ein gleiches Gewicht 
an Fasermaterial auf eine bestimmte Lange - bei stets gleicher Arbeits­
breite - verteilt, wodurch die Nummerbildung, die friiher als Grund­
lage des Spinnverfahrens erkannt wurde, gesichert ist. 

Die ReiBkrempel auf Abb. 95 besitzt eine besondere Vorkrempel, die 
abfahrbar ist, zur schonenden Vorauflosung und gleichmaBigen Ver­
teilung des zugefiihrten Materials. Diese Vorkrempel besteht aus Vor­
reiBwalze mit Einfiihrzylindern, Vortrommel A mit zwei Paar Ar­
beitern und Wendern, die samtlich mit Sagezahndraht bezogen sind, und 
einer lJbertragwalze B mit Fangwalze F, die Kratzenbezug haben. 
Zwei Abstreichmesser sind unter der VorreiBwalze und ein solches unter 
der lJbertragwalze zur Absonderung der in der Baumwolle enthaltenen 
groberen Unreinigkeiten, Schalen usw. vorgesehen; eine Zylinderputz­
walze dient noch zur Reinhaltung der Vortrommel, wahrend Stabroste 
unterhalb der VorreiBwalze und der Haupttrommel das Auswerfen der 
losen Schalen und des Schmutzes ermoglichen. - Der Faserflor der ReiB­
krempel wird von einem Lattentuch e abgefiihrt und fallt am Ende 
desselben auf einen quer darunterher gefiihrten Gurttisch u. Eine auf 
diesem Gurttisch hin- und herrollende Walze b driickt die durch die 
Klappen c quergelegten und abgetrennten Florschichten zusammen 
(vgl. Abb. 122), und wei! dabei der Tisch u fortbewegt wird, findet ein 
schuppenartiges Tafeln der Florschichten statt, so daB auf dem Gurttisch 
seitlich fortlaufend ein Faserband von gleichbleibender Dicke abgefiihrt 
wird. Dieses Faserband, dessen Rander wegen der seitlichen Versetzung 
der Florschichten schwacher als die Mitte sind, ist quer zur Langsrichtung 
aufgeschichtet worden, sodaB die Fasern im wesentlichen ebenfalls quer 
im Band liegen; es wird seitlich der Krempel zwischen Lattentiichern 
U1 in die Hohe und auf einer Briicke mit gleichem Stabtuch auf den 
Zufiihrtisch Z der Vorspinnkrempel heruntergefiihrt. Durch Hin- und 
Herfiihren der oben in Gelenken gelagerten Lattentiicher U 2 wird das 
Faserband auf den gleichzeitig fortschreitenden Stabtisch in hin- und her­
laufenden Lagen quer getafelt, sodaB sich eine Faserschicht mit langs­
liegenden Fasern ergibt, wei! ja das Querfaserband quer zu der Be-
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wegungsrichtung des Tisches aufgelegt worden ist. 1m ganzen betrachtet 
erfolgt also die Ubertrag-img des Fasergutes von der ReiBkrempel zur 
Vorspinnkrempel mit Langsspeisung unter gleichzeitiger Dopplung 
bei der Bandbildung hinter dem Abnehmer del' ReiBkrempel und bei der 
Bandquerlegung auf dem ZufUhrtiseh der Vorspinnkrempel, durch die 
die VergleichmaBigung des Vlieses und damit auch des Vorgarnes wirk­
sam gefordert wird. 

Die Bildung des Vorgarnes ubernimmt der am Ausgang der Vor­
spinnkrempel angebrachte Florteiler (Abb. 97), der vier Gruppen uber 

Abb.97. Riemchen·Florteiler. 

Scheibenteilwalzen t gefUhrter Riemchen besitzt. An der Stelle, wo 
der Flor eingefuhrt wird, laufen diese Riemchen zunachst parallel neben­
einander her, werden aber an den Teilwalzen auseinandergefUhrt, sodaB 
der Flor in schmale, der Riemenbreite entsprechende Streifen zerlegt 
wird. Diese Florbandchen gelangen dann zwischen je zwei Lederhosen, 
die quer zu ihrer Laufrichtunghin- und hergeschoben werden, sodaB die 
Bandchen nach dem Vorbild Abb. 32 zu runden Faden gerollt oder ge­
nitschelt werden. Wieviel solche Nitschelzeuge n vorgesehen und 
fur welche Fadenzahl sie berechnet sein mussen, hangt von der Krempel­
arbeitsbreite und der Garnstarke abo Die beiden Eckfaden jedes Nitschel­
zeugs werden dabei meistens durch schmale Riemchen besondel's ab­
gefuhrt, da sie infolge der ungleichmaBigen Randstarke des Vlieses nicht 
vollwertig sind. Die Vorgarnfiiden werden auf den Trommeln a zu 
Spulen gewickelt, deren Lagen durch die hin- und hel'gehenden Faden­
fuhrer f gekreuzt werden, damit sie sich einwandfrei wieder abwickeln 
lassen. Neuere Florteilergestelle sind zweiteilig, damit die im Vorder-
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gestell untergebrachte Florteileinrichtung und die im Hintergestell ge­
lagerten Nitschelzeuge beim Reinigen bequem zuganglich sind. 

Der Abnehmer einer Krempel kann von den Beschlagspitzen der 
Haupttrommel nur eine begrenzte Menge Fasern in seinen Beschlag auf­
nehmen; diejenigen Fasern, die zu tief in den Trommelbeschlag ein­
gedrungen sind, konnen nicht mit herausgehoben werden. Aus dies em 
Grunde ist vor dem Abnehmer auf der Haupttrommel eine Schnell­
walze V (Abb. 95/96) angebracht, durch die ein Anheben des Faser­
flores an die Beschlagspitzen erfolgt. Diese MaBnahme geniigt aber bei 
groBerer Flordichte noch nicht, urn ein restloses Abheben des Faser­
belages durch den Abnehmer zu gewahrleisten; im Trommelbeschlag 
bleibt dann namlichnoch eine Faserschicht sitzen. Die Abnahme dieser 
Faserschicht gelingt bei der sog. Doppelabnehmerkrempel, deren 
Aufbau cler Zweikrempelsatzfiir StreichwoIIe auf Abb.127/128 zeigt. Hier 
ist hinter dem ersten Abnehmer PI eine zweite Schnellwalze ange­
ordnet, die tief in den Trommelbeschlag eingreift und den Faserrest an 
die Beschlagspitzen hebt, sodaB der zweite Abnehmer P 2 diese Fasern 
nun noch als Flor von der Trommel iibernehmen kann. Auf diese Weise 
wird die Haupttrommel vollstandig entleert, auch wenn sie wesentlich 
mehr Faserstoff aufgenommen hat als es bei der Einabnehmerkrempel 
moglich ist. Bei richtiger Wahl der im Verhaltnis zur Trommelumfangs­
geschwindigkeit zugefiihrten Fasermenge konnen dann beide Abnehmer 
je einen voIIen Flor liefern, sodaB bei gleicher Fadeneinteilung des Flor­
teilers ein beinahe doppelt so starkes Vorgarn wie bei der Einabnehmer­
krempel erzielt wird. Die beiden Flore werden durch endlose Latten­
tiicher e bzw. el ubereinandergelegt, ergeben also einen gedoppelten 
Flor, der auf dem Florteiler genau wie der einfache Flor behandelt wird. 
Ein weiterer Vorzug der Doppelabnehmerbauart ist der, daB infolge der 
zweimaligen grundlichen Faserabnahme vom Trommelbeschlag sehr 
wenig AbfaII entsteht, weil im Ausputz fast keine Fasern, sondern nur 
Unreinigkeiten enthalten sind. Daher ist auch kein so haufiges Aus­
putzen der Krempel erforderlich, ein Umstand, der ebenfaIIs zur Er­
hOhung der Leistung gegenuber der Einabnehmerkrempel beitragt. 

Ein solcher Zweikrempelsatz eignet sich infolge der zweimaligen Ab­
nahme besonders fur grobere BaumwoIlabfaIIgarne in den Nummern 0,75 
bis 4 engl., wahrend die Einabnehmerk.rempeln nach Abb. 95/96 fiir Zwei­
zylinder- und BaumwolIabfaIIgarne von Nr. 4 engI. aufwarts bis etwa 
Nr.8 bestimmt sind. Fur noch feinere BaumwoIIgarne (Vigogne- und 
Trikotagengarne) kommt einDreikrempelsatz in Frage, ahnlich dem 
auf Abb. 132/134 dargesteIIten Dreikrempelsat... fiir StreichwoIIe, -
jedoch mit dem Unterschiede, daB unterhalb der VorreiB- und Haupt­
trommeln Stabchenroste zum Schalenauswurf vorgesehen werden mussen. 
1m ubrigen gleichen sich die beiden Zweikrempelsatze (Abb. 95/96 bzw. 
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127/128) fast vollstandig: fiir das Auswerfen von Schalen und Schmutz 
sind am el'sten Wender jeder Krempel Schmutzmulden m vorgesehen; 
auch die Abnehmer werden durch kleine Putzwalzen v von Schmutz­
und Faserresten gereinigt. Unterhalb der Haupttrommel befindet sich 
bei der Baumwollkrempel ein Stabrost, dessen dem Abnehmer zu­
gekehrte Kante von einer Putzwalze w reingehalten wird. Bei der 
Zweiabnehmerkrempel ist der obere kleinere Abnehmer zusammen mit 
beiden Hackern und FlorabfUhrtiichern auf einem abfahrbaren Gestell 
gelagert, urn das Ausputzen zu erleichtern. Statt der bei beiden Krempel­
sat zen angewendeten Breitbandbildung mit Langsfaserspeisung konnte 
auch das Langsfaserband zwischen ReiB- und Vorspinnkrempel quer­
gelegt werden, so daB die Aufarbeitung der Fasern nach dem Grundsatz 
del' Querfaserspeisung erfolgt. Dieses Verfahren bietet den V orteil einer 
griindlicheren Durcharbeitung del' ganzen Faserschicht, dem aber 
andererseits der Nachteil einer etwas gewaltsamen Trennung der Faser­
biischel und dadurch die Gefahr des ZerreiBens von langeren Fasern 
gegeniibersteht. Auf diese Weise bieten sich sowohl fUr die Fasergut­
iibertragung als auch fiir die Speisung und fUr die Krempelbauart selbst 
verschiedene Moglichkeiten der Ausfiihrung, sodaB in der Krempelei der 
Grobspinnerei nicht dieselbe Einheitlichkeit der Maschinenzusammen­
stellung besteht wie in der Baumwollfeinspinnerei. 

Die Beschlage der Arbeitswalzen der Walzenkrempeln fUr die Grob­
spinnerei miissen dauernd scharf gehalten werden und bediirfen deshalb 
ebenso wie die Kratzenbeschlage der Deckelkrempeln in der Fein­
spinnerei eines oftel'en Nachschleifens. Die Spitzen der Drahthaken 
konnen die Faserflocken und Faserschleifen nur dann richtig erfassen und 
wahrend des Auseinandergehens der zusammenarbeitenden Kratzen fest­
halten, wenn die Drahtenden eine scharfe Fangkante haben. Durch die 
abstumpfende Wirkung der Fasern, Schalen und Sandkorner werden 
aber diese Kanten verhaltnismaBig schnell abgerundet und dadurch un­
tauglich fUr die Krempelarbeit; infolgedessen miissen die Beschlage der 
Arbeitswalzen ebenso wie die der Trommeln und Abnehmer regelmaBig 
nachgeschliffen werden. Man nimmt zu diesem Zwecke die Arbeits­
walzen aus ihren Lagern heraus und legt sie einzeln in eine W al zen­
schleifmaschine (Abb. 98), die meistens in dem Krempelsaal selbst auf­
gestellt wird. Diese Schleifmaschine tragt in einem kraftigen Eisen­
gestell eine mit aufgeleimtem Schmirgel belegte Schleifwalze S, die 
durch ein Schubzeug wahrend ihres schnellen Umlaufes langsam hin­
und hergeschoben wird, urn ein ganz gleichmaBiges Abschleifen der 
Drahtspitzen zu gewahrleisten. Beidel'seits der Schleifwalzenlager be­
finden sich genau einstellbare Supportlager, sodaS in der Maschine 
gleichzeitig zwei Walzen A und w von verschiedenem Durchmesser 
geschliffen werden konnen. Beim Schleifen werden die drei Walzen so 
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angetrieben, daB die Schleifwalze, wie Abb. 98 zeigt, bei beiden Be­
schlagen von hinten gegen die Drahtspitzen angreift, wodurch eine 
schrage Schnittflache der geneigtstehenden Drahthakchen erzeugt wird. 
Durch Schraubenspindeln mit Handrad konnen wahrend des Schleifens 
die Arbeitswalzen allmahlich etwas genahert werden, bis die notige 
Schleifwirkung erzielt ist. 

Am Gestell der Schleifmaschine sind zwei seitliche Ansatze C vor­
gesehen, urn auBerdem noch einen Abdrehsupport B zum Dberdrehen 

. unrund gewordener Walzenkorper verwenden zu konnen. Das Gestell 
der Schleifmaschine wird gleichzeitig meistens noch dazu benutzt, den 
Beschlag der Kratzenwalzen von tief eingedrungenen Fasern und Schalen 
od. dgl. zu reinigen, die so festsitzen, daB die Lauferwalze sie auf der 
Krempel nicht herausheben kann. Dieser Ausputz wird mit einer 

Kriicke vorgenommen, die mit - den 
Kratzenzahnen gleichgerichtetem -
Beschlag besetzt ist, dessen Hakchen 
in den Walzenbeschlag eindringen und 
nach Abb. 21/22 reinigen. 

In ahnlicher Weise muB zeitweilig 
die Haupttrommel und der Abnehmer 
nachgeschliffen werden, wozu eine 

• • Schleifwalze in an der Krempel vorge-
sehene Lager eingelegt wird, wie bei der 
Deckelkrempel (Abb. 61) veranschau­

Abb.98. Kratzenwalzen-Schleifmaschinc. 
licht worden ist. Das Schleifen erfolgt 

dabei unter langsamer Umdrehung der Trommel bzw. des Abnehmers in 
derselben Richtung von hinten gegen die Beschlagspitzen wie es bei den 
Arbeitswalzen erlautert worden war. Statt einer breiten Schleifwalze wird 
vielfach auch eine nur etwa 120mm breite Schleifscheibe verwendet, die 
durch eine Spindel mit Rechts- und Linksgewinde quer iiber die Krempel­
walze hin- und hergefiihrt wird, wahrend sie gleichzeitig schnell umlauft. 

Das Fertigspinnen der Baumwollgrobgarne erfolgt entweder auf 
dem Selfaktor (Absetzspinner) oder auf dem Durchspinner, die beide den 
besonderen Anforderungen, die durch die weichen, verhaltnisma13ig 
groben Garne gestellt werden, angepaBt werden miissen. Insbesondere 
vertragt das nur durch Nitscheln auf dem Florteiler etwas gefestigte Vor­
gespinst keinen Verzug auf dem aus der Feinspinnerei bekannten Drei­
zylinderstreckwerk, woran die ungleichma13ige, nicht gestreckte Faser­
lage im Vorgarn die Schuld tragt. Die Vergleichma13igung des Vor­
gespinstes hat ja in der Grobspinnerei ausschlie13lich durch die Krempel­
al'beit zu erfolgen, durch die keine gestreckte Lage der Fasern erreicht, 
sondern ein Vorgarnfaden geliefert wird, der zwischen den Lederhosen 
des Florteilers ohne einen auf die Fasern ausgeiibten Verzug durch Zu-
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sammenrollen unter geringem Druck entstanden ist. Das vielfach wieder­
holte Doppeln des Grundfaserbandes und Strecken der :Fasern beim Ver­
ziehen zwischen den Zylinderstreckwerken fehlt bekanntlich in der Vor­
bcreitung der Baumwollgrobgarne. Weil also das so gebildete Vorgarn 
in der Grobspinnerei beim Verzug zwischen Streckzylindern sich nicht 
gleichmaJ3ig verfeinern lassen wiirde, wird in diesem :Falle sowohl der 
Selfaktor als auch der Durchspinner ohne das Dreizylinderstreckwerk 
verwendet. Die Zufiihrung des Vorgarnes zu den Selfaktorspindeln er­
folgt dann nur durch ein Zylinderpaar oder haufiger durch einen Ober­
zylinder, der auf zwei Unterzylindern lauft. Diese Zylinder nennt man 
LieferzyIinder und das auf sol~hen Maschinen gesponnene Baum­
wollgrobgarn danach aueh ZweizyIindergarn zum Unterschied von 
dem Dreizylinder- oder Baumwollfeingarn. 

Auf dem Streiehgarnwagenspinner erfolgt also die noch not­
wendige Verfeinerung des Vorgespinstes lediglich durch Verziehen des 
zwischen Lieferzylinder und Spindel ausgespannten Fadenstiickes. 
Dieser Verzugsvorgang kann sich derart abspielen, daB der Liefer­
zylinder im ersten Teil der Wagenausfahrt eine bestimmte Lange Vor­
garn liefert, die dann von dem weiter ausfahrenden Wagen bei still­
stehendem Lieferzylinder auf die volle Auszugslange verstreckt wird. 
Gleichzeitig erhalt natiirlich das ausgespannte Fadenstiick von der um­
laufenden Spindel Drehung, die aber nicht so stark sein darf, daB da­
durch das gleichmaBige Verziehen beeintrachtigt wird. Deshalb er­
halten die Spindeln wahrend der ersten Halfte der Ausfahrt eine verhalt­
nismaBig niedrige Drehzahl, die dann auf der weiteren Ausfahrt ge­
steigert wird; im letzten Teil des Wagenweges, bzw. bei Wagenstillstand 
gibt man schlieBlich bei nochmals erhOhter Spindelgeschwindigkeit den 
sog. Nachdraht. Diese Vorgange werden im Abschnitt "Streichgarn­
spinnerei" ausfiihrlich besprochen und durch ein Diagramm (Abb. 136) 
erlautert. 

Ein Teil des erforderlichen Verzuges kann aber auf dem Streichgarn­
selfaktor auch schon wahrend der Zylinderlieferung dem Vorgarn erteilt 
werden, indem die Wagengeschwindigkeit entsprechend groBer als die 
Liefergeschwindigkeit genommen wird. Dabei darf aber diese Ge­
schwindigkeitsdifferenz im Anfang der Wagenbewegung nur ganz gering 
sein, weil in diesem Zeitpunkt zwischen Lieferzylinder und Spindelspitze 
ja nur das bereits fertig verzogene und gedrehte Garnstiick yom vorher­
gehenden Wagenspiel zur Verfiigung steht, das natiirlich nicht weiter 
verzogen ~erden darf, wenn nicht eine diinne Stelle (Schnitt oder Spitze) 
im Garn entstehen solI. Die Geschwindigkeitszunahme des Wagens 
gcgeniibcr dem Lieferwerk muB demnach erst nach begonnener Wagen­
anfahrt und auf jedem Fall mit langsamer Steigerung einsetzen. Die 
absolute Wagengeschwindigkeit wird im Augenblick der Beendigung der 
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Vorgarnlieferung stark vermindert, um dann bis zum Ausfahrtsende 
weiter gleichmaBig abzunehmen. 

Der Streichgarnwagenspinner findet in der Baumwollgrob- und Ab­
fallspinnerei die vielseitigste Verwendung; er liefert sowohl Kettenkotzer 
als auch SchuBkops aus kurzstapeliger Baumwolle, Baumwollabfiillen 
oder Mischungen mit Wolle, die zu Trikotagen-, Vigogne-, Baumwoll­
abfallgarnen usw. versponnen werden. Der Durchspinner fUr Baum­
wollgrobgarn o. dgl. ergibt bei geringerem Platzbedarf eine hohere 
Spindelleistung, eignet sich aber wegen des ungunstigeren Verzugsvor­
ganges im allgemeinen nur fUr harter gedrehte Kettengarne sowie fur 
sehr grobe Garne, die keinen wesentlichen Verzug mehr auf der Spinn­
maschine erfordern. Gegenuber der Ringspinnmaschine fur Baumwoll­
feingarn nach Abb. 74-77 muB bei dem Streichgarnvorgarn, das un­
gleichmaBiger ist und aus Fasern von sehr verschiedenartiger Lange und 
verschiedener Spinnfahigkeit besteht, eine andere Streckeinrichtung ge­
wahlt werden, die sich mehr dem Verzugsverfahren des Wagenspinners 
unter gleichzeitiger Drahtgebung nahert. Eine solche Streckeinrichtung 
kann z. B. aus zwei weit voneinander abstehenden Zylinderpaaren mit 
dazwischenliegendem Drehrohrchen zur vorubergehenden Drahterteilung 
bestehen, wie auf Abb.141 am Beispiel einer Streichgarn-Ring­
spinnmaschine gezeigt ist. Diese Ringspinnmaschine wird wegen ihrer 
gegenuber dem Selfaktor betrachtlich hOheren Leistung fUr grobere und 
mittelfeine Garne aus Baumwolle und Baumwollabfallen bevorzugt, 
wenn es nicht besonders auf GleichmaBigkeit oder Weichheit der Garne 
ankommt. FUr grobe Kettgarne bis etwa Nr.4 metro aufwarts mit 
harter Drehung wird ebenso wie bei Streich wolle die Grobgarn-Ring­
spinnmaschine nach Abb. 142 benutzt, die ein zweizylindriges Streck­
werk mit sehr kurzem Walzenabstand besitzt und fur das Vorlegen von 
langen Vorgarnspulen von der Vorspinnkrempel oder fUr das Aufstecken 
von Einzel-Vorgarnwickelspulen eingerichtet ist. 

Wah rend also fUr derartige Streichgarne der Selfaktor wegen der 
Moglichkeit weicherer Drehung und gleichmaBigeren Ausfalls der 
Garne weit geeigneter ist als der Durchspinner, konnen grobe, sehr 
weichgedrehte SchuBgarne (Nr. 0,5-4 metr.) mit Vorteil auf einem 
Durchspinner besonderer Bauart, der Schlauchkops-Spinnmaschine 
(Abb. 99)\ fertiggesponnenwerden. Bei dieser doppelseitig gebauten 
Spinnmaschine wird ein bisher noch nicht beschriebenes Verfahren zur 
Drehungserteilung benutzt: Ohne Zuhilfenahme einer Spindel mit Flugel 
oder umlaufendem Ringlaufer wird in diesem FaIle dem Vorgarnfaden 
selbst bei seinem Ablauf von der Vorgarnspule die notige, allerdings recht 
geringe Drehung erteilt. Die Vorgarnfadenwickel, die auf einem Streich-

1 Bauart Sachs. Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.·G. 
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garn-Krempelsatz in sich kreuzenden Lagen erzeugt worden sind, werden 
eillzeln in Blechkapseln D eingelegt, die oben offen sein, aber auch einen 
lose aufliegenden Deckel mit zentraler Durchtrittsoffnung fUr den Vor­
garnfaden haben konncn. Die auf der Spindel S sitzende Dose D erhalt 
durch Bandantrieb von der Trommel Taus Drehung, dic sie dem von 
innen ablaufenden Vorgarnfaden vermittelt. Der zusammengedrehte 
und dadurch entsprechend gefestigte Faden geht iiber eine Leitschiene e 
mit Fadenspannarm durch einen auf- und abschwingenden Fadenfiihrer 
F an die Spulspindel 8 , 

die durch eine mit 
Schraubenrad Z ver­
sehene Mitnehmerhiilse 
und die darunter sicht­
bare Klauenkupplung 
K in Umdrehung ver­
setzt wird. Der Faden­
fUhrer bewirkt ein Auf­
spulen des Garnes in 
sich kreuzenden Lagen 
innerhalb des mit 
Schragschlitz versehe­
nen Hohltrichters t. 
Die Windungen legen 
sich kegelformig iibcr­
einander, und die ent­
stehende Schlauch­
spulc C steigt allmah­
lich aus dem Trichter 
heraus und hebt da­
bei die durchgehende 
Kopsspindel mit an, 
bis schlieBlich nach 
Erreichung einer be-

, 

~' 

Abb. 99. Schlauchkops-Doscnspinnmaschine. 

stimmten Kopslange (z. R 250 mm) das in einen Vierkant auslaufende 
Spindelende aus der Mitnehmerhiilse herausgezogen wird, so daB die Spin­
del stillsteht. Der gebildete Schlauchkotzer kann dann von der Spindel 
abgezogen werden und bildet, wie der Name schon sagt, einen hohlen 
Garnkorper, aus dem der Faden von innen heraus abgezogen wird_ 
Solche Schlauchspulen enthalten eine verhaltnismaBig sehr groBe Garn­
lange, der Webschiitzen lauft deshalb mit einem derartigen Schlauch­
kops viellanger als mit einer auf dem Selfaktor gesponnenen SchuBspule. 

Bei Fadenbruch kann jede Spindel fUr sich abgestellt werden; mit 
dem Handgriff H wird dabei durch die Hebel hi' h2 die Verbindungs-
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stange st und die Zugfeder f die Kupplung der Spulspindel s gelOst und 
die Spindel gleichzeitig durch den Hebelarm h2 gebremst und auBerdem 
auch die Dosenspindel S dadurch zur Ruhe gebracht, daB durch den 
Hebel hl der untere Teil der als konische Bremskupplung wirkenden 
kleinen Riemenscheibe w nach unten gedruckt wird. Eine unterhalb des 

A bb. 100. Schlauchkops·Trichterspinnrnaschine'. 

Mitnehmers angebrachte Bremsvorrichtung b bewirkt ein schnelles Ab­
bremsen der Dosenspindel. 

Ein Nachteil dieser Maschinenbauart ist der, daB dem Gam ein un­
gleichmaJ3ig verteilter Draht erteilt wird, weil die GleichmaBigkeit des 
Drahtge bens von dem gleichmaBigen Herausziehen des Vorgarnes aus der 
Dose bzw. dem Wickel abhangt und weil dieses Herausziehen wegen der 

1 Bauart Sachs. Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.G. 
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Aufwicklung des Garnes in Kegelschichten mit veranderlicher Geschwin­
digkeit erfolgt. Aus diesem Grunde kann die Schlauchkops-Dosen­
spinnmaschine nur fiir sehr grobe und schwach gedrehte Garne, bei 
denen es auf genaue Verteilung des Drahtes nicht ankommt, benutzt wer­
den; in diesem Fall iibertrifft die Maschine aber aIle anderen Spinneinrich­
tungen an Leistungsfahigkeit und Einfachheit der Bauart und Bedienung. 

Vorteilhafter in bezug auf die GleichmaBigkeit des Drahtes ist die 
neue Schlauchkops-Trichterspinnmaschine nach Abb. 100. Der 
Spinntrichter mit dem daran befestigten Fadenfiihrer F wird bei dieser 
Maschine unabhangig von der Spindel angetrieben, so daB der in der 
FadenfUhrerklappe Kl gefUhrte Faden frei urn die Spindel umlauft. 
Zwischen die Triebwellen der Trichter und Spindeln ist ein Differential­
getriebe eingeschaltet, das in ahnlicher Weise wie beim Baumwollflyer 
eine stets gleichbleibende Aufwindung bewirkt. Das Vorgarn kann von 
den langen Spulen abgezogen werden, die der Florteiler an der Vorspinn­
krempel liefert, wie Abb. 100 zeigt. Die zuverlassige und ganz gleich­
maBige Zufiihrung des Vo:rgarnes iibernimmt hier ein Lieferzylinder­
paar a, das in einem schwingenden Rahmen Ra gelagert ist, der sich so 
auf- und abbewegt, daB der lose Vorgarnfaden genau mit derjenigen Ge­
schwindigkeit zugeliefert wird, die beim Aufwinden auf den weehselnden 
Kotzerdurchmesser erforderlich ist. Der Fadenfiihrer F wird ent­
sprechend der Aufwindung in sich kreuzenden Schichten schnell auf- und 
abgefiih:rt; im iibrigen erfolgt die Bildung der groBen Schlauchkotzer in 
derselben Weise wie bei der Dosenspinnmaschine nach Abb.99. Eine 
Verfeinerung des Vorgarnes ist auch auf der Schlauchkops-Trichterspinn­
maschine nicht moglich, sie hat aber den Vorteil, daB auBer der gleich­
maJ3igen Verteilung der Garndrehung an sich aueh eine festere Draht­
gebung moglich ist. Diese Spinnmaschine wirddeshalb fUr Teppich- und 
DeckenschuBgarne bis etwa N r.4 metr. (aufwarts) mit V orteil verwendet. 

Als Beispiel fUr die angewendeten Maschinen in einer Baumwollgrob­
bzw. Abfallspinnerei solI die Zusammenstellung Abb.l0l dienen. 
Bei der ersteren (linke Gruppe) gelangt die Baumwolle, die schon vor­
geoffnet sein muB, von dem Offner 0 zur Schlagmaschine S, die mit 
freier AbfUhrung oder auch mit Wickelbildung arbeiten kann. Ein Zwei­
krempelsatz R V mit selbsttatiger Fasergutiibertragung liefert dann die 
Vorgarnspulen, die auf dem Wagenspinner A fertiggesponnen werden. 
Eine Schleifmaschine 8 mit einem fahrbaren Gestell zum Einlegen der 
aus der Krempel gehobenen Arbeitswalzen ist ebenfalls angedeutet. 

Fiir die Herstellung von Baumwollabfallgarnen gibt die rechte 
Maschinengruppe auf Abb. 101 ein Beispiel. Die Abfalle kommen zuerst 
auf den Klopfwolf K und dann auf den ReiB- und Mischwolf W. Zwei 
Doppelabnehmerkrempeln R V sind in diesem Fall hintereinander auf­
gestellt und ebenfalls durch eine selbsttatige Floriibe:rtragung ver-
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bunden. Das Fertigspinnen ohne weiteren Verzug erfolgt auf der 
Schlauchkotzer-Spinnmaschine C. 

Die Aufstellung der Krempeln eines Satzes neben- oder hinterein­
ander in der Arbeitsrichtung hat in jedem Fall gewisse Vorzuge. Falls 

OOOOOOOOpeOOOOOOQ!: 
ReiB- und Vorspinnkrempel wie 
auf Abb. 101 in der linken 
Gruppe nebeneinanderstehen, 
kann der Arbeiter yon einem 

