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Vorwort. 

tiber die spezielle Technologie der Kammgarnspinnerei existieren in deutscher 
Sprache bereits zwei ausgezeichnete neuere Werke, das Buch von Meyer­
Zehetner und das von Preu. 

Trotzdem besteht, da beide Werke sich ganz auf Beschreibung der gebrii.uch­
lichen Arbeitsvorgii.nge, vor allem der Maschinen, beschriinken, insofern eine 
Lucke, als Arbeitsmethoden und Maschinen nirgends einer kritischen Erorterwlg 
unterzogen worden sind, aus der sich Berechtigung, Bereich und Begrenzung 
ihrer Anwendung ergibt. 

In der vorliegenden Arbeit ist deshalb bewu13t die Frage in den Vordergrund 
der gesamten Betrachtung gestellt: Warum so, und warum nicht anders? 

Infolge dieser Fragestellung war es unmoglich, an wirtschaftlichen Gesichts­
punkten vorbeizugehen und die Betrachtung vollkommen auf technologische 
Momente zu beschriinken. Aber da es gerade das Wesen der Technik ist, kein 
Eigendasein fUhren zu konnen und nur so lange Lebenskraft zu besitzen, als eine 
harmonische Verbindung mit wirtschaftlichen Erwiigungen besteht, wurde diese 
Erweiterung der Perspektive auf wirtschaftliches Gebiet nicht als organisch un­
gerechtfertigt angesehen. 1m Gegenteil hat uberall gerade die kritische Beleuch­
tung technologischer Einzelvorgii.nge unter wirtschaftlichem Gesichtswinkel den 
giinstigsten Niihrboden fUr den technischen Fortschritt ergeben. 

Chemnitz, im Marz 1933. 
... Fritzsch. 
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Einleitnng. 

Die deutsche Kammgarnerzeugung betrug nach der letzten statistiscben Er· 
hebung des Deutschen Reiches 1907 gewichtsmii.Big etwas iiber zwei Drittel, 
wertmii.Big dagegen nahezu das Doppelte der Streichgarnproduktion1• Es sind 
1928 in Deutschland auf 2037000 Kammgarnspindeln 61500000 kg Kammgam 
im Werte von 626800000 RM gesponnen worden, gegeniiber 75000000 kg Streich· 
gam auf 1818000 Spindeln im Werte von 298600000 RM. 

Der hohe Wert des Kammgarnes gegeniiber dem Streichgarn berubt teils im 
Material, teils in der Arbeit. 

Dieser Arbeitswert des Kammgarnes kommt darin zum Ausdruck, daB das 
Fasermaterial bis zur Bildung des einfachen Fadens etwa 20 Maschinen durch. 
laufen muB, gegeniiber fiinf Maschinen in der Streichgarnspinnerei. 

Die hohen, durch diesen langwierigen VerarbeitungsprozeB bedingten In. 
vestierungskosten in der Kammgarnindustrie verursachten in Verbindung vor 
alIem mit dem hohen Materialwert, daB sich hier eine von der Streichgarnindustrie 
vollstii.ndig unterschiedliche Struktur der Unternehmungen entwickelte. 

Wii.hrend von den drei Produktionsstufen der Streichgarnindustrie: Woll. 
w8.scherei, Spinnerei und Weberei hii.ufig alIe, meist jedoch zwei innerhalb ein­
zeIner Unternehmungen zusammengefaBt sind, iiberwiegt in der Kammgarn. 
industrie die vertikale Unterteilung so weitgehend, daB nicht nur die Weberei 
eine vollkommen unabhii.ngige Gruppe darstellt, sondem auch Kii.mmerei und 
Spinnerei im alIgemeinen getrennt sind. Der hohe Investierungswert verursachte 
sogar, daB die Wollkii.mmereien in den meisten Fii.llen nicht selbst als Rohwoll. 
kii.ufer auftreten, sondern als Lohnbetriebe des Wollbandels kii.mmen. Das Halb­
fabrikat Kammzug, das der letzten Produktionsstufe der Kii.mmerei entstammt, 
ist auf diese Weise selbstii.ndiger Handelsartikel geworden. 1m Gegensatz zu den 
Kii.mmereien arbeiten die Spinnereien im allgemeinen fiir eigene Rechnung, wes· 
halb hier der Entwicklung zum GroBbetrieb stii.rkere Schwierigkeiten als dort 
entgegenstanden. 

Fiir eine Erorterung der verschiedenen Produktionsstufen der Kammgam. 
erzeugung gibt die in der Industrie vollzogene Zweiteilung in Kii.mmerei und 
Spinnerei die naturgegebene Gliederung. 

Die vor der Wollwischerei liegenden Bearbeitungsstufen sind, da sie dem Be· 
reich der Wollkunde angehOren, hier unberiicksichtigt geblieben. 

1 Behnsen und Genzmer: Weltwirtschaft der Wolle (Tl'Chnologie d. TextiUasem VIII, 
4. Teil). Berlinl Julius Springer 1932. 



KiiInmerei. 

I. Die Wiiscbe. 
A. Aufgaoo deI' \ViiscJw. 

Die an die Wasche zu stellenden .Forderungen ergeben sich aus der Zusammen­
setzung der in der Rohwolle enthaltenden Verunreinigungen. Die Hauptgruppell 
der in Europa zur Verarbeitung gelangenden Wollen enthalten - auf die Roh­
wolle bezogen - nur etwa die folgenden Prozentsiitze an wirklichem Wollgewicht. 

Austral Merino fleeces ..... ca. 64~0 Cap Merino fleeces . . .. ca. 45~o 
La Plata Merino f1et.'Ces . . . . .. 51 ')0 La Plata Crossbreds (fein). . . .. 50° .. 

La Plata. Crossbreds (grob) ... ca. 65% 

Davon sind im Mittel erdige Bestandteile 15 bis 30%, wasserWsliche Woll­
sehweiBsalze 2 bis 4%, Wollfette etwa 12 bis' 20%. 

Das Ziel der Wasche ist, die erdigen Bestandteile und die WollschweiBsalzp 
vollkommen, den Fettgehalt jedoch nur bis auf etwa 1 % zu entfernen. Geht 
man in der Beseitigung des Wollfettgehaltes weiter, so verliert die Faser ihre Ge­
schmeidigkeit, wird sprode und hart im Griff und ist weitgehend entwertet. 

Man ist bis heute noch bei del' Wiische mit Wasser und Seife in schwaeh 
Illkalischer Losung geblieben. Man ist sich dabei bewuBt, daB Alkali und hollt' 
Tpmperaturen schwerp Schadigungsmoglichkeiten fiir die Faser in sich schliellell, 
und suchte deshalb mit del' Anwendung beider Hilfsmittel unter del' Grenze zu 
bleiben, die eine spiirbare Schadigung zeitigt. Den Grad del' Alkalikonzentration 
in den Waschbadern anzugeben, der als Grenzc einer Sehiidigung zu bezeichJl('1I 
ware, ist allgemeingiiltig nicht moglich, da diese von einer Reih(' durch das 
WaRchverfahren bedingter Komponenten abhangig ist. Vor allem ist der im 
Moment der Alkalianwendung im Wollhaar befindliche Fettgehalt von EinfluB, 
ebenso die Art des nachfolgenden Spiilens und Trocknens, sowic bcsonders die 
gleichzeitig angewandte Temperatur. 

Am leichtesten zu entfernen sind die WollschweiBsalze, die bereits in kaltem 
Wasser lOslieh sind. Die erdigen Bestandteile sind teilweise ebenso schon mit 
kaltem Wasser zu beseitigen, vollkommen sind sie jedoeh nur mit warmem Wasscr 
linter Zusatz von alkalischen Waschmitteln zu entfernen. Das Wollfett schlieU­
!ich ist erst bei Temperaturen urn 40° C in schwach alkalischer Waschflotte aus­
zlIscheiden. Diese drei verschiedenen Verunreinigungsgruppen gliedern naturgemall 
die Wiische. Dabei ist zu beachten, dall die .Fettschieht die Wollfaser als eint' 
sehiitzende Hiille umgibt, die es verhindert, dall Verunreinigungen in das Innere 
des Haares eindringen. Es muB deshalb Bestreben sein, diese Schutzschicht wcit­
gehend solange als mtiglieh, bestimmt solange als noeh erdige B('standteile im 
Waschwasser sind, zu l'1'halten. Lost man das .Fett friiher, so dringt (h~(' WaRch­
wasserschmutz in das Innere des Haares, und die Faser prhiilt einen grauen, 
triiben Schimmel', der durch kein \Vaschen wieder heseitigt werden kann. Ais 
Grenze des ZlIlassigell ist dah('i anzllRehcn, wenn sich im zweiten Bad Iloch 6% 
Fett auf d('(' Faser hefinden, wiihr(,lId in del' erst<'ll Kufe moglichst dns gesamtt', 
mindestenR jedoch 12 his 14 ~o Fett allf del' Faser verbleihell lIliisst'll. 

Herzo~, Tcdmologle \'111'2 U: Frltz,,·h. 



2 Kammerei. 

Es sind demzufolge zuerst im kalten Wasser die WollschweiBsalze und ein 
Teil der erdigen Bestandteile herauszuwaschen, dann mit Waschmitteln in 
warmem \Vasser die restlichen Schmutzteile, und erst zuletzt ist die Temperatur 
so weit zu steigern, daB das Wollfett bis zu dem gewiinschten Grade beseitigt wird. 

B. Die techllische Durchfiibrung des Waschells. 
1. Das EntschweiUen. 

Selbst die primitivsten Waschverfahren haben versucht, zuerst die wasser­
loslichen Verunreinigungen zu entfernen. Sie haben sich dabei jedoeh meist auf 
ein bloBes Einweichen der Wolle ill einer Kufe mit kaltem Wasser beschrankt. 

Urn ein gleichmiiBigee Waschergebnis zu erreichen, machte es sich notwendig, 
die Beschickung und den Durchsatz del' Wolle durch die Einweichkufen fort­
laufend zu gestalten. Aus mehr oder weniger primitiven Zwischenlosungen ent­
wickelte sich der EntschweiBapparat von ~lalard, dessen Prinzip heute noeh 
in den verschiedensten Ausfiihrungsformen in Anwendung ist. Der Apparat, der 

Abb. I. Einweichkufe. 

in Abb. 1 in der Bauart der J;'irma H. Krantz, Aachen, dargestellt ist, besteht 
in seinem oberen Teile aus einem endlos umlaufenden guBeisernen Siebtuch, 
das die in lO bis 15 cm Starke aufgelegt~ Rohwolle in etwa 15 Minuten durch 
die Maschine befordert. Obcr dem Siebtuch befinden sich 6 Spritzrohre, aus 
denen Wasser mit kriiftigem Druck auf die Wolle gespritzt wird. Es erfolgt so 
eine gute Spiilung, ohne daB die Wolle verfilzen kann, da sie nahezu unbewegt 
auf dem Siebtuch liegt. Das Ablaufwasser von jedem Spritzrohr gelangt in eine 
besondere Absitzkufe. Dem letzten Spritzrohr wird Frischwasser zugefiihrt. Das 
vorletzte Spritzrohr wird mittels Pumpe aus dem Wasser des letzten Absitz· 
tanks gespeist und in fortlaufender Weise die iibrige Maschine. Es besteht aber 
die Moglichkeit, nur einen beliebigen Prozentsatz ails jeder Absitzkufe in das 
vorhergehende Spritzrohr zu driicken, und den restlichcn Teil noehmals durch 
das gleiche Spritzrohr laufen zulassen. Auf (liese Weise liiBt sich die Anreicherung 
des Spiilwassers mit SchweiBsalzen und erdigem Schmutz beliebig weit steigern. 
Ein groBer Teil der erdigen Bestandteile setzt sich in den einzelnen Absitztanks 
infolge der geneigten Bodenflachen ab und kann <lurch bffnung eines Schlamm­
deckels wahrend des Betriebcs entfernt werden. Die Hohe der Anreicherung des 
Spiilwassers mit. WollschweiBsalzen macht man daNon abhangig, ob man die 
Salze zu Pottasche aufarbeiten will oder nicht. SoIl diese Aufarbeitung vor­
genommen werden, muB die Lauge mindestens auf 120 Be angereichert werden, 
da sonst die Verdampfungskosten in keinem Verhaltnis zum Wert der aufzu-



Die Wii.sche. 3 

arbeitenden Salze stehen. Selbst bci hoher Konzentrienmg del' Laugc in dcr Ent­
:;chwci13maschine tragt sich die Pottascheherstellung nur im Gro13betl"ieb. Soll 
<lie Aufarbeitung nicht vorgenommen werden, und lIteht fiir die Entschwci13ung 
billigcs Wallser zur Verfiigung, so ist es trotz del' Waschkraft, die (liese Lauge 
besitzt, zwccklos, sic his auf 120 anzureichern, da die crdigen Bcstandteile bei 
dieser Konzentration bereits ein hiiufigell Abschliimmen verlangen. Infolge der 
starken Anreiehertlng mit erdigen Bestandteilen wird deshalb auch in den mei:;ten 
Fallen dns von der Ent:;chwei13maschine ablnufende Wasser trotz dm' Waschkraft 
der Pottllsche nicht weiter Zll Waschzwccken ,"erwendet. 

2. DU8 eigentliche Waschen. 

a) Das alte Leviathan-Wallehverfahren. 

Xach der Durchbildung der ersten Waschmaschinen trat ein Stillstand der 
Entwicklung ein. Jahrzehntelang wurde mit diesen Maschinen cin primitives 
Waschverfahren durchgefiihrt, dall sich in einigen klcinen Kammercien noeh bis 
ins Ictzte Jahrzchnt hinein behauptet hat. 

ltltll wUllch in <lrei - in scltenen Fallen in vier - sich folgendcn Badern. 
Die Wolle wurd(' mittels mechanisch angetriebener Gabcln <lurch die Bader ge­
fiihrt, am "~nde jcder Kufe durch cine besonderll konstruierte Gabel aUll der "'lotte 
gehoben, auf ein Latt('ntuch gelegt, unter einer Quetllchwalze abgepre13t und 
<lurch eine besondere Tnuchtrommel in die nachfolgende Kufc eingetaucht, wo 
sieh der beschricbcne Bewegllngsproze13 wiederholte. 

Nnchdem zu Beginn der Arbeitszeit der Waschproze13 mit frischem Wasser 
in allen Kufcn bcgonnen worden war, wurde schon nach 1 bis 2 Stunden das 
Wasser der ersten Kufe, in der die Hauptmenge der erdigen Bestandteile in die 
Waschflotte ging, unbrauchbar. Es mu13te dann die Zufiihrung der Rohwolle von 
der Entllchwei13maschine unterbroehen werden, bis alle Kufen von Wolle frei 
waren. Darauf wllr<le das schmutzige Wasser der ersten Kufe abgelassen, die 
SiebbOden von Wolle und der Absitzraum von Schlamm gereinigt. AnschlieBend 
wurde da.'! noeh brauchbare Wasser der zweiten Kufe durch einen Injektor in 
<lie erste Kllfe iibergetrieben lind ebenso das Wasser der dritten in die zweite 
Kllfe. Die dritte Kufe, die hauptsiichlich als Spiilkufe verwendet wurde, erhielt 
nun Frisch wasser, dall meist erst in der Kufe durch Dampfzusatz auf die vor­
geschriebene Temperatur gebracht wurde. Schliel3lich wurden durch Zugabe von 
Hand die Waschmittel in den einzelnen Kufen ergiinzt, und die Wiische konnte 
fortgesetzt werden, bis wieder die erste Kufe verschmutzt war und die beschrie­
benen Arbeitsvorgiinge sich wiederholten. Eine Waschkufe, mit der nach dem 
<largelegten Verfahren gearbeitet werden kann, ist in Abb.2 in einer Aus­
fiihrungllform der Societe Alsacienne wiedergegeben. 

b) Die Verbesserungen des Waschverfllhrens in Deutschland. 

DaB der nnch dem obigen Verfahren zu erzielende Wascheffekt kein gleich­
mii13iger sein konnte, bedarf keiner weiteren Erorterung. Besonders verhiingnis­
voll wurde dieser Fehler, wenn die mangelhafte Waschwirkung durch Anwendung 
ZII hoher Temperaturen oder zu starker Alkalikonzentration ausgeglichen werden 
l'IO II te. Au13erdem war die wirtschaftliche Ausnutzllng der Waschmaschinen und 
Waschmittel die denkbar schlechteste. 

Diese Erkenntnisse setzten sich in den letzten Jahrzehnten mehr lind mehr 
<lurch und haben den Bau der Waschmaschint>, Bowie insonderheit die Art 
ihrer Verwendung allmiihlich vollkommen abgewandelt. 

1· 



4 Kiimmerei. 

Von welcher Bedeutung allein die rein mechanische Behandlung der Fasern 
wahrend des Waschprozesses ist, wird in Abb. 3 dargestellt. Es wurde die gleiche 
Rohwollpartie mit den gleichen Waschmittelkonzentrationen je zur Halfte in 
einer alten und einer modernen Waschmaschine gewaschen, im iibrigen yoll-

Abb. 2. Waschkufe. 

kommen gleichmaBig weiterverarbeitet und im fertigen Kammzllg die 1<'aserliinge 
im QuerschniU des Bandes untersucht. Dabei ergab sich, obwohl die alte Wiisehc 
bereits 2,5% mehr Kiimmling ergeben hatte, daG im Kammzug del' neuen \Viisclw 
weniger Fasern von 20 bis 50 mm, dagegen durchgiingig mehr von iO bis HO mm 
Lange enthalten waren. Da durch das neue Waschverfahren keine Verliingcl'Ung 

22 der Einzelfasern eintreten konnu', 'JI besagt dieses Ergebnis, daB durch I I I I I .I I L~_ 
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ZerreiBen des aus dem Diagramm 
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Abb.3. Waschverfahrens waren zuniichst 
die folgenden. 

Die notwendige Vergleichmiilligllng des Wascheffektes konnte nul' erreicht 
werden, wenn del' Zlistand del' einzelnen Waschkufen hinsichtIich Verschmutzung, 
Waschmittelkonzentration, Tempcratur usw. auf lange Zeiten so konstant wie 
nul' irgend moglich erhalten werden konnte. Das war nul' zu erreichen dureh 
cine vollkommene AUHbildung des Gegenstromprinzips, das hinsiehtlich del' Bl" 
wegungsriehtung im alten Wasehverfahren bereits verwalldt wurde, jedoeh noeh 
nieht auf die Gesehwindigkeit del' Bewegung ausgedehnt, noeh nieht kontinuierlieh 
durchgebildet war. Eill gleiehbleibender Zustand del' Biidel' konnte nul' dann 
erreieht werden, wenn Wasehmitt('IIlII<\ \Vasser del' \Volle in del' Stiirke entgegen· 
liefen, wie sie verhraueht hz\\,. H'rschmutzt wlll'den. 
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Wenn der ersten, am schnellsten verschmutzenden Kufe minutlich von der 
vorhergehenden Kufe so viel Wasser zulauft, wie erdige Bestandteile je Minute 
anfallen, dann ist theoretisch ein gleichmaBiger Zustand dieser Waschkufe iiber 
beliebige Zeitraume moglich. Dieser Zustand muB nicht den denkbar besten 
Wascheffekt in jedem Bad gewahrleisten. Er muB nur unter moglichst voll­
kommener Ausnutzung der zugesetzten Waschmittel in der zur Verfiigung ste­
henden Kufenzahl eine vollstandige Reinigung des durchzusetzenden Woll­
gewichtes sicherstcllen. Hieraus geht hervor, daB der zulassige Verschmutzungs­
grad der Bader - und somit der Frischwasserstrom in der Zeiteinheit - in ge­
wisser Abhangigkeit von der verwendeten Kufenzahl steht, daB in einer vier­
kufigen Waschbatterie ein starkerer FrischwasserzufluB zur Erzielung des gleichen 
Wascheffektes notig ist als in einer fiinfkufigen Maschine. 

Die Gesamthohe des Wasserdurchsatzes kann praktisch noeh weiter, als es 
der cntwickelten Theorie entspricht, herabgesetzt werden, da die absitzenden 
schlammigen Bestandteile wahrend des Betriebes aus den Kufen abgelassen 
werden konnen. 

Mindestens ebenso wichtig wie der kontinuierliche Wasserdurchsatz durch 
die Battcrie ist der kontinuierliche Waschmittelzusatz. Solange in der aIten 
Wasche dieser Zusatz von Hand erfolgtc, war eine GleichmaBigkeit nicht zu er­
reichen. Vorbedingung war daher auch hier eine Mechanisierung des Zulaufs. Die 
Starke dieses Zulaufes wird wie beim Wasserzulauf bedingt durch den Zustand 
der ersten Kufe bzw. des von dieser abflieBenden Abwassers. In diesem miissen 
die Waschmittel nahczu vollstandig erschopft sein. 

SchlieBlich wurde in ahnlicher Weise auch die Temperaturregelung mechani­
siert. Diese R~gelung kann sich im allgemeinen auf die vierte Kufe beschranken. 
In der erst~n Kufe, in der einige Grade kiihler gewaschen werden muB, damit 
das Wollfett nicht vorzeitig in zu starkem MaBe gelost wird, hat das Waschwasser 
durch die verschiedencn Schopfwerke und Obertriebe zwischen den einzelnen 
Kufen ohne besondere MaBnahmen die gewiinschte erniedrigtc Temperatur. 

Diese samtlichen Hilfsmittel wiirden jedoch nicht zu der notwendigen Ver­
gleichmaBigung des Wascheffektes fiihren, wenn nicht auch die Beschickung der 
Maschine mit Wolle ebenso durch Mechanisierung der Vorlage vergleichmaBigt 
wiirde. Bei Verwendung von EntschweiBmaschinen ergibt sich meist die Mog­
lichkeit, die Maschine durch Fiillung eines groBen Schachtes von einem hoher­
liegenden Stockwerk aus zu beschicken. Das Siebtuch der EntschweiBmaschine 
fiillt sich dann aus dem Schacht selbsttatig mit gleichmaBiger AuflagehOhe. In 
Fallen, in denen diese Beschickung nicht moglich ist, empfiehlt es sich, besondere 
Speiseapparatc den Maschinen vorzuschalten, die einen gleichmaBigen Woll­
durchsatz bewirken. Diese Apparate besitzen ein groBes Fassungsvermogen, damit 
sie nur in groBeren Zeitabstanden gefiillt werden miissen. Aus dem VorratB­
behaltcr wird die Wolle durch ein benadeltes Lattentuch herausgehoben, wahrend 
gleichzeitig ein R~chen eine zu starke Belegung des Lattentuches verhindert, so 
daB auch ohne Abwiegevorrichtungen eine geniigende GleichmaBigkeit der Spei­
sung erreicht wird. 

Die Vorschaltung eines solchen Speiseapparates hat weiterhin den Vortcil im 
Gefolgc, daB durch den Rechen, der die iiberschiissige Wolle vom Nadeltuch ab­
streicht, eine Auflockerung der Wollflocken erfolgt, die den Angriff der Wasch­
£lotte erleichtert. 

Diese mechanische Auflockerung der ~'loeken beeinfluBt das Waschergebnis 
so giinstig, daB man meist auch dann, wenn keine Speiseapparate verwendet 
werden, nicht auf sie verzichtet. Man schaltet in diesen Fallen vor den Ent­
schweiBmaschinen t>ffner ein - wie in Abb.4 gezeigt -, die mit schnell-
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rotierenden Schl8.gertrommeln die zwischen einem Speisewalzenpaar befindlichen 
WoUfloeken erfassen und verziehen. 

Die Entwicklung der modernen Wollwiischerei wurde, abgesehen von den Be· 
strebungen nach einer VergleichmaBigung des Wascheffektes, noeh geleitet von 
Bemuhungen, die Schadigungsmoglichkeiten der Faser, die das alte Verfahren 
in sich schloB, auszuschlieBen. 

Diese Bemuhungen erHtreckten sich auBer auf Verlangerung der Wasch. 
batterien hauptsachlich auf Anderung der Bewegungsmechanismen, die die Wolle 
durch die Waschbatterie fiihren. Zunachst betrafen diese Arbeiten die Fort· 
bewegung der Wolle innerhalb der einzelnen Kufen. 

Der Wascheffekt ist um so groBer, je intensiver man Wolle und Wasser bzw. 
Waschmittel durcheinander bewegt. Es lie Be sich somit durch Heranbringung 
moglichst vieler Waschmittelmengen an jedes WoUteilchen, also mit Hilfe einer 
kriiftigen Durchmischung von Wolle und Waschmitteln, die Dauer des Wasch· 
vorganges und damit die Lange der Waschhatterien verkurzen. 

Allb.4. Offm·r. 

Diese Oberlegung hatte dazu gefiihrt, daB man die Durchmischung moglichst 
intensiv zu gestalten suchte. Man bewegte die Wolle durch Gabeln vorwiirts, dip 
in einer eUiptischen Bahn gefiihrt wurden, deren unterc Hiilfte innerhalb der 
Waschflotte verlief, so daB die Wolle, die von einer Gabel erfaBt wurde, zunachst 
schrag abwarts und dann wieder an die Oberfliiche der Waschflotte gefiihrt wurde. 
Die einzelnen Gabeln waren so angeordnet, daB die EUipsenkurven einander 
uberschnitten, und die Wolle in dem Augenblick, in dem sie an die Flotten. 
oberfliiche gebracht wurde, bereits von der nachsten Gabel erfaBt und wieder 
abwarts gefiihrt wurde. Urn nun die Durchmischung des Kufeninhalts noeh zu 
steigern, ordnete man zwei derartige Gabeln nebeneinander an und lieB sie urn 
180° versetzt auf der gleichen Ellipsenbahn laufen. In dem MaBe jedoch, in dem 
man die Bewegung der Wolle steigerte, verkiirzte man die durchschnittliche 
Faserlange. Und zwar trat diese Schiidigung ein infoJge Verfilzung der einzelnell 
WoUfloeken, die bei der Weiterverarbeitung nur durch ZerreiBen wieder geJost 
werden konnten. 

Man muBte also im Interesse des herzustellellden Produktes auf eine Ver· 
besserung des Wascheffektes durch Steigerung der Bewegung verzichten, und 
HeB, urn der Verfilzullgsgefahr zu entgehen, die ParalleJanordnung zweier Gabeln 
fallen, so daB die dadurch hervorgerufenen Strudelbildungen in der Waschflotte 
wegfielen. Weiterhin vergJeichmiiBigte man die Bewegullg der Wollfloeken, indem 
man die Gabelfiihrung verlangsamte und die Ellipsenform verflachte. Man muBte 
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jedoeh, um den Wascheffekt durch diese MaBnahmen nicht zu verschlechtem, 
gleichzeitig eine Verliingerung der Waschkufen vornehmen. 

Von noeh groBerer Bedeutung als die Fiihrung der Wolle innerhalb der Kufen 
ist die Art der Weiterleitung der Wolle von Kufe zu Kufe auf die Qualitat des 
entstehenden Kammzuges. 

In den alten Waschmaschinen wurde die Wolle mit leicht geschwungenen 
Gabeln aus der J..'lotte herausgehoben und auf ein Lattentuch abgelegt, das sie 
den Quetschwalzen zufiihrte. Dabei tauchten die Gabeln zuniichst senkrecht in 
die Waschflotte ein und verlieBen sie in horizontaler Lage. Diese Bewegung be­
wirkte, daB die Wollflocken sich gleichsam tiitenartig um die Gabelspitzen 
legten und in dieser Form auf dem Lattentuch den Quetschwalzen zugefiihrt 
wurden. Die Quetschwalzen muBten also diese "Tiiten" zusammenpressen, was, 
abgesehen von der mechanischen Beeinflussung des Haares, vor allem den Nach­
teil hatte, daB der von diesen Tuten eingeschlossene Schmutz in die Fasern 
hineingepreBt wurde. 

Es war daher anzustreben, die Wollflocken in moglichst offenem Zustand 
und mit sehr viel Wasser an die Quetschwalzen heranzubringen, damit beim 
Pressen gleichzeitig eine 
Spiilwirkung eintrat und 
das abgequetschte Wasser 
einen Teil des Schmutzes 
mit wegfUhren konnte.l\Ian 
erreichte diese Wirkung da­
durch,daBmandicQuctsch­
walzen tiefer legte, so dall 
der Klemmpllnkt nllr wenig 
iiber der Hohe der Wasch­
flotte lag. Auf dielie Weise 
konnte man mit Hilfe cines 
Rechens die Wolle, ohnc sie 
aus der Kufe zu heben, an 

Abb. 5. Srhw{'mmrl'dlCnkufl'. 

den Klemmpunkt heranschwemmen . Man mulltc nllr diesem Schwemmrechen, 
da er die Wolle bis in nachste Niihe der Walzen fUhren muBte, eine solche 
Fuhrung erteilen, daB er sich horizontal in der Flotte yorwiirts bewegt und 
rechtwinklig aus ihr austritt. 

Die Tieferlegung der Quetschwalzen bewirkte, dall das an den Walzen ab­
laufende Wasser nicht wieder in die Kufen zuriickflieBen konnte. Do. auBerdem 
die Menge des ablaufenden \Vassers durch das Schwemmverfahren vervielfacht 
wurde, muBten unter den Quetschwalzen besondere Allffangbehiiltcr angeordnet 
werden, yon denen ails dieses Wasser mittels Becherwerkes zllsammen mit dem 
von der nachfolgenden Kufe zllriickgefiihrten Wasser gehoben und in die Flotte 
geleitet werden konnte. Eine solche Kufenkonstruktion ist in Abb. 5 wieder­
gegeben (Fabrikat Siichsische Textil-Maschinen-Fabrik). 

Die Summe aller dieser Verbesserungen hatte cine wesentIiche Qualitats­
erhohung des Waschproduktes im Gefolge. AuBerdem bewirkten diese im Inter­
esse einer qualitativen Hebung des Waschergebnisses durchgefiihrten Anderungen 
gleiehzeitig eine Erhohung des wirtschaftlichen Effektes. 

In erster Linie wurde mit der Durchbildung des kontinuierlichen Wasch­
verfahrens der Wirkungsgrad der Waschmaschinen ganz auBerordentlich ver­
bessert. Die Leistung eines alten Leviathans mit absatzweisem Waschen lag 
etwa bei 750 kg gewaschener Wolle in 8 Stunden, wiihrend heute eine Wasch­
maschine in der gleichen Zeit bis zu 2000 kg leistet. 
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AuBer der Wirkungt'lgradverbesserung hat die Durchbildung des kontinuier­
lichen Waschens eine wesentliche Reduzierung der manuellen Arbeiten ver­
ursacht. AIle Arbeiten, die mit dem Entschlammen, tibertreiben der Wasch­
flotten, Znsatz von Frischwasser, Waschmitteln und Warme zusammenhiingen, 
wurden nahezu vollkommen beseitigt, so daB sich die menschliche Arbeit fast 
ausschlieBlich auf tiberwachung des Waschvorganges beschriinken konnte. 

Eine weitere Ersparnis manueller Arbeit trat ein durch die im Interesse der 
GleichmaBigkeit des Wascheffektes durchgefUhrte Mechanisierung der Be­
schicknng der Waschma..<ichinen. In vielen };~iiIlen hat diese Mechanisierung gegen­
tiber der Auflage von Hand die fUr die Beschickung erforderliche Arbeit um 
90% verringert. 

Weiterhin erstreckten sich die durch die Mechanisierung des Waschens erzielten 
Ersparnisse auf den Waschmittelverbrauch. Die Zugabe der Waschmittel von 
Hand hatte nicht nur ungleichmaBige Wasche, sondern ebenso auch Wasch­
mittelverschwendung zur Folge, denn es ist psychologisch bedingt, daB ein Ar­
beiter, von dem saubere Wasche verlangt wird, an Waschmitteln lieber zuviel 
als zuwenig zusetzt, selbst wenn er weill, daB dieses Zuviel unnotige Kosten ver­
ursacht und zu Faserschadigungen fiihren kann. AuBerdem ermoglichte das 
absatzweise Waschen bereits durch das haufige Ablassen der ersten Kufe keine 
so gleichmaBige Ausnutzung der Waschmittel wie das kontinuierliche Wasch­
verfahren. Auf ahnliche Griinde wie die Waschmittelersparnis ist die Herab­
setzung des Dampfverbranches, die die kontinuierliche Wasche bewirkte, zuruck­
zufUhren. 

c) Die Verbesserungen des Waschverfahrens in England. 

In England wurde das Waschverfahren vor allem in mechanischer Beziehullg 
nach anderen Gesichtspunkten £'ntwickelt als in Deutschland, und ebenso wi£' 
das deutsche Verfahren in England FuB gefaBt hat, ist das englische Verfahr£'n 
auch in Deutschland und };'rankreich eingedrungen. 

Die Verschiedenheit beider Verfahren liegt erstens in der Art der Bewegung 
,ler Wolle durch die Kufen, zweitens in der Behandlung der Waschwasser. In 
Deutschland war man, wie oben dargelegt, von der lebhaften Durchmischung 
von Waschgut und Flotte trotz der dadurch zn erzielenden guten Waschwirkung 
Illhnahlich zu einer gemiiBigten Bewegung der Wolle zUrUckgegangen, um die 
Verfilzungsgefahr und die damit verbundene Bildung von Noppen bei der Weiter­
verarbeitung zu verringern, obgleich man damit bewuBt den WaschprozeB ver­
liingerte. 

Wahrend amerikanische Wollkiimmereien gerade den gegenteiligen Weg he­
t'lchritten und die Spulwirkung im WaschprozeB wesentlich steigerten, ist man 
in England in der Beruhigung des Wasehprozesses noch erheblich weiter gegangen 
als in Deutschland. )Ian hat dadurch die Waschwirkung in den einzelnen Kufcn 
weiterhin verschlechtert und somit die \Vasehbatterien verlangern mussen, um 
die einzelnen Wollflocken so wenig wie moglich mechanisch zu beanspruchen 
und der Filz- und Noppenbildung so stark wie moglich entgegenzuwirken. 

Zum Teil sind diese schon seit Jahrzehnten gemachten Anstrengungen, die 
Noppenbildung - d. h. Zusammenschiebung von Fasertrummern, die kein Ver­
zugsorgan wieder vcrziehen kann - zu vermeiden, wohl darauf zuruckzufUhren, 
daB die englischen Kammstiihle nicht so sauber kiimmten wie die auf dem Kon­
tinent verwandten, andererseits ist aber zuzugcben, daB es rich tiger ist, von 
vornherein keine Noppen zu verursachen, als sie erst Zll erzeugen, und sic spiiter 
wieder zu beseitigen. Denn auch der beste Kammstuhl kann nicht aile Ansatzc 
zu Noppenbildung auskiimmen, und die Noppen entwerten nicht nur den Kamm-
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zug, sondern auch den Kiimmling. Da die Neigung (I('r !'inzelnen Wollsorten, 
Noppen zu bilden, verschieden stark ausgepriigt ist, bei einigen gar keine Gefahr 
best{lht, bei anderen dieser V"belstand erschreckend groB ist, hat die zu ver­
arbeitende Wollqualitiit den Ausschlllg zu geben, ob die Riicksichtnahme auf 
die Noppengefahr, die das kontinentale Waschverfllhren nimmt, ausreicht, oder 
ob das englische Verfahren vorzuzichen ist. :Fiir die meisten Wollen diirfte das 
deutsche Waschprinzip - auf seinem heutigen Entwicklung:'!stand - auch im 
Hinbliek auf die Noppenbekiimpfung geniigen. Die:'!e An:'!ieht wird dlldllrch be­
kriiftigt, daB dieses \Vaschverfahren auch in modernen englischen Anlagen zu 
finden ist. 

Das englische Waschprinzip konnte in erster Linie die elliptische Gabel­
bewegung nicht verwenden, da die:'!e stiindig Wirbelhildllngen in der Waschflotte 
verursacht und keine ruhige und gleichartige I<'iihrung der Wollflo(~ken ermog­
licht. Als I<'iihrungsorgan wurde deshalb ein Rahmenrechen gewiihlt, der iiber 
den gesamten Waschraum reicht, desSl'n Zinken nahezu die gesamte Hohe des 
Waschraums ausfiillen. Dieser Rahmenrechen schiebt sich anniihernd horizontal 
nach vorn, winl dann rechtwinklig aus der Flotte gehoben, horizontal ZIIriick-

Abb.6. WII8chkufe mit Rllhmt'nrccht'n. 

gefiihrt und wieder rechtwinklig eingesetzt. Der eigentliche Waschraum, in dem 
der Rechen gefiihrt ist, nimmt nur einen Bruchteil des gesamten Kufeninhaltes 
ein und ist seitlich und unten durch Siebboden von der iibrigen Flotte getrennt. 
Der Rechen schiebt sich in diesem Waschraum so langsam nach vorn, daB die 
Wollflocken sich im Wasser wohl offnen, aber in keiner Weise mechanii'leh be­
arbeitet werden. Sie werden auch in ihrer natiirlichen Form an die Pressen 
herangespiilt, so daB auch hier die Beanspruchung so gering wie moglich ist. In 
Abb.6 ist eine solche Waschkufe der Firma Petrie-Me Nought wiedergegeben. 

Die Beseitigung aller schnellbewegten Organe in den Wai'lchkufen gab in 
Zusammcnhang mit der Verkleinerung des Waschraumes gegeniiber dem ge­
samt{ln Flotteninhalt die Moglichkeit, nicht nur die Bewegung der Wolle, sondern 
allch die der Wa.~chflotte so zu verlangsamen, daB sieh ein groBer Teil der mecha­
nischen Verunreinigungen noch innerhalb der Waschkufen wieder nbsctzen konnte. 
Auf diese Weise konnte die Verwendbarkeit des Waschwassers verliingert und 
der Wasserverbrauch verringert werden. Es muBte nur Vorsorge getroffen werden, 
daB sich die erdigen, absitzenden Bestandteile in den Kufen nicht derart an­
reicherten, daB sie Unterbrechungen des Waschens notig mnchten. Die &seiti­
gung des absitzenden Schlammes muBte vielmehr so gelOst werden, daB keine 
StOrung des Waschvorganges eintrat. 

Ehe jedoch der Einbau eines mechanischen Werkzeuges zur Schlammbeseiti­
gung moglich wurde, muBte die iibliche Kufenform mit flachem Boden verlassen 
und eine Form gewiihlt werden, die den absitzenden Schlamm auf einen kleinen 
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Raum konzentrierte. Man baute deshalb Kufen mit schragen Seitenwanden ohne 
eigentliche Bodenfliiehe, so daB sieh aller absitzende Sehlamm in dem von den 

Abb. i . Schlammrinne mit Schn('{·kt>. 

beiden Seitcnwiinden gebildeten spitzen Winkel ansammeln mllBte. In die von 
cliesem Winkel gebildete Sehlammrinne ballte man in der gesamtcn Kufenlange 

(line Transportschrallbe ein, wie 
sie in Ahh. 7 (Fabrikat Petrie· 
Mc Nought) wiedergegeben ist, 
lind konnt<' IIlIn ohnc Betriebs. 
IInterbreehllng den Sehlamm abo 
lassen. 

Dic' Arbeitsweise dieser Ent. 
sehiamlllllng!o!vorriehtllng ist der. 
art, daB die mit Links· und 

Reehtsgewinde versehene 
Sehlamml-lehlleeke stiindig durch 
eine Kette lallgsam angetrieben 
win\ lind den Schmutz ZII einem 
in der Mitte del' Kllfe befind. 
I iel}(,1l , Ilutomatiseh arbeitcnden 
Ventil fuhrt. Diese!! Ventil, dC8sen 
Betiitigllng regulierbar ist, off net 
sich vier- oder fiinfmal stiindlich 
fur eine bestimmte Zeitspanne, 
so daB der Schmutz alll-l der Ma· 
sehine befOrdel't wird. Mit dem 
cntweiehendell Sehlamm geht na· 
tiil'lieh aueh eill Teil der Wasch· 
flotte vcrloren, lind zwal' betragt 
derVerlust bei jederVentiloffnung 
je lIach der Einstcllung 20 bis 

Abb.8. Schlallllllkufl'. 40 Liter. Nach dem Prinzip der 
komlllunizierendclI Rohren wird 

dieser Vcrlust jedoeh aus der lIaehfolgendt'n Kufe !!ofort ergiinzt, 80 daB die 
Menge der WasehfloUe konstant bleibt. Lediglieh der Oberlauf an der ersten 
Kufe und dalllit den'lI Wllsst'rcrneuerung wird dureh die Entschlammung in den 
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nachfolgenden Kufen etwas vermindert. - Aul1erdem wird eine Regeneration 
des Waschwassers auch aul1erhalb der eigentlichen Waschkllfe in einem tleitlich 
angebauten tiefstehenden Trog vorgenommen. Vnd zwar liiBt man hier das von 
den Quetschwalzen ablallfende Schmutzwasser absitzen lind fiihrt erst das ge­
kliirte Wasser wieder dem WaschprozeB Zll. Diese Vorrichtung kann auch an 
Maschinen angebracht werden, die keine Entschlammung der Waschkufen ge­
statten. In vielen Fallen erhalten auch diese Seitenkufen Schlammschnecken 
in der oben beschriebenen Ausfiihrung. Diese Anordnung ist in Abb. 8 ver­
anschaulicht (Fabrikat Petrie-Mc Nought). 

Nicht verdrangt £lurch die Kufen mit Schlammablal1 wiihrend des Betriebes 
ist jedoch das eigentliche Mc Nought-System, das zwar keine mechanischen 

Abb. n. Wnsehkllft'ndrt'itt'illlng. 

SchlammbefOrdcrungsorganc besitzt, aber durch cine Rinnvolle Drciteilung der 
Waschkufen auch cine 'frennung sowohl der fetthaltigsten wie der erdhaltigsten 
Wasserschichten erreicht und nur das gekliirte Wasser wieder fur den Wasch­
prozel1 verwendet. In Abb. 9 ist dieser verbreitete Mc Nought-WaRchmaschinen­
typ wiedergegehen. 

d) Die Verbesserungen des Waschverfnhrens in Frankreich. 
Die Entwicklllng der WolIwiischerei, die sich speziell in Frankreich vollzog, 

betrifft hauptsiichlich die BchanrlIung der Waschwiisser, nllr mit dem Unter­
sehied gegeniiber den englischen Verbesserungen, daB man nicht bei rein meclla­
nischen Verfahren stehengeblieben, sondern auch weiter in die ehemisch-physika­
lische Natur des Wasehprozesses eingedrungen ist. Die we;;entlichsten Abwei­
chungen von den iiblichcn Waschmethoden sind an den :Kamen Duhamel ge­
knupft. Das von ihm entwickelte patentierte Waschverfahren griindet sich auf 
folgende Erkelllltllisse: 

Je mehr die Wasehflottt· verunreilligt ist, Illn so mehr Seife wird von den 
Schmutzbestandteilchen absorbiert. Um Waschmittel Zll sparen, ist es demnach 
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vorteilhaft, den anfallenden Schmutz so schnell wie mtiglich, ehe er Seife bindet, 
aus der Flotte zu beseitigen. Die Beseitigung des Schmutzes ist aber bei kleiner 
Flotte leiehter als bei groBer. Deshalb ist es zweckmallig, bei diesem Verfahren 
mit moglichst kleinem Waschraum zu waschen. Weiterhin sind Ersparnisse an 
Waschmittelzusiitzen moglich durch Ausnutzung der Waschkraft der WollschweiB­
salze. 1m allgemeinen ist ihre sY8tematische Verwendung im WaschprozeB mit 
groBen Sehwierigkeiten verbunden, da gleichzeitig mit ihnen ein wesentlieher Teil 
der erdigen Verunreinigungen der Wolle ins Wasehwasser gelangt und so dessen 
Weiterverwendung als Waschmittel unmoglich macht. Erst die Beseitigung der 
erdigen Bestandteile aus dem Wasser gestattete es, die SehweiBlauge in der Flotte 
zu belassen. Ihre Waschkraft ermoglicht es, von der Sodaverwendung ganzlieh 
frei zu kommen, was nicht nur einen wirtschaftlichen Vorteil bedeutet, sondern 
gleichzeitig ein besonders mildes und schonendes Waschen gewahrleistet. 

Durchgefiihrt wird die Regeneration der Waschwasser durch Zentrifugieren. 
In erster Linie werden Schmutzzentrifugen, in zweiter Linie Fettzentrifugen ver­
wendet. Die Reinigung der Ablaufwasser der einzelnen Kufen ist mit Hilfe diesel· 
Methode so vollkommen, daB man in den ersten Kufen, von denen bei der iiblichen 
Wasche die Menge des Wasserverbrauches abhangt, theoretisch fast ohne Frisch­
wasSerzulauf belie big lange Zeitspannen arbeiten konnte. Lediglich die letzten 
Kufen, die als Spiilbiider verwendet werden, benotigen noeh eine gewis8e, standige 
Wassererneuerung. Es ware also auch moglich, ohne Kosten den iibrigen Biidern 
mit Hilfe des Gegenstromprinzips die gleiche Wassererneuerung wie den Spiil­
badern zukommen zu lassen. Es ist hier jedoeh mit dem uneingeschrankten 
Gegenstromprinzip gebroehen worden, da die Seife, sobald sie in das erste, am 
meisten Schmutz absetzende Bad gelangen wiirde, sofort von diesem Schmutz 
absorbiert wiirde, ohne daB diesem Verlust eine Waschwirkung gegeniiberstunde. 
Man braucht daher die Seife in den eigentlichen Seifenbadern weitgehend auf 
und gibt, wo man in der ersten Kufe Fliissigkeit erganzen muB, Frischwasser zu. 
Auf diese Weise ergibt sich, daB das zentrifugierte Wasser in die Kufe zuriick­
geleitet werden kann, der es entnommen ist bzw. von deren Quetschwalzen es 
abgelaufen ist. 

Der minimale Wasserwechsel in der ersten Kufe bewirkt, daB bei allen normal 
schweiBhaltigen Wollen miihelos eine Konzentration von 40 Be, die zur Erzielung 
einer ausreichenden Waschwirkung benotigt wird, erlangt werden kann. Wollen, 
die besonders schweiBhaltig sind, ergeben eine Anreicherung der Flotte bis zu 
100 Be und mehr. Solcher OberschuB an Lauge kann abgepumpt und zuriick­
gehalten werden zur Verwendung bei Wollen, die nur wenig SchweiBsalze ent­
halten. Es ist hierzu nur notig, der Lauge Schutzmittel gegen Faulnisbildung zu­
zusetzen, die so lange nicht gebraucht werden, als die Lauge im WaschprozeB 
arbeitet. 

Eine weitere Verbesserung der Waschwirkung solI dadurch erreicht werden, 
daB Luft in die Waschflotten hineingedriickt und dadurch eine Anderung der 
Oberfliichenspannung herbeigefiihrt wird. 

In neuester Zeit hat Duhamel sogar Vcrfahren aU8gearbeitet, die vollkommell 
auf Seifenzusatz verzichten und als Waschmittel nur die WollschweiBsalze ver­
wenden, die auf einer regularen EntschweiBmaschine gewonnen und dann einer 
griindlichen Reinigung auf einer Zentrifuge, besonders von allen erdigen Bestand­
teilen, unterzogen werden. 

Die Waschmethoden von Duhamel haben sich bis heute jedoeh nicht ver­
breiten konnen, so daB e8 nicht moglich ist, sie hinsichtlich einer qualitativen 
Verbesserung des Waschproduktes und einer Verbesserung der Wirtschaftlichkeit 
des Waschprozesses zu beurteilen. 
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3. Die Trocknung. 
Fast noch einsehneidender als hinsiehtlieh des Wasehverfahrens waren die 

Umwii.lzungen, die die letzten Jahrzehnte fiir die Trocknung braehten. Allgemein 
wurde friiher die Mehlsehe Trockentrommel verwendet und hat sich trotz ihrer 
Unvollkommenheiten, der dureh sie bedingten Sehadigung des Wollhaares und 
ihrer Unwirtsehaftliehkeit, lange behauptet. In Abb. 10 ist ihre iibliehe Bauart 
(Fabrikat Societe Alsacienne) wiedergegeben. 

Die innere Trommelwandung ist dieht mit holzernen Stiften besetzt, die nicht 
vollkommen radial, sondern etwas in del' Drehriehtung del' Trommel geneigt, 

Abu. 10. Trockcntrommel. 

IIngebraeht sind. Die nasse Wolle, die auf cineOl Lattentueh in die Trommel be­
fOrdert wini, fallt zllnaehst Bach unten und bleibt an den Holzspitzen hangen. 
Dureh die Trommeldrehung wird sie auf diescn nach oben gefiihrt, bis sie ab­
rlltseht lind wied£'r hNllllterfallt. Infolge del' Sehragstellllng der Trommel wandert 
die Wolle so bis zum andern Trommelende, wahrend die zllr Trocknllng dienendc 
Luft nach dem Trockcntrommelprinzip in cntgegenges{·tzter Riehtung durch di£' 
'frommel gedriiekt wird. 

Dicser Arheitsvorgang bedingt, daB das .J<'ascrlllatcrial, ganz im Gegcnsatz 
zu den in del' Wasehe entwiekeltcn Gesichtspunktcn, auBerordcntlieh stark he­
wcgt und dureheinander gebra£'ht wird, und verursacht dllmit ein Verwirren del' 
WoUflock£'n, das sich stcigert mit d£'r GroBe d£'r zlisanullcnhiingNldcn Flocken, 
d.er Liing£' del' Einzelfascrn und <1(.,' Liinge der Trockentromlllel. Es kann his zur 
Bildllng von Stricken fiihren, die nlll' durch ZermiBen dcr Wollfascrn wieder 
llufzulOsen sind. Aber auch illl giinstigstcn .J<'a11 Nhiilt man durch die Trommel­
trocknung stnH einN ge6ffnctcn WoUflocke, die illl weiteren Produktionsverlauf 
h·ieht vo11ig Illlscinlln<lergezogen werdcn kann, cinc eng zllsllmlllengcdrchtl' 
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unci innig verschlungt'nc Flocke, die kaum ohne I<'aserschiidigungen zu zel'­
zit'hen ist. 

Weitere l<'ehler diest's Vcrfahrens, die tcils zu UngleidmliiBigkeiten der Trock­
nung, teils zu I<'llscl'schiidigungen fiihren, bcstehen in der Art der Heranbringung 
der Trockenluft lUI die Wolle. Helhst wenn man, was durchaus nicht in allen 
Kiimmereien der Full war, Luft aus trockenen Riiumen unwiirmte und in die 
Trock('ntromml'ln driicktl', wurde gleichzeitig sm'it,l fellchte Ruumluft angesaugt, 
dall Ilel' Trocknllngseff(>kt ganz erheblich ,'on den l<'euchtigkeitsschwankungen 
der Raumluft abhiingig war. An feuchten Tagen ging die Trocknungsleistung 
der :\lnsehine so weit zuriiek, daB hiiufig - da nasse Wolle nieht weiterverarbeitet 
werden kunn - ein Teil dl'r Wolle zweimal getroeknet werden muf3te, wodurch 
sich die Lcistung der Waschmn.<;chinc cntsprechend verringcrte. Die starke, nicht 
zu vernwidende Ungleichmiif3igkcit der Trocknung fiihrte einestcils zu Rost­
bildungen an den Krempelbcschliigcn und damit zu dercn vorzeitiger Abnutzung, 
andcrt'rseits wurdc cin Teil des Fascrgutcs zu stark getrocknet, so daB er sprode 

16 wurde und bei der Weiterverarbei-
~2V tung riB. 
~ Besondcrs hiiufig cntstanden diesl' 
11 Trocknungsschadigungen, wenn, wic 
16 in vielen I<'iillen, die Hcizkorper unter i; - der Trockentromlllel angeordnet 
10 waren und ihre direkt strahlcnde 
IH-i;d:-dI-+-+--t--H!::t~P"T<Ellr'-"T Wiinne in ciner Temperatur die 
6 
'IH-lI-+--+-+--+-+-- Wolle traf, die sogar Vergilbungen 
2 verursuchte. Vor aUem traten diese 
oLJf(J,...lJOb--.KJb--:b:--b--:b:--!--;!;~~~~~~tr8. ein, wenn Wolle infolge von 1\Ia. 

schinenstillstiinden sich zu lange in 
der Trockentrommel befand, und 
wenn in der Waschbatterie nicht ge-

niigend gespiilt wurde, so daB die I<'n.<;ern noch zu stark mit Alkali beladen waren. 
Abcr selbst dort, wo diese groben I<~ehler restlos vermieden wurden, waren 

die illl Arbeitsprinzip der Trockentrommel begriindeten Faserschiidigungen sehr 
erheblich. In Abb. 11 ist das "~rgebnis eines Parallelversuches wiedergegeben, in 
dem eine gleichmiiBig gewaschene und weiterverarbeitete Partie zur Halfte iiber 
eine Trockentrommel, zur Halfte tiber eine moderne Trockenmaschine geleitet 
wurde. Die im Querschnitt des Kammzugbandes beider Partiehiilften enthaltenen 
Fascrliingen wurden ermittelt und in dem Diagramm die Gewichtsprozente jeder 
Fn.'lerliinge inklusive des Kiimmlings aufgetragen. Dabei ergab sich, daB mit del' 
neuen Trockenmaschine allein 4% weniger Kiimmling anfielen als bei Verwen­
dung der Trockentrommel. Von diesen 4% mit in den Kammzug gelangten Fasern 
war der Hauptteil nur 20 bis 30 mm lang, so daB in diescm Bereich der Kammzug 
der neuen 1\In.<;chine keine Verbesscrung aufweist. Dagegen enthiilt er wescntlich 
weniger l<~asern von 40 und 50 mm und dafiir mehr von 70 bis 110 mm Liinge. 
Der aullerordentlich groBe Unterschied zwischen den beiden Trocknungsmethoden 
kann, da mit der neuen :\Iaschine keine Verliingerung der Haare zu erreichen ist. 
nur durch ZerreiBen von I<'asern der mit der Trommel getrockneten Wolle hen'or­
gerufen word£'n scin. 
- Die Unwirtschaftlichkeit der Trockentrommel hestand hauptsiichlich in del' 
schlechten Ausnutzung der Wiirme, <fa nur ein geringer Teil der eingefiihrten 
Warmluft mit der Wolle in Beriihrung kam und infolge der sehlechten Isolation 
der Hauptteil der Wiirme an die Umgebung verlorenging, wodureh auBerdem 
der Aufenthalt in der Niihe der Trockentrommel kaum ertriiglich wurde. 
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Die Gesiehtspllnktc, die ZUI' Ulllgcstaltllng dieses Trocknungsn'dahl'ells 
fUhrten, waren die gleiehen, die Iwi del' DUI'ehbildllllg del' helltigen Waseh­
methode entseheidend waren. In erster Linie erstrebte man einc miigliehst voll­
kommene DlIl'ehbildling des Gegenstromprin1.ips lind eine I'lIhige Bewegung dl's 
Fasermaterials. Beides wUl'de erreieht mit del' DUI'ehhildung d('r Etag('\l- o<ll'l' 
Hordentrockenlllaschine, del'en Ansieht in Allb. 12 (Fahrikat Hiiehsisehe Textil­
)lasehinen-Fllbrik) wiedel'gegeben ist. 

An dil~sem verbreitetsum Typ del' Tl'Ockenmllsehine wil'll die \Volle nneh dem 
Passieren der letzten Quetsehwal1.en dlll'eh ein benadeltt·s Lnttentlleh bis an dell 
hoehsten PUllkt der Stirnseite der )Iaschine gefiihl't, von wo sie /luf ein langsnm­
laufendes Drahtgefleehtbllllll fiill!. Die Auflllgehohe des Trockengutes auf diesem 
Band wird durch einen Hackel' geregelt und vergleiehmiiBigt, del' am oberell 
Ende des Nadeltllehes aile Anhiiufungen abstreieht. Wenn die Wolle von r\{'\' 
obcrsten Horde his ans Ende del' Masehine beWrdert ist, fiillt sic auf das niieh;;t 
tiefere Band lind dllrehliiuft im Ziek1.aek meist in fiinf Etagen die Troekell-

Abb. 12. Etagcntrockenmaschint·ll. 

maschine. Die Ausfiihrung del' endloscn Drahtgeflechtbiindel' i;;t in den meistl'll 
Fallen der in Abb. 13 wiedergegebenen iihnlich (Fabrikat Hails, Lennep). 

Die Trocknllngsluft tritt von unten in die Masehine ein, trifft so zuerst auf 
die am weite;;ttm vorgetrocknete lind 1.uletzt auf die nasse Wolle. Da die Luft 
an siimtlichen Horden von unten dureh das Fasermaterial str(imt, lockern und 
Mfnen sieh die Wollfloeken von Horde zu Horde mehr. Die Htiirke des Luft­
stromes muB nllr in solehen Grenzen gehalten werden, duB die Wollflocken nieht 
aufgewirbelt und evtl. sogar fortgeblasen werden konnen. Es ist al;;o keine Stei~e­
rung der Trocknungsleistung dureh I<:rhohung der Luftgesehwindigkeit moglieh. 
Damit an den Offnllngen keine feuehte Saalluft in den Troekenraum gelangt, 
wird die Luft im allgemeinen in die Masehine gedriiekt. Um 1.11 erreiehen, dull 
in dem ganzen Trockenraulll eine mogliehst gleiehe Luftgesehwindi~keit herrseht, 
wird die Lllft IlIlBerdem noeh an mehreren Punktcn oherhalh der obersten Horde 
abgesaugt. Jedoeh darf im Interesse del' Troeknllngsleistung diese Absaugung 
nie so stark sein, daB del' Oberdru('k in del' Masehine verlorengeht und feuehte 
Luft eindringt. Die ZlIgefiihrte Lllft, die troekenl'n, stallhfrei('n Hiilllllen zu ent­
nehmen i;;t, mllB zur Vermeidllng von Wirhelbildllngen in wl'iten Kunalen ill 
die Maschine eintreten II III I darf, wie schon bei del' Be;;pl'('('hllng der Trocken­
trommel erwiihnt wllrde, nieht erst unt{~r der TI'(){~kenmu;;ehin(' erwiirmt werden. 
Leider wird diese Forderung nieht iiberall erfiillt, so daB dllreh die groBe Strah­
lungswiirme der Heizk()rper vor ullem bei Masehinen;;tillstiiJl(len, selbst wenn 
die Ventilatoren abgestellt sind, zllm mindesten eine weitgl'hende Obertrocknung, 
wenn nieht sogar Fasersehiidigllng eintritt. Sind dagegen die Heizregister auBer-
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halb der MaRchine angebracht, hat ein langerer Aufenthalt der Wolle im Troeken­
raum, was bei manchen Maschinenstillstiinden unvermeidlich ist, keine schadi­
genrlen "'~infliisse. 

1m normalen Arbeitsgang benotigt die Wolle etwa 20 Minuten, um die Trocken­
maschine zu durchlaufen. Sie gelangt meist mit ungefiihr 60 bis 80% Feuchtig­
keit in die Maschine. Ein stiirkeres Abquetschen wiire mit unverhiiltnismaBigem 
Kraftverbrauch verbunden und wiirde auch dem Fasermaterial nicht dienlich 
sein. Die Troeknung "'ird bis auf etwa 20% l<'euchtigkeit gebracht, da in diesem 
Zustand die Geschmeidigkeit des Wollhaares fUr die anschlie6end vorzunehmende 
vollige Offnung der Floeken am gtinstigsten ist. 

Abb. 13. BandfiihrunJ.( in Trockl'nrnaschinl'. 

Dic Leistung und damit die GroBe der Maschine ist so zu bemessen, daB sie 
die Lieferung der Waschmaschine moglichst ohne wesentliche Oberschreitung von 
600 C Lufttemperatur zuverlassig troeknen kallll. 

Die Ausnutzung der Trocknungsluft ist bei dem beschriebenen Maschinen­
system zwar unvergleichlich besser als in der Troekentrommel, aber die abgesaugte 
Luft ist noeh we it vom Siittigungspunkt cntfernt. Nach dem einmaligen Durch­
stromen der fiinf Horden ware die Luft noeh zu weiterer Trocknungsarbeit vcr­
wendhar·. l<~ine verbesserte Ausnutzung der Wiirmc durch HcrabsctZllng der Luft­
tempcratur ist nicht angii.ngig, weil dadureh die Troeknungsleistung der l\Iaschine 
herabgesetzt wtirde. Ebellso ullmoglich ist es, zur Verringcrung des Verlustcs 
die Luftgeschwindigkeit zu verlangsamen, da auch hierdurch der Troeknungs­
pffekt zuriickgeht. 

Ebenso ist der Trockenmum nicht vollstiindig ausnutzbar; es ist nicht mc')g­
lich, zu err-eichen, daB dip Trocknungsluft in dem ganzen 6 bis 7 m langen 
Tmckenfllum gleichmiiBig durch die Horden gedrtickt winl. )lehr oder weniger 
findet die Luft Wegp tip!' gpringsten Widerstandes, in denen sic nach oben stromt, 
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wahrend in anderen Teilen des Trockenraumes kaulll eint· LuftOOwegung statt­
findet. EK galt also, eine verOOsserte Ausnutzung sowohl der Trocknungsluft alII 
auch des Trockenraumes zu erreichen. 

Die erbohte Wiirmeausnutztmg erzielte man dadurch, da8 man zum Umluft­
system iiOOrging, indem man von der Luft, die den Trockenraum bereits ver­
lassen hatte, so viel der neu zugefiihrten Luft wieder OOimischte, daO sie OOim 
VerlasKen der 11aschine zwar nicht den Siittigungspunkt erreichte, aOOr doch zu 
wirksamer Trocknung nicht mehr \'erwendbar war. Den Prozentsatz der Umluft­
yerwendullg gestaltete man regelbar, damit man eine hohe AnpasKullgsfiihigkeit 
cler l1aschine erreichtt~ und jederzeit die Moglichkeit hatte, die Trocknungs­
leistung ohne Temperaturerhohung, nur auf Kosten del' Wilrmeausnutzung, er­
heblich zu Rteigern. 

Die Verbesserung del' Raumausnutzuug crreichte man zunachst dadureh, daB 
man die Gesamtlange deR Trockenraumes in drei Teile teilte. )Ian verkiirzte die 
Horden entspre.chend und lie8 die WoUe vorerst im ersten Maschinendrittel von 
ohen im Zickzaek naeh untell wandel'll. Am unteren Ende faOte man die Woll<, 
zwischen zwei nahezu vertikal laufenden Drahtgeflechtbiindern und fiihrte Rie 
auf die oberste Horde im zweiten Maschinendrittel. ErRt naehdem sic diesel-l 
durehlaufen batte, fiihrte man Hie in der gleichen Weise durch den letzten Teil 
deR TrockenraumeH. Die Luft fiihrte man im dritten Maschinendrittelnach oOOn, 
im zweiten nach unten und im ersten wieder nach oben oder fiihrtc sie nach 
lIem Durchstromen jedeR Maschinelldrittels durch Heizregister abwartR, so da8 
Rie siimtliche Hordell \'on unten nach oben durchstromte. Sie hatte also jetzt 
nicht me Ill' 5 Rundern 15 Horden zu durchlaufen, und der Querschnitt des Stro­
mungsraumel-l war auf % reduziert, wodurch bei Beibehaltung del' bisberigen 
Stromungsgesehwindigkt'it dit' Luft jetzt geni>tigt war, nahezu den gesamten 
Querschnitt auszuniitzen. 

Die llaRchine, die nach diel:K'm Prinzip gebaut wurde, hatte gcgeniiOOr d(,,' 
eillfaehen Hordentrockenmaschine eine verbesKerte Warmeausnutzung und eine 
erhohte Leistungsfiihigkeit. Ein Nachteil war nul', wenn auch wenig Stillstande 
durch Materialstauungen odeI' Hordenreparaturen eintraten, die kompliziertt­
Fiihrung des TrockenguteR. Man suchte deshalb weiter naeh Verbesserungen. In 
England entwickelte sich eine EtagentrockenmaRchine, die hei verhiHtnismiiBiger 
Einfaehheit die Forderung der guten Wiirme- und Raumausnutzung erfiillte. ER 
ist dies die in Abb. 14 wiedel'gegebene Maschine \'on Petrie-Mc Nought. 

ZuniichRt erfolgt die Zufiihrung der Wolle hier nicht mittels eineR benadelten 
Lattentuches, Kondern durch ein Luftgeblase nach dem Injektorprinzip. Von d(-I' 
letzten Quetschwalze fiiUt die Wolle in eillen Trichter, der in den Hauptluftkanal 
miindet. Die Luft blast die Wolle auf den oOOrsten Tisch der Trockenmascbine, 
iiber welchem der Querl-!chnitt del-! Luftkanals so erweitert ist, daB die Wollt' 
in flockigem und auBerordentlich gelockertem Zustand auf den Tisch fallt. Dit' 
Horden Helbst sind nicht mehr als wandernde Tiicber aus Dr8htgeflecht 8US­
gebildet, Kondern sind feststehende Tischt'. Die Beforderung del' Wolle erfolgt 
durch Stabe mit horizont81er und vertik81er Bewegung, die die Wolle langsam 
biK zum Tisehende schiebell, wo sie auf die darunterliegende Etage her8bfiiUt. 
Dureh die veranderte Lage bietet sie dem warmen Luftstrom neue Flachen dar, 
was bei dieKer Maschine besonders notwendig iKt, do. die Luft nicht durch die 
Horden hindurehgedriickt wird, sondern denselben Weg wie clie Wolle laufen mu8. 
DieKe Konstruktion verziehtet dadurch 811erdings bewuBt auf <i8S Gegenstrom­
prinzip. Sie bringt die trockenste, wiirmste Luft mit del' n8ssestell Wolle ill Be­
riihrung und will dadurch, daB die trockenste Wolle nur von der feuchten, bereits 
etw8s abgekiihlten Luft getroffen wird, die Gefahr der Obertrockuullg beseitigen. 

