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Vorwort.

120 Jahre sind seit der Einfithrung der Maschinen-Flachsgarnspinnerei ver-
gangen, ohne daf sie je einen Aufschwung genommen hétte, wie er anderen ihr
nahestehenden Industriezweigen beschieden war.

Wie keine andere Industrie hat die Flachsspinnerei mit konjunkturellen
Schwierigkeiten zu kimpfen gehabt und besonders heute steht sie in einer groen
Krise. Die vollig zersetzende Preisbewegung des Rohstoffes, des Flachses, 148t
einerseits dem Landwirt nicht geniigend Nutzen, so da er mehr und mehr vom
Anbau des Flachses abgeht, und verleidet andererseits dem Weber, wegen der
hohen Garnpreise, die Verwendung des Leinengarnes, so da8 er sich anderen
Gespinstarten zuwendet. Unter &hnlichen Verhéltnissen hat die Flachsspinnerei
in schlechten wirtschaftlichen Zeiten stets besonders zu leiden gehabt und selten
standen ihr geniigend reichliche Mittel zur Verfiigung, um die Fortschritte der
Neuzeit voll ausniitzen zu kénnen. Trotzdem konnte die Flachsspinnerei sich noch
immer behaupten und hoffentlich wird sie einmal wieder zur vollen Bliite gelangen!

Der Aufbau des vorliegenden Buches folgt dem Fabrikationsgange; die nicht
unmittelbar zum Spinnproze8 gehérigen Vorginge sind in gesonderten Ab-
schnitten behandelt.

Auch die Hechelei ist als Sondergebiet betrachtet. Wenn sie auch nicht zum
eigentlichen SpinnprozeB gehort, so ist sie doch fiir diesen von so hervorragender
Bedeutung, daB sie ausfiihrlicher als in anderen Werken behandelt wurde.

Wie die alte Art des Handhechelns, so ist im Abschnitt Spinnerei auch noch
die Kunst des Hand- und Radspinnens gewiirdigt, obwohl diese Spinnart nur
noch historische Bedeutung hat.

Allen Freunden und Firmen, welche mich durch ihre Angaben, Mitteilungen
und Zeichnungen bei der Abfassung des Buches unterstiitzt haben, erstatte ich
an dieser Stelle meinen besonderen Dank!

Alf a.d. Mosel.
W. Sprenger.
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A. Einleitung.

Die Flachsspinnerei ist die bekannteste Art des Spinnens. In welchem Zeit-
abschnitt der Menschheitsgeschichte die Verwendung des Flachses als Spinnfaser
aufkam, ist unbekannt, es fehlt hierfiir jeder Anhaltspunktl.

Die erste Form des Spinnens ist sicher nur ein Reinigen und Ordnen,
sowie Zusammendrehen der Faser zwischen Hand und Oberschenkel gewesen,
wobei die Lénge des Gespinstes beschrinkt blieb.

Die Handspindel? (S.52) war der erste Schritt zur Vervollkommnung,
welcher das miihselige Zusammendrehen mit der Hand und die Beschrénkung
der Lénge itberwand. Bei der Handspindel erfolgte die Fadenbildung dadurch,
daB die Spinnerin das Fasermaterial von dem Rocken, einem Holzstabe, auf
welchem das Material aufgesteckt und befestigt ist, mit den Fingern in der
gewiinschten Stirke abzog und dem sich bildenden Faden mittels der Spindel
freischwebend Drehung gab. Es wurde auch im Schreiten gesponnen, wobei
die Spindel dhnlich einem Kreisel auf dem Erdboden vor der Spinnerin herlief.
War eine gewisse Fadenlinge erreicht, so wurde der gesponnene Faden auf die
Spindel aufgewickelt, das Ende befestigt und der Vorgang wiederholt, bis die
Spindel voll war. Auf diesem Stande blieb die Textilkultur Jahrtausende
bestehen, selbst heute ist diese Spinnart noch bei primitiven Vélkern in ab-
gelegenen Gegenden in Anwendung.

Erst aus dem Mittelalter sind uns weitere Fortschritte in der Form des Hand-
rades bekannt. Ein Schriftstiick aus dem 14. Jahrhundert, welches sich im
britischen Museum in London befindet, zeigt eine stehende Frau, welche mit der
rechten Hand ein Spinnrad dreht3. Die Spindel wurde auch an einem festen
Punkte drehbar angebracht und durch ein Handrad, welches eine zweite Person
bediente, in Drehung versetzt. Der Spinner bildete den Faden, indem er das
Material ordnete und zusammenfiigte, wobei er riickwértsschreitend sich von
der Spindel entfernte. War eine gewisse Lange, welche von der Festigkeit des
Gespinstes abhing, erreicht, so erfolgte die Aufwickelung auf der Spindel. Auch
diese Art des Spinnens hat sich bis in die heutige Zeit erhalten und wird z. B. bei
der Handseilerei noch angewendet4.

Diese Form wurde verbessert, indem man das Trittrad schuf, bei welchem
der Spinner die Spindel durch einen Tretschemel in Drehung bringt. Dem
Spinnenden ist es dadurch mdoglich, die Drehung selbst zu regeln, wenn die
Materialheranfithrung des Spinners ins Stocken gerdt. Man kennt von Leonardo
da Vincidie Handzeichnung eines Tretrades mit allen Feinheiten, regelbarer Ge-
schwindigkeit usw., wie es erst viel spiter allgemein angewendet wurde. Vielleicht
kann man Leonardo da Vinci als den Erfinder des Tretrades ansehen, da die

1 Technologie Bd. V/1. Botanik und Kultur des Flachses von Dr. Ernst Schilling,
S.1uf.

2 Technologie Bd. I1/1. Die Spinnerei von Dr.-Ing. E. H. Liidicke, S. 1 u. f.

3 Flax, Towand Jute Spinning by Peter Sharp, Dundee 1892. James Matheus & Co.

4 Geméilde von Max Liebermann: Flachsscheurer in Laaren.

Herzog, Technologie V/1: Sprenger, 1



2 Einleitung,.

Ausfithrung des als Erfinder vielfach gefeierten Steinmetzen und Holzschnitzers
Johann Jiirgen aus dem braunschweigischen Dorfe Watenbiittel nicht die Fein-
heiten aufweist, wie das Rad des Italieners.

Da bei Baumwolle und Wolle wegen der Kiirze der einzelnen Faser das
Spinnen von Hand oder mit dem Tretrade nur Fiaden von grober Nummer ergab,
so bildete das Spinnen des Flachses, welcher je nach Pflege und Ausarbeitung
eine lange und feine Faser lieferte, etwas Besonderes. Es gab Spinnerinnen, welche
den Flachs zu heute nicht mehr erreichbarer Feinheit ausspannen (8. 59).
Die offentlichen und privaten Spitzensammlungen, besonders im alten Flachs-
kulturlande Belgien (Briigge i. Flandern) zeugen von dieser hohen Kunstfertig-
keit. Die bevorzugte Verwendung mag der Flachs auBerdem seiner sonstigen
Niitzlichkeit verdanken. Abgesehen davon, daB er eine niitzliche Vorfrucht in
der Feldbestellung ist, welche durch seine tiefgreifenden Wurzeln den Boden
lockert, liefert er Lein¢l fiir Erndbhrung und Beleuchtung, sowie Leinsaat und
Olkuchen als Viehfutter.

Das Spinnen des Flachses hatte so im Volke eine grofe Bedeutung, nicht
zuletzt auch, weil in den Zeiten, wo die Arbeit auf dem Felde durch Nisse,
Schnee und Frost unmoglich war, die Manner den Flachs schwangen, wahrend
die Frauen ihn an den langen Winterabenden verspannen. Besondere Mythen
haben sich um diesen Teil des Volkslebens gebildet und viel ist tiber das Spin-
nen und die Spinnstuben geschrieben, gehorte diese Arbeit doch mit zum wich-
tigsten Teile der Téatigkeit der Hausfrau.

Merkwiirdigerweise ist man beim Flachs spiter zum Maschinenspinnen
ibergegangen als bei den anderen Textilfasern; erkldrlich vielleicht dadurch,
dafl keine so zwingende Notwendigkeit wie bei den kurzen, wenig aufge-
schlossenen Fasern der Wolle und Baumwolle vorlag. In zweiter Linie wird die
Schwierigkeit der Bearbeitung der Flachsfaser der Mechanisierung des Flachs-
spinnens entgegengestanden haben. Es hat sicher nicht an Versuchen gefehlt,
auf den damals schon bekannten Spinnereimaschinen fiir Baumwolle und Wolle
auch Flachs zu spinnen. Im Jahre 1787 wurde dem englischen Optiker Kendrew
und dem Uhrmacher Porthouse ein Verfahren zum Verspinnen von Flachs
durch Patent geschiitzt und nach diesem Verfahren Fabriken eingerichtet?.
Es muB sich aber dabei um Trockenspinnereien gehandelt haben, die NaB8spinnerei
war noch unbekannt.

Den AnstoB zu dieser gaben die Wirren z.Z. Napoleon I. im Kriege mit
England. Napoleon erkannte, da er sich von der Einfuhr von Baumwolle
freimachen und heimische Erzeugnisse ausniitzen miisse. Durch Dekret vom
12. Mai 1810 setzte er einen Preis von einer Million Franken fiir die beste Maschine
zum Verspinnen von Flachs aus; die Hohe des Preises zeugt von der Wichtigkeit,
welche man der Angelegenheit beima8. Die Ausschreibung hat in der Uber-
setzung folgenden Wortlaut?:

Da ich ein besonderes Interesse an dem Fortschritt der Industrie unseres Landes habe,
deren Rohstoff der Flachs bildet, und da das einzige Hindernis fiir die Verbilligung und
Wertsteigerung dieses Rohstoffes das Fehlen einer maschinellen Vorrichtung zum Spinnen
ist, wie man sie fiir Baumwolle besitzt, dekretiere ich:

Eine Million Franken sollen dem Erfinder der besten Maschine fiir Flachs verliehen
werden, welcher Nation er auch angehdren moge. )

Henri de Girard, ein Ingenieur, welcher sich bereits auf vielen Gebieten
erfolgreich mit Erfindungen befaft hatte, ging an die Losung dieser Aufgabe

1 Dt. Leinen-Industrieller 1893, S. 4347. .
2 Leslie C. Marshall: Der praktische Flachsspinner. Ubersetzung von Otto Rechen-
berger, S.404.
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und erhielt schon am 18. Juni 1810, also zwei Monate nach Erscheinen des
Erlasses, ein Patent auf eine Flachsspinnmaschine; dank seiner Veranlagung
und seiner Ubung hat er das Problem von vornherein richtig erfaBt, indem er
die Flachsfaser eingehend untersuchte und den Grund der schweren Verspinn-
barkeit der Flachsfaser auf den bekannten Maschinen erforschte. Er fand, daB
die Flachsfaser sich im warmen Wasser so aufschlieBen lieB, daBl sie in diesem
Zustande verarbeitet werden konnte. Hierauf griindete er seine Idee, und die
Patentbeschreibung enthielt bereits die erfolgreiche Losung der gestellten Auf-
gabe. Sie wies vor allem auf die Teilbarkeit der Faser durch griindliche Be-
netzung hin und auf die Moglichkeit des Verzuges in diesem Zustande.

Die Losung wurde auch von den priifenden Behorden als vollkommen anerkannt, aber
der Preis konnte nicht ausgezahlt werden, weil man noch andere Einginge mit Lisungen
abwarten muBtel.

Inzwischen griindete de Girard zur Ausnutzung seiner Idee eine Flachsspinnerei von
2000 Spindeln in Paris; die Spinnerei arbeitete giinstig, so dafl noch eine weitere eingerichtet
wurde. Napoleon besuchte auch die Fabriken und war befriedigt. Er gab die Order an den
Handelsminister unter dem 22. Mai 1812, also nach Verlauf von zwei Jahren, das Preis-
gericht zu berufen und beschleunigt die Angelegenheit zum AbschluB zu bringen. Die Wirren,
welche der ungliickliche Ausgang des russischen Feldzuges und der Sturz Napoleons mit sich
brachte, brachten de Girard nicht nur um den wohlverdienten Preis, sondern er geriet auch
in Schwierigkeiten, weil er sich das Geld zum Bau der Fabriken geliehen hatte, in der sicheren
Hoffnung auf Erlangung des ausgesetzten Preises. Firr ihn ging das Patent verloren. Zwei
seiner Werkmeister verkauften ihre Kenntnisse nach England an Horace Ball, welcher
auf die getreue Nachbildung der Girardschen Maschinen am 16. Mirz 1816 ein englisches
Patent erhielt und mit diesem viel Geld verdiente. Das weitere Leben de Girards war reich
an grofen Erfolgen und grofen Enttiuschungen. Er war aufler Landes gegangen und dem
Rufe der russischen Regierung als Ingenieur gefolgt, die sein Kénnen und seine Leistungen
damit dauernd ehrte, daB die Stadt Zyrardow? nach ihm benannt wurde. Sein sehnlichster
Wunsch war die Riickkehr nach Frankreich, aber er fiirchtete seine Glaubiger. Erst als er
im Jahre 1839 horte, dafl eine Studienkommission nach England vom franzésischen Staate
entsandt werden sollte, um dort die Flachsspinnerei zu studieren, kehrte er in die Heimat
zuriick, um dagegen Verwahr einzulegen. Trotz reger Unterstiitzung durch seine Freunde
ist esde Girard nie gelungen, in seinem Vaterlande die seinem Genie und seinen Erfindungen
entsprechende Wertung zu finden. Der Wert seiner Erfindung ist wohl damit am besten
gekennzeichnet, daf, abgesehen von einigen Verbesserungen, seine Maschine heute noch die
einzige ihrer Art geblieben ist.

Die mechanische Flachsspinnerei hat nie den Aufschwung genommen wie
andere Industrien nach Erfindung der Dampfmaschine und der Einrichtung
der Eisenbahnen. Die Fithrung hatte England an sich gerissen und hat diese
bis heute behauptet, besonders auch deshalb, weil das feuchte, warme und den-
noch gemiBigte Klima des Landes das Spinnen begiinstigt und das Ausspinnen
des Materiales bis zu den hichsten Nummern gestattet. Mitte des neunzehnten
Jahrhunderts, zu Zeiten des amerikanischen Biirgerkrieges, nahm die Flachs-
spinnerei einen Aufschwung, dem ein Riickschlag folgte, um dann mehrere
Jahrzehnte eine stetige langsame Entwicklung zu nehmen. Der Anbau des
Flachses ging zu gleicher Zeit im westlichen Europa stdndig zuriick, je mehr
durch den Ausbau der Verkehrswege Ruflland erschlossen wurde und dieses
den Weltmarkt mit Flachs versorgte; aulerdem verlor die Leindlgewinnung an
Bedeutung; sie wanderte nach wirmeren Klimaten, wobei auf Fasergewinnung
weniger Wert gelegt wurde, weil die Faser bei schnellem Wachstum und voller
Ausreifung des Samens spréde und unspinnig wird.

1 Der Patentanspruch lautete: ,,Ausziehen und Parallelstellen der einzelnen Flachs-
fasern durch wiederholtes maschinelles Behandeln mit einer Reihe von Kémmen und Teilen
der Flachsfaser durch Auflésen der inkrustierenden Substanz der einzelnen Faserteilchen
mit heifem Wasser. .

* 2 Zyrardow, Stadt in Polen, hieB urspriinglich Girardow, d.h. Girardsort.

1*



4 Der Rohflachs im Handel und’ Einkauf und seine Lagerung.

" Mit Beginn des zwanzigsten Jahrhunderts war die Flachsspinnerei schon
stark im Riickgange begriffen, welcher sich bis heute stindig fortgesetzt hat,
so dal die Lage dieser Industrie kritisch geworden ist.

B. Der Rohflachs im Handel und Einkauf und seine
Lagerung.

I. Der Rohflachs.

Der Rohflachs, so wie er den Spinnereien im Handel angeboten wird, ist
nicht ohne weiteres zum Verspinnen geeignet, im Gegensatz zu anderen Textil-
stoffen wie z. B. Wolle oder Baumwolle. Zahllose Sorten und Marken stellen sich
dem Spinner zur Auswahl, wihrend andererseits die Kundschaft eine umfang-
reiche Auswahlan Garnen in Nummern und Giiten verlangt. In anderen Textil-
industrien ist die Verschiedenheit des Rohstoffes nicht im entferntesten so grof3
wie in der Flachsindustrie. Nimmt man z. B. die Baumwolle, so ist es bei der
groBen Zahl der vorhandenen Baumwollspindeln méglich, eine weitgehende Spe-
zialisierung der Nummern und Qualititen in den einzelnen Werken vorzunehmen.

Der Einkauf des Rohmateriales bildet damit das Schwierigste des Flachsspin-
nens. Es ist nicht allein das Risiko des giinstigsten Zeitpunktes im Einkauf
hinsichtlich des niedrigsten Preises zu tragen, sondern die Ware an sich birgt ein
weiteres Risiko, da der Einkéufer sich auf seine Erfahrung verlassen muf}, denn
es bestehen keine Normalien fiir die verschiedenen Sorten.

Die Hauptmengen bringen die Union der Sozialistischen Sowjet-Republiken
und die Randstaaten Estland, Lettland und Litauen auf den Markt. Von Be-
deutung fir den Weltmarkt sind noch Belgien und Holland, sowie Polen,
welches freilich bisher nur eine geringe Qualitdt erzeugte, jedoch seine Flachs-
erzeugung neuerdings nicht nur mengenmifig, sondern auch der Giite nach
zu steigern sucht. Der Anbau in Deutschland, der Tschechei, Frankreich, Eng-
land und im Balkan ist von untergeordneter Bedeutung oder tragt lokalen
Charakter, d.h.die Spinnereien der Linder nehmen zum Eigenverbrauch die
anfallenden Mengen auf. Es fehlt auch nicht an Versuchen, alte Kulturen
wieder aufleben zu lassen, z. B. in Agypten, oder neue Anbaustrecken zu er-
schliefen, z. B. in Nord- und Siidamerika. In Deutschland haben der Menge
nach nur noch Ostpreullen und vor allem Schlesien einige Bedeutung; Reste
des Anbaues trifft man noch im Hannoverschen, im Erzgebirge, im Bayrischen
Wald, in der Eifel, im Hunsriick und verschiedenen anderen Plitzen, insbeson-
dere in Siiddeutschland. ‘

Beziiglich der Giite der Fliachse unterscheidet man vom Spinnerstand-
punkte aus zwei Hauptgruppen, nidmlich: Kettflachse und SchuBflachse.
Eine scharfe Grenze zwischen beiden gibt es nicht, da die Ansichten iiber die
Verwendbarkeit sehr geteilt sein kénnen. Die Verwendungsmdéglichkeit richtet
sich in der Hauptsache nach der Faserfeinheit, der Festigkeit und der Reinheit,
ferner noch nach der durchschnittlichen Lénge und der Spinnigkeit (S. 60).
Wihrend der Feinheitsgrad der Faser die Verwendbarkeit zu einer bestimmten
Nummer ergibt, bestimmt die Festigkeit und Reinheit die Verwendbarkeit zur
Qualitdtsgruppe der Garne von der besten Zwirnkette bis zum gewdhnlichsten
Schuf. Linge und Spinnigkeit sind in jedem Falle gefordert. An sich liefen
vorstehende Erfordernisse die Aufstellung von Normalien fiir den Handel mit
Flachs wohl zu, wenn man es, wie z. B. bei der Baumwolle mit GroSkultur im



Der Rohflachs. 5

Anbau zu tun hitte oder wenigstens von den vielen kleinen Anbauflichen ein
einigermaBlen gleichmiBiges Produkt anfiele. Der Ausfall des Flachses ist aber
von ungewdhnlich viel Zufalligkeiten abhingig, sei es des Bodens, sei es des
Klimas, der Roste u. a. m.'. Hinzu kommt noch, daf3 der Flachsbau vorwiegend
in kleinbduerlichen Betrieben erzeugt wird und diese wegen der Fruchtfolge nur
kleine Flichen bestellen, wodurch die Verschiedenheit weiter gesteigert wird.

Wihrend der Giite nach zwischen Kett- und SchuBflichsen unterschieden
wird, teilt man nach der Aufbereitung, Roste?, die Schwungflichse in Mot-
schenetze, d.s. die im Wasser gerosteten, und Slanetze, d. s. die auf dem Felde
gerdsteten Flichse, ein. Die Wasserrdste hat noch Spielarten, je nachdem das
Flachsstroh in Gruben, in Seen, in flieBendem Wasser oder warmem Wasser ge-
rostet wurde, wihrend bei Rasenrdste es wesentlich ist, ob das Stroh im Friih-
jahr oder Herbst gerostet wurde, letzteres gibt einen besseren Flachs. Bis in die
achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts bevorzugten die Spinner die Wasser-
roste, und zwar wohl deshalb, weil man frither das beste Stroh stets im Wasser
rostete und nur schlechtes, vor allen unreines Stroh auf den Rasen brachte; aber
man hatte auch in der Bleiche schlechte Erfahrungen mit den Slanetzen ge-
macht, weil man der bei Slanetzen leicht auftretenden Streifigkeit im Garne
nicht Herr wurde. Sehr langsam biirgerte sich die Verwendung der Slanetze ein,
heute sind sie wegen ihrer hohen Spinnigkeit besonders geschétzt.

Die Wertung des Rohflachses wird von einer Reihe Eigenschaften ab-
geleitet, welche fiir das Verspinnen von besonderer Bedeutung sind. Ein guter
Robflachs soll lang, offen, rein, fest, gut und gleichmiBig gefiarbt, spinnig und
spaltbar sein.

Die Linge des Flachses ist von der Witterung wihrend seines Wachstums?
abhéngig. Sie schwankt erheblich und erreicht bis zu 120 cm und mehr. Die Lénge
ist ein wichtiges Kennzeichen seiner Giite, denn bei gutem Wachstum entwickeln
sich gewohnlich auch alle anderen guten Eigenschaften. AuBerdem sind bei einem
langen Flachs auch die Langfaserergebnisse hoher und die Hecheleiunkosten nied-
riger, als bei einem kurzen Flachs. Zu langer Flachs aber ist nicht geschitzt, weil
seine Ausarbeitung Schwierigkeiten macht und bei nicht geniigend hohem Hub
der Hechelmaschinen (8. 35) in den Hecheln nachschleift. Die Hubhohen der Ma-
schinen sind z. B. bei Stephan Cotton u. Co. Ltd., Belfast, 26, 30, 36 und 40 Zoll
engl.; jedoch verfiigen die meisten Spinnereien nur iiber die niedrigen Hub-
héhen, so daBl Flichse iiber 120 cm Schwierigkeiten machen. Als normales MaB
fiir die Lange kann 80 bis 90 cm angenommen werden. Die Fasern sollen durch-
gehend gleichlang sein, was man daran erkennt, dall Wurzel, Mitte und Spitze
bei einer Handvoll gleiche Dicke haben.

Bei einem offenen Flachs fallen die einzelnen Baststrihnen leicht aus-
einander und verwirren sich nicht. Die Baststrihne, d.i. die Faser von einer
Pflanze, bildet schmale Binder. Diese Erscheinung ist aber bei Slanetz nicht
so ausgeprigt wie bei Motschenetz.

Die Reinheit bezieht sich auf das Fehlen anhaftender Holz- oder Schibe-
teilchen. Lose Schibe ist nicht so gefiirchtet als feste Schibe, weil erstere bei
der Bearbeitung leicht zu beseitigen ist. Feste Schibe ist meist auch ein Zeichen
von Schwiche, der Schwinger des Flachses hat ihn nur schwach bearbeitet, um
moglichst viel Faser zu gewinnen. Der Fehler kann aber bei starker Faser auch
vom Rosten herriihren und ist dann sehr gefihrlich, weil diese Schibe durch
Bearbeitung nicht zu beseitigen ist. Solche Schibe macht bis in 'die Bleiche, ja

1 Technologie Bd. V/1. Botanik und Kultur des Flachses von Dr. Ernst Schilling.
2 Technologie Bd. V/1. Die Aufarbeitung des Flachses von Dr. Willy Miiller, Sorau.
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sogar bis in die Appretur der Weberei hinein Schwierigkeiten, weil bei letzterer
unter der Mangel oder dem Kalander die Schiben als schwarze Striche im Ge-
wehe avftreten und das Gewebe ziemlich wertlos machen. Sonstige Unreinig-
keiten sind die Flecken am Bast, welche von den verschiedenen Krankheiten
der Faser herriihren!. An den fleckigen Stellen bricht leicht die Faser mit un-
gesundem Bruch scharf ab. Ferner kénnen die Wurzeln unrein sein, indem sie
zu grob und hart sind, oder die Spitzen (Képfe) enthalten noch die Tréager der
Samenkapseln, ein sehr schwer zu beseitigender Fehler, den man bei belgischen
Flichsen antrifft. Als Unreinigkeit kann man auch die Neigung zur Bildung
feiner Kn6tchen ansehen, wie solche z. B. fiir Courtrai typisch sind. Sie treten,
wenn sie nicht beim Hecheln, was viel Miithe macht, beseitigt oder sonst durch
besondere Maschinen bearbeitet werden (S.136), im Garne als sogenannte Léuse
oder Schieberchen auf.

Die Festigkeit des Flachses priift man in der Praxis durch Einspannen
einiger Fasern zwischen Daumen und Zeigefinger beider Hénde. Der Flachs
mufl moglichst schwer zu zerreiflen sein, und wenn er bricht, soll die Bruch-
stelle nicht stumpf abreiBen, sondern fein gedstelte, ungleich lange Féserchen
zeigen. Der Klang der Faser soll beim Anspannen und Zerreilen metallisch und
klar sein.

Gute und gleichméafige Farbung ist auch ein Zeichen fiir Gesundheit des
Flachses. Die verschiedenen Rdstbehandlungen spiegeln sich in der Farbe wieder.
Motschenetze sollen einen schénen hellen Grauton haben, fiir hoherwertige ist
die Farbe flachsgelb (blafiblond). Spezialfarben sind hellgrau und weil, fiir An-
fertigung von Garnen dieser Nuancen, welche bei Herstellung bestimmter
Musterwirkungen gebraucht werden. Tiefdunkle Farben wie bei Hollinder
rithren von der heute aus gesundheitlichen Riicksichten mehr und mehr ver-
botenen Rdéste in Rostgruben mit sumpfigem Wasser her. Auch diese Farbe ist
fir Garne bisweilen erwiinscht. Griine Farbtone lassen auf salzhaltiges Wasser
schlieBen oder auf mangelhafte Wisserung des Flachses nach dem Rosten. Viel-
fach kleben solche Flichse und rufen im Betriebe Stérungen hervor, auch tritt bei
ihnen ein Weiterarbeiten des Réstvorganges auf und fithrt zur Schwichung der
Faser. Typisch ist ihr Geruch nach Buttersdure. Es scheint auch, als ob diese
Flichse unter anderem die in der Bleiche so gefiirchtete Rotstreifigkeit hervor-
rufen. Slanetze sollen schén braungrau in mittlerer Ténungsein. Zu dunkle Slanetze
lassen auf Rostfehler schlieBen und sind meist hart und schwach. Bei Uberréstung
wird Slanetz bis zu silberwei}, verliert aber dann seine Festigkeit (Schneeflachs).
Braungelb und Brandgelb rithren von dem Trocknen des Flachses in Backdfen her.

Schwer ist der Begriff ,,spinnig® zu beschreiben, denn ein Flachs, welcher
alle vorher erwiahnten Eigenschaften wenig ausweist, kann darum doch spinnig
sein. Langjéhrige Beobachtung der verschiedenen Flichse in ihrem Verhalten
in der Feinspinnerei gibt dem Spinner ein Gefiihl fiir die Spinnigkeit. Vielleicht
ist sie von der Netzfihigkeit, der Hygroskopitit des Flachses abhingig, denn
sie wird bei gut gelagertem Flachs, der Feuchtigkeit angezogen hat, hdher
empfunden als bei trocknem.

Unter Spaltbarkeit der Faser ist die leichte AufschlieBung der Fasern
in noch feinere Fiserchen zu verstehen. Sie hat Beziehung zur Feinheit, ist aber
nicht das gleiche. Ein leicht spaltender Flachs spinnt besser, so dal diese Eigen-
schaft mit zur Spinnigkeit gerechnet werden kann. Die langen Fasern werden
im Spinnvorgang in groBem Mafle in kiirzere und feine zerlegt, bis zur Auflésung
in seine kleinsten Teilchen?.

1 Technologie Bd. V/1. Botanik und Kultur des Flachses von Dr. Ernst Schilling, S. 20.
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Die Aufmachung der Flichse hat ihre Sonderheiten, so sind die russischen
feinen Slanetze in etwa daumendicke Biindchen abgebunden, welche bei der
weiteren Bearbeitung stérend sind, weil jedes Biindchen aufgeschnitten werden
muB. Diese Aufmachung, Kulitky bezeichnet, hat andererseits den Vorteil, dafl
Verfilschungen durch Einlagen geringeren Flachses weniger vorkommen als
bei der Aufmachung der Wasserrosten, Proboika genannt. Die Wasserrdsten
sind in kriftigen Kloben von etwa FuBdicke mit Stricken gebunden und dann
zu leicht handlichen Ballen vereint, wihrend der Slanetz in Bastmatten ver-
packt ist.

Aufler dem Schwungflachs (Rohflachs) werden noch die verschiedensten
Heeden (Werg) vor allem Schwungheeden und die Heeden, welche aus Gegen-
den stammen, in denen die lange Faser noch mit der Hand versponnen wird, ge-
handelt.

Eine gute Heede soll lang, spinnig, offen, rein und von guter Faserfestigkeit
sein. Diese Eigenschaften entsprechen sinngeméfl denen des Rohflachses.

DieNamender Schwungfldchse oder Heeden richten sich gewshnlich nach
den Gegenden, aus denen sie stammen. Es ist aber auch iiblich, den Flachs nach
der Gegend, wo er gerdstet wurde, zu bezeichnen, was besonders fiir ,,Courtrai*
zutrifft, wo gewaltige Mengen Flachsstroh von Frankreich, Belgien und Holland
zusammenstromen, um dieser besonders berithmten Roste teilhaftig zu werden.
Es kann schlieBlich dem Spinner gleich bleiben, ob der Flachs mit einem bestimm-
ten Namen, welcher einen Ort oder Landesteil bezeichnet, nun wirklich dort ge-
wachsen ist; fiir ihn ist nur von Bedeutung, daB er mit diesem Namen dauernd
einen bestimmten Begriff an Giite, Spinnigkeit usw. verbinden kann. So wei
er, daf die Bezeichnung ,,Hollinder* der Begriff fiir einen sehr festen und feinen
Flachs aus Holland ist, wihrend der ,,Frieslinder, der gleichfalls hollindischen
Ursprungs ist, ein sehr fester aber grober Flachs ist und der hollindische ,,See-
lander* gewohnlich in die belgische Lockerer Gegend abwandert. In Belgien
kann man folgende Hauptarten unterscheiden: Der ,,Lockerer”, vorwiegend
Rasenroste mit maBig feiner Faser und harter Wurzel, der ,,Briigger” und ,,Flan-
drische’,sehr hohe feine Qualitit in Wasser- und Rasenrdste, schlieBlich der ,,Cour-
trai*, einer der edelsten Flichse, welcher zu den héchsten Nummern versponnen
wird: Der Courtrai hat eine zartgelbe Farbe.

Fiir die Sowjetrussischen Flichse hat die Union der Sozialistischen Re-
publiken eine Standardliste herausgebracht (1926)1, welche nach folgenden
Richtlinien aufgestellt ist:

1. Alle Flachsdistrikte werden nach der Qualitéit der Flachsfaser und der Bearbeitung
in Gruppen eingeteilt. In jedem Flachsdistrikt wird der Flachs nach Sorten geteilt, wobei
die Sorte durch die allgemeine Durchschnittsnummer charakterisiert wird.

Bemerkung: Unter der allgemeinen Durchschnittsnummer versteht man das Resultat
vom Dividieren der Summe der Pudnummern durch das volle Gewicht des Postens.

2. In den Blanetz (Taurdste) Gebieten wird die Sortierung in 7 Sorten durchgefiihrt.
Die Qualitat niedriger als 7. Sorte wird als Brak (AusschuBl) bezeichnet. In den Motschenetz
(geweichte Flichse) Gebieten wird die Sortierung in 6 Sorten durchgefithrt, was niedrigere
Qualitit aufweist als Brak (AusschuB) bezeichnet.

3. Flachs, dessen Qualitat zwischen zwei Sorten liegt (Mescheumok), darf zu derjenigen
beisortiert werden, zu der er am nichsten liegt, mit der Bedingung jedoch, daB Mescheumok,
der unter der Grundsorte liegt, durch ein weiteres Quantum von Mescheumok, der iiber der
Grundsorte liegt kompensiert werden muf.

4. Stationen und Punkte, zu welchen Flichse zweier Gruppen zusammenflieBen, verladen
jede;l Gruppe gesondert, wobei die Flichse nach ihrer eigentlichen Provenienz bezeichnet
werden.

1 Vgl. Taschenkalender von Nassatisin Ltd, London 1928.
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A. Schwingflachs.
I. Slanetze (Taurdstefldchse).
Gruppe 1.

Distrikte: Wiled, Lala Suchona (Namen der Fliisse, nach welchen der in diesen Gebieten
erzeugte Flachs bezeichnet wird).

Sorten:
OF allgemeine Durchschnittsnummer 35 I allgemeine Durchschnittsnummer 23
2 2 ° 32 II 2 2
F » ’9 29 I E) T 17
0 ’ 2 26 Brak 2 2 14
Gruppe 2.
Distrikte: Jug (FluBnamen), Totma, Kadnikow, Grasowetz.
Sorten:
OF allgemeine Durchschnittsnummer 32 I allgemeine Durchschnittsnummer 20
WF ” » 29 I » » 17
F ”» Edd 26 III ”» »” 14
0 ' sy 23 Brak ' M 12
Gruppe 3.
Distrikte: Wosnessenje-Wochma, Wologda, Danilow, Poschenhonje, Jaroslaw, Kostroma,
Nerechta.
Zur Gruppe gehéren auch noch: Tscherepowetz, Ljubim, Rostow, Tutajew.
Sorten:
OF allgemeine Durchschnittsnummer 28 I allgemeine Durchschnittsnummer 16
WF 2 »» 25 I 2 2 14
F 2 22 22 III 2 2 12
0 v s 19 Brak v 5 10 -
Gruppe 4.

Distrikte: Beschetzk, Krasny, Cholm, Kaschin, Uglitsch, Myschkin, Charino, Rybinsk,
Anjkowo, Gawrilowo-Possad, Sasdal, Jurjrwetz, Putschesch.
Zu dieser Gruppe gehoren auch: Mologa, Wasjegonsk, Kaliasin, Kimry, Kortschowa,
Loninsk, Kineschma, Perejaslawl.

Sorten:

WZF allgemeine Durchschnittsnummer 24 1T allgemeine Durchschnittsnummer 13
F 2 2 2 1 III 2 2 11
(0] » » 18 Iv » » 9
I » » 15 Brak » » 7

Gruppe 5.

Distrikte: Rschew, Twer, Wolokolamsk, Waldai, Bjelyi, Duchowtschina, Wladimir, Szu-
dogda, Gorodetz, Kotelnitsch, Jaransk, Ssarapul.

Zu djeser Gruppe gehoren auch: Subzow, Stariza, Wischni-Wolotschek, Stepurino,
Lichoslawl, Torschok, Ostaschkow, Schachowskaja, Dmitriew, Ssergijewo, Klin, Demjansk,
Borowitschy, Staraja-Russa, Cholm (Gouv. Pskow) Weleky-Luki, Nowgorod, Wetluga,
Ssemenow (Gouv. Nischni-Nowgorod) Ssantschurask, Ossa, Ochansk, Petropawlowskoje
(Bez. Perm), Ischim, Tobolsk, Novosibirsk, Tscherepanowo, Duvan.

Sorten:
WEF allgemeine Durchschnittsnummer 22 IT allgemeine Durchschnittsnummer 12
F 2 2 1 9 HI 2 2 ]- 0
O 2 »” 1 6 IV EE] 2” 8
I ? I 14 Brak 2 2 6
Gruppe 6.

Distrikte: Sytschewka, Gschatsk, Wjasma, Dorogobusch, Smolensk, Witebsk, Welisch,
Jelnia, Sklow, Mogilew, Wjasniki, Murom, Myt, Melenki, Moschajsk, Jegorjewsk, Glasow,
Jelabuga, Malmysch, Schadrinsk, Kurgan.

Zu dieser Gruppe gehoéren auch: Ssurasch, Demidow, Janowitschi, Cholm (Bez. Belsk),
Rudnia, Juchnow, Roslawl, Gomel, Potschinok, Orscha, Medynj, Goroschowetz, Kowrow,
Arsamas, Lyskowo, Worotynetz (Gouv. Nischni-Nowgorod), Orlow, Slobodkoj, Omutninsk,
Uni, Wawosch, Sselty, Ssowetsk, Nolinsk sowie die restlichen Flische der WeiBrussischen

SSR., Gouv. Kaluga, Rjasanj, Kasan, Irbit, Tiumenj, Omsk, Tara, Barnaul, Bijsk, Minu-
sinsk, Atschinks, Jessejsk, Kansk.



Der Rohflachs. 9

Sorten:
WF allgemeine Durchschnittsnummer 18 IT allgemeine Durchschnittsnummer 10
i 53 l 6 III » 2 8
O 2 b4l 1 4 IV 2 2 6
I 2 13 12 Brak 2 23 4

Flachs der als Schmennyj bearbeitet wird und der Palutrepok (Halbgeschwungen), wird
von der Gorstewka gesondert sortiert und gepreft mit der Qualitatsbezeichnung lt. allgemeiner

Durchschnittsnummer.

Sorten:

WEF allgemeine Durchschnittsnummer 17 IT allgemeine Durchschnittsnummer 9
iy » 2 15 I » » 7
O » It 13 IV 2 EL] 5

I ’ 2 11 Bra‘k 2 2 3
II. Motschenetze (geweichte Flachse).
Gruppe 1.
Distrikte: Gdow, Ostrow, Opotschka.
Zu dieser Gruppe gehéren auch: Tscherskaja, Strugi, Krasnyjo.
Sorten:

F (OR) allgem. Durchschnittsnumm. 21 III (PK) allgem. Durchschnittsnumm. 10
0 (R) ”» » 18 v (K) » »
I (ZK) » » 15 Brak (D) » 2 6
I (SPK) ,, » 12

Gruppe 2.

Distrikte: Pskow, Luga, Staraja Russa, Novorschev, Cholm, Toropetz, Weliki Luki.
Zu dieser Gruppe gehéren auch: Beschanizy, Novossokolniki, Naswa, Pustoschki.

Sorten:
F (OR) allgem. Durchschnittsnumm. 19 T (PK) allgem. Durchschnittsnumm. 9
0 (R) E44 2 16 IV (K) 2 ”»
I (ZK) » s 13  Brak (D) 5 2 5
II (SPK) ,, » 11
Gruppe 3.

Distrikte: Porchow, Newel, Ssolzy, Ssebesch.
Zu dieser Gruppe gehéren auch: Tschichatschewo, Idrizo, Ssirotino, Gorodok, Jano-

witschi, Witebsk, Sibirische Motschenzy.
Sorten:

F (OR) allgem. Durchschnittsnumm. 17 III (PK) allgem. Durchschnittsnumm. 8
0 (B) » » 14 IV (K) » » 6
I (ZK) ’ . 12 Brak (D) . » 4
I (SPK) ,, »s 10
Gruppe 4.
Distrikte: Drissa, Polozk, Rossiza, Osweja, Bobrujsk.
Sorten: ‘
F (OR) allgem. Durchschnittsnum. 15 III (PK) allgem. Durchschnittsnumm. 7
O (R) » b 13 IV (K) ” 2 5
I (ZK) . » 11  Brak (D) » » 3
II (SPK) ,, » 9
B. Heede.
Gruppe 1.

Distrikte: Wiledj, Ssuchona.
Zu dieser Gruppe gehoren auch: Totjma, Kadnikow, Lala, Jug.

} Sorten:
Patsches allgem. Durchschnittsnummer 20 IT allgemeine Durchschnittsnummer 14
18 IIx » » 12

(o) » L1
I b2 ”» 16 IV 2 L] 10
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Gruppe 2.
Distrikte: Wologda, Waldaj, Ssarapul, Sibirien.
Zu dieser Gruppe gehoren auch: Grasowetz, Tscherepowetz, Borowitschi, Jaroslawl
Liubim, Kostroma, Tscherdynj, Ochansk, Ossa, Petropawlowsk, Perm, Kungur, Kurgan,
Ischim.

Sorten:
Patsches allgem. Durchschnittsnummer 16 II allgemeine Durchschnittsnummer 10
O 2 2 ]‘ 4 III 2% 1) 8
I 29 29 1 2 IV 29 » ) 6
Gruppe 3.

Distrikte: Mologa, Krasnyj Cholm, Rschew, Belyj, Witebsk, Mogilew, Kotelnitsch, Falenki,
Glasow, Jaransk, Staraja Russa, Nowgorod, Gomel.

Zu dieser Gruppe gehéren noch: Cholm, Sklow, Wetluga, Makarjew, Ssemenow, Nolinsk,
Ssantschursk, Welisch.

Sorten:
Patsches allgem. Durchschnittsnummer 16 IT allgemeine Durchschnittsnummer 10
0 » 9 14— III 2 2 8
I » » 12 v » ' 6
Gruppe 4.

Heede, sowie ReiBflachs.
(Rwanka, Skubka).
Distrikte: Smolensk, Duchowstschina, Dorogobusch, Gschatzsk, Wjasma.
Zu dieser Gruppe gehéren auch: Rudnia, Jarzewo, Kaluga.

Sorten:
Patsches allgem. Durchschnittsnummer 14 II allgemeine Durchschnittsnummer 8
O 22 2 12 III 2 b 6"
I 2 Iy ]-O IV 2 EH] 4‘
Gruppe 5.
Syretz-Heede, Ochlopok. Otrepja (Schwingwerg) und Paklia (Werg).
Sorten:
O allgemeine Durchschnittsnummer 10 ITT allgemeine Durchschnittsnummer 4
2 8 E3] 2» 2
o, . 6

Bemerkung: Otrepja (Schwingwerg) und Paklia (Werg) werden gesondert von der Heede
sortiert, mit der Nr. 6 beginnend und kénnen ungrade Nummern haben.

In den Randstaaten sind folgende Standardbezeichnungen fiir die Hauptflichse heraus-
gegeben:

Litauen. Distrikte: Oberkurisch, Kurisch, Rakischki, Lithuaniam.

Sorten: R ZK SPK PK K W.

Estland. Distrikte: Petschur, Werro, Fellin, Dorpat.

Sorten: G R HD D OD LOD.

Lettland. Distrikte: Schwaneburger, Livonie.

Sorten: OR R ZK SPK PK K W.

Hoffs.

XRx xHDx SFP HD FP HD P HD.

Memel. Memeler, Sorten: Puik Kron, Kron, Nota Bene.

In Lettland hatte man vor dem Kriege (1914) die Bezeichnungen nach den
Distrikten, wie Marienburger, Marienhéuser, Schwaneburger usw. Eine Ausnahme
bildeten die Hoffsflichse, womit eine besondere Art der Bearbeitung bezeichnet
wird. Die Flichse werden frithzeitig aus der Weiche genommen, so dafl die Wurzel
auf Kosten der Spinnigkeit griinlich bleibt. Es gibt einen etwas groben aber sehr
festen Flachs, welchen die schottischen Kanevasspinner gerne kaufen. Der let-
tische Monopolhandel unterscheidet Schwaneburger, welcher alle besseren, und
Livonier, welcher die geringeren Flichse umfa8t. Hoffs ist auch heute noch die
Bezeichnung aller Griinkopfflichse der fritheren Wolmargegend.

Litauen hat drei Hauptdistrikte, und zwar: Oberkurisch, das sind alle
Flichse aus dem Grenzgebiet von Lettland, gesunde und kriftige Flichse.
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Rakischker, Onyxter mit litauischem Charakter, aber feinerer Faser infolge
guten Weichwassers. Lithuaniam oder Litauer, aus der Ponewescher Gegend,
geririgerer und grober Flachs.

In Estland haben Petschur und Werro die iibliche Feinheit und Giite der
geweichten Flichse, Felliner, Dorpater und Esti Livonier sind hingegen gréber
und hirter, weil sie nach der Methode der Hoffsflichse bearbeitet werden.

Eine besondere Stellung nehmen die Memelerfldchse ein, welche im
Grenzgebiet von Deutschland und Litauen gebaut werden und welche dem
Litauischen Flachse dhneln, aber auch heute noch ihren alten Charakter bewahrt
haben, welcher eine Folge des Bodens, der Roste, der Trocknung und der Auf-
machung ist!.

Die Markenbezeichnung ermdéglicht dem Spinner, iiber die Eigenart und die
Qualititen, somit iiber die Verwendbarkeit zu den einzelnen Garnnummern
und Giiten sich ein Bild zu machen. Sowohl die Sowjets als auch die Randstaaten
sind in anerkennenswerter Weise bemiiht, die aufgestellten Standarde streng
durchzufithren. Wesentlich ist auch zu wissen, aus welcher Ernte die Flichse
stammen, denn die Ernten in den einzelnen Distrikten fallen je nach der Wit-
terung so verschieden aus, daB bei der Weiterverarbeitung sich groie Unter-
schiede herausstellen. Aus diesem Grunde 148t man sich auch stets Muster vor-
legen, welche aber tduschen kénnen, wenn man zufillig beim Entnehmen des
Musters ein zu gutes oder zu geringes erfaBt. Um ein wirkliches Urteil zu be-
kommen, mul man eine gréfere Zahl Ballen sorgfiltig durchsehen und danach
die Durchschnittsmuster zusammenstellen.

Die Ablieferung der Flichse erfolgt mindestens zu 10 t in einem Durchschnitts-
sortimente der Ernte in den oben bezeichneten Marken und Sorten. Es hilt schwer
eine einzelne Sorte in gréBeren Mengen zu beziehen und hier ist es wieder der
Handel, welcher ausgleichend den Wiinschen der einzelnen Spinner entgegen-
kommt.

II. Der Handel und Einkauf des Rohflachses.

Beim Handel unterscheidet man zwischen dem Selbsteinkauf des Spin-
ners bei dem Bauern, dem Aufkiufer und den Rostanstalten und dem GrofB3-
handel. Beim Selbsteinkauf vom Bauern, wie er noch bei den Werken in
flachsbauenden Gegenden besteht, spielt sich der Handel dergestalt ab, daB
der Spinner oder sein Beauftragter sich beim Bauern die Partie selbst ansieht,
sie aushandelt, erwirbt und sich zusenden 14Bt. Diese Form ist natiirlich mit
Risiko verbunden, da man sich auf die Ehrlichkeit des Lieferers verlassen mubB,
daB er die besichtigte Ware und nicht geringere abliefert. Sie ist auch nur rentabel,
wenn an einem Platze gréBere Mengen zu haben sind, um die Unkosten des
Einkaufes verteilen zu kénnen. Gebriuchlicher ist es, Aufkiufer in den einzelnen
Rayons zu unterhalten oder die Miirkte zu besuchen, zu welchen die Bauern ihre
Ware selbst anfahren und wo eine endgiiltige Ubernahme nach Kauf erfolgen kann.
Bei diesem Handel ist auch noch der uralte Tauschhandel gebrduchlich, wobei
gegen den Rohflachs fertige Webwaren geliefert werden. Eine weitere Eigen-
tiimlichkeit ist die von Alters iiberkommene Berechnung des Gewichtes nach
Steinen, der Stein entspricht 2% kg. Da die Ausarbeitung des Flachsstrohes
zu Schwungflachs bei dem heutigen Mangel an Arbeitskriften auf dem Lande
mnd den hohen Léhnen dem Landwirt Schwierigkeiten bereitet, sind fiir das
Résten und Schwingen besondere Anstalten gegriindet worden?. Teilweise unter-

1 Nach freundl. Mitteilungen von S. Ch. Segalowitz, Breslau, FlachsgroBhandlung.

2 Vgl. Technologie, Bd. V/1. Die Aufbereitung des Flachses von Dr. Willy Miiller,
Sorau (N.-L.).
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halten die Spinnereien eigene Rostanstalten, um auf die Ausarbeitung des
Strohes selbst EinfluBl zu gewinnen.

Der Bedarf der Spinnereien ist aber aus dem oben beschriebenen Einkauf
nicht zu decken, zumal die Qualitit nicht allen Anspriichen geniigen wird.
Man ist damit auf den Flachs der Lénder angewiesen, welche Flachs aus-
fithren konnen, an erster Stelle Ruflland. In SowjetruBland und Lettland ist
der Flachshandel Staatsmonopol. Vor Einfithrung des staatlichen Monopol-
handels war die Auswahl des richtigen Flachses dem Spinner durch zuverlissige
Héndler erleichtert. Man kaufte Probewaggons und konnte die Nachbestellung
an Hand dieser groBeren Proben vornehmen. Der Hindler seinerseits kannte
durch langjéhrige Erfahrung und Beziehungen zu seinen Kunden deren Wiinsche
und Bedarf und gab seinen Aufkidufern die entsprechenden Weisungen, um die
richtigen Sortimente zusammenzustellen. Die Erhaltung eines Kunden war
eben abhingig von zuverldssiger Belieferung, und so gab der Hindler auch seinem
Kunden den nach seiner Meinung giinstigsten Zeitpunkt des Einkaufes zu wissen
und setzte seine Ehre darein, auch hierin das Vertrauen des Kunden zu erwerben.

Im Oktober bis Anfang Dezember kamen die ersten groBeren Muster der
neuen Ernte auf den Markt, ihnen folgten gréBere Probelieferungen im Dezember
bis Anfang Januar, mit welchen in den Spinnereien Versuche gemacht wurden
und deren Ergebnisse als Unterlage fiir die endgiiltige Beschaffung des weiteren
Bedarfes dienten. Ende Dezember bis Anfang Mirz erfolgte die Haupteindeckung,
meist bis zum Beginn der neuen Ernte. Nur wenn die Markttage infolge geringer
Zufuhren oder verspiteter Ausarbeitung oder auch zu hoher Preise ungeklart
blieb, kam es bis zum frithen Sommer hinein noch zu Ké#ufen. Abschliisse zur
Lieferung spéterer Termine waren seltener, der Spinner muBte sein eigener
Lagerhalter sein, womit er groBe Geldmittel festlegte und auch ein Risiko ein-
ging. Die Kapitalnot der letzten Jahre hat freilich hierin eine Anderung geschaf-
fen, weil die meisten Spinner nicht mehr ber die reichen Kapitalien verfiigen
wie frither, wo es bei besonders guten Ernten und niedrigen Preisen zu Ein-
deckungen weit iiber den Beginn der zu erwartenden neuen Ernte kam.

Mancher Spinner verfolgte nicht nur die fortlaufenden Marktberichte in den
Zeitungen und verlieB sich nicht allein auf die Berichte seiner Geschiftsfreunde,
sondern er hatte eigene Vertrauenspersonen in RuBland, welche ihn iiber die Zeit
und GréBe der Aussaat, iiber den Stand der Felder wihrend des Wachstums,
iiber die Qualitdt und Menge der Ernte, sowie iiber den Verlauf der Rioste unter-
richteten. Vielfach wurden auch Ausziige aus den amtlichen Wetterberichten
angefertigt, in denen die Ziffern der metereologischen Stationen in den Haupt-
anbaugebieten, wie Niederschlagmenge, Temperatur und sonstige Witterungs-
erscheinungen vergleichend zusammengestellt wurden. Diese Berichte und
Ubersichten gaben dem Spinner bei Beginn der Einkaufssaison schon ein grob
umrissenes Bild davon, was vielleicht zu erwarten war.

Die undurchsichtige Berichterstattung, welche heute iiblich geworden ist,
hat auch diese Stiitze fiir die Einkaufsdispositionen genommen. Damit ist
der Flachshandel sehr viel schwieriger geworden. Die Monopolstellen geben ge-
wisse Mengen zur Ausfubr und Verkauf frei und bieten sie zu einem bestimm-
ten Preise an. Die Ware liegt meist schon in einem Hafen und kann dert besich-
tigt werden. Man ist mehr als ehedem gezwungen, bestimmte Sortimente, welche
man gar nicht verwerten kann, mit zu iibernehmen, auBerdem sind die Mindest-
mengen gewdhnlich so 'groB, daB der einzelne Spinner sie gar nicht erwerben
kann, und die Zahlung sieht kaum nennenswerte Fristen vor, meist muBl sogar
vor Ablieferung der Ware gezahlt werden. Hier haben sich nun die Hindler
eingeschaltet und suchen den notwendigen Ausgleich wieder herzustellen. Aber
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sie kénnen heute fiir mustergetreue Nachlieferung nicht einmal mehr eine Gewéhr
iibernehmen, selbst wenn es ihnen gelingt, die gleiche Marke bei neuem Abschluf3
zu erwerbeii. Immerhin iibernehmen sie die grofen Partien und bieten sie ge-
teilt, je nach Bedarf, den einzelnen Spinnereien an. Sie iibernehmen auch den
Ausgleich in der Zahlungsweise, indem sie die Spinnereien durch Kredite ent-
lasten, bei sicheren Kunden keine Vorauszahlungen verlangen und durch Wechsel
auf Plitze mit niedrigem Geldzinssatz vorteilhaft Geld beschaffen. Bei Ein-
fithrung der Staatsmonopole hat man vielfach geglaubt, den Hiandler ausschalten
zu konnen, und hat Einkaufsorganisationen der Spinnereien geschaffen, deren
Erfolge aber nicht besonders waren, wihrend sich die Hindler immer mehr den
verinderten Verhiltnissen anpassen.

Die Preisgestaltung der einzelnen Sorten geschieht auf Grund der Fein-
heit, Bearbeitung und Lénge des Flachses, indem die Sorten sich durch die Sorten-
differenz unterscheiden. Die Sortendifferenz, auch Skala bezeichnet, ist ver-
dnderlich und wird bei der Preisangabe mit angegeben, wenn sie nicht schon
sonstwie als bekannt vorausgesetzt werden kann, wie bei den Sowjets. Gewdhn-
lich wird sie bei den ersten Ankiinften der Flichse bestimmt und bleibt fiir die ganze
Saison bestehen. Gehandelt wird auf der Basis, d. h. im Angebot wird eine Sorte
als solche benannt, z. B.ist bei russischen Slanetzen gew6hnlich I. die Basis (S. 8). Es
braucht also nur fiir I. der Preis genannt zu sein und die Sortendifferenz, z. B. 5,
so wiirde bei einem Preise fur I. von £ 65, sich die anderen Sorten wie folgt im
Preise stellen: F. = £75; O. = £70; I. = £65 usf. Die Preise werden gewéhnlich
auf die Tonne zu 1000 kg oder auf die englische Tonne zu 1016 kg in Pfund
Sterling gemacht. Bei einer Partie, welche sich aus mehreren Sorten zusammen-
setzt, wird der prozentuale Anteil jeder Sorte angegeben. Mit diesen Handels-
gebrduchen lassen sich die Angebote erheblich abkiirzen. Beispielsweise wiirde
ein Angebot: BKKO, 20 t, 20 O. 60 I. 20 II., £ 65 I. Skala 5. heilen, es werden
angeboten: eine Partie von 20 t BKKO mit 4t 0.je 70 £; 12t 1. je 65 £; 4 ¢ 1.
je 60 £. Hieraus entnimmt der Spinner nach seiner Erfahrung, ob dieses Sorti-
ment fiir seine Spinnerei geeignet sein wird. Die genannte Marke BKKO ist eine
Zusammensetzung der Marken Beschedsk-—Krasnocholm—Kaschin—Ouglitsch,
welches die Hauptgebiete der 4. Gruppe der Slanetze sind (S.8). BKKO fiir
Slanetze und Schwaneburger R. sowie Livonier fiir Motschenetze werden gerne
als Richtmarken fiir die gesamte Marktlage genommen, um den Preisstand des
Flachses in seiner Gesamtheit zu kennzeichnen, sie werden deshalb auch viel-
fach als die Standardqualitaten bezeichnet.

Die Angebote im Flachshandel lauten entweder frei Spinnereistation, d. h.
alle Lasten gehen auf Rechnung des Verkiufers bis zur Ubernahme auf dem Bahn-
hof des Spinners, oder ab Station, in welchem Falle der Kaufer fiir das Weitere
zu sorgen hat. Sonst wird auch, hauptsichlich bei russischen Flichsen, welche
iiber See gehen, auf den Hafenplatz gehandelt. Man wihlt moglichst - Héfen,
welche hiufig Flachsverschiffungen vornehmen, damit das Umladen nur durch
in der Flachsbehandlung erfabrene Leute geschieht und die Ballen nicht verrissen
und durcheinander gebracht werden. Haupthifen dieser Art sind: Reval, Riga,
Stettin, Gent, Belfast und sonst auch noch die groBen Plitze. Bei den Ausgangs-
héfen wird gew6hnlich fob, d. h. free on bord, gehandelt, der Verkdufer trigt also
alle Lasten bis in das Schiff; bei den Eingangshiifen cif, d. h. cost insurence free,
der Verkdufer trigt alle Lasten frei Hafen.

Die Preise fiir Schwungflachs und Heede sind wie die aller .Rohprodukte
stark konjunkturellen Schwankungen unterworfen. Der Flachshandel ist freilich
nicht wie die Baumwolle und andere Textilrohstoffe der Spekulation weiter
Kreise zuginglich und wird auch nicht borsenmaBig gehandelt.
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Zu Beginn des vorigen Jahrhunderts hat der Flachs einen Preisstand gehabt,
welcher seiner Hohe nach dem Weltkriege von 1914 in nichts nachstand. Der Hoch-
stand des Preises blieb damals etwa 10 Jahre bestehen. Die einsetzende Senkung
des Preises blieb alsdann mit schwachen Schwankungen bis Mitte des 19. Jahr-
hunderts, um alsdann wieder bis Mitte der 60er Jahre zu steigen. Von da an fiel
der Preis gleichméfig bis in die 70er Jahre, um dann wiederum ohne erhebliche
Schwankungen bis in die Neuzeit zu bleiben. In der Tabelle A am Ende des Bu-
ches ist die Preisgestaltung an einem russischen Flachse dargestellt.

III. Die Lagerung des Rohflachses.

Ein besonderes Augenmerk ist auf sachgem#iBe Lagerung des Rohflachses
zu richten. Bei langerer Einlagerung fiir mehrere Monate, besonders in der heiBen
Jahreszeit; ist fiir gute Durchliftung zu sorgen, damit der Flachs nicht hei3
wird. Er soll auch nicht zu hoch geschichtet werden, damit durch den Gewichts-
druck keine Erwirmung eintritt; man schichtet ihn deshalb meist nur bis 4 m
Hohe auf und sorgt fitlr Génge zwischen den einzelnen Stapeln, einmal damit
die Luft herantreten, zum andern damit der Aufseher den tieferen Innenteil des
Stapels auf Erwirmung priifen kann. Bei Eintritt von Erwirmung muB der ganze
Stapel auseinander gerissen und sémtlicher Flachs gut durchliiftet werden. Zu
starke Erwidrmung fithrt zur Schwichung der Faser bis zum volligen Zerfall.
Eine zu starke Durchliiftung fithrt bei groBer Trockenheit zu einer zu starken
Austrocknung. Der Flachs 148t sich dann schlechter arbeiten und die Gewichts-
verluste am Lager kénnen erhebliche Fehler in die Lagerbiicher bringen.

Die Feuchtigkeit im Lagerraum soll etwa um 60 bis 70% sein, wo diese der
Bauart des Lagers halber nicht erreicht wird, mu8 man kiinstliche Befeuch-
tung einrichten. Ferner mufl dem Flachs das grelle Tageslicht, vor allem die
Sonne ferngehalten werden, da sonst der Flachs in seiner Farbe und seiner
Festigkeit leidet. Trockene Keller mit gut schlieBenden und abblendbaren Fenstern
oder Magazine im Hochbau, dann aber mit doppelten Mauern und gutem Ab-
schluB des Dachbodens, sind geeignete Raumlichkeiten (Gebiude, S. 203). In
Riga u. a. O. werden im Winter bei starkem Frost sémtliche Luken und Tiiren der
Flachsspeicher weit gedffnet, damit der Flachs ordentlich durchfriert ; mit Eintritt
des warmen Wetters schlieBt man dann alle Offnungen auf das sorgfiltigste.

Bei der Einlagerung ist fiir sorgfiltige Trennung der einzelnen Marken
und Sorten zu sorgen, damit diese nicht durcheinander geraten und jede fiir die
Hechelei jederzeit entnommen werden kann, ohne Umstapeln zu miissen. Zweck-
méBig erhilt jede Partie eine Karte, auf welcher der Name der Marke, die Sorte,
der Héndler oder sonstige Lieferer, der Tag der Ankunft, das festgestellte Ge-
wicht, Waggonnummer und schlieflich die eigene Lagernummer verzeichnet
werden. AuBerdem wird zweckmiBig auf dieser Karte jede Entnahme auf-
gezeichnet, wobei der Tag der Entnahme, das Gewicht und die Hecheleipartie-
nummer verzeichnet wird. :

Das Flachslagerhauptbuch enthilt Eintragungen iiber den KaufabschluB,
die Feststellungen bei Eingang der Ware, wie eigene Lagernummer, festgestelltes
Gewicht und Bezeichnung des Lagerraumes. Bei gréBeren Betrieben kann es
zweckmiBig als Kartei angelegt werden und enthilt dann auch noch die Auf-
zeichnungen iiber die weitere Verarbeitung (Hechelei S.96). Bei Buchform
legt man zur Erhaltung der Ubersicht hierfiir ein eigenes Buch an.

Alle Partien, welche nicht einwandfrei sortiert erscheinen, werden zweck-
méBig bald nach Eingang durch einen erfahrenen Rohflachssortierer durch-
gesehen und richtig sortiert; es kommt dies in erster Linie fiir Bauernflichse
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in Frage, wenn sie vom Bauern oder Aufkiufer sortiert wurden. Aber auch
sonst konnen Partien unzuverldssiger Bezugsquellen eine Nachsortierung er-
forderlich machen. Am gilinstigsten ist es natirlich, wenn jede auszugebende
Partie vorher durchsortiert wird, besonders gute Teile fiir eine bessere Ver-
wertung ausgewahlt, wihrend schlechte fehlerhafte Teile den entsprechend ge-
ringeren Sorten beigefiigt werden.

C. Die Vorbereitung des Flachses fiir das Spinnen.

I. Allgemeines.

Der Flachs kommt als Rohflachs oder Werg (Heede) in geschwungenem Zu-
stande in die Spinnerei und muf durch geeignete Bearbeitung zum Verspinnen
vorbereitet werden. Seine Aufmachung ist fir die Verarbeitung mittels Hand
oder Maschine noch ungeeignet, die Faser ist strahnig und ungeteilt und enthilt
zu kurze und schwache Teile, welche entfernt werden miissen. Die Gesamtheit
dieser Vorbereitung geschieht in der Hechelei.

Abb. 1. Spitzerei einer Hecheleil.

Wihrend frither der Handbearbeitung der Vorzug gegeben wurde, weil man
nicht glaubte, die individuelle Arbeit bei einem so wichtigen Arbeitsvorgange
entbehren zu konen, geht heute das Streben mit allen Mitteln dahin, die Hand-
arbeit weitgehendst durch Maschinen zu ersetzen. Reine Handhecheleien findet
man noch in Gegenden, wo auch der Flachs mit der Hand gesponnen wird,
fiir mechanische Spinnereien gehort sie der Geschichte an.

Die Hechelei gliedert sich in drei Hauptabschnitte:

1. das Spitzen oder Handvollmachen,
2. das Handhecheln' oder Maschinenhecheln,
3. das Feinhecheln und Sortieren.

* Roeder, A., Breslau: Raumluft i. d. Bastfaser-Industrie. M. frdl. Genehmig. d. Verf.
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Der Arbeitsstand des Hecheleiarbeiters, kurz Hechler genannt, besteht
aus einem hufeisenférmig angeordnetem Tische von etwa 75 cm Héhe. Die
Tischbreite ist etwa 40 bis 50 cm, die Tiefe des Arbeitsstandes etwa 200 cm und
die Breite etwa 120 cm. Diese Abmessungen schwanken je nach den Gewohn-
heiten des Platzes und entsprechend den Gebaulichkeiten. Jedoch soll die Breite
des Standes nicht zu groB sein, damit der Hechler die seitlichen Tische, ohne seinen
Standort erheblich zu verindern, bedienen kann (Abb.1). Auf dem vorderen
Tischteil befindet sich das eigentliche Arbeitsgerit, ferner die Entstaubungs-
anlage (vgl. 8. 209) und ein Kasten zur Aufnahme des aus dem Schwungflachs
ausgehechelten Werges.

Die Hecheln sind das Arbeitsgerdt der Hechler, sie bestehen aus einem Holz-
brette, welches mit mehr oder minder dichter Benadelung versehen ist. Wahrend
man in fritheren Zeiten einfache Eisennadeln von verhiltnism#Big dichter Ein-
stellung verwendete, sind heute allgemein stihlerne Nadeln gebriuchlich, deren
Lange groBer ist und welche mehr zugespitzt und dabei elastischer und glatter
sind. Diese Nadeln verjiingen sich fast vom Grunde auf, und stehen in graden
parallelen Reihen dergestalt, daB jede Nadel einer Reihe mitten vor dem Zwi-
schenraume zwischen zwei Nadeln der vorhergehenden und nichsten folgenden
Reihe seinen Platz hat, wie nachstehend durch Punkte angedeutet ist:

......................................

Die Nadeln sind in ein rechteckiges Holzbrett eingeschlagen, welches nach
den Seiten hin verlingert ist, um die Schlitze fiir die Befestigungsschrauben auf-
zunehmen. Die Befestigungsschrauben gehen durch die Hechelbank und werden
mittels Fligelmuttern angezogen. Unter der Hechel sind zwei schrige Spreiz-
hélzer aufgestellt, auf welchen die Hechel ruht und welche ihr eine Neigung nach
vorne, d. h. von dem Hechler abgewendet, geben. Die Neigung ist nach Angabe
der Firma Henry Taylor & Sons Limited, Belfast, einer der bekanntesten Spezial-
fabriken fiir Hecheln, mit etwa 30 Grad angegeben und die Hohe der Hechel ist
je nach der KorpergroBe 3 FuBl = 90 cm ungefihr {iber dem FuBboden. In Eng-
land verwendet man seit Jahren, soweit noch handgehechelt wird, was nur mehr
selten der Fall ist, 2 oder 3 Sorten Hecheln, welche Rougher, Ten und Switsch ge-
nannt werden. Es gibt eine grofie Zahl verschiedener Hecheln von der grébsten
fur starken Hanf bis zu der feinsten fiir hohe Courtraiflichse. Die schweren
Hecheln fiir Hanf haben auf einer Breite von 15 Zoll engl. 12 Nadeln fiir die
Reihe, bei 9 Nadelreihen. Die Nadel ist 12 Zoll lang und hat am FuBe %1 Zoll
Durchmesser, wahrend die feinste Hechel bei einer Breite von 7% Zoll 300 Nadeln
in der Reihe hat, bei 21 Reihen in der Tiefe. Diese Nadeln sind 1% Zoll lang
und haben die Nummer 26 in der engl. Drahtlehre. Die Gesamtnadelzahl ist bei
der groben Hanfhechel 104, bei der feinsten Courtraihechel 6300.

In der nachstehenden Zusammenstellung sind die tiblichen und gangbaren Sorten der
Hecheln aufgefithrt. Die Namen sind schon seit langem im Gebrauch und ergeber sich bei

den feineren von Nummer 54 an ohne weiteres aus der Zahl der Nadeln in der Reihe. Der
Ursprung der Bezeichnung der gréberen ist nicht bekanntl. '

* Nach freundl. Mitteilungen der Fa. Henry Taylor & Sons, Belfast.



Das Spitzen und das Handvollmachen. 17

Large Hemp Hackle Nr. 60’s 60 Nadeln in der Reihe
Medium Hemp Hackle . 80s 80 n oo »
Small Hemp Hackle » 100’s 100, » »
Common Ruffer » 12008 120, ., .
Fine Ruffer » 140s 140 ,,  ,, ,,
Hemp Clearer » 160s 160 ,, ., ,,
Common Eights 18 Nadeln in der Reihe ,» 180’s 180 ,, > o »
Fine Eights 22 ” 9 ” ” 200’s 200 ”» LT ”
Common Tens 24 L, e e e » 22008 220, ., L,
Fine Tens 26 » e e » 230’s 230, RO .
Common Twelves 29 ,, , , » 240s 240 ., ..,
Fine Twelves 32 . v e e ,» 250’s 250 ,, - "
Common Eighteens 36 " v s e » 260’s 260 ,, b »
Fine Eighteens 45 ,, ,, . ., » 280’5 280 .. ., ,,
NI'. 54:’8 54 2 T » 29 300’8 300 29 FT N Y) ’

II. Das Spitzen und das Handvollmachen.

Fiir das Spitzen werden die dem Hechler vom Lager zugewogenen Flachs-
bunde (Kloben) gedffnet (bei Slanetzen miissen die in etwa Daumendicke ge-
bundenen Biindchen aufgeschnitten werden) und dann von den Einlagen befreit,
welche zur Erhohung des Gewichtes vielfach beigefiigt sind. Diese finden sich
nicht in allen Marken und Sorten; meist sind es Schwungabfille, bisweilen aber
findet man auch Ziegelsteine und dhnliche schwere Gegensténde.

Zu seiner Linken hat der Hechler das Rohmaterial aufgeschichtet. Er er-
greift mit der linken Hand einen Teil Flachs, soviel als er gerade fassen kann,
und teilt mit der rechten Hand eine Handvoll ab, deren Stirke sich nach der
Giite des Flachses richten wird. So wird eine Handvoll von geringerem Flachs
stirker ausfallen miissen, weil der Verlust an Faser im weiteren Arbeitsvorgang
grofer ist als bei einem guten Flachs (Abb. 1).

Die Abtrennung muB mit kriftigem Ruck erfolgen, damit sich die Fasern,
ohne zu verwirren, ablosen; auBerdem bewirkt der Schwung eine Vorwirts-
bewegung der Enden der Handvoll, welche hufeisenformig geformt neben der
Hechel auf dem Arbeitstisch niedergelegt werden. Auf diese Weise stapelt der
Hechler vor sich einen gewissen Vorrat Handvoll auf, wobei er auf deren Gleich-
miBigkeit acht geben muB. Hat er fir die Weiterarbeit eine geniigende Menge
aufgestapelt, so hebt er die oberste Handvoll vom Stapel und, da er beim Ab-
trennen die Wurzelenden von sich gehalten hat, so liegt jetzt das Wurzelende
ihm vor der Hand. Die Handvoll wird nahe dem Kopfende gefalit, so daB beinahe
die ganze Linge des Flachses vor der Hand ist. Mit ruckartiger Bewegung wird
die Hand zuriickgefiihrt, damit der Flachs zuriickschnellt und sich ausschlagt,
um die am Wurzelende verwirrten und verschlungenen Fasern zu trennen.
Die Handvoll wird nun gut ausgebreitet auf die Hechel gebracht und durch die
Nadeln der Hechel gezogen.

Alle ungleichen Fasern der Wurzelenden sollen in den Nadeln bleiben. Die
in der Hand des Hechlers verbliebene Faser wird von ihm mit der linken Hand
am Wurzelende ergriffen und letzteres um die linke Ecknadel seiner Hechel ge-
fithrt, so daB auch hier wiederum die zu kurzen und ungleichméBigen Fasern aus
der Handvoll gezogen werden. Dann ergreift der Hechler die Handvoll ziemlich
in der Mitte und nimmt die ausgezogene Faser, welche sich in der Hechel befindet,
hierbei mit auf. Von neuem wird nun die Handvoll durch die Hechel gezogen und
gegebenen Falles die Arbeit wiederholt, so lange, bis die Fasern in der Handvoll
gleichmaBig und glatt sind. Zur weiteren Bearbeitung der Wurzéln wickelt der
Hecbler das Kopfende um seine rechte Hand, so daBl das zu hechelnde Ende
gut ausgebreitet zwischen seinen Fingern und Daumen liegt. Mit gleichméBigem

Herzog, Technologie V/1: Sprenger. 2
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ruhigem Zuge zieht er nun mehrmals die Handvoll durch die Hechel, wodurch
die kurzen Fasern und grébsten Unreinigkeiten ausgeschieden werden. SchlieB-
lich wird das Wurzelende mit den Fingern der linken Hand gefaf3t, um einen
neben der Hechel stehenden prismatischen Dorn mit der duBersten Spitze ge-
wickelt und abgerissen. Der Hechler dreht jetzt die Handvoll um und bearbeitet
in gleicher Weise die Spitze.

Der erste Teil dieses Vorganges ist somit ein Gleichziehen und Ordnen der
Faser, wihrend im zweiten schon die Faser bearbeitet wird. Man begniigt sich
auch vielfach nur mit dem Gleichziehen und Ordnen der Handvoll und bezeich-
net diese Arbeit als Handvollmachen, wohingegen man den ganzen Vorgang
als Spitzen bezeichnet.

Das Handvollmachen soll die Handarbeit verringern und die Hechelei ver-
billigen, indem man das Spitzen vereinfacht und einen Teil der Arbeit der
Hechelmaschine iibertrigt. Die Hechelmaschinen miissen hierauf eingerichtet
sein (S. 29). Manche Flichse sind in der Schwingerei bereits so gut gearbeitet,
daB man sie fast unmittelbar an die Maschine geben kann. Es wire fir die
Flachsspinnereien von groBem Werte, wenn der Flachs in den Schwingereien
stets so sauber vorgearbeitet wiirde, daBl er unmittelbar an die Hechelmaschinen
gegeben werden konnte. Die Mehrarbeit fiir die Schwingerei ist unerheblich, weil
jede Handvoll dort ohnehin in die Hand genommen und geordnet werden muf.

Nach dem Handvollmachen oder Spitzen schichtet der Hechler Handvoll
an Handvoll, jede einmal um ihre Achse drehend, um ein Verwirren zu ver-
hindern, zu einem Ballen. Hat dieser eine bestimmte GréBe und Gewicht erreicht,
so wird er mit Schnur gebunden und dann der Maschinenhechelei zugefiihrt.
Die Schwere der einzelnen Handvoll richtet sich, wie weiter oben erwahnt, nach
der Menge der Langfaser, welche nach dem Hecheln iibrig bleibt, aber auch
nach dem Fassungsvermégen der Halter (Kluppen), in denen die Handvoll auf
der Hechelmaschine eingespannt wird (S. 50). Je geringer also der Faserertrag
eines Flachses ist, desto dicker muB die Handvoll werden, bis zu der Grenze,
welche durch die Grofle der Kluppen gegeben ist.

Will man priifen, ob die Fasern im Wurzelende nach dem Spitzen gleich lang sind, dann
faBt man die Handvell 15 bis 20 cm unterhalb des Wurzelendes und richtet die Wurzel nach
oben. Die langen Fasern mit ihrem schweren Wurzelende werden umsinken, die kurzen
Fasern hingegen stehen bleiben, so da man sie um den Finger wickeln und herausziehen
kann. Die Hechler miissen auf sorgfiltige Ausfithrung ihrer Arbeit iiberwacht werden, da
unordentliche Arbeit schwere Nachteile in der Maschinenhechelei hervorrufen kann, wie
Beschidigungen der Maschinen oder schlechte Hecheleiergebnisse. Ist der Flachs zu stark
verrissen oder enthilt er zu viel kurze Faser, so muBl man sich iiberlegen, ob die Ausarbeitung
lohnt oder besser gleich der ganze Flachs zu Heede verarbeitet wird. Unart der Hechler
ist auBer nachlissiger Bearbeitung die Schirfung der Kanten des AbreiBlprismas, womit sie
sich die Arbeit erleichtern, aber andererseits gesunde Fasern zerschneiden kénnen.

Die in der Hechel sich ansammelnden kurzen Fasern werden nach jeder
Handvoll tief in die Hechelnadeln gedriickt, bis eine geniigende Menge vorhanden
ist. Den aus den Nadeln herausragenden Faserzopf wickelt man von Zeit zu Zeit
um die Finger, hebt das ganze aus den Nadeln und hechelt das kurze Werg da-
von ab. Die in der Hand verbleibenden Fasern werden zu besonderen Hand-
voll vereinigt und getrennt weiter behandelt. Die kurze Faser ergibt das soge-
nannte ,,Spitzwerg .

III. Das Handhecheln.

Die Handhechelung ist, wie bereits erwahnt, heute . nur noch selten in
Anwendung; die Bearbeitung des Flachses erfolgt in gleichartiger Weise wie
beim Spitzen, mit dem Unterschiede, dafl die Nadeln der Hechel feiner sind und
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dichter beieinander stehen. Man wendet wenigstens zwei verschiedene Hecheln,
aber auch drei, vier oder mehr in stufenweise zunehmender Feinheit an.

Vielfach wird der Flachs nach der ersten Hechel noch geribbt. Man streicht hierzu auf
dem Ribbebock oder dem Oberschenkel auf einer Lederunterlage mit einer stumpfen Eisen-
blechklinge den Flachs scharf aus. Bei wertvollen kriftigen Flichsen (Belgien) erfolgt auch ein
Ausbiirsten mittels kraftiger Schweinsborsten- oder Stahlbiirste. Auch das Klopfen (Bo-
ken) des Flachses, welches bisweilen vor dem Schwingen angewendet wird, erfolgt withrend
des Hechelns. Der Flachs wird hierfiir auf einer Hirnholzunterlage mit einem Holzhammer
geschlagen und dadurch eine feine Aufteilung der Faser erreicht (vgl. ahnlichen Vorgang
unter den Walzen der Vorspinnerei). Kochen (Beuchen) des Flachses wird heute kaum noch
angewendet.

Fiir die zur Verwendung kommenden Hecheln gibt es beziiglich ihrer Feinheit
keine bestimmten Regeln, sie richtet sich nach dem zu arbeitenden Flachs.