o . __ ••• __ ••••• __ •• ~ 

;)00000000 

C Standort aus den Speiser und 
den Florteiler, also Aufgabe 

.~ und Ablieferung des Faser­
~~~~r .~ stoffes ubersehen. Bei der Auf-

~O 1c:J~ I~ ! stellung der Maschinen hinter-
'-' -" einander kommen dagegen die 

-< 
""d Speiser mehrerer Krempelsatze 
S einerseits und die Florteiler an-

~ 

-+ 

-8 It 
I ~ ~ I~ 

~ 

~ 

~ 

E dererseits in eine Reihe zu ste-
"" '3 hen, was den V orteil bietet, daB 
~ z. B. zwei Florteiler YOn einer ;:; 
'" ill Person und mehrere Speiser yon 
~ einer zweiten bedient werden 
g,' konnen, wodurch an Arbeits­
~ .!":< kraften in groBeren Betrieben 
5 gespart werden kann. Noch gro­
§ Ber ist der Vorteil dieser Auf­
g 
~ 

" t 
~ 

stellungsweise, wenn die Spei­
ser der ReiBkrempeln mittels 
daru berliegender Rohrleitungen 
gefiiIlt werden. 

8 Einheitszahlen fiir den Kraft­
~ bedarf und erforderlichen Platz, 
~ sowie die Anschaffungskosten 

und Bedienung fiir eine Spindel 
bei gegebener mittlerer Garn­
nummer konnen auch fiir die 
Grobspinnerei schatzungsweise 
wie fiir die Feinspinnerei an­
gegeben werden. 

Die nach Streichgarnart gesponnenen groberen Baumwollga:rne (Vi­
gogne- und Imitatgarne usw.) werden neuerdings meistens metrisch nume­
riert. Die Garnnummer ist also gleich der Anzahl Strahne zu je 1000 m, die 
auf 1 kg gehen. Der Haspelumfang betragt dabei 1,37 m, und 1 Gebind 
hat 73 Faden, so daB 1 Strahn zu 10 Gebinden 1000 m Gam enthalt. 
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B. Schafwolle und andere tierische Haare. 
Das Schaf liefert in seinem dichten Haarpelz einen kurz als W olIe 

bezeichneten Faserstoff fUr die Spinnerei, der sich vor den Pflanzen­
fasern durch einige fiir die Verarbeitung zu Garnen, Geweben u. dgl. be­
sonders gunstige Eigenschaften auszeichnet. Die Wolle von Schafen, 
ebenso wie die von Ziegen, Schafkamelen und Kamelen besteht namlich 
aus Haaren, die mehr oder weniger gekrauselt und sehr dehnbar 
sind, was fur die Spinnfahigkeit vorteilhaft ist, - sie besitzen ferner die 
sog. Walk- oder Filzfahigkeit und eine geringe Warmeleitfahig-

Abb.102. Schafwollvlies mit 
Giitebezeichnung der einzel­

nen Teile. 

Ahh.103. Sehafwollhaare (schlesisclle Negretti­
wolle)'. Die Obcrhautzcllen derHaare decken siell dacll­
ziegelartig una bewirken das geschnppte Anssellen. 

Vergr. 100. 

keit, wodurch sie sich besonders zur Herstellung von Geweben (Tuchen) 
zur menschlichen Bekleidung eignen. Die physikalischen und morpho­
logischen Eigenschaften der Wolle, die Grannen- oder Oberhaare und 
Grundhaare enthalt, wie Z. B. Farbe, Glanz, Feinheit, Krauselung, Lange, 
GleichmaBigkeit und Elastizitat, sind abhangig von Rasse, Alter und 
Ernahrungszustand des Schafes, Klima, Bodenbeschaffenheit u. dgl. 
Unter den zahlreichen Schafrassen kann man zwei groBe Gruppen unter­
scheiden: die Hohen- oder Landschafe, zu denen das spanische Merino­
schaf, das sachsische Landschaf und die vielen durch Kreuzung ver­
edelten Schafe (Crossbreds) gehoren, und die Niederungsschafe, wie die 
langwolligen englischen und schottischen Schafrassen, sowie die Marsch-, 
Zackel- und Heidschafe. Die Wolle wird ein- oder zweimal im Jahre ge­
schoren (Ein- bzw. Zweisch ur) und behiilt dabei infolge der ineinander 
verschlungenen und verklebten Fasern eine als Vlies zusammenhangende 

1 Naeh Heermann: Enzyklopadic (1930). 
Rolln-Meister, Spinnerei. 2. Aufl. 8 
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Gestalt. Ein solches von einem Schafe stammende Vlies enthiiJt je nach 
dem K6rperteil recht verschiedenartige Wolle, die z. B. an den Schultern 
und Flanken eine gleichmiiBige mittlere Lange und Feinheit besitzt, auf 
dem Riicken, an den Beinen und auf der Stirn (Locken) aber aus langen 
starken Haaren besteht. Das Vlies wird deshalb zwar in einem Stiick 
zusammenhangend versandt, aber vor der weiteren Verarbeitung in der 
Wollwascherei nach der Giite seiner Teile sortiert, wobei man, wie auf 
Abb. 102 gezeigt ist, die Wollsorten mit verschiedenen Giitegraden be­
zeichnet. Die besten Sorten haben eine sehr gleichmaBige Lange, Fein­
he it und Krauselung, die geringeren dagegen sind in Starke und Lange 

sehr ungleich, oft auch spr6de 
und haben gr6bere, ungleich­
mal3ige Wellung. 

Der Weltbedarf an Wolle 
wird durch folgende Lander -
in der Reihenfolge ihrer Erzeu­
gung (1912/13)1- gedeckt (vgl. 
Abb. 105): Australien und Neu­
seeland (Austral-Wollen), Ar­
gentinien und Uruguay (La 
Plata-Wollen), RuBland, Nord­
amerika, Siidafrika (Kap-Wol­
len), GroBbritannien, Spanien, 
Britisch-Indien, Frankreich, 
Osterreich-Ungarn, Deutsch-

Abb.104. Kunstwoll c ' . Die Raare sind an ver- land. Die Verarbeitung der 
schiedcnen Stellen stark beschiidigt ; die Oberhaut ist Wolle ist dagegen in den Haupt­
abgcrieben und "alier nicht sichtbar. - " ergr.100. 

gewinnungslandern noch wenig 
entwickelt, wie Abb. 106 in diagrammatischer Darstellung zeigt. Die 
Hauptverbraucher sind die groBen europaischen Industriestaaten GroB­
britannien, Frankreich, Deutschland und RuBland und auBerdem die Ver­
einigten Staaten von N ordamerika, wahrend die anderen Lander erst in 
groBem Abstand folgen. Tm Handel werden die iiberseeischen Wollen auch 
als Kolonialwollen zusammengefaBt, im Gegensatz zu den europa­
ischen oder Dominial-, Mittelmeer-Wollen usw. Die Merinowollen ver­
schiedenster Herkunft, sowie die feineren Kreuzzuchtwollen haben eine 
Faserlange von 25-80 mm und starke Krauselung, sie werden hauptsach­
lich nach dem Streichgarnverfahren versponnen und deshalb auch als 
Streich wolle bezeichnet, wahrend die in der Kammgarnspinnerei ver­
arbeiteten langeren und wenig gekrauselten (schlichten) Merinos (80 bis 
130mm) und Crossbreds (120-300 mm), sowie die langen und stark glan-

1 Kertesz, A . : Die Textilindustrie samtlicher Staaten. 1917. 
2 Nach Heermann: Enzyklopadie (1930). 
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zenden feinen Cheviotwollen (bis 550 mm) auch Kamm wollen genannt 
werden. Die vomlebendenSchaf abgeschoreneN atur- oder Roh wolleist 
stets mehr oder weniger stark verunreinigtdurchden WollschweiB, Sand 
undSchmutzsowiePflanzenreste,insbesondereKletten(SchweiBwolle). 
Hauptsachlich handelt es sich dabei um zwei verschiedene Klettenarten, 
die eiformige NuB- oder Steinklette und die spiralig gekriimmte Ringel­
klette, die mit ihren kleinen Hakchen auBerst fest in den Wollhaaren 
sitzen. Der Gewichtsanteil an solchen Verunreinigungen ist namentlich 
bei Kolonialwollen oft auBerordentlich groB (60vH und dariiber), sodaB 
es vorteilhafter ist, die Wolle bereits in "Ubersee, um die Schiffsfracht fUr 
den Schmutz- und WollschweiBanteil zu sparen, zu waschen (Vor­
wasche); derartige Wolle wird im Handel als "Scoured" bezeiehnet. Die 

Auu. 105. Wollrgewinnung in vH 
der WeJterzeugung. 

Aub.106. Wollewrurauch in vH 
. des Weltverbrunch(>s. 

Haupthandelsplatze fUr Wolle sind London, Liverpool und AntW'erpen, 
fUr Deutschland auBerdem Leipzig, Bremen, Breslau und Forst in der 
Lausitz, wo die Wolle, in bestimmte Klassen eingeteilt, gehandelt wird. 

Der Ertrag an Rohwolle, der im allgemeinen bis zum sechsten Jahre 
zunimmt, schwankt je nach Rasse, klimatischen und Bodenverhaltnissen 
in weiten Grenzen (1-13,5kg pro Vlies), wobei der Widder 50-70 vH 
Mehrertrag gibt als das Mutterschaf. Lamm- und JahrIingswolle 
zeichnet sich dureh besondere Weichheit und Feinheit aus und hat eine 
hellere Farbe und weniger Verunreinigungen. Mit Hautwolle be­
zeichnet man die von geschlachteten Schafen abgeschorene Wolle, mit 
S t e r b Ii n g s wolle die von verendeten Tieren, die infolgedessen an 
Festigkeit und Elastizitat verloren hat und wesentlich geringer bewertet 
wird. 

Eine besonders wichtige Eigenschaft des gesunden W ollhaares ist 
noch die Filzfahigkeit oder Krumpfkraft, die darin besteht, daB 

8* 
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die in einem Faden oder Gewebe vereinigten Fasern unter der Ein­
wirkung von Feuchtigkeit unter Umstanden mit Zusatz von Seife oder 
verdiinnter Saure sich unter gleichzeitigem Aufquellen kriimmen und 
zusammenziehen; die Gewebe werden dabei noch gequetscht oder 
zwischen Walzenpaaren gepreBt, sodaB eine dichte Faserdecke entsteht, 
in der die einzelnen Haare fest miteinander verfilzt sind. Bei Erhitzung 
in feuchtem Zustande wird das Wollhaar schlieBIich plastisch und laBt 
sich unter Druck in dauernde Form bringen, worauf die HeiBausriistung 
(Biigeln, Pressen) von Wollwaren beruht. Das Wollhaar besteht aus 
Marksubstanz, Rindensubstanz (Faserschicht) und Epidermis oder 
Kutikula; das Mark fehlt bei feinen Haaren oder tritt nur in Form von 
Markinseln auf, die Epidermis wird aus dachziegelartig iibereinander­
greifenden Schuppen gebildet (vgl. Abb. 103). Die Hygroskopizitat der 
Wolle ist sehr bedeutend; der im Handel zulassige Feuchtigkeitsgehalt 
(Konditionierung) ist bei Streichwollen auf 17 v H, bei Kammwollen auf 
18,25vH festgesetzt. Der Durchmesser der Wollhaare schwankt zwischen 
10-75 ,ll, die mittlere Lange der einzelnen Sorten zwischen 50-300 mm. 

In derselben Weise wie die Schafwolle konnen auch die Haare der 
Ziegen, Schafkamele und Kamele versponnen werden. Von Ziegenwollen 
hat nur die von der Angoraziege gelieferte An g 0 r a - oder M 0 h air -
Wolle und die von der Kaschmir-Ziege stammende Wolle groBere wirt­
schaftliche Bedeutung. Mohair ist harter und starker als Schafwolle, hat 
einen metallischen Glanz, leichte Krauselung und 150-200 mm Stapel­
lange; Kaschmirwolle ist fein, weich und lang bei seidenartigem Glanz 
und wird zu feinen Tuchen, Schals u. dgl. verarbeitet, wahrend Mohair 
in Mobelstoffen, Teppichen usw. Verwendung findet. Von Schafkamelen 
kommen die in Siidamerika lebenden Lamas, Pakos und Guanakos in 
Betracht; ihre langen, ziemlich groben Wollhaare werden zu groberen 
Geweben benutzt. Eine viel feinere Wolle von seidenartigem Griff und 
groBer Weichheit lieferte friiher das wildlebende und jetzt fast aus­
gerottete Vicuna, die als echte Vigogne bekannt war, wahrend man 
heute unter Vigogne ein Mischgarn aus Baumwolle mit wenig Wolle ver­
steht. Die Kamelwolle enthalt, soweit sie versponnen wird, nur die 
weichen Grundhaare des Kamels und liefert sehr weiche, oft naturfarbige 
Decken, Kleiderstoffe und Wirkwaren. 

Die Reinigung der Wolle von dem ihr anhaftenden Schmutz usw. er­
folgt durch W aschen in schwach alkalischen Laugen (in den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika auch mit Benzin, Naphtha o. dgl.), nachdem 
vorher der WollschweiB herausgewaschen ist. Die von Hand zertrennten 
und sortierten Vliese miissen aber zuerst noch vom Sand und Staub be-

. freit werden, wozu z. B. ein Klopfwolf nach Abb.107 dient: diese 
Maschine reinigt und lockert die zwischen den Schlagstaben der beiden 
Klopferwellen WI' W2 frei hin- und hergeworfenen Wollbiischel ohne 
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Schadigung der Fasern. Der feste Stabrechen St unterstutzt dabei noch 
die Zerteilung der zusammenhangenden Vliesteile. Nach genugender 
Reinigungsdauer erfolgt der Auswurf durch Offnen der Klappe K. Die 
groben Schmutzteile werden dagegen durch die Rostspaltcn ausgeworfen, 
und der feine Staub kann mittels eines Ventilators V abgesaugt werden. 
Das weitere EntschweiBen und Waschen geht in groBeren Betrieben 
dann derart vor sich, daB mehrere groBe Bottiche hintereinander zu 
einem Waschzug durch kurze Transport.bander verbunden werden, so-

" daB da ' Wollmaterial in ganze R eihe von 
'\~ Behandlung tufen durchliiuf ,ohn daBdazu 

''''''' Arbeit krafte rforel rlich w aren. Abb.lO / 9 
·t llt in n solchen Wa 'chzug ode]' L ev ia-

r/ / / ///// / 

,\hh. 107. Klopfwolf. 

than mit Kastenspeiser K, Offner 0, EntschweiBer A, 5 Waschbotti­
chen W 15 ' Etagentrockner T und einem Fullkasten F mit Olvorrich­
tung dar. 

Die aus den Wollfachern durch einen Holzschacht heruntergleitende 
Wolle gelangt uber ein Lattentueh in den Kasten K, aus dem das 
Material in der bekannten Weise mittels Nadelstabtuch in gleichbleiben­
der Menge herausgefordert wird. Eine mit Holzleisten besetzte Schlag­
trommel S nimmt die Wollbusehel mit, die dann dem Offner 0 dureh 
Lattentuch und Speisewalzen zugefiihrt werden. Zwischen den beiden 
schnell umlaufenden, mit stumpfen Stahlnasen versehenen Tambouren 
T 1 , T2 erfolgt eine grundliche Auflockerung und Zerteilung der Wolle in 
kleinere Faserbuschel, wobei der herausgeschlagene Sand und Schmutz 
durch Siebbleehe in dcn darunterstehenden Staubkastcn faIlt. 
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In dem anschlieBenden EntschweiBer Q (von Malard) sollen 
darauf die wasserloslichen WollschweiBsalze (Pottasche) aus der auf dem 
eisernen Transportlattentuch L verteilten Wolle herausgewaschen wer­
den, wozu kaltes Wasser aus den Dusen D auf die Wolle gespritzt wird, 
das mit Salzen angereichert wieder in den mit 5 Zwischenwanden ver­
sehenen Behalter B zuruckflieBt. Kleine Kreiselpumpen P fordern das 
Wasser durch die Rohre R in dauerndem Kreislauf wieder zu den Dusen, 
bis die Lauge soweit mit den Kalisalzen angereichert ist, daB durch eine 
besondere Vorrichtung das Ablassen derselben und der teilweise Ersatz 
durch Frischwasser erfolgt. Nach Durchlaufen eines Quetschwalzen­
paares fa lIt die entschweiBte Wolle unmittelbar in den erst en Wasch­
bottich, um den Entfettungs- und ReinigungsprozeB in 4 oder 5 sol­
cher mit warmem Wasser von 40-50° C. gefUllten Bottiche durchzu­
machen. Das Wollfett mit dem Schmutz wird durch Soda- und 
Seifenzusatz emulgiert; Warm wasser und Lauge laufen dauernd durch 
die Leitungen W.L. bzw. S.L. in die einzelnen Bottiche zu, wah­
rend in Kurvenbahnen gefUhrte Gabeln Ga und Rechen Re fUr die 
langsame Fortbewegung der Wolle sorgen. Der letzte Bottich ist 
zum Spiilen des Fasermaterials mit Fri~chwasser gefUllt; der auf dem 
Grunde der anderen Bottiche sich allmahlich absetzende Schlamm wird 
ab und zu durch die Bodenklappen Kl in die Abwasserschleuse be­
fordert. 

Die im letzten Bottiche reingewaschene und abgequetschte Wolle 
wird durch ein ansteigendes NadeJtuch in die Etagentrocken­
maschine T eingefUhrt, wo die Wolle auf Drahtgeflechtbandern liegend 
clurch die von unten eingeblasene Warmluft nach dem Gegenstrom­
prinzip bei steigender Temperatur getrocknet wird. Nach dem Durch­
laufen der Trockenmaschine wird die Wolle schlieBlich zwischen zwei an­
steigenden Lattentuchern in einen groBen Fullkasten F transportiert, in 
clem das fur das spatere Krempeln unbedingt erforderliche 01 mittels 
Druckluft fein verteilt (0 .L., D.L.) auf die Wolle aufgespritzt wird. Durch 
eincn Schacht mit anschlieBender Rohrleitung kann die geschmelzte Wolle 
dann mittels kriiftig saugender Ventilatoren nach den Krempeln ge­
blasen werden. 

In dem aus den Waschkufen geschopften oder abgezogenen Schlamm 
befindet, sich auBer erdigen Bestandteilen, Sand usw. also noch das wert­
volle W ollfett, das in neuzeitlichen Wollwaschereien durch Auskochen 
oder Extrahieren mit fettloscnden Mitteln wiedergewonnen wird. Der 
Gehalt an Wollfett in ungewaschenen Merinowollen betragt etwa 8vR, 
in Kreuzzuchtwollen 6-8vR. Da die Wolle durch das Was chen und 
EntschweiBen ihren naturlichen Fettgehalt fast vollstandig verloren hat, 
rnuB sie nach dem Trocknen wieder geolt oder geschmelzt werden, urn 
ihr die fUr die weitere Verarbeitung auf der Krempel, Kamm- und Spinn-
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mas chine erforderliche Schliipfrigkeit und Geschmeidigkeit wieder­
zugeben; man feuchtet deshalb die gewaschene Wolle mit 1-2 Ofo Oliven-
01, ErdnuBol oder ahnlichen Schmelzen an. 

Das Verspinnen der Wolle, die, wie gezeigt wurde, schon beim Einkauf 
und bei der Sortierung der Rohwolle getrennt nach Streich- und Kamm­
wollen behandelt worden ist, erfolgt nun ganz allgemein nach zwei 
grundsatzlich verschiedenen Spinnverfahren: in der Streichgarn­
spinnerei ist die Bildung der Vorgarnfaden ausschlief3lich der Krempel 
iibertragen. Die erforderliche Vergleichmaf3igung des Grundfaserkorpers 
in VIiesform wird durch wiederholtes Doppeln und Strecken auf zwei 
oder drei Krempeln erzielt, und das so vergleichmaBigte VIies wird auf 
der letzten Krempel in mehrere schmale Streifen zerlegt, die dann durch 
das aus der Baumwollgrobspinnerei bekannte Nitschelverfahren ver­
dichtet und zu Vorgarnfaden gerundet werden. Abb. llO steIlt dieses 
Verfahren schematisch dar: Der von der ersten Krempel aus den los en 
Faserbiischeln in eine zusammenhangende Faserschicht gebrachte Flor 
wird durch mehrfaches "Obereinanderlegen zu einem PeIz verdichtet, aus 
dem auf einer zweiten Krempel durch erneutes Auflosen und Ausbreiten 
ein etwas verglei0hmaBigter zweiter Flor hergestellt wird. DasseIbe Ver­
fahren wird unter Umstanden auf einer dritten Krempel wiederholt und 
aus diesem letzten Vlies dann dutch Teilung in Einzelstreifen das ge­
ni tschelte V orgarn ge bildet. 

Das Verfahren der Kammgarnspinnerei unterscheidet sich da­
gegen von dem beschriebenen dadurch, daB der Grundflor, den die 
Krempel liefert, zu einem einzigen runden Band zusammengenommen 
wird. Von diesen Bandern werden, wie Abb. III wieder schematisch 
2.eigt, immer zwei gleichzeitig in einem Streckwerk gedoppelt und ver­
zogen, und das erhaltene Band wird demselben Streck- und Dopplungs­
verfahren noch mehrere Male unterworfen, bis schlieBlich aus dem zuletzt 
gedoppelten Bande das endgiiltige Vorgespinst erzielt wird. Dieses 
wiederholte Strecken oder Verziehen der Bander erfordert eine moglichst 
gleichmaBige Faserlange und gestreckte Faserlage; die letztere Eigen­
schaft besitzt die schlichte, wenig gekrauselte Kammwolle, dagegen ist 
ihre Faserlange auBerordentlich verschieden. Man muG deshalb ein 
Mittel anwenden, um die kurzen ungleichmaf3igen Fasern auszuscheiden, 
sodaB nur Fasern von ziemlich gleichmaf3iger Lange in dem weiter zu 
verstreckenden Band zuriickbleiben; dieses Verfahren nennt man das 
Kammen und das so behandeIte Garn ein Kammgarn, das sich von 
dem Streichgarn durch ein glatteres, nicht so "wolliges" Aussehen und 
eine gcringere Dehnbarkeit unterscheidet. Das Streichgarn hat dagegen 
seinen Namen von der Bearbeitung auf der Walzenkrempel, durch die 
auf die Wollfaserschicht gewissermaBen eine verstreichende Wirkung 
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ausgeiibt wird, und da ferner das Vorgespinst nicht weiter durch Zylinder­
streckwerke verzogen und seine Fasern dadurch nicht gerade gerichtet 
werden, behiUt auch das Garn mit seinen wirrliegenden stark gekrauseI­
ten Fasern ein rauhes, "gekratztes" oder "gestrichenes" Aussehell und 
tragt die Bezeichnung Streichgarn auch aus 
diesem Grunde zu Recht. 

Von den beiden Spinnverfahren ist die 
Streichgarnspinnerei sowohI nach ihrer Ver-

VerZlelren~ J'frecken 
2 rlor 

\ I ~~ . I ~j( (~J 
<::5 ' . 

z. Pelz 
Verziehen 
J Flor 

/lrlJntf· Blinder 

firlln./flor 
I I 

Slrl'dren 

Sirecken 

Vorgorn 

Sfreclren 

~orgorn 
Abb. llO. Wollvorspinnen mit }'Iorteilung 

( Streichgarnspinnerci). 
Abb. llI. Wollyorspinm'l\ mit Banddopp"lullg 

und Yerziehen (Kammgarnspinnerei). 

breitung - namentlich in Deutschland -, aIs auch nach der Menge 
des verarbeiteten Materials bzw. nach der Spindelzahl das bedeutendere 
und solI deshalb an erster Stelle behandelt werden. 

1. Streichgal'llSpinllerei. 
In der Streichgarnspinnerei werden sowohl gewaschene als auch 

Rohwollen, Gerberwollen, gefarbte Wollpartien und Wollabfalle ver­
arbeitet. AuGer dem im vorigen Abschnitt bereits behandelten Waschen 
bestehen die Vorbereitungsarbeiten dieser Wollen deshalb in einer 
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mechanischen Reinigung, in dem Entfernen von Kletten und anderen 
Pflanzenresten, die durch das Waschen von den verfilzten W ollhaaren 
nicht getrennt werden konnen, in einem Auflockern und griindlichen 
Durchmischen der verschiedenartigen W oils orten und schlie13lich in 
dem Olen oder Schmelzen der Wollfasern, urn ihnen die notige Ge­
schmeidigkeit und Schliipfrigkeit zu geben. 

Das mechanische Reinigen und gleichzeitige Auflockern von 
staubigen und sandigen Wollen, Wollabgangen und gefarbten Wollen 
wird von Klopfwolfen besorgt, die mit Schlagstaben die Wollklumpcn 
und Biischel bearbeiten. Bei kleineren Mengen benutzt man dazu 
WoUr inigung maschinen, die nach dem 
Vorbilde Abb. 3 gebaut sind und eine be­
stimmte Wollmenge einc Zeitlang iiber 

Abb. 112. SpiraireiO· tlnd Kiopfwolf. 

A 

Roststaben klopfen, worauf die Maschine entleert und neu beschickt 
werden muB. Fiir groBere Leistungen gibt es ununterbrochen arbeitende 
Klopfwolfe, bei denen eine dauernde Zufiihrung und Ablieferung des Ma­
terials mittels endloser Lattentiicher oder ahnlicher Transportmittel er­
folgt: Der in Abb.1l2 im GrundriB dargestellte SpiralreiB- undKlopf­
wolf dient zu diesem Zwecke und hat auBer den Schlagstaben fUr die 
Reinigung der Wolle eine besondere Zahntrommel, die zunachst die Woll­
klumpen auflosen solI. Das auf den Zufiihrtisch Z ausgebreitete Woll­
material gelangt von da aus durch zwei Einfiihrzylinder c, von denen 
der obere geriffelt und mit Gewichtshebelbelastung versehen, der untere 
glatt ist, an die ReiB- und Klopftrommel, die in ihrem ersten Teil mit 
schraubengangartig angeordneten kurzen Stiften S ausgeriistet ist. 
Diese "Fliigel" zupfen aus der von den Speisewalzen dargebotenen Woll­
schicht einzelne Flocken heraus, treiben sie iiber den umgebenden 
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Rost und dann we iter in Richtung der Trommelachse, bis sie in den 
Bereich der schrau benfOrmig auf der Fliigelwelle sitzenden runden 
Stahlstabe F kommen. Durch diese Schlagstabe werden die Woll­
flocken bis an das andere Ende der Trommel weitergetrieben, wobei 
durch die darunterliegenden Roststabe Schmutz u. dgl. grobe Un­
reinigkeiten ausgeworfen werden, wahrend der Staub mittels eines 
Exhaustors V aus dem Trommelgehause abgesaugt wird, dadurch 
gleichzeitig die Fortbewegung der Wollflocken mit unterstiitzend. Die 
gereinigten Wollflocken werden mit Hilfe eines Lattentuches mit 
Siebtrommel nach dem VorbiIde Abb.50 nach auBen abgefiihrt. 

Ein gutes Auflosen der Wollflocken und Herausklopfen des Staubes 
und anderer Fremdkorper laBt sich auch auf dem mit mechanischer 
Speisung'versehenen Zupf- und Schlagwolf (Abb.113) erreichen, 
dessen 3 oder 4 Stifttrommeln (Stabfliigel) so ineinandergreifen, daB 

Abb. 113. ZlIpf- lind Srblagwolf. 

die Wollflocken von einer zur anderen weitergetrieben und schlieBlich 
zwischen Siebtrommel und Lattentuch angesaugt und ununterbrochen 
abgefiihrt werden. Auch die harten NuBkletten werden beim Umher­
schleudern der Wolle iiber den Rosten groBtenteils abgestreift und 
ausgeworfen ; ~ die fest mit den W ollfasern verfilzten Ringelkletten 
lassen sich aber auf diese Weise nicht scheiden, sie miissen vielmehr so 
aus den Wollflocken herausgezupft werden, daB sie nicht in kleine, 
schwer entfernbare Stiicke zerbrechen, und deshalb von besonders ge­
stalteten Trennwerkzeugen in einer Weise abgenommen werden, daB 
moglichst wenig Fasern an ihnen hangenbleiben. Einen derartigen 
Kletten wolf zeigt im Querschnitt Abb. 114. Die auf dem endlosen 
Zufiihrtuch Z vorgelegte Wolle wird durch eine Speisevorrichtung mit 
Mulde und Stachelwalze c der Trommel T dargeboten, die abwechselnd 
mit Stiftreihen und Schienen besetzt ist; die Stifte zupfen die Woll­
flocken von der Muldenkante ab, wiihrend die Schienen sie iiber den 
Messerrost m hinwegtreiben, durch den grobere lose Fremdkorper ab­
geschieden werden. Die drehbar gelagerten Messer konnen mittels des 
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Handrades h gemeinsam so verdreht werden, daB ihr Angriffswinkel 
zu den Streichschienen entsprechend der abstreifenden Wirkung der 
Messer eingestellt werden kann. Fiir die Ausscheidung der fester in 
den Wollfasern hangenden Ringelkletten dient die eigentliche Ent­
klettungstrommel K, zu der die von Trommel T aufge16sten Flocken 
zwischen der Kratzwalze k und Biirstwalze b gelangen. Auf dem Um­
fang der Klettentrommel sitzen Schienen mit sehr dichtstehenden 
feinen Zahnen, an denen zwar die Woll£asern hangenbleiben, in deren 
enge Zwisehenraume aber die starkeren Kletten nicht eindringen ki:innen. 
Die Biirste b streicht die Fasern noch tie£er in die Zahnung hinein, 

Abb.l14. Klcttenwolf. 

wodurch die auf dem Trommelumfang liegendcn Kletten freigelegt 
werden, so daB sie leieht von der Riffelwalze A abgetrennt werden 
ki:innen. Mittels einer zweiten diehter stehenden Walze B gelingt dann die 
Beseitigung der etwa noch an der Trommel ha£tengebliebenen Kletten­
reste . Da mit den Kletten zusammen auch brauchbare Fasern ab­
gestreift werden, gelangen sie von Walze A unmittelbar und von Walze 
B mittels eines Fi:irdertuches t mit Abstreichwalze an die Vortrommel T 
zuriick, bei der sieh nun die rest lose Entfernung der freier und loser 
liegenden Klettenteile ·dureh den Rost leichter gestaltet. Die auf dem 
Umfang der Klettentrommel naeh dem Durehgang unter der Absehlag­
walze B liegengebliebenen Wollfasern werden dann von der Biirste G 
aus den Trommelzahnen hel'ausgestrichen, und durch cincn Exhaustor 
V wird der sieh bei der Zerteilung der Wollflocken bildende Staub 
abgesaugt, wobei durch den Saugzug noch das Einziehen der Fasern 
in die Trommelzahnung gefi:irdert wil'o. 
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Neben dieser mechanischell Wollentklettung, die das vollstandige 
Ausscheiden der Kletten durch Freilegen und Abstreifen bezweckt, 
gibt es noch ein mechanisches Verfahren, bei dem die Kletten zerdriickt 
und zerstiickelt werden, urn sie dann durch Klopfen und Absaugen 
oder Ausschiitteln leicht zu entfernen, und ferner ein chemisches 
Entklettungsverfahren: die Wolle wird hierbei mit verdiinnten 
Sauren behandelt, die bei entsprechender Vorsicht die tierischen Fasern 
kaum merklich angreifen, wah rend die pflanzlichen Klettenteile zer­
st.6rt oder "verkohlt" werden, indem die angesauerte Wolle in einer 
Retorte langere Zeit auf h6here Temperatur erhitzt wird. Durch nach­
folgendes mechanisches Klopfen lassen sich dann diese miirbe gewordenen 
Klettenreste fast restlos und ohne Faserverluste beseitigen. 

Beide Verfahren, die mechanische und die chemische Entklettung 
haben ihre Nachteile: der ersteren sagt man mit Recht nach, daB 
zwischen den Stiften, Zahnen usw. die Wollfasern teilweise zerrissen 
werden. Dadurch tritt aber eine gewisse Wertminderung der Wolle 
ein, weil mit der Faserkiirzung auch ihre Spinnfahigkeit betrachtlich 
abnimmt. - Das zweite Verfahren beeinfluBt dagegen in anderer Hin­
sicht die spinntechnischen Eigenschaften der Wollhaare: die Saure­
dampfe nehmen namlich den Haaren ihre natiirliche Schmiegsamkeit 
und Krauselung und machen sie spr6de, sodaB man gerade bei wert­
vollen feineren Wollsorten die mechanische Entklettung der Karboni­
sation vorzieht. 

Die weiterell Vorbereitungsarbeiten der Streichwolle umfassen noch 
das Auflockern und Reinigen oder W olfen, das Olen oder Schmel­
zen und das Krempeln. Das Wolfen dient gleichzeitig zum Mischen 
von verschiedenartigen Rohwollen und in besonderen Fallen auch zum 
Melangieren verschieden gefarbter Wollpartien zwecks Erzielung 
einer Mischfarbe, die man durch unmittelbares Farben nicht erzielen 
k6nnte. Zum Lockern und Aufl6sen der Wolle kann man einen ReiB­
wolf ahnlich dem von der Baumwollstreichgarnspinnerei her bekannten 
(nach Abb.89) verwellden, wobei nur die Zupftrommel mit weiter 
auseinanderstehenden, etwas starkeren Stiften ausgeriistet ist. Eine 
weit bessere Durcharbeitung und Mischung der Wolle sowie eine gr6Bere 
Leistungsfahigkeit ergibt aber der in Abb. 115 dargestellte Krem pel­
wolf, des sen mit hakenfOrmig gebogenen Stiften besetzte Trommel von 
mehreren kleinen Walzenpaaren umgeben ist;· diese als Arbeiter und 
Wender bezeichneten Walzen haben die umgekehrte Anordnung wie 
bei der Walzenkrempel. Beim Krempelwolf folgt die Wenderwalze 
der Arbeiterwalze und hat radialgerichtete Stifte, durch die der Faser­
belag des Arbeiters wieder an die Haupttrommel zuriickgegeben wird. 
FUr gr6Bere Leistungen und ein ununterbrochen gleichmaBiges Arbeiten 
erhiiJt der Krempelwolf einen selbsttatigen Speiser, in des sen Vor-
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ratsraum eine groBe Wollmenge auf einmaI eingefiillt werden kann; 
durch ein Bodenlattentuch b und ein aufsteigendes Stiftenlattentuch 
wird die Wolle fIockenweise aus dem Vorrat herausgezupft. Die zuvieI 
geforderte Wolle wird von einem auf- und abschwingenden Kamm k 
in den Kasten zuriickgestrichen, und der Rest mitteIs einer mit nach­
giebigen Lederstreifen besetzten Abstreichwalze a von dem NadeI­
tuch abgenommen und auf den Iangsam fortschreitenden Zufiihrtisch 1 
in gIeichmaBiger Schicht geworfen, urn dann unter der Druckwalze n 
an die gezahnten Speisezylinder c des Krempelwolfes zu gelangen. Der 
woIfszahnartige Beschlag der nach oben umlaufenden TrommeI T er­
faBt die dargebotenen WollbiischeI, lOst sie teilweise auf und fiihrt 
sie den Arbeiter- und Wenderwalzen zu. Die etwa an dem oberen 
Einfiihrzylinder hangenbleibenden Fasern werden von einer dariiber 

A bl>. 11 fl. Krempelwolf. 

angeordneten, entgegengesetzt umlaufenden Walze e abgenommen und 
an die HaupttrommeI zuriickgegeben. 

Die Zahne sind auf der TrommeI T und den Arbeitswalzen A in 
versetzten Ringreihen angeordnet, sodaB die Ringreihen je zweier 
Walzen ineinander eingreifen, wodurch ein moglichst weitgehendes und 
zugleich schonendes Zerteilen der an dem Trommelbeschlag hangenden 
Wollflocken erfoIgt. Der Vorgang wiederholt sich bei jedem Arbeiter­
und Wenderwalzenpaar, und zwar so, daB jeweils nur ein TeiI der auf 
dem Trommelumfang Iiegenden Faserschicht von den Zahnen erfaBt 
und dann wieder an die TrommeI zuriickgegeben wird. Dadurch wird 
eine sehr wirksame Durchmischung des WollmateriaIs erreicht, die zu­
sammen mit der vorbcreitenden Mischarbeit in dem Speiser den KrempeI­
wolf zu einer vorziiglichen Mis c h mas chi n e fiir verschiedenartige 
RohwoIlen, WoIlabfaIIe, KunstwoIIe usw., sowie fiir HersteIIung von 
Melangen machen. 

Das nach dem Durchgang durch das Ietzte Arbeitswalzenpaar allf­
gelockerte und vcrgleichmaBigte Vlies wird von Zahnen und Leder­
streifen der Schnellwalze B abgestrichen und iiber einen Rost, der 
schwerere Schmutzteile ausfallen IaBt, ausgeworfen. Eine mechanische 
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AbfUhreinrichtung mit Siebtrommel S und Lattentuch L, wie auf 
Abb. 115 gezeigt, bietet dabei den Vorteil, daB gegenuber dem freien 
Auswerfen eine Sonderung der verschieden schweren Flocken und 
damit eine Entmischung vermieden und gleichzeitig der Staub durch 
die Siebtrommel abgefuhrt werden kann. 

Es war schon erwahnt worden, daB die Wolle durch das voraus­
gegangene Waschen und unter Umstanden auch durch die chemische 
Entklettung ihren naturlichen Fettgehalt verloren hat und vor der 
weiteren Verarbeitung deshalb wieder geolt oder geschmelzt werden 
muB. Das Olen der Wolle hat auf jeden Fall noch vor dem Krempeln 
zu erfolgen, damit die Fasern die durch den Krempelvorgang bedingte 

Abb. lIt>. Olwolf. 

hohe Beanspruchung dank ihrer Schlupfrigkeit aushalten, ohne zer­
rissen zu werden. Eine ausreichende Geschmeidigkeit der Wollhaare 
ist auch fUr das folgende Feinspinnen von groBer Bedeutung. Das 
Benetzen der in einer gleichmaBigen Schicht ausgebreiteten Wolle er­
folgt zweckmiiJ3igerweise nicht mehr von Hand, sondern auf dem 
sog. Olwolf (Abb.116), der eine ganz gleichmaBige und spars arne 
Verteilung der Schmelze auf eine W ollschicht von bestimmter Dicke 
gewahrleistet. Der Olwolf erhalt am besten auch einen selbsttatigen 
Vorleger wie der Krempelwolf; die auf Abb. 116 dargestellte ZufUhr­
einrichtung mit einer Ruckstreichwalze R genugt aber bei vorher­
gegangener guter Mischung auch. Die aus Olivenol oder Olein und 
Seifenwasser hergestellte Schrnelze wird auf die mit dem Lattentuch 
L2 fortbewegte Wollschicht von der Bfustwalze B aufgespritzt, der die 
olige Fliissigkeit auf einer Blechzunge gleichmaBig zulauft. Aus den 
beiden KippgefaBen 0 und W, die Zahnsegmente fUr den Antrieb be­
sitzen, kann man 01 und Seifenwasser auf die Biirstwalze im richtigen 
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Mischungsverhiiltnis tropfen lassen, wenn das Kippen mit entsprechender 
Geschwindigkeit erfolgt, wozu ein Wechselradergetriebe vorgesehen ist. 
Das gleichmaBige Durchdringen der Wolle mit dem 01 wird dann noch 
durch die Wirkung des Druckwalzenpaares c und die erneute Zer­
teilung mit der ReiBtrommel T gefordert. 

Das vollstandige Auflosen der Wollflocken, das Ausscheiden von 
Faserknoten und Verunreinigungen, sowie die Bildung eines moglichst 
gleichmaBigen Vlieses als Ausgangsmaterial fiir das Feingarn ist im 
Streichgarnspinnverfahren die ausschlieBliche Aufgabe der Krem pelei, 
die in diesem FaIle mehr noch als in anderen Spinnereizweigen grund­
legende Bedeutung hat. Aus dem Krempelvlies wird unmittelbar durch 
Unterteilung in schmale Streifen ein Vorgarn gebildet, das ohne weitere 
Dopplung zu Feingarn versponnen wird. Von der GleichmiiBigkeit 
des von der letzten Krempel gelieferten Flores hangt demnach die 
GleichmaBigkeit und somit Giite des Garnes ganz und gar ab, wahrend 
bei anderen Spinnverfahren die Moglichkeit eines nachtraglichen Aus­
gleiehes dadurch gegeben ist, daB die von den Krempeln gelieferten 
Bander erst nach oft wiederholtem Doppeln und Strecken zu Vorgarn 
und Garn verfeinert werden. Zur Erzielung eines so gleichmaBigen 
und reinen Krempelvlieses ist deshalb auch ein mehrmaliges Krempeln 
mit dazwischengeschaltetem Dublieren des Flores erforderlich. Die 
aus 2 bis 4 Einzelkrempeln bestehenden Krempelsatze konnen dabei 
mit selbsttatiger Flor- oder Bandiibertragungseinrichtung von KrempeI 
zu Krempel ausgestattet sein oder eigene Vorrichtungen zum Auf­
wickeln des Pelzes haben, der dann in Wickelform der nachsten Krempel 
von Hand vorgelegt wird. 

Die StreichwoIlkrempeln werden allgemein als Walzenkrempeln 
in der Ausfiihrung nach Abb. 20 gebaut, wobei sich die aufeinander­
foIgenden Maschinen eines Satzes im wesentlichen nur durch die Speise­
und Ablieferungseinrichtungen unterscheiden. In der Reihenfolge des 
Arbeitsverlaufes werden sie folgendermaBell bezeichllet: 

1. ReiB- oder Grobkrempel, Vorkrempel. 
2. Mittelkrempel, Fein- oder Pelzkrempel. 
3. Vorspinnkrempel. 
Die Vorspinnkrempel hat, wie schon ihr Name sagt, gewissermaBen 

als Vorspinnmaschine zu dienen und die VorgarnHiden zu liefern, zu 
welchem Zwecke sie einen sog. Florteiler besitzt. 

Aus wieviel Krempeln nun ein Satz zu bestehen hat, welche Dber­
tragullgseinrichtungen, Florteiler usw. anzuwenden sind, hangt in 
jedem FaIle von dem zu verarbeitenden Material und den Anforderungen 
ab, die an das Garn gestellt werden sollen. Bei der groBen Verschieden­
artigkeit der in der Streichgarnspinnerei verarbeiteten Wollsorten, 
WoIl- und BaumwoIlabfaIle sowie Zusatze von anderen Faserstoffen 
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ergiht sich deshalb zwangslaufig eine auBerordentliche Mannigfaltigkeit 
der zur Verwendung kommenden Krempelsatze, wozu bei gleichartigem 
Material noch gewisse Vorurteile beriicksichtigt werden miissen, auf 
Grund deren man in den verschiedenen Landern (Deutschland, Eng­
land, Frankreich) dem einen oder anderen System den Vorzug 
gibt. 

Der ReiBkrempel soIl eine in der Lange und Breite volIkommen 
ausgeglichene Wollschicht zugefiihrt werden, was heute meistens mit 
selbsttatigen Waagespeisern erfolgt, wie Abb. 117 zeigt. Diese Speise­
und Wiegeapparate eignen sich in gleicher Weise fiir langstapelige 
Wollen wie fUr kiirzere Wollen, Wollabgange, Kunstwolle od. dgl. und 

Ahh.117. KrrmpelspeiReeinrichtung. 

stehen auf Schienen, urn sie zum Reinigen oder Schleifen der Krempel 
abfahren zu konnen. Ein Boden- und ein Steiglattentuch N mit 
starken Stiften fordern die Wolle aus dem Vorratskasten hoch, sie 
dabei gleichzeitig wirksam durcheinandermischend; fiir einen gewissen 
Ausgleich sorgt der von einem Exzenter in Schwingung versetzte Hacker 
h, der den WolIiiberschuB in den Kasten zuriickwirft. Eine mit schrag­
gestellten Nadeln besetzte Abstreichwalze a befOrdert die Wollflocken 
in die an einem Wagebalken aufgehangte Schale 8, deren Bodenklappen 
nach Losung einer Verriegelung sich beim Senken der Waagschale selbst­
tatig offnen. Hat die Schale 8 das Einheitsgewicht an Wolle aufgenom­
men, so wird durch den Ausschlag des Waagebalkens gleichzeitig der 
Antrieb des Nadeltuches N durch Losen einer Schleifkupplung aus­
geriickt, so daB die Wollzufuhr aufhort; die Bodenklappen offnen sich, 
und die Wolle falIt auf das darunter laufende Lattentuch L, um von 
dem links befindlichen Verteilbrett b dem Ausgleicher d zugeschoben 

Rohn·Meister, Spinnerei. 2. Auf!. 9 
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zu werden, der die Schicht zu gleichmaBiger Dicke zusammendriickt. 
Die Speiseeinrichtung an der ReiBkrempel erfahrt je nach der zu ver­
arbeitenden Wollsorte eine verschiedene Ausfiihrung. Abb.117 zeigt 
z. B. zwei Einfiihrzylinder mit einer Fangwalze fund eine mit Sage­
zahndraht bezogene VorreiBwalze mit einem Klettenschlager ks zum 
Entfernen der Kletten und anderer Fremdkorper oberhalb der Vor­
reiBwalze. Von der VorreiBwalze gelangen die aufge16sten Wollflocken 
entweder unmittelbar an die Haupttrommel oder zunachst an eine 
kleinere Vortrommel, mit zwei Paar Arbeitern und Wendern, um dann 
von einer mit Kratzen versehenen V'bertragwalze u abgenommen und 
an die Haupttrommel T iibergeben zu werden. Neuere VorreiBeinrich­
tungen zeigen die Krempelsatze Abb. 125-134. Die Florabnahme und 
V'bertragung auf die Mittel- oder Feinkrempel kann auf verschiedene 
Art und Weise erfolgen. Diese Krempeln haben keine VorreiBeinrich­
tung, und die letzte Krempel ist mit einem Florteiler zur Bildung 
der Vorgarnfaden ausgeriistet. 

Die Arbeitsweise des Florteilers ist auf S. 103 bereits erlautert 
worden, und einige Beispiele von Riemchenflorteilern sind auf den 
Abb. 126, 128, 131 u. 134 dargestellt. Die ziemlich raschem VerschleiB 
unterworfenen Lederriemchen konnen auch durch diinne Stahl bander 
ersetzt werden; diese Stahlbandflorteiler eignen sich aber wegen des 
ungiinstigeren Teilungsvorganges beim Zerlegen des Flores in schmale 
Streifen nur fUr ganz kurze schlichte Wollen, insbesondere mungo­
artiges Material. Die an der Vorspinnkrempel in sich kreuzenden Lagen 
erhaltenen Vorgarnspulen werden auf langeren Vorgarnwalzen ver­
einigt, die unmittelbar den Selfaktoren oder Streichgarnringspinn­
maschinen vorgelegt werden; damit nun hierbei kein Material- oder 
Zeitverlust entsteht, muB die Feinspindelzahl stets ein Vielfaches der 
auf einer Walze befindlichen Spulenzahl sein. 

Die V'bertragungseinrichtungen fUr das Krempelvlies von 
einer Maschine zur anderen, die gleichzeitig durch V'bereinandertafeln 
mehrerer Faserschichten eine bessere GleichmaBigkeit in der Lange 
und Breite des VIieses ergeben sollen, befordern die Wolle in Pelz -, 
Wickel- oder Bandform. Zu einem mehrere Zentimeter starken 
Pelz wird das Vlies auf einer Pelztrommel nach dem Vorbild von 
Abb. 26 oder mitteIs eines langen endlosen Tuches auf dem sog. Lang­
pelzapparat aufgewickelt. Auf der Pelztrommel werden so viele Lagen 