Herzoll. Technoloille Villi! B: Frltzsch. 2 
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In Deutschland kam man zu anderen LOsungen, die das Gegenstromprinzip 
aufrecht erhielten und trotzdem die getrocknete Wolle nur mit wenig vorge­
warmter Luft in Beriihrung brachten. Nachdem man einmal in der drciteiligcn 

Abb. 14. l<~tagcntrockl'nma8{·hinc. 

Trockenmaschine den Weg beschritten hatte, der Trocknullgsluft eincn bestimm­
ten Zirkulationsverlauf vorzuschreiben, kam man zu der Erkenntnis, daB es cin­
fscher ist, die Luft in bestimmten Kurvenbahnen zu fiihren ais die Wolle, lind 

daB sich damit der gleiche 
Trocknungscffekt errei­
chen laBt. So entstand 
der von der Firma Fried­
rich Haas, Lennep, ent­
wickelte Einbandtrock­
ner. Seine Ansicht ist in 
Abb. 15 wiedergegeben, 
seine Arbeitsweise in den 
Schnittzeichnungen Abb. 
16 bis 19 kenntlich ge­
macht. 

In stiindigem Wechsel 
wird die Luft erst von 
unten nach oben (Abb. 16) 
und anschlieBend von 
oben nach unten (Abb. 17) 
durch die Wolle gedriickt. 

Abb.15. Einbandtrockncr. Die nasse Wolle wird von 
der letzten Quetschwalze 

der Waschmaschine kommend (Abb. 18) hei E auf ein endloses Drahtgeflecht­
band aufgelegt und durchlauft auf diesem ohne eine Lagenveranderung die 
gesamte Trockenmaschine, die sie hei A verlaBt. 1m Gegenstrom dazu stromt 
bei A die noch nicht vorgewarmte Frischluft ein in die crste sogenannte Trocken­
zone. Es wird ihr sofort eine kreisende Bewegung erteilt, indem sie durch die 
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seitlich angebrachten Heizregister gesallgt wird unu ansehlieBenu - zuniiehst 
sehwach vorgewiirmt - die Wolle in der Trockenzone durehstromt. Da vor der 
Saugseite des Ventilators einer jeden Zone ein Rohr liegt, welches in die niichste 
trockenere Zone hineinragt, muB durch das Vakuum ein Teil der Luft aus der 
vorhergehenden Zone in die 
folgende tibertreten. Diesel! 
Spiel wiederholt sich '-on 
einer Zone zur anderen, so 
daB ein Vortrieb von del' 
trockensten Zone bis zur NaB­
zone entsteht. Dadurch bil-
<let sich neben der kreisen- ~,,,,!,«-..,.~jt-

den Luftbewegung gleich- Abb.16. Abb. 17. 
zcitig eine schraubenfOrmig 
fortschreitende, und da die Luft wahrend jedcs Schraubenganges eilllnal durch 
ain Heizregister gefilhrt wird, tritt {'ine allrnahliche Zunahme der Trocknungs­
temperatur ein, so daB der nassesten Wolle die groBte, der fast getrockneten 
die geringste Wiirme zugefiihrt wird . Die mit der eintretenden Wolle in die Ma-

" 

Abb.18. 

sehine gelangende Frischluftmenge win} dureh eine besondere Ausbildung der 
I<:inlallfoffnung von der Saugwirkung der ersten Ventilatoren erfaBt und tiber 
die Heizbatterien mit in den Kreis1auf gefuhrt. Die Trocknungsluft verliiBt die 
Maschine erst nach weitgehender Siittigung, so daB nicht nur die Raum-, sondern 
auch die Wiirmeausnutzung diesel! Einbandtrockners eine sehr hohe ist. 

Abb.19. 

In neuel!ter Zeit ist dieser Maschinentyp von Haas noeh weiter vereinfaeht 
worden, wie aus der Schnittzeichnung Abb. 20 hervorgeht. 

Die Troekenleistung einer sole hen Masehine von etwa 7 m Lange des eigent­
lichen Trockenraumes ist bei den oben angefuhrten l<'euchtigkeitsprozentl!iitzen 
der Wolle etwa 240 kg stiindlich. Dafiir werden an Dampf etwa 180 bis 220 kg 
und an Kraft fur die Ventilatoren ca. 10 PS vcrbraucht. 

2· 
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}[it del' DurehbiJdung dieses }Iasehinentyps dul'fte ein gewissel' Entwiek­
lungsabschluB in der Konstruktion der Trockenmasehinen erreicht sein, tla die!l{'s 
Trocknungsprinzip den besten theoretisch moglichcll Warmeiibergang mit Ein­
fachheit del' Masehine und Schonung des Fasergutes vel'eint, 

Ahb,20. 

4. Das Olen del' Wullt'. 
\Venn ohcn gesugt wllrllt', dall die Wollfascr auf dl'r folgell(len Prodllktion,,­

stufe, del' Krempel, cine hohc Gesehmeidigkeit lwsitzen 1lI111l, 11111 nieht zcrrissen 
zu werdell, lind aus diesen Grundcn cinen restliehclI WussNgehult von 20~o he­
haltt'll mull, so ist. diesel' Schutz noch nicht geniigcnd, J<:s ist Illlllerdem noeh 
eill Olzusatz el'fordcrlieh, DcI' Einflull dieses Olzus;\tze" auf dip Beschaffenlwit 
des fertigcn Kammzuges sowie des Kiimmlingsprozelltslltzt'" ist in Abb. 21 gra­
phiseh dal'gestdlt, (Untersllchungen der Leipziger Wollkiillllllerei.) 

Es wllrde eill<' "ollkommen gleichmiillig behandelte Merinopal'tie ill dl'ei 
Teitell, IIl1geolt, mit 2% IIl1d mit 6% Olzusatz ,'erarbeitt't. Da" ails Abb. 21 el'­
sichtliehe Res lilt at. Ngab, dall das unge(Hte Material 4 % nwhr Kiilllllllillg Vl'r­
lII'saehte nls das mit 2% 01 verarbeitete, Aullerdern waren im KnllllllzlIg dl'S 

IIngeolten Pnl'tietciles etwa 20% mehl' .Fusel'll von 20 his ;,0 IlIIl1 l~iinge cnt­
halten als im geolten, Bei den lnngen Fm!crn Will' der Dllt{~rsehied am aussehlag­

gehendsten, \'011 80 mill Liinge 
enthil,lt del' IIngcolte Zug nlll' 
60%, "on 00 mill nllr45%, von 
100 mill nllr 25~o des getilten 
ZlIges, Dnd wiihrend die gcolten 
Ziige noeh o,a bis 0,6~;' Fascl'll 
VOII 120 mill Liing(' besallen, 

" waren die liingsten Fnsel'll <ll'r 
!~,.-I---;&---;;::.-+---;;-~-':'--~.--;i;;-.:::::;;!?~~~~. IIngeolten Partie 11111' 110 Illlll 

SII III 70 If} 130 lang. Es wnr c1elDnach dns un-
roser/tinge /nmm geolte Material in einem er-

Ahh.21. schreckenden Ausmall zClTissen 
wordt'II, 

Anden'l'scits zl'igte dl'l' "ersuch, dall hpi l'int'1ll 2~~igen OlzlIsatz diese Schiidi­
gllngen bl'l'eits vermieden waren, dellll die Vntersehiede del' Fascl'liingen zwischen 
2% lind 6% Olzusntz waren gllnz unerheblieh, Die MindestOlmenge, die zur Vl'r­
meidung von I<'aserschiidigungl'n ZIlZllset7.(,1I ist. schwankt je nach del' WolI­
qualitiit zwischen 1 und 2%, 

Die Beimischung des Oles Zlll' Wolle, die beilll AUHJauf del' WOlll' aus del' 
Troekellmnschine erfolgt, wird illl allgerneinen zil'mlich primiti" lind ohne feinl' 
Verteilllng ,'orgellommen, weil auf dem Transport ZIII' Krempel und "or nlll'm 
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in den Speisea.pparaten del' Krempel eine auBerordentlich innige DllI'chlllischung 
del' Wollflocken stattfindet. Man beschriinkt sich dahel' in vielen Fallen auf 
'rropfvorrichtungen, deren mengenlllaBige Abgabe zwar genau I'egulierbar ist, die 
abel' das 01 in so groBen 'rropfen abgeben, daB einzelne Fasern voUig durchtrankt, 
andere dagegen glu nicht benetzt werden. Etwas verfeinert wird die Verteilung, 
wenn die Tropfyorrichtung ein Walzenpaar benetzt, durch das die Wolle gefiihrt 
wird. In einzelnen Fiillen hat man die voUige Durchtriinkung einzelner Fasern 
rladurch ganz vermieden, daB man das 01 durch Druckluft zcrstaubt und da­
rlurch in so feinel' Verteilung auf die Wolle auftreff<'n liiBt, daB nahezu siimtJieiw 
J;'aRt'rn cinen gleiC'hmiiBig<'n i)lzusatz erhaltt'n. 

II. Dus Kl'enl))eln. 
1. Allfgabt· unci Al'beitswt'ise df'1' Kr·empel. 

Oie Allfgahe del' Krempel ist, die von del' \Viischt' geJieferten FILSl"'f1ockcn 
aufzuloscn und in Form eines gleichmiiBig \'erteilten lockeren l<'IOl'es zu iibel'­
fiihren, in delll keine Faserbiindel mehr zUfolllmmenhaften. AuBerdem hat die 
Kanunwollk"empel die pflanzli(~hen Vel'lInreinigungen, die an d(>,' Wolle haften 
lind die die Wiische nicht heseitigen kann, entweder auszuscheiden odel' in einen 
Zustand Zll bringen, in <iem den nachfolgenden ~Iaschinengruppt'n dit' Bt>Heiti­
gung ermog1iC'ht wird. Die letzte Aufgabe hat in neuert'r Zeit immel' mehl' an 
Bedeutung gewonnen, <ill. ihre t'inwandfreie wsung es erst erlallbt, stark klettige 
Wollen del' Kammgarnspinnerei, die im Interesst' <1t'1' Qualitiit kt'int' Karbonisa­
tion kennt, zllzufiihren. 

Dal! Prinzip, mit dem man die t'1'ste Allfgabe lOst, hIt dal! Zt'l'ziehen del' Woll­
f10ckell zwischpn Kratzenbeschliigen. Die Beschlage bel!tehen aus Stahldl'aht­
hiikchen, die Illit Hilfe eines Knies federn konnen und in U-I<'ol'm in feste Stoff­
handel', die evtl. noch eine Gumlllieiniage beHitzen, eingesetzt Hind. 

Diese Hiikchen konnen entweder in del' Weise arbeiten, daB dit' Spitzen zweier 
Beschliige gegeneinander gerichtet sind. Dann wird, wenn in einem del' Beschliige 
sich Wolle befindet und die Bt>schliige in cler Richtung del' Spitzen einandpr ent­
gegenlaufcn, ein 'reil del' Wollflocken, lind zwar del', del' llngelost oben auf dem 
Beschlag I!itzt, yom amleren Beschlag iibernolllmen, und die Flocken werden 
dabei allfgezogen. Del' Grad del' Allflol!lmg ist abhangig zuniichst von del' Gc­
schwindigkeit, mit del' beide Beschlage gegeneinander laufen, und ist iibel' eine 
gewisse Grenze nicht Zll steigern, da sonst ein ZerreiBen del' l<'asern eintritt. Hat 
(It'shalb del' Beschlag, del' die Wolle mit sich fiihrt, eine groBe (':rCschwindigkeit, 
so ist man gezwungen, den abnehmenden Beschlag in del' gleichen Richtung, nul' 
langsamer, laufen zu lassen, lind kann dadurch die "Auflosllngsgeschwindigkeit" 
in unschiidlichen Grenzen halten. Diesel' Arbeitsvorgang wiedt'rholt sich auf del' 
ht'utigen Kammwollkrempel im allgemeinen 10- bis 12mal. 

Dieses verhiiltnismiiBig einfache Arbeitsprinzip erfordert jedoch eine zielll­
Iich komplizierte Maschine, da die Allflockt'rllllg und vollstiindige Offnung del' 
WoUflocken nUl' ganz allmiihlich vorgenommen werden kann, wellll man nicht 
ein ZerreiBen del' Faserll, e\'tl. in stiirkstem AusmaB, verursachen will. Ebenso 
wie die Auflosungsgesehwindigkeit und der Verzug ist die Feinheit del' Kratzen­
heschliige an bestimmte Grenzen gebundell. Je feiner del' Beschlag, urn so felltel' 
werden die Wollhaare gehalten, urn so intensi\'er illt also die AllflOsung, was bis 
zum ZerreiBen ,·on langen l<'allCrn gesteigert werden kann. Von noch groBerer 
Bedeutung ist del' Abstand, in welchem man die Kratzen zueinander einstellt. 
.Te kleiner (liescl' Abstand ist, urn so kriiftiger erfolgt die AuflOsungsal'beit d(>1' 
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Kratzen. Die Einstellung kann 11m so enger gewiihlt werden, je weiter die Auf· 
lOsung del' Floeken fortgeschritten ist. Geht man dagegen mit zu enger Einstellung 
an noeh ungeloste Flocken heran, so erreicht man zwar eine schnelle Auflosung, 
abel' auf Kosten der Faserliinge. Diesel' Fehler ist fruher allgemein begangen 
worden. )Ian erreichte damit, daB man kurze, einfache und billige l\Iaschinen vel'­
wenden konnte, war sich abel' nicht bewuBt, welehe Mehrkosten man durch die 
Wertminderung des entstehenden Kammzuges in Kauf nahm. In Abb.22 ist 
das Ergebnis eines Yergleichsversuches wiedergegeben, in dern eine einheitliche, 
vollkomlllen gleichmaBig verarbeitete Partie teils auf einer Krempel mit engel' 
Beschlageinstellung, teils mit weiter Einst('lIl1ng geoff net wllrde. (Untersuchungen 
der Leipziger Wollkiimmerei.) 

Wie aus delll Diagramm hervorgeht, ('rgab die Cntersuehung der Faserlangen, 
dafl von d(,1ll mit engel' Einstellung gearbeiteten )Iaterial 2~o mehr Kiimmling 
allsgekiimmt wllrden lind im fertigen Kammzllg {)3% aller Fasern kiirzer als 
70 mill waren, wiihrcnd dcr mit weiter Einstellllng gearbeitete Zllg nur 51 % 
j<'asern linter 70 mm besaB. Dics('r Versllch wllrdt' mit dcn groBten VorsichtsmaB­
nahmen gegen Fas<'l'schiidigungen dllrehgeftihrt. In viclen Fiillen sind die Schaden 

Ilurch Zll engc Einstellung del' Ar­
heiter weitaus krasser. Da man 
auf kllrzen Krempeln keine weit(' 
Einstellllng vornehlllcn konnte, 
IIIn nieht ein lImoollkommen auf­
gelostes Material Zll erhalten, das 
in del' \Veiterverarbeitung !loeh 
mehr Verluste zeitigtc, fiihrt<' dil' 
Erkenntnis diesel' Sehiiden dazu, 

~,.--L~--::~--::::-~-::::-:::----:l::--:!=-~~~-'1.?Q~~1.1(} daB man heute fast allgcmein 
Doppelkrempeln verwendet, die 
l'ine allmiihliche Bearbeitung del' 
W 011 floc kl'n gestatten l . 

1st das Prinzip diesel' (,I'sten AllfgaiJ!' del' Kammwollkrempel mehr odeI' 
weniger v('rwandt dl'1ll ill'!' Streichwollkl'l'lllpel, so bringt das Probl('m del' Ent­
klettung giinzlich abweiehend(' Gesiehtspunkte, die dl'n Ball <IN Kammwoll­
krempel VOl' alll'1ll in nellerl'!' Zeit stark IImgestaltet habell. 

Als er8tcs ,-erslleht mall, Ill(>gliehst viele del' pflanzliehcn Vernllreinigllllgell 
im ganzcn Zll eutfernen, lIud driickt zu diesem Zweck die Wolle mit Hilfe einer 
Biirstwalze in einen schr engcn Sagezahnbcsehlag cineI' "Brisenrwalz<>" hinein, 
d('r wohl die \Vollfllsern aufnehlllen kann, nieht aher die gr(ibel'en Verunreini­
gUllgen. Ober dem Briseur hringt man l'inc hochtollrige )IesRNwalze, den "Klet· 
teul'lchliiger" an, die die vorstehcnden Kletten wegschliigt. 

ZlInachst hatte man dieRe Klettensehlag('r unmittelbar nach den Speisl'­
walzen ang('ordlwt. Das ergab die NotwendigkeiL den Briseurbeschlag yerhiilt­
nismaBig grob w wiihlen, da groBc ungeloekerte Wollflocken hineingedriiekt 
werden mllBten. Aueh konnte man wegen del' groBen ungelOsten Flocken die 
Schliigerwalze nicht 8ehr dicht anstellen. Dit· Folge war, daB nul' die grobst~n 
Verunreinigllngen, illl wesentlichen nul' die Steinkletten, entfernt wurden. 
l.., Der Gedanke, diesen Arbeitsvorgang wr Beseitigllng allch del' Ringelkletten 
zu wiederholen an einer St<,lle, an der die Floeken schon weitgehend gelOst sind, 
und deshalb in einen ganz cngen Briseurbeschlag, del' allch kleine Verunreilli­
gllngen zuruckhalt, eingedriickt w('relen kiinnen, wnrde lange Zeit verworfcn, 

1 Ari>t>itswl'ise dl'r Krempl'l Hi!-hl' "Streichgarnspinnerei" dicses Handb. VlIIi 2 A. 
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weil die Ringelkletten sich zum groBen Teil schon an den ersten Arbeitern auf­
zogen und dann mit keinem Klettenschliiger mehr gefaBt werden konnten. 

Erst Offermann begann die Arbeit der Vorkrempel so zu mildern, daB el' 
die Ringelkletten in einem wesentlichen Prozentsatz ungelost uber die Vorkrempel 
brachte, und nun mit I~rfolg einen zweiten, engen Brisellr mit Klettenschlager 
anwellden konnte. 

An anderer Stelle hat man, tUll das Aufziehen der Ringelkletten zu verhuten, 
andere Wege beschritten, indem man die Vorkrempel vollkommen umgestaltete, 
sie nicht mehr mit Arbeitern und Wendern besetzte, sondern lediglich mit ganz 
grob benadelten Hechelwalzen arbeitete, die eine kammende Wirkung ausiiben, 
oder man hat fiir besonders klettenhaltige Wollen eine selbstiindige Entklettungs­
maschine mit Sagezahndrahtgamituren der Krempel vorgeschaltet. 

Bei allen lIethoden zieht sich jedoch trotz vorsichtiger Behandlung ein ge­
wisser Prozentsatz der Ringelkletten auf und kanll dann von keinem Schlag­
werkzeug mehr beseitigt werden. Da die Lange dieser aufgezogenen Ringel­
kletten wesentlich gl'oBer ist als die derjenigen I<'asern, die auf dem Kammstuhl 
IllIsgekiimmt werden, besteht allf den nachfolgenden Verarbeitungsstufen keine 

Abb. 23. Kammwollkrt·rnp(·1. 

Moglichkeit mehr, diese Kletten zu beseitigen. Das einzige llittel, dem Kamm­
stuhl die Moglichkeit zur Beseitigung der aufgezogenen Ringelkletten aus dem 
Kammzug zu geben, ist deshalb eine Zertrummerung dieser Kletten in Einzel­
teile, die kleiner sind als die kiirzesten im Kammzug verbleibenden Fasern. 

Man versucht, dicse Klettenzerstiickelung nach zwei Methoden zu erreichen, 
entweder durch Zerbrechen odeI' durch Zel'schneiden. Beim Zerbrechen der 
Kletten benutzt man die elastischen Eigenschaften des Wollhaares, das sich 
jeder Formiinderung ohne Beschiidigung anpaBt, wahrend die Klette bei Knick­
beanspruchung brechen muB. Beim Zerschneiden dagegen geht man von del' 
Tatsache ailS, daB die zwischen den Fasern liegende Klette ein Vielfaches der 
Starke des Faserquerschnittes besitzt. Wenn man deshalb Fasem und Kletten 
in dunner Schicht zwischen eng gestellten Messerwalzen hindurchfiihrt, werden 
nur die Kletten zerschnitten, die Fasern werden entweder gar nicht oder nur auf 
Knickllng beani'lprucht, was ebenfalls keine Schiidigung hervorruft. 

2. Die kOllsh'uktive Durchbildullg del' Kl'empel. 
Fiihrte schon die :Forderung einer vorsichtigen, allmahlichen Auflosung der 

aus langen Wollhaaren bestehenden Flocken der Kammwollen zu einer Ver­
liingerung del' Maschine gegenuber den sonst gebriiuchlichen Krempelkonstruk­
tionen, so wllrde durch die Aufgabe der Klettenbeseitigung die Maschine noch 
vergroBert, da be ide Aufgaben nicht mit den gleichen Werkzeugen gelost werden 
konnten. Es entstand so die Kammwollkrempel, wie sie in Abb. 23 (Siichsische 
Textil-Maschinen-li'abrik, Chemnitz) gezeigt ist. 
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Ftir die Auflockerung (ler' lo'aserflocken verweildet man heute 10 bis 13 Ar­
beiterwalzen, wahrend man frtiher mit 5 bis 7 auszukommen suehte. Da man mit 
del' fortschreitenden Auflosung nicht nul' zu einer engeren Einstellung del' gegen­
einander arbeitenden Beschlage tibergehen, sondern, je feiner die zu haltendell 
FI6ckchen sind, auch feinere Beschliige verwenden muB, ergibt sich die Not­
wendigkeit, diese Arbeiter an mehreren Tambourwalzen unterzubringen. 

Je nach dem Grad del' Auflockerung, den man auf del' Vorkrempel ('rreichen 
will, wendet man auf dem Vortambour, del' noch sehr groben Beschlag hat, 
2 bis 3 Arbeiterwalzen an. Die Hauptkrempel, die man frtiher mit einem Tam­
bour ausstattett', hat heute allgemein zwei Tambourwalzen mit unterschiedlicher 
b'einheit des Beschlages .• Je nach del' Zahl del' Arbeitsstellen, die man anwenden 
will, werden beide gleich groB mit 4 bis 5 Arbeitern ausgefiihrt, oder man bringt 
am ersten Tambour nlll' :l, am zweiten 4 bis 5 Arbeitsstellen an. 

Bei del' Verarbeitung VOII )[erinowollen wiihlt man ziemlich !'inheitlich am 
('rsten Haupttambour und seinen Arbeitern die Beschlagnummern 24 bis 26 
(Giinge je Zoll), am zweiten 28 bis ao, dagegen werden am Vortambour, je nach 
dem Auflosungsgrad, den man hier e.-reichen will, sehr unter!ol('hiNllielw Bl'sehliige 
VI'rwenrll't, die von NummN 10 his 22 ,-ariieren. 

Nach den gleichen Gesichtspunkten ist die Einstdhlllgsdichte der gegen­
einander arbeitenden Walzen zu entscheiden. Nul' hat man hier starkere Ab­
stufungsmoglichkeiten, da man an einem Tambour, der gleichmiiBigen Beschlag 
hat, im Anfang der Verarbeitung, also an den ersten Arbeitern, einen groBerell 
Abstand wahlen kann als gegen Ende. So beginnt man am VOI'tambour - je 
nach dem ZII verarbeitenden Material - etwa mit einem Abstand von 3 mm und 
verringert ihn bis auf 2 bis 1 mm, Am erstcn Tambour del' Hauptkrempel wiirde 
man in diesem Fall wieder mit 2 bis 1 mm Abstand beginnen und ihn bis ZUlli 

letzten Arbeiter des zweiten Tambours auf 0,5 mill reduzieren. 
Den dritten Faktor, d!'r die Leistung der Krempel bestimmt, bildet die Urn· 

fllngsgeschwindigkeit der einzelnen Walzen. Von ihr abhangig ist die Auflosungs­
geschwindigkeit an den Arbeitern lind del' Verzug, den das Fasermat('rial all 
jedem Obergang von Walze zu Wlllze erleidet. Die modernen Krempelkonstruk­
tionen weichen in diesel' Beziehung wesentlich voneinander ab, weshalb im fol­
genden fiir drei verschiedene Krempeln siimtliche Walzenumfangsgeschwindig­
keiten einander gegeniibergestellt sind. Da die Verschiedenheit (IeI' Arbeits\H'ise 
jedoch teilweise durch die unterschiedliche Inangriffnahme del' Klettenbeseiti­
gung bedingt ist. soli die Erorterllng del' zweitell von del' KremJX'1 zu !'rfiill!'nden 
Aufgabe diesel' Gegeniiberstellung vorangestellt werden. 

Die Entfernllng del' Steinkletten wird an den meisten Krempeln einheitlich 
nach dem oben beschriebenen Klettenschliigerprinzip dllI'chgefiihrt. )Ian mllil 
die Steinkletten linter allen Umstiinden, schon ehe man Beschlage aus Draht­
hiikchen verwendet, beseitigen, weil diese dllrch die Steinklettcn schwer he­
schiidigt wtirden. Del' oben beschriebene Brisellr, eine mit Siigezahndraht be­
wickelte Walze, auf del' die Steinkletten im Gegensatz zur Wolle auBen haften 
bleiben, muB deshalb bereits VOl' dem Vortambour eingebaut werden. Anderer­
seits miissen die grobsten Wollflocken schon aufgezogen sein, wenn sic den Bri­
!olCur erreichen, dam it aile Wolle wirklich zwischen den Sagezahndrahtbeschlag 
eingedriickt werden kann. Zur Erreichung dieses Offnllngsgrades ist es not­
wendig, daB del' Brisellr etwa die aOfache Umfangsgeschwindigkeit des ersten 
Speisewalzenpaan·s hat. In den meisten Fallen konnen die Steinkletten restlos 
a.n einem Briseur mit einer Klettenschliigermesserwalze beseitigt werden, nul' 
bei anllerordentlich klettenreichen Wollen ist die Anwendung von zwei hinter­
einanderliegenden Brisellren mit Klettenschlagern in El'wiigung Zll ziehen. 
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Weitaus schwieriger i>lt dagegen del' Kampf gegen die Ringelkletten. Das 
Offermannsche Prinzip ihrer Beseitigung mit Klettenschlagern wurde bereits 
erortert. Hierbei mull die Wolle schon weitgehend vorge6ffnet sein, damit man 
sie restlos zwischen sehr engen Sagezahnbeschlag eindriicken kann, um dem 
KlettenRchlager durch dichtes Anstellen die lfoglichkt>it geben zu konnf.>n, die 
flachen Ringelkletten zu fassen. 

Um bei dieser Voroffnung der Wolle das gefiihrliche Aufziehen del' Ringel­
kletten zu wrmeiden, mull man auf der Vorkrempel die Verziige wesentlich 
gegeniiber der normalen Arbeitsweise reduzieren und aullerdem weite Beschlage 
und grolle Abstiinde der Arbeiterwalzen in Anwendung bringen. ErRt mit Hilfe 
diesel' VorsichtRmallnahmen ist es moglich, durch Einbau eines }<'einbriseurs mit 
Klettenschliiger zwischen Vor- und Hauptkrempel auch Ringt>lkletten 7.11 bt,­
seit.igen. 

Die Bedeutung, die diese Best>itigung cler Ringelkletten auf die Arbeitsweise 
des Kammstuhles lind damit auf das wirtschaftliche Kiimmereiergebnil! hat, ist 
in der folgenclen ('o<egeniiberstellllng zweier Versuchsrt>sultate (Leipziger Woll­
kammerei) gezeigt, von denen - bei im iibrigen vollkommen gleicht>r Verarbt>i­
tllng - dal! erste ohne, das zweite mit Jo~ntklettungsvorrichtungl'n allf del' 
Krl'mpt'l l'I"zi{'lt wurdl'. 

KammzlIJ! . 
Kammlin!( . 
Kllmmstauh 
J.111~ 
(IrallllPn . , 
Vl'riust , . 

30.74% 1 3U 8~o 
8,11 % r 0, .).0 

H.500~ 

1.80~0 
1i,80~o 

;)i,06°~ 

34,32~;' I 40,25 ~~ 
5,93% I 
0,01 ~~ , 
1.78 0 0 

7,24°~ 
40.73°0 

Sollen die mit den "~ntklettungsvorrichtungen nicht erfallten, aufgezogenen 
Klettell auf der Krempel zerkleinert werden, so verwelldet man entweder Harmel­
walzen oder Klettenschneider. Die Harmelwalzen, die die Kletten zerbrechen 
sollen, baut man zwischen den ersten und zweiten Tambour der Hauptkrempel 
('in. Man fiihrt die Wolle als diinnen Flor in voller Breite der Krempel iiber eine 
geriffelte Walze, an die man zwei schwache Walzen andriickt. Dieser Druck be­
wirkt in Verbindung mit der Riffelung der Auflageflache ein Brechen der Kletten. 

Will man die Zerkleinerung der Kletten mit Klettenschneidern erreichen, 
so mull man diesen Arbeitsvorgang ans Ende der Krempel verlegen, damit man 
die Sicherheit hat, dall aile Wollflocken vollkommen gleichmiillig gelost sind, 
weil bei der engen Einstellung der l\Iesserwalzl'n jede ungeloste Wollflocke ZCl'­

schnitten wiirde. Man bringt deshalh die Klettenschneider in unmittelharer 
Verhindung mit den Abzugswalzen an, wo der Flor bereits zu Bandbreite Zll­

sammengezogen ist. Die Einstellung dieser Messerwalzen mull aullerordentlich 
genall vorgenommen werden, da bereits eine minimale Verstellung sie unwirk­
sam machen oder zum Zerschneiden von WoUfasern fiihren kann. Bei gewissen­
haftel' Wartung ist ihre Wirkungsweise jedoch zufriedenstellend. 

Eine Krcmpel, die die beschriebenen Entklettungsvorrichtungen enthalt, ist 
in Abb. 24 in einer Ausfiihrungsform der }<'irma C. E. Schwalbe, Werdau, im 
Schnit.t gczeigt. 

Unter Beriicksichtigung der verschiedenen Entklettungsvorrichtungen ist 
es nunmehr moglich, die folgende Gegeniiberstellung der Arbeitsgeschwindig­
keiten von drt>i verschiedcnen Krempelkonstruktionen zn bewerten (s. Tabelle 
S.27). 

Die ZIlerst gegebene Aufstellullg der Geschwindigkeiten einer Plattschen 
Krempel ist vor allem gekennzeichnet durch die geringsten Verziige an den Ar­
beitern heider Hanpttamboure. Die Tamboure selbst laufen mit so hohen Dreh-
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zahlen, daB die Auflosungsgeschwindigkeit 
trotz der geringen Verziige im oberstell Be­
reich des bei normalen Einstellungen Zu­
liissigen liegt. Bei Auflosungsgeschwindig­
keiten iiber 500 m je l\finute beginnen be­
reits FaRerschiidigungen. 1m Gegensatz zu 
den Haupttambouren bewegen sich die V{~r­
ztige auf dem Vortambour in normal{'r 
GroBenordnung, wenn auch hier die Auflost'­
geschwin<ligkeit auBerordentlich niedrig ist. 

Obgleich die Maschine zwischen Vor- ulld 
Hauptkrempel einen Feinbriseur zur Ringel­
klettenbeseitigung besitzt, beansprucht sie 
das Material auf der Vorkrempel bereits zielll­
lich kriiftig auf \' erzug. Vor allem arbeitt't 
der erste Briseur bereits mit 24fachelll Ver­
zug, weshalb ein Teil der Ringelkletten nicht 
unaufgezogen an den .I<'cillbriseur gt'langt'll 
wird. 

Die Hartmanllsche l\iaschint' ist dip grollte 
Krempel in dieser Gegcntibcrstellung. So­
wohl die Vorkrempel ist ,-erstarkt, als auch 
beide Haupttamboul"C besitzen ftinf statt vipr 
Arbeiter. Diese Erhohung der Arbcitsstellen 
gibt die Moglichkeit, an der ~laschine die Bt'­
anspruchung an den einzelnen Arbeitsstcllen 
herabzusetzen. Davon ist jedoch nur an der 
Vorkrempel Gebranch gemacht. Die Tam­
hO\ll"{' laufen mit niedrigen Drchzahlen . Da­
<lurch ist die Auflosungsgcschwindigkeit rp­
duziert, wiihrend die Verztige gegeniiber der 
Plattschen Krempel <lurch niedrige Arbeiter­
drehzahlen sogar Hoch gesteigert wer<len 
konnten. 

Die Leistung der Vorkrempel ist trotz der 
GroBe der Maschine gegeniiber der Platt­
schen Krempel noeh wesentlich erhoht. Zu­
niichst sind vor dem Vortambour zwei Bri­
seure eingebaut, was Vorteile nur bei sehr 
stark mit Steinkletten verunreinigten Wollen 
gewiihrt. ]<'iir Ringelkletten ist dagegen nach­
teilig, dall der erste Briseur mit einem 
7lfachen Vcrzug Hiuft, ohne daB dadurch 
eine hohere Geschwindigkeit erreicht wirel 
als an der Plattschen Krempel. Ebenso ent­
halt der Vortambour drei Arbeitsstellen mit 
relativ hohen Verziigen, wodurch sich weiter­
hin ein Teil der Ringelkletten aufziehen wird. 

Die Schwalbesche Krempel ist dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorkrempel auBer­
ordentlieh schonend arbeitet, wah rend die 
Hauptkrempel auf beiden Tambouren bei zu-
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Platt 

Auf· 
Liefe· lose-
rung ~(l_ 

sehw. 
m;min m/min 

0,316 -
0,330 -
0.436 -

10,71 ---

290.00 -
20.4!1 ---

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

35,38 -
2.08 33,30 
8,20 -
2,08 33,30 
8,20 -
2,08 33.30 
8.20 -

60,24 -
115.30 -
350,0 -
230,0 .--~ 

477.0 ---
12,00 465.24 

137,70 --
12,00 465,24 

137,70 -
12,00 465.24 

137,70 --
12,00 465,24 

137,70 -
-- --
- -

644,25 --
25.34 --
- -
--- -
--- -
--- -
-- -

J7;'>,r,(/ -
477.90 -

12,00 465,24 
137,70 -

12,00 465,24 
137,70 -

12,00 465,24 
137,70 --

12,00 465,24 
137,70 -

- -
- -

644,25 -
25.34 -

- -
28.4-0 -
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Hartmann Schwalbe 

Auf· Auf-

Ver- Liefe· 100e- Ver· Liefe· lOse· Ver· 
zllg rung ge· zug rllng ge- zug sehw. sehw. 

m/min m/min m/min m/min 

- 0,113 - - 0,306 - -
1,05 0,113 - 1,00 0,324 - 1,06 
1,32 0,14 -- 1,24 0,958 - 2,94 

24,50 10.0 - 71,50 8.87 -- 9,30 
- 314,0 - - 155,0 - -
1.90 18,5 - 1,85 27,60 -- 3,15 
- 3S,75 - 2,02 - - -
- 314,0 - - -- - -
- .'i9.8 - 1,67 - - -
1.74 70.0 - 1,32 73.4 - 2,66 

17,0 3.84 7S,16 20,5 5,07 68,33 14,50 
- 20.8 - - 21,8 - -

17,0 3,84 75,16 20.5 4,8 68,60 15,30 
- 20,8 - - 21.8 - -

17.0 3,84 75,16 20,5 - -- -
-- 20.8 - - - -- -
1.71 134,0 --- 1,70 138,0 - 1,88 
1,90 178,0 -- 1,32 148,0 - 1,07 
- 248,0 - - 373.0 - -
2,04 270,0 -- 1,52 258,0 - 1.75 
2,02 402.5 - 1,50 486.0 -- 1.87 

37,8 8,57 393,93 47,0 7,18 478,82 68,0 
-- 123,0 - - 147,50 - --

37,8 8,57 393,93 47,0 6,73 479,27 72,0 
- 115,0 - - 147,50 - -

37,8 8,57 393,93 47,0 6,40 479.60 76,0 
- 115,0 - -- 147,50 - -

37,8 8."1393.93 47,0 (\,0.') 479,95 80,0 
-- 115,0 - - 147,50 - -
- 8,57 393.03 47.0 - -"- --
- 115,O - -- - -- -
- 580,0 - -- 650,0 - --

19,0 18,2 - 22,0 20,5 --- 23.7 
- - - - - -- -
- .~-- - - 20,5 _._- -
- -- - -- 107,0 -- 5.2 
- - - - 148.0 -- 1.38 
- - - - 373,0 -- -
6,90 140,0 - 7,7 258,0 - 1,75 
2,70 402,5 - 2.88 486.0 - 1.88 

37,8 8,57 393,93 47,0 7,18 478,82 68,0 
- 115,O - - 147.5 - -

37,8 8,57 393,93 47,0 6.73 470,27 72,0 
- 115,O - - 147,5 - -

37,8 8,57 393,93 47,0 6,40 479,60 76,0 
- 115,O - - 147,5 - -

37.8 8,57 393,93 47,0 (\,05 479.95 80,0 
- H5,O - - 147,5 -- -
- 8,57 393,93 47,0 - -- -
- 115.0 - - - - -

- 580.0 - - 6[)(),O - -
19,0 18,2 - 22,0 20,5 - 23,7 
- - - - - - -
1,12 22,2 - 1,22 23,5 - 1,15 



28 KiiIII IlIt'Tt'i. 

nchmendcl' Vedeinenmg mit zlInehml'ndcn V l'rziigen intcnsi"cr nrbeitct als die 
lX'iden besehriebencn Syst~mc. 

Dadllrch, daB der Verzug schon kriiftig in dcn SJX'iscwalzen einsetzt, wo cr 
schr scholH'1H1 ist, wird erreieht, daB am ersten BrisclII' mit nur 9,3fachem Ver­

ZIIg nahew die gleiche Umfangsgeschwindig­
keit wie an der Plattschen Mallchine lind eine 
gcniigcnd feine Auflage vorhanden ist. Allf clem 
Vortambolll' sind 11111' zwei Arbeitsstellen nn· 
geordnet, die allBel"dem die niedrigllten VI'r­
ziige del" drei gegeneinander gestellten Ma­
,.;chinentyJX'n besitzcn. Auf diesl' Weisc wirel 
('in wescntlidler Prozentsatz der Ringelkletten 
IInallfgezogen bis an dell del' VorkrclllJX'1 fol­
genden Briseur gelangclI. 

Auf der Hallptkrcm}X'1 sind bei etwa del' 
gleichcll Tambourgcschwindigkeit wie an del' 
Plattsehen KremJX'1 anniihernd die doppeltell 
Verzugsh<ihen dadurch erreicht, daB die Ar­
heiter auBerol"dentlich langsalll laufcn, wo­
dllrch die Aufl<isllngsgeschwindigkeit ,.;ieh 
gegeniiber Platt kallm veriindert, abel" dit' 

~ Leistllng erheblich crhoht wird. Durch Ab­
stufung der Arbeitergeschwindigkeit ist die 
]<'aserheallspruchllng, die normalerweise an dt'lI 
ersten Arbeitsstellen h6her ist, allsgeglicllPlI 
wordell. 

Die Maschinc ist weiterhill im (ri.·gcnsatz 
is zu den beiden iibrigcn mit Hal"lllClwlllzell all";­
...,-: get"iistet (siehe allch Abb. 24) IIl1d besitzt im 

AnsehlllB daran nochmals einen Feinbriselll" 
mit Klettellschliiger, der ll11erdings IIU1" wenig 
Wirkllng besitzen diidte. 

Entgegen der in dieser Gegeniiherstellllng 
gezeigt~n ii bliehen EntklettllngsllleUlOden hei 
Karnmwollen bringt die Siichsische Textil­
Maschinen-.Fabrik fiir die Entklethmg sehl' 
stark klettiger Wollen eine hesondere Ellt-
klettungskrempel, die IInabhiingig von gew<ihll­
lichen KremJX'ln, die keine Entklettungsvor­
richtungen hesitzen, betrieb('n werden kann. 
Die )laschine ist in Ahb. 25 im Schnitt wieder­
~t·geb(,l1. 

Sie arbeitet nllr mit Siigezllhngarnituren 
lind mit so get'ingen Vel"ziigen, daB ('in Allf­

zil'hell dt'l" Ringelkletten weitgehend vl'l"hiitet wird. Die Steinkletten werden VOII 

den erstell beiden Briseuren, die Ringelklettell ,"Olll letztell Briseur abgeschlagen. 
Die Mllschine hat vor allem dort Bedeutung, wo IIUI" selten klettige Wolle II 

vl'l"llrbeitet und die normalen Krempelsiitze deshalh zweekmiiBig ohm' Ent­
klettungsvorrichtllllgen verwendet werden. 

Fur die Weiterverarbeitung des Krempelballd(>,.; hat nieht 11111" die v<illige 
wsung der Wollfloeken und die Klettenfreiheit Bedeutung, sondern auch die 
Gleichmiif3igkeit des Banclqllersehnittes. Eine Alls!';ehaltung del' grobstell Schwan-
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kungen im Bandqucrllchnitt wurde bereitll dadurch crreicht, daB lIlan die Liefc· 
rung einer Anzahl Krempeln zu einem Band zusammenfallte. Man leitete die 
Bander in einen Kanal, wo sie /luf cinem enctiosen Band bill zu einem Wickel. 
bock gefiihrt wurden. 

Eine weitgehende Garantie hir eine wirkliche Gleichllliilligkeit nicht nur des 
Krempelbandes, sondern auch der Arbeit8weise der Krempel, (,rhielt man el'lIt, 
alII man die Speisung der Krempel mechaniMiert{'. 

Die Arbeitsweise dieser Spei!!e\'orrichtung geht aus Abb. 24 I\('rvor. Aus eillt'llI 
Vorratsbehiilter hebt ein Nadeltuch ein bereit!! durch einen Hacker vergleich. 
miilligtes und auch gelockerte8 Wollquantum in eine WaagM('hale, die nach Fiillun~ 
die weitere Zufiihrung abstellt lind in hestimmten Zeitab!!chnitten di(' Wolle 
Iluf den ZufiihrtiMch au!!!!chiittet. 

Auller der vollkommen gleichmiilligen Krempelbellchickung wird durch dit's(' 
Spei!!('apparate noch erreicht, dall die Bedienung der Krempel !!ich <lurch "'t.~. 
fall d('!! Aufl('gcntl del' Wolle \'on Hllnd allf ('incn Bl'ucht('il rcduzicrt. 

III. Has Yorstrecken. 
DIl die im Krempelband befindlichen Wollfasern wilT dllrcheinllndel' liegl'l\ 

und die Einzelhaare infolgc der Bellrbeitung mit Kratz('nbeschliigen Mowie dun·h 
die vorherige Trocknung vielfach gckriimmt !!ind, wiirde ein Kiimmen dieMCs 
Bandes ein iiullerllt IInwirtschaftliche!! Jo~rgebnis zeigen. Nach Untersuchung ,'on 
DI'. Wolf', Cossmllnnsdorf, iiber die!!e "Kriimmungen" der Wollfasern, gibt ('in 
Molches Band etwa 25% Kiimmling gegeniiber 8% bei reguliirer Verkiimmung. 

Um dem KamlllMtuhl Bander mit paraIl('1 liegenden und ge!!tr('ckten }<'allern, 
die nur noch ihre natiirliche Kriiu!lClung enthalten, vorlegen Zll konnen, liillt 
mlln da!! Krempelband zunach!!t iiber zwei bi!! vier Nadel!!tabstn'cken laufl·n. 
Dall Prinzip diesel' Strecken beruht darauf, dall da8 Band von einem langlllllll 
laufenden Einfiihrung8zylinderpaar zugefiihrt und llIit einer um ein Mehrfachl'lI 
!!chnelleren Gellchwindigkeit abgezogen wird. Jo~s findet aillo ein V(,I'feinern, ein 
Verziehen de!! Bandell lItatt, woh('i sich aIle !!chriig im Band li('genden l<'asern 
immer mehr der Liinglliage niihel'll und durch den Zug del' Abzugszylindcr ('inen 
Teil der wilden Kriimmungen verli(,I'en. Die m('hrmalige Wiederholung di('M('M 
VorgangeM i!!t (,rforderlich, cia au!! kon!!trukti\'en Griinden in einelll Arbeitsgang 
nicht iiber 6· his Sfach verzogen werden kann und ('ine g('niigende Parallellage 
der }<'asern hierht'i noch nicht erreicht wird. 

l<'riiher ,-erwendete man an dieser Stelle allgemein einfaclw Nadelstabstreck('n, 
bei denen da!! Band zwischen den beiden Zylinderpaaren lediglich durch VOII 

unten ein!!techende Nadeln, die Il.ngeniihert mit del' G('lIchwindigkeit der Ein. 
fiihrungszylinder liefen, gehalten wurde. In Ahb. 26 ist di('sl' ~la8chine (J<'abrikut 
Schlumberger) im Schnitt wiedergegeben. 

Reute ist man fiir aile feineren Wollen auch bei diesen Vortltrecken zur Dop. 
pelnudelstabstrecke iibergegangen, bei d('r die die J<'a!ll'rn fiihrenden Nadelstiib(' 
allch \'on oben einstechen, und so eine absolut !!ichere lind gleichmallige ]<'iihrllng 
der Bander gewiihrleisten, indem ('lI au!!geschlosllen i!!t, dall einzelne Fal!t'rn, die 
\'on den Abzllg!!zylindern bereit!! gefallt sind, undere, dit' zufiillig nicht im Grund(· 
der Nadelstiibe liegen, mit sich reillen. 

Da diese ~Iatlchinentypen die gleichell Kind, die in der VorKpinnerei gehraucht 
werden, soli die l<~inzelbe!!prechung erst dort erfolgen. An die!ICr Stelle ist ledig. 
lich die Ber('chtigung des Oberganges \'on dCI' t'infachen Z\ll' doppelten Nadel· 

I Wolf: tJlx>r !lit, gt'schichtliche Entwicklung d('r Wollkiimmaschine. VDI.\'erlag. 
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stabstreeke in diesem Verarbeitllngsstadiuru, in dem die GleichmiiBigkeit del' 
Bander noch keine aussehlaggebende Rolle spielt, zu begrunden. Es soll dies an 
Hand eines Versllchsergebnisses erfolgen, das in dem Diagramm, Abb. 27, ge. 
zeigt 'i t. 

E wUl'de in die em er uch eine im ubrigen 
leichmiWig verarbeitete Wollpartie teil auf vier 

einfachen, teil auf drei doppelten N ade} tab· 

, . (~ 

Abb.26. Einfache Xa<lels!abstreckc. 

streeken \'orgestreekt. Dabei war anznnehmen, daB das auf den Doppelnadel. 
stabstreeken yerarbeitete Material eine gleiehmaBigere Bandstarke und infolge 
der besseren Parallellegung aueh weniger AbfaH auf dem Kammstuhl ergab. 
Wie aus dem Diagramm hervorgeht, ist abel' auBerdem auf den einfaehen 
Nadelstahstl'ecken, wo das Verziehen des Bandes in zusammengepreBtem Zu. 
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f"aserltinffe Iii mm 

Abb.27. 

stand auf dem Grunde des Na. 
delfeldes erfolgt, ein ZerreiBen 
von langen Fasern eingetreten. 
1m Mittel diesel' Versuehsreihe 
ergab sieh, daB das auf vier ein· 
faehen Nadelstabpassagen vor· 
gestreekte Material etwa 10% 
mehr }'asern nnter 60 mm Lange 
und dementspreehend weniger 
lange ,Fasern enthielt. Und wah· 
rend dieDoppelnadelstabvorberei. 
tung 15% Kammling hraehte, er· 

gah das auf den einfachen Strecken yorbereitete }Iaterial 16%. 
Auf Grund dieser Erfahrungcn iiberwiegt heute beim Vorstrecken von Merino­

woilen bereits die Doppelnadelstabstrecke, wahrend bei del' Verarbeitung von 
Crossbredwollen, hei denen infolge der grijBeren Widerstandsfahigkeit keine 
Schadigungsgefahr besteht, die einfachen Nadelstabstreeken nach wie VOl' all. 
gemein angewandt werden. 
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IV. Das Kiimulen. 
Mehr odeI' weniger sind das Krempeln und Vorstrecken nul' als VOJ'arbeiten 

fiir das Kammen anzusehen, das - in Verbindung mit del' VorspinneJ'ei - haupt­
siichlich fiir den typischen Charakter des Kammgarnes bestimmend ist. Speziell 
in Abhangigkeit vom Kiimmen steht die glatte Oberflachenbeschaffenheit, die 
.Festigkeit und die GleichmiiBigkeit, die yom KammgaJ'nfaden gefoJ'dert werden. 
Die Glatte ist - abgesehen von der Art des Vorspinnens - etwa proportional 
der Zahl del' }<'aserenden, die del' Faden enthalt, da die Fasern beim Spinnprozell 
nicht restlos der Drahtgebung folgen und vielfach die freien Faserenden yom 
.Faden abstehen .. Je gJ'oBer also die durchschnittliche }<'aserlange ist, bzw. je 
weniger kurze .Fasern ein }<'aden enthiilt, um so glatter ist er. Ebenso ist die Gleich­
maBigkeit eines Fadens von del' Lange seiner Einzelfasern abhiingig, cia es im 
SpinnprozeB technisch auBerordentlich schwer durchfiihrbar ist, zugleich mit 
langen auch die kurzen Fasern vollkommen gleichmaBig auf aIle }<'adenquer­
schnitte zu verteilen. Sehr kurze Fasern haufen sich leicht an einzelnen SteIlt'n 
und geben so Veranlassung zu Ungleichheiten des .Fadens. Hand in Hand dam it 
gehen die Festigkeitseigenschaften. Es ergibt sich daher als an den Kammstuhl 
Zll stellende Forderung, daB er aIle Fasern, die kiirzer sind als eine von Fall zu 
}<'all Zll bestimmende Lange, vollstiindig aus dem Band herauskiimmt. 

Die kiirzeste Faserliinge, die das Produkt des Kammstuhles, das Kammzug­
band, enthalten darf, schwankt mit del' Wollqualitat und dem Verwendungs­
zweck. Bei Merinowollen kammt man im :Mittel etwa aIle Fasern mit weniger 
als 20 mm Lange heralls, die als Kammling in del' Streichgarnspinnerei, }<'ilz­
fabrikation usw. Verwendung finden. 

Del' Prozentsatz diesel' kurzen :Fasern ist je nach del' Schafziichtllng und dem 
Korperteil des Schafes, dem die Wolle entstammt, ein sehr unterschiedlicher und 
schwankt bei "Merinowollen etwa zwischen 3 und 25%. In Crossbredkammziigen 
ist die Grenze del' kleinsten zliliissigen Faserliinge entsprechend del' groBeren 
durchschnittlichen Haarlange hoher zu legen, trotzdem ist hier del' auszukam­
mende Prozentsatz im allgemeinen niedriger. 

Das Kammen wird heute fast allgemein nach dem Flachkammprinzip dllrch­
gefiihrt. Nul' in del' englischen Kammerei behauptet sich fiir grobe Qualitaten 
nach wie VOl' del' Noblesche Rundkammstuhl, der in Abb. 28 (Fabrikat Prince 
Smith) wiedergegeben ist. 

In diesem Stuhl hat sich das Kammprinzip mit zwei tangierenden Kamm­
ringen lebendig erhalten, die im Beriihrungspunkte gespeist werden. Dadurch, 
daB sich die Ringe in gleicher Richtung drehen, stehen nach Entfernung vom 
Beriihrungspunkt del' Ringe aIle Fasern, die beide Kammringe beriihrten, aus 
einem del' Kammringe VOl', so daB sie an einem Punkt abgezogen werden konnen. 
Da jedoch auch kurze Fasern aus den Kammringen vorstehen und hierbei mit 
in den Zlig gelangen miissen, ist das Anwendungsgebiet dieser "Maschine auch in 
England auf lange Wollen beschrankt geblieben. 

Das auf dem Kontinent allgemein iibliche Flachkammprinzip ist heute auch 
in England im Vordringen. Es arbeitet nach folgendem Prinzip: Eine Speise­
vorrichtung, die als Zange ausgebildet ist, fiihrt absatzweise das Band in den 
Kammstuhl ein. Das aus del' Speisevorrichtung vorstehende Ende des Bandes 
wird von eirwr rotierenden Karnmwalze ausgekammt und dann von einer Ab­
zugsvoJ'richtung gefaBt, die, wii-hrend die Speisevorrichtung sich offnet, den aus­
gekammtcn }<'aserbart wegzieht. Da hierbei aber auch del' hisher in del' Speise­
vorrichtung befindliche - also noch nicht allsgekammte - Teil des Faserbartes 
mit weggezogen wird, sticht, ehe die Abzugswalzen den }<'aserbart gefaBt hahen, 
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ein fein benadelter Knmm in diesen ein, so daB beim Abziehen die illl letzten Teil 
des Faserbartes befindlichen kurzen Fasern hangen bleiben. 

Die wesentlichen Arbeitsmechanismen dieses Kammstuhles sind also Speise. 
vorrichtung, Zirkularkamm, der den Hauptteil des Faserbartes auskiimmt, Ab· 
zugswalzen und .Fixkamm, der das Ende auskaOlmt. 

Die prinzipielle Durchbildung des Arbeitsvorganges lltaOlOlt von Heilmann. 
Die Weiterentwicklung der Maschine beschrankte llich zuniichst auf die Art der 
Zueinanderfiihrung dieser vier ArbeitsOlechanismt'n, nm denen drei schwingende 
Bewegungen nUllfiihren mussen. 

Da die minutliche Schlagzahl bis auf 100 gesteigm·t ist, spieJt die Reduzierung 
der schwingenden )Iasllen cine wichtigc Rolle illl Hinblick auf ruhigen Lallf und 
einwllndfreies Arbcitcll del' )laschine. In den Ill'ut'r!'n Kllllllllstuhlkonstruktionen 

ist deshllib ullgelllein d('r Zirklliurkamlll, del" die groUte )Iuss(' durstellt, fest· 
stehend, lediglich als wticrender Korper uIIsgebUdet, wiihrend die Speise'·OITich. 
tung, der Fixkallllll lind die Abzugswalzen meist schwingend angeordnet sind. 

Die konstruktive Entwicklung dell Kalllmstllhles, allsgehend vom Hand· 
kiimlllell und bis zu del' hellte allgemein verbreiteten PLB·)Iaschinc fiihrend, 
ist in erschopfender Weise in del' bereits zitiel'h'n Arbeit von W 0 I f1 dal'gest(·IIt. 

Die PLB.)Iaschine, die heut(~ mit gel'ingen Abweichllngen von den meist('n 
TcxtiIrlla.'Ichinenfabl'iken gebaut winl lind aliI' iihrigen Fluchkiimlller wrdriingt 
hat, ist in Abb. 29 im Schnitt (l<'abrikat Schllllllbergel') lind Abb. :m in d('r An· 
sicht (Fabrikat Deutsche Spinnerei.Maschincnbau A. G.) gezeigt. 

Die Wirkungsweise del' Arbeitsorgane dieser Muschilll' ist folgelHlt': 
1. Die Zange illt geschlossen. Der hervorstehencle Fust'rbart wird "Olll Zil'kulnr. 

kumm ausgekiimmt. Die Speisevorrichtung <ifhl{'t sich, llchieht sich 11m den Be· 
trag del' ft'stgesetzten Speisungsliing(· zllruck lind schlieUt sich wieder. 

1 W olt: Ober dic !,(£'!Ichichtlich£' Entwickillng dl'r \\'ollkiimma,!chine lind ihrc techno· 
logischl' Arh£'itsw(·il!e. 
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2. Die Zange ()ffnet sich. Der Fixkamm sticht in der Nahe des Abzugszylin­
ders in den ausgekammten Bart ein. Der Abzugszylinder fallt den Bart und zieht 
aile erfallten Fasern vollstandig aus der Vorlage heraus. Die wenigell von diesen 
Fasern mitgezogenen kurzell Haare bleiben im Fixkamm hangen. Die Speise-

vorrichtung Hchiebt ich um 
den Betrag der peiselange 
nach orn, und die Zange 
sohlieBt ioh wieder. 

Die von der Abzug vor­
richtung abgenom enen 
Faserbiirte werden durch 
einen weiteren Klemmpunkt 
mit einer Ge chwindigkeit 
abgezogen, die eine teilweise 
'Oberdeckung der einzelnen 
Faserbiirte ermoglicht, 0 

daB das in einem Trichter 
verdichtete Band einen g -
wi en alt besitzt. . 

ie om Zirkularkamm 
ausgekammten kurzen Fa­
sern werden von einer kraf­
tigen Biirstwalze nach dem 

_J 

an der Krempel iiblichen "Obertragungssystem iibernommen, so aall aie Kiimme 
des Zirkularkamms stets sauber bleiben. Die von der Biirstwalze abfallenden 
Fasertriimmer und Verunreinigungen werden als Kammstaub aufgefangen. 1m 
iibrigen wird der Faserflor del' Biirstwalze - der Kiimmling - nach dem 
Peigneurprinzip auf eine langsam laufende Kratzenwalze iibertragen und dureh 
einen Hacker abgenommen. 

Der Prozentsatz dieser ausgekiimmten Fasern, also die Liinge, bis zu welcher 
die Fasern in den Kiimmling gelangen, ist abhiingig zuniichst von del' Entfernung 

Herzog. Technologic Vll1J2 B: .·ritzsch. 3 

..e 
.;:; ., 
E 
E 
'" ~ 
ci 
",1 

~ 
..-,: 



34 Kiimmerei. 

des Abzllgszylinderklemmpllnktes yon del' Speisevorrichtung bzw. der Zangen. 
offnung. Diesl' Entfernung wird als AbriBstellung oder Ecartement bezeichnet. 
Je weiter der Abzllgszylinder yon der Zange entfernt ist, um so Hinger ist der aus 
der Zange heraushangende freie Faserbart, um so langere Fasern werden deshalb 
herausgekammt. 

AuBer yon der AbriBstellung ist diese Lange des frei aus der Zange heraus. 
hangenden Faserbartes noch abhiingig von der Speisung. Erfolgt das Nach­
schieben der Fasern in die geoffnete Zange erst nach beendetem AbriB, so ver­
liingert sich der freie Faserbart urn den Betrag der Speisung. Demnach erhoht 
sich auch der Kiimmlingsprozentsatz mit VergroBerung der Speiselange. Erfolgt 
dagegen das Speisen bereits vor Inkrafttreten der Abzugsvorrichtung, so bleibt 
als freier, auszukammender Faserbart nur die Liinge des Ecartements stehen, 
denn aUe langer vorstehenden J<'asern werden mit abgezogen. Es konnen daher 

Abb.30. Kammstuhl. 

bei dieser Arbeitsweise auch }'a­
sern, die nur um die Lange des 
Ecartements abziiglich der Speise­
Hi.nge aus der Zange herausreichen 
und eben noch gehalten sind, mit 
von der Abzugsvorrichtung gefaBt 
werden. 

Ebenso konnen bei nachtrag­
licher Speisung Fasern von der 
Liinge des Ecartements, die von 
der Zange eben noch gehalten wur· 
den, mit von der Abzugsvorrich­
tung gefaBt werden und in dell 
Kammzug gelangen. 

Unter Beriicksichtigung dieser 
beiden Moglichkeiten ist demnach 
beim Speisen wah rend des Ab­
ziehens die langste Kiimmlingsfaser 
gleich dem Ecartement und die 
kiirzeste Kammzugsfaser gleich 
Ecartement abziiglich Speisungs­
lange, im Mittel also 

kiirzester Zug = langster Kammling = Ecartement - Y2 Speisung. 

Beim Speisen nach vollzogenem Abrill dagegen ist die langste Kammlings­
faser gleich dem Ecartement zuziiglich Speisung und die kiirzeste Faser im Zug 
gleich der Lange des Ecartements, im Mittel also 

kiirzester Zug = liingster Kammling == Ecartement + ~ Speisung. 

Allgemein ist an den heutigen Kammsttihlen das Speisen wahrend des Ab­
ziehens gebriiuchlich. Vorbedingung fiir diese Arbeitsweise ist, dall der Fixkamm 
an der Bewegung der Speisevorrichtung teilnimmt, da sonst die zu Beginn der 
Speisung noch nicht vom Abzugszylinder gefaBten Fasern sich vor dem Fixkamm 
stauen wiirden. 

Es nimmt also del' Kammlingsprozentl"atz bei dieser Arbeitsweise mit zu­
nehmender Speisungslange ab, wah rend er mit Zunahme des Ecartements in 
jedem Faile wiichst. 

Da die Produktion des Kammstuhles von del' Lange der Speisung abhangig 
ist, empfiehlt es sich, diese so groll zu wahlen, wie es die zu verarbeitende Partie 
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(,l"lauht. Man ist jedoch nn vcrhiiltnismiHlig enge Grenzen gebunden, da mit cler 
Lange der Speisung auch die Oberschneidung der kiirzesten Zug. und der lang. 
"ten Kammlingsfaser sich erhoht. 

Noch naehteiliger als eine zu grolle Erhohung der Speisung wirkt sich eine zu 
kurze Einstellung des Ecartements auf den Zug aus, da bei dieser Verkiirzung 
die Oberdeckung des vom Zirkularkamm vorgekammten und des vom Fixkamm 
nachzukiimmenden Teiles 
immer kleiner wird und en~n· 
tuell die Sauberkeit des Kiim· 
mens beeintriichtigt. 

Wie stark sich vor allem 
bei kiirzeren Wollen mit einer 
Anderung des Ecartements der 
Kiimmlingsprozentsatz ver· 
andert, ist im nebenstehen· 
den an einigen Versuchsergeb. 
nissen gezeigt. 

2 

3 

Qualitat 

Crossbred 

Ecartem<>nt 

23 
21 
19 
24 
22 
20 
30 
23 

Kammling 

21,5 
18,5 
15,0 
23,0 
18,0 
13,2 
7,0 
4,0 

Die Produktion eines Kammstuhles betragt je nach den zu verarbeitenden 
Wollen 6 bis 16 kg Kammzug je Stunde. 

Wah rend beim PLB·Stuhl 20 bis 24 Bander gleichzeitig der Speisevorrichtung 
zugefiihrt werden, ist neuerdings ein Kammstuhl der Societe Alsacienne auf den 
Markt gebracht worden, der 32 Bander Zufiihrung erhalt und eine entsprechend 
gro/lere Produktion hat. Auch in konstruktiver Hinsicht weicht die Maschine 
teilweise vom PLB·Stuhl ab und greift auf friihere Anordnungen zuriick. Ins· 
besondere ist die Ahzugs,·orrichtung nicht schwingend, aondern feststehend. 

V. Das Nacbstrecken. 
Der Zweck des Nachstreckens iat, das Kammzugband, das durch den Kamm· 

stuhl in einzelne, sich teilweise iiberdeckende Faserbarte zerlegt iat, wieder in 
cinen gleichmalligen Zustand zu iiberfiihren, in dem in jedem Bandquerschnitt 
annahernd die gleiche Faserzahl enthalten und soweit verdichtet ist. dall das 
Band schwachen Zugbeanspruchungen gegeniibel' widerstandsfahig ist. 

Erreicht wird diese Absicht £lurch ein Parallellegen (Doublieren) und gleich. 
malliges Verzichen einer Anzahl Bander, wofiir die gleichen Maschinentypen wie 
beim Vorstrecken Verwendung finden. Da die Douhlier· und Verzugsfahigkeit 
dieser Nadelstabstrecken begrenzt ist, kann in einem Arbeitsgang eine voll· 
standigc Vergleichmalligung der vom Kammstuhl zerlegten Bander nicht er· 
reicht werden, und es miissen - wie beim Vorstrecken - mehrere sich folgende 
Passagen angewandt werden. 

Da die Arbeitsweisc der Nadelstabstrecken eingehend in ihrem Hauptver. 
wendungsgebiet, der Vorspinnerei, zu erortern ist, sollen hier nur die Besonder· 
heiten der Maschine in dieser Produktionsstufe erwiihnt werden. Wie an den 
Vorstrecken ist man auch hier weitgehend von der einfachen zur doppelten 
Nadelstabstrecke iibergegangen. Lediglich in der Verarbeitung sehr langer und 
kriiftiger Wollen behauptet sich noch die einfache Nadelstabstrecke, auch hier 
jedoch meist in einer abgewandelten Ausfiihrungsform, die die an dieser Stelle 
bereits erforderliche gleiehmiillige Bandstiirke sicherstellt und ein Hinwegziehen 
von Fasergruppen iiber die Nadelspitzen verhindert. Diese verbesserte Nadel. 
stabstrecke ist von Offermann und Prince Smith durchgebildet und als 
OPS·Gill bekannt. In Abh. 31 ist die Arbeitsweise dieser Maschine gezeigt. 