In Deutschland sind runde Hecheln gebriuchlich?, deren Zihne aus Eisendraht gemacht,
1% bis 1% Zoll lang und von der Mitte aus verjiingt sind. Wenn man nur zwei solche Hecheln
gebraucht, der Flachs durch das Ribben schon gut gereinigt ist und fein ausgehechelt werden
soll, so passen fiir die grobe und feine Hechel folgende Einstellung: Die grobe besteht aus
Nadeln von w0 Zoll Dicke, welche 1% bis 1% Zoll aus dem Holze hervorragen und eine
kreisférmige Fliche von 6% Zoll bedecken, worauf sie in 12 konzentrischen gleich weit von-
einander entfernten Kreisen verteilt sind. Im Mittelpunkt steht ein Zahn; die 12 Kreise ent-
halten der Reihe nach 9, 12, 18, 25, 31, 37, 44, 50, 57, 63, 78 und 103 Nadeln, in Summe 528.
Die feine Hechel enthilt insgesamt 1109 Nadeln, welche etwas schwicher und kiirzer sind.

Fiir die gesamte Ausarbeitung durch Langhecheln ist nach irischer Arbeits-
weise ein gebrduchlicher Satz etwa wie folgt zu wihlen (S. 16):

1. Spitzhechel mit 5 Nadeln auf 7% Zoll;

2. Aushecheln, Common Ten 24 Nadeln in der Reihe, Nadel 12 x 4% ;

3. Feinhecheln, Switch, 80’s bis 160’s.

Man stellt gewohnlich die mittlere und feine Hechel in einem Stande neben-
einander auf und fithrt den Arbeitsvorgang hintereinander durch. Das Aus-
hecheln geschieht in dhnlicher Weise wie das Spitzen, es ist jedoch das Herum-
schlagen des festgehaltenen Endes um die Hand nicht mehr nétig, je mehr der
Flachs durchgearbeitet ist. Die Handvoll muf so festgehalten werden, daB ein
Fagerverlust durch Herausziehen einzelner Fasern nicht eintreten darf. Das
Hecheln geschieht auf den Spitzen der Nadeln und man wendet die Handvoll
ein wenig durch Drehung der Hand hin und her, damit der Flachs von allen
Seiten von den Nadeln beriihrt wird. Zu tiefes Einschlagen und gewaltsames
Durchziehen durch die Hecheln bringt Faserverluste. Bei vélliger Durchheche-
lung 1484t sich der Flachs ohne groBlen Widerstand ziemlich tief durch die Nadeln
ziehen. Wahrend des Arbeitsvorganges streicht man die Handvoll des 6fteren
durch die linke Hand, welche man dazu fest schlieBt, wodurch der Flachs eine
besondere Glitte und Geschmeidigkeit bekommt, ein Vorgang shnlich dem
Ribben. Eine erfahrene Hechlerhand vermag durch diesen Kunstgriff das Aus-
sehen des Flachses bedeutend zu bessern. Die in den Hecheln verbleibende kurze
Faser wird in gleicher Weise wie beim Spitzen mit der Hand gefaBt und auf den
Nadelspitzen ausgehechelt.

Bei einer so vielseitigen Behandlung des Flachses kann die Leistung des
Hechlers nicht groB, und die Kosten der Ausarbeitung werden sehr hoch sein;
hingegen sind bei sorgfiltiger und geschickter Arbeit die Ergebnisse an langer
Faser die héchsten.

Nach élteren Angaben nach Karmarsch? hechelte eine Person auf drei guten Hecheln
100 kg geschwungenen Flachs in 120 bis 140 Arbeitsstunden. Der Flachs ergab 45 bis 54 %
Langfaser und 53 bis 45% Werg. Auf 6 Hecheln wurden fiir 100 kg 180 bis 240. Stunden bei
einem Hecheleiergebnis von 38 bis 45% Langfaser und 60 bis 53 % Werg gehechelt. Leider
ist aus den Angaben nicht zu ersehen, ob der geringere Ertrag an Langfaser bei 6 Hecheln
auf das stirkere Hecheln oder auf geringeren Flachs zuriickzufiihren ist.

! Karmarsch, Karl: Handb. mech. Technologie, 2. Aufl. Hannover 1851.

9%
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IV. Das Maschinenhecheln.
1. Allgemeines.

Die Maschinenhechelei hat in den mechanischen Spinnereien die Hand-
hechelei fast ganz verdringt. Man kann verstehen, daf bei Einfithrung der
ersten Hechelmaschinen manche Stimme sich gegen sie ausgesprochen hat, denn
die ersten Maschinen waren in der Arbeit noch sehr unvollkommen und muBten
groBere Verluste an langer Faser bringen als die Handhechelei.

‘Noch Mitte der 40er Jahre des vorigen Jahrhunderts berichtet Karmarsch in seinem
Handbuch der mechanischen Technologie! aus der Fachpresse, ,,dafl der Versuch, das Hecheln
des Flachses von Maschinen verrichten zu lassen, vielfiltig gemacht, allein niemals in allen
Beziehungen vollkommen gelungen sei. Selbst in den Fabriken, wo man den Flachs mittels
Maschinen spinnt, wird das Hecheln auf Handhecheln vorgenommen. Alle Maschinen hatten
das mit einander gemein, daB nicht, wie bei der Handarbeit, der Flachs iiber die Hecheln
gezogen, sondern umgekehrt ein System von Hecheln durch die aufgehangenen oder sonst
zweckmaBig dargebotenen Flachsristen hinbewegt werde: sei es, dafl diese Hecheln auf der
Manteifliche einer Trommel angebracht durch drehende Bewegung dieser Letzteren wirken,
oder daB sie in grader Linie von oben nach unten den Flachs bestreichen. Nach den bis-
herigen Erfahrungen erzeugten die Maschinen mehr Werg als die Handhecheln, und bear-
beiteten demungeachtet nicht selten das Innere der Risten unvollkommen. Gleichwohl seien
Hechelmaschinen fiir Maschinenspinnereien keineswegs verwerflich, weil sie groBe Mengen
Flachs in kurzer Zeit verarbeiten kénnten, und das von ihnen erzeugte Werg mittels der
dazu bestimmten Maschinen in sehr gutes Garn umgewandelt, mithin weit hoher als durch,
Handspinnerei verwertet wiirden.*

Erst in neuerer Zeit ist die Vervollkommnung der Hechelmaschinen soweit
gediehen, dafB sie die Arbeit eines guten Handhechlers nicht nur erreichen, son-
dern iibertreffen. Hindernd fiir einen schnelleren Fortschritt waren sicher die
hohen Anschaffungskosten der Maschinen, deren Verzinsung und Abschreibung
nicht im Verhiltnis zu den sonstigen Vorteilen bei den niedrigen Loéhnen stand.

Das Maschinenhecheln hatte sich aber bereits Mitte des vorigen Jahrhunderts
ziemlich eingebiirgert, denn in der Zusammenstellung der fiir eine Spinnerei
notwendigen Maschinen erwidhnt an mehreren Beispielen angefiihrter Spinne-
reien Karmarsch stets auch die Hechelmaschine, welche damals den Flachs
seitlich auskdmmte, wie Abb. 2 zeigt2.

Die abgebildete Maschine zeigt sich in sechs Teile unterteilt, itber jedem schwebt ein
Halter, Kluppe genannt, in welchem der Flachs eingespannt ist. Die Form der Kluppen
ist aus dem Stapel Kluppen im Vordergrunde des Bildes ersichtlich. In der Kluppe links ist
Flachs eingespannt, so daB man daraus die Lage der Faser beim Hecheln ersieht. Es ist nur
ein Mantel in der Maschine und wiirde also der Flachs nur auf einer Seite bearbeitet werden;
da nun aber durch eine Vorrichtung die Kluppen um ihre Achse mit 180° gedreht werden
konnen, 1aBt sich der Flachs von beiden Seiten bearbeiten. Der Mantel ist mit Nadeln be-
setzt, und zwar gemiB der Unterteilung, tools, auf der rechten Seite des Bildes mit groben,
weiter auseinanderstehenden, nach links in Zahl, Dichte und Feinheit zunehmenden Gruppen.
Die Nadeln sind in Holzleisten von der Linge einer Unterteilung eingeschlagen und diese
Holzleisten auf Ledergurten befestigt. Uber diesem Mantel gleiten die Kluppen in einem
Kanal, dem Wagen, vom grob- zum feinbenadelten Ende hin; zu jedem Wechsel einer Tei-
lung hebt sich der Kanal in die Héhe, so daB der Flachs aus den Hecheln kommt. Um An-
lagekosten zu sparen, versuchte man auf einer Maschine Wurzel und Spitze nacheinander
zu hecheln, ein fiir heutige Begriffe merkwiirdiges Verfahren, welches sehr umstandlich
war und, wie anzunehmen, nur vereinzelt angewendet worden ist.

Fir die eigenartige Arbeitsweise der in der Abbildung gezeigten Maschine,
also der einseitigen Hechelung, mag das Streben, die Handhechelei moglichst
nachzuahmen, und die Befiirchtung, durch gleichzeitiges Angreifen des Flachses
auf beiden Seiten den Flachs zu verreiflen und zu viel Werg zu machen, aus-

1 Karmarsch, Karl: Handb. mech. Technologie, 2. Aufl. Ha‘nnover 1851.
2 Spinning, Weaving and Finishing of Flax & Jute by Thomas Woodhouse and Peter Kil-
gour. London 1929.
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schlaggebend gewesen sein. Wahrend sich bei den Neukonstruktionen damals
wohl die heutige Art des Hechelns mit zwei Manteln bald durchsetzte, war man

Abb. 2. Altere Ausfithrung der Hechelmaschine?.

sich lange Jahre iber die beste Art des Abnehmens des in den Hechelnadeln ver-
bliebenen Werges nicht einig. Dies Abnehmen ist fiir das Material von Bedeutung,
denn die Faser darf sich nicht iiber Gebiihr verwirren und Knoten bilden.

2. Die Maschinenarten.

Es gibt zwei Arten, die Biirsten-Doffer-Maschine und die Stripper-
Maschine. Bei beiden Maschinenarten schwebt das Material, in Kluppen zu
je zwei Handvoll gespannt, in dem Kanal, auch Lade genannt, iiber den beiden
gegeneinander sich drehenden Hechelminteln. Durch eine Hubbewegung hebt
und senkt sich die Lade, so daBl die Faser zwischen den Manteln eintaucht, von
den Nadeln gehechelt und wieder aus ihnen herausgezogen wird. Sobald die Lade
ihre Hochstlage erreicht hat, schiebt eine Vorschubvorrichtung die Kluppe um eine
Lénge weiter und von neuem taucht die Lade in die Tiefe. Da nun der Hechel-
mantel seiner Linge nach in Kluppenlinge in verschiedene Felder geteilt ist und
jedes Feld, tool, eine feinere Benadelung als die vorhergehende hat, so wird bei
jedem Hube das Material von feineren und engerstehenden Nadeln bearbeitet.

Das kurze Material — Heede oder Werg — bleibt in den Nadeln, aus welchen
es bei der Biirsten-Doffer-Maschine mittels Borstenwalzen gekimmt und
den Doffern, mit Nadelgarnituren bezogenen Walzen, zugefithrt wird. Die Gar-
nituren bestehen aus mit hakenformigen Nadeln dichtbesetzten Lederbéndern,
welche um die Walzen gewickelt sind. Ein stéhlerner Kamm, Hacker, streift
die Heede aus den Doffern unter Auf- und Abbewegung in die untenstehenden
Sammelkéisten. Abb. 3. ,

Die Stripper-Maschine ist dadurch gekennzeichnet, dafl aus den Hechel-
ménteln das Werg durch schmale Holzbrettchen (Stripper) gestreift wird, indem

1 Siehe Fulinote 2, S. 20.
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, : anndhernd doppelt so hoch war.
Die bekannteste und wohl verbreitetste Strippermaschine war die von George
Horner, Belfast, welche frither in allen Spinnereien anzutreffen war. Abb. 5.
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aber bei zwei Reihen nicht die doppelte Wirkung einer Reihe annehmen, sondern etwa das
1,6fache. Eine bestimmte Regel fiir die Benadelung kann man nicht aufstellen. Sie muf sich
nach der Art des Flachses richten, welchen man arbeiten will. Die Horner-Maschinen einer
Spinnerei, welche Flachsgarne von Nummer 16 aufwérts spann, hatten folgende Benadelung:

6 tool %—1%—4 —6—9—12............ Nadel pro Zoll engl.

8 ,, %1 —2 —3 85— 7-—-10—14.... ,, 5 as s

9 , ¥»— %—1%—2—4—- 6— 9—14-20 o

Eine andere Spinnerei mit gleichartigen Garnnummern hatte bei
7 tool %—¥%—%—1%—3—6—11......... Nadeln pro Zoll engl.
9 , %—%——1 —2—3— 5—8-12.. e

Die Zahlen sind so zu verstehen, dafl die Briiche -oberhalb des Bruchstriches die Zahl der
Nadeln, unterhalb des Bruchstriches die Zollzahl, auf welche die Nadelzahl zu verteilen ist,
angeben, z. B. % bedeutet 1 Nadel auf 2 Zoll;
1% wiirde heiBen 3 Nadeln auf 2 Zoll.

Da bei der Horner-Maschine beide Hechel-
méntelpaare in einer Maschine zusammenlagen,
80 konnte die Hubbewegung gegeneinander im
Gleichgewicht spielen. Die Bewegung wurde
durch ein sogenanntes Mangelrad gesteuert,
welches gleichzeitig auch denVorschubhebel der
Kluppen bewegte. Abgesehen von dem Larm,
welchen die Stripper machten, befriedigte
diese Maschinenart jahrzehntelang, freilich nur
fiir Spinnereien mit mittlerer Garnnummer.
Fiir feine und feinste Flichse, welche eine ent-
sprechend feine Benadelung verlangten, ver-
sagte sie, weil sich das feine Werg zwischen
den Nadeln festsetzte und damit die Hechel-
wirkung aufhérte. Alle Versuche, diesen Fehler
zu beseitigen, miBgliickten, zumal diesen
Nachteil die Biirsten-Doffermaschine nicht
hatte. Auch bei groberen Flachsen zeigte sich
eine unangenehme Neigung zur Knotenbildung,
welche aber wobl mehr auf fehlerhafte Ge-
schwindigkeitsverhdltnisse zwischen Hub-
und Hecheltouren zuriickzufithren ist. Die
Jetzten Konstruktionen, welche auch die Vor-
teile der Doffermaschinen mit erfassen sollten,
befriedigten wenig, sie waren in der Arbeit
schlechter als die alten Maschinen.

Die Biirsten-Doffermaschine
verdréingte immer mehr die Stripper-
maschine und hat sie heute ausdemFelde  app, 5. Horners Patent-Stripper-Hechel-
geschlagen. Die Heede der Biirsten- maschine.
maschine wird als offner und besser aus-
gearbeitet gefunden, demgegeniiber darf man nicht verschweigen, dafi die Heede
aus der Strippermaschine viel reiner an Holz u. dgl. kommt, ein Vorzug bei der
Verarbeitung sehr holziger und unreiner Flichse. Bei feinen Flichsen, die eine
entsprechende Benadelung verlangen, verkleben die Nadeln mit einem Pech,
welches sich aus dem Wachs und Harz des Flachses und Staubteilchen als zihe
feste Masse an den Nadeln bildet, an der dann die Fiserchen haften bleiben, so
daB schliefilich die ganze Hechel sich versetzt. Die einreihige Biirsten-Doffer-
maschine kennt diesen Nachteil kaum, weil durch die Borsten, welche stindig
die Nadeln bestreichen, die Hecheln rein gehalten werden. Abb. 6.

3. Bedienung der Hechelmaschinen.

Fiir die Bedienung der paarigen Maschinen sind 2 bis 4 Personen notwen-
dig, deren Titigkeit folgende ist: Eine Person nimmt von den Ballen, wie sie aus
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der Spitzerei kommen und auf eine Bank bei den Maschinen hingelegt werden,
zwei Handvoll und legt sie in die getfinete Kluppe.

Die Kluppe besteht aus zwei Stahlblechen, frither auch Eisen, welche in der Mitte durch
eine Schraube mit Mutter zusammengepreBt werden konnen, wobei die Schraube als Dorn
in der Grundplatte vernietet ist, wihrend der Deckel ein Loch hat, um die Schraube durch-

zufithren und die Mutter gegenzuschrauben. AuBerdem hat die Kluppe noch zwei durch-
gehende Dorne, auf welchen sie in der Lade gleitet.

Abb. 6. Biirsten-Doffer-Hechelmaschine von Stephen Cotton & Co. Ltd., Belfast.

Auf einem Tisch, unmittelbar an den Kopftraversen durch Stiitzkonsolen
befestigt, sind die Kluppenformen festgeschraubt, guBeiserne Formen, welche
als Matrize der Kluppen ausgebildet sind. Die Grundplatte der Kluppe ruht in
der Matrize. Der Kluppendeckel wird aufgelegt und mit der Mutter festgeschraubt.
Die Steigung der Schraube ist so gewihlt, daB sie sich nicht durch Erschiitte-
rungen selbst 6ffnet, anderseits sind nur wenige, aber starke Gewindegéinge vor-
handen, damit das Schrauben schnell vonstatten geht.

Die gefiillte Kluppe wird nun in den Kanal geschoben, wo sie von der Vor-
schubvorrichtung erfaft und iiber die Hechelfelder gebracht wird. Nachdem dann
die Kluppe die Lange der Lade durchlaufen hat, wird sie von dem Umspannen-
den in Empfang genommen, in eine Matrize wie am Einspannende gelegt, die
Schraube gedffnet, der Deckel abgenommen und auf die in der gegeniiberliegen-
den Matrize liegende Grundplatte, iiber welche das freie Ende der Handvolle
verteilt wird, gelegt. Nach Anziehen der Schraube schiebt der Umspannende
die Kluppe in den Kanal der Spitzenseite, nach deren Durchlauf die Kluppe
wieder an der Einspannseite anlangt, wo sie entleert und neu mit ungehechelten
Handvoll gefiillt wird. Die gehechelten Handvoll legt der Einspannende in einen
sogenannten Flachsstuhl, welcher den Flachs in geeigneter Weise beim Transport
zum Sortierer gegen Verwirren schiitzt.

Zur Bedienung jeder Hechelmaschine sind entsprechend der Arbeitsgeschwin-
digkeit, wie erwahnt, 2 bis 4 Personen notwendig; die Arbeit ist ziemlich anstren-
gend und muf} mit Sorgfalt ausgefithrt werden, damit nicht zu viel lange Faser aus
den Handvoll herausgehechelt wird, was z. B. eintritt, wenn die Schrauben liederlich
angezogen werden oder die Handvoll nicht schon gleichméBig iiber die Kluppen-
fliche verteilt wird.
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Nach lanigen Versuchen ist es vor etwa 20 Jahren gelungen, eine Vorrichtung
herzustellen, welche an die vorhandenen Hechelmaschinen angebaut wurde und
den grofiten Teil der Bedienung unnotig machte. Die Ersparnis an Leuten und
die Produktionssteigerung, sowie die sonstigen Vorteile waren so groB, daBl man
allerorten, trotz hoher Anschaffungskosten, diese Maschinen einfiihrte. Damit
sind aber alle anderen Konstruktionen in den Hintergrund getreten, so daf es
geniigt, sich mit dieser Maschinenart niher zu befassen. Die Bestrebungen,
auch sonst noch die in der Handhechelei vorhandenen Handtétigkeiten durch
Maschinen zu ersetzen, haben in den letzten Jahren manche Erfolge gebracht,
so daB auf diesem Gebiete noch weitere Verbesserungen zu erwarten sind. In der
Erkenntnis, daB die Vorteile des Langhechelns in der individuellen und sanften
Behandlung des Materiales liegen, sucht man ein Gleiches auf maschinellem Wege
zu erreichen.

4. Einzelheiten der Hechelmaschinen.
Die neuzeitigen Hechelmaschinen bestehen aus zwei gleichen parallel-
stehenden Maschinen, deren rechte das Wurzelende und deren linke das Spitzen-
oder Kopfende des Flachses hechelt. An den Kopfenden der Maschinen ist die

Abb. 7. Biirsten-Doffer- Hechelmaschine mit automatischer Ein- u. Umspannvorrichtung
(Stephen Cotton & Co. Ltd., Belfast).

automatische Ein: und Umspannvorrichtung montiert, an Stelle der friitheren
Tische, welche heute nur noch die darunterliegenden Antrieb- und Raderwerke
gegen herabfallende Gegenstéande schiitzen. Abb. 7.

Die Hauptteile einer Hechelmaschine sind die Hechelméntel, Kanal
(Wagen oder Lade), mit der Hubvorrichtung und die Kluppenschiebeeinrichtung.

a) Die Hechelméantel.

Die Hechelmintel tragen die Hecheln. Sie bestehen aus mehreren Leder-
gurten ohne Ende, auf welchen eiserne bzw. stéhlerne Stibe durch groBe Messing-
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angenietet, welche in den
Zwischenraum der Stdbe hin-
einragen und dazu bestimmt
sind, die Hecheln aufzuneh-
men. Diese werden auf die
Laschen aufgeschraubt und
schlieBen dadurch den Mantel.
Der Vorteil der Anordnung
besteht darin, daB die Hecheln
beim Umlaufen des oberen
Zylinders von selbst sich von
diesem abheben und ihre
Nadeln, in fast senkrechter
Richtung in den Flachs ein-
schlagen. Abb. 9. AuBerdem ist es moglich, die Nadeln dicht an die Kluppe
heranzufithren, so da8 man den Flachs kiirzer einspannen kann. Die Lager der
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oberen Zylinder sind wie die der unteren sowohl in der Senkrechten, wie auch
in der Wagerechten verstellbar. Die senkrechte Verstellung dient in erster
Linie zur Spannung der Mintel und in beschrinktem Umfange auch, um
etwa ausgelaufene Lager auszugleichen, wenn die Erneuerung sich noch nicht
verlohnt. Die Firma Combe Barbour vereint Biirsten und Zylinderlager in einem
Block, um beim Spannen der Hechelmintel die automatische Umspannvorrich-
tung nicht auch veréndern zu miissen. Die horizontale untere Einstellung wird
kaum benutzt werden, wenn erst ihre Lage einmal festgelegt ist; eine Anderung
kann nach Art des Flachses wiinschenswert sein, wenn z. B. ein ungewdhnlich
heediger Flachs verarbeitet werden soll. Die wichtigste Einstellung ist die hori-
zontale obere, weil von ihr der richtige Eingriff der Hecheln abhéngt. Die Mantel
sind in der Umlaufrichtung gegeneinander durch Versetzen des Zahneingriffes
der Triebriader verstellbar. Diese Einstellung ist notwendig, um die Nadelreihen
gegeneinander genau auf Mitte zu bringen. Abb. 10a zeigt die Nadeln

bei ungleicher Stellung der Reihen, ortlich eine verschirfte Hechelung, die
sicher viel unnétige Langfaser in die Heede reiBt. Abb.10b zeigt dierichtige Stellung
der Nadelreihen und zugleich das richtige Ubereinandergreifen der Nadeln am
sogenannten feinen Ende. Am groben Ende der Maschinen stehen die Nadeln
voneinander, um die Wirkung der Nadeln im Anfange des Hechelns dadurch ab-
zuschwichen, daB man dem Flachs mehr Raum gibt (S. 33).

Mit dieser Einstellung, auch Intersektion genannt, wird gern versucht, die Hechelung
zu korrigieren. Es ist die Frage aufzuwerfen, ob eine Verinderung der Einstellung iiberhaupt
hier erforderlich ist, zahlreiche Spinner verneinen die Notwendigkeit. Das grobe Ende wird
gewdhnlich gar nicht gestellt, weil man fiirchtet, hier bei zu enger Stellung zu sehr ins Werg
zu arbeiten, und weil die gewiinschte Durchhechelung eher am feinen Ende wirksam wird.
Wenn aber die Nadelspitzen sich am feinen Ende ein wenig iiberschneiden, so miite damit
gentigend zu erreichen sein. Uberschneiden sich die Nadeln tiefer, so tritt dasselbe ein, was
geschieht, wenn man beim Handhecheln die Handvoll zu tief in die Hechel schlagt, nur mit
dem Unterschiede, daB bei einer Maschine mit Gewalt durch die Hecheln gerissen wird, was
beim Handhecheln vielleicht nicht gliickt, da der Widerstand zu gro8-ist. Man wird beim
Handhecheln kaum dem Hechler aufgeben, tiefer in die Hecheln zu arbeiten, wenn die Hand-
voll nicht durchgearbeitet sind, sondern ihn in erster Linie auffordern, die Handvoll lainger
zu hecheln. Tritt die gleiche Erscheinung bei einer Maschine auf, so wird man die Heche-
lung durch Erhthung der Touren.verstirken und, wenn dann noch der Erfolg ausbleibt, die
gesamte Maschine in ihrer Einstellung einer Revision unterziehen. Sollte auch hier nichts zu
finden sein, so muB3 der Flachs mit einer anderen Benadelung gearbeitet werden, um den
gewiinschten Hechelungsgrad zu erreichen. In gleicher Weise sollte man, um schwaches
Hecheln zu erreichen, nicht die Mantel voneinander stellen, sondern durch geringe Touren-
zahl oder andere Benadelung das Ziel zu erreichen suchen. -

Die normale Einstellung wird fiir die grobe Seite mit /s Zoll engl. Nadel-
spitzen voneinander, firr die feine Seite mit /s Zoll ineinander angegeben, bei

letzterem ist mafBgeblich, daB die verwendeten feinen Nadeln die Spitzen auf
/s Zoll Lénge angeschliffen haben.
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Die Benadelung.

Die Benadelung der Hecheln richtet sich (Seite 22) nach dem Flachs, den
man fiir die zu spinnenden Garnnummern braucht. Da aber die Wiinsche der
Kundschaft sehr unterschiedlich sind und sich in den seltensten Fillen der
Spinner spezialisieren kann, so wird er fiir seine Hechelei eine grofe Menge ver-
schiedener Sorten kaufen miissen. AuBlerdem wird seine Hechelei nicht immer
grade auf den Flachs eingerichtet sein, welchen er braucht. Sind mehrere Ma-
schinen da, so wird man sie beziglich der Benadelung unterschiedlich halten,
oder fiir die Maschinen verschiedene Garnituren bereitlegen, was aber sehr um-
stdndlich ist, da das Wechseln einer Garnitur viel Zeit braucht. Wiahrend man
in fritheren Jahren, besonders bei den weitverbreiteten Strippermaschinen, durch-
gehend zwei Reihen Nadeln in den Hecheln hatte, ist man heute mehr fiir nur
eine Reihe, besonders da sich diese Anordnung bei den Biirstenmaschinen besser
bewidhrt hat; vielleicht liegt aber der Vorteil darin, daB eine Reihe Nadeln leichter
in den Flachs eindringt und sich mit weniger Hemmung hechelnd durch den Flachs
bewegt als zwei Reihen, selbst wenn die Nadeldichte relativ die gleiche ist. Es
kommt noch hinzu, dafl bei einigen Konstruktionen der Abstand von Hechel-
reihe zu Hechelreihe fiir die zu hechelnde Flachssorte zu gro8 ist und die doppelte
Nadelreihe den Flachs beiseite driickt, ehe die Nadeln richtig eindringen. Dieser
Abstand der Hechelreihen, auch Teilung der Maschine genannt, mufl dem zu
hechelnden Flachs entsprechen. Die einfache Uberlegung sagt, daB ein grober,
starker Flachs zwischen Kluppe und bereits eingeschlagener Hechel eingespannt,
sich ganz anders verhalten muf, als ein weicher, welcher bei zu groBem Ab-
stand leicht beiseite gedriickt werden kann, wodurch die Faser ungiinstig an-
gegriffen wird. Damit ist vielleicht mancher Widerspruch in den Hechelergeb-
nissen gleicher Partien auf Maschinen mit sonst gleicher Benadelung usw. erklir-
lich. Verstdrkt nachteilig wirkt bei zu grober Teilung des Hechelmantels der
zweireihige Besatz der Hecheln.

Die Versuche in dieser Richtung ergaben folgendes Bild:

Gehechelt wurde ein Kasansker Otb in Vorkriegshindlersortierung, Ernte 1909. Ver-
wendet wurde:

Maschine A, eine Horner Strippermaschine, mit 9 tool, 3 Zoll Mantelteilung, Kluppen-
grofe 10% X 3% Zoll engl. Benadlung % % 1% 2 4 6 10 15 25 zweireihig. Maschine B,
eine Horner Strippermaschine, mit 9 tool, 2% Zoll Mantelteilung. XluppengroBe 10% X 3¢/,
Zoll. Benadlung % % 1% 2 4 6 9 14 20 zweireihig. Maschine C, eine Cotton Biirsten-
maschine mit 14 tool 2y, Zoll Teilung. Kluppengréfle 10 X 5 Zoll, Benadlung % % 1% 2
346810131619 22 25 einreihig.

Maschine A ergab 33,3% lange Faser; 61,56% Werg 5,2% Abfall
» B, 352% ., » 59,8% , 50%
5 C ,, 415% ,, » 528% , 57%

Ein Taropetzer OW gleicher Ernte ergab bei einem weiteren Versuche auf der Maschine A
38,9% lange Faser; auf der Maschine C dagegen auch wieder 42%. Bei dem weichen, schmieg-
samen Kasansker wirkte die grobe Teilung und die doppelte Nadelreihe in Maschine A sehr
ungiinstig, wahrend bei der feiner geteilten Maschine B die Doppelreihe Nadeln noch nach-
teilig wirkte. Dagegen ergab ein strammerer Flachs, wie der Taropetzer, auch auf der grob-
geteilten Maschine A noch leidliche Ergebnisse. Die Maschinenfabriken haben gewoéhnlich
zwei Modelle, eins fiir Hanf, das andere fir Flachs, aus dieser Trennung geht hervor, daf} eine
feine schmiegsame Faser auch eine feinere Teilung im Hechelmantel notwendig hat.

Bei den obigen Ergebnissen spielt auch die Linge der Maschine mit groBerer
tool-Zahl eine Rolle, durch welche eine ungleich viel sanftere Behandlung der
Faser moglich ist. In fritheren Jahren sah man 6 bis 12 tool fiir ausreichend an,
selbst fiir die feinsten Courtraiflichse. Heute bevorzugt man lingere Hechel-
maschinen, deren lingste Ausfithrung schon 30 tool zihlt. Diese Maschinen
finden in den irischen Spinnereien Verwendung, wo die feinen Garne bis Num-
mer 300 engl. gesponnen werden (S. 220). Durch die groBe Linge ist eine langsame
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Steigerung der Nadeldichte moglich, welche hauptséichlich dem groben Ende
zugute gebracht wird, weil dort die Faser am meisten verwirrt ist und so die
grofiten Langfaserverluste entstehen. Um das Material méglichst zu schonen,
stehen deshalb auch nur vereinzelte Nadeln im Hechelfeld. Vielfach verwendet

Abb. 11. Hechelmaschine von Seydel & Co., Bielefeld, mit tieferliegendem Vorhechelfeld.

man bei den ersten tools keine Nadeln, sondern kurze Stahlstifte mit abgeschrigten
Seiten oder auch biigelférmige Stahlkrampen (Staples).

Man richtet heute auf die Vorhechelung eine grofie Aufmerksamkeit und
hechelt die rohe Faser so vorsichtig als moglich. Die ersten vier tools des Hechel-

Abb. 12. Hechelmaschine von Stephen Cotton & Co. Litd., Belfast. Vorhechelfeld mit
gesondertem Antrieb.

mantels erhalten deshalb vielfach einen eigenen Réderantrieb, um die Ge-
schwindigkeit der Vorhecheln fiir sich regeln zu kénnen, ferner legt man auch
die Méntel tiefer. Abb. 11. Bei letzter Anordnung will man beriicksichtigen, daB
auch beim Vorhecheln mit der Hand nur die Enden ausgearbeitet wurden, weil
die Mitte an sich schon geniigend entwirrt ist, so dall man sie ohne weiteres an die
Hechelmaschine geben kénnte.
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Man teilt bei geniigender Maschinenlinge den ersten Hechelfeldern die Auf-
gabe zu, den Flachs zu entwirren und glatt zu streichen. Die Firma Stephen
Cotton & Co. Ltd., Belfast, stellt zu diesem Zwecke fiir kiirzere Maschinen ein
an die vorhandenen Maschinen anzubauendes Vorhechelfeld (Roughing
Attachement) (Abb. 12) von vier tools her, wovon die beiden ersten Stahl-
krampen mit Teilung %2 bzw. % pro Zoll engl., die beiden anderen */s bzw. % pro
Zoll gewohnliche Nadeln, engl. Drahtlehre 11 bzw. 12 erhalten.

Die Gruppierung der Nadeln.
Wenn diese Krampen bzw. Nadeln in dem Hechelmantel hintereinander
stiinden, so wiirde bei der weiten Einstellung nur ein sehr kleiner Teil des Flachses
von ihnen berithrt und durchgekimmt werden. Um eine gréBere und breitere

Flache zu bearbeiten, ohne die Teilung zu verfeinern, versetzt man die Nadeln,
welche einander folgen, so gegeneinander, daB jede folgende gegen die vorher-
gehende um einen Teil der Teilung auf Liicke gestellt ist. Diese Anordnung heifit
Gruppierung, wird aber nur fir die groben Teilungen angewendet.

Die Versetzung der Nadeln in den einzelnen aufeinanderfolgenden Hechelreihen
istin manmgfaltlger Weise ausgefuhrt Man gruppiert bisweilen den ganzen Mantel-
umfang in einer Gruppe, oder in zwei oder drei, aber auch noch éfter. Je feiner die
Stellung der Nadeln ist, um so kleiner die Zahl der Hecheln, welche zu einer Gruppe
gehdren. Die Meinung bis zu welcher Nadelteilung gruppiert werden soll, ist ge-
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teilt, man nimmt sie bis 4 aber

auch 8 Nadeln pro Zoll. Von ausschlaggebender

Bedeutung ist die Gruppierung hauptséchlich bei den groben Nadelteilungen.

Eine sehr bedeutsame Feststellung macht die Firma Fairbairn Lawson Combe Barbour Ltd.,
Belfast, durch ein Diagramm, Abb. 13, bei dessen Aufstellung von der Voraussetzung aus-

gegangen ist, daB die Gruppierung

iiber den ganzen Hechelmantel mit 24 Stiben verteilt

ist. Das Bild zeigt den Verlauf der Nadelspuren im Flachs bei % pro Zoll = Nadelabstand
2 Zoll, Kluppenbreite 12 Zoll, 12 Umliufen des Mantels und 8 Hiiben pro Minute.
O Bezeichnung der Punkte, wo die Nadeln in den Flachs schlagen.
————— Nadelspur in der Zeit, wo der Kanal unten ist.

2

Das Bild zeigt den Verlauf wihrend
eines vollen Hubes mit Heben und
Senken. Die weillen: Flichen sind
von den Nadeln nicht bestrichen und
bleiben ungehechelt. Sobald aber
zwei oder mehrere Gruppen im
Mantel gebildet werden, schliefen
sich die Liicken der ungehechelten
Flachen, ein neuer Nachteil freilich
ist die Erweiterung der Zwischen-

3 9 3 i) 2 » sich senkt.
FZ T I3 I 29 12 sich hebt.

raume zwischen den einzelnen Nadel-.

spuren. Abb. 14 gleichfalls von der
Firma Combe entworfen, zeigt die
Nadelspuren mit % Zoll Entfernung,
wenn die Nadeln in den Gruppen
regelmiBig wiederholt werden, d.h.
wenn die erste Nadel jeder Gruppe
hinter die Gleiche der vorhergehen-
den gesetzt wird. Dem hilft die ge-
nannte Firma dadurch ab, daB sie
eine unregelmifige Teilung an-
wendet, Abb. 15. Auf dem Bilde ist
die zweite Nadel in der Hechel um
ein achtel Zoll nach der ersten einge-
riickt, wahrend die Dritte wieder
der Teilung entsprechend regelmafig
steht. Durch diese Anordnung wird
das zu behechelnde Feld geschlosse-
ner. Die Firma Stephen Cotton hat
fir die gleichen Zwecke nicht nur
die Nadeln gruppenweise versetzt,
sondern versetzt auch die Gruppen
gegeneinander, Abb. 16. Die Grup-
pierung bringt fiir die Wartung der
Maschinen einige Unbequemlich-
keiten, indem sorgfiltig beim Aus-
wechseln beschidigter Hecheln auf
die Einfiigung der richtigen Hechel
geachtet werden muB.

Abgesehen von der beson-
ders groben Benadelung, welche
man heute den ersten tools gibt
und die die Aufgabe erfiillen
sollen, den verwirrten Flachs
vorzuarbeiten, gibt man der
iibrigen Benadelung eine sanfte
Steigerung der Feinheit, damit

keine unnétige Uberanstrengung des Materiales

eintritt. Uber die richtige Auswahl der Benadelung gehen die Meinungen sehr

auseinander. Was in der einen

Spinnerei als ausreichend angesehen wird, kann

in der anderen nicht geniigend sein.
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Es folgen nachstehend einige typische Benadelungen:
Fiir sehr groben russischen Flachs, 10 tool Maschine:
s % % % 1 1% 2 4 6 8 Nadeln pro Zoll
10 11 12 14 15 15 16 17 18 18 engl. Drahtlehre (S.237).

Fir mittlere russische Flichse, 12 tool Maschine:
% Y% % 1 1% 2 3 4 6 8 11 14 Nadeln pro Zoll
11 12 14 15 15 16 17 17 18 18 19 20 engl. Drahtlehre.

Fiir feine belgische, irische und dhnliche Fliachse, 16 tool Maschine:
“ % % 1 2 3 4 6 9 12 15 18 21 25 30 35 Nadeln pro Zoll
11 12 14 15 16 17 17 18 18 19 19 20 21 23 25 26 engl. Drahtlehre.

Die in der Zusammenstellung angegebenen Benadelungen werden gewohnlich bei lan-
geren Maschinen fir mittlere Slanetze und Motschenetze feiner genommen, z. B. bei einer
14 tool Maschine ohne Vorhechelfeld:

% % 1% 2 3 4 6 8 10 13 16 19 22 25 Nadeln pro Zoll,
doch war diese Benadelung reichlich fein fiir ihren Zweck und in dem groben Ende der
Maschine zu schnell gesteigert. ’

Das beste Merkzeichen fiir eine gute und richtige Steigerung der Nadelfeinheit
ist das Heedeergebnis. Man stellt es von jeder Hechel getrennt auf und vergleicht
die angefallenen Mengen. Je gleichférmiger
das Resultat ist, desto richtiger ist die Aus-
wahl der Hechelsteigerung. Man kann auch
itber den Verlauf der Nadelsteigerung sich
ein Diagramm zusammenstellen, in welchem
die Horizontale in beliebigen Entfernungen

die tools trigt, wihrend man in die Vertikale die Nadelteilung abtrigt. Die Kurve,
welche man gewinnt, gibt Aufschluf itber Abweichungen von einer stetigen, gleich-
méaBigen Steigerung der Feinheit (Abb. 17).

Eine Sonderausfithrung, bisher meist nur fiir sehr feine Flichse — welche zur
Bildung feiner Knétchen neigen — gebraucht, ist die sogenannte Ending-
maschine. Abb.18 stellt eine solche dar, wie sie von der Firma Stephen Cotton
& Co. Ltd., Belfast, in Verbindung mit einer EndenabreiBmaschine gebaut wird.
Auch an vorhandene Maschinen kann diese angebaut werden, da die Einrichtung
sich dazu eignet, die Arbeit der Sortierer zu ersetzen, so daf nur noch der
Flachs zu sortieren wire, wenn dies nicht schon durch eine Vorsortierung
geschehen ist. Die AbreiBvorrichtung reit in breiter Fliche der Kluppe die
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eingespannten Handvoll ab, so daB die Fasern alle eine gleichmifBige Lénge
erhalten.

Die nnteren Lager der Hechelméntel miissen gegen die Fasern, welche
sich gerne um die Wellen an diesen Stellen wickeln, durch groBe, trichterférmige
Manschetten geschiitzt sein. Durch Unachtsamkeit und mangelhafte Schmierung
gehen von hier gefihrliche Bréinde aus. Es ist zweckmiBig, fiir diese Lager,
welche schlecht zugénglich sind, eine von auBlenher zu bedienende Schmierung
anzubringen.

Die Lederriemen, auf denen die eisernen Stibe der Hechelméntel befestigt
sind, sollen von besonders gut gestrecktem Leder angefertigt werden, damit

Abb. 18. Abrei- und Endhechelvorrichtung, Bauart Stephen Cotton & Co. Ltd., Belfast.

sie sich nicht vorzeitig laingen und der Mantel dadurch schlaff wird, so daB er
nicht mehr gespannt werden kann. Ebenso darf fiir die Borsten der Biirsten-
walzen nur allerbestes Material verwendet werden, damit kein vorzeitiger Ver-
schleiB bei der hohen Beanspruchung eintritt. Die Biirsten diirfen nicht zu kurz
werden, weil sie dann nicht nur die Heede verreiBen, sondern auch die Nadeln
durch Anstreifen der Biirstenleisten stumpf machen oder gar verbiegen.

Die Pflege der Hechelmintel besteht in der Uberwachung der richtigen
Einstellung (8. 27) und der rechtzeitigen Auswechselung beschiidigter oder
stumpfer Hechelnadeln. Die Nadeln arbeiten bei der Spaltung der Fasern mit
den Spitzen und miissen scharf sein. Es muB soviel Zeit zur Verfiigung stehen,
daB regelméafig jede Woche die Hecheln nachgesehen werden kénnen. Da ohnehin
wochentlich einmal die ganze Maschine griindlich unter Beseitigung der Schutz-
verkleidungen gereinigt werden mu8, so ist dabei auch Gelegenheit, die Hecheln
auf ihren Zustand zu untersuchen und sie gegebenenfalls auszuwechseln. Uber
Reparatur der Hecheln siehe S. 201.

Zur Einstellung der Hechelméintel wird die Schnur eines Lotes in eine Kluppe wie
eine Handvoll Flachs eingespannt und die Kluppe in den Kanal geschoben, so daB das Lot

frei zwischen den Manteln héingt. Dann stellt man die oberen Hechelmantellager in der
gewiinschten Weise mittels der im Gestell angebrachten Stellschrauben. Die Mintel werden

Herzog, Technologie V/1: Sprenger. 3
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so gedreht, daB auf einer Seite zwei Hecheln méglichst senkrecht iibereinander stehen,
wahrend eine Hechel der anderen Seite in der Mitte der beiden anderen sich befindet. Hier-
bei priift man auch, ob die Hecheln genau auf Mitte zueinander stehen, Abb. 10.

b) Der Kanal der Hechelmaschine.

Der Kanal (Lade, Wagen), Abb. 8, dient zur Aufnahme und Fithrung der
Kluppen iiber den Hechelménteln. Er ist zwischen den Quergestellen zur Auf-
und Abbewegung gefiihrt. In seiner tiefsten Stellung setzt er an seinen Enden
auf ein Paar Konsolen auf. In dieser Lage wird er mittels Stellschrauben in die
richtige Hohenlage gegen die Hechelméntel gebracht. Der Durchgang des Kanals
ist weiter, als die Kluppen an Raum benstigen; eine bewegliche Stahlschiene,
welche federnd gefithrt ist, preBt sich gegen die Kluppen und gibt ihnen feste

Abb. 19. Hechelmaschine mit automatischer Ein- u. Umspannvorrichtung von Fairbairn,
Lawson, Combe Barbour Ltd., Belfast.

Fihrung. Die Lade besteht aus zwei ungleichwinkligen stihlernen Winkeleisen,
welche mit dem kiirzeren Schenkel gegeneinander gerichtet sind. Mehrere Biigel,
iiber die Lade gewélbt, dienen zu ihrer Befestigung und Aufhéingung der Leder-
riemen, welche, senkrecht nach oben gefiihrt, iiber Scheiben laufen, an denen sie
verstelibar befestigt sind. Die Riemen hingen iiber die Scheiben hinweg und
tragen an ihrem anderen Ende die Gewichte, mit denen das Gewicht der Lade
ausgeglichen ist, durch Eisenpldttchen in ihrer Schwere verinderlich.

Die Scheiben sind auf eine Welle aufgesteckt, welche iiber der Maschine her-
lduft und an ihrem einen Ende einen Exzenterbogen oder Scheibe trigt. Uber
den Exzenterbogen liuft eine Gelenkkette, an welche die Hubstange angehingt
ist. Die Hubstange fiihrt zu dem Mangelrade, woran sie mit einer Kulisse und
starkem Bolzen befestigt ist (Abb. 8).

Soweit an der Hubwelle zur Ubertragung der Hubbewegung sich eine
Scheibe befindet, ist der Exzenterbogen vor dem Mangelrade aufgestellt, an wel-
chem eine Rolle befestigt ist (System Combe), Abb. 19. Diese Rolle lduft auf dem
Exzenterbogen und ist wie der Bolzen bei dem anderen System auf dem Mangel-
rade verstellbar.
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Die Hubstange enthélt ein Spannschlof mit Rechts- und Linksgewinde, mit
welchem man jederzeit die Hohe des Hubes, entsprechend der Lange des Flachses,
wihrend des Laufens der Maschine dndern kann. GroBe Abweichungen kann
man durch den Bolzen bzw. die Rolle am Mangelrade andern.

Der Exzenterbogen gibt dem Wagen eine verdnderliche Hubbewegung. Sie ist
so eingestellt, daB der Wagen so lange als eben mdglich sich in seiner Ruhelage
unten und der Flachs sich in den Hecheln befindet; immerhin mu8 eine gewisse
Zeit, fiir die Auf- und Abbewegung der Lade in Anspruch genommen werden.
MaBgebend ist die Abwartsbewegung, welche nicht zu schnell erfolgen darf, weil
sich sonst der Flachs bei langsam laufenden Hecheln stauchen wiirde. Die Ge-
schwindigkeit der Bewegung der Nadeln im Flachs vermindert sich um die Fall-
geschwindigkeit des Wagens. Da fiir den Hub der gleiche Exzenter benutzt wird
wie fiir das Senken, so ist die Hub- und Senkgeschwindigkeit die gleiche.

Die Zeiten der Bewegung eines Hubes verteilen sich prozentual etwa wie folgt:
Stillstand zwischen den Hecheln, Wagen unten 20,0%

Heben des Wagens. .. . . . . .. ... ... 38,6%
Stillstand oben (Flachs aus den Hecheln) . . . 2,0%
Senken des Wagens . . . . . . .. ... .. 38,5%

Die Zahl der Hiibe in der Minute sind durch die Stabilitit der Maschine,
durch das Verhalten des Flachses und die Leistung der Bedienung begrenzt. Man
wendet 6 bis 10 Hiibe, am héufigsten etwa 8 an.

Nimmt man eine Hechelmaschine von 2'/; Zoll Mantelteilung mit 30 Stiben
im Mantel, 8 Hitben und 13 Mantelumdrehungen an, so errechnet sich, daB
45 Hecheln wahrend eines Hubes in den Flachs nacheinander einschlagen, wovon
9 wahrend des Tiefstandes der Lade, je 17 beim Heben oder Senken und 2 bei
gehobener Lade die Einschlagstelle durchlaufen. Ist nun die Linge des Hubes
18 Zoll, so legen die je 17 Hecheln beim Heben und Senken jeweils 17 x 2%/,
(Teilung) = rd. 36 Zoll Weg zuriick. Der wirkliche Nadelweg ist aber beim Heben
um die 18 Zoll Hubgeschwindigkeit groBer, also 54 Zoll, beim Senken um 18 Zoll
geringer, also 18 Zoll. Um eine gleichbleibende Hechelung zu erreichen, muBl
also die Hecheltourenzahl, in diesem Falle 12, beim Heben auf 6 vermindert,
beim Senken auf 18 gesteigert werden.

Schon vor Jahren hat man versucht, die Hubbewegung auszuschalten,
indem man bei stillstehender Lade die Kluppen fortlaufend langsam weiter be-
wegte. Das Nachschleppen des Flachses aber in den Hecheln war so stark, daB
daran die Versuche scheiterten. Neuerdings regelt man durch Zuhilfenahme des
Differentialgetriebes, welches durch ein Herz auf dem Mangelrade gesteuert
wird, die Hecheltourenzahl gleichbleibend. Abb. 20 zeigt die Ausfithrung dieses
Antriebes nach einer Konstruktion der Firma Fairbairn, Lawson, Combe Bar-
bour Ltd., Leeds/Belfast, und Abb. 21 zeigt die Anordnung, wie sie die Firma
Stephen Cotton ausfithrt. Die Erfolge, welche mit dieser Neuerung bisher er-
zielt wurden, sollen betrichtlich sein und haben die Menge der Langfaser merk-
lich gesteigert, wie Versuche an ein und derselben Maschine ergeben haben.

Fiir die alte Bauart ohne Differential kann man geltend machen, da8 die Verschiedenheit
des wirklichen Nadelweges nur erwiinscht sein kann. Der Flachs senkt sich mit geringer
Hechelung in die Nadelfelder, erhélt dort die normale Hechelung, um dann mit verstirkter
Hechelung aus dem Hechelfelde herausgehoben zu werden. Bei sehr niedriger Hecheltouren-
zahl aber wird der Punkt erreicht, wo Senkgeschwindigkeit gleich Mantelgeschwindigkeit ist,
wihrend man die Behandlung beim Heben mit so starker Steigerung als roh bezeichnen muf.

c) Die Kluppenschiebevorrichtung. ,

Der Kluppentransport bewegt durch eine Schubbewegung im Kanal
bei jedem Hube die Kluppen um eine Lénge vorwirts. Man unterscheidet
direkten und indirekten Antrieb. Bei ersterem wird die Bewegung von der Welle,

3*
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welche die Scheiben der Hebung trigt, durch ein Kegelradpaar eingeleitet. Das
getriebene Kegelrad trigt ein Segment mit Kulissen, auf welchem verstellbar
2 Belzen angeschraubt sind. Beim Aufwirtsgang der Lade, kurz bevor sie den
Hochststand erreicht, st6B8t der eine Bolzen gegen den Schubhebel und nimmt
ihn mit. Durch eine Schubstange wird die Bewegung auf eine_ Schiene iibertragen,
welche auf dem einen oberen
Rande des Kanals gleitet. Diese
Schiene trigt bewegliche Finger,
welche schrig nach unten ge-
richtet in der Schubrichtung auf
der Gleitbahn der Lade stehen
und hinter die Tragebolzen der
Kluppen fassen, Abb. 22. Der
Schub wird im letzten Teil der
Hebung beendet, kurz vor dem
Beginn des Senkens. Vielfach
ist ein Nachschleifen der Spitzen
des Flachses in den Hechel-
nadeln erwiinscht, weil man
glaubt, dafl die Spitzen dadurch etwas mehr ausgehechelt werden, die beim
Tiefstand der Lade entsprechend der gréBeren Méntelentfernung nicht so stark
wie die Mitte gehechelt werden.

Beim Senken der Lade schligt der zweite Bolzen des Segmentes gegen den
Schubhebel und zieht das Gestinge zuriick, wobei die Finger iiber die Kluppen-
tragebolzen klinken. Die Bolzen sind am Segment mit nur so viel Spannung an-
geschraubt, daB sie bei einem starken Hindernis nachgeben und damit einen
Bruch des Gestinges vermeiden.

Combe Babour wendet das indirekte Verfahren an. Ein besonderer Schub-
exzenter hebt ein schweres Gewicht an, das sich im hochsten Stand des Wagens
auslést und mittels eines #hnlichen Gestinges, wie das eben beschriebene,
die Schubbewegung ausfiihrt. Tritt ein Hindernis ein, so bleibt das.Gewicht in
der Schwebe, bis das Hindernis beseitigt ist, Abb.22.

Vielfach wird auch eine Uberschlebevornchtung eingebaut, um einzelne
Felder des Mantels iiberschieben zu kénnen, z. B. das letzte Hechelfeld,” wenn
man mit dieser Hechel das Material nicht bearbeiten will. Die Schiebeeinrichtung
wird auch gebraucht, um tote Réume, z. B. an den Lagern der Méntel in den
Gestellwinden, tibergehen zu kénnen.

Um dem Flachs in den Kluppen einen festeren Halt zu geben, ist die Innenfliche mit
Gummi oder Filz belegt. Vielfach hat die eine Seite eine Gummiauflage und die andere Filz.

Der Gummi ist entweder rauh, Abb. 23, Fig. a, oder fein geriffelt, Fig. b, oder auch gewellt,
Fig. c. Letztere Art erfordert zwei zuemander passende Halften, deren Wellen ineinander
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Abb. 23 a. Abb. 23 b. Abb. 23c. Abb. 24. Kluppe.

Abb. 23a bis c. Belage der Kluppenflichen.

greifen. Die Kluppenmutter ist heute meist mit dem Deckel fest verbunden und gegen die
Deckelflache mit Kugeln gelagert. Abb. 24. Die Kluppen sind bei automatischen Maschinen
symmetrisch, so dafl sie nach beiden Léngsseiten benutzt werden kénnen. Die Fliachen der
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Kluppen werden in der Lingsrichtung mit leichter Bogenform versehen, wodurch der Teil
in der Mitte bei der Schraube ein wenig voneinander steht und beim Verschrauben sich federnd
spannt.

d) Die automatische Ein- und Umspannvorrichtung.

Die automatische Ein- und Umspannvorrichtung, Abb. 25 und 26,
steht quer zu den Maschinen auf einem besonderen Gestell, welches gegen die
Stirnwinde mit Konsolen verschraubt ist. Man unterscheidet die Einspannseite
und die Umspannseite. Jede Seite hat folgende Hauptteile: die Gleitbahn mit
darunterliegender Schubvorrichtung, die Ein- und Aufspannschliissel und die
Deckelabhebevorrichtung auf der Einspannseite, den Schliissel und die Durch-
ziehvorrichtung auf der Umspannseite und auf jeder Ecke der Maschinen die
Bewegung zur Verbindung mit dem Wagen.

Die Einrichtung der Einspannseite erlautert Abb. 25. In der Mitte dieser
Seite liegt die Deckelabhebevorrichtung, ein nach unten getffneter Blechkasten,

" Abb. 25. Automatische Ein- u. Ausspannvorrichtung der Hechelmaschine
(Stephen Cotton & Co. Ltd., Belfast).

dessen umgebérdelten Rénder unter den Deckelrand der aufgeschraubten Kluppe
fassen. Der Blechkasten wird mit den Kluppendeckel durch einen Hebel, welchen
ein Exzenter bewegt, in die Hohe gehoben, sobald die Kluppe eingeschoben ist,
wahrend die Grundplatte der Kluppe auf der Gleitbahn liegen bleibt. Die Be-
dienung legt zwei Handvoll Flachs, die sie, iiber die Schulter geschlagen,
bereitgehalten hat, gut verteilt auf die Grundplatte und achtet darauf, dafl der
herabklappende Kluppendeckel sich auf die Schraube setzt. Beim Hube der
Hechelmaschine schiebt sich die Kluppe unter den einen Schliissel, welcher, durch
Hebel in der Hohe gehalten, nach Einfahrt der Kluppe als Steckschliissel iiber
die Kluppenmutter fallt. Der Schliissel wird durch ein Getriebe, in dem
eine Federkupplung eingeschaltet ist, gedreht und schraubt die Kluppe fest.
Sobald die nétige Spannung erreicht ist, driickt sich die Klaue der Kupplung aus-
einander und wird durch einen Messingfinger gesperrt, so daB der Schliissel
zum Stillstand kommt. Der Schliissel hebt sich wieder an und 16st die Sperrung
der Kupplung. Die Transportvorrichtung schiebt nun die Kluppe unter einen
Absteller, welcher knapp iber der Kluppenmutter steht und betétigt wird, wenn
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die Mutter nicht festgeschraubt, die Handvoll zu dick oder die Kluppen aus der
Bahn gesprungen sind. Auch die Schubvorrichtung an dem Hebelarm ist durch
eine Federkupplung gesichert, die ausspringt, wenn ein Widerstand die Be-
wegung hindert. :

Die Kluppe liegt bisher horizontal und quer zur Arbeitsrichtung der Hechel-
maschine, sie ist also erstens vertikal und zweitens in die Richtung der Hechel-
maschine zu stellen. Die Bauart dieser Bewegung wird sehr verschieden ausgefiihrt.
Bei einigen filhrt der Wagen eine an ihm
befestigte kleine Lade vor die horizontale
Gleitbahn. Diese Lade ist einmal eine Fort-
setzung der Gleitbahn, also ein U-férmiges
Eisen, zum anderen eine Fortsetzung des
Kanals, vor den sie durch eine Fiihrung
beim Heben des Wagens sich schwenkt (Eck-
bewegung). Mit einer Verlingerung der
Schubvorrichtung wird die Kluppe in den
Wagen hereingeholt. Die Eckbewegung ist
eine Quelle von Storungen und deshalb
auch mit Sicherungen ausgeriistet, welche
bei falscher Lage der Kluppe die Maschine
sofort abstellen, da ein Hangenbleiben
zwischen Lade und Schwenklade schwere
Beschiddigungen der Maschine verursachen
kann. Man hat deshalb andere Ausfithrungen
gebaut, bei welchen die horizontale Gleit-
bahn bogenformig vor die Hechelmaschine
gefiihrt wird, so dafl die Kluppe nur noch
die Bewegung aus der Horizontalen in die
Vertikale auszufithren hat. Dies geschieht
durch eine Drehbewegung oder auch durch
Fithrung in Gleitschienen, so daB eine ge-
schlossene Fithrungsbahn entsteht. Vgl.

Abb. 7, Ausfithrung von Stephen Cotton,
und Abb. 19, Ausfilhrung von Combe Abb. 26. Automatische Umspannvor-
Barbour. . richtung der Hechelmaschine (Stephen

Sobald die Kluppe den Kanal der Cotton & Co. Ltd., Belfast).
Hechelmaschine durchlaufen hat, wird sie
an die Umspannseite abgegeben und dort der Umspannvorrichtung zugefiihrt.
Eine solche Vorrichtung zeigt Abb. 26. Der Schlissel hat Vor- und Riickwirts-
gang. Sobald die Kluppe unter den angehobenen Schliissel gefahren ist, senkt
sich dieser und schraubt die Kluppe auf. Nach einer ausreichenden Umdrehungs-
zahl des Schliissels erfallt eine Greifvorrichtung das ungehechelte Ende des
Flachses und zieht es soweit durch, bis der eingespannt gewesene, ungehechelte
Teil aus der Kluppe heraus ist. Der Durchzug wird so eingestellt, dall die Nadeln
der Hechelméntel den ungehechelten Teil voll durchhecheln. Inzwischen &dndert
der Schliissel seine Drehrichtung und schraubt die Kluppe wieder zu. Eine Feder-
kupplung unterbricht das Zuschrauben, wenn die Spannung ausreichend ist. Der
Schliissel wird angehoben und die Kluppe unter den Kontrollabsteller geschoben,
der wie an der Einspannseite abstellt, wenn die Kluppe nicht in Ordnung ist.

Durch die Wendevorrichtung wird nun die Kluppe der zweiten Halfte der
Hechelmaschine zugefiithrt, welche sie durchliuft, um wieder auf die Gleitbahn
der Einspannseite zu gelangen. Hier wird sie unter den Aufschraubschliissel ge-
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schoben und geoffnet. Die Bedienung zieht aus der Kluppe die beiden Handvoll
und legt sie in den Flachsstuhl ab, wihrend die Kluppe wieder unter die Deckel-
abhebevorrichtung gefithrt wird.

Bei der Schubvorrichtung der Gleitbahnen hemmen an allen Stellen, wo die
Kluppe genaue Einstellung des Platzes haben muB}, z. B. unter den Schliisseln,
Gegenhalter ein Weiterrutschen. Die Spannung der Schraubschliissel wird durch
Spannen der Kupplungsfedern geregelt; es muB3 daher 6fters gepriift werden, ob
der Flachs fest genug in den Kluppen sitzt. Fiir den ruhigen Gang der Hechel-
maschine ist es notwendig, daB die beiden Wagen abwechselnd heben und senken.
Bei gleichzeitigem Heben tritt iberméfBige Belastung des Antriebes ein, welche
einen unruhigen Gang der Maschine hervorruft.

Die Automaten erfordern naturgemif gute Pflege; peinliche Sauberkeit und ausreichende
Schmierung sind fiir die Betriebssicherheit erforderlich. Wie bereits erwéhnt, sind alle ge-
faihrdeten Punkte der Maschine durch Selbstabsteller geschiitzt, so daB schwere Briiche,
wenn die Maschine in Ordnung gehalten wird, zu den gréBten Seltenheiten gehoren. Meist
treten die Abstellvorrichtungen bei einem geiibten aufmerksamen Arbeiter nicht in Tatig-
keit, weil dieser dauernd die Stellen, an denen die Stérungen gewShnlich auftreten, im Auge
behalt und selbst abstellt, ehe die Stérung sich auswirkt. Die neuesten Ausfithrungen sind
schon so vereinfacht, daB Storungen fast ganz vermieden werden. Sehr heediger Flachs,
welcher iiberall Fasern verliert und an den Maschinenteilen Bérte ansetzt, arbeitet sich
schwer, weil die Kluppen oft mit dem Flachs hingen bleiben und dadurch aus der Bahn
gerissen werden. Bei solchem Material miissen geschickte Personen an der Maschine stehen,
die sich nicht nur auf die Selbstabsteller verlassen.

Die mechanische Verschraubung der Kluppen erreicht eine gleichméBigere
und festere Einspannung des Flachses, unabhingig vom guten Willen des
Arbeiters, sorgfiltig zu arbeiten. Man braucht keinen besonderen Wert auf
Korperkraft zu legen und kann dafiir mehr auf Intelligenz und Geschicklich-
keit des Arbeiters geben. Es kommt seltener vor, dafi ganze Handvoll zu Heede
verrissen werden. Auch die Leistung der Maschine (8. 50) ist eine hohere, weil
die Hubzahl gréBer sein kann als bei Handbedienung, welche bei 4 Personen
Bedienung nur zwischen 6 bis 7 Hiiben zulaft.

Nachdem die Einfiihrung der automatischen Bedienung der Hechelmaschine
erhebliche Ersparnisse und bessere Ergebnisse gezeitigt hatte, suchte man auch
noch in der Vorhechelung und Nachhechelung (Sortiererei) die Handarbeit
durch Maschinen zu ersetzen. Mit der Einfithrung lingerer Maschinen und lang-
samerer Steigerung der Nadelteilung am groben Ende ging man dazu iiber, die
Arbeit des Vorhechlers (Spitzers) einzuschrinken, indem man die Arbeit auf das
Zerteilen des Rohmaterials in Handvoll beschrankte. Je nach der Art der Auf-
machung des Rohflachses werden Zeit- und Lohnersparnis sein, aulerdem wird
die Arbeit erheblich vereinfacht und die Aufsicht entlastet, weil der einzige
Fehler, der bei im Lager vorsortiertem Flachs noch moglich ist, namlich unregel-
miBige Handvoll, in der Maschinenhechelei leicht festgestellt werden kann. Auf
jeden Fall wird eine sorgfiltige Vorsortierung im Robmateriallager immer von
Vorteil sein, wenn man nicht vorzieht, diese Sortierung in gréBerem Umfange
vorzunehmen, um ein ganz gleichmaBiges Material an die Hechelmaschine zu
bringen. Die Vorteile wirken sich besonders in einer viel gleichméfigeren Heede
an den Maschinen aus.

Man hat auch in anderer Weise die Handvollmacherei und Sortiererei dadurch ejn-
geschrinkt, daf nur noch eine Person aus den herangebrachten Flachsballen die Handvoll
formt und sie der Einlegerin an der Maschine zureicht. Letztere ist wiederum soweit aus-
gebildet, daB sie im Stande ist, den gehechelten Flachs aus der Maschine in 2 bis 3 Nummern
nach Giite unterschiedlich auszulegen und dadurch die Arbeit des Sortierers zu ersetzen.
Fiur diese Arbeitsweise mu8 aber der Schwungflachs sauber gearbeitet sein oder auf dem

Rohlager entsprechend vorgearbeitet werden. Dies Verfahren, das eine grofe Ersparnis an
Lohn bedeutet, hat sich fiir grobe und mittlere Garnnummern gut bewahrt.
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e) Die mechanische Flachsanlege an der Hechelmaschine.

Um den Arbeitsvorgang der Spinnereien zu vereinfachen, ist man in neuerer
Zeit dazu iibergegangen, durch eine mechanische Anlege (Spreader) den
Flachs beim Verlassen der Hechelmaschine sofort in Bandform zu bringen.
Der Gedanke ist nicht neu; bereits in dem Handbuch fiir Spinnerei von Ernst
Miiller! wird S. 250 gesagt: ,,Manche Hechelmaschinen sind darauf eingerichtet,
aus dem gehechelten Flachse sogleich Bénder fiir die Spinnerei zu bilden.” In
den letzten Jahren haben die fithrenden Maschinenfabriken Konstruktionen
herausgebracht, die sehr gute Erfolge errungen haben. Abb. 27 zeigt eine solche

Abb. 27. Mechanische Flachsanlagemaschine in Verbindung mit Hechelmaschine und
Flachsbiindelpresse der Firma Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast.

Ausfithrung der Firma Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast.
Der Hauptteil der Maschine besteht aus einer schweren Anlage mit Zufithrungs-
tisch, welcher im AnschluB an die Hechelmaschine in folgender Weise arbeitet:
Eine Greifvorrichtung zieht die fertig gehechelten Handvoll aus der gedffneten
Kluppe und legt sie auf das Transportband des Zufiihrungstisches, so daB} die auf-
einanderfolgenden Handvoll sich mit ihren Enden decken. Die Geschwindigkeit
des Transportbandes, meist eines Lattentuches, ist verdnderlich, um die Schwere
der Auflage je nach der Dicke der Handvoll und der Lange des Flachses zu regeln.
Der aufgelegte Flachs wird vom Transportbande den beiden Einzugwalzen der
schweren Anlege zugefithrt. Die untere Einzugwalze ist fest gelagert, wihrend die
obere, dariiberlagernde, entweder durch Gewichte oder durch Federn gespannt,
elastisch gelagert ist. Ein Nadelfeld-Eisenstibe mit Nadeln besetzt, von Schnecken
langsam bewegt, nimmt nun das Flachsband aus den Einzugwalzen auf (S. 74
schwere Anlege) und fiihrt es dem Streckzylinder zu. Dieser ist in Kugel-
oder Wilzlagern gelagert; auf ihm ruht die holzerne Pressionswalze, welche
durch Gewichte fest aber elastisch auf den Frontroller sich preBt. Die Ge-

1 Handb. mechan. Technol. von Karl Karmarsch, sechste neubearbeitete und er-
weiterte Auflage, Bd. 3, Abt. 1. Handbuch der Spinnerei von Ernst Miiller. Leipzig 1892.
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schwindigkeit des Frontrollers und seiner Pressionswalze ist grofier als die des von
dem Hechelfeld herausgebrachten Flachsbandes. Infolgedessen wird das Band in
dem Hechelfeld verzogen und kommt als diinneres und auch etwas schméleres Band
aus den Frontrollern, lauft iiber eine Platte in die Ablieferungszylinder und von
dort in eine Spinnkanne (Spinntopf). Die Spinnkanne hat eine linglich recht-
eckige Form, in welche ein mechanischer Stopfer pafit. Der Stopfer bewegt sich
stdndig auf- und abwirts in die Kanne, in welcher er das hineingelaufene Band
zusammenpreBt, damit moglichst viel Material in die Kanne gefiillt werden kann.

Die interessanteste Einrichtung der Maschine ist der Ableger (Abb. 28).
An einem freischwingenden Hebel ist in Breite der Kluppe eine Greifzange an-
gebracht, an welche sich ein muldenférmiges Blech anschlieBt. Beim Empfang

der Handvoll ist der Ab-

leger dicht unter die Klup-

pe an die Hechelmaschine

geschwenkt, die Zange ist

so geodffnet, daB der her-

unterhidngende Teil der

Handvoll in sie einfahren

kann, wobei sich die Faser

auf die Blechmulde legt.

Die Zange schlieft und

zieht vorschwingend den

Flachs aus der Kluppe.

Hierbei streift das frei-

hiéngende Ende des Flach-

ses an das Lattentuch und

lagert sich darauf, die

Zange offnet sich, und

der Flachs wird, die fort-

Abb. 28. Selbsttitige Anlegemaschine fiir Hechelmaschine schwingende Mulde ver-

(Stephen Cotton & Co. Litd., Belfast). I&SSGIld, auf dem Latten-

) tuch abgelegt, wobei die

getffnete Zange die Enden ausstreift, denn es mufl darauf geachtet werden, daB

die Fasern sich nicht riickwérts legen. Zange und Mulde schwingen iiber den
abgelegten "Flachs zur Hechelmaschine zuriick.

Das Einstopfen der Binder in die Spinnkannen ist noch nicht nach Wunsch
der Spinner, weil man eine grofle Zahl Kannen bereit stellen muB. Denn eine
Hechelmaschine arbeitet fiir mehrere Systeme, S. 231, auf welchen verschiedene
Garnsorten laufen, dementsprechend muBl entweder alle Augenblicke auf der
Hechelmaschine der Flachs gewechselt oder groBerer Vorrat an Kannen gearbeitet
werden. Erfahrungsgemil arbeitet sich auch der frisch von der Hechelmaschine
kommende Flachs in der Vorspinnerei schlecht, hauptsichlich weil die Faser
zu sehr ausgetrocknet ist, deshalb ist von jeher eine lingere Ablagerung als
notwendig angesehen worden.

Man kann sich nun so helfen, da man die Spinnkannen als Holzkésten mit
seitlich 6ffenbaren Winden ausfithrt (vgl. Abb. 27). Sobald ein solcher Kasten
geniigend mit Band gefiillt ist, wird er unter eine kleine mechanische Spindelpresse
gefahren (vgl. Abb. 27, rechts im Vordergrunde). Mit ihrer Hilfe wird der Flachs
zu einem Biindel fest zusammengepreft, indem sich die Druckplatte der Presse in
den Kasten driickt. Die sich bildenden Biindel werden mit Kordel oder Bandern
in der Presse abgebunden, die Seitenwinde des Kastens geéffnet und gegebenen
Falles das entstandene Paket in einen leinenen Sack in Kofferform gepacks.
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DiePaketewerden in der gewohnten Weise bezeichnet und im Lager aufbewahrt,
bis sie geniigend lange gelagert haben und verbraucht werden konnen. Dies Lager
ist eine schwere Belastung der Finanzen der Spinnereien, denn es dauert ziemlich
lange, bis der Flachs wieder die notwendige Feuchtigkeit angenommen hat. Bis
dahin liegt totes Kapital im Lager. Das Streben geht heute dahin, dieses Lager
unnétig zu machen, indem man den Flachs nach dem Hecheln anfeuchtet.

Da die einfache Art der Bandverschmilerung der schweren Anlege (S. 66),
welche die Fasern ungleichméBig iibereinander legt, fiir einen regelméBigen Verzug
auf der folgenden Maschine sehr nachteilig ist, sucht man sie durch eine geeignete
Vorrichtung zu verbessern. Abb. 29 u. 27 zeigen
eine neuartige Anordnung der Firma Fairbairn,

Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast. Die
Ablieferungswalze liefert das Band in voller
Breite ab. Das Band wird auf einem lingeren
Wege nach oben gefithrt und dabei zusammen
gezogen, zugleich aber durch eine regulierbare
Befeuchtung angefeuchtet. Es lauft dann, sich
weiter verschmilernd, abwirts zum Packer,
welcher das Band in der Spinnkanne verstaut.

Das Verfahren, von der Hechelmaschine
unmittelbar Binder abzunehmen, erfordert eine
sorgfiltige Vorsortierung des Rohflachses, damit
das abgelieferte Band fiir bestimmte Garn-
nummern ohne weiteres verwendet werden
kann. Daf} die Vorsortierung auch sonst Vorteile
bringt, wurde bereits S. 40 erliutert.

Bei den Hechelmaschinen ohne Anlege wird
der gehechelte Flachs von der Bedienung
in sogenannte Flachsstiihle oder dhnliche Vor-
richtungen gelegt, so daf er sich auf dem Trans-
porte zur weiteren Bearbeitung in der Fein-
hechelei oder Sortiererei nicht verwirren kann.

Die kurze Faser, das Werg (Heede), wird
unter den Hackern der Hechelmaschine in Holz-
kisten gesammelt. Diese haben verstellbare
Trennwinde, um nach Belieben die Heeden der
einzelnen Hecheln trennen zu kénnen. Gewéhn-
lich trennt man das Werg in drei Gruppen, eine
grobe, eine mittlere und eine feine. Die Be- Apb.29. Bandverschmilerungs-
dienung leert von Zeit zu Zeit die Kéasten und und-Anfeuchtungsvorrichtung fiir
stopft die Heede in Sicke oder Korbe. Bei selbsttitige Anlege (Fairbairn,
sohlechten Wurzeln der Flichse trennt man auch L% Egelg:/% el]f%:;tl;our Led.,
noch die Heede der Wurzelseite von der der ’
Spitzenseite. Um die Heeden am Lager auseinanderhalten zu konnen, werden sie
mit Nummern, Qualitits-, Ursprungs- und Farbenbezeichnungen versehen, S.46.

V. Das Feinhecheln und Sortieren.

Der letzte Arbeitsvorgang der Hechelei ist das Feinhecheln und Sortieren
des Hechelflachses.

Gewohnlich, soweit nicht in der oben beschriebenen Weise eine Sortierung
oder Bandformung unmittelbar an den Hechelmaschinen geschieht, wird der
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Hechelflachs auf einer groberen und einer feineren Handhechel bearbeitet und dann
nach seiner Verwendbarbeit fiir die einzelnen Garnnummern sortiert (ausgelegt).
Diese Arbeit erfolgt durch Leute (Sortierer), welche sich durch jahrelangen Umgang
mit Flachs besondere Kenntnisse in der Beurteilung der Faser erworben haben.

Zum Feinhecheln legt der Sortierer (Abb. 30) einen Stapel Flachshandvoll,
wie er aus der Maschinenhechelei kommt, vor sich neben seine Hecheln, mit der
rechten Hand ergreift er eine Handvoll und priift, welches das Wurzelende ist.

Abb. 30. Sortiererei einer Hecheleil.

Das Wurzelende ist kenntlich an seiner Farbung, gréberer Faser und seiner gréBeren
Dicke. Auch der Abdruck der Kluppe gibt einen Anhalt, da das Wurzelende zum Hecheln
der Spitze zuletzt eingespannt war.

Der Arbeiter faBt mit der rechten Hand fest die Handvoll und wirft das Wur-
zelende auf die Grobhechel, durch welche er sie auf den Nadelspitzen zieht, wobei
er gleichzeitig die Handvoll durch die linke Hand gleiten li8t. Die linke Hand
bleibt dicht an den Hecheln, glittet die Faser mit sanften Drucke und bringt
das freie Ende wieder auf die Hechel. Nach drei bis vier Ziigen wird nach Bedarf
die Spitze an einem prismatischen Dorn abgerissen. Die Handvoll muB8 gut bis
zur Hand herauf bearbeitet werden und wird dann auf die Feinhechel, in der
linken Hand das freie Ende, iiberfithrt. Hier wird sie gleichméBig und gerade
durchgezogen, wobei die rechte Hand im Gelenk sich dreht, damit die Faser von
allen Seiten bearbeitet wird, wihrend die linke Hand gleichzeitig die Handvoll
streicht. Die Handvoll wird nun gewendet, wobei sich keine Verwirrungen bilden
diirfen. Es kann dies durch einfaches Wenden der Hand geschehen, ohne daB
die Mitte der Handvoll losgelassen wird.

Nachdem auch die Spitze des Flachses in gleicher Weise wie die Wurzel ge-
hechelt worden ist, erfafit die linke Hand die Handvoll scharf vor der rechten.
Zeigefinger und Daumen der rechten Hand nehmen nun etwa den vierten Teil
der Fasern und wenden ihn seitlich iiber die anderen Fasern, die damit gewisser-
mafen umhiillt werden. Die rechte Hand erfaBt wieder die Handvoll, wobei

1 A. Roeder, Breslau: Raumluft in der Bastfaserindustrie. Mit freundl. Genehmigung
des Verfassers.
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der Daumen fest auf die Abbiegung der umhiillenden Fasern driickt, damit sich
die Biegung befestigt. Mit Hilfe der linken Hand wird dann die Handvoll zu den
iibrigen gelegt. Beim Niederlegen ist darauf zu achten, daB sich in dem Stapel
die aufeinanderfolgenden Handvoll ein wenig iiberlagern, was die Festigkeit ihrer
Lage im Bunde fordert, so daB bei der Weiterverarbeitung die Handvoll, ohne
zu verwirren, sich leicht abheben laft. Die Bunde werden etwa 10 bis 15 kg
schwer gemacht, dann mit Stricken umwunden und zum Lager gebracht. Feine
Flichse erhalten zum Schutze gegen Staub und um eine Verwirrung der Faser
zu verhindern, eine Umbhiillung aus Leinwand oder Papier.

Die sogenannte Endingmaschine der Fa. Stephen Cotton & Co. Ltd., Belfast
(S. 32 u. Abb. 18) kann als Ersatz fiir die Hechelarbeit des Sortierers verwendet
werden. :

1. Sortieren des Hechelflachses.

Die Sortierung des Hechelflachses erfolgt nach Feinheitsnummern, welche
sich aus der Beschaffenheit des Flachses ergeben und dazu dienen, dem Spinner bei
der Zusammenstellung der Garnmischungen, die Auswahl der richtigen Flichse zu
ermoglichen, ohne die groBe Zahl der verschiedenen Marken und Sorten der Roh-
flachse zu benennen. Die Nummer gibt gewShnlich den Grad der Feinheit des
Hechelflachses an; Festigkeit, Reinheit und dergleichen bestimmen die Qualitét.

Die Feinheitsnummer der Hechelflichse sind in den Spinnereien verschieden gewéahlt.
Sie haben meist Beziehung zur Garnnummer, wenn auch nicht so ausgesprochen wie bei der
Heede. Man bezeichnet z. B.mit Nr.1 1% 2 2% 3 3% 4 4% 5 usf., hierbei geben die
mittleren Nummern etwa ein Zehntel der Garnnummer an, also Nr.3% = Garn Nr. 35.
Andere Spinnereien bezeichnen einfach mit 1 2 3 4 5 usf. Es besteht hierfiir keine Ein-
heitlichkeit, besonders weil vielfach nicht nur nach Feinheit allein, sondern auch zugleich
nach Festigkeit und Reinheit die Nummer bestimmt wird (8. 61).