iibereinandergeschichtet, bis die richtige Dicke erreicht ist, wobei der 
Pelz infoIge der vielfachen Dopplung eine gute Ausgeglichenheit in 
der Langsrichtung erhalt, wahrend die GleichmaBigkeit in der Breite 
des Pelzes weniger befriedigend ist. Der starke Pelz muB dann in der 
Breite durchgerissen werden, um ihn von der Trommel abnehmen zu 
konnen, was entweder von Hand (Abb. 118) oder besser durch besondere 
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Pelzbrechvorrichtungen erfolgt, wie auf Abb. 129 anschlieBend an die 
Vorkrempel beispielsweise gezeigt ist. Auf jeden Fall ist dieses Ver­
fahren, bei dem die einzelnen gleichmaBig groBen Pelzstiicke darauf 
der nachsten Krempel von Hand vorgelegt werden miissen, mit einem 
betrachtlichen Zeitverlust verbunden. 

Giinstiger arbeitet in dieser Beziehung die an der Mittelkrempel 
(Abb. 130) dargestellte (abfahrbare) Langpelzv orr ic h tung, die ein 
mehrfach gedoppeltes V1ies zu einem Pelzwicke1 aufrollt. Das end lose 
Tuch hat eine groBe Lange (rd. 12 m) und fiihrt durch auf- und nieder­
steigende Gange ein entsprechend 1anges V1iesstiick wieder an den Ab­
nehmer der Krempe1 zuriick, wo nun die nachste Schicht dariiber­
gefiihrt wird, bis sch1ie.Blich das erforderliche Pelzgewicht erreicht ist. 
Durch Umscha1ten eines Wendegetriebes wird dann das Fiihrungstuch 
in entgegengesetzter Richtung in Bewegung gesetzt und der Pelz nach 
dem DurchreiBen auf eine Wickelwalze aufgewickelt. Ein solcher 
Wicke1, oder auch zwecks Dopplung zwei Wickel gleichzeitig, werden 
der Vorspinnkrempe1 vorgelegt. 
Fiir kurze schlichte Wollen, Che­
viots, Kunstwolle u. dgl., deren 
Flor einen weniger festen Faser­
zusammenhalt hat, wird eine solche 
Langpe1zvorrichtung besser mit 
waagerechter Tuchfiihrung aus-
gefiihrt. Wah rend namlich beim Abb.118. Pelztrommel mit halb aufgetrenntem 

Pelz. 
senkrechten Lauf des Pelztuches 
sich der starker werdende Pelz durch sein Eigengewicht auseinander­
ziehen wiirde, falls er nicht geniigende Festigkeit hat, kann man ihn 
bei waagerechter Fiihrung durch mitlaufende Tragtiicher oder Latten­
tische in seiner ganzen Lange unterstiitzen. 

Die aufgerollten Pelzstiicke oder Wickel werden zwei- oder mehr­
fach iibereinander auf den Lattentisch der folgenden Krempel gelegt, 
wobei immer jedes zweite Pelzstiick bzw. Wickel gewendet werden 
kann, sodaB dadurch die rechts und links gebi1deten Pelzteile ge­
doppelt werden, was eine gute Breitenausgleichung ergibt. Trotzdem 
ist auch ein derartiges Verfahren fiir die Ausgleichung in der Breite 
des Pelzes fiir viele FaIle noch ungeniigend; eine wirksamere Ver­
gleichmaBigung erhalt man jedoch durch ein Querlegen des Pelzes 
bei der Speisung. Der Umfang der Pelztrommel muB dazu mit der Speise­
breite der folgenden Krempel iibereinstimmen, sodaB die beim Auf­
rei Ben des Pelzes entstehenden Rander an die Seiten des Zufiihrtisches 
zu liegen kommen, wenn man das Pelzstiick um 90 0 zur Laufrichtung 
dreht. Auf diese Weise gelangen die bei der Wickelbildung in der 
Langsrichtung liegenden Fasern bei der folgenden Vorlage quer zur 

9* 
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Laufrichtung des Speisetisches, es findet also eine Faserkreuzung bei 
der Wolliibertragung von einer Krempel zur anderen statt. Diese 
Quervorlage der Fasern bedingt ein kriiJtiges Auflosen des vorgelegten 
Pelzes, dcnn die Fasern miissen durch die Kratzenzahne beim Krempeln 
wieder in die Arbeitsrichtung gelegt werden. Das Aufzupfen der im 
FIor von der ersten KrempeI etwa noch vorhandenen Faserbiischel 
erfolgt dabei voIlkommener durch diesen quer zur allgemeinen Faser­
lage wirkenden Krempelvorgang als beim Ausziehen der Faserflocken 
in ihrer Liingsrichtung, wie es bei del' sog. Langsfaserspeisung mit 

Abb. 119. Pelzbildung durch Florschichtung in der 
I,ange (Langsfaserpelz). 

Abb. 120. Pelzbildun!,( durch Hin· und Hert.afdung 
quer zur Langsrichtung (Querfaserpelz). 

in der Wickelrichtung ab­
laufenden Pelzwickeln der 
Fall ist. 

Sowohl beim Quer- als 
auch beim Langsspeisen 
kann man durch das TiifeIn 
des Flores eine noch weiter­
gehende Vergleichmal3igung 
des gebildeten Pelzes erZle­
len. Mit derartigen Flor­
taflern erzielt man lange 
Pelze, die man nach belie­
biger Zeit abtrennen kann; 
bei der Florschichtung in 
der Langsrichtung wird das 
in einzelne kurze Stiicke ge­
trennte Vlies auf einem lang­
sam vorwarts bewegten Lat­
tentisch abgelegt und auf 
zwei Walzen in Wickelform 
iibergefiihrt, wie Abb. 119 
schematisch andeutet. Durch 
entsprechende Einstellung 

der Laufgeschwindigkeit des Lattentisches werden dabei mehr oder we­
niger Florschichten iibereinandergelegt, soda13 man einen dickeren oder 
diinneren Pelz erhalt. Durch die beschriebene Aufwickelung in der 
Legerichtung erhaIt man also einen Pelz mit Langsfaserlage, durch 
die auf Abb. 120 veranschaulichte Flortiifelung quer zur Wickelrich­
tung dagegen einen solchen mit Querfaserlage oder Kreuzung. Bei 
dieser auch als FIorquerleger oder Kreuzpelzapparat bezeichneten Vor­
richtung hat man ebenso wie bei der Pelztrommel mit Querfaser­
spcisung den Vorteil der guten Ausgeglichenheit des Vlieses in der 
Breite, und ist aul3erdem noch in der Lage, die Breite des quer­
getafelten Pelzes der Breite der folgenden Krempel genau anzupassen, 
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sodaB diese Krempel eine andere Arbeitsbreite als die vorhergehende 
haben kann, was vielfach erwiinscht ist. 

Denselben Vorzug haben auch die tJbertragungseinrichtungen mit 
Bandbildung, die den Krempelflor in Form eines 300-500 mm 
breiten verdichteten Bandes in ununterbrochenem Arbeitsgang' von 
einer Krempel zur anderen iiberfiihren. Das Tafeln solcher Langs­
oder Querfaserbander kann auf verschiedenartige Weise erfolgen und­
gestattet ein fortlaufendes Speisen ohne die bei der Vorlage von Pelz­
stiicken unvermeidlichen StoBfugen. Die Bander werden dabei entweder 
nach Abb. 27 durch ein Zusammennehmen des Krempelflores in einen 
Trichter oder Kanal gebildct, dessen Form den Querschnitt des Bandes 
bedingt, oder durch entsprechendes Legen des Flores. Das im Trichter 
gebildete Langsfaserband ist in der Breite beschrankt, wahrend das 
durch Tafeln des Flores entstandene Querfaserband beliebige Breite 

Abb. 121. Fasergutiibertragung mit Langsfaserband (QlIerfaserspeislIng). 

erhalten kann und deshalb auch als Breit band bezeichnet wird. 
Abb. 121 zeigt, wie durch eine hinter dem Abnehmer angeordnete 
schragliegende Leitwalze der Krempelflor F seitlich in Form eines 
PI ac h bandes B mit Langsfaserlage abgezogen winl, das dann zwischen 
Lattentiichern gefiihrt und somit gegen ein Verziehen gehalten, zur 
nachsten Krempel gelangt; dort wird es, wie in Abb. 121 angedeutet, 
durch einen Legeapparat hin- und hergefiihrt und so in Querfaser­
speisung auf den Zufiihrtisch abgelegt. In ahnlicher Weise kann auch 
ein R u nd band, das sich wegen seiner dichtercn Faserlage, also groBeren 
Festigkeit, freihangend zur nachsten Krempel iibertragen laBt, den 
Speisezylindern dieser Krempel unmittelbar, d. h. ohne Legetisch, hin­
und hergehend zugeleitet werden. Bei einer derartigen Einfiihrung in 
die Zufiihrzylinder, die eine moglichst voIlkommene Ausgleichung des 
Flores in der Breite bezweckt, muB zwischen den Speisezylindern und 
cler Haupttrommel noch eine Verteilungswalze vorgesehen werden, die 
die schrag einlaufenden Fasern gleichmaBig verteilt und ausgebreitet 
der Haupttrommel zufiihrt, damit sie dort zwischen den Kratzen wieder 
in ungefahr gleichlaufende Richtung gebracht werden konnen. Dieselbe 
MaBnahme ist auch dann erforderlich, wenn die in Abb. 121 gezeigte 
Vorlage des Bandes nicht quer, sondern zur Vermeidung einer voIl­
kommenen Faserkreuzung schrag, etwa in einem Winkel von 45 0 auf 
den Zufiihrtisch der Krempel erfolgt. 
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Die Tafelung des Flores zu einem Breit band zeigen dagegen die 
Abb.122 und 123, und zwar die erstere durch Florabtrennung, die 
letztere durch zickzackformiges Hin- und Herlegen des Flores. Von 
Vorteil ist es dabei, wenn der Querschnitt des Bandes nicht genau 
rechteckig, sondern an den Randern dunner werdend genom men wird, 
was man dadurch leicht erreichen kann, daB die Florlagen sich in der 
Balldmitte ubergreifell, sodaB ein Bandquerschnitt mit abgeschragten 
Randern entsteht: Abb. 124. 

Beim Auftafeln eines solchell Bandes entstehen namlich an den 
StoBstellen keine wulstartigen Verdickungell, sondern eine fast ganz 

Abb.122. Fasergutiibertragllng mit Querfaserband (Liingsfaserspeisung). 

Abb. 123. Querfaserbandbildung durch Hin- und Hertiifelung des Flores mit schriigem Ablauf. 

gleichmaBige Florschicht, was fUr die GleichmaBigkeit der Vorgarn­
faden von groBer Wichtigkeit ist. Hat das Band dagegell in der Breite 
annahernd gleiche Dicke, so entstehen beim Auflegen auf den Zufuhrtisch 
der nachsten Krempel an den uberlappten Stellen Faseranhaufungen, die 
eine gleichmaBige Ausbreitung und Durcharbeitung des Flores auf 

der folgellden Krempel ungunstig beeinflussen: 
-=::::z: " ::::::- Fur die Bandbildung und Dbertragung konn-

Abb. 124. ten noch andere Beispiele angefiihrt werden, 
die aber grundsatzlich nichts Neues bieten 

wiirden. Bei den aus zwei oder mehr Maschinen bestehenden Krempel­
satzen kommen je nach den Eigellschaften der zu verarbeitenden Wolle, 
nach der Feinheit des Garnes und den Anforderullgen, die an eine gute 
Durchmischung aus verschiedenen Rohstoffen zusammengesetzter oder 
anders gefarbter Partien gestellt werden, die mannigfaltigsten Dber­
tragungseinrichtungen vor, wobei die zwischen je zwei Krempeln in 
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demselben Satz verwendeten Vorrichtungen zur Floriibertragung oft 
wieder unter sich verschieden sind. Neben der vollstandig selbsttatigen 
Bandiibertragung von Krempel zu Krempel, die den Vorzug gleich­
maBig fortlaufenden Materialflusses und geringer Bedienungskosten hat, 
behauptet sich fiir bestimmte FaIle die Dbertragung des Flores von 
Hand in Form von Bandrollen, Pelzwickeln oder abgetrennten Vlies­
stucken, die wieder den Vorteil der Unabhangigkeit in Lieferung und 
Wiederspeisung der aufeinanderfolgenden Krempeln hat, und auch 
hinsichtlich der Aufstellung der Mas8hinen keine Beschrankung auf­
erlegt. Die einzelnen Krempeln eines Satzes weisen llntereinander ab-

Abb. 125 u. 126. Zweikrempelsatz mit Pelziibertragung auf Wickeltisch und 2-Nitschel-Florteiler. 

gesehen von der Zufiihreinrichtung meistens wesentliche Konstruktions­
unterschiede auf, so hinsichtlich des Walzendurchmessers, der Arbeiter­
walzenpaare, Anzahl der Abnehmer usw. Fiir die groBe VieIseitigkeit 
der zur Anwendung kommenden Streichgarnkrempeln sollen nur 4 
Beispiele, und zwar 2 Zweikrempelsatze und 2 Dreikrempelsatze 
in den Abb. 125-134 gebracht werden l . 

Beim Zweikrempelsatz nachAbb.125/ 126, der fiir grobere Schaf­
wollen, wie solche zu starken Tuchen, Strickgarnen usw. verarbeitet 
werden, zur Anwendung gelangt, erhalten die Trommeln der ReiB­
und Vorspinnkrempel gleichen Durchmesser, ebenso die Abnehmer, 
von denen je einer vorgesehen ist. Je nach der TrommelgroBe und 
erforderlichen Krempelwirkung hat jede Maschine 4-6 Arbeiter-

1 Ausfiihrung: Siichsische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G. 
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walzenpaare. Die Wollvorlage erfolgt hier von Hand auf einen Latten­
tisch l, die Spcisezylinder liefern das Material an eine Vorrei13walze, 
unter der 2 Abstreichmesser angebracht sind. Eine Lauferwalze V 
(mit 2 kleinen Putzwalzen) mit langem elastischen Kratzendraht be­
zogen dient in der bei WolIkrempeln allgemein ublichen Weise dazu, 
die tiefer im Beschlag der Haupttrommel sitzenden Fasern an die 
Kratzenspitzen zu heben, damit sie vom Abnehmer leichter mitge­
nommen werden konnen. Der Flor wird zu einem auf der holzernen 

.-\.bb. 127 u. 128. Doppelflor·7.wcikrempclsatz mit selbsWitiger Fascrgutiiberfiihrung und 4·Nitgrhel· 
Florteilcr. 

Wickeltrommel H liegenden Wickel W aufgewickelt, der auf den Wickel­
tisch Z der zweiten Krempel gelegt wird. Die Vorgarnbildung geschieht 
auf einem Florteiler mit Teilriemchen und 2 Nitschelzeugen. Jede 
Krempel dieses Satzes arbeitet unabhangig fiir sich, kann also gegebenen­
falls jederzeit geputzt oder in den Kratzenbeschlagen nachgeschliffen 
werden. 

Bei dem mit ununterbrochener Dberfuhrung zwischen den beiden 
Krempeln versehenen Satz (Abb. 127/128) ist das nicht moglich, beide 
Maschinen mussen gJeichzeitig arbeiten und in ihrer Leistungsfahigkeit 
aufeinander abgestimmt sein. Die Vorkrempcl ist in diesem Fall mit 
einer selbsttatigen Speise- und Wiegeeinrichtung ausgerustet und hat 
hinter der Vorrei13walze eine Vortrommel A mit 2 Paar Arbeitern 
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und Wendern, die eine gleichmaBigere und schonende tJbertragung der 
schon weiter aufge16sten Wollbuschel an die Haupttrommel gestattet, 
wozu die tJbertrag- oder Streichwalze B dient, uber der eine Fang­
walze F zur Ruckubertragung der etwa mitgerissenen Wollhaare an­
geordnet ist. Beide Krempeln haben je 2 Abnehmer und 4 Paar Arbeits­
walzen. Vor je<lem Abnehmer sitzt eine Lauferwalze, die erste greift 
nicht ganz so tief wie die zweite in den Kratzenbeschlag der Haupt­
trommel ein, sodaB diejenigen Fasern, die von dem oberen Abnehmer PI 
noch nicht mitgenommen worden sind, infoIge <ler tiefergreifenden 
Wirkung der zweitcn Lauferwalze von dem unteren Abnehmer P 2 cr­
faBt werden k6nnen. Die von den beiden Abnehmern durch Hacker 
abgekammten Flore werden von Tragtuchern aufgefangen und unter 
einer kleinen Druckwalze aufeinandergelegt. :Man bezeichnet diese 
Krempeln als Zweiabnehmer- oder Doppelflorkrempeln. Der 
Doppelflor der ReiBkrempel wird zu einem Breitband (rd. 400 mm) 
getafelt, das der Vorspinnkrempel fortlaufend vorgelegt wird, wah rend 
der Doppelflor dieser Krempel unmittelbar dem 4-Nitschel-Florteilcr 
zur Vorgarnbildung zugeleitet wird. Die Haupttrommeln, sowie die 
Vortrommeln und "Ubcrtragwalzen beider Krempeln sind bei diesem 
Satz an ihrem unteren Umfang mit Blechmulden m verkleidet, urn 
cinen Verlust von Fasern an diesen freilaufenden Kratzenflachen zu 
verhindern, was namentlich bei schliehten Wollen sonst leicht eintreten 
k6nnte; zum Auswerfen von Schmutzteilchen konnen diese Trommel­
mulden auch zum Teil durchlocht sein. Ebenso sind an jedem ersten 
Arbeitswalzenpaar beider Krempeln Schmutzfangrinnen vorgesehen, 
deren Reinhaltung, wie in der Abb. 127/128 angedeutet ist (8 und 8'), 
ununterbrochen selbsttatig durch einen Spindelraumer erfolgt. Anderer­
seits sind die Liiuferwalzen von Hullen umschlossen, die verhindern 
sollen, daB bei dem schnellen Umlauf der Lauferwalzen infolge der 
Luftwirbelung Fasern mitgerissen werden und verloren gehen. Der 
beschriebene ZweikrempeIsatz in Zweiabnehmerbauart eignet sich be­
sonders fUr die Verarbeitung groberer und mittlerer Wollen zusammen 
mit Wollabfallen usw. zu Decken- und Teppichgarnen. 

Einen Dreikrempelsatz, wie er hauptsachlich fur mittlere und 
feine Schafwollen, gemischt mit Wollabgangen, Kammling usw., aus 
denen Buckskin- und Flanellgarne gesponnen werden sollen, Ver­
wendung findet, zeigt Abb. 129-131. Diese Krempeln besitzen je 
5 Arbeitswalzenpaare, von denen jeweils die ersten beiden mit Schmutz­
fangmulden versehen sind, ferner je einen Abnehmer von groBem 
Durchmessser, wodurch bei der Florubergabe an den Abnehmer infolge 
der auf einem Iangeren Stuck cng zusammenlaufenden Kratzenbe­
schlage von Haupttrommel und Abnehmer ein besseres Verstreichen 
<ler Fasern erzielt wird. Die VorreiBeinrichtung der Vorkrempel besteht 
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aus 2 Einfiihrzylindern, 2 VorreiBwalzen mit 4 kleinen Arbeitswalzen 
oberhalb und einer solchen unterhalb, die samtlich mit Sagezahndraht 
iiberzogen sind, wozu noch eine Zylinderputzwalze, eine t.Jbertrag­
walze und eine Fangwalze, samtlich fiir Kratzenbeschlag, kommen. 
Am Ablieferungsende der ReiBkrempel befindet sich eine mit selbst-

Abb.129 bis 131. Dreikrcmpdsatz Illit Pclziibcrtragung fiir Quer· und Langsfaserspcisung. 

tatiger Pelzbrecheinrichtung versehene PelztrommeI P, deren 
Umfang der Tischbreite der naehsten Maschine entspricht. Wenn der 
Pelz eine bestimmte Starke erreicht hat, wird er mitteIs zweier naeh 
au Ben aufspringender Klappen k}, k2' die durch ein Zahlwerk aus­
gelOst werden, selbsttatig durehgerissen und durch die Abfiihrwalzen a, 
b hinter der Maschine abgelegt. Diese Pelzstiicke werden der Zwischen­
krempeI von Hand quer vorgelegt, wieder aufgelOst und durch die 
Langpelzvorrichtung L derartig zu einem langen Pelz gewickelt, daB 
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eine bestimmte Lange desselben immer das gleiche Gewicht hat, wo­
durch der Grundfaserkorper fUr den SpinnprozeJ3, unabhangig von den 
auf der ersten Krempel entstehenden groJ3eren Gewichtsverlusten durch 
Schmutzausscheidung, gebildet wird. Zum Aufwickeln des Pelzes, 
wozu 2 umlegbare Wickelstiitzen st vorgesehen sind, liiJ3t man das 
Pelztuch umgekehrt zu der Arbeitsrichtung laufen, weil sich so die 
Fasern besser von dem Tuch ablOsen. Von den Langpelzwickeln werden 
2. - einer davon gewendet -, der Vorspinnkrempel vorgelegt, also 
mit Langsfaserspeisung. Der Florteiler ist in diesem Fall entsprechend 
der feineren Garnnummer, bzw. gro13eren Fadenzahl mit 4 Nitschel­
zeugen ausgeriistet. 

Bei dem Dreikrempelsatz nachAbb.129-131 arbeitet jede Maschine 
unabhangig fiir sich; falls die Wolliiberfiihrung zwischen zwei Krempeln 
ununterbrochen, vor der zweiten oder dritten Krempel aber von Hand 
erfolgt, nennt man einen derartigen Dreikrempelsatz halb selbst­
tiitig. Einen ganz selbsttatigen Dreikrempelsatz zeigt dagegen 
Abb. 132-134; bei diesem Satz sind also von der Bedienung nur der 
Waagespeiser zu fiillen und die fertigen Vorgarnspulen am Florteiler 
abzunehmen. Die Rei13krempel hat au13er der Vorrei13walze noch eine 
Vortrommel mit 2 Arbeitswalzenpaaren ebenso wie bei dem Zwei­
krempelsatz nach Abb. 127. Die tJbertragung der Wolle zur zweiten 
Krempel erfolgt in Flachbandform (250-300 mm breit) mit Quer­
faserlage, das auf den Zufiihrtisch der Mittelkrempel durch einen Band­
leger gekreuzt vorgelegt wird (nach Abb.121). Von dieser Maschine 
zur Vorspinnkrempel erfolgt die selbsttatige Vliesiibertragung schlieJ3-
lich als etwa 400 mm breites getafeltes Pelzband, das auf dem ab­
fahrbaren ZufUhrtisch den EinfUhrzylindern mit Langsfaserspeisung 
zllgeleitet wird (nach Abb. 122). Die Mittel- und die Vorspinn­
krempel haben hinter den Speisezylindern noch eine langsamlallfende 
Vorwalze mit Sagezahndrahtiiberzllg zwecks gleichmaJ3igerer Woll­
verteilung; aIle drei Krempeln haben Abnehmer von gro13em Durch­
messer, und der Abnehmer der letzten Krempel wird dllrch eine Pu tz­
walze dauernd von zuriickgebliebenen Faserresten u. dgl. gereinigt. 
Der Florteiler hat Scheibenteilwalzen fiir einzelne Riemchen und 
4 Nitschelzeuge mit je einer Druckwalze in den unteren Reibledern. 
Die Fadenzahl richtet sich nach der Krempelarbeitsbreite und der 
verlangten Garnnummer; die beiden Eckfiiden werden als Abfall seit­
lich vom Flor abgetrennt, weil sie ein ungleichma13iges Vorgarn liefern. 

AuJ3er den beschriebenen Krempelbauarten und Zusammenstellungen 
gibt es noch eine gro13e Anzahl von SonderausfUhrungen. In England 
werden z. B. vielfach zwci (odcr gar vier) Walzenkrempeln unmittelbar 
hintereinander angeordnet, soda13 von dem Abnchmer der ersten 
Maschine der Wollflor durch eine kleine tJbertragwalze direkt auf die 
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zweite Haupttrommel iibertragen wird. Nach der Bauart Hartmann­
Maly werden derartige Doppelkrempeln mit besonderen Streich­
und Glattwalzen versehen, urn feine Wollgarne von kammgarnahnlicher 

Ahb. 132 bis 134. Ganzselbsttatiger Dreikrempelsatz. 

Beschaffenheit nach Streichgarnart herzustellen. Diese glatten, po­
lierten kleinen Walzen sind am Trommelumfang hinter den letzten 
Arbeiterwalzen und au.Berdem zwischen den Arbeitern und Wendern 
angeordnet, sie haben also keinen Kratzenbezug, und der Flor wird 
durch ihre verstreichende, die Fasern glattende und streckende Wirkung 
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gleichma13iger und hat eine gestrecktere Faserlage als bei den normalen 
StreichwolIkrempeln. Infolgedessen erzieIt man auch aus einem solchen 
Krempelflor ein glatteres kammgarnahnliches Garn. Die auf S. 104 
erwahnten Krempeln mit Doppelabnehmer zeichnen sich durch 
eine besonders hohe Leistungsfahigkeit aus, weil durch das zweimalige 
Herausheben des Faserflores aus dem Beschlag der Haupttrommel 
diese reiner gehalten wird und deshalb wieder eine groBere Fasermenge 
neu aufnehmen kann. Andererseits vermindert sich in demselben MaBe 
wie der Faserbelag zunimmt, die Krempelwirkung, sodaB derartige 
Zweiabnehmerkrempeln nur fiir offenere, nicht stark verfilzte und des­
halb keine so grundJiche Krempelarbeit erfordernde Wollen geeignet 
sind. Durch Verminderung der Arbeitsgeschwindigkeit konnte man 
auch in diesem FaIle wieder die Krempelwirkung steigern, denn es 
gilt fUr die Leistung der Krempelei, wie uberhaupt fUr die Spinnerei, 
daB eine volIkommene Bearbeitung mit moglichst geringen Faserver­
lusten nur bei einer bestimmten, nicht zu hohen Arbeitsgeschwindigkeit 
moglich ist, - also der Grundsatz,· daB Menge und Gute in um­
gekehrtem Verhaltnis zueinanderstehen, d. h. daB man ent­
weder eine moglichst groBe Lieferung von geringerer Gute oder eine 
kleinere Leistung von besserer Beschaffenheit erzielen kann. 

Die Krempelsatze haben in der Steichgarnspinnerei allein die Vor­
bereitung des Vorgarnes zu ubernehmen; aus der Anzahl der Dopplungen 
bei der Florubertragung und Speisung kann man daher in ahnlicher 
Weise wie bei den Vorwerken in der reinen Verzugsspinnerei (Baum­
wolle und Kammgarn) den VergleichmaBigungsgrad berechnen, 
der bekanntlich einen MaBstab fiir die GleichmaBigkeit des Vorgarnes 
in bezug auf Material (Mischung) und Starke (Nummer) gibt. Die 
Dopplungszahl (Dublierung) folgt aus der Anzahl der :Floraufschich­
tungen bzw. Pelz- und Bandauflagen auf den tlbertragungstuchern 
oder Speisetischen; dabei ergeben die Bandlegevorrichtungen nach 
Abb. 122/123 eine groBere Dopplung als die einfachen Bandabzuge 
(Abb.121), wahrend die hochste Dopplung und damit auch die beste 
Ausgleichung mit den Pelzbildungsvorrichtungen nach Abb. 118-120 
erreicht wird. Daraus folgt, daB die selbsttatigen tlbertragungsein­
richtungen zwar die geringsten Bedienungskosten und groBte Leistung, 
nicht aber die beste Ausgleichung des Flores ergeben, und daB anderer­
seits die in bezug auf die GleichmaBigkeit am gunstigsten arbeitenden 
Pelzbildungsapparate mehr Bedienung verlangen. 

Welche Krempelbauarten und was fiir tlbertragungseinrichtungen 
in jedem FaIle das wirtschaftlich gtinstigste Ergebnis liefern, kann nur 
nach der zu verarbeitenden WoIlsorte und den an das Vorgarn zu 
stellenden Anforderungen entschieden werden. Erwahnt sei noch, daB 
auch fUr die StreichwolIkrempeln Vorrichtungen zum Ausputzen der 
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Kratzenbeschlage und zum Nachschleifen derselben, wie in Abb.98 
dargestellt, erforderlich sind. 

Das Fertig- oder Feinspinnen des von der Vorspinnkrempel 
gelieferten Vorgarnes erfolgt unmittelbar auf dem Streichgarnselfaktor 
oder im ununterbrochenen Spinnvorgang auf der Streichgarnring­
spinnmaschine bzw. der Schlauchcopsspinnmaschine. Die Vorgarn­
faden konnen dabei bereits annahernd diesel be' Feinheitsnummer wie 
das fertige Garn besitzen, sodaB das Streichgarnvorgarn auf der Fein­
spinnmaschine nur noch zusammengedreht zu werden braucht. Das 
ist aber nur bei verhaltnismaBig groben Garnen moglich, weil bei 
feineren Garnen auf dem Florteiler zu schmale Florbandchen erzeugt 
oder der Flor selbst zu dunn gemacht werden muBte; mit der Breite 
der Riemchen oder Stahlbander erreicht man aber schon bei 6-7 mm 
die praktisch mogliche Grenze, wahrend andererseits der notige Zu­
sammenhang der Fasern im Flor eine bestimmte Mindestzahl von 
Fasern im Querschnitt des Bandchens verlangt, sodaB man unter das 

---
Abb.135. Streichgarn·Vorgarnfadenstiiek wahrend des Spinnvorganges auf dem Selfaktor. 

betreffende Eigengewicht nicht heruntergehen und eine feinere Nummer 
nicht erreichen kann. Die glatte Trennung der im Flor nicht parallel 
liegenden krausen Wollfasern ist ferner nur bei nicht zu groBer Faden­
zahl des Florteilers moglich, weil sonst die uber mehrere auseinander­
gehende Riemchen querliegenden Fasern die Faserbandchen in Ver­
wirrung bringen willden. Aus diesen Grunden muB, abgesehen von 
ganz groben Nummern, das Streichgarn beim Fertigspinnen noch ver­
zogen werden, wodurch gleichzeitig eine gestrecktere Lage der mehr 
oder weniger stark gekrauselten Fasern im Feingarn erzielt wird. Man 
bezeichnet diesen V organg mit "Strich ge ben", wovon das Streichgarn 
selbst seine Benennung erhalten hat. 

Der Verzugsvorgang unter gleichzeitiger Drehungserteilung eines 
weichen, ungleich starken Streichgarn-Vorgarnfadens wird durch 
Abb. 135 veranschaulicht; die im Anfang nur schwache Drehung legt 
sich zunachst in die dunneren Stellen, wodurch der Faden an diesen 
Stellen einen innigeren Zusammenhalt der Fasern und dadurch groBere 
Widerstandskraft gegen das Verziehen erhalt. Dem weiteren Strecken 
folgen deshalb hauptsachIlch die an den dickeren Fadenstellen loser 
liegenden Fasern, bis diese Stellen auf diesel be Starke wie die dunnen 
Stellen gebracht sind. Durch diesen Vorgang ist die Moglichkeit einer 
nachtraglichen Ausgleichung der vielfach nicht gleichmaBigen Faden­
starke gegeben, und auf der Stl'eichgarn-Feinspinnmaschine sucht man 
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nach demselben Grundsatz dem Vorgarn zuerst nur lose Drehung zu 
erteilen und es dann zu strecken, ehe man dem vergleichmaBigten, 
vorgedrehten Faden die volle Drehung, den sog. SchluBdraht, gibt. 

Dieses zusammengesetzte Spinnverfahren laBt sich am besten durch 
den Streichgarnselfaktor verwirkJichen, der mit Recht auch Wagen­
spinner genannt werden kann, weil das Verfeinern des Vorgarnes aus­
schlieBlich durch den Wagen ohne Zwischenschaltung eines Zylinder­
streckwerkes wie bei dem Baumwollselfaktor erfolgt. Den Spinnvor­
gang zeigt schematisch Abb. 136: Die Wickel mit den Vorgarnspulen 
werden auf eine AbtreibtrommeI A aufgelegt, durch deren Drehung 
abgewickelt und zwischen feststehenden Fiihrungsdrahten den Ein­
zugszylindern E zugefUhrt, die meistens aus einem Ober- und zwei 

I I • I II 
I. WagenausfiItrio/ange I -.II 

I: Vorgum"efErun~ : Verslreclren Ii ~ 
._ I Spinrfligeschwinrft,)eil : /Spinde/geschwindiqketf-.:te 'SIiTw. 

I I. 1 ~i 
~~ I I Wagenruckgan!(/ I 

~: l--------ti 
1/ I !\\ I /(1'; 

I 1 I / I' • 
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.. - .. - .. _ .. Fadendrehung 

Abb. 136. Darstellung des Spinnvorganges beim Streichgarnwagenspinner. 

Unterzylindern bestehen. Die geneigt stehenden Spindeln sind in dem 
Spindelwagen gelagert, der eine Auszugslange von 1,65-1,85 m hat. 
Bei der Wagenausfahrt erhalten die Spindeln zunachst nur eine maBige 
Drehzahl, die Einzugszylinder liefern gleichzeitig Vorgarn nach, das 
zwischen den sich drehenden Spindelspitzen und dem Lieferwerk einen 
geringen Draht erhalt, der zur vorlaufigen Festigung der Faden aus­
reicht, ohne ihre Verzugsfahigkeit zu beelntrachtigen. Nach einem 
bestimmten Teil der Wagenausfahrt wird nun im Gegensatz zu dem 
beim Baumwollselfaktor ublichen Spinnverfahren die Vorgarnlieferung 
dadurch eingestellt, daB das Lieferwerk mit der Abtreibtrommel still­
gesetzt wird, sodaB bei der weiteren Ausfahrt das zwischen Lieferwerk 
und Spindelspitze festgehaltene Fadenstuck verzogen oder gestreckt 
wird. Dabei erhalten die Spindeln erhOhte Drehzahl, festigen das Vor­
garn wahrend des Verzugsvorganges in der Weise, daB zuerst die dunne­
ren Stellen Draht aufnehmen und dadurch weiterem Verziehen Wider-
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stand leisten konnen, wahrend die dickeren Stellen fortlaufend bis auf 
die erforderliche Feinheit gestreckt werden. Ist der Wagen dann fast 
am Ende seiner Ausfahrt angelangt und die gewiinschte Feinheits­
nummer erreicht, so wird dem Garn, wahrend der Spindelwagen zum 
Stillstand kommt, der Schlu.B- oder Nachdraht erteilt; bei starker 
Drahterteilung erfordert die dadurch bedingte Fadenverkiirzung ge­
gebenenfalls einen geringen Wagenriickgang. 

Schon wahrend des ersten Telles der Wagenausfahrt kann man 
iibrigens vortellhafterweise dem Vorgarn einen allmahlich zunehmenden 
Verzug geben, der nur nicht gleich bei Beginn der Ausfahrt einsetzen 
darf, well zunachst nur das nach beendigter Wageneinfahrt zwischen 
Spindelspitze und Lieferzylinder iibriggebIiebene fertiggedrehte Garn­
stiick zur Verfiigung steht, das nicht weiter verzogen werden darf. 
Besondere, hier nicht naher zu beschreibende Einrichtungen fiir z u­
nehmenden Verzug ermogIichen durch ein ganz allmahliches Zu­
riickbleiben der Lieferung gegen die Wagengeschwindigkeit eine der­
artige gesetzma.Bige Zunahme des Verzuges. Die Wagengeschwindigkeit 
selbst darf wahrend der Ausfahrt nicht gleichfOrmig bleiben, sondern 
mu.B, wie der Verlauf der Geschwindigkeitskurve in Abb. 136 zeigt, 
bei zunehmender Drehung des Garnes mit abnehmender Geschwindig­
keit laufen. Der Streichgarnselfaktor hat also im Gegensatz zum Baum­
wollfeingarn-Absetzspinner eine sich verlangsamende ungleich­
formige Wagengeschwindigkeit undeinezunehmende Spindel­
geschwindigkeit wahrend des Wagenauszuges, die bei groben Garnen 
in zwei, bei mittleren und feineren Garnen aber in drei Stufen gesteigert 
wird. Dazu kommt noch die bis zum volIigen Stillstand abnehmende 
Geschwindigkeit der Lieferzylinder und schlieBlich die Forderung, da.B 
diese drei Bewegungen fiir die Verspinnung verschiedener Faserstoffe und 
wechselnder Garnnummern regelbar sein miissen, sodaB das Trieb­
werk des Streichgarnselfaktors viel zusammengesetzter wird als das­
jenige des Selfaktors fiir Baumwolle oder Kammgarn. 

Die drei verschiedenen Spindelgeschwindigkeiten werden dadurch 
erzielt, daB die Selfaktorhauptwelle von zwei mit verschieden hoher 
Geschwindigkeit laufenden Riemen nacheinander angetrieben wird; 
nach Erreichung der mittleren Geschwindigkeit wird durch "Oberleiten 
des treibenden Riemens auf eine dritte Festscheibe eine Twistscheibe 
mit angetrieben, die einen entsprechend groBeren Durchmesser als die 
fiir die ersten beiden Spindelgeschwindigkeiten benutzte Twistscheibe 
hat, sodaB die dritte Geschwindigkeitsstufe damit erreicht wird. Die 
Wagengeschwindigkeit bleibt wahrend der Vorgarnlieferung konstant, 
um nach Stillsetzung der Lieferzylinder auf etwa die Halfte herunter­
zugehen und dann bis zum Ausfahrtsende allmahlich weiter abzunehmen. 
Den entsprechend dem Verhaltnis von Wagen- zu Liefergeschwindigkeit 
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zunehmenden Fadenverzug sowie die proportional der Spindelge­
schwindigkeit in drei Absatzen gesteigerte Drehungserteilung zeigen 
zwei weitere Linienzuge in Abb. 136. 

Die ersten beiden Perioden des Spinnprozesses beim Streichgarnsel­
faktor, die Wagenausfahrt und das Nachdrehen, zeigen also grund­
satzlich anderen Verlauf als beim Baumwollselfaktor; die beiden anderen 
Perioden, namlich das Abschlagen und die Wageneinfahrt, vollziehen 
sich dagegen in gleicher Weise bei beiden Selfaktorbauarten. Deshalb 
ahneln auch die zum Abschlagen der Windungen und zum Aufwinden 
des fertigen Streichgarnes dienenden Einrichtungen den im Abschnitt 
Baumwollspinnerei beschriebenen (vgl. Abb.83-37). 

A bb. 137. Hauptteilc des Streichgarnwagenspinners. 

Die bekannte Selfaktorbauart mit auf dem Wagen angeordneten 
Spindeln hat den Nachteil, daB der Spinner beim Anlegen der Faden 
mit dem hin- und hergehenden Wagen mitlaufen muB. Diesen Nachteil 
vermeidet der Streichgarn-Wagenspinner mit ortsfesten 
Spindeln der Schubert & Salzer A.-G., Chemnitz (Abb. 137-140). 
Die Spindeln S mit den Schnurtrommeln T, den Aufwindeteilen (a, g) 
usw. sind hier im Maschinengestell ortsfest gelagert, - das Lieferwerk L z 
dagegen mit der Abtreibtrommel A und Vorgarnspulen Vg istauf dem 
Wagen untergebracht, dessen Abmessungen und Gewicht viel geringer 
ausfallen als bei dem normalen Wagenspinner, weshalb auch der kleine 
Wagen auf hochliegenden Schienen liiuft. Abgesehen von der bequemeren 
Bedienung bedeutet die durch das bedeutend niedrigere Wagengewicht 
erzielte Kraftersparnis einen weiteren Vorzug dieser neuen Bauart. 

Die Arbeitsweise des Wagenspinners mit fahrendem Lieferwerk 
unterscheidet sich im ubrigen in keiner Beziehung von derjenigen des 

Rohn-Meister, Spinnerci. 2. Auf!. 10 
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bekannten Streichgarnselfaktors; es gilt deshalb auch in diesem :Falle 
das Diagramm (Abb.136) fUr den Verlanf der Wagenbewegung, Spindel­
geschwindigkeit usw. Bei der Ausfahrt bewegt sich der Wagen nach 
riickwarts, von den Spindeln fort; die Lieferzylinder erhalten dabei 
ihren Antrieb durch ein Seil, das am Vorderbock befestigt ist und sich 
von einer im Wagenmittelstiick befestigten Schneckentrommel ab­
wickelt. Die festgelagerte Spindeltrommel T (Abb. 137) erhalt ihren 
Antrieb wahrend der Wagenausfahrt durch eine Treibschnurfiihrung, 
die von den beiden Twistwirteln Tw l , TW2 (Abb. 138) ausgeht; diese 
Zwirnscheiben sitzen auf der Hauptwelle, und zwar die kleinere fest, die 
gro13ere auf einer langen Biichse 15, auf die auch die Kupplungsschcibe 
13 aufgekeilt ist. Anschlie13end an die Scheibe 13 folgen die schmale Los­
scheibe 12, die Festscheibe 11 und die Losscheibc 10. tJber jede dieser vier 
Scheiben kann der von der gro13eren Scheibe des Vorgeleges kommende 

Abb. 138. HauptantriebswelJe. 

zweite Riemen gefiihrt werden, der die beiden hoheren Spindelgeschwindig­
keiten einmal von Scheibe 11 auf den Twistwirtel TWI und das andere 
Mal von Scheibe 13 auf den Twistwirtel TW2 iibertragen solI. Die nie­
drigste Spindelgeschwindigkeit, die wahrend der ersten Halfte der 
Wagenausfahrt gegeben wird, leitet dagegen ein von derkleineren 
Scheibe des Deckedvorgeleges kommender Riemen iiber die Scheibe 8 
cin. Auf der verlangerten Nabe dieser Scheibe 8 sitzt auch das Zahn­
rad 3, von dem aus der Wagenauszug mittels Auszugsschnecken und 
Seilen ip der iiblichen Weise erfolgt. Beim tJbergang auf die zweite 
Spindelgeschwindigkeit kann der erste Riemen nicht schnell genug 
von 8 auf die Losscheibe 9 geleitet werden, wahrend der zweite, mit 
hOherer Umfangsgeschwindigkeit laufende Riemen bereits auf die 
Festscheibe 11 iibergefiihrt ist und dadurch die Hauptwelle in schnellere 
Umdrehung versetzt. Aus diesem Grunde ist die Scheibe 8 nicht starr 
mit der Hauptwelle verbunden, sondern nimmt die Welle nur dann mit, 
wenn die in der Scheibe gelagerte Sperrklinke 6 von der Schleiffeder 7 
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in den Zahnkranz 5 eingedriickt wird, wie das beim Beginn der Wagen­
ausfahrt der Fall ist. Beim Einriicken des zweiten Riemens iiberholt 
aber der schneller angetriebene Sperrkranz die Klinke 6, die dann von 
der Schleiffeder auBer Eingriff mit dem Zahnkranz gebracht wird. 
Auf Abb. 138 ist auch noch das Abschlagrad 14 eingezeichnet, das in 
umgekehrtem Drehsinne wie die Hauptwelle angetrieben wird. Beim 
Abschlagen der Garnwindungen von der Spindelspitze erhalten nun die 
Spindeln dadurch gegenlaufige Umdrehungen, daB nach dem Riick­

fiihren des Riemens von 13 liber 12,11 auf Losscheibe 10 
die Kupplungshiilfte des Abschlagrades mit der Riemen­
scheibe 13 zum Eingriff gebracht wird, sodaB der groBe 
Twistwirtel TW2 jetzt von 14, 13 im entgegengesetzten 
Drehsinne mitgenommen wird. 

Bei der Wageneinfahrt wird die Spindeldreh­
z~hl in bekannter Weise vom Quadranten geregelt; 
der Quadrant Q (Abb.139 ist aber an dem Wagen 

// //// 

Abb. 139. Wageneinfahrt mit Quadrantenmechanismus. 

befestigt und noch durch den Gegenlenker Ge gefiihrt, der am 
Hinterbock gelagert ist. Mittels der an dem Mitnehmer M ange­
hangten Kette k wird die Kettentrommel 0 bzw. die Spindeltrommel T 
mit veranderlicher Geschwindigkeit angetrieben. Die Erhohung der 
Spindeldrehzahl beim Winden an der Spitze' der Kegelschichten 
wird dabei durch zwei verschiedene Mittel erreicht: Am Ende der 
Wageneinfahrt stoBt der am Gegenlenker G. befestigte Bolzen p an 
den Doppelhe bel c, durch den die Kettenrolle J nach hinten gedriickt 
wird, sodaB dadurch mehr Kette von 0 abgewickelt und die Spindel­
drehzahl gesteigert wird. Ferner setzt sich ebenfalls am Ende der Ein­
fahrt der an dem Quadrantenarm in einem Schlitz angeschraubte Ketten­
driicker b auf die Kette k und erfiillt damit denselben Zweck der Spindel­
beschleunigung. Die Verstellung der Quadrantenmutter wahrend der 
Ansatzbildung des K6tzers geschieht ebenso wie beim Baumwollselfaktor 
selbsttatig durch Antrieb der Quadrantenspindel von der Einzugswelle 

10* 
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Ew aus. Der Gegenwinder g regelt dabei die Fadenspannung beim 
Aufwinden und rtickt die Friktionskupplung zwecks Mitnahme der 
Wellen Wr , Wq nur so lange ein, als der Faden gentigend straff gespannt 
bleibt. In diesem FaIle wird mit wachsendem Kotzerdurchmesser 
durch das auf der Vierkantwelle Wq gleitende Schraubenrad R. die 
Quadrantenmutter durch Drehung der Spindel hohergeschraubt, bis 
der Ansatz gebildet ist. 

Auf Abb. 140 ist noch gezeigt, wie in au Berst zweckmaBiger Weise 
der Motoreinzelantrieb eines Streichgarnselfaktors1 erfolgen kann. Ein 
Spezialmotor M mit besonders hohem Schlupf wahrend der jedesmaIigen 

Abb.140. Jlfotor mit Vorgelege bei Einzelantrieb. 

Wagenanfahrt ist unmittel­
bar mit der Vorgelegewelle 
gekuppelt, die in Kugel­
lagern lauft. Die fiir die bei­
den hohen Spindelgeschwin­
digkeiten bestimmte Riemen­
scheibe RS2 greift zur Halfte 
tiber den auf der Motorwelle 
sitzenden Kupplungsflansch 
tiber, und zwischen zwei La­
gern sitzt die Riemenscheibe 
RS1 fiir die erste Spindel­
geschwindigkeit und die Seil­
scheibe S fiir den Antrieb 
der Nebenwelle. 

N eben dem Selfaktor ist 
auch fiir das Fertigspinnen 
von Streichgarnen die Ri n g­
spinnmaschine in man­
chen Fallen anwendbar. 

Ihrer besonderen Arbeitsweise entsprechend ist die Streichgarn-Ring­
spinnmaschine im allgemeinen nur fiir Kettgarne und Zwirngarne in 
denjenigen Fallen geeignet, wo es mehr auf groBe Leistung als auf gute 
Gleichmal3igkeit des Garnes ankommt, also Z. B. grobere Garne aus 
kurzfaserigen Wollen, Shoddy usw., sowie mit anderen Abfallen ge­
mischte Garne. Feinere Garne, die hohen Verzug beim Feinspinnen 
erfordern, hochwertige und besonders weiche, lose gedrehte Streichgarne 
konnen dagegen nur auf dem Selfaktor einwandfrei gesponnen werden. 
Das Spinnen auf dem Durchspinner vollzieht sich, wie Abb. 141 zeigt, 
wegen der geringen Widerstandsfahigkeit des weichen Vorgarnes in 
zwei aufeinanderfolgenden Arbeitsvorgangen, dem Verziehen mit Vor-

1 Bauart Schubert & Salzer A.-G. 
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draht und dem Nachdrehen mit Aufwinden. Hierfiir sind zwei Ver­
fahren bekannt: Bei der or ten Art, nach Abb. 141 erteilt ein 