3* 
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Del' we entlich te Unter chied gegeniib r del' einfachen adel· 
tab trecke b teht darin, daB eine ad l1' ilie in jedem tab er­

heblich vedangert i t. DadUl'ch wircl nicht nul' wah rend derVor-

Au!>.3\. V('rU('S>I('rt(' einfach(, Nadelstabstre('k(' (OP~ - GiII). 

wartsbewegung der NadelstiiOO die Sicherheit del' Fiihrung \'crbcssert, sondern 
auch OOim Austritt der Nadeln aus dem Band ist auf diese Weise die Fascrfiihrung 

Abb.32. Doppelte Nadelstabstre('k(' (Topfstreck('). 

naher an den Zylinderklemmpunkt herangehracht als hei den gewohnlichen Kon­
struktionen, wodurch OOsonders die Gleichmiilligkeit des Bandes verOOsscrt wird. 
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Bine gewisse Schwierigkeit besteht an der ersten Passage im AnschluB an 
die Kammstiihle darin, das haltlose, zerlegte Band ails den Topfen, in denen 
es vom Kammstuhl geliefert wird (siehe Abb. 30), dem Streckwerk der Maschine 
zllzufUhren. Hier ist es zur Vermeidllng von hiiufigen Bnndbriichen erforderlich, 
das Band iiber angetriebene Leitrollen zu fUhren, die vor allem verhindern miissen, 
daB das Band iiber die Topfriinder gpzogen wird. Aus Abb. 32 ist diese An­
ordnung der Leitrollen ersichtlich. 

Die :\Iaschine stellt eine im Anschlufl an dip Kammstiihle zu verwendende 
Doppelnadelstabstrecke der Societe Alsacienne dar. Diese erste Pasilage der Nach­
strecken wird, da ilie iltPtS aus Topfen gespeist wini, allgemein als Topfstrecke 
bezeichnet. 

Die letzte, meist dip dritte der Nachstreckpassagen bildet die letzte Be­
arbeitungsstufe des Kammzugbandes in der Kiimmerei und wird deshalb als 
Finisseur bezeichnet. An dieser Stelle ist nicht nur die von Partie zu Partie 
einzuhaltende G1eichmiifligkeit del' Bandstiirke von Bedeutung, Rondern auch die 
Liinge deR auf jeder Spule aufgewundenen Bandes. Da bei aUen spii.teren Mi­
schungen die Spllie die kleinste lind allch die handlichste Einheit bildet, ist es 
direkt Vorbedingung fUr die Exnktheit der nachfolgenden Mischungen, dafl mit 
gleichmiifligen Spulengewichten gearbeitet werden kann. Die .Finisseure sind des­
halb mit Ziihlern ausgeriistet, die nach Aufwindung bestimmter Bandliingen die 
Maschine selbsttiitig abstellen. 

VI. naS Lissierell. 
1. Zweck d .. s Lissie .. ens nnd Prinzip d .... Dnrcbfilb .. nng. 

AnliiBlich der Besprechung des Vorstreckens wurde dargelegt, dafl das WoU­
haar, das von den Krempeln kommt, nicht nur seine natiirliche Kriiuselung 
enthiilt, sondern lx>n~its im Rohzustand, verstiirkt infolge des Trocknungs­
prozesses, der auf die Lage des Wollhaares keine Riicksicht nehmen konnte, 
Kriimmungen aufweist, die einer Verspinnung hinderlich sind. AIle den Krempeln 
folgenden Bearbeitungsstufen iiben eine streckende Wirkung auf das Wollhaar 
aus, sei es, daB das Band zwischen zwei Zylinderpaaren verzogen wird, oder dafl 
der }<'aserbart ausgekiimmt win!. Das Wollhaar besitzt jedoch unter normalen 
Umstiinden in so hohem Mafle Elastizitiit und Lebendigkeit, dafl es sich allen 
Formiinderungen gegeniiber sehr ungefiigig zeigt, und, wenn auch nicht voll­
kommen und nicht augenblicklich, nach allen Streckversuchen dip alte Lage wieder 
annimmt, so doch die Tendenz zur Riickbildung in die gewohnte Lage weit­
gehend in sich behiilt. Dieile Neigung des Haares kann man abschwiichen und 
schlieBlich auch beseitigen durch lange Lagerung der }<'asern in einem gespannten, 
gestreckten Zustand, wie er in der aufgewickelten Spule vorhanden ist. Zu einer 
wirkungsvollen Bekiimpfllng dieser Eigenschaft sind aber auflerordentlich lange 
Zeiten erforderlich, und aIle Fasern, die im Band nicht wirklich unter Spannung 
liegen, verlieren auch in groflten Zeitrii.umen nicht ihre Kriimmungstendenz. 

Dagegen konnen aIle diese Spannungen des W ollhaares in nassem Zustand 
leicht beseitigt und ungekriimmte Fasern gewonnen werden, die der Verspinnung 
keinen Widerstnnd entgegenstellen, wenn man ihnen beim Trocknungsprozefl die 
gewiinschte Lage vorschreibt. 

Aus diesem Grundc schaltet man - meist zwischen den Nachstrecken - ein 
nochmaligeil Waschen und Trockncn des Kammzugbandes ein. Bei diesem 
Waschen ist die Siiuberung des Wollhaares von untergeordneter Bedeutung, 
Hallptzweck ist eine gute Durchnetzung jedes einzelnen Haares, damit bei dem 
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nachfolgenden Trocknen unter Spannung das Haar vollstii.ndig bildsam ist. Wirtl 
das Trocknen bei hoher Temperatur und groBer Faserspannung durchgefiihrt, 
kann man hierbei nicht nur die zufii.lligen Kriimmungen des Wollhaares, sondern 
bis zu einem gewissen Grade auch die natiirliche Krii.uselung, die das Wollhaal' 
nach jeder Trocknung wieder anzunehmen bestrebt ist, beseitigen. Man erreicht 
dadurch zwar eine scheinbare Erhohung der Faserliinge des betreffenden Kamm­
zuges, verringert aber die Spinnfii.higkeit, die in Abhii.ngigkeit von dieser feinen 
Krii.uselung steht, ganz abgesehen davon, daB man bei Anwendung zu hoher 
Trocknungstemperaturen auch dem WoIIhaar schaden kann. 

Eine Verschlechterung der Spinnfiihigkeit tritt jedoch nicht ein, wenn die 
natiirliche Krii.uselung nur leicht gestreckt wird, vor allem nicht bei feinen 
Merinowollen, die eine iiberreiche Krii.uselung be8itzen. Hierwirkt sich diese leichte 
Streckung im Gegenteil giinstig im SpinnprozeB aus, weshalb man mit der Trock. 
nung einen "Plii.tteffekt" hervorruft. Die Maschine wird deshalb als Plii.tte oder 
Lisseuse bezeichnet. 

Abb. 33. Lisseuse. 

2. Die technologische Durchfiihrung des Lissierens. 
Der WaschprozeB wird an allen Lisseusenkonstruktionen in gleichmaBiger 

Weise durchgefiihrt. Es soli neben der Netzung der Fasern vor allem der wegen 
des Krempelprozesses erteilte Olzusatz ausgewaschen werden. Die Kammzug­
bander werden durch zwei bis drei kurze Waschbader und nach jedem Bad durch 
Pressen geleitet. 

Die Durchbildung des Trocknung8prozesses, der sich aus dem Plattvorgang 
bildete, erfolgte zunachst einheitlich nach dem Prinzip der Oberflaehentrocknung. 
Man leitete die Kammzugbander in ge8trafftem Zustand iibel' eine Anzahl mit 
Dampf beheizter, langsam rotierender Zylinder. 

Um gleichzeitig eine moglichst groBe Anzahl Bander nebeneinander ver­
arbeiten zu konnen, kombinierte man die Lisseuse mit einer Nadelstabstreeke, 
deren hohe Verzugsfahigkeit eine bequeme Abliefel'ung von zwanzig und mehr 
Biindern in drei bis vier Spulen ermoglicht. Die Ma8ehine, die 8ich so ergab, ist 
in Abb. 33 (Societe A1sacienne) gezeigt. 

Die in dieser Weise durchgefiihrte Oberflachentrocknung weist jedoch eillt' 
Anzahl Nachteile auf. Zunachst ist die Trocknung des Bandes und dam it die 
Plattwirkung nicht fur aile Teile des Kammzugbandes gleichmaBig. Die Fasern, 
die an den AuBenseiten des Bandes liegen, werden starker getrocknet als der 
Kern des Bandes. 

Dabei werden die auBeren Fasern unter Umstanden nicht nur ubertrocknet, 
sondern sind auch der Gefahr einer Schadigung ausgest'tzt, da sie in direkte Be-
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riihrung mit den mit Dampf geheizten Zylindern kommen. In diesen iiulleren 
Wollhaaren, die mit Temperaturen von mindestens 1000 C in Beriihrung kommen, 
wird die Kriiuselung weiter als zweckmiillig gestreckt, evtl. sogar "totgepliittet". 
Vor allem aber bilden die unvermeidlichen Stillstandzeiten der Maschine eine 
Gefahrdung des Fasermaterials. Selbst bei kurzfristigem Stillsetzen der Maschine, 
was in keinem Arbeitsprozell vermeidbar ist, erhoht sieh die Auflagezeit der 
Fasern auf den heillen Zylindern um ein Vielfaches und hat Vergilbung und 
Elastizitiitsverlust der betreffenden Wollhaare zur Folge. Die Schadigungen sind 
noeh schwerwiegender, wenn die Bander in den Pausen, die die Arbeitszeit der 
meisten Betriebe aufweist, auf den beheizten Zvlindern bleiben. Selbst wenn die 
Dampfventile vor Beginn der Pausen geschlosse-n werden und gut abdichten, sind 
diese Schiidigungen unvermeidlich, da die Temperatur der Zylinderoberfliichen 
nur ganz allmii.hlich sinkt. Die Kammzugbander mussen deshalb vor allen Be­
triebsstillstiinden von der Ma.'Jchine ablaufen, was den Wirkungsgrad dieses un-

Abb. 34. Lisseuse. 

wirtschaftlichen Troeknungsvorganges weiter verschlechtert und keine Gewii.hr 
gibt, dall Schiidigungen wirklich vermieden werden. 

Man ging deshalb dazu uber, die Troeknungstemperatur zu erniedrigen, und 
durch Vergrollerung der Heizfliiche den Troeknungseffekt und damit die Arbeits­
geschwindigkeit der Maschine aufrechtzuerhalten bzw. noeh zu verbessern. 

Die Erniedrigung der Troeknungstemperatur erreichte man durch Ummante­
lung der Heizrohre. Die Maschine, die so entstand, ist in Abb. 34 (SocieM AIsa­
cienne) wiedergegeben. 

Die Schiidigungsgefahr fUr die Fasern ist auf diese Weise verringert, aber 
nicht beseitigt. Bestehen geblieben ist die Ungleichmiilligkeit der Troeknung 
innerhalb der Bandquerschnitte. Ebenso ist die strahlende Wiirme dieser Maschine 
eine starke Belii.stigung der Umgebung, und der Dampfverbrauch ist bei dieser 
Oberfliichentroeknung nach wie vor aullerordentlich groll. Die beiden letzten nbel­
stande suchte man dadurch zu bessern, dall man die Heizwalzen in ein Gehiius(' 
einbaute, aus dem die Luft abgesaugt wird. Damit ist die Wiirmebeliistigung 
der Umgebung vermieden, und der Dampfverbrauch fur die Troeknung wird ver­
ringert, da der Wiirmeiibergang verbessert ist. In gewissem Sinne weicht diese 
Maschine schon vom Prinzip der Oberfliichentroeknung ab, da Luft zwischen den 
Heizwalzen hindurchgesaugt wird und zur Troeknung der Wolle beitriigt. 

Da auch diese Maschine die Schadigungsmoglichkeiten der Fasersubstanz 
noeh nicht vollig ausschaltet, vcrsuchte man die Oberfliichentroeknung voll-
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kommen zu verlassen und ZUlU Prinzip 
der Lufttrocknung liberzugehen. Eine der. 
artige Konstruktion ist in den Abb. 35 
und 36 in Schnitt und Ansicht wieder· 
gegeben (Sc h I umberger). 

Die Kammzugbiinder werden hier 
ebenso in gespanntem Zustand liber roo 
tierende Zylinder geleitet, die aber per. 

foriert sind unci nicht mit Dampf, son· 
dern mit Warmluft beheizt werden. Die 
Luft wird durch die Kammzugbiinder hin· 
durchgedriickt und bis zu einem wirt· 
schaftlich bedingten Siittigungsgrad im 
Kreislauf gefiih rt. 

Die )Iaschine vermeidet aIle Schiidi. 
gungsmoglichkeiten der normalen Lisseuse 
lind arbeitet wirtschaftlicher als diese. Sie 
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hat jedoeh den NachteiJ, daB der eigentliche Pliitteffekt nicht in dem )[aBe er­
zielt werden kann wie bei der Oherfliiehentroeknung. Die Fiihrung des Luft­
stronws bewirkt, daB die natiirliche Kriiuselllng sich voHstiindig wieder bildet 
und nur die zllfiilligen Kriimmungen der Fasern beseitigt werden. Die )Iaschine 
besitzt deshalb dort, wo man bestrebt ist, der Faser die Kriiuselung zu erhalt~n, 
ihren Hauptwert, wiihrend sic sich "or aHem bei der Vemrbeitung von feinsu'lI 
}Ierinowollen mit starker Kriiusehlllg gegeniil>t'r der Lissellse mit Oberfliichen­
t,roeknung und indirekt beheiztml Troekenfliichen, infolge des von dit'seJ' )luschine 
erreichten besseren Platteffektes, nicht hat durchsetzen konnen. 

Spinnerei. 

I. Vorspinnerei. 
Btellten &Chon das Kammen, das Strecken und Lissieren Arbcits~orgling(­

dar, die lediglich die Kammgarnherstellung benotigt, so gilt das in gleichem 
}laBe von den gesamten Arbeitsprozessen der Vorspinnerei. Die Kosten dieser 
vor ,ler eigentlichen Spinnerei eingeschalteten Arbeitsstufe sind jedoch - auf 
ein Kilo Garn bezogen - noeh erheblieh h6her als die des Kiimmens, da fiir eine 
Einheit der Vorspinnerei 7 bis II )Iasehinell erforderlieh sind, lind der Arbeits­
prozeB, je naeh den zu verarbeitendell Qualitiiten, 4 bis 6 Tage benotigt. 

Dieses groBe Opfer an Investierungs- und Produktionskost~n muB in der 
Kammgarnspinnerei gebraeht werden wegen der hohen Anforderungen an dit' 
GleichmaBigkeit, Gliitte und Festigkeit des Gespinstes. Diese Eigensehaften sind 
nicht zu erreichen mit Hilfe von Zerteilungen des Kammzugbandes oder cines 
Krempelflores, wie das in der Streiehgarnspinnerei moglieh ist, sondern erfordern 
das Prinzip des Verziehens und Doublierens, das bereits auf den Kiimmerei­
strecken angewendet wird. )Iit Hilfe dieses Verfahrens ist das Kammzugband 
allmahlich in cine Feinlll'it iiberzufiihren, die ein Aufsteeken auf die Spinn­
masehine ermoglicht. 

Durch das Verziehen konllte man die gewiinsehte Feinheit in 2 bis 3 Arbeits­
prozessen erzielen. EM ist jedoeh noeh die Aufgabe zu erfiillen, aile Pngleieh­
heiten im Zugband aUMzugleichen, die dadurch entstehen, daB selbst in modernen 
Kiimmereien die Nummerhaltung des ZugbandeM schon infolge von Feuchtig­
keitMdifferenzen nieht den Anforderungen geni.igen kann, die an die Gleich­
miiBigkeit des fertigen Fadens geMtellt werden. AuBerdem - und das ist der 
wichtigste Faktor - werden in der KammgarJlspinnerei die Standardqualitiiten 
durch Misehung verschiedener Kammziige hergestellt. Lediglich einzelne Zug­
lose zu verarbeiten, ist in den meiMten Fiillen unmoglieh, da der Charakter del' 
meisten Garne nur durch )lisehung von Ziigen verMchiedl'ner Provenienz oder 
Feinheit gewonnell werden kallll. Und da in jedem Wollzuchtgebiet schon in­
folge der Witterungsschwankungen die einzelnen Schuren nicht f{'stlos identisch 
sind, muB diese )Iischung der einzelnen Kammzuglose in hohem )IIlBe anpassungs­
fahig sein. Die Schursehwankungen diirfen sieh auf die (:arnqualitiiten nicht 
iibertragen. Das hat wr Folge, daB - wenn Illll'h nllr Zll Korrekturzwecken -
Zi.ige verschiedener Kiimmereien miteinander gemischt werden miissen. Abge­
sehen davon, daB diese Biinder von verschiedenen Kiimmereien hinsiehtlich ihrer 
Starke noeh mehr differieren als Bander der gleichen Kiimmerei, erfiillt diese 
Mischung, die den Charakter der Standardqualitiit gewiihrleisten soil, nur dann 
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ihren Zweck, wenn sie absolut vollkommen ist, das heiBt, wenn sie in jedem Faden. 
querschnitt das gleiehe Mischungsverhiiltnis der Fasern aufweist, das die Ge· 
samtmischung theoretisch ergibt. 

Dieser Anspruch an die qualitative Homogenitat des Kammgarnfadenl-l 
zwingt zu der MaBnahme, eine ganz auBerordentlich hohe Doublierung in der 
Vorspinnerei zu verwenden. Bei feinen Qualitiiten doubliert man lO bis 20000fach. 
Da nun aber die Hauptaufgabe der Vorspinnerei die Verfeinerung des Kammzug. 
bandes ist, muB man in jedem Arbeitsvorgang etwas mehr verziehen als man 
doubliert. Dem Verzug sind auf jeder Strecke Grenzen gesetzt, die von der Giite 
der Fiihrung aller kurzen Fasern abhangen. V'berschreitet man diese Verzugs. 
grenzen, so erhiilt man ein stclliges Band, und der Zweck dieses Arbeitsvorganges 
ist verfehlt. Es ergibt sich somit aus dieser technischen Gebundenheit die oben· 
erwahnte Tatsache, daB der Efft'kt dt'r Vorspinnerei sich nur in 7 biR 11 Einzel· 
stufen erreichen liiBt. 

Diesen die VorspinnCl"ei verteuernden MischungsprozeB in eine vorhergehende 
Produktionsstufe zu verlegen, in der diese l\1ischungen ohnehin vorgenommen 
werden miissen, ist nicht nur deshalb unmoglieh, weil in den meisten Fallen erst 
der Kammzug das den Spinnereien zur VerfUgung stehende Ausgangsmaterial 
ist, sondern schon dadurch, daB sich aus keiner der vorhergehenden Produktions. 
Rtufen - gewaschene Wolle, Krempelband usw. - exakt die Beschaffenheit des 
Kammzugbandes und demzllfolge das )lischungsverhiiltnis vorher bestimmen 
liiBt. 

Es ist daher allgelllein dip Aufgabc der VOl"spinnerei geblieben, auBer d~r Ver. 
feinerung dps Kammzugbandes eine moglichst groBe Durchmischung zu erzielen. 

Zur Lo.nmg dieser Aufgabe haben sich mit dem Beginn dt'r maschinellen 
Kammgarnl-lpinnerei versehiedenp )Iethoden entwickelt. Die Durchbildung dieser 
Vorspinnsysteme ist zwar territorial verschieden erfolgt, aber unabhiingig von 
geographiRehen Bpgriffen muB man das franzosisehe, englische oder deutsehe 
Verfahren wiihlen, je naeh der Wollqualitiit, die man zu yerarbeitcn beabsichtigt. 

Bei allen Wollen, deren Kriiuselung dem Band in jeder Verarbeitungsstufe 
der Vorspinnerei so viel Halt gibt, daB es die Spule beim Ablauf ziehen kann, 
ohne an GleichmiiBigkeit einzubiiBen oder gar zu reiBen, wird man das fmnzo. 
sisehe Verfahren wiihlen, das darauf verziehtet, dem Band Drehung zu geben, 
sondern sich mit "falschem Draht" zur Erhohung der Haltbarkeit deR Bandes 
begniigt. 

Bei den grobstcn Wollen dagegen, die gar keine oder nur minimale Faser. 
kriiuselung besitzen, ist es notig, delll Band, damit es die ablaufende Spule ziehen 
kann, wirkliche Drehung zu geben. Diese Drehung wird mittels des spater zu 
crorternden Prinzips der Fliigclspinnerei erteilt. Das Band erhalt dabei dureh 
angetriebene I<'liigelspindeln Drehung und hat dann die I<'estigkeit, die lose auf 
der Spindelaehse Ritzende, zu bewiekelnde Spule nachzuziehen. 

Beide )Iethoden sind jedoch nicht anwendbar fUr gewisse mittIere Cheviot· 
qualitiiten. Hier geniigt zwar auf den meisten Passagen der falsche Draht, jedoch 
gegen das Ende der Verfeinerung ist die Kriiuselung nieht mehr ausreichend, um 
einen einwandfreien Spulenablauf zu gewiihrleiRten. Andererseits ist auch das 
zweitc Vorspinnverfahren gerade in den Endpassagen nicht anwendbar, da hier 
trotz der Drehung, die wegen der Weiterverarbeitung nicht iiber gewisse Grenzen 
gesteigert werden kann, das bei diesen Qualitiiten auf feinere N ummern aus· 
gesponnene Band nicht die Festigkeit besitzt, die zu bewickelnde Spule, ohne an 
GleichmiiBigkeit einzubiiBen, nachzuziehen. )Ian muB bei solchen Qualitiiten 
dieser Spule einen gesonderten Antrieb geben. Dieser Antrieb war, da die Wickel. 
geRchwindigkeit bei kleinem und groBem DlIrchmesscr gleich bleiben mull, als 
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DifferentiaIa.ntrieb durchzubilden. Dieses dritte Vorspinnverfahren, das in 
Deutschland entwickelt wurde, ist demzufolge eine Kombination aus dem zu­
erst genannten franzosischen und dem zweiten englischen Verfahren, dessen 
Prinzip in den Endpassagen verwendet wird, allerdings mit einer aus ihm weiter­
entwickelten ~laschine. 

A. Das franzosische Vorspinnverfabren. 
Wie oben bereits angedeutet, ist es dadurch gekennzeichnet, dall es auf eine 

Drehungsgebung verzichtet und dem Band lediglich durch falschen Draht eine 
Verbesserung seiner von der gegenseitigen Reibung der gekrauselten Fasern 
herriihrenden Festigkeit gibt. 

Durchgefiihrt wird der Arbeitsvorgang des Verziehens und Doublierens auf 
zwei Maschinentypen, den Nadelstab- und Nadelwalzenstrecken, die ihre Be­
nennung nach dem Organ erhalten haben, das innerhalb des Streckwerkes die 
Fiihrung der Fasern iibernimmt. 

Die Nadelstabstrecken sind prinzipiell die gleichen Maschinen, die in der 
Kammerei verwendet werden. In der Vorspinnerei werden sie he ute allgemein 
als Doppelnadelstabstrecken gebaut, das heillt zwischen den langsam laufenden 
Einfiihrungs- und den schnelllaufenden, den Verzug bewirkenden Lieferzylindern, 
ist das Band nahezu auf der gesamten Lange von durch von oben und von unten 
einstechende Nadeln gefiihrt, die sich etwa mit der Geschwindigkeit, mit der 
die Hinterzylinder das Band einziehen, vorwarts bewegen. 

Bei den Nadelwalzenstrecken dagegen erfolgt diese Fiihrung nur an einer 
einzigen Stelle - in der Nahe der Lieferzylinder -, indem dort das Band iiber 
eine benadelte Walze liillft, die jede Einzelfaser so lange fiihren solI, bis Aie vom 
Klemmpunkt der Lieferzylinder gefallt ist. 

Am! diesem rein prinzipiellen Vergleich der beiden Fiihrungsorgane geht schon 
hervor, daB die li'iihrung des Bandes durch ein Nadelstabfeld eine viel vollkom­
menere sein mull als durch eine Nadelwalze. Besonders mull dieser Unterschied 
in Erscheinung treten, solange die zu verziehenden Bander noch annahernd die 
Starke des Kammzugbandes haben. Bei AO starken Bandern kann die Nadelwalze 
nicht die Gewiihr fiir ein vollkommenes Erfassen aller FaAern geben. Es wird sich 
hierbei stets ein Teil des Bandes ihremEingriff entziehen. Bei schwachen Bandern 
dagegen werden sich die Fasern besser in die Nadelwalze einlegen, wodurch be­
reits die Verwendllngsbereiche der beiden Maschinengruppen IImrissen sind. Da 
die Nadelwalzenstrecke die einfachere und billigere Maschine ist, suchte man 
friiher ihr Anwendungsgebiet moglichst auch auf die Anfangspassagen auszu­
dehnen und benutzte Ilur 1 bis 2 Nadelstabstrecken als erste Maschinen. Heute 
hat man dagegen mehr und mehr erkannt, dall nicht nur die qualitative Leistung 
der Nadelstabstrecke, sondern auch ihr rein wirtschaftlicher Effekt giinstiger 
ist, da sie hohere Verziige und DOllblierungen gestattet. Infolgedessen ist sie mehr 
und mehr allch als dritte lind sogar vierte PasAage in die Vorspinnsortimente ein­
gedrllngen. 

1m einzelnen gestaltet sich die Arbeitsweise der beiden Maschinentypen wie 
folgt. 

1. Die Arbeitsweise del' Nadelstabstreckt'n. 
a) Das Verziehen. 

Die Erorterung dieses Arbeitsvorganges kann wie gesagt auf die Doppelnadel­
stabstrecken beschriinkt werden. Wah rend das Nadelfeld nur zur Fiihrung der 
Fasern dient, wird der eigentliche Verzllg wie bei allen Streckwerken durch zwei 
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Zylinderpaare bewirkt, die mit versehiedener Umfangsgeschwindigkeit laufen 
und durch deren KJemmpunkte die Faserbander gefiihrt werden. 

Von del' Dllrchbildung dieser Klemmpunkte hinsiehtlieh Druck und Ober· 
flaehenbeschaffenheit ist - abgesehen von dem gegenseitigen Abstand - die 
Exaktheit des Verzuges in erster Linie abhangig. Die Anforderungen an diese 
Klemmpunkte sind verschieden, je naeh del' Starke des zu "erziehenden Bande .. , 
nach del' Schnelligkeit der Arbeitsweise und nach dem Verwendungszweek als 
Einfiihrungs- odeI' als Verzugszylinder. 

Die Wirkllngsweise der I<~infiihrungszylinder ist schon infolge ihrer niedrigeren 
Umfangsgeschwindigkeit - bei 4- bis 8fachen Verziigen 1/, bis 1/. der Gesehwin­
digkeit der Lieferzylinder - leichter einwandfrei Zll gestalten als die del' Ver­
zugszylinder. Die von ihnen zu erfiillende Forderung ist lediglieh ein vollkommenes 
Festhalten aller im Klemmpunktsquerschnitt befindlichen l<""'asern. 

Je groBer die Faserzahl ist, urn so hoherer Druck ist im Klemmpunkt anzu­
wenden. Eine Obcrschreitung del' erforderlichen Gr()Benordnung (lieses Druckes ist, 
so lange sie in maBigen Grenzen bleiht, unbedenklieh. Erst ganz wesentliche Ober­
driicke fiihren zu Zerschneidungen des Bandes. Man kann deshalb in allen Fallen 
einen Druck wiihlen, der reiehlich ist fiir das starkste zu verarbeitende Faserband. 

1<~in einwandfreies Festhalten aller Fasern im Klemmpunkt ware jedoch im 
franzosischen Vorspinnverfahren selbst bei Anwendung von IluBerordentlieh 
hohen Drueken nicht zu erreichen, wenn man glatte Eisenzylinder verwenden 
wiirde. Die Oberflachenbeschaffenheit der Zylinder muB die Wirkung des Druckes 
unterstiitzen. Und zwar geniigt es, (lie Hinterzylinder mit eincl' - je nach dem 
Verwendungszweck hinsichtlich Bandstiirke und Faserfeinhcit - groberen odeI' 
feineren Riffelung zu versehen. 

An dem Vorderzylinder ist zwar infolge des Verzuges del' Querschnitt des 
Faserbandes schwiicher, somit del' zum Festhalten benotigte Druck geringer, abel' 
es handelt sich hier nicht urn ein einfaches Festklemmen des gesamten· Faser­
paketes, sondel'll jede einzelne Faser, deren Spitze in den Klemmpunkt gelangt, 
muB aus del' l\bsse der iibrigen Fasel'll, mit der sie in vielen Krallselungen innig 
verschlungen ist, hel'ausgezogen werden. Daher ist dieser Klemmpunkt naeh 
anderen Gesichtspunkten durchzubilden als del' del' Hinterzylinder. Erschwert 
wird sein einwandfreies Arbeiten noch dadurch, daB das Fiihrungsorgan, das die 
kurzen Fasern davor bewahrt, vorzeitig zwischen die Abzugszylinder gezogen 
Zll werden, moglichst dicht bis an den Klemmpunkt herangebracht werden muB. 
Der Durchmesser der Verzugszylinder muB deshalb aufs auBerste beschriinkt 
werden. Dieser Beschriinkung stehen besondere Schwierigkeiten dadurch ent­
gegen, daB die Hohe der Belastung, die zur Erzielung eines einwandfreien Vel'­
zuges anzuwenden ist, im allgemeinen iiber 150 Kilo pro Zylinder betragt. Da 
das Eigengewicht der Oberzylinder nur einen geringen Bruchteil {lieses Druckes 
betragen kann, ist es notig, sie mit Gewichtsbelastung auszuriisten. Die Be­
lastungsgewichte werden durch Anwendung groBer einseitiger Hebelarme in 
ertriiglichen Grenzen gehalten. 

Urn das Gesamtgewicht lediglich auf den Klemmpunkt wirken zu lassen, 
werden die Lager del' Oberzylinder, die infolge del' hohen Geschwindigkeiten 
konstruktiv gut durchgebildet sein miissen, in vertikalen Schlitzen gefiihrt. 

Die groBte Schwierigkeit stellt die Erlangllng der richtigen Oberflachen­
beschaffenheit der Zylinder dar. Zunachst geniigt keinc gewohnliche Riffelung 
mehr, sie muB, um ein gleichmiiBiges Erfassen aller Faserspitzen iiber den ge­
samten Quersehnitt des Bandes Zll erreichen, schwach schrallbenfOrmig gefiihrt 
werden. Die Schraubenlinie der Riffeillng hringt 1l1lBerdem den Vorteil, daB die 
Arbeit der Zylinder nicht rllckweise erfolgen kann. 
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Aber selbst diesc Durchbildung der Riffelung gewiihrleistet noeh kein exaktes 
Erfassen aller I<'aserspitzen, die in den Klemmpunkt gelangen. Es ist notig, 
diesen KIemmpunkt elastisch aUllzubilden. Zu diesem Zwecke legt man durch 
ihn ein endloses Laufleder, das im allgemeinen den Dnterzylinder umllchliellt. 
Die I<'asern werden dann vom Oberzylinder an das Leder gedriickt, das sich den 
Riffelungen anschmiegt. Erst mit diesen Hilfsmitteln wird ein einwandfreies 
Abziehen der Fasern erreicht. 

Wiirde man an Stelle des Laufleders einen belederten Zylinder verwenden, 
so wiirde die Elastizitiit und dam it die Griffigkeit des Klemmpunktes nicht den 
zu stellenden Anforderungen geniigen. 

Die Verwendung eines grollen, urn den Unterzylinder rotierenden Laufleders 
bringt aullerdem den Vorteil, dall keine Wickel am Unterzylinder entstehen 
konnen. Fasern, die in die Zylinderriffelungen hineingedriickt werden, neigen 
sehr dazu, vor allem, wenn die Zylinder mit einem Hauch von FeU oder Feuch­
tigkeit iiberzogen sind, an diesen haften zu bleiben, weitere Fasern nach sich 
zu ziehen und sich urn den Zylinder zu wickeln. An den Lieferzylindern des Streck­
werks miissen sich diese Wickelbildungen besonders unangenehm auswirken, 
weil die Zylinder verhiiltnismallig schnell laufen und in wenigen Augenblicken 
sich Wickel von groller Starke bilden konnen, was besonders gefahrlich ist, da 
- wie oben dargelegt - die Nadelstiibe bis' dicht an die Zylinder herangefiihrt 
werden miissen. Es wiirden also an den Nadelstabstrecken Wickelbildungen an 
den Lieferzylindern aullerordentlich viel Stillstand und Reparaturen zur Folge 
haben. Der grolle Urn fang des Laufleders schwiicht nun den Durchmesser des 
Wickels, der sich in der Zeiteinheit bilden kann, ganz erheblich abo Aullerdem 
konnen an das Leder Putzbiirsten angedriickt werden, die es stiindig von mit­
gefiihrten .Fasern befreien und ein Umlaufen von Wickeln urn das Leder im aU­
gemeinen verhiiten. Nur verlangen diese Abstreichbiirsten gute Sauberhaltung, 
da grollere Faseranhiiufungen sich von Zeit zu Zeit durch die Biirste hindurch­
arbeiten und dann auf dem Leder wieder an den Vorderzylinderklemmpunkt 
und so als Verunreinigung in das Band gelangen konnen. Infolge <lieses Nach­
teils verbindet man die Abstreichbiirsten hiiufig mit Putzwalzen, die an das 
Leder angedriickt und von diesem angetrieben werden. Diese Putzwalzen greifen 
zwar nicht so gut wie Abstreichbiirsten, haben aber den Vorteil, dall sich aile 
von ihnen ergriffenen Fasern als ein Flor urn sie wickeln und nicht wieder in 
das Fasergut gelangen konnen. 

Auller diesen Anspriichen an die Sauberhaltung stellt die Verwendung von 
Laufledern noeh einige I<'orderungen hinsichtlich der Wartung an die Bedienung. 
Vor aUem mull das Leder gleichmiillig gespannt sein. Sobald die untere Leit­
roUe des Leders, die verstellbar ist, ungleiehmiillig angespannt ist, sucht sieh 
das Leder seitlich zu verschieben, wodurch es sich an den Riindern beschadigt. 
Die Lebensdauer der Leder, die im allgemeinen ein halbes Jahr betriigt, kann 
dadurch und durch unsachgemalles Anspannen wesentlich beeintriichtigt werden. 

Den Oberzylinder, der schon dadurch weniger den Wickelbildungen aus­
gesetzt ist, daB die Fasern leichter am Leder als am Metall haften bleiben, sucht 
man weiterhin noeh zu schiitzen, indem man knapp hinter dem Klemmpunkt 
einen I<'iihrungszylinder anbringt, der das Band auf das Leder niederdriickt. Auller­
dem werden auf den Oberzylinder belastete Biirsten aufgedriickt, die aile Ansatze 
Zll Wickelbildllngen beseitigen. Eine Anordnung, die die Vorderzylinder besonders 
gut gegen Wickelbildungen zu schiitzen sucht, ist in Abb. 37 wiedergegeben, die 
den Sehnitt durch eine Nadelstabstrecke von Schillmberger darstellt. 

Verwendet man die Nadelstabstrecke Zllr Verarbeitung schwacherer Bander, 
etwa als vierte Passage, so sind an den Klemmpunkt der Verzugszylinder nicht 
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mehr die enorm IlOhen "'ordertlngen zu stellen wie bei der Verarbeitllng del· 
starken Anfangsbander. Infolgedessen leisten einige Konstruktionen auf die 
Lnufleder Verzicht und begniigen sich mit der Elastizitat, die ein mit Filz und 
Pergamentpapier iiberzogener Oberzylinder erteilt. Zur Verbesserung der Griffig­
keit des Klemmpunkts legt man jedoch in diesen .Fallen zwei Unterzylinder unter 
den befilzten Zylinrler. ~Ian erreicht damit, daB man den ersten Unterzylinder 
illl Dlirchmesser sehr schwach halten und nahe an das Nadelfeld heranbringen 
kann. Trotzdem ist dieser doppelte Unterzylinder nur ein Notbehelf, <ia das Band 
nur dann absolut gleichmiillig werden kann, wenn der erste Klemmpunkt die ge­
samte Arbeit lei stet . Und wenn er das tut, ist der zweite iiberfliissig. 

Es ist diese Bauart in Abb. 38 (Ji'abrikat Schlumberger) veranschnulicht. 
AuBer den beiden 

den Verzug bewirken­
den Zylinderpaaren ist 
an einigen Doppelnadel­
stabstrecken noch ein 
Fiihrungszylinderpaar 

zwischen Hinterzvlin­
dern und Nadelfel(i an­
gebracht, dessen Um-

Hffjr-1j~jiii~~~ laufgeschwindigkeit nUl· 
so viel gegeniiber den 
Hinterzylindern erhoht 
ist, daB keine Anstau­
ling des Bandes zwischen 
beiden Zylinderpaaren 
eintreten kann. Man ver­
wendet diese Ji'iihrungs­
zylinder einesteils dann, 
wenn man sehr starke 
Bandquerschnitte den 
Maschinen vorlegt - in 
diesem Faile bringt man 

Abb.37. Dopp<>lnadelstabstrecke. zwischen den beiden Zy-
linderpaaren einen be­

sonderen Fiihrungstisch an -, vor aHem jedoch bei Streckwerkskonstruk­
tionen, in denen das obere Nadelfeld kiirzer ist als das untere. In diesen Fallen 
kann man ein Ausweichen kurzer Fasern nach oben dadurch verhiiten, daB man 
die schwachen Fiihrungszylinder sehr nahe an den Einstichpunkt des unteren 
Nadelfeldes heranbringt und den Klemmpunkt der Fiihrungszylinder etwas 
tiefer als den Grund der Nadelstiibe legt. 

Das Nadelfeld selbst bewegt sich wie gesagt mit annahernd der Geschwindig­
keit der Hinterzylinderlieferung vorwiirts. Sie darf jedoch nicht ganz erreicht 
werden, damit der Einstich der Nadeln nicht in ein gestrafftes, sondern in ein 
gelockertes Band erfolgt, des sen }<'asern den Nadeln seitlich ausweichen konnen 
lind einen Einstich bis auf den Grund der Nadelstiibe ermoglichen. 

Die Bewegung der unteren und oberen Nadelstiibe wird durch doppelgiingige 
Schrauben kommandiert, in denen die Stiibe beiderseitig laufen. Am Ende der 
Schrauben befinden sich hammerartige Ansiitze, die die unteren Stiibe nach 
unten, die oberen nach oben schlagen, wo sie durch Federdruck in riickliiufige 
Sehrauben hineingedriickt und durch diese zuriickgefiihrt werden, urn an deren 
Ende wit'<ier durch eine Schlagbewegung in das Kammzllgband eingestochen 
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und ~leichzeitig in die vorlaufenclen Schrauben ge<iriickt zu werdell. Dllmit in 
diesem Kreislauf der Nadelstiibe nicht nur 50% der Stiibe gleichzeitig arbeiten, 
was der }<'all ware, wenn die vor- und die riickliiufigen Schrauben die gleiche 
Schraubenhohe hatten, verwendet man fiir die riickIaufigen Schrauben ein steile­
res Gewinde. Auf diese Weise konnen standig etwa % aller Nadelstiibe arbeiten. 
Dieser komplizierte Bewegungsmechanismus legt der Arbeit der Nadelstab­
strecken gewisse Begrenzungen hinsichtlich der Geschwindigkeit auf. Die Zahl 
cler Nadelstabschliige laBt sich im Dauerbetrieb kaum iiber 600 je )linute stei­
gern, ohne die Maschinenstillstande unverhaltnismallig zu erhohen. 

Die einwandfreie Wirkungsweise der Nadelfelder hiingt in hohem Malle da­
von ab, daB die Nadeldichte richtig gewiihlt ist. Generell kann man sagen, daB 
die Nadeldichte um so 
groller sein mull, je 
schwiicher man die 
Nadelfelder mit Wollt' 
belegt. Verwendet man 
fiir ein dickes Band 
sehr enge Benadelung, 
so wird man dem Ver­
zug zu groBen Wider­
stand entgegensetzen, 
und ein Teil der vom 
Vorderzylinder erfaB­
ten :Fasem wird zer­
rissen werden. Ande­
rerseits wird ein sehr 
feines Band durch eine 
weite Nadelstellung zu 
wenig Halt finden, es 
werden kurze Fasern 
von langen mit durch 
das Nadelfeld gezogen 
werden und somit stel­
lige Bander entstehen. 
Man muB also bei der 
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Abb.38. Doppdnadelstabstr(,cke. 
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Benadelung Riicksicht darauf nehmen, an welcher Stelle man die Maschine ver­
wenden will. In den ersten Passagen der franzOsischen Vorbereitung schwankt 
die Nadeldichte etwa von 3 bis 5 Nadeln je 1 cm Stabliinge. 

Unabhangig von der eingefiihrten Bandstiirke iRt jedoch in jedem Streck­
werk in der Nahe des Rchnellaufenden Vorderzylinders, der die :Fasern aUR der 
Lunte herauszieht, der QuerRchnitt deR I<'aRerbandes geringer als in der Nahe 
der EinfiihrungRzylinder. Diese Abnahme, die am Ende deR Verzugsfeldes eine 
verstiirkte I<'iihrung der :Fasel'll, einen besseren Halt gegen das MitgeriRsenwerden 
verlangt, liiBt sich konstruktiv nicht einfach durch Verwendung verschiedenel' 
Benadelung korrigieren. Um in dieRem letzten, wichtigsten Teil des Streckfeldes 
jedoch den I<'asern den gleichen Halt wie im Anfang zu geben, liiBt man in ver­
Rchiedenen KonRtruktionen die Nadeln am Anfang nur wenig und nach dem 
Vorderzylinder zu immer tiefer in das :Faserband einstechen, indem man die 
I<uhrungsschienen der Nadelstiibe nicht parallel, sondern gegeneinander geneigt 
aURfiihrt (Riehe Abb. 37 und 38). AuBerdem laBt man, wie oben schon an­
gedeutet, wenn man ein Nadelfeld sehr stark mit Wolle belegen will, zweckmaBig 
die oberen Nadeln erst spater als die unteren in das Band einstechen, fiihrt also 
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das obef{' Nadelfeld kiirzer als das untere aus. Die Wirksamkeit der Fiihrung 
leidet hiertlnter nieht. Ausschlaggebend fiir diese Wirksamkeit ist dagegen, wie 
oben nnliiBlieh d('r "~r()rtertlng der gebi'auchlichen Verzugszylinderdluchmesser 
dargelegt wurdt" clt'r Abstand des Nadelfeldes vom Vorderzylinderklemmpunkt. 
Diesel' wird, abgesehen von der iiuBersten Beschriinkung der Zylinderdurehmesser, 
weiterhin noeh dadurch verringert, daB die Benadelung innerhalb des Stab. 
profiles weitgehendst nnch vorn - also nach den Lieferzylindern - verlegt wird. 
Auf diese Weise wird eS erreicht, daB die Entfernung vom Nadelfeld zum effek· 
tiven Vorderzylinderklemmpunkt praktisch nur etwa 15 mm betriigt, also im 
allgemeinen kleiner ist als die kiirzesten auf dem Kammstuhl im Zug belassenen 
Fasern ... ~s konnen sich demnach der Fiihrung des Nadelfeldes nur die wenigen 
kurzen Fasertriimmer entziehen, die dem Kammstuhl entgangen sind oder nacho 
traglich erst entstanden. 

Dieser minimale Abstand von Nadelstaben und Zylindern bzw. Laufleder 
bedeutet allerdings auch eine Cefahr fUr die Betriebssicherheit der Maschine. 
Selbst kleinste Wickel an dieser Stelle konnen bereits zu Verklemmungen von 
Staben und e'"entuell zu Beschadigung der Nadeln fUhren. Um diese Gefahr 
herabzumindern, versieht man die Nadelfeldantriebe mit sehr schwachen Siche· 
rungsstiften, so daB bei kleinen Widerstanden, bereits ehe Bruchschiiden auf· 
treten konnen, der gesamte Kopf stillgesetzt wird. 

Die gute Faserfiihrung im Nadelfeld gestattet ein auBerordentlich intensives 
Arbeitcn der VerzugszyIinder. Trotz Verwendung starker Bandquerschnitte kann 
mit 8- bis IOfachem Verzug noch ein vollig gleichmaBiges Band erzielt werden. 
Da das Nadelfeld sich nur etwa mit der Hinterzylindergeschwindigkeit bewegt, 
liiBt sich die Leistungsfahigkeit der Maschine direkt proportional dem Verzug 
steigern. Es empfiehlt sich also, die hohe Verzugsfiihigkeit der Nadelstabstrecke 
in ,"ollem )laBe allszunutzen. 

b) Das Doublieren. 
Die Hohe del' Doublierung, die man anzuwenden beabsichtigt, ist maBgebend 

fiir die Teilung del' )Iaschine, da die Starke der Bandauflage in den Nadelfeldern 
begrenzt ist. 

Die erste Hauptaufgabe der Doublierung, das Ausgleichen der Bandgewichte, 
kann erfolg"eich nur gelost werden, wenn schwache und starke Bander systema. 
tisch zusammengebracht werden. Hierzu ist es notig, das Band/lewicht je Meter 
I\n allen Spulen wenigstcns einer Maschine festzustellen. Urn diese Arbeit zu 
vereinfachen, stattet man diese Maschine mit Zahler und selbsttiitiger Abstell· 
vorrichtung aus, so daB sich auf siimtlichen Spulen die gleiche Bandliinge be· 
findet und die Spulen lediglich gewogen uml dann im richtigen Verhiiltnis auf· 
gesteekt werden miissen. 1m allgemeinen beniitzt man die zweite Passage als 
"Abwiegestrecke", da auf der ersten Passage infolge der Mischungserfordernisse 
IIii.nfig Iloch zu viel Ungleichheiten bestehen. 

Das Aufstecken von 8 bis 10 Kammzugspulen je Kopf macht selbst bei 
engster Masehinenteilllng keine Schwierigkeiten, da man gesonderte Aufsteck· 
stiinder verwen<iet. Man bildet diese Aufsteckstander zweckmiiBig als Abroll· 
rahmen aus, da von der einwandfreien .I<'iihrung lind Behandlung der Bander 
in 8tarkem MaBe das Produkt der Vorspinnerei abhangig is!. Wenn man Kamm· 
zugsplllen, die keine Hiilse enthalten, auf Aufsteckspindeln steckt, sind hiiufige 
Bandbesehiidigungen nicht zu vermeiden. Ein Abrollrahmen dagegen ermoglicht 
einen fehlerfreien Ablauf bi8 ans Spulenende, cine gleichmaBige Fiihrung der Ban· 
der und cine gute Zuganglichkeit der Maschine. Abb. 39 zeigt die iibliche An. 
ordnung der Ahrollrahmen in einer AusfUhrung von Schlumberger. 
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UnOOdingt empfiehlt es sich, Abrollrahmen zu verwenden bei Verarbeitung 
von Wollqualitaten mit wenig Kriiuselung. Hier wiirde das ungedrehte Kammzug­
band, wenn es die auf eine primitive Aufsteckspindel gesteckte Spule nachziehen 
miiBte, leicht schnittige SteUen erhalten, wahrend bei Verwendung von Abroll­
rahmen die Geschwindigkeit des Abrollens so eingestellt werden kann, daB das 
Band zwischen Spule und Hinterzylinder keiner Zugbeanspruchung ausgesetzt 
ist. Es hat lediglich sein Eigengewicht zu tragen, das man durch geniigend Fiih­
rungsrollen in regulierbaren GroBen halten kann. 

BeeinfluBt wird der Spulenablauf weiterhin durch die Art der Aufwindung 
der Spule auf der vorhergehenden Passage. Und hierbei kommen wir zum gene­
rellen Kennzeichen der franzosischen Yorbereitnng, zum "falschen Draht". 

c) Die Bildung 
des falschen Drahtes. 

Ein Band, dessen Fasern 
nur parallel nebeneinander 
liegen, wird zwar durch die 
.Faserkrauselung einen ge­
wissen Halt gegen Zerreillen 
haben, der jedoch beden­
tungslos werden kann, wenn 
das Band auf der Spnle an 
anderen Windungsschich­
ten anliegt und die Fasern 
infolge der Krauselung 
ebenso OOstrebt sind, an 
diesen haften zu bleiben. 
Es wird demzufolge bei 
vollkommen offenen Biin­
dern beim Ablauf von der 
Spule haufig ein "Split­
tern" eintreten. Und zwar 
wird dieses Splittern um 
so leichter in Erscheinung 
treten, je weniger das Band 
vorher rein mechanisch zu­
sammengedriickt wurde. Es 
haOOn also an den feinsten 
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Ahh.3\1. Abrollrahml·n. 

Passagen mit dem niedrigsten Druck die Schutzmallnahmen gegen diesen Fehle!" 
die groBte Bedeutung. Trotzdem ist man bereits an den ersten Nadelstabpassagen 
gezwungen, in irgendeiner Form die Geschlossenheit des Bandes durch falschen 
Draht zu erh()hen. 1m allgemeinen verwendet man hierzu Drehtrichter, d. h. 
enge, profilierte Bandfiihrungen, die abwechselnd nach rechts und links rotieren 
und so dem Band Reehts- und Linksdrehung e!"teilen. Da man diese Drehtrichter 
unmittelbar vor der zu bewickelnden Spule anbringt, bleibt diese wechselweise 
Drehung dem aufgewickelten Band erhalten. Es hat nahezu die Geschlossenheit 
eines losen C':tespinstes. Die gegenlaufige Drehung lost sich erst auf, wenn das 
Band langere Strecken, als einseitig Drehung gegeben wurde, frei hangt. Das ist 
Iler Fall vor dem Einlauf ins Streckwerk der nachfolgenden Maschine. An dieser 
Stelle mull die Drehung unbedingt beseitigt sein, da im Streckwerk eine innige 
Durchmischung mit den Fasern der iibrigen Bander stattfinden muB und auBer­
dem die Drehung dem Verzug zu grollen Widerstand entgegensetzen wiirde. 

Herzog. Technologic VIlli:! B: }"rltZl'ch. 4 
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Man darf demzufolge die Drehtrichter nur so lange in der gleichen Richtung Ian. 
fen lassen, daB ein Aufdrehen der Bander vor dem Einlanf ins Streckwerk der 
nachfolgenden Passage mit Sicherheit gewahrleistet ist. 

d) Das Aufwinden der Spule. 
AuBer der Drehungserteilung beeinfluBt den Spulenablauf die Art der Auf­

windung der Spule. Die Aufwindung erfolgt auf eine zylindrische Holz- oder 
PreBspanspule. Diese wird mit Hilfe einer durchgesteckten Eisenspindel und 
zusiitzlicher Gewichtsbelastung auf eine oder zwei geriffelte Wickelwalzen ge­
driickt und durch diese mit gleichbleibender Umfangsgeschwindigkeit mitge­
nom men und bewickelt. Die Wickelgeschwindigkeit muB die Liefergeschwindig­
keit des Streckwerks urn Bruchteile von Prozenten iibertreffen, damit das Band 
unter Spannung auf die Spule gelangt. Wickelt man lose, ist die Spule auBer­
ordentlich empfindlich gegen Beschiidigungen, und die Neigung der Bander, an­
einander zu haften, wird begiinstigt. Dieser minimale Verzug ist jedoeh nicht 
einheitlich festzulegen, sondern ist abhiingig von der Qualitiit, insonderheit der 
Kriiuselnng der zu verarbeitenden Wolle. 

Urn dem Aneinanderhaften der Bander weiterhin entgegen zu wirken, werden 
die Spulen allgemein in Kreuzwindung aufgewunden. Da das Band vor der Mitte 
des Nadelfeldes zusammengezogen werden muB und nicht seitlich bewegt werden 
kann, ist hierzu erforderlich, die Wickelvorrichtung, den Spulenwagen, seitlich 
hin und her zu fiihren. Die GroBe dieser Bewegung, d. h. die Spulenliinge, ergibt 
sich aus der Teilnng der Maschine bzw. der Breite der Nadelfelder. Die Bewegung 
selbst muB ungleichformig sein, da eine gleichformige Bewegung gerade an den 
Umkehrpunkten, an denen das Band besonderen Gefahrdungen ausgesetzt wird, 
lose Aufwindung geben wiirde. Diesen Fehler hat man allgemein durch Ver­
wendung zweier exzentrisch sitzender Rader im Antrieb df's Spulenwagens aus­
geglichen. Die Wickelgeschwindigkeit an den Umkehrpunkten ist dadurch er­
ht)ht und eine feste Aufwindung auch an diesen Stellen gewahrleistet. Vielfach 
hat man mit dem Antrieb des Spulenwagens den der Drehtrichter verbunden, 
da auf diese Weise fiir die Umkehr der Drehtrichterbewegung keine gesonderte 
Konstruktioll notig ist. Weil jedoeh hierbei der Umkehrpunkt der Kreuzwindung 
und der Drehtrichter der gleiche ist, hat diese Verquickung den Nachteil, daB 
gerade an den Umkehrpunkten der Kreuzwindung, die die beanspruchten Ober­
und Unterseiten der Spule ergeben, keine Drehung im Band ist. Es ist deshalb 
zu empfehlen, einen gesonderten Drehtrichterantrieb zu verwenden, der die losen 
Umkehrpunkte der Drehrichtung in das Innere der Spule verlegt. 

e) Das Schmelzen . 
. FUr die als erste Passage laufende Nadelstabstrecke ist als Besonderheit noeh 

der Einbau der Schmelzvorrichtung anzufiihren. Es ist notwendig, wie es bereits 
auf der Krempel der Fall war, die Fasern fiir die hiiufige Verzugsbeanspruchung 
geschmeidig zu machen. Wie vor der Krempel, wo iiberschiissige }~euchtigkeit 
und 01 der Wolle als Schutzmittel gegen die hohe mechanische Beanspruchung 
zugesetzt wurden, ist auch am Beginn der Vorspinnerei eine Erhohung des in­
zwischen auf den Lisseusen verringerten Fettgehaltes sowie der Feuchtigkeit 
erforderlich. Die Erhohung der Feuchtigkeit gilt noch einem weiteren Zweck: 
der Ableitung der in der Wollfaser <lurch die Reibung entstehenden Spitzen­
elektrizitat, £lurch deren Wirkung die sich abstoBenden }'aserenden dem Band 
einen rauhen, borstigen, der Verspinnung feindlichen Charakter geben. 

Der Zugabe beider Hilfsmittel sind Grenzen gezogen durch die Neigung 
feuchter oder stark fettiger Fasern, sich urn die Zylinder zu wickeln. Ebenso 
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ist es infolge der haufigen innigen Beriihrungspunkte mit Metallflachen nur 
moglich, einen Bruchteil des Fettzusatzes der Faser zu geben, mit dem die Streich­
garnspinnerei arbeiten kann. Der Fettzusatz liegt im allgemeinen unter einem 
Prozent des Wollgewichtes. Auch ist es in der Vorspinnerei nicht moglich, das 
Fett in grober Tropfenform dem Fasermaterial beizugeben, wie es an den Troeken­
maschinen der Wascherei ohne Schwierigkeit gehandhabt werden kann. Die 
yon solchen Oltropfen getroffenen Fasern wiirden, wozu auf der Krempel keine 
Moglichkeit besteht, in der Vorspinnerei sofort die Bildung von Wickeln ein­
leiten. Urn das 01 in feinster Verteilung dem }'asermaterial zusetzen zu konnen. 
fiihrt man es im allgemeinen in eine wasserige Emulsion iiber, so daB man gleich­
zeitig mit dem Fettgehalt den Wassergehalt der Fasern erhoht. Zur Herstellung 
dieser "Schmelze" verwendet man im Interesse ihrer Auswaschbarkeit keine 
mineralischen, sondern feine vegetabilische Ole. }'erner ist wichtig, fiir die Er­
haltung der Emulsion keine die Wolle angreifenden Alkalikonzentrationen zu­
zusetzen, sondern diesen Zusatz so unschadlich wie nur moglich - am besten 
<lurch Verwendung von Ammoniak - zu bemessen.· 

Die Konstruktionen, die die Schmelze auf die Wolle iibertragen, miissen 
ein Absitzen der Emulsionen verhiiten und eine weitgehende Verteilung ermog­
lichen. Das Absitzen der Emulsion wird mittels primitiver Riihrwerke in den 
iiber der Maschine angeordneten Schmelzbehaltern verhindert. Die Verteilung 
auf das }~asermaterial wird meist durch einfache rotierende Walzen, die in die 
Schmelzbehalter eintauchen, bewirkt. An diese leicht mit Schmelze iiberzogenen 
Walzen driickt man vielfach Abstreichbleche an, die in feine Spitzen auslaufen, 
\"on denen die Schmelze auf das Band tropfen kann, oder man verwendet Burst­
walzen, von denen man die l<~mulsion durch Abstreichen auf das Faserband 
spritzen laBt. 

Damit diese Tropfchen, ehe sie von den Fasern aufgesogen sind, im Streck­
werk nicht zu Wickelbildungen fiihren, bringt man die Schmelze erst nach dem 
Verlassen des Streckwerkes, sofort nach dem Verlassen des Lieferzylinderklemm­
pllnktes, auf das Faserband. An dieser Stelle hat man auBerdem den Vorteil. 
daB die Fasern noeh nicht wieder zu einem engen Band zusammengefiihrt, son­
dern noeh auf die Arbeitsbreite des Nadelfeldes verteilt sind. Die Schmelze ge­
langt auf diese Weise sofort. in das Innere des sich wieder schlieBenden Bandes. 

Wichtig ist fernerhin, daB bei Stillsetzllng der Maschine das Abtropfen der 
Schmelze sofort selbsttatig unterbleibt. Nur so ist es moglich, den Prozentsatz 
<ler Schmelze im Band. werm auch nur annahernd, konstant zu halten. Je nach 
dem Mischungsverhaltnis der Emulsion bringt man im allgemeinen in das Kamm­
zugband etwa 3 bis :3% Schmelze, deren Wasseranteil bereits innerhalb der 
Vorspinnereipassagen annahernd quantitativ wieder verloren wird. Der letzte 
Rest Ilnd dariiber hi nails ein Teil der urspriinglich im Kammzugband enthaltenen 
Feuchtigkeit geht spater im SpinnprozeB verloren, worauf an anderer Stelle 
noeh einzugehen ist. 

f) Konstrllktive Besonderheiten. 
Da das Nadelfeld mit seinen Bewegungsmechanismen der komplizierteste 

und der am meisten Zll BetriebssWrungen Veranlassung gebende Teil der Maschine 
ist. hat man seiner Zugiinglichkeit in neuerer Zeit besondere AllfmerkRamkeit 
geschenkt. 

Zuniichst haben heut(l aile Konstruktionen die Kopfe als einzeln abstellbar 
durchgebildet, wodurch bei Reparaturen nicht mehr Stillstande der ganzen 
Maschine hervorgerufen werden. Treten Verklemmungen oder andere SWrungen 
im Bewegungsmechanismus der Nadelstiibe auf, so ist deren Beseitigung an 

4· 
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Maschinen alteren Systems auBerst zeitraubend. Das untere Nadelfeld kann hier 
nur zugangig gemacht werden durch Herausnahme der Stabe des oberen FeMes, 
was bei Verklemmungen haufig llur durch Abbau des gesamten Oberteiles mog­
Hch ist. Ausdiesem Grunde haben samt­
Hche Konstruktionen heute Losungen 
gesucht, die cine bequeme Zugangig-

Abb.40. Kopf der Doppclnadelstabstrecke 
geschlO8llen. 

Abb.41. Kopf der Doppdnadelstabstrecke 
geoffnet. 

keit beider Nadelfelder gestatten. Eine gewisse Vereinfachullg bedeutete schon 
die z. B. von der Societe Alsacienne gebaute Verkiirzung des oberen Nadelfeldes. 
Dadurch ergab sich die Moglichkeit, (lie Stiibe des unteren Feldes unabhangig 

vom oberen herauszunehmen. 
Jedoch bei vielen Betriebs­
storungen war nuch hiermit 
nieht geholfen. So ging man 
dazu fiber, das obere Nadelfeld 
entweder schwenkbnr oder pnr­
nllel Zllm ullteren abhebbar nn­
zuordncn. Abb. 40 und 41 zeigell 
die Kiipfe der Nadelstabstreeke 
VOII Sehlumbe"ger in ge­
sehlossellem lind geoffnetem 
Zustnnd. Aus Abb. 40 ist auch 
die Oberfiihrung der Nndelstabt· 
dureh Hammer in die riicklau­
figen Sehrnllben besonders gut 
ersichtlieh. Wiihrend bei diesen 
Konstruktionen die Nadelfelder 

Abb.42. Kopf der Doppclnadelstabstrecke ge6ffnet. im geoffnetell Zustalld nur ein-
zein mit Hnndrad bewegt und 

nur bei einer ganz bestimmten Stellung der unteren und oberen Hammer ge­
schlossen werden konnen, gingen einzelne Hersteller so weit, die Verbindung 
des Antriebes von unterem und oberem Nndelfeld aueh bei gooffnetem Kopf 
bestehen zu lassen, so daB auch der offene Kopf maschinell angetrieben laufen 
kann, und beim SchlieBen keine Einregulierung der Hammerstellung erforder­
lich ist. In Abb. 42 ist cine derartige von Krupp durchgebildete Konstrllktion, 
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die in den Maschinen der Deutschen Spinnel'eimaschinenbaugesellschaft ein­
gebaut ist, wiedergegeben. 

Urn die Arbeitsweise aller Verzugsorgane moglichst frei von ruckhaften Be­
wegungen zu halten, ist man heute fast allgemein zur Verwendung geschnittener 
Antriebsrader evtl. sogar mit Schragverzahnung iibergegangen. 

2. Die Arbeitsweise del' Nadelwalzenstrecken. 
a) Das Verziehen. 

Aus der eingangs gegebenen Darlegung des Arbeitsprinzips der Nadelwalzen­
strecke ergab sich bereits, daB die durch sie gewahrleistete Fiihrung des Faser­
ban des der der Nadelstabstrecke nicht gleichwertig ist. Die schwersten Nachteile 
des Nadelwalzenstreckwerkes sind folgende: 

1. Die kurzen Fasern konnen im Streckwerk nach Verlassen des Klemm­
punktes der Eingangszylinder so unregelmaBig, wie es der Zufall ergibt, von 
langen, bereits vom Lieferzylinder erfaBten Fasern mitgerissen werden, bis sie 
an die Nadelwalze gelangen. Erst dort wird das "Schwimmen" beendet. 

2. Wahrend mit Hilfe von Nadelstaben die Faserfiihrung bis dicht an den 
Lieferzylinder erfolgen kann, vergroBert sich OOi Verwendung von Nadelwalzen 
der schadliche Abstand etwa um die Lange des Walzenradius. 

3. Die Gefahr, daB sich Fasern dem Eingriff der Nadeln entziehen und iiber 
ihre Spitzen hinweggleiten, ist selbst durch die Anordnung eines Fiihrungs­
zylinderpaares dicht vor der Nadelwalze nicht restlos zu beheben und ist urn so 
groBer, je starker die Belegung der Nadelwalze mit Wolle ist. 

4. Die Fasern, die sich in den Grund der WalzenOOnadelung einlegen, werden 
mit geringerer Geschwindigkeit gefiihrt als die oberen, do. innen und au Ben die 
Umfangsgeschwindigkeit unterschiedlich ist. Dieses ungleichmaBige Heran­
bringen der Lunte an den Verzugszylinderklemmpunkt muB sich um so schwer­
wiegender auswirken, je langer die Nadeln sind, der Fehler ist also bei der Ver­
arbeitung starker Bander am groBten. 

5. Wihrend es bei den Nadelstabstrecken leicht war, Einstich und Austritt 
der Nadeln aus dem Band rechtwinklig zur Faserlage erfolgen zu lassen, ist es 
bei Verwendung einer Walze nur moglich, entweder den Einstich oder den Aus­
tritt in den richtigen Winkel zu bringen. Do. es am wichtigsten ist, daB beim Aus­
tritt der Nadeln die Fasern nicht von ihnen mitgezogen werden, hat man die 
Nadeln nicht radial auf die Walzen gesetzt, sondern so weit - etwa 30° - der 
Drehrichtung entgegen geneigt, daB sie beim Verlassen des Faserbandes keine 
storenden Wirkungen auf die Fasern ausiiben. Diese Neigung der Nadeln hat 
jedoeh zur Folge, daB die Nadeln nahezu parallel zur Faserlage an das Band heran­
kommen und sich erst im Band selbst aufrichten. Hangen nun die Fasern des 
Bandes durch die Krauselung und infolge der Zugbeanspruchung innig zusammen, 
so begiinstigt diese Nadelbewegung die Neigung der Fasern, iiOOr die Nadel­
spitzen hinweg zu gleiten. 