Vom Garn ausgehend, stellt die Nummer den Féinheitsgrad dar, die Qualitit aber das
schone Aussehen und die Festigkeit; somit miiite der Hechelflachs auch zweierlei Bezeich-
nungen erhalten. Um eine Verwechselung mit den Nummern der Heeden zu vermeiden,
konnte man fiir die Feinheit die Bezeichnung 1 1% 2 usf. beibehalten, wahrend fiir die
Qualitat Buchstaben angewendet werden, z. B. K = Kettflichse, S = SchuBflichse. Unter-
scheidet man mehrere Kettflichse, so kénnen sie Zusitze erhalten, wie ,,Zwirn*, ,,Extra®,
»Fein* und dergleichen. Die Klage iiber mangelhafte Beobachtung der Sortierung ist alt.
Bereits Marschall® schreibt ausfithrlich dariiber und schligt auch vor, die Feinheit der
Hechelflichse zu numerieren und ihre Qualitit in vier Klassen zu teilen, ndmlich ,,P reinste
Faser, gleichmaBig und sehr rein und fest; 1 reiner gesunder Flachs, frei von Schiben; 2 scho-
ner Kettenflachs, vielleicht ein wenig gemischt und schibig; 3 weiche schwache und unreine
Fasger*. Um auf dem Lager die Qualititen leichter auseinander halten und im Betriebe leichter
priifen zu kénnen, bezeichnet man die Qualititen auch mit Farben, welche der Garnqua-
litdtsfarbe S. 219 entsprechen konnen.

Eine Norm fiir die Faser nach ihrem Ansehen zu schaffen, wird bei der Vielseitigkeit
der Eigenschaften des Flachses die groBte Schwierigkeit machen. Nur jahrlange Erfah-
rung und eine gewisse Liebe fiir die Materie wird zu einem sicheren Urteil iiber die Verwen-
dungsméglichkeit fithren.

Die Qualitdt sollte nicht erst nach dem Hecheln bestimmt werden, sondern
schon beim Einkauf, spitestens beim Empfang der Ware auf dem Lager fest-
stehen. Die Priifung in der Hechelei muBl ergeben, ob der Flachs richtig beurteilt
wurde. Auch die Feinheit soll bereits beim Rohflachs in groben Umrissen be-
stimmt werden, dem Sortierer bleibt nur eine Feinaufteilung in wenige Nummern.
Die Sortierung ist eine kostspielige Arbeit, wenn sie sorgfaltig gemacht wird;
die Sorgfalt muB bleiben, die Arbeit aber vereinfacht werden. Hierauf laufen
auch alle Bestrebungen zur Verbesserung der Maschinen hin (8. 32), welche
bereits Vorrichtungen haben, wie die Ending Maschine mit Abreiapparat, um
die Arbeit des Sortierers einzuschrinken, oder wie die automatische Anlege,

1 Marshall, Leslie C.: Der praktische Flachsspinner. Ubersetzung von Otto Rechen-
berger.
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bei welcher auf das Sortieren ganz verzichtet wird. In letzterem Falle muB die
Sortierung im Rohflachslager oder beim Handvollmachen geschehen. Die Hand-
vollmacher werden in der Rohflachssortierung so ausgebildet, dafl sie, wie die
Sortierer bei Hechelflachs, ein absolut sicheres Urteil fiir die Nummer bekommen.
Die Leistung bei Handvollmachen mit Sortierung (S.50) ist etwas niedriger
als beim Spitzen des Flachses.

2. Sortieren des Werges.

Die Sortierung des Werges (Heede) erfolgt durch die Betriebsleitung
und den Hechelmeister. Sie wird bei den Proben jeder Rohflachspartie fest-
gelegt und fortlaufend an den Hechelmaschinen kontrolliert, um bei Abwei-
chungen eingreifen zu koénnen.

Die Nummer der Heede richtet sich nach ihrer Feinheit und gibt gewohnlich die Garn-
nummer an, fiir welche sie verspinnbar ist. Die Qualitatsbezeichnung fuflt auf Festigkeit
und Reinheit der Faser, man unterscheidet verschiedene Kettheeden und SchuBheeden. Die
Ursprungsbezeichnung und Farbe ist zur Herstellung der Garnmischungen (S. 59) wichtig
fiir die Spinnerei. Man trennt die Wasserrdsten, abgekiirzt ,,Russisch®, von den Rasen-
rosten, abgekiirzt ,,Slanetz* genannt; auBerdem halt man Heeden besonderen Ursprungs,
wie belgisch, schlesisch usw. getrennt. Farbenbezeichnungen sind: braungrau, gewohnlich
fiir Slanetz, grau, hellgrau, weif§ fiir russisch. Auch die Jahrginge der Ernten werden meist
auseinandergehalten.

VI. Die Leitung der Hechelei.

1. Uberwachung des Arbeitsvorganges.

Die Uberwachung der Hechelei geschieht durch den Hechelmeister, an
dessen Person in bezug auf Zuverlissigkeit und Koénnen hohe Anforderungen
gestellt werden; denn die Fehler, welche in der Hechelei gemacht werden, sind
durch die allerbeste Vor- und Feinspinnerei nicht mehr gut zu machen. Das
Urteil des Hechelmeisters iiber das Rohmaterial, den Hechelflachs und das
Werg mufl sicher und unbeeinflulbar sein. Er mufl die Eigenarten seiner He-
chelmaschinen und ihre Wirkung auf die verschiedenen Flichse genau kennen,
so daB er rechtzeitig feststellen kann, wenn eine Maschine einen Flachs nicht
richtig bearbeitet oder fiir sie ungeeignet ist. Die Arbeit der Leute muB} er selbst
beherrschen und die Eignung des einzelnen Arbeiters fiir die ihm zugewiesene
Arbeit beurteilen konnen.

Die Arbeitsvorginge in der Hechelei miissen fortlaufend sorgfiltig beziiglich
der Ergebnisse und Kosten iiberwacht werden. Hierzu ist eine stdndige Gewichts-
kontrolle der in Arbeit befindlichen Flichse notwendig. Die Ergebnisse werden
im Hecheleibiiro gesammelt und daraus die Erfolgsberechnungen aufgestellt.

Der aus dem Lager gehende Rohflachs wird mit einer Hecheleipartienummer
versehen und jede auf diese Partienummer entnommene Menge gewogen und
gebucht. Der Ausgeber auf dem Lager erhélt gewohnlich den Auftrag, von einer
Sorte oder Marke ein gréBeres Quantum hintereinander an eine Maschine aus-
zugeben. Der fiir diese Maschine arbeitende Handvollmacher oder Spitzer holt
sich vom Lager jedesmal so viel, als er bequem transportieren kann, und liefert
seine fertige Arbeit in Gebunden mit der dazu gehérigen Heede ab, wovon sofort
das Gewicht festgestellt wird. Jedes Gebund erhilt einen Papierstreifen mit
Datum, dem Namen des Arbeiters und der Maschine, fiir welche der Flachs
bestimmt ist. Der Ausgeber meldet dem Biiro die beendete Ausgabe und erhilt
die neue Aufgabe. Das Gesamtgewicht der Gebunde und der Heede wird nach
Beendigung der Partie ebenfalls dem Biiro mitgeteilt. In der Maschinenhechelei
wird nur das Gewicht der Heede festgestellt, welche, den vorgeschriebenen Num-
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mern nach, getrennt in Sécke oder Korbe verpackt, vor dem Transport zum
Lager gewogen wird. Ein Zettel oder auch die Aufschrift mit Kreide an jedem
Sacke gibt Nummer und Qualitit, sowie Maschine an. Die festgestellten Ge-
wichte werden dem Biiro mitgeteilt, wihrend das Hechelwerglager den Zugang
in seine Biicher eintrigt.

2. Lagerung des Hechelflachses und des Werges.

Wird das Werg in Tragen oder Koérben zum Lager gebracht, so stapelt man
es lose in Wergbunker ein und stampft es fest, um Platz zu sparen. Kommt es in
Sicken zum Lager, so wird es in groBe gerdumige Ficher nach Qualitit und Num-
mer geordnet, gelegt. Vielfach wird die Heede auch in Ballen gepreB8t, welche
ein gleichmiBiges bestimmtes Gewicht haben. Diese Art hat den Vorzug der
Raumersparnis und groBen Ubersicht, auBerdem hat sie fiir die Weiterverarbei-
tung an den Karden (S. 108) eine handliche Form.

Die Firma Ignaz Ettrich, Trautenau, bietet fiir diese Ballen eine halbautomatische
Presse an, welche aus einer groSen Plattform mit mechanisch sich zusammenschiebenden
Seitenwinden besteht. Die Plattform ist mit einer Waage verbunden. Bei Erreichung eines
bestimmten gewiinschten Gewichtes werden die Seitenwinde in Bewegung gesetzt. Es ist

also nur notwendig, die Heede einer Sorte auf die Plattform zu werfen, um Ballen von
dem gewiinschten Gewichte zu haben.

Das Werglager erfordert einen zuverlissigen Vorarbeiter, welcher die Zu-
und Abginge an Material sorgfiltig iiberwacht. Bei der losen Stapelung in Bun-
kern besteht die Gefahr, da8 unauffillig bei der GréBe der Mengen durch Irrtum
oder Vorsatz Material entnommen werden kann. Bei Sicken oder Ballen wiirde
solche Entnahme eher auffallen, besonders auch, da die empfangende Stelle in
der Karderie bei einiger Aufmerksamkeit den Fehler durch die an den Sicken
oder Ballen befestigten Zettel feststellen wiirde. Das Werglager mu3 geniigend
feucht sein, damit das Werg, welches ausgetrocknet aus der Hechelei kommt,
die fiir die weitere Verarbeitung notwendige Feuchtigkeit anzieht (vgl. auch
S. 59, Mischungen).

Der von den Hechelmaschinen kommende Hechelflachs geht gewdhnlich
ohne Wagung an die Sortierer, welche tiglich den sortierten Flachs abliefern,
wobei das Gewicht festgestellt wird. Die Ablieferung meldet der Arbeiter des
Hechelflachslagers dem Biiro. Das Hechelflachslager besteht aus zahlreichen
Holzfichern, welche moglichst so eingeteilt sind, daB bei voller Ausfiilllung eines
Gefaches ein bestimmtes Gewicht darin enthalten ist. Die Gewichte schwanken
aber, weil feine, hochwertige Flichse weniger Raum einnehmen, als grobe heedige
Flichse. Auch bei diesem Lager ist auf eine gute Luftfeuchtigkeit zu achten,
damit der ausgetrocknete Flachs wieder die notwendige Feuchtigkeit aufnimmt.

3. Die Hecheleiergebnisse.

Durch diese Kontrollen und Buchungen werden stindig die Hecheleiergeb-
nisse festgestellt. Die Hecheleiergebnisse sind entsprechend der groBen
Zahl Flachsmarken und Sorten sehr unterschiedlich, besonders weil auch die
Hechelung, mit welcher der Flachs angegriffen wird, verschieden sein kann.
Gewohnlich schliet man die Faser voll auf, d. h. es diirfen keine rohen, un-
geteilten Fasern in der Handvoll enthalten sein. Durch Verinderung des Grades
der Hechelung kann man priifen, wo die richtige Grenze liegt. Ist eine geniigende
Durchhechelung nicht erreicht, so kann man durch Beschleunigung der Hechel-
méantel die Hechelwirkung verstirken. Um diese Wirkung zu erreichen, ist nicht
zu empfehlen, den Eingriff der Nadeln zu verschirfen (vgl. S.27) oder durch
Herabsetzung der Hubzahl zum Ziele zu gelangen, letzteres geht auf Kosten der
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Leistung der Maschine. Eine iiberméfige Steigerung der Hecheltourenzahl ist aber
auch nachteilig (8. 35), so daB es zweckmiBig ist, wenn die gewiinschte Durch-
hechelung nicht erreicht wird, den Flachs auf eine andere Maschine zu geben.
Will man aus irgendwelchen Griinden feinere Fldchse zu groben Garnen ver-
spinnen, so gibt man eine schwache Hechelung, um hohe Langfaserergebnisse
zu haben. Dieser Fall kann eintreten, wenn die Marktlage feine Garne ver-
nachléssigt und grébere bevorzugt und dadurch sich auch die Nachfrage nach
groberen Flichsen steigert, wiahrend sich der feinere Flachs bei gesteigertem Er-
gebnis und niedrigem Preise giinstiger stellt als der relativ teuere grobe Flachs,
dessen Preis durch Nachfrage gestiegen ist.

Grobumrissen sind bei normaler Aushechelung die Hecheleiergebnisse, wenn
man der Reinheit und Festigkeit des Flachses die entsprechende Garnqualitit
zgugrunde legt, fiir

geringen Schufl 20—25% Hechelflachs, 72—78% Heede, 7—8% Verlust,

besserer  ,, 25—30% ' 68—64 % » 6—7% ’
geringe Kette 30—37% s 64—57% v 6% 9
mittlere ’ 37—42% »s 57—53 % ., 5—6% s
gute s 42—50% 2 53—46% s 4—B% »
feine . 50 u. mehr 5 47— —% y 3—4% -

Es ist nicht moglich, die Ergebnisse fest mit bestimmten Marken und Sorten in
Verbindung zu bringen, denn einerseits fillt in fast jeder neuen Ernte das Ergebnis
anders aus, anderseits hecheln die einzelnen Spinnereien den Flachs verschieden
stark. Bei sehr niedrigen Hecheleiergebnissen kann die Hechelei unlohnend
werden, besonders wenn die Arbeitslohne sehr hoch sind, demgegeniiber der
Unterschied zwischen Flachs- und Werggarn oft nicht so bedeutend ist. In
solchem Falle verarbeitet man den Flachs unmittelbar auf den Karden (S. 108).
Es kommt auch vor, daB ein Flachs mit geringen Hechelergebnissen zu Kett-
garnen verwendet werden kann, da die Festigkeit der Garne vor allem von der
Festigkeit der feinsten Faserchen der Flachsfaser abhingt (S. 67).

Uber die Bestinde des Hechelflachses und des Heedelagers werden in kiirzeren
Zeitraumen Zusammenstellungen gemacht, um eine Ubersicht iiber die Vorrite
in den einzelnen Nummern und Qualititen zu haben, damit fir die Spinnerei
jederzeit zu den in. Arbeit befindlichen Spinnpartien geniigend und passendes
Material verfiigbar: ist (S. 61).

Auch das Rohlager kann an Hand fritherer Ergebnisse und Erfahrungen
ziffernméflig nach den vermutlichen Ertrignissen aufgeteilt werden und damit
eine Ubersicht iiber die aus dem Rohmaterial zu erwartenden Qualititen und
Nummern liefern. Besteht z. B. eine Lagerpartie aus 7%t Beschedsker, und
zwar aus 3950 kg F, 1400 kg O, 1650 kg I, 500 kg II, so stellt man vielleicht
fest, dafl II nur SchuBl liefert, wihrend die anderen Sorten an Kette ergeben:

3950kg F = Nr.2 —% —kg, Nr.3 4% 158 kg, Nr.4 20% 790 kg, Nr.5 17% 671 kg;

1400 kg 0= » —% _kg, I 6% 84 kg, ) 24% 336 kg, 29 8% 112 kg;
1650k T= . 3% 50kg, . 27% 447kg, » 6% 99kg, . —% —kg.
D‘;gﬁ%ff_‘e } Nr.2  50kg, Nr.3  689kg, Nr.4  1225kg Nr.5 783 kg.

In dieser Weise teiltb man samtliche Lagerpartien auf und bildet eine Zu-
sammenstellung. Die Heeden werden in gleicher Weise ermittelt.

Eine Notwendigkeit solcher Kalkulation ergibt sich fiir den Fall, daB -der
Flachs in der Hechelei unmittelbar zu Bandern fiir die Vorspinnerei gearbeitet
wird. Die Handvollmacher erhalten wie bisher eine Partie, die aber vor der
Ablieferung an die Hechelmaschine abgerechnet werden 'mufl. Der Vorrat der
Flachsbunde, in Handvoll und nach Nummer und Qualitit sortiert, bildet ein
Zwischenlager, von welchem zu den verschiedenen Spinnpartien fiir die An-
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fertigung der Biénder ausgegeben wird. Die Heede geht wie bisher an Lager
(S. 47), wihrend die Bander in den Kannen gewogen werden, wobei eine Be-
feuchtung in Rechnung zu stellen ist. Auch nach diesem Arbeitsvorgang muB
abgerechnet werden, um ein vollstéandiges Hecheleiergebnis feststellen zu kénnen.

4. Die Einzelheiten und Berechnungen der Hechelmaschinen.

Um die Verwendbarkeit der vorhandenen Hechelmaschinen fiir die einzelnen Flachs-
marken und Sorten leichter iibersehen zu kénnen, muf die Aufsicht neben den schon vor-
besprochenen Zusammenstellungen friitherer Hecheleiergebnisse auch Ubersichten iiber die
Einzelheiten der Maschinen haben. Bei allen Hecheleipartien vermerkt man in den
Biichern die Maschine selbst, ihre Hubzahl und die Zahl der Umléufe der Hechelmintel und
auflerdem noch die Hecheln, wenn sie durch Aufschrauben anderer Garnituren geindert
gewesen sind. .

Die Benadelung der Maschinen wird in einer Ubersicht zusammengestellt, welche folgende
Daten enthilt: z. B.

Masch. Nr. Zahl der tools. Benadelung:
A. 4410 Wl %% %1 1%2 346912
B. 12 %%l 1%22356 810 12.

Die Abkiirzungen bedeuten bei Maschine A 4 + 10: es ist ein Vorhechelfeld vorhanden.
% bedeutet an Stelle der Nadeln sind Krampen (staples) (S. 30) vorhanden. Bei Maschine B
heiBt 8 10 12: es sind doppelte Nadelreihen vorhanden. )

Die sonstigen Einzelheiten der Maschinen sind auf Blitter zusammengestellt, welche das
Schema der Maschine enthilt und die Ausrechnung der fiir den Betrieb wichtigen Zahlen;
die Blatter haben zweckmiBig die Form eines Karteiblattes.

Hechelmaschine Nr. ..3. .

Saal: ... III.......... Lauf. Nr. d. Masch.: ......0007.....
Erbauver: ... .STEPHEN-COTTON & CO, Lid...... . Jahr: 1917... Fabr.-Nr.: 1820/21 ..
Bauart d. Masch.: ... 1 Paar Biirsten-Doffer, Automatische Ein—Ausspannung.........

Gewicht: Netto..17725.. kg; Brutto . 12954 kg.  Preis: Mk. . 17500 einschl. Montage...
Toolzahl: ..74... Teilung: 2% .. Antrieb: _Riemen.. Umliufe i. d. Min.: . 150...
Kluppengrée: 11X §... Masch.scheibe: ..20 Zoll.... Transm.scheibe: . 18 Zoll ...

Nasen im Zylinderkopf: . 14 ...

Mantelumfang: . 63% Zoll....

Zahl d. Hechelstibe i. Mantel: . 30.....

Borstenreihen i. d. Biirste:.....9...
Formel f. d. Hub: ... 02x 8.

Formel f. d. Hechelumliaufe: . 0,36 x H...

Hiibe i. d. Minute. Hechelumliufe i. d. Minute.

15 | 3,—| 22|44 |30 |6—{38|17.6 |15 |540]| 22| 7,92] 30 10,80 35 13,68
16 132 |24 | 48 |32 |64 |40 |8,—[16 |576]| 24 | 8,64| 32 |11,52] 40 |14,40
18 13,6 |26 |52 )34 (68 |42 84 |18 |6,48] 26 | 9,36] 34 |12,24] 42 (15,12
20 | 4,—| 28|56 3872 |44 8,38 )20 |720/| 28 [10,08] 36 |12,96] 44 |15,84

Herzog, Technologie V/1: Sprenger. . 4
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Die Berechnungen der Maschinen sind einfach, da nur die beiden Koeffizienten
fiir Hub und Hecheltour festzustellen sind, welche fiir den Betrieb Bedeutung haben.

N — Umlsiafe der Maschinenscheibe — Transmissionst. X Transm.scheibe

Maschinenscheibe
.. NxS8Sx1l6 NXxXS8
S = Hubzahl Koeffizient = 50 <120 — 678
H — Hechelzahl Koeffiz, = Y X H X 28X 54 X 14 v 5y 0,00268

56 x 56 x 84 x 30

Es bedeutet S das Wechselrad fiir die Hubbewegung und H das Wechselrad fiir die
Hechelumdrehungen, Abb. 31. Die iibrigen Geschwindigkeiten sind durch die Bauart der
Maschine festgelegt und errechnen sich in gleicher Form. Nur bei Neukonstruktionen, wenn
z. B. Biirste oder Kamm nicht richtig arbeiten, hat deren Berechnung Wert, um festzustellen,
ob die erprobten Verhiltnisse slterer Maschinen in der Neukonstruktion geéndert sind.
Manche Maschinenfabriken liefern aber auch fiir Doffer und Hacker einige Wechselrider.

5. Leistung und Entlohnung in der Hechelei.

Die richtige Festsetzung der Leistung der Arbeiter in der Hechelei er-
fordert- dauernde-Priifung.’ Nicht immer sind-hohe Leistungen  das Richtige, es
kommt auch darauf an, dafl die Arbeit mit dem groBten Nutzen an Faserertrag
geleistet wird. Es ist Akkordarbeit iiblich; da aber in die Akkorde eine gewisse
Sorgfalt der Arbeit mit einberechnet ist, muf die Ausfithrung sténdig beobachtet
werden. Zeitstudien, welche die kleinsten Einzelheiten der Tatigkeit erfassen,
sind erforderlich. Es ist staunenswert, wieviel Zeit oft von den Arbeitern ver-
geudet wird und wie sie dann, um auf eine gewisse Leistung zu kommen, ihre
Arbeit beschleunigen, zum Schaden des Werkes. Lohnbiicher geben gewisse
Anhaltspunkte, aber lassen die oben genannten Fehler nicht erkennen.

Die Arbeiter in der Spitzerei oder Handvollmacherei haben gew6hnlich in jhrem
Akkord das Holen des Flachses vom Lager mit einberechnét. Man will sich die Miihe
ersparen, jeden kleineren Zeitabschnitt im Tagelohne zu berechnen. Die weit-
liufigen Anlagen der meisten Spinnereien, grade in der Hechelei, bei welcher
wegen der Feuersgefahr die Arbeitsabteilungen rdumlich sehr getrennt liegen,
begiinstigen diese Zeitvergeudung.

Die Léhne der Spitzer und Handvollmacher werden von den Eigenschaften
der Flichse beeinflufit; so sind z. B. bei den feinen Slanetzen die Flachse in dau-
mendicke Zopfchen abgebunden, was die Arbeit sehr erschwert, denn die Bin-
dung der Zépfchen muBl vorsichtig mit einem Messer aufgeschnitten werden. Bei
geringerem Slanetz ist dies weniger der Fall. Polnische Flichse sind oft liederlich
aufgemacht, so dafi die Entwirrung Zeit braucht. Dahingegen kommen die bel-
gischen Flichse schon beinahe als fertige Handvoll an. Die Dicke der Handvoll,
welche von der KluppengréBe der Maschinen abhéngt, ist bei den einzelnen
Spinnereien entsprechend dem Faserverluste auch verschieden. Bei 10- und
11-Zoll-Kluppen wird sie 75 bis 120 g schwer genommen.

Alle diese Umstiéinde wirken auf die Leistung des Arbeiters und miissen bei
der Lohnfestsetzung beriicksichtigt werden. Der Leistung zugrunde gelegt wird
bei den Spitzern und Handvollmachern der Rohflachs, bei dem Sortierer der
sortierte Flachs, da beim Sortierer der Ausfall durch Heede bei allen Flichsen
ziemlich gleichm#Big bleibt. Es leisten pro Arbeitsstunde ungefdhr fiir eine
Spinnerei mit mittleren Garnnummern:

Spitzer fiir Rasenrdste . . . . . . . . . . . . .. 20—30 kg
s ,, Wasserréste. . . . . . . . . . . . . .. 25—35 kg
. mit Sortieren des Rohflachses nach Nummer  15—20 kg

Handvollmacher . . . . . . . . . . . ... ... 30—40 kg

Sortierer . . . . . . . . .00 o0 e 15kg
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Die Leistungsziffern sind bei Handvoll von 75 bis 120 g festgestellt, aber
sie geben nur einen Anhalt, da sie entsprechend den Anforderungen in den einzel-
nen Spinnereien sehr verschieden sind. Bei dem Verfahren, die Handvoll unmittel-
bar an der Maschine zu machen (8.40), ist die Leistung bedeutend héher. Bei
8 Hiiben und 120 g schweren Handvoll muBl die Leistung 115 kg sein, da in der
Minute 8 X 2 = 16 Handvoll gemacht werden miissen.

Die Maschinenhechelei lohnt entweder nach der Zahl der gearbeiteten Hand-
voll oder nach dem Gewicht des Rohflachses. Die Zahl der Handvoll wird mittels
Zshluhren bestimmt, die jeden Hub oder
jede durchlaufende Kluppe zéhlen. Die
Hubzahler sind am einfachsten, besonders
bei automatischen Maschinen. Das Zahl-
werk wird zwangsliufig mit dem Hub
verbunden. Ein Eingriff in das Zahlwerk
ist nicht moglich, aber es besteht die Ge-
fahr, daf in unbewachten Augenblicken
Kluppen ohne Flachs durchgelassen wer-
den. Die Ablesung mufi auch vor der
groflen wochentlichen Reinigung erfolgen, Abb. 32.
weil die Maschinen beim Reinigen 6fters
gedreht werden. Die Kluppenzihluhren sind im Kanal eingebaut, wo ein Ritzel
mit grofier Teilung von den Kluppendornen weitergedreht wird, Abb. 32. Wenn
auch das Ritzel gut gekapselt ist, so ist es doch moglich, beim Reinigen mit
dem Finger das Rédchen weiter zu drehen.

Die stiindliche Leistung einer automatischen Hechelmaschine ist bei 11-Zoll-
Kluppen und 7,5 Hiiben ca. 75 kg im Durchschnitt einschlieBlich Reinigungs-
zeiten. S. 183.

D. Das Spinnen des Flachses.

Die Hechelei hat die rohe geschwungene Flachsfaser gespalten, gereinigt,
die lange von der kurzen geschieden und nach der Verwendbarkeit sortiert.
Erst in diesem Zustande ist die Faser fiir den eigentlichen Spinnproze8 vor-
bereitet.

Das Spinnen besteht in der Zusammensetzung der verschiedenen Materialien,
dem Mischen, dem Ordnen der Faser, der Verjiingung zu einem Bande und dem
Zusammendrehen dieses Bandes zu einem runden Faden.

Das Mischen des Materials ist einer der wichtigsten Vorginge, denn nur
die richtige Auswahl ermoglicht befriedigende Ergebnisse des Spinnens in bezug
auf Qualitit des Erzeugnisses und Leistung im Erzeugungsproze. Die Vorarbeit
dazu hat bereits die Hechelei geleistet, indem sie die groBe Zahl der verschiedenen
Sorten und Arten der Flachse auf bestimmte Standardgruppen vermindert hat,
S. 45. :

Das Ordnen und Formen der Fasern zum Bande geschieht auf geeigneten

Maschinen. Das Band ist zuerst von groBer Stidrke und wird durch Ausziehen

(Strecken) bis zur gewiinschten Feinheit verjiingt. Danach erhilt es die notwen-

dige Drehung, um den geordneten Fasern im Bande einen Zusammenhalt zu

geben und um einen runden Faden zu bilden. Ist der Faden gebildet, so erfolgt

seine Aufwickelung auf eine Spule. Man unterscheidet hierbei das ununterbrochene
4%
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oder kontinuierliche Spinnen und das unterbrochene oder periodische Spinnen.
Bei ersterem Vorgange wird ohne Unterbrechung der Faden gebildet und gleich-
zeitig aufgespult, wihrend bei letzterem die Fadenbildung getrennt von der
Aufspulung vor sich geht.

Nach der Art, wie das Spinnen geschieht, unterscheidet man die Hand-
spinnerei und die Maschinenspinnerei. Fiir die Handspinnerei sind nur
die einfachsten, urspriinglichsten Gerite in Anwendung. Sie bilden die Grund-
lage fiir alle Arten der Spinnmaschinen.

Die Handspinnerei erfordert ein sehr sorgfaltig ausgesuchtes und vorgearbeite-
tes Flachsmaterial; je feiner und reiner es ausgearbeitet ist, um so feiner und
schéner wird das Gespinst ausfallen, wobei naturgeméf eine so ausgiebige Ver-
wertung des Materiales, wie beim Maschinenspinnen nicht maoglich ist. Erwiinscht
ist eine groBe Linge der Faser, damit so wenig als moglich Stellen vorkommen,
wo das Material aneinandergefiigt ist.

Der Flachs fiirr die Handspinneréi wird, wie bereits im Abschnitt Handhechelei erwéhnt,
einer besonderen Bearbeitung unterworfen; er wird z. B. geklopft und gebokt, indem man
ihn mit einem Holzhammer klopft und damit seine Aufteilung zu gréBter Feinheit bei mil-
dester Behandlung erreicht. Er wird sogar auf einer gewthnlichen Wischemangel handvoll-
weise aufgewickelt gemangelt, um ihn weich und geschmeidig zu machen. Auch mit Biirsten

von Schweinsborsten wird er bearbeitet und mit Aschenlauge, Pottasche oder Seife und Lauge
gekocht (Beuchen, Biiken). )

Das lange Material, der Hechelflachs, wird zum Spinnen auf einen Stock (Rocken) ge-
bunden und die Faser in der gewiinschten Stirke abgezogen. Bei der kurzen Faser, dem
Werg, muBl das Material durch Kémmen vorbereitet werden. Hierzu dienen zwei Brettchen
von T-formiger Gestalt. Der Stiel, etwa 15 cm lang und 3 cm dick, trigt das gleichfalls
15 cm lange und 5 em breite Querstiick, welches mit 20 bis 50 zugespitzten Eisendrahtzihnen
von 5 cm Linge in grader Linie besetzt ist. Abb. 92. Einiges Werg wird in den einen Kamm
(Heedekamm, Kratze) geschlagen und mit dem andern Kamm gut durchgekdmmt, wobei
Knétchen, zu kurze Faser und Unreinigkeiten mit der Hand entfernt werden. Sind alle
brauchbaren, geniigend langen Fasern im zweiten Kamm aufgenommen, reinigt man den
ersten und arbeitet mit ihm in gleicher Weise die Heede des zweiten. Man fangt auch die
Arbeit mit Kdammen grober Nadelstellung an und nimmt fortschreitend feinere Einstellung.
Die Fasern des gekdmmten Werges liegen schliellich im Kamme grade und parallel, so dafl
sie mit Leichtigkeit zu einem Faden ausgezogen und versponnen werden kénnen. Hierzu
befestigt man den Kamm an dem Spinnrocken (S. 114, Die Karden).

I. Das Handspinnen.

Wenn der Handspinnerei noch gedacht wird, so geschieht es mehr aus
historischer als wegen ihrer praktischen Bedeutung; zugleich aber 148t sich an
diesem einfachen Vorgange das Wesen des Spinnens leicht erliutern. Die Hand-
spinnerei hat sich heute iibrigens noch weitgehender erhalten, als man gemein-
hin anzunehmen gewdhnt ist. Selbst in stark industrialisierten Léndern, wie
Deutschland, ist sie auf dem entlegeneren Lande noch anzutreffen, wenn sie
auch von Jahr zu Jahr mehr und mehr abnimmt. In RuBland ist sie zur Zeit sogar
in der Zunahme begriffen, weil der Bauer den eigenen Bedarf an Garn lieber
selbst herstellt, als den Flachs der staatlichen Aufkaufstelle zuzufiihren und
dafiir einen ungleich schlechteren Gegenwert zu erhalten. Das Spinnen mit der
Hand geschieht entweder mit der Spindel oder mit dem Spinnrade?.

1. Die Spindel oder Handspindel

ist das dlteste und einfachste Spinngerdt, aber nur noch ganz vereinzelt bei
primitiven Volkern in entlegenen Gegenden anzutreffen. Sie besteht aus
einem gedrehten Stiick Hartholz, ist etwa 30 cm lang und im unteren Viertel

1 Handb. mech. Technol. von Karl Karmarsch, 2. Aufl., Bd. 2. Hannover 1851.
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auf 12 bis 15 mm verdickt, nach den Enden zu einer Spitze auslaufend. Ein wenig
unter der dicksten Stelle ist ein schwerer Ring aus Holz, Horn, Stein oder Metall
als Schwunggewicht aufgesteckt (Abb. 34).

Das Spinnmaterial wird an einen hélzernen Stock (Rocken, Kunkel) gebunden,
welchen die spinnende Person neben sich auf-
gestellt oder, wenn im Stehen oder Schreiten
gesponnen wird, in den Giirtel gesteckt hat.
Die linke Hand zieht die Fasern aus und
ordnet sie zur Bildung eines gleichformigen
Fadens nebeneinander; die Rechte wird zur
Bewegung der Spindel gebraucht. Letztere
hangt, nachdem der Faden an ihr befestigt
worden ist, frei herab, wird an ihrer oberen
(schlankeren) Spitze zwischen die Finger
gefaBt und rasch um ihre Achse gedreht,
wobei durch den Umschwung des Ringes
die Bewegung mehr Kraft und Dauer er-
langt. So oft als notig wird der Antrieb mit
den Fingern wiederholt, so daB die Spindel
in bestédndiger Umdrehung verharrt. Dabei
verlingert sich der Faden immer, bis endlich
die rechte Hand, durch welche er lauft, nicht
mehr 50 weit reichen kann, als notig ist, um
die Spindel von der Erde entfernt z%l halten. Abb. 33. Abb. 34.
Ist dieser Zeitpunkt eingetreten, so wickelt
man das gesponnene Stiick Faden (welches etwa 1,3 m miBt) auf den dicken Teil der Spindel
oberhalb des metallenen Ringes auf, befestigt es wieder an der oberen Spitze mittels einer
einfachen Schlinge und setzt das Spinnen fort, bis von neuem das Aufwickeln nétig wird.

Diese Art des Spinnens geht ziemlich langsam vonstatten, kann aber einen
sehr schénen Faden liefern, dessen Feinheit durch nichts als die Beschaffenheit
des Materials und die Geschicklichkeit der arbeitenden Person beschrinkt ist,
denn da der Faden durch das Gewicht der Spindel und die Kraft ihrer Um-
drehung nur sehr wenig Gewalt leidet, so vertrigt er beides vollkommen gut, ohne
abzureilen, auch wenn er von bedeutender Feinheit ist.

Man sagt dem Spindelgarne nach, dafl es stets von schwacher Drehung und
folglich von geringer Festigkeit sei, so daB es sich nicht zur Kette (welche auf
dem Webstuhle eine starke Spannung auszuhalten hat), sondern nur zum Ein-
schuBl und zur Verfertigung des Zwirns eignet.

Bei den Spinnridern unterscheidet man zwei Hauptarten: das Handrad
und das Trittrad. Ersteres wurde in fritherer Zeit in der Hauptsache zum Spin-
nen von Wolle und Baumwolle gebraucht, findet sich
aber seit Einfiihrung der Maschinenspinnerei kaum noch;;
letzteres wird noch jetzt zum Spinnen von Flachs
verwendet.

2. Das Handrad.

Auf einem niedrigen Gestelle wird von einer auf-
rechten Stiitze die horizontale Achse eines 90 bis 100 cm
im Durchmesser groen Rades getragen, welches acht
Speichen und an einer dieser letzteren einen Kurbelgriff
als Mittel zur Umdrehung trégt. Der Kranz des Rades ist
aus zwei gleich groBen, diinnen, hélzernen Reifen gebildet,
zwischen welchen im Zickzack ein Band eingeflochten %
ist. Dieses allein bildet den Umkreis, worauf die zum Abb. 35.
Umtriebe der Spindel bestimmte endlose Schnur gelegt ’
wird. Das Gestell fiir die Spindel besteht aus zwei niedrigen holzernen Stiitzen,
in deren mit Filz ausgefiitterten Einschnitten eine etwa 75 mm lange und




b4 Das Spinnen des Flachses.

6 mm dicke eiserne Achse in horizontaler Lage parallel zur Achse des Rades
sich - befindet. Eine Rolle von Horn, deren Schnurlauf héchstens 25 mm im
Durchmesser hat, sitzt mitten auf der Achse und wird von der Schnur um-
schlungen. Somit macht bei jeder Umdrehung des Rades die Rolle 36 bis
40 Umldufe. Die Richtung dieser Drehung wird nach Erfordernis geéndert,
indem man die Schnur gekreuzt oder ungekreuzt (offen) von dem Rade
nach der Rolle legt. Am vorderen (dem Spinner zugewendeten) Ende der
eisernen Rollenachse, als deren Fortsetzung, ist die hélzerne, ca. 200 mm
lange, 12 mm dicke, schlank kegelférmig zu einer rundlichen Spitze auslaufende
Spindel befestigt. Dort, wo sich die eiserne Achse an die Spindel anschliet und
letztere ihre groBte Dicke hat, steckt auf der Spindel eine holzerne 6 bis 8 cm im
Durchmesser haltende Scheibe, welche nicht nur eine Anlehnungsfliche oder
Basis fitr das aufzuwickelnde Garn darbietet, sondern auch dazu dient, indem
sie heruntergezogen wird, den ganzen Garnwickel von der Spindel abzuschieben,
ohne dal man es notig hat, ihn mit der Hand anzufassen.

Das Verfahren beim Spinnen mit dem Handrade besteht in folgendem: Der Spinner
dreht mit der rechten Hand das Rad, halt in der linken den zu spinnenden Flachs und la8t
diesen in gehorigem MaBe zwischen den Fingern herausschliipfen, wihrend er die Hand durch
Ausstreckung des Armes von der Spindel entfernt. Ist nun einmal der Anfang des Fadens
an der Spindel befestigt, so verlingert sich das Gespinst durch die Bewegung der Hand und
wird zugleich durch den schnellen Lauf der Spindel zusammengedreht. Eine Aufwickelung
findet wahrenddessen nicht statt, weil der Faden unter einem stumpfen Winkel von der Spitze
der Spindel nach oben hin auslduft. Sobald aber der Arm des Spinners nicht mehr weiter
reichen kann, um das Ausziehen fortzusetzen, wird durch eine Bewegung der Hand der Faden
in eine solche Richtung gebracht, daB er einen rechten Winkel mit der Spindel bildet und auf
den dickeren Teil in die Nihe der Scheibe gelangt, wo er sich demnach — bei ununterbro-
chener Drehung des Rades — aufwickeln muB. Hierauf beginnt ein neues Ausziehen. So
wechseln das Spinnen eines mehrere Fuf langen Fadenstiickes und das Aufwickeln desselben
bestéindig rasch miteinander ab. Das Wiederherabgleiten des einmal Aufgewickelten wird
durch die Rauhigkeit des Fadens sowie dadurch verhindert, daB die Spindel im Gegenteile

vermége ihrer Umdrehung ein immer-
wihrendes Bestreben hat, noch mehr
aufzuwickeln, nur aber diesem Be-
streben nicht geniigen kann, weil der
Faden wihrend des Ausziehens nicht
die zur Aufwickelung erforderliche
Richtung gegen die Spindel hat.

3. Das Trittrad:.

Von dem Handrade unter-
scheidet sich das Trittrad durch
seine geringere GréBe, durch die
Beschaffenheit der Spindel und
durch die Art der Bewegung.

Das mit einem massiven, ge-
drechselten Kranze versehene
Rad (die Trift) hat nur 30 bis
50 cm im Durchmesser. Es wird
mittels des an seiner kurbel-
formigen eisernen Achse einge-

Abb. 36a. hangenen Knechtes (eines ge-

raden hdélzernen Stabes) durch

den Tritt in Umdrehung gesetzt, auf welch letzteren die spinnende Person
mit dem FuBe wirkt. Neben oder iiber dem Rade befindet sich die horizontal ge-
lagerte Spindel, deren beide Lager sehr einfach und zugleich dauerhaft aus zwei

1 Handb. mechan. Technol. von Karl Karmarsch, 2. Aufl,, Bd. 2. Hannover 1851.
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durchbohrten Stiickchen Sohlleder gebildet sind, und an welcher die eiserne
Spindel selbst, der holzerne Fligel und die Spule (Rolle) unterschieden werden
miissen. Die Spindel hat 20 bis 25 cm Léinge und bildet an einem ihrer Enden
ein kurzes, etwas gerdumiges Rohr, dessen Hohlung in der Richtung der Achse
lguft, aber nach innen (nach der von dem Ende abgekehrten Gegend zu) zwei
einander gegeniiberstehende, schrige Ausgiange auf die Oberfliche hat. Das Rohr
ist am besten aus dem massiven Eisen gebohrt (sonst zusammengebogen und mit
Kupfer oder Messing gelotet), tibrigens bei allen guten Spindeln ziemlich dick in
.der Wandung, im Innern sehr glatt und ohne einen scharfen Rand, welcher den
durchgehenden Faden beschidigen kénnte. Der gesponnene Faden tritt namlich
durch die Offnung am Ende der Spindel ein und durch einen der schriigen Seiten-
ausginge wieder hervor, von wo er auf den Fliigel und iiber diesen nach der Spule
geht, die ihn aufwickelt. Der Fliigel (die Gabel) ist ein auf der Spindel befestigtes
gabelférmiges Holzstiick, dessen beide Schenkel der Spindel selbst parallel liegen,
und mit einer Reihe eiserner Drahthikchen besetzt sind, damit man iiber letztere
den Faden auf eine beliebige Stelle der Spule einlaufen lassen kann. Die Spule
steckt lose auf der Spindel und ist insofern von deren Drehung unabhingig.
In welcher Weise beide Teile in ihrer Bewegung voneinander abhingig ge-
macht werden, wird sich nachher ergeben. Auf dem Gestelle des Spinnrades ist
ein senkrechter Stab (Rocken, Wocken) angebracht, an dem das Spinnmaterial
dergestalt mittels eines herumgewundenen Bandes aufgebunden wird, daf es
sich leicht mit den Fingern in Fadenform ausziehen 1i8t.

Denkt man sich einen wenig ausgespannten Faden durch das hohle Ende der
Spindel, iber die Hikchen der Gabel, nach dem Umkreise der Spule hinein-
gezogen und an letzterer befestigt, so ergibt sich leicht die Wirkung, welche sie
in jedem der verschiedenen Fille erfahren muB, die hinsichtlich der Umdrehung
von Spindel und Spule mdglich sind. Nur die folgenden Fille (den Zustand der
ganzlichen Ruhe abgerechnet) sind méglich:

a) Die Spindel dreht sich um, die Spule aber wird durch irgendeinen Um-
stand génzlich an der Umdrehung verhindert. Unter dieser Voraussetzung er-
leidet der Faden erstens eine Zusammendrehung, weil jeder Umlauf der Spindel
ihn einmal um sich selbst dreht; zweitens eine Aufwickelung auf die Spule, weil
die Gabel, mit dem auf ihr hegenden Faden im Kreise um die Spule herumgeht.
Diese Anordnung taugt aber nicht zur Hervorbringung eines brauchbaren Ge-
spinstes, weil dabei die Drehung des letzteren notwendig #uBerst schwach aus-
fallen wiirde.

b) Die Spindel steht unbeweglich, aber die Spule dreht sich. In diesem Falle
kann nur Aufwickelung, dagegen gar kein Zusammendrehen des Fadens statt-
finden. Die Hauptaufgabe des Spinnens bliebe mithin unerfiillt und somit ist
dies auch keine brauchbare Anordnung.

c) Spindel und Spule drehen sich gleichzeitig, und zwar nach einerlei Richtung.
Hier sind drei Falle moglich. Die Geschwindigkeit der Spindel ist:

1. gleich jener der Spule. Die Spindel wird dann den Faden zusammen-
drehen, aber die Spule ihn nicht aufwickeln; mithin abermals eine unbrauchbare
Zusammenstellung ;

2. grofer als jene der Spule. In bezug auf die Aufwickelung wird dann der
Erfolg ebenso sein, als ob die Spule still stinde und die Spindel nur den Uber-
schuf} ihrer Umdrehung machte. Dagegen wirkt die Spindel mit der Gesamtzahl
ihrer Umldufe zusammendrehend auf den Faden. Je mehr die Geschwindigkeit
der Spule jener der Spindel sich nihert, desto stirker wird die Drehung des Fa-
dens, bis endlich bei gleicher Géschwindigkeit beider Teile, der Fall 1 eintreten,
d. h. gar keine Aufwickelung stattfinden wiirde;
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3. kleiner als jene der Spule. In diesem Falle wirkt wie vorher die Spindel
mit ihrer ganzen Anzahl von Umldufen zur Zusammendrehung des Fadens, das
Aufwickeln findet aber in dem MaBe statt, als ob die Spindel unbeweglich wire
und die Spule nur mit dem Uberschusse ihrer Geschwindigkeit sich bewegte.

d) Spindel und Spule drehen sich gleichzeitig, und zwar nach entgegengesetzten
Richtungen. Eine solche Anordnung kommt deshalb nicht vor, weil sie in der
Ausfithrung des Mechanismus mit Weitlaufigkeiten verbunden wire, ohne einen
Nutzen zu gewihren.

Aus dem Vorstehenden ergibt sich, daB unter den aufgefiihrten Zusammen-
stellungen nur zwei zur praktischen Anwendung sich eignen, nimlich die Fille ¢ 2
und 3, wo Spule und Spindel nach einerlei Richtung, aber mit verschiedener Ge-
schwindigkeit sich umdrehen. Ob die Spindel oder die Spule der schneller um-

drehende Teil ist, kann im allgemeinen als gleichgiiltig fiir den Erfolg angeseben
werden. Beides kommt vor.

Man unterscheidet das Spinnrad mit einfacher und mit doppelter Schnur, vom
ersteren gibt es wieder zwei Unterarten.

Bei der ersten Art des Spinnrades mit einfacher Schnur empfingt nur die Spin-
del unmittelbar vom Rade aus eine drehende Bewegung und die Umdrehung der Spule wird
erst von jener der Spindel herbeigefiihrt. Es findet sich daher auf der Spindel eine Rolle (der
Wirtel, Wiirtel, Wirbel, die Nu8), iiber welche die Schnur des Rades geschlungen ist. Die
Spule wird durch irgendeine Reibung erzeugende Vorrichtung (z. B. durch Einklemmung
ihres Randes zwischen zwei diinne Stahlfedern, durch eine um ihren Rand herumgeschlungene
und etwas angespannte Schnur, usw.) mit einer solchen Kraft festgehalten, dafl sie wahrend
des Umlaufens der Spindel still steht, wenn sie nicht durch eine besondere Verbindung mit
letzterer in ihre Bewegung hineingezogen wird. Diese Verbindung wird hergestellt durch den
gesponnenen Faden, welcher iiber die Gabel der Spindel auf die Spule geht. Wenn der Faden
beim Spinnen véllig angespannt wiirde, so wire durch den zwischen Spule und Gabel befind-
lichen Teil die Spule mit der Spindel dergestalt zu einem Ganzen vereinigt, dafl letztere
die erstere nach sich z6ge und beide eine gleich grofle Anzahl Umdrehungen machen mii-
ten. So lange dieser Zustand dauerte, kénnte folglich kein Aufwickeln des Fadens, sondern
nur seine Zusammendrehung stattfinden. LieBe man dagegen den Faden ohne alle Spannung,
so wiirde die Spule in Ruhe bleiben, die Spindel allein umlaufen, und mithin der Faden aut-
gewickelt werden, so zwar, daB bei jeder Umdrehung der Spindel ein Stiick desselben ein-
liefe, dessen Lange gleich dem Umfange der Spule sein wiirde. Beide Falle kommen streng-
genommen beim Spinnen nicht vor, sondern nur ein mittlerer Zustand, bei welchem die
Spule zwar nicht still steht, aber doch auch nicht mijt der ganzen Geschwindigkeit der Spin-
del umliuft. Der Faden ist ndmlich weder vollkommen unnachgiebig angespannt, noch génz-
lich schlaff. Das Zuriickbleiben der Spule ist eine Folge ganz allein davon, dal der Faden
in gewissem MaBe ihrem Bestreben, in Ruhe zu bleiben, nachgibt; so reguliert sich auch von
selbst die Geschwindigkeit der Spule, um stets die ganze gesponnene Fadenlinge aufzu-
wickeln. Die Geschwindigkeit der Spule wird néimlich desto kleiner (ihr Zuriickbleiben gegen
die Spindel desto bedeutender), je kleiner ihr eigener Durchmesser und je gréBer die Faden-
lange ist, welche der Spinner in bestimmter Zeit durch die Offnung der Spindel einlaufen 148t.

Eine zweite Art des Spinnrades mit einfacher Schnur unterscheidet sich von der ersten
dadurch, da nicht die Spindel, sondern nur die Spule unmittelbar vom Rade aus in Um-
drehung gebracht, die Spindel aber bloB mittels des Gespinstfadens von der Spule nach-
gezogen wird. Hierzu lauft die Schnur des Rades iiber eine an der Spule eingedrehte Rolle.
Die Spindel wird durch die Reibung in ihren Lagern an der Bewegung verhindert, wenn nicht
der Faden sie nétigt, der umlaufenden Spule zu folgen. Alles, was zuvor iiber die erste Art
gesagt worden ist, gilt hier wieder, nur daB das, was dort von der Spule angefithrt ist, jetzt
auf die Spindel bezogen werden muB, und umgekehrt.

Bei dem Spinnrade mit doppelter Schnur besteht die Eigentiimlichkeit darin, da8 die
Schnur des Rades zu gleicher Zeit die Spindel und die Spule in Umlauf setzt, jedoch die letztere
mit groBerer Geschwindigkeit als die erstere. Es tréigt ndmlich die Spindel sowohl als
die Spule eine Rolle, Abb. 36, aber die an der Spule (Rollenknopf) ist von kleinerem Durch-
messer als jene an der Spindel (Wirtel), in dem Verhéltnisse von 1:0,66 bis 0,88. Die Schnur
umschlingt zweimal das Rad und einmal jede Rolle. Kann die Bewegung aller Teile unge-
hindert vor sich gehen, so mufl demnach die Spule 100 Umlidufe machen, wahrend die Spin-
del nur 66 bis 88 vollbringt.

Die Dimensionen der einzelnen Teile des Spinnrades, sowohl an sich

betrachtet als in ihrem Verhéltnisse zueinander, sind von Wichtigkeit, haben
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oft groBen EinfluB auf die Giite des Werkzeugs und miissen sich einigermafien
nach dessen Bestimmung zum Fein- oder Grobspinnen richten. Je dickere Garne
gespennen werden sollen, desto gréBer und stérker ist das Rad in allen seinen
Teilen zu bauen. Der Krummzapfen (Dreher) an der Radachse soll in der Lange
mindestens etwa 40 bis 50 cm messen, damit das Treten noch leicht genug,
jedoch ohne zu bedeutende Erhebung des Fulles vor sich geht. Da feine Garne
einer stdrkeren Drehung bediirfen als grobe, so ist zu ersteren ein schnellerer
Umtrieb der Spindel, mithin ein groferer Unterschied zwischen dem Durch-
messer des Wirtels und jenem des Radkranzes erforderlich. Die Spindel soll der
Radachse nicht zu nahe liegen, weil die Schnur sonst einen zu kleinen Bogen des
Wirtelumkreises umfafit, zu wenig Reibung daran ausiibt und folglich nicht
geniigende Triebkraft duBert. Man sagt dann, das Rad habe zu wenig Zug, und
beobachtet diesen Fehler bei denjenigen Exemplaren, deren Spindel oberhalb,
statt seitwarts, des Rades liegt; denn bei dieser Anordnung wiirde die Spindel
unbequem hoch zu liegen kommen, wenn man sie in gehériger Entfernung
von der Radachse anbringen wollte.

Folgende MaBangaben sind von vorziiglichen Mustern des Spinnrades mit doppelter

Schnur und seitwirts vom Rade liegender Spindel entnommen; a fiir ziemlich grobe, b fir
mittel, ¢ fiir feine Garne:

a b c

Durchmesser des Radkranzes . . .mm 365 340 310
7:1 8:1 14,5:1

2 ,» Wirtels . . . . . , B2 43 21
1:0,69 1:0,76 1:0,85

. » Rollenknopfs . . . ,, 36. 33 18

Lange der Spindel . . . . . . . . » 220 180 170

» 5 Spule, im Lichten . . . ,, 75 50 50

»» des Krummzapfens (Drehers) ,, 45 45 40

Entfernung d.Spindel von d.Radachse ,, 415 390 380

Uber die Einrichtung und den Gebrauch des Trittrades ist noch folgendes
zu bemerken. Das Ausziehen des Fadens von dem Rocken geschieht mit beiden
Hénden und so viel wie méglich mit gleichbleibender, in gehorigem Verhéltnisse
zu den Umldufen der Spindel stehender Geschwindigkeit (um den angemessenen
Grad der Drehung des Gespinstes zu erlangen). Um eine gleichmaBige An-
fiillung der Spule zu bewirken (welche hauptsichlich das nachfolgende Abhaspeln
des Garns erleichtert), hingt man von Zeit zu Zeit den Faden iiber ein folgendes
Hikchen des Fligels. Da dieses Verfahren durch das oftmalige Anhalten des
Rades Zeitverlust verursacht und doch nur unvollkommen den Zweck erfiillt,
so sind zu verschiedenen Zeiten Einrichtungen angegeben worden, um durch
Mechanismus eine langsame Hin- und Herschiebung der Spule oder des Fliigels
lings der Spindel zu bewirken und so die Windungen des Fadens hochst regel-
miBig nebeneinander zu legen. Der Faden geht in diesem Falle stets iiber den
namlichen Punkt des Fliigels auf die Spule hinein. Dergleichen Réder haben aber
nie einen bemerkbaren Eingang gefunden, weil sie fiir die zum Erwerbe spinnende
Volksklasse zu kompliziert und zu teuer sind. Die Geschwindigkeit des Rades
betragt gewohnlich zwischen 200 und 300 Umléufen in der Minute, wonach man
fir die Spindel 1500 bis 3000 (meist 2000 bis 2500) annehmen kann.

Verglichen mit der Handspindel hat das Spinnrad den entschiedensten
Vorzug hinsichtlich der schnellen Arbeit; auch gelingt es eher auf dem Rade
als mittels der Spindel, einen stark gedrehten Faden zu erzeugen. Allein sehr
groBe Feinheit des Gespinstes ist auf dem Rade nicht so leicht erreichbar, als
mit der Handspindel. Die Ursache liegt darin, daf}, wie aus dem oben Angefiihrten
hervorgeht, der gesponnene Faden dazu dienen muf3, Spule und Spindel der-
gestalt miteinander zu verbinden, so daBl die Geschwindigkeiten beider jederzeit
in dem zur Aufwickelung des Gespinstes erforderlichen Verhéiltnisse zueinander
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bleiben. Da nimlich bei dem Trittrade mit einfacher Schnur die Spule von
der Spindel, oder diese von jener, mittels des Fadens nachgezogen wird, bei dem
Rade mit doppelter Schnur aber der Faden die Spule zuriickhalten (an zu
schnellem Umlaufen verhindern) muf, erleidet in allen diesen Fillen der Faden
eine Spannung, welcher er nicht immer zu widerstehen vermag, wenn er sehr
fein ist. Das aus diesem Grunde eintretende Abreilen mufB bei Feinspinnridern
so viel als moglich dadurch verhindert werden, dafl man durch zarte und feine
Bauart des Spindelwerks die Ursache der Spannung (némlich den Widerstand
der Spindel oder Spule) bis zu dem unumginglichen Grade vermindert.

Die Produktion des Trittrades kann dadurch vergroflert werden, dafl man es mit zwei
Spindeln versieht, deren jede durch eine besondere Schnur von dem Rade aus getrieben wird.
So entsteht das Doppelspinnrad oder zweispulige Spinnrad, bei dessen Gebrauch jede Hand
des Spinners einen Faden ausziechen muBl. Aus diesem Grunde taugen solche Rader nicht
zur Erzeugung feiner Garne, wo ein einziger Faden die ungeteilte Aufmerksamkeit, sowie
die Zusammenhilfe beider Hinde in Anspruch nimmt. Man kann der Erfahrung zufolge an-
nehmen, daB bei grobem Flachsgarne doppelt so viel, bei etwas feinerem 1% mal so viel
auf dem zweispuligen Rade gesponnen wird, als in gleicher Zeit auf dem einspuligen; daf
aber bei groBerer Feinheit kein merklicher Vorteil mehr hinsichtlich der Menge des Produktes
stattfindet, ja in betreff der Schonheit sogar ein Nachteil entsteht.

Vom Radgarne gilt, da8 es zu allen Zwecken brauchbar ist, weil ihm ohne
Schwierigkeit jeder erforderliche Grad von Drehung gegeben werden kann. Die
schlichte, glatte Beschaffenheit der Flachsfasern, vermdge welcher sie wenig
Neigung haben, sich aneinanderzuhingen und zusammenzuhalten, macht das
Benetzen des Fadens beim Spinnen notwendig. Die Feuchtigkeit klebt aber nicht
nur die Fasern voriibergehend zusammen, sondern sie mildert auch ihre natiirliche
Steitheit, so daB sie sich der Zusammendrehung fiigen.

DieLeistung eines Spinners oder einer Spinnerin ist sehr verschieden nach
individueller Geschicklichkeit, nach der Giite des Materials und des Spinnrades,
endlich nach der Feinheit des Gespinstes. Die in einer Minute mit einer Spindel
erzeugte Fadenlénge betragt gewdhnlich 3 bis 5 m.

Nach glaubwiirdigen Angaben kann eine besonders geschickte Spinnerin in einem Tage

von 12 bis 13 wirklichen Arbeitsstunden folgende Mengen erzeugen!:
Garn Nr. 21—28 engl. 1,15 Gebinde pro Stunde und einfachem Rade?

” » 35—42 2 1,15 » EH 2 2 2 2
” ” 49—56 ’ 0’88 2 99 2 2 L2 9
3 3 63—170 ” 0,73 2 2 ” ” ” 2
2 s 7784 s 0958 ” 3 2 L 2 2
dahingegen:
Garn Nr. 21—28 engl. 2,30 Gebinde pro Stunde und Doppelrad
2 »” 21—28 » 1,75 ” ” ” 2 2
2 LE] 49—56 IH 1932 ’ 2 ”» E2] E3]
2 9 63—170 ”» 0588 ” EH ” ” 2

2 E2] 77—84 29 0958 ’ ”» 2 ”» ’

Anffallend ist bei dieser Zusammenstellung die Abnahme der Leistung des Spinnens
auf dem Doppelrade bei héheren Nummern. Aus zahlreichen Spinnversuchen unter den ver-
schiedensten Umsténden angestellt, ergaben sich folgende Zahlen:

Flachsgarn Nr. 28 engl. 0,88—1,20 Gebinde pro Stunde und Rad

”» 2 42 ” 0,83—1914 ’ ’» E) ” 2

2 2 56 2 0973—1910 ] ” 2 L3} 2

” » 84 ” 0,66_0985 2 2 ” 2 2
Wel‘ggam E2] 7 ” 0380—0:88 2 ’ 2 2 2

22 ” 21 2 0,68—0,89 EH) ” E3) 2 2
Flachsgarn ,, 28 ,, 1,70—1,85 » P »» Doppelrad

2] 2 42 »» 1,40_1980 2 2 2 2 E2]

’” (2] 56 ER] 1,50_1975 2 L2 2 L2 E2]
Wel‘ggam 9 7 »” 0’88—1 925 2 2 2 LE] 2

»”» 2 21 ” 1905—1945 2 2 2 2 I

1 Karmarsch-Fischer: Mechan. Technologie. Handb. d. Spinnerei von Ernst Miiller,
Leipzig 1892. 2 Vgl. Numerierung usw. der Garne, S. 220,
g g
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Bei sehr feinen Garnen ist die Leistung meist geringer, als in vorstehendem angegeben;
dagegen kann sie in einzelnen Fillen sebr viel hoher gesteigert werden, wenn mit besonderer
Anstrengung nur eine kurze Zeit gesponnen wird. So sind beim Wettspinnen unter Kindern
in Westfalen Beispiele vorgekommen, daB in einer Stunde auf einem einfachen Rade 1,68 Ge-
binde Garnnummer 50 engl. gesponnen wurden.

Die Feinheit der durch die Handspinnerei hervorzubringenden Leinen-
garne ist in sehr weiten Grenzen eingeschlossen. Wahrend fiir den gewdhnlichen
Bedarf die auch bei der Maschinenspinnerei erzeugten Nummern gesponnen
wurden, hat man in vereinzelten Fillen die Nummer 900 engl., im nérdlichen
Frankreich sogar die Nr. 2180 engl. angefertigt. Der Flachs zu solch auBerordent-
lich feinen Garnen wird in ganz besonderer Weise gezogen. Man bricht von
der einzelnen Pflanze simtliche Blittenknospen bis auf eine ab und zieht, wenn
die Pflanze sich geniigend stark entwickelt hat, einen grofen Teil der Pflanzen
aus, um so den zuriickbleibenden besonders giinstige Wachstumsbedingungen
zu geben. Auch heute noch werden diese allerfeinsten Nummern von einigen
wenigen Leuten in Nordfrankreich fiir die edelsten Spitzen auf dem Spinnrade
hergestellt.

Beim Spinnen tritt jederzeit ein nicht unerheblicher Verlust an Material
ein, welcher um so bedeutender ist, je geringer die Giite des Flachses in bezug
auf Faser und Ausarbeitung ist. In gewShnlichen Fillen kann man annehmen, dafl
von 10 kg an den Rocken gelegten Flachses 9 bis 9% kg Garn gewonnen werden
bei einer Feinheitnummer von 12 bis 20, dagegen aber nur 7% bis 8 kg bei einer
Nummer von 70 bis 80 engl.

Zur Beurteilung des Grades der Sicherheit, mit welchem auf dem Spinnrade
ein Garn von vorgeschriebener Feinheit gesponnen und die Feinheit wihrend des
Spinnens gleichmifBig erhalten werden kann, hat man einer guten Spinnerin
Maschinengarn Nr. 25 und 50 iibergeben, damit sie beide Sorten auf dem Hand-
rade nachbildete. Es gelang ihr dies nach vier Versuchen, indem sie zuerst
Nr. 28 und 53%, dann 35 und 56%, hierauf Nr. 30 und 40 und schlieflich Nr. 25
und 52% anfertigte. In einer Partie Garn, welches die gleiche Person gesponnen
hat und welche die Nr. 50 sein sollte, waren die Grenzwerte 43 und 52, das Mittel
Nr. 47.

II. Das Maschinenspinnen des Flachses.

Die Maschinenspinnerei erfordert zur Vorbereitung des Materials, des
Hechelflachses und des Werges noch eine Reihe verschiedener Arbeitsvorginge,
ehe zum endgiiltigen Spinnen geschritten werden kann. Die zahlreichen ver-
schiedenen Flachsarten, welche die Hechelei abgeliefert hat (8. 45), miissen
zum guten Ausgleich gemischt und auBerdem das Material aufgeschlossen, ge-
reinigt und in Bandform gebracht werden.

1. Die Herstellung der Materialmischungen.

Die Materialmischungen werden je nach den Eigenarten und Erforder-
nissen der einzelnen Spinnereien verschieden sein. Eine Reihe Umsténde iiben
hier ihren EinfluB aus. So vor allen Dingen beeinflussen das verfiigbare Roh-
material und seine Preise, die verfiigbaren Maschinensédtze, der Zustand der
Maschinen, die Geschicklichkeit der Leute im Spinnen, klimatische Verhiltnisse
und die Wiinsche der Kundschaft hervorragend die Zusammensetzung der
Mischungen. .

Die Spinnerei muf eine die Kundschaft voll befriedigende Ware anstreben und
sie aus einem Material unter giinstigstem Wirkungsgrad von Maschine und Arbeiter
und unter geringen Materialverlusten herstellen, wobei auch das Material so
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hoch als moglich ausgewertet werden mufl. Es ist leicht, aus gutem Material ein
schénes Garn bei hoher Leistung zu spinnen. Unter Umstéinden kann die Her-
stellung einer niedrigen Garnsorte aus gutem Material, aber mit hohen Ergeb-
nissen und giinstigem Leistungsfaktor wirtschaftlicher sein als die Verwendung
eines geringen Materiales. Die fortschreitende Verteuerung des Rohstoffes aber
zwingt zur duBersten Ausnutzung des Materiales.

Jede Spinnerei hat, um das Rohmaterial ausnutzen zu kénnen, eine Reihe
verschiedener Spinnsitze (Systeme), welche sich in der Bauart nach Feinheit
unterscheiden. Jeder Satz hat seine giinstigste Garnnummer; aber es ist auch
moglich, grobere und feinere Nummern auf der Maschine zu spinnen. Sowohl
nach oben wie nach unten wird eine Grenze erreicht, bei welcher das Garn
nicht mehr ausreichend spinnt. Diese Grenze kann man durch Steigerung der
verwendeten Qualitit des Rohstoffes erweitern, natiirlich auf Kosten des Ge-
stehungspreises fiir das Garn. S. 230.

Einen wesentlichen Einflul iibt auch dasKlima, die natiirliche Feuchtigkeit
der Luft, des Standortes der Spinnerei, aus. Ist der durchschnittliche Feuchtig-
keitsgehalt der Luft im ganzen Jahre hoch, wie z. B. in Irland, so ist die Aus-
nutzung des Rohmateriales eine bessere, als im vorwiegend trockenen Klima.
Man kann sich aber in diesem Falle durch kiinstliche Befeuchtungsanlagen
helfen (vgl. S. 213 Luftbefeuchtung).

Noch zu erwihnen ist der EinfluB der Geschicklichkeit und Intelli-
genz der Arbeiterschaft. Wo man eine gute Auswahl geeigneter Leute hat,
welche Aufmerksamkeit, Fleil und Fingerfertigkeit bei ihrer Arbeit entwickeln,
ist dies ein Vorteil fiir eine bessere Ausnutzung des Rohmaterials.

Das Urteil iiber die Eignung einer Faser fiir das Gespinst ist die Haupt-
kunst des Spinners, welcher schon im Rohzustande die Eignung schitzen und
seine Hechler dahin erziehen muf}, daBl sie eine gleichmafBige Sortierung des
Flachses durchfithren und dadurch fiir die Mischungen vorarbeiten. Trotzdem
ist beim Mischen noch vieles zu beachten, was die Hecheleisortierung nicht
umfaflt.

Das Verhalten der Faser verschiedener Sorten, abgesehen von der Giite und
Feinheit, ist unterschiedlich. Es vertragen sich z. B. manche weiche, wollige
und auch schwache Flidchse nicht mit kréftigen oder harten, obwohl man héufig
die Ansicht hort, daB gerade ein kriftiger Flachs den schwachen verbessern
soll. Solch ungleiches Material kann in der Vorspinnerei, wo es in trockenem
Zustande gearbeitet wird, beim Verzuge (vgl. S. 78) dimnnstelliges Band hervor-
rufen, wihrend es in der NaBfeinspinnerei fehlerhaftes Garn liefert (vgl. S.168).
Auch die Verschiedenheit in der Netzfahigkeit, d.h. des Vermdgens leicht
oder schwer Wasser aufzunehmen, mufl bei der Zusammensetzung der Mischung
beriicksichtigt werden.

Wesentliche Beachtung bei den Mischungen ist der Bleichfahigkeit der
Faser zu schenken, weil diese sehr unterschiedlich sein kann. Durch Bleich-
versuche mit einzelnen Handvoll verschiedener Sorten kann man im Zweifels-
falle bei gleicher Behandlung die Unterschiede vorher feststellen, indem schwer
bleichende Sorten beim Versuch in der Ténung zuriickbleiben. Bei h6heren Bleich-
graden? iber % hinaus, verschwinden diese Unterschiede bei geeigneter Behand-
lung, es treten dann aber Unterschiede auf, welche man als gelb und graustichig
bezeichnet. Da die Weber meist gelbstichiges Garn bevorzugen, mufl fiir diese
Bleichgrade auch die Mischung entsprechend gewidhlt werden. Normen fiir das
Verhalten der einzelnen Flachssorten in der Bleichbehandlung bestehen nicht,

1 Technologie Bd. V/1; Kind, W.: Das Bleichen und Merzerisieren von Flachs.
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es scheint auller der Bodenbeschaffenheit und der Rdstbehandlung besonders
auch die Witterung und damit das Wachstum der Pflanze von EinfluBl zu sein,
weil gleiche Borten verschiedener Jahrgénge sich unterschiedlich verhalten. Nicht
immer kann der Spinner in seinen Mischungen auf diese Eigenarten Riicksicht
nehmen und er muf es der Kunst des Bleichers iberlassen, die Schwierigkeiten
zZu meistern.

Bei der Zusammensetzung der Mischungen ist der Spinner ferner von
seinen Vorriten an Hechelflachs und Werg abhingig. Nicht vorhergesehene
Nachfrage nach einer bestimmten Garnqualitit und Nummer kann den Ver-
brauch einer Sorte so steigern, daB3 die Hechelei das Verlangte nicht so schnell
nacharbeiten kann. Die Tabellen des Zwischenlagers an Hechelflachs und Werg
(vgl. 8. 48), welche in kiirzeren Zeitabstinden angefertigt werden, geben iiber
die Vorrdte AufschluB, so daB man danach die Mischungen zusammensetzen
kann. In diesen Tabellen sind die bereits in der Hechelei in bestimmte Gruppen
zusammengefaBten Sorten nach Nummer und Art getrennt aufgefiihrt.

Man unterscheidet in den Gruppen nach der Art der Roste, Wasser und
Taurtste, oder auch nach besonderem Ursprung, wie Belgisch, Hollinder, je
nachdem Flidchse von besonderen Spinneigenschaften vorliegen. AuBerdem ist
nach der Giite und Feinheit getrennt, ersteres fiir die verschiedenen Garn-
qualititen, letzteres fiir die Nummer, zu welcher sich das Material eignet.

Es ist aber nicht nur von rein spinntechnischem Standpunkte aus die
Mischung zusammenzustellen, sondern auch vom kaufménnischen, d. i. kalkula-
torischen. Es kann vorkommen, daBB ein im Einkauf anscheinend teurer Flachs
sich in der Verarbeitung billiger stellt, als ein billiger Flachs. Die Kosten des
Materials bis zum Hechelflachs und Werg liegen beim Beginn des Spinnens aus
den Ergebnissen der Hechelei fest. Es lassen sich danach Durchschnittswerte
fiir die Gruppen und Nummern errechnen. Um ein sicheres Bild iiber den Wert
einer Mischung zu erhalten, wird vom Verkaufspreis riickwérts kalkuliert, die
Spesen ausgeschieden und damit der reine zuladssige Materialwert festgestellt
(vgl. Kalkulation).

Unter Beriicksichtigung aller vorgenannten Umstiinde stellt man die so-
genannte Mischungsvorschrift auf. Die tibersichtlichste und einfachste wird
diejenige sein, welche sich auf eine Hechelflachs- und Werglagersortierung be-
griindet, in welcher das Material nach Feinheitsnummern und Garnqualitits-
gruppen eingeteilt ist. In diesem Falle gibt die Sortiernummer die Garnnummer
an, z. B. bei Werg, oder sie steht sonst in einer Beziehung zur Garnnummer,
wie z. B. bei Flachs, "0 der Garnnummer (Nr. 2,5 = Nr. 25) genommen wird.
Die Gruppen hingegen sind nach den Garnqualititen, wie schwere Kette, ge-
wohnliche Kette, Schull usw., sowie nach besonderen Ursprungs- und Aus-
arbeitungsarten eingeteilt.

Bei Eintritt des Bedarfes gewisser Sorten, die nicht vorritig sind und doch sofort ge-
stellt werden miissen, kann ein Entnehmen von Material aus einer anderen Qualititsgruppe
erforderlich werden. Das fithrt dann dazu — besonders in kleineren Werken, wo alles mehr
oder minder in einer Hand liegt, die Auswahl an Rohmaterial geringer, die Anforderung
aber an die verschiedenen Garnsorten verhiltnismiBig gro8 ist —, daB die Garnqualitits-
bezeichnung vernachlissigt wird und die Nummern allein maBgebend sind. Sie bezeichnen
dann auch Qualitdt, denn anders kann man es sich doch nicht erkliren, wenn z. B. der
Spinnplan vorschreibt:

Nr. 18 Wergschwere Kette ist zu spinnen aus 100% 25er

,, 18 ,» Ia mech. ,, ,, ,, ., ,, 100% 18er
50% 14
» 18 »» Schuf 2 3 3. 9 2 {5002 162;

Das Mischen der Gruppen und Nummern bei den Flachsgarnen ge-
schieht auf den Anlegen (S.82). Diese Maschinen haben endlose Lederbinder,
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welche iiber einen Tisch laufen und das Material der Maschine zufithren. Jedes
System (Spinnsatz) hatte frither seine besondere Anlegemaschine, auf deren
Rinder die Handvoll zerteilt aufgelegt wurden. Das Zerteilen erforderte be-
sondere Sorgfalt, damit die Handvoll Flachs nicht verrissen und verwirrt wurde.
Je nach Zahl der Binder, also 4 bis 8, konnte eine Mischung aus verschiedenen
Sorten bestehen, z. B. bei sechs Bindern

17% Russisch grau Nr. 5

17 % 3 2 2 6

17% Slanetz brgr. ,, 5

17% s I

16% Belgisch grau ,, &

16 % ”» 2 2 6
100%

Von jeder vorgeschriebenen Sorte wird vom gesamten aufgegebenen Gewicht
/s vom Zwischenlager geliefert.

Seit einigen Jahren verwendet man die sogenannten schweren Anlegen,
welche in ihren Abmessungen so vergrofert sind, daB das Material in vollen
Handvoll auf die Binder der Maschinen aufgelegt werden kann *(vgl. S. 74
Anlegen). Man vermeidet damit das Zerteilen des mit so groBer Sorgfalt be-
handelten Hechelflachses, steigert die Leistung der Maschine und vermindert
damit die Zah! der Leute. Diese schweren Anlegen arbeiten fiir mehrere Systeme
abwechselnd. Gewohnlich sind bei diesen Maschinen 4 Bénder und dement-
sprechend die Mischung nur aus 4 verschiedenen Sorten zusammengesetzt. Ist
es notwendig, 5 oder 6 Sorten zu mischen, so kann man sich helfen, indem dann
bei einem bzw. zwei Bindern von zwei Sorten Flachs abwechselnd eine Hand-
voll aufgelegt wird. Man vermeidet aber dieses Verfahren, da leicht bei unacht-
samer Arbeit der Anlegerinnen die Vorschrift auBer acht gelassen und aus
Bequemlichkeit einmal hintereinander nur eine Sorte, dann wieder die andere
Sorte angelegt werden kann.

Der vom Hechelflachslager angelieferte Flachs wird gewohnlich auf einen
Tagesverbrauch beschrinkt, damit er in den trockenen Arbeitsrdumen nicht zu
viel an Feuchtigkeit einbiift. Man bewahrt ihn dann auch noch in Holzschrinken
auf, bis er an der Maschine verlangt wird. Das Gewicht wird bei Ausgang aus
dem Lager bestimmt, doch wiegt meistens der Vorarbeiter, welcher die Ver-
antwortung fiir die Anlege triigt, zur Vorsicht auch noch nach, damit das Lager
nicht zu seinen Gunsten wiegt.

Die Einfilhrung der mit den Hechelmaschinen unmittelbar verbundenen
Anlegen in neuerer Zeit (vgl. S. 83) éindert die beschriebenen Verhiltnisse, wenn
von den Hechelmaschinen das Flachsband in Kannen sofort in die Spinnerei
kommt. Die Kannen, welche dann ohne weiteres an die Dubliermaschinen
(vgl. S.91) angesetzt werden, miissen nach ihrem Inhalte getrennt gehalten
und nach Vorschrift angesetzt werden. Man wird bei diesem Verfahren die
Mischungen so einfach als méglich halten, um nicht zu hiufigen Wechsel des
Flachses auf den Hechelmaschinen vornehmen zu miissen. Bei sehr kleinen
Garnpartien und héaufigem Wechsel der Garnnummer und Qualitit werden
Schwierigkeiten eintreten, welche ein Zwischenlager demnach erforderlich
machen konnen. In diesem Falle ist es besser, das Flachsband nach der Ablieferung
aus der Hechelmaschine in kleine Ballen zu pressen und wie beim alten Ver-
fahren einzulagern, um aus diesen Vorriten jede beliebige Menge der verschie-
densten Garhsorten spinnen zu kdnnen. ' _

In der Werggarnspinnerei kann das Material auf verschiedene Art ge-
mischt werden. Hierbei ist man in der Zahl der Sorten Werg, welche man mischen
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will, unabhingig, weil auf die Bauart der Maschinen, der Karden, keine Riick-
sicht genommen werden braucht, wie bei den Anlegen der Flachsspinnerei.
Man kann von einer jeden Sorte jede beliebige Prozentzahl nehmen, denn das
Material wird in kleineren oder gréBeren Partien vorher angesetzt. Man stellt
die Mischung in Mischkammern fertig, Rdumen, welche durch hélzerne Seiten-
winde begrenzt, von oben durch eine Galerie und von der Seite durch Weg-
nehmen der Winde zugingig sind. Nach der Vorschrift der Mischung werden
die verschiedenen Sorten aus ihren Sicken von der Galerie in die Kammer
geworfen, zwischendurch mit Wasser benetzt, sei es durch einfache Handbrausen,
sei es durch besondere Spriibvorrichtungen (vgl. S. 213 Befeuchtung) und dann
festgestampft, damit soviel Material als moglich in die Kammer geht. An Stelle
des Feststampfens wird auch eine mit Gewichten beschwerte Tafel mittels
Winden auf das Werg gelassen und nach geniigender Pressung wieder hoch-
gezogen. Ist die Kammer gefiillt, so 1aBt man sie einige Zeit stehen, damit sich
die Feuchtigkeit verteilt. Beim Entleeren der Kammer wird das gemischte
Werg in senkrechten Schichten von der Seite her abgezogen und in Sécke ge-
stopft, die dann als fertige Mischung entweder auf das Lager oder unmittelbar
an die Karden transportiert werden. Wenn geniigend Mischkammern vorhanden
sind, stellt man fiir jeden Spinnsatz (System), falls die Spinnpartien nicht zu
klein sind, zwei Kammern bereit, wovon die eine gefiillt, wihrend die andere
zum Verbrauch in der Karderie geleert wird. Die GréBe der Kammern muB
aber dann so sein, daB jede Mischung lingere Zeit stehen kann, damit sich die
eingegebene Feuchtigkeit verteilt.