besonders angetriebenes Spinnrohrchen r nach dem Vorbilde 
Abb. 33 dem Vorgespinst auf dem Wege zwischen den beiden Ver­
zugszylinderpaaren e un.d c dauernd eincn og. Vor­
draht, der aber nur ein false her Draht ist. Die dem 
Vorgarn erteilte Drehung ent pricht namlich nur un­
mittelbar am Mitnehmer des Rohrehens der Drehzahl 
desselben, verlauft aber nach den beiden Zufiihrzylinder­
paaren c und e hin, durch deren verschiedene Geschwin­
digkeit der Verzug des Vorgarnes bedingt ist, sodaB 
beim Einlauf in das zweite Zylinderpaar c das ver­
feinerte Vorgespinst tatsachlich keine Dre­
hung mehr hat. Die beiden Streckzylinder­
paare e und c haben einen sehr groBen Ab­
stand voneinander, sodaB auch sehr lange 
Haare, ohne zu zerrei13cn, mit 
verzogen werden konnen. Die 
Aufwindung in kegeligen Scbich­
ten erfolgt durch Reben und 
Senken der Ringbank; man 
kann jedoch auch bei feststc­
hender Ringbank die Spindeln 
auf- und abbewegen, was den 
Vorteil hat, daB der Abstand 
zwischen dem Fadenfiihrcr s 
und dem Laufer unverandert 
bleibt. Aus konstruktiven Grun­
den wird aber die Ausftihrung 
mit feststehenden Spindeln vor­
gezogen. 

Eine Grobgarn-Ring-
spinnmaschine, die eben­
falls doppelseitig gebaut wird, 
zeigt Abb. 142. Diese Maschine 
ist fUr hartgedrehte Kettgarne 
aus kurzen Woll- und Kunst­
wollabfallen, Baum wollabfall 
usw. geeignet; das Streckwerk besteht aus zwei Reihen von Riffel­
zylindern, die nur schr gcring n Abstand haben. Ein Vordraht wird 
in diesem Faile nicht erteilt. nterhalb des Verzug zylinders c befindet 
sich cbenso wie bei der auf Abb. 141 dargcstellten Ringspinnmaschine 
eine F angw al ze I, die bei eintr tendcm Fadenbruch den gerissenen 
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Faden aufwickeln soil, bis er wieder angedreht ist. An Stelle des auf 
dem Ring R umlaufenden Ringreiters wird bei Streichgarnspinnmaschinen 
manchmal auch ein in einem Ringschlitz urnlaufendes Drahthii.kchen 
verwendet. 

Die weitere Einfiihrung der Ringspinnmaschine cheitert in der 
Stre.ichgamspinnerei trotz der wesentlich grof3eren Leistung gegenuber 

dem Wagenspinner vOr allen Dingen an dem 
spinntechni ch unvolIkommeneren Verfahren, 
dem die leichte Regelbarkeit des Verzuges und 
der Drahterteilung durch den Wechsel der Spin. 
delgeschwindigkeit, Vorgarnlieferung und Wa­
dengeschwindigkeit fehlt. Ferner konnen nicht 
gie giinstigen Bcdingungen nachgeabmt werden, 
die beirn Selfaktor dadurch gegeben sind, daf3 
das zwischen Lieferwerk und Spindel ausge· 

Abb.142. Grobgarn-Ringspinnmaschlnc. 

spannte Fadenstiick dauernd durch 
das Abschnappen von der Spindel. 
spitze leichte Erschiitterungen er· 
halt, die wabrend des Verzuges und 
Drabtgebens ausgleichend in be· 
zug auf die Fadenstarke wirken. 
Schlief3lich erhalt das auf der Ring. 
spinnmaschine gesponnene Streich· 
gam leicht ein rauheres Aussehen 
deshalb, weil bei dem scharfen Zu· 
drehen ohne gleichzeitige Streckung 
sich die Faserenden der krauseligen 
Wolle nicht 0 gut in den Faden 
einschliellen lassen, sondem ·heraus· 
spiellen. Schwierigkeiten verur­
sacbt auch irn Betrieb das Anlegen 
gerissener Faden, namentlich wenn 
mit Spinnrohrchen gearbeitet wird, 
wah rend beim Selfaktor einfa.ch 
durch Aneinanderlegen der Faden· 
end en das sich drehende Ende das 
ruhende mitnimmt. 

Streichgarne, die beirn FertigspiJUlen zwecks Verfeinerung und 
Vergleichrnalligung nicht weiter verzogen zu werden brauchen, al 0 

namentlich grobere Gam, die aus dem Vorgarn nur durch Erteilung 
des Schluf3drahtes entstehcn, konnen auch auf der Schlauchcops. 
rna chine ge ponnen werden. Diese Spinnmaschine ist auch in der 
Baumwollgrobspinncrei ublich lind dort bereits besprochen worden 
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(vgJ. Abb. 99); sie liefert sog. Schlauchkotzer in sich kreuzenden Faden­
lagen, aus denen das Garn von innen heraus abgezogen wird. 

Eine Zusammenstellung 
von Maschinen, wie sie 
in der Streich wollspin­
nerei ublich sind, gibt 
Abb. 143: Zur Auflocke­
rung und Reinigung dient 
der Spiral- und Klopfwolf 
K, zum Mischen der Krem­
pel wolf W, zum Fetten der 
Olwolf 0, zum Faserord. 
nen, zur Ausgleichung und 
Vorgarnbildung ein Zwei· 
krempelsatz P V mit Pelz· 
ubertragung fur starkere 
Garne, sowie ein Drei· 
krempelsatz R M V mit 
selbsttatiger Bandubertra· 
gung fUr feinere Garne. Die 
gewahlte Aufstellung der 
drei Krempeln hinterein­
ander ist beim Vorhanden­
sein mehrerer Satze alI­
gemein ublich, wei! dann 
samtliche Speiser von der­
selben Seite bedient und 
die Vorgarnwickel an der 
entgegengesetzten Seite ab­
genommen werden konnen. 
Eine Schleif- und Ausputz­
vorrichtung 8 bzw. b sind 
vorgesehen, ferner fur das 
Fertigspinnen ein Selfak­
tor A, eine Streichgarn­
Ringspinnmaschine D und 
cine Schlauchcopsspinn­
maschine S. Zum Vergleich 
mogen die auf Abb. 101 
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dargestellten, in der Baumwoll-Streichgarnspinnerei ublichen Maschinen 
und die dort gemachten Bemerkungen dienen. 

Fur die Streichgarnspinnerei konnen ebensowenig allgemeingultige 
Maschinenzusammenstellungen wie feste Spinnplane und Leistungs-
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angaben gegeben werden. Das liegt in der auBerordentlich groBen 
Mannigfaltigkeit der verwendeten Ausgangsmaterialien, Mischungen 
und geforderten Gameigenschaften; infolgedessen gibt es auch keine 
feststehenden Regeln fiir die anzuwendenden Verzuge und den zu er­
teilenden Draht. AlIgemein gilt aber auch fur dieses· Spinnverfahren 
der Grundsatz, daB sich die groBtmogliche Leistung nicht bei hOchsten 
Anforderungen an Gute und GleichmaBigkeit des Games erreichen 
laBt. 

In der Nummerung der wollenen Streichgarne bestanden 
fruher zahlreiche ortliche Systeme, die aber mehr und mehr dem ein­
heitlichen metrischen System gewichen sind, demzufolge man auch in 
irrefiihrender Weise von Millimetergarn spricht. So bezeichnet 
5 Millimetergam ein solches von Nr. 5 metr., wo also 5000 m auf 1 kg 
gehen. Wollene Streichgame werden in den Nr.I-40 gesponnen, 
am haufigsten findet man Streichgam von Nr.5-15. 

2. Kammgarnspillnerei. 
Fiir die Verarbeitung zu Kammgamen werden.im allgemeinen Roh­

wollen verwendet, die im Stapel langer und schlichter sind als die fur 
Streichgam geeigneten Wollsorten. Da an die Kammgarne selbst aber 
sehr verschiedene Anspruche hinsichtlich ihrer Glatte, Glanz, Weich­
heit, Festigkeit usw. gestellt werden, mussen auch die Kammwollen 
bereits moglichst die entsprechenden Eigenschaften besitzen. So werden 
fiir glatte feste Game hauptsachlich die kiirzeren, wenig gekrauselten 
Merino- und Kreuzzuchtwollen verwendet, fiir grobere Kammgarne, 
die auch etwas rauher und weicher sein sollen, dagegen langere, grobere 
und verhaltnismaBig sprode Wollhaare. Infolgedessen sind auch fiir 
das Verspinnen, bzw. die Vorbereitung der beiden so verschiedenartigen 
Kammwollen zwei selbstandige Verfahren ausgebildet worden, die nach 
der Faserlange Kurzfaser- und Langfaser-Kammgamspinnerei, 
oder nach dem Ursprungsland das franzosische (eigentlich "elsas­
sische") und englische (Bradfordsystem) Verfahren genannt werden. 
Ein drittes, das sog. deutsche Verfahren unterscheidet sich von den 
beiden anderen lediglich durch die an letzter Stelle in der Vorbereitung 
verwendeten Vorspinnmaschinen, wie noch gezeigt werden wird. 
SchlieBlich wird aus Kammwolle auch ein groberes Gam, das sog. 
Halbkammgarn gesponnen, das nicht gekammt ist und deshalb 
langere und kiirzere Fasem gemischt enthiiJt, weshalb es auch als 
Mischgarn bezeichnet wird. 

Das franzosische und das englische Verfahren unterscheiden sich 
im wesentlichen durch die in der Vorspinnerei (Praparation) ange­
wendeten, zum Strecken und Doppeln der Faserbander dienenden 
Maschinen: Nitschel- oder Frotteur-Strecken beim franzosischen, und 
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Spulenbanke mit Fliigelspindeln (Spindelstreckcn) beim englischen 
Verfahren. Der Unterschied ist dadurch begriindet, daB fiir die Uber­
tragung der Faserbander von einer Maschine zur anderen beim fran­
zosischen Verfahren die aus kurzen, geschmeidigen Fasern bestehenden 
Bander durch bloBes Nitscheln die notige Festigkeit erhalten konnen, 
wahrend beim englischen Verfahren die langen, starker gekrauselten und 
sproderen Wollhaare nur durch bleibenden Draht einen solchen Zu­
sammenhalt bekommen, daB sie der Zugbeanspruchung beim Auf­
und Abwickeln der Spulen standhalten. 

a) (Kurzfaser-) Kammgarnspinnerei nach franzosisehem 
Verf ahren. 

Die Rohwolle wird vor dem Wasehen, wie iiblich, sortiert und dann 
zunaehst auf dem Rohwolloffner oder einem Klopfwolf nach Art des 
auf S. 123 (Abb. 113) beschriebenen griindlich aufgelockert und ge­
offnet. Gleiehzeitig wird ein groBer TeiI des Wollstaubes und der 
SteinkIetten entfernt, sodaB dureh diese Zwischenbehandlung vor 
dem Wasehen die einzelnen Wasehbader des Leviathans besser aus­
genutzt und Ersparnisse an Seife usw. erzielt werden. Die aufgeloekerte 
Wolle wird gewaschen und getroeknet (vgl. S. 119); nachdem sie noch 
mittels ErdnuB-, Olivenol oder Sehmelze schliipfrig und geschmeidig 
gemaeht worden ist, gelangt sie auf die Krempel, auf der eine moglichst 
vollkommene ZerteiIung der Haarbiischel und zugleich die Aussonderung 
der Kletten und anderer Fremdkorper zu erfolgen hat. Uberseeische 
Wollen sind am starksten dureh Kletten verunreinigt und deshalb 
besonders verfilzt; die sehonende Zerlegung der Wollstapel und die 
restlose Ausseheidung der Kletten sind daher die Hauptaufgaben der 
Kammgarnkrempel (Abb.144/145). 

Verglichen mit fruher beschriebenen Krempelbauarten zeigt die 
Kammgarnkrempel zur Auflosung kurzer und klettiger Wollen eine 
besondere Walzenanordnung: sie wird meistens als Doppelkrempel mit 
zwei Haupttambouren ge baut, vor die gege benenfalls noeh ein V or tam­
bour (wie auf Abb.145) geschaltet ist. Der Weg, den die Wollfasern auf 
den Beschlagen einer solchen Krempel zu durchlaufen haben, ist zwar 
bedeutend langer als bei der einfachen Krempel, trotzdem erfolgt die 
Auflosung der Faserbiisehel schonender und langsamer, dank geeigneten 
Beschlagen, Walzenstellungen und Umfangsgeschwindigkeiten. Bei 
der einfaehen Krempel mit nur einem Tambour muB dagegen die 
Auflosung und Ordnung des Wollvlieses auf viel kiirzerem Wege er­
ledigt sein, was nur dureh eine verstarkte Wirkung der Krempel­
beschlage moglich ist und leicht zu Besehadigungen der langeren Woll­
haare und damit zu groBeren Faserverlusten bei clem spateren Kammen 
cler Wolle fiihrt. 
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Abb.144 zeigt die Walzenanordnung einer Doppel-KammwoII­
krempel mit neuer Entklettungsvorrichtung ohne Vortambour. Die 
Wolle wird der Krempel durch einen Waage speiser vorgelegt und durch 
ein dreifaches mit Sagezahndraht besetztes Speisewalzenpaar e, das 
ein Verziehen der Wollflocken bewirkt, der Vorrei.l3walze VI zugefuhrt. 
Dieser auch Vorbriseur oder 1. Briseur genannte Vorreil3er ist mit 
feinerem Wolfszahndraht versehen, in den die Wollfasern hineingezogen 
werden, wah rend die nur lose in der Wolle hangenden SteinkIetten, 
aber auch eine grol3ere Anzahl RingelkIetten auf dem Walzenumfang 
hangenbleiben. Diese Kletten werden durch den 1. Klettenschlager 
ki abgeschlagen und mittels einer Raumvorrichtung seitlich abgefUhrt. 
Etwa an der dritten oberen Speisewalze hangengebliebene Wollflocken 
werden durch eine Reinigungsburste R an den Vorbriseur zuruck­
gegeben und zwischen die Zahne des Drahtbezuges hineingestrichen. 
Die auf dem Umfang des Vorreil3ers verteilten Wollflocken werden 
dann mit Hilfe einer Dbertragungswalze b zu einem Hechel- oder 
Streckwerk H, bestehend aus dem Hecheltambour mit funf kleinen an 
seinem Umfang gelagerten Hechelwalzen hi 5' weiterbefordert. Diese 
mit Rundspitzdraht besetzten Streckwalzen uben infolge der weiten 
Stellung und des geringen Neigungswinkels der Drahthakchen eine 
hechelartig kammende Wirkung auf die dazwischenliegende W ollschicht 
aus, letztere dabei schonend und doch griindlich offnend, sodal3 die 
Ringelkletten und sonstigen pflanzlichen Verunreinigungen freigelegt 
werden. Eine D"bertragungswalze c (Transporteur) bringt das Material 
zu dem mit sehr feinem Sagezahndraht ausgeriisteten 2 Briseur (Fein­
briseur) v2 , auf dem die Entklettung vollendet wird. Ein 2. Kletten­
schlager k2 sorgt fur die Entfernung und AbfUhrung aller dieser Kletten­
reste usw. Die Wolle gelangt anschliel3end uber einen mit Arbeiterband 
bezogenen Transporteur zum 1. Haupttambour T 1 , der 4-5 Paar Ar beiter­
und Wenderwalzen besitzt, und wird yom 1. Abnehmer (Peigneur ) PI aufge­
nommen, nachdem vorher die 1. Lauferwalze L die im Krempelbeschlag 
festliegenden Fasern gelockert und an die Drahtspitzen herausgehoben hat. 

Das mittels Hacker yom 1. Abnehmer abgelOste Vlies durchlauft 
nun ausgebreitet den Klettenschneidapparat von Harmel, be­
stehend aus der glatten Walze g und den daraufliegenden feingeriffelten 
Walzen h, die durch eincn Putzapparat reingehalten werden. Dadurch 
werden die noch vorhandenen Kletten restlos zerdruckt oder zer­
schnitten und fallen bei der Durcharbcitung des Flores auf dem Tam­
bour T2 dann aus. Das yom 2. Abnehmer P 2 kommende Vlies wird 
schlieBlich durch cincn Flachtrichter F zusammengenommen und durch 
das Abzugswalzenpaar C als Flachband abgefUhrt. 

Eine Doppel-Kammwollkrempel mit Vortambour zeigt die 
Abb. 145; sic ist geeignet fUr Merino- und feinc Chcviotwollen, wahrend 
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die Bauart nach Abb. 144 fUr aIle Arten Merino­
wollen benutzt werden kann. Der Vortambour A 
(Abb. 145) besitzt 3 Paar Arbeitswalzen, durch 
die die Wollfaserbiischel schon gut zerteilt und die 
Kletten freigelegt werden, sodaB auf dem 2. Bri­
seur V2 mittels des Klettenschlagers k2 eine wirk­
samere Entklettung vorgenommen werden kann 
als es auf dem 1. Briseur moglich war. Die beiden 
groBen Trommeln zeigen die schon bei Abb.144 be­
sprochene Bauart; die V'bertragung von dem 1. auf 
den 2. Tambour erfolgt aber in diesem FaIle durch 
eine V'bertragungswalze. Hinter der Doppelkrempel 
ist dann noch der bei stark klettenhaltigen Wollen 
oft angewendete Offermannsche Kletten­
schneidapparat 0 angeordnet, durch den die 
Ringelkletten voIlstandig zerkleinert werden sollen, 
die sich etwa noch in dem yom Formtrichter F zu­
sammengenommenen Band befinden. 

Vielfach wird nun in der Kammwollkrempelei 
bereits eine Dopplung der von den Krempeln ge­
lieferten Flachbander vorgenommen, um einen 
Ausgleich sowohl hinsichtlich der Starke (N ummer) 
als auch der Beschaffenheit der Wolle selbst zu er­
zielen. Die dazu dienende Kanal bandabfiihrung 
zeigt Abb.146: die Bander von 6-11 nebeneinander 
stehenden Krempeln (= I Sortiment) werden in 
einen vor den Krempeln liegenden Holzkanal ge­
leitet, . aus dem ein endloses Tuch das gedoppelte 
Band durch ein Streckwerk mit etwa 1,5fachem 
Verzug dem Spulenwagen zufiihrt. Vor dem Ein­
laufen in den Kanal kann man die von den Krem­
peln kommenden Breitbander, wenn notig, noch 
durch ein Paar Scheibenmesserwalzen m hindurch­
ziehen, die als Klettenbrecher die etwa noch vor­
handenen kleineren Klettenteile zerschneiden soIlen, 
wahrend die Wollfasern in die zwischen den Schei­
ben bleibenden Zwischenraume ausweichen konnen, 
ohne dadurch zuriickgehalten oder beschadigt zu 
werden. Bei einer derartigen gemeinsamen Band­
abfiihrung eines ganzen Krempelsatzes rechnet man 
damit, daB eine Krempel stets zum Putzen oder 

Schleifen auBer Betrieb ist, sodaB z. B. bei 7 Krempeln regelmaBig 
nur 6 Bander auf der Kanalbandabfiihrung gedoppelt werden. 
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Durch das Krempeln wird zwar die Auflosung der Wollflocken und 
eine ziemlich gleichmiillige Verteilung der Fasern im Bandquerschnitt 
erreicht, aber die gegenseitige Lage der Fasern ist noch wirr und un­
regelmaBig. Wenn daher ein solches Krempelband unmittelbar der 
Kammaschine vorgelegt wiirde, so wiirden zahlreiche quer oder 
schrag im Band liegende Haare beim Kammen zerrissen werden und 
in den Abfall (Kammling) geraten. Vor dem Kammen ist daher ein 
Gleichrichten der Fasern im Band unbedingt erforderlich, wozu Nadel­
stabe oder N adelwalzen benutzt werden, durch die das Band mit ge­
ringer Geschwindigkeit hindurchgezogen wird. Gleichzeitig findet ein 
Ausgleich der dicken und dunnen Stellen im Bandquerschnitt dadurch 
statt, daB 4-6 Bander gedoppelt und durch "Vorstrecken" verzogen 
werden. 

Dieses Doppeln und Verziehen der Bander verbunden mit Gerade­
richten der Fasern erfolgt auf N adelsta bstrecken oder Doppel­
nadelstabstrecken (Intersecting, Intersecting Gillbox) nach dem 
Vorbilde von Abb. 29. Das Hechelfeld wird durch wandernde Nadel­
stabe N gebildet, die mit der Faserschicht vorwartsbewegt werden. 
Von einem Spulengatter, auf dem die Krempelspulen Iiegen, werden 
meistens je 3 Bander in ein Streckfeld gefiihrt. Durch Verzug und 
Zusammenziehung des gelieferten Breitfaserbandes wird mitteIs Dreh­
trichter in bekannter Weise ein Rundband gebildet. Dadurch, daB 
die NadeIstabe einerseits etwas gegen die Liefergeschwindigkeit der 
Zufuhrzylinder voreilen und andererseits gegen die Abzugsgeschwindig­
keit der Streckzylinder zuruckbleiben, legen sich die Fasern beim Ein­
stechen der Kamme ins Band zwischen die Nadeln und werden in 
diesem Hechelfeld gerade gestreckt und verzogen. Das von den Verzugs­
walzen abgeIieferte Breitband wird durch einen Trichter gerundet und 
dann aufgespult. 

Fur kurze bis mittellange Merinos wird allgemein die Doppel­
kammstrecke (Abb. 147-152) verwendet, die mit einem oberen und 
unteren Nadelfeld ausgeriistet ist. Die Streckweite, das ist die waage­
rechte Entfernung zwischen den beiden Klemmpunkten des Zufuhr­
und des Verzugszylinderpaares, und damit auch die Anzahl der im 
Hechelfeld vorwarts eilenden Nadelstabe wird durch die mittlere Lange 
der zu verarbeitenden Wollfasern bestimmt; die Streckweite solI stets 
etwas groBer als die gestreckte Faserlange sein, damit durch den Ver­
zugsvorgang keine Fasern zerrissen werden. 

"FUr das Strecken vor dem Kammen werden gewohnlich 
3 Streckdurchgange (Passagen) angewandt, bestehend aus 2 Doppel­
nadelstab- und 1 Nadelwalzenstrecke, um dem Band jene Verfeinerung, 
VergleichmaBigung durch Doppeln und Verzug zu geben, die zum 
Strecken und Parallelrichten selbst kurzer Fasern im Band erforderIich 
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ist; denn je besser die Faserlage ist, urn so geringer wird der Verlust 
an Kammling auf dem Kammstuhl. Die zweite Strecke unterscheidet 
sich von der ersten nur durch eine feinere Nadelteilung, durch starkere 
Dopplung und groBeren Verzug entsprechend dem dunner werdenden 
Querschnitt des Ausgabebandes. Da bei der fortschreitenden Ver-

Abb.147. Doppelnadelstabstreckc (Intersecting). 

feinerung des Bandes auch die Streckweite immer mehr abnimmt, so 
wahlt man gewohnlich fiir die 3. Streckpassage eine Nadelwalzenstrecke 
(nach dem Schema Abb.30). 

Das Kammen, nach dem die gesamte Vorbereitung der Rohwolle 
bis zum Kammzug "Wollkammerei" genannt wird, bezweckt die 

i 
B 

H 
! 

Abb. 14S bis 152. Doppelnadelstabstrecke (Intersecting). 

SchniffA-B 

~U 
.fchnifl H -R 

Trennung aller langen und mittleren W ollhaare von den kurzen, die 
endgiiltige Aussonderung aller vegetabilischen Verunreinigungen und 
eine Gleichrichtung aller Fasern im Band, dem sog. Kammzug. Dieser 
reine, in der Faserlange auBerordentlich gleichmaBige Kammzug bildet 
das Ausgangsmaterial fiir die Kammgarnspinnerei, die vielfach einen 
von der Wollkammerei ganz unabhangigen Betrieb darstellt. Die kurzen 
mit KJettenresten durchsetzten Wollhaare werden getrennt vom Zug 
als Kammling aus dem Kammstuhl abgeliefert und finden zum TeiI 
mit Rohwolle oder Baumwolle vermischt in der Streichgarnspinnerei 
Verwendung. Den aus ganz kurzen Fasern und Flug bestehenden 
Abfall bezeichnet man dagegen als Kammstaub. 
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Fur die in der Kurzfaser-Kammgarnspinnerei verarbeiteten kurzen 
und mittellangen Fasern wird ausscblieBlicb der Flachkammer be­
nutzt, der in seiner Wirkungsweise der auf S. 58/61 besprochenen Baum­
wollkammaschine entspricht. Die arbcitenden Teilc eines solchen 
Kammstuhles fur kurzere Wollen sind auf Abb. 153-156 dargestellt: 
Der Kreis- oder Zirkularkamm C, der mit cinem Lederscgment Lund 
einem von 8-18 Rcihen Nadelstabe Ns je zur Halfte besetzt ist, -

(e) 

Abb. 153. 

Abb. 155. 

,.r!.. 

I V / , 
(e) 

Abb. 154. 

J/ 
--.... 

'I 'e> 

Ahb. 156. 

Abb. 153 bis 156. Einzelteile der Wolikammaschine, 
System Heilmann. 

der Vorstecb- oder Fixkamm F mit rd. 24 Nadeln auf je 10 mm -, 
die Ober- und Unterzange Zo bzw. Z" -, der AbreiBapparat A mit 
AbreiBzylinder a, Fiihrungszylinder und Laufleder, - der Speise­
apparat S mit Rost R, Nadelplatte und Speisezylinder mit Scbalt­
radchen, ferner Biirstwalze B, Kratzenwalze K und Hacker H. - Das 
von der letzten Nadelwalzenstrecke gelieferte Ausgabeband wird dem 
Kammstuhl von einem Spulengatter, das 18-32 Spulen tragt, zu­
gefiihrt. Die Leistung des Flacbkammers ergibt sich aus der Band­
nummer und der Anzahl Kammspiele, die normalerweise 90-100 (120) 
in der Minute betragt. Jedes Kammspiel kann in drei Perioden zerlegt 
werden: 
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1. Vorkammen mit Gegenspeisung (Abb. 153/154); 
2. AbreiI3en und Nachkammen (Abb.155); 
3. Speisen (Abb. 156). 

1. Beim Vorkammen mit Gegenspeisung ist die Ober- und Unterzange Zo, Zu 
geschlossen. Der aus der Zange herausragende Faserbart wird durch das Nadel­
segment Ns des Kreiskammes 0 ausgekammt, wobei aIle kurzen Fasern, soweit 
sie von der Zange nicht festgehalten werden, herausgestrichen werden. Gleich­
zeitig stoi3t der Speiseapparat S mit offener Nadelplatte urn den Betrag der 
Speiselange 8 nach riickwarts, worauf die Nadelplatte in den Speiserost und damit 
in die Fasermasse wieder einfallt. 

2. Unmittelbar nach dem Vorkammen schwingt der AbreiJ3apparat A an den 
Zirkularkamm heran, wobei der AbreiJ3zylinder a das vordere Ende des aus­
gekammten Faserbartes fest an das Ledersegment Ls anprei3t. Der Fixkamm F 
hat inzwischen den Faserbart dicht vor dem Abreii3zylinder durchstochen, und die 
Zange hat sich geoffnet. Durch Weiterdrehen des Ledersegmentes dreht sich auch 
der AbreiJ3zylinder zwanglaufig mit, sodai3 nun der zwischen letzterem und der 
Zange gefai3te Faserbart infolge der Spannung abreiJ3t, durch den Fixkamm hin­
durchgezogen, auf diese Weise nachgekammt und auf das Laufleder aufgelegt 
wird. Durch die Pilgerschrittbewegung des Laufleders kommen die ausgekammten 
Faserbarte auf demselben dachziegelformig iibereinander zu liegen. 

3. Nach dem Abreii3en schwingt der Abreii3apparat wieder in seine Anfangs­
stellung vom Kreiskamm weg, und der Fixkamm geht hoch. Anschliei3end macht 
der Speiseapparat seine Vorwartsbewegung nach der geoffneten Zange zu, schiebt 
den Faserbart urn den Betrag der Speiselange durch das Zangenmaul, worauf 
sich dieses schliei3t und ein neues Kammspiel beginnt. 

Der als schuppenartig sich iiberdeckendes diinnes Vlies auf dem 
Laufleder liegende Kammzug wird durch einen anschlieBenden Trichter 
in ein lockeres, rundes Band verwandelt, durch ein Abzugswalzenpaar 
verdichtet und gelangt sodann in den vom Kammstuhl aus durch Zahn­
raderiibertragung in Drehung versetzten Sammeltopf, in dem das Band 
in zykIoidenartigen Windungen abgelegt wird. - Der Kammling, der als 
kurzes Fasermaterial aus dem Faserbart ausgekammt worden ist, wird 
von einer Biirstwalze B (Abb.155) abgenommen, auf eine Kratzenwalze K 
iibertragen, durch einen Hacker H in loser Vliesform abgekammt und 
dann getrennt vom Kammzug in einem Kasten gesammeIt. Ganz 
kurze Haare, Flug, Staub und Pflanzenreste, die von der rotierenden 
Biirstwalze abfallen, werden als Kammstaub gesondert aufgefangen. 

Die bekanntesten Flachkammer gehen auf die Kammaschine von 
Heilmann zuriick und unterscheiden sich untereinander grundsatzlich 
nur durch die Art der Speisung, die entweder wahrend oder nach dem 
AbreiBen des Faserbartes erfolgen kann. 

Das den Kammstuhl verlassende lose Kammzugband bedarf, ehe 
es der Plattmaschine und Fertigstrecke zugefiihrt werden kann, von 
neuem der VergleichmaBigung und Festigung durch Dublierung und 
Streckung, weshalb sich an das Kammen das sog. Nachstrecken 
anschlieBt. Die erste dieser mit einfachen oder doppeIten Nadelstab­
feldern ausgestatteten Maschinen bezeichnet man als Topfstrecke 
(Abb. 157), weil ihr die Topfe mit den Kammzugbandern vorgesetzt 
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werden. Auf die Topfstrecke folgen zur weiteren VergleichmaBigung 
der Bander meistens noch 1-2 Doppelnadelstabstrecken der scholl 
beschriebenen Bauart. 

Vor der Weiterverarbeitung des Kammzuges zu Vor- und Feingarn 
muB den Wollhaaren das beim Schmelzen zugesetzte 01 oder Fett 
wieder entzogen werden, da sich em fettiges Garn schlecht verspinnen 
laBt und auch zn erhohten Abgangen in der Weberei Veranlassung 
geben wiirde. Ebenso wiirde ein merklicher Fcttgehalt der Fasern 
beim Farben Fehler infolge Farbfl('eken und Differenzen in den Farb-

ALu.1:./. Topfstrccke (mit Wllllll"fIlucn ~auelstiib(,Il)'. 

toncn verursachen. :Ferner sollen die nach dem franzosischen Verfahren 
gesponnenen Kammgarne ein glattes Aussehen haben, deshalb muB 
dil" Krauselung der Wollhaare, soweit moglich , cntfernt werden, was 
durch das Strccken allein nicht geHchehen kann. Diese beiden Forde­
rungen werden durch eine Bcarbeitung des Kammzuges auf der W asc h­
unci Plattmasehine oder Lisseuse (frz. lissoir) erfiillt. auf der das 
den Fasern anhaftende :Fl"tt oder 01 in Seifenbadern mit geringem 
Soda- bzw. Pottaschezusatz verseift und das Faserband dann griindlich 
nachgespiilt wird. Die EntkriiuHeIung crfoIgt durch Erwarmung und 
gleichzeitiges Strecken des Kammzugbandes, wobei der in feueht­
warmem Zustand formbare Hornstoff der Wollhaare durch das nach-

1 Bauart Prince Smith & Son. 
II 
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folgende Trocknen der Fasern in angespanntem Zustand ihre gerade­
gestreckte Lage sichert. 

Die Einrichtung einer Plattmaschine veranschaulichtAbb.158/159. 
Vom Spulenrahmen werden die Bander von 20-24 Kammzugspulen 
durch eine Fiihrungsplatte in ein Seifenbad a (= 1. Bad) mit schwacher 
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Abb. 158 u. 159. Wasch- und PHittmaschine iiir Kammzug. (Bauart }'. Bernhardt.) 

Seifen- bzw. SeifensodalOsung von 45-50 0 C Temperatur geleitet; nach­
dem die Bander durch ein Quetschwalzenpaar c von der Waschfliissigkeit 
befreit worden sind, werden sie nach Durchgang durch ein zweites Walzen­
paar din das Spiilbad b (= 2. Bad) von gIeicher Temperatur gefiihrt. 
Nach Bedarf wird diesem Spiilbad zum "Schonen" des Kammzuges, der 
namentlich bei Verwendung von Ungar- bzw. Kap-Wollen oft einen gelb­
lichen oder blaulichen Farbton hat, verdiinnte Schwefelsaure tropfen­
weise, bzw. Methylviolett "B" zugesetzt. Nach dem Durchlaufen des 
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Spulbades wi I'd durch ein Rohr e nochmals Frischwasser zum Reinspiilen 
del' Bander aufgespritzt, die dann durch die Quetschwalzen t zu einem 
Trockenapparat gelangen. Zur Trocknung der nebeneinander laufenden 
Bander dienen kupferne dampfgeheizte Hohlzylinder, die zu 8-30 Stuck 
hintereinander so angeordnet sind, daB beim schlangenfOrmigen Lauf 
del' Bander ein moglichst groBer Teil des Zylinderumfanges ausgenutzt 
wird. Die Umfangsgeschwindigkeit del' Trommeln nimmt nach del' 
Abfiihrung hin allmahlich etwas zu, so daB auf die uber die Zylinder 
geleiteten noch feuchten Bander ein wachsender Zug ausgeubt wird, 
zufolge dem sie unter dem EinfluB del' etwa 80 0 C betragenden Ober­
flachentemperatur del' Kupfertrommeln eine wirksame Entkrauselung 
erfahren. Zwecks Abkuhlung nehmen die ausgeplatteten heiBen Bander 
dann ihren Lau! uber einen Spannrahmen R mit Leitrollen in ein Doppel­
nadelstab-Streckwerk N, wo ein Ordnen, nochmaliges Geraderich'ten 
und VergleichmaBigen etwa verzogener Faserschichten stattfindet. 
Die Aufwindung zur Kreuzspule w erfolgt· auf einem Spulenwagen, 
und diese Kreuzspulen werden nochmals einer Doppelnadelstab-Strecke 
vorgelegt, auf del' unter Anwendung eines geringen Verzuges die end­
gUltige VergleichmiiBigung del' Bander zu einem einheitlichen Ausgabe­
bandgewicht (pro 1 m) erzielt wird, so daB nunmchr erst del' Grund­
faserkorper fur das anschlieBende Spinnen geschaffen ist. 

Aus del' Beschreibung diesel' Verfahren geht hervor, einer wie lang­
wierigen Behandlung die Kammwolle unterworfen werden muB, bis 
ein Faserband entsteht, das als Grundband fur die Spinnerei geeignet 
ist. Die Vorbereitung des Kammzuges geschieht deshalb auch in be­
sonderen Anstalten, den WoIlkammereien, von denen die Kammzug­
wickel an die Kammgarnspinnereien abgeliefert werden. Die 
Kammgarnspinnerei hat dann ahnlich wie die Baumwollspinnerei das 
die Grundlage fUr den Faden bildende Band wiederholt zu doppeln und 
zu strecken, worauf das so gewonnene Vorgespinst ebenso auf dem 
Selfaktor odeI' auf del' Ringspinnmaschine den SchluBverzug und Fertig­
draht erhalt. Ein bestimmter Spinnplan, auf Grund dessen Art und 
_-\nzahl del' erforderlichen Maschinen, Dublierung, Verzug, Vorlage­
und Ausgabenummer festgelegt werden, wird vorher unter Beruck­
sichtigung del' zu spinnenden Garnnummern aufgestellt. 

:Fur das wiederholte Banddoppeln und Verziehen, das, verglichen 
mit dem gleichen Vorgang in del' Baumwollspinnerei, wegen del' groBeren 
}'aserlange nur mit geringerem Verzug und deshalb mehrmals nacheinan­
del' erfoIgen muB, verwendet man in del' Kurzfaser-Kammgarnspinnerei 
fUr die ersten beiden Streckdurchgange meistens Intersectings der­
selben Bauart, die auch in del' Kammcrei ublich ist. Die ubrigen Strecken 
sind dann NitscheIstrecken mit Nadelwalzen odeI' Frotteurstrecken, 
deren Wirkungsweise durch Abb. 160 veranschaulicht wird_ Von dem 

11* 
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vorgestellten Wickelgatter werden die Bander tiber eine Ftihrungs­
schiene von dem Speisezylinderpaar a abgezogen und laufen nebeneinan­
der zwischen den Blind- oder Fuhrungszylindern durch zu den Streck­
zylindern c. In das Streckfeld ist eine Nadelwalze 0 eingeschaltet, 
durch die die Fasern wahrend des Verzugsvorganges in gewissem Sinne 
gefiihrt und gleichgerichtet werden. Das gedoppelte und infolge des 
h6heren Verzuges dunner gewordene Band wiirde sich wegen seiner 
geringen Festigkeit nicht aufspulen und wieder abziehen lassen; es 
wird deshalb zwischen zwei unmittelbar hinter den Streckzylindern 
angeordneten Lederhosen nach dem in Abb. 32 wiedergegebenen 

Au!>. UH. Hcchelstreckr, System }[ a rt man Il. 

Prinzip durch Nitscheln verdichtet und SO gefestigt. Beim Aufspu1en 
des Bandes auf der Wicke1wa1ze 8 wird durch Hin- und Herfahren des 
die WickeI tragenden Spulenwagens dafiir gesorgt, daB durch steiIes 
Kreuzen die Bandwindungen sich leicht wieder trennen lassen. Die 
Streckzylinder werden durch Biirsten oder andere geeignete Vorrich­
tungen von anhaftenden Fasern und Verunreinigungen befreit. 

Statt der NitscheIstrecke mit Nadelwalze wird neuerdings fUr die 
mittleren Passagen der Vorspinnerei die sog. Hechelstrecke 1, eine 
Nitschelstrecke mit einfachem Nadelstabstreckwerk eingefiihrt. Diese 
auf Abb. 161 schematisch dargestellte Hechelstrecke bietet den be­
kannten Vorteil des senkrechten Ein- und Austritts der Nadelstabe und 
des geringen Abstandes des vorderen fallenden Nadelstabes vom Streck­
zylinder c im Vergleich zu dem ungunstigeren Verhalten der Nadel-

1 Pat. S. M. :1<'. vorm. Rich. Hartmann A.-G. 
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walze. Andererseits zeichnct 
sich das einfache N adt'lsta b­
streckwerk vor dem vorziiglich 
arbcitenden Doppelnadelstab­
Streckwerk durch den wesent­
lich niedrigeren Preis, die ein­
fachere Bauart uncI bessere 
ZugangJichkeit aus. Die kon­
struktive Schwierigkeit, ein 
Nadelstabstreckwerk Na fUr 
die erforderliche geringe 
Streckweite und dichte Nadel­
stellung einwandfrei herzu­
stellen, ist mit Erfolg iiber­
wunden worden; etwas urn­
standlicher als bei der Nadel­
walzc gestaltet sich freilich 
das Putzen der Nadelstabc, 
die dabei herausgenommen 
werden miissen. Ferner kann 
bei der neuen Hechelstrecke 
hinter dem Nitschelzeug Fl 
noch ein Drehtrichter ange­
bracht werden, der den 
Frotteurledern einen 
Teil der Verdrehungs­
arbeit abnimmt, so daB 
man mit einer geringe­
ren Anzahl von Frot­
teurhiiben auskommt. 
Die Folge davon ist die 
Moglichkeit einer ge­
steigerten Bandlieferung 
der Hechelstrecke ge­
geniiber der Nadelwal­
zenstrecke. 

Als Feinspinnma­
schine fiir Kurzfaser­
Kammgarne kommt 
cntweder die Ringspinn­

Abb.162. Kammgnrn·RIDgsplnumaschlnc mit 
HochveUuRstrcckwerk, S)"stem H art mit. n·n­

Cornlbcrt. 

maschine oder der Selfaktor in Frage. Die R i n g I:l pin n mas chi n e 
(Abb. 162) wird im allgemeinen nm fiir Kettgarne oder harter zu 
(lrehendE'n Schull bis zu den mittleren Nllmmern (etwa N m = 50) 
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benutzt, der Wagenspinner fUr aIle iibrigen Garne. Beide Maschinen 
entsprechen in ihrem aIlgemeinen Aufbau den in der BaumwoIl­
spinnerei iiblichen, unterscheiden sich aber von Ietzteren durch 
ihr Streckwerk: das Streckwerk fiir Kammgarn mull namlich der viel 
groBeren FaserIange angepaBt sein und besitzt deshalb bei groBerer 
Streckweite 4-5 Zylinderpaare. Dcr (8-12fache) Verzug findet in 
der Hauptsache zwischen dem ersten und Ietzten Zylinderpaar statt, 
da die mittleren Fiihrungszylinder eine Umfangsgeschwindigkeit haben, 
die nur wenig groBer ist als diejenige des angetriebenen Hinterzylinders: 
auBerdem haben die mittleren Oberzylinder nur ein geringes Eigen­
gewicht und keine sonstige zusatzliche Belastung. Daher wirken auch die 
Fiihrungszylinder im wesentlichen nl}r zuriickhaltend und ausgleichend 

Abh.163. Kammgarnstreckwerk (fiir Selfaktor). 

auf die Iangeren Fasern, die 
ohne Fiihrung sonst ihre ge­
streckte Lage im Verzugs­
feld verlieren wiirden. 

Eine besonders gute 
Fiihrung erhalten die Fa­
sern dureh die Anwendung 
eines unteren La ufleders, 
wie es dureh das Hoeh­
verzugstreekwerk Hart­
mann-Corni bert neuer­
dings eingefiihrt wird 
(Abb. 162). Die Unterwal­
zen der drei Gleitwalzell­
paare werden von einem 
Laufleder umschlossell, das 
die Fasern bis dieht an den 

Streekzylinder heranfUhrt; die Vorteile eines sole hen Streekverfahrens 
sind bereits im Absehnitt "BaumwoIlspillnerei" am Beispiel des Leder­
riemehen-Streckwerks von Casa blallcas (Abb. 81) erIautertworden. Der 
Verzug erfolgt gIeichmaBiger, wei I auch die kurzen Fasern infolge der 
l<'iihrung dureh das Lederband sieh mit gleicher Geschwindigkeit fort­
bewegen, wahrend sie bei dem normalen Streckwerk zwischen den 
Gleitzylinderpaaren gelegentlieh in groBerer Zahl zuriickbleiben und 
dann wieder von den Iangen Fasern mitgerissen werden, so daB diinnere 
und diekere SteIlen im Garn die Folge sind. Wei! aber andererseits der 
Verzugsvorgang regelmaBiger erfolgt, kann mit diesem Laufband­
streckwerk ein wesentlich groBerer Verzug (15-20faeh) gellommen 
werden als bei dem normalen Durehzug-Streckwerk, wobei das Garn 
sogar noch gleichmaBiger ausfaIlt und die gleiche Festigkeit besitzt, 
wie im Spinnereibetrieb bewiesen worden ist. 
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Bei der Ringspinnmaschine fUr 
Baumwolle (S. 73) war gezeigt wor­
den, daB die von der Spindel dem 
Garn erteilten Drehungen sich nicht 
bis an die Klemmstelle des Vorder­
zylinders fortpflanzen konnen, weil 
das Garn auf dem Unterzylinder auf­
liegt. Um die dadurch veranlaBten 
Fadenbriiche zu vermeiden, wird das 
Kammgarn-Streckwerk ziemlich steil 
gelegt (vgl. Abb. 162) und vielfach 
auBerdem die Spindel zur Senkrechten 
geneigt gelagert. tJber die Ringbank­
bewegung, den Antrieb usw. gilt eben­
falls das auf S. 76 bereits Gesagte. 

Der Wagenspinner oder Selfak­
tor fUr Kammgarn gleicht demjenigen 
fUr Baumwolle in seinen wesentlichen 
Teilen; das Streckwerk hat diesel ben 
Eigenschaften wie das auf dem Kamm­
garn-Ringspinner benutzte 4- oder 5-
Zylinderstreckwerk, ist aber horizon­
tal gelagert und hat deshalb den giin­
stigen geraden Auslauf des Fadens, wie 
auf Abb. 163 zu sehen ist. Der Einzel­
antrieb mittels Elektromotors wird bei 
Kammgarnselfaktoren immer hiiufiger 
angewendet, wobei der stets gleich­
maBige Verlauf jedes Wagenspieles der 
Hauptvorzug dieser Antriebsart ist. 
Einen weiteren Fortschritt bedeutet 
die moue Art von Wagenspinnern mit 

Differen tial-Riiderget rie bel, 
das auf der Spindeltrommelwelle im 
Wagen angeordnet ist und dadurch 
den Spindelantrieb yom Wagenan­
trieb unabhiingig macht. Die Haupt­
welle des Selfaktors liiuft dabei mit 
wesentlich verminderter Geschwin­
digkeit immer in demselben Dreh-

1 Bauart der Soc. Alsaciennc de Constr. 
~Iec. :\liilhausen bzw. S. M. F. V(lrm. Rich. 
Hartmann A.-G. 
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Abb. 164. 
)[aschinenzusammenstellung dcrW ollkiim· 
mf'Tri nnd KUfzfasrr·KammgarnspinllPrei. 
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sinne, wodurch die beim normalen Selfaktorgetriebe auftretenden 
starken Kraftverbrauchsschwankungen in vorteilhafter Weise verringert 
werden. 

Die Gesamtanordnung der Maschinen der Wollkammerei und 
Kammgarnspinnerei nach dem elsassischen Verfahren ist auf 
Abb. 164 schematisch dargestellt: Die von der Krempel K gelieferten 
Bandwickel werden der Nadelstabstrecke G1 vorgelegt und darauf noch 
einmal auf einer gleichen Strecke G2 bearbeitet. Die schon wesentlich 
vergleichmaBigten Bander kommen gedoppelt auf den Intersecting I. 
und schlieBlich auf die Kammaschine M. Die abgelieferten Zugbander 
werden auf der Topfstrecke T und auf der anschlieB~llden Nadelstab­
strecke G3 gedoppelt und gestreckt. Die Kreuzspulen gelangen auf die 
Plattmaschine P zum Entfetten und Entkrauseln der Wollhaare, wor­
auf die Bandwickel wieder auf Spulen gebracht und auf 2 Nadelstab­
strecken G4 , Gs nochmals einer vergleichmaBigenden Behandlung unter­
worfen werden. 

Damit ist die Bearbeitung der Kammwolle in der WOllkammerei 
beendet. In der Kammgarnspinnerei werden die Zugbander zunachst 
wiederum einer Dublierung und Aufteilung auf der Nadelstabstrecke G6 

unterzogen, die ein ganz gleichmaBiges Band von bestimmtem )Ieter­
gewicht fUr die Spinnerei liefert. Die weiteren Streckdurchgiillgc er­
folgcn auf Nitschelstrecken mit liadelwalzen (bzw. Hechelstrecken), 
die mit zunehmender Verfeinerung der der Bander eine von 2 Ktipfen 
(Fl' F 2 ) bis zu 25 Ktipfen wachsende Kopfzahl besitzen. Derartige 
Banddurchgange oder Passagen wendet man wiederholt hintereillander 
an, so daB mit der Anzahl der Dublierungen, die bis etwa 100000 geht, 
auch der Grad der VergleichmaBigung ein sehr hoher wird. Je nach 
N ummer und Verwendungszweck des Feingarnes hat man 6-10 Passagen 
und bezeichnet sie als 

Grund- odcr Zahlerstrecke, Grob- und Halbgrob-, Zwischen-, 
Vorfein- und Feinstrecken 

mit entsprechender Numerierung. Fiir das Fertigspinnen ist in der 
Zusammenstellung der Maschinen sowohl der Selfaktor als auch die 
Ringspinnmaschine vorgesehen, wobei die erste Maschine fUr alle 