6. Trotz des senkrechten Austrittes der Nadeln aus dem Band haben kurze 
Fasern, do. dieser Austritt nicht schlagartig wie beim Nadelstab erfolgt, die Ten­
denz, an der Nadelwalze hangen zu bleiben. Do. nun die Faserfiihrung nur auf die 
Lange von wenigen Zentimetern erfolgt, kann bereits eine schwache Ver­
schmutzung der Walze, die das Nadelfeld an einer Stelle fiillt, ihre Wirkung 
illusorisch machen. Besonders gefahrlich sind diese Verschmlltzllngen, do. die 
Walze durch den Lieferzylinder gegen Einsicht nahezu vollstiindig gedeckt ist. 

Diese Schwachen der Nadelwalzenstrecken haben bewirkt, daB sie in den 
Anfangspa.~sagen mehr und mehr - teilweise schon bis zur 4. Passage - von 
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der Nadelstabstrecke verdrangt wurden. DaB sie sich weiterhin behauptet hat, 
liegt an der Einfachheit und damit der relativen Billigkeit der Maschine. Diese 
lie Ben es in Kauf nehmen, nur etwa die Halfte des Verzuges, den die Nadelstab­
strecke ermoglicht, diesem Streckwerk zumuten zu konnen. AuBer dieser schwa­
chen Verzugsleistung ist auch die Liefergeschwindigkeit der Maschine bei etwa 
% der Leistung der Nadelstabstrecke begrenzt. 

AuBer der Herabsetzung der Beanspruchung sucht man die qualitativen 
Schwiichen dieser Faserfiihrung noch dadurch Zll vermindern, dall man zwischen 
Hinterzylinder und Nadelwalze ein oder zwei Paar Fiihrungszylinder einlegt. 
Die Belastung dieser Klemmpunkte gestaltet man 110, dall sie den Durchzug der 
vom Lieferzylinder erfallten .I<~asern leicht gelltatten, jedoch "schwimmende" 
}<'asern weitgehend zllriickhalten. 

Die durch die Nadelwalze bedingte Vergrollerung des schiidlichen Abstandes 
zwischen Faserfiihrung und Lieferzylinderklemmpunkt sucht man durch schwache 
Dimensionierung von Walze und Unterzylinder zu verringern. Das gelingt am 
besten bei den Endpassagen, die nur noch diinne Faserlunten verarbeiten und 
demzufolge nur wenig Drllckbelastung an den Klemmpunkten benotigen. Hiel' 
lassen sich die Durchmesser so schwach halten, dall sie bei mittellangen Merino­
wollen mit einigermallen ausgeglichenem Stapel keine stelligen Bander ver­
ursachen. 

Ebenso gilt von den iibrigen Fehlern der Nadelwalze, der ungleichen .I<'iihrung 
innen und aullen, dem mangelnden Schutz gegen Ausweichen der Fa.'lCrn und der 
SWrung der Bander durch den schragen Nadeleintritt, dall sie auf den End­
passagen - bei Verarbeitung ganz schwacher Bander - ziemlich bedeutungsloll 
werden, dall dagegen auf den mittleren Pas sagen bei starken Walzendurchmessern 
und starken Bandern keine Moglichkeiten bestehen, ihre AUllwirkungen zu be­
seitigen. 

Als Folge hiervon ergibt sich, dall die Gleichmalligkeit des Faserbandes, die 
nach dem Verlassen der Nadelstabstrecken sehr gut ist, auf den ersten Nadel­
walzenstrecken abnimmt und sich erst auf den letzten Passagen wieder bessert. 

Die Verschmutzungsgefahren der Nadelwalze sucht man auf allen Pas sagen 
gleichmallig dadurch zu verringern, dall scharf greifende Biirstwalzen von unten 
gegen die Nadelwalzen gedriickt werden. AuBerdem mull ihre Sauberkeit standig 
von Nadelwalzenputzerinnen iiberwacht werden. 

Eine besondere Schwierigkeit bildet der Antrieb der Nadelwalzen. Die vom 
Verzugszylinder erfallten Fasern suchen, solange sie von der Nadelwalze gehalten 
werden, diese mitzuziehen. Das kann, besonders bei den diinnen Walzen der 
Endpassagen, zu Zuckungen der Nadelwalzen fiihren und somit schnittige Ban­
der verursachen. Es haben sich demzufolge eine Reihe Konstruktionen des Nadel­
walzenantriebs entwickelt, die teils mit Belastung, teils mit Friktion dieser 
Neigung entgegenwirken. 

Die Ausfiihrung der Nadelwalzen selbst hinsichtlich Nadellange, -starke und 
-dichte richtet sich nach der Starke und .I<'aserfeinheit des zu verarbeitenden 
Bandes. Die Anzahl der Nadeln je qcm z. B. fiir ein Merinosortiment nimmt 
von etwa 10 an der grobsten Strecke zu bis etwa 50 an den Endpassagen. 

Die eigentlichen Verzugsorgane im Nadelwalzenstreckwerk sind wesensgleich 
denen der Nadelstabstrecke. Dem sich verfeinernden Faserband entsprechend 
kann ihre Dimensionierung von Passage zu Passage verringert werden. So ge­
niigt am Hinterzylinderklemmpunkt das Eigengewicht eines glatten eisernen 
Oberzylinders, der auf einem fein geriffelten Unterzylinder lauft. Den Vorder­
zylinderklemmpunkt mull man wie auch bei den Nadelstabstrecken elastisch 
durchbilden. Man erreicht die Elastizitat durch Verwendung befilzter und mit 
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Pergamentpapier bewickelter Oberzylinder. Das Pergamentpapier erfiiIlt da­
bei lediglich den Zweck, eine glatte Oberflache herzustellen, an der keine Fasern 
haften konnen. 

Die Sicherheit der Fasermitnahme sucht man bei den ersten Nadelwalzen­
passagen, den Grobstrecken, dadurch zu erhohen, daB man unter dem Ober­
zylinder zwei Unterzylinder anordnet. Diese Konstruktion wurde bereits anlaB­
lich der Besprechung der feinsten Nadelstabstrecken, die sie iibernommen haben, 
als ein Notbehelf bezeichnet. Es muB yom ersten Klemmpunkt verlangt werden, 
daB er die gesamte Verzugsarbeit leistet. Der zweite darf nicht mehr yerziehen, 
sondern nur durch die zwangslaufige Weiterleitung der :Fasern dem ersten die 
Arbeit erleichtern. Die Verdoppelung des Unterzylinders gibt die Moglichkeit, 
den ersten auch an diesen groben Passagen so schwach zu halten, daB der schad­
liche Abstand auf ein ertragliches MaB reduziert wird. Der in den Klemmpunkten 
erforderliche Druck wird durch die gleiche Gewichtsbelastung mit Hebeliiber­
tragung wie an den Nadelstabstrecken erzeugt. Da der Klemmpunkt hinsicht­
lich Griffigkeit nicht an einen mit zwischengelegtem Laufleder heranreicht, ist 
der Druck entsprechend hoher zu halten. Fiir die Grobstrecken ergibt sich auf 
diese Weise die Notwendigkeit, bis zu 300 kg Druck ie Kopf anzuwenden. 
Dieser Druck kann mit der abnehmenden Bandstarke reduziert werden, so daB 
auf den Endpassagen ein Kopf noch etwa mit 40 kg zu belasten ist. 

Wie die Nadelwalzen so verlangen aueh die Vorderzylinder dieses Streck­
werks eine besonders sorgfiHtige Sauberhaltung. Die Gefahr der Wickelbildung 
ist durch den Wegfall des Laufleders wesentlich vergroBert. Aus diesem Grunde 
werden an die Unterzylinder mittels Hebelbelastung griffige Biirsten angedriickt. 
Ebenso halt man die Oberzylinder durch Biirsten sauber, hat hier jedoeh raumlich 
die Moglichkeit, mit den Biirsten Putzwalzen zu kombinieren, die aIle von den 
Biirsten sich 10sreiBenden Faseranhiiufungen aufnehmen konnen. 

b) Das Doubliel'en. 
Durch die Begrenzung der Verzugsfahigkeit der Nadelwalzenstrecken ist 

gleichfalls die Doublierungsmoglichkeit begrenzt. Bei dam 4fachen Verzug 
kann man, da eine Verfeinerung der Bander erreicht werden muB, eine 2- bis 
3fache Doublierung nicht iiberschreiten. Infolge dieser schwachen Doublierung 
ist die Unterbringung der aufzusteckenden Spulen auf einem direkt mit der 
Maschine verbundenen Aufsteckgatter moglich. Die Spulen werden durch den 
Zug des Einzugszylinders abgewickelt. Ihr Lauf ist deshalb moglichst rei bungs­
los zu gestalten. Besonders bei den feineren Passagen ist es erforderlich, dam 
Spulenablauf Beaehtung zu schenken, damit kein Verzug der Bander vor Ein­
tritt in das Streckwerk stattfindet. Man laBt zu diesem Zweck die Aufsteck­
spindeln in kleinen Porzellanpfannen laufen. 

Die Wirksamkeit der Doublierung wird noeh dadurch erhoht, daB man die 
Bewiekelung der Spulen in Form von Doppelbandern durehfiihrt und die einzel­
nen Bander beim Einlauf in das Streekwerk systematisch kreuzt. 

c) Die Erteilung des falschen Drahtes. 
Schwieriger als an den Nadelstabstrecken gestaltet sich bei der Verarbeitung 

der mehr und mehr verfeinerten Bander die Erzielung einer zum Spulenablauf 
geniigenden Bandfestigkeit. Die Wirksamkeit von Drehtl'ichtern ist bei schwachen 
Bandern unzureichend. Das flach und breit aus dem Streckwerk kommende 
Faserband muB in einen runden und so stark verdichteten Querschnitt iiber­
fiihrt werden, daB jede Faser bei Zugbeanspruchung an der Krauselung der 
Nachbarfasern einen kriiftigen Halt findet. Einen sole hen Bandquerschnitt kann 
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man, na.chdem die Fasern durch ('ine l<'iihrllngsplatte auf einen schmalen Band­
querschnitt zusammengezogen Rind, dllrch eine "frottierende" Bewegung er-

Abb.43. rehtrichter. 

reichen, in der Weise, wie man ein Band durch Reiben zwischen den Handen in 
einen verdichteten und runden Querschnitt iiberfiihren kann. 

Da jedoch das Band nicht nur derartig gerieben, sondern auch mit der Liefer­
geschwindigkeit der Verzugszylinder weitergeleitet werden muB, verwendet man 

bb.44. XadclwaJzcnstr ck mit Frottng . 

Nitschelwerke, die beide Bewegungen ausfiihren, d. h. man laBt besonderl! ge­
rauhte und evtl. geriffelte Lauflederpaare, die zwischen Streckwerk und Auf­
windemechanismus eingeschaltet sind, etwa mit der C-.eschwindigkeit der Streck. 
werkslieferung rotieren und gleichzeitig eine rasch hin und her gehende Bewegllng 
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ausfiihren, wodurch dem zwischen ihnen laufenden Band :Fiihrung, Verdichtung 
und Rundung erteilt wird. 

Eine Gegeniiberstellung von Drehtrichterverwendung und Nitschelung ist 
in Abb. 43 und 44 (Fabrikat Deutsche Spinnereimaschinenbaugesellschaft) ge· 
geben, die gleichzeitig die gesamte Arbeitsweise der Nadelwalzenstrecken ver· 
anschaulichen. 

Die Drehtrichterverdichtung (Abb. 43) genugt im allgemeinen bei den ersten 
Passagen nach den Nadelstabstrecken. Der schiidliche Abstand ist hierbei durch 

aoppelten Unterzylinder verkleinert. Zwi chen Einfiihrung zylinder und 
Nadelwalze genugt 1 Fiihrungszylinderpaar, das in unmittelbarer Nahe der 

adelwalze angeordnet ist, urn ein Ausweichen des Bandes zu verhindern. 

o 
Abb. 45. Nadclwalzenstrecke mit l<'rottagc lind Drehtril, ht~rn. 

AuBerdem gibt die Skizze ein Bild von der Anordnung und der auBerordent· 
lichen Hohe der Belastung des Vorderzylinderklemmpunktes. Dieses groBe Ge· 
wicht macht eine Entlastung der Auflageflii.chen bei langeren Maschincnstill­
standen notig, wenn nicht eine friihzeitige ZersWrung der elastischen Oberflache 
der Oberzylinder erfolgen solI. Die ubliche Anordnung der Entlastungsvorrich­
tung geht eben falls aus der Zeichnung hervor. 

Abb.44 dagegen gibt das Schema der Arbeitsweise einer Nadelwalzenstrecke 
mit Nitschelwerk. DaB es sich hier urn eine Verarbeitungsstufe mit bereits weiter 
verfeinertem Band handelt, ist aus der Anordnung des Vorderzylinderklemm. 
punktes ersichtlich, wo nur ein Unterzylinder mit verhaltnismaBig kleinem Durch. 
messer verwendet ist. 

In vielen Fallen, wenn Wollen verarbeitet werden, fur die die Verdichtung des 
Drehtrichters nicht genugt, ist es erforderlich, bereits auf den ersten Nadel­
walzenstrecken Nitschelung vorzunehmen. Es ergibt sich dann der in Abb. 45 
wiedergegebene Maschinentyp. 
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Es ist diese Maschine in England von Hall and Stells gebaut, wo man in 
neuerer Zeit auch zur Herstellung von Vorspinnmaschinen des franzosischen 
Systems ubergegangen ist. 

Die Aufwindung des Bandes erfolgt an allen diesen Maschinentypen prillzi­
piell in der gleichen Weise wie an den Nadelstabstrecken, nur kann man sich hier 
im allgemeinen mit einer einzigen geriffelten Wickelwalze ie Spule begnugen. 
Man wahlt auch hier Kreuzaufwindung, urn den Ablauf moglichst vorteilhaft 
zu gestalten. Lediglich an der letzten Passage, der Feinstrecke, wendet man bei 
feingekrauselten Wollen vielfach zylindrische Aufwindung an und verkurzt bei 

wachsendem Durchme e1' die Windungsliinge, wodurch 
ein kOID ch pul nform ent teht. 

Hl1I 

J adelwa]zenstreckc. 

d) Konstruktive Besonderheiten. 

Wahrend man bei den Nadelstabstrecken fur die verschiedenen Feinheits­
stufen keine gesonderte Benennung ken nt, haben die Nadelwalzenstrecken ihrer 
Verwendungsstelle entsprechend die folgenden Einzelbezeichnungen: 

1. Grnbstrecke (Ente Strecke) 5. Vorfeinstrecke (Grnbfrotteur) 
2. Grnbstrecke (Zweite Strecke) 6. Vorfeinstrecke (MitteUrntteur) 
3. Halbgrobstrecke (Reunion) 7. Vorfeinstrecke (Feinfrntteur) 
4. Zwischenstrecke (ChQte) 8. Feinstrecke (Finisseur). 

Wie aus dieser Aufstellung hervorgeht, werden Grob- und Vorfeinstrecke im 
allgemeinen fur mehrere sich folgende Passagen verwendet, wodurch sich durch 
Vorschaltung von 3 Nadelstabstrecken fur 1 Sortiment 11 Passagen ergeben, 
von denen allerdings meist - je nach der zu verarbeitenden Qualitat und Fein­
heitsnummer - 1 bis 2 weggelassen werden konnen. 

Der Antrieb der einzelnen Arbeitsorgane ist fur Nadelstab- und Nadelwalzen. 
strecken in ziemlich ubereinstimmender Weise gelOst, er verfeinert sich lediglich 
mit der zunehmenden Bandfeinheit. In Abb. 46 ist das Antriebsschema einer 
Feinstrecke dargestellt (Fabrikat Deutsche Spinnereimaschinenbaugesellschaft). 

Die Maschine ist symmetrisch gebaut, d. h. aIle Wellen des Streckwerks sind 
in der Mitte durchgeteilt und gleichmaBig von beiden Seiten angetrieben, wo­
durch erstens aIle Einflusse der Torsion verringert werden, und zweitens die 
Maschine fur Rechts- und Linksantrieb verwendbar ist. 

Aus dem Schema sind vor allem folgcnde Einzelheiten ersichtlich. 
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Direkt angetrieben werden die Vorderzylinder. Die Geschwindigkeit ist zwar 
verii.nderlich (Mw) , aber bei Verzugswechsel ist die Hinterzylindergeschwindig­
keit (Vw) zu ii.ndern, so daB die Meterlieferung der Maschine von der GroBe des 
Verzuges nicht beeinfluBt wird. 

Die Nadelwalzen sind gegen ein Mitgerissenwerden und Voreilen durch Brem­
sen geschiitzt. 

Das Streckwerk ist von 200 bis auf 300 mm Lange zwischen den Klemm­
pllnkten verstellbar. 

Der Antrieb der Nitschelung erfolgt fur die seitliche Bewegung mittels eines 
Kurbeltriebes ohne Wechselmoglichkeit, dagegen ist die Liefergeschwindigkeit 
<ier Nitschelleder in begrenztem Umfang regelbar (S.w). 

Abb.47. Feinstrecke. 

Der Aufwindungsvorgang ist zunachst fUr Kreuzwindung eingerichtet und 
wird durch eine Zahnstangenschleife bewirkt. Auch hier ist die Querbewegung 
nicht regelbar, lediglich die StoBe konnen durch Anspannung einer starken Feder 
gemildert werden. Die Abzugsgeschwindigkeit ist dagegen (Spw) verii.nderlich, 
damit die Spannung der Lunte und die Festigkeit der Spule dem Fasermaterial 
angepaBt werden konnen. Die Maschine ist auBerdem noeh fUr die Herstellung 
konischer Spulen mit Parallelaufwindung ausgerustet. Der Antrieb erfolgt dann 
- mit allmii.hlicher Verringerung der Windungslii.nge - iiber JVw 2. Nach 
I<'iillung der Spulen riickt die Maschine selbsttatig aus. 

SchlieBlich ist noeh erwahnenswert, daB an der Maschine einer ungleich­
mii.Bigen Abnutzllng von Nadelwalzen und Zylindern dadurch entgegengearbeitet 
wird, daB die BandfUhrung an den Hinterzylindern eine Changierbewegung 
ausfiihrt. 

Eine Ansicht dieser Feinstrecke vermittelt Abb. 47 (Fabrikat Deutsche 
Spinnereimaschinenbaugesellschaft). 

3. Die Aufstellung von Spinnplinen. 
Aus der fiir die Nadelstabstrecken festgelegten wirtschaftlichsten GroBen­

ordnung ergibt sich die von jeder Passage in der Zeiteinheit zu leistende Liefe­
rung. Da die Bandgewichte von Passage zu Passage feiner werden, ist es nicht 
moglich, in den Endpassagen Maschinen zu bauen, die gewichtsmaBig die gleiche 
Leistung aufweisen wie eine vierkopfige Nadelstabstrecke. 
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Wenn auch auf den Endpassagen kaum BetriebsstOrungen vorkommen, die 
bei den Nadelstabstrecken gegen zu groBe Maschineneinheiten sprechen, sind 
es hier die groBen Langen der ZyIinder und Raumaufteilungsgesichtspunkte, 
die die Maschineneinheit begrenzen. Allgemein ist deshalb die Zahl von 25 Kopfen 
als Standardtyp anerkannt, wodurch man bei etwa 14 m Maschinenlange noch 
in Abmessungen bleibt, die kOllstruktiv und raumtechnisch keine Schwierig. 
keitell bereiten. 

Eine Feillstrecke von diesem AusmaB hat jedoch in mittleren Nummern 
uur etwa die Leistung eines einzigen Kopfes einer Nadelstabstrecke. Die wirt· 
schaftliche MindestgroBe eines Sortimentes verlangt demnach fiir die Herstellung 
mittlerer Nummern 4 Feinstrecken. Die GroBenverhiiltnisse und die Maschinen· 
zahl der iibrigen Passagen ergeben sich aus den von ihnen zu liefernden Band· 
starken, da - unter Beriicksichtigung des Wirkungsgrades der Maschine - das 
von jeder Passage zu liefernde Bandgewicht in der Zeiteinheit das gleiche sein 
muB. 

Sobald eine einzige Passage zu knapp bemessen ist, reduziert sich die Leistung 
des gesamten Sortimentes auf die Leistung dieser Maschine. Derartige Fehler 
kann man, wenn sie innerhalb der ersten Halfte des Sortimentesliegen, in vielen 
Fiillen durch Erhohung der Bandgewichte auf diesen schwachen Maschinen aus· 
gleichen. Wenig Ausgleichmoglichkeiten hat man dagegen auf den letzten Pas. 
sagen. Besonders katastrophal konnen sich solche MiBverhii.ltnisse ausgestalten, 
wenn ein Sortiment zur Herstellung anderer Vorgamstarken verwendet wird, 
als es bestimmt war. 

Es ist deshalb groBter Wert darauf zu legen, daB man ein Sortiment nicht 
auf die Dauer zur Herstellung anderer Vorgarnstarken verwendet, als bei seiner 
Zusammenstellung zugrunde gelegt wurde. Tut man es doch, so wird man bei 
einer Vergroberung der Vorgamnummer keine Verbilligung erzielen, bei einer 
Verfeinerung jedoch ein Vielfaches der Verteuerung, die bei einem richtig abo 
gestimmten Sortiment erfolgen wiirde. 

Bei der Zusammenstellung eines Sortimentes wird man im allgemeinen das 
Starkeverhii.ltnis der Einzelpassagen so bemessen, daB bei der als normal zugrunde 
gelegten Vorgarnnummer die Anfangspassagen eine Kleinigkeit starker sind als 
die iibrigen, daB also an keiner Stelle Spulenmangel auftreten kann, sondem 
von der ersten Passage aus jede Maschine einen leichten Druck auf die nii.chst· 
folgende ausiibt. 

Diese Gesichtspunkte sind im folgenden in einem als Beispiel aufgefiihrten 
Spinnplan eines franzosischen Vorspinnsortimentes beriicksichtigt. Der Wir· 
kungsgrad der Maschinen ist hier auBer acht gelassen, da dieser innerhalb der 
Einzelpassagen nicht sehr variiert, dagegen in starkem MaBe von der GroBe der 
zu verarbeitenden Partien abhii.ngig ist. 

Mascbi· Kopf. Spulen. }<'aden· Dou· Ver· Band· Liefe· Liefe· 
nen· zabl zabl zabl blie· gewicht rung rung 
zahl rung zug 

gfm m/min kg/Std. 

1. Nadelstabstrecke 1 4 4 4 6 ? 20,24 30 146 
2. Nadelstabstrecke 1 6 6 6 4 8 10,12 36 12'7 
3. Grobstrecke .. 1 8 8 8 4 4 10,12 24 116 
4. Grobstrecke .. 1 7 7 14 2 4 5,06 26 no 
5. Halbw-obstrecke I 14 14 28 2 " 2,53 25 106 
6. Zwischenstrecke 1 13 26 52 2 " 1,27 26 99 
7. Vorfeinstrecke I 25 50 100 2 4 0,633 26 99 
8. Vorfeinstrecke 2 38 76 152 3 4 0,475 23 99 
9. Vorfeinstrecke 2 50 100 200 3 4 0,366 23 98 

10. Feinstrecke . 4 I 100 400 400 2 4 0,178 23 98 
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4. Entwicklungsgesichtspunkte. 
Seit vielen Jahren wiederholen sich immer wieder Versuche, die Vorspinnerei 

durch Zusammenfassung mehrerer Arbeitsvorgange auf einer Maschine wirtschaft· 
licher zu gestalten. 1m Endergebnis liefen diese Versuche stets darauf hinaus, 
daB Maschinen mit mehreren sich folgenden Streckwerken gebaut wurden. 
Trotz der prinzipiellen Fehler, die solchen Konstruktionen anhaften miissen, 
hort man auch in neuerer Zeit verschiedentlich von derartigen Versuchen. Des· 
halb sind im folgenden die Fehler, die diese Maschinen besitzen miissen, zu· 
sammengestellt. 

1. Die Doublierung, die wie oben dargelegt, die hohe Passagenzahl erst er· 
forderlich macht, wird auf einer Maschine mit zwei Streckwerken auf 50% von 
zwei normalen Maschinen herabgedriickt. 

2. Da das zweite Streckwerk nur mit der auch unter normalen Umstanden 
hoohstzulassigen Geschwindigkeit arbeiten kann, die Bandgeschwindigkeit an 
seinem Einlauf aber die gleiche sein muB wie am Auslauf des ersten Streckwerks, 
so kann das erste Streckwerk nur mit einem Bruchteil - ca. 25 % - der all· 
gemein iiblichen Geschwindigkeit laufen. Es muB also dieses Streckwerk viermal 
so groB als notig dimensioniert werden. 

3. Samtliche in einem der beiden Streckwerke auftretenden Verarbeitungs. 
fehler, die Maschinenstillstand bedingen, bewirken nun gleichzeitig Stillstand 
des zweiten Streckwerks und verschlechtern somit den Wirkungsgrad der Ma. 
schine, ganz abgesehen davon, daB die Bedienung von zwei hintereinander ge· 
hauten Streckwerken an sich schon sehr umstandlich ist. 

Der hier skizzierte Weg wird somit nicht zu einer Verbesserung der Wirt· 
schaftlichkeit der Vorspinnerei fiihren. Dagegen haben in den letzten Jahren 
andere Gesichtspunkte bereits brauchbare Verbesserungen gebracht. Und zwar 
hat man sich systematisch mit der Leistungsfahigkeit der einzelnen l\Iaschinen. 
typen hinsichtlich Verzugsfahigkeit und damit den Doublierungsmoglichkeiten 
befaBt. 

Die Erkenntnis, daB die Fiihrung des Bandes innerhalb des Streckwerkes 
durch Nadelwalzen eine sehr unvollkommene ist und vor allem bei Fasermaterial 
mit stark unterschiedlicher Lange und bei starkeren Biindern nicht eine restlos 
befriedigende GleichmiiBigkeit gewahrleistet, fiihrte zu Versuchen, wie in den 
ersten, so auch in den mittleren Passagen die Nadelwalze durch Nadelstabe zu 
verdrangell. 

Man folgerte dabei, daB durch Ausnutzung der hohell Verzugsmoglichkeiten 
der Nadelstabstrecke sich auch eine starke Doublierung auf diesen Passagell 
durchfiihren lassen miiBte und daher die Passagenzahl reduziert werden konnte. 

Man beschritt die!ICn Weg, obgleich dadurch an Stelle eines technisch einfachell 
Organes - der benadelten Walze - der komplizierte Mechanismus eines Nadel· 
stabfeldes treten muBte, was zu einer betrachtlichen Verteuerung der Einzcl· 
maschine fiihrte. 

Als erste tat dies die Sachsische Textil·Maschinen·Fabrik mit ihren Hechel. 
strecken, die vor allem in den mittleren Passagen im AnschluB an die Doppel. 
nadelstabstrecken - also als 4. und 5. oder 5. und 6. Passage - die Nadelwalzell· 
strecken ersetzen wollen. Da das Band in dieser Verarbeitungsstufe bereits 80 

schwach ist, daB die Nadelfelder nur zu einem Bruchteil damit gefiillt werden 
konnen, entfielen hier die Griinde, die zur Verwendung von Doppelnadelstab. 
:-Itrecken gefiihrt hatten. Es ist in dieser Verarbeitungsstufe moglich, mit eill· 
fachen Nadelstabstrecken zu arbeiten, ohne daB Fasern iiber die Nadelspitzen 
hinweggezogen werden konllen. So fiihrte die Siichsische Textil·l\Ial'lchinen. 
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Fabrik das scheinbar veraltete Prinzip der einfachen Nadelstabstrecke wieder 
ein, nur mit dem Unterschied, daB Stabe und Benadelung gegeniiber den alten 
Ma8chinen wesentlich verfeinert wllrden. Die Ausfiihrun~ dieser Hechelstrecken 
geht au Abb.4 und 49 hervor. 

Abb. 48 stellt einen Maschinelltyp dar, der zur Verarbeitullg von Band­
starken geeignet ist, die Iloch keiller Nitschelung bediirfen. In der gleichen Weise 
wie an den grobstell Nadelwalzenstrecken beschrankt man sich hier auf Dreh­
trichterverdichtung. 

Die nachste Verarbeitungsstufe (Abb.49) ist jedoch mit Nitschelung alls­
gestattet. Nllr hat man zwischen Nitschelleder und Wickelwalze noch einen Dreh-
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trichter eingeschaltet. Dieser iibernimmt einen Teil der Arbeit der Nitschelleder, 
wodurch es moglich ist, die frottierende Bewegung der Leder zu verlangsamen. 
Auf diese Weise erzielt man einen ruhigeren Lauf der Maschine und kann ihre 
Arbeitsgeschwindigkeit erhohen. Da sie auBerdem die Verzugsfiihigkeit der Dop­
pelnadelstabstrecke besitzt und man in ihrem Streckwerk die Bander starker 
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halten kann als auf in den gleichen Passagen arbeitenden Nadelwalzenstreck­
werken, also die Doublierungsmoglichkeiten der ersten Passagen hoher am:· 
niitzen kann als bisher, kann durch die Verwendung der Hechelstrecken eine 
Passagenverminderung eintreten. Sie ist demnach nicht nur technisch, sondern 
auch wirtschaftlich der groben Nadelwalzenstrecke tiberlegen. 

Ob sie sich freilich auch in den Endpassagen wird durchsetzen konnen, ist 
heute noeh nicht erwiesen, da dort die Fehler und Schwiichen der Nadelwalzen-
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strecken weniger in Erscheinung treten und andererseits die Ausnutzung der 
Nadelfelder durch die schwachen Bander eine sehr unvorteilhafte sein wfude. 

Der fur ein normales Sortiment franzOsischer V orbereitung oben aufgesteUte 
Spinnplan ist im folgenden auf Verwendung von Hechelstrecken umgesteUt, wo­
bei atlerdings, da die Hechelstrecken als 4. und 5. Passagen verwendet sind, als 
3. Passage eine Doppelnadelstabstrecke eingesetzt wurde. 

1. Nadelstabstreckc 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

· Nadelstabstrecke 
· Nadelstabstrecke 
· Grob Hechelstr .. 
· Fein Hechelstr .. 
· Vorfeinstrecke 
· Vorfeinstrecke 
· Feinstrecke. . 

M&8Chi-
nen-
zabl 

1 
1 
I 
I 
I 
2 
3 
4 

Ko~f-
zal 

4 
6 
5 
5 

16 
38 
50 

100 

Spulen- Faden-
zahl zabI 

4 4 
6 6 
5 10 

10 20 
32 64 
76 152 

100 200 
400 400 

Dou- Ver- Band- Liefa- Liefe-
blie- gewicht zug rung rung 
rung g/m m/min kg/Std. 

6 ? 20,24 30 146 
4 8 10,12 35 127 
4 7 5,78 35 121 
3 6 2,88 30 104 
2 6,05 0,958 28 103 
2 4 0,475 23 99 
3 4 0,356 23 98 
2 4 0,178 23 98 

Aus diesem Spinnplan ist ersichtlich, daB die gleiche Leistung bei annahernd 
der gleichen Doublieruug mit 8 statt 10 Passagen erzielt werden kann, wobei die 
Hechelstrecken sogar hinsichtlich ihrer Liefergeschwindigkeit noch nicht bis an 
die Grenze der Leistungsfahigkeit ausgenutzt sind. Es ist also trotz der teuereren 
Einzelmaschinen eine Verbilligung des Sortimentes erreicht, ganz abgesehen da­
von, daB der ProduktionsprozeB zeitlich abgekiirzt und die manueUe Arbeit ver­
ringert wird. 

Unabhangig davon, wie weit sich die Hechelstrecken nach den Feinstrecken 
zu durchsetzen werden, ist zu sagen, daB der beschrittene Weg richtig ist. Hoohste 
Verzugsleistungen in jedem Einzelstreckwerk und damit Verringerung der Passa­
genzahl ist die richtunggebende Forderung fur die weitere Entwicklung der Vor. 
spinnerei. Das Nadelfeld wird in dieser Entwickelung gegenuber der Nadelwalze 
immer mehr in den Vordergrund treten, ob atlerdings in seiner heutigen Gestalt, 
vor atlem seiner heutigen komplizierten Antriebsform, das erscheint zweifelhaft . 
• Jedenfatls wiirde ein Nadelfeld mit vereinfachtem Antrieb, das nicht die Ge· 
schwindigkeitsbegrenzung kennt, die die heutige Antriebsform verlangt, einen 
!'Itarken AnstoB in der angedeuteten Entwicklungsrichtung geben. Zwei neue 
Konstruktionen eines Nadelfeldantriebes sind bereits durchgebildet, die beide 
einen Schritt vorwarts in dieser Richtung bedeuten, ohne daB sich heute schon 
eine Bewertung auf Grund praktischer Ergebnisse vornehmen laBt. 

Die cine KOllstruktion ist ein von Schlumberger entwickelter neuer An­
trieb eines einfachen Nadelfeldes, in dem die Schrauben fiir den Stabvorschub 
zwar noch bestehen, aber ein Teil ihres Funktionsbereiches durch Greiforgane 
lind Zahnrader ubernommen ist. 

Die zweite Nellkon!'ltruktion ist ein Doppelnadelfeldantrieb der Deutschen 
SpinnereimaschinenbaugeseUschaft, Ingolstadt, der sich voUstandig vom uber­
nommenen Schraubentrieb 10sgelOst hat. Der gesamte Vorschub wird hier von den 
Greiforganen bewirkt, die die Stabe aus ihrer ArbeitssteUung herausziehen und 
in eine Fiihrllng driicken, in der jeder Stab vom nachfolgenden weitertrans­
portiert wird bis er wieder in die ArbeitssteUung gelangt, wo Zahnrader die exakte 
Fiihrung ubernehmen. Diese Anordnung hat den besonderen Vorteil, daB die 
Nadelstabe ohne Zwischenraum als geschlossenes Paket vorgeschoben werden, 
wodurch ein Vibrieren der Stabe verhindert ist. AuBerdem ergibt die Anordnung 
der Stabriickfiihrung eine giinstige Moglichkeit, die Stabe bei jedem Umlauf 
reinigen zu konnen. 
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B. Dal'l engliscbe Vorspinn\-erfnbren. 
Wie eingangs schon erwahnt. ist seili Kennzeichen, daB dem Band wirkliche 

Drehung gegeben wird, was auBer auf der 1. und 2. Passage die gleichen Draht­
gebungsorgane erfordert, die die Feinspinnerei verwendet. end zwar benutzt 
die englische Vorbereitung das Prinzip der Flugelspinnerei. 

Dem aus dem Streekwerk auslaufenden Band wird mittel;; eines rotierenden 
l<'liigels Drehung erteilt. Auf dem Schaft der Fliigelspindel steckt lose eine Holz­
spule, auf welche der Fliigel das Band aufwickelt. Mit zunehmendem Bewicke­
lungsdurchmesser muB das Band, das "om Streckwerk mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit geliefert wird, die Spule mehr und mehr nachziehen, da die 
Liefergeschwindigkeit wesentlich geringer ist als die Umlaufgeschwindigkeit der 
Fliigel. Dem Band ist also mindestens so viel Drehung zu erteilen, daB es die 
Spule, ohne sich selbst zu verziehen, nachschleppen kann. Andererseits darf die 
Drehung nur so hoch gewiihlt werden, daB sich das Band im Streckwerk de .. 
nachfolgenden Passage noeh ohne Schwierigkeit verziehen JiiBt. 

Das gedrehte Band stellt an das Streckwerk andere Bedingungen als ein offenes. 
Zunachst erfordert es generell einen stiirkeren Druck der Verzugszylinder, da die 
Drehung dem Verzug mehr Widerstand entgegenstellt als ein offenes Band. Noeh 
ausschlaggebendere Bedeutung hat die Drehung jedoeh fiir die l<'iihrungsorgane 
innerhalb des Streckwerkes. In den ersten Passagen, wo infolge der starken 
Bandquerschnitte nur wenig Drehung zur Verstiirkung des Haltes benotigt wird, 
kann das Nadelstabfeld als Fiihrungsorgan verwendet werden. Es besteht jedoeh 
- abgesehen davon, daB die ungekriiuselten Wollen, die nach dem englischen 
Verfahren gearbeitet werden miissen, wenig kurze Fasern enthalten, die zum 
"Schwimmen" neigen - infolge der festeren Gebundenheit der Einzelfasern 
kaum die Gefahr, daB sich }<'asern aus dem Band herauslOsen und iiber die Nadel· 
spitzen weggezogen werden. Man kann also ohne Bedenken nur von unten in 
das Band einstechen und ist nicht gezwungen, die Doppelnadelstabstrecke zu 
verwenden. Es hat sich daher mit technologischer Berechtigung im englischen 
Vorspinnverfahren fur die ersten Passagen die alte einfache Nadelstabstrecke 
erhalten und bis in neuere Zeit noch weiter vervollkommnet. 

Prinzipiell verschieden yom franzosischen System ist dagegen die Bandfiihrung 
im Streckwerk der feineren Passagen. Hier ist die Nadelwalze ein vollkommen 
ungeeignetes Fiihrungsorgan. Dagegen bildet auf den mittleren und letzten 
Passagen die Drehung des Bandes, die man hier etwas fester wahlen kann, selbst 
ein so gutes Fiihrungsmittel fiir die im Band eingesponnenen wenigen kiirzeren 
Fasern, daB es sich vollkommen eriibrigt, auBer leichten holzernen Leitwalzen 
noeh ein weiteres Hilfsmittel zllr VergleichmiiBigung des Verzuges zu verwenden. 
Die Streckwerke dieser Passagen sind infolgedessen sehr einfach. Die Maschinen 
werden lediglich kompliziert durch den Aufwindemechanismus mit der Drehungs­
gebung, den Fliigelspindeln. Durch deren Verwendllng sind auch der GroBe de .. 
Maschineneinheit engere Grenzen gesetzt, als sie die franzosische Vorspinnerei 
kennt. Es ergeben sich dadllrch auch fiir die Anfangspassagen, die ohne Flugel 
arbeiten, kleinere Einheiten, als sie das franzosische System herausgebildet hat. 
Im einzelnen sind die Passagen wie folgt durchgebildet. 

1. Die Arbeitsweise der Nndelstnbstrecken. 
Die Streckwerksorgane sind in den englischen Sortimenten entsprechend den 

zu verarbeitenden kraftigen, langen Wollen grober gehalten als bei der Verar­
beitung von Merinowollen. Da die Ablieferung des Bandes nicht auf Spulen, 
sondern in Drehtopfen - in einigen }<'allen in feststehenden Kannen - erfolgt, 

Herzog, Teehnologle VlIL'2 B: Frltzsch. 5 
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wiire ein Lallfleder, das 11111 den Unterzylinder lallft, all Berst unzugiinglieh. Mall 
fiihrt es deshalb naeh obell. Vor dem Uuterzylinder ist cine Fiihrungsschiene all­
gebraeht, die ein Anlegen des Bandes an den Zylinder verhiiten soli. Der Ob(~r­
zylinder ist nicht durch Gewichte mit Hebeliibertragung, sondem durch einen 
auBerst kriiftigen Federdruck belllsthar, eben so wie der Klemrnpunkt des Hinter­
zylinderpaares. 

Da die Ablieferung in DrehWpfen erfolgt, eriibrigt sich der gesamte Auf­
windernechani;lInlls, den die franzosische Vorspinnerei henotigt. Allch die Dreh­
trichter sind nicht gebrallchlich, da dem Band in den DrehWpfen die geringe 
Drehllng, die es braucht, erteilt werden kann. Lediglich ein glattes Walzenpaar 
ist iiber den DrehWpfen zlIr gleichmafligen Einfiihrung des Bandes angeordnet. 

2. Die Arbeitsweise d('r 
Spindelstr('cken. 

Da es nicht rnoglich ist, 
das offene Band, das in den 
DrehWpfen enthalten ist, in 
dern Streckwerk der Spindel­
strecken, das kein Fiihrungs­
organ besitzt, zu verziehen, 
muB auch die3. Passage noch 
als Nadelstabstrecke ausge­
bildet werden. Diese muB je­
doch ein Band mit so starker 
Drehung Iiefern, daB es auf 
den folgenden Spindelstrek­
ken verarbeitetwerden kanll. 
Um diesen Obergang herzll­
stellen, muB die 3. Passage 
bereits I<'liigelspindeln erhal­
ten und das Band auf Schei­
benspulen aufwinden. Diese 
nur in der englischen Vor­
spinnerei existierende Ma­
schine ist demnach eine Na­
del stab -Spindelstrecke. Die 
Maschine ist als Nadelstab-

Abb.50. Nudl'ist-llb-Spindl'istrecke. strecke wenig von den beiden 
ersten Passagen unterschie­

den, muB lediglich mit Riicksicht auf den Einbau der Fliigelspindeln auBer­
ordentlich hoch gebaut werden, was ihre Obersichtlichkeit beeintrachtigt. Da 
auf den beiden ersten Passagen keine Verfeinerung des Bandes stattgefunden 
hat, wendet man hier meist nur 4fache DOllblierung an. In Abb. 50 ist eine der­
artige Nadelstah-Spindelstrecke (Fabrikat Prince Smith) wiedergegeben. 

Der Aufwindemechanismus hesteht ails dem Antrieb der Fliigelspindeln, der 
IInmittelbar iibcr dem FuBIager der Spindeln Iiegt, und dem Mangelradgetriebe 
zllr Bewegllng des Spulenwagens, der an diesen Spindelstrecken durch gleich­
formiges Heben und Sen ken der lose auf dem Spindelschaft sitzenden Scheiben­
spule die zylindrische Aufwickelung des Bandes bewirkt. 

Da diese Aufwindung nur an der Ose am unteren Fliigelende erfolgt, muB so­
wohl die Oberkante als auch die Unterkante der Scheibenspule an diesen Pllnkt 
gebracht werden konnen und die freie Spindellange zwischen der tief!!ten Stellung 
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des Spulenwagens lind dem Aufhiingepunkt der Fliigel mehr als das Doppelte 
der Spulenliinge hetragen. Auf diese Weise ergt'bt'n sich aullerordentlich lange 
Spindelschiiftt', die - abgt'st'hen von den feinst{'n Passagen - cine Lagerung an 
der Spitze erforderlich machen. Dicse oberen Lagcr miissen bcquem zu offnen 
sein, damit die Spindel, die nur lose in einer Vierkantfiihrung sitzt, beim Splilen­
wechsel herausgezogen werden kalll!. 

Wiihrend hei den grohen Passagen das Fast'rband nllr parallel am Fliigelarm 
entlang zur unteren Fliigelilse gefiihrt wird, mull es allf den spiiteren Passagen 
mehrmals 1lI11 den Fliigel geschlllngen werden, damit sich der Zug der nach­
schleppenden Spule nicht in vollem Allsmall !luf das ungedrehte Bandstiick 
zwischen Vorderzylinderklemmpunkt und Spindelspitze iibertragen kaun. Die­
ser Zug der Spule wiichst bestiiudig mit der Zunahme des aufgewundenen Ge­
wichtes und - wie schon angedeutet - durch die Erhohung der Umdrehungs­
geschwincligkeit hei zunehmendem Windungsdurchmesscr. Ein kleiner Ausgleich 
ist allein in der Verhes­
serung im Angriffswin­
kel des ziehenden Ban­
des hei wachsendem 
Durchmesser gegeben. 
In gewissen Grellzen 
liiBt sich die Grolle 
des nachzuziehenden 
Gewichtes regulieren 
durch Beilegen von 
Filzscheihen zwischen 
Scheibenspulen und 
Spulenwagen. Liiuftdie 
Spule zu leicht, so er­
folgt keine einwand­
freie, mindestens eine 
zu lose Aufwindung des 
Bandes, bei zu schwe­
rem Laufdagegen iiber­
triigt sich ein Teil der 
Spannung bis ans 
Streckwerk und fiihrt 
ein Reillen des Bandes Abb.51. Dandy-Spindelstrt'Cke. 

herhei. 
Erhohte Bedeutung gewinnt die Regelung der Bandspannung, je weiter die 

Verfeincrung fortschreitet. Ocr Nadelstab-Spindelstrecke folgt im allgemeinen 
eine Vierspindelstrecke, dieser eine Zehnspindelstrecke und dann die Spindel­
strecken yom Danclytyp, bei clem die Fliigel keine obere Lagerung mehr besitzen. 
Eine derartigc Maschint' (Fabrikat Prince Smith) ist in Abh.51 dargestellt. 

Je nach den Anspriichen an Nummer, Qualitiit und Gleichmiilligkeit dm~ 
herzustellenden Vorgarnes verwendet man Ibis 3 Passagen dieser Dandy-Spindel­
strecken. Meist gt'ht man bis zu einer Spult'nzahl von 24 bis 32 jc Maschine und 
halanciert die grollen zu hebenden und zu senkenden Spulengewichte dadurch 
IlUS, dall man den Spulcnwagen teilt, und die Hiilfte der Spulen allsteigen liillt, 
wiihrcnd die andere Halfte gesenkt wird. Da die Umdrehungszahlell dcr Spin­
deln bei <liesen letzten Passagen his auf 1000 bis };)()() steigen, verwendet man in 
neuerer Zeit statt cler beschriebenen primitiven Spindellagerung haufig auch in 
einem zirkulierenden Olbad laufende Rabbethspindeln. 
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Wiihrend im Prinzip del' Aufwindung keiu Dnter8chied be8teht zwischen 
diesen Endpassagen und del' als 3. Passage laufenden Nadelstab-SpindeI8trecke, 
beginnt mit der 4. Pa8sage die Verwendung des Streckwerks ohne Fiihrungs­
organ. Die Ausgestaltung der Klemmpunkte i8t an die8em Streckwerk natur­
gemaB von groUter Bedeutung. Vor aHem besteht die Gefahr, daB das geschlossene 
Band, wenn }<'asern vom Vorderzylinderklemmpunkt gefaBt sind, durch den 
Hinterzylinderklemmpunkt, selbst bei Anwendung hohen Druckes, durchgezogen 
wird. Dm das zu verhindern, legt man auf den Oberzylinder noeh eillen Zylinder, 
fiihrt das Band so durch zwei Klcmmpunkte lind schlingt e8 auBerdem urn den 
oberen und mittleren Zylinder. Da es sich um die Verarbeitung langer Wollen 
handelt, werden in jedem Augenblick ein groBer Teil der Fasern gleichzeitig von 
diesen beiden Hinterzylindcrklemmpunkten gehalten wird, wodurch ein Zer­
ziehen des Bandes zwischen diesen Klemmpunkten unmoglich gemacht wird. 

Die Vorderzylinder baut man mit groBem Durchme88er, da keine Riicksicht 
auf Nadelstabe oder Walzen zu nehmen i8t. Dadurch wird die Griffigkeit des 
Klemmpunktes erhoht, 8eine Abnutzung geringer, und Wickelbildungen sind 
weniger gefiihrlich als bei kleinen Zylindern. Die Unterzylinder 8ind leicht ge­
rillt, die Oberzylinder mit Leder bezogen, da8 auf den groberen Passagen zur Er­
hohung der Elastizitat noeh eine .Filzunterlage erhalt. Der Druck der Klemm­
punkte wird wie bei den Anfangspas8agen durch starke }<'edern bewirkt. 

Als einzige Fiihrungsorgane liegen im Streckwerk 2 glatte Zylinder, auf denen 
leichte, holzerne Walzen abrollen, die den Verzug des Bandes nicht behindern. 

1m Gegensatz zur franzosischen Vorspinnerei wird £lurch die senkrecht stehen­
den Spindeln eine Schraglage des Streckwerks bedingt. Die yon den Fliigel-
8pindeln erteilte Banddrehung iibertragt sich nach riickwarts bis an den Punkt, 
an dem das Band am Unterzylinder anliegt. Von dieser Stelle bis zum Klemm­
punkt besitzt das Band keine Drehung und daher nur geringe }<'estigkeit. Dieses 
gefahrdete Shick an der Oberflache de8 Unterzylinders wird dureh die Schrag­
lage des Streckwerkes so weit verkiirzt, daB es 8ich nicht nachteilig auswirken 
kann. An den Fliigel8treeken geniigt hierzu ein Neigungswinkel von 30°. 

Die Verzugsfahigkeit dieses Streckwerks ohue }<'iihrungsorgan i8t, soweit es 
sich um Verarbeitung langer Wollen handelt, besser als die der Nadelwalzen­
strecken, wenn sie aueh die der Nadelstabstrecken nicht Nreicht. Man kann prak­
ti8ch mit 6- bis 7fachem Verzug auf diesen Passagen al'beiten. Das gestattet eint, 
4- bis 6faehe Doublierung und somit eine Verringerung der Pas8agenzahl gegen· 
iiber der Anwendung von Nadelwalzellstreeken bei gleieher Gesamtdoublierung. 
Auch hinsichtlich der Geschwindigkeit kann man die Nadelwalzenstrecke um 
ca. 25% iibertreffell. 

Die Unterbringung der durch die hohe Doublierung erforderlichell groUen 
Spulenzahl im Aufsteckrahmen ist sehr gliieklieh gelost durch liegende Aufsteek-

Maschi- Kopf- Spulen. Faden- Dou- Ver- Band· LiefI" Liefe· 
nen· zuhl zahl zahl blie- gewicht rung rung 
zahl rUIl/l 

zug 
/lIm mjmin k)!/Std. 

1. Nadelstabstrecke " ;. 1 1 1 II i.O It> 31,0 388 
2. Nadelstabstrecke I,: I I I i i.O 16 31,0 388 
3. Nadelstab-

Spindelstreckt' I 2 2 2 4 5,M2 11 26,0 3MI) 
4. Spindelstreckt· I I 2 2 I) 6,0 11 36,6 386 
5. Spindelstrecke I I 2 2 U 6,0 11 3U,Ii 3MIi 
Ii. Spindt'lstrecke 1 2 4 4 4 i,1 11.2 32.5 38;; 
7. Spindelstrecke 1 .-, 10 10 4 7,1 :J,ii 23,0 3Hli 
M. Dandy Rover. 2 8 48 4H 2 i,O I 1.0 22,0 385 
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gattel' ill Kopfhohe. von (lenen die Seheibellspulen abmllell. Dureh <liese Anord­
nung wird die Zugangliehkeit der Masehine VOIl keiller Seite behiJ1(lel't. 

Fiil' eill derartiges Vorspinnsortimellt ergibt sieh bei einem Versuch moglichst 
hoher Ausnutzung etwa vorstehender Spinnplan. wobei nicht unerwiihllt bleiben 
darf, dall Anderungen del' Verwendungszwecke aurh zu einer ganzlieh andel'S 
geal'teten Arbeitsweise fiihren konnen. 

ll. Konstruktin B('somlel'heiten. 
Bei der Erorterung des Arbeitsprinzips del' englischen Vorspinnerei wurcle 

hereits del' Nachteil erwiihnt, del' in cler hohen Zugbeanspruchung del' Bandl'r 

Ahh.52. Grohfleyer. 

beim Nachziehen del' wiihrend des Abzllgs stiindig schwerer werdenden Scheiben­
spulen besteht. Bei del' Verarbeitllng feinerer kiirzerer Wollqualitiiten fiihrt die­
sel' konstrllktive Mangel zu uniiberwindlichen Schwierigkeiten. Man ist deshalb 
dazu iibergegangen, an feineren Sortimenten die Splllen mechanisch anzutreiben, 
so daB das Band bei del' Aufwickelllng vollkommen ohne Spannung ist. Diesel' 
Spulenantrieb mullte infolge del' Abhiingigkeit del' Geschwindigkeit yom Wickel­
durchmesser unabhiingig yom Spindelantrieb vorgenommen werden. Do. er abel' 
- wenn auch variabel - stets in einem ganz bestimmten Verhiiltnis zum Spin­
delantrieb stehen mull, geniigt es nicht mehr, die Spindeln wie bisher mit Riemen 
anzutreiben. Del' Antrieb muB starr sein und winl - wie auch in del' Baumwoll­
spinnerei - mittels Hyperbelradern durchgefiihrt. Ebenso werden die Spulen 
mit Hyperbelradern angetrieben. Ihre ~schwindigkeitsvariierung wird durch 
ein Differentialgetriebe und einen Riemenkegeltrieb mit traversierendem Riemen 
bewirkt. 

Diese Vervollkommnung eroffnete del' englischen Vorspinnerei ihr bisher noeh 
verschlossene Arbeitsgebiete. AuBerdem konnen nach dem Wegfall del' starken 
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Bandbeanspruchung groBere Spulen verwendet werden, eine Geschwindigkeits­
erhohung ist zu erzielen, und das ohne Spannung aufgewundene Band ist - ab-

Abb.53. Feinfleyer. 

gesehen davon, daB ein nachtriigliches falsches Verziehen ausgeschlossen i!!t -
voller und griffiger als das Vorgarn der gewohnlichen Maschinen. Die Abb. 52 

und 53 enthalten Ausfiihrungen 
dieses Maschinentyps der Firma 
Prince Smith & Son. 

"::::~~~~2i1~111~~ Die erhohte Anpassungsfahigkeit, 
~~===¥§~= die die Vorspinnerei durch den ge-
~ sonderten Spulenantrieb erhielt und 

die dazu fiihrte, daB auch kiirzere 
Wollen auf derartigen Systemen ver­
arbeitet wurden, hatte zur Folge, 
daB die einfache Nadelstabstrecke 
in den Anfangspassagcn ungcniigend 

Abb.54. Strcckw('rk (It'r DoPI)('lnndt'lstnbstreckt'. wurde. So ergab sich, daB in cler-
artigen Sortimcntcn die Doppel­

nadelstabstrecke auch in die englische Vorspinnerei eindrang. Abb. 54 zeigt das 
Arbeitsschema einer derartigen von Prince Smith gebauten und Abb. 55 die Aus­
fiihrungsform einer von Hall & Stells durchgebildeten Strecke. 

Aus heiden Kon8truktionen i:4 er8ichtlich, daB die MIl8chinen sehr kriiftig ge-
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baut sind, so daB sie auch grobe Cheviots verarbeiten konnen. In der Dimensionie­
rung aller schiidlichen Zwischenriiume sind sie jedoeh so gunstig bemessen, daB 
sie auch fiir mittlere und kiirzere Cheviots einwandfrei verwendbar sind. 

DaB auch die Nadelstabfiihrung nach den auf dem Kontinent entwickelten 
Gesichtspunkten durchgefUhrt ist, geht aus Abb. 56 hervor. 

Es sind hier die Fiihrungs­
schrauben des unteren Nadel­
feldes einer Maschine von Hall 
& Stells wiedergegeben. In der 
oberen laufen die Stiibe in Ar­
beitsstellung, in der unteren, 
mit der doppelten Steigung des 
Gewindes, werden sie zllriick­
gt'fiihrt. 

c. Da.'4 deutsche 
VOl'8pinn verfahren. 
Bei einer Reihe von Woll­

qualitiiten, im allgemeinen kur. 
zen, feinen Cheviotwollen, ist­
wie eingangs schon erwiihnt -
sowohl das englische wie das Abb.55. Kopf piner Doppeinad<.>lstabstrecke. 

franzosische Verfahren nicht an-
wendbar. 1m einen }<'all wiirde der Verzug des kurzen, wenig gekriillselten }<~aser­
materials in dem Streckwerk ohne Fiihrungsorgan nicht die Bildung eines gleich­
maBigen Bandes gewiihrleisten. 1m anderen Fall wurde das IIngedrchte Vorgarn 
keinen einwandfreien Spulenablauf auf der 
Spinnmaschine ermoglichen, wiihrend inner­
halb der Vorspinnpassagen das stiirkere Band 
auch ohne Drehung noeh genugend Halt auf­
weist. 

So ergibt sich die Notwendigkeit, fUr der­
artige Wollen, nachdem man sie im allge­
meinen bis zur vorletzten Passage nach 
dem franzosischen Verfahren verarbeitet, am 
SchluB ein oder zwei Passagen zu verwen­
den, die, wie in der englischen Vorspinnerei, 
dem Band Drehung erteilen, aber im Streck­
werk ein Fiihrungsorgan bcsitzen. AuBerdem 
ist Voraussetzung fUr die Verarbeitung der­
artiger Wollqualitiiten, daB die Bander nicht 
durch die nachzuziehende Spule beansprucht 
werden. 

Es ist also Differentialspulenantrieb er- Abb. 56. ~adei!ltabnntrieb. 
forderlich. Ais Fiihrungsorgan im Streckwerk 
wird auf die Nadelwalze zuriickgegriffen. Die Maschine ist somit eine Nadel­
walzen-Spindelstrecke und wird landliiufig als "Fleyer" bezeichnet, do. sie dem 
in der Baumwollspinnerei entwickelten Fleyer wesensverwandt ist. Sie vereint 
demnach siimtliche Komplikationen des englischen Systems, den Drehungs­
mechanismus und den Differentialtrieb der Spulen mit dem wunden Punkt der 
franzosischen Vorbcreitung: der Nadelwalze. Dazu kommt noeh, daB, da fiir 

o 
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feinere Vorgarnnull\ll\ern die Allfwindllng auf Sch{·ibenspulen ungecignet ist, 
der Allfwindungsantrieb fiir Hcrstellung konischer Spulenformen eingcrichtet 
sein muB. Das ist an sich zwar {'infach, in di{'scm Fall jedoch mit dem Diffe­
rentialantrieb der Spulen zu vNbindcn. Infol~e dieser Kompliziertheit wird mall 
diese )Iaschine nur bei Wollen verwenden. dip sich einer anderen Verarbeitung 
widersetzen. AuBprdem ist die ~Iaschine pill Notbehdf fiir Spinnereien, die keine 
englische VorbereitulIg besitzen, aber sehr grobe Wollen verspinnen, indem sie 
im AnschluB an eill franzosisches Sortinwnt verwendet werden und gedrehtes 
Vorgarn an die Feinspinnerei liefern . 

Die Verzugsfahigkeit der Fleyer Iiegt, wie zu erwarten, in der GroBenordnung 
der gewohnlichen Nallelwalzenstrecken. Die Liefergesehwindigkeit ist, abgesehen 
von der durch das Streekwerk bedingten Begrenzung, noeh durch die Fliigel­
rlrehzahl gebunden. ~ran or<ilwt, die J"liigelspindeln, 11m die Teilling und dam it 

Abb. 57. F/('y('r. 

die Maschinenlange in ertraglichen Grenzen halten zu konnen, in zwei Reihen 
an und nimmt dam it in Kauf, daB der Auslaufwinkel der Bander aus dem 
Streckwerk und die freie Lange zwischen Lieferzylinder und Spindelspitze ver· 
schieden wird, da die GleichmiiBigkeit des Vorgarnes im allgemeinen hierdurch 
nicht beeintriichtigt wird. 

Ein Kammgarnfleyer in der a\lgemein iiblichen Ausfiihrungsform ist in 
Abb.57 (Fabrikat Soeiete Alsacienne) wiedergegeben. 

D. BUl1tspil1l1erei. 
Das Prinzip der Kammgarnvorbereitung, das eine aullerordentlich innige 

Durchmischung der Partien zur Folge hat, gibt der Kammgarnspinnerei die 
Moglichkeit, auch verschiedenfarbige ZlIgpartien zu einer gleichmiilligen Melange 
zu mischen lind im einfachen }<'aden bereits beliebig viel J<'arbtOne zur Geltung 
bringen zu konnen . Diese grolle Chance, die ungezahlte Moglichkeitcn der Muste· 
rung eroffnet, ist von der Kammgarnindustrie allsgeniitzt worden. Das Faser­
material wird zu diesem Zweck im Kammzllgband gefarbt. 

Die J<'iirbung auf dieser friihen Produktionsstufc hat jcdoeh die grolle Be­
deutung nicht nur fUr Melangen, auch fiir cinfarbige Fiirbungen ist erst durch 
die Zugfiirberei die Moglichkeit gegeben, beliebig groBe Posten, die sich aus 
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vielen einzelnen Einfiirbungen zusammensetzen, in absollltt'r Gleichmii.Bigkeit 
des .Farbtones zur Ablieferun~ zu bringen, weil die nicht zu vernwidenden kleinen 
Differenzen innerhalb der einzelnen Einfiirhungen durch die 10 bis 20000 Dou­
blierungen der Vorbereitung restlos ausgeglichen werden. 

SchlieBlich ist vieUeicht der bedeutendste Vorzug der Buntspinnerei, daB erst 
"ie es ermoglichte, eine gegebene Farbvorlage mit wirklicher Bestimmtheit im 
Ton wieder zu erreichen. Bei keiner Farbemethode, die auf einer spiiteren Pro­
duktionsstufe vorgenommen wird, ist es moglich, die stets entstehenden Ein­
fiirbungsdifferenzen nachtriiglich zu korrigieren. Dem im ZlIg ~efii.rbt{'n Band 
dagegen konnen, wenn der Vergleich mit der Vorlage es erfordert, so viel Anteile 
aus einer vorhandenen iihnlichen Einfii.rbung beigemischt werden, bis ein Grad 
der Obereinstimmung erzielt ist, der dem menschlichen Auge al" vollkommen 
erscheint. Das Mischungsverhaltllis der verschiedellen Fiirbungell, die einander 
so ii.hnlich sind, daB auch in einfarbigen Garnen keine Spuren eines Melange­
charakters entstehen, kann hierbei an kleinen Filzmustern festgelegt werden, 
so daB fiir die eigentliche Verarbeitung nur das ermittelte Mischungsverhii.ltni!! 
angegeben werden muB. Die genaue Einhaltung diese!! ~Iischungsverhii.ltnisses 
erfordert naturlich peinliche Sorgfalt von der Vorspinnerei, und unter Um­
standen, wenn es sich urn Melangen handelt, die sich aus vielen .Farben in sehr 
ungleichen Prozentverhaltnissen zusammensetzen, die Vor/lchaltung von 1 bis 
2 Mischungspassagen. 

Letztere sind nicht zu vermeiden, wenn in Melangen einige Farbantcile in 
einem k1eineren Prozentsatz enthalten sind, als einem Kammzugband beim 
Aufstecken auf die erste Nadelstabstrecke entspricht. Bei IOfacher Douhlierung 
ist also der k1einste Anteil, der ohne Vormischung ins Band gebracht werden 
kann, 10 %. 1st ein Farbton nur mit 2,5 %, ein anderer mit 7,5 % in der l\lillchung 
enthaltell, miisscn zunachst diesc beiden Farben im Verhiiltnis 1: 3 VOl'­

gemischt werden, und das aus dieser Vormischung hervorgehende Band muB 
als 10% iger Anteil in die Hauptmischung gebracht werden. Auf diese Weise 
ergeben sich oft kompliziertc Vormischungen, die jedoch, da sic nur mit Bruch­
teilen der Gtlsamtpartien durchgefUhrt werden mussen, die Gtlsamtarbeit der 
Vorspinnerei nur unwescntlich vergroBern. Die groBe Kunst des Melangeurs ist 
die, den gewunschten Farbton aus moglichst wenig Einzelfarben und unter 
weitgehender Berucksichtigung von in den Hauptfarben auf Vorrat gefarbten 
Kammzugen zu treffen. 

AuBer den groBen Vorteilen, die die Buntspinnerei der farbigell :\Iusterung 
bringt, hat sic auch EinfluB auf die qualitative Beschaffenheit des fertigell 
Garnes und Gtlwebes, verglichen mit im Strang oder in der Ware gefii.rbtem 
Material. Jede Farbung verursacht durch ihre Kochprozesse Formverii.nderungen 
der Fascrn, die sich als Anfange von Verfilzung auswirken und bei versponnenen 
Fallern den Zusammenhang im Fadengebilde zu lockern !lUchen. An den Kamm­
garnfaden wird jedoch die Forderung der Glatte und C'.eschlollsenheit gestellt. 
Diesc Eigenschaften nach der Strangfarbung oder nach der Farbung im Stuck 
restIos wieder herzusteUen, ist nicht moglich, abgesehen davon, daB die Durch. 
farbung der Fascrn im Stuck bei gleicher Beanspruchung nicht so gut /lcin kann 
wie im losen Kammzugband. Wird die Farbung nun vor der Bildung des Ji'adens 
vorgenommen, konnen die auBeren Formveranderungen der Fasern vor der 
Fadenbildung wieder korrigiert werden. Die Moglichkeiten hierzu bietet das 
Lissieren, dessen EinfluB auf die RuBere Faserbeschaffenheit bereits erortert 
wurde. 

Den groBen Vorteilen, die £las Buntspinnen fUr den Verbraucher bietet, 
stchen dementsprechend Vertcuerungen gegenuber, die sich, ganz ahgesehell 
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yom eigentlichen Farben, der Musterung 
und Lagerhaltung, auf aile Produktions. 
stufen cler Spinnerei verteilen. Nach dem 
Lissieren und den Vormischungen sind es 
vor allem Erschwerungen organisatoriseher 
Art, da durch den gesamten Produktions­
apparat jedes kleine Postchen als geson­
derter Auf trag laufen mull, wah rend in 
Rohweiflspinnereien die Einzelauftrage 
erst am Ende des Produktionsprozesses aus 
grollen Spinnpartien abgeteilt werden. Das 
bedingt auller vervielfachten Zwischen­
kontrollen einen wesentlieh erhohten Pro­
zentsatz an Ma8chinenstillstanden und 
Leerlauf in allen Produktionsstufen.AuBer­
dem ist die Sauberhaltung der Masehinen 
betrachtlieh ersehwert gegeniiber einer 
Spinnerei, die lediglieh rohweille Garne 
spinnt. 