Man mischt auch unmittelbar aus den Siécken oder Ballen, in denen das
Werg im Lager, von der Hechelei kommend, eingelagert war, indem die Sacke
der Mischungsvorschrift entsprechend, in verschiedenen Sorten an die Karde
gebracht werden. Der Kardenarbeiter nimmt nun aus jedem Sack die vorge-
schriebene Menge und legt sie der Karde vor (vgl. 8.119). Der Nachteil ist aber
bei ungeiibtem und unzuverlissigem Personal, daB8 die Mischung nicht im rich-
tigen Verhéltnis angelegt wird, wodurch schwere Stérungen beim weiteren
Spinnen eintreten konnen. Auch ist man dann darauf beschrinkt, die Zahl der
Sorten in der Mischung klein zu halten.

Besonders giinstig liegen die Verhiltnisse dann, wenn nach Art des Spinn-
planes und der Zahl der Karden es moglich ist, die verschiedenen Sorten, soweit
sie stark voneinander abweichen, nach ihrer Sonderheit auf den Karden ge-
trennt zu arbeiten (vgl. S. 114 Karderie); in diesem Falle geschieht das Mischen
bei dem Ansetzen der Kannen, deren Inhalt der Mischvorschrift entsprechend
verschieden ist, an den ersten Strecken.

Die Gewichte der Heedemischungen werden aus der verbrauchten Material-
menge berechnet, doch erfolgt zur Vorsicht auch noch eine Gewichtsfeststellung
beim Eingang in der Karderie (S. 215 Wiegevorrichtungen).

2. Das Verziehen, Doppeln und Drehen in der Maschinenspinnerei.

Wihrend beim Handspinnen der ganze Spinnvorgang in einem Arbeitsgange
bewiltigt wird, 16st sich dieser beim Maschinenspinnen in einer Reihe sich
wiederholender Vorginge auf. Beim Handspinnen zieht der Spinner aus dem
Materialvorrat am Rocken die fiir das Garn benétigte Fasermenge aus, eine
leichte Streckung (Verzug) entsteht an der das Material fithrenden Hand durch
den Einzug des sich aufspulenden Garnes, wobei die Fingerflichen wie Nitschel-
hosen bei der Woll- usw. Spinnerei wirken.

In der Maschinenspinnerei ist die Materialmenge, von welcher bei Beginn
der Arbeit ausgegangen wird, im Verhiltnis zu dem Faden, welcher daraus ge-
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sponnen wird, bedeutend, so daf in der einfachen Weise dhnlich der Hand-
spinnerei, nicht verfahren werden kann.

Die gewohnliche Art der Bandbildung geschieht auf der Anlege (S. 74) in der Weise, daB
die Handvoll etwa zu zwei Drittel sich deckend hintereinander auf die Speisebander der An-
lege gelegt werden. Es bilden sich dadurch an jeder Stelle des Anlegebandes drei Schichten,
so daB bei einem Gewichte der Handvoll von 90 g (etwa 3 Unzen engl.) und einer Linge von
etwa 30 Zoll das Anlegeband auf ein Yard = 36 Zoll 324 g (etwa 11,5 Unzen engl.) wiegt
(8.233 Spinnplan). Da nun der Feinheitsgrad des Leinengarnes nach der engl. Numerierung
(8. 220 Numerierung des Leinengarnes) auf eine Lénge von 60000 Yards bezogen wird, so wird
diese Lange 60000 X 324 g = 19440 kg als Anlegeband wiegen. Wenn aus diesem Band die
sehr gebrauchliche Nr. 30er gesponnen werden soll, welche bei 60000 Yards ein Gewicht von
3,02 kg hat, so miiite das Anlegeband in 6433 Teile zerlegt werden, um den gewiinschten Fein-
heitsgrad zu erreichen. Ein solches Verfahren ist in einem Arbeitsgange auf einer Maschine
unméglich; der Vorgang mufl sich allmihlich auf einer Reihe Maschinen vollziehen.

Trotz sorgfiltigster Vorbereitung enthilt der Hechelflachs und vor allem
das Kardenband (S. 66) eine groBe Zahl verwirrter Fasern; die Faser selbst ist

"-noch nicht in dem MaBe aufgeschlossen, wie es fiir die Ausspinnung zu einem
feinen Faden notwendig ist, und ebenso befinden sich in ihr noch Unreinigkeiten
und Holzteilchen.

Die erforderliche Verringerung der Banddicke und Verschmilerung (Ver-
jingung) der Bandbreite wird durch Verziehen des Bandes (Verzug, Strek-
kung) in die Linge erreicht, hierbei werden gleichzeitig die verwirrten Fasern
geordnet, aufgespalten und gereinigt. )

Da das Band aus verschiedenen Sorten Flachs zusammengesetzt (S. 61)
wird und ferner UngleichméBigkeiten in seiner Dicke, dem Gewichte usw. ent-
hilt, so vereinigt man auf den Maschinen regelmiBig eine gewisse Zahl Biinder
(Doppeln, Dublage), um eine innige Durchmischung und Ausgleichung des
Materiales zu erwirken. '

In seiner endlichen Verjiingung erreicht das Band eine solche Feinheit, das
es aus sich heraus keinen Halt mehr haben wiirde, wenn nicht seine Zusammen-
drehung (Drehung, Drall, Draht) ihm den notwendigen Halt geben wiirde.

a) Das Verziehen der Gespinste.

Der Verzug wird dadurch hervorgerufen, daf3 das Band zwischen zwei in
Drehung befindliche Doppelwalzenpaare geleitet wird, wovon das eine schneller
lauft als das andere. Abb. 37.

Die langsam laufenden Walzen werden Einzugzylinder (Einzugwalzen,
Hinterzylinder) genannt. Sie bestehen entweder aus zwei iibereinander liegen-
den Stahlzylindern, deren unterer, durch das” Riderwerk der Maschine ge-

Lt trieben, den oberen mitnimmt, oder aus zwei neben-
Zuylinder ./ SN einander liegenden Stahlzylindern, welche durch
(é}“ o ) Zahnrider zwangsldufig miteinander verbunden und

O g O Il‘lillllllllnllé‘-"-‘:-‘:a-_ angetrieben sind. Die erste Art ist bei den Anlegen
AN (8. 74) in Anwendung, wihrend die zweite bei den
Abb. 37. anderen Maschinen gebrduchlich ist. Die obere der
itbereinander gelagerten Walzen ist elastisch durch
Feder- oder Gewichtsdruck gelagert. Zwischen den nebeneinander liegenden
Stahlzylindern befindet sich eine lose gréBere Stahlwalze, um das einzufiihrende
Band zu halten. Um dem Bande Richtung zu geben, sind an der Einfiihrungs-
stelle rechts und links vom Bande zwei trichterférmige Backen, hintere Kon-
dukte genannt, angeordnet.
Die schneller laufende Walze ist der Vorderzylinder (Streckzylinder),
gleichfalls von Stahl und von dem Riderwerke getrieben. Auf ihm ruht eine
Druckwalze aus Holz, welche mittels Hebels durch Gewichte belastet ist und deren
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Breite zur Breite des Bandes im Verhéltnis steht (iiblich: Walzenbreite = Band-
breite plus /s Zoll fiir Strecken und % Zoll fiir Vorspinnmaschinen). Die elasti-
sche Lagerung der Druckwalzen ist notwendig, damit die Walze bei groben
Ungleichheiten des Bandes ausweichen kann, ohne die Zylinder zu beschidigen.

Wiirde in einem solchen Streckwerk das Band verzogen werden, so wiirde
es in Verwirrung geraten (wie bei den dltesten Maschinen). Es ist deshalb
zwischen den Walzen ein Nadelfeld angeordnet (Hechelfeld, Gillfeld), in dessen
Nadeln das Band ruht und welches sich etwas rascher bewegt, als die Umdrehung
der Hinterzylinder stattfindet.

Es gibt vier Formen der Bewegung des Nadelfeldes, namlich Igel, Ketten, Pushbar und
Schrauben. Die Nadeln des Nadelfeldes sind auf Stahlstiben befestigt, deren Bewegung
durch die vier vorgenannten Arten ge-
schieht.

Der Igel ist in seiner einfachsten Form
ein mit Nadeln besetzter Zylinder gewesen,
erhielt aber spater Hechelstdbe mit Nadeln.

Die Hechelstébe liegen zwischen zwei Plan-
scheiben, welche auf einer Achse befestigt
sind und Fihrungsschlitze fir die Enden
der Hechelstiabe (Kopfe) haben (Abb. 38).

Die Kettenstrecken fithren die
Hechelstibe in Gelenkketten, welche iiber
auf zwei Achsen gelagerten Stheiben ge-
fithrt und bewegt werden. Die Stibe haben
besondere Fiithrungen der Képfe, wie bei
den Igelstrecken, um die eben beschriebene senkrechte Stellung moglichst zu erreichen
(Abb. 39).

Die )Pushbarstrecken sind dadurch gekennzeichnet, daB ihre Hechelstibe dicht
nebeneinander liegen. Zwei Kettenrdderpaare bewegen die Stibe vorwirts, welche sich in
der geraden Hechelfeldebene auf einer Gleitbahn gegenseitig fortschieben. Die Kopfe der

(Y T—2 m,ﬁnq;ﬁ,g@

&=

Stébe sind in besonderen Fithrungen gelagert. Die Pushbarstrecke ist in der Flachsspinnerei
bei den Streckképfen der Karden (S.127; vgl. Abb. 102) und vereinzelt auch fiir schnell-
laufende Strecken bei groben Garmnummern in Anwendung (S. 140).

Die Schraubenstrecke (Abb. 40) jst heute die gebrduchliche Form. Bei ihr sind die
Hechelstdbe mit den Kopfen auf stdhlernen Fithrungsleisten gelagert, deren suBerer Teil
in einer Schraube (Schnecke) lauft, wodurch die Hechelstibe bewegt werden. Man unter-
scheidet die oberen und unteren Schnecken, von welchen die oberen zum Vorwirtsfithren
der Hechelstdbe und damit des Bandes dienen, wihrend die unteren die am Streckzylinder
senkrecht herabgefiihrten Stibe wieder zum Einfithrungszylinder zuriickleiten. An den
Képfen der Schnecken befinden sich Daumen, welche das Heben und Senken der Hechel-
stibe besorgen (niheres S.77). :

Das Bestreben ging von jeher dahin, das Band méglichst lange in den Hechelnadeln zu
lassen, wozu die Hechelnadeln so dicht als eben méglich an Vorder- und Hinterzylinder
herangefiithrt werden miissen. Die Nadeln, welche fortlaufend am Hinterzylinder in das
Band eintreten und es wieder verlassen, miissen méglichst senkrecht in das Band einstechen
und ebenso am Vorderzylinder sich in scharfer Bewegung aus dem Bande entfernen. Bei
den Igelstrecken sowie bei den Kettenstrecken wird trotz mannigfaltiger Versuche der Zweck
nur unvollkommen erreicht. Die Nadeln haben stets eine leichte Neigung und kommen vor
dem Vorderzylinder zu frith aus dem Bande, so da8 ein groBerer Zwischenraum an der Stelle
entsteht, wo erfahrungsgemif die Hauptarbeit des Verzuges stattfindet (S. 90).

Der Vorzug der Schraubenstrecken ist die senkrechte Fithrung der Hechelstibe vor den
Zylindern beim Ein- und Austritt in und aus dem Bande, sowie die dichte Heranfiihrung der

Herzog, Technologie V/1: Sprenger. s

Abb. 40.
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Stiabe an den Zylinder. Letztere ist auch noch abhéngig von dem Durchmesser der Zylinder
(8.:90), welche durch Verwendung hochwertigen Stahles und kiirzeren Lagerabstinden in
neuerer Zeit in ihrer Abmessung erbeblich verringert worden sind.

Der Verzug ist das Verhiltnis von Umfangsgeschwindigkeit des Streckzylin-
ders zu Umfangsgeschwindigkeit des Einzugzylinders, gibt somit unmittelbar
das MaB der Verringerung von Banddicke und -breite und damit auch des Ge-
wichtes an. Mit Riicksicht auf die kurze Strecke, auf welcher vor dem Streck-
zylinder die Bandverjiingung vor sich geht, halt sich letztere und damit auch
der Verzug in gewissen Grenzen. Bei einem zu groBen Verzuge machen die
Fasern am Rande des Bandes bei der Verjingung einen zu scharfen Knick,
was fiir den Arbeitsvorgang nachteilig ist. Die Dicke des Bandes unter der
Druckwalze des Streckzylinders darf auch nur gering sein, damit die Fasern
gut festgehalten werden und nicht gleiten und der Druck sich in der weiter
unten beschriebenen Weise auswirken kann.

Die GréBe des Verzuges muB ferner die Lénge der Einzelfaser beriicksich-
tigen, damit eine geniigende Gleichrichtung verwirrter Fasern méglich ist.

Die Abb.41 soll ein Band im Hechelfeld darstellen, in welchem die Verwirrungen
der Faser in der zu erwartenden Lage eingezeichnet sind. Ziffer 7 und 2 gibt den am

héufigsten vorkommenden Fall an.
Bei 1 wird der Streckzylinder die
Faser ergreifen, mit seiner Um-
fangsgeschwindigkeitan sichziehen
und dabei die Schlingen und Haken
der Faser in den Nadeln gleich-
richten. 2 hingegen wird von dem
Streckzylinder unveréndert ein-
gezogen, aber auf der folgenden
Maschine, in welche das Band in
entgegengesetzter Richtung ein-
lauft, zu I werden. Bei einer Lage wie 3 zerreilt, wenn nicht durch winzige
Verschiebungen sich der Fall 7 einstellt, die Faser in zwei Teile. Fir Fall 4
gilt das gleiche wie fur Fall 3. Fir die Lage 4 und 6 ist zum Gleichrichten ein
geniigend grofier Verzug erforderlich, wenn nicht eine Zersplitterung der Faser
in feinere Teilchen eintritt. Besonders im Falle 6 wird die Faser je nach der
Richtung, welche das Band hat, bei ungeniigend groBem Verzuge hin und her
gezogen werden, ohne sich zu richten.

Der starkste Verzug findet bei jedem Streckwerk kurz vor dem Streck-
zylinder statt. Beobachtet man diese Stelle, so bemerkt man ein mehr oder
minder starkes Durchziehen der Faser durch die Hechelnadeln. Der Vorgang
ist dhnlich dem des Hechelns, so daB ein Teilen und Reinigen der Faser er-
folgt. Fir diese Arbeit ist die Geschwindigkeit, mit welcher die Faser durch
die Hecheln gezogen wird, ausschlaggebend. Im Abschnitt Hechelei wurde be-
reits darauf hingewiesen (S. 35), daB die Geschwindigkeit beim Durchzuge des
Materiales durch die Hecheln nicht zu hoch sein darf. Die GréBe des Verzuges
hat auf diese Geschwindigkeit nur beschriankten EinfluB, weil der Verzug nur
die Léngung des Bandes angibt.

Die oben bezeichnete Arbeitsgeschwindigkeit ergibt sich aus dem Unterschied
zwischen Umfangsgeschwindigkeit des Streckzylinders und der Geschwindigkeit
der Hecheln, welche ein wenig schneller laufen, als die Umfangsgeschwindigkeit
des Hinterzylinders, um dem durchgefiihrten Bande eine schwache Spannung
zu bringen, damit UngleichméaBigkeiten in der Bandspannung sich ausgleichen
koénnen.
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Die nachstehende Tabelle zeigt, da die Grofie des Verzuges nur in geringerem
MaBe auf die wirkliche Arbeitsgeschwindigkeit der Faser in den Hecheln wirkt.
Es soll hefern in der Minute:

1) Hinterzyl. 150 Zoll Vorderzyl.600 Zoll, Verzug ist dann 4, Hechelarbeitsgeschwindigkeit 450
2) b24 250 2 2 1000 2 bl 2 2 4 2 750
3) 2 75 » » 600 2 2 » Edd 8 2 525
4) 2 125 2 2 1000 2 2 2 2 S 2 875
5) E2d 50 » 2 600 2> R 2 3 12 2 550
6) . 83,3, » 1000, s oo 12 » 917

Aus dem Beispiele ist zu folgern, dafl die Hechelarbeitsgeschwindigkeit bei
12fachem Verzuge giinstiger sein kann, als bei 4fachem, d. h. ein groBer Verzug
bei geringer Ablieferungsgeschwindigkeit des Streckzylinders stellt sich giin-
stiger, als ein kleiner Verzug mit hoher Ablieferungsgeschwindigkeit. Da aber
durch die Ablieferungsgeschwindigkeit die Leistung der Maschine beeinfluBlt
wird, so bedeutet eine starke Herabsetzung der Geschwindigkeit eine Ver-
mehrung des Maschinenparkes, welche im -oben angefiihrten Beispiele 33% aus-
macht. Es ist eine reine Berechnungsfrage, ob diese Vermehrung der Anlage-
kosten und ihre Verzinsung, sowie die etwas erhohten Kosten fiir die Wartung
durch die Vorteile einer hoheren Ausnutzung des Materiales und eines gleich-
miBigeren Gespinstes ausgeglichen werden kénnen. In England ist man heute
dieser Meinung.

Das Zerlegen der einzelnen Faser in ihre feineren und feinsten Bestandteile
erfolgt durch die Hechelarbeit beim Verzuge. Jede Faser setzt sich aus einer
groBen Zahl feinerer und kiirzerer Fasern zusammen?, welche durch Bindestoffe,
Pflanzenleime, miteinander verbunden sind. Aber nicht allein die Hechelarbeit
des Verzuges bewirkt die AufschlieBung und Reinigung der Faser, sondern auch
der Druck der Holzdruckwalzen der Streckzylinder arbeitet der Zerlegung vor,
ein dhnlicher Vorgang wie beim Klopfen (Boken) des Flachses (S. 52). Die Hiullen,
welche die Klebestoffe um die Faser bilden, werden durch den Druck der Walzen
gesprengt und bei der Arbeit in den Hecheln die feinen Fasern freigelegt.

Man wahlt deshalb fiir die Holzdruckwalzen ein elastisches Holz von gleichméBigem
Gefiige und kurzer Faser. Fir schwere Walzen, z. B. der Anlegemaschinen, Mahagoni oder
Ahorn, fiir die anderen Walzen Ahorn, Erle oder Birke und fiir sehr feine Vorspinnmaschinen
mit geringer Bandbreite auch Buchsbaum (S. 197).

Der Abstand des Streckzylinders vom Einzugzylinder, also die Linge des
Hechelfeldes (reach) soll der Lange der Faser entsprechen, damit nicht das
eine Ende der Faser bereits erfafit wird, wenn das andere noch vom Einzug-
zylinder festgehalten wird. Mit zunehmender AufschlieBung der Faser kann das
reach verringert werden, so daf z. B. eine Anlegemaschine 36 Zoll reach hat,
wihrend die letzten Strecken nur noch 20 bis 24 Zoll reach haben.

Feinheit und Dichte der Nadeln der Hechelfelder entsprechen gleich-
falls der Feinheit der Faser und steigern sich mit zunehmender AufschlieBung
von Strecke zu Strecke. Hat z. B. die schwere Anlege Nadeln von 2 Zoll Léinge
und engl. Drahtleere 12, so hat das Streckwerk der Vorspinnmaschine nur noch
% Zoll lange Nadeln mit der engl. Drahtlehre 23. Die Dichte der Nadeln ist bei
der erstgenannten Maschine 5 auf 1 Zoll, bei der letztgenannten 22 (S.237).

Die Verziige bei Flachs werden gewohnlich zwischen 8 und 12 genommen,
neuerdings aber auch geringer. Bei Werg strebt man 3- bis 6fachen Verzug an,
welcher aber mangels Maschinen noch nicht tiberall eingefiihrt worden ist.

1 Technologie Bd. V/1. Botanik und Kultur des Flachses von Dr. Ernst Schilling.
h*
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b) Das Doppeln der Gespinste.

Die Doppelung (Dublage) wird durch die Vereinigung mehrerer in der
Maschine nebeneinander liegender Bander erwirkt. Die Zahl der Doppelungen
gibt das Vielfache der Gewichtszunahme des Bandes durch das Doppeln an.

Durch die Streckung sind die Bénder bei ihrem Austritt aus dem Streck-
zylinder diinn wie ein Hauch und fiir die Weiterarbeit unbrauchbar.

Es laufen nun auf jeder Maschine nebeneinander eine gréBere oder kleinere
Zahl Bander, welche man vereinigen kann. Zu diesem Zwecke befindet sich vor
dem Streckzylinder eine blankgeschliffene Eisenplatte mit schrigen Schlitzen,
welche jeweils vor der Bandablieferung stehen.

Die Binder werden, wie Abb. 42 zeigt, in die Schlitze eingezogen und dann
vereinigt. Eine Ablieferungswalze vor der Dublierplatte nimmt die Bénder
in Empfang und 148t sie in die davorstehende Kanne
fallen. Als Druckwalze fiir diese Ablieferung dient
eine schwere Eisenwalze, welche von der Ablieferung
mitgenommen wird. Die Ablieferungswalze eilt in
ihrer Geschwindigkeit der des Streckzylinders ein
wenig vor, um den Bindern eine gewisse Spannung
zu erteilen.

Durch die Dublage erfolgt eine innige Ver-
mischung der verwendeten Materialsorten und ein Aus-
gleich der fehlerhaften Stellen im Bande. Die Wahr-
scheinlichkeit spricht dafiir, daB durch ein sich immer wiederholendes Auf-
einanderlegen der diinnen Bandschichten UngleichméBigkeiten in der Dicke des
Bandes und damit auch im Gewichte ausgeglichen werden. Die Zahl der iiber-
einander gelegten Schichten entspricht dem Vielfachen aller Dublagen, um welche
das erste Band immer wieder iibereinander gelegt worden ist. Die WirksamKkeit
der Dublage erldutert folgendes Beispiel. An einer Strecke werden 10 Biénder
dubliert, von denen 1 durch Unachtsamkeit auf eine gewisse Strecke zum Ausfall
kommt. Das dublierte Band ist somit um 10% zu leicht. Wird nun auf der fol-
genden Strecke wiederum 10fach dubliert, so kommen 9 Béinder mit vollem
Gewicht und ein Band mit 10% Untergewicht zusammen. Damit aber ist das
neudublierte Band nur noch um 1% zu leicht. Aus dem Beispiel geht weiter hervor,
daB das Fehlen eines Bandes auf den letzten Strecken sich schwerer auswirkt
als auf den ersten, voll zur Auswirkung kommt der Fehler bei der letzten Strecke
vor der Vorspinnmaschine, weil alsdann keine Dublage mehr erfolgt.

Viele Spinnereisachverstindige haben der Doppelung einen so groBen Wert
beigelegt, dafl sie auf Kosten erhohter Verziige und iiberméBiger Belastung der
Maschinen durch die Bénder die Zahl der Dublagen auBerordentlich vermehrt
haben. Heute neigt man mehr dazu, um leichter auf den Maschinen zu arbeiten,
sowohl die Doppelung als auch die Verziige herabzusetzen. Es ist auf keinen
Fall vorteilhaft, wenn mehrere Binder in ein Hechelfeld zugleich einlaufen und
dadurch die Hecheln iiberlastet und die Arbeit des Verzuges in ihnen erschwert
werden, nur um die Zahl der Doppelungen zu vermehren (S.230).

Die Zahl der Dublagen ist bei Flachs bedeutend hoher als bei Werg und
schwankt zwischen einigen hundert bis hunderttausenden.

Der gesamte Arbeitsvorgang des Bandformens, Streckens und Dublierens geschieht
auf einer Reihe von Maschinen, deren Zahl nach Nummer und Qualitit des auf ihnen
zu spinnenden Garnes verschieden ist. Wahrend man beim Verarbeiten des Hechelflachses
fiir grobe und mittlere Nummern auBler der Anlegemaschine niit einem Streckfeld noch
vier Strecken und die Vorspinnmaschine mit einem Streckfeld als véllig_geniigend ansieht,

werden bei feinen und feinsten Garnen fiinf Strecken gebraucht. Uber diese Zahlen
hinaus zu gehen, hat bisher keine Vorteile ergeben. Beim Werg, welches in seiner Zubereitung
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zur Bandform im Abschnitt Karderie eingehend behandelt werden wird (S.108), rechnet
man vom fertigen Kardenband ab bei groben Nummern 3 Strecken aufler der Vorspinn-
maschine, bei mittleren, feinen und feinsten Nummern 4 Strecken.

Die fir das Bandformen, Strecken und Dublieren zusammengehdérenden Maschinen
bilden den sogenannten Spinnsatz oder auch System genannt. Ihre Arbeitsverhiltnisse
werden durch den Spinnplan (8. 230) geregelt. Die Uberwachung der richtigen Verziige und
Dublagen geschieht durch Gewichtskontrollen im Betriebe. Simtliche Bander werden beim
Eingange in die erste Strecke von den Anlegen oder Karden, als Ansatzkannen kommend, in
Gewicht und Lange abgestimmt; danach beim Verlassen der Vorspinnmaschine als Vorgarn
und endlich als fertiges Feingarn (S. 223). Bei unerheblichen Abweichungen wird das Gewicht
des Ansatzes gedndert, nur bei erheblichen Abweichungen die Verziige und Dublagen.

Uber Verziige und Dublagen der Feinspinnerei siche weiter unten.

¢) Das Drehen der Gespinste.

Das Band der Vorspinnmaschine mul wegen seiner geringen Stérke und wegen
der Eigenart der Feinspinnmaschine, welche das Material bereits in Spulen-
form verlangt, gedreht und aufgespult werden. Die Drehung wird so gering
als moglich gegeben; sie hat lediglich das Band zusammenzuhalten, um den
Durchzug durch die Feinspinnmaschine auszuhalten. Das feine Band, welches
die Vorspinnmaschine aus ihrem Streckwerk zur Ablieferung bringt, wiirde
schnell zerfallen und in Verwirrung geraten, wenn es nicht die Drehung erhielte.
Es geniigt nicht, da man das Band zu einem runden Faden formt, sondern
die Fiserchen, welche den Faden bilden, miissen durch ein Hilfsmittel, die
Drehung, so fest aneinander gedriickt werden, dafl die Haftfahigkeit der Féser-
chen aneinander zu einem Zusammenhalt fiihrt.

Man prift diese Drehung, indem man die vollgesponnene Vorgarnspule auf die Fliache
der linken Hand legt und mit der rechten Hand das Vorgarn mit leichtem Schwung der linken
Hand von der Vorgarnspule abzieht. Die Arme werden so weit auseinander gebracht, als es
ohne Unbequemlichkeit moglich ist. Auf diese Linge, welche dem Wege des Durchzuges
auf der Feinspinnmaschine entspricht, darf das Band bei schwachem Zuge auseinander
gehen. Eine stirkere Drehung ist uberﬂus51ge Arbeit und nachteilig beim Feinspinnen, eine
zu schwache Drehung laBt das Vorgarn in der Feinspinnmaschine reifien.

Ein Band, oder Faden, gilt spinntechnisch als gedreht, wenn es eine lhm
gegebene axiale Drehbewegung in sich aufnimmt und behilt. Solche Drehung
eines biegsamen, stabférmigen Korpers kann einmal zustande kommen, wenn
beide Enden eingespannt und gegeneinander axial gedreht werden oder wenn
ein Ende festgehalten und das andere freie Ende in Drehung versetzt wird.
Als gedreht gilt aber erst dann ein Kérper, wenn er die erteilte Drehung weiterhin
behilt.

Die erste Art der Drehung ist fiir das Spinnen aus konstruktiven Griinden
nicht verwertbar, die zweite ist z. B. in ihrer einfachsten Form bei der Hand-
spindel angewendet (S. 52), bei welcher die linke Hand den Faden formt und
geniigend festhilt, damit die von der rechten Hand erteilte Umdrehung der
Spindel sich dem freien Fadenende mitteilt. Um den Vorgang fortsetzen zu
kénnen und die Drehung dem Faden zu erhalten, ist ein Aufwickeln (Spulen)
erforderlich, welches in radialer Richtung gegen die Spindel erfolgt. Die Faden-
bildung und Drehung ist bei diesem Vorgang von der Aufwindung getrennt.
Um den- Arbeitsvorgang nicht unterbrechen zu miissen, ist die Fadenformung,
Drehung und Aufwindung vereint worden, wie dies beim Trittrade (8. 54) und
ebenso in der Maschinenspinnerei geschieht.

Wenn ein Faden von einer Stelle fortgesetzt geliefert und in gewissem Ab-
stande davon auf eine Spule aufgewickelt wiirde, dann miifite die Aufwickelung
(Spulung) mit gleicher Geschwindigkeit geschehen wie die Lieferung. Die Ge-
schwindigkeit der Spulung ist gleich der Umdrehungsgeschwindigkeit mal dem
jeweiligen Umfange der Spule. Wenn sie gleichbleibend sein soll, muB8 die Um-
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drehungsgeschwindigkeit sich im Verhéltnis des zunehmenden Umfanges der
Spule bei ihrer Fiillung &ndern.

Gibt man nun der vorbezeichneten Spule eine Umdrehung um die Achse
des Fadens, so wird diese Drehung dem freien Fadenteile zuteil, und zwar wird
sich die Zahl der Drehungen in einer Zeiteinheit .der Lieferungslinge in der

| Zeiteinheit mitteilen. Abb. 43a.
| )
/

"y Legt man die Spule in die gleiche Ebene wie

die Drehung, so mull eine Umleitung des Fadens in

' ] | die neue Richtung erfolgen. Abb. 43b. Dies geschieht

| § durch eine Ose an einem hufeisenférmigen Fliigel,

| welcher die Spule umfat und umléduft (Fligelspindel),

f oder durch eine Ose (Laufer), welche auf eine die

Spule umgebende Gleitbahn (Spinnring) gleitet (Ring-

' : spindel). Abb. 43c. Die Drehung wird alsdann von

dem Fliigel oder dem Laufer gegeben. ’

Abb. 43a—c. In der Flachsspinnerei ist die erste Form, die Fliigel-
spindel, fast ausschlieBlich angewendet (S. 141).

Die Zahl der Drehungen, welche eine bestimmte Fadenldnge enthilt, heiBt
Draht (Drehungszahl, Drahtzahl).

Fithrt man einer mit § Umdrehungen in einer Zeiteinheit bewegten Spindel
in derselben Zeit L MaBeinheiten, z. B. Zoll engl. Fadenlinge zu, so wiirde der
Draht D fiir eine MaBeinheit sich ausdriicken durch

‘ 8
=z _ 1)

Ein gut gedrehtes Garn muB in allen Stellen gleichen Draht haben, somit
kann D als konstant angesehen werden ; zur Erreichung dieser Bedingung miissen
auch Fadenlieferung und Spindelumdrehung gleichformig bleiben.

Fiir die Aufspulung ist zu beachten, daf je eine Fadenumschlingung der
Spule eine Windung darstellt und daB die Zahl der in einer Zeiteinheit ge-
machten Windungen die Windungszahl w ist. Laufen Spindel und Spule mit-
einander in gleicher Richtung in Drehbewegung, aber in ihrer Geschwindigkeit
80, daB die Spindelumdrehungen S grofer als die Spulenumdrehungen s in der
Zeiteinheit seien, also

S>s,
dann wird je eine Windung auf die Spule gewickelt, wenn die Spule um eine
Umdrehung gegen die Spindel zuriickbleibt. Die Zahl der in der Zeiteinheit
fertiggestellten Windungen ist somit

w=8—s. A (2)

Bezeichnet man d als den augenblicklichen Spulen- bzw. Windungsdurch-
messer, welcher sich mit jeder Windungsschicht #@ndert, und ist L die Faden-
zulieferung in der Zeiteinheit, so ergibt sich

L
Aus Gleichung (2) und (3) folgt
L
d-n

In dieser Gleichung sind L und S unveridnderlich, d dagegen nimmt mit
jeder Windungsschicht um die doppelte Fadendicke zu, so daf sich die Spulen-
umdrehungszahl dndern muf}. Es ist

= S—s.

1
S—S—a'—'n
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Je grofler d wird, um so gréfler wird auch s, d. h. bei voreilender Spindel
(sogenannt, weil die Spindel schneller als die Spule liuft) muB mit Fiillung
der Spule ihre Drehungszahl gleichfalls zunehmen.

Fir den Fall, daf

§=s
wird, ergibt sich aus Gleichung
w=~8—s,

d. h. w =20,

d. h. laufen Spindel und Spule mit gleicher Umdrehungszahl, so hért das Auf-
spulen auf. Der Fall kann eintreten, wenn die Spule sich an der Spindel fest-
klemmt.

In gleicher Weise berechnet man auch das Windungsgesetz fiir die voreilende
Spule.

Wie bereits im Abschnitt Handspinnerei (S. 55) erliutert wurde, kommen
von den verschiedenen Moglichkeiten der Bewegung von Spindel und Spule fiir
das praktische Spinnen nur zwei in Betracht:

1. Spindel und Spule drehen sich in gleicher Richtung, wobei
die Spule sich langsamer umdreht als die Spindel (voreilende oder
aktive Spindel).

Es ist 8>s.
Fiir die voreilende Spindel ist dann die Windungszahl
L
w=8—s= T’

der Draht ist
D=

N

und
L=(8—s)d-m,
das gibt die Gleichung
8§ 1

D:(S——s)d-:'t=<1_%>dn'

2. Spindel und Spule drehen sich in gleicher Richtung, wobei
die Spindel sich langsamer umdreht als die Spule (voreilende oder
aktive Spule). Es ist dann

8 <s.
Die Windungszahl ist
N 1
w=3s =T

§ und -L miissen wegen des Drahtes gleichférmig bleiben, und deshalb ist s

eine regelbare GroBe. Es. ist

1
s=8t 75

d. h. mit zunehmendem Windungsdurchmesser wird Zil_n abnehmen und muB

deshalb die Spulenumlaufzahl kleiner werden.
Der Draht ist

s 8 1

L (s—8)-dm (s

:S;—l)d'ﬂ

D:
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Die Vorgénge beim Zusammendrehen des Fadens sind ausfithrlich in
Bd: II, T.1, 8.5 usw. der Technologie behandelt! und sollen nur im Auszuge
wiederholt werden.

Der Draht, auch gemeinhin Drehung oder Drall genannt, eines Gespinstes

kann Rechtsdraht, wenn die Fasern im Sinne eines rechten,

Linksdraht, wenn sie im Sinne eines linken Schraubenganges
verlaufen, sein.

. ’ Alle Fasern, mit Ausnahme der in der Fadenachse liegenden,

. ﬂ p werden schraubengangférmig umeinander herumgewunden. Der
/ _Ll_ Steigungswinkel « ist bestimmt nach

H
tan o = 2—”_; .
Hierin ist « fiir alle Fasern gleich, und es wird fir r=0
Abb. 44. tanag =00 und «=90° « nimmt mit zunehmendem r ab und

erreicht im Fadenmantel den kleinsten Wert.

Durch die Drahtgebung werden die Fasern des Gespinstes nach dem Faden-
innern aneinander gedriickt und geben dadurch die Festigkeit. Uberschreitet
aber der Druck die zuldssige Grenze, so wird er die Fasern zerstéren; ist er
anderseits zu schwach, dann hat das Garn keine Festigkeit. Bei ungleichmaBigem
Durchmesser des Fadens (diinne und dicke Stellen) erhalten die diinnsten Stellen
die meiste Drehung. Da die GréBe des Drahtes auch von der Beschaffenheit
der verwendeten Faser abhéingt, so ist nur aus praktischer Erprobung der giin-
stigste Draht zu ermitteln.

Man nimmt an, daB fiir Garne aus demselben Faserstoff und fir glelche
Verwendung die Tangente des Neigungswinkels der Schraubenlinie in der duller-
sten Schicht bei verschiedenen Garndurchmessern unverinderlich sein soll.
Damit verhalten sich die Drehungen umgekehrt wie die Garn-
durchmesser.

Die wirkliche Anzahl der Drehungen wird nach der von Kéchlin aufge-
stellten Formel berechnet:

D = G YNr.

G ist eine GréBe, welche von der Linge und Oberflichenbeschaffenheit der
Faser, von der Art der Spinnmaschine und von der Giite der Garne abhéngt und
als Drehungsgrad bezeichnet wird, wahrend D die Anzahl der Umdrehungen
auf eine Léngeneinheit, z. B. ein Zoll engl., und Nr die Garnnummer angibt.

Beim Vorgarn fiir Flachsgarn legt G etwa bei 0,30 bis 0,40, fiir Werggarn bei 0,55 bis
0,80 und fiir fertig gesponnene Garne zwischen 1,5 bis 2,5. Dies gilt fiir mittlere Garn-
nummern.

Da nach Seite 70

N
. b=z
ist, so ergibt sich g
=GN
N
L= .
GJNr

Es 148t sich somit aus Spindelumdrehung und Drehungsgrad einer be-
stimmten Nummer, die Leistung einer Maschine berechnen. Je kleiner
der Drehungsgrad bei gleicher Nummer wird, um so mebr steigert sich die Lei-
stung, was sehr wesentlich fir die Ausnutzung der Maschine ist, deshalb wird
der Draht und damit der Drehungsgrad so niedrig als eben zuldssig genommen.

1 Technologie Bd. II/1. Dr.-Ing. E. H. Liidicke: Die Spinnerei. Berlin: Julius
Springer 1927.
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Die Aufwickelung des Garnes geschieht entweder auf eine Spule,
welche auf die Spindel aufgeschoben wird, oder auf die Spindel unmittelbar.
Beim unmittelbaren Aufwinden des Fadens auf die Spindel sind zur Erzielung
eines festen Garnkorpers die einzelnen Schichten in Kegelflichen zu wickeln.
Diese Form heiit K6tzer oder Cop. Sie wird in der Flachsspinnerei nur
selten und nur fiir feine Schuligarne angewendet, weil bei groben
Nummern, abgesehen von konstruktiven Schwierigkeiten, beim
Austrocknen des Garnes die Quellung des einzelnen
Fadens durch die Nisse so erheblich zuriickgeht, dal
die Garnkdrper auseinander fallen (S. 141).

Zu bemerken ist noch, daB sich beim Abwickeln
der Spulen (Abhaspeln S. 171) Anderungen in dem von
der Spindel erzeugten Draht einstellen konnen.

Wird das Garn von der Spule abgewickelt, indem
man den Faden durch Riickwirtsbewegungen der Abb.45a.
Spule abzieht, so wird sie als Laufspule, Abb. 454,
bezeichnet, zieht man hingegen den Faden in der Richtung der Spulenachse ab,
80 heiBt sie Schleifspule, Abb. 45b.

Ist die Spule mit voreilender Spindel gelaufen, so bleibt der Draht bei der Laufspule
unverandert, dagegen vermindert er sich bei der Schleifspule fiir jede abgezogene Faden-
windung um eine Drehung. Ebenso bleibt bei voreilender Spule beim Abziehen der Spule in
radialer Richtung die Drehung unverindert, dagegen stellt sich bei der Schleifspule eine Ver-
mehrung von je einer Drehung fiir jede abgezogene Windung?! ein.

Fiir den praktischen Betrieb ist freilich diese Erscheinung ziemlich unwesentlich, da z. B.

die Fehler in der Drehung, welche schlecht durchziehende Antriebe der Spindel (Spindel-
schnur) hervorrufen, ungleich mehr ins Gewicht fallen (S. 149).

Die Verziige der Feinspinnerei sind ausfithrlich in dem Abschnitte
Feinspinnerei behandelt (8. 167). Hervorzuheben ist, daBl das Hechelfeld in der
NaBspinnerei gewissermaBen von der Netzung des Garnes mit warmem Wasser
ersetzt ist. Das warme Wasser hat die Pflanzenleime in gallertartigen Zustand
versetzt, so daB die Faser fast restlos in ihren kleinsten Bestandteilen freigelegt
wird. Ungiinstiger sind die Verhiltnisse beim Trockenspinnen, bei welchem das
Vorgarn frei zwischen Einzug- und Streckzylinder verzogen und nur an der
stirksten Verzugstelle durch die sogenannte Brustplatte gestiitzt wird. Diesem
Nachteile zu begegnen, hat man das Gillfeinspinnen eingefiihrt, bei welchem
ein Hechelfeld vorhanden ist.

Doppelungen sind in der Feinspinnerei selten und werden nur bei
feinen und feinsten Garnen angewendet. Es laufen bei dieser Anordnung zwei
Vorgarnfiden vom Spulenrechen (8. 166) in die Einzugwalzen, wo sie vereinigt
werden.

Fiir die Drehung in der Feinspinnerei gilt sinngemi das vorstehend
Erlduterte.

3. Die Flachsgarnvorspinnerei.

Die Flachsgarnvorspinnerei umfaBt die Vorbereitung der Hechelfaser
fiir die Feinspinnerei. Der Hechelflachs ist die besonders ausgewéhlte Faser des
Rohflachses, denn in ihm sind die kriftigsten und lingsten Fasern beim Hecheln
erhalten geblieben. Er wird zu den sogenannten Flachsgarnen (Line) verarbeitet,
welche sich durch gréBere Festigkeit, bessere GleichmiaBigkeit, Reinheit und
Glanz vor denen aus dem ausgehechelten kurzen Material, dem Werg, aus-
zeichnen.

1 Bergmann: Handb. d. Spinnerei. Berlin: Julius Springer 1927.
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a) Die Flachsanlegemaschinen.
Der erste Arbeitsvorgang der Flachsvorspinnerei ist die Bandbildung (S. 64)
durch das Anlegen auf die Anlegemaschinen (Spreader).
Bei den Anlegemaschinen unterscheidet man, abgesehen von den Anlege-

Abb. 46. Anlegemaschine von Stephen Cotton & Co. Ltd.,
Belfast.

maschinen, welche un-
mittelbar mit den Hechel-
maschinen verbunden
sind, zwei Hauptarten:
die schwere Anlege und
die gewohnliche Anlege.
Beide sind in ihrer Bau-
art grundsétzlich gleich,
unterscheiden sich aber in
GroBe und Leistung. Ge-
kennzeichnet sind sie
durch ihre Arbeitsweise,
indem bei der schweren
Anlege die Handvoll un-
zerteilt, bei der gew6hn-
lichen dagegen zerteilt
angelegt werden. Die
schwere Anlege arbeitet
mit weniger Bedienung

fiir zwei oder mehrere Systeme, wihrend die gewohnliche mit ein, zwei oder
mehreren Maschinen ein System mit Béndern versorgt. Die schwere Anlege hat

Abb. 47. Anlegemaschine mit Wiegevorrichtung (Fairbairn,
Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast).

sich fiir mittlere Garn-
nummern und Qualitaten
fast allgemein eingebiir-
gert, weil sie erhebliche
Ersparnisse an Lohnen
bringt und keine so gro-
Ben Anforderungen an die
Ubung und Aufmerksam-
keit des Arbeiters stellt
wie die gewohnliche.

Die Abb. 46 zeigt eine
schwere Anlege von der
Seite des Anlegetisches
gesehen, auf letzterem die
Handvoll, in Bander an-
gelegt, dargestellt.

Die Abb. 47 gibt eine
gewsShnliche Anlege wie-
der, von der Ablieferungs-
seite aus aufgenommen
und mitWiegevorrichtung
ausgeriistet (S. 82).

Die Anlegen bestehen aus einem Anlegetisch mit 4 bis 8 Bandern, dem Streck-
werk mit Einzugzylinder, Hechelfeld und Streckzylinder, sowie der Ablieferung
mit Dublierplatte und vorderem Ablieferungszylinder. Zwei kriftige Seitenwénde,
durch Querverbindungen in Abstand gehalten, tragen die Lagerschalen der
verschiedenen Wellen und Zylinder, die Fihrungen und Antriebe des Hechel-
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feldes und das Réderwerk. An den Querverbindungen sind die Hebel und Halter
der Druckwalzen befestigt.

Der Tisch ist etwa 90 cm iiber dem Boden und trigt die endlosen Leder-
bénder, auf welchen die Handvoll angelegt werden. Die Breite dieser Bénder
ist nach der Feinheit der Garne, welche auf dem System gesponnen werden,
verschieden. Die Lederbander sind iiber zwei Walzen gespannt, deren hintere

Abb. 48. Schnitt durch Anlegemaschine?.

durch eine Spannvorrichtung gestellt werden kann, wenn sich das Leder so
gelingt hat, dall die vom Réderwerk angetriebene vordere Walze die Binder
nicht mehr mitnimmt. Die Geschwindigkeit, mit welcher die Binder bewegt
werden, ist so bemessen, dafl die anlegende Person Zeit genug findet, die Hand-
voll aus den bereitliegenden Flachsbunden nach der Mischungsvorschrift zu

Abb. 49. Draufsicht einer Anlegemaschine?.

entnehmen und sie sorgfiltig auf die vorhergehende anzulegen (bei gewshnlichen
Anlegen unter Zerteilung), wobei die innere Handfliche hauchartig iiber die
Fasern gleitet, um grobe Verwirrungen auszugleichen und sich aufrichtende,
oder gar zuriickschlagende Fasern in die Arbeitsrichtung zu streichen. Ferner
muf die Anlegerin darauf achten, dal der Flachs richtig von den Hinterzylindern
erfallt wird, nicht aus den Hecheln des Hechelfeldes herausquillt, vielfach muf3
sie auch noch die Ablieferung und den Kannenwechsel bedienen.

1 Bergmann: Handb. d. Spinnerei. Berlin: Julius Springer 1927.
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Die Linge des Tisches ist so bemessen, dafl die Anlegerin mehrere Handvoll
auf Vorrat auf die Lederbinder legen kann und dann Zeit findet, die vorbe-
gchriebenen Arbeiten zu versorgen. Am Rande des Tisches, kurz bevor die
Lederbinder seine obere Fliche verlassen, setzt ein scharfkantiges Blech auf, auf
welches sich das Faserband schiebt. Damit sich die Handvoll nicht gegenseitig
beriihren und das Faserband die richtige Breite fiir das Hechelfeld erhilt, stehen
auf dem Bleche senkrechte, schrig nach vorne geéffnete Backen aus Eisen, auch
hintere Kondukte genannt (Abb. 49).

Der anschlieBende Einzugzylinder (Einzugswalze) ist eine vom Réaderwerk
getriebene glatte eiserne oder Stahlwalze von 3 bis 4 Zoll engl. Durchmesser,
auf welcher je nach Zahl der Biénder in deren Breite gleichgroBle Walzen ruhen.
Diese werden durch Federn oder Hebel gegen den Unterzylinder gedriickt. Der
Druck ist so stark, dal er das einlaufende lockere Flachsband zusammenpret
und daB die Walze mitgenommen wird. Die Umlaufgeschwindigkeit des Einzug-
zylinders ist verénderlich; es wird dadurch der Verzug geregelt, indem ein
schnellerer Gang das Material dem Streckzylinder schneller zufiihrt und damit
der Verzug verringert wird.

An den Einzugzylinder schliefit das Hechelfeld an. Es besteht aus den
Hechelstdben und deren Antrieb; bei den Anlegen wird fast ausschlieBlich
Schraubenantrieb mit rechteckigen Gewindegingen verwendet. )

Das Hechelfeld steht bei den Anlegen leicht geneigt, bedingt durch die Héhe
des Anlegetisches und die Héhe der Ablieferung, welche sich nach der iiblichen
Kannenhéhe von ungefahr 40 Zoll richtet. Die schrige Lage erhoht auBerdem
die Moglichkeit, die Arbeit des Hechelfeldes besser zu beobachten, verkiirzt
die Lange der Maschine und ermdéglicht die Druckwalzenstellung und Ablieferung
weniger schrig zu halten (Abb. 48). Dadurch wird der Druck der Druckwalzen
auf die Zylinder in mehr senkrechter Richtung ausgeiibt.

Die Hechelstiibe, auch Faller genannt, sind aus rechteckigem Profilstahl und
haben verstirkte Enden, Kopfe genannt (Abb. 50).

Ihre Abmessungen entsprechen der Schwere der Maschine; die Linge ist
durch das Durchbiegungsmoment begrenzt. Auf dem niedrigeren Mittelteile des
_ Hechelstabes sind, entspre-
Y - (\\\\ chend der Zahl der Bander,
\ Q@T—_'_r[_r-_—__:._ T Ty Messingleisten (Gilleisten) auf-
i\ Sl ) LN
a

genietet, in welche eine, meist

~,

b aber zwei Reihen Nadeln ein-

= T Lo gesetzt sind. Bei zweireihiger
c Anordnung sind die Nadeln

Abb. 50. der Reihen so gegeneinander

versetzt, daB die Nadel der
zweiten Reihe auf Liicke der ersten steht (vgl. S. 200 Anfertigung und Reparatur.
der Gills). Die Gillbreite, Nadelabmessung und Nadeldichte entspricht der
Schwere der Maschine. Z. B. hat eine schwere Anlege eine Gillbreite von 8 Zoll
engl. fiinf Nadeln auf einen Zoll von zwei Zoll Linge und Nr. 12 engl. Draht-
lehre, wohingegen eine gewchnliche Anlege fiir feinere Garne nur 3% Zoll engl.
Gillbreite, 12 Nadeln auf dem Zoll von anderthalb Zoll Linge und Drahtlehre
Nr. 18 hat. Die Gillbreite ist so gewihlt, daB die Bander um /s bis % Zoll
schmiler gehalten sind als die Gills. Die Hechelstidbe liegen dicht nebeneinander,
80 daB die Gills mit ihren Nadeln geschlossene Nadelbinder vom Einzug- zum
Streckzylinder bilden, in welche das Flachsband aufgenommen wird.
Durch die Schnecken angetrieben, gleiten die Faller mit ihren Kopfen auf
den oberen Fiihrungsschienen vom Einzug- zum Streckzylinder. Ist der letztere
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erreicht, so senkt sich der vorderste Faller, die Fithrungsschiene verlassend,
nach unten, gefithrt und gebremst von Federlinealen, welche in den Nuten der
Kopfe gleiten. Die bogenférmigen Daumen an den Enden der oberen Schnecken
(Abb. 50b) driicken den absinkenden Hechelstab hinab und sorgen dafiir, daB
er nicht durch schwache Widerstinde, wie Staub und kurze Faser, aufgehalten
wird. Setzt sich der Faller fest, so

16st sich im Antrieb der Schnecken &Skl ==
eine Sicherung aus (8. 89), welche —==2—

das Hechelfeld zum Stehen bringt, —2

bevor die Teile zerbrechen kénnen.
PDurch Federn oder Gummipuffer
wird der auf die unteren Fithrungs-
schienen gelangende Faller beim S—5—

Aufsetzen im StoB gemildert. Bei ===

sehr schweren Maschinen (Anlegen) Abb. 51.

nehmen zwei durch das Réderwerk

zwangslaufig bewegte Hebel den Faller auf und stiitzen ihn von unten. Die Riick-
transportschnecke erfallit die Enden des Fallers und fithrt ihn wiederum dem
Einzugzylinder zu, und zwar mit vermehrter Geschwindigkeit, welche durch
eine stirkere Steigung des Schneckenganges erreicht wird. Im unteren Felde
bilden dadurch die Hechelstibe
kein geschlossenes Feld wie im
oberen, so dafl durch die entste-
henden Zwischenrdume Schmutz
und Staubteile aus dem oberen
Hechelfeld durchfallen kénnen.
Um die Faller von festklebenden
Schmutz- und Faserteilchen stin-
dig zu reinigen, ordnen manche
Spinnereien an den Putzern der
Streckzylinder (S. 91) schrig ge-
schnittene harte Borsten an, welche an den Fallern und deren Nadelreihen
streifen und die Unreinigkeiten entfernen. Die Schnecken des oberen wie auch
des unteren Hechelfeldes gehéren paarig zusammen und haben Rechts- und
Linksgewinde.

Am Ende des unteren Schneckenpaares schiebt der letzte Gewindegang den
Faller auf Hebedaumen, deren Arbeitsweise Abb. 52 wiedergibt, — - —+—-—
deutet die Lage des Hechelstabes in dem Augenblicke an, in welchem er von den
Hebedaumen erfallt wird, wihrend ———— seine Lage bei Ankunft in den
oberen Schnecken darstellt. Hier wird der Faller durch die Daumen so lange unter-
stiitzt, bis die oberen Schnecken ihn eine Strecke mitgenommen und auf die
oberen Fiihrungsleisten geschoben haben. Die Daumen laufen dazu in der- Stei-
gung der oberen Schrauben eine Strecke mit, oder der Durchmesser der Schnecke
ist an dieser Stelle etwas abgesetzt, so daB die Daumen an der Schnecke vorbei
konnen. Diese Ausfithrung hat den Vorzug, daBi die Daumen breiter gehalten
sein kénnen, wodurch dem Faller eine bessere Unterlage geschaffen wird (Combe
Barbour, Fairbairn, Lawson Ltd., Leeds/Belfast). Die bereits erwihnte Nute
in den Ko&pfen des Fallers fithrt an Nasen der oberen TFiihrungsschienen,
wodurch eine gerade Fiihrung des Hechelstabes gewihrleistet wird.

5 A
i A

Abb. 52.

Wihrend frither diese Hebedaumen in der Welle der Schnecke vernietet wurden, hat man
sie heute auf die Welle aufgeschoben, so daB sie jederzeit ausgewechselt werden konnen,
wenn sie abgelaufen sind. Die sorgfiltige Pflege des Hechelfeldes trigt viel zu einer guten
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Arbeit der Maschine bei, und es sollte hierin nicht gespart und vor allem dafiir gesorgt werden,
daf die Lager des Einzug- und Streckzylinders, sowie die Fiihrungen stets so abgestimmt
sind, daB eine Schnur, welche man iber die Zylinder durch das Hechelfeld spannt, knapp
fiher den Gilleisten hergeht, d. h. also weder sie beriihrt, noch einen zu grolen Abstand von
den Leisten zeigt (vgl. S. 194 Reparatur).

Die Enden der Kopfe der Faller haben entsprechend der Tiefe, mit welcher sie ein-
greifen, Abschrigungen, die dem Schraubensteigungswinkel angepafit sind, so daf8 die Lage
der Faller auf der oberen Gleitbahn
stets senkrecht ist.
h=Terung Der Schraubensteigungswinkel wird
i ermittelt, indem der Umfang der
[ am > Schnecke als gerade Linie in einer Ebene

Sthraubensteigungs —Witke!

abgewickelt, die gewiinschte Teilung als
Abb. 53. Hohe in einem Endpunkte errichtet und

die beiden freien Endpunkte mitein-
ander verbunden werden. Der Winkel zwischen dieser Verbindungslinie und der Umfangs-
linie ergibt den Steigungswinkel (Abb. 53).

Die obere und untere Schnecke sind am Einzugszylinder in einem kriftigen
Block gemeinsam gelagert und mit diesem an den Seitengestellen befestigt.
Das Ende an dem Streckzylinder ruht in einer Stahlplatte, dem Schild. James
Mackie, Belfast, hat diese Lagerung durch eine halb offene Klaue ersetzt, welche
die ganze Dicke der Schnecken umfaft und ebenfalls an den Seitenwinden
befestigt ist. Es. soll neben einer festeren Lagerung zugleich eine weitere Raum-
ersparnis gewonnen werden, um die Hechelstibe dichter an die Streckzylinder
heranzubringen (S. 90).

Der Antrieb der Schnecken, welche miteinander durch Stirnrider verbunden
sind, ist von der Antriebswelle des Hinterzylinders abhingig, mithin #ndern
sich auch die Geschwindigkeiten der Schnecken und Hecheln mit Veridnderung
der Geschwindigkeit des Einzugzylinders, d. h. bei jeder Verzugsverinderung.
Die Hecheln eilen der Umfangsgeschwindigkeit des Einzugzylinders etwas vor,
um dem Faserband eine schwache Spannung zu geben, damit Ungleichheiten,
welche sich beim Einziehen der Binder ergeben, und unvermeidliche Gleit-
verluste sich ausgleichen kénnen.

Der Streckzylinder ist stirker als der Einzugzylinder gehalten und hat
einen Durchmesser von 3 bis 5 Zoll engl. je nach Schwere der Maschine. Seine
Geschwindigkeit ist unverdnderlich, es sei denn, man steigerte die Geschwindig-
keit der Maschine durch das Schnelligkeitsrad oder die Antriebsscheibe im
ganzen, um eine groBere.oder kleinere Leistung zu erzielen. Auf dem Streck-
zylinder ruhen die Druckwalzen, deren Breite der Bandbreite entspricht. Diese
wird durch eine bewegliche Fithrung gegeben, welche sich bogenférmig auf den
Zylinder stittzt und zwei Backen hat, um das Band in der gewiinschten Breite
zu begrenzen. Die Fiihrung, vorderer Kondukt genannt, ist gegen seit-
liche Verschiebung durch Anlagerung an die Druckwalzen gesichert und liegt
auBerdem auf einer Leiste, welche am Quergestell befestigt ist (Abb. 54). Man
hatte frither vielfach feste Kondukte, welche sich aber nicht bewihrten, weil
unregelméBige Druckwalzen sie beschidigten, wodurch die Bédnder verdarben.

Die Fasern werden von den Hecheln in unverminderter Banddicke des
Einzuges herangebracht. Der Streckzylinder, dessen Umfangsgeschwindigkeit
um den Verzug groBer ist, erfalt diese Faserchen, welche sich aber nicht gleich-
zeitig darbieten, da sie verschieden lang im Bande liegen. Es wird also nur ein
Teil nach dem anderen aus den Hecheln gezogen, ein dhnlicher Vorgang wie
bei der Handspinnerei, bei welcher die Hand einen Teil der Fasern vom Rocken
abzieht. Dieser Vorgang ist fiir die GleichmiBigkeit der Binder und spiter des
Gespinstes von hervorragender Bedeutung. GroBe Gegensitze in der Struktur
der Fasern mufl ungleichméflige Annahme durch den Streckzylinder bewirken
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und Lécher und Fehlstellen im Bande erzeugen. Da im weiteren Verfahren auf
den Strecken die Faser immer mehr verkiirzt wird und die Nadeln der Hecheln
dichter stehen, so ist es besser, auf diesen Maschinen die gesondert gearbeiteten
Binder aus kurzem Material einzufiigen.

Eine lange Faser wird vom Streckzylinder erfafit, ihrer ganzen Linge nach in Bewegung
gesetzt und bei der weiten Stellung der Nadeln, welche die ersten Maschinen eines jeden
Spinnsystemes haben, die in gleichem Nadelzwischenraum liegenden kurzen Fasern, die der
Streckzylinder noch nicht erfassen konnte, mit sich reien und unter Umsténden im Streck-
raum zusammenkniulen. Schlechtes Spinnen auf den Feinspinnmaschinen und diinnstelli-
ges Garn werden die Folge sein, wenn man auch durch noch so haufige Dublagen die Fehler
auszugleichen sucht. Man sollte deshalb zu ungleichartige Fasern nicht miteinander mischen
(vgl. auch 8. 136 Kammaschinen).

sondern sie wirkt auch auf die notwendige Spaltung der Faser, &hnlich dem
Boken bei der Handspinnerei (S.52). So wird auch der Druck fiir ein an
gich schon feingeteiltes Material, wie z. B. Slanetz, ein anderer sein kénnen,
als fiir einen weniger zerteilten Flachs, wie z. B. der Wasserriste.

Gewohnlich sind bei den Anlegen die Druckwalzen jede fiir sich gelagert
und belastet. Bei dlteren und leichteren Maschinen sind sie auch mit Riicksicht
auf die Bauart der Maschine zu zweit auf einer Achse vereinigt. Aber gerade
bei den Anlegen, bei welchen ungleich starke Bénder am meisten vorkommen,
ist die Einzellagerung zu bevorzugen. Denn wenn einmal ein Band stirker ist
als das andere, hebt sich die zugehérige Druckwalze an und kantet die mit ihr
verbundene, so dall die Walze leidet und der Verzug unvollkommen wird.

Die Druckwalzen sind in Armen, welche am Quergestell befestigt sind, ge-
lagert und gleitend gefiihrt (Abb. 46 u. 47). Sie kénnen sich dadurch radial zum
Streckzylinder bewegen und Bandverdickungen oder Wickeln um den Streck-
zylinder, welche ein Zufall gebildet hat, ohne Beschiddigung ausweichen. IThre
Lagerung muf} sich auch ihrem jeweiligen Durchmesser anpassen, weil sie von
Zeit zu Zeit abgedreht werden, wenn nicht eine besondere Beschidigung eine
Auswechselung ohnehin notwendig macht (vgl. S. 197 Pflege der Druckwalzen).
Um die Druckwalzen moglichst grof3 halten zu kénnen, stehen sie nicht senk-
recht auf dem Vorderzylinder, sondern mit einer schwachen Neigung nach vorne
(Abb. 54), so daB sie den Hecheln und Kondukten mehr Raum bieten.
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Der Druck der Walzen, auch Pression bezeichnet, richtet sich wie bereits
obeén erldutert, nach Banddicke und Material. Er wird durch ein einfaches
oder doppeltes Hebelwerk erzeugt. Bei Doppelwalzen greifen ein, bei einfachen
zwei Haken, mit kleinen Lagern versehen, iiber die Achse. Die Haken sind im
unteren Teil der Maschine in der Ose einer Zugstange eingehiingt, welche mit
Gewinde versehen, durch eine Mutter leicht angespannt werden kann. Die Zug-
stange ist durch einen am Quergestell befestigten Hebel gefiihrt, die Verlingerung
des Hebels wiederum durch eine zweite Zugstange mit einem  zweiten Hebel
verbunden.

Der zweite Hebel trigt auf dem freien Ende das verstellbare Belastungs-
gewicht und ist in einem Schlitz gefithrt, welcher eine Rast zum Auflegen des
Hebels im Rubezustande hat. Diese Rast dient zur Entlastung der Druckwalze
beim Stillstande der Maschine oder Auswechseln der Walze. Vielfach wird fiir
diese Entlastung unter den Hebeln eine Welle mit Hebedaumen durchgefiihrt,
so daB mittels eines seitlichen Handrades siamtliche Hebel zu gleicher Zeit
entlastet werden kénnen. Beim Herausnehmen einer Druckwalze mufl erstens
der Hebel entlastet und zweitens die oben bezeichnete Mutter zuriickgeschraubt
werden, bis sich die Haken aushingen lassen, Abb. 54.

Die Belastung errechnet sich nach der Formel fiir den einfachen Hebel ohne Eigen-
gewicht der Hebel ’
D= w

’

fiir den doppelten Hebel ohne Eigengewicht
_ P(a -+ b)-(¢c +4d)

a-c

D 3
wo D dem Druck, welcher auf die Druckwalzenachse ausgeiibt
wird, P dem Gewicht, welches zur Belastung dient und a, b, ¢, &
den Léngen der Hebel entsprechen (Abb. 55).
Bei Vergleichen des Belastungsgewichtes gleichartiger Ma-
schinen wird der Druck auf ein Zoll Walzenbreite bezogen. Das
Abb. 55. Gewicht ist auf dem Hebel verstellbar, indem es in vorhandene
Kerben weiter vor- oder zuriickgehiangt wird.

Die sehr hohen Drucke der Hakenlager auf die Druckwalzenachse sind bei
schweren Maschinen oft Quellen grofler Stérungen. Die Beanspruchung des
Materiales geht dann iiber die zuléssigen Grenzen hinaus und erzeugt Erwirmung
bzw. vorzeitige Abnutzung. Die groe Erwirmung der Achse teilt sich dem
Holz der Druckwalze mit, so dal die Walzen einreilen und springen und das

Schmiersl dimnfliissig ablauft. Eine Ver-
groferung der Lager ist meist nicht
moéglich, weil der Raum dafiir fehlt. Man
ist deshalb heute weitgehend zur Ver-
wendung von Kugellagern iibergegangen,
welche sich bei richtiger Durchbildung
gut bewihrt haben.
Die Abbildung 56 zeigt die Ausfithrung einer
Druckwalze der Firma Stephen Cotton, Belfast,
wie sie fiir die schweren Anlegen, welche. mit
den Hechelmaschinen unmittelbar verbunden
Abb. 56. sind, angewendet werden, aber auch fiir die
Anlegen jeder Art sonst ausgefithrt werden
konnen. Bei diesem System steht die Achse still, wihrend der Holzkérper auf Kugel-
lagern umlduft. Die reichen Abmessungen geben Gewihr fiir keine iibermaBige Erwarmung,

die man oft auch noch selbst bei Kugellagern beobachten kann, wenn diese an Stelle der
bisher verwendeten offenen Lager iiber die Walzenachse geschoben werden. Auch die schweren
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Streckzylinder und manchmal auch die Einzugzylinder werden heute schon bei den schweren
Anlegen vielfach auf Kugeln gelagert, dadurch wird trotz der hohen Driicke, welche auf den
Zylindern ruhen, ein spielender Gang erreicht. Ein weiterer Vorteil ist die geringe Schmie-
rung, wekehe die Kugellager erfordern, so daB die Maschinen weniger stark durch Ol ver-
unreinigt werden.

Die Staub- und Faserteilchen, welche bisweilen dem Vorderzylinder anhaften,
werden durch einen muldenférmigen Filzputzer unter dem Zylinder beseitigt
(Abb. 54). Der Holzkérper des Filzputzers trigt meist, gegen die Laufrichtung
gerichtet, einen scharfen Messingschaber und in der ablaufenden Richtung der
Walze die bereits oben erwihnten Borsten zum Reinigen der Hecheln. Der
Putzer wird durch Hebel oder Federn an den Zylinder gedriickt. Auch auf den
Holzdruckwalzen ruhen, von oben durch Arme aufgelagert, Filzputzer, bisweilen
mit einem eisernen Schaber. Die Putzer miissen fortgesetzt gereinigt und der
Filz muB in gutem Zustande erhalten werden. Das Reinigen sollte méglichst nur
bei stehender Maschine ausgefilhrt werden, damit der in den Putzern ange-
sammelte Schmutz nicht in die Béinder fillt und mitgenommen wird.

Das hauchdiinne Band, welches den Streckzylinder verlifit, wird der Band-
platte zugefithrt, um mit den benachbarten Béndern vereint, d.h. dubliert
zu werden. Die Bandplatte steht leicht nach vorne geneigt, entsprechend der
Neigung, welche die Holzdruckwalzen auf den Zylindern haben. Sie muf§ tadellos
glatt sein, damit das Band widerstandslos gleiten kann. Die Fiihrungsschlitze
der Bandplatte stehen im Winkel von 45% Die Binder werden von oben her
in die Schlitze eingefiithrt, unter der Platte hergeleitet und durch den Schlitz,
welcher bei der Ablieferungswalze liegt, wieder nach oben gefiihrt (Abb. 42).

Die Ablieferungswalze liegt vor der Bianderplatte und ist auf eine Welle
aufgesteckt, weléthe von dem Réderwerk getrieben wird. Meist sind zwei Ab-
lieferungswalzen bei den Anlegen vorgesehen, besonders wenn mehr als vier
Binder vorhanden sind. Die Umfangsgeschwindigkeit der Ablieferungswalzen
eilt der des Streckzylinders um eine Kleinigkeit voraus, um die Bander straff
gespannt zu halten und zufillig entstandene Schleifen wieder auszugleichen.
Die Druckwalze des Ablieferungszylinders ist eine schwere massive Gufleisen-
walze, welche, in seitlichen Fiihrungen gehalten, nach oben ausweichen kann,
wenn die Bander wickeln oder zu stark sind. Beide Walzen haben entsprechend
dem Streckzylinder Filzputzer und Schaber.

Die Welle der Ablieferungswalze treibt ein Zahlwerk (Abb. 57), bestehend
aus einer kurzen Schnecke, in die ein auf einer Spindel befestigtes Zahnrad
eingreift; das freie Ende der Spindel trigt wiederum eine
Schnecke, in welche das Klingelrad kdmmt. Letzteres
hat ein bzw. zwei vorstehende Bolzen, die beim Um-.
laufe des Rades gegen die Feder einer Glocke stoffen und
sie zum Ertonen bringen. Das Ubersetzungsverhiltnis des
Getriebes ist mit der Ablieferungswalze so abgestimmt,
daB bei einer bestimmten Linge, z. B. 250 oder 500 oder
700 Yards ein Glockenzeichen ertont.

Die Spindel ist so in einem Gelenk gelagert, daB man
den oberen Eingriff des Zahnrades losen kann, wenn
das Herausnehmen bestimmter fehlerhafter Bandstrecken
erforderlich ist und nicht die ganze Klingellinge fort-
geworfen werden soll. Dieses fehlerhafte Material wird
natiirlich von neuem angelegt, nachdem es entwirrt und geglittet worden ist.
In neuerer Zeit hat man eine Abstellvorrichtung der Maschine mit dem Zahl-
werke verbunden, so daB die Maschine nach Erreichung einer bestimmten
Klingellinge von selbst abstellt.

Herzog, Technologie V/1: Sprenger. 6
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Das Band féllt aus dem Ablieferungszylinder in eine darﬁntergesté]lte Kanne
und muB in dieser von der Bedienung von Zeit zu Zeit zusammengedriickt und
festgestopft werden. Um an Bedienung zu sparen, hat man neuerdings die in
der Baumwollindustrie schon seit langem gebrauchlichen Drehvorrichtungen der
Kannen auch in der Flachsspinnerei in Anwendung gebracht. Die Kanne steht
auf einem Teller, welcher von der Maschine angetrieben wird und sich ent-
sprechend der Ablieferungsgeschwindigkeit langsam in die Runde dreht, so daB
sich das Band in sauberen Schichten in der Kanne lagert. Diese Drehbewegung
wird auch mit wechselnder Richtung gebaut, um zu verhindern, daB das Band
eine Drehung erhilt, welche sich besonders bei den breiten Spreaderbindern
schiadlich auswirkt (Fairbairn Lawson Combe Barbour Ltd., Leeds-Belfast).

Bei der gewshnlichen Art des Anlegens ist es der Ubung und dem
Gefiihl der anlegenden Person iiberlassen, die richtige Bandstidrke zu erzielen.
Es ist aber immer eine Schwierigkeit, besonders bei weniger geiibtem Personal,
das richtige Gewicht zu treffen. Sobald die Kanne mit der Klingellinge gefillt
ist, wird sie von der Maschine abgesetzt und sofort gewogen. In der Zwischen-
zeit aber arbeitet die Maschine weiter mit einer neuen leeren Kanne. Stellt
sich nun beim Wiegen heraus, daBl das vorgeschriebene Gewicht nicht erreicht
oder iiberschritten ist, so wird dies der Anlegerin mitgeteilt. Bei richtiger Arbeit
wird nun die einmal zu schwer begonnene Kanne in dem, wenn auch falschen
Gewicht weitergearbeitet. Vielfach aber suchen die Arbeiter sofort das richtige
Gewicht fir die in Fillung begriffene Kanne durch schwichere oder stirkere
Materialgabe zu erreichen, so dafl z. B. einem zu schweren Bandteile in der
Klingellinge plétzlich ein zu leichtes folgt. Wahrend gleichméBig zu schwete
und zu leichte Bander schon beim Ansetzen an die nichste Maschine zum Aus-
gleich gebracht werden kénnen, laB8t sich der zweite Fehler iiberhaupt nicht mehr
ganz ausgleichen.

Um dem Arbeiter jederzeit eine Kontrolle des richtigen Bandgewichtes zu erméglichen,
wendet man eine Wiegekontrolle mit Lingenmessung an, wie dies auf Abb. 47 dar-
gestellt ist. Auf dem Auflegetisch ist eine Federwaage mit gerdumiger Waagschale und groBem
Zifferblatt aufgestellt. Das Zifferblatt gibt das Gewicht eines vollen Kanneninhaltes an,
welches unverdndert bleibt. Zwangslaufig vom Streckzylinder oder der Welle der Ablieferungs-
walze angetrieben, lduft ein Zahlwerk,. welches die abgelieferte Lange des Bandes auf einem
gleichartigen Zifferblatt anzeigt. Die Teilung beider Zifferblitter ist iibereinstimmend,
z. B. 1 bis 15. Ist dieWaage voll belastet, so steht der Zeiger auf 15 und ebenso der Zeiger des
Zahlwerkes. Legt nun die Anlegerin von dem Flachs auf der Waage an, so mu8l der Zeiger
von Waage und Zahlwerk stets iibereinstimmend bleiben. Ist die Waage leer, so muf} die ge-
wiinschte Lange in die Kanne. eingelaufen sein und das Band von Anfang bis Ende ziemlich

gleiches Gewicht haben.

Das Mischen mehrerer Sorten Hechelflachs auf einer Anlege mit Waage
und Uhr ist etwas schwieriger. Gewohnlich bedienen aber zwei Personen eine
schwere Anlege, und dann kann jede Person eine Waage haben. Beide Waagen
arbeiten gemeinschaftlich auf eine Uhr, mit welcher sie abgestimmt sind.

Beim Anlegen mit MeSuhr und Waage ist man an ein Bandgewicht gebunden,
fur welches die Waage und Uhr eingestellt sind. Da das Verhiltnis, Bandgewicht
zu Lénge, die eigentliche Bandschwere angibt, so dndert man die Bandlinge
fir die Kanne, indem man die Ubersetzung zwischen Antrieb und MeBuhr
wechselt. Gewohnlich ist das Kannengewicht 15 kg und die Bandlinge wechselt
zwischen 300 bis 500 Yards. Man kann aber auch im Spinnplan (8. 235) eine un-
verdnderliche Schwere der Bénder vorsehen und den Ausgleich auf den folgen-
den Maschinen vornehmen.

Die Leistung einer schweren Anlege fiir mittlere Flachsnummern ist etwa
50 kg pro Stunde. Man nimmt die Liefergeschwindigkeit nicht iber 1000 bis
1100 Zoll engl. in der Minute.
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Die mechanische Anlege der Hechelmaschine.

Eine besondere Art Anlegen bilden die bereits im Abschnitt Hechelei S. 41
besprochenen Maschinen, welche mit dem Eves- Anleger versehen und un-
mittelbar an die Hechelmaschine angeschlossen sind. Sie haben nur ein
einziges breites Gillfeld und eine einzige Druckwalze. Der mechanische Anleger
legt die beiden, aus der Hechelmaschine kommenden Handvoll auf ein Latten-
tuch, welches verdnderliche und regelbare Geschwindigkeit hat, um je nach
Hechelflachsausbeute und -linge dichter oder schiitterer die Handvoll iiber-
einander zu legen und dadurch das Gewicht des Bandes zu regeln, ohne jeweils
den Verzug dndern zu miissen.

Z. B. sind bei einer Ausfithrung von Stephen Cotton & Co., Belfast (Abb. 28,
Hechelei) die Lattentuchgeschwindigkeiten in Zoll engl. fiir einen Hub der
Hechelmaschine wie folgt:

Durchmesser d. Treib. Konus. . . . . . . . .. 33 32 31 30 29 28 27
. getrieb. 4 e e e e e e e e e 27 28 29 30 31 32 33

Bei einem Uber- { 27 Zahnen )ist die Lattentuch- (12,3 11,5 10,75 10,0 9,45 8,75 8,2
lagerungs-Wech-{ 36 }geschwindigkeit in{ 9,15 8,6 8,0 7,5 17,0 6,55 6,15
selrad von 446 ,, Zoll pro Hub 7,2 6,75 6,3 5,9 5,5 516 4,82

Bei einem Flachs von 30 Zoll Lange wirde fiir jeden Hechelmaschinenhub
bei 10 Zoll Lattentuchgeschwindigkeit jede Handvoll ®/s von der anderen iiber-
lagert werden und eine Stidrke des Bandes vom dreifachen Gewicht des Hand-
voll auf ihre Linge erreicht werden.

Abb. 58a stellt das Anlegeband bei 30 Zoll langen Handvoll und 10 Zoll Lat-
tentuchgeschwindigkeit dar, wahrend Abb. 58b die Lage gleichlanger Hand-

f<—a — 3 Schichten fe— 30" —>] ¥ Schichten
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Abb. 58a. Abb. 58b.

voll bei 7,5 Zoll Geschwindigkeit zeigt. Bei der ersten Geschwindigkeit findet,
wie das Bild zeigt, eine dreifache, bei der zweiten eine vierfache Schichtung
der Handvoll im Anlegeband statt. Die Zahl der Schichten entspricht also der
Teilzahl Handvollinge geteilt durch Lattentuchgeschwindigkeit.

Damit ist das Gewicht des angelegten Bandes bestimmt. Ist z. B. die an-
gelegte Handvoll 90 g schwer und 30 Zoll lang, so wiegen 30 Zoll Band im ersten
Falle 270 g, im zweiten 360 g. Hieraus berechnet sich, unter Beriicksichtigung
des Verzuges der Anlege z. B. 10 und einer Klingellinge von 250 Yards gleich
9000 Zoll, das Kannengewicht bei dreifacher Schichtung auf 8,1 kg, bei vier-
facher auf 10,8 kg.

Allgemein ausgedriickt

Schichten X Handvollgewicht
Handvollainge X Verzug

= Bandgewicht pro Zoll,
oder
Bandgewicht p.Z. X Handvollinge X Verzug

Schichten = Handvollgewicht

Der Wechsel fiir die Schichtung ist jederzeit mittels eines einfachen Hand-
hebels zu betétigen und dadurch ein schwereres oder leichteres Band zu er-
zielen. Um die Lénge des Flachses im Gange der Maschine feststellen zu kénnen,
liegt gleichgerichtet mit dem Lattentuch ein Lineal mit Teilung, so daB man
die Lange der Handvoll unmittelbar ablesen kann. Das Gewicht der einzelnen

6*
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Handvoll ist aus dem Gewichte der rohen eingelegten Handvoll und dem Heche-
leiérgebnis bestimmt. Wiegt z. B. die rohe Handvoll einzeln 120 g und ist das
Ergebnis des Flachses 40% Langfaser, so wiirde die angelegte Handvoll, die
sich aus zwei gehechelten zusammensetzt, 96 g wiegen.

Die Bédnder der schweren Anlegemaschine, welche mit der Hechelmaschine
verbunden ist, werden, wie S. 42 beschrieben, auf Lager genommen oder un-
mittelbar in der Vorspinnerei weitergearbeitet, wozu die meist von frither noch
vorhandenen, gewthnlichen Anlegen verwendet werden.

Diese Anlegen werden auch bei Verwendung der schweren Anlegen als
Binderstrecke verwendet und das Ansatzgewicht fir das zugehorige System
auf ihnen hergestellt, weil man, wie bereits gesagt, sowohl bei den schweren An-
legen als auch bei den Anlegen der Hechelmaschinen mit moglichst einheitlichem
Gewicht arbeitet. Das Band der letzteren kommt in groBer Breite aus dem
Streckzylinder (etwa 16 Zoll breit) und muB auf eine normale Breite verjiingt
werden, wozu die bereits S.43 beschriebenen und in Abb. 29 dargestellten
Bandverschmilerungsapparate dienen, da die Verjiingung des Bandes iiber eine

Ablieferungsplatte dem Bande
nachteilig ist.