feineren, sowie weiche und glatte Garne, die zweite hauptsiichlich 
nur fiir Kettgarne und grtibere oder hartere SchuBgarne in Frage 
kommt. 

Die Nummerung der nach dem beschriebenen Verfahren ge­
sponnenen Kammgarne erfolgt jctzt allgcmein nach dem metrischen 
System; die ii blichen N ummern solcher Garne liegen zwischen 10-100, 
die haufigsten Durchschnittsnummern sind fUr Mcrinogarne in deut­
schen Kammgarnspinnereien 30-36 N m . 
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b) (Langfaser-) Kammgarnspinnerei nach englischem 
Verfahren. 

169' 

Die von Kreuzzucht- und Cheviotwollen stammenden langeren und 
,-erhaltnismiiJ3ig groben Wollfasern erfordern von der Wascherei abo 
eine andere Behandlung als die Merino- und kurzen Kreuzzuchtwollen. 
Die Auflosung der Wollstapel in Einzelfasern erfolgt auf der sog. Gro b­
kammgarnkrem pel, deren Tamboure, Arbeiter- und Wenderwalzen 
groBeren Durchmesser und grobere Beschlage besitzen als bei einer 
Krempel fur Merinoklassen. Ebenso sind die Einstellungen, d. h. A.b­
stiinde der Walzen untereinander groBer, ihre Reihenfolge aber diesel be 
wie bei einer Kammgarnkrempel. Die Doppelkrempel wird wiederum 
in dem FaIle angewendet, daB die zur Verarbeitung kommenden Wollen 
sehr klettenhaltig und deshalb stark verfilzt sind, wah rend die ein­
fache Krempel mit Vorentklettung, Vortambour, Nachentklettung und 
Haupttambour mit 5 Arbeitern und Wendern bei wenig besetzten bis 
mittelfehlerhaften Klassen bevorzugt wird. Beim Krempeln ganz 
reiner Wollen kann man schlieBlich die Klettenschlager nach Bedarf 
hochstellen, um sie so auBer Tatigkeit zu setzen. Zur Geraderichtung 
der Fasern und VergleichmaBigung der Krempelbander fUr das Kammen 
genugen im allgemeinen 2 Durchgange von Intersectings der auf 
Abb. 147-152 gezeigten Bauart, nur mit der Abweichung, daB samtliche 
die Fasern bearbeitenden Teile, wie Kamme, Nadeln und Zylinderpaare 
groBere Abmessungen erhalten, und entsprechend der groBeren Faser­
liinge, die Streckweite gesteigert werden muB. 

Das Kiimmen erfolgt auf dem Kontinent auch bei derartigen langen 
Wollen fast ausschlieBlich auf dem Flachkammer, wah rend man in 
England den Rundkammer vorzieht. 

Wenn die Bander auf dem Flachkammer weiter bearbeitet werden 
sollen, so ist der Arbeitsgang derselbe wie bei den Kurzfaserwollen, 
d. h. nach dem Vorstrecken und Kammen folgen nochmals 3 Doppel­
nadelstabstrecken, um dem Kammzug die notigc VergleichmiiBigung 
und Festigung fUr die Bearbeitung auf der Wasch- und Plattmaschine 
zu geben. Der Kammstuhl selbst entspricht ebenfalls bis auf die Ab­
messungen der Zangen, Nadeln usw. dcm auf S.159 beschriebcnen. 

Bei Benutzung des Kreis- oder Rundkiimmers ist es jedoch 
iiblich, hinter der Krempel zunachst einen Satz von 4 bis 6 einfachen 
Xadelstabstrecken (Gillbox) folgen zu lassen, wie sie Abb. 157 ver­
anschaulicht. Bekannt sind die Rundkammer von Noble und Lister; 
letzterer wird fast ausschlieBlich fUr ganz lange Wollen (und andere 
Tierhaare) verwendet. Die wesentlichen Teile der Kammaschine, 
Bauart Noble, sind aus Abb.165,---168 zu ersehen: Die Nadelkamme, 
zwischen denen die nebeneinanderliegenden Bandstucke ausgekammt 
werden sollen, sind auf sich beruhrenden Kreisringen untergebracht~ 
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und zwar drehen sich ein oder zwei kleinere Kammringe B innerhalb eines 
groBen Ringes A mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit und in demselben 

Abb. 165. 

I 

A B 

Abb. 168. 
Abb. 165 bis 168. Rundkiimmaschine, System ]'I (, b I e. 

Drehsinne. Urn den groBenNa­
delkranz herum liegcn dicht 
nebeneinander auf Abrollwal­
zen die Bandwickel W mit je 
vier parallel aufgepulten Biin­
dern; fiir die Vor bereitung die­
ser festen Wickel braucht man 
eine besondere Wickelma­
schine. DergroBeNadelkranz 
mit den daranhangenden Wik­
keln lauft langsam urn (rd. 3,5 
Umdr.jmin.), unddasKammen 
erfolgt derart, daB an der Be­
riihrungsstelle des groBen und 
kleinen Kreisringes gleiche 
Bandlangen gleichzeitig durch 
eine Einschlagbiirste E in beide 
Nadelkranze, die mit ganz ge­
ringem Spielraum aneinander 
voriiberlaufen, eingedriickt 
werden; da sich unmittelbar 
hinter dieser Stelle die Nadel­
kranze aber wieder voneinan­
der entfernen, werden die Fa­
serbarte ausgekammt, so daB 
ein Teil der Fasern im groBen 
und ein Teil im kleinen Nadel­
kranz B hangenbleibt. Eine 
Messerscheibe M dient dabei 
zur Trennung zu langer Woll­
haare. Die aus den beiden Na­
delkranzen herausragenden 
Fasern werden dann von Ab­
zugszylindern c erfaBt - wo­
bei die andere Faserbarthalfte 
noch ausgekammt wird -, 
zwischen Lederhosen abge­
fiihrt und gemeinsam mittels 

des Drehtrichters zu einem runden Band geformt in einem Drehtopf T 
abgelegt. Die in den Kiimmen nach dem Ausziehen der Iangen Fasern 
noch zuriickbleibenden kurzen Fasern werden durch kleine Biirstwalzen 
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oder ahnliche YorrichtuJ)gen ausgehoben und getrennt als Kammling ab­
gefiihrt. Das Abziehen gleichmal3ig langer Bandstiicke von den Wickeln 
wird durch zweckmaBig auf- und abbewegte Klappcn K bewirkt, die in 
drei aufeinanderfolgenden Stellungen in Abb.166-168 dargestellt sind. 
Stellung I zeigt eine der schwenkbar gelagerten Klappen nach dem Vor­
iibergang an den Abzugszylindern c in ihrer tiefsten Lage. In Stellung II 
ist die Klappe bei ihrem Umlauf durch die feststehende Schiene S an­
gehoben worden; glcichzeitig hat sichdie PreBplatte P gesenkt, und 
dadurch den Faserbart auf dem Kammring festgeklemmt, so daB ein 
der Hubh6he der Klappe entsprechendes Bandstiick von dem Wickel 
nach Losen eines Sperrad~hens 8 abgezogen werden kann. Nach Anheben 
der Platte P wird der Faserbart durch Keilbleche aus den Kammen 
herausgehoben und in der Stellung III an der Beriihrungsstelle der 
beiden Kreisringe in die Nadeln durch die Biirste E hineingeschlagen, 
worauf das schon beschriebene Auskammen erfolgt. 

Der Rundkammer arbeitet also in fortlaufendem Arbeitsgang und 
hat deshalb auch verhaltnismal3ig eine bedeutend hohere Leistung als 
der Flachkammer. Dazu kommt der Vorteil, daB das ohne Unter­
brechung abgezogene Band gleichmaBiger ist als das Schuppenband, 
das die Flachkammaschine liefert; dagegen ist bei dieser die Ausnutzung 
des Materials wegen des niedrigeren Kammlingsprozentsatzes etwas 
besser, und die Anschaffungskosten sind geringer, so daB die Flach­
kammaschine wenigstens in Deutschland, wo ja auch selten ganz lange 
grobe Cheviotwollen verarbeitet werden, unbedingt bevorzugt wird. 

Die Vorspinnerei nach dem englischen Verfahren bezweckt die 
Vergleichmal3igung und das Verfeinern des Kammzuges, der gewohnlich 
nicht vorher geplattet wird, und umfaBt 6-10 Durchgange, von denen 
die ersten beiden normale Nadelstabstrecken sind. Bei dem weiteren 
Strecken bedarf das schwacher werden de Band in diesem FaIle aber einer 
Hilfsdrehung, urn es zu festigen; man gibt diesen geringen Draht mittels 
:Fliigelspindeln und verwendet entweder Spindelstrecken, die sich 
von den Baumwollflyern nur durch ein Vierzylinder-Streckwerk unter­
scheiden (die Spulen werden bloB mitgeschleppt' oder auch durch Kegel­
trieb besonders angetrieben), oder man ersetzt die Streckzylinder durch 
Nadelstabe, wie die auf Abb. 169 schematisch dargestellte Spulen­
Nadelstabstrecke zeigt. 

Die den Topfen entnommenen Bander werden nebeneinanderlaufend 
zwischen den Einzugszylindern e und dem mit oberer Drucklederhose 
versehenen Streckzylinder a verzogen und dabei die Fasern von den mit­
wandernden N adelstaben N getragen und gerichtet. Das gestreckte diinne 
Breitband wird durch einen Gabelschlitz zusammengenommen und erhalt 
von dem umlaufenden Fliigel F gleichmaBige Drehung, durch dessen 
hohlen Kopf es hindurchgezogen ist. Die Spulen, die bei der ersten Strecke 
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nur zu zweu. neoenemanaer angeoranet sma, sltzen aUI emer aut- una. 
absteigenden Brucke oder Bank b und werden von dem durch die Dre­
hungserteilung gefestigten Band mitgeschleppt. Die folgenden Strecken 
sind mit Spulengattern ausgeriistet und erhalten bei Verarbeitung feiner, 
eingeolter Kammzuge den vom Baumwollflyer her bekannten Kegel­
antrieb fUr die Spulen, welches Verfahren man auch das deu tsche nennt. 

FUr das Fertigspinnen konnen FI ugelspinnmaschinen (insbesondere 
fUr Strickgarne), Ringspinner oder Wagenspinner Verwendung 

finden. AIle drei Maschinen unterscheiden sich "on den 
schon besprochenen im wesentlichen nur durch die Ans­
fiihrung des Streckwerkes, das den langen Wollen an-

gepa13tistund Streck­
~/ /' weiten von 240 bis 

/./ ~. __ 330 mm hat. Zwi-

.J!.... ~.--:-.-.- schen den Einzugs-.--.- .- .-~~ und Streckzylindern 
Il. 11. iI. I\. lI. Il. Il. ee 1'-"",: besitzt ~es~s Streck-
e e e e e e e werk, Wle die schema-

tische Darstellung 
(Abb. 170) einer Flugelspinnmaschine zeigt, 3 Paar 
kleine Fiihrungszylinder w, die glatt sind, wahrend bei 
der Einfiihrung der Unterzylinder e geriffelt, der Ober­
zylinder beledert ist, und die Streckzylinder a beide ge­
riffelt oder der obere auch mit na.chgiebigem trberzug 
versehen ist. FUr hartere Cheviotgarne, aber auch ftir 
Strumpfgarne wird namentlich in England gern die 
Glockenspinnmaschine benutzt, deren Aufbau 
Abb.l71 zeigt: bei dieser Feinspinnmaschine wird der 
Faden nicht durch einen Flugel oder Laufer, sondem 

Abb. 1(19. Spulcn-Nadrlstabstrecke!iir die Grobkamm· 
garnsplnnerei. 

von der umlaufenden Spule 
mitgenommen. Die :buh­
rung des Garnes beim Auf-
winden auf die Spule und 
gleichzeitige Bremsung 

ubernimmt dabei die auf der testen Spindel i festsitzende Glocke g, 
an deren Rand der :b'aden den erforderlichen Widerstand findet, um 
den Kotzer fest genug winden zu konnen. Das Streckwerk ist steil gelegt 
und hat 3 Paare Fuhrungszylinder zwischen Einfuhr- und Streckzylin­
dern (e bzw. a), deren Hebelbelastung die Abb. ]71 auch deutIich macht. 

Die Nummerung der Langfaser-Kammgame, die fruber nach der 
englischen Methode zu 560 Yards auf 1 engl. Pfund ublich war, erfolgt 
jetzt meistens nach dem metrischen System. Gesponnen werden Garne 
von N m = 8 bis etwa 70. 
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Halbkammgarn . pinner i. 
Fur grab I' Garne a,u Kammwoll besteht noeh ein Spinnverfahren, 

das sieh an gewisse orgiing in del' treiehgarn pinnerei anlehnt und 
g geniiber dem iibliehen Kammgarnspinnprozef3 in b d utende r­
einfaehung darstellt. Dieses ein sog. Hal b -
kammgarn liefemde erfahren verziehtet 
namlieh er tens auf das Kammen; die 
Kremp lbander werd n also nieht von den 
Jmrz n Fa m befreit, ondern unmittelbar 
wei er erzogen, geordnet und vel' 1 ieh­
miWigt. Da f rtige 
Gam nthiilt dah I' 1/ 
lange, mittellang / 

tlnd kurze Fa, ern 
twa im gleiehen 
erhii.ltni wie die 

Robwolle und kann 
d balb nieht 0 glatt 
und f st sein wie das 
,eigentliehe Kamm­
.garn, wozu auch 
noeh d I' U m tand 
beitdigt, daB die 
b im Kammen auf 
,di 'as rn ausgeiib e 
.geraderichtend Wir­
kung beim Halb­
-ammgam w gHillt. 

~. r/ , 
• i 

iiI ~ 

% 

~.~ 
• I 

I 
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J 
J • 

i 

i~ r 

,.,.. -t-_. 
/ 

-.-
Weg n de Vorhan­
den. ein von langen 
t11 d ganz kurzen Fa-

- .--.-
ern im Garn nenn 

man auch Mi h -
Da abel' di 

er au h 

- '-- --
A IJh. 170. 'Fliigeisl'illllma chin(' fiir Lmlgf" r);,,"''''gnrn. 

nul' . hI wenig gekrau It 0 r hlicht sind 0 

in glat er s Au ehen und di -bter Fa rlage als do. aus 
·tark gekrausel er Wolle g ponn ne tl'eichgam. 

AuBel' dem Fortfall del' Kamma hin unters heidet ieh ab l' die 
Halbkammgarn- on del' ammgarn. pinner i zweitens noeh durch di 
Art del' orgarnbildung, di del' tl'eiehgarnspinn rei entnommen 
is. Das oft wi derholte erziehen des Kremp lbandes wird namlich 
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dadurch umgangen, daB das von der Kammgarnkrempel gelieferte 
Vlies durch Florteilung in eine Anzahl schmaler dunner Florstreifen 

Abb.171. Glockenspinlllllaschinc. 

zerlegt wird, die dann einzeln 
zu Bandern gerundet werden. 
Diese Bander werden dann 
nach dem in der Kammgarn­
spinnerei ublichen Vcrgleich­
maBigungsverfahren mittels 
mehrerer Streckdurchgange 
in V orgespinst verwandelt; 
da jedoch, wie schon erwiihnt, 
nach diesem Verfahren nur 
grobere Garne gesponnen wer­
den, genugen schon zwei oder 
drei Durchgange auf Nadel­
stab- oder Nadelwalzen­
strecken. 

Das Krem peln erfolgt auf 
einem Zweikrempelsatz nach 
Abb. 127/128, der aber nur je. 
einen Abnehmer an den bei­
den Krempeln hat. Die der 
ersten Krempel durch einen 
selbsttatigen Vorwieger zu­
gefuhrte Wolle wird auf die 
zweite Krempel mittels Langs­
faserspeisung ubertragen; der 
Abnehmer A (Abb. 172) dieser 
Krempel besitzt einen durch 
rundum laufende Aussparun­
gen unterbrochenen Kratzen­
beschlag, so daB die Fasern 
nicht in ganzer Beschlagbreite 
aufgenommen werden, und 
der Hacker infolgedessen meh­
rere getrennte Florstreifen ab­
nimmt. Diese werden durch 

Trichter t zusammengenommen von den Walzen a abgezogen, hinter denen 
zum Geraderichten der Fasern gleich N adelwalzenstreckwerke angeordnet 
sind. Die schmalen Einzelbiinder werden dann zwischen Lederhosen r 
genitschelt und verdichtet, worauf sie zu Kreuzspulen gewickelt und in 
dieser Form der nachsten Strecke vorgelegt werden. Fur das Fertig­
spinnen dieser Halbkammgarne verwendet man den Wagenspinner. 
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Langfaserige Kammwolle, Ziegenhaare usw. erfahren manchmal 
auch eine Vorbereitung, die sich grundsatzlich von den besprochenen 
Verfahren dadurch unterscheidet, daB das Krempeln ersetzt wird durch 
ein Hecheln der Bander. Bei dem Krempelvorgarn willden namlich 
verhaltnismaBig viele dieser auBerordentlich langen, starken und etwas 
sproden WolIfasern zerrissen werden, ohne daB dadurch eine befrie­
digende Gleichrichtung der Fasern in dem KrempeIflor zu erreichen 
ware; man benutzt des­
halb sog. Vlies-Grob­
strecken mit Anlege­
tisch, urn die gewaschene 
Wolle zunachst in Vlies­
und dann in Bandform 
zu bringen. Derartig 
vorberettete Wolle kann 
dann auch gekammt 
werden und wird als sog. 
gehechelter Kamm ­
zug , - zum Unterschied 
yon dem gekrempelten 
Kammzug -, auf den 
:\Jlaschinen der Lang­
faserkammgarnspinnerei 
weiter verarbeitet. :Fer- AUb. 1;2. :\Iehrfaehbandkrempel der:Halbkammgarnspinnerei. 

ner bezeichnet man als 
nachgeahmtes Halbkammgarn ein Garn, das nach folgendem dem 
Streichgarnverfahren ahnelnden Prinzip erzielt wird: Bei dem ver­
wendeten Dreikrempelsatz werden die Mittel- und die Vorspinnkrcmpel 
mit reiner Uingsfaserspeisung versehen, indem von der ReiB- und 
}1ittelkrempel der Flor durch einen Trichter zusammengenommen und 
als rundes Band abgezogen wird ; dieses Band wird auf Spulen gewiekelt, 
und die Spulen dienen, auf ein Gatter gesteckt, der naehsten Krempel 
als Voriange, derart, daB die Bander nebeneinander in gleiehmaBig ge­
streckter Lage in die Krempel eingefuhrt werden. 

Fur das Fertigspinnen derartiger naehgeahmter Halbkammgarne 
nnd gehcehelter Kammgarne hat sieh am besten die Flugelspinnmaschine 
(Abb. 170) und - in England - die Gloekenspinnmasehine (Abb. 171) 
bewahrt. 

3. 'V ollabfall- und KUllstwollspiullel'ei. 
Wollabfiille aus der Kiimmerei, Spinnerei und Weberei bilden noch 

ein wertvolles Fasermaterial, das entweder unmittelbar im eigenen 
Betriebe der Rohwolle wieder zugesetzt oller in der sog. K u n s two 11-
spinnerei zusammen mit Wollfasern, die aus Gewebelumpen stammen, 
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und meistoos mit einer geringen Menge Langwolle vermischt verarbeitet 
wird. Die AbfaIIe entstehen an den verschiedensten Stellen des ganzen 
Bearbeitungsprozesses in der Kammgarn- und Streichgarnspinnerei: 
In den Wolltrockenapparaten z. B. bleiben einzelne Flocken an den 
Sieben hangen, die nach ihrer Entfernung gewohnlich stark olig und 
verfilzt sind. Beim Krempeln entstehen als Abfall an den Kletten­
.schlagern sog. "Graupen", das sind nuBartige Faserknauel oder Noppen, 
die mit Kletten und anderen Pflanzenresten vermischt sind, ferner der 
aus den Kratzenbeschlagen stammende Krempelausputz, bandartig zu­
.sammenhangende Faserschichten, die durch Kratzenstaub, Kletten­
reste und 01 stark verunreinigt sind, sehlieBlieh der aus ganz kurzen 
Fasern mit viel Staub bestehende Krempelflug. In der Kammerei 
unterseheidet man erstens den sofort wieder verwendbaren "kammbaren 
Abgang", das sind Zugabrisse, entstanden beim Rei Ben und Knupfen 
von Bandern, sowie Spulenreste, und zweitens den KammJing) Kamm­
staub und Kehrieht, die einesteils kurzfaserig und andernteils so ver­
,sehmutzt sind, daB sie in der Kammgarnspinnerei selbst keine Ver­
wendung mehr finden konnen. Die Spinnereiabgange endlieh bestehen 
hauptsaehlich aus Bandresten von Vorgarnspulen, Wickeln und Faden 
von den Feinspinnmaschinen uSW. 

Fast aIle diese AbfaIle, bis auf die Kammzugreste und Spinnerei­
abgange mussen, ehe an ihre Wiederverwendung gedacht werden kann, 
entstaubt und aufgelockert oder, falls erforderlich, auch noch einmal 
.gewaschen werden. Zur Entstaubung der genannten Wollabfalle und 
zur Ausscheidung von Kletten bedient man sich meistens des S p ira 1-
klopfwolfes (Abb. 112) oder des Zu pf - und Schlagwolfes (Abb. 113), 
die sich durch sehonende Behandlung der Fasern auszeichnen. An­
schlie Bend daran konnen namentlich die Graupen einer N ach behand­
lung in groBeren Graupentrommeln unterworfen werden, mit dem Er­
folge, daB sich die Fasern fast vollstandig von den Klettenresten trennen. 
Dadurch erubrigt sieh die Karbonisation (vgl. S. 125) solcher kletten­
haltigen Wollabfalle. Falls die Krempelabgange noch verhaltnismaBig 
viel gute Langwolle, versetzt mit Ringel- und Steinkletten enthiilt, 
so erfolgt die Trennung der Wollfasern von den Kletten auf einer be­
,sonderen Entklettungskrempel, nachdem vorher durch den Spiral­
wolf fUr ein Entstauben und Auflockern dieser Abfalle gesorgt worden 
ist. Die wiedergewonnene lange Wolle kommt dann zum nochmaligen 
Waschen in das letzte Bad des Waschzuges. 

Eine neuere AbfaIIreinigungsmaschine, gleichzeitig geeignet 
zur Entstaubung und Auflockerung aller futen von Abgangen, ist im 
A bsch ni tt "Baum wollgro bspinnerei " beschrie ben worden (vgl. A b b. 90/91). 
Die Abfiille gelangen in eine groBe langsamrotierende Siebtrommel 
.(20 Umdr.jmin.), innerhalb cleren eine Klopferwclle nach clem Vorbilcle 
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Abb. 3 in entgegengesetzter Richtung mit etwa 60 Umdr.jmin. um­
lauft_ Durch die glatten Schlager werden die Unreinigkeiten in sehr 
sehonender Weise aus den Fasern herausgeklopft und fallen in eine 
unter der Siebtrommel liegende Rinne, aus der eine Sehneeke die 
Fremdkorper nach einem Beeherwerk schafft, das sie auswirft. Der 
Stauh wird aus der ummantelten Trommel durch einen Exhaustor ab­
gesaugt. Je nach Staubgehalt und Menge der zugefiihrten Abfalle kann 
die Klopfdauer, die an einem Zahlwerk ablesbar ist, kiirzer oder langer 
genommen werden. 

AuBer diesen Abfallen spielt aber in der Woll- und Abfallwoll­
spinnerei noch die sog. Kunstwolle eine groBe Rolle, die in der Haupt­
sache aus neuen und alten Gewebelumpen (wollenen oder halbwollenen) 
kiinstlich zuriiekgewonnen wird und daher ihren N amen erhalten hat. 
Die Kunstwolle, die also aus "Riiekfasern" besteht, ist stets minder­
wertiger als die Naturwolle, weil die Fasern durch die gewaltsame 
Auflosung der Gewebe, Striekwaren uSW. eine Verminderung ihrer 
Lange, Festigkeit und Elastizitat erleiden - abgesehen von der mecha­
nischen Abniitzung durch das vorangegangene mehr oder weniger lange 
Tragen der betreffenden Kleidungsstueke. Kunstwollfasern sind des­
halb aueh bei der mikroskopisehen Untersuchung von noch nieht ver­
arbeiteten Wollhaaren leicht durch die Knickstellen, ausgefransten 
Faserenden und Besehadigungen der Oberhautzellen des Einzelhaares 
zu unterscheiden (vgl. Abb. 104). Trotz dieser unverkennbar einge­
tretenen Verminderung der Spinnfahigkeit hat die Kunstwolle noeh 
einen bedeutenden wirtsehaftliehen Wert und wird namentlieh in 
Deutschland in groBen Mengen entweder allein oder vermiseht mit 
Naturwolle oder auch Baumwolle wieder versponnen. Je nach Her­
kunft und mittlerer Faserlange unterseheidet man drei Klassen von 
Kunstwolle: Mungo, Extrakt oder Alpaka und Shoddy. 

Mungo stammt aus gewalkten tuehartigen Geweben, die beim 
Zerfasern Wollhaare von nur 5-20 mm Lange liefern. Diese Kunst­
wollsorte kann deshalb nur zusammen mit Langwolle (oder Baumwolle) 
versponnen werden und wird am geringsten bewertet. Mit Extrakt 
oder Alpaka bezeiehnet man die aus halbwollenen gewalkten oder 
ungewalkten Lumpen dureh Karbonisation der baumwollenen Kett­
faden wiedergewonnenen wesentlieh langeren und weniger besehadigten 
Wollhaare. Durch den EinfluB der zum Karbonisieren benutzten ver­
diinnten Sauren werden aber diese Wollfasern recht sprode und lassen 
sieh auBerdem schlecht wieder walken. Die dritte Sorte, der Shoddy, 
ist am wertvollsten, weil die aus ungewalkten Tuehlumpen, von Strick­
und Wirkwarell herriihrenden Fasern noch eine geniigende Lange, -
mehr als etwa 20 mm -, haben und beim schonenderen Auflosen auf 
dem Lumpenwolf nieht so stark besehadigt worden sind. 

Rolm-)icister, Spinnerei. 2. Anf!. 12 
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Siimtliche zur Verarbeitung kommenden Lumpen mussen je nach 
Faserart sorgfiiltig sortiert werden; vorher hat aber eine grundliche 
Entstaubung in einer Lumpenklopfmaschine nach Abb. 173 zu er­
folgen. Das Klopfen der in die Trommel T eingetragenen Lumpen 
bewirken die auf der Trommel befestigten starken Schlagstifte St zu­
sammen mit einem oder mehreren Rechen R von feststehenden Stiften. 
Die mit 400-450 Umdr.jmin. umlaufende Schlagtrommel, deren Durch­
messer uber die Stiftspitzen gemessen, rd. 950 mm betriigt, ist mit 
gelochten Blechen oder Drahtrosten umgeben, so daB die schweren 

nreinigl -eitcn in einen d al'unter tehcnden Ka t n K 
fallen , wahrcnd del' lei htc tau b durch ein n auf 
d m ehau e 'itz nden Exhaustor E abge augt wird. 

taub auger k ann bei B d arf au h au.' demo 

--~-/~~~~~~~/~/~~~~~~~~/ ~ 

\ I .... 17:t 1,111111 \4'11 klopflna..,t'hilw l . 

untcrcn Ros raUlu mi -
I. ein r Verbindungs­

leitung 8 den i h dort 
sammelndcn taub ab­
'aug ll. D r Heini ­

gung grad del' Lump n 
hiingt von der Dau l' 
ihr ]' B ar i tung im 
K lopfer ab, d . n L i­
stung in umgekehrt em 

rhiiltn i zu d r 
Klopfdauer s e ht . Da 
B t iitigen d el' us-
wurfklapp fiil' di 
gel' inigten Lumpen 
und d . chi b r fiir 

die Beschickung der Trommel kann durch ein besonderes Getriebc von 
del' Maschine aus gesteuert werden. 

Fur das Zerfasern auf dem LumpenreiBer werden die Lumpen 
entweder mit Wasser gut angefeuchtet oder nur mit einer Emulsion 
aus Olein und Wasser besprengt, um die Fasern geschmeidiger zu 
machen und die Staubentwicklung zu vermindern. Der Lumpenwolf, 
auch KunstwollreiBmaschine genannt, nach Art von Abb. 174, besitzt 
eine oder zwei Stifttrommeln T , die von dem Einfuhrtuch aus nach 
oben umlaufen, in umgekehrter Richtung also wie die ReiBtrommeln 
von FadenreiBern; damit wird niimlich bezweckt, daB von der Stift­
trommel mitgerissene groBcrc Lumpenstucke durch eine Offnung im 
Gehiiuse wieder ausgeworfen werden und auf das Zufuhrtuch Z zuruck­
fallen, urn mit den dort ausgebreiteten Lumpen erneut von den Einzieh-

1 Bauart S . .M. F. vorm. Rich. Hartmann A.-G. 
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walzen e ergriffen und der mit auBerordentlich hoher Umfangsge­
schwindigkeit Iaufenden ReiJ3trommel dargeboten zu werden. Kleine, 
noch nicht zerfaserte Lumpenstucke, sog. Pitze, werden nach Durch­
laufen des Abstreichbleches m in einen Kasten k abgeschleudert, 
wah rend die gut aufgeli.isten Fasern und Fadenreste nach hinten 
zwischen 2 Siebtrommeln S mit Hilfe des Ventilators V angesaugt, 
dureh ein Riffelwalzenpaar a verdichtet und uber ein Lattentuch L 
ausgeworfen werden. Da das yon einrm solchen Lumpenwolf gelieferte 

_\iJh. 1 i 4. . LUIIl}lenreiOmaschinr . 

A lIh. li~ . Doppelfadenoffllcr « ;urncttmaseilinc). 

}'ascrmaterial niemals frei von ungelOsten Fadenresten ist, la13t man 
dasselbe meistens noch durch einen einfachen oder doppelten Faden­
offner gehen. 

Diese auch nach dem Erfinder Gar net t benanntc krempelartige 
Maschine (Abb. 175) hat sowohl auf den Haupttrommeln als auch auf 
den kleinen Walzen Sagezahnbelag und kann fur die vcrsehiedensten 
:Faserarten benutzt werden. Auf einem Lattentuch werden die Faden 
einem Riffelwalzenpaar e zugefuhrt und wciter von dem Siigezahn­
zylinderpaar c gegen den Angriff der Sagezahnvorwalze V festgehaltelL 
Von dieser werden die abgerissenen Fadenteile an einem zum Abstreifen 

12* 
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von groberen Fremdkorpern dienenden Messer und einer Zerteilwalze 
fill Fadenwickel vorbei an die Haupttrommel T herangefiihrt. Die 
Auflosung und gleichmaBige Verteilung des Fasermaterials auf der von 
Arbeiterwalzen a umgebenen Trommel T voIlzieht sich dann ahnlich 
wie bei der Walzenlaempel, wobei hier nur die kIeinen Walzen so dicht 
nebeneinander angeordnet sind, dail sie sich gegenseitig die mitgenom­
menen Fasern abnehmen und sie wieder an die Haupttrommel zuriick­
streichen. Wie bei der Krempel wird auch die von dem Trommel­
beschlag aufgenommene Faserschicht mittels der Schnellwalze l an die 
Beschlagspitzen angehoben, urn von dem Beschlag des Abnehmers A 

nen. Das Abnehmervli wird dann 
von in rn Hacker abg kiirnmt und 
zu ein ill Wick I aufg roUt. 

Abb.176. Kunstwollkrempei'. 

" 

die Auflosung langfaseriger wertvoller Shoddysorten ermoglicht die 
Kunstwollkrempel (Droussierkrempel) Abb.176 eine schonendere 
Bearbeitung; sie vereinigt mehrere Trommeln von kIeinem Durchmesser, 
die mit zunehmend dichterem und feinerem Beschlag versehen sind, 
hintereinander, zwischen denen oben und unten je eine verhaltnismaBig 
groile Arbeiterwalze angeordnet ist. 

Die aus halbwollenen Lumpen stammende Extraktwolle muil nach 
dem Entstauben, Sortieren usw. zunachst durch das Karbonisieren 
von den beigemengten pflanzlichen Faserstoffen befreit werden. Man 
benutzt dazu entweder verdiinnte Schwefelsaure oder viel haufiger gas­
formige Salzsaure, die durch Verdampfen von roher Salzsaure gewonnen 
und in die langsam umlaufende Karbonisiertrommel eingeleitet wird. 

Das Spinnen der Kunstwollgarne und Wollabfallgarne geschieht 
nach dem Streichgarnspinnverfahren. Fiir das Mischen der Kunst-

1 Aus J. Bergmann: Handbuch der Spinnerei (1927). 
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wolle, Abfallwolle und Naturwolle dient der Krem pel wolf, der aus der 
Streichgarnspinnerei (Ab b. 115) bekannt ist und gleichzeitig zum Schmel­
zen der Wolle dient. Gekrempelt wird dann auf einem Zwei- oder Dreikrem­
pelsatz ahnlicher Bauart wie die Streichga!nkrempeln, und das Kunstwoll­
garn schlieBlich auf einem Streichgarnwagenspinner fertig gesponnen. 

4. Yerspinnen von anderen tierischen Fas{'rn. 
Die langeren wolleahnlichen Tierhaare, wie Kamel- und Schafkamel­

wolle, sowie Ziegenhaare lassen sich im allgemeinen nach Streichgarn­
art ahnlich wie die Wolle verspinnen. Anders verhiilt es sich mit den 
kurzen Kuh- und Kalberhaaren, sowie den Pferdehaaren (nicht 
Schweif- und Mahnenhaare), die einer besonderen Behandlung bediirfen. 

Diese im Vergleich zu anderen Textilfasern sehr kurzen Haare, deren 
Lange hochstens etwa 25 mm erreicht, sind verhaltnismaBig stark, 
haben fast keine Krauselung und sind deshalb steif und schwer spinnbar. 
Soweit sie von gegerbten Fellen stammen, sind die Tierhaare stark mit 
Kalkstaub verunreinigt und werden auf einem Klopfwolf nach Abb. 94 
griindlich entstaubt und aufgelockert. Wegen ihrer Kiirze und Steif­
heit erfolgt die vollige Auflosung der Faserflocken auf der Krempel 
sehr leicht, weil eben die Haare nicht miteinander verschlungen sind. 
Das Krempeln oder Streich en der Fasern wiirde aber aus demselben 
Grunde nicht wirksam sein und keinen geordneten Faserflor ergeben, 
wenn die Haare nicht vorher mittels einer klebrigen Schmelze behandelt 
wiirden, die ein besseres Anhaften der Haare aneinander und an den 
Krempelbeschlagen verursaeht. Fiir das Schmelzen benutzt man den 
Krempelwolf naeh Abb. 115, der zugleich zum Misehen der Haare dient. 
Das Faserordnen und die Bildung des Vorgarnes erfolgt auf einem 
Zweikrempelsatz mit folgender Ausriistung: 

Jede Krempel hat eine Vortrommel mit 2 Arbeitswalzenpaaren und 
eine Haupttrommel mit nur 4 Walzenpaaren; vorhanden sind ferner 
ein Speiser, selbsttatige Ubertragung des Fasergutes mit Querfaser­
speisung an der Vorspinnkrempel, die einen Riemchenflorteiler mit ganz 
breiten Nitschelhosen erhiilt, da sich die steifen Haare schwer zu halt­
baren Vorgarnfiiden runden lassen. Garne aus solchen Tierhaaren 
konnen nur zu groben Nummern von etwa Nr. 1 metro versponnen 
werden, was auf dem Selfaktor oder auf der Sehlauehkotzer-Spinn­
masehine (naeh Abb. 99) gesehieht. 

C. Bastfasern. 
Einige dikotyle Pflanzen enthalten unterhalb der auJ3eren diinnen 

Haut (Kutikula) ihrer Stengel den sog. Bast, der aus GefiiJ3biindeln 
von betriichtlicher Lange besteht. Dieser Bast umgibt ringformig den 
Holzkern des Stengels, der einen zentralen, oft mit Pflanzenmark ge-
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fiillten Hohlraum aufweist. Zu erkennen ist der Bastgehalt eines 
solchen Stengels dadurch, dal3 beim Knicken des Stengels nur der 

Abb.l77. Flachsfasern (in Chlorzinkjod}l. Die einzelne 
Bastfaser ist sehr dickwandig, daher steif; das Innen' 
erscheint linienfCirmig (dunkel) und ist mit Eiweillresten 
erfiillt. An vielen Stellen sind knotige Auftreibungen 

sichtbar. - Yrrgr. 90. 

I 

Abb.178. Hanffasern (in Chlorzinkjod)'. !'ltcife, knotig 
gegliedertc, inhaltsarmc Bastfasern. Unterhalb der Bild­
mitte Pin Stiick Strngclobcrhaut mit Haarnarbc sieht-

bar. - Vergr. 90. 

Holzkern durch bricht, wah­
rend die Bastfaserbiindel 
nicht reil3en, sondern die 
gebrochenen Stengelteile 
zusammenhalten. Die Bast­
fasern besitzen eine grol3e 
Festigkeit und Elastizitat 
und eignen sich vorziiglich 
zum Verspinnen. Dazu 
miissen sie aber erst von 
dem Stengelholz befreit 
werden, was im technischen 
Grol3betrieb durch ein Ro­
sten der Stengel bewerk­
stelligt wird. Durch dieses 
Rosten oder Rotten der 
vorher lange getrockneten 
Stengel wird ein Garungs­
prozel3 eingeleitet, der 
durch Losung des Pflanzen­
leims die Bastfasern iso­
liert und das Holz miirbe 
macht, so dal3 bei den 
nachfolgenden mechani­
schen Verfahren des Bre-
chens, Klopfens, Schwin­
gens und Hechelns die 
Bastfasern ziemlich leicht 
von den abbrockelnden 
Stengelteilen befreit wer­
den konnen. 

Technische Bedeutung 
haben unter den dikotylen 
Faserpflanzen der Flachs 
oder Lein, ferner Hanf, 
Jute, Ramie, Sunn- oder 
Bombayhanf usw. (vgl. Mi­

krophotos Abb. 177-179). Auch einige monokotyle Pflanzen liefern 
Bastfasern, die versponnen werden konnen; diese stammen aber von 
Blattern und werden durch Trocknen und nachfolgendes Klopfen usw. 

-- --

1 Aus AI. Herzog: Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser (1926). 



Flachs oder Lein. 183 

von dem Blattfleisch befreit. Zu dies en verspinnbaren BIatt-Bastfasern 
gehort der Manila- und der Sisalhanf, sowie der Neuseelandische Flachs. 

A hI>. 179 .. J utefagern (in f'hlorzinkjO(I )'. 
I>it' Zl'Ilwan<l ""dlt'int auffallend ungl('iehmiil.lig vor<lickt. - Yergr. 300. 

a) :Flachs odeI' Leino 
Die grol3te Bedeutung unter den Bastfasern hat fiir die Spinnerei 

der Flac hs, der im gemaBigten Klima am besten gedeiht, aber einer 
sorgfaltigen Kultur bedarf. In Deutschland ist der :Flachsanbau seit 
den 70er Jahren standig zuriick­
gegangen; RuBIand lieferte vor 
1914 rd. 80vH der Welterzeu­
gung an Flachs, dann folgten in 
weitem Abstand Osterreich-Un­
garn, Belgien, :Frankreich, GroB­
britannien mit Irland usw. Die 
FlachsstengeI werden bei ge­
wisser Reife aus dem Boden ge­
ranft, von BIattern, Samen­
kapseln und Wurzcln durch 
Kiimmen befreit (geriffelt) und 
an der Luft getrocknet. Der Ge­
halt des trockenen Flachsstrohes 
an Bastfasern betriigt dann etwa 
25 v H; die Lange der Faserbiin­
del ist bei belgischem Flachs z. B. 
i.l\L 90cm, bei galizischem i. )I. 

'g, 
_"" Leinpf7o!1ze 
"" fOOllH 

Au\). 180. Garnausheutc aus Rohfladlg, 

65 cm, bei Tiroler Flachs i. M_ 125 cm. Je nach der Herkunft, Gewinnung 
und Aufbereitung hat der F!achs einen sehr verschiedenartigen spinn­
technischen Wert; besonders guten Flachs liefert Belgien (Courtrai) 

1 Aus He e r man n: Enzyklopadie der Textilchemic (1930). 
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und Irland. Die Garnausbeute aus dem Rohflachs, die fur Hechel­
und Werggarn zusammengenommen nur etwa 10 vH betragt, zeigt das 
Schaubild Abb. 180. 

Das Rosten der Stengel erfolgt heute noch nach verschiedenen Ver­
fahren: Das einfachste, aber unrationellste wegen des Gewichts- und 
Zeitverlustes ist die Rasen- oder Tauroste, bei der die Flachsstengel 
auf dem Rasen ausgebreitet dem Einflu13 der Witterung ausgesetzt 
werden. Bei der Wasserroste werden die mit den Stengeln gefullten 
Lattenkasten in flie13endes oder stehendes Gewasser eingesetzt, wobei 
Garung eintritt. Die Wasser- kann aueh mit der Tauroste kombiniert 
werden, ferner kann das Wasser zur Beschleunigung des Rostvorganges 
angewarmt, oder es kann 
verdunnte . Sehwefelsaure 
bei hoher Temperatur an­
geW'endet werden. Nach 
dem Rotten werden die 
murbe gewordenen Stengel 
getrocknet und gedorrt. 

Das Stengelholz muB 
zunachst mechanisch zer­
kleinert werden, um es 

Abb. 181. Flaehssehwingmaschinc 
mit Trommel. 

8 

Abb. 182 u. 183. }'Iachsschwingmaschine. 

dann von den Bastfasern trennen zu konnen. Diese Arbeit wird 
mittels der Flaehsbreehmaschine bewirkt, die nach Art der in 
Abb. 2 dargestellten Brechwalzen eine Anzahl Walzenpaare mit 
immer feiner werdender Riffelung zum Zerknicken und Auseinander­
breehen der Stengelteile enthiiJt, Zwischen den unter Federdruck 
zusammengepreBten Walzen werden die Holzteile oder S c h abe n in 
kurze Stuckehen geknickt und fallen groBtenteiIs bereits hier abo Die 
noch an den weichen Faserbundeln haftenden Schaben mussen vor 
der Weiterverarbeitung der Fasern abgestreift werden, wozu die 
Schwingma8chine dient. 

Die Flachsschwingmaschinen besitzen in Kreisbahnen umlaufende 
Messer, die mit der Schneidkante entweder parallel oder senkrecht zur 

F 
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Drehaehse auf einer Tromm I od r h ih b f .·tigt ind. in naeh 
d I' l' t n 101'dnung gebaut ~fa chine zeigt bb . 1 1 schemati h: 
Die auf einem Lattenti ' h lli g nden Fa er ·tra ng werd n dur h d . n 
Vor- und Ruckgang on del' in gleieh m innc umlaufenden Druekwalze 
m auf ine f -t ·teh nd Iuld gepr /3 , s o daB di h l'UJ1terhiing nd I 

Fa erenden von den umlaufend n lUe rn b strichen und lie anhaf enden 
Holzt ilch n abge. tr ift werden . Dann w rd n die triihne noehmals 
gew ndet eingefiihrt , dami a u h di 
and r D nd n on den ehiihen b e­
freit werden kannen. Ein hwil g­
ma hin, bid r di ~ ess rin einer 
senlueehten Krei b alm umlauf n, 
z igt bb. 1 2 / ] 3 ; hi r erfolg da ' 

ufleg n I r Fla b biind 1 V Ol H and. 
Zur restlo en Entfernun dr . G 

zwi eben d n Fa ern fe tbangend n 
klein n ehabeteilcbcn un 1 zur uf­
teilung d r ganz n F a I' trang be­
di nt man. ieh eine. erfahr n , da. 
H c h e 1 n gcnannt und n tweder von 
Hand odeI' auf H eh Ima chin n Y 0 1'­

genom men wird . Da alldheehcln 
fjndet in del' W i 'e stat > 
daB d el' an ill mEnd 
von del' and fe tg hal­
t en F as J' tra hn in r 

Iitte in cin J adclfe /d 
hlagen und da fr i 

Ende durehgezogcn wird. 
Das '\ i d erhol sieh mit 
d m and r n Elldc d . kz 
Ulug kehrt 

trii hn '. 
ang fa/3ten 

bw hI Ii . l' 

Arbeitsvorgang ohne w i cr :; von cin l' Ja.-chin ausgefiihrt '\ relcn 
kannt , beha /t en d i Fla II 'SpiIU1' rei n da. H andh heln als or tllfe 
zu dem l\raschincnhecheln bei, weil lei J1Zeit ig eine '01' nil ig Au: ­
wahl uud Einteilung d l' l,nach. ·trii hne je na h ibrer :Fa erlang , 
:I! a rb und Wcichh i durch cfiihr t \Vir'd , was a nf del' Mas hir ni ht 
mag/ieh w a r . 

Die E inri htun ein rH ec h Im as hin e zeigen die Abb. 1 4 - 1 6 . 
on d en I c/aeh rjsten w erd n 'zwei Handvoll zwis hen j e zwci KluppenJ( 

o einge:pann , da/3 da ' lii ng re Ende frei h eran"hangt , wenn clie 
K/uppen mit ihren Fiihrung bolzcn I in die Fiihrungsschicnen F de. 
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Wagens W eingefegt worden sind. Unterhalb des Wagens befinden sich 
zwei gegeneinander nach abwarts laufende mit Nadelleisten besetzte 
Riemen, zwischen denen die Strahne ausgekammt oder gehechelt werden. 
Diese Hechelstabe bilden endlose Hechelfelder, von denen 6-12 
nebeneinander angeordnet sind, wobei die Nadelfeinheit und Dicht­
steUung von Feld zu Feld zunimmt, urn die Flachsfaserbiischel ganz 
allmahlich und schonend zu zerteilen. Dazu miissen die Kluppen mit 
den daranhangenden Flachsristen nach erfolgtem Durchhecheln von 
einem Feld zum anderen weitergeschoben werden, was auf die folgende 
Weise geschieht: Der Wagen W, der an seinen beiden Enden mittels 
eines starken Riemens iiber eine Scheibe S aufgehangt ist, wird durch 
einen an der Scheibe befestigten Kettcnzug g hochgezogen; das an dem 

Abb. 185 u. 186. Umspannvorrichtung der Hechelmaschine. 

anderen Riemenende hangende Gewicht G gleicht dabei das Wagen­
gewicht aus. Beim Hochheben des Wagens gelangen die Strahne aus dem 
Bereich der Hechelleisten und konnen nun, ohne durch Anstreifen an 
die Nadeln verwirrt zu werden, durch die an den Bolzen b drehbar 
gelagerten StoJ3stangen st zum nachsten Hechelfeld weitergeschoben 
werden. Die StoJ3stangen sind samtlich an Schienen c befestigt, die 
nach dem Vorwartsgang von der Stange 1 wieder zuriickgezogen werden, 
wobei die StoJ3stangen iiber die Fiihrungsbolzen f der Kluppen hinweg­
gleiten. Durch die nach unten durch die Faserstrahne streichenden 
Nadeln der Hechelstabe werden die Fasern gleichgerichtet, sowie kurze 
Fasern, Knoten und Holzteilchen ausgekammt. Diese Schaben fallen 
in einen darunterstehenden Kasten k}, wahrend die ausgekammten 
kurzen Fasern durch die Biirstwalzen B von den Nadelstaben abgenom­
men und auf die Kratzenwalzen a iibertragen werden, von denen wieder­
urn die Hacker h die Fasern abnehmen und in die Kasten k2 fallen lassen. 
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Nach dem Durchlaufen samtlicher HecheIfelder einer Maschinenseite 
werden die Kluppen aus den Fiihrungsschienen nacheinander heraus­
genommen, urn die Faserstrahne so umzuspannen, daB nunmehr die 
anderen Ristenenden ausgekammt werden konnen, wozu eine gleiche 
danebenstehende Maschine dient. Dieses Umspannen erfolgt bei neueren 
Maschinen auch ganz selbsttagig, so daB der sonst hierfiir erforderliche 
Arbeiter erspart wird. 

Auf der Hechelmaschine erhiilt man die langen geordnet .liegenden 
J;'asern frei von Schaben und kurzen Fasern als Langflachs, die kurzen 
J;'asern, die man Werg oder Hede nennt, werden zusammen mit dem 
beim Vorhecheln oder Spitz en der Flachsristen abgefallenen Werg ge­
trennt fiir sich weiterverarbeitet. Der LangfIachs und das Werg liefern 
so das Ausgangsmaterial fiir zwei Arten von Spinnverfahren, die Lang­