In den Melangen, die die Buntspinnerei 
ermoglieht, stellen die Fasern die einheit­
lieh gefiirbten Grundbestandteile dar. Das 
kann bei stark kontrastierenden Farben 

,3 ein unruhiges, wildes Farbbild zur Folge 
"i haben. Ruhiger wiirde die Misehung, wenn 
:: die einzelnen Fasern im Farbton noch ein­
~ oder mehrmals unterteilt wiirden. Das kann 

;,J man erreiehen durch Bedrucken der Fa­
i8 sern nach dem Vigoureuxverfahren. Das 
~ Band wird hierbei iiber eine grolle Riffel­
< walze gefiihrt, die mit Farbstoff iiberzogen 

ist. Dabei drueken die Riffelungen die 
Farbe auf die Fasern derart ab, daB jede 
Einzelfaser mehrmals unterteilt ist, in be­
druckt und unbedruckt. Nachtraglich wird 
das Kammzugband in Dampfkesseln der 
zum }<'ixieren der Farbe auf der Faser 
benotigten Temperatur ausgesetzt und an­
schlieBend auf der Lisseuse in der gleichen 
Weise ausgewaschen und getrocknet wie 
in Farbapparaten gefarbte Spulen. Das 
zunachst quer gestreifte Band wird durch 
das folgende Verziehen durchmischt und 
ergibt ein ruhigeres Farbbild als eine ge­
wohnliche Melange. In einigen Fallen wird 
der Kammzug zunachst in Farbapparaten 
gefiirbt und nachtraglich nach dem Vi­
goureuxverfahren mit einer dunkleren 
Farbe bedruckt. 

Auf die Fiirberei soll hier nicht eingegangen werden, da sie die Kammgarn-
8pinnerei nur mittelbar beriihrt. 

Die Lisseusen sind, abgesehen von der Erhohung der Baderzahl, die gleichen 
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wie die in der Kammerei verwendeten. Nur haben sieh an dieser Stelle Luft­
trockenmasehinen bis heute nieht durehgesetzt, da die Oberfliiehentrocknung 
einen besseren Platteffekt erzielt, der gerade an dieser Stelle von grofler Wiehtig­
keit ist. 

In Abb.58 ist eine Buntspinnereilisseuse der Ausfiihrung Sehlumberger 
wiedergegeben. 

Die Vigoureuxdruekmasehinen sind primitive grobe Nadelstabstreeken, denen 
lediglieh die Druekwalze mit einem Farbbad vorgesehaltet ist, und die, statt das 
Band in Spulen aufzuwiekeln, es lose zusammenlegen, damit die Temperatur 
der Diimpfkessel gut durehdringen kann. 

II. ~'einspinnerei. 
Aufgabe der Feinspinnerei ist, das ungedrehte bzw. das lose gedrehte Faser­

band auf die gewiinsehte Feinheit zu verziehen, ihm die Drehung Zll erteilen 
und den so entstandenen Faden aufzuwinden. 

Abb. 59. Kammgarnselfaktor. 

Wie in den meisten iibrigen faserverarbeitenden Industrien haben sieh aueh 
in der Kammgarnspinnerei mehrere, naeh versehiedenen Prinzipien arbeitende 
Spinnverfahren entwiekelt, im wesentliehen vier Hauptgruppen: Selfaktor-, 
Ring-, Glocken- und Fliigelspinnerei. 

A. Selfaktorspinnerei. 
Selbst der komplizierteste moderne Kammgarnselfaktor halt im Grunde 

noch an den Prinzipien des alten Handbetriebes fest, er hat also aueh heute 
noch keine kontinuierliehe Arbeitsweise. Urn dieses an sieh unteehnisehe Prinzip 
wirtsehaftlieh zu gestalten, ist allmiihlieh eine iiuBerst komplizierte Masehine 
entstanden, die sieh aueh yom Baumwoll- und Streiehgarnselfaktor weitgehend 
unterseheidet. 

Ansieht und Aufsieht des heutigen Kammgarnselfaktors sind in Abb. 59 
und 60 (Fabrikat Saehsisehe Textil-Masehinen-l<'abrik) wiedergegeben. 

Der absatzweise Arbeitsvorgang gliedert sieh in die Perioden der Wagen­
ausfahrt, des Absehlagens und der Wageneinfahrt. Nur die erste Periode 
ist im eigentliehen Sinne produktiv, die zweite und dritte sind lIer Auf­
windung des gesponnenen Fadens vorbehalten. Die Arbeitsweise des Steuerungs-
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mechanisHlIIS, der tliese Perioden ineinandel' liberleitet, iibt infolge ihrer KOHl­
pliziertheit so vielseitige Einfliisse auf das zu spinnende Garn aU8, daB keine 
Erorterllng des Selfaktorspinnens moglich ist ohne vorherige Auseinandel'-

N 

~ . 

--oO!: 

setzung mit diesem Bt'­
wegungsorganismus. 

Die Kenntnis der 
Hauptorgane des Selfnk­
tors, die in "Llidickt', 
Spinnerei" 1 in eingehen­
del' Weise vermittelt ist, 
wi I'd in diesel' Darlegung 
vorausgesetzt, die sich an­
dererseits auf das Prin­
zipielle beschriinkt, das 
zur Besprechung del' 
Spinnvorgiinge notig ist, 

~ ohne auf maschinenbau­
liche Einzelheiten einzu­
gehen. 

1. Die Arbeit"lperiodell 
des Selfaktors. 

a) Die Wagenausfahrt. 
Die Wagenausfahrt 

stellt den eigentlichen 
SpinnprozeB dar. Dureh 
jede Umdrehungder Spin­
deln kommt eine Drehung 
ins Garn, da die Spindeln 
gegen den Faden so ge­
neigt stehen, daB diesel' 
nicht aufgewickelt wird, 
sondern bei jeder Um­
drehung von del' Spin­
delspitze abrutscht. 

Da wii.hrend des Spin­
g nens keine Aufwindung 
.ci erfolgt, muB die Spindel 
:< in dem MaBe, wie das 

Streckwerk liefert, sich 
von diesem entfernen. Auf 
diese Weise entsteht das 
Wagenspiel. Und die Pe­
riode del' Ausfahrt ist da­
durch gekennzeichnet, 

daB das Streckwerk liefert, die Spindeln sich mit gleichmiiBiger Geschwindigkeit 
drehen und del' Wagen sich vom Streckwerk entfernt. 

Die Spindelbewegung erfolgt von dem auf del' Hauptwelle sitzenden Volant 
aus libel' das Trommelseil. Dieses treibt die sich tiber die gesamte Wagen-

1 Herzog. Technologie II/I. 
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Hinge erstreckende Trommel, von der die Spindeln mit SchnUl'en angetrieOOn 
werden. 

Die Wagenausfahrt wird eOOnfalls mittels Seiltriebes bewirkt, und zwar VOII 

der Wagenauszugwelle aus, welche von der Hauptwelle tiber das Marschrad 
betrieOOn wird. 

Auch der Streckwerksantrieb erfolgt von der Wagenauszugwelle aus, so 
daB diese beiden Antriebe in ein starres Verhaltnis gebracht werden konnen. 
Diese Verbindung ist notig, da ein um Bruchteile von Sekunden verspatetes 
Einsetzen der Streckwerkslieferung das ReiBen siimtlicher Faden zur Folge 
hatte. 

Gegen das Ende der Ausfahrt sind eine ganze Reihe von Umsteuerungs­
organen auszulosen, die zum Abschlagen tiOOrleiten. 

Zuniichst ist die Bewegung von Spindeln, Wagen und Streckwerk zu 00-
enden. Da sie von der Hauptwelle BUS erfolgt, muB diese stillgesetzt werden. 
Zu diesem Zwecke driickt der sich der Endstellung niihernde Wagen mit Hilfe 
eines Riemenschiebers die auf der Hauptwelle laufenden Riemen zunachst nur 
teilweise auf die Losscheibe, wodurch die Endgeschwindigkeit des Wagens herab­
gemindert wird. Der Druck auf den Riemenschieber ist verstellbar, wodurch die 
Endgeschwindigkeit des Wagens der Widerstandskraft des zu verarbeitenden 
Materials angepaBt werden kann. 

Dieser Riemenschieber kann auch mit der Hand betiitigt werden, wenn man 
den Selfaktor wiihrend der Ausfahrt anhalten will. Unmittelbar im AnschluB 
an die Verschiebung der Antriebsriemen wird durch Umschaltung eines Balan­
ciers im Headstock eine Nase der Steuerwelle freigegeben, so daB die Steuerwelle 
einer Reibungsbremse folgen kann und bis zum nachsten Anschlag, d. h. um 
H~Oo herumschliigt. 

Die Drehung der Steuerwelle bewirkt, daB die Riemengabel giinzlich auf die 
Losscheibe geschoben wird und die Einzugsbremse, die den Antrieb der Wagen­
einfahrt bildet, zum Herabfallen, d. h. zum Eingreifen freigegeben wird. Diese 
}t~inzugsbremse wird wiihrend des Abschlagens lediglich durch eine Gabel ge­
halten, bis nach beendetem Abschlagen der Leithebel des Aufwinders einschnappt. 
In diesem Moment erst kann die Einzugsbremse nach unten fallen und den 
Wagen einziehen. Wie wiihrend der Ausfahrt die Hauptwelle - und damit die 
Maschine - durch den Riemenschieber von Hand zum Stillstand gebracht 
werden kann, so ist das bei der Einfahrt dadurch moglich, daB man mit Hilfe 
(,ines Hebelzuges die Einzugsbremse von Hand ausheOOn kann. 

Verbunden mit der Einzugsbremse ist eine Sicherung, die den Wagen so 
lange in der AuBenstellung halt, bis die }t~inzugsbremse gefaBt hat. 

b) Das Abschlagen. 
Mit dem Beginn des Abschlagens hort der eigentliche SpinnprozeB auf, das 

Abschlagen bereitet die Aufwindung des auf der Ausfahrt gesponnenen }'adens 
,"or, indem es ihn vom Oberteil der Spindel abwickelt bis zu der Hohe, an der 
die Auflfindung beginnen soIl. 

Gekennzeichnet ist diese Periode dadurch, daB Streckwerk und Wagen still­
stehen, lediglich Spindeln und Aufwinder arbeiten. 

Das Abschlagen wird ermoglicht durch eine Umkehr in der Drehrichtung 
der Spindeln. Da der Spindelantrieb von der Hauptwelle erfolgt, liiBt man 
wiihrend dieser Zeit die Hauptwelle in umgekehrter Drehrichtung laufen. Das 
erreicht man, indem man vom Deckenvorgelege auBer der Hauptwelle noch eine 
Nebenwelle - meist mit Seiltrieb - antreibt. Beim Abschlagen erfolgt nun 
der Antrieb der Hauptwelle, wiihrend die Riemen auf der Losscheibe laufen, 
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iiber eine ReibungNkuppelung von dieser Nebenwelle aus in der Weise, daB die 
Drehrichtung umgekehrt wird. 

Der von der Hauptwelle ausgehende Antrieb von Wagen und Streckwerk 
ist durch das Umschalten der Steuerwelle ausgekuppelt, weshalb beide jetzt 
stehenbleiben. 

Der lloment der Auslosung des Abschlagens ist davon abhangig, ob mit 
oder ohne Zahler bzw. Nachdraht gesponnen wird. 

Beim Spinnen mit Zahler wird der Eingriff der Reibungskuppel, die die 
Hauptwelldrehrichtung umkehrt, durch einen Zahler kommandiert. 1m Augen. 
blick der Beendung seiner vorgeschriebenen Tourenzahl gibt er eine starke Feder 
frei, die die Reibungskuppel festdriickt. 

Beim Spinnen ohne Zahler erfolgt das Einriicken der Reibungskuppel indirekt 
bereits durch das Umschlagen der Steuerwelle, indem beim Sichern der Einzugs. 
bremse die }~eder bereits auf die Kuppel driickt. 

Das eigentliche Abschlagen wird durch Auf· und Gegenwinder ausgefiihrt. 
Sobald die Trommelwelle sich entgegengesetzt dreht, wickelt sie eine Kette 
- die Aufwinderkette - auf. Diese zieht den Leithebel des Aufwinders hooh 
bis zu einem exakt festliegenden Punkt, an dem er auf der Windschiene ein. 
8chnappt. Durch das Hoohziehen des Leithebels wird der Aufwinder selbst nach 
unten gefiihrt und driickt die Faden mit herunter bis zu der Hohe, an der die 
nachfolgende Aufwindung einsetzen soll. 

Durch das Nicdergehen des Aufwinders wird der Gegenwinder aus seiner 
zwangslaufigen Ruhelage befreit und driickt von unten mit einem regelbaren 
Druck an die }~aden, wodurch erreicht wird, daB beim nachfolgenden Aufwinden 
die Unterkante des Aufwinderdrahtes genau die jeweilige WindungshOhe angibt. 

c) Das Einfahren. 
Die Zeit der Einfahrt ist ebenso wie die des Abschlagens dem eigentlichen 

Spinnvorgang verloren, in ihr erfolgt lediglich die Aufwindung des wahrend 
der Ausfahrt gesponnenen Garnes auf die Spindel. 

Gekennzeichnet ist diese Periode durch ein mit wachsender und wieder abo 
nehmender Geschwindigkeit erfolgendes Einfahren des Wagens, ein Drehen der 
Spindeln in der Drahtrichtung mit ebenso zu· und abnehmender Geschwindig. 
keit und ein Nieder· und Aufwartsgehen des Aufwinders. Das Streckwerk bleibt 
stehen wie beim Abschlagen. 

Eingeleitet wird die Einfahrt durch das Einschnappen der Leitrolle des Auf· 
winders auf der Windschiene. In diesem Moment fallt die oben erwahnte Ein. 
zugsbremse ein, und der Wagenhalter gibt den Wagen frei. Die Einzugs. 
bremse - eine Reibungskuppelung wie die Abschlagbremse - erhalt ihre 
Drehung von der Nebenwelle, die also wie beim Abschlagen so auch bei der 
Einfahrt den Maschinenantrieb darstellt, wah rend auf der Hauptwelle die Rie· 
men weiter auf den Leerscheiben laufen. Durch die Einzugskuppelung wird 
iiber ein konisches Raderpaar die Schneckenwelle getrieben, die mittels zWt'i 
Zugseilen und eint'm retardierenden Gegenseil, das ein Voreilen des Wagens 
verhindert, den Wagen einzieht. Da die Seile iiber Schnecken liegen, also bei 
Beginn und Ende der Einfahrt auf kleinen Durehmesser, im iibrigen auf groBe 
Durchmesser auflaufen, kann die Wageneinfahrt relativ schnell erfolgen, ohne 
rllekartig zu beginnen und zu enden. Weil dieser zu· und abnehmenden Ein. 
fahrtsgeschwindigkeit auch die Spindelumdrehungen angepaBt werden miissen, 
wird deren Antrieb vom einfahrenden Wagen aus eingeleitet. 

Da jcdooh die Aufwindung in konischer }'orm erfolgt, im Anfang und am 
l<;nde der Einfahrt auf dem diinnen oberen Durchmesser, dazwischen auf den 
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starken unteren Durchmesser gewunden wird, ist es nicht mogJich, Spindel. 
und Wagengesehwindigkeit proportional verlaufen zu lassen. Wird auf kleinen 
Durchmesser gewunden, miissen sich die Spindeln illl Verhiiltnis zu den Wagen. 
geschwindigkeiten schneller drehen als beim Winden auf den starkpn Durehmesser. 
Kleine Unstimmigkeit in der gegenseitigen Abstimmung der Gt'schwindigkeiten 
konnen dureh den Gegenwinder ausgeglichen werden, der die Gpwiihr leistet, 
daB die Fiiden mit einer bestimmten Spannung aufgl'wllllden werden, indem er 
- in beschriinktem Urn fang - die fehlende Obereinstimmung heider Geschwin. 
digkeiten dadurch ausgleieht, daB er dureh Auf· und Niedprgehen dip }<'aden· 
reserve vergroBert oder verkleinert. 

Abb. 61. Abb. 112. 

Abb. 61 und 62. Quadrant. 

Da jedoeh das Gesehwindigkeitsverhiiltnis zwischen iiullerem und innerelll 
Kopsdurehmesser sich im Mittel etwa wie 1: 4 verhiilt, ist es nicht moglieh, 
die gesamte Differenz durch den Gegenwinder auszugleiehen, sondern es muB 
noeh ein Zwisehenglied eingesehaltet werden, das gegen £las Ende der Wagen. 
einfahrt die Spindelgesehwindigkeit relativ besehleunigt. 

Man verwendet hierzu ein Obertragungsorgan, das zwangsliiufig auf einN 
Kreisbahn liiuft, die im Anfang der Wageneinfahrt nahezu parallel, gcgen Endc 
fast rechtwinklig zur Wagenbewegung verliiuft. Dieses Obertragungsorgan ist 
der wiehtigst{~ ~Ieehanismus wiihrend der Wagcneinfahrt: der Quadrant, der in 
Abb. 61 und 62 dargestellt ist. Sein Zahnsegment wird mittels cines yom Wagen 
ausgehenden Seiltriebes entspreehend der WagengeHehwindigkeit angetrieben in 
der Weise, daB der Quadrant wiihrend der Einfahrt von piner nahezu vertikalen 
Stellung zu einer ziemlich horizontalen Lage kommt. Mit dem Wagen ist der 
Quadrant auBerdem durch eine Kette verbunden, die im Wagen auf einer Trom· 
mel aufgewickelt ist. Zu Beginn der Einfahrt, solange Quadrant. und Wagen. 
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bewegung nahezu parallel verlaufen, bleibt der Quadrant nur wenig zuriick 
und zwingt die Kette nur zu langsamem Abwickeln. Je weiter aber die Einfahrt 
fortschreitet, je mehr die Bewegungsrichtung des Quadranten von der des 
Wagens abweicht, um so schneller muD die Kette sich abwickeln. Die sich auf 
diese Weise mit zunehmender Geschwindigkeit drehende Kettentrommel ist durch 
eine Sperrklinke starr mit der Spindeltrommelwelle verbunden und kommandiert 
somit wihrend der Einfahrt die Spindelbewegung. Bei der Ausfahrt schleift 
diese Sperrklinke, so daD Spindeln und Quadrant unabbangig voneinander sind. 
Der Quadrant richtet sich bei der Ausfahrt wieder auf, da das Zahnsegment 
durch die umgekehrte Richtung der Wagenbewegung durch den Seiltrieb auch 
in umgekehrter Richtung bewegt wird. 

Um jedoch auch die Quadrantkette, die sich bei der Einfahrt abgewickelt 
hatte, wieder aufzuwinden, ist ein be80nderer Seiltrieb notig, die 80genannte 
Kettenschnur. Sie ist um die Kettentrommel geschlungen und an heiden Enden 
im Headstock aufgehangt. Infolge der Wagenausfahrt zwingt sie die Ketten· 
trommel zum Abrollen, wodurch sich die Quadrantkette wieder aufwickelt. Da 
nur die Differenz der Wagenausfahrtsl8.nge und der Quadrantbewegung auf· 
gewunden werden onn, bremst die Kette die Umdrehung der Kettentrommel, 
weshalb die sie antreibende Kettenschnur teilweise iiber diese gleiten muD. 

Da die Lii.nge des sich bei der Einfahrt abwindenden Teiles der Quadrant· 
kette, die wie oben dargelegt den Spindelantrieb hewirkt, davon abhii.ngig ist, 
ob das Kreisbogenstiick, um das sich der Quadrant neigt, mehr in dem Bereich 
liegt, wo die Bewegungen von Quadrant und Wagen nahezu parallel verlaufen, 
oder mehr dort, wo die Bewegungsrichtungen sich dem rechten Winkel nihem, 
kann durch Verstellung des Quadranten die Lii.nge des sich abwickelnden Ketten· 
teiles und damit die Zahl der Spindelumdrehungen wihrend der Einfahrt korri· 
giert werden. 

Diese Spindelumdrehungszahl ist in erster Linie von der Art der Auf· 
windungsform abhingig. Die Aufwindung des Games auf die Spindel, die der 
Hauptzweck der Wageneinfahrtsperiode ist, wird kommandiert vom Aufwinder. 
Wie eingangs schon gestreift wurde, muD die Aufwindung in jeder Windungs. 
schicht in Kegelform erfolgen, damit spiter ein reibungsloser Ablauf der ein· 
zelnen Schichten nach oben stattfinden onn. Diese konische Aufwindungsform 
bedingt einen komplizierten Schaltmechanismus. Zunii.chst darf die Windungs. 
Mhe der einzelnen Schicht nicht wie in der Vorspinnerei iiber die ganze Lii.nge 
des aufzuwindenden Garnkorpers reichen. Vielmehr miissen zunichst nur ganz 
kurze Schichten an seinem unteren Ende aufgewunden werden. Jede nacho 
folgende Schicht muD linger sein, wodurch sich allmihlich die konische Form 
des aufzuwindenden Garnkopses herausbildet. AuBerdem muD jede Windungs. 
schicht um eine Kleinigkeit Mher als die vorhergehende ansetzen, wodurch 
vermieden wird, dall am unteren Ende Faden abrutschen konnen. Diese Art 
der Aufwindung mull durchgefiihrt werden, bis der Konus die gewiinschte 
Starke erreicht hat, der "Ansatz" gebildet ist. 

Von diesem Augenblick an darf die WindungsMhe nicht mehr zunehmen, 
sondern mull die gleiche Form haben wie die vorhergehende, und jede Schicht 
mull so viel hoher als die vorhergehende ansetzen, daD oberhalb des Ansatzes 
der Gamkorper eine zylindrische Form erhilt. Sobald der Windungsanfang zu 
wenig erhoht wird, nimmt der Durchmesser des Garnkorpers nach obenhin zu, 
im entgegengesetzten FaIle abo Ganz abgesehen von der Formschonheit ist es 
aber schon deshalb notig, den Hauptteil des Kopses zylindrisch verlaufen zu 
lassen, um den Zwischenraum zwischen den Spindeln, der nach dem st&rksten 
Kopsdurchmesser bemessen ist, moglichst weitgehend auszuniitzen. Da die Spin. 
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dein selbst sich nach oben ,-erjungen, ist dieser zylindl'ische Aufbau der Kopse nur 
mit Hilfe einer kieinen Korrektur in der Windungshohe der einzelnen Schichten 
zu erreichen. Diese muG sich nach oben zu allmahlich wieder etwas verkiirzen. 

Dabei ist noeh zu berucksichtigen, daG ein Aufwinden des Fadens mit sehr 
schwacher Steigung der Windungsspirale trotz der konischen Form beim Ablauf 
ein MitreiGen der nachstfolgenden Schicht bewirken wiirde. Es muB deshalb 
zwischen zwei in fIachen Spiralen aufgewundenen Lagen stets eine Lage in ganz 
steiler Windungsspirale gewunden werden, so daG die Faden gekreuzt liegen, 
was ein Hii.ngenbleiben verhindert. 

Urn diese kreuzweise Aufwindung zu erreichen, muG sich der Aufwillder­
draht bei Beginn del' Wageneinfahrt von del' Spitze des jeweils aufgewundenen 
Teiles an zunachst schnell senken und dann wiihrend des Hauptteiles der Ein­
fahrt langsam wiedel' heben. 

Wie oben bereits erwahllt, wird die .Form del' Bewegullg des Aufwinder­
drahtes wah rend der Einfahrt von der Windschiene bestimmt. Die Windschiene 
steigt im auGeren Teil steil an und fallt im Hauptteil langsam ab, wodurch die 
Kreuzwindung - zuniichst steil abfallend, dann in engen Spiralen ansteigend -
hervorgerufen wird. 

Die WindungshOhe ist abhiingig von del' Hohcndifferenz zwischen Scheitel­
und Endpunkten der Windschiene. Je groBer diese ist, um so langer die Windung. 
1m Anfang der Kopsbildung muB demnach die Windschiene eine fIachgestreckte, 
nahezu horizontale Form haben, wiihrend nach Bildung des Ansatzes die ZUlU 

Scheitelpunkt fiihrenden Lauffliichen am starksten ansteigen und dann all­
mii.hlich wieder etwas verflachen mussen. 

Diese komplizierten Lagenanderungen erreicht man dadurch, daB man die 
Windschiene an beiden Enden auf verschieden profilierten Formplatten lagert, 
durch deren Verschiebung wiihrend des Abzugs die Windschiene sich zunachst 
am hinteren Ende starker senkt, so daB der Teil yom Scheitelpunkt bis zum 
hinterell Ende sich mehr und mehr neigt. 

Da jedoeh auch das kurze vordere Stiick der Willdschiene gleichzeitig mit ge­
neigt werden muB, um bei Begilln jeder Wageneinfahrt in der richtigen Hohe 
das Aufwinden beginnen zu konnen, muB dieser kurze ansteigende Teil als 
besonderer schwenkbarer Schenkel, der im Scheitelpunkt aufgehangt ist, der 
Windschiene angesetzt werden. Am vorderen Ende wird dieser Schenkel in einer 
gleich der hinteren Formplatte profilierten l<'iihrung gelagert, so daB bei Ver­
schiebung der Formplatten am Anfang und am Ende die Windschiene die gleiche 
Hohe fiir das Windungsorgan vorschreibt. 

Die Windschiene selbst muB demzufolge in ihrcm vorderen Teil derart 
abgekropft sein, daB die Leitrolle, die die Hohenlage del! Aufwinderdrahtes 
kommandiert, bei Beginn der Wageneinfahrt nicht auf der Windschiene selbst, 
sondern auf dem beweglichen Schenkel aufliegt. Auf diese Weise ist es moglich, 
die Hohenlage von Scheitel- und Endpunkten der Windschien{' vollig unab­
hangig voneinander wiihrend des Abzuges zu veriindern, mit einer ganz kurzen 
Aufwindeliinge zu beginnen, diese allmiihlich zu verliingern, daB eine Kegel­
form der Schichtenlage entsteht, und dann auf dem konischen Teil der Spindel 
wieder eine Kleinigkeit zu verkiirzen, damit der Kops sich nicht wie die Spindel 
nach oben verjiingt, sondern eine zylindrische :Form beibehiilt. 

Die Verschiebung der Formplatten, die die Lagenanderung der Windschiene 
wahrend des Abzuges bewirkt, wird durch ein einfaches Schaltrad ausgelost, das 
bei jedem Wagenspiel um einen einzustelleQden Impuls eine Schraube weiter­
dreht, die die Formplatten verschiebt. Dabei ist zu beriicksichtigen, daB un­
abhiingig von der Garnnummer bei jedem Abzugsbeginn die Lage der Wind-
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schiene die gleiche sein mu6, ebenso wie dem vollgesponnenen Kops eine eillmalig 
festgelegte Hohe der Windschiene entspricht. Wird also ein grobes Garn ge­
sponnen, das nur eine kune Abzugszeit benotigt, so mu6 die Bewegung der Form­
platten sohneller erfolgen als bei feinen Garnen mit langer Abzugszeit. In allen 
Fallen mu6 der Sohaltbetrag so geregelt sein, da6 wah rend des Ansatzes die 
gewiinsohte Kopsstarke erreicht wird. Wenn die Zwischenubertragungsorgane 
zwischen Windsohiene und Aufwinderdraht richtig eingestellt sind, ist dann 
auoh die weitere Kopsform richtig. 

Bei gleioher Festigkeit der Aufwindung und gleichem Kopsdurchmesser ver­
halten sich demnach die Schaltbetrage etwa umgekehrt proportional der Garn­
nummer. 

Dieser sinnreiche und komplizierte Aufwindungsmechanismus ermc>glicht 
jedoch noch keine einwandfreie Aufwindung eines Garnkopses. Die Sohwierig­
keiten, die durch die Notwendigkeit der Formverschiedenheit der einzelnen 
Windungsschichten entstanden, sind als gelOst zu betrachten. Ebenso ist es -
wie oben dargelegt - gelungen, die Spindelgeschwindigkeit wahrend der Wagen­
einfahrt dem jeweiligen Windungsdurchmesser anzllpassen und die geringen 
Unstimmigkeiten durch den Gegenwinder, der mit elastischem Drllck diese 
automatisch ausgleicht, zu beseitigen. 

Nioht dagegen geben diese Organe die Mogliohkeit, die Spindelgeschwindig­
keit so zu regulieren, da6 sie bei Beginn des Abzuges, wenn nur auf sohwachen 
Durohmesser gewunden wird, ebenso die Fadenliinge einer Wagenausfahrt auf­
winden wie im weiteren Verlauf des Abzuges, wenn die konische Form erreicht ist. 

Dieser sioh wiihrend der Ansatzbildung vergro6emde durchschnittliche 
Windungsdurchmesser stellt die Forderung einer entsprechenden Verringerung 
der Spindelgesohwindigkeit im Laufe der Ansatzbildung. 1st die Spindelum­
drehung nur wenig zu sohnell, verursacht sie zunachst ein zu straffes Aufwinden, 
ein .. Einschneiden" in die darunter liegenden Windungsschichten und weiterhin 
ein Rei6en simtlioher Faden. 1st sie dagegen zu langsam, so wird nioht die 
gesamte Lieferung der Wagenausfahrt aufgewunden, lind es bleiben nach be­
endeter Wageneinfahrt Sohleifen in dem Fadenstuok zwischen Streckwerk lind 
Spindeln, die sich, wenn sie nicht auf der nachstfolgenden Wagenausfahrt be­
seitigt werden, spiter nioht wieder aufziehen lassen und in der Weiterverarbeitung 
sehr unangenehme Anstinde verursachen. Einen Ma6stab, ob zuviel oder zu­
wenig aufgewunden wurde, bildet die Bewegung des Gegenwinders, der die Faden 
unter gleiohbleibendem Druok nach oben spannt und urn so hoher steigen mu6, 
je weniger Faden aufgewunden ist. An diesem Merkmal haben aUe mechanischen 
Versuohe eingesetzt. die die Spindelgeschwindigkeit regulieren wollen. 

Von vornherein mu6 jedoch betont werden, da6 keine der vielen vorhandenen 
mechanisohen Reguliermethoden vollkommen ist. Nach wie vor ist noch heute 
die Aufmerksamkeit und das Verstindnis des Spinners fUr die .. riohtige Faden­
haltung" unerli6liohe Vorbedingung. Sie bildet die eigentliche Kunst des Sel­
faktorspinnens, und ohne sie ist trotz der besten mechanischen Reguliervor­
richtung kein einwandfreies Arbeiten moglich. 

Diese Regulierung, d. h. also Verinderung der Spindelgeschwindigkeit wih­
rend der Wageneinfahrt, erfolgt - sei es nun von Hand oder mit mechanischen 
Hilfsmitteln - dadurch, da6 im Quadrant der Angriffspunkt der Kette ver­
schoben wird. Oben war dargelegt worden, daB die sich abwickelnde Lange der 
Quadrantkette die Zahl der Spindelumdrehungen wiihrend der Wageneinfahrt 
bestimmt. Diese Lange ist nun urn so kleiner, je hoher der Angriffspunkt der 
Kette im Quadranten liegt, denn um so weitgehender kann sie dann auf der 
vergroBerten Kreisbogenbewegung dem einfahrendt'n Wagen folJ{t'n. Das fUhrt 
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zu der Notwendigkeit, die Kette hei Beginll dt's AbzlIges in del' NaIl{' des Dreh· 
pllnktes des Quadranten angreifen zu lassen und allmahlich, je mehr der Konus 
sich bildet, zur Verlangsamung der Spindeltouren vom Drehpllnkt fortzubewegell. 

Diese Verschiebung erfolgt auf einer Leitspindel im Quadranten, die mittels 
Handrad gedreht werden kallll. Die mechanischen Reguliervorrichtungen haben 
samtlich auch die Drehung dieser Leitspindel zum Ziel und bewirken sie in den 
meisten FiHlen dadurch, daB wahrend der Wageneinfahrt dt'r Gegenwinder 
dann, wenn er zu tief liegt, irgendein Organ auslost, das hei der folgenden Aus· 
fahrt eine mit der Quadrantenleitspindel verbundene KettI' 11m einen gewissen 
Betrag weiterschaltet. Eine ganze Anzahl dieser Regulien'orrichtungen sind 
wertvolle Hilfsorgane fUr den Spinner, wah rend sie, wie bereits erwahnt, das 
Regulieren von Hand nicht ersetzen, zumal die meisten von ihnen nicht die 
Moglichkeit des "Zuriickregulierens", also eine Beschleunigung der Spindel­
geschwindigkeit bei zu losen .Faden in sich schlieBen. Gerade die Tatsache, daB 
"zuviel Faden" entstehen kann, erfordert die standige Aufmerksamkeit des 
Spinners auch bei Vorhandensein von mechanischen ReguIiervorrichtungen. Von 
der richtigen "Fadenhaltung" ist in hohem MaBe der Ablauf des Garnes von den 
Kopsen bei der Weiterverarbeitung abhiingig. Somit ist der Selfaktor letzten 
Endes trotz aller KompIiziertheit seiner Steuerungsorgane immer noeh kein 
"Selfaktor" . 

Als letzter Punkt bei der Betl'llchtllng der Steuerungsorgane bleibt ledigIich 
noeh anzufUhren die Umstellung auf die Ausfahrtbewegung in dem Moment, 
in dem der Wagen die Innenstellung erreicht hat. Sie wird ausgelost durch ein 
Umkippen des gleichen Balanciers, das beim Ende der Wagenausfahrt die Steuer. 
welle umschlagen lieB. Diese wird jetzt in der gleichen Weise freigegeben, wo­
durch sie sich um 180° weiterdreht lind damit aile Steuerungsmechanismen allf 
die anliiBlich der Wagenausfahrt beschriebene Stellung zurUckbringt. 

Unabhangig von der Steuerwelle werden Auf- und Gegenwinder dadurch 
in ihre Ruhelage zuriickgebracht, daB durch einen feststehenden Anschlag die 
starre Verbindung zwischen Aufwinder und Windschiene gelOst wird. Dieses 
Ausschnappen der Fiihrung darf erst im letzten Augenblick der Wageneinfahrt 
erfolgen, da sonst das letzte I<'adenstiick nicht aufgewunden wird. Es muB jedoeh 
noeh wahrend des Einfahrens geschehen, da sich beim Hoehgehen des Auf­
winders die Faden in steilen Spiralen bis an die Spindelspitzen winden miissen, 
um bei Ausfahrtsbeginn sich nicht weiter aufzuwickeln, sondern nur die Drehung 
aufzunehmen. 

Die Ausfahrtbewegung, das Abschlagen, die Einfahrt und alle dazu in Be­
ziehung stehenden Arbeitsvorgange sind letzten Endes nur sekundar wirkende 
Hilfsmittel fiir die fiir den SpinnprozeB im engeren Sinn verantwortIichen 
Organe. Die Ausfahrtbewegung gehort nur insofern auch in diesem engeren 
Sinne zum SpinnprozeB, als eine Differenzgeschwindigkeit z\\ischen Streck­
werkslieferung und Wageng~schwindigkeit besteht, der sogenannte Wagenverzug, 
dem man einen Teil der Uberlegenheit des Selfaktorgespinstes iiber das nach 
anderen Spinnverfahren gesponnene Garn zuschreibt. 

Die Theorie des Wagenverzuges ist folgende: Bei der Drehung eines Vorgarn­
oder }4'adenstiickes von ungleichmaBigem Querschnitt legt sich die Drehung zu­
nachst in die Stellen des schwiichsten QuerschnitteK, allmiihlich greift sie dann 
auch auf Teile, die den mittleren Querschnitt besitzen, iiber und teilt sich erst 
zuallerletzt und nur in schwachem )laBe den starkst('n SteIlen des hetreffenden 
Vorgarn- oder Fadenstiickes mit. 

Man folgerte nun alls dieser allgemein bekannten El'scheinung, daB von dem 
das Streckwerk verlassenden feinen ungedreht(,11 I<'aserband zllnachst die schwach-

6· 
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sten Stellen stark gedreht werden und somit eine grollere Festigkeit gegen Zug­
beanspruchung erhalten, als sie die starken aber noeh ungedrehten Teile dieses 
Faserbandes besitzen, die den schwachen Stellen un mittel bar folgen. Bei eill­
tretender Zugbeanspruchung miissen sich demnach zunachst die dicksten Stellen 
verziehen, bis sie so schwach werden, dall die Drehung sich auch ihnen mitteilt 
und sie gegen weiteres Verzogenwerden schiitzt, das sich nun an del' nachsten 
starken Stelle auswirkt. Die Zugbeanspruchung solI also eine Vergleichmalligung 
del' Fadenstarke herbeifiihren. Sic wird ausgelOst dadurch, dall man den Wagen 
schneller ausfahren laBt, als das Streekwerk liefert. 

Diese Theorie, nach del' del' Wagenverzug das Selfaktorgespinst vergleich­
malligt und seine Oberlegenheit iiber das Gespinst der Ringspinnmaschine vel'­
ursacht, ist jedoeh nul' beschrankt richtig, odeI' bessel' gesagt, wird in ihren 
Auswirkungen durch andere Einfliisse beeintriichtigt. 

Wenn die hohe .f:4'adenspannung - als solche wirkt sich del' Wagenverzug 
aus - die GleichmaBigkeit eines Gespinstes generell verbessern wiirde, dann 
miillte gerade das Ringgespinst dem Selfaktorgarn iiberlegen sein, da das Prinzip 
der Ringspinnmaschine eine so grolle Fadenspannung erfordert, daB man feine 
Garne diesem Zug nicht aussetzen kann. Ein Verzug durch die Fadenspannung 
ist zwischen Streekwerk und Spindel auf der Ringspinnmaschine ebenfalls vor­
handen, nur ist er dort weniger offensichtlich als auf dem Selfaktor. 

Doch zunachst soli einmal die ,"olle Giiltigkeit del' Theorie des Wagenverzuges 
angenommen werden. Wie ist es dann, wenn durch eine hoehwertige Vorspinnerei 
wirklich eine iiberwiegende Anzahl der Vorgarnbander auf liingere Strecken als 
voIlkommen gleichmaBig in der Starke bezeichnet werden kann? Fiir diesen 
Fall, in dem sich die Drehung del' LUllte gleichmaBig mitt.eilen muB, gelten fiir 
den Wagenverzug lediglich die Gesichtspunkte, die bei jedem anderen Verzug, in 
jedem anderen Streckwerk auch gelten. Vergleicht man nun abel' die Strecke 
zwischen Lieferzylinder und Spindelspitze mit den Verzngsfeldern, die sonst 
angewandt werden, so ist auf den ersten Blick ersichtlich, daB, da aIle Gesichts­
punkte, mit denen in allen iibrigen Streckwerken eine Vergleichmalligung des 
Verzuges angestrebt wird, hier auller acht gelassen sind, die Verteilung des 
Verzuges vollkommen dem Zufall anheimgegeben ist und infolgedessen eine 
Gleichmiilligkeit nicht eintreten kallll. Da die Verfeinerung des Garnes durch 
den Wagenverzug im Mittel etwa 5 bis 7% betragen diirfte, ist ersichtlich, welche 
Bedeutung ein ungleiches Verziehen an diesel' St.elle hat. 

Aus del' Gegeniiberstellung des Verhaltens von einwandfreiem und von 
stelligem V orgarn beim Wagenverzug ist bereits zu erkennen, welche hohe 
Bedeutung dem Wagenverzug in del' Streichgarnspinnerei zufallen muB, da dort 
die Vorspinnerei fehlt und die zu spinnende Lunte ganz erhebliche Feinheits­
unterschiede aufweist. 

In der Kammgarnspinnerei tritt zu dem hohen Gleichmalligkeitsgrad des 
Vorgarns noeh ein weiterer Grund, del' den hohen Wagenverzug als unvorteilhaft 
erscheinen lallt. 1m Gegensatz zur Streichgarnspinnerei erteilen die Spindeln 
yom Augenblick des Wagenausfahrtbeginnes an jedem kleinsten Fadenstiick, 
das den Klemmpunkt der Lieferzylinder verlaBt, seine endgiiltige Drehung. 
Es ist also nicht so, daB ein langes Fadenstiick gedreht wird und die Drehung 
sich zuerst die diinnen Stellen aussuchen kann. Deshalb muB, da die jeweilige 
Lange zwischen Streckwerk und Spindel bereits fertig gedreht ist, jedes kleinste 
aus dem Streckwerk kommende Stiickchen Drehung erhalten, wenn allch an 
starken Stellen entsprechend weniger als an feinen. Bei starken Noppen kann das 
bis zum Eindruck vollkommener Ungedrehtheit fiihren. Abgesehen jedoeh von 
ganz offenen Gespinstell soli die Drehullg selbst der starkert'll Stellen schon so 
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hoeh liegen, dall ein regelrechtes Verziehen dieser :Fadenstucke llicht mehr 
moglich ist. Der Wagenverzug mull demnach bereits die Elastizitat des Fadens 
beanspruchen, wodurch die von ihm erhofften Vorzuge sich ins Gegenteil ver­
wandeln mussen. Wenn ungleiches Vorgam verwendet wird, werden lediglich 
einige starke Stellen noeh verzugsfiihig sein, die dann den gesamten Wagen­
verzug aufnehmen mussen und daher leicht zu spitzen Stellen, wenn nicht sogar 
bis zum Eintritt des Bruches verzogen werden konnen. 

Nicht viel giinstiger liegen im allgemeinen die Verhiiltnisse, wenn mit Nach­
draht gespollnell wird. Delln auch hier wird der Hauptteil der Drehung im Mo­
ment des Austritts aus dem Streckwerk dem };'aden erteilt. 

Da der Faden, der sich llach Beendigung der Ausfahrt zwischen Streckwerk 
und Spindeln befindet, auf 1,60 m Lange sein Gewicht tragen mull, kann bei 
allen Garnen, deren Drehung nahe der Spinllgrenze liegt, nur ein Bruchteil der 
Drehung nacbtraglich erteilt werden, wodurch sich die gesehilderten V{'rhiiltnisse 
wiihrend der Wagenausfahrt nicht verandem. 

Bei allen scharf gedrehten Garnen, die man YOI' allem mit Nachdraht spinnt, 
wird man wahrelld der Ausfahrt die gewohnliche Drehung erteilen, die daruber 
hinausgehende als Nachdraht. Also auch hier gelten wahrend der Ausfahrt die 
dargelegten Bedingullgell. Dazu kommt, dall wiihrend des Nachdrehells noeh­
mals eine Zugwirkung Buf den Faden ausgeubt wird, die sich wiederum nul' 
den wenigen, eventuell noeh verzugsfiihigen schwach gedrehten Stellen mitteilt 
oder den Ge!!amtfaden auf Dehnung beall!!prucht. 

Die Begrundung der Notwendigkeit de!! Wagenverzuges auf dem SelfaktOl' 
liegt vielmehr auf einem anderen Gebiet. Es ist praktisch nicht moglich, die 
Spindelgeschwindigkeit wah rend der Einfahrt so zu regulieren, daB auf siimtlichen 
Spindeln so viel aufgewunden wird, daB die Faden nach beendeter Einfahrt 
zwischen dem bereits bewickelten Kops und dem Lieferzylinder gleichmallig 
gestrafft sind. Geringfiigige Unterschiede in der };'adenspannung sind innerhalb 
der Spindeln eines Selfaktors llicht vermeidbar, da kleine Differenzen im Durch­
messer del' Kopse durch verschiedenen Hiilsensitz, fehlende Faden, ungleichen 
Schlupf der Spindelschnuren usw. Unterschiede in der aufgewulldenen Faden­
lange ergeben. 

Aullerdem wiirde, wenn die Spindeln den gesponnelwn :Faden auf del' Ein­
fahrt bis auf wenige Millimeter genau aufwinden wurden, bei dem komplizierten 
Aufwindemecbanismu!! hiiufig der :Fall eintreten, daB zuviel aufgewunden wurde 
bzw. die Faden rei Ben muBten. Aus diesem Grunde ist es notig, bei jeder Ein­
fahrt eine gewisse Fadenre!!erve unaufgewunden zu lassen, die sich beim ZUrUck­
schnappen des Gegenwinders als kleine Schleife an die Spindellegt. Diese kleine 
Schleife mull bei Beginn der Wagenausfabrt ausgezogen werden. Man benutzt 
hierfur einen besonderen Schleifenzug, d. h. einen Kuppelungsmechanismus, del' 
bewirkt, daB die Wagenausfahrtbewegung einen Sekundenbruchteil friiher ein­
!!etzt als die Streckwerkslieferung. Mit diesem momentan wirkenden Schleifen­
zug kann man jedoeh nur diejenige Fadenreserve beseitigen, die aile Spindeln 
besitzen. Wiirde man dariiber hinaus auf diese Weise auch die etwas langeren 
Schleifen an vereinzelten Spindeln aufzuziehen versuchcll, wurde man an den 
ubrigen Spindeln spitze Stellell im Gam oder sogar Fadenbruch verursachen. 
Diese vereinzelten kleinen Scbleifen und Fadenstucke, die sich nach Verlassen 
des Streckwerks wieder zusammenzuziehen tracbten, mussen daher ganz all­
mahlich aufgezogen werden. Hierfur ist der Wagenverzug ein unerlaBliches Hills­
mittel. Es ist lediglich nach den im Anfang entwickelten Gesichtspunkten darauf 
zu achten, dall man ihn nicht ,n.'iter steigert, als es zur sicheren Beseitigung der 
letzten Reste der Fadenreservc notig ist. Hicrzu sind aber keine 8 his 12 cm 
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Wagenvcl'zug - wic haufig angewandt winl- erforderlich. Je bessel' ('in Selfak. 
tor in Ordnung ist, UlU so gleichmiiBiger ist die Fadenreserve auf allen Spindeln 
lind erfordert demnach um so weniger AlIsgleich durch den Wagenverzllg. 

2. Hie Al'beitsorgane des Selfaktol's. 
Die Erortenmg der konstruktiven Einzelteile des Selfaktors soli wiederum 

auf die eigentlichen produkti\'en Organe beschriinkt bleiben. Die konstruktive 
Durehbildung des im vorstehenden Abschnitt entwickelten Arbeitsprinzips ist 
in dem im gleichen Verlag erschienenen Werk von }leyer.Zehetner in cin· 
gehender Weise dargestellt. 

1m Gegellsatz zu den maschinellbaulich interessierelldell Konstruktiollen der 
Stellerungen usw. sind als die eigentlichen spinntechnischen Organe im wesent· 
lichen nur Streckwerk und Spindel nnzusehcn . 

,\ho. (;3. :-;tn'ckwt'rk mit. vit'r Zylinut'fIl. Abb. tH. Stfl'Ckwt'rk mit fiin! Zylindt'rn. 

a) Das Streckwerk. 
Das Prinzip des Verstreck{'ns ist das gleiche, das in clel' Vorspinnerci '·er· 

wendet wirel. Lediglich wird jetzt infolge des schwachen Bandquerschnittes 
zwischen Eingangs. und Ausgangsklemmpunkt auf cine Fiihrung durch Nadel· 
felder oder Nadelwalzen verzichtet. Diese wird crsctzt durch 2 biM 3 .Fiihnmgs. 
stellen, die ein Schwimmell kurzer Fasern verhindern, abel' die Moglichkeit des 
Durchzugs langer Fasern geben sollen. Durchgefiihrt ist dieses Prinzip ii.hnlich 
der VorMpinnerei , wie es nils den Ahh. 63 und 64 (Fabrikat Siichsische Textil· 
Maschinen· Fabrik) ersichtlich ist. 

Nur die Unterzylinder - in neuercl' Zeit meist fiinf - werden angetrieben. 
Die Belastungswalzen der Einfiihrunglizylinder wirken dlll'ch ihr Eigengewicht, 
wii.hrend das Gewicht der Druckwalzen auf den Lieferzvlindern durch belastete 
Hebel verstiirkt wird. Der Vorderzylinderklemmpllnkt 'lUuB ebenso wie in del' 
Vorlipinnerei besonders gut greifen, da er aHein den Verzug bewirkt, also jede 
Einzelfaser richtig fassen mull. Anclererseits mull or verhiiten, dall durch den 
Wagenverzug mehr }<'aden, als es der Umfangsgeschwindigkeit des Vorder. 
zylinders entspricht, aus clem Streckwerk gezogen wird. 

Elltsprechelld dem Verzugsfeld in der Vorspillnerei laufen die mittleren, leicht 
belasteten Zylinder nur um wenige Prozente schneller alH die Einfiihrungs. 
zylinder, um Stockllngen der Lunte im Streckwerk ZII vel·hiiten. Die durch die 
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Verzugsarbeit am Klemmpunkt der Vorderzylinder trotz des schwa.chen Band­
querschnittes benotigte innige Verbindung erfordert wie in der Vorspinnerei 
einen elastischen Oberzylinder. Die Elastizitit '\\ird durch einen FiIziiberzug 
geschaffen, der, um ein Anhaften von Fasem zu verhuten, wie in der Vorspin­
nerei mit glattem Pergamentpapier iiberzogen sein mull. Die Geschmeidigkeiten 
dieses Papieres mull sehr hoeh sein, um der stindigen Knickbeanspruchung 
durch die Riffelzylinder weitgehend widerstehen zu konnen. Die Laufdauer eines 
guten Pergamentpapieres betriigt bis zu vier Woehen. Man sucht diese Lebens­
dauer ebenso wie die der Filzuberzuge dadurch zu erhohen, dall man den Faden 
nicht standig an der gleichen Stelle durch den Klemmpunkt laufen lallt, sondem 
ihn - soweit es die Breite der Drllckzylinder gestattet - langsam changieren 
lii.llt. 

Die Lagerungen samtlicher Oberzylinder sind am Selfaktor allgemein noeh 
als einfache Schlitzfiihrungen ausgebiIdet, in denen die Achsen der durch die 
Riffelzylinder mitgenommenen Oberwalzen laufen. Bei den mittleren Zylindern, 
an denen mit wenig Druck gearbeitet wird, und auch beim EinfUhrungszylinder 
entsteht infolgc der langsamen Bewegung kaum ein Kraftverbrauch und dem­
zufolge auch kaum eine Abnutzung der Lagerstellen, obgleich diese nicht goolt 
werden konnen. Bei den Vorderzylindern dagegen, die mit 2 bis 3 kg Ge­
wichtsbelastung und etwa der lOfa.chen Geschwindigkeit laufen, tritt eine Ab­
nutzung der SchlitzfUhrungen und der Druckzylindera.chsen ein, die zu un­
ruhigem Lauf des Zylinders und damit zu Fehlerquellen im Garn fiihren kann. 
Der durch diese Reibung verursa.chte Kraftverbrauch wird noeh erhoht durch 
den auf der Mitte der Achse aufliegenden Bugel der Hebelbelastung, obgleich 
an dieser Stelle die Achse gefettet werden kalll!. 

Erhoht werden diese NachteiIe - starke Abnlltzung und Kraftverbrauch -
noeh durch die bei Fadenbruch auftretenden Faserwickel, die sich in die Lager­
stellen hineinziehen. Aullerdem kann durch diese Wickel ein Kippen des Zylinders 
und damit cine mangelhafte Auflage auf dem Unterzylinder lind ein fehlerhafter 
Faden hervorgerufen werden. 

Trotz der Na.chteiIe dieser primitiven Druckzylinderlagerung behauptet sie 
sich auch he ute infolge ihrer Einfachheit und BiIligkeit noeh am Kammgarn­
selfaktor. Ein wirksamer Schutz gegen ihre Nachteile liegt nur in einer pein­
lichen Sauberhaltung des Streckwerkes und insonderheit der Lagerstellen. 

Die Durchmesser der Unterzylinder sind an Mindeststirken gebunden, die 
durch ihre Lange und Belastung gegeben sind. Diese Mindestgrenzen wesentlich 
zu uberschreiten, ist vor allem beim vorletzten und letzten Zylinder, zwischen 
denen cler Verzug liegt, unvorteilhaft, da - wie in der Vorspinnerei - <ler 
Verzug urn so gleichmalliger wird, je naher die kurzen Fasern an den Vorder­
zylinder herangefUhrt werden konnen, ohne von langen Fasern mitgerissen zu 
werden, die sich, nachdem sie yom Klemmpunkt gefallt sind, aus <ler Lunte 
herausziehen. Da der Vorderzylinder infolge seiner grollen Belastung verhaltnis­
miillig stark ausgebildet werden mull, hat man sich bemuht, den vorhergehenden 
Zylinder so wenig wie moglich zu belasten, um ihn sehr schwa.ch ausfUhren und 
seinen Klemmpunkt sehr nahe an den des Vorderzylinders heranbringen zu 
konnen. Bei Selfaktoren mit 600 bis 650 Spindeln hat sich allgemein fUr die 
Zylinder ein Durchmesser von 27 mm und fiir den vorletzten Zylinder von 
20 mm herausgebiIdet. Zwischen den Auflagestellen sind die Zylinder abgesetzt, 
was den Vorteil hat, dall Wickel, die auf den schwacheren Durchmesser ge­
schoben werden, sich dort leichter beseitigen lassen. Noeh weitergehend sind die 
Lagerstellen abgesetzt, da die knappen Zylinderabstande Ronst keine Unter­
hringullg der Lagerschalen gestatten. 
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Die Riffelung ist entsprechend dem Bandquerschnitt fciner als in der VOl'· 
spinnerei gehalten. An den Vorderzylindern wird sie jetzt vielfach, um ein Ein­
arbeiten in die elastischen Oberzylinder zu vermeiden, als Differentialriffelung 
ausgebildet. 

Wie in jedem Streckwerk ist die Gesamtlange von Klemmpunkt zu Klemm­
punkt abhangig von der Stapellange der zu verarbeitenden Wolle, nur sind in 
diesem Streckwerk die Fehler bei vernachlassigter Anpassung an £las Fasel"­
material wesentlich einschneidender als beim Vorhandensein eines sic her wiI"­
kenden Fiihrungsorganes, etwa eines Nadelfeldes. 

Bei zu langer Streckwerkseinstellung ist die Moglichkeit des Schwimmens 
kurzer Fasern hier au6erordentlich erleichtert, und der Faden wird in diesem 
Falle sehr ungleichmaBig werden. Bei zu kurzer Klemmpunktsentfernung besteht 
nicht nur die Gefahr des FaserzerreiBens. Die Fasern, die Hinger sind als die 
Klemmpunktsentfernung, gelangen, wenn sie nicht reiBen, in stark gedehntem 
Zustand iii den Faden und sind daher bestrebt, diesen zusammenzuziehen und 
unangenehme, schwer zu beseitigende Kringelbildungen im Garn hervorzurufen. 

Beim Vergleich der allzuwendenden Streckwerkslangell mit den Durchmessern 
der Zylinder ergibt sich, daB fUr kurze und mittellange Merinowollen kaum eine 
Moglichkeit besteht, funf Zylinder innerhalb der richtigen Streckwerkslangc 
unterzubringen. Streckwerke mit f\inf Zylindern bewirken demllach bei diesen 
Wollen, daB die Klemmpunktsentfernung langer als notig eingestellt wird. Die 
jetzt allgemein ubliche Tendellz, Selfaktorenstreckwerke nur mit fUnf Zylindern 
zu bauen, ergibt zwar eine universelle Verwendungsmoglichkeit fur diese Ma­
schinen, ist aber gerade bei der Verarbeitung der Garne, die hauptsiichlich auf 
dem Selfaktor gesponnen werden, kein Vorteil. 

Der Verzug, der sich mit einem derartigen Streckwerk crzielen laBt, liegt 
bei den schwachen Bandern, urn die es sich hier handelt, in der gleichen GroBen­
ordnung wie der der Nadelstabstrecken. Geht man wesentlich liber 12fachen 
Verzug, so leidet die GleichmaBigkeit des Fadens. Andererseits lassen sich im 
Gegensatz zur Nadelstabstrecke keine niedrigen Verzuge in Anwendung 
bringen, da die schwimmenden Fasern durch die Zwischenklemmpunkte nicht 
80 gut gehalten werden, wie in einer Nadelwalze oder einem Nadelfeld. Die 
I·'asern mUssen durch den Vorderzylinderklemmpunkt ruckartig und schnell aus 
ihrer Verbindung mit den Nachbarfasern herausgerissen werden, andernfalls 
ziehen sie diese teilweise mit sich, und es ist kein gleichmaBiger Verzug zu er­
zielen. Bereits unter 7fachem Verzug beginnt der Faden stellig zu werden. Es 
hat sich deshalb allgemein die Anwendung von ca. lOfachem Verzug eingefiihrt, 
der fUr alle QUalitaten gleichmaBig verwendbar ist. 

Auf die Entwicklung des Hochverzugsstreckwerkes in der Kammgarnspin­
nerei wird anlaBlich der Erorterung des Streckwerks der Ringspinllmaschinc 
noch einzugehen sein. 

b) Die Spindel. 
In der Entwicklungsgeschichte des Selfaktors hat sich gerade die Spindel 

als eines der wichtigsten Organe so gut wie nicht verandert. 
Diese Spindel ist etwa in der Mitte ihrer Lange in einem einfachen Halslager 

gehalten. Der obere Teil ist ballig und verjungt sich bis zur Spitze. Der untere 
Teil ist zylindrisch bis zu der stark konisch verlaufenden, in cinem einfachen 
l<'uBlager sitzenden Spitze. Etwa in der Mitte des zylindrischen Teiles erfolgt 
der Antrieb mittels Schnurwirtel. Die Neigung der Spindel betragt reichlich 15°. 
Kleiner kann man den Neigungswinkel nicht wahlen, da dann der Faden, der 
wahrend der Wagenausfahrt bei jeder Drehung von der Spindelspitze abrutschen 
lIluB, in Gefahr kommen wlirde, sich um die Spitze 7.U wickeln lind zu rl'iBl'n. 
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Den Neigungswinkel groBer zu wahlen, ist eben falls unzweckmaBig, da dann bei 
del' Einfahrt die Windungsspiralen sich stark elliptisch legen und eine feste 
Kopsbildung verhindern wiirden. Au6erdem wiirde dann bei Beginn del' Wagen­
ausfahrt del' Faden zwischen Streckwerk und Spindelspitze beinahe in Ver­
langerung del' Spindelliegen, so daB durch den Wagenzug del' letzte Teil des auf 
del' Spindel befindlichen Fadens abgezogen werden konnte. 

Abhii.ngig von del' Neigung del' Spindeln ist die Lage del' Antriebstrommel, 
da man Auf- und Ablaufwinkel del' Schnur moglichst gleich groB halten muB, 
um ein Schleifell del' Schnuren am auBeren Wirtelumfang und dam it ein Bremsen 
del' Spindel zu vermeiden. Besonders gefahrlich ist es, wenn eine zu hohe Trommel­
lage die Spindel durch die Schnur nach oben driickt, weil das in Verbindung 
mit dem Schlag des Schnurknotens am Wirtel einen unruhigen Lauf del' Spindel, 
ein Zittern und evtl. sogar Springen zur Folge hat. 

Jeder unruhige Lauf del' Spindel hat - abgesehen von anderen Nachteilell -
beim Schnurantrieb ein verschlechtertes Durchziehen del' Schnur zur Folge. 
Unter normalen Verhii.ltnissen bleibt die mit Schnur betriebene Selfaktorspindel 
etwa 3 bis 4 % hinter den rechnerisch ermittelten Drehzahlen zuriick. Del' Schlupf 
liegt also in ertriiglichen Grenzen. Er erhoht sich jedoch ganz au6erordentlich, 
sobald eine Spindel nicht absolut ruhig liiuft. Auf die weiteren Nachteile delS 
Schnurantriebs ist anliiBlich seiner Verwendung an del' Ringspinnmaschine im 
einzelnen eingegangen. Am Selfaktor hat sich del' Schnurantrieb bis jetzt ohne 
Konkurrenz behauptet, da bei dem leichten Antrieb del' Selfaktorspindel seine 
Vorteile am meisten und seine Nachteile am wenigsten in Erscheinung treten. 

In del' Lagerung del' Selfaktorspindel hat man die Trennung von :FuB- und 
Halslager, die den Verzicht auf ein geschlossenes Olbad bedeutet, beibehalten, 
um den Antrieb in del' einfachen Form mit dem zwischen beiden Lagern auf­
gezogenen Wirtel erhalten zu konnen. Das FuBIager, in dem nul' die glasharte 
Spindelspitze Beriihrung hat, gibt nicht zu Anstiinden AnlaB, und allmiihlich 
ist es auch gelungen, das Halslager etwas zu verbessern. So ist man dazu iiber­
gegangen, eine Dochtschmierung zu verwellden, wodurch die schnelle Abnutzung 
del' Lager, die trotz tii.glichen Olens eintrat und ein SchIagen der Spindeln sowie 
('rhohten Kraftverbrauch und vermehrten Schlupf zur Folge hatte, wesentlich 
zuriickgegangen ist. Weiterhin setzt man die Lager nicht mehr als starre Rot­
guBbiichsen, sondern in einem Kugelgelenk schwenk bar ein, wodurch in jedem 
Augenblick ein Einschwingen der Spindel moglich ist, was wieder zur Schonung 
von Lager und Spindel beitriigt. 

In letzter Zeit hat man sogar dieses Halslager an gewohnlichcn Spindeln als 
Rollenlager ausgebildet. Jedoch sind diese Versuche erst im Anfangsstadium, so 
daB sich iiber die Wirtschaftlichkeit diesel' MaBnahme noch kein Urteil fiillen laBt. 

Da die Abdichtung des Halslagers, die zwar durch den minimalen Olbedarf 
des Rolleniagers wesentlich gegeniiber dem gewohnlichen Gleitlager gebessert ist, 
auch bei diescn Konstruktionen keine vollstiindige sein kann und demnach del' 
Erganzung des Olvorrates eine groBe Bedeutung zufallt, ist man auch dazu 
iibergegangen, die an del' Ringspinnmaschine entwickelten Spindeltypen, die 
Hals- und FuBlager in einem geschlosscnen Olbad zusammenfassen, trotz ihrel' 
Kompliziertheit am Selfaktor zu verwenden. 

Da del' Kraftverbrauch del' Selfaktorspindel infolge del' standigen Geschwindig­
keits- und Drehungswechsel und del' dadurch bedingten Beschleunigungen eine 
groBere Rolle spielt als del' gleich schwerer Spindeln, die sich mit konstanter 
Tourenzahl drehen, hat man iiir diesen neuen Selfaktorspindeltyp nicht auf die 
Gleitlagerspindel zuriickgegriffen, sonde I'll verwendet iiir das Halslager auch in 
diesen Konstruktionen Rollen)agerun~. An diesel' Stelle sollen nur die speziell auf 
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den Selfaktol' beziiglichen Gesichtspunkte diesel' Lagel'konstruktionen dargelegt 
werden. Abgesehen von del' bereits erwa.hnten Bedeutung del' Kraftverbrauchs­
f~age spricht fUr die Rollenlagerspindel die Sauberkeit des Betriebes, da keine 
Olverluste eintreten, die bisher zu einer allmiihlichen Durchtriinkung des ge­
samten Wagens fiihrten. Del' Olverbrauch ist ein geringerer und die zum Olen 
aufzuwendende Zeit ist wesentlich vermindert. Die Fehler des Schnurantriebes 
fallen um so weniger ins Gewicht, je leiehter die Spindel lauft, ganz hesonderll 
im Moment des Anlaufs. Und sehlielllich hat die zwangsliiufige und sic here 
Olung del' Halslager, wenn diese in einem geschlossenen Olgehiiuse Hegen, gegen­
tiber den alten Konstruktionen noeh den grollen Vorteil, daB unter allen Um­
standen siimtHche Spindeln gleichmiiBig ruhig laufen, wiihrend die alten Hals­
lager sich nie gleichmiiBig abnutzen, ein gewisser Prozentsatz durch Vernach­
liissigung del' Olung stets vorschnell unrund wird und daher ein Teil del' Spindeln 
bei hohen Drehzahlen unruhig liiuft. Dieser unruhige Lauf ist, abgesehen von 
Lager lind Spindel, besonders deshalb im SpinnprozeB gefahrlich, weil er den 
Schlupf im Schnurantrieb wesentlich erhoht, wodurch das auf schlagenden 
Spindeln gesponnene Gam nicht die vorgeschriebene Drehung erhiilt. 

In Abb.65 und 66 ist die Anordnung der gewohnlichen Selfaktorspindel 
und die einer RoHenlagerspindel der Konstruktion der SKF Norma dargestellt. 

Abb.65. Selfaktorwagen mit gewohn­
Heber Spindel. 

Abb.OO. Selfaktorwagen mit Rollen­
Jagerspindel. 