Das Reach, d.h. die Ent-
fernung des Hinterzylinders
vom Streckzylinder, ist bei den
schweren Anlegen 32 bis 42 Zoll,
bei den gewohnlichen 24 bls
36 Zoll lang.

Die sonstigen Abmessun-
gen und die Berechnungen
der schweren Anlege, soweit sie
fiir das Spinnen wesentlich sind,
werden an folgendem Beispiele
erldutert.

Es bezeichnet hierin § das so-
genannte Schnelligkeitsrad, welches
die Geschwindigkeit der Maschine
wie die Maschinenscheibe é#ndert,
und V das Wechselrad des Verzuges,
welches die Lieferungsgeschwindig-

keit des Hinterzylinders und der Anlegebinder, sowie die Geschwindigkeit des Hechel-
feldes dndert.

Wesentliche Einzelheiten, welche dem Spinner von seiner Maschine bekannt sein miissen,
sind z. B. folgende:

Zahl der Maschinen . . . . . . . . .. 1 Breite der Gills . . . . . . . . . 8 Zoll
v s Binder . . . . . . . . ... 4 " s, Bander. . . . . . .. 6% ,,
' ,» Dublierungen . . . . . . 4 0d.2 Kannenhéhe. . . . . . . . . .. 40 ,

Linge desreach . . . . . . . .. 36 Zoll Durchmesser der Kannen. . . . . 15 ,,

,, der Gillnadeln . . . . . . . . Nadellehre englisch . . . . . . . 14

Teilung der Schnecken . . . . . . / Nadelreihen . . . . . . . . . .. 2

Verzige . . . . . . . . . 15 bis 30 Zoll Nadeln per Zoll Gillinge. . . . . 6

Durchmesser Maschinenscheibe 18 X 4 Zoll Durchm. Transmissionsscheibe . 16 >< 8 Zoll
Transmissionsumldufe pro Minute . . . 150

Ganze Lénge der Maschine 6 Ful 10 Zoll engl. Breite 11 Fufl 4 Zoll
Pressionen der Druckwalzen: Klingellinge. . . . . . . . 251,32 Yards
Die fiir das Spinnen erforderlichen Berechnungen, welche sich aus Abb. 59 ergeben, sind
wenn
Transmissionsscheibe X Transmissionsumlaufe 150 - 16

Maschinenscheibe I T 133,33

ist.
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Umlaufgeschwindigkeit der Walze, welche die Anlegebinder treibt:

133,33-8.47.17-18 8 . .
75V 5039 = 11,10 7 Umliufe/Minute.
Geschwindigkeit der Lederbinder pro Minute in Zoll engl.
133,33-8-47.17-18-2%.w N
75-V-59.39 = 95 5.
Umlaufgeschwindigkeit des Hinterzylinders
133,33-8-.47.17-18

= 0,6663 —‘IS/.— Umlaufe/Minute.

75.V-.59-65
Liefergeschwindigkeit des Hinterzylinders in Zoll engl. pro Minute
133,33-8-47-17-18.4.%7 o S
75.V 5965 = 8375 3
Umlaufgeschwindigkeit der Schnecken
133,33-47-30 N s .
W = 125,3 —.V— Umlaufe/Mmute.
Geschwindigkeit der Hecheln in Zoll engl. pro Minute
133,33.47-30-3 N
ey I
Umlaufgeschwindigkeit des Streckzylinders
@-’;1333:2 = L,77 8§ TUmlaufe/Minute.
Lieferungsgeschwindigkeit des Streckzylinders in Zoll engl. pro Minute
133,33-8:5.-m
e R — 27,808 8.

Umlaufgeschwindigkeit der Ablieferungswalze
%5—0 = 2,28 8§ Umlsufe/Minute.
Lieferungsgeschwindigkeit der Ablieferung in Zoll engl. pro Minute
133,33-8-50-4 -7
7539

Das Klingelrad (48 Zahne) hat zwei Anschlagbolzen und deshalb ist die Klingellinge nur
ein halber Umlauf des Rades.

= 28,651 §.

48-30-4.7
2.36

Der Verzug ist die Teilzahl der Lieferungsgeschwindigkeit des Streckzylinders geteilt durch
Lieferungsgeschwindigkeit des Hinterzylinders.

= 251,32 Yards engl.

27,803-8-V
@I58 0,33 V.
Die Verziige der vorhandenen Wechselrider sind
Rad V = 45 60 75 90
Verzug 15 20 25 30
Die Lieferung der Ablieferungswalze pro Stunde in Yards und Kannen
Rad 8§ 25 30 35 40
Yards 1194 1432 1670 1910
Kannen 4,77 5,73 6,68 7,64”
Die Voreilung der Hecheln gegen den Einzugzylinder ist:
938 _ 1,12 fach.

83,756
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Die wirkliche Hechelarbeitsgeschwindigkeit (Lieferungsgeschwindigkeit des
Streckzylinders vermindert um die Hechelfeldgeschwindigkeit)

8 03,8
27,8038 — 93,8+ 3 — § (27,808 —=3=)..

b) Die Strecken der Flachsgarnspinnerei.

Die zweite Art der Vorbereitungsmaschinen sind die Strecken. Sie dienen
zur weiteren Verfeinerung und Verbesserung der Faserbénder. Von den Anlegen
unterscheiden sie sich wesentlich nur durch die rautenférmig angeordneten
Binderrollen an der Einfithrungsseite der Maschine an Stelle des Tisches der
Anlege und durch die wagerechte Lage des Hechelfeldes (vgl. S. 76, die Anlegen).
Wihrend die Anlegen nur mit einem Hechelfelde und einer beschrénkteren
Zahl nebeneinander liegender Biander und Dublagen gebaut sind, bestehen die
Strecken aus mehreren solcher Streckfelder, Ko pfe genannt, mit einer geringeren
oder groBeren Zahl Bander pro Kopf. -

Die Zahl der Strecken, welche zu einem System gehéren, richtet sich nach
der Nummer und Qualitit des Garnes. Begniigt man sich bei ganz groben

Abb. 60. Flachsgarnvorbereitungsstrecke (Firma Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd.,
Leeds/Belfast).

Garnnummern mit zwei, so steigert sich die Zahl bei feineren und feinsten
Nummern bis zu fiinf Strecken pro System. Die Zahl der Bénder pro Kopf
schwankt von vier bis zwolf. Die Linge des Streckfeldes ist bei Flachs 14
bis 36 Zoll.

Jeder Kopf bildet spinntechnisch eine Einheit und gestattet durch die
Binderrollen und die Ablieferungen, von denen gewShnlich jeder Kopf zwei,
wenn nicht mehr hat, eine groBe Zahl Verschiedenheiten in der Dublage des
Materials. Bisweilen richtet man die Dublierplatte auch so ein, dal die Dublage
von einem Kopf zum andern iibergreifen kann, wenn der Spinnplan es erfordert.

Die Abb. 60 zeigt eine Strecke mit drei Kopfen zu je acht Biéndern und
je einer Ablieferung. Die Maschine ist von der Ablieferungsseite aufgenommen.
Man baut die Strecken mit 210 Kopfen. Bevorzugt sind heute, um Leute zu
sparen, die Strecken mit vielen Ko6pfen, doch ist die Zahl durch die Leistungs-
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fahigkeit der Leute und durch die Giite des Materiales begrenzt; bei einem
guten Materiale ist die Wartung leichter, weil die Bander von Anfang an gleich-
méfiger susfallen und weniger Stérungen, wie Abreilen der Bander, Wik-
keln usw. unterworfen sind.

Die Bénderrollen werden bei geniigend starkem Material, wie Hechel-
flachs, mit Ricksicht auf bequeme Aufstellung der Bénderkannen an weit
ausladenden Armen befestigt. Man ordnet sie auch méglichst so an, daBl sie
die Maschine iiberragen und der Bedienung an der vorderen Seite die Beobach-
tung der Bénder erleichtern. Die. Rollen liegen auf den Armen in mehreren
Reihen, damit die Bédnder aus den Kannen senkrecht heraufgefiibrt werden
kénnen, um unnétigen Zug zu vermeiden. Bisweilen werden die Béinderrollen
mit einem Antrieb versehen, um diesen Zug zu verringern.

Die Maschine ist auf Quergestellen, die durch Léngsverbindungen mit-
einander vereint sind, aufgebaut. Die Quergestelle an den Enden sind kraftiger
gehalten als die Mittelquergestelle. Auf den Quergestellen ruht ein Tisch oder
Bank, eine durchgehende Langverbindung aus einem Stiick gegossen mit ge-
hobelter Fliche. Auf diesem Tisch stehen die Hechelkpfe. Unter dem Tisch

befinden sich die Hebel fiir die Druckwalzen und das Gesténge fiir die Abstell-
vorrichtung. (Abb. 61).

Auf den gehobelten Flichen des Tisches sind die Kopfgestelle aufgebaut.
Diese tragen die Lager der Wellen und Zylinder; die Hechelschnecken und
deren Antriebe, sowie die Dublierplatte und die Ablieferung.

. Die hintere Hauptwelle treibt die Schnecken und Einzugzylinder, von denen
zwei nebeneinandergelagert sind. An Stelle der Druckzylinder sind kurze ein-
fache Kisenwalzen (von den Arbeitern vielfach als Kugeln bezeichnet), ohne
Antrieb, gewohnlich fiir zwei nebeneinanderliegende Bénder in den Zwischen-
raum auf das Einzugzylinderpaar aufgelegt. Das Band lauft durch die verstell-
baren eisernen hinteren Einfithrungen (Kondukte). Die Einstellung dieser
Kondukte paBt sich der Breite des Bandes und des Hechelfeldes an. Wie bereits

1 Bergmann: Abb. 61 u. 62 aus dem Handb. d. Spinnerei. Berlin: Julius Springer.
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frither erwdhnt, ist das Band ein weniger schméler als die Breite des Hechel-
feldes.

Die Kondukte miissen darauf beobachtet werden, ob sie fiir das Band breit genug sind,
damit die Bandkanten nicht einschlagen, das Band ungleich verdicken und dadurch
im Verzuge ungleich arbeiten; auBerdem diirfen die Bénder nicht seitlich aus den Hecheln
herauslaufen. Die Bandfithrungen werden gewthnlich nicht verstellt, sondern bei der Auf-
stellung einer Maschine eingerichtet und befestigt. Jedoch 16sen Erschiitterungen die Be-
festigungsschrauben, oder die Meister verstellen auch die Kondukte, wenn das Hechelfeld
durch einen Umstand, z. B. starkes Wickeln des Bandes um die Zylinder oder durch Ver-
olung, der Lénge nach beschiadigt, bzw. verunreinigt ist. Haben die Maschinen nun keine
Vorrate an Bindern und miissen sie deshalb ununterbrochen mit allen Kopfen laufen, und sind
auBerdem keine Reservehechelstibe vorhanden, so verschiebt der Meister, um sich vorerst

durchzuhelfen, die Kondukte, so daB der beschadigte Hechelstreifen vom Bande freibleibt.
VergiBit er nun nach Behebung des Fehlers im Hechelfeld die Kondukte richtigzustellen, so
kann das Band fortgesetzt fehlerhaft weiterlaufen. Es sollte deshalb keine Maschine so iiber-
lastet sein, daB nicht eine Zeitlang einzelne Kopfe ausfallen konnen, bzw. sollten reichlich
Hechelstibe in Reserve liegen, um jederzeit notwendigen Wechsel vornehmen zu koénnen.
Das Gleiche gilt fiir die Verdlung, welches nur ein Zeichen mangelhafter Wartung oder Mangel
an Zeit fiir griindliche Reinigung ist.

Der Flachs scheidet, besonders bei warmem Wetter, Harzstoffe aus, welche
sich mit dem Staub verbinden und pechartig an den blanken Zylindern an-
haften. Solche Stellen nehmen Fiserchen aus dem Bande auf und fiithren, wenn
sie nicht beseitigt werden, zum Wickeln des ganzen Bandes.

Um diese Storungen zu beseitigen, sind auf den Einzugzylindern die so-
genannten Putzer angebracht. Man unterscheidet feststehende und um-
laufende Putzer. Erstere sind Holzstangen mit einer Eisenleiste beschwert und,
soweit sie auf dem Zylinder liegen, mit Filz bezogen. Sie reichen iiber die ganze

1 Siehe Fulinote 1, S. 87.
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Breite des Hechelfeldes hinweg. Da aber solch stehende Putzer hiufig gereinigt
werden miissen und sie von dem Arbeiter nur durch Aufsteigen auf die Maschine
erreicht werden konnen, so wendet man gewohnlich umlaufende (rotierende)
Putzer an.

Letztere sind mit Filzbandern bezogene Eisenrohre von der Lénge des Hechel-
feldes, welche aber iiber die ganze Lénge der Maschine bis zu ihrem Antriebe
so miteinander verbunden sind, dafl man sie in einzelnen Stiicken zum Reinigen
herausnehmen kann. Sie erhalten ihren Antrieb durch kleine Riaderwerke von
den Einzugzylindern und laufen langsam gegen die Umlaufrichtung dieser
Zylinder, von ihnen Schmutzteilchen und Féserchen entfernend. Wie die ste-
henden Putzer, freilich nicht so héufig, miissen sie von Zeit zu Zeit gereinigt
werden.

Es hat sich als zweckmiaBig herausgestellt, den Filz gut mit Schlemmkreide einzureiben.

Das Reinigen der Putzer sollte grundsitzlich nur bei stehenden Maschinen vorgenommen
werden, damit der Schmutz nicht in die Bander fillt und von diesen mitgenommen wird.

Der Antrieb der Faller durch die Schnecken ist dem der Anlegen gleich-
artig. Bei allen neueren Maschinen erfolgt der Antrieb jedes einzelnen Hechel-
feldes durch ein kleines Vorgelege, welches der hinteren Hauptwelle gleich-
gerichtet gelagert ist und von ihr angetrieben wird. Treten Storungen im Hechel-
feld ein und bleiben dadurch die Hecheln stehen, so kommt nur ein Hechelfeld
auller Betrieb, wihrend die iibrigen Hechelfelder weiter arbeiten. Vor allen
Dingen reiBlen nicht, wie bei den alten Maschinen, die Binder simtlicher Hechel-
felder ab. Bei den alten Maschinen geschieht die Sicherung der Triebe gegen
Bruch beim Festsetzen einzelner Hecheln oder dergleichen Stérungen durch
Anziehen einer Mutter, welche das Verzugrad (S. 94) auf der Hauptwelle fest-
preBt. Die Sicherung der Vorgelegewellen bei den neuen Maschinen geschieht
durch einen Eisendrahtstift, welcher bei erheblichen Widerstianden im Hechel-
felde durchgeschnitten wird und welcher nach Behebung der Stérung leicht
ausgewechselt werden kann (Abb. 69, Riderschema).

Die doppelgdngigen Schnecken, welche in den Streckwerken der Werg-
garnspinnerei heute fast ausschlieBlich verwendet werden, haben sich neuer-
dings auch bei den feineren Strecken der Flachsgarnspinnerei eingefithrt. Das
Streben, die Verziige auch bei Flachsgarn herabzusetzen, erfordert eine héhere
Hechelfeldgeschwindigkeit. Bei den doppelgingigen Schnecken laufen die Faller
bei gleicher Umdrehungszahl der Schnecken mit der doppelten Geschwindigkeit.

Die Abbildung 63 zeigt das Kopfgestell mit Doppelschnecken in einer Aus-
fihrung der Firma Fairbairn Lawson Combe Barbour Ltd., Leeds u. Belfast,
fiir eine Wergstrecke. Die Schnecken haben zwei Génge und bewegen dadurch
bei einer Umdrehung zwei Hecheln weiter. Auch in den Hebedaumen weicht
die Ausfithrung von der S.76 besprochenen Bauart mit einfachen Schnecken
ab. Bei der dlteren Ausfiihrung, bei welcher der Daumen einen Gewindegang
durchlief, mufite dieser Gewindegang, um ein Berithren mit dem Daumen aus-
zuschliefen, von vornherein etwas ausgeweitet werden. Hierdurch aber ver-
schlechterte sich die sichere Fithrung der Faller. Bei der neuen Konstruktion
ist die Schraubenwelle etwas abgesetzt, so daB die Daumen nicht mehr in die
Schnecke eintauchen. |

Die Hebedaumen sind durch Einfrisungen in den Schuneckenkérper in ihrer
Lage genau festgelegt, so dall sie leicht ausgewechselt werden konnen, falls
ihre Erneuerung notwendig ist. Sie sind genau nach Normalschablone ge-
arbeitet, so daBl Ersatzdaumen jederzeit eingesetzt werden konnen, ohne daB
die Teile durch einen Handwerker nachgearbeitet und eingepaft werden miissen.
Das Einsetzen besorgt ein Meister oder Vorarbeiter. Da Schnecken, Faller-
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képfe und Daumen glashart sind, konnte man frither die Hebedaumen,
welche mit der Schneckenwelle fest verbunden waren, nur nach Ausglithen der
Schnecke 16sen und wieder einsetzen. Das Wiederharten der Teile war besonders

Abb. 63. Kopfgestell mit doppelgingigen Schnecken (Fa.Fairbairn, Lawson, Combe Barbour
Litd., Leeds/Belfast).

schwierig, weil sich des 6fteren die Wellen mangels geeigneter Hartevorrichtungen
in den Werkstitten verzogen.

Auch die Fithrung der Faller beim Auf- und Niedergang ist heute bei den
Maschinen geidndert, indem an Stelle der einfachen Federn kriftige Eisenlineale
getreten sind, welche durch besondere Federn gespannt gehalten werden. Mittels
kleiner Stellschrauben 148t sich die Federspannung regeln, wie dies im Vorder-
grunde der Abb. 63 zu sehen ist.

Im Abschnitte ,,Anlegen 8. 78 ist bereits auf die Bedeutung hingewiesen,
welche die grofftmogliche Verminderung des Abstandes zwischen Hechelfeld und

Streckzylinder hat. Durch Verringerung des Streckzylinderdurchmessers -hat
man bei den neueren Maschinen die Hecheln bedeutend niher an den Streck-
zylinder herangebracht (Abb. 64). Die Abmessungen der Streckzylinder sind
aber auch wieder abhingig von der Schwere der Béinder, d. h. von der Garn-
nummer und dem Material, welche das Heruntergehen unter eine bestimmte
Grenze nicht moglich machen.
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Die Streckzylinder sind mit einer seitlichen Verschiebevorrichtung
(Abb. 65) ausgeriistet, welche entweder von dem Meister durch ein Handrad
von Zeit zu Zeit gestellt oder stindig durch den Lauf der Maschine in Bewegung
gehalten wird. Der Zylinder hat in seinen Lagern in der Lingsachse Spiel-
raum, so daf} die Druckstelle der Bénder auf ihm in einer groBeren Breite ver-
schoben werden kann. Dadurch liuft das Band nicht immer an der gleichen
Stelle iiber den Zylinder und friBt keine Rille ein. Die Vorteile sind lingere
Lebensdauer des Zylinders und saubere Arbeit.

An dem einen Ende des Streckzylinders ist eine Rille eingedreht, in welche eine Messing- -
platte geschoben ist. Die Messingplatte ist mit einer RotguBbiichse verbunden, die
kapselartig das Ende des Zylinders umschlieBt und zwei seitliche Bolzen tragt. Ein ungleich-
armiger Hebel faft mit dem kiirzeren Hebelarm gabel-
f6rmig die Bolzen, wahrend der lingere Hebelarm in
einer Kulisse den Bolzen eines umlaufenden Rades
aufnimmt (Abb. 65). Das Rad erhilt seinen Antrieb
durch eine Schnecke, auf welcher ein Rad mit sige-
férmigen Zahnen sitzt. In diese Zédhne greift eine Klinke
an einem Hebel, dessen Bewegung das Rad vorwirts-
schiebt. Die Bewegung wird durch den Umlauf eines
beliebigen Triebrades der Maschine oder durch einen
auf das Triebwerk aufgesetzten Exzenters betatigt. Bei
]edem Umlauf des Schneckenrades wandert der Zylinder
in seinem Spielraum einmal hin und zurick.

Die vorderen Druckwalzen sind bei den

Strecken paarig, d.h. je zwei sind .auf einer Abb. 65.

Achse vereint, in deren Mitte das hakeniérmige

Lager der Zugstange eingehingt ist (Abb. 66). Die Achse liuft seitlich in kleinen
Beilagern, welche in Kulissen radial zum Zylinder in Haltearmen gleiten. Die
Zugstange ist nicht wie bei den Anlegen unten am Belastungs-

hebel, sondern oben am Lagerhaken mit einer Mutter versehen,

die zur Aufhebung der Belastung mittels eines Steckschliissels

gelost wird, nachdem vorher der Belastungshebel in seine
Entlastungsstellung gebracht ist. Meist sind die Strecken

mit einer gleichzeitigen Entlastungseinrichtung fiir alle Hebel

eingerichtet, damit bei lingeren Stillstinden der Maschinen

die Walzen entlastet werden kénnen, da die oft sehr schmalen

Holzwalzen durch den auf einer Stelle ruhenden Druck sich

verziehen und dann unrund laufen.

Der Streckzylinder und die Druckwalzen sind gewGhnlich mit feststehenden
Putzern und Schabern ausgeriistet, jedoch werden auch rotierende Putzer an-
gewendet. Da diese Stellen aber leicht zuginglich sind und im unmittelbaren
Arbeitsbereich der Wartung liegen, verteuern diese Einrichtungen die Maschine
und vermehren das Triebwerk und seine Wartung. Die Putzer an den Streck-
zylindern tragen vielfach harte Schweinsborsten so gerichtet, da die nieder-
gehenden Faller an den Spitzen der Borsten mit den Hecheln vorbelstrel.fen
und dadurch letztere rein gehalten werden.

Die Abmessungen der Strecken und ihre Einzelheiten entsprechen
der Garnnummer, fiir welche das System gebaut ist, auflerdem ‘aber ver-
feinern sie sich mit der zunehmenden Verfeinerung des Bandes innerhalb
des Systems. Man bezeichnet innerhalb des Systems die Strecken gewohnlich
mit I., IL., TIL, usf. Strecke, wovon die grébste Strecke die I. ist (S. 230,
Spinnplan).

Die I. Strecke dient meist als Ansatzstrecke und ist deshalb mit Lingen-
zahlwerk und Glocke ausgeriistet, um die durch den Spinnplan festgesetzten
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Langen herstellen zu kénnen. Neuerdings wendet man auch eine selbsttéitige
Abstellvorrichtung bei Erreichung der gewiinschten Linge an. Bei Verwendung
von Ubr und Waage (S. 74) beim Anlegen kann man den Ansatz bereits an die
1. Strecke ansetzen. In dlteren Spinnereien, wo man zur Anwendung der schweren
Anlegen iibergegangen ist, vertritt die I. Strecke die frithere gew6hnliche Anlege,
bei welcher man den Anlegetisch durch Bandrollenfithrungen ersetzt hat. Die
BandmefBvorrichtungen mit Glocke oder die Abstellvorrichtung werden neuer-
dings auch bei den II., III. und folgenden Strecken fiir zweckméBig gehalten,
um einem Uberfiillen der Kannen mit Bandern vorzubeugen und einen ge-
regelten Kannenwechsel zu erzielen.

Auch die in der Baumwolle schon lange iibliche Drehvorrichtung
der Kannen an den Ablieferungen biirgert si¢ch, wie erwahnt, in der Flachs-
spinnerei ein. Solange jedoch die Kannen sich in einer Richtung drehten,
war man mit den Ergebnissen der Einrichtung unzufrieden, vor allem weil
in das Band Drehung kam. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd. bauen
die Drehkannen mit wechselnder Drehrichtung, wodurch die schédliche
Drehung im Bande vermieden wird und das Band sauber in den Kannen
eingeschichtet wird.

AuBler den Fehlern, welche durch mangelhafte Bandfiihrungen, Hechel-
felder in schlechtem Zustande und beschidigte Druckwalzen an den Bédndern
hervorgerufen werden, fillt das Fehlen von einzelnen oder mehreren Bindern,
sei es durch ZerreiBen des Bandes oder Auslaufen der Kannen, ins Gewicht
(vgl. auch S. 68). Wiahrend bei den ersten Strecken dieser Fehler durch die
Dublagen ausgeglichen wird, tritt er bei der letzten Strecke stidrker hervor.
Wenn z. B. bei einer ersten Strecke mit 6facher Dublage und zehnfachem Ver-
zug eins der angesetzten Bénder auf einer Linge von einem Yard ausfillt,
so ergibt sich bei der Ablieferung auf eine Léinge von 10 Yards ein Unter-
gewicht von 16,66% ; auf der folgenden Strecke ergibt sich auf eine Linge
von 1000 Yards ein Untergewicht von 2,77% ; auf der nichstfolgenden Strecke
wird das Untergewicht bereits verschwindend klein. Fehlt dahingegen auf einer
vierten Strecke bei 8facher Dublage und 10fachem Verzuge ein Band auf ein
Yard Linge, so ergibt die Ablieferung auf 10 Yards ein Untergewicht von 12,5%,
welches mangels weiterer Dublagen bleibt, sich aber bei z. B. 9fachem Verzuge
auf der Vorspinnmaschine und 8fachem auf dem Feinspinnstuhle auf eine Lénge
von 720 Yards erstreckt (vgl. S. 230, Spinnplan).

Man hat deshalb wie bei der Baumwolle auch bei den Strecken der Flachs-
spinnerei Einrichtungen gebaut, welche die Maschinen beim Fehlen eines Bandes
selbsttitig zum Stehen bringen.

Die Abb. 67 zeigt die Draufsicht eines Kopfes solcher Strecke, wie sie die
Firma Samuel Walker & Cie., Lille, Frankreich (Nord) herstellt. Jeder Kopf
bildet eine selbstindige Einheit mit eigener Einzugwalze, Streckzylinder, Ab-
lieferung und Réaderwerk, so daB man den Verzug jedes Kopfes fiir sich ein-
richten kann. Der Kopf hat 12 Bénder und ist so geschlossen gebaut, dall man
bei einer bestehenden Maschine weitere Kopfe ohne besonderen Umbau an-
schlieBen kann. Es werden bis zu 20 Képfe in einer Maschine vereint; ge-
meinsam ist nur die Triebwelle, welche bei lingeren Maschinen auf jedem Ende
eine Riemenscheibe erhilt und durch eine Kupplung mit dem Réaderwerke
jedes Kopfes verbunden ist.

Die Einfiihrung des Bandes geschieht durch zwei angetriebene Walzen,
deren untere schwach geriffelt ist. Die Walzen sollen die Bander moglichst
storungsfrei aus den Kannen heben und der selbsttitigen Abstellvorrichtung
zuleiten. Letztere befindet sich unmittelbar vor den Einzugwalzen. Jedes Band



Das Maschinenspinnen des Flachses.

93

lauft fiir sich iiber eine loffelartige Fiithrungstaste, welche eine ausgeglichene
Wippe bildet und durch das Band in der Wage gehalten wird. Fehlt ein Band,

Abb. 67. Draufsicht des Kopfes einer Strecke von Samuel Walker & Cie., Lille.

8o senkt sich das andere Ende des Loffels und beriithrt eine hin- und herschwin-
gende Schiene mit Aussparungen, wodurch der Abstellhebel der Kupplung

betatigt und der Kopf abgestellt wird.

Abb. 68 zeigt das Schema der Ab-
stellvorrichtung. Senkt sich ein Taster
in die Aussparung der schwingenden
Schiene und halt sie fest, so wird die mit
ihr gekuppelte StoBschiene beim Hin-
und Hergange der Schwingvorrichtung
den Abstellhebel betitigen. Die Ent-
fernungen sind so bemessen, daf der
Kopf abstellt, wenn sich noch 8 Zoll
Band vor dem Einzugzylinder befinden.
Damit ist eine geniigend lange Strecke
zum sorgfiltigen Wiederanschlagen des
Bandes gegeben.

Die Bedienung braucht sich nicht zu sorgen, da8 die Maschine beim Ab-
reien oder Fehlen von Bandern leer liuft und dadurch Abfall entsteht; sie
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kann die Zeit fiir diese Beobachtungen sich ersparen, das zeitraubende Durch-
ziehen eines durchgelaufenen Bandes um die Hinterzylinder und das Einbetten
in die Hecheln, meist mit Heraufsteigen auf die Maschinen verbunden, fillt
fort und die ibrigen Kopfe bleiben nicht stehen, sondern liefern weiter. Eine
bedeutende Ersparnis an Arbeit und Erhohung des Leistungsfaktors der Ma-
schine (nach Angabe der Erbauerin 92% statt 72% der gewohnlichen Maschinen)
tritt ein. Es konnen weniger Kopfe die gleiche Zahl Vorspinnspindeln versorgen
(nach Angabe der Erbauerin z. B. 40 statt 50 bei 400 Vorspinnspindeln), womit
die Anlagekosten trotz héheren Maschinenpreises vermindert werden und be-
deutend an Raum gespart wird. Entsprechend vermindert sich auch die Zahl
der Leute.
Eine besondere Gestaltung des Loffels verhindert auBerdem das Einlaufen
von Schleifen und Knoten der Bénder, die hingen bleiben und das Band ab-
n reilen lassen, wodurch der
ps 7 Kopf stehen bleibt; zu leichte
Bénder stéren das Gleichge-
wicht des Loffels und bringen
gleichfalls den XKopf zum
Stehen.

Die kurzen Einzug- und
Streckwalzen gestatten eine be-
sondere Hirtung der Oberfliche
bis zu bedeutender Tiefe, wo-
durch sich eine Verschiebevor-
richtung eriibrigt, eine bedeu-
#=3” tende Lebensdauer erzielt und
die Walzen stets spiegelglatt
gehalten werden, so dafl sie
der Faser keine Moglichkeit
zum Hingenbleiben bieten.

861 & 20
2"\ inzygzylinger
4
K3

&0 y
Teilng Feach: 24"
73/32 0

24y Vorderzylinder

Die Berechnung der Strecken.

Als Beispiel fiir die Berechnung einer Strecke, welche sich sinngema8 fast der einer
Anlege gestaltet, diene das Riderschema Abb. 69.

Die fiir die Betriebsfithrung wichtigen Einzelheiten sind:

Zahl der Kopfe der Maschine. . . . 2 Breite der Gills . . . . . . . . 2% Zoll
» 5 Binder pro Kopf. . . . . 6 " s 5 Bander. . . . . .. 2 .
s Dublierungen. . . . . . . 6 Kannenhéhe. . . . . . . . .. 36 s

Linge desreach . . . . . . . .. 24 Zoll Durchmesser der Kannen. . . .11 '
s» der Gillnadeln . . . . . . . 1, Nadelleere englisch. . . . . . . 19

Teilung der Schnecken . . . . . ¥, Nadelreihen . . . . . . . . . . 2

Verziige von 9 bis 14 . . . . . . . Nadeln pro Zoll Gillinge. . . .14

Durchmesser Maschinenscheibe . 16x3 ,, Durchmesser Transmissionsscheibel6 s

Transmissionsumlaufe pro Minute. 150

Ganze Lange der Maschine 7 FuB 11 Zoll; Breite 7 Fu} 2 Zoll engl.

Pressionen . . . . . . . ... .. Klingellainge: . . . . . . . . . — .
Anmerkung: Das Beispiel ist eine II. Strecke fiir ein System fiir Nr. 35. bis 40. Flachsgarn.

Die Berechnung der fiir das Spinnen wesentlichen Zahlen ergibt folgende Werte, wenn
V = Verzugsrad, § = Schnelligkeitsrad, ferner die Transmissionsumlaufe 150 und die Trans-
missionsscheibe 16 Zoll ist.

Umléufe des Einzugszylinders pro Minute:
150-8-68.28-23 S

85.v-86.50 — 2y
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Einzuggeschwindigkeit des Einzugzylinders pro Minute in Zoll:

150-8-68-28:23.-2.x S
85-7-86-80 = 10875
Umdrehungen der Schnecken pro Minute:
150- 8- 68 - 30 S
8-7-20 -
Hechelfeldgeschwindigkeit pro Minute in Zoll:
150-8-68-30-43 73_§’_
85-V-20 - |
Umdrehungen des Streckzylinders pro Minute:
150-8
m = 28.
Liefergeschwindigkeit der Streckzylinder pro Minute in Zoll:
150-8-2L .7
— = 14,14 8.
Umdrehungen des Ablieferungszylinders pro Minute:
150- 8- 54
< = 1528.

Liefergeschwindigkeit der Ablieferungswalze pro Minute in Zoll:
150-8-54-34; -

5T = 14478.
Der Verzug ist:
14,148 -V
70,57-8 0.2 V.
Die Verziige der vorhandenen Verzugrider sind:
Rad V... 45 50 55 60 65 70
Verziige. . . 9 10 11 12 13 14

Die Lieferung der Ablieferungswalze mit den verschiedenen Schnelligkeitsradern
ist in Yards in der Stunde:

Rad 8§ . . . 40 50 60 70
Yards . . . 965 1206 1470 1690
Die Voreilung der Hecheln gegen den Einzugzylinder ist:
3 o
7057 = 1,037 (3,7 %) -

Die wirkliche Hechelgeschwindigkeit (Lieferungsgeschwindigkeit) des Streckzylinders ver-
mindert um die Hechelfeldgeschwindigkeit

73
S (14,14 - 7) .

¢) Die Vorspinnmaschinen der Flachsgarnvorspinnerei.

Die Vorspinnmaschine, auch Spindelbank bezeichnet, ist die letzte
der zu einem Vorbereitungssystem gehérenden Maschinen. Sie gibt dem Bande
einen letzten Verzug, eine schwache Drehung zu einem losen, aber noch verzug-
fahigen Gespinst und spult dies Gespinst auf Scheibenspulen zur weiteren
Verarbeitung in der Feinspinnerei lose auf. Dementsprechend mufl die Vor-
spinnmaschine eine Vorrichtung zum Verziehen, zum Drehen und zum Auf-
spulen haben. '

Ihrer Bauart nach unterscheidet man grobe und feine Vorspinnmaschinen;
letztere haben Spulengrofien von 4 X 2%, 4 x 2%, 5 x 2%, 5 x 3, 6 X 3,
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6 X 3%, 6 x 3%, 7 X 3% und 8 X 4 Zoll engl. Der Reach schwankt zwischen
12 und 24 Zoll und die Benadelung wird bis zu 60 Nadeln per Zoll genommen.
Die Abmessungen der Spulen der groben Vorspinnmaschinen sind gewo6hnlich
8 x4, 9 x4%, 10 x5, 10.x 5% und 10 X 6.

Wie die Strecken setzt sich jede Vorspinnmaschine entsprechend den Hechel-
feldern aus mehreren Képfen zusammen und kommt auf jeden Kopf eine gewisse
Spindelzahl. Fiir die Spulengréfie 8 X 4 bis 10 X 6 Zoll variiert diese Spindel-
zahl von 12 bis 6 pro Kopf. Die Abmessungen der Spulen sind durch die Spulen-
héhe, die dem Hub des Wagens entspricht, und den gr6B8ten Durchmesser des
Garnkorpers der Spule bestimmt.

Die Vorspinnmaschine gehért zu den in technischer Beziehung bemerkens-
wertesten Maschinen der Flachsspinnerei Ihre Durchbildung ist heute von
solcher Vollkommenheit, daf sie alle an sie gestellten Anforderungen in bezug
auf Streckung, Drehung und Aufspulung befriedigt.

In den ersten Jahren der Maschinenspinnerei des Flachses begniigte man sich
damit, die Bander iiber ein Streckwerk laufen zu lassen und sie dann auf einer
Fliigelspindel, welche an das Streckwerk angebaut war, schwach zu drehen,
wobei die Spule durch das Gespinst mitgenommen und durch ihre Schwere
oder eine Schnurbremse gebremst wurde. Man erachtete die Anwendung der
schon in der Baumwolle benutzten Spindelbank mit einem besonderen regel-
baren Spulenantrieb mit Riicksicht auf die Lange der Faser und deren Festigkeit
fiir unnétig!. Die Drehung war 0,9 bis 1,4 pro Zoll, der Verzug etwa 18, und
man dublierte mit 2 bis 4 Béndern im Einzug.

Auch damals schon versuchte man die Drehung des Vorgespmstes ganz zu
vermeiden, indem man die geniigend verfeinerten Bénder durch einen Trog
mit heiBem Wasser laufen lieB; hierdurch weichten die Klebstoffe auf und soll-
ten dann nach Fiihrung iiber eine geheizte Trommel verklebend wirken. Dies
oft versuchte Verfahren hat aber nie allgemeine Anwendung gefunden.

Die sorgfiltige Ausnutzung des sich immer mehr verteuernden Rohmaterials,
die stindig sich erhéhenden Anforderungen an die GleichmiBigkeit des Ge-
spinstes und die verminderten Anspriiche, welche man an die Bedienung
stellen kann, erfordern heute eine groBe Genauigkeit der Arbeit der Maschine,
besonders auch deshalb, weil Fehler, welche von ihr gemacht werden, nicht
mehr durch die folgenden Maschinen gemildert oder ausgeglichen werden kénnen.

Die Streckwerke der Vorspinnmaschinen entsprechen in allen Teilen den
bereits besprochenen der Strecken, nur daf sie in ihren Abmessungen feiner
sind. An Stelle der Ablieferung und Kannen stehen vor den Streckzylindern
die Spindelbank und der Spulenwagen.

Die Spindeln der Vorspinnmaschine.

Die Abbildung 148t die Anordnung der Spindelbank und des Spulenwagens
an der Vorderseite der Maschine erkennen. Die Spindeln sind einfache glatte
Stahlstibe und haben an ihrem einen Ende einen verjingten Zapfen (den FuB)
mit einem Korner (Spitze). Der Fuf} steht in einem Spurlager, einem RotguB-
napf, welches in die Spindelbank eingepafBt ist.

Diese FuBlager haben, wie die Abb. 71 zeigt, oberhalb des Spurzapfens
eine Erbreiterung zur Aufnahme des Schmiersles. Der lange glatte Teil der
Spindel wird als Schaft bezeichnet, auf welchem oberhalb des FuBes das An-
triebsrad aufgekeilt ist. Der Antrieb der Spindel erfolgt zwangsldufig durch
Riderwerke von einer Welle, welche, zwischen den Spindeln auf der Spindel-

1 Karmarsch, Karl: Handb. mechan. Technol. 2. Aufl. Hannover 1851.
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bank gelagert, ihren Antrieb unmittelbar von der Hauptwelle der Maschine

durch Rider erhilt. Die Spindeln sind zur Ausnutzung des Raumes in zwei

Reihen, schachbrettformig gegeneinander versetzt, auf der Spindelbank auf-
gestellt. Die Spindelwelle wirkt
durch Kegeltriebe auf ein
kleines Zwischenrad, welches
paarweise zwei Spindeln der
vorderen und hinteren Reihe
treibt.

Abb.70. Ansicht der Antriebseite einerVorspinnmaschine
(Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour, Leeds/Belfast).

In einer anderen Ausfithrung treibt diese Welle durch Schrigzéhne un-
mittelbar jede Spindel an. Jedoch hat sich dieser Antrieb nur bei den feinen
Vorspinnmaschinen bewihrt (Fairbairn Lawson Combe Barbour Ltd., Leeds,
Belfast). AuBer einem ruhigeren Gang der Maschine wird durch diese Anordnung
erreicht, da nur eine Spindel stehen bleibt, wenn der Antrieb beschadigt wird.

Die Umlaufzahl der Spindel, von welcher die Leistung der Maschine
in erster Linie abhingt, wird in den einzelnen Spinnereien sehr verschieden
gehalten. Wo ein reicher Maschinenpark es gestattet, hat man neuerdings die
Umlaufzahl bis etwa 300 in der Minute herabgesetzt, um den Vorteil der
geringen Geschwindigkeit der Faser im Hechelfeld zu erzielen. Wegen der
hohen Anschaffungskosten jedoch und der damit verbundenen Verzinsung und
Amortisation sind die meisten Spinnereien gezwungen, mit hohen Umlaufzahlen
zu arbeiten. Gewohnlich nimmt man 500 bis 600, es finden sich aber auch
800 Umlsufe pro Minute, womit aber bei den meisten Maschinen die Grenze
erreicht ist, weil die Getriebe sonst in gefahrliche Schwingungen geraten.

An dem Schaft der Spindel gleitet das sogenannte Halslager des Spulen-
wagens auf und ab, dessen Beschreibung spiter erfolgt. Um das Halslager drehen
sich die sogenannten Spulenteller mit den Spulen, die durch ein oder zwei in
die Spulenscheiben eingreifende Zapfen mitgenommen werden. Die Spule
bewegt sich, in ihrer ganzen Hohe die Spindel umschlieBend, auf und ab.

Die Fliigel der Vorspinnmaschine.
Axnf der Spitze, dem Kopfe der Spindel, ist der Fligel aufgesetzt. Der Kopf
der Spindel ist meist leicht konisch verjingt. In den Konus ist entweder ein
Herzog, Technologie V/1: Sprenger. ' 7
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kurzes steiles Gewinde oder Nuten eingeschnitten, in welche eine Nase im
Innern des Fliigelkopfes greift, so daB der Fligel durch seine Schwere in Nute
oder Gewindegang sich auf den Konus fest aufsetzt und bei Umdrehung der
Spindel mitgenommen wird. Der Fligelkopf ist in neuerer Ausfilhrung als
stdhlerne durchgehende Hiilse ausgebildet, welche man auswechseln kann, wenn
durch lingeren Gebrauch die Aufsatzfliche der Spindel oder des Fliigels ab-
genutzt ist und die Fliigel nicht mehr fest auf der Spindel aufsitzen (vgl. Abb. 72).
Ist der Spindelkopf abgenutzt, so kann er durch Nachdrehen auf eine kleinere
Abmessung egalisiert werden und der

Fliigel erhédlt dazu eine passende

neue Biichse.

-

AT

Abb. 72.

Ein besonderer Vorzug dieses auswechselbaren Kopfes ist auBlerdem noch
der, daB zu dieser Hiilse ein besonderer Stahl verwendet werden kann, der
glashart gehirtet wird, was bei festen Kopfen &dlterer Art mit Riicksicht auf
die anschlieBenden Fliigelteile nicht méglich ist. Der Fliigelkopf hat seitlich zwei
Lécher, durch welche das Gespinst ausgefiihrt wird, um durch einen rohren-
formigen Schenkel des Fliigels ab zu den Augen gefithrt zu werden. Die Rohren
sind seitlich so geschlitzt, daB das Gespinst in sie eingefithrt werden kann, jedoch
haben diese Schlitze eine leichte Drehung, um ein Herausschleudern des Ge-
spinstfadens durch die Zentrifugalkraft zu vermeiden.

Die Augen des Fliigels, auch Osen genannt, haben entweder Sauschwanz-
form oder sind als Augen aus glashartem Stahl am Ende der Schenkel einge-
setzt. Die letztere Form nimmt man nur bei grober Spulenteilung, weil ihre
Befestigung am Schenkel einigen Raum beansprucht; auBerdem ist bei den
sauschwanzférmigen Osen das Einziehen des Fadens bequemer, als bei den
eingepaBten Augen, durch welche das Gespinst eingefidelt werden mufi. Auch
Fliigel mit vollen Schenkeln, bei welchen der Faden durch Augen an der Schulter
des Fliigels zur Ose geleitet wird, sind in Anwendung.

Erfordert die Herstellung der Spindel schon eine besondere Erfahrung sowohl in der
Auswahl des Stahles als auch seiner Bearbeitung, beziiglich des Hartens, so gilt dies in er-
hohtem MaBe von dem Fliigel. Der Spurzapfen der Spindel ist glashart, wihrend man den
arbeitenden Teil des Schaftes — das ist die Strecke, an welcher Spule und Spulenantrieb
gleiten — ziemlich hart macht, ihm jedoch wegen der Biegungsbeanspruchung eine hohe
Elastizitat gibt. Der Kopf soll gleichfalls méglichst hart sein, doch darf er nicht sprode
gemacht werden, weil sonst bei dem manchmal harten Aufsetzen der Fliigel die Kopfe weg-
springen.
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Die Herstellung der Fliigel ist eine besondere Kunst, mit Riicksicht auf die besondere
Beanspruchung der Schultern, das ist der Teil, an welchem der Schenkelteil nach unten
abbiegt. Die Schleuderkrafte wirken auf die Sehenkel auseinanderziehend, so daB sich eine
Blegungsbeanspruchung in den Schultern einstellt. Ist die Schulter zu spréde gehirtet, so
springen die Schenkel, wenn ihnen zufillig ein Hindernis in den Weg kommt, ab. Bei zu
geringer Héartung wiirden sie sich verbiegen.

Spindel mit Fliigel ist der drehunggebende Teil der Vorspinnmaschine,
ihre Umlaufgeschwindigkeit steht in Beziehung zur Ablieferung des Streck-
zylinders. Da die Spindelgeschwindigkeit unmittelbar abhingig von der Ge-
schwindigkeit der Haupttriebswelle ist, so wird die Drehung durch schnelleres
oder langsameres Laufen des Streckzylinders mittels des Drehungsrades ge-
regelt. Dieses Rad erhilt seinen Antrieb gleichfalls unmittelbar von dem Haupt-
antriebe und &ndert gleichzeitig simtliche anderen Geschwindigkeiten, mit
Ausnahme der der Spindel (vgl. Riderschema S. 106).

Da die Drehung des Gespinstes auf der Vorspinnmaschine nur so stark sein
soll, daB der Gespinstfaden die Aufspulung und das Wiederabziehen auf der
Feinspinnmaschine ertragen kann (vgl. S. 69, Drehung des Vorgarnes), so muf3
der Faden bei der Aufspulung der geringsten Beanspruchung ausgesetzt bleiben.
Ein Nachschleifen der Spule durch den Faden, wie er sonst bei den Fliigel-
spinnmaschinen gebriuchlich ist, kommt nicht in Frage, die Spulen erhalten
vielmehr ihre eigene Bewegung. Die Umlaufgeschwindigkeit der Spulen muB
sich jedoch dem jeweiligen Durchmesser der Spule anpassen, und zwar mit
Riicksicht auf die Zartheit des Gespinstes sehr genau.

Das Differentialgetriebe.

Zur Regelung der Spulengeschwindigkeit dient das Differentialgetriebe,
welches einmal seinen Antrieb von der Hauptwelle der Maschine erhilt, zum
anderen {iber einen verinderlichen Trieb, welcher vom Drehungsrade abhingig ist.

Die Abb. 73 zeigt das Schema des

einfachsten Differentialgetriebes, wie
es frither allgemein angewendet wurde.
Diese erste Differentialvorrichtung soll
im Jahre 1826 von Houldsworth! er-
funden sein und wurde jahrelang an-
gewendet. Die Verbesserungen dieses
Getriebes strebten an, die Hauptkraft
zum Antriebe der Spulen mdglichst
der Hauptwelle zu entnehmen.

Zur Berechnung des Differentialgetriebes zerlegt man das verwickelte Ge-
samtgetriebe in mehrere Einzelgetriebe, deren Umdrehungszahl man feststellt.
Durch Zusammenfassung der Werte fiir die Teilgetriebe gelangt man zu dem
gewiinschten Endergebnis, da es fiir dieses gleichgiltig ist, ob man die Be-
wegung sdmtlicher Rader gleichzeitig oder nacheinander ausfiithren 148t.

In der Abb. 73 ist das Rad a fest mit der Hauptwelle verbunden. In dem
Differentialrad d sind die beiden Kegelrader b und ¢ drehbar gelagert, von welchen
eines nur als Ausgleichgewicht dient. Beide Réder sind im Eingriff mit a. Das
Differentialrad d ist durch eine Biichse lose auf der Hauptwelle aufgesetzt und
empfingt seine Bewegung von der Welle des Drehungsrades; seine Geschwindig-
keit 148t sich, sei es durch Planscheiben, Konoiden oder sonstige Vorrichtun-
gen verdndern. Es hat seinen Namen davon, dafl es die gleichbleibende Um-
drehung der Hauptwelle mit seiner eigenen verdnderlichen vereinigt und an

1 Bergmann, J.: Handb. d. Spinnerei. Berlin: Julius Springer 1927.
7
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das Kegelrad e abgibt. Das Kegelrad e ist gleichfalls lose auf einer Biichse auf
die Hauptwelle aufgeschoben und mit dem Spulenrade verbunden. Bei der Be-
rechnung handelt es sich also darum, die Umdrehungszahl von e aus der durch
die Hauptwelle iiber a eingeleiteten unverdnderlichen Geschwindigkeit und aus
der veranderlichen Geschwindigkeit von d zu bestimmen.

Man zerlegt dazu das Getriebe folgendermaBen:

1. Teilgetriebe: Kupplung der Rader.

Rad a denke man sich abgezogen und die Réider b und ¢ mit e fest verbunden, so wird
die Umdrehung von e = n’, = n; der Umdrehung von d sein.

2. Teilgetriebe. Abrollen der Rader.

Alle Rader zum Eingriff gebracht und Rad ¢ mit der Hauptwelle festgehalten, fithrt zum
Abrollen der Rader. Dann wird Umdrehung von
a-b
b-e’

e=n{ =mng

3. Teilgetriebe. Raderiibersetzung.
Differentialrad d festgehalten, die Hauptwelle mit » Umdrehungen angetrieben, bringt
das Getriebe zur Wirkung mit Ubersetzung. Dann ist Umdrehung von

e=n.’,”=n1ﬂ.
® b-e

Bewegen sich nun alle Teile des Getriebes gleichzeitig, dann ist
M= o = g sy SO

b-e

Da aber das Ubersetzungsverhaltnis der Rader Z:f: = list, so ist
Ny =1~ 2n,.
Es ist somit die abgeleitete Geschwindigkeit gleich der eingefithrten Hauptwellen-

umdrehungen vermehrt um die doppelte Zusatzgeschwindigkeit. Dies gilt fiir die voreilende
Spindel, welche in der Flachsspinnerei allgemein gebriuchlich ist.

Das in der Abb. 74 dargestellte Differentialgetriebe ist mit Stirnridern
versehen. Die Berechnung ist sinngem# dem Differential mit konischen Ridern
auszufithren!. Man fiihrt die Differentiale, wie
Abb. 74 zeigt, gern in geschlossener (gekapselter)
Form aus, um die Verschmutzung durch Ol und

Staub zu verhindern.
Ein solches eingeschlossenes Getriebe in neuerer
Form ist in Abb. 75 wiedergegeben. Es ist die
Ausfiithrung, wie sie von der Firma Fairbairns, Leeds,
Zweig der Firma Fairbairns Lawson Combe Barbour
Ltd. gebaut wird. Bemerkenswert sind die innen
) verzahnten und exzentrisch laufenden Rider und
ebenso die Anwendung von Kugellagern. Die ganz geschlossene Kapsel ist mit 01
gefiillt, welches man bei Bedarf durch entsprechende Ldcher auslassen bzw.

nachfiillen kann.

4 ist die Hauptwelle der Maschine, auf welchem das innen verzahnte Rad B
befestigt ist. Dieses treibt das Rad C, welches auf der Hiilse des innen ver-
zahnten Rades D befestigt ist. Diese beiden Réader laufen auf den Kugellagern ¥
frei um die Hauptachse in exzentrischer Bewegung.

Das Rad D treibt das auf die Hauptachse lose aufgeschobene Rad F, welches
durch eine Hiilse mit dem auBerhalb der Kapsel liegenden Spulenrade K fest
verbunden ist. ' t

1 Bergmann, J.: Handb. d. Spinnerei, S. 230 u.f{.
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Das Differentialrad G ist auf der Kapsel H befestigt. Die Kapsel tragt die
Kugellager £ und ist durch zwei Deckel mit sauber gearbeiteten Flanschen
nach der Beite hin ver-
schlossen, so daB sich eine
Kammer fir das Ol bildet.

Das Differentialrad wird durch
entsprechende Vorrichtung, in
seiner Geschwindigkeit ver-
schieden geregelt, angetrieben.

Die Bewegung ist positiv;
wenn die Hauptwelle 4 und
Rad B gedreht werden, wird
Rad F in der gleichen Rich-
tung treiben, ganz gleich, ob
Differential G feststeht oder
nicht.

Hauptwelle 4 und Rad B
laufen mit gleichbleibender Ge-
schwindigkeit und jede Umdrehung
der Hauptwelle A gibt dem Spulen-
rade K 1,6 Umdrehungen in der-
selben Richtung, wahrend jede
Umdrehung des Differentialrades G dem Spulenrade K 0,6 Umdrehungen in der entgegen-
gesetzten Richtung erteilt, so daB bei jeder Umdrehung von 4 und G in der gleichen
Richtung Rad K eine Umdrehung mit ihnen macht.

Ein offenes Differentialgetriebe neuester Art, wie es die Firma Barbour Belfast,
Zweig der Firma Fairbairns Lawson Combe Barbour Ltd., an ihren Vorspinn-
maschinen anbringt, zeigt die Abb. 76. Die Arbeit dieses Differentials sei wie
folgt erlautert: .

Rad 4, welches auf der Hauptwelle befestigt ist, mége fest stehen, wiahrend
B und C sich frei bewegen kénnen. Macht B eine Umdrehung, dann werden
die 60 Zahne von C in den 56 Zihnen von 4 ablaufen, aber nach Beendigung
der Umdrehung wird C sich um 4 Zihne oder *s = '/1s der Umdrehung
weiter bewegt haben miissen.

‘Wenn wir annehmen, daf das Rad #
fest und 4 und D frei wiren, dann
wiirden bei einer Umdrehung von B die
45 Zshne von D in den 30 Zahnen von
ablaufen, aber nach Beendigung der Um-
drehung wiirde das Rad D um 15 Zéhne
oder /15 oder */s der Umdrehung weiter
geeilt sein.

Wenn auch das feststehend gedachte
Rad 4 nur € und D, welche miteinander
verbunden sind, gestattet, sich um */is
einer Umdrehung vorwirts zu drehen,
so muB der Unterschied zwischen den beiden Bewegungen /s — /15 = */1s Um-
drehung = 12 Zihnen von D auf das Rad F iibertragen werden, welches, so-
bald D sich nicht vorwirts bewegen kann, sich um diese Zahl riickwirts be-
wegen muB. Nun sind 12 Zahne von E = **/3 oder */s einer Umdrehung, und um
diesen Betrag tritt eine Riickwirtsbewegung von */s fir E ein. Bei jeder Um-
drehung von B bei stillstehendem 4 — oder anders ausgedriickt, bei 5 Um-
drehungen vorwirts von B — verliert ¥ 2 Umdrehungen.
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An einem Beispiele mogen diese Verhéltnisse erlautert werden:
1. Macht die Hauptwelle mit Rad 4 250 Umdrehungen per Minute, dann lauft £ bei
56 X 45

stillstehe it 2
stillstehendem B mit 250 X 605730

2. Wird nun das Differentialrad B mit derselben Geschwindigkeit und in derselben
Richtung wie 4 getrieben, so wird das ganze Differentialgetriebe mit derselben Geschwindig-
keit wie 4 umlaufen, zusammengefal3t heit das: Rad 4, B und E werden alle mit 250 Um-
drehungen laufen

= 350 Umdrehungen in derselben Richtung wie 4.

Umlédufe 4 Umldufe B Umliufe
aus 1 folgen . . . . . .. 250 0 350
aus 2 folgen . . . . . . . 250 250 250

Zieht man nun 1 von 2 ab, so wird sich ergeben, daf} die Geschwindigkeit von B um 250 Um-
laufe gestiegen ist, die Geschwindigkeit von E hingegen sich um 100 Umldufe vermindert
hat, d. h. 5 Umliufe des Differentialrades bedeuten eine Verminderung von 2 Umldufen fiir
das Rad E*.
Fiir die Vorrichtung zur Verdnderung der Umléufe des Differen-
tialrades werden verschiedene Bauarten angewandt. Die &lteste besteht aus
einer horizontalen Planscheibe, welche
auf einer senkrechten Spindel befestigt
ist und ihren Antrieb vom Réaderwerk
durch ein Kegelradgetriebe .erhilt.
Gegen diese Planscheibe laufen von
oben und unten zwei mit Leder be-
spannte Rollen, welche seitlich ver-
schiebbar sind, so daB sie einmal nahe
am Mittelpunkt der Scheibe stehen und
zum anderen bis zu ihrer Peripherie
weiter riicken kénnen.
Die Wirkungsweise ist ohne weiteres
aus dem Bilde (Abb. 77) ersichtlich. Man
bezeichnet diese Scheiben als Friktionsscheiben; sie bediirfen sorgfaltiger War-
tung, weil Ol oder zu feuchte Luft leicht ein Gleiten des Leders auf den Scheiben
hervorrufen. Der Angriffs-
punkt ist aber zu klein,
um bei schwer laufenden
groflen Maschinen mit ge-
niigend Triebkraft durch-
zuziehen. Zur Behebung
der genannten Nachteile
wendet man heute zwei
iibereinander  gelagerte
Scheiben an, in deren
Mitte eine mit Leder be-
zogene Rolle lauft.

Die abgebildete Aus-
fithrung (Abb. 78) zeigt
nach Entfernung der her-

Abb. 78. Ansicht der Planscheiben (Friktionsgetriebe) einer untergeklappten Schutz-
Vorspinnmaschine (Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour  verkleidung auf der rech-
Ltd., Leeds/Belfast). ten Hélfte ein gekapseltes

(wie oben beschriebenes)

Differentialgetriebe, welches durch das Differentialrad von einer kleinen Welle
die verdnderliche Geschwindigkeit aus dem Friktionsgetriebe erhilt. Die Ver-

1 Nach frdl. Mitteilungen der Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast.
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schiebung der Friktionsrolle geschieht durch ein Gestéinge, dessen Bewegung
von der links im Vordergrunde des Bildes sichtbaren Schnecke abgeleitet wird.
Der Verschub wird von dem Wagenwechsel (siehe spiter) betitigt. Die beiden
Planscheiben bewegen sich durch ein doppeltes Kegelradgetriebe gegeneinander.

Abb. 79. Ansicht der Konoiden einer Vorspinnmaschine (Fa. Fairbairn, Lawson, Combe
Barbour Ltd., Leeds/Belfast).

Bei dem kleinsten Durchmesser der Spule, d.h. zu Beginn des Aufspulens,
befindet sich die Lederscheibe nahe der Mitte der Planscheiben und bei jedem
Wagenhub riickt sie um ein kleines Stiick néher an die Peripherie, welche sie
beinahe erreicht, wenn
die Spule voll ist.

Viele Spinnereien be-
vorzugen die Antriebe
durch zwei Konusse, wie
sie in der Abb. 79 darge-
stellt sind. Ein konvexer
und konkaver Konus lie-
gen in geniigend weitem
Abstand, damit der
Durchzug des Verbin-
dungsriemens gewihrlei-
stet ist, gleichgerichtet
iibereinander. Der kon-
kave Konus erhélt seinen
Antrieb von der Welle des
Drehungsrades, wihrend
der konvexe Konus auf
das Differential und die Bewegung des Wagens wirkt. Die Riemenverschiebung
geschieht mittels der im Vordergrund des Bildes sichtbaren Spannkette und
wird durch den Wagenhubwechsel betdtigt (vgl. Abb. 80). Die Einrichtung ist
selbst fiir groBe Maschinen von geniigender Empfindlichkeit und wird deshalb
gern fiir feine Garnnummern angewendet.

Eine weitere Ausfithrung stellt der Combesche Expanderkorb (Abb. 81)
(auch Kegelgerippe genannt) dar. Er besteht aus zwei Doppelkegeln, deren gegen-
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iiberstehenden Kegelflichen mit Schlitzen und Rippen ineinander greifen.
Wihrend der eine feststehend auf seiner Triebwelle ist, bewegt sich der andere:
lose in Nuten gleitend auf ihr. Zur Verdnderung des Durchmessers, welche durch

Abb. 81. Ansicht des Combeschen Expanderkorbes einer Vorspinnmaschine (Fa. Fairbairn,
Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast).

Ineinanderschieben der beiden Kegel geschieht, greift in die hohle Antriebs-
welle eine dimnere Welle ein, verbunden mit dem beweglichen Kegel (Abb. 82).

Das freie Ende der dinneren Welle ist an einem bogenférmigen Segment
gefithrt. Der Expanderkorb ist in einer um eine Achse drehbaren Gabel gelagert.

Abb. 83.

Ein an dieser Gabel befestigtes Gegengewicht gleicht das Gewicht des Expander-
korbes aus und driickt zugleich durch ein Zahnkranzsegment auf ein Sperr-
radgetriebe, welches durch zwei Sperrklinken gesperrt ist (Abb. 83).

Bei jedem Auf- oder Niedergang des Wagens wird von dem Sperrad (Zahn-
riegel, Zahnrad mit ségeformigen Zéhnen) ein Zahn freigegeben, so daf sich
der Expanderkorb nach oben bewegen und seinen Durchmesser vergrofern
kann. Der Antrieb des Korbes geschieht durch eine Seilscheibe, welche auf dem
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Streckzylinder aufgekeilt ist. Der Antriebsriemen paft sich in seiner Form dem
Winkel des Expanderkorbes an, indem sein Querschnitt trapezformig gehalten ist.

Die vorbeschriebenen Einrichtungen zur Regelung einer verdnderlichen Ge-
schwindigkeit geben diese nicht nur an das Differentialrad weiter, sondern
betatigen auch die Bewegung fur den Hub des Wagens, welcher an den Spindeln
auf und ab gleitet. Der Wagen (Spulenbank) rubt auf Konsolen, welche an
Siulen oder Schienen des Gestelles der Maschine gleiten. Diese Fithrung trigt
eine gerade Verzahnung, in welche die Zahnrider der Wagenwelle eingreifen.
Letztere wird durch ein Schaltwerk auf und nieder bewegt.

Die Bewegung der Spulenbank bei Herstellung zylindrischer Garnkérper von
konstanter Hubhohe erfordert drei Schaltbewegungen: die erste wird zur An-
derung der Wagengeschwindigkeit bei jeder neuen Schicht durch die oben be-
schriebene Einrichtung der Geschwindigkeitsverinderung benétigt, die zweite
zur Verdnderung der Geschwindigkeit der Auf- und Abwirtsbewegung des
Wagens durch ein der Schichtzahl entsprechendes Schaltwerk und die dritte
zur Richtungsinderung.

Man wendet entweder zwei sich gegeniiberstehende Kegelrider an, welche ab-
wechselnd durch die Schaltvorrichtung zum Eingriff gebracht werden (Abb. 85,

vgl. auch Abb. 80), oder ein Schaltwerk, welches abwechselnd ein Stirnzahn-
radpaar einriickt (Abb. 84). Das eine der Stirnréder ist angetrieben und nimmt
das andere mit, so da} dadurch ein Umschalten des Drehsinnes je nach dem
Eingriff eines der Rader moglich ist.

Die Ubertragung der Umdrehung des Spulenrades am Differentialgetriebe
auf die Wagenspulenwelle erfolgt durch ein Rédergetriebe, Knie genannt.
‘Wahrend man sich frither damit begniigte, eine starre Welle mit entsprechenden
Kegelridern die Bewegung iibertragen zu lassen, wobei die Welle sich durch
das antreibende Kegelrad bindurchschieben konnte, hat man in neuerer Zeit
verschiedene Versuche gemacht, die stérende
Wirkung der entstehenden Drehung beim Auf-
und Niedergang des Wagens zu beseitigen.

Diese Drehung wirkt je nach der Richtung
des Wagens und der Umlaufrichtung der Spulen-
welle vermehrend oder vermindernd auf die Um-
laufgeschwindigkeit der Spulen. Durch ent-
sprechende Gelenkanordnung des Knies sind die
Verhiltnisse gebessert. Man hat auch Gelenk-
kettenantriebe angewendet, jedoch haben diese
wieder andere Nachteile mit sich gebracht.

Die Abb. 86 zeigt die Anordnung der Firma
Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds-Belfast in ihrer neuesten Aus-
fithrung, bei welcher der Fehler ganz beseitigt ist.
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Die Spulenwelle ist wie die Spindelwelle zwischen den beiden Spindelreihen
in der Spulenbank gelagert und treibt in gleicher Weise durch konische Rider
oder Ridder mit schrigen Zahnen die Spulenteller. Wihrend die Spindel von
den bereits beschriebenen Halslagern als Hiilse umschlossen ist, sind die Spulen-

teller auf diese Hiilsen aufgesteckt.

Das Spinnen des Flachses.

Die Abbildung gibt das Raderschema der Vorspinnmaschine mit simtlichen Rédern,
welche fiir die Berechnung der Maschine notwendig sind, wieder. Sie ist fiir eine
Wergvorspinnmaschine mittlerer Nummer durchgefiihrt.

Nadellange . . . . . . . . . .. % Zoll
Nadelleere . . . . . . . . . .. 23
Nadel per Zoll . . . . . . . .. 22
Gillbreite . . . . . . . . . .. 1% Zoll
Bandbreite . . . . . . . . . . e ,,
Schneckenteilung . . . . . . . e,
Verziige:. . . . . . . . . .. 5—9
Drehung in Zoll. 0,75—1,50
Transmissionsumlaufe . . . . . 150
Maschinenscheibe . . . . . 18 X 3%
Pression . . . . . . .. .. ..

Einzelheiten:

Zahl der Kopfe . . . . . . . . .. 10

»» 5 Bénder im Kopf . . . . . 8

» s Spindeln. . ... ... 80
Linge des Streckfeldes . . . . . . 9 Zoll
Durchm. d. Einzugzylinders . . . 1% ,,

. »» Streckzylinders . . . 1%

. ,» Spindelschaftes . . . % ,,

v ,» Spulen von . . . .1%—4
Spulenhub . . . . . ... L. 8
Transmissionsscheibe. . . . . 34% X 8
Spindelumdrehung. . . . . . . . 600
Ganze Linge . . . . . . . . 29 FuB 2 Zoll
Umlaufe der Hauptwelle 150 lzgﬂ . —1-18— = 285.

D ist das Drehungsrad, V das Verzugsrad, W das Wagenrad, Z das Sperrad (Zahnriegel).

Einzug des Einzugzylinders in Zoll pro Minute:

285 44 44 48 25 24 3 162086
1T DTV 880 2 T DV
Umlédufe der Schuecken in der Minute:
285 44 48 30 536847
1 D14V 2 DV -
Geschwindigkeit der Hecheln in Zoll pro Minute: '
536847 5 167765
DV 16 DV
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Ablieferung des Streckzylinders in Zoll pro Minute
285 44 44 3 _ 27124
v "D 9 2 "T D -

Verzug:
27124 i
m V= O, 167V .
Die Verziige der vorhandenen Wechselrdder sind:
Rad V. . . . .30 36 42 48 54
Verzug. . . . . 5 6 7 8 9

Drehung:

72 21 T 96 2 1
_4.?._1.6__.2—4—-14—--5-#;:0,2211'

Die Drehungen mit den vorhandenen Drehungsriidern sind:

Rad D 34 38 42 46 50 54 58 62 66 68
Drehung 0,75 0,84 0,92 1,01 1,10 1,19 1,28 1,37 1,46 1,5

Der Bandeinzug des Einzugzylinders ist beit:

Drehungs- - Verzugrad Verzugrad
Rad 30 = Verzug 5 usf. bis 54 = Verzug 9

Zahne 68  Einzugi.d. Minute 81,6 Zoll wsf. . . . . . bis 45,3 Zoll

ve 68 s 55 5y Stunde 136 Yardsusf. . . . . . bis 76 Yards

- 68 ,,» 80 Bander i. Std. 10880 Yards usf. . . . . . bis 6042 Yards

und so fort bis

Zihne 34 Einzug i. d. Minute 163,2 Zoll wusf. . . . . . bis 90,6 Zoll

v, 34 s 25 5y Stunde 272 Yardsusf. . . . . . bis 151 Yards

v 34 ,» 80 Béanderi. Std. 21760 Yards usf. . . . . . bis 12085 Yards

Aus dieser Berechnung 143t sich der Bedarf der Vorspinnmaschine an Bandern und damit
auch die notwendige Lieferung der vorhergehenden Maschine (Strecke) bestimmen.

Die Leistung des Streckzylinders ist bei

Drehungsrad D = 34 usf, . . bis 68 Zahnen
Drehung . . . . . . . 0,75 usf. . . bis 1,50 pro Zoll
1 Spindel je Minute 768,6 Zoll wusf. . . bis 399 Zoll
1, . Std. 1329 Yards usf. . . bis 665 Yards

80 2 s 106370 ,, usf. . . bis 53185 ,,

= Biindelzahl . . . . 1,77 usf. bis 0,77

In dem Beispiele ist die Abnahme der Leistung bei erhhter Drehung besonders be-
merkenswert.

Das Produkt aus Leistungsziffern mit dem beabsichtigten Feinspinnverzuge ergibt die
Leistung in fertigen Garnen, d. h. es 148t sich berechnen, wieviel Feinspinnspindeln die Vor-
spinnmaschine versorgen kann, wobei jedoch die Stillstinde usw. (Leistungsfaktor) nicht
beriicksichtigt sind (vgl. S. 230, Spinnplan).

Der Wagenwechsel wird durch das Wagenrad W geregelt. Man bestimmt es durch
praktische Erprobung, indem man bei leeren Spulen die Maschine einige Windeginge Ge-
spinst auflaufen 148t und danach priift, ob die Aufspulung geniigend Raum fiir den Faden
laBt. Es soll der Spulenschaft leicht durchschimmern, Gewindegang darf also nicht an Ge-
windegang scharf gelegt werden, weil sonst die Aufspulung zu fest wird. Will man eine Nach-
prifung der Aufspulung bei voller Spulung vornehmen, so legt man ein Blittchen Papier
auf die Windungen und 1a8t dieses durch weitere Windungen iiberspulen. Auch hier soll das
Papier schwach durchschimmern. Praktisch wird die Aufspulung dadurch gepriift, da man
mit der linken Hand den Garnkérper der vollgesponnenen Spule umfaBt und festhilt, wih-
rend man mit der rechten Hand einen der Spulenteller hin und her dreht. Die Spule mu8 sich
im Garnkérper leicht drehen, wenn sie richtig angesponnen ist. Bei zu fester oder loser An-
spinnung regelt man die Anfangsstellung der Friktionsscheiben, Konoiden usw. entsprechend
durch das Nachstellen des Handrades ihres Aufzuges.

Die Bewegung der Spulen in vertikaler Richtung berechnet sich aus

der Anzahl der in der Minute aufgenommenen Windungen . . . . . . . . . =a
dem Weg der Spule in der Minute in vertikaler Richtung . . . . . e =W
dem Raum, welchen der Vorgespinstfaden auf der Spule einnimmt . . . .=

1 Die Zusammenstellung gibt die Grenzwerte an, um die Aufzihlung aller Zahlen zu
vermeiden.
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Die Anzahl der von der Spule in einer Minute aufgenommenen Windungen ist gleich dem Wege
der Spule in senkrechter Richtung in der Minute geteilt durch die Raumgrofe des Gespinst-
fadens, also
a=2

W

Da nun die Spule bei den Spindelbanken der Flachsspinnerei gewdhnlich hinter der
Umlaufzahl der Spindeln zuriickbleibt, so errechnet sich deren Umlaufzahl wie folgt:
ist die

Umlauigeschwindigkeit der Spulen . . . . . . . . . . . . . . . .. .. =n

Umlaufgeschwindigkeit der Spindeln . . . . . . . ... .. ... .. .=

die Zahl der in der Minute aufgenommenen Windungen . . . . . . . . .=
dann ist a=n—m,
d. h. die Zahl der von der Spule aufgenommenen Windungen in der Minute ist gleich der
Umlaufzahl der Spindeln vermindert um die Umlaufzahl der Spulen. Ist nun

der Durchmesser des Streckzylinders . . . . . . . ... .. ... ..=d

die Umlaufgeschwindigkeit des Streckzylinders in der Minute . . . . . .=

der verinderliche Spulendurchmesser . . . . . . . . . . ... ... .=

dann ist die Lieferung des Streckzylinders in der Minute. . . . . . . .=d-zm-g

und die von der Spule aufgenommene Vorgespinstlinge . . . . . . . . =s-ma

Beide Werte miissen aber gleich sein, so daB sich ergibt

d-g=s-a
somit

in obige Gleichung eingesetzt
a=2_9%9
TR s
mithin
d-g-h
ramt
d und g sind gegebene Werte und % von der Nummer des Vorgespinstes abhéingig?.

w =

Die Geschwindigkeit der Spulen in senkrechter Richtung steht
im umgekehrten Verhdltnis zum Durchmesser der Spule, d. h. je
voller die Spule wird, um so langsamer muB der Wagen sich auf und ab be-
wegen, um Faden an Faden zu reihen.

Diese Unterschiede werden von dem Expanderkorb, den Frlktlonsschelben
oder den Konustrieben geregelt.

Ist das Wagenwechselrad (Zahnriegel) von einer Nummer bereits bekannt,
so gilt folgende Regel:

Es verhalten sich die Quadrate des neuen Zahnriegels zu
denen des alten wie die neue Garnnummer zur alten Garnnummer.

4. Die Werggarnvorspinnerei.

Das Spinnen des Flachswerges (Heede) zu Garn war zur Zeit der Hand-
spinnerei wenig gebréuchlich, denn die Ausarbeitung der Faser, wie das Ent-
wirren und Reinigen von Holz, Staub und sonstigen Verunreinigungen war mit
den damaligen Gerdten miihselig und zeitraubend. Es kam nur das bessere
Werg in Frage, wihrend das geringere Werg kaum verwendet wurde. Die Be-
arbeitung des Werges geschah mit Handkratzen (S. 114) und die Ausbeute an
Faser war gering. Gesponnen wurden vorwiegend nur grobe Nummern.

Mit Einfiihrung der Maschinenspinnerei und damit der Verwendung von Kar-
den (Krempeln) konnte das Werg in gréBerem MaBstabe lohnend und zu feineren

1 Technologie Bd. II/1. Liidicke: Die Spinnerei, S. 157.
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Garnnummern verwertet werden. Man kardierte auf Karden, #hnlich wie sie
in der Wollspinnerei verwendet wurden. Die bessere Ausnutzung des Materiales
braclite groBe Vorteile gegeniiber der Handspinnerei. Man arbeitete gewéhnlich
auf Vor- und Feinkarden, welche sich hauptséchlich durch ihre Benadelung
unterschieden. Von den Vorkarden zog man das Material in Watten ab und
legte sie als Wickel der Feinkarde vor. Die Feinkarde lieferte Bénder, jedoch
meist ohne Streckkopf, an dessen Stelle besondere Béndermaschinen verwen-
det wurden. Mit der Zeit erkannte man, dal} bei Flachswerg fiir die Aufschlie-
Bung der Faser eine Karde geniigb und daB ein doppeltes Kardieren die Faser
schwicht und groBere Verluste bringt, ohne daf die Reinigung, z. B. bei sehr
unreinen und holzigen Heeden, ganz erreicht wurde. Trotzdem wird das Vor-
kardieren noch geiibt, besonders zum AufschlieBen sehr knotiger fester Heeden.
Hierzu verwendet man gewohnlich Vorkarden, wie sie in der Jutespmnerel ge-
bréuchlich sind.

Das Streben, auch die Faser aus dem Rost- und Schwingprozefl, welche
sehr holzig und unrein ist, aber gutes Fasermaterial enthilt, restlos zu ver-
werten, scheiterte an dem Mangel geeigneter Maschinen. Auf den Karden konnten
die sehr holzigen und unreinen Heeden nur unvollkommen und mit grofSem
Verlust gearbeitet werden, so daf die Ausarbeitung der Heede unlohnend wurde,
zumal die Transportkosten das Material unverhéltnismi8ig belasteten. Die stindig
fortschreitende Verteuerung des Rohmateriales zwang aber zur Ausnutzung des
geringsten Materials, und hat man hierfiir eine Reihe sogenannter Wergverede-
lungsmaschinen konstruiert.

a) Wergveredelungsmaschinen.

Das unreine Werg enthilt auBer starken Knotenbildungen vor allen Dingen
viel lose und feste Holzteilchen (Schiben), welche entfernt werden miissen,

Abb. 88. Wergveredelungsmaschine von Ignatz Etrich, Trautenau.

ohne dafB erhebliche Verluste an Fasern eintreten oder die Fasern zerstort werden.
Die Faser mufl entwirrt und geéffnet werden.

Diesen Zweck erfiillt in hohem Mafle das Etrich Wergsystem (Abb. 88).
Es vereint drei verschiedene Maschinenarten, namlich eine Knickmaschine, eine
Wergschwingmaschine und eine Wergschiittelmaschine (Abb. 89).



110 Das Spinnen des Flachses.



Das Maschinenspinnen des Flachses. 111

Von dem Auflagetisch der Maschine (Abb. 89) gelangt das Werg in eine Reihe
starkgeriffelter Walzen (den Knickwalzen), welche mit Federn elastisch paarweise
aufeinander gelagert sind. Die Belastungsvorrichtung samtlicher Walzen 148t
sich durch ein Handrad gleichzeitig stidrker oder schwicher stellen bzw. ganz
aufheben. In den Knickwalzen wird das Material geschmeidig gemacht und
vorhandene Holzteilchen geriffelt und geknickt, d.h. die am Baste noch an-
haftenden Holzteilchen werden in kurze Stiicken zerbrochen. Die so vorgear-
beitete Heede gelangt nun zwischen zwei schwicher geriffelte Walzenpaare von
geringerem Durchmesser, die sie festhalten und zwei umlaufenden Schwing-
messerwalzen darbieten. Diese laufen mit grofler Geschwindigkeit und
schwingen (schaben) das von den Walzenpaaren noch festgehaltene Fasergut
aus. Wird die Faser frei gegeben, so wird sie von den Schwingwalzen weiter
geschleudert und auf zwei kleinere, den Schwingwalzen &hnliche Walzen ge-
bracht. Diese geben das Material an ein weiteres Doppelpaar kleiner Walzen
ab, welche es wiederum einem Schwingwalzenpaare zufithren. In jeder Maschine
sind zwei bis drei solcher Schwingwalzenpaare eingebaut.