oder Hechelflachsspinnerei und die Wergspinnerei. 

1. La 11 gfl ach pinner i. 
Dur h di vOl'hergehenden rfahren sind die zu ver. pinn nden 

Fasern zwar voneinander und von d I olzt il n getrennt und geordnet, 
ie sind ab r lucht mengenma13ig 0 eingeteilt, 

daB dal'au in gleichmaBi e Fas rband al 
l'undkorperfiirdi ,pinnerei gebildetwerden 

c 

Auu. l~i. Anlrgrmasrhine. 

konnte. Ein solches fortlaufendes, moglichst gleichmiiBiges Band zu 
bilden, ist deshalb die Aufgabe der ersten Vorbereitungsmaschine in der 
LangfIachsspinnel'ei, del' auf Abb. 187 dargestellten Anlegemaschine. 
Die Faserstrange werden in moglichst gleichen Biindeln ("HandvoII") 
von Hand auf den Gurttisch G dicht neben- und hintereinander so auf­
gelegt, daB ihre Enden sich iiberdecken, und von dem end los en Gurt­
band einem Nadelstab-Streckwerk (Abb. 188) zugefiihrt, das die 

• 
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erste VergleichmiiBigung des breiten Faserbandes bewirken solI. Das 
Streckwerk besteht aus dem Einfiihrzylinderpaar E und dem mit 
voreiIender Geschwindigkeit umlaufenden Streckzylinder S nebst den 
durch Gewichte bei doppelter Hebeliibersetzung belasteten Holz­
druckrollen H; zwischen beiden Zylinderpaaren wandern die NadeI­
stabe n im Kreislauf, indem sie von Schraubenspindeln 8 in der Streck­
rich tung mit mittlerer Zylindergeschwindigkeit vorwarts und von dar­
unterliegenden Schraubenspindeln 8 1 , die gr6Bere Gewindesteigung be­
sitzen, schnell wieder zuriickgefiihrt werden. Die Nadelstabe miissen 
dicht hinter den EinzugszyIindern in die zugefiihrten Faserstrange 
senkrecht von unten einstechen und in dem Streckfeld den zu ver-

ziehenden Fasern Fiihrung und gestreckte Lage geben, so daB am Ende 
des NadeIfeldes ein diinneres gIeichmaBiges Band von den Abzugs­
zylinderl,l abgeliefert wird. Die Maschine besitzt 4-6 nebeneinander­
laufende Gurttische G und die Streckzylinder liefern eine gleiche Zahl 
Bander ab, die auf einer Fiihrungsplatte p zusammengefiihrt und als 
ein starkes sich selbst tragendes Band von dem Abzugszylinderpaar A 
in den Sammeltopf tl abgeliefert werden. Urn die Grundnummer fiir 
das nachfoIgende weitere VergleichmaBigen und Verstrecken zu erhalten, 
wird eine bestimmte Lange (z. B. = 500 Yards, entsprechend der fiir 
Flachsgarne noch allgemein iiblichen englischen Nummerung) ab­
gewogen; die erfolgte Lieferung dieser Bandlange wird daher durch ein 
Glockenzeichen angezeigt, das nach der entsprechenden Anzahl von 
Umlaufen des Streckzylinders S ertont. 
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Diese bestimmte Bandlange wird deshalb in der Flachsspinnerei 
Klingellange genannt; sie dient zur Bestimmung des Ansatzgewichtes, 
woruntcr man das Gewicht samtlicher Kannen mit Bandern versteht, 
die der nachfolgenden Grobstrecke fUr eine Lieferung vorzulegen sind. 
Diese N ad e 1st a b s t r e c ken dienen zur VergleichmiWigung der Flachs­
bander und werden zu 2-4 Maschinen hintereinander angewendet, 
die dann als Vor- oder Gro b-, Mittel- und Feinstrecken bezeichnet 
werden und sich nur durch die der zunehmenden Feinheit der Bander 

i 
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Abb.1<\9. Yorspinnmaschine mit Xadelstabstrrckwerk fiir BaRtfasern. 

entsprechende Banderzahl (4-8) fur eine Nadelstabreihe (Kopf), die 
Feinheit und Dichte der Nadeln auf jedem Nadelstab und schlicBlich die 
Streckweite (reach) unterscheiden, die von Strecke zu Strecke immer 
kurzer wird. Die Anzahl der Kopfe je Maschine betriigt 2-6; die 
Bander werden auf jeder folgenden Strecke immer schwacher, erhalten 
aber noch keine Drehung, da auch die Bander von der letzten Feinstrecke 
durch die gleichmaBige Lage und gegenseitige Reibung der Fasern 
noch genugend Zusammenhalt haben, urn sie freitragend aus den 
Sammeltopfen auszuziehen. 

Bei noch weitergehendem Verziehen der Faserbander genugt die 
Adhasion dcr Fasern nicht mehr, es wird deshalb, wie in der Baum­
wollfeinspinnerei den schwachen Bandern auf einer Vorspinn­
maschine oder Spulenbank vor dem Aufwickeln auf die Holzspulen 
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eine Hilfsdrehung gegeben, wie aus Abb. 189 zu ersehen ist. Die Spulen U 
haben Randscheiben und werden unabhangig von den mit gleicher 
Drehzahl umlaufenden Fliigelspindeln F so angetrieben, daB sie ent­
sprechend dem wachsenden Aufwickeldurchmesser hinter den Fliigeln 
zuriickbleiben (bei nacheilenden Spulen), damit das vom Streckwerk ge­
lieferte Vorgarn gemaB seiner durch die Drehungserteilung eintretenden 
Verkiirzung und unter der notigen Spannung aufgewunden wird. Zur Re-

Abb. 190. Trocken· llnd Halbnal3spinmnaschine. 

gelung der Spulendrehzahl dient ein Umlaufradergetriebe (Differential-) 
wie beim Baumwollf1yer mit Riemenkegeln, oder mit einem ausdehnbaren 
Seilkorb, des sen Durchmesser sich entsprechend dem wachsenden Spulen­
durchmesser einstellen Hint. Die zu verfeinernden Bander gelangen, iiber 
RoUen r aus den Topfen t gezogen, wie bei den Strecken, in ein Nadel­
stabstreckwerk (Gillfeld) und vom Streckzylinder weg durch ein Auge 
in der Fliigelspitze an dem einen ausgehohlten Fliigelschenkel hinab 
an die Spule. Die Fliigel, die in zwei Reihen angeordnet sind, werden 
bei Verspinnung groberer Vorgarne und damit groBerer Spulengewichte 
an ihrer Spitze noch in aufklappbaren H alslagern gefiihrt und durch 
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die langen Spindeln 8 von einer unten festgelagerten Welle mittels 
Kegel- und horizontal en Strinradern angetrieben. Die Spulen U sit zen 
auf dem senkrecht an den Stangena gefiihrten und durch Ketten mit 
Gegengewichten g ausgeglichenen Spulenwagen W; ihre Mitnehmer­
scheiben werden, wie bereits crwahnt, durch ein Umlaufradergetriebe 
mit veranderlicher Drehzahl angctriebcn. 

Feinere Flachsgarnc werden auf Fliigelspinnmaschinen, sehr feine 
auch auf Ringspinnmaschinen fertiggesponnen. Diese Lcinengarne 
konnen trocken gesponnen werden, wobci sie eine rauhe Oberflache 
und einen weichen Griff erhalten, wie es fUr Bindfaden, grobere Wcb­
garne usw. iiblich ist. Fiir mittelfeine Lcinengarne, die ein ziemlich 
glattes rundes Aussehen erhaltcn sollen, benetzt man den aus bessercn 
Hechelflachssorten gesponnenen Faden vor dcr Drahterteilung auf der 
Feinspinnmaschine. Abb. 190 zeigt eine derartige Fliigelspinnmaschine, 
die auf der einen Seite als T roc ken -, auf der anderen als Hal b nal3-
spinnmaschine eingerichtet ist. Die beiden Zwcizylinderstreckwerke 
haben ziemlieh gleiche Einrichtung: das von den Spulen U abgezogene 
Vorgarn wird durch hin- und hergehende :FadenfUhrer f dem dadureh 
nieht so schnell sich abnutzenden Zylinderpaar C zugeleitet. Die Streek­
weite bis zum zweiten Zylinderpaar D, dessen Holzdruekrolle ebenso 
wie der obere eiserne Druckzylinder paalweise von innen mittels Ge­
wiehten und Hebeliibertragung angeprel3t wird, muG der jeweiligen 
Faserlange entsprechend eingestellt werden. Beim Verziehen zwischen 
den Streckzylindern werden die Fasern iiber einc einstellbare Faden­
platte p geleitet, wodureh sie eine gewisse Fiihrung und Bremsung er­
halten. Die auf die gewiinschte Feinheitsnummer gestreckten Faden 
gehen beim Trockenspinnen dann durch eine aufklappbare Faden­
fiihrerplatte l unmittelbar zu den drahterteilenden :Fliigeln F, die das 
fertige Garn urn die Spulen A schlingen, indem diese von dem Faden 
mitgeschleppt werden. Zur Erzielung eincr festen und harten Windung 
werden dabei die Spulcn durch eine am unteren Rand anlicgende Schnur 
mit daranhangendem Gewicht B abgebremst. Da die langen und 
ziemlich sproden Flachsfasern beim Zusammendrehen kein glattes gleich­
mal3ig rundes Garn ergeben, feuchtet man fiir feinere Garne die Fasern 
vorher an, wie bci der rechten Maschinenseite auf Abb. 190 gczeigt ist. 
Der Faden Hiuft unterhalb des Streckzylinders D iiber einc lVlessing­
rolle E, die in einer wassergefUlltcn Rinne umlauft und so den iiber 
die Rolle hingleitenden Faden oberflachlich benetzt. Die Fliigel­
spindeln werden durch halbgeschrankte Bander von Trommeln T in 
Gruppen von 4 Spindeln angetrieben; die Spulen sit zen auf einem durch 
Gegengewichte ausgeglichenen, senkrecht auf und niedergehendcn Trager. 

Fiir sehr fcine Garne geniigt das oberflachlichc Bcnetzen beim Spin­
nen noch nicht, urn die durch die Pflanzenleimreste noch aneinander 
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haftenden Faserbiindel fur einen weitgehenden Verzug geniigend auf­
zuteilen. Man leitet deshalb das Vorgarn vor dem Streckwerk durch 
einen mit Warmwasser gefullten Trog, wie die auf Abb. 191 dargestellte 
zweiseitige NaBspinnmaschine zeigt. Das Vorgarn wird hier von den 
auf einem senkrechten Aufsteckgatter sich leicht auf Stiften drehenden 
Spulen U in den mit etwa 50 0 C warm em Wasser gefiillten Trog W 

Abb. 191. Xa/3spinnrnaRchine. 

eingeleitet, wodurch sich unter der Einwirkung des heiBen Wassers 
der Pflanzenleim lOst und der Verzug der Fasern zwischen den auf etwa 
100 mm Streckweite eingestellten Zylinderpaaren e, a ermoglicht wird. 
Da diese Streckweite wesentlich kleiner als die mittlere Faserlange 
des Flachses ist, wiirden wegen der verschiedenen Umfangsgeschwindig­
keiten der beiden Streckzylinder bei festem Klemmdruck einzelne Fasern 
zerrissen werden, wenn nicht dadurch cin Durchziehen der nassen 
Fasern ermoglicht ware, daB das Einzugszylinderpaar e glattgeriffelte 
Messingwalzen besitzt, zwischen denen die unter einem bestimmten Zug 
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stehenden Fasern durchschlupfen konnen. Der Streckzylinder a ist da. 
gegen mit einer Holzdruckrolle starker belastet, die mittels einer ge. 
meinsamen Brucke b durch Gewichtshebel zusammen mit dem oberen 
Einzugszylinder angepreBt wird. Der gestreckte Faden wird von einem 
hin· und hergehenden }'adenfiihrer f zu dem Spinnfliigel und von diesem 
an die Spule herangefiihrt, auf die der Faden in derselben Weise wie bei 
der Trockenspinnmaschine nach Abb. 190 aufgewickelt wird. Vor und 
hinter der Spindelreihe sind in diesem FaIle noch Holzbretter b vor· 
gesehen, um die bei der Drehungserteilung aus dem Garn ausgeschleu. 
derten Wassertropfen aufzufangen. 

Das halbnaB oder naB gesponnene Flachsgarn wurde durch Faulnis 
geschadigt werden, falls man es nach dem Spinnen auf den Spulen 
lassen wurde; um es schnell trocknen zu konnen, wird es deshalb in 
Strahnform gebracht und in Kanaltrockenmaschinen bei nicht zu hoher 
Temperatur der Warmluft getrocknet. Der Versand des Leinengarnes 
erfolgt daher nicht in Kotzerform, wie das bei den anderen Garnen 
ublich ist, sondern in Gebinden oder Bundeln. 

Grobere Flachsgarne (bis etwa Nr.2) werden unmittelbar auf dem 
Flachsflyer nach Abb.189, der dann als Grobspinnmaschine oder 
Vor- und Gillspinnmaschine bezeichnet wird, fertiggesponnen. Diese 
Maschine unterscheidet sich von der Vorspinnmaschine hauptsachlich 
durch eine hohere Spindelgeschwindigkeit, wodurch dem Garn eine 
scharfere Drehung gegeben werden kann als sonst fur Vorgarn ublich 
ist, und ferner durch eine Einrichtung fur Anderung des Spindeldreh. 
sinnes, um die Grobgarne mit Links· oder Rechtsdraht spinnen zu 
konnen. Vielfach wird auch eine Gillspinnmaschine verwendet, deren 
Fliigel Bandantrieb erhalten, wah rend die Spulen von dem aufzu· 
wickelnden Garn mitgeschleppt werden, wobei sie zur Erzielung einer 
genugend festen Wicklung die notige Bremsung erfahren. Diese Ma· 
schinen werden ebenso wie die Bastfaserfeinspinnmaschinen in neuerer 
Zeit auch mit elektrischem Flugelantrie b (nach Dr .. lng. 
H. Schneider) ausgerustet, wodurch u. a. der Vorteil verbunden ist, 
daB jeder Spinnflugel einzeln durch Betiitigung eines kleinen Druck· 
knopfschalters ein. und ausgeruckt werden kann. Die auf Abb. 192/194 
dargestellte Grobspinnmaschine, Bauart O. Lie bscher, Chemnitz 
zeichnet sich auBerdem noch durch eine selbssttiitige Spulenwechsel. 
vorrichtung aUK, die eine bedeutende Zeitersparnis dadurch ermoglicht, 
daB das Abziehen der vollen Spulen und das Aufstecken leerer Spulen 
wiihrend des Spinnens erfolgt. Abb. 192 zeigt die Maschine in Spinn. 
stellung: die an den kleinen Vertikalmotoren freihangenden FlugeI 
sind in zwei gegeneinander versetzten Reihen angeordnet und werden 
durch die Druckschalter x, y betiitigt. Das Garn gelangt nach dem 
Verziehen in dem Nadelstabstreckwerk N von dem Streckzylinder S 

Rohn·)leister, Spinnrrei. 2. Auf!. 13 
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durch die hohle Rotorachse, die unmittelbar mit dem Spinnfliigel F 
verbunden ist, an dem einen Fliigelarm entlang und durch ein daran 

Abu. 192. 

A!>!>. 193. All". 194. 

Au!>. 192 !>is 194. Grobspinnmaschine mit elrktrisehem Fliigelantrieb. 

angebrachtes Auge an die Scheibenspule, auf die es in zylindrischen 
Schichten aufgewunden wird. Unterdessen ist eine zweite Doppelreihe 
von leeren Holzspulen auf der Tischplatte T 2 in Bereitschaft gestellt 
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WordCIl, die nach Abb. Hl4 gegen die vollen Spulen ausgewechselt wird. 
Der Tisch T} wird daw auf den Wagen W heruntergelassen und mit 
dem Tisch 1:2 zusammen auf dem Wagen W vorgeschoben, so daB 
jetzt die leeren Spulen genau unterhalb der Spinnflligel zu stehen 
kommen. Beim Heben der auf der Platte T2 stehenden Doppelspulen­
reihe erfolgt dann das Anspinnen, wie Ab b. 194 zeigt. ganz selbsttatig, und 
die vollen Spulen konnen nach AbreiBen der }'adenenden wah rend des 
Ganges der Spinnmotoren abgenommen und durch leere Spulen ersetzt 
werden, worauf der Tisch T2 in seine Anfangsstellung nach Abb. 192 
zurlickgebracht wird. 

2. KUl'zftachs- oder Wergspinnerei. 
Die klirzeren Flachsfasern, die beim Schwingen und Hecheln 

sowie an den Strecken abfaIlen, und das Werg oder die Hede bilden, 
sind noch durch Schaben und allerhand Schmutz verunreinigt. Da 
diese Abfallfasern auBerdem stark verwirrt und deshalb zur unmittel­
baren Bandbildung ungeeignet sind, mlissen sie zunachst grlindlich 
gereinigt und entwirrt werden. Die Reinigung von Fremdkorpern 
erfolgt in einer Schlittelmaschine, die mit stark geneigtem, aus 
gespannten Langsdrahten gebildeten Boden durch hin- und hergehende 
Rechenstabe die Holzteilchen, ganz kurzen Fasern und anderen Ver­
unreinigungen aus den Wergfasern herausschlittelt, wahrend das Werg 
durch den mit einem Holzverschlag abgedeckten Kasten herabgleitet 
und nun zur Bandbildung auf eine Krempel gelangt. 

Auf der Wergkrempel (Abb. 191>/197) sollen die noch sehr ver­
wirrten Fasern geOrdnet, weiter gereinigt und schlieJ31ich zu einem 
glcichmaBig starken Band vereinigt werden. Die Einschaltung des 
Krempelverfahrens ist deshalb kennzeichnend flir die Kurzflachs­
spinnerei. Die verwendeten Walzenkrempeln be sit zen 4-10 Arbeits­
walzenpaare, je nach der Glite der Hede; von den in der Streiehgarn­
spinnerei gebrauchlichen Krempeln unterscheiden sich diese durch die 
Anordnung der Zuftihrung und Abftihrung des Fasergutes auf derselben 
Seite der Haupttrommel T. Die Kratzenbeschlage bestehen auf der 
Haupttrommel und auf den beiden Abnehmerwalzen (Doffer) aus ge­
lleigt stehenden starken Stahlstiften, die in Holzbrettchen eingesetzt 
sind, wiihrend die Arbeiter- und Wenderwalzen Bandkratzen haben_ 

Das Werg wird der Krempel durch einen abfahrbaren Speise­
a p p ar at zugeftihrt, dessen Kasten K einen aus Korben eingeschlitteten 
groBeren Wergvorrat aufnehmen kann. Obwohl del' Speiser keine 
selbsttiitige Wiegeeinrichtung besitzt, wird durch das mit einem Ab­
streifer versehene Nadelstabtuch doch eine genligend gleichmaBige 
Schicht auf das endlose Zuftihrtuch Z abgeworfen, die durch Speise­
zylinder c der nach unten umlaufenden Haupttrommel zugeftihrt wird. 

13* 
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Abu. 195 bis 197. WergkrcmpeI mit Speiser und Strcckkopf. 
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Die Arbeiter und Wender wirken genau in derselben Weise wie bei 
den Walzenkrempeln fiir Wolle und Baumwolle, nur gibt man hier 
dem Wender einen grof3eren Durchmesser, damit die langen Fasern 
sich nicht urn ihn wickeln konnen, nachdem er sie von der Arbeiterwalze 
abgenommen hat, urn die Fasern dann gewendet an den Trommel­
beschlag zuriickzugeben. Dadurch, daf3 die Haupttrommel von den 
Speisezylindern aus nach unten umliiuft, erreicht man, daf3 dort bereits 
der grof3te Teil des Schmutzes, der Schiiben und kurzen Fasern leicht 
abfallen kann. Gegen das Abschleudern langer Fasern von dem schnell 
umlaufenden Wender der unteren Walzenpaare werden andererseits 
glatte Schutztrommeln 0 vorgesehen, die solche ausgeworfene Fasern 
auffangen und an den Wenderbeschlag zum Neuerfassen zuriick­
fiihren. 

Die Abnahme des :Faservlieses von dem Trommelbeschlag geht wegen 
der Kiirze der starren Nadeln ohne Zuhilfenahme einer Schnellwalze 
vor sich, erfordert aber wegen der Dicke der ausgebreiteten Faserschicht 
zwei Abnehmer p, deren }<'lor wiederum durch Hacker h abgekammt 
wird. Gewohnlich liif3t man den Flor in drei getrennten Streifen ab­
nehmen, indem der Abnehmerbeschlag durch schmale Schutzringe gegen 
die Faseraufnahme abgedeckt wird. Diese drei Florstreifen werden durch 
Trichter zu flachen Bandern zusammengenommen und von den Walzen­
paaren a abgezogen, wobei die vom oberen Abnehmer gelieferten Bander 
vor den unteren Abzugswalzen mit den drei anderen Bandern vereinigt 
werden. Die drei nebeneinanderIaufenden Doppelbander gclangen dann 
urn Fiihrungsstifte t herum, in die untcr 90 0 seitwiirts versetzten drei 
Nadelstabstreckwerke, die den sog. Streckkopf (Abb. 196/197) bilden. 
Wie bei den Flachsstrecken besitzen diese Streckwerke doppelte, mit 
einer Druckrolle belastete Einfiihrzylinder e und einen Streckzylinder 8, 

auf dem eine durch ein Gewicht mit Hebeliibertragung angepref3te 
Holzrolle ruht. Die Nadelstabe n sind durch Gelenkketten verbunden 
und iiber zwei Kettenrader gefiihrt. Die drei gestreckten Bander werden 
hinter den Streckzylindern in einer }<'iihrungsplatte R vereinigt und 
von den Abzugszylindern i in einen SammeItopf t geleitet. Auch hier 
wird die gelieferte Bandlange in sog. Klingellangen zu 400, 500 oder 
700 Yards abgemessen, nach deren Ablauf ein GIockenzeichen ertont. 
Der Verzug, den die Faserbander auf dem Streckkopf erhalten, lii13t 
sich durch Austausch von Wechselradern etwa zwischen 1,75--4,25 
eimltellen. 

Bei der Verarbeitung besonders guter }<'Iachssorten, wie beIgischem 
und irischem Flachs, findet nach dem Krempeln manchmal noch ein 
Kammen des Werges statt, urn die wertvolleren Iangen Wergfasern 
von den kurzen zu trennen, und aus diesem Langfaserwerg wegen 
seiner Gleichmal3igkeit und Reinheit Werggarne besonderer Giite und 
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Feinheit spinnen zu konnen. Fiir dieses Kammen bedient man sich 
der Flachkammaschine nach Abb. 153/156, die in der Wollkammerei 
iiblich ist. 

Die weitere Behandlung der auf der Krempel bzw. der Kamm­
maschine erhaltenen Wergbander erfolgt dann genau so wie beim Lang­
flachs; die Bander, die der Streckkopf in gleichen Langen liefert, 
werden ebenso wie die Bander der Anlegemaschine zu einem Satze 
yon bestimmtem Gewicht vereinigt, um ein Werggarn bestimmter 
Kummer herstellen zu konnen. Je nachdem feine, mittlere oder grobe 
Game gesponnen werden sollen, kommen zwei, drei oder auch vier 
Strecken zur Anwendung, auf die eine Vorspinnmaschine folgt. Die 
Streckweite der Nadelstabstrecken und der Spinnmaschinen mu13 
natiirlich der viel geringeren Faserlange des Werges angepa13t werden 
und betragt etwa nur die Halfte der Streckweite beim Langflachs. 
Auch ist die Benadelung und die Arbeitsbreite der Nadelstabe (Gills) 
feiner bzw. geringer als bei den Maschinen fUr Langflachs. Auf den 
Feinspinnmaschinen werden wiederum die groberen Garne trocken, die 
fcineren dagegen na13 gesponnen. 

Eine Zusammenstellung der Maschinen einer LangfIachs- und 
'Yergspinnerei zeigt Abb. 198. Auf der rechten Seite sind die Vor­
werke der Langflachsverarbeitung, die zum Faserauflosen und -Ordnen 
dienen, auf der linken Seite die gleichen Maschinen fiir Werg eingezeich­
net. In besonderen Raumen sind die fiir be ide Spinnverfahren gleich­
artigen :Feinspinnmaschinen angedeutet. Die Hechelmaschine H ist 
einc Doppelmaschine: bei 1 findet das Einspannen der Flachsristen, 
bei der Uberfiihrung zur zweiten Maschine (2) das Umspannen und 
bei 3 das Ausspannen cler gehechelten :Faserstrange statt, worauf die 
freigewordenen Spannkluppen zu der ersten Maschine zuriickkehren. 
Bei cler Anlegemaschine A sind die 4 Bandgange fiir das Auflegen der 
gehechelten Flachsristen und die mit schragen Schlitzen zum Zusammen­
fiihren cler Bander versehene Doppelungsplatte erkennbar. Das die 
Ablieferung verlassende gedoppelte Band wird in bestimmter Anzahl 
der Vorstrecke 81 und entsprechend verfeinert der ]'einstrecke 8 2 in 
Kanncn vorgelegt und schliel3lich auf der V orspinnmaschine V, die 
ebenso wie die Strecken mehrere Kopfe besitzt, unter Drehungserteilung 
in Vorgarn umgewandelt. Die Wergvorbereitung erfolgt auf der Flachs­
schiittelmaschine U, der Wergkrempel K, 3 Strecken 8r18s und einer 
V orspinnmaschine, die samtlich kiirzere Streckweite als die Lang­
fIachsmaschinen haben. :Fiir das Feinspinnen sind je nach den ge­
wiinschten Garneigenschaften die doppelseitigen Trocken-, Halbna13-
und N aBspinnmaschinen T, H N und N vorgesehen; die N aBspinn­
maschine mu13te dabei wegen des durch das Warmwasser entstehenden 
Dunstcs in cinem ahg('trennten Raum untergebracht werden. Fur das 
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Weifen der Garne sind noch Haspeln, wie durch die Maschine L an­
gedeutet, vorzusehen. 

Fur die Anlage einer Flachs- oder Wergspinnerei von Garnen be­
stimmter Nummer und Menge kann auf Grund eines Spinnplanes 
die erforderliche Anzahl Feinspindeln und der dazugehorigen Vorwerke 
genau berechnet und der Kraft- und Platzbedarf im voraus bestimmt 
werden; die Kosten der ganzen Spinnerei pflegt man dabei in derselben 
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Abb. 198. ~!aschinenzusammenstellung der Langflachs- und Wergspinnerci. 

Weise, wie z. B. bei der Baumwollspinnerei auf eine Feinspindel bezogen, 
anzugeben. Die N u m mer u n g der Flachs- und Werggarne erfolgt nach der 
englischen oder nach der irHindischen Art; bei beiden Systemen ist die 
Garnnummer gleich der Anzahl Gebinde zu 300 Yards (= 274,3 m), die 
auf I Pfd. eng!. gehen. I Schneller enthalt bei der englischen N ummerung 
12 Gebinde (eng!. leas), bei der irlandischen dagegen 10 Gebinde zu 300 
Yards. Flachs- und Werggarne werden gesponnen in den Nummern Ibis 
100, die mittlere Nummer in deutschen Flachsspinnereien betragt 
etwa 25. 
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b) Hanf'. 
Die Hanffaser kommt der Flachsfaser in bezug auf ihre spinntech­

nischen Eigenschaften am nachsten, obwohl sie wesentIich sproder, 
kraftiger und langer als die Flachsfaser ist (vgl. Abb. 177/178). Die 
Hanfpflanze l 1st einjahrig und tragt wie der Lein die mannlichen und 
weiblichen Eliiten auf verschiedenen Pflanzen; sie gedeiht in gemaBigten 
und warmeren feuchten KIimaten und liefert Stengel von 1,5"":""2,5 m 
Hohe, wobei die mannlichen Pflanzen die kiirzeren Stengel, aber besseren 
Fasern geben. Die technischen Fasern erreichen bei den besseren italie­
nischen und ungar is chen Sorten i. M. 250-300 mm, bei den russischen 
und galizischen Sorten i. M. 100 mm Lange. Als Anbaugebiete kommen 
auBerdem noch Spanien, Algier, Tiirkei, Nordamerika, China, Japan 
und das nordostliche Deutschland in Frage. Der Hanfstengel enthalt 
ungefiihr 25 vH seines Gehaltes an Faserbast, der durch Brechen und 
Schwingen der Stengel oder auch durch Abschalen oder AbschleiBen 
von holzigen Teilen getrennt wird. Der nach dem letzteren Verfahren 
gewonnene Hanf wird SchleiB- oder Pelhanf genannt. Voraus­
zugehen hat, wie beim Flachs, eine chemische Vorbereitung der Stengel 
durch die Rotte oder Roste. Die mechanische Bearbeitung zwecks 
Losung des Faserbastes von den holzigen Stengelteilen ist ahnlich wie 
diejenige des Flachses, nur erfordert die groBere Sprodigkeit der Fasern 
noch eine besondere quetschende Behandlung der bereits gebrochenen 
Hanfstengel. Das sog. Boken geschieht durch schwere StampfhOlzer, 
die abwechselnd auf das ausgebreitete Hanfstroh niederfallen, wahrend 
das Rei ben mittels zweier Rillenkegel erfolgt, die auf einem ring­
fOrmigen Troge umlaufen (ahnlich einem Kollergang). Der durch 
Schiitteln auf einer Schiittelmaschine von den Schaben getrennte 
Reinhanf wird dann vor dem Hecheln auf der HanfstoBmaschine 
(Abb. 199/200) auf eine kiirzere mittlere Faserlange gebracht. 

Die auf den beiden Seiten der StoBmaschine paarweise angeordneten 
Rillenscheiben R1 , R2 klemmen durch den Druck der Gewichtshebel­
werke h, sf, hI' G die bei e eingebrachten Hanfristen, wahrend die 
zwischen ihnen schnell umlaufenden Schneidscheiben mit den einge­
setzten Stahlbolzen das DurchreiBen der :Faserbiindel ausfiihren. Die 
Wurzelenden werden getrennt zu groberen, die Mittelstiicke und Spitz­
oder Kopfenden zu feineren Hanfgarnen versponnen2• 

Die Hanffasern haben je nach dem Grade des Hechelns, das auf 
gleichartigen Hechelmaschinen wie in der Flachsspinnerei erfolgt, ver­
schiedene Feinheit, die aber stets geringer als beim Flachs ist. Die 
Faserfestigkeit ist jedoch bedeutend groBer, weshalb der Hanf der 

1 Vgl. A!. Herzog: Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser (1926). 
2 Nach J. Bergmann: Handbuch der Spinnerei (1927). 
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geeignetste Faserstoff fUr die Herstellung von Seilen und Tauen ist, 
die auch besonders wetterbestandig sind und geteert werden konnen. 
Das Verspinnen des Langhanfes erfoIgt auf denselben Maschinen wie sie 
in der Flachsspinnerei benutzt werden, jedoch mit dem Unterschiede, 
daB wegen der groBeren FaserHinge und Starke der Einzelfasern die 

Abb. 199. 

Ahh. 200 . 
.-I.bu. 199 II. 200. Hanf,(oOmasrhinc'. 

NadeIstabstreckwerke eine groBere Streckweite und grobere Nadelung 
besitzen. Die Hanfgarne werden nicht zu so feinen Nummern aus­
gesponnen wie die Flachsgarne; die trocken gesponnenen Garne erhalten 
eine rauhe Oberfliiche, die naB gesponnenen ein gIattes run des Aus­
sehen. Verwendet werden die feineren Garne zu Hanfleinwand, SegeI­
und ZeIttuch, Schlauchen usw., die groberen besonders zu Seilerwaren. 
Die Hanfwerggarne werden aus den AbfiiJlen der Langhanfspinnerei 
sowie aus minderwertigen Hanfsorten, die meistens dunklere, griinliche 

1 Aus J. Bergma nn: Handbuch der Spinnerei (192;). 
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oder gelbbraune Farbung haben, gesponnen. Das Verfahren gleicht 
der Flachswergspinnerei. Wegen der Zugabe von langen Hanfsorten 
zu clem Hanfwerg wird das ganze Rohmaterial vor dem Krempeln auf 
einem ReiBwolf, wie er anch in der Jutewergspinnerei gebrauchlich ist, 
aufgelockert, gemischt und gleichzeitig auf etwa gleiche Faserlange 
gebracht. Das Krempeln, Strecken, Vor- und Feinspinnen bietet dalm 
nichts Besonderes im Vergleich zur :Flachswergspinnerei. Die N u m m e­
rung der Hanf- und Hanfwerggarne ist dieselbe wie die bei FJachs­
ganwn ubliche. 

c) .lute. 
Die Bastfaser, yon der bei weitem die gri:.iBten Mengen zur Ver­

arbeitung gelangen, ist die Jute, eine Handelsbezeichnung fur die aus 
zwei oder drei verschiedenen einjahrigen Krautern gewonnenen auBer­
ordentlich langen und starken :Fasern (ygl. Abb. 179). Die teehnisehen 
:Fasern haben i.l\1. 1,5-2,5m Lange, erreiehen aber bei den besten Sorten 
atlch 4-4,5 m, wahrend die Einzelzellen nur wenige Millimeter lang sind. 
Die Yerarbeitung der Jute erfolgt in ahnlicher Weise wie die der Bast­
fasern }'lachs und Hanf und unterscheidet sich im wesentliehen nur 
durch die Zubereitung der Pflanzen stengel und die Vorbereitung der 
}'asern zum Verspinnen. 

Das wichtigste Anbaugebiet fUr die Jute ist Vorderindien, wo auch 
etwa die Halfte der gewonnenen Fasern unmittelbar yerarbeitet werden, 
wiihrend der Rest nach England, Deutschland, den Vereinigten Staaten 
und Frankreich ausgefuhrt wird. Die zahlreichen Handelsmarken der 
Jute unterscheiden sieh hauptsachlich durch die Feinheit und Ge­
tlchmeidigkeit, die Lange und Farbe der Fasern; minderwertige Sorten 
"ind die Rejektions, die ausgesonderte holzige und harte Teile des 
FaserbaHtes darstellen, und die Cuttings, d. h. abgeschnittenen Wurzel­
enden der Stengel. Von den etwa 15-25 mm dicken Stengeln wird 
die Bastschicht durch A b s c h Ii len gewonnen, naehdem die Stengel 
Yorher bundelweise in Teiehen oder langsamflieBenden FluBIiiufen 
l1lehrere Tage lang einem Ri:.istprozeB unterworfen worden sind. Die 
Jangen Faserbiindel werden rein gespult, getrocknet und dann in Ballen­
form yerschickt. 

Jutespinnerei. 

Ebenso wie beim Flachs und Hanf sind auch bei der Jute zwei 
Spinnverfahren ublieh; von denen das eine die langen gehechelten 
Fasern der besseren heIIfarbigen Jutesorten zu feineren Garnen ver­
arbeitet, wahrend das andere die geringeren Sorten und das kurze 
Werg, das bei der Heehelgarnspinnerei abfaIIt, zu gri:.iberen Hechel­
gal'llen verspinnt. Die Vorbereitung der Jute fur das Verspinnen ist 
hci heiden Spinnverfahren ctwa die gleiche: Die tinter hohem Druck 
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in Ballenform gepre.Bten Juteristen werden in gro.Beren Betrieben dureh 
Jut e 0 ff n e r, die drei unter Federdruek aufeinandergepre.Bte, tief­
geriffelte Walzenpaare besitzen, stark gekniekt und gequetseht, so daB 
sieh die Faserbiindel naeh Verlassen dieser Masehine leieht voneinander 
trennen lassen. Die Rohjute muB dann noeh mit Wasser und Olen 
genetzt werden, urn die Fasern gesehmeidiger zu maehen und die Kleb­
stoffe zweeks besserer Teilung der zusammenhangenden Faserbiindel 
zu losen. Dieses Batsehen kann entweder durch Einsehichten der in 
Zopfform gebrachten Juteristen in die Batschfacher und Hingerdauerndes 
Durchtranken mit der Batschfliissigkeit erfolgen, oder zugleieh mit 
einem Knicken und Quetschen auf der Jutequetschmaschine 
(Abb.201). Diese auch Brech- und Netzmaschine genannte Vorriehtung 
enthiilt 20-60 geriffelte Walzenpaare, die von einer querliegenden 

Abb. 201. Jutequetschmaschine. 

Welle aus samtlieh durch Kegelrader angetrieben werden und zwischen 
den mit starkem Federdruck angepre.Bten Oberwalzen und den Unter­
walzen die Faserbiindel naeh allen Riehtungen quetschen. Gleichzeitig 
wird aus oberhalb der Masehine angebrachten Behaltern die Batsch­
fliissigkeit auf die Faserschicht gut verteilt in regelbarer Menge auf­
getropft. 

Das weitere Verarbeiten der Jutefasern naeh dem fUr Hechelflaehs 
iibliehen Verfahren wird verhaltnismaBig selten und nur fUr feinere 
Garne aus den besten Jutesorten angewendet. Es erfordert das vor­
herige Abschneiden der Wurzelenden und unter Umstanden auch der 
Kopfenden sowie ein Zerschneiden oder ZerreiBen der iibrigbleibenden 
noch zu langen Mittelteile der Risten, wozu eine mit Sagescheiben 
ausgeriistete Schneidmasehine oder eine sog. JutereiBmaschine dient. 
Diese noeh 6-700 mm langen Risten werden auf der Heehelmasehine 
gehechelt, darauf auf der Anlegemaschine in Bandform gebracht und 
naeh Durchlaufen von drei Strecken auf der Vor- und Feinspinnmaschine 
in Garne der gewiinschten Nummer verwandelt. 



J utespinnerei. 205 

Haufiger wird auch fur mittelfeine Garnnummern (2-12 nach der 
eng!. Flachsnummerung) ein Spinnverfahren angewendet, das der 
Jutewerggarnspinnerei nachgebildet ist. Hier tritt an die Stelle 
der Anlegemaschine die Krempel, der einerseits die Aufgabe zufallt, 
die zu langen Fasern auf gleichmaBige Lange zu zerreiBen, so daB sie 
sich auf N adelstabstrecken mit normaler Streckweite gut verziehen 
lassen, und andererseits zufolge der fruher erlauterten Krempelwirkung 
die Faserbundel zu zerlegen, von kurzen Wergfasern zu befreien und aus 
den ziemlich gleichlangen reinen Jutefasern ein moglichst gleichmaBiges, 

.-\bb.202. Jutevor· odel" -grobkrempei'. 

gut durchgear beitetes Faserband als Grundkorperfur das weitere Spinnver­
fahren zu bilden. Gleichzeitig ermoglicht das Krempeln der Jute ein gutes 
Mischen und Verteilen der verschiedenen Sorten Rohjute und Abfalle, aus 
denen derartige mittlere und grobe Garne gesponnen zu werden pflegen, so 
daB diese Art der Bandbildung wesentliche Vorzuge vor der auf der 
Anlegemaschine besitzt. Das ZerreiBen der langeren Fasern vollzieht 
sich auch ohne groBere Schadigung der Faserfestigkeit zwischen der 
Speisewalze und der mit viel hoherer Geschwindigkeit umlaufenden 
Haupttrommel der Krempel sowie zwischen Trommel und Arbeitswalzen, 
so daB die auf diese Weise aus Fasern etwa gleicher mittlerer Lange 
(450-550 mm) hergestellten Jutegarne eine genugende und gleich­
maBigere ReiBfestigkeit ergeben, als wenn sie noch die ungekurzten 
Fasern mit enthieIten. Das Krempeln der Jute erfolgt entweder in 
zweimaligem Durchgang auf einer Vor- und einer Feinkarde oder nur 
auf einer einzigen Krempel. 

Die Einrichtung einer Vor- oder Grobkarde zeigt Abb. 202. Die 
gebatschten, also geschmeidig und schlupfrig gemachten :Faserstrange 

1 Buuurt O. Liebscher. 



206 Wiehtigste Spinncrcizwcige. 

werden sortiert in gleichmaBigen Lagen auf den ZufUhrtisch Z mit 
ihren Enden iibereinandergreifend aufgelegt und unter einer kleinen 
Druckwalze D der Speisewalze S zugefUhrt. Urn auf der Vorkarde ein 
gleichmaBiges Band von bestimmter Nummer bilden zu konnen, muB 
die Auflage der Faserstrange so erfolgen, daB auf eine bestimmte Lauf­
lange des ZufUhrtisches das gleiche Auflagegewicht einschlieBlich einer 
Zugabe fUr die beim Krempeln entfallenden Abgange vorgelegt wird, 
was durch einen Zeigerapparat am Speisetisch erleichtert wird. Zwischen 
der Speisewalze S und der glatten Mulde m werden die Faserstrange 
vorgeschoben, bis sie von den Zahnen der nach unten umlaufenden 
Trommel erfaBt, herausgezogen und bei zu groBer Lange zerrissen 
werden. Nach der im allgemeinen Teil beschriebenen Krempelanordnung 
gemaB Abb. 19 werden die Fasern unter dem Wender W hindurch 
dem Arbeiter A zur Zerteilung zugefiihrt, urn vom Wender wieder an 
den Trommelbeschlag zuriickgegeben zu werden. Die Wenderwalzen 
haben dabei mit Riicksicht auf die groBen Faserlangen einen ent­
sprechend groBen Durchmesser, damit nicht einzelne Fasern die Walzen 
ganz umschlingen konnen. Gegen das Abschleudern von Fasern bei 
der Ubernahme durch den Wender ist an dieser Stelle wie bei der 
Flachswergkrempel (vgl. Abb. 195/197) eine glatte Fangwalze Fw \'or­
gesehen, die die Fasern in den Beschlag der \Venderwalze hineindriicken 
soll. Die dargestellte Vorkarde besitzt nur zwei Arbeitswalzenpaare 
am unteren Trommelumfang und wird deshalb auch als halbzirkulare 
Krempel bezeichnet; die FaserzufUhrung erfolgt ziemlich an der hochsten 
Stelle der Trommel, damit zwischen der Speisemulde m und dem ersten 
Walzenpaar ein geniigend groBer Spielraum fUr das Auszupfen und 
Einziehen der langen Fasernin den Trommelbeschlag bleibt; eine ge­
schlossene Blechhaube sorgt dabei dafUr, daB die Fasern nicht ab­
geschleudert werden konnen, wahrend zwischen den Arbeitswalzen­
paaren entweder ein Rost vorgesehen, oder ein freier Zwischenraum x 
gelassen ist, damit hier kiirzere Fasern, Knoten und Verunreinigungen 
abfallen und an der Fangwalze Fa vorbei, die langere Fasern wieder 
zur Walze Fw und an den Wender zuriickfUhrt. Ebenfalls hochgelegt 
ist der Abnehmer P, der sich mit bedeutend geringerer Umfangs­
geschwindigkcit als die Haupttrommel bewegt und entgegengesetzt 
gerichteten Kratzenbeschlag hat, so daB die Fasern vom Trommel­
beschlag abgenommen und gleichzeitig einer kammenden Wirkung 
unterzogen werden. Das Abziehen der dichten Faserschicht von der 
Abnehmerwalze besorgt das Walzenpaar U und laBt das lockere Faser­
band durch einen Rutschtrichter R zusammenfiihren und durch das 
Walzenpaar V verdichtet in den Sammeltopf K ablegen. 

Da die Jutefasern auf der Vorkarde noch nicht geniigend aufgelost, 
gekiirzt und von Unreinigkeiten befreit werden konnen, werden die 
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Topfe mit dem Vorkrempelband unmittelbar der zweiten oder Fein­
karde (Abb. 203) vorgesteIlt, oder es werden mehrere Bander neben­
einanderlaufend auf einer Wickelmaschine zu einem Wickel gerollt, 
von denen einige nebeneinander auf den Zuflihrtisch der Feinkarde 
gelegt werden. Diese Wickelspeisung bietet den Vorteil, dan durch 
die Auflage je zweier Wickel hintereinander eine Banddoppelung bei 
der Speisung vorgenommen werden kann, die natlirlich wesentlich zur 
VergleichmaBigung des gelieferten Feinkrempelbandes beitriigt. Die Jute­
feinkrempel hat infolge der bereits erfolgten Faserverklirzung kleinere 
Walzendurchmesser und kommt deshalb auch mit geringeren Zwischen-

/ 

raumen zwischen der Speisemulde und dem ersten Walzenpaar sowie 
dem letzten Walzenpaar und dem Abnehmer aus. Infolgedessen lassen 
sich am Umfang der Haupttrommel vier Arbeitswalzenpaare unter­
bringen, wie Abb. 203 zeigt, so dan die Feinkarde dieser Bauart als 
Zirkularkarde anzusprechen ist. Durch die Ausnutzung eines ver· 
haltnismanig sehr gronen Teiles des Trommelumfanges flir die Arbeits­
walzen ergibt sich die Notwendigkeit den Abnehmer P auf diesel be 
Seite der Krempel wie die Faserzuflihrung zu legen, die in diesem FaIle 
durch eine Mulde m mit Nadelwalze Nw erfolgt. An den beiden unteren 
Walzenpaaren sind wiederum Fa.ngwalzen Fw zur Verhinderung des 
Abschleuderns von :Fasern vorgesehen, ei~e Mannahme, die an den 
oberen Walzenpaaren nicht notwendig ist. 

Flir feinere Garne erhiilt die Feinkarde auch zwei Abnehmer, deren 
Breitbiinder libereinandergelegt von dem Lieferwalzenpaar abgeflihrt 

1 s. S. 205. 
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werden; diese Zweidofferkarden erhalten stets Wickelspeisung, urn 
durch die Doppelung die Garneigenschaften zu verbessern. Die Abfiihrung 
des von dem Lieferwalzenpaar VI verdichteten Flachbandes muB wegen 
der Lage oberhalb des Zufiihltisches nach der Seite erfolgen, wie auch 

i 
i 

o 

Abb. 203 erkennen laBt; zu die-
sem Zwecke wird das Faserband 
urn einen schraggestellten Fiih­
rungsstift St herum zu einem 
zweiten Lieferwalzenpaar V 2 und 
von diesem in einen Sammel­
topf K2 geleitet. Die Faservliese 
der Zweidofferkarden werden in 
ahnlicher Weise. wie auf Abb. 172 
an einer Halbkammgarnkrempel 
gezeigt worden ist, nicht im gan­
zen, sondern in zwei oder drei 
Vliesstreifen unterteilt abgefiihrt, 
wodurch sich eine bessere Faser­
lage in den Krempelbandern er­
gibt, weil die schmalen Vlies­
streifen nicht so stark zusammen­
gezogen zu werden brauchen. 

Das zweimalige Krempeln hat 
neben dem Vorteil der besseren 
Faseraufteilung und -ordnung den 
N achteil, daB die :Fasern vielfach 
zu stark gekiirzt werden und daB 
sich Faserknauel bilden. AuBer­
dem wiirde durch nur einmaliges 
Krempeln der Faserverlust ver­
ringert und eine Kapital- und 
Lohnersparnis erzielt werden 
k6nnen. Aus diesem Grunde 
ist an manchen Stellen das 

"?"':"""-:r7"77-rl~""'-:~r7'7?77"""''''7'''':~"~ nach den Erfindern Land­
wehr und Deppermann be-
nannte Einkarden verfahren 

Abu. 204. Spinnstuhl mit clektrischem Fhigcl· 
antricb, System Dr.·lng. H. S c h ~ e ide r. eingefiihrt worden, das nur 

mit einer abgeanderten Ein­