Hand in Hand mit del' Entwicklung der Selfaktorspindel geht die UmgestaI­
tung des Wagens. Schon bei Verwendung der gewohnlichen Spindel verIassen 
cinige Werke he ute die bisher gebriiuehliehe Holzkonstruktion. Bei den alten 
Spindellagerungen ist diese Holzkonstruktion besonders ungeeignet, weil das 
Holz, das sich mit dem abfIie6enden 01 durchtriinkt, allma.hlieh seinen Halt 
verliert, und die gleichmiiBige Verspannung des Wagens bei aIten Masehinen 
groBten Schwierigkeiten begegnet. Die GleiehmiiBigkeit der Wageneinstellung 
uber die gesamte Masehinenliinge ist abel' Vorbedingung fUr die Herstellung cines 
einwandfreien Gespinstes. Es ist deshalb vorzuziehen, fur das konstruktive Ge­
rippe des Wagens auch bei gewohnlichen Spindeln kein Holz zu verwenden. 
Nur mussen Konstruktionen gewiihlt werden, die keine Gewichtserhohung des 
Wagens und dadurch einen vergroBerten Kraftverbrauch verursachen. VOl' aHem 
sind de8halb aile Jlur zur Abdeckung dienenden Teile so leieht als moglich zu hal ten. 

Die Verwendung des Ringspindeltyps im Selfaktor gestattet nun aueh das 
konstruktive Wagengerippe zu vereinfachen, wodurch sich die Schwierigkeiten, 
die dem eisernen Wagen entgegenstanden, weiter verringern. Abb.67 gibt die 
Anordnung del' Norma-Rollenlagerspindeln in einem Selfaktor der Siichsischen 
Textil-Maschinen-Fabrik wieder, aus del' hervorgeht, daB eine noch wciter­
gehende Vereinfachung der Wagenkonstruktion durehaus jm Rahmen des Mog­
lichen liegt. 

1m Gegensatz zur Spindellagcrung ist fiir die Lagerung del' Trommeln, durch 
die der Spindelantrieb erfolgt, bereit8 heute nicht nul' technisch, sondern allch 
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\\'il't!'!ehaftlieh die LherIegenheit del' rol/endt'n ~wgeniibel' del' gleitendell Reibung 
l'rwit'!'!ell. Del' Drllck in die!'!ell Tronllnl'l/ugern ist infolgl' del' Vielzahl der auf 
jedes Lager entfaUenden Schnumntriebe so groll, dall die Vorteile dt'l' roUendl'n 
Lagerreibllng hier illl Hinblick auf den Kraftverbrallch von allsllchlaggebendem 
Einflllll sind. DazlI kommen wie beim Spindelantrieh dil' VOl'ziigt' del' hl'trieh­
lichl'n Sauherkeit 111\(1 der vereinfachten Wartung. 

Die Trommeln selbst, die lUIS Kmftersparnisgl'iindcn aUII Blech so leieht. wie 
moglich hel'gestellt werden, stellell lloeh kein idealell Obertragungsorgan fiil' den 
Spindelantrieh dar. Ein gro/3er Teil del' Reparatllrstillstiinde del' Selfaktoren ist 
nllf Schiiden an dell Trolllllll'ln zlIriickzllfiihl'en. Allch das Chel'lIetzllngsverhiiltnis 
von Trommel ZII Spindel ist 
nieht giinstig, <Ill es sehl' 
kleille Wirteldul'chmesl!er allf 
der Spindel bedingt, wenn 
die Trommel nicht einen 1111-

wirtschaftlich grollen Durch­
messer hat. Der kleine Wirtel­
durchmesscl' der Spindel ist 
vor allem bei der Verwemlung 
'-"on Rollenlagel'spindeln stO­
rend, da das Rollenlager 
innerhalh des Wirtl'ls Platz 
finden lind deshalb in anor­
mal kleinen Dimen!lionl'n gt'­
baut werden 1111111, die cine 
ganz alll1erordentliche Lagel'­
I,l'ans}wllchung zur Folgt, 
hn hen . 

J<:s ist alllo tJI'!lichtlieh, dull 
(lie .FI·age der Lagerllng lind 
illl ZlIsammenhang damit die 
des Antriehs der Selfaktol'­
spindel noeh zu keiuem idl'­
Illen BeharrllngszlIstalld /o(e­
langt ist, sondei'll !lich jetzt 
starker dellll je in }<'hll1 be- Abb. 67. Selfaktor mit Rollcnlngcrspindeln. 
findet. 

Ehcuso ist die }<'orm des Spindelobel'teiles in let-ztcr Zeit abgewlllldelt wOl'dl'n. 
Diese wurdl' jahrzehntelang ballig gestaltet. Das gab kl'ine Schwierigkeiten, !lO­
lange man allgemein allf kurze H iilsen spann lind der obere Teil des Kopses 
sich an die nackte Spindel anlegte. Ais man jedoch 11m des besseren Garnablallfs 
bei del' Weiterverarbeitung willell mehr lind mehl' dazlI iiberging, dllrehgehende 
Hiilsell allch in der Selfaktorspillnerei Zll verwenden, stellte sieh heraus, dall 
die konische Hiilse "Oil der bnlligen Spindel keine allsreichende I<'iihrung erhalten 
konnte. Dn es nul' schwer moglich ist, Papierhiilsen hallig zu wickelll, und theore­
tisch 11111' ein einziger Punkt der' konisclwn Hiilse uuf del' balligell Spindel auf­
liegen kalin, mullte mall '"ersllehen, ein Auflagehereich ZII finden, bei dem del' 
t)'belstand am wenigsten ill }<:rscheillung tl'itt.Wenll die Hiilse an der Spindel­
spitze anliegen soll, mul1 ihl' Kouus st~iler als del' der Spindel gewiihlt werden, 
umgekehrt f1achel', wenn sie am Ilnteren Ende anliegen soli. 1m letzteren Fall 
ist der Hiilscnsitz am schlechtesten, im ersten nul' wenig bessel'. Am besten ist 
~r noch, wenll die Hiilsc in del' )litte einwandfmi sitzt. Dunn halt sich der Fehler 
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obcn und unten in cI·tI'aglichen Grenzen. Trotzdem fUhI't er auch in diesem :Fall 
claw, daB bei hohen Drehzahlen lind besonders bei nahezu voUen Kopsen die 
Spindeln zu "schwirren" beginnen, d. h. infolge von einseitig sitzenden Lasten 
an der Spitze nicht mehr ausgeglichen schwingen konnen, sondern - wenn auch 
nur geringfiigig - schlagen unci cine au6erordentlich hohe Lagerbeanspruchung 
verursachen. Diesel' tTbelstand fiihrte vor l'iner Reihl' von Jahrl'n dazu, daB 
man von balligen auf konische Spindeln iiberging, die einen l'inwandfrl'il'n 
Hiilsensitz gewiihrleisten. Die Mehrzahl aller Selfaktoren besitzt jedoch heutl' 
noch ballige Spindeln, da die vorhandenl'n Spindeln durch Abdrehen in vielen 
}<'iillen zu sehr geschwacht und auBerdem die vorhancienen Hiilsenbestiinde 
dann unverwertbar wiirden. Gerade dieser letzte Grund, die Entwertung von 
]<~inrichtungen, die auf einen bestimmten Maschinenteil zugeschnitten sind, ist 
charakteristisch fUr sehr viele Hemmnisse, die der Einfiihrung von wirklich 
erkannten technischen Verbesserungen entgegenstehen. Immerhin ist in den 
ml'isten Fallen wie allch hier ein allmahlicher tTbergang durehaus moglieh. 

e) Doppelfadenverhiitung. 
Weun Weses rein passive Hilfsorgan hier in eine Linie gestellt ist mit den 

eigentlichen Spinnorganen, Streckwerk lind Spindeln, so ist damit seine Be· 
deutung wohl etwas Zll sehr hervorgehoben, denn spinnen kann man auch ohne 
Doppelfadenbrecher. Aber die Gefahr, daB zwei benachbarte }"'aden sich vcr· 
binden und als Doppelfaden in der fertigen Ware einen storenden Fehler bilden, 
ist gerade am Selfaktor, der eine wesentlich engere Spindelteilung als jede andere 
Spinnmaschine hat, so groB, dall selbst die Aufmerksamkeit einer guten Be· 
dienung hier keine geniigende Sicherung bedeutet und demzllfolge der Doppel. 
fadenbrecher als ein zum SpinnprozeB unerlaBlich gehorendes Organ angesehen 
werden kann. 

Die Bildung von Doppelfaden erfolgt in allen Fallen unmittelbar nach Vel'· 
lassen des Streckwerkes, bzw. wenn sie spater erfolgt, drehen sich die }'aden 
bis an diesen Punkt zusammen, so daB die den :Fehler verursachenden :Faden 
nach del' Vereinigung mit dem Nachbarfaden das Streckwerk nicht rechtwinklig. 
sondern in einem Winkel von etwa 60° ,'erlassen. Die Schraglage von zwei Zll· 
sammengelaufenen Faden dicht hinter dem Streckwerk gibt die Moglichkeit, mit 
mechanischen Hilfswerkzellgen diesen Fehler zu finden, und den betreffenden 
J<'aden zu zerreiflen. 

Hinsichtlich des Arbeitsprinzips sind zwei Systeme zur Verhiitung von Doppel. 
faden im Garn gebrauchlich, solche, die erst gegen Ende der Wagenausfahl·t 
eingreifen und sich darauf beschranken, die vom Beginn der Wagenausfahrt an 
gebildeten Doppelfaden zu beseitigen, und solche, die schon von Beginn der 
Wagenausfahrt an ein Zusammenlaufen von :Faden zu verhindern suchen. 

Die Vereinigung beider Prinzipien, moglichst weitgehende Verhiitung und 
nachfolgendes Zerreiflen der trotzdem entstandenen Doppelfaden wiirde das 
bis heute in vollkommener Weise noeh nicht gefundene ideale Hilfsorgan dar. 
stellen. 

Die erste Gruppe sind die eigentlichen Doppelfadenbrecher. Ihre Wirkungs. 
weise besteht darin, daB sich wiihrend der Wagenausfahrt ein Rechen mit Pfeil· 
spitzen zwischen die Faden, die das Streckwerk verlassen haben, einschiebt und 
mit Beginn der Wageneinfahrt wieder zuriickzieht, wobei aIle nicht rechtwinklig 
aus dem Streckwerk kommenden Faden in den als Widerhaken wirkenden Pfeil· 
spitzen hangen bleiben und zerrissen werden. Da dieses Reiflen gleich bei Beginn 
der Wageneinfahrt erfolgt, ist die Sicherheit gegeben, daB auch nicht ein kurzes 
Shick Doppelfaden auf die Spindel aufgewllnden win\. 
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Diese Doppelfadenorcchel' konncn cntwcdcl' von ooen odeI' "on unten zwischen 
die Faden eingreifen. Die ersteren haben den Vorzug groBer Einfaehheit, mussen 
sich jedoeh darauf beschranken, erst dann einzugreifen, wenn del' Wagen so weit 
ausgefahren ist, daB keine Anlegearbeit mehr geleistet werden kann. Da es un­
moglich ist, einen 1<~aden anzlliegen, wenn ein solcher Doppelfadenbrecher ein­
greift, wurde durch ein fruhes Niedergehen die an sich schon beschrankte Zeit, 
in del' am Selfaktol' Faden angelegt werden konnen, noeh weitere verkiirzt 
werden. 

Bei den J<'adenbrechern dagegen, die von unten eingl'eifen, besteht (liese Be­
schrankung nicht. Die Selfaktorbedienung gewohnt sieh sehr schnell daran, trotz 
del' zwischen den Faden liegenden Fadenbrecherrechen anlegen zu konnen. Dieses 
fruhzeitige Einschieben del' Fadenbreeherrechen ist deshrub vorteilhaft, weil es 
bereits eine gewisse Wirkung im Sinne des zweiten Prinzips del' Doppelfaden­
verhutung, del' vorbeugenden MaBnahmen ausubt. Besonders bei langfaserigen 
Cheviotqualitaten, die mit keiner starken Fadenspannung gesponnen werden 
konnen, so daB Doppelfadenbildung durch Zllsammenschlagen von zwei Nachbar­
faden auch ohne Fadenbruch eintreten kann, sind die zwischen den Faden lie­
genden Rechen ein gutes Mittel zur Doppelfadenverhutung. 

Einen Nachteil haben jedoeh aile von unten eingreifenden Fadenbrecher­
rechen. Diesel' liegt in del' Kollisionsgefahr mit dem Selfaktorwagen. Urn bei 
eingefahrenem Wagen noeh Platz fUr den Fadenbrecher zu haben, ist schon 
Vorbedingung, daB del' Wagen urn 2 bis 3 em weiter als gewohnlich vom Streck­
werk abgestellt wird, was die Ausfahrtliinge und die Leistung del' Maschine -
wenn auch unwesentlich - beeintriichtigt. Trotz diesel' Sicherung bleibt bei allen 
nicht zu vermeidenden SWrungen in del' Bewegung des Fadenbrechers diesel' am 
Wagen hangen, was haufige und unangenehme Reparaturstillstiinde zur Folge 
hat. Diese haben die Verbreitung des Doppelfadenbrechers trotz seiner Vorziige 
gegenuber dem von oben eingreifenden wesentlich beeintrachtigt. 

Die nul' vorbeugend wirkenden Hilfsmittel gegen Doppelfaden haben zwar 
den Vorteil, daB durch die verminderte Zahl von Doppelfiidenbildungen weniger 
Abgang entsteht und weniger Arbeit zu leistcn ist, geben abel' auf del' anderen 
Seite keine Gewahr fUr die vollstandige Doppelfadenfreiheit des fertigen 
Garnes. Denn einige Doppelfiiden bilden sich trotz del' besten Vorbeugungs­
mittd oesonders bei Qualitaten, die zu einem Schwingen del' freien Spinn­
strecke neigen. 

Ais interessantester Versuch, die Doppelfadengefahr durch VorbeugungsmaB­
nahmen zu beseitigen, ist die anti-mariage-Vorrichtung von Dethier zu nennen, 
die als Trennwand zwischen die Faden, die das Streckwerk verlassen haben, 
einen schwachen Luftstrom legt, del' etwa rechtwinklig die Fadenrichtung kreuzt 
lind die abgerissenen Fadenenden vom Nachbarfaden weg in del' Richtung nach 
del' linter dem Ausgangszylinder liegenden Wickelwalze fiihrt. Del' Luftstrom, 
del' aus einem mit auBerordentlich feinen Offnungen versehenen Rohr zwischen 
die Faden gedruckt wird, muG, wenn er nicht schaden statt nutzen solI, so schwach 
sein, daG die an del' riehtigen Stelle laufenden Faden nicht von ihm beeinfluGt 
werden. 

a. Her gegenwiirtige Stmul dt's Selfaktol'baues. 
Nachdem jahrzehntelang del' Selfaktor nul' eine unwesentliche Verfeinerung 

seiner Hilfsorgane erfahren hatte, im iibrigen abel' einen gewissen Entwicklungs­
abschluG erreicht zu haben schien, hat in den letzten Jahren noehmals ein neuer 
Impllls zu einer Weiterentwicklung eingesetzt. Diesel' AnstoB ging zunii.chst aus 
von Gesichtspunkten des Kraftverbrauchs. Die durch das absatzweise Arbeiten 
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bedingte, in jed<'1ll Wagcnspid (·rforderlichc Beschl<'ulligllng groBer Schwung. 
massen <'rgab hohe, stollwt'ise Belalitungsspitzen und machte den Selfaktor, ab­
gesehen von dt'r Gesamthohe des Kraftbedarfes, Zll einem sehr unangenehmt'n 
Kraftverbraucher. Die Belastungsspitzen mt'hrerer Maschinen konnten, wenn sit' 
sich zufiillig nddiertcn, Zll StOrungt'n in klcillt'ren Kraftanlagen fiihren. AuBerdem 
8tellte del' unregelmiiBige Kraftverbrauch del' Wirtschaftlichkeit und damit del' 
Einfiihrung des Einzt'lantriebes, dt'r im Gegensatz zum Gruppenantrieb die 
SpitzenlJE'la:<tllng "011 111111 ohnc AIIsgJeil·h allfnehmcn mull, schwere Hindernissc 