Die Schwingwerkzeuge bestehen aus einem korbartigen Walzenpaare, in welchem ab-
wechselnd ein rautenformiges Messer und ein glattes Messer eingebaut sind. Die glatten Messer
liegen im Korb weiter innen und stehen den weiter vorstehenden Schwingmessern im Um-
laufe jeweils gegeniiber, so dal die Schwingmesser des einen Korbes in die Liicke des anderen
Korbes eingreifen. Die Lage der Messerwalzen ist durch Zahnrider gegeneinander unver-
anderlich festgelegt. Das folgende schnellaufende, etwas kleinere Walzenpaar hat die Auf-
gabe, die Geschwindigkeit des aus den Schwingwalzen kommenden Materiales zu verringern,
damit es sich nicht vor den folgenden, langsam laufenden Walzen staut und knotig wird.
Eine letzte solche Walze wirft die ausgeschwungene Faser auf das umlaufende Lattentuch
der Schiittelmaschine.

Das Lattentuch der Schiittelmaschine besteht aus fJ)formigen
Holzstaben, auf Lederbénder aufgenietet. In die Latten sind Nadeln von der
Stirke grober Stopfnadeln gruppiert eingesetzt; oberhalb des Lattentuches be-
wegen sich lange starke Stahlnadeln, welche eine hin- und herpendelnde (os-
zillierende) Bewegung in der Richtung des laufenden Lattentuches haben. Sie
werfen das Werg hin und her, welches wie Schaum von dem Lattentuche weiter
getragen wird, wobei die Faser lang ausgezogen, gereinigt und entwirrt wird.

Die Schiittelmaschine gibt das gereinigte Werg an einen umlaufenden Schrig-
rost, den Ablieferungstisch, ab. Dieser ist gleichfalls mit Nadeln besetzt;
er fithrt das Material auf etwa Manneshohe nach oben und 148t es auf den Boden
fallen. Der Zweck dieser Einrichtung ist, da ohne Hinderung eine grifere
Menge des sehr losen Materiales sich ansammeln kann und nur von Zeit zu
Zeit weggeholt zu werden braucht. An diesem Ablieferungstisch befindet sich
eine Befeuchtungsvorrichtung, entweder einfache Wasserzerstiuber, Druckluft-
zerstiuber oder der von der Erbauerin gelieferte Walzenzerstauber. Soweit eine
Druckluftzerstaubung im Betriebe vorhanden ist, kann die PreBluft dieser ent-
nommen werden; die Wasserregelung jedoch mufl von der Luftbefeuchtung ge-
trennt werden, damit man die Menge des zu gebenden Wassers regeln bzw.
messen kann.

Bei Verwendung des Kortingschen Luftdruckzerstdubers ist man in der Lage, durch
Heben oder Senken eines AusgleichgefiBes die Wassermenge zu regeln. Stellt man auBerdem
die Menge des verbrauchten Wassers im Ausgleichgefall stindig fest, so kann man nach Er-
mittlung auch des Gewichtes des Materials die in das Material gegebene Menge Feuchtigkeit
berechnen und priifen (vgl. S. 213, Luftbefeuchtung).

Die von der Firma Etrich gelieferte Wasserzerstaubung ist vor allem bei fehlender Luft-
druckzerstaubung wertvoll, da sie gleich wirksam ist und den Verbrauch an Wasser gleich-
falls festzustellen ermoglicht. Eine Messingwalze lduft durch eine wassergefiillte Mulde und
nimmt durch ihre Netzung einen Teil des Wassers mit. Eine langborstige Biirstenwalze
rotiert mit groBer Geschwindigkeit gegen diese wassergenetzte Messingwalze und spriiht einen
feinen Staubregen auf das von dem Ablieferungstisch herabfallende Werg.
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Es ist fiir die storungsfreie Arbeit der Wergreinigungsmaschinen niitzlich, wenn das
Material gut ausgetrocknet ist. Diese Austrocknung darf aber nicht tibertrieben werden, weil
sonst die Festigkeit der Faser in Mitleidenschaft gezogen wird. GroBe Luftmassen mit niederer
Temperatur sind deshalb angebracht (vgl. S.176, Trocknerei). Je nach Verfiigbarkeit des
Raumes wird man Kanaltrockner oder Kammertrockner benutzen.

Die Wergveredelungssysteme werden je nach Art der Verunreinigung des Materiales
in verschiedenster Weise zusammengestellt. Ist das Material sehr holzig und das Holz sehr
fest, so ist eine groBe Zahl Knickwalzen, z. B. 21 Walzenpaare, gegebenenfalls erforderlich.
Auch gerosteten Stengelflachs, dessen Ausschwingung zu Langflachs wegen zu geringer
Lange oder Ausbeute an Fasern nicht lohnt, sowie Halbschwungflachs und Schwungheeden
werden auf dieser Maschine in einem Arbeitsgange zu spinnfihiger Heede vorbereitet. Der
Erbauer bezeichnet je nach der Zusammensetzung der drei Maschinenarten und der Zahl der
Organe die verschiedenen Typen, z. B. Type I (5 — 2 — 3) heilit die Type I enthalt 5 Knick-
walzen, 2 Schwingwalzen und 3 Schiittelvorrichtungen.

Type II (11 — 3 — 6) und Type III (21 — 3 — 9) sind sinnentsprechend zu lesen. Eine
besonders grofie Typeist V (21 — 6; 3 — 6) welche 21 Knicken und 6 Schiittelvorrichtungen,
daran anschlieend durch ein Fordertuch verbunden 3 Schwingwellen und 6 Schiittelvorrich-
tungen besitzt. Diese Maschine kommt hauptsichlich fiir Rostereien in Frage zur Ausarbeitung
von gerdstetem Stengelflachs zur Heede®.

Auffallend ist an der Art der Maschine, daf3 fast iiberhaupt keine Faser in den Anfall
kommt, sondern nur Holz (Schibe) ausgeschieden wird. Ferner ist bemerkenswert, daB durch

Abb. 90. Wergveredelungsmaschine der Fa. C. Oswald Liebscher, Chemnitz.

die Maschine, selbst wenn Eisendraht zwischen die Walzen 1duft, keine Briinde hervorgerufen
werden.

Die Arbeitsbreite ist etwa 850 mm (Type V hat im ersten Satz 1050 mm Breite) und
ihre Leistung schwankt je nach der Art des zu arbeitenden Materiales und der Vortrocknung
desselben, zwischen 60 bis 120 kg in der Stunde, bezogen auf das fertige Material. Bei Stengel-
flachs ist die Leistung 250 kg Rohmaterial.

Fiir den gleichen Zweck der Materialbearbeitung sind noch eine Reihe Konstruktionen
am Markte, von welchen die Maschine der Firma Liebscher, Chemnitz erwiahnt werden soll.

Diese Maschine hat den Vorzug gedringter Bauart, der Billigkeit und guter
Arbeit. Nachteilig wirkt der feststehende Rost des Schiittelwerkes, bei welchem
die Heede allein durch die oszillierenden Hechelstdbe vorwirts gearbeitet werden
muBl (Abb. 90).

Das zu reinigende Material wird von Hand auf den Auflegetisch ausgebreitet
und gelangt zwischen eine Reihe von Knickwalzen, welche es der Schwingein-
richtung zufiithren. Die Schwingeinrichtung besteht aus einer Trommel mit
Schlagleisten, welche mit Nadeln besetzt sind und wodurch das Material be-
arbeitet wird. Von der Schwingeinrichtung gelangt das Material auf eine Schiittel-
maschine, dhnlich der Etrich Maschine. Die Schiittelnadeln pendeln iiber einem

1 Technologie Bd. V/1. Miiller : Die Aufbereitung des Flachses. Berlin: Julius Springer.
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nadelbesetzten Roste, welches aber feststehend ist, so daB die Schiittelnadeln
in der Arbeitsrichtung weiter ausschwingen miissen, um das Werg vorwérts zu
bewegen. Schiben und Unreinigkeiten fallen durch den Rost unter die Maschine,
wihrend das gereinigte Material durch einen Abfiihrtisch abgeliefert wird. Die
Leistung richtet sich nach Ldnge und Reinheit des Materiales und ist etwa
80 bis 100 kg stiindlich.

Handelt es sich darum, das Werg nur aufzulockern und von losen Holz-
teilchen durch Schiitteln zu befreien, so geniigen die einfachen Schiittel-
maschinen, welche eine erheblich gréBere Leistung als die vorgenannten
Maschinen haben. Auch fiir diese Art Maschinen liegen eine groBe Zahl Bau-
arten vor, bei welcher die Heede durch Schiittelorgane hin und her bewegt
wird und schlieBlich aufgelockert und geschiittelt zur Ablieferung kommt.

Eine der leistungsfihigsten und besten Maschinen ist die Schragschiittel-
maschine (Abb.91). Auch bei dieser Maschine ist bemerkenswert, daB fast
keine Faser im Arbeitsgange verloren und trotzdem das Material sorgfaltig

Wie die seitlich getffnete Maschine der Abb. 91 zeigt, liegen 26 oder 32 Wellen
auf einer schrigen Ebene und sind mit langen starken Stahlnadeln besetzt.
Die Wellen und mit ihnen die Nadeln werden in eine hin und her gehende Be-
wegung durch einen Exzenter mittels Schubstange gesetzt. In der Arbeits-
richtung sind unter den Nadeln ziemlich dicht in der ganzen Lénge des
Feldes Driahte straff gespannt, die wohl die Holzteilchen (Schébe) durch-
fallen lassen, aber selbst kurzer Faser den Durchgang versperren.

Das zu reinigende Werg wird auf einem Zufiihrtisch von Hand oder selbst-
titig durch eine Speisemaschine aufgelegt und durch zwei hochsteigende Tiicher
dem Nadelfeld zugefithrt. Infolge der Neigung des Nadelfeldes gleitet das Werg,
durch die hin- und hergehenden Nadeln durcheinander gewirbelt, langsam nach
unten zum Abfiihrtisch. An diesem wird meistens auch eine Netzvorrichtung
angebracht, um die Heede nach Bedart anzufeuchten, damit das so geschiittelte
Werg unmittelbar den Karden vorgelegt werden kann. Die Leistung ist etwa
250 bis 300 kg stiindlich.

Herzog, Technologie V/1: Sprenger, ’ 8
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Fiir die Schiittelung des Werges werden auch schrigliegende Trommeln mit
durchbrochenem Mantel verwendet. Die Art dieses Schiittelns ist fiir langes
Werg unvorteilhaft, weil es, anstatt aufgeschlossen, durch die drehende Bewegung
zusammengerollt wird.

Bei sonst reinem, nur durch lose Holzteilchen verunreinigtem Material be-
gniigt man sich vielfach auch damit, das Material beim Mischen (S. 59) oder auch
beim Auflegen auf die Karde, einfach mit der Hand auszuschiitteln.

Durch die vorbeschriebenen Maschinen ist es méglich, den Karden ein fast
holzfreies und gut aufgelockertes Werg vorzulegen, so daf} sie von dieser Arbeit
entlastet sind; dadurch braucht man weniger scharf zu kardieren. Die fest-
anhaftenden Holzteilchen 16sen sich auf der Karde ohnehin nicht, sie setzen sich
entweder in den feinen Walzengarnituren fest oder fallen mitsamt der Faser in
den Abfall, wodurch viel lange Faser verloren geht.

" b) Die Wergkarden.
Der Arbeitsvorgang des Kardierens,

Der Arbeitsvorgang auf den Karden entspricht der Ausarbeitung

durch die Handkratzen.

Das Werg wurde in einen Kamm (8. 52), einer mit mehreren Nadelreihen be-

setzten Holzleiste geschlagen, so da8 ein freier Faserbart aus den Nadeln heraus-

ragte (Abb. 92). Mit einem gleichartigen Kamm wurde

: dieser Faserbart gekdmmt und ausgestrichen, wobei

:1% die Unreinigkeiten teils ausfielen, teils mit der Hand

entfernt wurden und das glatt gestrichene Material in

Abb. 92. den zweiten Kamm iiberging. Man setzte die Arbeit

in dieser Weise fort, die Kiamme in Nadeldichte

und Feinheit steigernd, bis das Werg geniigend gereinigt und ausgekimmt war.

Die gereinigten Faserbirte wurden zu mehreren vereinigt, alsdann auf den
Spinnrocken befestigt.

Eine &hnliche Arbeitsweise findet sich bei den Kimmaschinen (S. 136), bei
welchen das Material auch in gradliniger Richtung ausgearbeitet wird. Diese
Arbeitsweise erfordert aber ein verhiltnismiBig reines Material von guter Be-

schaffenheit, trotzdem bleibt die Leistung gering.
Die Kdémmaschine wird daher fiir Flachswerg nur
in besonderen Féllen gebraucht, bei welchen die ge-
ringe Leistung durch den erhéhten Wert des Garnes
ausgeglichen werden kann (Verarbeitung von
Courtrai-Werg).
Man denke sich auf einer mit stark geneigten
Nadeln besetzten Walze (Abb. 93) das Material ein-
Abb. 93. geschlagen und diese Walze umlaufend, eine zweite
Walze aber mit groBer Geschwindigkeit und schrig
nach-vorne gerichteten Nadeln besetzt, das Wergflie§ der ersten Walze durch-
laufend und abnehmend, so hat man einen @hnlichen Vorgang wie beim Hand-
kratzen und gleichzeitig den Arbeitsvorgang des Tambours und eines Workers
(Arbeiters) der Karde (Krempel).

Die Flachswergkarde besteht in ihren Hauptarbeitsorganen aus dem Tam-
bour (Trommel) und den Workern, welche an dem Umfange des Tambours
gruppiert sind (Abb.94). AuBlerdem gehort zu jedem Worker ein Stripper
(Wender), welcher die Fasern aus dem Worker nimmt und wieder dem Tambour
zufiihrt. Die Zufithrung des Materiales erfolgt vom Speisetisch durch die Speise-
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walzen (Feeder), wihrend die Abnahme vom Tambour durch die Abnehme-
walzen (Doffer) geschieht. Abb. 94 erliutert die Lage der genannten Walzen
zum: Tambour.

Uber den Speisetisch lduft mit geringer Geschwindigkeit das Speisetuch,
auf welches das Material aufgelegt und so an die Speisewalzen herangefiihrt wird.
Die Nadeln der langsam laufenden Speisewalzen (Feeder) sind stark geneigt
und der Drehrichtung entgegengesetzt. Sie graben sich tief in das Material ein
und schieben es langsam dem an ihnen vorbeieilenden Tambour zu. Die feinen
Nadeln des Tambours erfassen die am meisten vorstehenden Fiserchen und
reifien sie mit groBer Geschwindigkeit mit sich. Hierbei setzt eine starke Kamm-
wirkung ein, da die Geschwindigkeit der scharfen Nadelspitzen des Tambours

im Verhiltnis zu der der sich nur langsam bewegenden Speisewalzennadeln sehr
groB ist und die Fasern in den Nadeln der Speisewalzen gehalten werden. Diesen
Vorgang kann man mit der Arbeit des Streckens beim Verzuge auf den Streck-
werken der Vorspinnerei vergleichen, wenn die Nadeln der Speisewalzen als
Hecheln und der Tambour als Streckzylinder gedacht wird. Da in der unteren
Speisewalze die Nadeln so stehen, daB der Tambourbelag die Fasern in sie
hineinzieht, ist unter dieser Walze eine Wendewalze (Feederstripper), mit hoher
Geschwindigkeit laufend, angebracht, welche stéandig die Fasern aus der Speise-
walze entfernt und einem Wickeln vorbeugt.

Der Tambour nimmt die aus den Speisewalzen aufgenommenen Fasern
mit sich und fihrt sie zu dem ersten Stripper- und Workerwalzenpaar. Alle
groben, verwirrten und unreinen Fasern bleiben in den stark geneigten Nadel-
spitzen des Workers, welcher nur mit geringer Geschwindigkeit umléuft, hingen.
Das freie Ende der Fasern wird nun von der feinen Tambourbenadelung durch-
kammt; der Worker nimmt die Fasern mit sich und gibt sie an eine zweite in
der Laufrichtung des Tambours ihm vorgelagerte etwas grofere Walze, den

8%
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Wender (Stripper), ab. Der Stripper lduft mit hoher Geschwindigkeit, ist mit vor-
gerichteten feinen Nadeln besetzt und riumt die Fasern aus den Workernadeln
aus, um sie wieder dem Tambour zuzufithren (Abb. 94). Dieser Vorgang wieder-
holt sich im Umfange des Tambours, an welchem eine Reihe solcher Walzen-
paare angebracht sind. Die Walzenpaare stehen so dicht, daf sie fast einen
Mantel bilden, jedoch muBl der Abstand von dem Worker des einen zum Stripper
des nichsten Walzenpaares so gro8 bleiben, daB ein unbeabsichtigtes Ausrdumen
der Fasern aus den Workern nicht stattfinden kann. Zuletzt werden die Fasern
von dem Tambour in die Abnehmerwalzen (Doffer), welche sich oberhalb der
Speisevorrichtung befinden, gekimmt und von diesen langsam umlaufenden
Walzen durch Hacker als zusammenhingendes Vlie abgenommen.

Das Kardieren spielt sich in der Hauptsache zwischen Worker und Tam-
bour ab, es ist aber auch die kriftige Kimmwirkung bei der Speisung (siehe
oben), welche zur Schonung des Materiales zu rascher Speisung (kiirzeren
Kardenverzug) dringt, sowie die Kimm- und Schleuderwirkung beim Ubergang
der Fasern vom Worker zum Stripper in Betracht zu ziehen. Fiir die Schirfe
der Kardierung wird in erster Linie die Umfangsgeschwindigkeit des Tambours
und die Feinheit und Dichte seiner Benadelung ausschlaggebend sein: ferner
aber auch die- Geschwindigkeit des Workers, welcher sich in gleicher Richtung
wie der Tambour bewegt und die in seinen Nadeln fest gehakten Fiserchen
schneller oder langsamer vom Tambour entfernt, wodurch der Zeitraum der
Kimmung bestimmt ist.

Beim Ubergang des auf dem Worker haftenden Flores in die Nadeln des
Strippers erfassen die schneller laufenden Strippernadeln den in den Worker-
nadeln festsitzenden Teil zuerst und wenden dadurch das Material. Die Kdmm-
wirkung kann hierbei nicht erheblich sein, weil die Nadelrichtung von Worker
und Stripper gleich ist, hingegen werden die bei der Kémmung zwischen Worker
und Tambour lose gewordenen Holzteilchen und Unreinigkeiten herausfallen.
Bei dem Ubergange der Fasern vom Stripper in den Zylinder ist die Kémm-
arbeit nur unbedeutend, da die Geschwindigkeit beider Walzen hoch ist und die
Nadeln gleichgerichtet schrig stehen. Es erfolgt aber eine gewisse Gleichrichtung
und Glittung der Faser, wobei der Luftstrom, welchen der Umlauf des Tam-
bours und Strippers erzeugen, eine Rolle spielt (S. 118).

Die Hauptarbeit wird, abgesehen von der starken Kémmarbeit zwischen
Tambour und Speisewalzen, durch den Geschwindigkeitsunterschied zwischen
Worker und Tambour (Workerverhdltnis) geleistet, wihrend die Stripper-
geschwindigkeit sich den Verhéltnissen der beiden anderen Walzen anpassen
mufB. Der Arbeitsvorgang wiederholt sich bei allen Walzenpaaren, welche in
Abstand vom Tambour und in der Benadelung sich fortschreitend verfeinern.
Die unteren Walzenpaare reinigen hauptsidchlich die Fasern von Holz und
Staub, wahrend die oberen Walzen mehr die Fasern spalten, ordnen und ver-
gleichmifigen. Die Geschwindigkeitsverhdltnisse zwischen den Walzen geben
somit einen Mafistab fir die Kardierung.

Die gebrauchliche Umlaufzahl fir eine Karde mit dem tiblichen Durch-
messer von 5 Ful} engl. ist etwa 150 bis 200 Umdrehungen in der Minute, was
einer Mantelgeschwindigkeit von rund 12 bis 16 m in der Sekunde entspricht.
Fir die Stripper ist die Umlaufzahl bei 8 Zoll engl. Durchmesser 175 bis 350,
mithin etwa 1,861 bis 3,723 m/sec. Fir Worker bei 7 Zoll engl. Durch-
messer 2 bis 8 Umdrehungen i. d. Min.,, mithin 0,0186 bis 0,0744 m/sec.
Die Zahlen werden fiir eine Faser mittlerer Lange und Giite angewendet. Die
Verhiltnisse zwischen den Walzen wiren demnach fiir vorstehende Werte
folgende:



Das Maschinenspinnen des Flachses. 117

‘Worker : Tambour Worker : Stripper Stripper : Tambour
0,0186:12 = 1:645 0,0186:1,861 = 1:100 1,861:12 = 1:6,45
0.0744:12 = 1:161 0,0744:1,861 = 1: 25 3,723:12 = 1:3,22
0,0186:16 = 1:860 0,0186:3,723 = 1:200 1,861:16 = 1:8,60
0,0744:16 = 1:215 0,0744:3,723 = 1: 50 3,723:16 = 1:2,15

Die Berechnung dieser Grenzfille zeigt, wie bei den verschiedenen Ge-
schwindigkeiten die Verhiltnisse zwischen den Walzen sich dndern und den
Arbeitsvorgang verstérken oder abschwichen. Allgemein giiltige Regeln fiir die
Geschwindigkeitsverhiltnisse lassen sich nicht aufstellen, weil sie von dem
Zusammenwirken einer ganzen Reihe von Umstéinden abhiéngen, wie Material-
beschaffenheit, Vorreinigung des Materiales, Schwere der Auflage, Benadelung
u. dergl. Das. giinstigste Moment wird immer die héchste Faserausbeute und
ein sauber gearbeitetes Band sein. Man neigt heute dazu, geringe Geschwindig-
keiten und schwache Auflage zu nehmen, aulerdem die Benadelung in aller-
bestem Zustande zu erhalten, weil hiervon die gute Arbeit in erster Linie abhangt.

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, solche Regeln fiir die Geschwindigkeitsverhiltnisse
aufzustellen, wie sie z. B. Marshall?® in seinem Buche zusammengestellt hat. Unter anderem
will er gefunden haben, dal sowohl bei schnell laufenden, als bei langsam laufenden Workern
die gleiche Abfallmenge beobachtet werden kann, weil langsame Worker der Faser mehr
Zeit geben, vom Tambour bearbeitet zu werden, aber gleichzeitig eine gréBere Fasermenge
aufnehmen, welche eine griindliche Durcharbeitung der Faser erschwert. Die Faser wird in
diesem Falle mehr zerteilt und scheidet Unreinigkeiten und zu kurze Fasern in erhhtem MaBe
aus. Bei schnell laufendem Worker hingegen ist die Ausarbeitung nicht so griindlich, aber
es ist eine geringere Fasermenge in den Nadeln, so dal der Stripper weniger Fasern abzuneh-
men hat, was den kiirzeren Fasern, den Unreinigkeiten und den durch anhaftende Holzteil-
chen beschwerten Fasern Zeit und Raum gibt, durch die Schleuderkraft des umlaufenden
Strippers abgeworfen zu werden.

Untersucht man diese Erklirung zahlenm#Big an Hand der oben errechneten Verhilt-
niszahlen, indem man fiir den ersten Fall

langsame Worker Tambour mit 150 Umldufen in der Minute
Worker ’ 2 2 [P EET) ’»
StI'IPPeI' 9 175 5; 2 9 E2]

einsetzt, so ergibt sich das Verhiltnis

Tambour zu Worker =645:1
Worker ,,  Stripper 1:100
fiir den zweiten Fall

schnelle Worker Tambour mit 150 Umliufen in der Minute
Worker 2 8 3 LI T 2
Stl'ippel‘ ’ 175 2 [T T} ’

eingetzt, so ergibt sich das Verhiltnis -

Tambour zu Worker = 161:1
Worker ,, Stripper = 1:25

Angenommen die oberen Zahlen driicken Zoll engl. aus und die 645 Zoll am Worker vor-
beieilende Tambourumfang enthielten 645 Gewichtseinheiten Faser, so ginge in 1 Zoll Worker-
umfang diese Menge iiber. Da aber im ersten Fall 1 Zoll Workerumfang 100 Zoll Stripper-
umfang entleeren, so wird 1 Zoll Stripperumfang 6,45 Gewichtseinheiten Faser aufnehmen.
Fiir den zweiten Fall nimmt 1 Zoll Workerumfang nur 161 Gewichtseinheiten auf und gibt
trotzdem fiir jeden Zoll Stripperumfang wiederum 6,45 Einheiten ab. Die Dichte der Faser
auf dem Stripper ist also in beiden Fillen vollkommen gleich. Die Bearbeitung der Faser vom
Worker durch den Tambour ist bei langsam laufenden Workern 4 mal so stark als bei schnell
laufenden, und ebenso ist bei langsam laufenden Workern die Steigerung der Geschwindigkeit
beim Ubergang der Faser vom Worker zum Stripper 4 mal so groB als bei schnell laufendem.
Es spricht somit alles dafiir, daB die Bearbeitungsweise bei langsam laufendem Worker
schirfer ist und deshalb ist es in dem von Marshall angefithrten Falle unerklirlich, warum
der Abfall in beiden Fillen gleich sein sollte. ’

. 1 Marshall, Leslie C.: Der praktische Flachsspinner. Ubersetzung von Otto Rechen-
erger. :
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Die Schleuderkraft des umlaufenden Tambours und Strippers hat nicht
die groBe Bedeutung, welche man ihr von vielen Seiten zumifit, vorausgesetzt, da3
die Heede von schweren Holzteilchen geniigend gereinigt ist, so daB die Fasern,
von solchen Holzteilchen nicht beschwert, nicht in den Abfall sinken kénnen.
Der Schleuderkraft entgegen wirkt der Luftstrom, welchen Tambour und Stripper
erzeugen und durch welchen die Fasern an die Walzen herangepret werden
(S.116). Bei iibermiiBiger Geschwindigkeit ist ein Uberwiegen der Schleuderkraft
iber den Luftstrom denkbar.

Die Umlaufgeschwindigkeit der Walzen einer Karde ist auf das AufschlieBen
und Ordnen der Faser ohne besonderen EinfluBl. Es ist der Ansicht Dobsons!
beizupflichten, welche darauf hinweist, daB die Ordnung in den abgelieferten
Bindern bei zum Stillstand auslaufenden Karden die gleiche ist, wie bei
der vollen Umlaufzahl. Bei stark mit Holz durchsetzten Bédndern vermehren
sich kurz vor dem Stehenbleiben die Holzteilchen, was auf ein Nachlassen der
Schleuderkrifte der Walzen schlieBen 148t. Die Holzteilchen sollten aber ohnehin
vor dem Kardieren aus dem Material entfernt werden, da sie in hohem MaBe
dazu beitragen, gute Faser in den Abfall mitzureiBen.

AuBer der eigentlichen Kardierarbeit zwischen Trommel, Worker und
Stripper findet die bereits erwahnte kraftige Kimmung der Faser bei Aufnahme
in den Trommelbelag bei der Speisung und bei der Abgabe an die Abnehme-
walzen (Doffer) statt. ’

Die Doffer laufen mit den den Tambournadeln entgegengesetzt gerichteten,
stark geneigten und sehr feinen Nadeln langsam in gleicher Richtung wie der
Tambour. Dieser streicht die Fasern in die Nadeln der Abnehmer wie bei einem
Worker; da aber das Material inzwischen aufgeschlossen und gereinigt ist, so
bleibt es in den feinen dichten Doffernadeln, von den Trommelnadeln kriftig
durchkdmmt, héingen. Gewdhnlich sind zwei Doffer vorgesehen, von denen der
zweite dichter und feiner benadelt ist als der erste.

In fritheren Zeiten wurden vorwiegend drei Doffer angewendet, da aber bei drei Abneh-
mern die Menge des Materials auf dem Tambour sehr stark sein muBlte, um fiir alle drei
Doffer geniigend Fasern zu haben, und da man in neuerer Zeit vor allem auch mit Riicksicht
auf die kurze Benadelung (8. 125) anstrebt, moéglichst leicht auf den Karden zu arbeiten, so
ist man allgemein heute zu dem Zwei-Doffer-System iibergegangen. Vor dreiBlig Jahren etwa
ist auch ein Versuch gemacht worden, bei entsprechender Verkleinerung des Tambour-
durchmessers mit ganz leichter Auflage und nur einem Doffer zu arbeiten (James Mackie,
Belfast). Diese Arbeitsweise brachte aber keine besonderen Vorteile, so daBl sie sich nicht
weiter eingefithrt hat.

Das Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen Doffer und Tambour ist durch das so-
genannte Schnelligkeitsrad (Achsrad) regelbar, ungefihr in den Grenzen 1:90
bis 1:180, je nach Bauart der Maschine. Dies Verhiltnis hat auf die eigentliche
Kardierung keinen erheblichen Einfluf}, wohl aber auf die Liefergeschwindig-
keit der Karde. Ein schnell laufender Doffer liefert mehr, muB aber eine ent-
sprechende stirkere Zufuhr von Material aus der Trommel erhalten, um eine
ausreichende Dichte des Vlieses zu erreichen, welche zur Bildung des Bandes
im weiteren erforderlich ist. Dazu mufl der Tambour entsprechend mehr Material
aufnehmen, was sich aber mit einer leichteren Auflage nicht vereinbaren 148t.

Die Doffergeschwindigkeit regelt durch das Réderwerk zwangsliufig die
Geschwindigkeit der Speisewalzen und damit des Speisetuches. Durch ein
Wechselrad auf der Dofferachse ist es méglich, das Verbiltnis von Speisung und
Abnahme in den Grenzen zwischen etwa 8 und 16 zu verindern. Man bezeichnet
dieses Verhdltnis als Kardenverzug, dessen mittlerer Wert etwa bei 12 liegt.

1 Dobson, B. A.: Studie iiber das Krempeln der Baumwolle. Ubersétzung Miiller.
Leipzig: Theodor Martins Textilverlag.
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Das Vlies in den Doffernadeln wird von den Hackern abgestreift und in
drei bis vier Bindern durch Trichter den Ablieferungswalzen zugefiihrt. Die
Geschwindigkeit der letzteren ist so bemessen, dafl das Vlies stets leicht gespannt
von den Hackern abgezogen wird. Die Bénder der Ablieferung des ersten Doifer
werden unmittelbar durch den Trichter in die Ablieferung des zweiten Doffers
mit eingefithrt. Das Verhaltnis Ablieferungswalzen- zu Doffergeschwindigkeit ist
gewohnlich 1,4 bis 1,5. Die vereinten Bénder werden nunmehr dem Streckkopf
zugefithrt (S. 127).

Es bestehen bei der Karde somit sehr viele Moglichkeiten, die Arbeitsweise zu variieren
und der Fasereigenart anzupassen, um dadurch die héchste Faserausbeute und den geringsten
Verlust an langer Faser zu erreichen. Um die Arbeitsweise der Karde zu priifen, rdumt man
unter ibr simtlichen Abfall sorgfiltig aus und breitet groBe Bogen dunklen Papiers auf dem
Boden unter den Walzen aus. Wenn die Karde einige Zeit gearbeitet hat, zieht man diese
Bogen heraus und kann sich nun von dem Zustand und der Menge des Abfalles praktisch iiber-
zeugen. Der Kardenabfall soll fiir mittlere Garnnummern und Qualitit wie Nr.20er und
25er nicht mehr als 15 bis 17% betragen.

Manche Unreinigkeiten, welche bei sehr feinen und weichen Heeden (z. B.
Courtrai) als Knétchen auftreten, lassen sich weder auf Vorbereitungsmaschinen
noch auf Karden beseitigen. Hierfir kommen die Kammzugstrecken in Frage
(8. 136).

Abb. 95. Werg-Karde mit Speisemaschine und Strecklkopf der Fa. C. Oswald Liebscher,
Chemnitz.

Die maschinellen Einrichtungen der Karde sind verhiltnismiBig
einfach. Die Karde gliedert sich in die Speisevorrichtung, die eigentliche Karde
und den Streckkopf mit Ablieferung (Abb. 95).

Die Speisevorrichtung der Karde.

Die Speisevorrichtung besteht aus einem einfachen Holztisch vor den
Speisewalzen, iiber welchen ein durch das Réderwerk der Karden langsam in
Bewegung gesetztes starkes Leinentuch lduft und auf den von Hand oder
durch eine besondere Speisemaschine das Material aufgelegt wird.

Das einfache Speisetuch dient fiir die Handauflage und ist vielfach in drei
oder vier nebeneinander laufende Tiicher unterteilt, wodurch man verschiedene
Sorten Flachswerg auf ein und derselben Karde getrennt arbeiten kann. Das
Handanlegen erfordert geiibte und sorgfiltig arbeitende Leute, weil ein un-
ordentliches Arbeiten auf den Doffern diinnstelliges Vlies und damit fehlerhafte
Binder erzeugt. Um ein gleichmiBig starkes Band mit dem gewiinschten Ge-
wichte zu erzielen, muB die Auflage stindig gleichmiBig stark und dabei der
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Eigenart des Materiales angepaBt sein. Das Material &ndert bisweilen in der
gleichen Heedepartie seine Dichte, was das Gewicht der abgelieferten Bénder

Abb. 96. Speisemaschine im Schnitt von
C. Oswald Liebscher, Chemnitz.

beeinfluBt, so dafl bei fehlerhafter Be-
dienung Gewichtsschwankungen auf-
treten konnen. Die Stirke der Auflagen
richtet sich nach den Schnelligkeits-
und Arbeitsverhéltnissen der Maschine
(S.116) und nach dem gewinschten
Kannengewichte. Auf die iibliche Lénge
von 500 Yards pro Kanne an der Ab-
lieferung des Streckkopfes (S. 128)
nimmt man gewdhnlich 4 bis 5 kg
Kannengewicht.

Fiir das Handanlegen benétigt man
fiir je zwei Karden mindestens eine Per-
son. Man ist deshalb schon seit langer
Zeit bemiiht gewesen, durch selbsttéitige
Vorrichtungen das Anlegen zu verein-
fachen. Aber allen Vorrichtungen haf-
tete das Ubel an, daB durch die Anlegen
nicht nur ein ungleichméBiges Vlies auf
den Speisetisch kam, sondern auch die
Heede verwirrt und verknotet wurde.

Erst die Speisemaschine, welche von Liebscher seinerzeit auf den Markt
gebracht wurde, vermied diese Nachteile; sie ist inzwischen zu so hoher Voll-

kommenheit ausgestaltet,
daB sie allen anderen An-
legearten als Vorbild dient,
besonders auch, weil es ge-
lungen ist, eine vollstindige
und richtig arbeitende Wie-
gevorrichtung mit dieser

Maschine zu verbinden
(Abb. 96). .
Das in dem Fiillbehilter

eingelegte Werg wird von
einem Nadellattentuch er-
fafit und hochgefiithrt. An
diesem Lattentuch arbeiten
zwei schwingende Hacker
und verteilen das Werg
gleichméfig, dabei das zu-
viel erfalite Werg zuriick-
streifend. Der untere Hak-
ker ist vom Lattentuch
weiter entfernt eingestellt
als der obere, wodurch ein
besseres Arbeiten erzielt
und auch das Rollen des
Materiales im Behilter ver-

mieden wird. Zwei exzentrisch sich bewegende Kdmme nehmen die Faser
vom Nadellattentuche ab und lassen es in den Waagebehilter gleiten.
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In der Abbildung 97 ist die Wiegevorrichtung im einzelnen skizziert. Der
Waagebehilter schwebt an den Waagebalken vor dem Speisetuch, nach diesem
hin offen. Vor der fonu.ng befindet sich ein feststehendes Blech, welches, wenn
der Waagebehilter leer ist, durch den Hochstand des Behilters diesen nach
dem Speisetuch abschlieBt. Das Werg fillt von dem Lattentuch (Stifttisch) der
Speisemaschine in den Behélter und fillt ihn mit einem bestimmten Gewichte
Werg an. Ist das Gewicht erreicht, so sinkt der Behilter abwirts, wodurch eine
Offnung frei wird, aus welcher das Material auf den Speisetisch fallt, dort von
einer tiefgeriffelten Holzwalze gegen das Speisetuch gedriickt wird und den
oberen Teil des Werges in dem Behalter durch die Offnung herauszieht. Damit
wird erreicht, dal nicht der ganze Inhalt des Behilters auf einmal auf das Speise-
tuch kommt, wie das bei den alten Ausfithrungen, wobei die Mulde greifer-
formig ausgebildet war, eintrat und die Auflage ungleichméfBig wurde.

Beim Absinken der Mulde wird die auf der Skizze ersichtliche Zahnklinke
in die Verzahnung eines sigeférmigen Sperrades geschoben und, da dieses Sperr-
rad mit dem Antrieb des Stifttisches verbunden ist, die Bewegung dieses Tisches
gesperrt. Der Antrieb ist durch eine Kupplung betéitigt. Die Kupplung ist nur
so stark angezogen, daB der Stifttisch vom Réderwerk mitgenommen wird,
wenn die Sperrung nicht besteht. Tritt die Sperrung ein, so wird der Stifttisch
festgehalten, und die Férderung des Materiales unterbleibt. Die Sperrklinke wird
durch eine Zugstange, welche durch eine umlaufende, mit Bolzen versehene
Scheibe betatigt wird, nach Ablauf einer gewissen Zeit herausgezogen, so dafB
die Sperrung der Zufuhr aufhort.

Die Wiegevorrichtung arbeitet mit so hoher Genauigkeit — vorausgesetzt, daf sie richtig
eingestellt und in Ordnung ist—, daBl es mitihr moglichist, ein vollstandig gleichméfiges Band
in der Ablieferung zu erzielen. Angestellte Versuche ergaben einen Grad der Gleichférmig-
keit des Bandes, selbst bei Material mit ungleicher Dichte, wie er von der geschicktesten
Handauflegerin nicht erreicht werden konnte. Der selbsttatige Speiseapparat kann auf zwei
Schienen laufend, nach Abwerfen des Antriebriemens, jederzeit von der Karde schnell ab-
gezogen werden, so da3 man letztere auch mit der Hand bedienen kann und fiir Reinigungs-
und Instandsetzungsarbeiten geniigend Platz bleibt.

Das Speisetuch fiihrt das Material den Speise-
walzen (Feedern) zu, welche mit groben langen,
ihrer Laufrichtung entgegengesetzt gerichteten
Nadeln besetzt sind. Die Feeder bestehen aus
zwei stihlernen Wellen von etwa 2 Zoll Durch-
messer ; ihre Benadelung ist in zweiteilige Messing-
hiilsen geschlagen, welche auf stihlernen Wellen
befestigt sind. Es werden auch einteilige Hilsen
gebraucht, welche iiber die Wellen geschoben und
mit ihnen verbunden werden. Der Antrieb der
Speisewalzen erfolgt vom Réaderwerk der Karde
und ist mit einer Sicherung versehen, die den
Eingriff der Zahne eines Zwischenrades aufhebt,
sobald in die Walzen ein stirkerer Gegenstand
einliuft und ihre Umdrehung hindert (Abb. 98).

Ein Zwischenrad sitzt auf der Kulisse eines
doppelarmigen Hebels, welcher mit seinem Dreh-
punkt am Gestell der Karde befestigt ist und an
seinem freien Ende ein Gewicht trigt. Ist nun der
Umlauf der Speisewalzen behindert, so drickt
das antreibende Rad das Zwischenrad unter Anheben des Gewichtes aus
dem Eingriff der Zahne. Das Gewicht ist an einem Drahte so aufgehingt,
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daB es durch starke Erschiitterung, wie das Zittern der auBer Eingriff geratenden
Zghne, herabfillt, wodurch das Zwischenrad ganz auBer Eingriff kommt.

Die Karde.

Die eigentliche Karde (Abb. 99) besteht aus zwei kriftigen Seitengestellen,
welche durch Querverbindungen gegenseitig gehalten werden. In der Mitte der
Seitengestelle ist der Tambour (Trommel) gelagert, um ihn herum, gleichfalls
in den Seitengestellen gelagert, befinden sich die verschiedenen Walzen. An
der Vorderfront ist die Ablieferung mit der Bandplatte.

Die Arbeitsbreite einer Karde wird gewshnlich 6 FuB engl. genommen, nur
bei Spezialausfithrungen von Karden (vgl. S. 135) kommen geringere Breiten in
Frage. Der Durchmesser des Tambours ist 5 FuB, ohne Garnitur gemessen.

Abb. 99. Wergkarde von Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast.

Auch hierin weichen heute die Karden nicht mehr von einander ab, wie in fritheren
Zeiten, wo man den Durchmesser unterschiedlich nach einzelnen Garnnummern gestaltete.
Man hatte Karden von 3 bis zu 5 FuB. Es hat sich aber herausgestellt, daB fir die normal lange
Heedefaser 5 FuBl der giinstigste Durchmesser ist. '

Die Trommel ist ein guBeiserner Hohlkérper, in dessen Mitte eine stihlerne
Achse eingepaBt ist. Die Herstellung eines solch groBen GuBkorpers, welcher
nur einen diinnen Mantel haben soll, ist sehr schwierig. Man wihlt einen guB-
eisernen Mantel, weil in diesem die Schrauben fiir die Befestigung der Garnitur
leichter einzubohren sind, als in das zihere Schmiedeeisen. Die Trommel ist
mit Riicksicht auf ihre groBe Massenbeschleunigung gut ausgewuchtet und ihre
Achse sorgfiltig zentriert; sie lagert in der Mitte der Seitengestelle in Ring-
schmierlagern oder Kugellagern. Letztere nimmt man nicht nur, um das sehr
hohe Anzugmoment zu verringern, sondern auch um die Zentrierung bleibend
zu erhalten (S. 123). Die Kugellagerung bedingt jedoch eine Bremsvorrichtung
zum Anhalten der Karde. )

Auf dem Mantel ist die Nadelgarnitur aufgeschraubt. Man verwendet meist
nur noch Holzgarnituren, d.h. die Nadeln sind in kleine schmale Holzleisten
eingeschlagen, welche sich der Form des Zylinders anpassen (vgl. S. 201, Repa-
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ratur, Anfertigung der Kardenbelege). Die Dichte der Nadeleinstellung wird
weiter unten besprochen.

Die arbeitenden Walzen sind um den Tambour gruppiert und gliedern
sich, wie bereits erwihnt, in Stripper und Workerwalzen, sowie die Abnehmer-
oder Dofferwalzen. Stripper und Worker arbeiten paarig zusammen. Die Zahl
der Paare ist bei den 5 Full Karden gewéhnlich 7, hochstens 8, fiir mittlere
Garnnummern und bei zwei Doffern. Der Durchmesser der Worker und Stripper
ist bei sieben Walzenpaaren 7 und 8 Zoll engl., bei acht Walzenpaaren 6 und
7 Zoll engl. Die Vermehrung der Zahl der Walzenpaare kann also nur auf Kosten
des Durchmessers der Walzen gehen, weil nur der Raum zwischen den Speise-
walzen um den Tambour herum bis zu den Abnehmerwalzen zur Verfiigung
steht. Man hat fiir ganz feine Garnnummern bis zu 10 Walzenpaaren ausgefithrt;
gewOhnlich verwendet man 9 Walzenpaare fiir die feinsten Werggarnnummern.
Da der Umfang der Walze zur Linge der einzelnen Fasern im Verhiltnis stehen
mub, so darf der Walzendurchmesser nicht zu klein sein.

Karden mit drei Doffern haben meist nur sechs Walzenpaare, lagsen sich aber sehr leicht
zu Karden mit zwei Doffern und sieben Walzenpaaren abindern, indem man den obersten
Doffer entfernt und durch ein Walzenpaar ersetzt. Ist der Raum fiir normale Walzen-
durchmesser zu gering, so verwendet man kleinere Walzen, welche im Durchmesser 1 Zoll
weniger haben. Die gute Arbeit der Karde wird erfahrungsgema hierdurch nicht beein-
trachtigt.

Die Stripper- und Workerwalzen werden aus gewalzten Rohren mit ein-
gesetzten guBeisernen Kopfen hergestellt, sorgfiltig abgedreht und ausgewuchtet.
Sie sind meistens in Ringschmierlagern gelagert, aber auch das Kugellager
findet heute immer mehr Verwendung, und zwar spricht fiir letzteres weniger
der léichte Lauf als die Méglichkeit der Feineinstellung und der bleibenden
Erhaltung ihrer Lage zu den
tibrigen Walzen, welche bei ein-
fachen Gleitlagern durch unbe-
achtetes Auslaufen sich erheblich
veréndern kann.

Die Lager sind in den Bogen
der Seitengestelle in sogenannten
Froschen gehalten und durch
diese gegen den Tambour mittels
feingewindiger = Schraubenspin-
deln fein verstellbar (Abb. 100).

Die Stripper sind aufierdem in

Schlitzen der Bogen gegen die

Worker in ihrer Einstellung regel-

bar. Fiir die gute Arbeit der

Karde ist die genaue Einstellung

der Walzen zueinander von grofter Bedeutung. Auf die Entfernung der Walzen
voneinander wird bei der Benadelung (8. 126) noch néher eingegangen werden. Die
Montage aller Teile der Karde mull mit gréBter Sorgfalt geschehen, besonders
ist darauf zu achten, daf die Achse des Tambours genau in der Waage liegt.

Die Luftstromungen, welche die Bewegung der verschiedenen Walzen hervorruft, erzeugt
an den Réndern Wirbel, die ein Verfilzen des Materiales an den Enden der Walzen herbei-
fithren. Man fithrt deshalb die AbschluBbleche an den Seiten so dicht an die Walzen heran,
daB schadliche Wirbel sich nicht entwickeln kénnen. Dies erfordert eine grofle Genauig-
keit sowohl der Lagerung, als auch eine genaue Ubereinstimmung der Langen simtlicher
Walzen. Die Mehrkosten fiir diese erhohte Genauigkeit der Austithrung wird reichlich durch

die Materialersparnis, die Ausnutzung der vollen Arbeitshreite und den Fortfall der zeit-
raubenden Arbeit des Aufkratzens der verfilzten Stellen ausgeglichen.
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Der Antrieb der Worker erfolgt zwangsldufig durch Zahnrdder mit mehr-
fachen Vorgelegen von der Achse des Tambours, wihrend die Stripper durch
Riemenscheiben gleichfalls von der Achse des Tambours angetrieben werden.

Die Doffer sind gewdhnlich guBeiserne Trommeln von 14 Zoll Durchmesser;
sie lagern auf den vorspringenden Armen der Seitengestelle, verschiebbar gegen
den Tambour. Uber ihnen ist jeweils eine mit spiralisch angeordneten Borsten-
reihen besetzte Walze gelagert, welche dazu dient, die in den Nadeln zuriick-
gebliebenen Unreinigkeiten zu entfernen.

Die Hacker stehen horizontal vor den Doffern, an deren Benadelung sie mit
etwa 750 bis 1000 Schligen in der Minute mit ihrem Stahlkamm scharf vorbei-
schlagen. Der Kamm ist ein Stahllineal mit feinen Zahnen, welches auf einer
auf- und abschwingenden, ausgeglichenen Welle befestigt ist. Die Bewegung
erhilt die Welle durch kleine in Ol laufende Exzentertriebe, die durch Riemen
angetrieben sind.

Vor den Hackern befinden sich die Ablieferungswalzen mit Zufiihrungs-
trichter. Die obere Ablieferung ist so weit gegen die unteren zuriickliegend, daf3
das abgelieferte Band vor die Trichter der unteren Ablieferung fallt. Das Band
wird durch schwere eiserne Druckwalzen gehalten. Jede Ablieferung hat drei,
seltener vier Bénder, welche von der unteren Ablieferung horizontal auf die
davor liegende blankgeschliffene Bénderplatte gefithrt werden. In diese Platte
sind Kopfstifte eingeschraubt, um welche die Béinder rechtwinklig zu dem
Streckkopf geleltet werden. Dem Streckkopf werden drei oder bei 4 Karden-
ablieferungen zwei Béinder zugefiihrt.

Belége der ‘Walzen,

Besondere Sorgfalt wendet man den Beldgen der Walzen zu, Wahrend
urspriinglich die Nadeln sémtlich in Lederbindern befestigt wurden, dieschrauben-
formig auf die Walzen aufgezogen und mit Schriaubchen von Zeit zu Zeit befestigt
waren, ist man heute bei Flachs fast allgemein zu Holzbeldgen iibergegangen.

Die Lederbelige waren ungleich viel

kostspieliger, ermdéglichten aber die
Verwendung stark geneigter Nadeln,
o Oofer 725 besonders wichtig fir die Wor-

ll’w-/rer pp Belag ker ist.
Trommel - DieAbb.101 gibt dieverschiedenen
Belog Formen der Nadeln, welche ver-
wendet werden, wieder. Neben dem

hohen Preise war ein schwerer Nach-

teil der Lederbelige das Wickeln der

Lederbiander, wenn ein Belag sich

Abb. 101. loste oder ein Fremdkérper in die

Karde einlief. Verheerende Zer-

storungen der Lager, Eindriicken der Zylinder und Zerbrechen des Réderwerkes
waren meist die Folge solcher Unfille.

Seit etwa 25 Jahren ist man zur Verwendung von Holzbeldgen auf allen
Walzen iibergegangen, doch gibt es auch heute noch Spinnereien, welche nicht
glauben, dafl sie ohne Schaden fiir die Kardierung bei den Workern, besonders
den unteren, auf Leder verzichten diirfen. Die langjihrige Erprobung hat
jedoch erwiesen, daB diese Befiirchtungen unbegriindet sind, weil es heute
méglich ist, durch entsprechende Bohrung der Holzbrettchen den Nadeln die
fiir die Worker notwendige starke Neigung zu geben. Die Nadeln der Holz-
brettchen sind aber spitzer und hérter als die alten Workernadeln. Ein groBer
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Vorteil der Holzbeldge sind die niedrigeren Anschaffungskosten und die leichte
Instandsetzung bei Zerstorung.

Die ganze Breite des Zylinders und der Walzen ist gewohnlich mit drei nebeneinander
liegenden Brettchen besetzt. Fallt nun ein Fremdkorper in die Karde, so wird dieser an der
Stelle, wo er mit den Walzen in Beriihrung kommt bzw. dazwischen gerat, Zerstorung des
Belages durch Zersplittern des Holzes herbeifithren. Sobald das Holz fortgesplittert ist, findet
der Gegenstand Platz genug, sich zwischen den Walzen zu bewegen oder aus ihnen heraus-
geschleudert zu werden.

Es ist in diesem Falle nur notwendig, die zerstorten Brettchen durch neue zu ersetzen
und, da vielfach nur die Nadeln abgebrochen sind, nur neue Nadeln einzuziehen. Ein Nach-
teil besteht darin, daf bei Verwendung zu frischen Holzes oder ungeniigender Priparierung
des Holzes die Brettchen sich ziehen und keine glatte Oberfliche auf den Walzen bilden.
Man sollte deshalb nur die Belige bei Firmen kaufen, welche in der Anfertigung geniigende
Erfahrung und zweckentsprechende Maschinen haben. Als Holz verwendet man entweder
langjahrig abgelagertes oder durch besondere Vorrichtungen prapariertes jiingeres Holz.

Einige Firmen arbeiten die Rundung, welche die Brettchen haben miissen, um auf die
Zylinder schliefend aufzupassen, nicht schablonenmiBig auf entsprechenden Holzbearbei-
tungsmaschinen, sondern passen die Brettchen auf die entsprechenden Durchmesser auf und
drehen sie ab. Dadurch wird ein sehr hoher Grad Genauigkeit erreicht, wenn man es mit
neueren Karden zu tun hat, bei denen die Zylinder genau auf MaB einheitlich gedreht sind.
Bei dlteren Karden kommen kleinere Unterschiede vor, so daB sich die Genauigkeit unter
Umsténden als Nachteil erweist. Ferner wird bei Zerstorung ganzer Brettchen die Aus-
wechselung Ungenauigkeiten in die Walze bringen.

Bei der besonderen Aufgabe der Nadelspitzen im Kardiervorgang ist es er-
forderlich, daB diese stets scharf sind. Das gilt besonders fiir die Tambour-
nadeln, welche in regelmiBigen Zeitraiumen bei der griindlichen Reinigung der
Karde durch besonders angelernte Arbeiter nachgesehen und ausgewechselt
werden miissen. In Belfast rechnet man bei sorgfiltigster Unterhaltung fiir den
Trommelbelag eine 10jihrige, fiir die tibrigen Zylinderbelige eine 20jahrige
Lebensdauer. Andere halten die Halfte der Zeit fiir noch besser, aber die Riick-
sicht auf die hohen Anschaffungskosten zieht hier seine Grenzen. Ein neuer
vollsténdiger Belag kostet nach Feinhéit der Nadelstellung und Sorgfalt der
Ausfihrung im Durchschnitt etwa 250 £ = rund M. 5000.—. Bei einer Leistung
von 200 kg taglich und 300 Arbeitstagen jahrlich ist die Jahresleistung der
Karde 60000 kg. Ist die Verzinsung und Amortisation 15%, so ergibt dieses
pro Jahr M. 750.—, mithin auf jedes kg gearbeitetes Material 1,25 Pfg. Trotzdem
darf bierin nicht gespart werden, weil die Materialausbeute in hohem Grade
von dem guten Zustande der Benadelung abhingt.

Die Nadeln des Tambours werden nach neuzeitlichen Anschauungen ganz
kurz gehalten, um das Material nur auf den Spitzen zu arbeiten. Die Auflage
darf deshalb nur leicht sein, wodurch die Leistung der Karde naturgemi8 er-
heblich beeinfluBt wird. Diese ist bei 25er bis 35er Werggarnen ungefihr 135 kg,
bei 10er bis 16er etwa 250 kg pro Tag im Mittel, bezogen auf das Rohmaterial.

Bei Verwendung von Lederbelagen auf den Doffern wird zur leichteren Aufteilung des
Vlieses zu Bandern ein Ring aus leichtem Messingblech an den Trennstellen aufgezogen.

Benadelung der Walzen.

Die Dichte der Nadelstellung richtet sich nach dem Material und der
Garnnummer, welche gearbeitet werden soll. Betrachtet man die Kardierung
in der Gesamtheit der Textilindustrie, so findet man die dichteste und feinste
Benadelung in der Baumwollindustrie, welche nur eine ganz kurze feine Faser
zu arbeiten' hat, wohingegen Hanf und Jute die grobsten Benadelungen auf-
weisen. Flachswerg liegt ndher zu Hanf und Jute, aber innerhalb der verschie-
denen Flachssorten wird man Abstufungen der Materialfeinheit, vor allen Dingen
auch der Lange der Faser entsprechend, vornehmen miissen. Doch sind die
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Ansichten hierin sehr geteilt. Es gibt Spinnereien, welche mittlere Garn-
nummern mit 64 Nadeln per Zoll arbeiten, wihrend andere nur 25 héchstens
36 Nadeln auf den Quadratzoll nehmen (vgl. Beispiele fiir grobe und mittlere
Garnnummern S. 132).

Da fiir die Dichte der Benadelung, welche gewo6hnlich auf den Quadratzoll
ausgedriickt wird, Feinheit und Lénge der Faser bestimmend sind, kann es
deshalb auch vorteilhaft sein, das Material nach seiner Art und Beschaffenheit
getrennt zu arbeiten und erst im Ansatz zu mischen. Wenn eine sehr kurze
feine Faser mit einer stérkeren und gréberen gemeinsam gearbeitet wird, muBl
das Verhalten beider Arten beim Kardieren ungleich sein. Die kiirzere Faser
wird unter Umsténden bei zu grober Benadelung in den Abfall ausgeschieden,
kann aber auf einer entsprechend feinen Benadelung ein gutes Band liefern,
welches man spéater auf der ersten oder zweiten Strecke der Mischung beifiigen
kann.

Wie bei den Hechelmaschinen gruppiert man die Nadeln, indem die folgende
Nadel nicht auf Vordermann der vorhergehenden steht, sondern ein weniges
auf Liicke. Gewohnlich wird in zwei oder drei Reihen gruppiert, d. h. die dritte
oder vierte Nadel kommt wieder hinter die erste. Henry Taylor and Sons Ltd.,
Belfast, haben ihre eigene Art zur Gruppierung, indem sie die Unterteilung sehr
viel feiner halten. Der Vorteil der Gruppierung besteht darin, daf der von den
Nadelspitzen durchkimmte Raum kleiner wird, als wenn die Nadeln nicht
gruppiert wiirden. Es erfolgt damit eine Kardierung auf griBerer Fliche.

Einstellung der Walzen.

Uber die Einstellung der Walzen zueinander ist man verschiedener
Ansichten. Gewdhnlich richtet man sich nach der Nadelnummer, wobei jedoch.
auf Ungleichheiten des Belages Riicksicht genommen werden muB. Mittels
Blechlehren, welche den verschiedenen Nadelstirken in ihrer Dicke entsprechen
und der Rundung der Zylinder und Walzen angepaBt sind, fahrt man in den
Zwischenrdumen hin und her und beachtet, daB die Lehre, welche man ein-
zustellen wiinscht, kein Spiel hat, andererseits auch nicht die Nadelspitzen die
Leere kratzen. ZweckmifBig ist es, die Zylinder und Walzen mit der Hand zu
drehen, um festzustellen, ob Stellen des Belages stirker hervortreten, denn es
diirfen die Nadelspitzen der gegeniiberliegenden Walzen sich nicht beriihren,
weil sie dadurch sich beschadigen und auch Feuer hervorrufen kénnten. Es ist
sehr gebrauchlich, den Abstand der Walzen mit einer Lehre, welche zwei Num-
mern gréber ist als der Walzenbelag, einzustellen. Eine andere der vielen Regeln
lautet:

Stripper zum Tambour = Nadelnummer des Strippers

Worker ,, . = ) . Workers‘ weniger 1
Stripper ,, Worker = . » Strippers
Doffer ,» Tambour = ’s ,» Doffers vermehrt um 1 bis 2

Das Lehren mufl von Zeit zu Zeit wiederholt werden, um Verinderungen
festzustellen, welche durch feine Abnutzung der Lager oder Arbeiten des Be-
lages auf dem Zylinder hervorgerufen sein konnen. Die Lager bediirfen einer
stindigen Beaufsichtigung, da sie durch Mangel an Ol oder sonstige Umstande
auslaufen und so den Zylinder und die Walzen in ihrer Lage veridndern. Die
Anwendung von Ringschmierlagern und vor allem Kugellagern hat diese Ver-
hiltnisse gebessert. Sind die Lager reichlich ausgelaufen, miissen sie durch neue
ersetzt werden, weil die Walzenzapfen sonst durch das Spiel, welches sie im
Lager haben, unruhig laufen.

Uber die Wartung und Pflege der Belige usw. s. S. 200.
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Der Streckkopf.

Wiéhrend in fritheren Zeiten das von den Kardenablieferungen abgenommene
Vlies in Bénder geformt und in Kannen oder sonstigen Behiltern gesammelt
wurde, dhnlich wie es bei der Jute iiblich ist, fithrt man heute fast ausnahmslos
diese Bénder iiber den Streckkopf, welcher rechtwinklig zur Béanderplatte
stehend einer Strecke nachgebildet ist und den Bindern einen schwachen
Verzug gibt.

Da die Geschwindigkeit des Bandes ziemlich groB ist, kommt die Anwendung
von Spiralstrecken nicht in Frage, weil es bis heute noch nicht gelungen ist,
die Fallergeschwindigkeit, d.i. die Geschwindigkeit, mit welcher die Faller der
Spiralstrecke in der Minute das Hechelfeld durchlaufen, geniigend hoch zu
steigern. Man benétigt etwa 1200 Fallerschlige in der Minute, hat aber bei
dreigingigen Schnecken erst 800 bis 900 erreicht.

Man verwendet deshalb fiir die Hechelstabbewegung der Streckképfe Ketten-
oder Schiebestabantriebe; letztere, Pushbar bezeichnet, sind in der Flachs-
spinnerei die gebrduchlichen (Abb.102). Die Enden der Hechelstibe sind entweder
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Hechelstab mit schraubenformiger Hechelstab mif kurbelartiger
Fubrung Fihrung
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Abb. 102.

beiderseits abgeflacht und schraubenférmig ausgezogen oder tragen an einem
Ende einen kurbelartigen Ansatz. Im oberen und unteren Hechelfeld laufen die
Stibe auf Gleitbahnen, von welchen sie an dem Streck- und Einzugzylinder
in die Zahnung von Treibrddern iibergehen. Die besonders geformten Enden
werden in entsprechenden Kulissen alsdann gefiihrt, so daB die Lage der Nadeln
vor den Zylindern méglichst senkrecht bleibt.

Trotzdem ist der Abstand der Streck- und Einzugzylinder von dem Hechel-
feld groBer als bei den Spiralstrecken, ein Nachteil, welcher sich besonders
dadurch ungiinstig auswirkt, da8 die Féserchen in dem kardierten Bande ohnehin
noch ziemlich verwirrt liegen. Man nimmt deshalb moglichst kleine Verziige;
als giinstigster wird 1,5 bis 2 angesehen, doch kommen auch gréfiere Verziige
sehr haufig vor, weil das Ansatzgewicht zu schwer und die Leistung der Karde
durch die niedrigen Verziige verringert wird. Hohere Verziige als die genannten,
sowie auch die Unterschreitung der Verziige von 1,5 gelten nicht als vorteil-
haft. Um zu schwere Kannengewichte auszugleichen, schaltet man schnell-
laufende Strecken mit Pushbar-Antrieb und niedrigen Verziigen dazwischen und
kommt alsdann zu den erforderlichen Ansatzgewichten fir die Systeme (S. 230
Spinnplan).

Da der Einzug des Streckkopfes sich nach der Ablieferung der Karde richten
muB, so wird sein Verzug durch die Verdnderung der Geschwindigkeit des
Streckzylinders geregelt. Die Geschwindigkeit des Einzugzylinders verindert
sich mit der Geschwindigkeit der Ablieferungen; sie eilt diesen um eine Kleinig-
keit voraus, damit das Band auf der Bénderplatte eine schwache Spannung
erhilt und sich Schleifen und UngleichméBigkeiten in der Bandfithrung aus-
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gleichen. Die Zahl der Bander im Streckkopf richtet sich nach der Ablieferung
der Karde, gewShnlich sind es drei; soweit die Karden vier Ablieferungen haben,
vereinigt man sie zu zwei Bindern auf dem Streckkopf.

Die Druckwalzen der neueren Streckkopfe sind wie bei den Anlegen jede
fir sich belastet, so daBl UngleichmaBigkeiten wie dicke Stellen eines Bandes,
das Nachbarband nicht beeinflussen kénnen (S.79). Die Hechelnadeln werden
durch eine mit schraubenférmigen Borstenreihen besetzte umlaufende Walze,
welche unterhalb des Streckzylinders liegt, reingehalten.

Die Bander des Streckzylinders werden auf einer Dublierplatte vereint und
durch eine Ablieferungswalze in die Spinnkanne gefiithrt. An die Ablieferungs-
walze ist ein Zahlwerk mit Glocke gewdhnlich fir eine Lange von 500 Yards
engl. angeschlossen ; die Einrichtung ist der auf S. 81 bei den Anlegen beschrie-
benen &hnlich.

An Stelle der Glocke, deren Klang bei Bedienung mehrerer Maschinen und dem starken
Gerdusch in der Karderie, von der Bedienung leicht iiberhort werden kann, wendet man
auch elektrische Lichtsignale an. Eine Lampe leuchtet bei Erreichung der Klingellinge
auf und erlischt erst nach Auswechselung der Kanne selbsttatig oder von der Bedienung
abgestellt. Diese Signallampe, hoch genug angebracht, hat noch den Vorteil, daB die Aufsicht
jederzeit beobachten kann, wenn Kannen gefiillt sind und nicht ausgewechselt werden.

Bei der verhiltnismiBig groBen Liefergeschwindigkeit kann durch Unachtsamkeit der
Bedienung die vorgeschriebene Klingellinge erheblich tiberschritten werden und bei weiterer
Unachtsamkeit die iiberschrittene Lénge an der folgenden Kanne fehlen. Bei Feststellung
des Gewichtes der Kanne wird letztere, welche vielleicht das richtige Bandgewicht, aber zu
wenig oder zu viel Lange hat, als zu leicht oder zu schwer angesprochen. Sind automatische
Wiegevorrichtungen an den Speiseapparaten, so wird der Vorarbeiter, welcher die Wiege-
vorrichtung stindig kontrolliert, diese nachsehen und erst eine Probekanne herstellen, ehe
er das Gewicht andert. Wird aber mit der Hand oder durch eine Speisevorrichtung ohne
Wiegevorrichtung aufgelegt, so besteht die Gefahr, daB die Bedienung auf die Nachricht zu
schwerer oder zu leichter Kannen die Beschickung der Karde mit Material falschlich &ndert
und dadurch das Ansatzgewicht in Unordnung bringt (S. 82).

Zur Beseitigung dieser Ubelstande hat man an den Streckkopfen selbsttitige Kannen-
auswechselungen angebracht, bei welchen die Kannen auf kleeblattférmigem Untergestell
stehen und sich bei Erreichung der gewiinschten Lange durch einfache Drehung des Gestelles
auswechseln. Die Kannen selbst erhalten vielfach auch noch eine Drehvorrichtung, damit
sich das Band gleichmiBig einschichtet und die Bedienung vereinfacht. Um die lastige
Drehung der Binder zu vermeiden, wird von der Firma Fairbairn Lawson Combe Barbour
Ltd., Leeds/Belfast, eine hin- und hergehende Bewegung der Kannen ausgefiihrt.

‘Walzen-Geschwindigkeit.

Die Regelung der Walzengeschwindigkeiten einer Karde erfolgt durch eine
Reihe von Wechseln (8. 130), durch welche sowohl die Leistung als auch die
Arbeitsweise der Karde beeinfluBt werden kann.

Der Tambour ist unmittelbar von der Transmission angetrieben, seine
Umlaufzahl 148t sich durch Anderung der Transmissions- oder Maschinen-
scheibe regeln, wodurch die gesamte Maschine in allen Geschwindigkeiten sich
dndert. Eine solche Anderung ist selten (S. 116).

Die Speisewalzen werden von der Tambourachse durch das Réderwerk
iiber die Doffer angetrieben, an deren Verinderungen sie teilnehmen; auBerdem
dndern sie aber durch ein Wechselrad auf dem Wellenzapfen des oberen Doffers
den Verzug der Karde. Auch dieses Wechselrad wird selten geindert, sobald
die geeigneten Verhaltnisse einmal festgestellt sind.

Die Worker erhalten ihren Antrieb gleichfalls von der Achse des Tambours
durch das Réderwerk. Thre Geschwindigkeit 148t sich sowohl durch das Achs-
oder Schnelligkeitsrad auf der Tambourachse als auch ‘durch die besonderen
Workerrdder #ndern. Das Schnelligkeitsrad &ndert gleichzeitig mit den
Workergeschwindigkeiten die der Doffer und der Speisewalzen. Die Worker-
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rider dagegen dndern allein die Workergeschwindigkeiten. Vielfach laufen die
vier unteren Worker mit anderer Geschwindigkeit als die oberen. Jede Gruppe
hat dann eigene Wechselrider, so dafl man die Umlaufzahlen in den Gruppen
nach Belieben dndern kann. Man richtet aber auch eine unterschiedliche Ge-
schwindigkeit zwischen allen Workern ein, von dem Gedanken ausgehend, das
Material zuerst durch schnellere Umlidufe schwiicher anzugreifen. Das Verhiltnis
wird dann bei 7 Workern z. B. so gewidhlt, daB der erste Worker 5 Touren
macht, der folgende 4,8 und weiter die néchsten 4,6, 4,4, 4,2, 4 und 3,8.

Die Doffer werden von dem bereits genannten Schnelligkeitsrad durch
das Réderwerk unmittelbar getrieben.. Die Vermehrung oder Verminderung
ihrer Geschwindigkeit beeinflult die Leistung der Karde, zugleich aber auch
in starkem MafBe die Arbeitsweise.

Der Streckkopf ist an das Ridervorgelege der Doffer angeschlossen, so
daB seine Geschwindigkeit, welche mit dem Doffer iibereinstimmen muB, gleich-
falls durch das Schnelligkeitsrad geregelt wird. Die Verziige des Streckkopfes
werden durch das Streckkopfverzugrad geéndert.

Die Stripper werden von einer Riemenscheibe auf der Achse des Tambours
durch Riemen getrieben. Ihre Geschwindigkeit war bisher nur durch Aufsetzen
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Abb. 103. Vorrichtung zur Geschwindigkeitsregelung der Kardenwalzen nach
Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast.

anderer Riemenscheiben zu #ndern, was stets einige Mithe macht. Man hat des-
halb neuerdings ein Vorgelege eingebaut, welches, durch Zahnrider von der Achse
des Tambours angetrieben, die Antriebsscheibe der Stripper trigt. Durch Wechsel
des Vorgelegezahnrades 16t sich nun mit wenigen Handgriffen die Stripper-
geschwindigkeit dndern. Auch bei den Strippern gibt man den unteren Walzen
meist eine andere Geschwindigkeit als den oberen (S.131, Berechnung der Karde).

Um sowohl die Stripper als auch die Worker in ihrer Geschwindigkeit wiahrend des Ganges
der Maschine jederzeit indern zu kénnen, hat die Firma Fairbairn Lawson Combe Barbour
Litd., Leeds/Belfast, eine besondere Vorrichtung hergestellt (Abb. 103).

An dem Quergestell hinter der Karde sind zwei unabhingig voneinander regulierbare
Konuspaare angebracht, von denen das eine die Worker, das andere die Stripper antreibt.
Durch ein Handrad 148t sich fiir jede der beiden Gruppen der Konusriemen auf den Konen
verschieben und dadurch die Geschwindigkeit der Walzen verindern. Man kann die Arbeits-
weise der Walzen jedem Material ohne Stillsetzen und Auswechseln von Ridern oder Scheiben
anpassen. Dotfer, Speisewalzen und Kamm werden durch den bisherigen Antrieb gesondert
angetrieben.

Herzog, Technologie V/1: Sprenger, 9



130 . Dasg Spinnen des Flachses.

Um die Geschwindigkeiten und ihre zahlreichen Verinderungsmoglichkeiten
leicht iibersehen zu kénnen, muBl von jeder Karde ein Riderschema (Abb.104)
mit sémtlichen Rédern und Abmessungen, eine Berechnung der Konstanten
und eine Ubersicht der Benadelung hergestellt werden.

Berechnung der Karde.

Die Berechnung einer Karde erstreckt sich hauptsichlich auf die Um-
laufgeschwindigkeit ihrer verschiedenen Walzen, die Verziige und die Ablieferung
{Leistung). Als Beispiel sei eine Karde mit 7 Walzenpaaren und 2 Doffern sowie
mit 2 Geschwindigkeiten fiir die Worker und 3 fiir die Stripper angenommen.

Das Réderschema weicht von dem sonst iiblichen, welches gewissermaBen
die Réadertriebe als Seitenansicht darstellt, ab. Es ist in der Art, wie sonst in der
Vorspinnerei angewendet, mit Riicksicht auf eine groBere Ubersichtlichkeit ge-
zeichnet.

Karde (Combe Barbour).
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Wenn die Trommel 165 Umléufe in der Minute macht, S das Achsrad, W, und W, die
Workerwechsélrader, V das Verzugrad des Streckkopfes und W der Wechsel der Speise-
walzen = 30 Zghnen ist, dann ist

Umifan T,
Art der Walze Umléufe in der Minute in Zoll Geschwindigkeit in
mit Belag oll un uten
. 165-8-40-70-30
S s = . . .
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Errechnete Lieferung in der Stunde, wenn @ das Gewicht des Kardenbandes fiir 500 Yards

(Klingellinge) und die Ablieferung des Streckkopfes wie vor:
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BEine Ubersicht gebriauchlicher Benadelungen der Karden fiir grobe und mittlere
Werggarnnummern, welche auch die Abstufungen der Feinheit der Benadelungen der einzelnen
Walzen zeigt, gibt nachstehende Tabelle.
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Vorrichtungen zur Verringerung des Abfalles.

Zur Verminderung des Abfalles besonders bei groben Garnnummern
und Karden mit grober Benadelung, wenn das Material unzureichend von Holz
und Unreinigkeiten befreit ist, hat man zwischen den Walzenpaaren Blech-
zylinder angeordnet, welche das Material gewissermafBlen stiitzen sollen. Diese
Blechzylinder haben natiirlich nur an den unteren Walzen Wert. An Stelle der
Blechzylinder werden auch einfache, bisweilen in der Léngsrichtung geschlitzte
Blechmulden, welche sich der Rundung der Walzen anpassen, verwendet. Alle
diese Einrichtungen sind aber nur Notbehelfe.

Eine vollkommene Einrichtung fiir diesen Zweck ist der sogenannte Reku-
perator, welchen die Firma Fairbairn Lawson Combe Barbour Ltd., Leeds/
Belfast, anbietet.

Die Wirkungsweise des Apparates ist aus der Abb.105 ersichtlich. Zwei glatte
schrigstehende Eisenbleche, von denen das eine an der vorderen Seite der Karde
bis dicht unter das Speisetuch fithrt, das andere an der hinteren Querverbindung
anlehnt, schlieBen in der ganzen Breite die Karde nach unten hin ab. Sie
enden auf einem Roste, welcher durch einen Exzenter in hin- und herwiegende
Bewegung versetzt wird. Die Bleche sind an den Rost angeschlossen und nehmen
an der wiegenden Bewegung teil. Der Rost besteht aus einer grofien Zahl
Blechlamellen. Die Zwischenrdume zwischen den Lamellen sind versteift und
so gehalten, dafl sie wohl Staub und Holzteilchen, aber keine Faser durch-
lassen. Oberhalb des Rostes, genau senkrecht unter der Zylinderachse und in
der Mitte der Mulde, welche der Rost bildet, lduft eine mit ziemlich grober
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Benadelung versehene Walze, gegen welche eine schnell laufende Walze um-
liuft, die zugleich mit dem zweiten Stripper zusammenarbeitet.

4
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Tromme/

Abb. 105. Schema des Rekuperators der Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd.,
~ Leeds/Belfast.

Die aus den arbeitenden Walzen herunterfallenden Unreinigkeiten, kurzen
Fasern und Holzteilchen gelangen, geleitet durch die Bleche, auf die Rostmulde,
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Abb. 106. Schema des Rekuperators der Fa. C. Oswald Liebscher, Chemnitz.

durch deren Zwischenriume der Abfall durchfillt, wihrend die Faser sich unter
der langsam laufenden Walze sammelt und von dieser aufgenommen wird.
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Die schnell laufende Walze nimmt von der langsam laufenden die Fasern mit
leichter Kimmung ab und gibt sie an den 2. Stripper weiter, welcher sie. dem
Tambour zufithrt.

Die Abb. 106 zeigt einen Rekuperator in der Anordnung, wie sie die
Firma Oswald Liebscher, Chemnitz, in neuerer Zeit auf den Markt gebracht hat.
Bei dieser Maschine erhalten die drei unteren Stripper oder Wendewalzen an
Stelle des Nadelbelages einen Belag aus Biirsten. Die Stripper sind von besonders
geschlitzten Rosten umgeben, durch welche die Schibe und Staubteilchen ent-
fernt werden. An die Réander der Rostmulden schlieBen Blechtrommeln an,
welche ein Herausfallen der Faser an dieser Stelle verhindern sollen. Die Roste
sind feststehend, wie iiberhaupt keine besonderen beweglichen Teile vorgesehen
sind und die ganze Einrichtung nur eine Veréinderung der Stripperbeldge und
Anbringung der verschiedenen Roste erforderlich macht.

Die Wirkungsweise beruht darauf, daB8 die Faser nicht in die Garnitur des
Strippers eindringt, sondern in gedffnetem Zustande an den durchlochten Rosten
vorbeigefithrt wird, wobei die Schidbeteilchen durchfallen kénnen, jedoch
keine Fasger.

Die Rekuperatorensind ein neueres Erzeugnis der neueren Zeit, iiber deren unbe-
dingte Niitzlichkeit dieMeinungen auseinander gehen. Thre Anwendung richtet sich
hauptséichlich nach der Art des verwendeten Materiales und der Kardierungsweise.

Besondere Aufmerksamkeit ist bei den Karden auf die fortgesetzte sorg-
filtige Entfernung der Kardenabfédlle unter den Maschinen zu richten,
weil sich die Abfélle unter Umsténden sehr schnell anhdufen und die unteren
Walzen dagegenstreifen, so dafl die Kardierarbeit beeintréchtigt, wenn nicht
ganz aufgehoben wird. Auch Beschidigungen der Maschine sind nicht aus-
geschlossen. Die Arbeit ist bei der Bedienung wenig beliebt, da sie sehr
schmutzig und staubig ist. Man hat deshalb auch Absaugevorrichtungen ein-
gebaut, durch welche die Abfélle fortgesetzt abgesaugt und in einen besonderen
Raum transportiert werden. Bei der Fortnahme des Abfalles durch Hand be-
dient man sich langer Holzstangen, mit welchen man das Feld unter der Karde
an allen Stellen erreichen kann, ohne den hinteren AbschluB zu 6ffnen. Das
Verbindungsgestell der beiden Querwinde hat ein wenig erhéhte Fiile, so daB
ein Zwischenraum von Handspannenhéhe entsteht, in welchen man die Stange
einfiilhren kann, ohne die Walzen. zu berithren.

Verwertung des Kardenabfalls.

Die vollige Faserfreiheit des Abfalles ist bei einer Karde nicht zu erreichen,
deshalb wird der Abfall nochmals auf besonderen Kardenabfall-Schiittel-
maschinen geschiittelt, um so die letzten einigermaflen brauchbaren Fasern
zZu gewinnen.

Die einfachste Vorrichtung, welche aber nur fiir ganz kleine Werke in Frage kommen
kann, ist ein Holzrahmen, welcher mit Draht bespannt ist und durch eine Schiittelbewegung,
sei es mit der Hand oder maschinell, in Schwingung versetzt wird. Die Drahtbespannung
muB so dicht sein, daB sie nur Staub und Schibe durchlift.

Weniger empfehlenswert ist die fiir groBere Leistungen beniitzte Trommel, in welche
der Abfall hinein geschiittet wird und durch langsames Umlaufen oder hin- und hergehende
Bewegung der Trommel gereinigt wird. Der Mantel der Trommel besteht entweder aus
Profilleisten aus Holz mit Zwischenriumen oder ist mit Draht bespannt, wie das vorbeschrie-
bene Schiittelwerk. Vielfach bringt man im Innern der Trommel starke Stahlnadeln an,
sei es auf der Innenseite des Mantels, sei es auf der Achse der Trommel. Auch schrigliegende
lingere Trommeln werden angewendet, welche an dem héher gelegenen Ende wihrend des
Laufens mit Material beschickt werden und am anderen Ende das eéntstaubte und gereinigte
Fasergut herauslassen. Allen diesen umlaufenden Reinigungsapparaten haftet der Mangel an,
daB sich die Faser zusammenrollt und kn#ult, so daB auch die Reinigung dadurch behindert
wird.
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Eine gut arbeitende Maschine ist die Kardenabfall-Reinigungs-
maschine der Firma C. Oswald Liebscher, Chemnitz (Abb. 107).