karde arbeitet und ein gleichmaBigeres Band bei geringeren Faser­
verlusten Iiefern solI. 

Die Beschlage fiir die Jutekrempeln miissen entsprechend der 
:Festigkeit und Lange der Fasern sehr widerstandsfahig sein, besonders 
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dicjenigen der Vorkrempeln. Die stark gcneigtcn Stahlstifte dcr Speise­
walze, Haupttrommel und Wender sitzcn in Holzbrettern, die Arbeiter­
walzen und Abnehmer haben dagcgen U-formig gcbogene Hakchen, die 
in Lederbander eingesetzt sind. 

Zur weiteren VergleichmaBi­
gung der Krcmpelbander und 
Gleichrichtung der Fasern durch­
laufen die Bander zunachst noch 
2 (bis 3) Streckdurchgange, die 
als Vor- und Feinstrecke be­
zcichnet werden und mit 2- bis 
4facher Doppelung arbeiten, 
wah rend der Verzug etwa zwei­
mal so groB genommen wird. 
Man nimmt dazu Schrauben­
strecken, die in bezug auf die 
gleichmaBige Faserlage giinstiger 
arbeiten, oder Kettenstrecken 
nach Art der an der Werg­
krempel (Abb. 195/197) darge­
stellten Strecke, die cine groBere 
Leistung ergeben. Das Vor­
spinnen besorgt ebenso wie in 
der Jutehechelgarnspinnerci der 
Juteflyer, der Iediglich eine 
dcn kiirzeren Wergfasern ange­
paBtc geringerc Streckweite hat. 
Grobe Garne werden gleich auf 
der V orspinnmaschine (nach 
Abb. 189) unter Anwendung star­
keren Drahtcs fertiggesponnen; 
fiir mittlere Garne bcnutzt man 

T 
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AhU. 205. Masehinenzllsammenstellung <lef Jute-
die Hechel- oder Gillspinnma- spinnerei. 

schine nach Abb. 192/194, deren 
Spinnfliigel Band- oder elektro­
motorischcn Antricb bcsitzen, 
wahrend die gebremsten Holz­
spulen mitgeschleppt werden. 

B Batsch- und Quetschmaschine 
f( Vorkrempel 
P FeinkrO'mpd 
J) BandwirkPlmaschine 
'''''\, 8 2 YOf- unci .Feinstrceke 
ry Yorspinnmaschine 
T Trockcnspinnmaschine. 

Die feineren Garne von Nr. 2 (eng!. :Flachs-Nr.) aufwarts werden da­
gegen auf den in der Flachsspinnerei iiblichen Trockenspinnstiihlen 
fertiggesponnen (Abb. 204). 

Einc schematische Zusammcnstcllung der in der Jutewergspinnerei 
iiblichen Maschincn zeigt Abb. 205. 

Rohn·Meister, Spinnerei. 2. Auf!. 14 
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Die Nummerung der Jutegarne ist englisch, wobei die Anzahl 
der Gebindestrahne von je 300 Yards Lange, die auf I Pfd. engl. gehen, 
die Nummer angibt. Gesponnen werden Garne von Nr. P/2-20, am 
haufigsten zwischen Nr.4-12. 

d) Andere Bastfasern. 
Aul3er den drei besprochenen gibt es noch eine ganze Reihe Bast­

fasern liefernde Pflanzen, von denen wiederum aber nur zwei Nessel­
arten fUr Spinnereizwecke eine gewisse Bedeutung haben: die gemeine 
Nessel oder Brennessel und das Chinagras oder mit dem Handels­
namen Ramie, das in Ostasien heimisch ist. Die ofters wiederholten 
Versuche, aus den in Kultur genommenen Brennesselstauden der Textil. 
industrie Spinnfasern in nennenswerten Mengen zuzufiihren, sind wieder 
aufgegeben worden, weil einerseits der Anbau und die Gewinnung be­
trachtliche Schwierigkeiten bereiten, andererseits die }'aserausbeute 
sehr gering ist (nur etwa 5-7 vH) und ein umstandliches und kost­
spieliges Aufschliel3ungsverfahren erfordert. 

Die als Ramie in den Handel gelangenden Fasern der namentlich in 
China kultivierten Nesselart finden dagegen in Deutschland, Frankreich, 
England, Nordamerika usw. Verwendung in Ramiespinnereien, die 
daraus Garne von seidenartigem Glanz und grol3er Festigkeit spinnen, 
aus denen Tischwiische, Kleiderstoffe, Spitzenvorhange, Mobelstoffe 
usw. hergestellt werden. Wegen der guten spinntechnischen Eigen­
schaften wurde die Ramiefaser in noch viel groBeren Mengen verarbeitet 
werden, wenn dem nicht der verhaltnismal3ig hohe Preis entgegenstunde, 
der sich aus der umstandlichen Vorbereitung der Spinnfasern ergibt. 
Das Entbasten der Stengel erfolgt in China noch groBtenteils durch 
Handarbeit, wenn auch brauchbare Dekortikationsmaschinen er­
fund en worden sind, auf denen die Stengel durch geriffelte Walzen 
vorgebrochen und mittels einer sogenannten Brechschwinge vielfach 
geknickt werden, worauf eine schnell umlaufende Stiftenscheibe 
die zerknickten holzigen Stengelteile von dem Faserbast absehlagt. 
Meistens kommt der so gewonnene mit Holzteilen noch stark versetzte 
Faserbast in diesem rohen Zustand als Ramie in den Handel; die gelblich­
braun en Faserbundel haben eine mittlere Lange von 1,5-2 m und 
sind so nicht zum Verspinnen, sondern nur zu Seilerwaren zu verwenden, 
fur welchen Zweck die hohe Wetterbestiindigkeit der Ramiefaser sehr 
geschatzt wird. Um die Rohfasern fur das Spinnverfahren vorzubereiten, 
mussen sie erst kotonisiert werden, worunter man die Zerlegung der 
Faserbundel in Einzelfasern (Bastzellen) durch Auflosen des Pflanzen­
leimes (Degummieren) versteht. Aus diesem mit verschiedenen alka­
lischen Biidern und anschlieBender Bleiche arbeitenden Verfahren 
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geht die kotonisierte Ramiefaser in blendend weil3er bis gelblicher Farbung 
mit einem seidenartigen Glanz und etwa 150 mm mittlerer Lange hervor. 
Ihr Wert als Spinnfaser wird nur dadurch heruntergesetzt, dal3 sie cine 
geringe Dehnung und mangelhafte Schmiegsamkeit sowie keine Krause­
lung besitzt. 

Das Spinnen der Ramiefaser ist nach drei verschiedenen Verfahren 
moglich, und zwar wie Langflachs, wie Schappeseide oder wie Baum­
wolle (Dreizylinderspinnerei). Fill das erste Verfahren mussen aus den 
ungekurzten wirren Fasern zunachst zusammenhangende Pelzstucke 
auf einer Pelzmaschine (vgl. die Fillingmaschine Abb. 208), wie sie in 
der Florettseidenspinnerei ublich sind, gebildet werden. Aus diesen 
PelzstUcken werden dann auf einer Flachkammaschine die kurzen 
Fasern ausgeschieden, die flachen Bander einer aus der Flachsspinnerei 
bekannten Anlegemaschine vorgelegt und daraus ein als Ansatz fUr 
die Grobstrecke dienendes Band bestimmter Nummer gewonnen. Die 
weitere Verarbeitung spielt sich dann genau wie in der Langflachs­
spinnerei ab, und als }<'einspinnmascbine dient je nach der Feinhcit 
und erforderlichen Glatte und Gleichmal3igkeit des Garnes der Nal3- oder 
Trockenspinnstuhl. 

'Das Schappespinnverfahren erfordert zunachst ebenfalls die Her­
stellung von Pelzstucken aus der wirren Fasermasse auf der Filling­
maschine, dann das Kammen und ein oft wiederholtes Doppeln und 
Strecken des auf der Wattenmascbine aus den ubereinandergelegten 
Zugvliesen erhaltenen Faserpelzes, der dabei in Bandform ubergefUhrt 
wird. Von der letzten Strecke kommen die Bandspulen auf eine flyer­
artige Vorspinnmaschine und werden schliel3lich auf der Ringspinn­
maschine fertiggesponnen. ' 

Nach dem Baumwollspinnverfahren konnen die Ramiefasern nur 
nach einer entsprechenden Kurzung mit Ramiekammling oder auch 
mit Baumwolle zusammen versponnen werden. Zur dementsprechenden 
Faservorbereitung dient die Walzenkrempel, die dann ein }<'aserband 
mit wesentlich kurzerer Faserlange liefert, das den Baumwollstrecken 
und weiter den ubrigen Maschinen der Dreizylinderspinnerei zugefUhrt 
wird. Diese Ramiewergkrempel ahnelt der Streichgarnkrempel mehr 
als der fUr Flachswerg ublichen Krempelbauart; sie besitzt aul3er einer 
Vorwalze eine kleinere Vortrommel mit nur 2 Arbeitswalzenpaaren und 
cine Haupttrommel mit 4 Paar Arbeiter- und Wenderwalzen nebst 
einem Abnehmer, von dem der Flor abgenommen und in Bandform 
in einem Drehtopf aufgefangen wird. Solche baumwollahnliche Ramie­
garne werden in den metriscben Nrn. 10-80 gesponnen. 

Die beim Verspinnen der genannten Bastfasern entstehenden A b -
falle von den Krempeln, Strecken und Spinnmaschinen konnen 
grol3tenteils durch getrennte Verarbeitung zu groberen Garnen noch 

14* 
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nutzbringend verwertet werden. Bei gr6Berer Faserlange dieser Ab­
gange als etwa 150 mm k6nnen die Fasern zunachst gekammt und die 
Kammzugbander in der besehriebenen Weise gedoppelt, gestreckt und 

auf einer Trockenspinnmaschine zu feineren 
Garnen fertiggesponnen werden. Die kurzeren 
Abfallfasern verspinnt man dagegen nach dem 
Wergspinnverfahren, nachdem man sie vorher 
auf einem Klopfwolf nach Vorbild Abb. 107 
gereinigt und aufgelockert hat. Die fur diesen 
Zweck benutzte Abfallwergkrempel unter­
scheidet sich von der Krempel nach Abb. 195 
bis197 dadurch, daB die Arbeitswalzen so dicht 
aneinandergeruckt sind, daB zwischen ihnen 

~ keine Fasern abgeworfen werden k6nnen, und 
~ daB die Arbeiter- und Wenderwalzen am un-
o '8 teren Umfang der Haupttrommel an ihrer Be-
~ ruhrungsstelle in derselben Richtung umlaufen, 
~ urn auf diese Weise ebenfalls das Abschleudern 
~ g von Fasern zu verhindern. Die von dem drei-
o geteilten Abnehmerbeschlag abgezogenen Flor­
~ streifen werden durch Tragtucher nach dem 
S Streckkopf geleitet und bei geringer Streck­
§ weite (etwa 180 mm) in bezug auf die Faser­
.~ 

.g lage vergleichmiiBigt, urn dann auf einem 
C5 Nadelstabstreckwerk gedoppelt und gestreckt 
g zu werden. Eine Vorspinnmaschine mit kur-
"" .=i zem Nadelstabstreckwerk genugt fur das Fer-
.=> 
-< tigspinnen dieser groben Abfallgarne (etwa bis 

Nr. 2 metr.). 
AbfiiIle aus dem NaBspinnraum, also 

Vorgarnreste und bereits scharfer gedrehte 
Garnreste, mussen zunachst getrocknet und 
darauf auf ReiBw6Ifen (vgl. Abb. 89) wieder 
in lose Flocken aufge16st werden. Derartige 
Abfalle werden dann zusammen mit dem 
Kammling, der bei der Verarbeitung der 
langeren Ruckfasern entsteht, auf Streich-
garnart mit 2 Krempeln in Vorgarn ver­

wandelt und dieses auf Fliigelspinnmaschinen ohne Streckwerk oder 
auf dem Selfaktor ausgesponnen. 

Fur die Verarbeitung zu ganz groben Garnen eignen sich schlieB­
lich noch manche Hartfasern, die aus dem Pflanzenreich stammen. 
So liefern z. B. die Kokosnusse in ihrem Fruchtfleisch spr6de Fasern, 
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die nach dem Anfaulenlassen der :Friichte dadurch gewonnen werden, 
daB man das weichgewordene Fruchtfleisch auswascht und die freigelegten 
Fasern von den N uBschalen abtrennt. Ein ahnliches Spinnmaterial 
stellt auch die Holzwolle dar, die aus feinen Hobelspanen besteht. Aus 
derartigen harten und sproden Fasern werden grobste Game in einem 
einzigen Arbeitsgang auf einer Spinnvorrichtung hergestellt, die 
Abb.206 zeigt. 

Diese Grobspinnmaschine vereinigt einen Zufiihrtisch, ein Einzugs­
zylinderpaar, eine Nadelstabkette, ein zweites Streckzylinderpaar und 
eine oder zwei Spindeln fiir die unmittelbare Aufwindung des starken 
Garnes. Das auf den Zufiihrtisch Z aufgelegte }<'asergut gelangt durch 
das Zylinderpaar c auf die N adelstabkette K, wo die Fasern einiger­
maBen gleichgerichtet und geordnet werden; statt der N adelstabkette 
konnen dazu auch endlos laufende Kratzenbander dienen. Das zweite 
Zylinderpaar d fiihrt die verdichteten Fasern dem rohrenformigen An­
satz des umlaufenden Fliigels F zu, so daB sie zu einem runden Band 
geformt an dem J<'liigelarm entlang gefiihrt werden konnen und durch 
des sen Umlauf die erforderliche Drehung aufnehmen. Die Spule S, 
auf die das durch den Draht gefestigte Gam aufgewickelt wird, kann 
entweder von dem Gam mitgeschleppt werden, wobei sie zur Erzielung 
einer festen Wicklung gebremst werden muB - oder sie erhalt, wie 
auf Abb. 206 dargestellt, einen besonderen Antrieb mit veranderlicher 
Geschwindigkeit, damit die Spule unabhangig von dem zunehmenden 
Aufwindungsdurchmesser stets urn die Lange des fertiggesponnenen 
Garnstiickes der Spindel vor- oder nacheilt. In beiden Fallen erhalt 
die Scheibenspule den fiir eine gleichmaBige Bewicklung erforderlichen 
Hin- und Hergang. 

D. Seide. 
1. Haspeln und Zwirnen der Rohseide. 

Die Gewinnung des Seidenfadens und das Zwirnen mehrerer solcher 
Faden wird nach dem geltenden Sprachgebrauch als Spinnen be­
zeichnet, obwohl diese Art der Fadenbildung nicht dem Spinnen im 
technologischen Sinne entspricht. Der feine Doppelfaden, aus dem der 
Kokon der Seidenraupe gebildet ist, liegt namlich in seiner fertigen 
Lange und Gestalt bereits als Rohstoff vor, und das sog. Spinnen be­
steht in diesem Fall deshalb nur in einem Abhaspeln des endlosen Fadens 
von dem Fadenknauel. Dieses Abhaspeln gelingt aber erst nach einer 
Erweichung der Kokons in heiBem Wasser oder Dampf, urn dadurch 
den die Faden untereinander verklebenden Seidenleim (Sericin) zu 
lOsen. Die" e c h t e" Seide stammt von den Kokons des Seidenspinners 
(Bombyx mori), des sen Raupen kiinstlich aufgezogen und mit den 
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Blattern des weiJ3en Maulbeerbaumes gefiittert werden; sie ist glanzend 
weiB bis gelb oder auch graugriinlich. Die "wilde" Seide stammt 
dagegen von meistens braunlichgefarbten Kokons wilder Seidenspinner, 
deren Faden bei weitem nicht so fein sind und sich nicht so gleichmaBig 
abhaspeln lassen. Die Tussah -, Yamamay-, Ailanthusseide u. a. gehoren 
zu diesen wilden Seiden, die in den asiatischen Erzeugungslandern zur 
Herstellung der bekannten Rohseidenstoffe dienen. 

Dcr aus regelmaBigen festen Fadenwindungen bestehende Kokon 
ist umge ben von einem lockeren Fadengewirr, der Flo c k s e ide, die 
nach dem Einweichen der Kokons in heiBem Wasser durch leichtes 
Schlagen mittels feiner Reiserbesen, Drahtbiirsten o. dgl. zuerst ent­
fernt werden muB. An den sich beim Schlagen ab16senden Flockseide­
schichten hangt nun der Anfang des eigentlichen Kokonfadens, den 
die Spinnerin von den Barten (Strozzi) der Flockseide trennen und 
mit mehreren anderen Kokonfaden zusammenzunehmen hat, worauf 
dieser gedoppelte Rohseidenfaden durch das Auge eines Fadenfiihrers 
zu einem Haspel gefiihrt und zu einem Strang aufgewickelt wird. Je 
nach dem Verwendungszweck der Seide und der Beschaffenheit des 
Kokonfadens miissen beim Haspeln 3-8 oder mehr Faden zusammen­
genom men und beim AbreiBen eines Fadens sofort ein neuer angelegt 
werden, damit die Rohseide oder Gr ege moglichst gleichmaBig in der 
Fadenstarke (Titer) ausfallt. Dieses Fadenanlegen erfordert besondere 
Geschicklichkeit und Aufmerksamkeit auch aus dem Grunde, weil die 
Faden verschiedener Kokons unter sich nicht gIeichstark sind und 
auBerdem der einzelne Faden in seiner Dicke von der auBeren Kokon­
schicht nach innen zu allmahlich abnimmt. Die geiibte Hasplerin 
kann da einen Ausgleich schaffen, aber auch durch sinnreiche selbst­
tatige Haspeleinrichtungen fiir Rohseide ist es neuerdings gelungen 
sehr gleichmaBige Faden zu erzielen. 

Einen Seidenhaspel, bei dem das Fadenanlegen noch von Hand 
erfolgen muB, zeigt Abb. 207 1• Die Kokons werden in einen Kasten aus 
gelochtem Elech eingelegt, der zusammen mit anderen gleichen Kastchen 
in einem Kocher abwechselnd der Einwirkung von heiBem Wasser und 
Dampf ausgesetzt wird. Nach geniigender Erweichung kommen die 
Kokons dann zum Lackern der Flockseide in die gelochte Porzellan­
schale P a , iiber der eine kreisrunde Biirste Bli vor- und riickwarts­
drehende Bewegungen ausfiihrt, wah rend das durch die Locher mit der 
Schale in Verbindung stehende !iuBere Wasserbad <lurch die Dampf­
zuleitung d auf 60-70 0 C Temperatur gehalten wird. Die Flockseide 
bleibt an der Biirste hangen und nimmt beim Herausheben der BiirRte 
auch die Fadenenden der eigentlichen Kokons mit, die dann in den 
danebenstehcnden Trag (Bacinelle) iibertragen werden, der nur mit 

1 Nach Bergmann: Handbuch der Spinnerei (1927). 
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lauwarmem Wasser gefiillt ist. Die Hasplerin hat nun die Enden von 
mehreren Kokonfaden zusammen durch das Glas- oder Porzellanauge 
eines elastischen Fadenfiihrers a hindurch und auf den Haspel Ha zu 
fiihren, der durch Reibungsantrieb (81 , 8 2) in schnellen Umlauf versetzt 
wird und bei Bruch des Fadens mittels des Trittcs Tt und der federnden 
Bremse Br sofort zum Stillstand gebracht werden kann. Zwischen 
Fadenfiihrer und Haspel ist jedoch noch eine Vorrichtung vorgesehen, 
die in sinnreicher Weise eine Glattung, Rundung und innigere Ver­
einigung der zu haspelnden Kokonfaden bewirkt; es ist das die sog. 
Torta oder Kreuzung, die durch den Fadenlauf 1, 2, 3, 4, 5 angedeutet 

d -. 

Ahb. 207. SciuenhaRpcI. 

ist. Durch diese mehrfache Fadenumschlingung wird auch die iiber­
schiissige Feuehtigkeit abgestreift, wah rend der erweichte Seidenleim 
an den Faden haftet und sie auf dem in einem geheizten Gehause unter­
gebrachten Haspel zu einem einzigen Rohseidenfaden zusammenkleben 
laJ3t. Durch eine hin- und hergehende Bewegung des Fadenfiihrers Iii 
wird jedoch der Faden heim Aufwinden in sich kreuzenden Schichten 
gehaspelt, urn ein Zusammenklehen der Fadenlagen zu verhindern. 

Die gehaspelte Rohseide oder Grege tragt im Handel je nach 
ihrer Herkunft, Herstellungsart, Form der Aufmachung usw. ver­
schiedene Bezeichnungen und wird auJ3erdem nach ihrer Fadendicke 
oder, genauer gesagt, nach dem Gewicht einer hestimmten Fadenlange 
numeriert oder titriert. Der jetzt allgemein anerkannte "legale Titer" 
gibt dabei an, wieviel Denier im Gewicht von 0,05 g eine Fadenliinge 
von 450 m wiegt; oder es ist der Titer eines Seidenfadens gleich 1, 
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wenn 9000 m des Fadens genau 1 g wiegen. Entsprechend dieser inter­
nationalen Vereinbarung muB der verwendete Haspel einen Umfang 
von 112,5 cm besitzen, so daB bei 400 Haspelumlaufen die gehaspelte 
Fadenlange gleich 450 mist. Die Rohseide wird auch nach ihrem 
Verwendungszweck eingeteilt in Webgregen und Zwirngregen, je nach­
dem, ob daraus Gewebe oder gezwirnte Seiden, wie Organsin (Ketten­
seide), Trame (Einschlagseide), Nah- oder Strickseide usw. hergestellt 
werden sollen. Die Grege selbst kann unmittelbar weder gefarbt noch 
erschwert werden, weil die Einzelfaden nicht durch Drehungserteilung, 
sondern nur durch das Klebvermogen des Sericins zum Rohseiden­
fad en vereinigt worden sind. Dieser Zusammenhalt wurde aber bei 
der Behandlung des Seidenstrahns mit heiBem Wasser oder in Farb­
flotten verloren gehen. Nach dem Verweben der Rohseide kann jedoch 
eine derartige Behandlung "im Stuck" erfolgen, ohne daB eine Auflosung 
der Grege und eine Verwirrung der Einzelfaden zu befUrchten ware. 
Aus diesem Grunde hat die Ausrustung der aus Rohseide hergestellten 
Gewebe im Stuck in neuerer Zeit auch sehr an Bedeutung gewonnen. 

Wenn aber die Rohseide bereits im Strang gefarbt oder sonstwie 
ausgerustet werden solI, so ist vorher eine innigere Vereinigung der 
Einzelfaden der Grege durch Drehen oder Zwirnen erforderlich. Die 
J<'aden werden zunachst gespult und dabei gleichzeitig geputzt und 
riann auf der Filiermaschine rechts- oder linkslaufig zusammengedreht . 
.Te nach der weiteren Verwendung der Seide konnen schlieBlich mehrere 
derartig vorgedrehte Faden gedoppelt und auf einer Seidenzwirn­
mas chine oder Spinnmuhle in der entgegengesetzten Richtung, wie die 
Vordrchung, gezwirnt oder mouliniert werden. Diese filierte oder 
moulinierte Seide kann, je nach ihrem Verwendungszweck, aus 2-10 
und noch mehr Rohseidenfiiden bestehen, die wiederum je 3-24 Kokun­
faden enthalten; ebenso wahlt man den Drehungsgrad den an die Seide 
zu stellenden Anforderungen entsprechend. 

Die Seide hat, wie die schon besprochenen Tcxtilfasern, eine groBe 
Aufnahmefahigkeit fUr Wasser, die bis zu etwa 30 vH ihres Gewichtes 
betragen kann, ohne daB der Faden oberflachlich feucht wird. Fur 
den Handel ist deshalb, im Hinblick auf die Hochwertigkeit der Seide, 
die J<'rage der Konditionierung von besonderer Bedeutung. Die 
Seide darf gemaB internationaler Vereinbarung cinen Feuchtigkeits­
gehalt von 10 vH haben, der durch Trocknen einer Probe im Kon­
ditionierapparat bei 110 0 und sofort anschlieBende Wagung bestimmt 
wird, indem man nachtraglich 11 vH des Trockengewichts zuschlagt, 
urn so das ubliche Handelsgewicht zu erhalten. 

Die Rohseide ist infolge des noch auf ihr haftenden Sericins ziemlich 
hart und steif und hat nur geringen Glanz; sic wird deshalb in diesem 
Zustand nur fUr einige besondere Zwecke, wie Flugzeug- und Ballon-
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stoffe, Beuteltuch o. dgI., verwendet und als ungekochte oder Ecruseide 
bezeichnet. Fur andere Zwecke lOst man die Sericinschicht durch 
heiI3e SeifenlOsung und spult hinterher grundlich in warm em reinem 
Wasser nacho Erst durch dieses Kochen oder Degummieren erhiiJt 
die Seide ihren weichen Griff und schonen Glanz, sie erleidet aber dabei 
auch einen Gewichtsverlust von 20 bis 30vH. Die gekochte oder ent­
sehiilte Seide wird im Handel als Cuiteseide bezeichnet; ist der Bast 
nur unvollstiindig entfernt worden, was fUr manche FiiIle namentlich 
bei nachtriiglicher dunkler Fiirbung genugt, so heiI3t die Seide mi-cuitc. 
Fur bestimmte Fiirbungen ist eine vorherige Behandlung der Seide mit 
Metallsalzen oder Gerbstoffen sehr vorteilhaft, wei I durch die Aufnahme 
solcher Stoffe die gefiirbte Seide einen besseren Glanz und eine groI3ere 
Echtheit erhiilt. Aus dieser Erkenntnis entwickelte sich schon fruh­
zeitig der Brauch, die Seide durch die Aufnahme von gewissen MetaIl­
salzen, wie Chlorzinn. Zinnphosphat o. dgI., zu ersch weren oder 
ehargieren, wie es im Handelsgebrauch heiI3t. Durch cine derartige 
Erschwerung wird nicht nur das Gewicht, sondern auch das Volumen 
des Seidenfadens vergroI3ert, so daI3 die Seide, abgesehen von der besseren 
Fiirbfiihigkeit, auch im Gewebe besser "deckt" oder WIlt. Zu hoch 
erschwerte Seide hat jedoch eine wesentlich geringere Festigkeit und 
Dehnung als unbeschwertc Seide; bestimmte Grenzen der Erschwerung, 
die je nach der Seidenart, Fiirbung usw. verschieden hochliegen, durfen 
daher aus Rucksicht auf die Haltbarkeit der daraus hergesteIIten Stoffe 
keinesfalls uberschritten werden. 

2. Seidenabfall- odeI' Schappespinnerei. 
Die verschiedenartigsten Seidenabfiille liefern einen Rohstoff, aus 

dem im Gegensatz zur Gewinnung des Seidenfadens aus dem Kokon 
ein Garn im technologischen Sinne wirklich gesponnen werden kann. 
Solche Abfiille entstehen z. B. beim Abhaspeln der Kokons, das erst 
nach dem AblOsen der iiuI3eren wirren Fadenschicht, der Flockseide, 
erfolgen kann, ferner beim Haspeln, Spulen und Zwirnen der Rohseide. 
Einen weiteren Rohstoff fur diese Schappespinnerei liefern die wildcn 
Seiden, deren Kokons sich vielfach nicht ordnungsmiiI3ig abhaspeln 
lassen oder in groI3en Nestern vereinigt nur als wirre Fasermasse ge­
wonnen werden konnen (N esterseide der afrikanischen A nap he­
spinner). Aus allen diesen Seidenabfiillen (Florettseide) sucht man 
zuniichst ein gleichmiiI3iges Vlies herzustellen, das den Grundkorper 
fUr ein der Kammgarnspinnerei iihnliches Spinnverfahren liefert; das 
gewonnene Garn bezeichnet man als Schappe, seltencr als Florett. 

Das Entbasten der Flockseide und iihnlicher Abfalle wird am vorteil­
haftesten nicht durch Kochen, sondern durch ein Fiiulen (Maceration) 
in Gruben vorgenommen, die mit warm em Wasser, mit geringem Soda-
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zusatz, gefullt sind. Nach dem folgenden Waschen mit warm em Seifen­
wasser und reinem kalten Wasser wird die Florettseide auf besonderen 
Trockenvorrichtungen getrocknet. Durchgebissene oder sonstwie be­
schadigte Kokons, die ebenfalls nach dem Schappeverfahren ver­
sponnen werden, mussen zuerst gestampft oder geschlagen werden, 
damit die :Fadenschichten sich ablosen, und werden dann eben falls mit 
warmer SeifenlOsung entbastet, gewaschen, getrocknet und auf einem 
sog. Kokonoffner oder Filling in Vliesform gebracht. Der Filling hat 
eine mit grobem Kratzenbeschlag besetzte Trommel, der eine bestimmte 
Menge Kokons mittels Lattentuch und Speisewalzen oder Mulde zur 

8e1oslvng 

Abb.208. Offner fiir AbfaIls('iue nnd Xesselfasern. 

Auflosung zugefuhrt wird. Die Seide bildet auf dem Beschlag der 
Trommel einen dichten Pelz, der nach Aufarbeitung des vorgelegten 
Materials und Stillsetzung der Maschine durchgetrennt und von der 
Trommel abgenommen wird. 

Die Weiterverarbeitung der Florettseide ist nach verschiedenen Ver­
fahren ublich; wichtig ist auf jeden Fall eine grundliche Mischung der 
verschiedenartigen Abfalle, die z. B. zugleich mit dem Aussondern 
kurzer Fasern, Unreinigkeiten usw. auf dem in Abb. 208 dargestellten 
Offner oder "groBen Filling" erfolgen kann. Diese Maschine wird in 
gleicher Bauart auch fUr die Vorbereitung von Ramie oder Chinagras 
verwendet, obwohl sie wegen des intermittierenden Betriebes und der 
damit verbundenen Handarbeit recht unwirtschaftlich arbeitet. Die 
groBe Trommel T tragt auf ihrem Umfang eine Anzahl mit doppelter 
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Nadelreihe versehener Leisten L, an denen die von der Speiseeinrichtung 
a, b, c zugefUhrten Fasern in der ganzen Breite der Trommel als dichte 
Paserbarte hangenbleiben·. Diese Faserbarte werden durch die Ein­
wirkung einer benadelten Arbeitswalze A gIattgestrichen und von 
kurzen Fasern usw. befreit, wah rend eine Burstwalze B den Arbeiter 
von anhaftenden Fasern reinigt. Eine zweite BurstwaIze d halt ferner 
das Lattentuch rein. Fur die Trommel ist jedoch keine selbsttatige 
Abnahmevorrichtung, wie bei der Krempel, vorgesehen, sondern man 
schneidet das dichte Faservlies vor den einzelnen N adelreihen durch 
und kann nun die Faserbarte mit Kluppen fassen und herausheben, 
oder fUr die Weiterverarbeitung auf Rundkammaschinen urn runde 
Holzstabe wickeln. 

Die von dem Offner kommenden Faserbarte werden auf Flach­
oder auf Rundkammern weiter behandelt, worauf hier nicht naher 
eingegangen werden kann. Die dabei ausgekammten kurzen Fasern, 
der Kammling, bilden den Rohstoff fur die Bourettespinnerei, in 
der ein nochmaliges Kammen dieses kurzen Fasermaterials mittels del' 
in der Baumwollspinnerei iiblichen Heilmannschen oder Listerschen 
Kammaschinen erfolgt. - In der Schappespinnerei wird aus den von 
den Flach- oder Rundkammern stammenden Zugvliesen auf der Watten­
maschine ein zusammenhangendes Vlies gebildet, das auf einer Anlege­
strecke in Bandform ubergefUhrt und dann wiederholt gedoppelt und 
gestreckt wird. Aus dem letzten Streckenband wird auf einer dem 
Kammgarnflyer gleichenden Vorspinnmaschine ein schwachgedrehtes 
Vorgarn gebildet, das schliel3lich auf einer Ringspinnmaschine fertig­
gesponnen wird. 

Die Schappegarne werden metrisch numeriert und in steigendem 
MaBe fUr Futterstoffe, Handschuhe, Strumpfe und namentlich in der 
Samtweberei verwendet, wah rend Bourettegarne hauptsachlich fur 
KIeider- und M6belstoffe gebrancht werden. 

B. Kunstseide. 
1. Allgemeine Grundlagen der Herstellung. 

Die Erzeugung eines K u n s t s e ide n fad ens kann e bensowenig wie 
die Gewinnung der N aturseide, die im vorhergehenden Abschnitt be­
sprochen wurde, als ein "Spinnen" im technologischen Sinne bezeichnet 
werden, obwohl sich diese Benennung mangels eines anderen Wortes 
dafUr eingeburgert hat. Da aber der Kunstseidenfaden in seiner Weiter­
verarbeitung zu Geweben, Strickwaren usw. ganz ahnliche Eigenschaften 
zeigt wie die aus anderen Textilrohstoffen hergestellten Garne oder Zwirne, 
so erscheint ein kurzer Uberblick uber die Entstehung der gebraueh­
lichen Kunstseidearten in diesem AbriB der Spinnerei doch berechtigt. 
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Dabei kann entsprechend dem Wesen dieses Buches die Kunst­
seidenherstellung bis zur Vorbereitung der spinnfertigen Losung nur 
angedeutet werden; die technischen Spinneinrichtungen werden da­
gegen soweit behandelt, als es zur Vermittlung einer Ubersicht der 
ublichen Spinnverfahren erforderlich ist. Die wirtschaftliche Be­
deutung der Kunstseide innerhalb der gesamten TextiIindustrie ist 
freilich noch verhaltnismaBig gering, wenn man den Anteil der Kunst­
seide an der Gesamterzeugung von TextiIfaserstoffen zum Vergleich 

Abb.209'. Vis k 0 s e s e ide (Kiittner) mit 
feinen Langsfurchen! die pinen prachtvollen 
ruhigen Glanz und hohe "Deckkraft" des 

Fa,lens er~e ben. 
Vergr. 75. 

Allu. 210' . Frinf;;dige K u p fer s e ide, nach 
<li'm Strf'ckspinnYf'rfahren hergestellt; in 
ihrem mittleren DurchmessPf kommt dirsc 

Kunstsride drr rchten Seide gleich. 
Vergr. 100. 

nimmt, der heute kaum 2 vH betragt. Andererseits hat die Kunstseide 
mengenmaBig die Naturseide langst uberflugelt, die auf einem Anteil 
von etwa 0,4 vH an der Weltproduktion von Textilrohstoffen stehen 
geblieben ist. 

Die Kunstseide wird als ein feiner, glasklarer Faden von endloser 
Lange nach dem Vorbilde des von der Seidenraupe erzeugten Seiden­
fadens aus einer dusenartigen Offnung ausgepreBt. Mehrere solcher Ein­
zelfadchen werden unmittelbar hinter den Dusenoffnungen zusammen­
genom men und gemeinsam auf eine Spule oder in einer sich drehenden 
Kapsel in gekreuzten Schichten aufgewickelt (vgl. Abb. 209/211). 

Als Ausgangsmaterial fUr die zahflussige Spinnlosung dienen bis­
her nur pflanzliche, nattirlich gewachsene Stoffe, wie Holz, Baumwolle, 
Espartogras usw. Der biIligste Rohstoff, der aus Fichtenholz nach dem 
Sulfitverfahren hergestellte Zellstoff kann nur bei groBter Gleich­
maJ3igkeit und Reinheit verwendet werden, ist aber dann in bezug auf 

1 Nach A. Her z 0 g: Die mikroskopische l7ntersuchung der Seide und der 
Kunstseide (1924). 
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die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens den anderen Rohstoffen weit 
iiberlegen. Etwa 80 vH der Weltproduktion an Kunstseide werden 
zur Zeit aus Zellstoff hergesteIlt, und nur diejenigen Verfahren, die 
die Erzeugung besonders feinHidiger hoehwertiger Kunstseide zum 
Ziele haben, gehen von def Baumwolle als Rohstoff aus. Benutzt werden 
in dies em FaIle die sog. Lin t e r s, ganz kurze Baumwollfasern, die nach 
dem Entfernen der verspinnbaren langen Fasern auf der Egrenier­
maschine noch an den Samenkernen hangenge blieben sind. Die Her­
stellung der fertigen SpinnlOsung voIlzieht sich bei den verschiedenen 
Kunstseidearten nach abweichenden Verfahren und solI im naehsten 
Abschnitt kurz erliiutert werden. Die 
Spinnlosung selbst aber muB in jedem 
FaIle folgende Eigenschaften besitzen: 

V ollstiindige GleiehmiiBigkeit und 
Reinheit, 

gleichmaBig hohe Viskositiit, 
Luftfreiheit. 

Urn diesen Anforderungen zu geniigen, 
muB die aus der besonders vorbereiteten 
und gereinigten Rohzellulose nach den 
verschiedenen Verfahren gewonnene 
SpinnlOsung sorgfiiltig durch dichteste 
Filter gedriickt werden, was wegen der 
hohen Viskositiit nur mittels hohen 
Druckes unter Anwendung von Filter-

Ahh.211'. Luftseidc aus ZcHulo,c­
Azp!at (Querschuittp). Vom Grsamt­
f""'rvolumru cntfalh'n rd. 27 vH auf den 
luftprfiiHten Hohlraum; schrillhart's spez. 

Gcwkht der Fasrr 0,97 g. 

pressen O. dgI. moglich ist. Da auch nachtriiglich in dcn Leitungen, 
durch die die Losung zu den Spinndusen gedriickt wird, wieder kleine 
Zusammenballungen entstehen konnen, werden unmittelbar vor die 
Spinndusen nochmals Filter eingebaut. Die genaue Einhaltung des 
richtigen Ziihigkeitsgrades, gleichmiiBiger Zusammensetzung oder vor­
geschriebenen Reifegrades kann nur durch ununterbrochcne Uber­
wac hung des ganzen Herstellungsverfahrens nach wissenschaftlichen 
Methoden gewiihrleistet werden. Die :Forderung der Luftfreiheit 
schlieBlich kann durch ein Evakuieren der mit der Losung gefiiIlten 
Spinnkessel erfiiIlt werden, wodurch auch die kIeinsten Luft- oder Gas­
bliischen restlos entfernt werden mussen, die beim Austreten des frischen 
Fadens aus der feinen Spinnoffnung sonst ein AbreiBen oder zumindest 
eine schwache Stelle im Faden verursachen konnten. 

Das als Spinnen bezeichnete Verfahren der Bildung eines Kunst­
seidenf~dens voIlzieht sich allgemein so, daB die aus einer feinen Dusen­
offnung ausgepreBte SpinnlOsung nach dem Austritt zum Erstarren 
~ellr~ll.t "\\'ird, so daB ein fester Faden von praktiseh unveriinderlicher 

1 Nach einer Originalzeichnung von A. Her Z 0 g (stark vergrollert). 



222 Wichtigste Spinnereizweige. 

Gestalt entsteht. Bei der Bildung des feinen Doppelfadchens der 
Seidenraupe erfolgt dieses Gerinnen der Substanz beim Auftrocknen 
der Feuchtigkeit an der Luft. In derselben Weise verlauft auch das 
kiinstliche Trockenspinnverfahren, indem die SpinnlOsung leicht­
fliichtige organische Losungsmittel enthalt, die beim Austreten des 
Fadens aus der Diise verdunsten und dadurch den bisher noch bild­
samen Faden erstarren lassen. Da diese Losungsmittel samtlich ver­
haltnismal3ig teuer sind, hangt von ihrer Wiedergewinnung die praktische 
Durchfiihrbarkeit jedes Trockenspinnverfahrens im :Fabrikbetrieb in 
erster Linie abo Diese Frage kann jedoch im allgemeinen als gelOst 
betrachtet werden, und da aul3erdem die Koagulation des Fadens 
bei diesem Verfahren besser geregelt werden kann als bei dem Nal3-
spinnverfahren, so verdient es in manchen :Fallen den Vorzug, obwohl 
die Notwendigkeit hochviskoser SpinnlOsungen und deshalb hohen 
Druckes in den Spinnleitungen usw. einen Nachteil bedeutet. Das 
Trockenspinnverfahren wird noch zur Herstellung von Nitroseide und 
Azetatseide benutzt und liefert im allgemeinen festere und gleichmaBigere 
Faden als das in weit groBerem Umfang praktisch verwertete N a 13-
spinn verfahren. 

Bei diesem Spinnverfahren befindet sich die Spinndiise in einem 
mit einer Fliissigkeit bestimmter Zusammensetzung gefiillten Fallbad, 
das den Zweck erfiillt, dem austretenden Faden entweder gewisse 
Bestandteile durch Losung zu entziehen oder ihn durch chemische 
Umsetzung in einen unlOslichen Faden (aus Zellulose) zu verwandeln. 
Fallbader von der zuerst beschriebenen Art, wo also lediglich die Koagu­
lation des }1'adens gefordert werden soIl, werden bei der Herstellung 
von Nitro- und Azetatseide angewendet, wahrend ein Fallbad mit 
chemischer Einwirkung auf die SpinnlOsung bei der Kupferseide und 
der so riesig angewachsenen Gewinnung von Viskosekunstseide in Frage 
kommt. Bei dem ersteren Verfahren ist wiederum, wie beim Trocken­
spinnen die Wiedergewinnung der yom Fallbad aufgenommenen Lo­
sungsmittel von grol3er Bedeutung fiir die wirtschaftliche Durchfiihrung 
dieses Nal3spinnverfahrens. 

Die nach dem NaBspinnverfahren gewonnene Kunstseide mul3 noch 
einer eingehenden Nachbehandlung mit wiederhoItem Waschen unter­
woden werden. Infolgcdessen ist die Art der Aufwicklung hier von 
besonderer Bedeutung, weil davon die .i\lOglichkeit einer einfachen und 
gleichmal3ig wirkenden Nachbehandlung abhangig ist. Die Methode, 
mit der die grol3te Leistung zu erzielen ist, ist das Aufwinden auf Has­
peln in Strahnform. Die gehaspeIten Strahne konnen dann einfach 
abgenommen und zum Entsauern, Waschen usw. in die Waschkufen 
eingehiingt oder darin umgezogen werden. Da das Aufhaspeln aber 
mit ungleichmal3iger }1~adenspannung erfolgt, kommt dieses Verfahren 
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hauptsiichlich fUr eine Art Kunstseide in Fragc, bei der es auf genaue 
Einhaltung des Titers usw. nicht ankommt, namlich fUr die sog. S tap e I­
f a s e r (Viskoseseide), die danach in kurze Langen geschnitten und ahn­
lich wie Seidenflchappe weiterverarbeitet wird. Beim zweiten Verfahren 
wird der aus dem Fallbad kommende Kunstseidcnfaden auf perforierte 
Spulen in Kreuzwindung aufge'wickelt, weshalb diese ::\Tasehine Spulen­
spinnmaschine genannt wird (vgl. Abb.216). Das dritte Verfahren 
hat vor den beiden genannten den wesentlichen Vorzug, daB dem aus 
der Gruppendiise austretenden Fadenbiindel Drehung erteilt wird, so 
daB das sonst erforderliche erste Zwirnen der Einzelfiiden nach dem 
Abspulen von den Spinnspulen in Wegfall kommen kann. Dieser 
Zweck 'wird erreicht durch eine als Zen trifugenspinnmaschine oder 
Spinntopfmaschine bezeichnete Bauart (vgl. Abb. 217). Das Abziehe~ 
des Fadens erfolgt hier durch eine angetriebene hochliegende Rolle, 
von der der herabhangende :Faden mittels eines :FadenfUhrers in einen 
schnell umlaufenden Spinntopf in sich kreuzenden Lagen abgelegt wird. 
Dieses Verfahren bietet, abgesehen von dem Wegfall des besonderen 
Zwirnens, noch den Vorzug groBer Leistungsfahigkeit infolge des hoheren 
:Fassungsvermogens eines sol chen Spinntopfes, weshalb auch seine An­
wendung in der Viskoseseidenspinnerei immer mehr zunimmt. Dagegen 
wird die Spulenspinnmaschine fiir feinfadige Kunstseide (z. B. Kupfer­
seide feineren Titers) bevorzugt. 

Die S pin n d ii sen miissen aus einem Stoff bestehen, der weder von 
der Spinnli:isung noch yom :Fallbad angegriffen wird und den erforder­
lichen hohen Driicken standhalt. Die Lochweite und die Starke der 
Dusenplatte mussen genauestens eingehalten werden, damit aus siimt­
lichen Dusen einer Spinnmaschine Einzelfaden von gleichem Titer ge­
sponnen werden konnen; man verwendet fUr die Diisenherstellung Glas, 
Porzellan, Platin, Gold uSW. Mit der steigenden Nachfrage nach sehr 
feinfiidigen Kunstseiden, die in bezug auf den "Griff" und Glanz der 
Naturseide am niichsten kommen, bereitete die Herstellung so feinef 
Diisen immer groBere Schwierigkeiten; vor allem wurde ihre Verwendung 
im Betrieb aber durch die zunehmende Verstopfungsgefahr behindert. 
Deshalb bedeutete die Einfiihrllng des sog. Strcckspinnverfahrens 
einen groBen technischen Fortschritt: bei diesem Verfahren wird der 
noch bildsame frische Kunstseidenfaden mit einer Geschwindigkeit 
abgezogen, die wesentlich groBer als die Austrittsgeschwindigkeit der 
Spinnlosung aus der Dusenoffnung ist. Wahrend des Streckvorganges 
muB der Faden noch genugend plastisch sein, die Koagulation muB 
also durch besondere Mittel verzogert werden. Die Erfiillung dieser 
Bedingung ist bisher nur beim NaBspinnverfahren gelungen und haupt­
siichlich auf das Kupferoxydammoniakverfahren beschrankt geblieben 1. 

1 (neuerdings ist aueh die Herstellung fcinfadiger Viskoseseide gelungen). 
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In diesem FaIle kann aber die Streckung des aus verhaltnismiiJ3ig 
wciten Dusen (etwa 0,5 mm 1. W.) gesponnenen Fadens so weit getrieben 
werden, daB EinzeIfaden gewonnen werden, die feiner sind als die 
N aturseide; eine Feinheit von rd. 1 den. ist dabei die im praktischen 
Betrieb erreichte Grenze des Einzeltiters (vg1. Abb. 210). 

Die von der Spinnmaschine gelieferte Kunstseide bedarf in fast 
allen Fallen noeh einer ziemlieh umstandliehen Nachbehandlung. 
Zur Entfernung von Saure- oder Salzresten muB die frisehe Kunst­
seide grundlich gewassert werden, wobei die Verwendung einwandfreien 
weiehen Wassers eine unerlaBIiche Vorbedingung ist. Nach dem 
Wasehen hat eine ganz gleichmaBige Troeknung der Kunstseide zu 
erfolgen, worauf je naeh dem Herstellungsverfahren noch Reinigungs­
operationen vorzunehmen sind, wie das Entschwefeln bei Viskoseseide, 
das Entkupfern bei Kupferseide oder der chemische Vorgang des Deni­
trierens bei der Kollodiumseide. Keinerlei derartige Nachbehandlung 
erfordert nul: die nach dem Trockenspinnverfahren gewonnene Azetat­
seide. Wie bei der Schilderung des Zentrifugenspinnverfahrens bereits 
erwahnt wurde, werden die zu einem Faden vereinigten EinzeIfadchen 
durch den umlaufenden Spinntopf bereits zusammengedreht, was fUr 
die Weiterverarbeitung der Kunstseide im allgemeinen unerliiBIich ist. 
Bei allen anderen Herstellungsverfahren, wo die EinzeIfaden ohne Dre­
hung nebeneinanderliegend aufgespult werden, muB deshalb die Draht­
erteilung noch auf besonderen Zwirnmasehinen erfolgen. Dazu 
dienen die Etagenzwirnmaschinen, die zwei oder drei Doppelreihen 