'I t'ntgegen. 
~~~~~~ J<~s wurde deshalb versucht, 

die Zll beschleunigenden Mas­
st'n so klein wie moglich zu 
gestalten. Da es sich auBer 
del' Spindelbewcgung nur um 
langsam laufende Teile han. 
delt, fiel dem Spindelantrieb 
dic ausschlaggebendc Bedeu­
tung in diesel' Frage zu. 

Bisher wurde die Umkeht· 
der Spindeldrehrichtung durch 
dit' Umkehr del' Hauptwelle 
mit Hilfe cines zweiten An­
triebs vom Deckenvorgelege 
iiber die Neben· odeI' Ab­
schlap;welle erreicht. Wenn 
cs gelang, die Umkehr del' 
Spindeldrehrichtung erst illl 
Wagen, direkt an der Trom­
mel welle auszulOsen, dann 
konnte die HauptweUe mit 
gleichbleibender Drehrichtung 
lind Drehzahl betrieben weI'· 
den, und del' Antrieb iiber 
die Nebenwelle konnte voll­
st8.ndig in Wegfall kommen. 
FUr die Hauptwelle und die 

Abh. liS. Aotri .. b .. iot'S ))iff«'r('ntiait!t'lfllktor.;. zwischen ihr lind del' Trom-
melwelle liegenden Antriebs­

organe war dann keine Besehlellnigungsarbeit Illehr zu leisten. 
Dieses Ziel wurde erreicht dllrch Einbau eines Differentialgetriebes in di(' 

Trommelwelle. In Abb. 68 ist dieser Antrieb wiedergegeben (Societe Alsa­
cienne). 

Die Hauptwelle (1) tragt nur lIoch eine Vollscheibe (2) und eine Leerlallf­
scheibe (3), dn das stiindige Changicren des Riemens, das zur Verwendung von 
zwei Antriebs- lind zwei LeerlaufRcheiben gefiihrt hatte, wegfiilIt. DaR Trommel­
seil treibt wie hisher vom Volant (4) aus die Trommelwelle (8), jetzt aber auf dem 
Wege tiber das Differentialgetriebe (5). Seine Arbeitsweise ist im Zusammenhang 
mit zwei Bremsscheiben (6 u. 7) derart, dall in der Ausfahrtsperiode, wiihrend 
die Bremsschcibe (6) stillsteht, das Differentialgetriebe die Geschwindigkeit des 
Trommel,seils nieht nur iibertriigt, sondern erhoht, wodllrch ('in langsamer Lauf 
der Hauptwelle moglich win\. Wiihrend der Abschlagperiode wird die zweitc 
Bremi'li'lcheitJE' (7) fe~tgehl\ltell, w()(llIreh das Differt'ntialgetriebe die Trommel-
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geschwindigkeit wesentlich vermindert und die Drehrichtung umkehrt. In del' 
Einfahrtperiode sind beide Bremsen gelost, das Differential ist wirkungslos, del' 
Spindelantrieb erfolgt hier nach wie vor tiber den Quadranten. 

Die Betiitigung del' Bremsen geschieht durch Anschlage, bzw. wenn mit 
Zahler gesponnen wird, durch diesen. 

Die Starrheit, die durch die kontinuierliche Hauptwelldrehzahl hervorgerufen 
wird, muBte mit Rticksicht auf die ~'estigkeitseigenschaften des Fadens so weit 
wie moglich gemildert werden. Das galt zunachst fUr den Wagenantrieb. Man 
erreichte ein weiches Anlaufen des Wagens dadurch, daB man zwischen die 
Klauenkuppelung (11) und die Auszugswelle (10) eine elastische Muffe einbaute, 
die den StoB zu Beginn del' Ausfahrtbewegung abfangt. 

Diese Verzogerung des Ausfahrtbeginnes erforderte eine neuartige Auslosung 
del' Lieferung des Streckwerks. Diese wurde dadurch in Abhiingigkeit von del' 
Wagenbewegung gebracht, daB del' iibliche Zylinderantrieb erst nach Einriicken 
einer Hilfskuppel wirksam wird. Die Hilfskuppel wird iiber cine Kette (12) vom 
Wagen aus im Moment des Ausfahrtbeginnes eingeriickt. Diese Kette muB 
wahrend del' Ausfahrt standig gestrafft sein, da sonst das Streckwerk stehen­
bleibt. Es ist jedoeh durch diese Anordnung erreicht, daB nicht die gesamte vom 
Streckwerk benotigte Kraft auf dem groBen Umweg durch den Wagen tiber­
tragen werden muB. 

Wenn man einerseits bestrebt sein muBte, den Beginn del' Wagenausfahrt 
moglichst nachgiebig zu gestalten und im Interesse del' Fadenbruchverringerung 
an diesel' Stelle auf eine Forcierung del' durch das Umachalten benotigten Teile 
del' Wagenspielzeiten verzichtete, so hat man an anderer Stelle, wo weniger 
Fadenbeanspruchung entstand, diese Verlustzeiten herabzuaetzen versucht. 

VOl' allem versuchte man es dadurch, daB man die Abschlagbewegung bereits 
VOl' beendeter Ausfahrt einleitete, wozu durch den Differentialantrieb die Mog­
lichkeit gegeben war. Theoretisch miissen aich beide Perioden beim V'bergang 
so weit iiberdecken lassen, daB im Moment del' Beendigung del' Drehungserteilung 
Auf- und Gegenwinder die Faden bereita beruhren. Es hat sich jedoeh heraus­
gestellt, daB durch die beschleunigte Inanspruchnahme del' Faden beim Abschlagen 
eine Erhohung des Fadenbruches eintritt, die diese MaBnahme beim Spinnen 
von feinen und mittleren Garnen verbietet und nul' zulaBt, grobe Nummern, 
die im allgemeinen auf Ringspinnmaschinen hergestellt werden, in diesel' Weise 
zu verspinnen. Ebenso hat sich beim Spinnen feiner Garnnummern heraus­
gestellt, daB die Elastizitiit, mit del' man die Wagenausfahrt einleitet, nicht 
gleichwertig ist del' Weichheit, die del' Antrieb mit changierendem Riemen ge­
wahrt. 

Daruber hinaus hat beim alten Antrieb del' Spinner die Moglichkeit, die natur­
gegebene Weichheit des Anzugs bei zu hohem Fadenbruch noeh wesentlich zu 
steigern und andererseits bei giinstigen Verhii.ltnissen durch schnelles Changieren 
und Kurzhalten del' Riemen die Produktionsmoglichkeit del' Maschine wesentlich 
uber das NormalmaB auszunutzen. Diese individuelle Anpassungsfiihigkeit ist 
durch den neuen Maschinentyp verlorengegangen. Damit ist fur den Spinner 
ein Anreiz zur Leistungssteigerung fortgefallen. Die Art des Ausfahrtbeginnes 
ist von groBerem EinfluB auf die Hohe des Fadenbruches als die Spindel­
geschwindigkeit wahrend des Hauptteiles der Ausfahrtperiode. Dadurch ist 
es moglich, an l\Iaschinen des alten Typs empfindliche Game trotz lang­
sameren Anfahrens mit kiirzeren Wagenspielzeiten zu spinnen als auf Diffe­
rentialmaschinen. 

Die Differentialmaschine bedeutet deshalb fur feine Garne mit weichen 
Drehungen keine spinntechnische Verbesserung. Ihre Moglichkeiten hinsichtlich 
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Verkiirzung der Verlustzeiten konnen nur bei Garnen von nit'driger und mittlerer 
Feinheibmummer ausgeniitzt werden. 

Ebenso sind die Vorziige des neuen lIaschinentyps hinsichtlich des Kraft­
verbrauchs noch keineswegs als geklart anzusehen. Auf der einen Seite liegen 
llessungen vor, die wie in einer Veroffentlichung der Societe Alsacienne, die in 
Abb.69 wiedergegeben ist, eine Kraftersparnis von 15 bis 20% nachweisen, auf 
cler anderen Seite sind in Spinnereien Versuche durchgefiihrt worden, die einen 
erhohten Kraftverbrauch des Differentialselfaktors festgestellt habell. 

Es ist anzunehmen, daB ein Teil dieser Widerspriiche auf verschiedenartige 
Versuchsbedingungen zuriickzufiihren ist. So ist in einer wissenschaftlichen Ver­
offentlichung, die den Vergleich beider )iaschinentypen zum Ziel hatte und eine 
giinstigere Kraftkurve fiir den Differentialselfaktor feststellt, die Gegeniiber­
stellung mit verschiedenen Wagenspielzeiten erfolgt. Der Differentialselfaktor 
hatte in diesem FaIle eine langere Wagenspielzeit . 

.16 In den .I<~iHlen, ill denen wirklich gleich-
J¥ maBige Versuchsbedingungen vorgelegen haben, 
J2 kann der Grund fiir die merkwiirdigen Ver-
JO schiedenheiten der Ergebnisse evtl. im Verhalten 

~ ~ der zum Differential gehorigen Bremsen wah-
.~ rend des Dauerbetriebes zu Buchen sein. Von l ~ dem rechtzeitigen und sicheren Einsetzen dieser 
~ ~ Bremsen ist die Zuverlassigkeit des ganzen 
15 '6 Wagenspiels abhangig. Urn hier keine Schwierig-

j~ ~¥ keiten zu verursachen, miissen die Bremsen 
12 auBerordentlich knapp eingestellt werden. Dit' 

\iO '~ Folge ist, daB sie einen hohen Kraftverbrauch 
G verursachen, der sich durch Anderungen in der 
II Einstellung leicht und unberechenbar erhOhen 
2 kann. Die komplizierte Einstellung und Steue-
o rung dieser Bremsen ist in Abb. 70 und 71 

Sdvntlm (Fabrikat Sachsische Textil-Maschinen-.I<'abrik) 
Abb.69. veranschaulicht, von denen Abb. 70 die Wagen­

ausfahrt, Abb. 71 die Einfahrtstellungwiedergibt. 
Ais allgemein unbestrittener Vorzug des neuen Maschinentyps bleibt somit 

vorlaufig nur, daB er den Einbau eines brauchbaren Einzelantriebes ermoglicht, 
was bei den Maschinen mit wechselnder Hauptwelldrehrichtung groBen Schwierig­
keiten begegnete, bzw. im allgemeinen keine wirtschaftlichen V orteile ergab. Auf 
diese Antriebsfrage ist spater noch in einem besonderen Abschnitt einzugehen. 

Wenn die Vorziige der Differentialselfaktoren sich demnach heute erst sehr 
beschrankt auswirken, so ist doch der Weg, der beschritten worden ist, als richtig 
anzuerkennen, und die Schwierigkeiten, die z. B. einer Verbesserung hinsichtlich 
der Weichheit der Periodeniibergange, sowie des Spindelantriebes, der mit den 
heute verwendeten Bremsen noch als unvollkommen zu bezeichnen ist, entgegen­
stehen, diirfte nicht als llniiberwindlich anzllst'hen sein. 

4. Bewertung der Selfaktorspinnerei. 
Aus der Darlegung des Arbeitsprinzips und seiner konstruktiven LOsung war 

ersichtlich, daB die Vorziige der Selfaktorspinnerei im wesentlichen in einer 
aullerordentlich schonenden Fadenbehandlung bestehen, also qualitativer Natur 
sind, wahrend ihre Nachteile - bedingt durch das Arbeitsprinzip - vor allem 
auf wirtschaftlichem Gebiet liegen. 
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1m folgenden ist versucht, diese Vor- und Na.chteile fiir die verschiedenartigen 
Aufgaben, die an die Selfaktorspinnerei herantreten, gegeneinander abzuwagen. 

lIIogenot/sfOhrl 

Abh. ;0. Differential ill Ausfahrtstellung. 

Die aus der schonenden Fadenbehandlung resultierenden Vortt'ile sind vor allem 
folgende: 

1. Da kein Fuhrungsorgan vorhanden ist, das das Garn aufrauhen konnte, 
kommt das Selfaktorgespinst der an Kammgarn gestellten :Forderung hinsichtlich 
glatter Oberflii.chenbeschaffen. 
heit besonders entgegen. 

2. Da die Faden wahrend der 
Ausfahrt lediglich durch ihr 
Eigengewicht von 1,60 m Lange 
und wahrend der ubrigen Peri­
oden nur mit dem anpassungs­
fahigen Gegenwindergewicht be­
lastet sind, ist es moglich, die 
IOseStell und feillsten Gespinste 
auf dem Selfaktor herzustellen. 

3. Die schonende Faden­
behandlung hat weiterhin zur 
Folge, daB Qualitaten, die bis an 
die Spinngrenze ausgesponnen 
werden, hier weniger Fadenbruch 
erleiden als auf Maschinen mit 
hoherer Fadenbeanspruchung, 
daB somit die Spinngrenze fur 
diese Garne auf dem Selfaktor 
eine Kleinigkeit hOher liegt. 

IY0!1(!//(!i//fOhrl 

.\ bb. i 1. Differential in Einfahrtstellung. 

4. Die Beanspruchungen, die das Garn erleidet, sind im Gegensatz zu anderen 
Spinnverfahren fur jedes Fadenstuck die gleichen, weshalb die GleichmaBigkeit 
des Selfaktorgespinstes besonders gut ist. 

Dagegen sind die wichtigsten Nachteile des Selfaktorspinnens die folgenden: 
BerZOIl. Teehno\ollle VIIl/2 B: Frltl8ch. 7 



98 Spinnerei. 

1. Die Bediellullg des Selfaktors ist wesentlich komplizierter als die eint'r 
anderen Spinnmaschint'. Von der Richtigkeit der Arbeitsweise dt's Spinners ist 
wt'itgehend die Brauchbarkeit des Gespinstes abhangig. 

2. Das absatzweise Arbeiten der Maschinen hat zur Folgt', daB im Mittel nur 
etwa 30% der Zeit eines Wagenspieles von der Bedienung zum Anlegen von 
Faden verwendet werden konnen. Die iibrige Zeit ist der Wagen so we it vom 
Strt'ckwerk t'ntfernt, daB nicht angelegt werden kann. 

3. Infolge des komplizierten Bewegungsmechanismus ist die Zusammell­
fassung einer grollt'n Spindelzahl auf einen Antrieb erforderlich, wodurch sich 
Langen bis zu 30 m je }Iaschine ergeben. Da im Zusammenhang damit infolge 
dN Wagenbewegung auch der seitliche Raumbedarf dt'r Maschint' groB ist, stellt 
der Selfaktor an die Gebiiudekonstruktion, insbt'son<lere an <lit' Belichtung, 
aullerordentlich hohe Anspriiche. 

4. Der schwerste Nachteil, <ler im Arbeitsprinzip des Selfaktors begriindet 
liegt, ist die zt'itliche Verschiedenheit zwischen Spinn- und Aufwindevorgang. 

Die Grolle des Verlustes, dt'r dadurch gegeniiber gleich­
zeitigem Spinnen und Aufwinden entsteht, ist abhiingig 
von der zu spinnenden Garnnummer bzw. Drehung. Da 
die Zeiten fUr Abschlagen und Wageneinfahrt bei allen 
Garnnummern annahernd die gleichen sind, ist der Ver­
lustanteil am grollten bei schneller Wagenausfahrt, d. h. 
bei niedrigen Drehungen. 

In der nebenstehenden Zusammenstdlung (Abb.72) 
ist dieser Verlust bei normaler Abschlags- und Einzugs­

,\;-l--;!;,L+.....I....r!~;",;-'i-;12i:;-' -;78 geschwindigkeit fUr die gebriiuchlichsten Garnnummern 
bei mittleren Drehungen prozentual zusammengestellt. 

Abb. i2. Zugrunde gelegt ist dabei fUr Abschlagen, Einfahrt und 
Umsteuerungen eine Zeitspanne von 5 Sek. Da die Zeit 

des Abschlagens zu Beginn des Abzugs langer ist als bei yoUen Kopsen, sind 
auch hierfiir Mittelwerte eingesetzt. 

Wie aus der Kurve hervorgeht, betragen die fUr den Spinnprozell nicht aus­
geniitzten Zeiten in mittleren Nummern und Drehungen zwischen 45 und 35%, 
was ·sich bei Kettdrehungen in hoheren Nummern noeh bis auf etwa 30% er­
niedrigen kann. Aber selbst das ist eine aullerst mangelhafte Ausniitzung, 
zumal man beriicksichtigen muB, dall zu diesen Verlustzeiten noeh die un­
vermeidlichen Maschinenstillstiinde durch Abziehen, Seilerneuerung, Streck­
werksreinigung usw. hinzutreten. Die Suche nach einer spinntechnisch dem 
Selfaktor gleichwertigen, kontinuierlich arbeitenden Maschine ist demnach voU­
kommen gerechtfertigt. 

Abgesehen von dieser ZusammensteUung der Wirkungsgrade ergibt sich bei 
einer Gegeniiberstellung der angefiihrten Vor- und Nachteile, daB samtliche 
Vorteile urn so schwerer ins Gewicht fallen, je hoher die Garnnummer ist. Die 
Nachteile treten dagegen um so mehr hervor, je grober die zu spinnende Garn­
nummer bzw. je niedriger die Drehung ist. Somit ergibt sich, dall der Selfaktor 
fUr das Spinnen hoher Nummern die grollte Bedeutung hat und bei niedrigen 
Garnnummern anderen Spinnmaschinen unterlegen ist. Wo die Grenze liegt, 
wenn man bei der Verschiedenartigkeit der zu verspinnenden Qualitaten iiber­
haupt von einer einheitlichen Grenze spree hen kann, an der er von Spinn­
maschinen iiberfliigelt wird, die nach anderen Prinzipien arbt'iten, ist spater zu 
untersuchen. 
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It Ringspinnerei. 
Die technologische Aufgabe der Ringspinnmaschine ist die gleiche wie die 

des Selfaktors, nur hat man hier, um zu einem kontinuierlichen SpinnprozeB zu 
kommen, ein anderes Prinzip zu ihrer LOsung benutzt. Es muBte also gleich­
zeitig der eigentliche Spinn- und der Aufwindevorgang durchgefiihrt werden. 
Die Drahtgebung bewerksteIligte man mit dem denkbar einfachsten Prinzip: 
ein herabhiingendes Seil wird am unteren Ende gedreht, wodureh es in einem 
mehr oder weniger groBen Bogen urn die Verbindungslinie vom Aufhangepunkt 
zum Drehpunkt schwingt. Die }loglichkeit der gleichzeitigen Aufwindung 
schaffte man dadurch, daB man diesen Bogen <lurch eine Oso fiihrt, die den 
Faden im Kreis urn die sich drehende Spindel nachschleppen muB. Yom Gewicht 
dieses - auf einem Ring sitzenden - nachschleppenden Laufers hiingt dio Festig­
keit der Fadenaufwindung auf dit, voraneilende Spindel abo Und VOll der Art 
der Bewegung, mit der dieser Laufer zwangslaufig auf und ab gefiihrt wird, 
ist die Form der Aufwindung des Garnes auf die Spindel bzw. Hiilse abhiingig. 

Die konstruktive Durchbildung des Ringspinnprinzips fUr die Kammgarn­
spinnerei erfolgte im AnschluB an (lie Entwicklung del' Ringspinnmaschine in 
<ler Baumwollspinnerei. 

1. Die Arbeitsorgant' del' IUngspinnmaschine. 
a) Das Streckwerk. 

Da!l Streckwerk konnte prinzipiell vom Selfaktor iibernommen werden. 
Wie bei ihm ist man an der Ringspinnmaschine allmiihlich vom vierzylindrigen 
zum fUnfzylindrigen Streckwerk iibergegangen. 

Es hat sioh im allgemeinen nicht als vorteilhaft erwiesen, fUr Merino- und 
Cheviot wollen die gleichen Ringspinnmaschinen zu verwenden - in erster 
Linie, weil Cheviotwollen eine weitere Spindelteilung erfordern -, so daB sich 
auoh das Streekwerk fUr beide Maschinentypen gesondert entwickeln konnte. 
Bei kurzen Merinowollen, bei denen die Notwendigkeit besteht, die }'iihrung 
der Fasern moglichst weit an den letzten, den eigentlichen Verzugszylinder 
heranzubringen, ergab sich wie am Selfaktor die Forderung, die Zylinderdurch. 
messer so klein wie moglich zu halten. Die Grenze fUr die Herabsetzung der 
Durchmesser lag in der Beanspruchung durch die Gewichtsbelastung iiber die 
meist 200 Spindeln lange Maschinenseite. Da ein Vibrieren oder ruckweises 
Arbeiten der Zylinder "Schnitte" in das Vorgarn bringt, durfte nicht bis an die 
unterste Grenze gegangen werden, und es ergaben sich fUr die Vorderzylinder 
Durchmesser von 27 bis 33 mm. Der ruhige Zylinderlauf wird - bei sonst glei. 
chen Verhiiltnissen - in den letzten Jahren dadurch erhoht, daB man die ein­
zelnen Zylinderstiicke nicht mehr mit Vierkant ineinander steckt-, da sich diese 
im Lauf der Jahre ausarbeiten, sondern ineinander schraubt. Weitgehend ist 
der ruhige Lauf des Streckwerks auBerdem vom Antrieb der Zylinder abhiingig. 
Dieser Antrieb erfordert mit Riicksicht auf die Veranderungsmoglichkeit samt· 
Hcher Zylinderabstande und Verzugsverhiiltnisse auBergewohnlich viel Platz 
und ist deshaJb bei vielen Maschinen auf beide Zylinderenden verteilt, d. h. 
daB Z. B. der erste Zylinder an der Antriebsseite der Maschine angetrieben wird 
und mit seinem freien Ende den zweiten Zylinder treibt., was natiirlich eine 
starke Beanspruchung des ersten Zylinders bedeutet und infolge der Torsion 
dieser langen Zylinder Verzugsdifferenzen beim Loslassen und AnhaJten der 
Maschinen ergibt. Ein stiindiges Zucken der Zylinder ist bei alten Maschinen 
hiiufig auch auf die Ausfiihrnn~ der Antrieb!lriider zuriickzufiihren, weshalb 

7· 
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heutc im allgemeinen nur noeh geschnittene Rader mit nicht zu grober Zahn­
teilung fiir Streckwerksantriebe verwendet werden. 

Der ruhige Zylinderlauf ist, obgleich sich die Zylinder leicht mit der Hand 
durchdrehen lassen, deshalb RO schwer zu erzielen, weil ein Teil dieser Zylinder 
unter starker Belastung lauft. Diese Belastung ist entsprechend der starkeren 
Vorgarnlunten schwerer als am Selfaktor. Bei Merinomaschinen sind die Hinter­
zylinder je Spindel mit 0,6 bis 1,0 kg, die Vorderzylinder mit 3,0 bis 9,0 kg, 
die Zwischenzylinder dagegen nur mit 0,06 bis 0,20 kg belastet. 

Als wichtigstes Organ des Streckwerks sei an erster Stelle der Vorderzylinder­
klemmpunkt erortert. Die oben angegebencn Gewichtsbelastungen werden wie 
am Selfaktor nicht durch das Eigengewicht der Druckzylinder, sondem durch 
Zusatzgewichte erreicht, die durch Anwendung von Hebeliibertragung verhaltnis­
maBig klein dimensioniert werden konnen und leicht verstellbar sind. Die Hohe 
der Belastung ist nicht allgemein festliegend, Rondern ist als Korrektur fur die 
Oberflachenbeschaffenheit der Druckzylinder zu Yerandern, urn eine gleich­
bleibende Griffigkeit der Klemmpunkte zu gewahrleisten. Diese Griffigkeit muB 
beim Verspinnen groberer Garne gegenuber dem Selfaktor noeh erhoht sein. 

Die Riffelung der Unterzylinder ist im allgemeinen die gleiche wie am Sel­
faktor, nur hat sich hier an den Vorderzylindern die Differentialriffelung, die 
infolge ihrer ungleichen Riffelabstande das allmiihliche Einarbeiten der Riffe­
lung in die elastischen Oberzylinder weitgehend hinauszogert, schon mehr durch­
gesetzt als dort. Diesem allmahlichen Einschneiden der Riffelung in die Ober­
zylinder, sowohl bei Leder- wie bei Pergamentiiberzug uber die Filzschicht 
oder bei Korkbelag, ist aus zwei Grunden besondere Beachtung zu schenken. 
Erstens vernichtet dieses Einschneiden die Elastizitat des Filzes und zersoort 
durch die scharfe Knickbeanspruchung den V'berzug sowohl bei Verwendung 
von Leder wie auch von Pergamentpapier. Zweitens zwingt ein geriffelter Ober­
zylinder das durch den Klemmpunkt gefiihrte lfaserband, sich in die Riffelungen 
einzulegen. Auf diese Weise liefert ein solcher Klemmpunkt in der Zeiteinheit 
eine groBere Fadenlii.nge als ein Klemmpunkt mit glattem, elastischem Ober­
zylinder. Der prozentuale Unterschied ist so groB, daB er die zuliissigen Schwan­
kungen in der Feinheitsnummer unter Umstiinden bereits uberschreiten kann. 

Da dieses Einarbeiten der Oberzylinder urn so fruher erfolgt, je hohere Ge­
wichtsbelastung verwendet wird, sollte diese vor allem dort, wo noeh keine 
Differentialriffelung der Unterzylinder vorhanden ist, nie iiber das unbedingt 
erforderliche MaB gesteigert werden. Sie kann jedoeh nur dann niedrig gehalten 
werden, wenn die Lunte den stii.ndig arbeitenden Querschnitt des Klemmpunktes 
auch nicht um Bruchteile von Millimetern zusammengedriickt hat, RO daB dort 
kein einwandfreies Greifen mehr erfolgen kann. 

Urn dieses Eindriicken der Arbeitsfliichen moglichst herabzumindern, ist 
auf ein Changieren des Vorgarnbandes im Streckwerk in den Grenzen, die die 
Zyltnderbreiten gestatten, groBter Wert zu legen. Aus den gleichen Erwii.gungen 
heraus ist fiir eine Entlastung der Vorderzylinderklemmpunkte wiihrend langerer 
Stillstandzeiten Sorge zu tragen. 

Die gegenuber dem Selfaktor tIurch die Verspinnung groberer Qualitaten 
erhohte Abnutzullg der Druckzylinder wird schlieBlich noeh dadurch zu yer­
ringern gesucht, daB man groBere OberzylinderdurchmesRer verwendet, als es 
am Selfaktor gebriiuchlich ist. Diese groBen Durchmesser sind auBer durch die 
erhohte Zylinderbeanspruchullg vor allem durch die Faserlange bedingt, da die 
Beseitigung von Wickelbildungen an den Zylindern auBNordentlich erschwert 
ist, wenn die Faserliinge groBer als der Zylinderumfang ist. In diesem }'alle sind 
die Fasern an beiden Enden im Klemmpunkt gefaBt und miiRsen, wellll sie yom 
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Zylinder entfernt werden sollen, zerrissen werden. Bei allen Wickelbildungen 
ist die Verwendung groDerer Druckzylinder auch deshalb vorteilhaft, weil sich 
die Starke des entstehenden Wickels umgekehrt proportional dem Zylinder­
durchmesser verhalt. Die Achse eines groDeren Zylinders wird demnach weniger 
geneigt als die eines kleineren, und damit wird die zweite Laufflache des Zylinders 
entaprechend weniger in ihrer Arbeitsfiihigkeit beeintriichtigt. 

Die Erscheinung, daB bei groBeren Wickelbildungen stets auch der zweite 
Klemmpunkt jedes Druckzylinders in Mitleidenschaft gezogen wird, weil er nicht 
mehr richtig aufliegt und somit nicht richtig verziehen kann, hat zu den gleichen 
Versuchen wie in der Vorspinnerei AniaB gegeben, die beiden auf einer Achse 
sitzenden Zylinder voneinander unabhangig zu machen. 

Dazu kam das Bestreben, die Lagerung zu verbessern. Die relativ schnell 
laufenden Druckzylinderachsen werden ebenso wie am Selfaktor im allgemeinen 
lediglich in guBeisernen Schlitzfiihrungen gehalten. War diese wsung am Sel­
faktor schon keine ideale, so muBten sich ihre Nachteile im )lalle der VergroBe­
rung der Zylinder und der Verstiirkung der Belastung erhohen. Wenn auch die 
groDere Spindelteilung gewisse Moglichkeiten zum Schmieren der Lagerstellen 
und vor aUem des Angriffspunktes der Hebelbelastung bot, so waren diese doch 
sehr primitiv und in ihrer WirkRamkeit vollstandig von der Zuverlassigkeit der 
Bedienung abhangig. 

Bei den Versuchen, die Zylinder ullabhiingig yoneinander zu machen, wurde 
deshalb die Achse stillgelegt und die einzelnen Zylinder auf dieser drehbar und 
moglichst weitgehend schwenkbar angeordnet. Erschwerend steht dem Erfolg 
dieser Versuche noch heute die schnelle Verschmutzbarkeit dieser Lagerstellen 
durch den Faserflug entgegen. Die Schwierigkeiten der Abdichtung haben vor 
allem der Einfiihrung von Kugellagerung an den Druckzylindern bis jetzt hem­
mend entgegengestanden. Auch bei der Verwendung von einfachen Gleitlagern 
mit kugelformigen Laufflachen sind die wsungen noch nicht in ein Stadium 
getreten, das als IdealzuRtand bezeichnet werden kann. 

Ebenso wie der Vorderzylinderklemmpunkt in der konstruktiven LOsung 
von dem des SeIfaktors abweicht, bestehen auch am Hinterzylinderklemmpunkt 
wesentliche Unterschiede. Vor allem sind diese dadurch bedingt, dall auf der 
Ringspinnmaschine in vielen Fiillen Vorgarn versponnen wird, das auf englischen 
Sortimenten bzw. auf Fleyern hergestellt wurde. Dieses gedrehte Vorgarn be­
sitzt in gewissen Qualitaten so viel Zugfestigkeit, also Widerstandskraft gegen 
das Verziehen, daB auch an die Griffigkeit des Hinterzylinderklemmpunk:tes 
erhohte Anforderungen zu stellen sind. Wiirde man bei Verarbeitung derartiger 
gedrehter Vorgarne nur die am Selfaktor gebrauchlichen Oberzylindergewichte 
anwenden, so wiirde sich dieses Vorgarn unverzogen durch das Streckwerk hin­
durchziehen. 

Bei Maschinen, die speziell fiir Merinoverspinnung verwendet werden, auf 
denen Fleyervorgarn hoohstens in feinen Qualitaten und mittleren Nummern 
zur Verarbeitung kommt, wird im allgemeinen die erforderliche Belastung der 
Hinterzylinderklemmpunkte noch durch das Eigengewicht der Oberzylinder 
erreicht. Bei der Verarbeitung von groberen Qualitaten in gedrehtem Vorgarn 
ist jedoch eine zusatzliche Belastung unerlalllich. Sie wird meist - iihnlich wie 
in der englischen Vorspinnerei - durch Federdruck bewirkt. Jedoch hat diese 
Belastungsart den Nachteil, daB ein gleichmaBiges Anspannen siimtlicher Spiral­
federn bum zu erzielen ist. Falsche Einstellungen haben Fehler im Gespinst zur 
Folge; ist der Druck zu groB, entsteht ein schnittiges Band, ist er zu klein, so 
werden vereinzelt oder in der Gesamtheit Fasern mit hOherer Geschwindigkeit 
durch den Klemmpunkt gezogen. 
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Del' Unterzylindcr hat illl allgemeillclI die normale Riffelung. Del' Ober­
zylinder ist glatt odeI' so fein geriffelt, dall dadurch nur eine gewisse Rauheit 
der Oberflache entsteht. Allein bei Spezialma8chinen fUr grobe, gedrehte Vor­
game, auf denen standig sehr hohe Belastungen angewendet werden mussen, 
sieht man yon einer Riffelung del' Zylindel' ab, weil hier eine schnelle Abnutzung 
der Riffelung lind dadureh ungleichmallige Verzugs"crhiiltnisse eintreten wiirden. 
Man vel'wendet hier glatte Zylinder und erreicht die benotigte Griffigkeit durch 
entsprechende Erhohung des Druckes und durch Einfiihrung yon Nuten in 
die Zylinder, ebenso wie es in der englischen Vorspinnerei durchgefiihrt ist. 

An den Zwischenzylindern sind die Belastllngswerte, die oben fUr Merino­
verarbeitung angegeben waren, beim Vcrspinnen von gedreht.em Vorgarn herah. 
zusetzen. Das gedrehte Vorgarn leistet dem Verzug bereits so viel \Viderstand, 
dall die8Cr nicht weiter erh6ht werden darf. Die Fiihrung.an dell Zwischen· 
zylindern behalt man zwar bei, ycrmeidet jedoch ein Klemmell durch Verwendung 
kleiner, leichter Holzwalzen. Da in diesen Fallen eine Riffelung der Unterzylindel' 
zwecklos ist, verwendet man an diesen Spezialmaschinen £iiI' grobe Garne auch 
an dieser Stelle glatte Zylindel·. 

Der Fadenverlauf im Streckwerk mullte im Gegensatz zum Seifaktor, \\"0 dt,\, 

gesamte Arbeits"organg sich der Horizontalen nahcrt, in del' Ringspinnmaschine 
mit senkrechter Spinnstrecke del' Vertikalrichtung genahcrt sein. Da abel' in 
einem solchen Streckwerk die Oberzylinder nicht mehr durch ihl' Eigengewicht 
von den Unterzylindern angetrieben wiirden, hat man einen Knick im }'aden­
yerlauf in Kauf genommen und die Streckwerke im llittel nur um 45° geneigt. 
Auf diese Weise hat man die Einfachheit des Selfaktorstreckwerks hinsichtlich 
Konstruktion und Bedienungsmoglichkeit im weselltlichen erhalten konnen. Auf 
die Einfliisse des Fadenwinkels am Lieferzylindcr auf den Spinnprozell ist an 
anderer Stelle noch einzugehen. 

Die Verzugsmoglichkeit, die ein solches Strcckwerk gibt, ist iihnlich del' am 
Selfaktor. 

Wie an allen Streckwerken so spielt auch am Streckwerk del' Ringspinn. 
maschine die standige Freihaltung der Zylinder von Faserflug und die Verhutung 
von Wickelbildungen eine grolle Rolle. An dem besonders gefahrdetcn Vorder­
zylinderklemmpunkt hat man deshalb allgemein auf den oberen Druckzylindern 
eine Putzwalze angeordnet nnd den Unterzylinder - meist in Verbindung mit 
dem yorletzten Zylinder - durch cine Streichleiste geschutzt. Da aIle an del' 
Spindel reillenden ~'aden cine besondere Gefahrdung fiir die Nachbarfaden dar· 
stellen, hat es sich als zweckmallig erwiescn, zwischen Streckwerk und Spindel­
spitze eine besondere Fangwalze anzubringen, die die reiBenden Fiiden fassen 
nnd aufwinden kann. Diese Fangwalze an den Unterzylinder zu legen und so 
(~inen besonderen Antrieb ZIl sparen, hat sich nicht bewahrt, da bei starken Wickel­
bildungen die Walze dann leicht stehenbleibt und mehr schadet als niitzt. Auller. 
dem besteht am Unterzylinder die Gefahr, daB diese Walze auch Faserenden 
von einwandfr£'ien Faden erfaBt und dadurch - besonders bei groberen Quali­
taten - Fadenbruch verursacht. Aus diesem Grunde mull die l"angwalze, auch 
wenn sie sieh tiefer zwischen Streckwerk Ilnd Spindel befindet, verstellbar an­
geordnet sein. 

b) Die Spindel. 
Das Spinnprinzip der Ringspinnmaschine gab insofern eine Anregung zur 

selbstandigen Weiterentwicklung der Spindel libel' die einfache Selfaktorspindel 
hinaus, als es kein Spinnen auf den schwachen Durchmesser der Selfaktorspindel 
gestattete. Es wiirde in diesem Faile del' Faden zwischen Laufer und Spindel 
nahezu in radialer Richtung liegen, also keinen tangentialen Zug auf den Laufer 
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ausuben konnen. Der Laufer wurde <laher nicht fortbewegt werden und der 
Faden muBte reiBen. Um eine tangentiale Komponente des Fadenzuges zu er­
halten, die den Laufer ziehen kann, muBte der Spindeldllrchmesser an der Stelle 
der Fadenaufwindllng verstarkt werden. Dadurch war die Anregllng gegeben, 
den Angriffspunkt der Antriebsschnur, der sich bieher zwischen Hals- und FuD­
lager befand und ein geschl08senes Lagergehause verhinderte, auf eine glocken­
artige Verlangerung dieser Verstii.rkung zu legen und das Halslager innerhalb 
der Glocke bis uber die Rohe des Antriebswirtels emporzuziehen. Diese Gesichts­
punkte verwirklichte bereits die 1869 gebaute Rabbethspindel. 

Diese Spindel wllrde spater noch durch eine im Lagergehause federnd ein­
gehii.ngte Buchse verbessert, wodurch eine standige Olzirkulation und ein selbstan­
diges Zentrieren der Spindel heim Lauf ermoglicht wurden (Gravityspindel). 

Die zunachst in der amerikanischen Baumwollindustrie entwickelte Spindel 
muBte fUr die Bediirfnisse der Kammgarnspinnerei in einigen Pllnkten verandert 
werden. Einerseits war in der Kammgarnspinnerei eine Drehzahl von 10000 in 
del' Minute nicht erforderlich, im aUgemeinen genugte etwa die halbe Geschwin­
digkeit, andererseits wurden wesentlich hohere Anforderungen an die Gewichte 
del' herzustellenden Garnkorper gesteUt, so daB die Spindel schwerer und wegen 
del' groBen Spitzenlast Hinger gelagert ausgefiihrt werden muBte. 

Wii.hrend am Selfaktor del' Liinge del' Spindel durch die Konstruktion von 
Auf- und Gegenwinder bestimmte Grenzen gezogen sind, die im aIlgemeinen 
die Lange del' Garnkorper mit 160 mm begrenzen, bestehen an der Ringspinn­
maschine keine derartig starren Bindungen. Bei HersteUung sehr langeI' Bobinen 
muBte lediglich die eintretende groBe Schwankung del' eigentlichen Spinnstrecke 
zwischen Lieferzylinder lind Aufwindungspunkt zu Unterschieden in del' Faden­
spa.nnung fuhren, die sich spinntechnisch unvorteilhaft auswirken wiirden. Auch 
wurde bei Herstellung sehr langer Garnkorper die groDe Lange zwischen del' 
Fadenfiihrung und dem unteren Aufwindungsende bewirken, daB das lange freie 
Fadenstuck in einem so groBen BaIlon um die Spindel schwingt, daB nul' durch 
eine sehr gro& Spindeiteilllng ein Aneinanderschlagen del' benachbarten Faden 
odeI' eine SWrung des Ballons durch eingesetzte Zwischenwande verhindert 
werden konnte. 

Aus diesen Griinden ",ird die groBte Lange der Bobinen nie groBer gewahlt, 
als es zur Vermeidung unwirtschaftlicher Stillstandzeiten beim Spinnen und in 
del' Weiterverarbeitung vorteilhaft erscheint. Bei Gamen, die del' Strick- und 
Wirkwarenindustrie zugefiihrt werden, spielt auch die Knotenfrage eine RoUe. 
Do. dort die Knoten in der Ware nicht beseitigt werden konnen und schon auf 
del' Maschine selbst sehr sWrend sind, ist in diesem Fa.lle die knotenfreie Lange, 
also die einzelne Bobine, moglichst groD zu wahlen. 

Bei Berucksichtigung diesel' Griinde sind fiir Merinomaschinen die groBten 
iiblichen Bobinenlangen, aus denen sich die SpindeUangen ergeben, im aUgemeinen 
190 bis 210 mm, fiir Cheviotmaschinen 210 bis 220 mm. 

Ebenso wie die Wahl der groBten Bobinenliinge beeinfluBt die cler groBt­
moglichen Bobinenstiirke nicht nur den Bau del' betreffenden Spindel, sondern 
den del' gesamten Maschine. Zunachst ist von dem groBten herzustellenden Bo­
binendurchmesser die Ringweite abhangig. Del' Ring ist so zu wahlen, daD del' 
Bobinendurchmesser ihn nahezu ausfiiUt, damit erstens die Maschinenlange und 
zweitens del' giinstigste Angriffswinkel des Fadenzuges im Laufer moglichst 
ausgenutzt wird. Denn wie oben bereits angedeutet, benotigt die Lauferbewegung 
nul' die tangentiale Komponente del' Fadenspannung; je kleiner also die radiale 
Komponente ist, d. h. je mehr sich die Richtung des Fadenzugs der Tangente 
nahert, um so geringer ist die Gesamthohe del' Fadenspannllng, urn so geringer 
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der Fadenbruch. Hieraus ergibt sich weiter, daB durch die Wahl der Ringweite 
auch der Spindeldurchmesser selbst, auf den der Faden aufgewunden werden 
solI, festgelegt ist. Je groJ3er der Ringdurchmesser gewahlt wird, um so groBer 
muB auch der Spindeldurchmesser werden, wenn nicht der Fadenzug nahezu 
in maler Richtung wirken soIl. Ebenso ist aus dieser Tatsache zu folgem, daB, 
wenn Bobinen mit schwacherem Durchmesser, als es der Ringweite der betreffen­
den Maschine entspricht, in groJ3erem AusmaB gesponnen werden sollen, zweck­
mii.Big die Ringe dieser Maschine durch engere zu ersetzen sind. Da die Ringe in 
einem Futter eingesetzt werden, ist diese Auswechselung moglich. 

Durch die Wahl der Ringweite ist weiterhin die Spindelteilung festgelegt, und 
damit die Lange der Maschine bzw. die Zahl auf einer Seite unterzubringenden 
Spindeln. Denn wie von der Lange des Spindeloberteils ist die GroBe des Faden­
ballons auch von der Ringweite abhangig. Ein Unterschreiten des erfahrungs­
gemaB erforderlichen Abstandes wiirde zu einer wesentlichen Verschlechterung 
der spinntechnischen Eigenschaften der Maschine fiihren, wie andererseits eine 
iibermaBige VergroBerung der Spindelteilung eine nicht durch Leistungssteigerung 
auszugleichende Verteuerung der Maschine verursachen wiirde. 

Als kleinste spinntechnisch vertretbare Teilung hat sich bei der oben an­
gefiihrten Bobinenlii.nge von 200 bis 210 mm das Eineinhalbfache der Ringweite 
ergeben. Bei einem Ringdurchmesser von 50 mm ist demnach die engste zulii.ssige 
Spindelteilung 75 mm. Durch eine Vberschreitung dieses MindestmaJ3es ist je­
doch in den meisten Fallen noch eine Verbesserung der Spinnleistung der Maschine 
zu erzielen. 

Infolge dell groBen Spindeldurchmessers ist es nicht moglich, auf der Ring­
spindel wie am Selfaktor die nackte Spindel zu bespinnen. Der Garnkorper 
wiirde dann auBerordentlich leicht beschadigt werden und der Weiterverarbei­
tung groBe Schwierigkeiten entgegenstellen. Es wird deshalb auf Papphiilsen 
gesponnen. Da die Drehung dell Gespinstes nachtraglich durch Dampfen fixiert 
wird, miissen die Papphiilsen so widerstandsfahig sein, daB sie auch beim Dampfen 
durch den Druck des fest aufgewundenen Games nicht zusammengepreBt werden 
konnen. Die dadurch bedingte Starrheit der zur Verwendung kommenden Papp­
hiilsen verhindert es, daB die kleinen Abweichungen im Durchmesser, die schon 
bei der Herstellung nicht zu vermeiden sind und sich durch die verschiedenartige 
Abnutzung bei wiederholter Verwendung vergroBem, beim Aufdriicken der 
Biilse auf die Spindel nicht ausgeglichen werden konnen. 

Es wiirden also, wenn das Spindeloberteil ebenso wie die Hiilse als starrer 
Konus ausgebildet wiirde, Differenzen in der Hohe des Hiilsensitzes eintreten, 
die einen nicht zu vernachlii.ssigenden Prozentsatz fehlerhafter Bobinen verur­
aachen wiirden. Zur Vermeidung dieser Verluste wird das Spindeloberteil so 
ausgebildet, daB die Hiilsen nur an einem Punkt, der elastisch ist, fest aufliegen 
und auJ3erdem am unteren Ende an einem Anschlag gehalten werden, der die 
Hohe des Hiilsensitzes begrenzt. Man gibt der Spindel deshalb nur am oberen 
und unteren Ende des Hiilsensitzes angenahert die Starke des inneren Biilsen­
durchmessers, wahrend man die iibrige Lange nur als schwachen Spindelschaft 
ausfiihrt, auf den man meist zur Fiihrung der Hiilse eine Feder setzt. In den 
meisten FiJlen besteht auch die Moglichkeit, den starken Kopf yom Spindel­
schaft abzuziehen, damit auf den gleichen Spindeln Game auf konischen Kan­
netten gesponnen werden konnen. 

Die Lagerung der Ringspindel erfolgt, wie aus Abb. 73 hervorgeht, in einer 
flexibel aufgehii.ngten Biichse, die einen stii.ndigen Olkreislauf gewii.hrleistet. 

Der Olbedarf dieser Spindel ist nur ein Bruchteil des Verbrauchs der Sel­
faktorspindel. Da das 01 infolge der Glockenform des Wirtelaufsatzes auch in 
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(ier giinstigsten Weise gegen Verschmutzung gesichert ist und sich die wenigen 
Fremdkorper, die in den Olbehii.lter gelangen, im unteren Teile des Olbades 
absetzen konnen, sind Olerneuerungen nur in Zeitabstii.nden von mehreren Mo­
naten erforderlich. 

Die Ausfiihrungsform dieses Lagers kann als die beste mit einem Gleitlager 
zu erzielende wsung angesehen werden. Es hat daher die Einfiihrung von WiUz­
lagem hier nieht die Bedeutung wie in der Selfaktorspinnerei, zumal es sieh um 

Abb.73. Normale 
Glei t1agerring­

spindel. 

konstante Geschwindigkeiten handelt, fUr die 
spinnteehnisch - aus Griinden der Faden· 
spannung - enge Grenzen gezogen sind, die 
aueh durch Einfiihrung von Wii.lzlagern nieM 
erweitert werden konnen. Von grollerer Wich­
tigkeit als eine weitere Verbesserung der Lage. 
rung ist die Giite und Prii.zision der Spindel­
herstellung. Sobald eine Spindel nicht voll· 
kommen ruhig lii.uft, steigt ihr Kraftbedarf 
und die Beanspruchung des Lagers auBer. 
ordentlich. Trotzdem haben auch in der 
Kammgamringspinnerei einige Konstruk­
tionen von WiUzlagerspindeln Eingang ge­
funden, von denen in Abb. 74 die Spindel der 
SKF Norma wiedergegeben ist. 

Diese Spindel hat die einzelnen Elemente 
der GleitIagerspindel, vor allem auch <las Full· 
lager in der bisherigen Form beibehalten, 
lediglich das HaJsJager in ein Rollenlager ver· 
wandelt. Die HaJslager als Kugellager aus­
zubilden, hat sich nicht bewii.hrt, da der enge, 
durch den Wirteldurchmesser vorgeschrie­
bene Raum eine derart kleine Dimensionie­
rung der Kugelringe verlangte, daB diese 
Lager nicht geniigend Widerstandsfii.higkeit 
besa6en. 

Der Antrieb der Ringspindel ist der gleiche 
wie in der Selfaktorspinnerei, d. h. der Spindel­
wirtel wird mittels einer Baumwollschnur von 
einer Blechtrommel aus angetrieben. Durch 
die doppelseitige Bauart ergeben sich an der 
Ringspinnmaschine Moglichkeiten, den Auf­
und Ablauf der Schnur am Wirtel nahezu 
rechtwinklig erfolgen zu lassen, wodurch ein 
Anliegen der Schnur am ii.uBeren Wirtel- Abb. 74. Rollen· 
durchmesser und dam it ein ungewolltes Iagerspindel. 

Bremsen der Spindel verhindert werden kann. 
Es werden zu diesem Zweck hii.ufig zwei Trommeln in die Maschine ein­

gebaut und der Antrieb zweier gegeniiberliegender Spindeln durch eine einzige 
Schnur bewirkt. Die der Spindel zunii.ehstliegende Trommel dient in diasem 
FaIle nur als Leittrommel. Die Zusammenfassung von zwei Spindeln in einem 
Sehnurantrieb ist auch deshalb giinstig, weil das ReiBen der Schnur im allge­
meinen in der Nii.he des Knotens eintritt, der st8.ndig an die Wirtel anschlagt, 
und die Knotenzahl durch den Zweispindelantrieb verringert wird. Diese An­
ordnung ist jedoch nur dann moglich, wenn beide Maschinenseiten einen gemein-



106 Spinlll·rei. 

samen Antrieb habell. In vielen Fallen legt man aber Wert durauf, die beiden 
Maschinenseiten unabhii.ngig voneinander antreiben zu konnen, um erstens rlie 
Stillstandzeiten einer Seite nicht auf die andere zu iihertragen und zweitens bei 
Vera.rbeitung verschiedener Partien auf beiden Maschinenseiten eine Anpassungs. 
moglichkeit wcht nur hinsichtlich des Verzuges, sondern auch hinsichtlich der 
Spindelgeschwiridigkeit an die individuellen Erfordernisse jeder einzelnen Spinn. 
partie zu besitzen. 

Bei einer gegenseitigen Abhangigkeit beider Maschinenseiten kann vor allem 
aus dem letzteren Grunde in Spinnereien, die viel kleine Partien verarbeiten, 
die Spinnfii.higkeit einzelner Partien haufig nicht ausgenutzt werden, weil die 
auf der Gegenseite spinnendc Partie eine Geschwindigkeitssteigerung nicht 
zulaBt. 

Wenn aus diesen Griinden beide Maschinenseiten unabhangig voneinander 
angetrieben werden, muB auf die giinstige Anordnung des Schnurtriebs verzichtet 
werden. Man kehrt in diesen Fallen entweder zu den VerhiiJtnissen zuriick, die 
am Selfaktor gebrauchlich sind, indem man fUr jede Maschinenseite eine Trommel 
verwendet und auf den verbesserten Schnurwinkel vel'zichtet, odeI' man legt 
zwischen Trommel lind Spindeln noeh eine Fiihrungstl'ommel, so daB die Maschine 

zwar 4 Trommeln erhalt, abel' die giinstigen Schnurwinkel 
am Wil'tel erhalten bleiben. 

c) Spinnringe und Spinuliiufel'. 
Der EinfluB der Ringweite auf den Spinnpl'ozeB und 

die Gesichtspunkte fiir die Wahl des richtigen Ringdurch. 
messers wurden bereits in Zusammenhang mit del' Erorte· 
rung des Spindeloberteiles dargelegt. Abgesehen von diesen 
Dimensionierungsfragen ist die wichtigste Vorbedingung 
fiir die Brauchbarkeit der Spinnringe ihre Harte. Die Be. 

Abb. 75. Spinnringe. anspruchllng durch die hohe Liillfergeschwindigkeit ist so 
groB, daB nul' wirklich glashartes Material ihr im Dauer. 

betrieb standhalten kann. Ais Profil der Ringe hat sich allgemein das I·Profil 
durchgesetzt (siehe Abb. 75), das eine gute Fiihrung gibt und ein bcquemes Ein. 
setzen del' Laufer sowie auch del' Spinnringe in die Futtel' ermoglicht. 

Die Verwendung dieser :Futter hat gegeniiber einem starren Einpassen der 
Ringe in die Ringbank den Vorteil del' Nachstellmoglichkeit, wodurch in allen 
Fallen die Spindel genau in die Ringmitte gehracht werden kann. Von der Ge· 
nauigkeit dieser Einstellung ist die GleichmaBigkeit der Spannungs\'erha1tnisse 
im Faden in hohem MaBe abhiingig. 

Nachdem durch die Wahl des Ringes und der Spindel die Vorbedingungen 
erfiillt sind, die die Fadenspannung in eine GroBenordnung bringen, die den 
SpinnprozeB ermoglicht, erfolgt die weitere Regulierung der Fadenspannung 
durch eine Variierung der Reibung des Ringlaufers. Die richtige Wahl von Form 
und Gewicht des Laufers stellt den Hauptteil der Kunst des Ringspinnens dar, 
die demnach weitgehend - entgegengesetzt den Verhaltnissen am Selfaktor -
nicht in der Hand del' Maschinenbedienung liegt. 

Die Form des Laufers heeinfluBt insofern die Fadenspannung, als durch die 
wechselnden Angriffswinkel des Fadenzuges leicht Verklemmungen des Laufers 
am Ring eintreten konnen. Ais brauchbarstes Profil hat sich in der Kamm· 
garnspinnerei der C·formige Laufer aus Runddraht bewiihrtl. Hinsichtlich der 

1 tiber das Ende 1932 auf den Markt gebraehte N·Profil Hegen abschlie6ende be­
triebliohe Bewertungen noeh nioht vor. 
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Gleichma6igkeit der BremslIllg am Ring ist der aus Flachdraht geformte Laufer 
zwar unter Umstanden vorzuziehen, aber dieser Vorteil wird beim Spinnproze6 
ausgeglichen durch die gunstigere Fuhrung, die der runde Lauferdraht dem Faden 
gibt. Gerade bei Kammgarn, das eine glatte Fadenoberflache besitzen soU, spielt 
die Aufrauhung durch die Reibung am Laufer eine wichtige Rolle. 

Nachdem aus diesen Grunden der Fadenschonung die Runddrahtlaufer ver­
wendet werden, obgleich sie hinsichtlich der Reibungsverhaltnisse am Ring nicht 
das Optimum darstellen, ist die Frage der Verringerung der Reibung von groBer 
Bedeutung. Ala Material fur die Laufer kommt nur Stahldraht in Frage, da bei 
der hohen Umlaufgeschwindigkeit und dem starken Fadenzug weichere Laufer 
eine so schnelle Abnutzung erleiden, daB ihre Verwendung unwirtschaftlich 
ware. Eine Verringel"\mg der Reibung kann, da die Baustoffe fur Ringe und Lau­
fer hierdurch als gegeben zu betrachten sind, nur durch ein Schmiermittel er­
reicht werden. 

Voraussetzung fiir die Yerwendbarkeit eines Liiuferfettes ist, daB ea keine 
Flecken im Garn verursacht und leicht auswaschbar ist. Es scheiden deshalb 
zunachst aile gewohnlichen MineralOle fiir <liesen Zweck aus. Weiterhin sind all 
die Viskositat des Lauferfettes besondere Anforderungen zu stellen. Das Fett 
muB sich einerseits auf dem Ring fein verteilen lassen, andererseits derart kon­
sistent sein und so langsam verbraucht werden, daB am Ende eines Abzuges, 
der mehrere Stunden lauft, die Schmierung noeh nahezu so gut ist wie unmittel­
bar nach Aufbringung des Fettes. Von der groBten Bedeutung ist die Qualitat 
des Lauferfettes beim Spinnen grober Garne, d. h. bei Verwendllng schwerer 
Ringe und dementsprechend eines groBen Fadenzuges. 

Wahrend Lauferform und Lauferreibung im allgemeinen GroBen sind, die uber 
ein gewisses Optimum nicht verbessert werden konnen und bei den verschiedensten 
spinntechnischen Anforderungen moglichst gleichmaBig in diesem besten Zustand 
erhalten werden miissen, erfolgt die eigentliche Regulierung der Fadenspannung 
bzw. der Bremswirkung des Laufers durch Veranderung des Laufergewichtes. 

Dabei ist allerdings die Einschrankung zu machen, daB durch die verschieden­
artigen Einfliisse des Aufwindungsvorganges eine bestimmte optimale :Fadenspan­
nung wah rend einer ganzen Aufwindungsperiode nicht eingehalten werden kann. 
Das Laufergewicht kann nur so gewahlt werden, daB die Grenzfiille der Ifaden­
spannung, die wahrend der Bildung eines Garnkorpers eintreten, noch im Rahmen 
der spinntechnisehen Moglichkeiten liegen. 

1st die Bremsung des Fadens durch den Laufer zu gering, so erfiillt er seinen 
Zweck nicht. Er bleibt in dieilem FaIle nicht um den Betrag der Liefergeschwin­
digkeit des Streckwerks hinter der Geschwindigkeit des jeweilig zu bewickelnden 
Spindelumfanges zuriick, sondern sucht sich - angetrieben durch die Zentri­
fugal kraft des :Fadenballons - der Spindelumlaufzahl anzupassen. Selbst wenn 
dieser Fall nur kurzfristig eintritt, muB er zu Fadenbruch fiihren, da keine oder 
Zll wenig Aufwindung erfolgt, der Fadenballon sich in Sekunden um ein Viel­
faches vergroBert, an der Nachbarspindel hiingenbleiben und reiBen muB. Dieses 
"Schleudern" tritt am leichtesten ein, wenn der elastische Fadenballon zwischen 
der Fadenfiihrung uber der Spindelspitze und dem Aufwindungspunkt am lang­
sten ist, also bei Beginn des Aufwindungsvorgangs. Erhoht man die Brems­
wirkung des Laufers so weit, daB sie gerade ausreichend ist, um zu einer Auf­
windung der vom Streckwerk gelieferten Fadenlange zu fiihren, 80 wird dieses 
Schleudern nicht mehr eintreten, aber man erhalt Bobinen, die so locker auf­
.gewunden sind, daB sie Transportbeanspruchungen nicht standhalten konnen 
und in der Weiterverarbeitung keinen sWrungsfreien Ablauf des }'adens ermog­
lichen. Zur Herstellung straff aufgewundener Bobinen ist die Bremswirkung 
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des Laufers demnach iiber weses }lindestmaB noeh zu erhbhen, allerdings nur so 
weit, daB die Fadenspannung in den ungiinstigsten Momenten, die der Auf. 
windungsmechanismus bedingt, noch in Bereichen bleibt, die keinen oder wenig. 
stens keinen iibermiiBig hohen Fadenbruch verursachen. 

Abgesehen von der Xnderung des Laufergewichtes kann die Bremswirkung 
der Laufer noeh variiert werden durch die Spindeldrehzahl. Die Bremswirkung 
nimmt zu mit der ErhOhung der Umlaufzahlen des Laufers. Da bei Steigerung 
der Spindelgeschwindigkeit in den seltensten Fallen auch eine ErhOhung der 
Fadenspannung in Kauf genommen werden kann, ist bei Drehzahlerhohungen ein 
Wechsel des Ringlaufergewichtes meist unerlaBlich. 

Diese Tatsache beleuchtet, von welcher Vielzahl von Umstanden die GroBe 
des jeweiIs in Anwendung zu bringenden Laufergewichtes abhangig ist. 1m Han. 
del sind die Laufer mit sehr feinen Gewichtsabstufungen von Nr. 20/0 bis 1/0 
und weiter von 1 bis 50 im Gewicht zunehmend erhaltlich. 

d) Die Aufwindung. 
Da wie an das Selfaktorgespinst auch an das Produkt der Ringspinnmaschine 

im Interesse eines einwandfreien Garnablaufs we Forderung gestellt werden 
muB, daB es in konischen, spiralformigen Windungsschichten aufgewunden wird, 
die sich derart iibereinander lagern, daB die Gesamtform des Garnkorpers zylin. 
drisch ist, muBten iihnlich komplizierte Windungsorgane entstehen wie am Sel. 
faktor. 

Nach dem Spinnprinzip der Ringspinnmaschine erfolgt die Aufwindung da. 
durch, daB der von der Spindel in rotierende Bewegung versetzte Faden den 
Ringlaufer nachschleppen muB, und der Ringlaufer in dem MaBe hinter der 
Spindelumdrehung zuriickbleiben kann, wie Faden durch daR Streckwerk nacho 
geliefert wird. Die theoretischen Grenzfalle sind folgende: 

1. Der Laufer hat die gleiche Drehzahl wie die Spindel. Das ware der Fall, 
wenn keine Streckwerkslieferung erfolgte. Es wiirde dann auch nichts aufge. 
wunden. 

2. Der Laufer bewegt sich gar nicht. Dieser Fall wiirde eintret~n, wenn das 
Streckwerk so viel lieferte, wie die Spindel gleichzeitig bei einem bestimmten 
Windungsdurchmesser aufwinden kann. In diesem Falle wiirde der Faden keine 
Drehung erhalten. 

Beide Falle sind praktisch nicht durchfiihrbar. Die Streckwerkslieferung 
muB zwischen heiden Moglichkeiten, zwischen Stillstand und Spindelumfangs. 
geschwindigkeit Hegen. Je geringer sie ist, je mehr Drehung das Gam erhalt, 
um so naher liegt die Lauferdrehzahl der der Spindel, d. h. urn so weniger wird 
aufgewunden. Demnach kann bei relativ hoher Streckwerkslieferung, also bei 
losen Drehungen der Laufer wesentlich hinter der Spindeldrehzahl zurUck· 
bleiben und viel aufwinden. 

Abgesehen von der Drehung je Liingeneinheit steht das Zuriickbleiben des 
Laufers in Abhangigkeit vom Windungsdurchmesser. Wenn auf kleinen Win. 
dungsdurchmesser gewunden wird, fiillt das in der Zeiteinheit gelieferte Faden­
stiick ein groBeres Bogenstiick als beim Winden auf groBen Durchmesser. Dem· 
nach kann der Laufer beim Winden auf kleinen Durchmesser weiter zuriick· 
bleiben als beim Winden auf groBen. 

Da. die Aufwindung am Ringlaufer erfolgt, ist es notig, diesem und damit 
der gesamten Ringbank eine derartige Bewegung in auf. und abgehender Rich. 
tung zu erteiIen, daB die gewiinschte Aufwindungsform entsteht. Diese Be. 
wegung muB sich wie die des Aufwinders am Selfaktor aus mehreren Kompo. 
nenten Zllsammensetzen. 
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Die Hauptbewegung ist die AusfUhrung der Kreuzwindung, die durch lang. 
sames Ansteigen und schnelles Sinken der Ringbank erreicht wird. Die Kreuzung 
der einzelnen Windungslagen, die zur Erreichung eines guten Fadenablaufes 
notig ist, geniigt, wenn man die Rillgbank etwa dreimal so schnell senkt, als hebt. 

Da diese einzelnen Windungslagen jedoch eine konische Form haben miissen, 
ist es wie am Selfaktor erforderlich, zunachst mit ganz kleinen Windungshohen 
zu beginnen und diese mit jedem Ringbankhub zu vergroflern, bis der richtige 
Konus erreicht ist. Da bei groflem Durchmesser kleinere Bogenstiicke in der 
Zeiteinheit aufgewunden werden als auf kleinem Durchmesser, mufl sich die 
Geschwindigkeit der Ringbankbewegung umgekehrt proportional zu den Win. 
dungsdurchmessern verhalten. Es ist deshalb zur Erreichung einer gieichformig 
ansteigenden Windungsspirale die Ringbank wahrend jeder Hubbewegung ent· 
sprechend der Abnahme des Kegeldurchmessers mit wachsender Geschwindig. 
keit zu heben und mit abnehmender Geschwindigkeit wieder zu senken. Das hat 
weiterhin den Vorteil, dafl, ehe sich die Konusform des Garnkorpers bildet, am 
unteren Ende jedes Ringbankhubes dichter gewunden wird als am oberen Teil, 
wodurch die Bildung der konischen Aufwindungsform beschleunigt wird. 

Diese komplizierte standige Variation der Geschwindigkeit wird konstruktiv 
dadurch ermoglicht, dafl als Obertragungsorgan ein vom Streckwerk angetriebe· 
ner, Iangsam rotierender Exzenter verwendet wird, der aber nicht herzformig 
sein dad, sondern dessen Abstande der Umkehrpunkte sich wie 1:3 verhalten 
miissen, entsprechend der verschiedenen Dauer von Hub· und Senkbewegung. 

An diesen langsam rotierenden Exzenter wird eine Leitrolle angedriickt, die 
in einem einarmigen Hebel gelagert ist. Dieser Hebelarm fiihrt dadurch die Be· 
wegungskurve aus, die auf die Ringbank zu iibertragen ist. Die 'Obertragung 
wird mittels Ketten durchgefiihrt, die die verschiedenen Unterstiitzungspunkte 
der Ringbank gleichmaflig nach oben fiihren und ebenso ein gieichmafliges Sen. 
ken gestatten. Damit nicht das gesamte Ringbankgewicht gegen den Exzenter 
driickt, sind in die Ketteniibertragung Gewichtshebel eingebaut, mit deren 
Hilfe der Hauptteil des Ringbankgewichtes ausbalanciert ist. Die Ringbank 
mufl nur so viel 'Obergewicht behalten, dafl sie die Senkbewegung ausfiihren 
kann, ohne starr mit dem Exzenter verbunden zu sein. 

Die Bewegungsform der Ringbank ist damit festgelegt. Die WindungshOhe 
selbst wird durch die !.age der Leitrolle und des Angriffspunktes der Ketten. 
iibertragung am Leithebel eingestellt. 

Weiterhin ist vom Aufwindungsmechanismus Hoeh die gegenseitige !.age 
der einzeinen Windungsschichten zueinander zu regein. An dem Angriffspunkt 
der Ketteniibertragung befindet sieh deshalb auf dem Hebel noeh ein Schalt· 
mechanismus, der entsprechend der Starke der Windungsschicht bei jedem Hub 
eine Kleinigkeit hOher schaltet, so dafl die Kopsform in ahnlicher Weise wie am 
Selfaktor gebildet wird. Bei jeder Abwartsbewegung des Hebels erhiiIt ein Schalt· 
rad durch Sperrklinken, an denen es vorbeigefiihrt wird, eine bestimmte Ver. 
drehung, die durch die Einstellung der Sperrklinken regelbar ist. Damit verdreht 
sich ebenso langsam die Scheibe, an der die 'Obertragungskette im Leithebel 
befestigt ist, die Kette verkiirzt sich, und die Ringbank steigt wah rend der 
Dauer eines Abzugs um den zur Bildung der Garnkorper vorgeschriebenen Betrag. 

Die letzte Komponente der Ringbankbewegung ist die zur Ansatzbildung 
notige Variierung der WindungshOhe. Sie wird in sehr einfacher Weise durch 
ein Zwischenglied in der Ketteniibertragung erreicht. Die yom Leithebel kom· 
mende Kette endet auf einer Scheibe, die sich im Mafle der allmiihlichen Ver. 
kiirzung der Kette verdreht. Mit dieser Scheibe starr verbunden sitzt auf der glei. 
chen Welle eine zweite Scheibe, jedoeh exzentrisch gelagert und derart profiliert, 
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dall die auf ihr befestigte zweite tl'bertragungskette anfangs eine ganz kUJ"ze 
Hub- und Senkbewegung auf die Ringbank iibert.ragt, diese aber im Malle der 

Verdrehung der Scheibe 
durch die Kettenverkiir­
zung wiichst, bis sie nach 
Bildung des Ansatzes die 
grollte WindungshOhe 
erreicht hat lind sieh 
dann allmiihlich wieder 
verkiirzt. 

So ist linter den ver­
ii.nderten Gesichtspunk­
ten das Aufwindungs­
problem in iihnlicher 
Weise wie am Selfaktor 
gelOst. 

2. Del' gegenwal'tigt, 
Stand des Ring8l)inn­

maschinen baus. 
Die Ausfiihrungsform 

der eigentlichen Arbeits-
organe zeigt in allen mo­
dernen Ringspinnma­
,.;chinen keine prinzipiel­
len Verschiedenheiten. 
Lediglich die Dimensio­
nierung, die gegenseitige 
Lage der einzelnen Ar­
beitsorgane und die Aus­
fUhrung der Hilfsmecha­
nismen weisen gewisse 
Abweichungen der ein­
zelnen Fabrikate vonein­
ander auf, so dall an 
dieser Stelle nur die 
wichtigsten Typen ge­
nannt werden sollen. 

In Abb. 76 ist eine 
Ringspinnmaschine fUr 
ausschliellliche Merino­
verarbeitung mit senk­
recht stehenden Spin­
deln wiedergegeben (Fa-

Abb. 76. Ringspinnma.schine ffir Merinowollen. brikat Schlumberger). 
Abb. 77 zeigt noeh­

mals eine Masehine fUr Merinoverarbeitung (Siichsis{~he Textil-Maschinen-Fabrik), 
jedoeh mit schrag stehenden Spindeln. 

Die Maschine ist eben falls mit doppeltem Antrieb ausgcstattet, jedoeh ist 
hier auf Leitrollen fiir den Schnurantrieb verzichtet, da infolge der Schriigstellung 
der Spinde)n der Abstand von der Trommel so groll ist, dall am Wirte) die AlIf-
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lind Ablaufwinkel der Schnur in unschiidlichell Grenzen bleibell. Die durch die 
Spindelschrii.gstellung veranderten Winkel der FadenfUhmng sind in der Schnitt­
zeichnung erkenntlich. 

Abb. 78 zeigt den Schnitt einer }Iaschine des gleichen Fabrikats, aber fur 
die Verarbeitung von Crossbredqualitatcn, also von gedrehtem Vorgarn geeignet. 

Der Hinterzylinder hat bereits Federdruckbelastllng und der Vorderzylinder 
einen wesentlich yergroBerten Durchmesser (75 mm). Um durch die groBe Streck­
werkslange nichts an Raum zu verlieren, iet die Xeigllng allBerordentlich steil 
gewiihlt. Die Maschine hat doppt·lten Antrieb. 

SchlieBlich ist in Abb. ....;:::;;;~tt=;~:::: 
79 noch eine lIaschine 
fur die Verarbeitung del' 
grobstcn Cheviots wieder­
gegebell. 

Die Maschine, eben­
falls eine Ausfuhrungs­
form der Sachsischen 
Textil-Maschinen-Fabrik, 
besitzt eine so lange 
Streckwerkseinstellung, 

daB auf die steile Bauart 
im Interesse der Bedie­
nungsmoglichkeit ver­
zichtet werden muBte. 
Der V orderzylinder be­
sitzt hier sogar 100 mm 
Durchmesser. Die Vor­
garnspulen konnen, do. 
nur fest gedrehtes Ma­
terial gesponnen wird, 
schrag aufgesteckt wer­
den. Der Antrieb ist eben­
falls fUr jede Seite ge­
trennt. 

Eine Sonderstellung 
innerhalb der Verbesse-
rungen, die die Ringspinn- ____ ==>--___________ ......t:.='-----_-=::::..... 

maschine in den letzten Abb. 77. Ringapinnmascbine fiir Mt'rinowollen. 
Jahren weiterentwickel-
ten, nimmt das Hochverzugstreckwerk von Hartmann-Cornibert ein. Nach­
dem in der Baumwollspinnerei die Hochverzl!gsfrage seit Jahren bereits Be­
deutung hat, ist <lieses Streckwerk der erste Ubertragungsversuch dieser Idee 
auf die Kammgarnindustrie. 

Die Tatsache, ebenso wie 10fachen auch 20fachen Verzug anwenden zu kon­
nen, hat nicht nur die Annehmlichkeit der Bewegungsfreiheit in der Verwendung 
von vorhandenem Vorgarn zur Folge, sondern sie wird in vielen Fallen auch er­
moglichen, daB eine etwas knapp bemessene Vorspinnerei durch Herstellung 
niederer Vorgarnnummern eine hohere Leistungsfiihigkeit erhallt. 

Erreicht wird diese Moglichkeit beim Hartmann-Cornibert-Streckwerk da­
!lurch (siehe Abb. 80), daB der zweite, dritte und vierte Zylinder von einem end­
losen Leder umschlungen werden, so daB nicht nur die Klemmpunkte der Zylin­
der Auflagestellen fur die Lunte darstcllen, sondern das Band vom zweiten bis 
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zum vierten Zylinder eine Auflage erhiilt. Die Wirksamkeit dieser Auflage wird 
dadurch erhoht, daB der dritte Oherzylinder yom Klemmpunkt aus nach yom 
verlegt und hinter dem Klemmpunkt ein weiterer Oberzylinder eingelegt wird. 
Diese heiden Druckwalzen Hegen lediglich auf den Lederbandern auf, wodurch 
diese straff gehalten werden und eine gut.e Fiihrung der Lunte, selbst bei einer 

I geringfiigigen Langung 
I der Leder, erha.lten 
· bleibt. Gegen seitliches 
Wandern sind die Leder 

: durch Anbringung eines 
· Profileisens gesichert. 

Vorbedingung fUr die 
Verwendung der Leder 

· ist ein Verzicht auf die 
Zwischenverziige vom 
zweiten bis vierten Zy. 
linder, da diese ein Zero 
reiben der Leder ver· 
ursachen wiirden. Dieser 
Verzicht hat jedoch 
lucht zu Schwierig. 
,keiten gefiihrt. Der ein. 
zige Nachteil der Leder 
ist die betriebliche Un­
bequemlichkeit des Ein· 
ziehens, was jedoch 
ziemlich selten zu erlol· 
gen hat. 'Ober die mitt· 
lere Lebensdauer der 
Leder liegen he ute noch 
keine einheitlichen Re· 
sultate vor. Eventuell 
diirfte das Material auch 
noch zu verbessern sein. 

Die mit dem Hart· 
mann·Corrubert· Streck· 
werk bis jetzt erzielten 
spinntechruschen Resul· 
tate sind je nach den 
verwendeten W ollquali. 
titen und den Maschi· 
nen, auf denen es ein. 

Abb. 78. RingspinnmMohine fUr CheviotwoUen. gebaut wurde, gewissen 
Schwankungen unter· 

worfen; im allgemeinen hat sich jedoch ergeben, daB sich mit Verziigen, die lim 
16- bis 20fach Hegen, ein Garn spinnen laBt, das dem auf' normalen Maschinen 
mit IOfachem Verzug gesponnenen an Gleichma6igkeit und Rei6festigkeit min· 
destens gleichwertig ist. }<'iir eine Reihe von Qualitaten hat sich auBerdem eine 
Erhohung der Spinngeschwindigkeit bis zu 10% erzielen lassen. Die Verbesse­
rllng der Spinnbarkeit lind damit Verringerung des Fadenbruches ist besonders 
in der Nahe der Spinngrenze eillzelner Qualitaten feststellbar. Und zwar sind 
die besten Resultate mit feinen Cheviotqualitaten erreicht worden. 
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Nach den Erfolgen an der Ringspinnmaschine ist das Hartmann-Cornibert­
Streckwerk auch in Selfaktoren eingebaut worden. In Abb. 81 ist der Schnitt 
<lurch ein umgebautes Selfaktorstreckwerk gezeigt. 

3. Entwicklungsgt'sichtslmnk teo 
Durch die Schaffung des kontinuierlichen Spinnverfahrens der Ringspinn­

maschine wurde es ermoglicht, die Spindellieferung gegenuber der Selfaktor­
spindel erheblich zu steigern. 1m folgenden ist fur einige Hauptnummern, die 

Abb. 79. Ringspinnmaschine fur Cheviotwollen. 

man he ute mit der Ringspillnmaschine spinnt, bei gleicher Drehung die Liefer­
moglichkeit der Ringspindel der der Selfaktorspindel gegenubergestellt. 

Eine Folge dieser groBeren 
Lieferung der Ringspindel ist . Garnnummer 
allerdings, daB sich auch die je 
Spindel zu leistende Bedienungs­
arbeit gegeniiber dem Selfaktor 
erhoht, weshalb zwar von einer 
durchweg hoheren Ausnutzung 
der Spindelzahl nach dem Ring­

32 
40 
48 
56 

Lieferung in m/min 
Ringspindel Selfaktorspindel 

1l,8 
10,1 
8,8 
7,8 

7,8 
7,2 
6,8 
6,5 

spinnprinzip, nicht aber generell von einer Erniedrigung des Lohnanteils ge­
sprochen werden kann. 1m allgemeinen wird in der Selfaktorspinnerei auf 

Herzoll. Techoologlc VIlI/2 B: Frlt&sch. 8 
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170 bis 180 Spindeln eine Arbeitskraft benotigt, in der Ringspinnerei dagegen 
auf 130 bis 140 Spindeln. 

Trotz dieser Verschiebung in der Zahl der Arbeitskriifte je Spindel arbeitet 
die Ringspinnmaschine in niedrigen Garnnummern wirtschaftlicher als der Sel­

faktor, dessen Wirkungsgrad -
wie oben erwahnt - in diesen 
N ummern besonders ungiinstig 
ist. Je weiter man aber die Garn­
nummer verfeinert, urn so mehr 
macht sich die im Spinnprinzip 
der Ringspinnmaschine be­
ruhende hohe Beanspruchung des 
Fadens auf Zugfestigkeit geltend 
und fiihrt bei den feinsten Gar­
nen und losesten Drehungen bis 
zu einer vollstiindigen Unbrauch­
barkeit der Ringspinnmaschine. 
Bei Merinoqualitaten in mittlerer 
Drehung zeigt der Lohnkosten­
vergleich beider Maschinentypen 
in heute iiblichen Konstruktionen 
etwa den in Abb. 82 gezeichneten 
Verlauf. 

Bis zur Nummer 56 ist dem­
nach der heute allgemein ver­
breitete Ringspinnmaschinentyp 

dem Selfaktor bereits iiberlegen, in niederen Nummern sogar sehr erheblich, bei 
30er infolge der merkwiirdigen Leistungskurve des Selfaktors schon etwa urn 
40%. Ober 56er aber ist infolge des mit der Ge­
schwindigkeit wachsenden Lauferzuges auf der 

Abb. so. Hartmann·Comibt>rt·Streckwerk. 

Abb. 81. Hartmann-Cornibert-Streckwerk fiir Selfaktoren. 

A 

2'1 J2 flO 'Irt 56 Ii'! 7218 
(jqmnumf11t'1'" 

Abb.82. 

Ringspinnmaschine keine Geschwindigkeitssteigerung mehr moglich, sondern 
sogar eine Reduzierung erforderlich und damit scheidet sie hier als Konkurrenz 
fiir den Selfaktor aus. 

Das Verhiiltnis war fruher noch wesentlich weiter zuungunsten der Ring­
spinnmaschine verschoben. 1m Lauf der letzten Jahre hat man mit Erfolg ver-
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sucht, die im Spinnprinzip liegenden Nachteile in ihren Auswirkungen abzu­
schwiichen, so daB es heute bereits Ringspinnmaschinen gibt, bei denen sich das 
oben gezeichnete Schema noch etwas zuungunsten des Selfaktors verschiebt. 

Die Bemiihungen urn die spinntechnischen Verbesserungen der Ringspinn­
maschine erstrecken sich vor allem auf eine Beeinflussung der Fadenspannung, 
eine Beseitigung der Doppelfadengefahr, eine Verbesserung des Spindelantriebs 
und eine VergleichsmiiBigung der Drehung. 

a) Die Beeinflussung der Fadellspannung. 
Innerhalb der MaBnahmen, die zur Verminderung der Fadenbriiche infolge 

zu hoher Zugbeanspruchung ergriffen wurden, sind zu unterscheiden solche, 
die den Lii.uferzug nicht veriindern, nur seine AUllwirkungen mildern, und solche. 
die sich gegen die GroBe des Liiuferzuges selbst richten. 

Die empfindlichste Stelle des Fadens ist naturgemiiB dort, wo' er noch keine 
Drehung hat, also direkt am Auslauf aus dem Streckwerk. Es muB deshalb an­
gestrebt werden, die Drehung in voller Hohe bis unmittelbar an den Klemm­
punkt heranzubringen. Dieser giinstigste Fall tritt nicht ein, werUl der ]<"adell 
na.ch Verlassen des Klemmpunktes auf dem Vnterzylinder aufliegt. Dann t.eilt 
sich die Drehung dem Faden nur bis zu dem Punkte mit, an dem er den Vnter­
zylinder verliiBt. Das Stiick vorher bleibt ohne Drehung, hiilt also groBere Zug­
beanspruchung nicht aus. DieReR Fadenstiick wird jedoch der gleichen Zug­
hea.nspruchung ausgesetzt wie der gedrehte Faden. Dadurch wird die Bruch­
grenze an derartigen Ringspinnmaschinen nicht durch die ReiBfestigkeit des 
gedrehten Fadens, sondern durch die deR kurzen, ungedrehten Stiickes bestimmt. 

AlII erste MaBnahme gegen die Schaden deR Liiuferzuges wurde deshalb ein 
freier Fadenauslauf aus dem Streckwerk angestrebt. DaR wurde erreicht, indem 
man die friiher nahezu horizontal liegenden Streckwerke stark neigte, im all­
gemeinen heute 45°, in Einzelfiillen sogar 55°. Man lieB den }'aden frei auslaufen 
und fiihrte ihn mit dieser Neigung bis zu irgendeinem Fiihrungsorgan iiber der 
Spitze der vertikalstehenden Spindel. Do. man den Winkel von 135 bis 150°, den 
der ]<'aden bei dieser Streckwerksneigung fiber der Spindelspitze zu durchlaufen 
hat, fiir zu spitz hielt, hat man auf der einen Seite versucht, einen Teil dieses 
Winkels ins Streckwerk selbllt zu legen, und zwar zwischen den letzten und vor­
letzten Zylinder, wo die steile Neigung den Walzenlauf nicht mehr stOrt. Die 
meisten Streckwerke haben heute an dieser Stelle einen - wenn auch unwesent­
lichen - Knick. Auf der anderen Seite hat man den yom Faden zu durchlaufenden 
Winkel dadurch der Geraden anzuniihern versucht, daB man die Spilldeln neigte. 
Die Mehrzahl der in den letzten Jahren gebauten Kammgarnringspinnmaschinen 
besitzt diese schriig stehenden Spindeln. Die Na.chteile, die man dadurch hin­
sichtlich Kraftverbrauch und Maschinenbreite in Kauf nimmt, scheinen diese 
MaBnahme jedoch ziemlich aufzuwiegen, zumal in den meisten Fallen diese 
Spindelneigung urn etwa 10° in Maschinen eingebaut wird, die nur cine Streck­
werksneigung von 45° besitzen. Do. eine Streckwerksneigung von 55° durch­
aus moglich und langjiihrig erprobt ist, kann man bei den genannten Verhiilt­
nissen durch erhOhte Streckwerksneigung den gleichen Effekt erzielen, ohlle auf 
die senkrecht stehenden Spindeln zu verzichten. AuBerdem darf nicht fibersehen 
werden, daB gerade der Winkel, den der Faden zwischen Streckwerk und Spindel­
spitze in irgendeinem Fadenfiihrer durchlaufen muB, eines der Mittel ist, das die 
Schwankungen des Liiuferzuges abfangen und am Streckwerksausgang eine ge­
wissc GleichmiiBigkeit der Spannung hersteHen kann. 

Ein anderer Versuch, die Auswirkungen des Liiuferzuges, vor aHem Spitzen­
werte und StOBe an der gefiihrdeten Stelle am Streckwerksausgang zu mildern, 

8· 
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ging von dem Gesichtspunkt aus, daB ein sehr langes Fadenstiick zwischen Streck­
werk und Spindel, das sich im SpinnprozeB in mehrere Ballons unterteilt, eillt, 
Pufferwirkung entwickeln muB, die es verhindert, daB die Schwankungen de!' 
Liiuferzuges sich bis ans Streckwerk bemerkbar machen. Dieser Gedanke wurde 
von der Firma Karl Hamel, Chemnitz, einer Konstruktion zugrunde gelegt, 
und es entstand eine Ringspinnmaschine, deren Streckwerk iiber einen halbel1 
Meter nach oben geriickt ist. Der Fadenverlauf an dieser Maschine ist aus Abb. 8:J 
ersichtlich. 

Der Fadenzug an dieser Maschine ist tatsachlich iiuBerst weich und elastisch, 
so daB eine Farlenbruchverringerung eintritt, wodurch wiederum die Moglich­

Abb.83. 
Verlan­
gerte 

Spinn­
strecke. 

keit gegeben ist, schneller zu spinnen. Andererseits muB als Nachteil 
in Kauf genom men werden, daB die Bedienung des hochliegenden 
Streckwerks und besonders des Aufsteckrahmens beschwerlich ist. Es 
werden besondere fahrbare Treppen benotigt. AuBerdem wird die Ober­
sichtlichkeit und das Licht der Arbeitssiile von diesen hohen Maschinen 
ungiinstig beeinfluBt. In Abb.84 und 85 ist diese Konstruktion in 
Schnitt und Ansicht wiedergegeben. 

Eill dritter, auBerst interessanter Versuch, den Liiuferzug auf ein 
Fadenbereich zu beschritnkell, das schon die volle Drehung besitzt, ist 
erst in allerletzter Zeit in England bekannt geworden, wo er in der 
Baumwollindustrie entwiekelt wurde. Da er aber fiir Wolle die gleiche 
prinzipielle Bedeutung hat, darf er hier nicht iibergangell werden. 

Der Faden wird hier nicht durch einen Fadenfiihrer geleitet, SOI1-

dem vom Streckwerk direkt zur Spindelspitze gefiihrt, die allerdings 
wesentlich verlangert ist. Der Faden wickelt sich dann ('ben so wie am 
Selfaktor um das Spindeloberteil und erhalt seine Drehung - wie am 
Selfaktor - auf dem Stuck zwischen Streckwerk und Spindelspitze. 
Erst weiter unten an der Spindel bildet sich ein kleiner Bailon, auf den 
sich die Schwankungen des Lauferzuges iibertragen. Infolge der Win­
dung des Fadens urn das Spindeloberteil ist das gefahrdete Fadenstiick 
zwischen Streckwerk und Spindelspitze vollkommen spannungsfrei. Dit, 
Aufwindung des Garnes geschieht in der gleichen Weise wie an der ge­
wohnlichen Ringspinnmaschine. Die Anordnung dieses Fadenverlaufel-l 
ist in Abb. 86 an einer Maschine ,'on Dobson & Barlow, Bolton, ge­
zeigt. 

Wahrend bei der Verarbeitung von Baumwolle der Wert die!~es 
Spinnverfahrens sich bereits erwiesen hat, befinden sich die Versuche 
mit Wolle noch im Anfangsstadium, so daB sich noch nicht sagen liiBt, 
in welchem AusmaB dieses Prinzip Erfolg haben wird. Es erscheint 
aber so folgerichtig gedacht, daB seine Anwendbarkeit auch fUr di(' 
Kammgarnspinnerei anzunehmen ist. Gewisse Schwierigkeiten werden 

sich wahrscheinlich hinsichtlich einer brauchbaren Lagerung dieser uberlangen 
Spindel ergeben, aber diese Hindernisse diirften nicht uniiberwindlich bleiben. 

Wiihrend sich aile (liese MaBnahmen nicht mit der direkten Beeinflussung 
des Lnuferzuges, sondern nur mit seinen Auswirkungen beschiiftigen, sind nun 
noch die Verfahren zu nennen, die sich mit dem Liiuferzug selbst befassen. 

Wie oben bereits gestreift wurde, ist das SWrendste am Lauferzug seine Un­
gleichmiiBigkeit. Diese ist, abgesehen von der Verkiirzung der Ballonlange im 
Laufe der I<'ullung des Garnkorpers, bedingt durch den wechselnden Aufwinde­
durchmesser der Kopse, der im Laufer einen stiindig sich iindernden Winkel de!' 
J<'adens zur Zugrichtung bewirkt. 

Eine generelle Herabsetzung des absoluten Liiuferzuges lieBe sich demnach 
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Abb. 84. Ringspinnmaschine mit verlangerter Spinnstrecke. 
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sofort erreichen, wenn man die ungunstigsten Fadenwinkel beseitigte durch Ver­
wendung von st8.rkeren Hiilsendurchmessern und groBeren Ringweiten. Eine 
derartige MaBnahme wurde jedoch die Nachteile in sich schlieBen, mit schwereren 
HUlsen arbeiten zu mussen und infolge der groBeren Ringweite weniger Spin­
dehl, als es heute ublich ist, auf der Maschine unterbringen zu konnen. Dieser 
Weg ist deshalb nicht beschritten worden. 

Dagegen hat man versucht, zwar nicht den ungunstigsten Fadenwinkel, 
aber doch die hohe Zugbeanspruchung beim Winden mit diesem ungunstigsten 
Fadenwinkel herabzusetzen. Da die Zugbeanspruchung von der Lauferreibung 

Abb. 85. Ringspinnmaschine mit verlingerter Spinnstrecke. 

und tliese von der Liiufergeschwindigkeit abhiingig ist, kann man durch Herab­
setzung der Spindelgeschwindigkeit beim Winden auf den engsten Durchmesser 
die Spitzenbelastung verringern. Diese Regulierung hat man auf elektrischem 
Wege zu losen gesucht, was zu einer ganzen Reihe von Spinnreglerkonstruk­
tionen fuhrte. 

Allen gemeinsam ist das Bestreben, die Spindeldrehzahl vom jeweiligen 
Windungsdurchmesser abhiingig zu machen, in der Weise, daB bei jedem Wagen­
hub die Drehzahl allmiihlich abnimmt und beim Winden auf den engsten Durch­
messer den Umkehrpunkt erreicht, von dem an sie wiihrend der Senkungsdauer 
der Ringbank wieder steigt. AuBerdem reduzieren die meisten Spinnregler die 
Drehzahl bei Beginn und Ende des Abzuges, da im Anfang jedes Abzugs im all­
gemeinen die meisten Jo'iiden anzulegen sind und gegen Ende des Abzuges durch 
die sich verkurzende Ballonliinge die Spannungsverhiiltnisse am ungunstigsten sind. 

Theoretisch liiBt sich auf diese Weise der Liiuferzug bei den verschiedensten 
Windungsdurchmessern auf die gleiche GroBe bringen. Man konnte daher an-
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nehmen, daB man auf dem engsten Durchmesser mit der ohne Spinnregler 
iiblichen Spindeldrehzahl spinnen kann und die gesamte Steigerung bis zum 
Winden auf den starksten Durchmesser durch den Spinnreglereinbau zu ge­
winnen ist. 

Diese Vermutung hat sich nicht bestatigt. Es ist nicht moglich, die normale 
Arbeitsgeschwindigkeit als untere Geschwindigkeitsgrenze beim Spinnregler­
betrieb anzuwenden. Die Schwankung des Fadenballons beim Arbeiten ohne 
Spinnregler - speziell die VergroBerung des Ballons bei der Zunahme des Win­
dungsdurchmessers - scheint 
eine Fadenreserve zu bilden, 
die den ungiinstigsten Bela­
stungsmoment zu iiberbriicken 
hilft. Diese Reserve entfallt 
beim Betrieb mit Spinnregler, 
so daB hier die Grundge­