Die Maschine besteht aus einem Speiseapparat, in dessen Behilter die Karden-
abfdlle oder andere kurze Faserabfille z. B. der Hechelei geschiittet werden.
Das benadelte Lattentuch
der Speisemaschine fithrt die
Abfille aufsteigend mnach
oben zu den zwei Reinigungs-
walzen, von denen die erste
sechs mit Nadeln, die zweite
vier mit Filz oder Leder be-
setzte Schlagleisten hat. Die
Walzen fithren den Abfall
an einem ldngsgeschlitzten
Blechrost, welcher sich der
Walzenform anpafit, vorbei.

Staub und Schiébe fallen
durch die Schlitze der Roste
unter die Maschine, wihrend Abb. 107. Kardenabfallschiittelmaschine von C. Oswal
die gereinigte Faser dem Liebscher, Chemnitz. ‘
Schiittelfeld zugefiihrt wird.

Das Schiittelfeld bearbeitet das Abfallmaterial mit 20 schnell schwingenden
Nadelstiben, wobei die Fasern abgesondert werden und die Schiben, der Staub
und sonstige Fremdstoffe durch den Rost unter die Maschine fallen. Das von der
Maschine abgelieferte Fasermaterial ist gut gedffnet und hat das Aussehen eines
kurzen Werges. Die Leistung der Maschine ist etwa 125 bis 150 kg Rohmaterial
stiindlich.

Die von der Abfallreinigungsmaschine kommenden kurzen Fasern werden unter Um-
stdnden je nach ihrer Liange und Reinheit den Mischungen gréberer Nummern wieder bei-
gegeben. Da aber das Material meist sehr kurz ist und auch einen sehr geringen Festigkeits-

Abb. 108. Kurzwerg-Karde der Fa. C. Oswald Liebscher, Chemnitz.

widerstand hat, muB es mit besonderer Vorsicht gearbeitet werden, wenn man nicht vorzieht,
auf einer besonderen Karde Bander daraus herzustellen und diese Bénder bei den entsprechen-
den Garnnummern an der ersten Strecke anzusetzen.

Fir die Kardierung eignen sich alte Karden mit kleinerem Zylinderdurchmesser, welche
fiir diesen Zweck mit einer besonderen Benadelung versehen werden.

Die vorgenannte Firma Liebscher stellt auch eine besondere kleine Karde zum Kardieren
solchen Materiales her (Abb.108).
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Die Arbeitsweise dieser Karde weicht von den iibrigen Karden darin ab, daf8 sie nicht
nach unten das Material arbeitet. Der Tambour hat 3 Fuf englisch Durchmesser und ist
3 Fub} breit. Ein Paar Speisewalzen, ein Speisewender und zwei Paar Worker- und Stripper-
walzen, sowie ein Doffer mit Hacker sind auf der oberen Hélfte des Zylinders angeordnet und
liefern das Vlies in zwei Bandern ab. Der Durchmesser simtlicher Walzen entspricht den
gleichartigen der normalen Karden. Die Umlaufgeschwindigkeit des Tambours ist etwa 220.

Fiir die Auflésung von Stricken und dhnlichem Material trifft man in
manchen Spinnereien eine besondere Maschine an (Abb. 109). Diese Maschinen
sind den ReiBwolfen nachgebildet; sie haben einen Tambour von 1000 mm
Durchmesser und 680 mm Breite. Auf dem Blechmantel der Trommel sind ver-
schieden geformte Belage, welche das durch zwei geriffelte Einzugwalzen heran-
gefithrte Material bearbeiten. Unter dem Tambour befindet sich ein besonders

gestalteter Rost, durch
welchen Staub, Schiabe
und sonstige Unreinigkei-
ten abgefithrt werden. Das
gereinigteMaterial kommt
in schon aufgelockertem
und aufgeléstem Zustande
aus der Maschine.
Meist sind aber die
Anfille eines solchen Ma-
teriales, welches haupt-
séchlich aus den Stricken
kommt, mit welchen die
wassergerosteten  russi-
Abb.109. Stricke-Reifmaschine der Fa. C. Oswald Liebscher, Schen Flichse in Ballen
Chemnitz. verpackt sind, in einer
Flachsspinnerei nicht so
bedeutend. Man 148t dann die Stricke durch invalide Hechler oder Frauen als
Hausarbeit mit der Hand auflésen, da das gewonnene Werg meist noch ein recht
brauchbares Material darstellt.

¢) Die Kimmaschinen.

Gewisse Unreinigkeiten im Bande lassen sich durch Kardieren iiberhaupt
nicht entfernen. Nester, Knétchen, kurze Fiserchen, welche bei feinen Heeden
gerade der edelsten Flichse, z. B. der belgischen, auftreten, sind nur durch
Kimmen zu beseitigen. Letzteres entspricht der alten Handkdmmerei, indem
das eine Ende eines Faserbartes irgendwie festgehalten und das freie Ende mit
einem Kamm ausgekéiynmt wird (vgl. S. 114. Einleitung zur Karderie).

Die Abb.110und 111 gibt eine Kémmaschine (Kammzugstrecke, Kammstuhl)
der Nouvelle Société de Construction, vormals N. Schlumberger, Guebwiller
i. Elsafl wieder. Eine solche Maschine gliedert sich in

den Einzug mit Speiseapparat,

den Kdmmapparat mit Abfilhrung des Kimmlings und

den Abzug mit Ablieferung des Bandes.

Der Speiseapparat besteht aus den Bandleitern, ihnlich denen der
Strecken, mit 15 bis 18 rautenférmig geordneten Rollen, zwei mit groben schragen
Riffeln versehenen Speisezylindern, deren oberer 40 und unterer 32 mm Durch-
messer hat, dem Speiserost mit Speisekimm und der Zange (Abb.111).

Die Geschwindigkeit des unteren Speisezylinders ist durch Wechselriader fiir
eine Speiselinge von 6 bis 11,5 mm verdnderlich. Die Speisezylinder heben die
Biinder iiber die Bandleiter aus den Kannen und liefern sie auf zwei Fithrungs-
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mulden aus Messingblech, von welchen die eine feststeht, die andere der Be-
wegung des Speisekammes folgt, in den Speiserost. Der Speiserost ist ein innen
polierter Kanal mit Schlitzen fiir die acht Nadelreihen des Speisekammes, so
daf die Nadeln in den

Speiserosteindringenkon-

nen. Die Offnung des

Speiserostes am Auslauf

ist 8 mm weit, bei neuerer

Ausfithrung 10 mm.

Der Speiserost nimmt

das Fasermaterial auf und
bewegt sich zur Fithrung
des Materiales an die
Zange vor und riickwirts.
Der diese Bewegung re-
gelnde Exzenter ist aus-
wechselbar, um die Ge-
schwindigkeit des Vor-
schubes zu dndern, so dal
der Abrif3 des Materiales
je nach seiner Faserlinge
in einem kleineren oder
groBleren Zeitraum er-
folgen kann.

Vor dem Speiserost
befindet sich die Zange
mit einer oberen und Abb.110. Flachswerg-Kammzugstrecke der Fa. Nouvelle
unteren Backe, welche Société de Construction, vorm. N. Schlumberger, Guebwiller.
sich bei der Arbeit der ,

Maschine offnen und schlieBen. Die obere Zange bewegt sich mit der unteren um
den gleichen Drehzapfen, so daB sich beide der Kammwalze nihern kénnen.

Die Kammwalze hat einen Durchmesser von 152 mm auf den Nadel-
spitzen. Sie trigt 18 bis 20 Nadelstibe zu zwei Hélften auf Segmenten befestigt,
deren jedes auswechselbar ist. Das erste Nadelsegment (Richtkamm) bleibt
meist unverindert, wihrend das zweite (Feinkamm) je nach der Art des Ma-
teriales ausgewechselt wird. Der Abstand der Nadelreihen ist iiberall der gleiche,
auBer zwischen der 14. und 15. Reihe bei 18 Stdben bzw. der 16. und 17. Reihe
bei 20 Stiben. Der 15. bzw. 17. Nadelstab dient als Reinigungskamm, er ist
mit einem verschiebbaren Putzblech versehen, welches sich selbsttitig vorschiebt,
wenn die Nadelstibe die Reinigungsbiirste unter der Kammwalze durchlaufen.
Die Kammwalze lduft mit gleichméBiger Beschleunigung wahrend des Kémmens
des Materiales, mit Verzogerung beim Durchlaufen der Reinigungsbiirste.

Die Reinigungsbiirste nimmt die ausgekdmmten Unreinigkeiten und Féser-
chen (Kdmmling) aus den Nadelstiben und schldgt sie in eine Abnehmerwalze,
von welcher sie aufgenommen und durch einen Hacker wieder abgeschlagen
werden. Der Kimmling fillt in einen darunter befindlichen Kasten.

Der Abzug mit Ablieferung besteht aus dem AbriBapparat, einem
schwingenden Gestell, auf welchem die Lager der Abrifizylinder befestigt sind.
Die Zylinder sind mit 8 bzw. 9 schragen Riffeln versehen und haben etwa 28 mm
Durchmesser. Uber den unteren ist das Abzugleder gefithrt, welches sich bei
jedem Abrif} vor- und riickwérts bewegt, um damit eine innige Verschmelzung
der einander folgenden Faserabrisse zu erreichen. Ein Schliger und Gegen-
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schléger sind vor den Abrifzylindern zur Unterstiitzung und Ordnung der Fasern
tétig. Zwischen der Speisezange und dem AbriBlzylinder ist der Vorstechkamm
angeordiiet. Die Bandbildung wird durch einfache glatte Zwischenzylinder und
Trichter vollendet und das Band in. eine Spinnkanne abgefiihrt.

Die Arbeitsweise ist die folgende: Das Vlies wird durch den Speise-
rost der Zange zugefiihrt, so daB ein freier Faserbart vor der Zange steht. Die
Zange schlie8t sich und fihrt die freien Faserenden zur Kémmwalze, deren erste
Nadelhilfte die Fasern richten, wihrend die zweite sie auskimmt. Eine Biirste
an der oberen Zange driickt das Vlies leicht in die Nadeln, wihrend ein Ein-
driicker in der zweiten Nadelhédlfte die Fasern in die Nadeln eindriickt. Nunmehr
sticht der Vorstechkamm in den Faserbart, welcher sich mit der Speisevorrich-
tung nach oben bewegt und dort von den Zylindern der Abrifvorrichtung er-
faBt wird. Die Zange offnet die Abrifvorrichtung, reit den Bart ab und zieht
die nicht gekdmmten Fasern zwecks Kdmmung durch den Vorstechkamm.
Die Abrisse werden durch die Bewegung des Abzugleders schuppenférmig iber-
einander gelegt und zu einem Vlies wieder vereinigt, welches, wie bereits be-
schrieben, durch einfache Walzen und Trichter in Bandform iiberfithrt wird.

Die Maschinen arbeiten normal mit 90 AbriBschligen pro Minute bei 248 Um-
ldufen der Maschinenscheibe. Die Arbeitsbreite ist bei der dlteren Bauart 334 mm,
auf dem Abzugleder 475 mm. Das Gesamtgewicht der gespeisten Binder soll
bis zu 300 g pro laufenden Meter bei der dlteren Bauart und bis zu 320 g bei
der neueren Bauart sein. Je nach Art des Materials arbeitet die dltere Maschine
6 bis 8 kg Kammzug pro Stunde, wihrend die neuere eine 20% héhere Leistung
aufweist.

Wegen dieser geringen Leistung ist die Maschine nur fiir ein Material geeignet,
dessen Wert zu der Leistung im Verhiltnis steht und wo das Ergebnis in Garn
durch die grole GleichméBigkeit und Reinheit eine bedeutende Wertsteigerung
bedeutet. Das Garn erhilt fast das Aussehen und die Eigenschaften eines Flachs-
garnes. Es ist im Handel unter der Bezeichnung ,,Combing-Garne* vertreten
und von vielen Webern sehr gesucht. Das Kammzugverfahren wird viel in Nord-
frankreich und Irland angewendet.

Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, die Kammzugstrecken nicht fiir
die Binder der Karde unmittelbar anzuwenden, sondern die Bédnder erst eine
oder besser zwei Fallerstrecken durchlaufen zu lassen. Das abgelieferte Band
hat etwa 2 Zoll Breite. Die weitere Bearbeitung erfolgt auf einem normalen
System mit vier Strecken.

d) Die Strecken fiir Wergvorspinnerei.

Die Strecken der Werggarnspinnerei entsprechen in ihrer Bauart und
ihren Einzelheiten denen der Flachsvorbereitung. Der entscheidende Unter-
schied besteht in der Streckfeldweite, entsprechend der Kiirze der Faser zwischen
9 und 16 Zoll engl. Die Zahl der K6pfe wird bis zu zehn in einer Maschine ver-
eint, die Kopfe erhalten 4, 6 oder 8 Binder.

Im allgemeinen geht man bei den Wergstrecken heute dazu iiber, die Schnecken
mit Doppelgewinde zu versehen (vgl. S.90. Flachsvorspinnmaschinen), weil
Strecken mit doppelgiingigen Schnecken selbst bei kleinen Verziigen eine gute
Leistung geben. Man strebt fir das Wergspinnen bei den Strecken Verziige
von 4 bis 6 an, jedoch ist die gute Bearbeitung des Materials, wie S. 66 bereits
erliutert, nicht nur von niedrigen Verziigen abhingig. Entsprechend den ge-
ringeren Verziigen, welche bei Werg iiberhaupt méoglich sind, vermindert sich
auch die Zahl der Dublagen. Die Bandgewichte sind bei Werg leichter als bei
Flachs. Man wendet vielfach angetriebene Bandleiterrollen an, um die Bander,
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welche geringeren Halt haben als die Flachsbander, leichter aus den Kannen
zu heben. Auch die Ausleger, auf welchen die Bandleiterrollen ruhen, sind kiirzer,
so daB die Kannen einen kleineren Durchmesser haben miissen und die Zahl
der angesetzten Kannen beschrénkt wird.

Zur Ersparnis an Maschinen, besonders bei grobem und starkem Material,
werden vielfach Strecken mit hoher Geschwindigkeit angewendet, deren Hechel-
stibe durch Ketten oder nach der Pushbar-Art angetrieben werden. Der Nachteil
des groBen Abstandes der Streckzylinder von den Hecheln und der schrigen
Einfithrung der Hechelnadeln in das Band beschrinkt ihre Verwendung, so
daB sie in Spinnereien mittlerer Garnnummern kaum anzutreffen sind. Abb.112

zeigt eine solche Strecke
mit  Pushbar-Hecheln,
deren Antrieb bereits bei
den Streckképfen der
Karden erliutert wurde
(S.127).

Die Zahl der Strecken,
die man fiir ein System
wihlt, ist gewdohnlich
2 bis 4, je nach Garnnum-
mer und -qualitit. Aber
selbst bei groben Garn-
nummern, welche man
frither nur mit zwei

Abb. 112. Pushbar- Strecke der Fa. Douglas Fraser & Sons, Strecken gesponnen hat,

Ltd., Arbroath. werden heute drei, auch

vier angewendet. Bis

Nr. 20er geniigen meist drei Strecken, dariiber hinaus werden vier Strecken ge-

braucht. Die Anwendung von fiinf Strecken hat keine besonderen Vorteile er-

geben, man verwendet dafiir lieber groBere Sorgfalt auf die Vorbereitung auf
den Karden und schaltet gegebenenfalls Kdmmaschinen ein.

Die fiir den Betrieb notwendigen Einzelheiten und die Berechnung der
Strecken entsprechen denen der Flachsspinnerei.

e) Die Vorspinnmaschinen fiir die Wergvorspinnerei.

Die Vorspinnmaschinen fir Werggarne gleichen denen der Flachs-
vorspinnerei. Die Streckfeldweite ist 8 bis 10 Zoll, die Verziige liegen gewéhnlich
zwischen 5,5 und 7, jedoch sind die Ansichten mit Riicksicht auf die vorhandenen
Maschinen und die geforderte Leistung, wie bei den Strecken iber die giin-
stigsten Verziige, geteilt.

Das Vorgarn erhilt wegen der kiirzeren Faser eine schirfere Drehung, so da3
fitr die mittleren Garnnummern der Drehungsgrad zwischen 0,55 und 0,70 liegt,
es kommen aber auch schirfere oder schwichere Drehungen vor. Zu scharfe
Drehung deutet meist auf ungleichmiBiges diinnstelliges Vorgarn hin, als Zeichen
einer schlechten Kardierung und Vorbereitung. Mehr als bei Flachs mull darauf
geachtet werden, daB die Spannung zwischen dem Streckzylinder und der Auf-
spulung nicht zu stark ist, weil dadurch das Vorgarn verzogen und diinnstellig
werden kann. Die Spulenabmessungen sind iiblich mit 10x 5 Zoll, 9x4% Zoll,
84 Zoll und 7x3% Zoll. Man nimmt 10 Spindeln pro Kopf fiir SpulengréBe
7x3% Zoll und 8x4 Zoll, 8 Spindeln pro Kopf fiir SpulengréBe 9x4%
und fast immer auch fir 10 x5 Zoll. Fiir die kleineren Spulengrofen hat die
Vorspinnmaschine bis zu 120 Spindeln. Mit Riicksicht auf die sorgfaltige Arbeit
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der heutigen Spulungseinrichtungen und die grofere GleichmiBigkeit des Vor-
garnes bei den neuzeitigen Maschinen, ist es mdoglich geworden, die Spulen-
abmessungen gegen frither zu vergréflern, so daB man selbst fiir Garnnummern
iiber Nr. 30er noch 9x4%-Zoll-Spulen anwendet. Altere Maschinen kann- man
durch Versetzen der Fliigel und Verwendung breiterer Fliigel fiir groBere Spulen
abindern (Fairbairn Lawson Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast). Man ver-
setzt hierzu die Fliigel der vorderen und hinteren Reihe so, daBl ihre Umlauf-
kreise gegeneinander eingreifen.

Die Berechnung der Wergvorspinnmaschine gestaltet sich entsprechend der
der Flachsvorspinnerei.

Uber die Pflege, Reinigung, Instandhaltung simtlicher Vorbereitungs-
maschinen siehe 8. 193.

5. Die Feinspinnerei.

Das Feinspinnen umfaft in der Flachsspinnerei die letzte Bearbeitung des
Materials zu der gewiinschten Nummer durch Verzug und Drehungsgabe des
vorbereiteten Fadens. Der Art des Materials nach ist zwischen Flachsgarn-
und Werggarnspinnerei zu unterscheiden, der Art der Verarbeitung nach zwischen
Trocken-, HalbnaB- und Na8spinnen, wihrend der Maschinenart nach zwischen
Gillspinnen, gewohnlichem Trockenspinnen und NaBspinnen zu unterscheiden ist.

Man bevorzugt bei den groben und grébsten Nummern das Trockenspinnen,
hierbei besonders in der neueren Zeit die Verwendung von Gillspinnmaschinen.
Feinere und feinste Nummern werden ausschliefflich naB gesponnen. Die Maschinen
sind einfach gebaut, besonders fiir die NaBspinnerei, bei welcher Nisse und
Schmutz noch immer die Anwendung schwieriger mechanischer Teile behindern.
So hat sich z. B. auch die Ringspinnerei trotz mannigfaltiger Versuche in der
Flachsspinnerei nicht einfithren kénnen. Die zur Verbesserung des Spinnens ge-
machten Erfindungen kommen mehr der Trockenspinnerei als der NaBspinnerei
zugute. Die Form des NafBspinnstuhles ist deshalb fast noch dieselbe wie vor
Jahrzehnten, als man mit dem Maschinengarnspinnen begonnen hat.

Die Spulung des Garnes geschieht vorwiegend auf gewshnlichen Scheiben-
spulen, es sind aber auch Copsspulen fiir die Trockenspinnerei und fiir die feinsten
Nummern der Flachsspinnerei (z. B. in Irland) in Anwendung. Bei der Spulung
des nassen Garnes ist das Zusammensinken des Garnkérpers durch Nachlassen
der ziemlich starken Quellung des Fadens beim Austrocknen in Betracht zu
ziehen. Auch die Anwendung von Kreuzspulen bat deshalb noch immer nicht
Verbreitung gefunden. In Belfast spinnt man Kreuzspulen mit loser Wicklung
und trocknet die Garnkérper unmittelbar. Ahnliche Versuche finden in Deutsch-
land statt.

Der Spinnstuhl besteht aus dem Streckwerk, der Drehung gebenden
Spindel und ihrem Antriebe und der Aufspulungsvorrichtung.

Das Streckwerk wird bei den einzelnen Spinnstuhlarten behandelt und, da
die Flachs- und Werggarnspinnmaschinen sich in der Hauptsache durch die
GroBe des Streckwerkes (Reach) unterscheiden und meist auch die Maschinen
so eingerichtet sind, daB durch einfaches Verstellen des Reaches beide Garn-
arten auf ihnen gesponnen werden konnen, so werden bei der Besprechung
Flachs- und Wergstithle gemeinsam behandelt werden.

a) Spindel und Fliigel der Feinspinnstihle.
Die Spindel und Fligel und ihr Antrieb sind die wesentlichen  Organe des

Spinnstuhles, weil von ihnen die Leistung in der Hauptsache abhingt. Die
Leistung der Spindel hingt aber von ihrer Umdrehungszahl ab, deren Steigerung
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man von jeher durch die verschiedensten Bauarten angestrebt hat. Die Stabi-
litdt der Maschinenteile, die Geschicklichkeit der Bedienung und die Giite des
zu spinnenden Materiales begrenzen die Geschwindigkeit der Spindel. Es kann
fir die Leistung unter diesen Umsténden eine niedrige Umlaufzahl der Spindel
giinstiger sein als eine zu hohe. Auch der Zustand, in welchem sich die Maschine
befindet (Reparaturzustand), ist fiir die Leistung von Bedeutung, da die Maschinen
meistens stark beansprucht werden und groBerem Verschleil ausgesetzt sind,
als die Maschinen der Vorbereitung. .

Die einfache Spindel (Abb.117) besteht aus dem verjiingten Full, dem
Schaft und dem Kopf, welcher den Fligel aufnimmt. Man verwendet natur-
harten Stahl und tempiert ihn entsprechend seiner Beanspruchung dahingehend,
daB der FuB glashart gehirtet ist, der Kopf etwa dreiviertel und der Teil des
Schaftes, an welchem die Spule gleitet, einhalb.

Die Kunst, die richtige Tempierung fiir eine Spindel zu finden, ist fiir ihre Verwertbarkeit
von groBter Bedeutung, denn es kommt darauf an, daB besonders im Schaftteil, an welchem
die Spule gleitet, eine so hohe
Elastizitdt gewonnen wird, daB
selbst bei starker Beanspruchung
durch Biegung die Spindel in ihre
Achse wieder zuriickschnellt.
Die Hersteller der Spindeln
prifen aus ihrer Fabrikation
fortgesetzt eine gewisse Anzahl
Spindeln mit einer besonderen
Spindelpriifmaschine. )
Die Abb. 113 zeigt eine Ma-
schine der bekannten Spindel-
firma Hatterslay Leeds, zum
Priifen der Spindeln. Durch
ein Gewicht kann die Belastung
von 50 bis 150 Pfund englisch
geregelt werden. Die Spindel ruht
in horizontaler Lage, so daB sich
das Ende des Schaftes auf dem
angebrachten Stahlarm befindet.
Durch Drehung eines Rades wird
der Druck erzeugt, auBerdem ist
eine Vorrichtung angebracht, um
die Biegung der Spindel un-
mittelbar abzulesen, so da3 bei
der Priifung sofort ersichtlich ist,
eine wie groBe Biegung stattge-
funden hat, wenn die Spindel
einem gewissen Drucke ausge-

setzt wird.
Abb. 113. Maschine zur Priifung der Spindelelastizitit Z. B. hat man folgende Pro-
(¥a. Hatterslay, Leeds). ben gemacht: eine Spindel

von 'es Zoll Durchmesser des
Schaftes wurde mit 150 Pfund bei % Zoll Durchbiegung belastet, ebenso eine Spindel von
’ls Zoll und eine Spindel von % Zoll. Samtliche Spindeln gingen in ihre urspriingliche Lage
vollstéandig zuriick. Diese Elastizitit muB besonders bei den NaBspinnstiihlen gefordert wer-
den, weil durch Uberspringen des Garnfadens iiber die Spulenteller sich zwischen Spulenloch
und Spindelschaft Garn einwickelt, welches bei der Bewegung des Wagens die Spule auf der
Spindel festklemmt. Beim Herabziehen der Spule wird gewéhnlich die Spindel sehr stark
auf Biegung beansprucht, wenn auch, wie es in den meisten Spinnereien vorgeschrieben ist,
solche festgeklemmten Spulen nur von dem Meister oder seinen Gehilfen sachgemal ab-
gezogen werden diirfen. Auch beim Abnehmen der Fliigel wird durch den Schlag beim Losen
die Elastizitét stark in Anspruch genommen. Hat aber eine Spindel eine Verbiegung erlitten
(man sagt, die Spindel hitte Schlag), so wird sie bei der hohen Umlaufzahl beginnen zu schleu-
dern, was einesteils die Lager mit der Zeit zerstort, andernteils aber auch das Spinnen
beeinfluBt.
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Die gleiche Sorgfalt ist der Anfertigung der Fliigel zu widmen. Ihre Ver-
bindung mit dem Kopf der Spindel geschieht gewshnlich durch ein Schrauben-
gewinde mit wenigen Gédngen (Abb. 114). Die Gestaltung des Spindelkopfes ist
je nach der Meinung des einzelnen Spinners verschieden. Da die Fliigel bei jedem
Spulenwechsel abgeschraubt werden miissen, so legt man den groften Wert auf
schnelle Losbarkeit, andererseits aber muf der Fliigel so fest sitzen, daB er sich
nicht von der Spindel 16sen kann oder Spiel hat. In letzterem Falle wiirde er die
Nachbarfliigel berithren. Der Fliigel mul aber auch in seiner Hohenlage mit
den anderen Fligeln iibereinstimmen und darf weder zu hoch oder zu tief sitzen,
weil dadurch das Garn iiber die Spulenréinder spinnen wiirde (vgl. S. 196. Repa-
ratur, Einstellung und Pflege der Spindel und Fliigel).

Die Kopfe der Fliigel sind entweder offen oder geschlossen; offen (Abb.115)
werden sie mehr in der Trockenspinnerei angewendet, wihrend sie in der NaB-
spinnerei wegen der Nésse geschlossen (Abb. 114) bevorzugt werden. Wie aus der

Abb. 114. Abb. 115. Abb. 116.

Abb. 114 bis 116 ersichtlich, gestaltet man einen Teil des Kopfes und den ent-
sprechenden Teil des Fligels konisch, um dadurch die Sicherheit des Sitzes zu
erhéhen; aber auch die Spindeln mit gerad abgestochenem Kopf (Schulter) und
geradem Gewinde sind viel in Gebrauch.

Wihrend die Fliigel der Trockenspinnerei meist feste Osen am Ende der
Schenkel tragen (Abb.116), sind in der NaBspinnerei die Enden dieser Schenkel
eingebohrt, um Messingdrahtosen befestigen zu konnen (Abb. 114). Die scharfe
Spannung, mit welcher in der NaBspinnerei der Faden sich durch die Osen be-
wegt, scheuert sehr schnell Rillen in die Osen, so daB sie von Zeit zu Zeit ausge-
wechselt werden miissen (vgl. S. 199. Reparatur).

Die Fliigel miissen gut ausgewuchtet sein, damit sie die Schwingungen des langen Spindel-
halses, d. i. der Teil, an welchem die Spule auf- und abgleitet, nicht erhthen. Besondere Sorg-
falt in der Tempierung des Stahles der Fliigel ist auf die Schultern zu verwenden, damit
die Fliigelschenkel durch die Schleuderkraft nicht nach auBen verbogen werden. Sie diirfen
aber auch nicht zu sprode sein, weil sie beim Wechsel der Spulen mit einem Holz von der
Spindel abgeschlagen werden, d. h. die Verschraubung gelockert, so da man den Fliigel
leicht abdrehen kann. Das Schraubengewinde lauft im entgegengesetzten Sinne der Spindel-
umdrehung, damit sich der Fligel beim Spinnen festzieht.
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Fiir gutes Spinnen ist ein vollkommen ruhiger Gang der Spindel erforder-
lich, deshalb miissen die Lager, sowohl das FuB- als auch das Halslager, die
Spindel vollkommen festhalten, so daB keine Schleuderbewegungen auftreten
konnen.

Der einseitige Zug, welcher das Spindelband oder die Spindelschnur auf die
Spindel stindig ausiibt, sowie die feinen Ungleichheiten in der Spindelbewegung,
wirken fortgesetzt auf die Lager und die Lagerstellen. Der seitliche Zug und
die Ungenauigkeit in der Spindel selbst bewirken Exzentrizitit der Tragheits-
achse gegen Drehungsachse; hierdurch entstehen unruhiger Lauf
und Lagerbeanspruchung. Es kommt noch hinzu, dal die Schmie-
! rung durch die Einwirkungen des Staubes und vor allen Dingen
! bei den NaBspinnstithlen der Nésse unvollkommen wirkt. Man
! hat versucht, diese Ubelstinde, welche der gewoshnlichen Spindel
| (Abb. 117) anhaften, durch die verschiedensten Verbesserungen
' zu beheben, z. B. durch Abdecken der Lager mit Schutzkappen.

Der Erfolg dieser Einrichtungen ist aber beschrinkt, so dafl
man wie in der Baumwollindustrie schon seit langer Zeit dazu
iibergegangen ist, die Spindel in einer Lagerbiichse in Ol laufen zu
lassen (Rabethspindel, Seydelspindel u.a.). Die Vorteile dieser
Spindeln sind auBer der dauernden Schmierung und des Fort-
falls der Arbeit dafiir und der Ersparnis an Ol die gréBere Genauig-
keit der Einstellung der Spindel. Thre elastische Lagerung be-
wirkt ein sich Selbstausrichten der Spindel im Laufe.

Die gewohnliche Spindel (Abb. 117), welche in Hals- und FuB-
lager gelagert ist, erfordert von Zeit zu Zeit ein Auswechseln
der Lager und der Spindeln selbst. Die Lager miissen in der
Maschine genau zueinander in Richtung gebracht werden, wozu
nur besonders geiibte Handwerker mit entsprechenden Vorrich-
tungen in der Lage sind (vgl. 8.196. Reparatur). Wird ein solches
Lager mit nur geringer Verkantung in die Bénke eingesetzt, so
muB} es unweigerlich schief einlaufen, unter Umstéinden auch die
Spindel beschéidigen.

Der Schwerpunkt der Spindel liegt unterhalb des Halslagers
trotzdem teilen sich schleudernde Bewegungen besonders dem
freien Ende und dem Fliigel mit. Der unruhige Gang ruft schlechtes

g Spinnen hervor. Um diesem entgegenzuwirken, muBl der Teil des

Schaftes zwischen den Lagern schwer bzw. lang genug gewahlt
werden, um dem Schleudern entgegenzuarbeiten.

Abb. 117. Auch die Ungleichheiten der Spule tragen zum Schleudern

der Spindel mit bei, besonders in der NaBspinnerei, wo die Spule
fortgesetzt durchfeuchtet und wieder ausgetrocknet wird und sich verzieht.
AuBerdem laufen die Spulenlécher bei der Bremsung mit der Zeit durch das
Andriicken an dem Spindelschaft aus (vgl. 8.202. Feinspinnspulen). Die Auswahl
des richtigen und trockenen Holzes, gute Olung der Spulen sowie rechtzeitige
Erneuerung kénnen den Fehler vermindern.

Eine Reihe von Konstruktionen suchen die Mangel der einfachen Spindel
zu beseitigen, sei es durch besondere Lagerung (Seydel, Bergmann, Liebscher,
SKF-Norma u. a.), sei es durch vollstindige Umgestaltung des Fliigels (Ring-
spindel, Glockenspindel, hingender Fliigel). Diese Konstruktionen sind in der
Anschaffung vielleicht teurer; wenn man aber beriicksichtigt, welche Erspar-
nisse durch die ununterbrochene Schmierung, die erhéhte Leistung und nicht
zuletzt verminderte Reparatur erzielt werden, so werden sie sich im Gebrauche
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nicht teurer, eher billiger als gewohnliche Spindeln stellen. Der Einbau
der letzteren erfordert, wenn er mit der notwendigen Sorgfalt gemacht wird,
gehr viel mehr Zeit als der einer Spindel, welche fix und fertig von der Fabrik
zum Einbau geliefert wird und bei der die saubere Bearbeitung durch die
Anfertigung in der Fabrik gewihrleistet ist.

Die Seydelspindel (Abb. 118) besteht aus der eigentlichen Spindel mit
dem Schaft zur Fiihrung der Spulen, dem glockenférmigen Wirtel und dem
FuB, welcher etwa gleich lang dem erstgenannten
Schafte ist, so daB sich der Wirtel ungefihr in der /—_,ﬁ
Mitte der Spindel befindet. Das FuBende ist in (
einer Biichse dicht unter dem Wirtel und am Ende
gelagert. Die Biichse ist in eine Hiilse, die die
Verschraubung mit der Spindelbank tragt, ein-
gefiithrt. Die duBere Hiilse wird nach unten durch
eine abnehmbare Biichse verschlossen, welche das
Ol enthalt. Zwischen innerer Biichse und der sie
umschlieBenden Hiilse ist ein geringer Spielraum,
der mit Ol gefiillt ist und dadurch auftretende
Schwingungen démpft. Die Wirtelglocke schlieBt [
das Lager nach auBen ab; ein Federhaken umfaBt '
den Wirtel und hindert so unbeabsichtigtes Heraus-
ziehen der Spindel.

Der Zug der Spindelschnur bzw. des Bandes
wirkt auf die Mitte der Spindel, so daB diese nur
unmerklich auf Biegung beansprucht wird. Je nach
Beanspruchung der Spindel wird das Ol alle vier
bis zw6lf Wochen durch Abziehen der VerschluB-
biichse, die einfach zu entleeren und wieder zu
fiullen ist, erneuert. Jeder einzelne Teil der
Spindel und ihrer Lagerung kann ohne weiteres
gegen einen neuen ausgewechselt werden, falls es
durch irgendwelche Umstédnde erforderlich ist.
Leichter Gang, héhere Umlaufzahl und damit
grofere Leistung, Olersparnis und vereinfachte
Wartung zeichnen die Bauart aus.

Die in der Abb. 119 dargestellte Bergmann-
Spindel, in der Juteindustrie verbreitet, verlegt
den Angriff des Antriebes an den FuB der Spindel,
indem der Wirtel glockenférmig das FuBlager um-
faBt. Das Fulllager ist beweglich in seiner Biichse,
so daB es Schwingungen des Halslagers nachgeben Ay, 11s.
kann. Die Lagerbiichse des Halslagers ist elastisch
in der sie umschlieBenden Lagerhiilse gelagert. FuB- und Halslager sind in
einem _] férmigen GuBbiigel vereinigt. Die Spindel kann sich nach einer freien
Achse einstellen und auftretende Schwingungen ausgleichen, ohne die Lagerung
in dem MaBe zu beanspruchen, wie bei einer festgelagerten Spindel. Durch die
Vereinigung der Lager in einem Biigel ist es moglich, die Bearbeitung auBerhalb des
Stuhles vorzunehmen und so die Arbeit mit gréBter Genauigkeit durchzufiihren.

Eine neue Form hat die Firma Oswald Liebscher, Chemnitz (Abb. 120),
herausgebracht. Die Spindel lduft in einem Hals- und FuBlager, welches von
einer Spiralfeder aus 2,75 mm starkem Stahldraht mit Linkswindung umgeben
und gehalten ist. Die Schwingungen werden von der Spiralfeder aufgenommen,

Herzog, Technologie V/1: Sprenger. 10
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die auBerdem das Ol an das Halslager fordert. Auch hier erfolgt der Angriff

des Spindelbandzuges in der Mitte der Spindel und die Spindel kann sich kreisel-

artig selbst zentrieren, so daf die bei hoher Umlaufzahl auftretenden Schwin-
gungen ausgeglichen werden. :

Weniger Eingang hat bisher die Kugellagerung bei Spinnstiihlen mit

kleiner Teilung erfahren. Die Versuche mit gewdhnlichen Kugellagern haben

bei dem verfiigbaren beschrinkten Raume keine Erfolge gebracht. Man ist

deshalb zur Verwendung von Rollenlagern iibergegangen. Abb. 121 gibt

die Ausfithrung der SKF-Norma G. m. b. H. Berlin wieder, wie sie in der

ibrigen Textilindustrie bereits

zahlreich angewendet worden

ist und voraussichtlich sich

auch in der Flachsindustrie ein-

fithren wird. Die Spindellagerung

Abb. 120. Abb. 122a.

besteht aus einer #uBeren Biichse, die gegen die Spindelbank verschraubt
ist und als Olbehilter dient. In sie ist eine zweite kleinere Biichse mit ge-
ringem Spielraum eingepaBt. Die Spindel hat Hals- und FuBlager, wovon
das Halslager als Rollenlager ausgebildet ist. Die linienformige Beriihrung
der Rollen gewihrt eine sichere Fiihrung des Spindelschaftes. Der Wirtel iiber-
faBt glockenformig das Halslager. Nach Angabe der Herstellerin soll der
Olverbrauch so gering sein, da8 eine Fiillung fiir ein ganzes Jahr reicht.
AuBlerdem soll das Anzugsmoment gegeniiber anderen Konstruktionen auf-
fallend gering sein.

Eine reine Ringspinnmaschine stellt die Bauart der Viersener A.-G. fiir
Spinnerei und Weberei dar (Abb.122). Diese Spindel ist bereits Anfang der
90er Jahre des vorigen Jahrhunderts erbaut und von der Erbauerin bis in die
neuere Zeit hinein benutzt worden. Sie wurde angewendet fiir Teilungen von
2% und 2% Zoll und lieSen sich darauf Garne Nr. 30er bis 40er Kette
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gut spinnen. Der zuerst auftretende Ubelstand, daB die Spulen sich an den
Mitnehmerwarzen schraubenférmig in das Holz des Fufles arbeiteten, wobei
das Garn sich auf die Spulenfiile aufspann, konnte durch entsprechende Ver-
groBerung der Warzen beseitigt werden. Die Spinnringe sind aus Bronze, ebenso
die Laufer, fiir welche gewdhnliche, auch bei den anderen Ringspinnmaschinen
verwendete genommen wurden.

Da die Spinnringe, deren Querschnittsform Abb. 122a, wiedergibt, nur eine Lebens-
dauer von 8 bis 9 Monaten hatten und alsdann umgedreht wurden, um nochmals 6 bis 8 Mo-
nate benutzt werden zu kénnen, so wurde der Versuch mit nichtrostendem Stahl der Firma
Krupp gemacht. Diese Ringe bewihrten sich anfanglich sebr gut und nutzten sich iiberhaupt
nicht ab. Aber durch den Gebrauch wurden sie so glatt geschliffen, daB selbst die schwersten
Laufer nicht geniigend Bremsung ergaben. Der Vorteil der Einrichtung bestand in dem Fort-
fall besonderer Abnehmekolonnen, weil die Spulen fortlaufend gewechselt wurden; aulerdem
konnte die Umlaufzahl erheblich gesteigert und auch dadurch eine héhere Leistung erzielt
werden. Versuche, auf groberer Teilung (3 Zoll pitch) 20er und 25er Werggarn zu spinnen,
schlugen fehl. Die Verschmutzung durch Pflanzenschleim wurde durch kraftiges UbergieSen
mit Wasser und Bearbeiten der Ringe mit einer Biirste nach jeder Abnahme einer Spule ver-
higdert. Garn, welches noch viele Holzteilchen enthalt, lieB sich auf den Maschinen nicht
spinnen.

Als Ersatz fiir die Anordnung der Ringspindel
kann man auch die Walzel- und Etrich-
Spindel ansehen (vgl. S.155, Abb. 131/132).
Beide Arten haben keine groBere Verbreitung
gefunden, aber ihren Teil zu allgemeinen Fort-
schritten beigetragen.

Um die Schwierigkeiten, welche sich beim
Spinnen des Flachses auf den Ringspinnmaschi-
nen ergaben, zu vermeiden und doch ihre Vorteile
auszunutzen, wendet man angetriebene Spinn-
ringe an. Die Abb.123 zeigt die Ausfithrung
nach Schilgen in Verbindung mit dem Spulen-
wechsel in Drehkreuzform (S. 155). Bei neueren
Ausfilhrungen steht die Spulenbank fest,
wahrend die angetriebenen Spinnringe sich
heben und senken.

Ahnlich wie die Bergmann-Spindel ist die
Schwungringspindel von Klotzer gebaut
(Abb. 124). Ein Lauferring ist leicht beweglich
auf der auf- und abgehenden Ringbank ange-
bracht. An dem Léuferring sind zwei Ansitze,
welche einen leicht drehbar gelagerten Faden-
fithrungsbiigel tragen. An dem Fithrungsbiigel
ist ein Schwungring drehbar angehdngt, dessen
Schwerpunkt stets auBerhalb der Spindelachse Abb. 123. Abb. 124.
liegt. Der Spindelkopf trigt zur Fadenfithrung
einen leicht abnehmbaren Biigel. Als Spule dient eine Papphiilse, auf welche
sich das Garn wie bei Kreuzspulen in steilen, sich kreuzenden Windungen auf-
legt. Man kann mit dieser Spindel gréBere Garnkoérper herstellen und dadurch
die Laufzeit der Spule verlingern. Das Auswechseln der Spulen erfolgt wihrend
des Laufes der Maschine.

In neuester Zeit steht der hingende Fliigel (Spinnwirtel) im Vorder-
grunde des Interesses, der in seiner Gestaltung auf den Fligel des Trittrades
(vgl. 8. 54) zuriickgeht und eine verbreitete Anwendung zuerst wieder in der
Bauart Prause (vgl. Abb. 133, S.155) gefunden hat.

10*
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In der Abb. 125 ist der hingende Fligel in der Ausfithrung der Firma
Fairbairn, Lawson, Combe Barbour, Leeds und Belfast, wiedergegeben.
Der Fliigelkopf ist als Rohre verlingert. Letztere tragt den Antriebswirtel und

Abb. 125. Der Antrieb der Spindeln erfolgt entweder durch Binder
oder Spindelschnur. Wihrend man frither bei groben Teilungen

ausschlieBlich Béander, fiir die mittleren und feinen Spindelschnur verwendete,
geht man heute dazu iiber, auch bei den mittleren und feinen Teilungen Bénder
zu verwenden. Bei Verwendung von Spindelschnur ist der Wirtel schwalben-
= —~ schwanzférmig eingeschnitten, damit die
‘ Schnur um den verhdltnismaBig kleinen

‘ Durchmesser des Wirtels gut angepreft ist.

(6 3 \D Verschiedentlich verwendet man den Cap-

stanewirtel.
_ j Die Abb. 126a stellt den Schwalben-
‘ ] ] [ schwanzwirtel dar, wihrend Abb. 126Db
. den Capstanewirtel zeigt. Der Capstane-
o a L J b Lo wirtel wird einmal von der Schnur vollig
Abb. 126. umschlungen. Die schrig nach unten und
oben laufende Form soll die Spannung er-
héhen, indem die Schnur wie jeder Antrieb das Bestreben hat, auf den héchsten
Punkt zu laufen. Abb. 126c ist die Form, wie sie fir Spindelbédnder
angewendet wird. Urspriinglich leitete man bei Bandantrieb jedes Band iiber
ein oder zwei benachbarte Spindeln und brachte auch Spannrollen an, um die
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Bénder in gleichbleibender Spannung zu erhalten. In neuerer Zeit bevorzugt
man den Antrieb gré6Berer Gruppen durch ein Band, welches auBerdem noch
eine Spaunvorrichtung erhalt.

Die Abb.127 zeigt die Bandantriebsanordnung der Firma Fairbairn, Lawson,
Combe Barbour, Leeds-Belfast. Der Vorzug des Antriebs einer groBeren Anzahl
Spindeln durch ein Band besteht darin, daB die StoBstellen der Binder ver-
mindert werden, was einen ruhigeren Gang der Spindeln zur Folge hat. Die
Spannvorrichtung gewéhrleistet einen ziemlich gleichm#fBigen Durchzug aller
Spindeln und damit die
Erhohung der Gleich-
miaBigkeit der Drehung.

Man hat durch Priifungen

festgestellt,daB besonders

bei Einzelantrieb durch

Schnur oder Band infolge

ungleicher Spannung des

Antriebes sehr grofie Un-

gleichméBigkeiten in der

Umdrehungszahl derSpin-

deln untereinander vor-

kommen und diese eine

unnétige Erhohung der

Gesamtumdrehungen erfordern, um auf eine ausreichende durchschnittliche
Drehungszahl zu kommen. Bei gutem, gleichmiBigem Durchzug sidmtlicher
Spindeln wird man daher die Drehung vermindern koénnen und dadurch die
Leistung der Maschine steigern.

Man hat versucht, auch bei mittleren und feinen Teilungen der Spinnstiihle
die Spindeln durch Réderwerke zwangslaufig anzutreiben, wie es z. B. bei den
groben und grébsten Gillspinnmaschinen geschieht; doch hat sich diese An-
ordnung nicht durchgesetzt.

Die Antriebe der Wirtel, welche zur Trommel verschriankt laufen, sind gegen
die Trommelachse leicht versetzt, so daB der auflaufende Trum (Zug) méglichst
gradlinig ist.

Das Verhéltnis zwischen Trommel- und Wirteldurchmesser soll nicht zu grof3
gewahlt werden, weil mit zunehmender GréBe die Stabilitit der Trommel
schlechter wird und das Einbringen einer neuen Trommel in die Maschine,
wenn ein Auswechseln erforderlich ist, Schwierigkeiten macht. AuBlerdem wird
der Winkel, welchen der Antrieb bildet, bei zu groBer Trommel so ungiinstig,
daB die Schnur an den Wirtel reibt. Da die Trommeln heute durchgehend in
Ringschmier- oder Kugellagern laufen, kann man ihre Tourenzahl ohne Gefahr
hoch halten, was besonders dann giinstig ist, wenn der Spinnstuhl durch einen
Motor einzeln angetrieben wird.

Eine besondere Antriebsart' ist die von Dr. H. Schneider, Lenzburg im
Aargau, eingefiihrte. Er verwendet fiir jeden Spinnfliigel einen Drehstrommotor.
Den AnstoB zu diesem Gedanken gab die Uberlegung, daB durch die vielen
StoBstellen an den Béindern und Schniiren (siche oben) mangelhafte Drehung
des Garnes erzeugt wiirde. Auch wollte er die etwa 5 bis 10% betragenden
Drehungsunterschiede zwischen den einzelnen Spindeln, welche von schlaffen

1 Handbuch fiir die Flachs- und Wergspinnerei von C. Oswald Liebscher, Maschinen-
fabrik, Chemnitz, mit freundlicher Genehmigung der Verfasserin, wiedergegeben und
aus Siemens Zeitschrift Dezember 1925, der -elektrische Spinnfliigeltrieb von Dr. ing.
H.Schneider, Lenzburg, Aargau.
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Bandern bzw. Schniiren, von ungleicher Schmierung und ungleich stramm in
den Lagern laufenden Spindeln herrithren, beseitigen.
Wie aus der Abb. 128 ersichtlich, sind die kleinen Motoren vollkommen ge-

Abb. 128, Fliigelmotoren nach
Dr. H. Schneider, Lenzburg.

kapselt, um sie gegen eindringende Feuch-
tigkeit und Staub zu schiitzen. Die Motor-
achse ist hohl und tragt an ihrem unteren
Ende die Fligel. Die Fligelmotoren sind
reichlich bemessen und brauchen als Kurz-
schluBmotoren keinerlei Wartung, auBler
einer halbjahrlichen Nachfillung der Kugel-
lager mit Ol. Durch Versuche ist festgestellt,
daB die Erwérmung selbst in heiBen Spinn-
silen erheblich unter der vom Verbande
deutscher Elektrotechniker als zulissig er-
achtete Ubertemperatur bleibt. Der Wir-
kungsgrad der Motoren liegt etwa bei 67
bis 70 Grad einschlieBlich der Eigenverluste.
Hieraus ergibt sich, daBl einmal die Wick-
lung des Motors nicht vorzeitig durch Er-
warmung altern wird, zum anderen der
Wirkungsgrad gegeniiber Riementrieb oder
elektrischen Antrieb der Maschine giinstiger
ist, wenn man bei diesen Trieben den
Wirkungsgrad an den Spindeln bzw. Spinn-
fliigeln feststellt.

Der einfache Motor besteht aus einigen wenigen Teilen, wie Abb. 129 zeigt. An der dem
Inneren der Maschine zugewendeten Teile des Motorkérpers treten die drei Stromabnahme-

Abb. 129. Einzelteile des Fliigelmotors
von Schneider.

biigel (Federn) heraus, welche bei der Anbringung
des Fliigelmotors gegen die an der Maschine offen
laufenden drei Zuleitungsschienen geprefit werden.
Vorn oder seitlich ist der Druckknopfschalter,
welcher vollstindig gekapselt ist. Als spannungs-
loser Nullpunktschalter 6ffnet oder verbindet er
die Enden der Wicklung zur Sternschaltung;
durch Betdtigen der Druckknépfe wird der Fliigel
in Gang gesetzt bzw. angehalten, so dafBl es der
Spinnerin moglich ist, jeden Fliigel einzeln nach
Bedarf auszuschalten. Die Motoren werden in
gleicher Bauart, jedoch mit verschiedener Wick-
lung, fiir die verschiedensten Teilungen verwendet,
wodurch eine serienmifBige Herstellung der Mo-
toren in groBem Umfange und damit eine Ver-
billigung der Herstellung méglich ist. Nur fir
ganz schwere Gillspinnmaschinen wird eine groflere
Type verwendet.

Die Spannung ist, teils um jede Gefahr fiir
die Bedienung auszuschlieBen, teils um fir die
Wicklung zuverlissig starke Drahte verwenden zu
konnen, auf etwa 36 Volt bei 2800 Fliigelum-
drehungen und der iiblichen Frequenz von 50 Pe-
rioden der Drehstromnetze festgelegt; sie erhoht
sich proportional der Tourenzahl bei 3500 Fligel-
umdrehungen auf etwa 45 Volt.

Das Streckwerk wird durch einen aus dem
Hauptnetz gespeisten ~ besonderen Motor ge-

trieben. Bei 2800 Umdrehungen der Fliigel mit 50 Perioden entnehmen die Fliigelmotoren
iiber einen kleinen Transformator die umgeformte Spannung von 36 Volt. Will man die
Fliigelumdrehungszahl steigern, so muB die Periodenzahl erhoht werden. Zu diesem Zweck
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hat jede Maschine einen sogenannten Frequenzumformer, welcher aus einem gewohnlichen
gweipoligen Drehstrommotor mit Schleifringanker und 3000 Umdrehungen besteht. Der
Stator dieses Motors ist an die Netzspannung mit 50 Perioden angeschlossen, wihrend der
Rotor eine Wicklung erhilt, die beim Festhalten 36 Volt mit 50 Perioden liefert. Wird der
Rotor entgegen seinem Drehsinn bewegt, so liefert er z. B. bei

250 Umdrehungen = 54'/s Perioden und 39 Volt

500 » = 583 2 » 42,

750 » = 622 » » 45

Da der gleichbleibende Schlupf spinnender Fliigelmotoren rund 200 Umdrehungen be-
tragt, so ist die rechnerische Umdrehungszahl um 200 Drehungen groBer anzusetzen.

Wird z. B. der umlaufende Umformer durch einen Motor mit 960 Umdrehungen an-
getrieben und das Raderverhéltnis zwischen Umformer und Motor ist 29:39 (29er Rad auf
der Motorachse), so sind die wirklichen Fliigeltouren

960 - :23—3 -+ 3000 — 200 =~ 3500 .

Will man die Moglichkeit der Umdrehungszahlinderung beibehalten, so ist es zweck-
miBig, den Streckwerkmotor mit an die Leitung fiir die Generatorperioden anzuschlieBen,
damit die Drehungszahl der Garne genau so unbeeinflult bleibt, wie wenn bei gewShnlichen
Maschinen die Riemenscheiben gewechselt werden. Die beim Anspinnen auftretende Trag-
heit im Anlauf der Fliigelmotoren wird durch ein Zusatzaggregat iiberwunden.

Der Drehungswechsel und der Verzugswechsel erfolgen genau so, wie an den Maschinen
mit, mechanischem Fliigelantrieb. Die Drehungszahlen gleichzeitig spinnender Fligelmotoren
weichen nicht mehr als 4+ 1% von einander ab, so daB eine vollig gleichméBige Drehung ge-
wahrleistet ist.

Die Spulenbremsung ist selbsttatig; durch geeignete Auswahl des Materiales, Reibungs-
koeffizienten, Reibkreis und Anfangsgewicht wechseln die Reibungswiderstinde ebenso
wie die Winkelradien, an welchen die Spule vom Faden gezogen wird, trotzdem bleibt die
Beanspruchung des Fadens bedeutend. Der Spulenwechsel ist mechanisch, Beschreibung
Seite 156.

Auch bei dieser Maschine ist die Anwendung bei feineren Teilungen aus Raum-
mangel noch nicht méglich. Nach Angabe des Erfinders soll die wirtschaft-
liche Grenze bei Nr. 25 liegen. Thre Anwendung eignet sich vorldufig am besten
fur grobe und grébste Nummern, besonders dort, wo die Spindeln noch mit
Réiderwerk angetrieben werden und aufler einer Verminderung des Kraftbedarfes,
der Reparatur, des Olbedarfes, eine wesentliche Steigerung der Spindeltouren
bei VergroBerung der Garnkérper erreicht wird. Letzteres hat zur Folge, daB
die Zahl der Abnahmen erheblich zuriickgeht. Die Bremsung dieser schweren
Spulen ist weitaus zuverlissiger, als die bisher verwendete.

_ Die Anlagekosten der erstmaligen Anschaffung sind gegeniiber den anderen Systemen
groéfer, konnen aber durch die erheblich gesteigerte Leistung und Vereinfachung der Be-
dienung ausgeglichen werden, besonders auch dadurch, dafl man solche Maschinen mit meh-
reren Schichten laufen 18t und damit die Kosten des Betriebsstromes, sei es in der eigenen
Anlage, sei es beim Bezug von Uberlandwerken, durch die erhéhte Betriebsstundenzahl, ver-
mindert. Die Lebensdauer der Motoren hat nach den bisher vorliegenden Ergebnissen sich
als ausreichend erwiesen, da noch heute solche im Betrieb sind, welche bereits vor 15 Jahren
aufgestellt wurden.

Fiir die Teilung eines Spinnstuhles ist der Zwischenraum von Spindel-
mitte zu Spindelmitte maBgebend; er richtet sich nach der Garnnummer, da
fiir grobe Garne wegen ihres groBeren Volumens groBere Spulen erforderlich
sind, um eine geniigende Menge Garn aufzuspinnen und die Zahl der Spulen-
wechsel herabzusetzen. Die Abmessung der Spindel und ihrer Lagerung, sowie
der Fliigel ergibt sich aus der Spulengréfie und der Stabilitit der Spindeln.
Damit héngt auch die hochste zuléssige Spindelgeschwindigkeit zusammen.

Die Spindelgeschwindigkeit ist aufler durch die Stabilitit, welche
gerade bei den neuen Bauarten bedeutend erhéht ist, durch die Geschwindigkeit
der Ablieferung der Streckzylinder begrenzt. Die Grenze hingt hauptséchlich
von der Geschicklichkeit der Bedienung ab, doch hat sie einen Hochstwert,
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bei welchem auch die beste Spinnerin nicht mehr imstande ist, der vom Streck-
zylinder abgelieferten Menge nachzuarbeiten.

Eine viel angewandte Faustformel zur Bestimmung der Spindelumdre-
hungen lautet, daB man bei gutem Material die Zahl 10000 durch den
Spulenhub in Zoll engl. teilt; so soll z. B. eine Spindel fiir 3% Zoll Hub mit
10000:3,5 =2850 Umdrehungen in der Minute laufen. Diese Zahl gibt jedoch
nur einen annahernden Wert, denn danach diirfte eine Spule mit 2% Zoll Hub
nur mit etwa 4440 Umliufen in der Minute laufen. Meist wird aber bei einem
%E:en Material ein solcher Stuhl mit seinen Spindeln gegen 5000 Umléufe haben.

er 6000 Touren geht man bei der gewShnlichen Spindel selten hinaus. Ander-
seits erreichen die schweren Gillspinnmaschinen, welche z. B. Nr.1 spinnen,
wenn sie mit Ridern angetrieben sind, nur 7 bis 800 Umldufe, vereinzelt ge-
steigert auch bis zu 1000 und 1200. Diese Maschinen machen aber mit elek-
trischem Antrieb 1600 bis 1800 Umliufe in der Minute.

Die Firma Seydel & Co., Bielefeld, gibt fiir gewohnliche Spindeln folgende Touren-
zahlen an:

. Verhiltn.- Teilun,
Gespinstart | ™" zah1 17, 2" i | g 3.7 4
Flachs . . . %%%) 7500 6500 5200 4000 3400 3000
Werg 11(:)51(1))0 6000 5300 4200 3200 2700 2400 .

Die Patentspindel der genannten Firma 148t eine Steigerung von 10% zu. Auch bei den
hangenden Fliigeln ist eine erhebliche Steigerung der Umlaufzahl méglich, ohne daB die
vom Spinner gefiirchteten und dem Spinnen nachteiligen Schwingungen eintreten.

Nach dem heutigen Stande des Spindelbaues ist die Grenze mehr durch
die zu groBe Geschwindigkeit des Streckzylinders gegeben, als durch die Spindel.
Erreichen nidmlich die Streckzylinder eine gewisse Umlaufgeschwindigkeit, so
ist die Ablieferung des Materiales so gro8, dafl die Bedienung selbst bei groBter
Geschicklichkeit die Faden nicht mehr anspinnen kann. In erhéhtem MaSe
treten schlechte Anspinner auf, welche dadurch gekennzeichnet sind, daB die
Verschmelzung der beiden Fadenenden unvollkommen wird. Im giinstigsten
Falle zieht sich solcher schlechter Anspinner beim Abhaspeln der Spule aus-
einander, liuft er aber durch, so bleibt er sicher im Reet des Webstuhles hingen
und fithrt zu unangenehmen Auseinandersetzungen des Spinners mit der Kund-
schaft.

Die einzeln abstellbaren Spindeln der hingenden Fliigel erleichtern auch
den ungeiibten Arbeitern das Spinnen, weil sie beide Hinde frei haben und
nicht mehr mit einer Hand den Fliigel greifen und halten miissen, wie bei den
gewohnlichen Fliigelspindeln.

Es liegen bereits viele Versuche vor, die gewohnliche Fliigelspindel durch
geeignete Vorrichtung abzubremsen. Da aber wihrend des Stillstandes einer
einzelnen Spindel das Band bzw. die Schnur auf dem Wirtel schleifen muf,
so haben die bisherigen Ausfithrungen keine befriedigende Lésung gebracht.

Die Lange einer gewohnlichen Spindel richtet sich nach dem Hub der Spule,
durch welche der Schaftteil (Hals) bestimmt ist. Man hat versucht, Regeln dafiir
aufzustellen; jedoch sollte die Abmessung des unteren Schaftteiles so gewihlt
werden, daf der Schwerpunkt moglichst tief liegt, wodurch ein ruhiger Gang
der Spindel erzielt wird, selbst auf die Gefahr hin, daB der Kraftverbrauch sich
ein wenig steigert.
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c) ‘Die Aufspulungsvorrichtungen der Spinnstiihle.

Die Spulen erhalten bei den Feinspinnstiihlen keinen besonderen Antrieb,
sie werden von dem voreilenden Fliigel nachgezogen. Sie ruhen auf der Spulen-
bank (Wagen), welche sich aus einer Reihe von guleisernen Brettern zusammen-
setzt. Jedes dieser Bretter wird von zwei Hebungsstangen (Wagenstangen) ge-
tragen (Abb. 130).

Die Wagenbretter sind
meist auf die Hebungs-
stangen lose aufgesetzt; um
sicheren Sitz zu erreichen,
sind die Kopfe der Hebungs-
stangen konisch geformt.

Die Wagenbretter sind somit
leicht abnehmbar, was fiir
die Reinigung und Zuging-
lichkeit zu den Spindel-
banken erforderlich ist. Die
Spulenlauffliche der Wagen-
bretter ist erhcht und muf
sorgfaltig in der Waage ge-
frist oder gehobelt sein,
damit der Spulenfu eine
gleichmiBige Auflage und
die gleiche Hohe wie die

benachbarten Spulen hat. Abb. 130. Spulen und Wagen

Vorn und hinten tragen di‘e mit Bremsgewichten der MaB-
Spulenbretter Leisten mit feinspinnstithle.

Schlitzen, in welche die
Bremsschnuren eingehiingt und gegen den Spulenfu8 versetzt werden kénnen.

Bei leerer Spule ist die Bremsung am schwichsten angezogen, entsprechend
dem kleinsten Spulendurchmesser. Mit Zunahme des letzteren muf die Bremsung
fortgesetzt gesteigert werden, besonders da auch durch die vermehrte Anpressung
an den Spindelschaft die mitnehmende Wirkung der Spindel sich auswirkt.

Die richtige Bremsung ist eine der schwierigsten Aufgaben des Spinnens. Die
Bedienung muB jede einzelne Spindel kennen, damit sie die richtige Bremsung
erteilt. Man priift die Bremsung dadurch, daB man den Faden oberhalb des
Fadenbrettes (s. d.) mit einem Finger von hinten faBt und aus seiner Laufrichtung
driickt. Der Faden mufi weich nachgeben, wenn die Spannung richtig ist, bei
zu loser Spannung wird der Faden bald ins Schleudern geraten und abreiBen,
bei zu fester an der nichsten diinnen Stelle des Garnes abreiBen.

Um die Bedienung zu entlasten, hat man verschiedentlich versucht, selbst-
tétig mit zunehmender Fiillung der Spule die vordere Leiste, auf welcher die
Bremsung eingestellt wird, zu verschieben. Die Einrichtungen haben jedoch
wenig Kingang in die Spinnereien gefunden, weil sie nicht absolut zuverlissig
arbeiten, da die Bremsung von einer Reihe Umstéinde abhiingig ist, wie Zustand
der Bremsschnur, des SpulenfuBes und des Wagenbrettes!.

Eine neue Bremsung, besonders fiir den hingenden Fligel mit lebender Spin-
del, hat die Firma Fairbairn, Lawson usw., Belfast, herausgebracht. Die Bremsung
erfolgt durch einen Elektromagneten, welcher durch einen Widerstand in seiner
Wirkung verstirkt oder abgeschwicht werden kann (Abb. 136 u. 138).

1 Uber Berechnung der Bremsung vgl. Handb. der Spinnerei von J. Bergmann,
S. 545. Berlin: Julius Springer.
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Bei den Spindelarten, deren Spule keinen Antrieb durch die Spindel erhéilt,
geniigt eine richtig ausgewihlte Friktionsbremsung. Der SpulenfuB8 ruht auf
einer Scheibe, welche auf einem geeigneten Zwischenlager (Filz, Klingerit oder
shnliche Massen) gegen die Fliche des Spulenwagens reibt. Durch Versuche sind
die giinstigsten Verhéaltnisse festgestellt, so dafl bei dieser Bremsung eine ziemlich
gleichbleibende Spannung erreicht wird.

Die Bewegung des Spulenwagens. erfolgt durch die Wagenstangen,
welche mittels der Wagenketten auf der Wagenwelle aufgehéngt sind. Ungleich-
heiten in der Hohe einzelner Wagenbretter infolge Abnutzung der Maschine oder
stark abgenutzter Fligel lassen sich durch die Stellschrauben an den Wagen-
ketten jederzeit ausgleichen. Der Auf- und Abgang des Wagens entspricht der
Spulenhsohe und wird als Hub oder Traverse bezeichnet. Er steht im Verhéltnis
zur Teilung (pitch) des Stuhles. Man wéhlt nach einer alten Spinnerregel den
Hub fiir Schufigarne, d. h. Garne mit leichter Drehung, gleich dem piteh, fir
Kettgarne ein viertel Zoll weniger. Diese Regel trifft aber fiir den hédngenden
Fliigel und gleichartige Bauarten nicht mehr zu, da das Bestreben dahin geht,
moglichst groBe Garnkoérper zu spinnen, um die Spulenwechselzahl zu ver-
ringern und die Ablauflinge auf der Haspel zu vergréfern.

Die hin- und hergehende Bewegung des Hubes wird entweder durch das
Wagenherz oder den Anker mit Herz erzeugt. Die Form des Herzens ist so ge-
wihlt, daB die Geschwindigkeit des Hubes vor dem Richtungswechsel am Kopf
und FuB der Spule beschleunigt wird, um den toten Gang zu tiberwinden, welcher
eine Stauung der Aufspulung auf der Spule hervorrufen wiirde!. Bei der Ver-
wendung von Ankern mufl darauf geachtet werden, daf an den Umkehrstellen
die Verzahnung nicht zu stark ausschleifit, weil dadurch der tote Gang ver-
mehrt wird.

Die Form des Garnkorpers auf den Spulen ist zylindrisch oder bauchig.
Die zylindrische Form wird sowohl in der Trockenspinnerei als auch in der
NaBspinnerei angewendet, wihrend die bauchige Form (Tonnenform) in der
NaBspinnerei bevorzugt wird. Es wird reine Tonnenform mit gleichstarker
Verjiingung am Kopf- und FuBende und Halbtonnenform mit Verjingung am
Kopfende und ziemlich geradem zylindrischen FuBteil gesponnen. Die NaB-
spinnspulen sind durch den hohen Feuchtigkeitsgehalt des Garnes schwerer als
die Trockenspinnspulen. Es werden somit die Schleuderkréifte erhéht, welche
durch die mehr kuglige Tonnenform gemildert werden; vor allem ist wohl fiir
die Tonnenform bestimmend, dafl die Spule mehr Garn aufnehmen kann, als
die zylindrische Form, weil mit Riicksicht auf das Einsinken des nassen Garn-
korpers bei Austrocknung, Kopf- und FuBlende nicht zu voll gesponnen werden
diirfen.

Sind die Spulen einer Maschine simtlich gefiillt, so ist ein Abzug fertig,
d. h. die vollen Spulen miissen gegen leere ausgewechselt werden. Bei ununter-
brochenem Spinnen des Stuhles (Ringspindel u. dgl.) geschieht die Auswechselung
fortlaufend abschnittsweise durch die Spinnerin. Bei den anderen Spinnstuhl-
systemen mull der Stuhl eingehalten und durch die Spinnerin mit oder ohne
Hilfe die Spulen gewechselt werden. Hierzu sind gerade bei den einfachen
Fligelstithlen eine grofie Zahl Handgriffe (Fligelabnehmen, Spulenwechseln,
Fligelaufsetzen, Anspinnen usw. Vgl. S. 189. Bedienung der Feinspinnstiihle)
notwendig. Um einen lingeren Stillstand des Stuhles zu vermeiden, mufl diese
Arbeit unter gréBter Beschleunigung geschehen. Man ist deshalb seit langem
bestrebt, sie zu mechanisieren, und es haben sich gerade in der neueren Zeit
eine groBere Zahl Konstruktionen herausgebildet.

! Technologie Bd. II/1. Die Spinnerei von Liidicke, S. 170.
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Die Einfithrung der Ringspindel in die Flachsspinnerei ist viel versucht
worden. Da sie wegen verschiedener Schwierigkeiten (S.146) nicht gelang,
wurde der Fligel, mit den Schenkeln nach oben gerichtet, auf einer Bank in
Kugellagern aufgestellt (Abb. 131). Die Spule steht auf einer festen Spindel,
welche auf dem Wagen festgeschraubt, durch die Lagerung des Fliigels gefiihrt,
auf ihrer Spitze eine Spule trigt. Die Bremsung der Spule erfolgt durch glas-
harte Kegel, mit welchen die Spule auf der Spindel aufsitzt. Die Bauart stammt
von Ritter von Walzel. Eine dhnliche Anordnung zeigt die Etrichspindel
(Abb. 132), bei welcher aber die die Spule tragende Spindel in der Bank in
einem Spurlager umléduft und durch eine Schnur gebremst wird. Der Fliigel ist
als ein hohler Zylinder ausgebildet, in dessen oberen Rande Augen, als Ersatz
fur die Fliigelosen, angebracht sind.

Bei allen neueren Bauarten ist man jedoch zu dem hingenden Fliigel iiber-
gegangen, dessen Anwendung zuerst an der Meinung scheiterte, da die Ein-
fithrung des Fadens, durch die in der Lagerung bedingte Linge des Fliigel-
kopfes, sich im Betriebe wenn nicht unmdéglich, so doch erschwert wird.
Trotzdem verwendete Prause den hingenden Fliigel, um den mechanischen
Spulenwechsel méglich zu machen.

Die Abb. 133 zeigt die Anordnung von Prause fiir einen Trocken-
spinnstuhl, fir welche Maschinenart sie hauptsidchlich zur Ausfithrung gekommen
ist. Die Spulen sind auf einer drehbaren Spulenbank auf Dorne aufgesteckt. Nach
jeder Fiillung einer Spulenreihe wird, durch Drehung der Spulenbank um 90 Grad
nach vorne auf die Spinnerin zu, eine neue Reihe leerer Spulen unter die Fliigel
gebracht. Der Faden der vollen Spulen wird vorerst nicht abgeschnitten, so
daB er sich an die leere Spule anlegt, wenn diese in Spinnstellung gebracht wird.



156 Das Spinnen des Flachses.

Mit einigen Umdrehungen des Fliigels wird die leere Spule nun angesponnen,
der Verbindungsfaden mit der vollen Spule abgeschnitten, die Bremsung regu-
liert und der Stuhl auf volle Umlaufzahl gebracht. Die vollen Spulen werden,
sobald die Spinnerin Zeit hat, abgezogen und durch leere ersetzt. Der Nachteil

Abb. 134. Spulenwechsel nach C. Oswald Liebscher, Chemnitz.

der Einrichtung besteht unter anderem in dem groBen Gewichte der Spulen-
bank und der damit verbundenen schweren Bauart des Antriebes fiir den Wagen.

An dem Schilgen-Stuhl ist der Spulenwechsel ungefihr der gleiche, der
héingende Fliigel jedoch durch einen Spinnring, welcher angetrieben wird, er-
setzt (vgl. S. 147, Abb. 123). :
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Die Abb. 134 gibt die Einrichtung eines Spulenwechsels fiir tote Spindeln
wieder, in der Ausfiibrung, wie sie die Firma Liebscher, Chemnitz (auch
Mackie, Belfast), fiir ihre Spinnstithle anwendet, besonders bei den elektrischen
Spinnstithlen nach Schneider.

Unterhalb der eigentlichen Spulenbank befindet sich die Auswechselbahn, in

deren Hohe die Spulenbank nach Fiillung der Spulen gefithrt wird. Die Spulen
stehen auf einem Brett mit Dornen,
welches auf der Auswechselbahn
aufsitzt; ein zweites gleichartiges
Brett steht mit leeren Spulen
hinter den vollen Spulen bereit.
Die Auswechselbahn wird nach
vorn geschoben, so dafl die leeren
Spulen unter die Fliigel kommen.
Nunmehr wird die Spulenbank
angehoben und in Anspinnstellung
gebracht und mit einigen Umldufen
die leeren Spulen angesponnen, die
Fiden werden abgeschnitten und
der Stuhl kann nun mit dem
Spinnen beginnen. Die vollen
Spulen werden, sobald die Spin-
nerin dazu Zeit hat, gegen leere
ausgewechselt und die Auswechsel-
bahn wieder zuriickgefahren. Die
Bremsung der Spulen erfolgt, wie
bereits frither erldutert, ohne be-
sondere Bremsvorrichtung. - Die
KEinrichtung erfordert ein sorg-
filtiges Arbeiten aller Teile, damit
die Spulen genau zentrisch unter
die Fligel kommen.

Eine Ausfithrung mit lebender
Spindel stellt die Abb. 135 dar,
welche die Firma Samuel Wal-
ker & Cie. baut. Bei dieser Ein-
richtung sind die Wagenbretter
mit einem Schlitten (vgl. Abb. 135)
versehen, welcher kreisformige
Ausschnitte hat, so daf eine
gefiillte Spule durchgleiten kann. Abb.135. Spulenwechsel nach Samuel Walker, Lille.
Zwischen den Ausschnitten sind
Bohrungen, die die Spitze der Spindel aufnehmen und ibr Fithrung geben.
Auch die Wagenbretter sind ausgespart, so daB, wenn die Ausschnitte des
Schlittens durch eine Vorrichtung {iber diese Aussparungen kommen, die Spulen
nach unten fallen kénnen. Um den Schlitten verschieben zu kénnen, mufl die
Spulenbank so tief gesenkt werden, dafi die Spindeln aus ihren Fiithrungen
herauskommen. Die herabfallenden Spulen werden durch eine vorgeklappte
Blechmuldenreihe in Empfang genommen und in die festen Blechmulden vor
dem Spinnstuhle geleitet. Eine Bank mit leeren Spulen wird nunmehr in die
Wagenbretter eingefahren, der Schlitten verschoben und die Spulenbank in
Spinnstellung gebracht.
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Die Abb. 136 erlautert die Anordnung des Spulenwechsels, wie er von
der: Firma Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds, ausgefithrt wird.

Abb. 136. Spulenwechsel nach Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast.
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Die Spindel ist laufend, d.h. lebend und wird mit ihrem freien Ende in der
Spulenbank gefiihrt. Sind die Spulen gefiillt, so wird durch Anheben des Hebels 4
die Lenixrolle B entspannt und der Stuhl dadurch zum Stehen gebracht.
Hebel C dreht mittels der Welle D die vor jedem Fliugel stehenden Stifte E
sperrend vor die Fligel und mit schwacher Absenkung von 4 werden sdmtliche
Fligel gegen E schlagend gleichgerichtet.

Das Handrad H senkt nunmehr die Spulenbank, wobei I durch eine Kurven-
scheibe betétigt, die Garnwindungen, welche sich bei der Senkung der Spulen
bilden, von der Spindel abstreift. Inzwischen hat sich die Spulentrageschiene L,
welche in entsprechenden Haltern die leeren Spulen trigt, durch eine Kurven-
scheibe K aus der Position 1 in die Position 2 bewegt und dem sich senkenden
Spulenwagen Platz gemacht. In einer gewissen Stellung driickt nun die gleiche
Kurvenscheibe die Schiene L wieder vorwirts und wirft dabei die vollen Spulen
von der Spulenbank in den bereitstehenden Kasten M und die leeren Spulen
stehen nunmehr genau unter den Spindeln.

Das Handrad H wird nun in entgegengesetzter Richtung gedreht, wodurch
die Spulenbank, die leeren Spulen aufnehmend, wieder in ihre Arbeitsstellung
zwischen den Fliigeln zuriickgefithrt wird. Die Tragschiene L und die Garn-
gabel I gehen wieder in ihre normale Lage zuriick. Die Abschneidestange N
wird durch den Hebel O in die Position 3 gebracht und die leere Spule mit
einigen Windungen angesponnen, danach die Verbindung der angesponnenen
Spulen mit den vollen Spulen durchschnitten. Die Stillsetzung der einzelnen
Spindeln erfolgt durch das Herausziehen des kleinen Hebels P, mit welchem
zugleich der Vorgarnfaden oberhalb der Einzugwalzen durch die Klauen @
festgehalten und die Druckwalze abgehoben wird.

Die Bremsung der Spulen erfolgt durch eine besonders gebaute elektro-
magnetische Bremse, bei welcher alle Spulen auf einmal mittels eines Wider-
standes mehr oder weniger stark gebremst werden konnen, aulerdem aber auch
jede einzelne Spule fiir sich. (Vgl. Abb. 138 die Vorrichtung an der Kopitra-
verse). Die Maschine wird auch mit gewShnlichen Bremsgewichten ausgeriistet.

Der mechanische Spulenwechsel ist jedoch vorléufig noch auf die Trockenspinn-
maschinen und groben NaBspinnmaschinen beschrinkt, weil erstens der Antrieb
des hingenden Fliigels und zweitens auch die mechanische Auswechselvorrichtung
einigen Raum beanspruchen, welcher bei den Spinnstiihlen mit einer feineren Tei-
lung als 3 Zoll mangelt. Es fehlt somit auch heute noch fiir die mittleren und
feinen NaBgespinstnummern an geeigneten Vorrichtungen, um das zeitraubende
und kostspielige Spulenwechseln zu vereinfachen. Man hat sich dadurch geholfen,
daB man auf die volle Ausnutzung der Leistung der Maschinen verzichtet und die
Dauer des Abnehmens verlangert hat, um die Abnehmekolonnen zu ersparen.

Wiahrend man friiher, als die Leutebeschaffung leichter und die Lohne niedriger waren,
fir jeden Spinnstuhl auBer der Spinnerin noch eine Abnehmerin hatte, welche in Kolonnen
von 8 bis 10 unter einer Kolonnenfiihrerin zusammengezogen wurden, um gleichzeitig beim
Abnehmen und wieder in Gang setzen der Spinnstiihle angesetzt zu werden, iiberliit man
heute vielfach die gesamte Arbeit der Spinnerin, welche nur bei schlecht spinnenden Garnen
einen Lehrling als Helfer zuerteilt bekommt. Die Maschinen werden dadurch nicht voll aus-

genutzt, was aber zur Zeit von nicht so grofier Bedeutung ist, weil ohnehin fiir alle vorhandenen
Maschinen Beschiftigung fehlt.

d) Die Spinnstuhlarten.
Die Gillspinnmaschinen.

Die Gillspinnmaschinen stehen in neuerer Zeit besonders im Vorder-
grunde des Interesses. Der Verzug bei diesen Maschinen geschieht in einem
Hechelfelde, wie in der Vorspinnerei. Die gewshnliche Gillspinnmaschine unter-
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scheidet sich von der Vorspinnmaschine der Vorspinnerei nur durch eine feinere
Benadelung und den Fortfall des selbstéindigen regelbaren Spulenantriebes, an
dessen Stelle eine gewdhnliche Spindelbank mit Spulen tritt (Abb. 137). Die
Aufspulung wird durch einfache Schnurbremsen geregelt, soweit nicht bei ganz
schweren Gillspinnmaschinen fiir unter Nr. 1 auch die Spulen, wie in der Vor-
spinnerei, einen besonderen Antrieb erhalten.