von Spindeln ubereinander enthalten und den erforderlichen Draht so 
erteiIen, daB die Kunstseidenspulen auf diese Spindeln gesteckt und 
in schnelle Umdrehung versetzt werden, wahrend der gezwirnte Faden 
auf horizontalliegende Spulen mit einer Abzugsgeschwindigkeit von 
20-30 m pro Min. aufgewunden wird. Eine gleichmaBigere Verteilung 
des Dralls auf die Zwirnlange kann bei den Ringzwirnmaschinen er­
reicht werden, deren Aufbau den auch fUr andere Garne verwendeten 
Maschinen entspricht und die eine groBere Leistung zulassen. Vor der 
weiteren Nachbehandlung wird die gezwirnte Kunstseide dann auf 
Haspelmaschinen in Strahnform gebracht und gelangt auch in dies em 
Zustand nach der Sortierung zum Versand. 

2. Einzelne Herstellnllgsverfahrell. 
a) Nitroseide. 

Nach diesem altesten Verfahren zur Herstellung von Kunstfaden 
wird aus BaumwolIinters (heute meistens aus SuIfitzellstoff) zunachst 
Nitrozellulose dureh Behandlung des gereinigten Rohmaterials mit 
einer Nitriersaure aus Salpetersaure, Schwefelsaure und Wasser in 
ganz bestimmter Zusammensetzung gewonnen. Das Nitriergut wird 
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dann abgeschleudert, gewaschen und im Hollander weitgehend zer­
kleinert, schlieBlich gekocht, nochmals gewaschen und abgeschleudert. 
Durch Losen in einem Atheralkoholgemisch, gegebenenfalls nach vor­
heriger Verdrangung des in der Nitrozellulose noch vorhandenen 
Wassers mittels Alkohols, entsteht dann die SpinnlOsung, die noch sorg­
faltig filtriert werden muB, ehe sie verwendungsfahig ist. 

Das Verspinnen der Kollodiumseide kann sow-ohl nach dem zu­
erst angewendeten NaBspinnverfahren als auch nach dem Trocken­
spinnverfahren, das sich heute durchgesetzt hat, erfolgen. Das letztere 
Verfahren hat zwar den schon erwahnten Nachteil der viel hoheren 
Betriebsdrucke und der schwierigeren Ruckgewinnung der fluchtigen 
Losungsmittel, dafiir wird aber die Spinneinrichtung wesentlich ein­
facher wegen des Wegfalles der Fallbader, der Verbrauch an Losungs­
mitteln ist geringer infolge der hoheren Konzentration des Kollodiums, 
und aus demselben Grunde kann der Faden mit hoherer Geschwindigkeit 
abgezogen und so eine gesteigerte Leistung pro Duse erreicht werden. 
Die Dusen bestehen aus Glasrohrchen mit Kapillaren von etwa 0,1 mm 
Weite und wenigen Millimeter Lange und lassen den :Faden senkrecht 
nach oben austreten. Die Abzugsgeschwindigkeit laBt man fUr Her­
stellung einer bestimmten Kunstseide unverandert, die Dusen ebenso: 
falls sich nun die Viskositat der Spinnlosung etwas andert, was im 
praktischen Betrieb nicht zu vermeiden ist, so andert man den Druck, 
urn in der Zeiteinheit gleiche Austrittsmengen zu erhalten. Die Abmes­
sungen der Glaskapillaren mussen naturlich zur Erzielung eines be­
stimmten Titers ganz genau den berechneten MaBen entsprechen; fur 
ihre Prufung sind besondere Kontrollapparate erdacht worden. 

Das Abziehen der Faden erfolgt mit einer solchen Geschwindigkeit, 
daB unmittelbar hinter der Duse eine wesentliche Streckung des noch 
bildsamen Fadens eintritt. Auf die Holzspule wird der Faden in lockerer 
Kreuzhaspelung aufgewickelt, wobei der Aufwindedurchmesser von 
Schicht zu Schicht standig etwas zunimmt. Dadurch wiirde sich abel' 
auch die Abzugsgeschwindigkeit des frischen Fadens und damit sein 
Titer andern, wenn die Spule axial angetrieben wurde. }Ian legt 
deshalb die Spule auf einen mit gleichmaBiger Geschwindigkeit um­
laufenden glatten Metallzylinder, durch den die Spule mitgenommen 
und der Faden mit konstanter Umfangsgeschwindigkeit auf die Spule 
aufgewickelt wird. Wegen der groBen Bedeutung der moglichst rest-
10den Wiedergewinnung der beim Spinnen frei werdenden Losungs­
mittel wird die ganze Spinnmaschine durch aufklappbare Glasrahmen 
eingesehlossen, aus denen die Dampfe abgesaugt und in die Ruck­
gewinnungsanlage fiir Atheralkohol gedruckt werden. Ein Teil des 
Losungsmittels wird bei den neueren Spinnmaschinen auch scholl 
dadurch zuruckgewonnen, daB man die Spulen in einer flachen wasser-

Rohn-Meister, Spinnerei. 2. Aufl. Hi 



226 Wichtigste Spinnereizweige. 

gefiillten Rinne umlaufen laBt, wobei das Wasser den Atheralkohol 
mit abfiihrt. Durch dieses Feuchthalten der Spulen wird vor allen 
Dingen auch die Explosionsgefahr der noch nicht denitrierten Kollo­
diumseide vermindert. Die noch feuchten aber nicht zusammen­
klebenden Einzelfaden werden dann in der beschriebenen Weise ge­
zwirnt und schlieBlich durch Behandlung mit Schwefelnatrium deni­
triert, wobei sie ihre hohe Brennbarkeit, aber leider auch etwas von 
ihrem schonen Glanz und ihrer Festigkeit verlieren. Ausgiebiges 
Waschen und Trocknen beschlieBt die Nachbehandlung. 

b) K u pferseide. 

Als Ausgangsmaterial kommt fast ausschlielllich Baumwolle 
(Linters) in Frage, obwohl deren Verdrangung durch den viel preis­
werteren Zellstoff in Zukunft moglich erscheint. Die Vorbereitung auf 
den Losungsvorgang der Zellulose besteht im Reinigen, Beuchen 
(schwach alkalische Kochung), Bleichen und Mahlen der Fasermasse. 
Die Losung der sehr "schmierig" gemahlenen Baumwolle erfolgt dann 
mittels Kupfervitriollosung unter Zusatz von so viel Natronlauge, als 
zur Fallung des gebildeten Kupferhydroxyds erforderlich ist. Die durch 
die chemische Umsetzung bedingte Temperatursteigerung mull dabei 
durch mehr oder weniger starke Kiihlung herabgesetzt werden. Nach 
Wasserzusatz wird die Losung filtriert, in geschlossenen Kesseln ent­
liiftet und gleichzeitig von dem iiberschiissigen Ammoniak befreit. 

Fiir das Spinnen der Kupferseide hat das bereits erlauterte Streck­
spinn verfahren eine besondere Bedeutung erlangt (vgl. Abb. 210). Die 
aus einer Spinnbrause nach unten austretenden feinen Faden gelangen in 
einen Doppelglastrichter, in dem ein schwach alkalisches Fallbad zirku­
Jiert. Fadenbiindel und Fallbad treten durch die untere Trichteroffnung 
aus, und der Faden wird gleich darauf iiber einen Glasstab seitlich ab­
gefiihrt, wahrend das abfliellende Fallbad darunter aufgefangen wird. 
Uber eine Rinne hin, in der dem Faden Schwefelsaure entgegenrieselt, die 
das Kupfer ausli:.ist, wird der :Faden dann durch eine gleichmiiBig um­
laufende Spule abgezogen und durch Hin- und Herbewegung der Rinne 
selbst oder eines anderen Fadenfiihrers in Kreuzwindung aufgewickelt. 
Das Strecken der gefliJlten Einzelfaclen vollzieht sich bereits innerhalb 
des Spinntrichters unter der Einwirkung der in der Richtung der Faden 
stromenden Fliissigkeit, so daB es auf eine ganz gleichmaBige Abzugs­
geschwincligkeit nicht so sehr ankommt uncl infolgedessen statt der 
Spulen auch Haspel verwenclet werden konnen. Auch mit der Ein­
fiihrung von Spinntopfmaschinen, die sich fiir Viskoseseicle vorziiglich 
bewahrt haben, hat man neuerdings gute Erfahrungen gemacht. 

Die Nachbehancllung cler in Strahnform gebrachten Kupferseide 
besteht im Absauern, Waschen uncl Trocknen. 
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Der Wiedergewinnung des Kupfers und des Ammoniaks kommt 
grolle Bedeutung zu, weil durch deren Verbrauch der hohe Gestehungs­
preis der Kupferseide gegeniiber der Viskoseseide, abgesehen von der 
Verwendung des teureren Ausgangsmaterials, im wesentlichen bedingt 
ist. Als Vorziige der Kupferseide stehen den hohen Gestehungskosten 
aber die hervorragende Trocken- und Nallfestigkeit sowie bei den 
feinfadigen Sorten der milde, seidenahnliche Glanz und weiche Griff 
gegeniiber. 

c) Viskoseseide1• 

Die weitaus groJ3te wirtschaftliche Bedeutung hat heutzutage die 
Viskosekunstseide, fUr deren Gewinnung ein besonders sorgfaltig her­
gestellter Sulfitzellstoff verwendet wird. Die Herstellung der Viskose 
kann hier nur kurz angedeutet werden: Der in kleine Platten geschnittene 
Zellstoff wird zunachst durch Eintauchen in Natronlauge und Ab­
pressen der iiberschiissigen Lauge in Alkalizellulose verwandelt, die in 
einem Zerfaserer zerkleinert und dann in abgeschlossenen Gefii13en zum 
"Vorreifen" stehengelassen wird. Nach Erreichung des erforderlichen 
Reifegrades wird die Alkalizellulose innerhalb einer langsam umlaufenden 
Sulfidiertrommel mit Schwefelkohlenstoff umgesetzt, worauf das so 
entstandene Xanthogenat in Riihrgefallen durch Zusatz von Natron­
lauge in die eigentliche Viskose verwandelt wird. Die Viskose wird 
mittels Filterpressen sorgfaltig von allen Verunreinigungen befreit und 
mull dann einen Reifeprozell von bestimmter Dauer bei gleichmaBig 
niedriger Temperatur durchmachen, bevor sie zum Verspinnen in 
Druckluftkessel gebracht wird. Von diesen Spinnkesseln wird die Vis­
kose durch Rohrleitungen den einzelnen Spinnmaschinen zugedriickt, 
von den en jede eine groBere Anzahl Spinnstellen besitzt. Da die Zu­
fiihrung genau gleichmaBiger Viskosemengen zu den einzelnen Gruppen­
diisen infolge der unvermeidlichen Schwankungen des Druckes und 
der Viskositat ohne den Einbau von Fordereinrichtungen in die Vis­
koseleitung unmoglich ware, schaltet man allgemein vor jede Spinn­
stelle eine kleine Pumpe ein, die den ZufluB zu der betreffenden Diise 
genau regeln solI. Dazu dienen Kolben- oder Zahnradpumpen2 ; 

die zweite Bauart ist haufiger in Gebrauch und auf Abb. 212/213 in 
einem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt. 

Bei dieser Zahnradpumpe erfolgt die Forderung der Spinn16sung 
zwischen den mit ganz geringem Spielraum kammenden Stimradem Zl' 
Z2' indem Zl durch das Triebrad T von einer durchlaufenden Maschinen­
welle aus angetrieben wird. Durch Auswechselung von T kann der zu 
spinnende Titer ohne weiteres geandert werden. Bei Abniitzung der 

1 Vgl. Faust: Kunstseide (1928). 
2 Vgl. Siivern: Die Kiinstliche Seide (1926). 

15* 
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Zahnrader muB entweder eine Nachstellung zwecks Verringerung des 
Spielraumes oder ein Austausch gegen neue Rader erfolgen. 

Als Spinndusen werden nur noch Gruppendusen verwendet, die 
eine der Anzahl der zu vereinigenden Einzelfaden entsprechende Lochzahl 
besitzen; die Fadenzahlen betragen etwa 14-50 bei einer Feinheit des 
Gesamtfadens von 90-240 den. Die Dusenplatte p (Abb. 214/215) 
besteht aus Platingold oder einer anderen Goldlegierung, die zwischen 
Dichtungsringen r mittels der Dberwurfmutter k auf den Hartgummi­
unterteil u aufgeschraubt wird. Unter die Dusenplatte, die auch hut­
formig ausgebildet und aus Porzellan hergestellt sein kann, legt man 
gewohnlich noch ein ganz feines Stoffilter s, wiihrend eine sog. Filter­
kerze zwischen Spinnpumpe und Dusenrohr eingeschaltet wird, wie 
Abb. 217 bei Fi zeigt. 

Die beiden nebeneinander benutzten Spinnmaschinen fiir Viskose 
sind auf Abb. 216 und 217 in ihrem allgemeinen Aufbau dargestellt. 

• \bb. 212 lI. ~13. Zahnradspinnpllmpe'. Abb. 214 u. 215. Spinnciiisp . 

Beide Maschinen sind doppelseitig und mit sehr stabilen Rahmen ver­
sehen, damit Erschutterungen, die fur den gleichmaBigen Abzug der 
Kunstfaden schiidlich sein konnten, vermieden werden. Die altere 
Spulenspinnmaschine (Abb.216) ist von der Spinntopfmaschine 
noch nicht verdrangt worden, weil sie den Vorzug der einfacheren 
Bauart und der niedrigeren Anschaffungs- und Instandhaltungskosten 
bietet. Die Dusen D, denen die Spinnlosung durch die Pumpen P aus 
der Viskoseleitung V zugedruckt wird, tauchen in ein gemeinsames 
Fall bad B, durch das die Faden von der hochliegenden Spule Sp ab­
gezogen werden. Ein durch Hebel h und Stange st hin- und hergefUhrter 
:Fadenfuhrer aus Glas oder Porzellan erzeugt die Kreuzspulenform der 
entstehenden Spule; die Bewegung des FadenfUhrers wird von einer 
herzformigen Scheibe oder durch ein Planetengetriebe eingeleitet. Das 
Getriebe fUr die Spulen und FadenfUhrer wird bei den neuesten Ma­
schinenbauarten ganz eingekapselt und lauft in 01, urn es der Ein­
wirkung der Saure sowie des sich bildenden Schwefelwasserstoffs zu 

1 Bauart Fr. Kuttner. 
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entziehen. Die Spulen Sp tauchen in eine mit verdiinnter Saure ge­
fiillte Rinne T, was zur Erzielung voIIstandiger Koagulat.ion des Fadens 
von Vorteil ist. 

Die Zen trifugenspinnmaschine oder 
Topfspinnmaschine (Abb. 217) hat die schon 
erwahnten Vorteile der Drehungserteilung 
beim Ablegen des Fadens in den Spinntopf 
nnd der hi)heren Leistung vor der Spulen­
spinnmaschine. Das Fadenbiindel wird durch 
die hochliegende R,oIle Ro abgezogen, die auch 
quer zur Ungsrichtung der Maschine ange­
bracht sein kann, und gelangt durch den 
Trichter Tr in die Spinnzentrifuge Z. Der nach 
unten rohrartig verlangerte Trichter dient zu­
gleich als Fadenfiihrer, indem er mittels der am 
)laschinengestell gefiihrten Stange St und des 
DoppelhebeIs Hauf- und abbewegt wird. Durch 
die Zentrifugalkraft werden diesich 
kreuzenden Fadenlagen an die 
Wand des Spinntopfes gedriickt, 
wobei nur bei genau zentraler Lage 
des Trichterendes lind schwin­
gungsfreien LauCes des Spinntopfes 
eine gleichmaBige Einlagerung des 
Fadens zu erzielen ist. Aus dem 
letztgenannten Grunde bereitete 
die konstruktive Ausfiihrung' der 
Zentrifugen und insbesondere" ihr 
Antrie b lange Zei t Schwierigkeiten, 
die aber durch die vorziiglichen 
neuen Konstruktionen iiberwun­
den sind. 

Am vorteilhaftesten ist der 
elektrische Ei nzel an trie b der 
SpinntOpfe mit schwingungsfreier 
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Aufhangung bzw. Schwingungs- ..1.1.01.0. 216. Kunst~iden.Spul~Dsplnnmaschlne' . 
dampfung des umlaufenden Aggre-
gates. Der kleine Motor M rouB freilich sorgfaltig gegen das Eindringen 
von Saure o. dgl. geschiitzt werden, die noch aus dem Spinntopf ab­
tropft. Jede Zentrifuge kann natiirlich fUr sich abgestellt werden, 
wozu FuBschalter A unterhalb der Maschine vorgesehen sind. Dic 
Koagulation der Faden mull bei diesem Verfahren bereits beim Verlassen 

I Ba.ua.rt Carl Hamel A.-G. 
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des Fallbades B vollstandig beendet sein, weshalb durch geeignete Faden­
fiihrung bzw. Hohe der Fallbadrinne der vom Faden im Fallbad zu 
durchlaufende Weg je nach der Abzugsgeschwindigkeit gegebenenfalls 
verlangert werden muB. Die iiblichen Drehungen von etwa 100 pro 
Meter Fadenlange konnen schon bei Zentrifugendrehzahlen von 5-6000 
pro Min. fiir eine Abzugsgeschwindigkeit von 40 m pro Min. dem Faden 
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erteilt werden, es bestebt aber aucb die 
Moglichkeit, bei den neuen Zentrifugen­
antrieben die Drehzahlen noch wesentlich 
zu steigern und dadurch entweder den 
Drall oder bei gleichbleibendem Drall die 
Spinnleistung noch zu erhOhen. Die aus 
den Spinntopfen genommenen Spinn­
kuchen brauchen also nicht mehr ge­
zwirnt zu werden, sondern werden gleich 
naB gehaspelt und dann ausgiebig ge­
waschen und getrocknet. Die Spulenseide 
muB dagegen zuna~hst auf den Spulen 
salz- und saurefrei gewaschen und ge­
trocknet werden; nach schwachem An-

feuchten kann sie dann erst 
gezwirnt werden. Die nach 
beiden Verfahren gewonnene 
Viskoseseide wird schlie6liC'h 
in Strangform gebracht und 
auf Spezialmaschinen ent­
schwefelt, gewassert, ge­
bleicht und na~h nochmali­
gem Wassern getrocknet. 

d) Azetatseide. 

Die Herstellung von 
Kunstfaden aus Azetylzellu­

/ 
10 e ist zwar schon vor mehr 
als 20 J ahren fabrikmaJlig 

bej,rieben worden, aber diese Versuche scheiterten einerseits an 
den zu hohen Gestehungskosten infolge des groBen LosungsmitteI­
verlustes und andererseits an den Schwierigkeiten, die sich der An­
farbung dieser Azetatseide entgegenstellten. In neuerer Zeit sind 
diese Hindernisse aber durch voIlkommenere Wiedergewinnungs- bzw. 
Farbverfahren iiberwunden worden, und die Erzeugung von Azetat-

1 Bauart Diisscldorf-Ratinger Masch.- II. Apparateball A.-G. mit S. S. W.­
Antrieb. 
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seide ist in stiindigem Wachsen begriffen. Diese Kunstseide hat 
niimlich vor den bereits besprochenen Arten den Vorzug, daB ihre 
Festigkeit in feuchtem Zustand viel weniger abnimmt, daB sie ein 
geringeres spezifisches Gewicht hat und schwerer entfIammbar ist; sie 
kann feinfiidig ausgesponnen werden und besitzt einen seideniihnlicheren 
Glanz als die Viskoseseide. 

Als Ausgangsstoff fur die Azetylzellulose kann auBer Baumwolh~ 
auch Zellstoff bester Beschaffenheit verwendet werden, aus dem durch 
ein hier nicht niiher zu beschreibendes Verfahren unter Zusatz von 
Essigsiiure, Schwefelsiiure usw. ein Azetat gewonnen wird. Die eigent­
liche Spinn16sung entsteht dann durch Auflosen des getrockneten Aze­
tats in einem Losungsmittel (Azeton, Alkohol-Benzol o. dgl.). Das 
Spinnen kann nach dem NaB- oder Trockenspinnverfahren vor sich 
gehen; das letztere wird bevorzugt, seitdem die Frage der Wieder­
gewinnung der Losungsmittel ge16st ist. Wie bei der Kupferseide wird 
aus einer Brauseduse von oben nach unten gesponnen, die Duse be­
findet sich aber in einem rohrartigen, nach unten trichterformig aus­
laufenden Kasten, der durch Einfuhrung von Warmluft und Ober­
fIiichenheizung auf gleichmiiBig hoher Temperatur gehalten werden 
muB, damit die Verdunstung der Losungsmittel und dadurch die Koagu­
lation der Fiiden schnell genug erfolgt. Durch eine genaue Abstufung 
der Temperatur dieses geschlossenen Spinnraumes kann aber auch in 
diesem FaIle der Erstarrungsvorgang so verlangsamt werden, daB bei 
gesteigerter Abzugsgeschwindigkeit ein weitgehendes Strecken der 
Einzelfiiden stattfindet. 

Die trockengesponnene Azetatseide bedarf keiner weiteren Nach­
behandlung, wie Was chen usw., was eine wesentliche Vereinfachung des 
Herstellungsverfahrens bedeutet und die in der nassen Nachbehandlung 
bzw. Trocknung liegendell Fehlerquellen ausschaltet. Auch durch die 
hohe Spinnleistung pro Duse zeichnet sich das Trockenspinnverfahren 
fur Azetatseide aus, indem die Abzugsgeschwindigkeit z. B. etwa funf­
mal so groB wie beim Viskoseverfahren genom men werden kann. 

Die Moglichkeit, auch andere Zelluloseverbindungen zwecks Ge­
winnung von Kunstfiiden herzustellen, solI hier nur erwiihnt werden; 
gewisse Erfolge sind bereits mit Zelluloseiithern (Lilienfeldseide), 
allerdings nur im Laboratoriumsbetrieb gemacht worden. An der Ver­
besserung der Eigenschaften der bereits bekannten Kunstseiden wird 
ebenfalls dauernd weitergearbeitet, wie z. B. die Einfuhrung der Luft­
oder Rohrchenseide zeigt (vgl. Abb. 211), die sich durch ihr niedriges 
(scheinbares) spezifisches Gewicht und ihr geringes Wiirmeleitvermogen 
amzpichnetl. 

1 Y gl. \\" eltzipn: Chemische und physikalisrhe Technologie der Kunstseiden 
(UlilO). 
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]1-', Asbest. 
L'nter den Mineralien gibt es einen einzigen Stoff, den Asbest, 

der eine feinfaserige Struktur hat und sich deshalb wie andere Spinn­
fasern behandeln liiBt. Wegen seiner hohen Widerstandsfahigkeit gegen 
das Feuer verwendete man den Asbest schon im Altertum zur Herstellung 
feuerfester Stoffe, und braucht ihn heutzutage auBerdem fiir allerhand 
Dichtungs- und Packungsmaterial. Der Asbest kommt in verhaltnis­
miiBig dunn en Schichten (meistens 10-50 mm) zwischen Schiefer­
gestein vor, wobei die Fasern senkrecht zur Lange der Schicht verlaufen, 
also etwa der Dicke der Schicht in ihrer Lange entsprechen. Fur das 
Verspinnen eignen sich nur die langfaserigen Sorten, wahrend aus dem 
Imrzfaserigen Asbest Pappen, Platten fiir Bauzwecke und verschieden­
artiges Dichtungs- und Isoliermaterial hergestellt werden. Die groBte 
11enge des fur Spinnzwecke brauchbaren Asbests liefert Kanada; 
diese Fasern sind weiB bis silbergrau, verhaltnismaBig lang und schmieg­
sam. Der blauliche, seidenglanzende sudafrikanische Asbest hat eben­
falls lange Fasern, die sich sehr leicht voneinander trennen lassen; 
aber infolge anderer chemischer Zusammensetzung (Eisengehalt) ist er 
wenig widerstandsfahig gegen Hitze und deshalb fUr manche Zwecke unge­
eignet. Verarbeitet wird in Deutschland hauptsachlich noch der sibirische 
Asbest, dessen gelbliche Fasern kurzer und harter als die yom kanadischen 
sind, und der italienische Asbest, der dem kanadischen ebenburtig ist. 

Der aus dem Gestein gebrochene Asbest kommt in kleinen, noch 
stark mit Schiefer durchsetzten Brocken in den Handel und muB nach 
grundlicher Mischung der fUr den bestimmten Zweck brauchbaren 
Sorten auf einem Kollergang derart zerquetscht werden, daB die 
Schiefer-: Quarz- und sonstigen Gesteinsreste sich von den Asbest­
fasern trennen lassen. Besonders bewahrt hat sich fur diesen Zweck 
der Kollergang mit umlaufender Schale und feststehender Lauferachse, 
der sich viel leichter und gefahrIoser bedienen laBt als bei umlaufenden 
Laufersteinen. Die Laufer erhaIten StahlguBringe, durch deren scharfe 
Kanten die Asbestbrocken wirksam zerkleinert werden, so daB ein 
flockiges Fasergemisch mit Schieferresten entsteht. Die Asbestfasern 
sind auBerordentIich fein (bis zu 1/2 Mikron), hangen aber noch in 
Buscheln zusammen, deren Auflosung und Trennung von den Gesteins­
resten am besten durch einen Vertikaloffner (Syst. Crighton) der­
selben Bauart, die in der Baumwollspinnerei ublich ist (vgI. Abb. 54), 
erfolgt. Durch das Herumschleudern des Fasergutes innerhalb des 
kegeligen Rostes werden die spezifisch schwereren Steinteilchen aus­
geworfen, die Faserflocken werden ohne Schadigung der Asbestfasern 
weiter aufgeteilt und der feine Staub und Sand durbh eine zur Faser­
verdichtung und Abfuhr dienende Siebtrommel mittels Ventilators 
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abgesaugt (vgl. Abb. 50). Bei groBeren Anlagen erhiiJt der Offner 
eine selbsttatig ar beitende EinfUllmaschine, die nach dem Vorbild des 
auf Abb. 117 dargesteIIten Kastenspeisers arbeitet. 

Fiir manche Zwecke geniigt eine derartige Aufbereitung der Asbest­
fasern, urn aus dieser wirren Fasermasse, auf der Walzenkrempel, ein 
gleichmaBiges Vlies und schlieBlich einzelne runde Vorgarnfiiden zu 
bilden. Eine noch bessere .Mischung und Reinigung zur Entlastung 
der Krempeln ist aber oft erwunscht und kann durch ReiB- und Klopf­
wolfe erzielt werden, wie sie in der Streichgarnspinnerei ublich sind. 
Fiir Asbest ist ein sog. MischwoIf, Bauart Ernst GeBner A.-G., 
besonders geeignet, der einen ReiBtambour und gleichzeitig einen 
Klopf tambour in einer Nfaschine vereinigt. Auf dem LattenzufUhrtisch 
dieses NfischwoIfs wird das zu mischende Fasermaterial in den ge­
wiinschten Mengen aufgelegt, auf der ReiBtrommel gleichmiiBig verteilt 
und uber eine Mulde hin an den Klopf tambour abgeliefert, der die 
Faserflockcn so lange mischt und beim Umtreiben zwischen den Schlag­
staben von Steinteilchen reinigt, bis durch eine selbsttiitig arbeitende 
Vorrichtung die Auswurfklappe geoffnet und gleichzeitig der Zufiihr­
tisch stiIlgesctzt wird. 

Steinige Abfiille, die noch brauchbare Asbestfasern enthalten, 
werden in einer Schlagmuhle zerkle inert und nach Ausscheidung der 
Gesteinsreste zur Mischung mit frischem Fasermaterial auf den Zu­
fiihrtisch des WoIfes wieder aufgegeben. 

Asbest kann nur zu groberen Garnen versponnen werden und 
bedarf stets des Zusatzes von Baumwolle, der je nach der Gute der 
Asbestfasern und der Nummer der Game 2-lOvH betragt, denn diese 
mineralische Faser ist sehr glatt und hat gar keine Kriiuselung, so daB 
die Vereinigung der kurzen Fasern zu einem fortlaufendcn Fadcn 
Schwierigkeiten bereitet, und ein hoherer Verzug nicht moglich ist. 
Die VorgarnbiIdung erfolgt deshalb wie in der Streichgarnspinnerei auf 
einer Walzenkrempel mit Florteiler, und das Fertigspinnen nur mit 
ganz geringem Verzug. Je nach der Feinheit der Game werden einfache 
Krempeln oder Zweikrempelsatze benutzt. Die DoppeIflorkrempel 
nach Abb. 218 fUr grobe Web- und Packungsgarne besitzt einen selbst­
tatigen Speiser, der sich yon den an Streichgarnkrempeln ublichen im 
wesentlichen nur durch die auf dem Speisekasten liegende Zubringer­
walze W und die an Stelle des Hackers tretende Abstreichwalze S 
oberhalb des Wiegeapparates unterscheidet. Auf den langen Latten­
tisch kann ein Baumwollwickel B zur gleichzeitigen Zufiihrung eines 
dunnen Vlieses Baumwolle als Zusatz zu den Asbestfasern aufgelegt 
werden. Vor der Hauptkrempel ist eine Vorkrempel (Avant-Train) 
mit 2 Paar Arbeiter- und Wenderwalzen und einem VorreiBer v an­
geordnet; die gauze Krempel ist durch aufklappbare Hauben staubdicht 
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abgeschlossen. Zur Erhohung der Leistung und vollstandigen Aus­
hebung der von dem Trommelbeschlag aufgenommenen Faserschicht 
sind 2 Abnehmer PI' P 2 vorgesehen, deren Flore durch Lattentiicher 
aufgefangen und vereinigt einem Riemchenflorteiler der an Streichgam­
krempeln gebrauchlichen Bauart (vgl. Abb. 97) zugefiihrt -werden. 
Der Florteiler zeichnet sich nur durch besonders breite Nitschelhosen 
aus, die besser geeignet sind, aus den glatten Asbestfasem haltbare 
Vorgamfaden zu runden. Vnter der Vorreil3walze v ist ein stell bares 
Messer zum Abstreifen der steinigen Beimengungen vorgesehen. Die 
grol3e Haupttrommel ist an ihrem Vmfang mit 5 Paar Arbeitswalzen 
ausgeriistet, dazu kommt vor jedem Abnehmer PI' P 2 eine Laufer­
walze VI' V2 , die in derselben Weise wie bei der Wollkrempel die in 
dem Kratzenbeschlag sitzenden Asbestfasern zwecks leichterer "Ober-

Abb.218. Doppelflorkremprl f(jr Asbest (Ballar! Ern.t Gellner A.·G.). 

nahme durch den Abnehmer an die Beschlagspitzen heben solI. Der 
obere, starker beanspruchte Abnehmer wird durch eine Biirstwalze Bii 
von tiefer eingedrungenen Stein chen oder Fasem befreit, die in eine 
auf Abb. 218 angedeutete Rinne ausgeworfen werden. 

Beim Durchgang des Fasermaterials durch eine einfache Spinn­
krempel der beschriebenen Bauart fallen die nebeneinander ablaufenden 
Vorgamfaden nicht ganz gleichmal3ig aus, weil beim einmaligen Krem­
peln das Vlies von der Mitte nach den Randem zu in der Faserverteilung 
und Dichte geringe Vnterschiede aufweist. Bei hoheren Anspriichen 
an die Gleichmal3igkeit des Vorgames bzw. Games ist daher das Zwei­
krempelsystem dem einmaligen Krempeln vorzuziehen. Der Z we i­
krempelsatz, Abb.219/220, ist verwendbar fUr Garne, die feiner als 
Nr.50mA sind, d. h. von denen 5000 m 1 kg wiegen. Beide Krempeln 
liefern nur einen Flor ab, entsprechend der feineren Vorgamnummer 
und dadurch bedingten geringeren Dichte des Krempelvlieses. Der 
Bau der Reil3krempel und Vorspinnkrempel entspricht im iibrigen 
demjenigen der schon besprochenen einfachen Krempel; nur hat die 
Vorspinnkrempel in dies em FaIle keine Vorkrempel. Die Vliesiiber­
tragung erfolgt von der ersten zur zweiten Krempel als Breitband mit 
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Langsfaserspeisung nach der auf Abb. 122 gezeigten Art; die Tafelung 
und vielfache Doppelung des Vlieses ergibt dabei die gewunschte Aus­
gleichung in der Lange und Breite des Faserflores. Der Speiser und 
Riemchenflorteiler mit 4 Nitschelwerken haben dieselbe Konstruktion 
wie bei der Doppelflorkrempel. 

Die beim Krempeln, ebenso wie bei dem vorherigen Offnen und 
Reinigen, abfallenden kurzen Fasern finden noch Verwendung bei der 
Fabrikation von Asbestpappen o. dgl. Die Spinnereiabgange konnen 

AuIJ. 219 1I. 220. Zweikrempclsatz fiir Asues!. 

auf einer besonderen Reinigungsmaschine von anhaftendem Sand, 
Steinen usw. grundlich befreit und durch eine Siebtrommel mit Ex­
haustoranschluB zu Watte verdichtet werden, so daB ihre Wieder­
verarbeitung auf der Krempel moglich ist. 

Fur das Fertigspinnen der Asbestgarne kann die Flugel- oder die 
Ringspinnmaschine benutzt werden, wobei vielfach Kernfaden aus 
Wolle oder Metalldrahte in solche, dann "Seelengarne" genannten 
Asbestgarne, eingesponnen werden. Da das ohne Drehungserteilung 
lediglich verdichtete Vorgarn wegen del' Glatte der Asbestfasern nur 
eine sehr geringe Festigkeit besitzt, sich schwer von den Spulen abziehen 
und verstrecken laBt, gibt man oft dem Vorgarn Val' dem Einlauf in 
das Lieferzylindel'paar eine Vordrchung, wie die auf Abb. 221/ 222 dal'­
gestellte Doppeldl'ahtflugelspinnmaschine beispielsweise zeigt. 
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Bei dieser Spinnmaschine 
wird das in die· Dose D 
in Spulenform eingelegte 
Vorgarn in derselben 
Weise wie bei der fruher 
besprochenen Schlauch­
kopsdosenspinnmaschine 
nach Abb. 99 bereits so 
weit vorgedreht (25 bis 
30vH der Gesamtdre­
hung), daB der Faden 
durch den Lieferzylinder 
G von innen aus der Spule 
herausgezogen werden 
kann, ohne durch diese 
Zugbeanspruchung zu rei­
Ben. Die Kapsel D und 
die Fliigelspindel F wer-

Abb. 221 u. 222. DOJllX'ldraht-FlugelapinnmnehIDc. 

Abb. 221. 

den gemeinschaftlich durch eine 
Schnur von der Trommel T an­
getrieben, die Scheibenspule fur 
die Aufnahme des Asbestgarnes 
wird durch den Flugel mittels 
des fertiggedrehten Garnes 
selbst mitgeschleppt. Durch 
eine Fadenbremse mit ange­
ha.ngtem Gewicht g wird die 
Spule, wie bei anderen Flugel­
spinnmaschinen, abgebremst. 
Eine Vorrichtung zum gleich­
zeitigen Einlegen eines Kern-
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fadens zeigt Abb. 221 ebenfaIls: von dem Fadenwickel Wi wird der 
Kernfaden durch die hohle KapseIspindel zugleich mit dem Asbest­
vorgarn durch den umlaufenden Lieferzylinder C abgezogen und bei der 
Drahtgebung von den Asbestfascrn so umhuIIt, daB er als tragender Kern 

Abb.223. Ringspinnmaschine fiir Kernfadrngarnr. 

etwa in der Mitte des Garnquerschnittes liegt und durch die Asbesthulle 
bei entsprechender Verwendung des Garnes gegen die Einwirkung hoher 
Temperaturen geschutzt wird. 

Die Ausruckeinrich tungl bei gefUllter Spule oder Fadenbruch 
zeigt Abb. 222 in Tatigkcit: durch einen Kniehebel wird die KapseIspindel 

1 Pat. Ernst Gellner, Aile. 
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in die gezeichnete Schriiglage, die durch den Anschlag a begrenzt ist, 
gebracht, und somit in einfacher Weise durch Schlaffwerden der Spindel­
schnur ein Stillsetzen beider Spindeln erzielt. Gleichzeitig wird auch 
durch das Gestange i, h der Druckroller von dem Lieferzylinder C ab­
gehoben, so daB die Nachlieferung von Vorgarn augenblicklich aufhort, 
wodurch groBere Garnverluste vermieden werden. Diese Doppeldraht­
flugelspinnmaschine eignet sich besonders fur grobere Garne mit oder 
ohne Kernfaden, die auf Scheibenspulen aufgewunden werden sollen. 

Fur feinere Garne bietet die Ringspinnmaschine wegen der 
zulassigen hoheren Spindeldrehzahl den Vorteil groBerer Leistungs­
fahigkeit. Eine derartige Maschine ohne Doppeldrahteinrichtung, 
aber mit KernfadeneinfUhrung ist auf Abb. 223 dargestelltl. Das 
Asbestvorgarn wird von den Spulen Vg abgezogen, der als Seele dienende 
Metalldraht befindet sich dagegen auf den Scheibenspulen K/, die zur 
Erhohung der Belastung der Druckroller auf den Zylinderhebeln sitzen. 
Bei der Verwendung von Kernfaden liegt der Druckroller im hinteren 
Hebellager, so daB der Kernfaden den Zylinderumfang weit umfaBt; 
wird dagegen keine Metallseele eingesponnen, so kommt der Ober­
zylinder in das vordere Lager, wie punktiert gezeichnet ist, damit sich 
die von der Ringspindel erteilte Drehung moglichst bis an die Klemm­
linie der Lieferzylinder fortpflanzen kann. Andernfalls wurde der uber 
den Unterzylinder laufende ungedrehte Faden an dieser Stelle reiBen, 
worauf bei Besprechung der Baumwollringspinnmaschine bereits hin­
gewiesen worden ist (vgl. S. 73). 

Die doppelseitige Maschine hat statt der sonst bei Ringspinnmaschi­
nen ublichen Ausbalancierung der Ringbank durch Gegengewichte 
eine Vorrichtung, durch die sich die beiden Ringbanke gegenseitig aus­
gleichen. Jede Ringbank ist in senkrechten Fuhrungen durch die 
Stangen St gefuhrt und mittels Ketten kl bzw. k2 an starken Doppel­
hebeln Q angehangt; auBerdem sind noch Drahtseile 8 1 , 8 2 zur erschutte­
rungsfreien Auf- und Abbewegung der Ringbanke vorgesehen. Die 
Ringbankbewegung erfolgt also von einer einzigen Herzscheibe H aus, 
auf der die im Hebel h gelagerte Rolle To lauft, deren Bewegung auf den 
Querhebel Q ubertragen wird, so daB beim Steigen der einen Ringbank 
die andere sich gleichzeitig senkt. 

Auch die Bildung von Garnkotzern mit kegeligen Endflachen ist 
fUr feinere Garne auf Asbestringspinnmaschinen mit Spindeldrehzahlen 
bis etwa 7000 i. d. Min. moglich. 

Die Nummern der Asbestgarne werden durch die Zahl von je 100 m 
gebildet, die auf 1 kg gehen; sie haben also den zehnfachen Wert der 
ublichen Nummern nach dem metrischen System. 

1 Bauart Ern~t GeBner, Aile. 
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Handbuch der Spinnerei. Von Ing. Josef Bergmann t, o. o. Professor 
an der Technischen Hochschule in Briinn. Nach dem Tode des Verfassers 
erganzt und herausgegeben von Dr.-Ing. e. h. A. Ludicke, Geh. Hofrat, 
o. Professor emer., Braunschweig. Mit 1097 Textabbildnngell. VII, 
962 Seiten. 1927. Gebullden RM 84.-

Es is!' erstaunlich, welche Fiille von Wissen Ilnd Konnen in diesem umfangreichen Werke 
enthalten ist, das nach dem vorzeitigen Tode Bergmanns von Professor Dr. Liidicke in 
Braunschweig herallsgegeben ist. Nacb einer allgemeinen Technologie der Faserstoffe 
und der technischen Spinnerei wird die Verspinnung der einzeloen Textilfasern im eill­
zelnen behandelt, wobei schlechterdings nichts unberiicksiebtigt geblieben ist. Das Werk 
ist in einer vorbildlieh vorziigliehen Weise mit Bildern und Zeichnuogen ausgestattet. 
Dnd damit Jiegt ein Werk vor, das alles enthalt, was heute iiber das weitverzweigte Ge­
biet der Spinnerei zu sagen ist. .,Zeitschrift fiir die gesamte Texti1-Indllstrie". 

Die Spinnerei. Von Geh. Hofrat Prof. Dr.-Ing. e. h. A.Ludicke, Braunschweig. 
Mit 440 Textabbildungen. VI, 268 Seiten. 1927. Gebunden RM 28.-

(Erschien als 2. Band, erster Teil, im Rahmen des groBen Sammelwerkes 
.. Technologie der Textilfasern", herausgegeben von Prof. Dr. R. O. Herzog.) 

... Es gibt kein anderes Lehrbuch, das auf diesem Gebiet in gleieh knapper Form einen 
ebenso hohen Stand scharf durehdaehter, klarer Darstellung erreieht. Unter dies en Urn­
standen wird es nicht nur dem Studierenden ein sicherer Fiihrer sein, sondern auch eine 
anregende Lektiire flir den ertahrenen Praktiker, der sich in seiner Tatigkeit meist auf 
einen Rohstnff oder Spinnereizweig beschrankt. . .. "Der Deutsche Leinen-Industrielle". 

Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei. Ein Lehrbuch, 
Hilfs- und N achschlagewerk. Von Direktor Oskar Meyer, Spinnerei­
Ingenieur zn Gera-ReuB, und Josef Zehetner, Spinnerei-Ingenieur, Be­
triebsleiter in Teichwolfl'amsdorf bei Werdau i. Sa. Mit 235 Abbildungen 
im Text nnd auf einer Tafel sowie 64 Tabellen. XII, 420 Seiten. 1923. 

Gebnnden R11 20.-
Es wird der gesamte Stoff der Kammgarnspinnerei gemidl den Anforderungen del' Pra~i, 
erschiiptend behandelt. In Berticksichtigung des Umstandes, dall es fiir den Praktiker 
ott schwer ist, sich ohne grollere Kenntnisse in ;\Iathematik und Physik in das notwen­
dige Fachwissen hineinzufinden, daU aber fUr die nutzbringende Arbeit eines Spinnerei­
fachmannes neben Erfahrungen ein hohes ~[all von tachlichem Wissen und Konnen Vor­
aussetzung ist, haben die Vertasser auf Grund ihrer langjahrigen Lehr- uod Berufstatig­
keit durch das ganze Werk hindureh auf eine innige Verkettllng "on Theorie und Praxis 
hingewirkt uod dabei den lImfangreiehen Stoff in eine leicht fallliche Form gebracht, die 
es allen Berufsinteressenten. dem Techniker, Prakliker. Studierenden und Kaufmann er­
moglicht, sich nrhaltoismallig leicht in die Fabrikation der Kammgarne griindlich einzu­
arheiten. Erleichtert wird das Studium durch zahlreiche bildliehe Darstellungen von 
)Iaschinen, Apparaten nnd Einzeltrieben. ..Leipziger Monatsschrift fUr Textil-Industrie". 

Die Getriebe der Textiltechnik. Ein Beitrag zur Kinematik fiir 
Maschineningenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende der 
'rextilindustrie. Von Professor Dr.-Ing. Oscar Thiering, Budapest. Mit 
258 Textabbildungen. I V, 134 Seiten. 1926. InI 12.-; gebnnden Rl\I 13.50 

Die Herstellung und Verarbeitung der Viskose unter beson­
derer Beriicksichtigung der Kunstseidenfabrikation. Von Ing.-Chemiker 
Johann Eggert. yIit 13 Textabbildungen. V, 92 Seiten. 1926. RM 6.60 
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Die Textilfasern. Ihre physikalischen, chemischen und mikroskopischen 
Eigenschaften. Von J. Merritt Matthews, Ph. D., ehem. Vorstalld del' 
Abteilung Chemie und Farberei an der Textilschule in Philadelphia, 
Herausgeber des "Colour Trade Journal aud Textile Chemist". Nach 
der vie1'ten amerikanischen Auflage ins Deutsche iibertragen von Dr: 
Walter Anderau, Ingenieur-Chemike1', Basel. Mit einer Einfilhrung 
von Prof. Dr. H. E. Fie r z - D a v i d. Mit 387 Textabbildungell. XIl, 
R47 Seiten. 1928. Gebunden RM 56.-

Der Flachs als Faser- und Olpflanze. Unter l\Iitarbeit von 
Professor Dr. G. B red em ann, Direktor des Instituts filr angewandte 
Botanik an der Universitat Hamburg, Professor Dr. K. 0 p i tz, Direktor 
des Instituts filr Acker- und Pflanzimbau an der Landwirtschaftlichen 
Hochschlile Berlin, Professor J. J. R jab 0 f f, Flachsversuchsstation der 
Landwirtscbaftlichen Akademie Timirjaseff in Moskau, Dr. E. Schilling, 
Abteilungs- Vorsteher am Fo1'schungsinstitut fiir Bastfasern in Sorau (N.-L.), 
herausgegeben von Professor Dr. Fr. Tobler, Direktor des Botanischen 
Instituts der Technischen Hochschule und des Staatlichen Botanischen 
Gartens Dresden. Mit 71 Abbildungen im Text. VI, 273 Seiten. 1928. 

Gebunden RM 19.50 

Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser. Von Profes­
sor Dr. Alois Herzog, Dresden. Mit 106 Abbildungen und auf 1 farbigen 
Tafel. VII, 109 Seiten. 1926. RM 12.-; gebunden InI 13.20 

Die Mercerisierungsverfahren. Von Dr. Erwin Sedlaczek, Obe1'-
regierungsrat. VII, 269 Seiten. 1928. Gebunden RM 18.-

Technologie derTextilveredelung. Von Professor Dr. Paul Heermann, 
friiher Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staatlichen Material­
prilfungsamt in Berlin-Dahlem. Z wei t e, erweiterte AufJage. Mit 204 
Textabbildungen und einer Farbentafel. XII, 656 Seiten. 1926. 

Gebunden R~r 3::\.--

Betriebseinrichtungen derTextilveredelung. Von Professor Dr. 
Paul Heermann, friiher Abteilungsvorsteber der Textilabteilung am 
Staatlichen Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem, und Ingenieur Gustav 
Durst, Fabrikdirektor, Konstanz a. B. Zweite AufJage von "Anlage, 
Aushau und Einrichtungen von Farberei-, Bleicherei- und Appretur­
Betrieben" von Dr. Paul Heermann. Mit 91 Textabbildungen. VI, 164 
Seiten. 1922. Gebunden RM 7.50 

Enzyklopadie der textilchemischen Technologie. Bearbeitet 
in Gemeinschaft mit zahlreiehen Fachleuten und herallsgegeben von 
Professor Dr. Paul Heermann, frilher Abteilungsvorsteher der T6xtilab­
teiJung am Staatlichen Materialprilfungsamt in Berlin-Dahlem. Mit 372 
Textabbildung-eu. X. 970 Seiten. 1930. Gebunden RM 78.-· 

Farberei- und textilchemische Untersuchungen. Anleitung zur 
chemise hen uuu koloristisehen Untersuchung und Bewertung der Roh­
stoffe, Hilfsmittel und Erzeugnisse der Textilveredelungsindustrie. Von 
Professor Dr. Paul Heermann, frilher Abteilungsvorsteher der Textilab­
teilung am Staatliehen M.aterialpriifungsamt in Berlin-Dahlem. FU n ft e, 
erganzte und erweiterte Auflage del' "Farbereichemischen Untersuchun· 
gen" und der "Koloristischen und textilchemischen Untersuchungen". 
~1it 14 'l'extabbildungen. VIII, 435 Seiten. 1929. Gebunden RM 25.50 