Da man aber unter Garn Nr. 1 selten Flachs- oder Werggarne spinnt, weil
fiir diese Garnarten mehr Hanf und Jute in Anwendung sind, so kommen diese
Spinnmaschinen weniger in Betracht.

Das der Vorspinnerei gleichartige Streckwerk trégt auf der Einzugseite
entweder Bandeinfithrungen oder Gestelle zum Aufstellen von Vorgarnspulen.

Geniigend starke Bénder,

welche ausreichende Fe-

stigkeit haben, spinnt man

unmittelbar von den

Strecken aus den Kannen.

Es hiéngt von der Festig-

keit des Materiales und

von der Garnnummer ab,

ob man das Band un-

mittelbar verspinnenkann

oder esauf einer Vorspinn-

maschine lose drehen

muB}. Eine bestimmte

Grenzzahl 148t sich des-

halb nicht angeben, sie

Abb. 137. Gewohnliche Gillspinnmaschine (Fa. Fairbairn, richtet sich nach der Ver-

Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast). 'Wendung der Garne. Wird

das Band unmittelbar

eingefiihrt, so mufl der entsprechende ausfallende Verzug der Vorspinnmaschine
durch eine Strecke erteilt werden.

Fir die Bedienung zum Aufstecken der Vorgarnspulen lauft hinter der
Maschine ein holzerner Laufsteg. Unter diesem liegt ein Tambour (Trommel)
aus WeiBblech, welcher mittels Bandern auf die Wirtel der Spindel treibt.

Auf den Gillspinnmaschinen werden heute alle Nummern aufwirts bei
Flachsgarn bis zu Nr. 25er, bei Werggarn etwa bis Nr. 16er gesponnen. Das
Garn zeichnet sich bei richtiger Vorbereitung durch grofie GleichméBigkeit und
besseres Aussehen als die auf Trockenspinnstithlen gesponnenen Garne aus.

In neuerer Zeit hat man dieser Art des Spinnens gréBere Beachtung geschenkt,
besonders seitdem es gelungen ist, die Spindelumlaufzahl durch geeignete Bauart
(héngender Flugel, mechanischer und elektrischer Antrieb) wesentlich zu er-
héhen. Die héhere Spindelumlaufzahl bedingte eine gréBere Geschwindigkeit
der Hechelstibe, welche durch die Anwendung doppelgingiger Schnecken er-
reicht worden ist. Trotzdem neigt man bei feinen und hochwertigen Gespinsten
mit Riicksicht auf die Qualitit zur Verminderung der Umlaufzahl der Spindeln.

Die Abb. 138 zeigt eine Gillspinnmaschine der Firma Combe Barbour
mit hiéngenden Flageln und schrigem Gillfeld. Das Gillfeld wird bei den
neuesten Gillspinnmaschinen pultformig angeordnet, um eine bessere Uber-
sicht, geringere Tiefe der Maschine und vor allem eine Spinnlinie ohne Bruch
zu erzielen wie z. B. in der Nafspinnerei (S. 169).

Die Ausfiihrung der Firma Liebscher, Chemnitz (Abb. 139), in Verbindung
mit elektrischem Fligelantrieb sieht doppelte Reihen Spulen vor. Die abgebildete
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Maschine ist fiir die Nrn. 4 bis 10 gebaut und soll 4100 Fliigeltouren in der
Minute machen. Diese Maschinen werden in sechs Normaltypen ausgefiihrt,

Abb. 138. Gillspinnmaschine mit schrigem Gillfeld, hingenden Fliigeln und mech.
Spulenwechsel (Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast).

deren grobste Spule 10 x 8 Zoll Abmessung hat und fiir die Garnnummer %
bis /s bestimmt ist. Die feinste Type hat Spulen von 4% x 2% Zoll und ist

fir die Nrn. 12 bis 16
bestimmt.

Fir das HalbnaB-
spinnen ist bei den
Gillspinnmaschinen eine
Anfeuchtewalze  vorge-
sehen, iiber welche das
von dem Streckzylinder
kommende Band geleitet
und angefeuchtet wird.
Das  HalbnaBverfahren
gibt dem Garn ein
glatteres Aussehen, ohne
ihm den  Charakter
des Trockengespinstes zu
nehmen.

Die sonstigen me-
chanischen Einrichtungen
der Maschine sind be-
reits im Vorhergehenden
besprochen.

Abb. 139. Gillspinnmaschine mit elektrischem Fliigeltrieb
(Dr. Schneider) und mechan. Spulenwechsel (Fa. C. Oswald
Liebscher, Chemnitz).

Die Trockenspinnstiihle.

Die Trockenspinnmaschinen dienen zur Herstellung von trocken ge-
sponnenen Garnen, welche man bei Verwendung von Hechelflachs bis etwa
Herzog, Technologie V/1: Sprenger, ' 11
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Nr. 25er, bei Werg bis etwa Nr.16er ausspinnen kann (vgl. S.218, Eigenschaften
der Garne).

Die Trockenspinnstiihle (Abb. 140) werden gewohnlich doppelseitig gebaut,
haben aber zwei getrennte Antriebe, so daB jede Spinnseite fir sich unabhéngig
von der anderen Seite betrieben werden kann. Die Wechselréder sind deshalb
fiir die Maschinen doppelt vorhanden, man kann jede Seite als selbstindige
Maschine betrachten.

Es werden einfache Spindeln und Seydelspindeln, sowie hingende Fliigel
mit Bandantrieb oder elektrischem Antrieb verwendet. Die neueren Ausfiihrungen
erhalten meist hingende Fliigel mit mechanischem Spulenwechsel. Im oberen

Abb. 140. Gewdhnlicher Trockenspinnstuhl (Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd.,
Leeds/Belfast).

Teil der Maschine ruht auf den Quergestellen das Streckwerk, iiber welchem
sich das Aufsteckgestell fiir die Vorgarnspulen befindet. Zwischen beiden Spinn-
stuhlseiten ist ein Gang vorgesehen, so dal man von dem Inneren der Maschine
her die Vorgarnrechen bedienen kann.

Bei den Trockenspinnstithlen ist das Streckfeld offen und das Reach der
lingsten Faser entsprechend, so daB die Faser groBtenteils schwimmt, ab-
gesehen von der Unterstiitzung wie Brustplatte, wiahrend bei Gillspinnmaschinen
die Faser durch die Gills getragen wird oder bei NaBspinnmaschinen eine Auf-
losung in Einzelfaser erfolgt, welche durch Pflanzenleim und Nésse bei ent-
sprechend kiirzerem Reach gehalten wird. Daher ist ein so gleichméafiges, rundes
und schlichtes Gespinst wie bei den Gillspinnmaschinen oder NaBspinnmaschinen
auf Trockenspinnstithlen nicht méglich. DemgemaB ist auch die Materialaus-
niitzung nicht so hoch und erfordert die Vorbereitung besondere Sorgfalt in
bezug auf GleichméfBigkeit-des Vorgarnes. '

Das Streckwerk besteht aus dem Einfiihrungszylinder (Hinterzylinder oder
Backroller bezeichnet) und dem Streckzylinder (auch Abliefer- oder Vorder-
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zylinder oder Frontroller genannt). Beide tragen Rollen, welche aus einer be-
sonderen Art GuBeisen hergestellt sind. Die Rollen der Einfiihrungszylinder
sind miit abgerundeten Riffeln versehen und gegen sie laufen guBeiserne, in
gleicher Weise geriffelte Druckwalzen durch belastete Hebel angepreBt. Die
Riffeln der Streckzylinder haben gréBere Zwischenrdume und sind scharfkantig
eingeschnitten; vielfach sind die Rollen auch ganz glatt. Die Druckwalzen hierzu
sind aus Holz, bisweilen mit Leder bezogen und werden, wie die oberen, durch
belastete Hebel angedriickt. Die Gewichtshebel der vorderen Druckwalzen sind
gegen die Achsen der Druckwalzen mit Spiralfedern elastisch gelagert, so dal3
StoBe, welche durch dicke Stellen und Knoten im Bande auftreten, geddmpft
werden. Die Druckwalzen sind paarig (vgl. auch Vorgarnabstellung S. 159).

Die Entfernung der Zylinder (Reach) richtet sich nach der Lange der
zu spinnenden Faser und liegt zwischen 8 und 22 Zoll engl. Das Reach laft sich
bei manchen Stithlen innerhalb dieser Grenzen durch ein Handrad, welches
gleichzeitig alle Stellschrauben
der Zylinderlager betétigt, ein-
stellen, so daB man auf diesen
Stithlen sowohl Flachs- als auch
Werggarne spinnen kann. Man
baut aber auch die Stiihle ge-
trennt fiir Flachs- und Werg-
garne. Bei groflen Streckfeld-
weiten wird das Band durch
kleine Zylinder unterstiitzt.

Oberhalb des Streckzylinders
befindet sich eine Brustplatte,
welche dem Bande beim Verzuge
einen gewissen Halt gibt.

Ein Fiihrungstrichter leitet
das Band zwischen Streckzylin-
der und seine Druckwalze. Die
Brustplatte gibt dem Band eine
Spannung (vgl. Abb. 141), um
die Arbeit des Verzuges auf den Raum von der Brustplatte bis zum Streck-
zylinder zu beschrinken. Die richtige Einstellung dieser Platte kann nur durch
Versuche gefunden werden. Vor dem Einfithrungszylinder befindet sich ein
Fadenfiihrer, welcher sich knapp in der Breite der Rollen hin- und herbewegt,
um ein Einlaufen von Rillen in den Walzen durch das Material zu verhindern,
wenn dieses stindig nur eine Stelle durchlaufen wiirde.

Das gestreckte Band wird von dem Streckzylinder ablaufend ‘durch die
Augen eines zuriickschlagbaren Fadenbrettes auf die Mitte der Spindel zentriert,
falls einfache Spindeln verwendet werden. Bei hingenden Fliigeln und gleich-
artigen Bauarten fallt das Fadenbrett fort.

Zum Spinnen nach dem halbnassen Verfahren sind zwischen Streckzylinder
und Fadenbrett die Anfeuchtewalzen vorgesehen, meist Messingwalzen, welche
durch eine kleine, mit Wasser gefiillte Wanne laufen und am Faden vorbei-
streichend diesen netzen.

Die Verziige richten sich nach der Lange der Faser. Man baut dle Stiihle von
2% Zoll bis zu 6 Zoll Teilung der Spindel.

Die Berechnung der Spinnstithle fir den Betrieb erstreckt swh lediglich
auf den Verzug, die Drehung, Spindeltour, Einzuggeschwindigkeit und Abliefe-
rungsgeschwindigkeit der Zylinder. Vgl. S. 171.

11*
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Die NaBspinnstiihle.

Zum Spinnen des NaBgarnes dienen die Nafspinnstiihle (Abb. 142),
welche man fiic alle Nummern bis 300 verwendet. Das Spinnen grober Garne
unter Nr. 8 als NaBgarne ist selten, man bevorzugt fiir diese Nummern die
Trockengarne (vgl. 8. 218, Eigenschaften der Garne).

NaBspinnstithle werden doppelseitig gebaut, soweit nicht, um den Raum
auszunutzen, vereinzelt sogenannte halbe Stithle an den Enden der Spinnsile
aufgestellt werden.

Da die weitaus grofite Zahl der Stiihle eine feinere Teilung als 3 Zoll fiir die
Spindeln hat, so kommen hauptsichlich nur einfache Spindeln, Seydelspindeln

oder dhnliche, sowie ring-
spinnédhnliche Spindeln in
Frage. Der Antrieb ge-
schieht vorzugsweise
durch Spindelschnur, erst
in neuerer Zeit biirgern
sich auch hier die Band-
antriebe ein. Fiur den
Antrieb der Spindel bei-
der Seiten ist nur eine
Trommel vorhanden. Die
Verwendung der héngen-
den Fliigel ist noch im
Versuchsstadium, weil die
rdumlichen Verhéltnisse
der feineren Teilungen zu
knapp bemessen sind und
die Anbringung der Vor-
richtungen erschweren.
Es kommt noch hinzu,
daB durch die Nisse
und den Schmutz sich
die Verwendung feiner
und verwickelter Vor-
richtungen verbietet. Alle
Abb. 142. NaBspinnstuhl (Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Jleile sind einem er-
Barbour Ltd., Leeds/Belfast). héhten Verschlei unter-
worfen.

Die NaBspinnstiihle sind durch den Wassertrog (Wasserkasten, Spinntrog,
Spinnkasten) gekennzeichnet, welcher zwischen dem Aufsteckgestell der Vorgarn-
spulen und dem Einzugzylinder angeordnet ist. Durch die Nissung des Vorge-
spinstes in heilem Wasser werden der Pflanzenleim und die Harze, welche
trotz der vielfachen Spaltung der Faser in der Vorbereitung, noch immer den
Faserchen anhaften, aufgeweicht und in gallertigen Zustand versetzt. Dadurch
werden die feinsten Faserchen, aus welchen sich die Flachsfaser zusammensetzt,
frei, ohne sich aufzul6sen. In diesem Zustande ist der Verzug zu einem schénen
glatten gleichmafBigen Faden von grofler Feinheit méglich.

Die Wasserwarme mull mithin so grof} sein, dal der Pflanzenleim in gallert-
artigen Zustand versetzt, aber nicht vollstindig aufgelést wird. An dieser Not-
wendigkeit sind bisher die Versuche, mit kaltem und lauwarmem Wasser zu
spinnen, gescheitert. Neuerdings hat man freilich wieder kaltes Wasser verwendet,
indem man sehr grofles Reach anwendet, man kommt damit aber mehr dem
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Halbnafspinnen nahe und kann nicht das gleiche erreichen, wie beim Spinnen
mit heiBem Wasser. Welche Wichtigkeit aber die richtige Warme hat, ist am
besten damit praktisch erwiesen, daBl Faden, wenn sie beim Spinnen von
einem kalten Luftstrom (z. B. bei zerbrochenen Fenstern u. dgl.) getroffen
werden, abreiflen (springen) konnen. Ebenso spinnt eine Maschine, deren
Streckzylinder zu kalt sind (wie z. B. nach lingeren Stillstdinden), schlecht und
man kann die Beobachtung machen, daBl die Maschinen in den Nachmittags-
und Abendstunden, wenn sie den ganzen Tag Wéarme aufgenommen haben, am
besten spinnen. Aus diesem Grunde darf auch die Saaltemperatur nicht zu
gering sein (vgl. S. 209, Heizung und Beliftung). Eine bestimmte Temperatur
fiir das Spinnwasser 148t sich nicht angeben, da sie fiir die verschiedenen Fasern
verschieden ist und es deshalb der Bedienung und Aufsicht iiberlassen bleiben
muB, die richtige Temperatur zu wahlen. Zu beachten ist auch bei zu kaltem
Wasser das Entstehen von Meifleldraht (s. u.), welcher im Zusammenhang mit
zu kurzem Reach steht.

Es wird meistens die Meinung vertreten, da8 die Erhaltung der Linge der Faser und des
Pflanzenleimes auf die Festigkeit des Garnes von Einfluf} ist; demgegeniiber sei darauf hin-
gewiesen, dafl bei einem gebleichten Garn der Pflanzenleim vollkommen entfernt und dadurch
die kleinste Faser freigelegt wird, ohne dafl die Festigkeit mehr als die Abnahme des Garn-
gewichtes durch das Bleichen sinkt.

Die Temperaturen des Spinnwassers liegen etwa zwischen 30 und 50 Grad. Zu kaltes
Wasser kann bei normalen Reach den sogenannten ,,Meieldraht* hervorrufen, einen sehr ge-
fahrlichen Fehler des Garnes, bei welchem sich der Faden ruckartig an der meiBleldrahtigen
Stelle bei Beanspruchung streckt. Die Ursachen fiir MeiBleldrabt sind mannigfaltig und werden
an den mdglichen Entstehungsstellen besprochen. Die Erwdrmung des Wassers geschieht
durch die Dampfrohre im Wasserkasten, vorwiegend durch direkten Dampf, indem man an
eine iiber den Stithlen hergefiihrte Dampfleitung in der Mitte oder an einem der Enden des
Spinnstubles die im Wasserkasten lagernden Messingrohre anschlieBt. Die freien Enden des
Dampfrohres im Spinntroge werden vielfach in Holzklotzchen an der Seitenwand des
Wasserkastens eingefiihrt, wobei so viel Spiel bleibt, daB das Kondenswasser abflieBen, der
Dampf aber nicht unmittelbar in das Wasser treten kann.

Wenn die Spinnkisten, in denen sich Schlamm des abgelosten Pflanzenleimes und Holz-
teilchen auf dem Boden ansammeln, regelmaBig griindlich gesdubert werden, was in einem
geordneten Betriebe wohl als selbstverstandlich gelten
kann, erzielt man eineganz gleichméBige Durchwirmung
des Wassers durch eine Art Injektor, wie ihn Abb. 143
zeigt.

Die Zufithrung des Dampfes geschieht in der Mitte
des Spinnstuhles und ein T-Stiick endet mit beiden
Offmmgen in kleinen Diisen, welche in die Heizrohre
hineinragen. In der Nihe der Diise ist das Heizrohr
mit Offnungen versehen, die jedoch an einer Stelle
liegen miissen, an der nicht gerade ein Garnfaden vor-
beifiihrt. Das freie Ende der Heizrohre ist vollstindig
offen, so daB beim Einstrémen von Dampf in die
Heizrohre durch die Diisen das Wasser angesaugt und an deren Ende ausgestoBen wird.
Das Wasser wird dadurch dauernd im Umlauf gehalten und erhilt eine gleichmaBige
Temperatur im ganzen Spinnkasten.

Die Form der Wasserkasten und ihre Lage auf der Maschine ist durch die
Abb. 144 erlautert. Durch den stéindig fallenden und steigenden Wasserspiegel,
sowie die stindige Durchnidssung von innen ist das Holz, aus welchem die
Wasserkésten hergestellt sind, starker Verwitterung ausgesetzt. Wegen der
Rostgefahr ist die Verwendung der Wasserkésten aus Eisen oder irgendeinem
Metall nicht angéngig. Die Flachsfaser enthiilt von der Roste her stets noch
etwas Sauren, welche durch das heie Wasser frei werden und Eisen, Kupfer
und andere Metalle angreifen. Das Holz muB harzreich sein, es eignet sich nur
Léarchenholz oder Pitchpine. Die Mehrkosten fiir die Beschaffung dieser teuren
Holzarten machen sich durch die gréBere Haltbarkeit leicht bezahlt. Die Ver-
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suche, statt Holz Kisten aus Spritzbeton zu verwenden, sind erfolgreich ge-

wesen ; diese Art Késten, welche im Spinnsaale selbst hergestellt werden kénnen,
werden sich vielleicht einfithren.

Oberhalb des Wasserkastens in

der Mitte der Maschine sind die

Spulengestelle (Spulenrechen)

zur Aufnahme der Vorgarnspulen

auf senkrechten Holzspindeln auf-

gebaut. Die Spulen stehen in zwei

Reihen iibereinander und das Vor-

garn wird iiber Messingleitstangen

in der Mitte der Spule zum Wasser-

kasten gefithrt. Die Holzspindeln

erhalten vorteilhaft eine Hartholz-

spitze, mit welcher sie in einer

Porzellan- oder Glaspfanne laufen,

die in den Brettern des Spulen-

gestelles eingelassen ist. Die vielfach

Abb. 144. Wasserkiisten des NaBspinnstuhles. verwendeten Stahl- oder Eisen-

spitzen verrosten und laufen schnell

ab, wobei sie meist die Pfinnchen zerstoren. AuBerdem sind sie durch den Rost

rauh und wickeln den feinen Faserstaub um sich, wodurch die Spule gebremst

wird und unnétige Arbeit durch die beschwerliche Remlgung entsteht.

Das Vorgarn wird in die Wasserkisten eingefiihrt, in welchen auBer dem
Heizrohr eine zweite Messingstange liegt, um welche das Vorgarn gefithrt wird.
Das Heizrohr soll nicht als Fithrung benutzt werden, weil das Vorgarn im Laufe
der Zeit Rillen einschneidet, wodurch Dampf austreten kénnte; auBlerdem ist
die Berithrung mit den heilen Rohren dem Vorgarne schédlich. Der Wasser-
kasten ist oben durch die Wasserkastendeckel verschlossen, um einer iiber-
méBigen Verdunstung von Wasser vorzubeugen und die Bildung von Schwaden
zu vermindern. Man fithrt heute meist das Vorgarn durch Porzellantiillen,
welche unter den Wasserspiegel tauchen, ein (vgl. Abb. 144).

Die Porzellantiillen erhalten entweder eine gewisse Schriglage oder Schniuz-
chen, um ein scharfes Kanten des Vorgarnes zu vermeiden. Man kann bei letz-
terer Anordnung auch auf die Messingfithrungsstangen verzichten. Die Messing-
stangen miissen aus nahtlos gezogenem Rohr sein, was auch besonders fiir die Heiz-
rohre gilt. Der Wasserkastendeckel ist zweiteilig, so dall man den vorderen Teil
bequem 6ffnen kann, ohne die Einfithrung des Vorgarnes zu stéren. Der vordere
Teil des Deckels erhilt eine Tauchleiste, auf welcher eine Glasstange befestigt
ist. Diese Tauchleiste soll die Dunstfliche des Wassers nach vorne beschrinken.
Durch die Einfithrung der Porzellantiillen und der Tauchleiste ist die sogenannte
,»Wrasen‘‘-Bildung im Spinnsaal erheblich herabgesetzt, so dafl man, selbst wenn
die Temperatur der Saalluft niedrig ist, keine Nebelbildung haben wird. Weiter
oben ist jedoch bereits darauf hingewiesen, daBl die Saaltemperatur nie so tief
herabsinken darf, daB es zur Nebelbildung kommt, weil so niedrige Tempera-
turen fiir das Spinnen nachteilig sind.

Da der Vorgarnfaden bei seinem Durchlauf durch den Wasserkasten sténdig Wasser
aufnimmt, so mufl Ersatz zugefithrt werden. Die Mengen sind an sich nur gering, aber mit
Riicksicht auf eine vollkommene Netzung des Garnes und zur Schonung der Wasserkisten
soll der Wasserspiegel stiindig gleich bleiben. Es ist vorteilhaft, wenn das zuflieBende Wasser
schon vorgewirmt ist, und deshalb vielfach iiblich, das Kondenswasser der Heizapparate
auch in anderen Teilen des Werkes in einem besonderen Behilter hierfiir zu sammeln. Unter
Umsténden kann es sich empfehlen, das Wasser durch Dampf vorzuheizen. Die Menge des
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verbrauchten Wassers ist gering. In einer Spinnerei von 12000 Spindeln mit der Durchschnitts-
nummer 25er war er einschlieBlich des Verbrauches zum Abwaschen der Spinnstiihle 3 bis
4 cbm stiindlich, wovon aber auf die Spinntrége kaum die Hilfte entfiel. Wenn man an-
nimnt, daf kaum die Hilfte der oben angegebenen Wassermenge fiir das Spinnen ge-
braucht wird und stiindlich 450 kg Garn erzeugt werden, so betragt der Wasserverbrauch
mit allen Verlusten die 4fache Menge des Garngewichtes, also etwa 1% bis 2 cbm stiind-
lich oder etwa 1501 fiir je 1000 Spindeln.

Das Wasser soll frei von mineralischen Zusitzen und von geringster Hirte sein. Sehr
hartes Wasser scheint die Netzfiahigkeit zu beeintrachtigen und ruft schlechtes Spinnen
hervor.

Die fir die Erwarmung des Wassers benétigte Dampfmenge richtet sich nach den ort-
lichen Verhaltnissen, besonders auch danach, ob die Frischluft, welche dem Spinnsaal zu-
gefithrt wird, vorgewéarmt ist. Sie ist unter anderem auch von der mittleren Jahrestemperatur
des Ortes, in welchem die Spinnerei steht, und von der Bauart der Spinnsile abhingig. Ver-
suche in einer Spinnerei, welche freilich mit sehr einfachen Hilfsmitteln gemacht wurden,
ergaben bei einer durchschnittlichen Nummer 24 bei einer Spannung des zugefithrten Dampfes
von 5 Atmosphiren etwa 2,2 kg Dampf fiir das Kilo Garn, wobei zur Hélfte Flachsgarne,
zur Hilfte Werggarne gesponnen wurden. Alle diese Zahlen geben jedoch nur angeniherte
Werte, weil eine groBe Reihe der verschiedensten Umstéande sie beeinfluBt.

Es sei hier erwahnt, welche Vorteile die Heranfithrung hochgespannten Dampfes
an die Verbrauchsstellen mit sich bringt. Je hoher die Spannung des Dampfes ist, um so
geringer kann der Rohrquerschnitt der Dampfleitung sein und um so geringer sind auch
die Kondensverluste. Da heute die im Handel gebrauchlichen Rohrabmessungen stark
genug sind, um selbst hoheren Dampfdriicken zu geniigen, so sollte man bei Verwendung
des direkten Dampfes aus den Kesseln fir die Heizung der verschiedenen Apparate der
Spinnerei die Kesselspannung in unverminderter Hohe bis in die Nahe der Verbraucher-
stellen fithren und dort erst auf die benétigte niedere Spannung vermindern. Solche Rohr-
leitungen werden zweckmifBig auf ihrer ganzen Liange an den Verbindungsstellen ge-
schweillt, sie erhalten nur an Stellen, welche leicht zuginglich sind, wenn es wegen des
Zusammenbaues notwendig ist, Hochdruckflanschen. Diese kénnen aber auf einige wenige
beschrankt werden. Da in jedem Werke heute ein SchweiBapparat vorhanden ist, wird es
keine Schwierigkeiten machen, jederzeit Stiicken aus der Dampfleitung herauszuschneiden
und wieder einzupassen. Bei Verwendung von Abdampf aus den Krafterzeugern erhilt man
gewohnlich nur niedrig gespannten Dampf von 1% bis 3 Atm. Bei dieser Spannung ist der
grofite Wert auf richtige Abmessung der Rohre zu legen, welche reich bemessen sein miissen,
um auch eine geniigende Dampfmenge zu den Zeiten, in welchen das Spinnwasser usw. noch
kalt ist, zu haben, damit Stérungen des Betriebes durch ungeniigenden Heizdampf ver-
mieden werden.

Um den Wasserspiegel in den Spinnkésten auf gleicher Hohe zu halten, bringt man viel-
fach an jedem Spinnstuhl oder, wenn es die raumlichen Verhéltnisse gestatten, fiir mehrere
Spinnstiihle zusammen ein GefaB mit Schwimmerregler an. Der Wasserstand dieses Ge-
fafles ist durch die Rohrleitungen an die Spinnstithle so angeschlossen, dall er dem besten
Wasserstande der Spinnstiihle entspricht. Sinkt der Wasserstand in den Spinnstiihlen, so
6ffnet der Schwimmer im Gefifl ein Ventil und 148t soviel Wasser nachstrémen, bis der rich-
tige Wasserstand wieder erreicht ist. Entleert werden die Wasserkisten durch einen Ablauf,
nach welchem hin der Boden des Wasserkastens eine schwache Neigung haben soll. Der Ab-
lauf wird durch einen einfachen kegelférmigen Stopsel oder durch ein entsprechend geformtes
kurzes Rohr geschlossen. Dieses Rohr dient als Uberlauf, wenn zuviel Wasser in den Wasser-
kasten hinein gelassen wird, welches sonst iiber die Troglippen laufen und auf die Spindeln
flieBen wiirde.

Der Vorgarnfaden gleitet unter der Glasstange der Tauchleiste zur Trog-
lippe, d.i. die vordere Kante des Wasserkastens, auf welcher gleichfalls eine
Glasstange befestigt ist. Uber diese Troglippe lduft der Faden in den Fadenleiter
vor den Einzugzylindern des Streckwerkes. Der Fadenleiter ist ein Messing-
lineal, welches genau der Teilung der Spindeln entsprechend mit runden Kerben
eingeschnitten ist. Durch eine Exzenterbewegung, welche von dem Einzug-
zylinder durch eine Schnecke betatigt wird, bewegt sich der Fadenleiter knapp
in der Breite der Walzen des Einzugzylinders hin und her, so dafi diese Walze
in der ganzen Breite arbeitet.

Das Streckwerk des Nafispinnstuhles besteht aus dem Einzugzylinder
(Hinterzylinder, Oberzylinder, Backroller) und dem Streckzylinder (Vorder-
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zylinder, Unterzylinder, Frontroller). Beide Zylinder sind mit Bronzerollen,
welche eine runde Riffelung tragen, besetzt und auch in den Zwischenrdumen
mit Messing iiberzogen.

Die Breite dieser Rollen richtet sichnach der Teilung der Spindeln. Die Riffelung
ist je nach der Garnnummer und dem Material, welches gesponnen wird, ver-
schieden. Sie wird nach englischer Pitch-Teilung angegeben, indem man die
Zahl der Riffelzihne je Zoll Durchmesser angibt. Es werden etwa 16 bis 44
Riffeln je Zoll, um 4 zu 4 oder auch 2 zu 2 steigend, angewendet. Bisweilen
ist die Rifflung des Hinterzylinders grober als die des Vorderzylinders. Die
zweckmiBigste Zahl fir ein Garn ergibt sich aus der Erfahrung und dem ver-
wendeten Material. Die groben Riffeln haben eine grofere Fliche je Riffel
als die feinen Riffeln. Nach Rechenberger (vgl. Fuinote S..169) ist der Raum,
welchen eine Riffel einnimmt, bei 16 Riffeln je Zoll = 0,1963, bei 44 Riffeln
dagegen nur 0,0714 Zoll. Die Fliche aber, durch welche die Flachsfaser gehalten
wird, ist bei der feinen Riffelung durch die groBere Zahl der ineinander
greifenden Riffelzéihne im Verhéltnis gréBer als die angegebene Zahl. Man
wird deshalb fiir ein dickes Gespinst und starken Flachs notwendigerweise
grobe Riffelung nehmen, fiir geniigend schwaches Gespinst hingegen feine
Riffelung.

Die Riffelung bildet sich aus Kreisbogen, welche einmal den Zahn bilden
und zum anderen die Zahnliicke. Die Tiefe dieser Riffeln soll nicht zu grof
sein, weil dadurch ein schnelles Ablaufen der Riffelzihne geférdert wird, an-
dererseits darf sie nicht zu flach sein, weil das Material alsdann in den Riffeln
nicht gentigend Halt hat (vgl. S. 197, Reparaturen).

Die Druckwalzen des Einzug- und des Streckzylinders werden gemeinsam
durch den sogenannten Sattel mittels eines belasteten Hebels von vorn gegen
die Zylinder gedriickt. Die obere Druckwalze ist gleichfalls von Bronze, wahrend
die Druckwalze des Streckzylinders aus Holz oder Guttapercha ist; ihre Riffe-
lung entspricht der des zugehdrigen Zylinders. Die Druckwalzen sind paarig
und ihr Sattel wird entweder durch einen Querbalken an den Stindern gefiihrt
oder von zwei guBleisernen Lappen, welche vorspringen, gehalten. Letztere
geben eine sicherere Fiithrung, werden aber von vielen Spinnern nicht gerne
angewendet, weil es bei ihnen leichter ist, den von der Spule zum Anspinnen
heraufgefithrten Faden bis iiber den Einzugzylinder zu bringen. Man nennt
dieses Anspinnen das ,,Uber-die-Walzen-spinnen‘‘. Solche Anspinner ziehen sich
entweder beim Abbaspeln auseinander oder geben einen groben schlunzigen
Knoten im Garn, dem manchmal ein langerer Schwanz gedrehten Garnes an-
héngt. Diese Anspinnart ist, wenn sie richtig und geschickt gemacht wird, nicht
zu verwerfen, nur erfordert sie eine besondere Ubung den iiberschieBenden Teil
des fertigen Fadens im Streckzylinder zu entfernen.

Die Legierung der Bronze, welche fiir die Zylinder verwendet wird, mul3
von einer ganz bestimmten Giite sein, die Zusammensetzung ist meist ein Ge-
heimnis der Hersteller, obwohl es bei dem heutigen Stande der Metallkunde
und der Priifung des Metalles jeder Gelbgieflerei mit entsprechendem Labora-
torium, ein leichtes ist, die Zusammensetzung festzustellen. Es hingt aber von
der richtigen Zusammensetzung die Lebensdauer der Riffelung ab, welche fiir
das Spinnen von groBer Bedeutung ist. (Vgl. auch S. 195, Reparatur.)

Die Entfernung der Streckzylinder richtet sich nach der Lange der
zu spinnenden Faser. Diese Entfernung (Reach) ist bei den NaBlspinnstiihlen fiir
alle Faserlingen einstellbar, so dafl man auf derselben Maschine Flachs- und
Werggarne spinnen kann. Die Grenzen liegen zwischen 1% bis 5 Zoll ungefihr.
Die richtige Einstellung des Reaches ist notwendig, weil ein zu kurzer Reach
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den gefiirchteten Meifleldraht (s. oben), ein zu langer Reach dagegen diinn-
stelliges Garn herrvorufen kann.

Kechenberger! gibt
fiir Garnnummer 25— 12 bei 3 Zoll Pitch 3%—5 Zoll Reach

ER] »» 40— 20 2 2% » ’ 2%—4% » 2
L] ” 70— 32 s 2% ” EH) 2%h—3% 3 L2
i ” 90— 50 ” 2% 2 o 2 —3 ” »»
s ’ 200— 80 2 2 ’ 2 1%—2% 23 ’
2 2 330—170 2 1% 2 2 1a—2 2 i3]

Die Zahlen geben aber nur einen ungefihren Anhalt. Will man den absolut richtigen Reach
fiir ein Garn einstellen, so stellt man das Reach aus der Erfahrung heraus etwas zu weit und
verringert die Entfernung so lange, bis sich die MeiBeldrahterscheinungen einstellen und so-
dann stellt man wieder etwas zuriick. Das Verfahren ist sehr umstindlich, weil zum Stellen
des Reaches eine grofiere Zahl Leute notwendig ist, da an jeder Lagerstelle der Zylinder sich
eine Stellschraube befindet, welche alle gleichzeitig betatigt werden miussen.

Der Lagerung der Zylinder ist stindig ein sorgliches Augenmerk zu
widmen. Die Zylinder sind von ihren Lagern nicht fest umschlossen, sondern
liegen in halboffnen Lagerschalen und werden in ihrer Lage nur durch die Druck-
walzen gehalten, deshalb darf man auch niemals simtliche Druckwalzen gleich-
zeitig entfernen, ohne die Zylinder festzubinden, weil sie sonst herausfallen
wirden. Auch bei sorglichster Schmierung ist es nicht zu vermeiden, daBl diese
Lager trocken laufen, besonders auch dann, wenn sich in den Lagerstellen Ge-
spinst einwickelt. Diese Einwicklung kann so stark werden, daBl die Lager-
stellen angefressen werden und die Zylinderachsen durchbrechen. Durch diese
Umsténde reiben die Lagerschalen aus und die Zylinder verindern ihre Lage
im Spinnstuhl.

Diese ist bestimmt durch die sogenannte Spinnlinie, einer gedachten
Geraden, welche sich von- der Wassertroglippe iiber die Zylinder des Streck-
werkes nach der Schenkelose des Fligels erstreckt. Der Schenkel des Fligels
steht hierfiir in seiner vordersten Stellung. Bei der Bewegung in seine hinterste
Stellung muB er in dieser den Faden und damit die Spinnlinie auf den Front-
roller zu knicken. Durch Einschaltung des Fadenbrettes mit dem Fadenbrett-
auge genau iiber der Mitte der Spindel zentriert man die Lage der Spinnlinie
iber die Spindelmitte, so daBl der Faden bei seiner Drehung gleichmiBig den
Mantel eines Kegels beschreibt. Das Streben ist darauf gerichtet, die Spinn-
linie moglichst gradlinig ohne Knicke zu gestalten, besonders in den Abschnitten
des Arbeitsvorganges, wo eine groBe Schwichung des Gespinstes wie nach dem
Verzuge und vor Vollendung der Drehung eingetreten ist.

Da man mit einer Verlagerung des Frontrollers rechnet, so gibt man ihm bei der Neu-
montage etwas Vorlagerung, wodurch die Spinnlinie auf ihm zu leicht gebrochen wird. Dies
hat noch den Vorteil, daf sich das Gespinst mehr an den glatten Metall-Frontroller anschmiegt
als an die immer etwas rauhen Holzzylinder, welche durch diese Rauheit stets etwas Faser-
chen aus dem Gespinste aufnehmen, wodurch Fadenbriiche entstehen konnen. Bei starkem
Auslaufen der Lager wird der Frontroller in seiner Lagerung lose und kann sich heben

und senken, wodurch auch Fadenbruche und UnregelmaBigkeiten im Garne auftreten kénnen
(vgl. 8. 194, Reparaturen).

Die Fadenbretter (Abb. 145) sollen moglichst senkrecht zu der Spinnlinie
stehen (vgl. S. 195, Reparaturen). Zur Fithrung des Fadens sind in ihnen aus-
wechselbare Fadenaugen aus Rotgull, Glas oder Porzellan eingesetzt. Die ersteren
werden fiir feine Garne bevorzugt, weil sie zugleich als Fanger fir Unreinig-
keiten und dicke Stellen (Schlunzen) dienen; ihr Durchgang entspricht der

1 Rechenberger, O.: Die Flachsspinnerei. Leipzig: Bernh. Friedr. Voigt 1921.
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Feinheit der Garnnummern. Bei Glas- oder Porzellanaugen 148t sich aus tech-
nischen Griinden ein so feiner Durchgang wie bei den RotguBaugen nicht er-
reichen, dafiir aber sind sie weniger dem Verschleiff ausgesetzt und bleiben
lingere Zeit glatt. Die Fadenaugen
miissen von Zeit zu Zeit ausgewechselt
werden, weil sich durch das Scheuern
des Fadens mit der Zeit Einschnitte
bilden, welche notwendigerweise
durch den erforderlichen Knick (siehe
oben) entstehen miissen. Der um-
oo e e laufende Faden bildet vom Faden-
®\ % auge zur Fliigelose eine schwache
Ballonform, die bei Nachlassen der
Abb. 145. Fadenbrett des Nafspinnstuhles. Spa,nnung sich bis zum Schleudern
auswirkt. Man gibt deshalb der
Spinnlinie im Fadenauge einen schwachen Knick, welcher so viel ausmacht,
daB die Gerade, von der vorne stehenden Fligelése durch das Fadenauge
bis zum Frontroller gedacht, von diesem etwa 2 bis 3 mm tangentialen Ab-
stand hat.

Zur Einfithrung des Fadens ohne Durchfidelung ist das Fadenbrett und das Auge ein-
geschlitzt. Der Schlitz bildet eine Tangente unter etwa 45 Grad an das Loch des Auges und.
lauft in seiner Richtung mit der Umdrehungsrichtung der Spindel. AuBlerdem ist dieser
Schlitz meist auch noch in der Vertikalen schrig in Fadenbrett und Auge eingeschnitten.
Beide Schriglagen sollen das Herausschleudern des Fadens verhindern. Die Entfernung des
Fadenauges von der Fliigelose muB so gewihlt werden, daB bei héchster Stellung der Spule
der Faden nicht an dem Spulenkopf scheuern kann. Der Abstand zwischen Fadenbrett und
Frontroller wird auf den notwendigen Raum beschrinkt, welchen die Spinnerin zur Arbeit
(Abnehmen des Fadens von dem Frontroller u. dgl.) braucht.

Um das von den Spindeln abgeschleuderte oder sonst abtropfende Wasser
abzufangen, befinden sich vor und hinter der oberen Spindelbank auf ihrer
ganzen Lénge je eine Wasserrinne. An die hintere schlieBt ein Blech an,
welches bis zum Wasserkasten das Innere des Stuhles abschliefft oder auch bis
kurz unter die Belastungshebel gefiihrt ist, wo ein sattelférmiges Blech an-
schlieBt. Das letztere iiberdeckt unterhalb der Belastungsgewichte fiir die Druck-
walzenhebel die Trommel und verhindert deren NaBwerden. Diese Bleche
miissen wegen der zersetzenden Wirkung des Spinnwassers ofter erneuert
werden; man hat sie mit gutem Krfolge durch Asbestschieferplatten ersetzt.
Zum Schutze der Bedienung befinden sich in der Verlingerung der vorderen
Rinne die sogenannten Spritzbretter, deren Hohe aber zum vollen Schutze nicht
ausreicht, weil sonst die Bedienung des Stuhles erschwert wiirde.

Berechnung der Spinnstithle.

Die Berechnung eines Spinnstuhles erstreckt sich nur auf die mit den verschiedenen
Riadern mogliche Einzuggeschwindigkeit des Vorgarnes, die Verziige, die Ablieferungs-
geschwindigkeit der Frontroller und die Drehungen.

Die fiir den Betrieb wichtigen Einzelheiten jedes Spinnstuhles sind:

Teilung der Spindeln. Riffelzahl im Frontroller.

Lange des Streckfeldes. Riffeizahl im Backroller.
Durchmesser des Frontrollers. ‘Walzen-Breite.

Durchmesser des Backrollers. Durchmesser des Spulenschaftes.
Durchmesser der Maschinenscheibe. Hubhohe der Spule.
Durchmesser der Trommel. Durchmesser des .Spindelhalses.
Durchmesser des Wirtels. Verziige.

Lange des Stuhles. Drehungen pro Zoll.

Breite des Stuhles. Zahl der Spindeln.
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Beispiel des Riderschemas.

Wenn die Umlaufgeschwindigkeit der Trommel = U ist, und D die Zihnezahl des
Drehungswechsels und V = Verzugswechselrad, dann ist die Formel fiir Einzuggeschwindig-
keit des Hinterzylinders

U-24-D-30-V-11.7

= 0,0000757-U-D-V,

90-120-72.72

Formel fiirr Ablieferung des Streckzylinders

U-24-D-3.n

W = 0,02094' U-D 3
Formel der Spindelumliufe in der Minute

U-122
T 8,58.U,
Formel der Drehungen
8,58.-U 410

0,02094.U-D D’

Formel der Verziige
0,02094-U.D 276
0,0000757-U-D-V ¥V

ohne Beriicksichtigung der Schnurstérke.

E. Das Haspeln, Trocknen und Packen der Leinengarne.

Das fertig gesponnene Garn wird nunmehr in eine fiir den Handel brauch-
bare Form gebracht. In der Flachsspinnerei sind die Garne vorwiegend auf
Scheibenspulen aufgesponnen und somit fir den Versand und die weiteren
Vorginge in der Zwirnerei oder Weberei in einer nicht brauchbaren Aufmachung,
abgesehen davon, daf das NaBgarn erst getrocknet werden mufl. Die Trocken-
garne werden besonders in den groben Nummern auf Kreuzspulenmaschinen
zu Kreuzspulen verarbeitet und kommen so auf Papphiilsen in den Handel.
Feinere Trockengarne sowie die NafBigarne werden gewohnlich in Strangauf-
machung gehandelt. Nur in den Werken, in denen die Weberei mit der Spin-
nerei verbunden ist, konnen Vereinfachungen eintreten, aber auch hier muB
das NaBgarn zum Trocknen erst in Strangform gebracht werden. Die Versuche,
auch die NaBgarne sofort auf Kreuzspulen oder Kopse zu spinnen, werden,
wie bereits frither gesagt, durch die starke Quellung des Flachsgarnes erschwert.
Die Quellung geht beim Trocknen zuriick, wodurch die Garnkérper ihren Halt
verlieren. Auch macht die Trocknung solcher eng gebundener Garnkorper
erhebliche Schwierigkeiten (S. 141).
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I. Das Haspeln der Garne.

Die mit Garn gefiillten Feingarnspulen kommen von der Feinspinnerei in
Holz- oder Zinkblechkédsten, in welche sie sorgfaltig eingéordnet sind,
oder auf mit Stacheln besetzten Brettern zu den Haspeln. Die Kisten erhalten
vielfach Fachereinteilung aus Draht, so daB fiir jede Spule ein Fach vorhanden
ist. Bei den mit Stacheln versehenen Brettern sind Dorne in ein Brett eingesetzt,
welche die Spulen aufnehmen. Die Grofe der Kisten ist durch ihr Gewicht
beschrinkt (etwa 15 kg), weil sie von den meist weiblichen Arbeitern mit den
Armen angehoben werden miissen, um sie auf der Haspel bereit zu stellen. Die
Zahl der Kisten fiir eine Maschine muB} grofl genug sein, um einen fortlaufenden
Wechsel der vollen Spulen zur Haspelei und der leeren Spulen zur Feinspin-
nerei zu gewahrleisten. Sie wird sich danach richten, wie weit der Transportweg
und wie die Leistung der Bedienung der Haspeln ist. Ein gewisser Vorrat ist
erforderlich, welcher als Pufferung dient, wenn durch irgendwelche Umstéinde
einzelne oder alle Maschinen der Feinspinnerei eine Zeitlang zum Stehen kommen.

Es kann z. B. durch Bruch eines Maschinenteiles in der Feinspinnerei, welcher in nicht
zu langer Zeit wieder hergestellt werden kann, ein Stocken in der Lieferung des Stuhles ein-
treten; wire kein Vorrat an Spulen vorhanden, so miiflte auch in der Haspelei d1e Arbeiterin
feiern, wofiir sie unter Umstéinden entlohnt werden muB.

Bei nicht zu weitem Transportwege geniigen, wenn man die fiir eine Abnahme erforderliche
Kastenzahl jeder Maschine als einen Satz bezeichnet und die Laufzeit der Spulen auf den
Spinnstiihlen nicht zu kurz ist, 2 Sitze fiir Feinspinnerei und Transport und ein bis zwei
Satze fur die Haspelei. Bei dieser Einteilung ist die Lebensdauer eines Holzkastens guter
Anfertigung aus Tannenholz so, da3 man je Jahr und Stuhl einen Kasten erneuern muf,
wenn fiir jeden Abzug eines Stuhles vier Kisten im Gebrauch sind.

Man kann bei richtiger GroBe normaler Spulen die Laufzeit einer Abnahme im Durch-
schnitt auf 20 Minuten ansetzen; bei feinem Garn und besonders bei Flachsgarn ist sie jedoch
bedeutend héher. Man strebt eine moglichst lange Laufzeit an, um die Zahl der Abnahmen,
welche ein hauptsichlicher Zeitverlust in der Feinspinnerei sind, herabzusetzen. Sie kommt
auch der Haspelei zugute, weil dadurch die Arbeit in der Haspelei vermindert wird.

Nachfolgende Zahlen geben einen Anhalt, wie unterschiedlich der Spuleninhalt an Linge
bei verschiedenen Groflen der Spulen, verschiedenen Garnnummern und Flachs- und Werg-
garn sein kann. Die Zahlen sind durch praktische Versuche festgestellt und bilden den Durch-
schnitt mehrerer Versuche.

Bei 10er Werggarn, 27/s" Spulenhub 3" Spindelpitch 283 Yard Garn

,» 12er ys sonst wie vor 373, .
b4 ]‘461‘ 2 25 2»” EE) 4:25 2 b2
» l6er » 5 5 613 , »
,» 16er Flachsgarn ,, vs 9 613 ., v
2 18er 33 2 [EI ) 635 2 2
2 20er >3 785 2 3
» 18er Werggarn 2“/s” Spulenhub 2% Spindelpitch 460 ,, v
.  20er ’ sonst wie vor 500 ,, »
» 25er Flachsgarn ,, 5 s 605 ,, .
EE) 30er 25 2 EIEN T} 865 2 2
., 3ber . 2%s” Spulenhub, 2%” Spindelpitch 683 ,, .
,, 40er s sonst wie vor 753 »
s 3Der . 2'/s”” Spulenhub, 2%” Spindelpitch 468 ,, '
. 40er ' sonst wie vor 600 ,, 5

Diese Lingen geben aber nicht auch die Laufzeit der Abnahmen auf dem Spinnstuhl an,
da bei den verschiedenen Garnnummern selbst bei gleicher Teilung mit verschiedenen
Spindelumlaufen gearbeitet wird. Man kann durch solche Feststellungen sich die giin-
stigste Arbeitsweise in der Auswahl des Spindelpitches suchen. Fiir die Haspelei ist eine
grofie Lauflinge der Spule immer von Vorteil.

Die Spulenkiisten erhalten zweckmiBig an deutlich sichtbarer Stelle die
Nummer des Spinnstuhles, zu welchem sie gehéren, und durch ein besonderes
Kennzeichen auch die Bezeichnung der Seite des Spinnstuhles. Dadurch ist es
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moglich, ein Verwechseln gleichartiger Késten zu vermeiden und bei Feststellung
von Fehlern die verantwortliche Spinnerin festzustellen. Eine geiibte Hasplerin
erkennt iibrigens nach den ersten Umgingen der Haspel bereits den Fehler.
Die gewdhnliche Form der Haspel ist in Abb. 147 dargestellt. Zwischen zZwei
Kopfgestellen, welche gegeneinander verspreizt sind, liegen auf jeder Seite die
beiden Weifen, welche an einem Ende eine glatte Scheibe tragen, wiahrend das
andere Ende mit einer Vorrichtung zum Abziehen des Garnes versehen ist.
Gegen die glatte Scheibe liuft eine aus Lederscheiben zusammengesetzte Scheibe,
die ihren Antrieb von der Transmission erhalt. Die glatte Scheibe wird durch
eine Spiralfeder von der Lederscheibe abgedriickt. Ein vor der ganzen Lénge
der Maschine herlaufendes- FuBbrett driickt durch ein Hebelwerk, sobald es mit
dem FuBe heruntergedriickt wird, gegen die glatte Scheibe, so da die Feder-
kraft der Spirale aufgehoben und die Weife von der umlaufenden Lederscheibe

Abb. 147. Mechanischer Haspel (Fa. Fairbairn, Lawson, Combe Barbour Ltd., Leeds/Belfast).

in Umdrehung versetzt wird. Beim Loslassen des FuBBbrettes driickt die Spiral-
feder die glatte Scheibe zuriick, wodurch die Haspel sofort zum Stillstand komms.

Auf der Welle der Weife befindet sich ein Schneckenrad, in welches ein
Zahnradvorgelege eingreift, das mit einem Glockenrade oder sonstiger Anzeige-
vorrichtung verbunden ist. Das Vorgelege ist so abgestimmt, dafl bei einer
bestimmten Zahl Umlaufe eine Glocke ertént oder die Anzeigevorrichtung die
gewollte Linge anzeigt. Die Weife besteht aus mehreren Holzrahmen, welche
kreuzférmig um die Welle der Weife angeordnet sind, so daB die Leisten der
Holzrahmen sternartig im Kreis angeordnet stehen. Die Leisten sind mit
Messingblech beschlagen und werden gegeneinander durch ein Leinenband in
gleichmaBigem Abstand gehalten. Das Leinenband ist an einer Stelle 16sbar,
so daB man den Rahmenkranz zusammenlegen kann.

Der Umfang der Weife ist fiir normale Haspelung gewohnlich 2% Yard, es
kommen aber auch andere Umfinge in Anwendung, besonders bei den feinsten
Garnnummern (vgl. S. 220, Numerierung der Garne). Die Zéhlwerke sind bei
der meist angewendeten Haspelung so abgestimmt, daff sie die Aufhaspelung
einer Liange von 300 Yard anzeigen, was 120 Umldufen der Weife entspricht.
Diese Linge bezeichnet man als ein Gebinde. (Uber andere Haspelungsarten
vgl. Garnnumerierung S. 220.)

Je nach der Stirke des Garnes haspelt man 5 oder 10 oder 12 Gebinde in der
beschriebenen Weise auf. Ist die gewiinschte Zahl von Gebinden erreicht, so hat
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man einen Strang Garn. Damit aber die Fiaden nicht durcheinander kommen,
wird ein stirkerer gezwirnter Faden nach dem ersten Gebinde eingebunden;
ebenso nach jedem folgenden, bis die Gebindezahl voll ist. Man bezeichnet diese
Arbeit als Fitzen und nennt deshalb auch ein Gebinde eine Fitze. Die Fitz-
schnur umschlingt jedes Gebinde und kreuzt vor dem néchstfolgenden, bis sie
bei der letzten Fitze durch einen Knoten geschlossen wird. In diesen Knoten
wird der Anfangs- und der Endfaden mit eingebunden, damit beim Spulen in
der Weberei die Enden ohne Miihe gefunden werden konnen. Fiir die weitere
Verarbeitung wird in den Fitzknoten ein Papierstreifen mit eingebunden, auf
welchem die Nummer der Haspel, die Garnnummer und Qualitdt und Art kennt-
lich gemacht ist. Dieses Zeichen wird vor dem Packen der Garne durch den
Packer beseitigt.

Die Fitzschniiren werden meistens mit feinen Unterschieden versehen, aus denen der
Kenner ungefahr Nummer und Qualitit eines Garnes entnehmen kann. Die Art der Fitz-

schniiren ist bei den einzelnen Spinnereien unterschiedlich, um bei Beanstandungen der
Garne in den Webereien festzustellen, aus welchem Werk die beanstandeten Garne stammen.

In einem oberhalb der Weife verschiebbar angebrachten Spulenbrett sind die
Aufsteckstifte fiir die Feinspinnspulen fest eingeschraubt. Da letztere in ihrer
Bohrung unterschiedlich sind, werden sie bisweilen auf Blechrohre oder Messing-
rohrhiilsen gesteckt, die oben durch einen Stopfen mit eingebohrter Korner-
spitze verschlossen sind; Spule und Hiilse drehen sich dann beim Fadenabzug
leicht auf den Spitzen der Aufsteckstifte. Vor den Spulenstiften sind Drahtbiigel
oder gegabelte Porzellan- bzw. Glaskérper angebracht, die zur Fiihrung der
Faden dienen. Die Teilung, d. i. der Raum zwischen den einzelnen Spulenstiften,
ist abhéngig von der GroBe der verwendeten Spule, d. h. somit von der Garn-
nummer. In der Hauptsache haben sich drei Gré8en eingefithrt: 7 Zoll, 5% Zoll

und 4 Zoll engl.

Damit sich die Faden in gleichm#Bi-
gen Lagen auf dem Haspelumfang aus-
breiten koénnen, wird das verschiebbare
Spulenbrett mit den Spulen und Faden-
fithrern langsam weiter bewegt. Der
Antrieb erfolgt von der Weife aus. Nach
Beendigung der Haspelung eines Stran-
ges wird das-Spulenbrett in die Anfangs-
stellung zuriickgeschoben.

Zum Abziehen der fertig gehas-
pelten Stringe wird der Weifenkranz
zusammengeklappt, wodurch die Strange
aus ihrer Spannung befreit werden. Auf
der dem Antrieb entgegengesetzten
Seite lagert die Weifenachse in einer
Nabe, welche scheibenférmig bis zur
ungefihren Gestalt eines Viertelmondes

Abb. 148. Haspelvorrichtung zum vergroBert ist (Abb. 148). Diese Scheibe

Herausnehmen der Garnstringe. lauft in einem halboffenen Kreise des
Gestelles der Haspel. Mehrere Stringe

werden in die Hohlung der Scheibe gelegt, welche durch eine Kurbel so gedreht
wird, daB die Offnung der Scheibe und des Kreises iibereinstimmen und die
darin befindlichen Stringe frei werden. Die Einrichtung ist notwendig, weil oft
die Weifen bis zu 40 Stringen enthalten und sie dadurch so schwer sind, daf3
eine Person sie nicht aus den Lagern heben kann, um das Garn abzunehmen.
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Die Zahl der Strange auf der Weife betragt je nach der zu haspelnden Garn-
nummer zwischen 20 und 40 Stringen; fir mittlere und feine Garne nimmt
mamn 48 Stringe, fir grobe bis mittlere 30, fiir ganz grobe 20 Strénge. Bei den
groben Garnen vermindert man unter Umstéinden die Zahl der Gebinde im
Strang. »

Die Arbeit auf den Haspeln fordert von ihrer Bedienung groBe Zuverlissig-
keit und Aufmerksamkeit, weil die Versuchung fiir die Leute zu grof ist, bei
abgelaufener Spule die Haspel weiterlaufen zu lassen, anstatt sie anzuhalten
und die leere durch eine volle Spule zu ersetzen, besonders wenn die Ent-
lohnung nach der Zahl der angefertigten Stiicke erfolgt. Es fehlen dann an der
Zahl der Fiden im Strang oft gréBlere Mengen, welche Gewichtsschwankungen
im Garngewicht und Beanstandungen von seiten der Kundschaft bringen. Ein
weiterer Fehler ist das Verabsiumen des Fitzens.

Man hat durch mechanische Vorrichtungen versucht, diesen Ubelstand zu beschrinken,
indem man das Garn iiber einen Hebel leitete, welcher durch die Spannung des Garnes her-
untergehalten wird. Reiflt der Faden oder lauft eine Spule leer, so steigt der Hebel durch ein
Gegengewicht hoch und betétigt eine Abstellvorrichtung. Durch eine Sperrung an dem
Zahlrade der Umdrehungen ist es ferner unmdéglich, nach Vollendung jeden Gebindes die
Haspel, welche selbsttiitig abstellt, wieder in Gang zu setzen, ohne nicht einen bestimmten
Hebel, den Gebindehebel, herunterzudriicken. Die Weifen dieser Haspeln haben aber nur
10 Stringe, so daB beim selbstindigen Abstellen immer nur 10 Stringe zum Stillstand
kommen.

Die Einrichtungen haben sich aber trotz langjahriger Benutzung nicht auf die Dauer
behaupten kénnen, weil die Leistung der einzelnen Hasplerin auf diesen Maschinen bedeutend
geringer war als bei den gewohnlichen Haspeln. Bei letzterer bedient eine Person fiir mittlere
Garnnummern 40 Strange, wahrend sie bei der Haspel mit mechanischer Abstellung nur 20,
im besten Falle 30 Stringe bedienen kann und die Leistung je Kopf 30 bis 50% schlechter
ist. Da auBerdem die mechanische Abstellvorrichtung erhebliche Pflege und Reparatur
notwendig hat und ihre Zuverldssigkeit trotzdem ungeniigend ist, ist man von diesen Ma-
schinen wieder abgekommen.

Die gehaspelten Stringe geben nun durch eine Zéhlkontrolle zur Trock-
nerei. In manchen Spinnereien sind Garnfahrer fiir den Transport des Garnes
zur Trocknerei angestellt, welche das Garn bei den Hasplerinnen abholen, fir
die richtige Auseinanderhaltung der verschiedenen Garnsorten und Nummern
sorgen und meist auch die Zdhlkontrolle austiiben, indem sie z. B. an die Hasple-
rinnen fiir die empfangene Menge Marken ausgeben, welche von der Hasplerin
dem sogenannten Biindelnotierer wieder gegen Gutschrift ausgehindigt werden.
Die Garnfahrer arbeiten mit der Bedienung der Trockenmaschinen zusammen
und miissen fir die ausgegebene Markenzahl die entsprechende Garnmenge
an die Packer abliefern.

Ein anderes Verfahren besteht darin, dal die Hasplerin die Stréinge auf
zwei Holzstangen aufklankt, sie dem Biindelnotierer vorweist und ihm eine
Marke abgibt. Dann hingt sie das Garn auf ein Holzgestell mit Armen, auf
welchem fiir jede Haspel ein besonderer Raum vorgesehen ist. Auf einer Tafel
iiber diesem Raum steht auler der Haspelnummer die Garnnummer. Die Trockner
holen von den Gestellen das Garn ab und machen fiir die weggenommene Menge
Striche. Der Biindelnotierer kann nun an Hand seiner Marken und Aufzeich-
nungen im Vergleich mit den Strichen priifen, ob die angegebene Zahl der
Ablieferung stimmt.

Die Kontrolle des abgelieferten Garnes ist fiir die Spinnerei auBlerordentlich
wichtig, weil durch sie fortlaufend die Erzeugung in den einzelnen Nummern
und Qualititen festgestellt werden kann. Als Einheit wird das Biindel genommen,
welches je nach der Art der Haspelung 10 oder 12 Stringe enthilt. Nach dieser
Kontrolle wird vielfach nicht nur der Stiicklohn der Haspelei, sondern auch
der Feinspinnerei berechnet.
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II. Das Trocknen der Garne.

Die naflgesponnenen Garne enthalten etwa 60 bis 80% Wasser, wenn sie
von der Haspelei abgeliefert werden; die Zahl schwankt nach der Wltterung
und kann bei flottem Durchgang der Produktion noch etwas héher sein. In
diesem Zustande darf das Garn, wenn es nicht frei und luftig und verteilt auf-
gehingt ist, nicht lingere Zeit verbleiben, weil es sich sonst zersetzt. Die Gérungs-
stoffe, welche von der Roste noch in der Flachsfaser in feinen Spuren vorhanden
sind, beginnen zu wirken, das Garn erwirmt sich, nimmt einen eigentiimlichen
stechend sauerlichen Geruch an und wird schlieBlich morsch; auch wenn es
nur leicht in diesen Zustand iibergegangen ist, treten Schiden in der Festigkeit
des Garnes auf, auBerdem ist sein Verhalten in der Bleiche ein ginzlich anderes
als das des gesunden Garnes (Buntstreifigkeit). Die Erscheinungen treten be-
sonders stark in den Sommermonaten auf und bleiben aus, wenn das Garn in
der Kilte liegt. ,

Die einfachste Art der Trocknung, zugleich die beste, ist die Luft-

trocknung. Da diese aber von der Witterung abhéngig ist, so kann sie sehr
lange dauern und dadurch erheblichen Raum beanspruchen, abgesehen davon,
daB sie viel Arbeit erfordert, also hohe Lohnkosten verursacht. Man findet
sie daher nur noch in Gegenden, wo auf die Lohnkosten keine besondere Riick-
sicht genommen zu werden braucht, oder bei kleinen Spinnereien, deren Pro-
duktion fiir die Beschaffung eines Trockenapparates zu klein ist. In soge-
nannten Trockenhéusern, welche mehrere iibereinander liegende, durchbrochene
Béden haben, héngt man auf langen Stangen die Strénge gut auseinander ge-
zogen auf und beschwert auch wohl das frei herabhingende Ende mit Holz-
stangen, damit sich das Garn glatt zieht und nicht dreht. Die Trockenschuppen
haben durchbrochene Seitenwinde, damit die Luft durch das aufgehingte Garn
streichen kann. Zur Unterstiitzung der Trocknungswirkung bei sehr feuchtem
Wetter legt man im untersten Stockwerke Heizrohre an, welche durch Dampf
geheizt werden konnen. Bei dieser Anlage wird hiufig der Fehler gemacht, daf3
die Frischluftzufuhr zu den Heizkérpern ganz fehlt oder viel zu gering ist, so
daBl fast keine Heizwirkung eintritt.
. Man verband auch in fritheren Zeiten die Kesselhduser mit den Trockenbdden und rich-
tete sogar iiber den Kesseln Trockenanlagen ein; letzteres ist wohl in den meisten Staaten
von den Aufsichtsbehorden verboten und das erstere hat bei dem heutigen Stande der Kessel-
haustechnik auch keinen Vorteil mehr, da in einem modernen Kesselhause keine unnétigen
Warmemengen frei werden diirfen. :

In den meisten Spinnereien wird aber heute das nasse Garn in besonderen
Trockenapparaten getrocknet.

Eine frither sehr verbreitete Trockenmaschine ist die Zylindertrocken-
maschine (Trockenkalander). Sie besteht aus einer Anzahl von Blechzylindern
von gréBerem Durchmesser, welche in zwei Reihen, gleichgerichtet zueinander,
mit ihren Achsen auf einem Traggestell ruhen. Die Achsen sind mit Stopfbiichsen
versehen und an die Dampfleitung angeschlossen, so daB8 der Dampf in die
Zylinder eintreten kann. Eine Kupferrohrspirale lauft auf der inneren Wandung
jedes Zylinders so entlang, dal das freie Ende der Spirale das Kondenswasser,
welches sich in dem Zylinder bildet, aufschépft und durch einen der Zylinder-
zapfen nach auBen abfiihrt.

15 bis 18 Zoll lange Messingstabe nehmen 4 bis 8 Stringe Garn auf und
werden zu einer ununterbrochenen Kette auf den Zylindern vereinigt. Die Zylinder
sind breit genug gehalten, daB mehrerer solcher Ketten nebeneinander darauf
Platz haben. Der Antrieb der Zylinder, welche untereinander durch Raderwerke
verbunden sind, ist verdnderlich, um die Geschwindigkeit der Zylinder und
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damit die Trocknungsdauer regeln zu konnen. Das Garn umléuft jeden Zylinder
fast zu dreiviertel seines Umfanges, indem es abwechselnd iiber den oberen
und unteren Zylinder gezogen ist.

Da die Zylinder mit direktem Dampf geheizt werden, kommt das Garn mit
den etwa 100 Grad heilen Flichen in Berithrung; es erhilt dadurch ein schénes
glattes Aussehen, wird vermutlich aber in seiner Festigkeit etwas leiden. Ein
schwerer Nachteil der Maschine war frither der hohe Dampfverbrauch. Da
man aber bei modernen Ausfithrungen solcher Kalander erhebliche Dampferspar-
nis erzielt, entfillt dieser Nachteil heute wohl griBtenteils. Die von diesen
Maschinen kommenden Garne haben eine Feuchtigkeit von nur 2 bis 4%, bei
welchem Feuchtigkeitsgrad die ReiBfestigkeit bis zu 25% geringer ist als bei
normal trocknem Garn von 12 bis 14%. Dieser Festigkeitsverlust gleicht sich
aber bei lingerer Lagerung und Erreichung des normalen Feuchtigkeitsgrades
ziemlich wieder aus. Das Garn wird auf der Maschine schén strihnig und laBt
sich leicht spulen.

Die verbreitetste Art der Trockenapparate sind die Trockenkanile,
welche entweder in senkrechter oder waagerechter Richtung arbeiten. Ein frither
viel gebrauchter Apparat ist der senkrecht arbeitende schottische Apparat,
dessen Abmessungen und Leistungen an folgendem Beispiel erldutert werden.
Ein holzerner Schacht von einem inneren Ausmafl von 120 zu 130 ¢cm und einer
Hoéhe von 250 cm enthdlt 32 Holzrahmen, in welche je nach Stidrke des Garnes
z. B. bei 8er 6 Stringe mit 3,3 kg Trockengewicht oder bei 25er 16 Stringe
mit 3,6 kg Trockengewicht eingespannt werden. Die Gesamtfiillung ist somit
im Durchschnitt 32mal 3,5 = 112 kg, zu deren Trocknung eine Stunde ge-
braucht wird. Der Ventilator ist oberhalb des Schachtes angeordnet, wihrend
der Heizkorper sich unter dem Schachte befindet. Das Garn bewegt sich dem
geheizten Luftstrom entgegen, aber fehlerhafterweise so, da3 die heiBleste Luft
an das trockne Garn tritt.

Ein Beispiel fiir eine einfache horizontale Ausfiihrung sieht mehrere
(3) gleichgerichtete Kanile von 126 cm Breite und 135 cm Héhe vor. In diesen
Kanidlen laufen auf Schienen quadratische Rahmen (Abmessung 120X120 cm)
aus Winkeleisen. In den Rahmen hingen auf Eisenstangen von 2 cm Stirke
und 118 cm Lénge mit 10 cm Zwischenraum zwischen den Stangen die Garn-
stringe, welche mit gleichartigen Eisenstiben am freien Ende belastet sind.

Auf diesen Stangen werden von der

Garn-Nr. 4— 6 6 halbe Stringe = 3,4—2,3 kg Trockengewicht

2 29 8 8 2 2 = 233 kg 2
» s 10 5 ganze ,, = 2,3 kg »
» s 12—14 6 halbe =2,3—2 kg I
1} >3 16—18 8 3 I3} = 2,3—"2 kg ’
» »» 20—25 10 1 ” =2,3—138 kg ”
» » 28—60 15 2 i = 2,4—1,9 kg »

aufgehingt.

Séamtliche Kanile sind an einen Ventilator angeschlossen, einer davon ist nicht
geheizt, wahrend die anderen mit Heizkérpern versehen sind. Jeder Kanal faBt
10 Wagen und wird fortgesetzt von Luft durchstromt (Luftmenge 46000 m?/stdl.).
In dem ungeheizten Kanale werden abwechselnd ein Wagen mit heiflem
trocknen und nassem kalten Garn eingefiihrt.

Verdampfungsversuche mit einfachen Hilfsmitteln ergaben bei einem solchen
Apparate, wenn das Kondensat der Heizk6rper zum Kessel zuriickgefithrt wurde,
bei einer Durchschnittsnummer 25 einen Dampfverbrauch von 2,25 kg fiir jedes
kg verdunstetes Wasser im Garne.

- Herzog, Technologie V/1: Sprenger. 12
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Die neuzeitlichen Trockenapparate zielen auf Verringerung des Dampf- und
Kraftverbrauches je kg verdunstetes Wasser. Die Temperaturen, mit welchen
getrocknet wird, sollen moglichst niedrig gehalten werden, da zu hohe Tem-
peraturen Verluste an Festigkeit bringen, das Garn seiner Drehung folgt und
sich im Strange zusammen zu drehen versucht und das Aussehen des Garnes
rauh und kraus wird. Durch Streckvorrichtungen oder Belasten des freien Endes
der Stréange sucht man diese Fehler zu beschrinken, ohne sie aber beseitigen
zu konnen. Wenn mit Temperaturen von 50 bis 60° héchstens gearbeitet und
das Garn gespannt gehalten wird, treten die vorgenannten Fehler weniger auf.
Niedrige Temperaturen bedingen aber rdumlich gr6Bere Apparate und gréBere
Luftmengen, da die Aufnahmeféhigkeit der Luft an Wasser bei hohen Tempe-
raturen bedeutend gréfer ist als bei niederen Temperaturen.

Der Berechnung der zu verdunstenden Wassermenge des Garnes ist eine
Feuchtigkeit von 80 % iiber das Trockengewicht zugrunde zu legen; die Annahme
niedrigerer Werte hat 6fter schon zu Enttduschungen tiber die Leistung gefiihrt.
Der Dampfverbrauch wird von den Herstellern der Trockenapparate mit 1,3
bis 2 kg je kg verdunstete Wassermenge angegeben. Man fithrt die Kanéle im
Gegenstromprinzip aus, indem die gewirmten Luftmassen der Vorwirtsbewegung
des Garnes entgegenstromen. In neuerer Zeit bevorzugt man die Stufentrock-
nung, d. h. der Kanal ist in eine Reihen Zonen unterteilt, in welchen durch
getrennte Ventilatoren und Heizkérper die Luft mit verschiedenen Tem-
peraturen umlduft. Die umlaufende Luft wird etwa zu % stdndig erginzt,
indem durch Schwallbleche ein Teil der Luft jeder Zone in die benachbarte
Zone abgeleitet, die frische Luft von der Austrittseite des Garnes in der
letzten Zone angesaugt und die verbrauchte in der ersten Zone durch ein
Rohr ausgestoBen wird. Die héchste Temperatur herrscht in der ersten Zone,
die niedrigste in der letzten. Vor der letzten Zone wird eine unventilierte vor-
gesehen, welche keine Heizung hat, so daB die angesaugte Saalluft das trockne
Garn umspielt.

Der Transport des Garnes durch den Kanal geschieht entweder auf Wagen, in
welchen auf Stangen die Stringe aufgehangen werden, das freie Ende durch eine
zweite Stange belastet oder durch Spannvorrichtungen gestreckt wird, oder auch
auf endlosen Ketten, in welche die Stangen mit dem Garn eingehéngt werden.
Letztere Art ist weniger gebrauchlich. Die Wagen haben gewShnlich 1 m Tiefe
und 2 m Breite, so dafl sie zwei Reihen Garnstangen von etwa 1 m Linge auf-
nehmen konnen. Der Abstand zwischen den Stangen ist ungefihr 125 mm.
Die Zahl der Stringe wird nach dem Trockengewicht des Garnes so bemessen,
daB etwa 1,8 kg Trockengewicht auf jede Stange kommt. Die Héhe des Trocken-
kanales ist durch die Lange des ausgestreckten Garnstranges (110 cm), die Auf-
hingevorrichtung und die Schienen und Rollen bedingt und ist etwa 130 bis
150 em. Die Wagen werden bei groferen Apparaten durch eine mechanische
Driickvorrichtung oder bei kleinen mit der Hand bei Einfihrung eines jeden
neuen Wagens um eine Wagentiefe vorwirtsbewegt. Je nach Art des Umlaufes
der Luft sind die Eingéinge und Ausgéinge des Kanales durch Tiiren geschlossen
oder offen.

An einer Reihe Beispiele mégen nachstehend verschiedene der heute gebrauchlichen
Systeme erliutert werden. Die Systeme unterscheiden sich hauptséichlich durch die Art der
Luftfiihrung und die Anordnung der Ventilatoren sowie Heizkorper.

Das System der Firma Gruschwitz, Olbersdorf, Abb. 149, ist gekennzeichnet durch
einen Kanal, in welchem von der Seite her die Wagen eingeschoben werden; oberhalb des
Kanales lauft der Luftkanal, welcher iiber den ersten 5 Wagen doppelt ist. In jedem Kanale
sind Heizkorper angeordnet, und zwar ist der groflere Heizkorper in dem ersten Teile. Ein
Niederdruckzentrifugal-Ventilator grofier Leistung, welcher auf der Eingangseite steht,
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saugt die Luft aus dem Trockenkanal an und driickt sie in die oberen Kaniile, wobei ein Teil
durch das vordere Heizsystem durch eine Offnung in den Trockenkanal bei dem sechsten
Wagen gedriickt wird; der andere Teil wird bis zum Ende des Apparates durch den dort
befindlichen kieineren Heizkorper wieder in den Kanal geleitet. Kurz vor diesem Heizkorper
ist der Frischluftanschlufl mit einer einstellbaren Klappe; oberhalb des Eintrittes der Druck-

luft aus dem Ventilator in den oberen Kanal ist der Austritt der gesattigten Luft, gleichfalls
mit regelbarer Klappe. Schwiicher erwiirmte, mit Frischluft vermengte Luft stromt auf den
trockensten Teil des Garnes. Dieser Luftstrom wird durch die Umluft des vorderen Heiz-
kanales durch stark erwidrmte Luft in seiner Wirkung fiir das nasseste Garn verstarkt, stromt
durch den Ventilator und verlaBit je nach Einstellung der Klappen teilweise den Umlauf.
Die Wagen dieser Firma sind mit ibrer besonderen Streckvorrichtung fiir die Stringe
ausgeriistet. :
Ein anderes System zeigt die
Abb.150 (Kutzleb, Mehlem am Rbein).
Dieser Apparat ist ein Stufenapparat
mit Gegenstrom - Luftbewegung. Fr
besteht aus mehreren Zonen, welche
je 2 Wagen aufnehmen; abwechselnd
befinden sich in den Zonen oben und
unten Heizkérper. Durch einen Ven-
tilator wird Frischiuft durch einen
oben befindlichen Heizkérper in die
letzte Zone auf die Garnwagen gedriickt. Jeder Garnwagen ist im Querschnitt des Kanales
auf einer Seite mit einer Blechplatte so geschlossen, daB diese den Kanal verschlieBt.
Die Luft str6mt durch eine Bodendffnung und einen unten liegenden Heizkérper in die
vorhergehende Zone und so fort bis in die Eintrittszone, wo die Luft durch ein Rohr aus-
treten kann. '
Die Abb. 151 zeigt die Anordnung der Firma Haas, Lennep. Jede Zone hat an den
Seiten oben zwei Windrader und darunter die Heizkérper. Die Pfeilrichtung gibt die Be-

wegung der Luft an, wie sie in der Zone umgewéilzt wird, wobei ein Teil fortschreitend in die
benachbarte Zone durch Schwallbleche geleitet wird. Jede Zone ist in ihrer Temperatur fiir
sich regelbar. Die Zahl der Zonen richtet sich nach der Leistung des Apparates.

Die Anordnung von Jiggle, Trautenau, Abb. 152, sieht den Ventilator jeder Zone in
einer Seitenwand vor, wihrend sich der Heizkérper oberhalb des Trockenkanales befindet.
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Es soll durch diese Anordnung erreicht werden, daB das Garn gemaB seiner Aufhingung von
der Seite her mit Luft umspiilt wird.

Bei der Bauart Winckler der Firma Beth, Liibeck, Abb. 153, befindet sich der Ventilator
sherhalb des Trockenkanales, wihrend die Heizkérper zu beiden Seiten angeordnet sind. Die
Pfeilrichtung erlautert die Luftbewegung. DasWindrad saugt die Luft nach oben ab und driickt
sie durch die Heizkammern wieder in den Kanal. Durch Regulierklappen wird die Menge Luft,

welche an die benachbarte Zone weiter gegeben wird, geregelt,
so daB die Frischluftzufuhr stirker oder schwicher gehalten
werdenkann. Dader Apparat beiderseits keineVerschliisse hat,
ist beiihm dieAnbringung derKettentransporte leicht méglich.

Die Forderung groBter Wirtschaftlichkeit hat
auf diesem frither etwas vernachlassigten Gebiete
heute bedeutende Erfolge gezeitigt, aber keine
restlose Befriedigung gebracht. Auf dem Wege von

Abb. 153. Schema des Trocken- d.er Haspel !)is zum_Packgr durch die .Trockner(_-;-i
apparates Winckler. sind noch viel zu viel Hande notwendig, um die
Arbeit zu leisten (vgl. S.192).

In dem Falle, dal die Bleicherei sich in nicht zu groBer Entfernung von
der Spinnerei befindet, wird in manchen Spinnereien das nasse Garn auf einem
Packstuhl lang gebiindelt, ohne es zu trocknen. Der Vorteil an Arbeit-, Dampf-
und Kraftersparnis ist bedeutend. Fiir dies Verfahren mufl von der gleichen
Garnmenge und -sorte geniigend fertig werden, damit die Bleichpartien schnell
vollzéhlig werden und das nasse Garn nicht zu lange zu liegen braucht. Wenn
Raum zur Verfigung steht, kann man das Garn luftig aushingen und so die

Vervollstindigung der Bleichpartie abwartén.

Das getrocknete Garn wird bisweilen auch
noch gemangelt, wenn das von der Kund-
schaft gewiinscht wird.

Die Abb. 154 stellt eine Garnmangel mit
vier Walzen der Firma Haubold, Chemnitz, dar.
Die Garnstringe werden iiber das freie Ende
der Walzen gespannt und unter eine Druck-
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