schwindigkeit tiefer gelegt 
werden muB als bei der nor­
malen Arbeitsweise. 

Die mit dem Spinnregler. 
betrieb zu erzielende Lei. 
stungssteigerung halt sich da· 
her, wahrend die Drehzahl­
variierung zwischen 10 und 
20% der Grundgeschwindig­
keit liegt, in sehr engen Gren. 
zen. 

Dazu kommt, daB die Win. 
dungsgeschwindigkeit bei je­
der Garnnummer eine andere 
ist, daB also bei jedem Partie­
wechsel der Rhythmus der 
Drehzahlregelung neu einzu. 
stellen ist. Bei den Spinnreg. 
lern iilterer Konstruktion er­
forderte diese Einstellung 
auBer komplizierten Verstel. 
lungen noeh ein langes Pro- Abb.86. Ringspinnmaschine mit verlingerter Spindel. 
bieren, so daB nur groBte Ge· 
wissenhaftigkeit es verhindern konnte, daB der Spinnregler mehr schadete, als 
niitzte. Bei den neuesten Konstruktionen ist diese Verstellmoglichkeit einfaeh 
und zuverlassig. Immerhin bedeutet seine Einfiihrung in die Kammgarnspinnerei, 
wo im Gegensatz zur Baumwollspinnerei relativ kleine Partien verarbeitet 
werden, eine fiihlbare Belastung des Aufsichtspersonals. Weiterhin erfordert 
der Spinnreglerantrieb die Verwendung eines Kollektormotors mit Drehzahl­
regulierung. Dieser Antrieb ist nicht nur in der Anschaffung teuer, sondern 
auch im Betrieb, da er nur im Bereich einer einzigen Geschwindigkeitsstufe mit 
normalem Wirkungsgrad lauft, in allen Fallen aber, in denen aus spinntech­
nischen Griinden andere Geschwindigkeiten gewahlt werden miissen, unwirt· 
schaftlicher arbeitet als eine mit konstanter Drehzahl laufende Maschine, sofern 
sie richtig dimensioniert ist. 

Diese verschiedenen Nachteile haben eine allgemeine Verbreitung der Spinn. 
regler in der Kammgarnspinnerei verhindert. 
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b) Die Verringerung der Doppelfadengefahr. 

Die Doppelfadengefahr ist an der Ringspinnmaschine bedeutend geringer all' 
am Selfaktor. Der Grund hierfiir ist die meist nahezu doppelt so groBe Spindel­
teilung der Ringspinnmaschine und die starke Verkiirzung der Spinnstrecke, in 
der die !<'aden frei nebeneinander laufen. Daher ist es im allgemeinen moglich, 
auf der Ringspinnmaschine ohne besondere Schutzvorrichtungen gegen Doppel­
fadenbildung zu arbeiten. Immerhin sind selbst bei zuverlassigem Bedienungs­
personal Garnfchler infolge von Doppelfaden nicht vollstandig zu vermeidcn. 
Es spielen deshalb die Bemiihungen zur Schaffung von brauchbaren Hilfs­
mitteln gegen Doppelfadenbildung auch an der Ringspinnmaschine eine Rolle. 
Wah rend sich aber am Selfaktor eine ganze Reihe brauchbarer Doppelfaden­
brechersysteme entwickelt haben, die absolut zuverlassig arbeiten und die Mil.­
schinenbedienung nicht sooren, sind diese beiden Forderungen gleichzeitig noch 
von keinem an Ringspinnmaschinen verwendeten Doppelfadenbrecher erfiillt. 

Die meisten Konstruktionen verfolgen das Prinzip, trennende Blechwande 
zwischen den einzelnen Faden anzuordnen, sind also eigentlich keine Doppel­
fadenbrecher, sondern nur Vorbeugungsmittel gegen Uberspringen von Faden. 
Sie haben jedoch aIle die groBen Nachteile, daB sie die "Obersichtlichkeit der 
Maschine verschlechtern und vor allem aIle Fasern, die beim Spinnvorgang ab­
fallen, auffangen. Dadurch besteht die Gefahr, daB Faseransammlungen ge­
legentlich yom Faden erfaBt und mitgerissen werden und Fehler im Garn ver­
ursachen. 

Eine Abart dieser Doppelfadenbrecherkonstruktionen besteht darin, daB in 
die Spinnstrecke unterhalb des Streckwerkes messerartige Fadenfiihrungen ein­
gebaut sind, die den Faden, sobald er weiter zur Seite geht als es die Changier­
vorrichtung gestattet, abschneiden. Derartige Vorrichtungen miissen jedoch sehr 
genau eingestellt werden und verlangen viel Wartung, wenn sie einerseits wirksam 
sein, andererseits nicht unnotigen Fadenbruch verursachen wollen. Dabei hat 
keine dieser Schutzvorrichtungen eine Moglichkeit, den Prozentsatz von Doppel­
faden zu verhindern, der im Bereiche des Ballons entsteht. 

Auch die Antimariagevorrichtung von Dethier, die einen trennenden Luft­
strom zwischen die einzelnen Faden legt, wird an Ringspinnmaschinen eingebaut. 
Die Wirkung ist allerdings in den meisten Fallen nicht so gut wie am Selfaktor, 
da dort der Luftstrom die Faden rechtwinklig kreuzen konnte, was an den meisten 
Ringspinnmaschinen nicht moglich ist. Vor allem kann an vielen Maschinen der 
Luftstrom, der die gerissenen Faden an die Wickelwalze herandriicken solI, nicht 
geradIinig entweichen und verursacht daher Luftwirbel, die die freien Enden von 
gerissenen Faden oft in der unerwiinschtesten Richtung weiterfiihren und 110 

AnlaB zu Anflug und Fadenbriichen geben. 
Eine universelle wsung, die die Doppelfadengefahr vollkommen beseitigt, 

wie dies am Selfaktor geschehen ist, ist demnach fiir die Ringspinnmaschine 
noch nicht gefunden. Der wirksamste Schutz ist bisher nach wie vor, die Spindel­
teilung so weit zu wahlen, daB wenig Faden iiberspringen. Aber gerade von diesem 
Schutz wird im Interesse der Raumausnutzung sehr wenig Gebrauch gemacht. 

c) Anderungen im Spindelantrieb. 

Dariiber, daB der Spindelantrieb mittels Schnur eine sehr unvollkommene 
Lasung ist, herrscht allgemein kein Zweifel. Je schwerer die anzutreibende 
Spindel ist, um so mehr treten seine NachteiJe in Erscheinung. Aus diesem 
Grunde hat das Problem der Antriebsverbesserung an der Ringspinnmaschine 
groBere Bedeutung als am Selfaktor. 
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Dip Hallptfehler des Schnurantriebs sind folgende: 
1. Die Schnurspannung ist starken Anderungen unterworfen. Damit schwankt 

auch der Schlupf, der in diesem Antrieb liegt, und DrehungsunregelmiiBigkeiten 
im Gespinst sind nicht zu vermeiden. Selbst wenn gut vorgestreckte Schnuren 
eingezogen werden, die sich wenig mehr dehnen, iindert sich ihre Spannung mit 
den Feuchtigkeitsschwankungen des Saales. Und bevor eine Schnur reiBt, lockert 
sie sich im allgemeinen derart, daB der Schlupf sich auf ein Vielfaches erhoht. 
Wiihrend unter normalen Verhiiltnissen etwa 3 bis 5% Schlupf im Schnurantrieb 
liegen, entstehen durch solche Fehler Abweichungen um 10 bis 15%. In manchen 
l<'iillen wird der Obelstand rechtzeitig be merkt, in vielen aber nicht. 

2. Selbst eine geiibte Arbeiterin kann die Schnuren nicht stets mit der glei­
chen Spannung einziehen. Noeh viel weniger sind die Schnuren von einer groBen 
Zahl Arbeiterinnen mit der gleichen Spannung eingezogen. Es liiBt sich also in 
keinem FaIle eine einigermaBen exakte Feststellung des Schlupfes fiir einen 
bestimmten Maschinentyp durchfiihren. 1m besten :Falle kann man den Mittel­
wert treffen, womit man die Drehungsschwankungen im Garn jedoeh nicht 
beseitigt. 

3. Weiterhin ist zu beobachten, daB gerade besonders gewissenhafte Arbei­
terinnen dazu neigen, um lose Drehung zu vermeiden, die Schnuren mit einer 
Spannung einzuziehen, die so hoeh ist, daB sie 
die Lagerdriicke und damit den Kraftverbrauch 
von Spindeln und Trommeln vervielfacht. 
Untersuchungen des Verfassers im Deutschen 
Forschungsinstitut fUr Textilindustrie, Dresden, 
die 1921 in der Textilen Forschung veroffent­
licht wurden, ergaben fur Gleitlagerspindeln 
folgende Abhiingigkeit des Schlupfes und des 
Kraftverbrauches von der Schnurspannung 
(siehe Abb. 87). 

Aus dem Kurvenbild ist zu entnehmen, daB 

SclmurspannufIg 

Abb.87. 

es zweeklos ist, mit besonders hohen Schnurspannungen zu arbeiten. Diese 
Spannungserhohung vermindert den Schlupf nur ganz unwesentlich, verursacht 
aber ein steiles Ansteigen des Kraftverbrauches, sowie eine schnelle Abnutzung 
der Spindelschnuren. 

4. Selbst wenn es zu erreichen ware, daB die Schnuren einer Maschine gleich­
bleibend mit gleichmiiBigem Schlupf liefen, gibt der Knoten der Schnur, sobald 
er iiber den kleinen Wirtelumfang liiuft, einen Schlag, der den gleichmiiBigen 
Lauf der Spindel und damit die Drehung beeinfluBt. 

5. Abgesehen von der qualitativen Schiidigung ist auch der wirtschaftliche 
Effekt weses Antriebs ein schlechter. Die Kraftverbrauchsfrage wurde oben 
schon beriihrt. Zu ergiinzen ist noeh, daB beim Bremsen einer Spindel die Schnur 
iiber den Wirtel schleift, was bereits bei einer einzigen Spindel den Kraftver­
brauch der Maschine meBbar beeinfluBt. Die durchschnittliche Lebensdauer einer 
Spindelschnur schwankt zwischen vier und acht Wochen. Das bedeutet bei vier­
hundert Schnuren auf einer Maschine im Mittel einen tiiglichen Verbrauch von 
10 Schnuren. Da man an den meisten Maschinentypen die Schnuren nur bei 
Stillstand einziehen kann, verursachen die stehenden Spindeln einen fiihlbaren 
Produktionsausfall. Dazu kommt der Zeitverlust der Arbeiterin beim Schnur­
einziehen. Ferner entsteht Fadenbruch und Abgang durch das ReiBen der Schnur. 
Und schlieBlich ist noeh eine unangenehme Beigabe, daB reiBende Schnuren sich 
mit Vorliebe in die Trommellager hineinziehen und dadurch zu heimlichen 
Kraftfressern werden. 
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Trotzdem man diese spinntechnischen und wirtschaftlichen Nachteile er. 
kannte, hat man ihre Auswirkungen bisher nur wenig einschranken konnen. 

Versuche, anderes Material als Baumwolle fur die Schnuren zu verwenden, 
verliefen bisher erfolglos. Apparate zum Schnureinziehen unter gleicher Span­
nung haben sich nicht bewahrt. Die Verwendung von knotenlosen - also stoB­
freien - Schnuren wird von den verschiedensten Seiten immer wieder aufge. 
griffen, ohne daB bis jetzt eine dieser Schnuren sich durchsetzen konnte. Ebenso 
sind alle Mallnahmen, die Lebensdauer der Schnuren wesentlich zu erhohen und 
die mit dem Reillen verbundenen Schadigungen zu vermindern, bis jetzt ohne 
wirklichen Erfolg geblieben. 

Nur indirekt hat man die Grollenordnung der entstehenden Fehler etwas 
reduzieren konnen. Man verwendet keine zu kurzen Schnurantriebe mehr, um 
die Schlage zu mildern. Aus den gleichen Grunden fuhrt man den Ab- und Auf­
lauf der Schnur moglichst rechtwinklig zum Spindelwirtel. Urn bei zu fest auf­
gezogenen Schnuren den Kraftverbrauch in ertragIichen Grenzen zu halten, 
legt man die Trommeln he ute fast ausnahmslos in Kugellager. Und schlielllicb 
fuhren die Rollenlagerspindeln fur sicb ins Feld, dall nicht nur der Kraftver­
brauchsanstieg bei zu fest aufgezogener Schnur durch ihre Verwendung ge­
bessert ist, sondern daB auch vor allem bei zu lose laufender Schnur der Schlupf 
in schwacherem Malle zunimmt ala bei der Gleitlagerspindel, also die Gleich. 
malligkeit des Fadens erhoht winl. Befriedigend ist jedoch auch die SlImme 
dieser Verbesserungen nicht. 

Von den Versuchen, die den Schnurantrieb beseitigen wollen, hat bis heute 
nur der Bandantrieb Verbreitung gefllnden. Seine konstruktive Durchbildung 
ist vor allem in England erfolgt und hat in letzter Zeit mehr und mehr den Vier­
spindelantrieb bevorzugt. In Abb. 88 und 89 ist die verbreitetste Anordnung 
des Bandantriebes (Fabrikat Wegmann & Cie.) wiedergegeben. 

Seine wichtigsten Vorteile sind folgende: 
l. Durch den Einbau von Spannrollen konnen aile Spannungsdifferenzcn 

lind damit Drehungsfehler im Gam, die durch ungleichmalliges Einziehen oder 
durch Dehnung beim Schnurantrieb entstehen, als beseitigt angesehen werden. 

2. Auch der Schlag des Knotens und die durch ihn bewirkte Drehungsbeein-
flussung fallt weg, da die Bander mit der Maschine genaht und die NahtsteUen 
nicht hart werden. 

3. Die Laufzeit der Bander ist eine wesentlich bohere als die der Schnuren, und 
dementsprechend sind die Spindelstillstande geringer als beim Schnurantrieb. 

Diesen Verbesserungen stehen Schwachen, sogar direkte Nachteile des Band. 
antriebes gegenuber, die es bewirkt haben, dall er in der Spinnerei feiner Kamm· 
game den Schnurantrieb noeh nicht hat verdrangen konnen. 

1. Das Einziehen eines Bandes kann nur ein geubter Arbeiter mit einer 
Spezialnahmaschine vornehmen. 

2. Da der Bandantrieb auf jeder Maschinenseite zwei Spindeln umschlingt 
und an jeder Maschine im allgemeinen zwei bis drei Arbeiterinnen beschaftigt sind, 
kann der Fall eintreten, dall von diesen 4 Spindeln zwei zllm Zweck des Faden· 
anlegens gleichzeitig gebremst werden. Diese 2 stillstehenden Spindeln bremsen 
das Band so stark ab, dall die beiden noeh laufenden Spindeln eine betrachtIiche 
Geschwindigkeitsverringerung erfahren und Fadenstucke mit loser Drehung ent­
stehen. Da man den Fehler durch technische Mallnahmen nicht ausschalten kann, 
bleibt nur die :Forderung, die Maschinenbedienung so zu erziehen, dall die sich 
gegenuberstehenden Arbeiterinnen nie gleichzeitig Spindeln mit dem gleichen 
Bandantrieb bremsen. Aber selbst bei der bestgeschulten Arbeiterschaft wird 
man diese l<'ehlerquelle nicht vollstandig beseitigen. 
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Beim Anhalten einer einzigen Spindel tritt die Bremsung der Bandgeschwin­
digkeit auch schon ein, ist aber dann so gering, daB man sie ohne Bedenken in 
Kauf nehmen kann. 

3. Als letzter Nachteil des Bandantriebes ist anzufiihren, daB er dem Be­
streben nach erhohter Maschinenausnutzung durch doppelseitigen Antrieb ent­
gegensteht, da er in der iiblichen Weise lediglich auf Maschinen eingebaut 
werden kann, die fUr beide Seiten nur einen Antrieb besitzen, und dadurch aile 

Abb. 88. Bandantrieb. 

bb. 9. Bnndnntri b. 

Stillstande und Geschwindigkeitsreduzierullgen einer Maschinenseite auf die 
andere iibertragen. 

Also auch der Bandalltrieb beseitigt noch nicht die im Spindelantrieb be­
ruhenden l<~ehlerquellen der heutigen Ringspinnmaschinen. 

Erst in allerletzter Zeit ist ein Spindelantrieb entstandell, der die samtlichell 
Fehler der aufgezahlten Antriebe vermeidet. Diese Konstruktioll stammt von 
der Perfektspindel-A.G. und brillgt erstmalig fUr Spindelll mit hohen Dreh­
zahlen einen starren Antrieb. Das Prinzip dieser Losung ist in Abb. 90 gezeigt. 

Die Spindeln werden mit Hilfe von Schraubenradern aus einer fiberartigen 
Masse betrieben. Der Antrieb liegt fUr eine ganze Maschinenseite in einem ge­
kapselten Olbad, das durch die Raderbewegung stiindig umgetrieben wird. Die 
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Hauptsehwierigkeit dieser Antriebsart, die die Forderllng erfiillen muB, daB jede 
Spindel einzeln angehalten werden kann, bestand in der Durchbildung einer 
zuverlassigen Kuppelung zwischen clem starr angetriebenen Spindelunterteil 
und dem Spindeloberteil, auf <fern die Hiilse steckt. Diese Kuppelung ist bei der 
Perfektspindel ah~ Fliehkraftkuppel ausgebildet und auf ein Vielfaches des 

Lauferzuges eingestellt, so daB zum 
Anhalten der Spindel ein schnelle~, 
festes Zufassen erforderlich ist. 

Der Fortfall des Wirtels gibt dieser 
:\Iaschine neue Moglichkeiten in der 
Verwendung von Kugellagern. Beim 
Schnurantrieb erfordert die GroBe des 
Wirteldurchmessers, an die man ge· 
bunden ist, daB das unter dem Wirtel 
befindliche Lager mit kleinsten Di. 
mensionen auskommt. Diese Begren. 
zung macht sich beim Einbau von 
Kugelringen besonders stOrend b<>. 
merkbar, denn diese anormal kleinen 
Abmessungen beeintrachtigen die Zu­
verlassigkeit des Antriebs. Bei der 
Perfektspindel bestehen diese Be· 
schrankungen hinsichtlich des Durch. 
messers nicht, weshalb normale, han. 
delsiibliche Kugellager eingebaut weI'· 
den, die eine erhohte Sicherheit de,.; 
Antriebs gewii.hrleisten. Diese HaIB. 
kugellager sind auBerdem radial fe· 
dernd, wodurch den Spindeln die Mog· 
lichkeit der selbstii.ndigen Einstellung 
wiihrend des Laufes gegeben ist. 

Der Entwicklung der Ringspinn­
maschine ist durch den V'bergang zum 
starren Spindelantrieb ein neuer Im­
puIs gegeben. 

d) Verbesserungen des Auf· 
windemechanismus. 

Beinahe noeh schwerwiegender als 
~~so;~~';'>":~:--'-P:"II~:77-"'''''':>r.J....:~""*,,, die l<~ehlerquelle im Spindelantrieb ist 

diejenige, die der Aufwindemechanis­
mus der Garnkorper im Hinblick auf 
die Drehungsgleichmii.Bigkeit in sich 

Abb.90. Schema des Spindel. und Spindel. 
bankantriebs an dt>n Pt>rfektmaschinen. 

RchlieBt. 
Die Drahtgebung, die zwischen Ring und Lieferzylinder erfolgt und abhangig 

ist vom Verhaltnis der Spindel. zur Liefergeschwindigkeit, ist nicht gleich­
bleibend. Die Schwankungen entstehen durch die Bewegung der Ringbank beim 
Aufwindungsvorgang. Die Ringbank geht abwechselnd dem Lieferzylinder ent· 
gegen, erhalt dadurch bei gleicher Zylindergeschwindigkeit erhohte Lieferung 
und entfernt sich dann wieder vom Streckwerk, wodurch sie weniger Garn in 
der Zeiteinheit erhiilt, als der Zylinder liefert. Auf diese Weise kommt wii.hrend 
des Aufwartsganges zu wenig, beim Abwartsgang der Ringbank zu viel Drehung 
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ins Garn. Der Fehler ist demnach urn tso groBer, je schneller die Ringbankbewe­
gung ist. Die Grollenordnung, in der er liegt, ergibt sich aus folgendem Beispiel. 
Wenn die Zylinderlieferung lO m je Minute, der Wagenhub 6 cm betragt, die 
Aufwartsbewegung des Wagens IS Sek., die Abwiirtsbewegung 6 Sek. benotigt, 
dann erhalt das Garn beim Aufwiirtsgang des Wagens 2% zu wenig, beim Ab­
wiirtsgang dagegen 6% zu viel Drehung. Hierbei sind die Wagenspielzeiten 
einer mittleren Garnnummer - um 32er - zugrunde gelegt. Bei feineren Num­
mern verlangsamen sich diese, verringert sich also der l!'ehler, wiihrend er sich 
bei groberen Nummern noeh stiirker auswirkt als in diesem Beispiel. Allerdings 
erfolgt ein gewisser Ausgleich, der in seinem AusmaB von der Lange der Spinn­
strecke abhiingig ist. Deshalb wird man bei vielen Garnen (liese Fehlergrolle als 
unbedenklich ansehen konnen, in den meisten Waren tritt <liese Unterschied­
lichkeit nieht in Erscheinung. Sobald man jedoeh Garn herstellt, bei dem an die 
Gleichmiilligkeit der Drehung die hochsten Anforderungen gestellt werden 
miissen, wie z. B. Jaspegarne, die aus zweifarbigen Vorgarnbandern bestehen, 
sind diese Schwankungen bereits stOrend. 

Der Fehler wiirde ohne weiteres durch eine Verlangsamung der Wagen­
bewegung abzuschwiichen sein, und diese konnte erzielt werden mit Hilfe einer 
weniger steilen Aufwindungsspirale des Garnes. Man kann aber nicht zu dieser 
MaBnahme greifen, da dann der Ablauf des Fadens bei der Weiterverarbeitung 
auf Schwierigkeiten stOBt, indem eine Windungtslage bei zu schwacher Kreuzung 
leicht die niichstfolgende mit abzieht. 

Dagegen begannen schon vor Jahrzehnten andere Versuche, diesen V'beistand 
7.11 beseitigen. Man ordnete die Ringbank feststehend an und liell die Spindeln 
auf- und niedergehen. Am bekanntesten geworden sind die "Springspindeln" 
,·on Martinot und Galland, die aber eine solche Unruhe in den Spinnprozell 
brachten lind auBerdem so hohe Kraftverbraucher waren, daB sie sich nicht <lurch­
set zen konnten und aus vielen der gelieferten Maschinen wieder ausgebaut wurden. 

Die erste hefriedigende Losung auch dieses Problems brachte wieder die 
Perfektspindel. In der in Abb. 90 im Schnitt dargestellten Maschine ist die lUng­
bank feststehend. Die Spindel bank wird in Zahnstangen auf- und abgefiihrt und 
iibernimmt die Tiitigkeit der Ringbank der normalen Maschine. Ein aullerst 
sinnreiches, gekapseltes Getriebe ermoglieht eine Regelung dieser Bewegung in 
den weitesten Grenzen. Die Spinnstrecke ist dadurch gieichbleibend geworden, 
die durch ihre Veriinderung hervorgerufenen Drehungsschwankungen sind aus­
gesehaltet, und gleichzeitig entfallen dam it aIle Einwirkungen, die der standig 
Hinger und kiirzer werdende BaIlon auf die Lage des Laufers ausiibte. Der Laufer 
fiihrt bei der iiblichen Ringspinnmaschine - der wechseillden Ballonliinge an­
/ZepaBt - stiindig Kippbewegungen aus und variiert damit wieder die l!'aden­
spannung. Durch die Beseitigung dieser Kippbewegung an der Perfektspindel 
entsteht bereits ein wesentlich ruhigerer BaIlon, der mit Hilfe des ersten bekannt­
gewordenen mechanischen Spinnreglers weiterhin so ausgeglichen wird, daB man 
den Eindruck eines gleichbleibenden Ballons gewinnt. Als besonders gliicklich 
gelost kann auch der die Spindelbankbewegung kommandierende Antriebskopf 
der Maschine bezeichnet werden, der einen Bruchteil des Raumes der iiblichen 
Antriebsb6cke einnimmt. 

Inwieweit diese den bisherigen Ringspinnmaschinenbau revolutionierend urn­
walzenden Ideen Erfolg haben werden, wird davon abhiingen, wie groB der Ver­
schleiB und die Reparaturen dieser mit groBer Prazision zu bauenden Maschine 
im Dauerbetrieb sich gestalten, und ob die bei dem starren Spindelantrieb be­
notigte Kuppelung, von der die Genauigkeit der Drehung abhangig ist, diesem 
Dauerbetrieb gewachsen ist. 
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C. Glockenspinllerei. 
Als Abart der Ringspinnmaschine kann die Glockenspinnmaschine angesehen 

werden, da beide }laschinen nach dem gleichen Spinnprinzip arbeiten. Bei der 
Glockenspinnmaschine ist lediglich die Bremsung des }o'adens nicht mit Hilfe 
eines Laufers erreicht, sondern wird durch die Reibung des }o'adens am unteren 
Rand einer Glocke hervorgerufen, die sich iiber den Spindeln befindet. Da diese 
Bremsung viel geringer ist als bei Verwendung von Ringliiufern, und die Faden­
spannung auBer von dieser Bremsung noch von der Spindeldrehzahl, also yom 
Luftwiderstand, den der Ballon findet, abhiingig ist, muB die unterc Geschwin­
digkeitsgrenze, bei der kein Schleudem mehr, sondern ein Aufwinden statt­
findet, an der Glockenspinnmaschine wesentlich hoher Hegen als an der Ring­
spinnmaschine. Daraus folgt, daB auf der Glockenspinnmaschine hOhere Spindel­
drehzahlen als auf der Ringspinnmaschine mit der gleichen Fadenbeanspruchung 
angewandt werden konnen. 

Die iibrigen hauptsiichlich von der Veriinderung der radialen Zugkomponente 
abhii.ngigen EinfliiKlle auf die I<'adenspannung sind an beiden Maschinentypen 
die gleichen, weshalb der Durchmesser der Glocke - cbenso wie der Ringdurch­
messer - bei einem gegebenen kleinsten Bewickelungsdurchmesser an relativ 
enge Grenzen gebunden ist. 

Ein Vorteil der Glockenspinnmaschine liegt weiterhin darin, daB die Lange 
des Fadenballons zwillchen Streckwerk und Aufwindungspunkt unveranderlich 
ist. Dadurch ist - wie an der Ringspinnmaschine mit feststehender Ringbank -
einer der die Faden14pannung und die Drehung veriindernden Einfliisse in Weg­
fall gekommen. 

Erreicht wird dieNe Konlltan1. cler Spinnstrecke durch einen Aufwinclungll­
mechanismus, cler sich aUl~ cler engli14chen Vorspinnerei heraus entwickelt hat. 
Die Spindel cler Glockenspinnmaschine ist zu diesem Zweck vollstiindig still­
gesetzt und kann deshalb als Trager der ebenfalls stillstehenden Glocke benutzt 
werden. Die Drehung erhiilt nur cine auf der Spindel sitzende Messingbiichse, 
die in einem Wirtel eingesetzt illt. 

1m iibrigen - vor aHem in der Konstruktion des Streckwerkes - ist dit' 
Maschine nach den gleichen Prinzipien wie die Ringspinnmaschine durchgebilclet. 
Als Besonderheit illt noch anzufiihren, daB infolge der kleinen Zugbeanspruchung 
des Ballons dieser die Neigung hat, sich sehr kugelig auszubilden. Da eine der­
artige Ballonform eine unwirtschaftlich groBe Spindelteilung verlangen wiirde, 
muBten zwischen die einzelnen Glocken Trennwii.nde - Antiballonvorrichtungen 
- eingefiigt werden, die es erlaubten, die Spindelteilung auf das an der Ring­
spinnmaschine iibliche MaB herabzusetzen. Die Nachteile, die die Verbreitung 
der Antiballonvorrichtung an der Ringspinnmaschine beeintriichtigen, treten 
an der Glockenspinnmaschine kaum in Erscheinung. Vor aHem ist die Bedienung 
durch sie nicht behindert, da hier beim Anlegen das Durchfiihren des Faden14 
durch den Laufer wegfiillt. AuBerdem ist die Wirksamkeit der Antiballonvor­
richtungen durch die gleichbleibende Ballonlii.nge an der Glockenspinnmaschine 
wesentlich verbessert. 

Entwickelt wurde die Glockenspinnmaschine in England und wird auch heute 
noch vor allem von den fiihrenden englischcn Spinnereimaschinenfabriken her­
gestellt. In Abb. 91 ist eine Glockenspinnmaschine zur Herstellung von Merino­
gespinsten von Hall & Stells, in Abb. 92 eine gleiche zur Verarbeitung von Cheviot­
wollen von Prince Smith dargestellt. 

Die Maschine ist in England ein starker Konkurrent des Selfaktors geworden. 
zumal das Streckwerk besonders zur Verarbeitung von gedrehtem Vorgarn ge-
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eignet iat, das in der englischen Vorspinnerei auch in feinen Merinoqualitaten 
hergestellt wird. 

Auf dem KOlltinent hat die Maschine im Anschlull an die franzosische Vor­
spinnerei, also ffir die hier als offenes Vorgarn zur Verspinnung gelangenden 
Merinoqualitaten keine Bedeutung erlangt. Sie hat hier lediglich fUr die Her­
stellung von Strickgarnen in mittleren Nummern in beschranktem Malle Full 
fassen konnen. Eine weitergehende Verbreitung hat sie trotz ihrer Vorteile auch 

Abb.91. Glockenspinnmaschine fiir Merinogarne. 

in diesem Spezialgebiet nicht gefunden, da durch das Spinnprinzip die Dimen­
sionicrung der Glocken sehr beschriinkt und die Aufwindung groller knoten­
freier Langen, die gerade in der Strickgarnspinnerei gefordert wird, nicht mog­
lich ist. 

Bis vor einer Reihe von Jahren stand der Ausdehnung des Anwendungs­
bercichcs noch iiuBerst hem mend entgegen, dall das Abziehen der vollcn Spulen 
betrachtliche Zeitverluste verursachte, cia von jeder Spindel zuniichst die Glockc 
entfernt werden mull. G~rade bei Herstellung groberer Garnnummern, dem Vcr­
wendungsbereich der Maschine in Deutschland, wirkte sich dieser Nachteil in­
folge der schnellen .Ffillung der Spulen besonders fiihlbar aus. Ein wichtiger 
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}<'ortschritt war daher die Schaff ling von mechanischen Abziehvorrichtllngen, 
die in den letzten Jahren erfolgte. 

DaB die Glockenspinnmaschine im englischen Maschinenbau durchgebildet 
wUI'de, hatte zur natiirlichen Folge, daB sie sich den englischen Konstruktions. 
typen anpaBte und so unter anderem als Besonderheit den dort iiblichen ein· 
fachen Maschinenantrieb erhielt, der ohne Wechsel der Antriebsriemenscheibe 
keine Veriinderung der Spindeldrehzahl zuliiBt. 

Diese Primitivitat hat an der Glockenspinnmaschine nicht nur einen wirt­
schaftlichen, sondern auch einen spinntechnischen Nachteil. Eine Veriinderung 
tier Fadenspannung, die im Gegensatz zur Ringspinnmaschine, wo das Laufer-

Abb. 92. G10ckenspinnmaschine fiir Cheviotgarne. 

gewicht gewechselt werden kann, an der Glockenspinnmaschine nur durch Ande­
rung der Zentrifugalkraft des Fadenballons, also der Spulendrehzahl zu er­
reichen ist, wird hierdurch derart erschwert, daB sie in vielen I<'iillen, in denen sie 
i'lpinntechnisch vorteilhaft wiire, nicht angewandt wird. 

Erst in allerletzter Zeit ist der englische Maschinenbau zur Verbesserung 
dieses Antriebs iibergegangen. Angeregt wurde er dabei vor all em durch die Ent­
stehung brauchbarer Ketteniibertragungen, die ein 'Obertragen auf kurze Ent­
fernungen und eine bequeme Anderung des Obersetzungsverhiiltnisses ermog­
lichen. 

D. }'liigelspinnerei. 
Zeitlich friiher als die Ringspinnerei hat sich das Fliigelspinnverfahren ent. 

wickelt. Es wird deshalb hiiufig die Ringspinnmaschine als ein Abkommling der 
Fliigelspinnmaschine bezeichnet, bei dem die zu bewegenden Massen des Fliigels 
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auf den Ringliiufer reduziert worden sind. Das Prinzip der }o'liigelspinnerei ist 
dem der Ringspinnerei jedoch gerade entgegengesetzt. 

Die }o'liigelspinnmaschine ist aus den Endpassagen der englischen Vorspinnerei 
hervorgegangen und wie dort erhiilt der .Faden die Drehung durch den ange­
triebenen Fliigel und mull das Aufwindungsorgan - im allgemeinen eine lose 
auf dem Spindelschaft steckende Holzspule - nachziehen. Die Umfangsgeschwin­
digkeit des jeweiligen Wickeldurchmessers der Holzspule bleibt dadurch urn den 
Betrag der Streckwerkslieferung hinter der Fliigelumdrehung zuriick, wodurch 
die Aufwindung erfolgt. 

1. Dit' Arbeitsorgane der Fliigelspinnmaschine. 

a) Das Streckwerk. 

Konstruktiv unterschied sich die Fliigelspinnmaschine bis vor einer Reihe 
von Jahren nur durch die veriinderten Grollenverhaltnisse von den Endpassagen 
der englischen Vorspinnerei. Das Streckwerk konnte, da nur gedrehtes Vorgam 
verarbeitet wird, sich mit primitiven .Fiihrungsorganen begniigen. Auf den drei 
Zwischenzylindern miissen daher nur leichte Holzwalzen aufliegen. Dagegen 
mullten - der Zugfestigkeit des gedrehten Vorgarns entsprechend - die eigent­
lichen Klemmpunkte besonders griffig durchgebildet werden. Beim Hinter­
zylinderklemmpunkt hat man deshalb allgemein Federdruckbelastung gewiihlt 
und die Griffigkeit meist durch Anwendung einer sehr feinen Riffelung verbessert. 
Der Klemmpunkt des Vorderzylinders ist wie an den verwandten Maschinen­
typen durch Filz- und Lederbezug der Oberzylinder elastisch gestaltet. Da je­
doch die benotigte Griffigkeit nur durch Anwendung sehr hohen Druckes 
erlangt werden kann, hat sich hier die an der Ringspinnmaschine iibliche Be­
lastung durch Gewichte mit Hebeliibertragung nicht durchgesetzt, sondern eR 
wird allgemein auch fur die Vorderzylinderbelastung Federdruck - verstiirkt 
durch Hebelwirkung - verwendet. Diese starke Belastung wiirde bei tief ge­
riffelten Unterzylindern zu einer schnellen Abnutzung der elastischen Oherwalzen 
fiihren. Die Unterzylinder werden deshalb - wie auch an den meisten Glocken­
IIpinnmaschinen - nur genutet. 

Ais Neigungswinkel des Streckwerks wird zur Erzielung eines giinstigen Aus­
laufwinkels des Fadens aus dem Vorderzylinderklemmpunkt im allgemeinen 45° 
gewahlt. 

Die durch Wickelbildung fiir das Streckwerk entstehenden Gefahren lIind 
durch starke Zylinderdurchmesser so weit verringert, dall der Einbau besonderer 
Putz- und Fadenfangwalzen am Streckwerk nicht erforderlich ist und man 
sich im allgemeinen mit einer Streichleiste an den heiden letzten Zylindern be­
gniigen kann. 

b) Die Spindel. 

Ebenso wie das Streckwerk ist die Spindel von den Vorspinnmaschinen iiber­
nommen. Sie hat demzufolge eine primitive Hals- und Fulliagerung und triigt 
auf einem langen, freien Oberteil, das mindestens die doppelte Lange der zu be­
wickelnden Spulen haben mull, den Spinnfliigel. 

Der lichte Durchmesser des Spinnfliigels ist gegeben durch die Starke der 
Spulen, die man bewickeln will. Von ihm ist wiederum die Spindelteilung ab. 
hangig, und zwar braucht hier kein }'adenballon beriicksichtigt zu werden wie 
an der Ring- und Glockenspinnmaschine, da der Faden um die Fliigelarme ge­
IIchlungen ist. Andererseits mull infolge der Fliehkraft mit einem Ausschwingen 
der Fliigelarme gerechnet werden, dessen Ausmall abgesehen von Material und 
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Konstruktion der :Fliigel und von der Umfangsgeschwindigkeit auch von der 
Lange der Fliigelarme, also von der zu bewickelnden Spulenhohe, abhiingig ist. 

Der Antrieb dieser Spindeln erfolgt meist mit Schnur von einer Trommel 
aus auf den Wirtel, der zwischen Hals· und .Fufllager auf der Spindel sitzt. Je 
nach der SpindelgroBe verwendet man entweder die gleichen Schnuren wie in 
der Ringspinnerei, die man knotet, oder Hakenspindelschniire wie in der eng· 
Iischen Vorspinnerei, die in abgepaflten Langen hergestellt werden und deren 
Enden mit einer C.formigen StahldrahWse verbunden werden. 

Abb. 93. F1ugelspinnmaschine. 

c) Die Aufwindung. 

Da das Gespinst der Fliigelspinnmaschine in den meisten J:<'iillen zur weiteren 
Verarbeitung auf Zwirnmaschinen gelangt, auf denen ein radialer Garnablauf 
von den Spulen moglich ist, muflte hier die Forderung der konischen Aufwindung 
nicht erhoben werden. 

Das Aufwinden des Fadens auf die lose auf der Spindel sitzende Scheiben. 
spule geschieht deshalb zylindrisch durch Auf· und Abwiirtsbewegung der die 
Spulen tragenden Spulenbank. Die Geschwindigkeit dieser Spulenbankbewegung 
wird durch einen einfachen, symmetrisehen herzfOrmigen Exzenter bestimmt. 
Auf aIle Schaltmechanismen zur Verlagerung und Veriinderung der Aufwindungs. 
hohe kann in diesem FaIle verzichtet werden. Die Spulen bewegen sich wiihrend 
des ganzen Abzuges mit gleichbleibender Geschwindigkeit urn die gesamte freie 
Bewickelungsliinge zwischen den Holzscheiben auf und nieder. Da die Aufwindung 
stets an der Ose am unteren Fliigelende stattfindet, mull sich beim tiefsten Stand 
der Spulenbank die gesamte zu bewickelnde Spulenliinge unterhalb des Spinn. 
fliigels befinden, wiihrend sie umgekehrt beim h&hsten Stand der Spulenbank 
vollstiindig innerhalb des Spinnfliigels Platz finden mull. Die freie Spindellange 
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fiber dem Halslager wird somit durch die Spulenhohe bestimmt und muB mehr 
als deren doppelte Lange betragen. Ebenso ist dadurch die Flngellange fest­
gelegt, deren Hohe groBer als die einfache Spulenlange sein muB. 

Die Bremsung der Spulen, die notwendig ist, damit die Aufwindung zuver­
lassig erfolgt und nicht durch Voreilen der Spulen ein Schleudem des Fadens 
eintritt, wird mit Hille von Filzscheiben erreicht, die zwischen Spulen und Spin­
delbank gelegt werden. Durch Veranderung dieser Scheiben kann die Bremsung 
und damit die Fadenspannun.~ reguliert werden. 

Eine Regulierung durch Anderung der Spindelgeschwindigkeit ist an den 
gewohnlichen Flngelspinnmaschinen nicht gebriiuchlich, da die Hoohstgrenze 
der Spindelgeschwindigkeit infolge ihrer Konstruktion so niedrig liegt, daB diese 
hoohstmoglichen Drehzahlen standig angewendet werden und an den Maschinen 
deshalb eine Anderungsmoglichkeit der Spindeldrehzahlen gar nicht vor­
gesehen ist. 

Die 'Obertragung der .I<'adenspannung an der Spule auf die eigentliche Spinn­
strecke zwischen Streckwerk und Flngel wird dadurch weitgehend abgeschwacht, 
daB der Faden mehrfach urn den Flngel geschlungen wird. Auf diese Weise 
bildet sich kein FadenbaUon, und es ist moglich, die Fadenspannung zwischen 
Streckwerk und Flngel zu regulieren. 

Eine SWrung an Nachbarspindeln durch ReiBen eines ]<'adens kann infolge 
dieser Fadenfnhrung am Flngel im aUgemeinen nur zwischen Streckwerk und 
Spindelspitze eintreten. Man bringt deshalb Schutzbleche zwischen den Spindeln, 
meist nur im Bereich der Spindelspitze, an. Eine Maschine der nblichen Kon­
struktion ist in Abb. 93 (Fabrikat Prince Smith) wiedergegeben. 

2. Entwicklungsgesichtspnnkte. 
Die Vorteile des Flfigelspinnverfahrens, die auf qualitativem Gebiet liegen, 

sind folgende. Der Fadenzug, der zum Nachziehen der Spule benotigt wird, 
ist wesentlich geringer als der Lauferzug an der Ringspinnmaschine. AuBerdem 
verursacht der Laufer eine - wenn auch unbedeutende - Aufrauhung des 
Fadens, wahrend der Flngel im Gegenteil eher ein Glatten des Fadens bewirkt. 
Weiterhin entfaUen hier aile Schwierigkeiten, die an der Ringspinnmaschine 
durch die Bewegung der Ringbank auftreten, da an der Flugelspinnmaschine 
das Problem, die Spinnstrecke konstant zu halten, bereits gelost ist. 

Eine voUkommene Ausschaltung aller Schwankungen ist zwar auch an der 
l<'lugelspinnmaschine nicht erreicht, denn die nachzuziehende volle Spule ist 
schwerer als die leere. AuBerdem mull bei wachsendem Bewickelungsdurchmesser 
die Drehzahl der Spule sich erhohen, da diese je Spindelumdrehung stets nur 
um die gleiche Fadenlange zuruckbleiben kann, diese aber bei wachsendem Be­
wickelungsdurchmesser ein immer kleiner werdendes Stnck des Kreisumfanges 
je Spindelumdrehung ausmacht. 

Eine Gegenwirkung gegen dieses Wachsen der }'adenspannung mit dem 
Spulendurchmesser bildet die damit verbundene allmiihliche Abnahme der 
radialen Zugkomponente des Fadens in der {}se des Flngels. Dadurch, daB bei 
Zunahme des Spulendurchmessers die Richtung des ziehenden Fadens sich mehr 
lind mehr der Tangente nshert, wird die Zunahme der Fadenspannung wesent­
Hch herabgemildert. Die trotzdem noch bestehenden Unterschiede haben bei 
weitem nicht den EinfluB auf den SpinnprozeB wie die Schwankungen an der 
Ringspinnmaschine, da sie sich, wie oben dargelegt, nur zu einem geringen Pro­
zentsatz bis an den Klemmpunkt der Lieferzylinder iibertragen konnen. AuBer­
dem besteht die Moglichkeit, durch richtige Wahl de!! Spulenformates die wahrend 

!I* 
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des Abzuges abnehmenden lind zunehmenden Zugbeanspruchungen nahezu zum 
Ausgleich zu bringen. 

Die Summe der spinntechnischen Vorziige gegeniiber der Ringspinnmaschine 
bewirkt, dall das l<'liigelgespinst fUr eine Anzahl Verwendungszwecke eine quali­
tative Oberlegenheit iiber das Ringgespinst besitzt und - mindestens bei Garnen 
mit loser Drehung - eine leichtere Verspinnung ermoglicht. 

Dall sich trotz dieser Vorziige die Fliigelspinnmaschine llur ein beschranktes 
Gebiet gegeniiber der Ringspinnmaschine behaupten konnte, liegt an wirtschaft­
lichen und arbeitstechnischen Erwagungen. 

Die lange Spindel, die am Kopf den schweren Fliigel tragt, kann, wenn sie 
nur unterhalb der Holzspule gelagert ist, nur bis zu einem Bruchteil der Ge­
schwindigkeit der Ringspindel ausgenutzt werden. Wahrend es keine Schwierig­
keiten bereitet, eine regulare Ringspindel mit 8000 Umdrehungen je Minute 
laufen zu lassen - aus spinntechnischen Grunden wird diese Steigerungsmoglich­
keit aUerdings nicht uber 6000 Touren ausgenutzt -, konnen normale Flugel­
spindeln kaum bis 2500 Umdrehungen je Minute leistell, ohne zu schleudern. 

Ein weiteres Moment, das die Flugelspillnmaschine auf ein beschrankte14 
Arbeitsgebiet verwies, ist die Aufwindullg auf Holzspulen. Diese machen den 
Versand von einfachem Garn direkt von der Spillllmaschine aus unmoglich, nicht 
nur wegen der l<'rachtkosten, sondern auch wegen der aullerordentlichen Kapita­
lien, die dann von den Spinnereien in Holzspulen investiert werden mu8ten. 
Aber auch bei Weiterverarbeitung des einfachen Garnes innerhalb des gleichen 
Werkes bereitet die zylindrische Aufwindung auf Holzspulen Schwierigkeiten. 
Je feiner das Garn ist, urn so groller sind die Ablaufschwierigkeiten. Wahrend 
des Spinnprozesses wird die Spule nur sehr langsam gedreht, wahrend sie vom 
}4'lugel aus bewickelt wird. Beim Ablauf des Garnes auf einer Spulmaschine oder 
Weife dagegen, wo Geschwindigkeiten bis zu 150 m in der Minute ublich sind, 
wurde durch Verwendung von Holzspulen eine starke Verminderung der Arbeits­
geschwindigkeit erforderlich werden. Lediglich beim direkten Aufstecken auf 
Zwirnmaschinen ist der Ablauf wirtschaftlich zu gestalten. 

Eine weitere Beeintrachtigung der Fliigelspinnmaschine bildet die Tatsache, 
da8 die Holzspulen kein Dampfen vertragen, aile hartgedrehten Garne jedoeh 
ohne vorheriges Dampfen nicht weiter verarbeitet werden konnen. 

SchlieBlich ist ais Nachteil noeh zu nennen, dall die Bedienung der Flugel­
spinnmaschine 14chwieriger, die Arbeitsvorgange zeitraubender sind als an der 
Ringspinnmaschine. Das Auswechseln der vollen Spulen ist eben so Iangwierig 
wie an der Glockenspinnmaschine, da zum Abziehen der Spulen die Flugel von 
den Spindeln abgeschraubt werden mussen. Dazu kommt noeh die Unannehmlich· 
keit, dall bei jedem Fadenbruch der schnell rotierende Flugel von Hand ange­
halten werden mull. 

Aus all diesen Grunden hat sich die Flugelspinnmaschine nur dort durchsetzen 
kOllnen, wo ihre spinntechnischen Vorteile am meisten, ihre Nachteile am wenig. 
sten in Erscheillung tretell, das ist im Bereich der grobsten fiir Kammgarn ge­
brauchlichen Garnnummern ulld bei sehr Iosen Drehungen, im wesentlichen 
also in der Strickgarnspinnerei. 

In diesem Garnnummer· und Drehungsbereich mull sich an der Ringspinn­
maschine infolge der Begrenzung der Verzugsgeschwindigkeit die Spindeldreh­
zahl in sehr engen Grenzen halten, so dall die l<'lugelspinnmaschine hier nicht 
wesentlich teurer arbeitet. Und andererseits spielen die durch die Verwendung 
von zylindrischer Aufwindung auf Holzspulen entstandenen Verarbeitungs­
schwierigkeiten bei diesen Garnen, die aile direkt verzwirnt werden, keine 
Rolle. 
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Immerhin verengte sich das Anwendungsgebiet der Fliigelspinnmaschine 
illl MaBe der Entwicklung der Ringspinnmaschine mehr und mehr, bis in den 
letzten Jahren, nachdem sic jahrzehntelang konstrukti,' am Ubernommenen 
festgehalten hatte, cine sprunghafte Entwicklung einsetzte, die die Nachteile 
der Maschine auBerordentlich gemildert hat. 

Die Verbesserungen begannen in erster Linie an der Spindelkonstruktion 
und hatten eine Erhohung des Drehzahlhereiehes sowie eine Vereinfachung der 
Bedienungsarheit zum Ziel. 

Zuniichst wurde eine gewisse Verhesserung der Spindelkonstruktion durch 
Ubernahme der an der Ringspindel entwickelten Lagerung erreieht. Dadureh 
wurde die Spindel wesentlieh verkiirzt und dureh die bessere Fiihrung ein ruhigerer 
Lauf geschaffen, so daB die Drehzahl der Fliigel bereits etwas erhOht werden 
konnte. 

Grundlegend wurde 
die Spindelkonstruktion 
jedoch erst dadurch ver­
bessert, daB das schwere, 
frei schwingende Oberteil 
iiber dem Halslager durch 
Einbau eines Lagers an 
der Spindelspitze beseitigt 
wurde. Gleichzeitig wurde 
der Antrieb, der an diesen 
Maschinen allgemein alB 
Bandantrieb mit Spann­
rolle ausgefiihrt wird, an 
dieses Lager an der Spin­
delspitze verlegt. Damit 
verlieB man wieder den 
Weg der Nachahmung der 
Ringspindelkonstruktion, 
denn durch diese LOsung Abb. 94. Fliigelspind I mit Kugellagerung. 
wurde die groBe Lange der 
Spindel nahezu bedeutungslos, da keine Knickbeanspruchung mehr auftritt. 
Zunachst hestand eine gewisse Schwierigkeit, die ()lung dieses oberen Lagers so 
durchzubilden, daB der Faden nicht in Mitleidenschaft gezogen wurde. Die 
primitive LOsung, die in der Vorspinnerei geniigt, konnte bei den hohen Dreh­
zahlen der Spinnmaschine nicht angewendet werden. Es wurde zunachst eine 
Konstruktion aUIIgebildet, in der der Innenraum des unten geschlossenen 
Wirtels gleichzeitig als ()lhehiilter diente und 110 geformt war, daB durch die 
Zentrifugalkraft das ()l an dem in den Wirtel hineinreichenden Lagerzapfen 
emporstieg und (lurch besondere Kanalc wiedel" in den Behiilter im Wirtel 
zuriickfloB. 

Da diese Konstruktion abel' ziemlich kompliziert war, setzte sich sehr bald 
an dieser Stelle das Ku~ellager durch, bei dem die Schwierigkeiten der ()Iung in­
folge des minimalen Olbedarfes ganzlich zuriicktraten. Verschiedene brauch­
bare Anordnungen des Kugellagers im Wirtel oder unmittelbar tiber dem Wirtel 
wurden auf den Markt gebracht. In Abb. 94 ist eine schematische Darstellung 
(lieses Antriebs von einer J>rince-Smith-)laschine gezeigt. 

Da der Antrieb des Fliigels nunmehr von ohen erfolgt, ging man sogar so 
weit, daB man auf die eigentliche Spindel verzichtete, den Fliigel lediglich in 
einem doppelten Kugelring am Kopf lagerte, und die Spulen auf einen fest-



134 Spinnerei. 

stehenden Stift, der als Spindelersatz diente, aufsteckte. In Abb. 95 ist eine solche 
Konstruktion von Prince Smith wiedergegeben. 

Der Verzicht auf die rotierende Spindel hat auller einer Reduzierung des 
Kraftverbrauchs und einer Vereinfachung der Maschinenkonstruktion noch eine 
Erleichterung des Spulenwechsels zur Folge. 

Die Konstrukt.ion hat sich jedoch nicht allgemein durchsetzen konnen, vor 
allem nicht an Maschinen, die nicht speziell zur Verspinnung der grobsten Num­

Abb. 95. Flngel mit 
Kugellagerung. 

........ 

. ~ . 

. ~~~H 
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Abb.96. Mechanische Abziehvorrichtung a.n Fliigel. 
spinnmaschine. 

mern dienen, da der Fadenzug mit dem Wegfall der rotierenden Spindel wesent­
lich erhoht. wird. Der Faden mull zwar in beiden Fallen die zu bewickelnde Holz­
spule nachziehen, aber wenn die Spule an einer rotierenden Spindel anliegt, er­
haIt sie von dieser bereits einen derartigen Impuls, dall dem Faden das Ziehen 
der Spule wesentIich erleichtert wird. Aus diesem Grunde ist gerade bei einer 
Steigerung der Flugeldrehzahl, die man durch eine Verbesserllng der Lagerung 
erreichen kann, die durchgehende Spindel vorzuziehen. 

Die erreichbare Rohe der Drehzahlsteigerung ist auch bei der durchgehenden 
Spindel begrenzt durch die mit der Drehzahl wachsende Fadenspannung. Die 
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Spindeln wurden 4500 bis 5000 Umdrehungen je Minute ohne Schwierigkeiten 
zulassen, das spinntechnische Moment begrenzt jedoch die Leistungsfahigkeit 
der Maschine bei etwa 3000 bis 3500 minutlichen Spindeltouren. 

Hand in Hand mit der Anderung der Spindelkonstruktion ging die Durch· 
bildung von mechanischen Abziehvorrichtungen, die den Wirkungsgrad der 
Maschine verbesserten. VerhaltnismiiBig einfach konnte der Spulenwechsel dort 
mechanisiert werden, wo die eigentliche Spindel durch einen feststehenden Auf· 
steckstift ersetzt war. In diesem FaIle hrauchte lediglich die Spulenhank mit 
den Stiften auswechselbar ge· 
macht und fur das Faden. 
anwinden an der leeren Spule 
sowie das Abschneiden der Fa. 
den an der voUen Spule Sorge 
getragen zu werden. Das Ab· 
ziehen laBt sich an derartigen 
Maschinen innerhalb von 20 Se· 
kunden durchfiihren. 

Da jedoch aus den oben dar· 
gelegten Grunden diese Ma· 
schine keine Allgemeinverbrei. 
tung fand, muBten Abziehvor· 
richtungen auch an den Maschi· 
nen mit durchlaufenden Spin. 
deln geschaffen werden. 1m 
Zwang dieser Notwendigkeit 
entwickelten sich verschiedene 
Konstruktionen. 

Die Firma Hall & Stells hat 
das Problem in der Weise gelOst 
(siehe Abb. 96), daB das FuB. 
lager und die Spulenbank auBer 
Eingriff mit der Spindel ge· \ 
bracht werden kann, die Spu. 
len in der Zwischen zeit von 
einem Spulenhalter gehalten 
werden und die Spindeln dann Abb. 97. Kettentrieb in Fliigeispinnmaschine. 

so weit geschwenkt werden, daB 
die Spulen beim Herabgleiten von der Spindel auf einen feststehenden Stift 
rutschen, von dem sie spater abgenommen werden konnen. 

Die Spindeln werden darauf um die Halfte der vorher ausgefuhrten Schwenk· 
bewegung zuruckgebracht, so daB sie sich in axialer Verlangerung einer zweitell 
Stiftreihe befinden, auf der die leeren Holzspulen sitzen. Diese Holzspulen wer· 
den nun mit Hilfe einer Zahnstange auf die Spindeln geschoben und die Spindeln 
in die senkrechte SteUung zuruckgebracht, worauf auch Spulenbank und FuB· 
lager wieder in ihre Normalstellung gehracht werden konnen. Nachdem die 
Spindeln einige Touren gelaufen sind und der Faden sich um die leeren Holz· 
spulen geschlungen hat, wird ein Fadenschneider rasch an den von der Spindel 
zur voUen Spule laufenden Faden entlang gefuhrt, wodurch der Zusammen· 
hang mit der voUen Spule unterbrochen wird und die Bewickelung der neuen 
Spule begillnen kann. 

Diese Vorrichtung arheitet einwandfrei und ermoglicht einen auBerordentlich 
:-Ichnellen Spulenwechsel. Vielfach werden allerdings Konstrllktionen bevorzugt, 
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die ein Schwenken der Spindel vermeiden. So baute Prince Smith an eine )la. 
schine mit rotierender Spindel eine Abziehvorrichtung ein, die nur mit horizon. 

Abb.98. I<'liigelspinnmaachine fiir feinere Wollen. 

talen und vertikalen Verschiebungen und mit zwei Spulenschienen arbeitet, WOo 

durch ein Versetzen von Spulen und Unterlegscheiben wiihrend des Abziehens 
unnotig gemacht wird. 

Abb.99. F1iigelspinnmaachine fiir grobste Wollen. 

In Deutschland wurde als Abziehvorrichtung vor aHem der Spulenrevolvl'f 
nach Hampe gebaut, der in "Liidicke, Spinnerei"l eingehend beschrieben iI;t. 

1 Dieses Handb. IT, 1. 
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Bpi dieser Konstruktion bleibt die Spindel eben falls in ihrer Benutzllugsstelluug. 
Es ist hier zllr Erleichterung des Spulenwechsels lediglich auf das I<'uBlager der 
Spindel verzichtet, die man am angetriebenen Kopf in einem Kugpllager auf­
hiingt und in der Spulenbank nochmals in einem Halslager fiihrt. 

In zwangsliiufigem Zusammenhaug mit der Umgestaltung tier Spindel­
konstruktionen ging die Einfiihrung des Bandantriebs fiir die :Fliigelspindeln. 
Der Vierspindelantrieb hat sich an diesen llaschinen nahezu vollstiindig durch· 
gesetzt. Der durch ihn bedingte, in der starren Kuppelung der beiden Masehinen­
seiten liegende Nachteil tritt dadurch nicht hem mend in Erscheinung, daB die 
Abzllgszeiten - also die wesentliehsten Stillstandszeiten - durch die Meehani­
sierung des Spulenweehsels so kurz geworden sind, daB sie am Wirkungsgrad 
der Maschine sieh kaum bemerkbar maehen. Aus diesem Grunde ware es zweek­
los, an diesen Maschinen zum getrennten Antrieb fiir jede Seite iiberzugehen. 
Selbst dort, wo neuerdings mittels Kettenantrieb der Trommel die Mogliehkeit 
zum Wechseln der Spindeldrehzahl gegeben wird (siehe die Konstruktion von 
Prince Smith in Abb. 97), halt man heute noch an der Zusammenfassung des 
Antriebs fiir beide Seiten fest. 

Diese neue EntwickIungswelle, die die obere Lagerung der Spindeln, den 
Bandantrieb und die mechanischen Abziehvorrichtungen brachte, hat der Fliigel­
spinnmaschine in einem Moment, als sie in der Kammgarnspinnerei sich nur 
noch in einem ganz engen Verwendungsbereich behaupten konnte, zu einer er­
weiterten Konkurrenzfahigkeit verholfen. In Abb. 98 ist dieser neue Maschinen­
typ in einer Ausfiihrungsform der Deutschen Spinnereimaschinenbaugesellschaft 
fiir die Verarbeitung feinerer Wollen, in Abb.99 fiir grobste Cheviots in einer 
Konstruktion von Prince Smith veranschaulicht. 

Das Prinzip der Fliigelspinnerei erscheint in diesen Ausfiihrungen so voll. 
kommen gelOst, daB im Gegensatz zur Ringspinnmaschine die Entwicklung die­
ser Maschine vorlaufig zu einem gewissen AbschluB gekommen sein diirfte. 

III. Doublierung. 
1. Aufgabe uml Arbeitsprinzip der Doublierung. 

Das Doublieren stellt nicht in dem Sinne wie das Spinnen eine selbstandige 
Proouktionsstufe dar, da dieser Arbeitsgang nur cine qualitative und quantita­
tive Leistungssteigerung der nachfolgenden Zwirnerei beabsichtigt und notfalls 
ausgeschaltet werden kann. Die Aufgabe des Doublierens besteht in quaIitativer 
Hinsicht darin, daB die im Garn enthaltenen Spinnfehler moglichst weitgehend 
beseitigt und die zu zwirnenden Faden in eine Aufwindungsform gebracht 
werden, die auf der Zwirnmaschine eine gleichmiiBige }"adenspannung fiir aile 
Komponenten des Zwirnes gewahrleistet. Der quantitative, mit Hilfe der Dou­
bIierung in der Zwirnerei zu erzielende Vorteilliegt darin, daB infolge dieser Vor­
arbeit der :Fadenbruch auf der Zwirnmaschine minimal ist und hohe Spindel­
geschwindigkeiten erlaubt, und weiterhin der Wirkungsgrad der Zwirnmaschine 
durch Vorlage von groBen Garnlangen, die nur selten ein Nachstecken und An. 
knoten erfordern, verbessert wird. 

Gelost wird diese Aufgabe dadurch, daB man zuniichst den Faden durch enge 
Schlitzfiihrungen leitet, in denen aIle Unsauberkeiten hiingen bleiben bzw. dieke 
Stellen im Faden rei Ben miissen. Weiterhin liiBt man die Anzahl der zu zwirnen­
den Einzelfiiden gemeinsam auf eine Spule parallel auflaufen, so daB beim Ab­
lauf in diesen }<'aden gleiehe Spannungsverhiiltnisse vorhanden sind. Diese Spulen 
macht man im allgemeinen so groB, wie es die Zwirnmaschine gestattet, damit 
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die durch das Aufstecken neuer Spulen bedingten Stillstandszeiten und Be· 
dienungsarbeiten soweit wie moglich reduziert werden. 

Um sicher zu gehen, daB nicht durch Rei Ben eines Fadens die miteinander 
zu verzwirnenden Faden unvollzahlig auf der Spule aufgewunden werden und 
dadurch spater ein fehlerhafter Zwirn entsteht, ist es notig, die einzelnen Faden 
durch Kontrollorgane laufen zu lassen, die, sobald ein Faden fehlt, automatisch 
die hiervon betroffene Spule anhalten. 

Die Bewickelung der Spulen mit den parallel Iiegenden zum Zwirnen vor· 
bereiteten Faden muB in der Weise erfolgen, daB einerseits ein stOrungsfreier 
Ablauf gewahrleistet und andererseits der Faden beim Aufwinden einer mog­
lichst niedrigen Beanspruchung auf ReiBfestigkeit ausgesetzt ist. Beide Forde­
rungen widersprechen sich in gewissem Grade, denn je energischer man durch 
Fadenfiihrungsorgane die Aufwindung beeinfluBt, um so mehr erhOht sich die 
Fadenspannung. Die Forderung nach niedriger Fadenspannung ist, obgleich es 
sich um fertiges Gespinst handelt, so wichtig, well die Fadengeschwindigkeit in 
der Doublierung auBerordentIich hoch gewahlt werden muB - im Mittel 100 
bis 150 m in der Minute -, urn die Kosten dieses dem Zwirnen vorgeschalteten 
Arbeitsganges in Grenzen zu halten, die diese Einschaltung rechtfertigen. Eine 
untere Grenze der Fadenspannung ist allerdings auch gegeben. Sie ist bedingt 
durch die Festigkeit, die die aufgewundenen Spulen besitzen mussen, um nicht 
deformiert zu werden und dadurch Ablaufschwierigkeiten zu verursachen. 

2. Die Arbeitsorgane der Doubliermaschine. 

a) Die Fadenreinigung. 
Konstruktiv sind die Doubliermaschinen allgemein derart durchgeblldet, 

daB die Faden zunachst einen Fadenreiniger durchlaufen, der meist aus scharfen 
Blechen mit genau einstellbarer Schlitzweite besteht. 

Wenn eine besonders enge und dabei glatte und geschmeidige Fuhrung be­
notigt wird, erganzt man diese Kontrollorgane durch Einbau von Kammen. 

b) Die Aufwindungsmechanismen. 
Die Aufwindung der fur die Verzwirnung bestimmten Faden geschieht im 

allgemeinen auf zylindrische Spulen, da auf der nachfolgenden Zwirnmaschine 
die Fadengeschwindigkeit nicht so groB ist, daB ein Abziehen des FadenR uber 
den Spulenkopf notig ware. Der Faden kann auf der Zwirnmaschine wie das 
Vorgarn auf der Spinnmaschine in radialer Richtung von der Spule ablaufen. 
Die Rerstellung derartiger zylindrischer Kreuzspulen wird ebenso einfach wie 
in der Vorspinnerei durch Andrucken der zu bewickelnden Spulen an eine ge­
riffelte Walze durchgefiihrt, deren Umfangsgeschwindigkeit die Wickelgeschwin­
digkeit unabhangig von dem jeweiligen Bewickelungsdurchmesser bestimmt. 
Die Art der gegenseitigen Anordnung von Spule und Wickelwalze ist von Ein­
fluB auf die Arbeitsweise der Maschine. Vor aHem ist, je kleiner der Durchmesser 
der Wickelwalze ist, um so harter der Anzug, um so groBer also die Fadenbean­
sprue hung nach jedem Stillstand. 1m Hinblick auf die Rohe des Fadenbruches 
ist daher eine groBe Wickelwalze vorzuziehen. 

Die Aufwindung Relbst wird auBer mit Kreuzwindung auch mit Parallel­
windung durchgefiihrt. Bei Anwendung von Parallelaufwindung miissen Schei­
benspulen verwendet werden, bei Kreuzwindung genugen Papphiilsen. Die 
Parallelaufwindung hat den Vorteil, daB der :Fadenfiihrer Rich sehr langsam be­
wegen kann und den Faden nicht ruckartig beansprucht. Ein Nachteil dieser 
Aufwindung ist, abgesehen von dem Zwang der Verwendung von Scheibenspulen, 
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die Schwierigkeit, die in der Auffindung der zusammengehorigen Faden auf der 
Spule besteht. Bei der weiter verbreiteten Kreuzwindung sind die zusammen­
gehorigen Faden sehr leicht zu erkennen. Es besteht dafiir die Schwierigkeit, 
den Fadenfiihrer so schnell ,"or der Spule hin und her zu fiihren, daB bei 100 bis 
150 m Aufwindung je Minute eine richtige Kreuzung der }'iiden entsteht, die 
ein Abrutschen an den Umkehrstellen verhindert, und andererseits die ruck­
artig bewegten Massen keinen Schlag auf die Maschine ausiiben. Dieses Ziel 
suchen die wichtigsten Doubliermaschinen auf drei verschiedenen Wegen zu 
erreichen. 

In den meisten Fallen werden Exzenter als Fadenfiihrungsorgan verwendet. 
Es wird dann parallel zur Wickelwalze eine Welle gelegt, die so viel Exzenter 
besitzt, wie Spulen auf einer Maschinenseite enthalten sind. Diese Exzenter laden 
nach jeder Maschinenseite urn eine halbe Spulenlange aus und verschieben bei 
ihrer Umdrehung einen in unmittelbarer Nahe der Wickelwalze auf einem Draht 
beweglichen Fadenfiihrer. Die exzentrischen Scheiben sind derart gegeneinander 
verdreht, daB sich die SWBe, die jede einzelne von ihnen auf die Maschine aus­
iiben wiirde, vollkommen aufheben. 

Ein anderer Maschinentyp hat die Schlage dadurch zu vermeiden gesucht, 
daB er die hin und her bewegten Massen soweit wie moglich reduziert hat. Es 
wird deshalb auf jeder Maschinenseite nur ein einziger Draht hin und her gefiihrt, 
an dem die Fadenfiihrer starr befestigt sind. Da von der Exaktheit der Draht­
bewegung die Giite der Aufwindung abhangt, muB der Draht, an dessen Ende sich 
ein Ansatz befindet, mit diesem in einer sehr prazis gebauten, exzentrischen Nut 
gefiihrt werden. Die an den Umkehrpunkten auftretenden SWBe sind durch 
kriiftige Federn weitgehend gemildert. 

Die dritte Konstruktion schlieBlich vermeidet den Schlag vollstandig dadurch, 
daB sie die hin und her zu bewegenden Fiihrungsorgane vollkommen masselos 
gestaltet. Sie erreicht das, indem sie die Wickelwalzen als groBe Trommeln aus­
bildet und durch eine ausgesparte Schlitzfiihrung die Hin- und Herhewegung 
des Fadens vorschreibt. Auf diese Weise wird auch der Faden von dem Fiihrungs­
organ sehr schonend behandelt, da er nicht nur in einem Punkt gefaBt, sondern 
auf eine langere Strecke gefiihrt wird. AuBerdem ermoglicht diese Konstruktion, 
die Fiihrung bis unmittelbar an den jeweiligen Aufwindungspunkt heranzubringen, 
was infolge des zunehmenden Bewickelungsdurchmessers bei keiner anderen 
Konstruktion moglich ist und die Exaktheit der Aufwindung merkbar erhOhen 
kann. 

Die Fadenbeanspruchung, auf die die Bewickelungsart von Einflu13 ist, steht 
auBerdem in Abhangigkeit von den Winkeln, die der Faden innerhalb der Maschine 
zu durchlaufen hat. Die ideale Doubliermaschine muB einen geraden }'adenver­
lauf yom Kopsablauf bis zur Aufwindung auf die Spule besitzen. Vollkommen ist 
diese Forderung nicht erfiillbar, in vielen }I'iillen wird jedoch weit mehr als noti~ 
gegen sie verstoBen. 

In erster Linie zwingt die Notwendigkeit, die l<'adenspllnnung regelbar zu 
machen, den geraden Fadenverlauf durch Einbau von Bremsungsmoglichkeiten 
etwas zu beeintrachtigen. Die starkste Knickung des Fadelwerlaufes wird je­
doch in den meisten Konstruktionen durch die Ausriick,'orrichtung der einzelnen 
Spulen verursacht. 

Die Festigkeit der aufzuwindenden Spule, ist abgesehen von dieser Bremsung 
des Fadens und der Entfernung des Fadenfiihrers yom Aufwindungspunkt, ab­
hangig von dem Druck, mit dem die Spule an cler Wickelwalze anliegt. Dahet· 
wird, wenn der Druck bei Beginn der Aufwindung infolge des leichten Spulen­
gewichtes gering ist und allmiihlich zunimmt, die Splile im Kern lose und auBen 
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straff gewickelt, was cin Zerdrucken des Spulenkernes und cine Deformation 
del' Spule zur l<'olge haben mull. Ein gleichbleibender Druck auf die Wickelwalze 
ist deshalb ,'om Beginn bis zum 1<~nde der Spulenbildung unerliilllich. 

e) Die Abstellvorrichtung. 
Die Abstellung bei Fadt'nbruch wird im allgemeinen mit Hilfe von Spannungs. 

fiihlern ausgelOst. Der Faden durchliiuft die Ose einer Nadel, die, sobald der Faden 
ihr Gewicht nicht mehr tragen kallll, nach unten fallt und dort gegen eine Fliigel. 
walze o<ler eine iihnliche Vorriehtung anschliigt. Diese l<'lugelwelle kippt dic 
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Abb. 100. Doubli r1ll8"lchinen· 
chema. 

Nadel und damit den gesamten Nadel· 
kasten, wodurch eine Rast freigegeben 
wird, so dall ein durch Gewicht oder 
l<'ederzug belasteter Hebelarm ebenfalls 
umschliigt und ein Zwischenglied zwi. 
I'lchen Wickelwalze und Spule ein. 
I'lchiebt, wodurch die Spule stillgesetzt 
wird. Ein Ausriicken durch Anhalten 
des Aufwindemechanismus ist nicht 
rnoglich, da die Wickelwalze der Ein. 
fachheit halber fiir die ganze Maschinen. 
seite ungeteilt gebaut wird. Die einzelne 
Spule mull daher, wenn sie angehalten 
werden soil, von der Wickelwalze abo 
gehoben werden. Diese Forderung er· 
fiillen die verschiedenen Maschinen· 
typen aIle in iihnlicher Weise. Urn die 
Sicherheit des AuslOsens dieser Abstel· 
lung moglichst zu erhohen, fiihrt man 
an verschiedenen Doubliermaschinen 
die Abstellvorrichtung so kriiftig aus, 
dall der Faden mit groller Spannung 
durch die Nadelose laufen mull, damit 
nicht schon bei kleinen Schwankungen 
im l<'adenzug die Abstellung in Tiitig. 
keit treten kann. In vielen Fallen liillt 
man deshalb, um sicher zu gehen, den 
}'aden in der Ose sogar einen scharfen 

Knick durchlaufen. Eine derartige Fadenfiihrung macht jedoch bei feinen Garn· 
nummern die Anwendung hoher Fadengeschwindigkeiten unmoglich und be· 
cintriichtigt aullerdem die glatte Oberflii.chenbeschaffenheit des Fadens. Deshalb 
ist Konstruktionen mit einem moglichst geraden Fadenverlauf - wie oben be· 
reits erwiihnt - der Vorzug Zll geben. 

3. Der gegenwartige Stand des Doubliermaschinenbaus. 
Die nach dem Prinzip der l<'adenfiihrung unterschiedenen drei Hauptgruppen 

von DOllbliermaschinen sind irn einzelnen wie folgt durchgebildet: 
a) Jeder einzelne Faden wird durch ein exzentrisches Rad gefiihrt. Die Wir· 

kungsweise dieses Maschinentyps ist in den Abb. 100 und 101 an einer Ausfiih· 
rungsform der Firma Carl Hamel, Chemnitz, veranschaulicht. 

Die Spule liegt mit ihrem eigenen Gewicht und dem zweier Hebelarme, in 
denen sie seitlich gefiihrt wird, auf clem verhiiltnismiillig kleinen Antriebszylinder 
auf, des sen Drehzahl die Fadengeschwindigkeit bestimmt. Hinter diesem Wickel. 
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zylinder liegt eine Welle mit exzentrischen Radern. Die Fadenfiihrer, die lose 
auf einer Schiene in moglichster Niihe des Klemmpunktes von Spule und Wickel­
zylinder sitzen, umfassen doppelseitig den Radkranz dieser exzentrischen Rader, 
wodurch ihre Bewegung festgelegt ist. 

Der Winkel der Fadenkreuzung - also das Geschwindigkeitsverhiiltnis zwi­
schen Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalze und der Exzenterrader - wiihlt 
man derart, daB einerseits der Faden nicht unnutig stark vom J!'adenfiihrer be­
wegt wird, andererseits die entstehende Spule so viel Kreuzung besitzt, daB an 
den Stirnflachen nicht einzelne FadenRchichten abrutschell kunnen. 

Die Kontrolle des Fadens auf 
Unreinheiten und die Einstellung 
der gewiinschten 1<'adenspannung 
erfolgt un mittel bar nach Ablauf des 
Fadens vom Kops. AnschlieBend 
folgt die Oberwachung des Faden­
bruches. Die Abstellvorrichtung ist 
nach dem oben beschriebenen Prin· 
zip ausgefiihrt. Die fallende Nadel 
wird durch eine Fliigelwelle mit dem 
gesamten Nadelbett gekippt, woo 
durch ein Bolzen, der mit Feder. 
kraft in eine Rast des Abstellhebels 
driickt, zuriickgezogen wird und den 
Hebel freigibt. Dieser schnellt durch 
1<'ederkraft nach oben und hebt mit­
tels eines besonders durchgebildeten 
Fingers die Spule vom Wickelzylin­
der abo In Abb. 102 ist die Ansicht 
einer nach dem Exzenterradersystem 
gebauten Doubliermaschine - Fa­
brikat Siichsische Textil-Maschinen· 
Fabrik - wiedergegeben. 

b) Die Fadenfiihrung erfolgt flir 
aUe Spulen einer Maschinenseite ge· 
meinsam durch einen in exzentri· 
schen N uten gefiihrten Draht. 

Eine gebrauchliche Konstruk­
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bb. 101. Doublicrma chinen· 
chcma. 

tion ist in der Schnittzeichnung Abb. 103 (Fabrikat Hamel) veranschaulicht. 
Sie gibt eine Maschine wieder, die vor aHem zur Verarbeitung feiner Garne, 

die wenig Zugbeanspruchung vertragen, geeignet ist, da der J!'aden nahezu in 
einer Geraden gefiihrt ist und lediglich an der Fadenwachternadel einen schwa­
chen Knick durchlaufen muB. AuBerdem hat die Maschine vergroBerte Durch­
messer der Wickelzylinder, was das Anzugsmoment giinstig beeinfluBt. Die Spu­
len liegen nicht durch ihr eigenes Gewicht, sondern durch das von belasteten 
Hebeln auf dem Wickelzylinder auf. Der gerade J!'adem"erlauf hatte zur Vor. 
aussetzung, daB der Faden von oben nach unten gefiihrt wird, damit die Be­
dienungsarbeit in handlicher Hohe vorgenommen werden kann und nur das Auf­
stecken der einfachen Garne in Kopfhohe auszufiihren ist. 

Ein Nachteil des groBen Durchmessers <ler Wickelwalzen ist aHein, daB die 
Fadenfiihrer nicht so dicht an den jeweiligen Aufwindungspunkt herangebracht 
werden konnen wie bei kleinen Wickelzylindern. Es leidet dadurch die Priizision 
der Aufwindung und die Festigkeit der Spule. 
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Die Abstellung bei .Fadenbruch ist hier dadurch von der oben beschriebenen 
abweichend, daB die Nadel infolge ihrer horizontalen Lage nicht direkt ins Be­
reich der Fliigelwelle fallen kann, sondern bei Fadenbruch nach oben kippt, wo­
durch ein Ansatz durch die Fliigelwelle erfaBt wird. 1m iibrigen wird durch die 
Fliigelwelle wieder das Nadelbett gekippt und dadurch ein Hebel freigegeben, 
der durch Gewichtsbelastung nach unten fiiIlt und hierbei einen Lederstreifen 
zwischen Wickelwalze und Spule schiebt, so daB die Stillsetzung erfolgt. Sobald die 
Spule den gewiinschten, einstellbaren Durchmesser erlangt hat, wird sie ebenfalls 
von der Wickelwalze abgehoben, so daB eine gleichmaBige SpulengroBe entsteht. 

Abb. 104 ist eine Ansicht. dieses Maschinentyps (Fabrikat Sachsische Textil­
Maschinen-Fabrik). 

Abb. 102. Doublierma.schine. 

In dem lagerschalenartigen Gehause an der Stirnseite der Maschine erfolgt 
in exzentrischen Nuten der Antrieb des Fadenfiihrerdrahtes, dessen starker StoB 
am Umkehrpunkt durch Einbau von Federn gemildert ist. 

c) Der Faden wird durch Schlitztrommeln gefiihrt. 
In Abb. 105 ist eine derartige Maschine der :Firma Rudolf Voigt, Chemnitz, 

wiedergegeben. 
Die Bedienung der Schlitztrommelmaschine ist dadurch besonders einfach, 

daB der l<~aden nicht in einen Fadenfiihrer eingelegt werden muB, sondern die 
Trommel selbsttatig den l<~aden fangt. Die Vorteile dieses Systems wurden be­
reits oben dargelegt. Infolge ihrer l<'adenschonung eignet sich die Maschine 
besonders zur Verarbeitung feiner Garne. Die exakte Aufwindung durch die 
Heranbringung des .Fiihrungsorganes bis unmittelbar an den Aufwindungspunkt 
ermoglicht die Herstellung von Spulen, die gegen aile Transportbeanspruchungen 
besonders gesichert sind. 

Dieser letzte )Iaschinentyp wird insonderheit zum Spllien von gezwirntem 
(jarn verwendet, das in Kreuzspulaufmachung zu iiberfiihren ist. 

Die Bedingungen, die bei diesem Arbeitsgang an die Maschinen zu stellen simI. 
weichen nicht unwesentlich von denen ab, die beim Doublieren Zli erfiillen sind. 
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Zunachst entfallt die Forderung der Fadenreinigung. Weiterhin ist die selbst­
tatige Abstellung der Spule bei l!'adenbruch nicht mehr unerlaBlich, da durch 
Weiterlaufen der Spule kein Fehler im Garn entstehen kann. Und schlieBlich 

Abb. 103. Doubliermaschine. 

ist die Reduzierung der Fadenspannung bei der Verarbeitung des widerstands­
fahigen gezwirnten }<'adens nicht von solcher Wichtigkeit wie beirn Doublieren. 

Dagegen besteht beim Spulen von Zwimgarnen in erhohtem MaBe der Zwang, 
daB die Krellzspulen eine allBerordentlich feste, allen Transportbeanspruchungen 
widerstehende Aufwindung erhalten. Nur Spulen, die in diesern Zustand gefarbt 
werden sollen, sind lose allfzuwinden, darnit sie dem Dllrchdringen der Farb­
flotte keinen Widerstand entgegenstellen. Aullerdern steigert man beirn Ver-
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arbeiten von Zwirn die Wickelgeschwindigkeit der Spulmaschinen so hoeh, wie 
es das Material erlallbt. 

:Fiit· diese Verbindllng von Geschwindigkeitserhohung und .Festigkeits­
steigerung der herzustellenden Krellzspllien ist am wenigsten der zweite der be-

Abb. 104. Doubliermaschine. 

sprochenen l\Iaschinentypen geeignet, der die ~'adenfiihrer an einem hin und her 
gehenden Draht befestigt hat. Die ~'adenfiihrung ist hierbei fiir die Anwendung 
hOchster Geschwindigkeiten nicht exakt genug. AuBerdem bestehen an diesem 

Abb. 105. Schlitztrommelspulmsschine. 

Maschinentyp Schwierigkeiten, den Spulenkern so straff zu wickeln, daB bei 
l<'iillung dieser Spulen die inneren Lagen nicht durch den Druck teilweise defor­
miert werden. Man verwendet deshalb fiir diese Zwecke vorteilhaft nur Spul­
maschinen des Exzenterriider- oder des Schlitztrommeltyps. In vielen Fallen 
geht man hierbei von cler zylindrischen Spllienform zur konischen iiber. 

Dagegen ist bei langsamer Arbeitsweise, wie es z. B. das Spulen von Gam­
strii.ngen verlangt, ohne Schwierigkeiten die Anwendung jenes zweiten Maschinen-
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typs -- wie in Abb. 106 (J:t'abrikat Sachsiiolche Textil.Ma!!chinen.Fabrik) -
moglich. 

Bei die!IC11l Arbeitsvorgang miis!ICn, da der l<'adenablauf von den Strangen 
nicht so gleichmii.Big erfolgt wie von Bobinen, besondere Vorkehrungen getroffen 
werden, die eine gleichmii.Bige :Fadenspannung an der Spule gewahrleisten. Zu­
naehst muB der ablaufende Garnhaspel, damit ein Verlaufen nnd Verwirren der 
:Faden verhindert wird, gebremst werden, was entweder durch einfache Gewiehts­
belastung oder dureh }<'ederdruek erfolgt. Vor aHem miis!ICn jedoch die nieht zu 
vermeidenden Stoekungen 
im Fadenablauf dadureh 
gemildert werden, daB der 
.Faden durch naehgiebige 
Fiihrungsorgane geleitet 
wird. In Abb. 106 ist er 
lediglieh in seinem U mkehr­
punkt iiber eine federnde 
Rolle gefiihrt. In vielenl<'iH· 
len verwendet man auUm" 
dem noeh Wippen in ein. 
faeher und aueh doppelter 
Anordnllng, die bei Ablauf­
stockungen eine auBer· 
ordentlieh groBe Nach· 
giebigkeit besitzen lind an· 
dererseits aueh bei plotz. 
Hehem Vorlauf de!! Haspels 
den ]<'aden Rtraffen. UI1l 
einen lockeren }<'adenein. 
lauf an der Spule linter 
allen Umstanden ZII ver· 
hiiten, bremst man den 
Faden so stark wiemog­
lieh, was dureh die geringe 
Fadengesehwindigkeit, die 
der Ablauf von Ha.~peln 
erfordert, erleiehtert wird. 
Eine Umspulmasehine, die 
das Abarbeiten der Strange 
nach dem Schlitztrommel· 

Abb. 106. Umspulmasohine ffir Weifgarne. 

prinzip durehfiihrt, ist in Abb. lO7 dargestellt (}<'abrikat Hall & Stells). 
SoIl das Umarbeiten - fUr Verwendung des Garnes als SehnB - vom Strang 

auf Bobinen erfolgen, so wahlt man in den meisten }<'allen Umspulmasehinen, 
wie sie vor allem die Kunstseidenindustrie entwiekelt hat, bei denen jede Spindel 
dureh Schraubenrader einzeln angetrieben ist und - in horizonta.ler Lage - um 
den Betrag der Windllngslange hin und her gefUhrt wird. Der :Faden wird hierbei 
dureh einen, sieh im MaBe der FUllung der HUlse weitersehaltenden, der Windungs­
form angepaBten Konus gefiihrt (siehe Abb. 108, Fabrikat Sehlafhorst & Co.). 

Aueh diese Umspulmasehinen benutzen Wippen als }<'iihrungsorgane und 
sind mit Abstellvorrichtung bei :Fadenbruch lind naeh Bespulung einer einstell­
baren Bobinenlange ausgeriistet. 

Herzog. Technologic \,11112 B: Prltuch. 10 
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4. Entwicklungsgesichtspunkte. 
1m Gegensatz zur Ba.umwollspinnerei wird dem einfachen Kammgarnfaden 

im Interesse der Fiilligkeit und des Griffes meist nur so viel Drehung erteilt, 

Abb. 107. Schlitztrommelspulmaschine ffir Weifgarne. 

... . wie fUr den Halt bei der Weiter­
verarbeitung unbedingt erforderlich ist. 
Es spielt deshalb a.n den Maschinen, 
die diesen einfachen Kammgarnfaden 
weiterverarbeiten, die GroBe der Zug­
bea.nspruchung, der sie diesen Faden 
aussetzen, eine wichtige Rolle. 

Bei der Erorterung des Arbeitsprin­
zips der Doubliermaschinen sowie der 
heute ublichen Ausfuhrungsformen 
wurde bereits betont, welchell EinfluB 
die }'adenspannung innerhalb der Ma­
schinen und die Art des Aufwindens 
auf die Zugbt>,anspruchung und damit 
auf den Fadenbruch und die Leistungs­
fahigkeit der Maschine besitzt. Ebenso 
wurde dargelegt, welcher Maschinentyp 
die gunstigsten Bedingungen fur die 
Herstellung einer gut aufgewundenen 
Spule unter Anwendung des geringsten 

Abb. 108. Umspulmsschine fiir Weifgarne. Fadenzuges bietet. 
Es wird sich deshalb der Bau von 

Doubliermaschinen, soweit er sich auf die Bedurfnisse der Kammgarnindustrie 
spezialisiert, mehr und mehr der Erfullung dieser Forderungen anpassell 
mussen. 
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Dabei dudten Maschinen mit Prazisionswickelung, bei deneD der Abstand 
des aufzuwiDdenden l"adens und damit das Muster der Spule konstant bleibt, 
auch in der Kammgarnverarbeitung eindringen. 

AuBerdem bietet der Vorgang des Doublierens, der von dem BedienuDgs­
personal eine gute Handgeschicklichkeit verlangt, die )Ioglichkeit, bei der Ma­
schinenkonstruktion die Forderung nach Bequemlichkeit fUr die Bedienung in 
den Vordergrund zu stelleD. Dieser Gesichtspunkt ist in den meisten aus dt'r 
Tradition gewachsenen Konstruktionen noch wenig beriicksichtigt. 

IV. Zwirnerei. 
1. Aufgabe UDd Prinzip des ZwirnenSo 

"Cnter Zwirnen versteht man das Zusammendrehen mehl'erer Einzelfiiden 
zu einem neuen Fadengebilde. Diest'r Arbeitsvorgang ist erforderlich, da in dt'n 
meisten }'iillen der einfache Faden dt'n Beanspruchungen hinsichtIich Zugfestig­
keit nicht nur in der Weiterverarbeitung, sondern auch in der spateren Verwen­
dung nicht gewachsen ist. Auch wenn man den einfachen }'aden in der doppelten 
Starke spinnen wiirde, ware, abgeseht'n von anderen Nachteilen, die Festigkeit 
nicht die gleiche wie bei einem zweifacht'n Zwirn von der gleichen Gesamtstarke. 
Fur mittlere Drehungen an 
Webgarnensind von Zwirn 
und einfachem Faden in 
der nebenstehenden Tabelle 
die Festigkeitsverhaltnise 
in einigen Nummern in 
ihrer angeniiherten GroBen­
ordnung einandt'r gegen­
ii bergestellt. 

Garnnummer 

78 
64 
56 
52 
48 

ReiBfe&tigkeit 
lD1 einfachen Faden im Zwirn 

50 Gr. 
60 .• 
70 " 
75 •• 
SO " 

150 Gr. 
180 .. 
205 .• 
225 .. 
236 .. 

Wollte man eine erhohte Festigkeit der einfachen Garne durch verstiirkte 
Drehung zu erreichen suchen, so ware das nur auf Kosten der Weichheit und 
J<'ulligkeit des Fadens mOgIich. Um diese tunlichst zu erhalten, wahlt man beim 
Zwirnen meist die der einfachen Drehung entgegengesetzte Drehrichtung. Der 
einfache Faden dreht sich dabei zu einem geringen Teil wieder auf und gibt ein 
fiilliges Aussehen, wah rend die }'estigkeit infolge der Zwirndrehung nur wenig 
beeintriichtigt wird. Garne fur Webzwecke werden in den meisten Fallen zwei­
fach, h6chstens dreifach, Garne fiir Strick- und Wirkzwecke zweifach bis sechs­
fach gezwirnt. 

Die Hohe der Zwirndrehung schwankt je nach dem Verwendungszweck bei 
zweifachen Webgarnen von der halben bis etwa zur eineinhalbfachen Spinn­
drehung. Bei Strickgarnen liegt die Zwirndrehung im allgemeinen niedriger, da 
hier das Garn einen besonders offenen, fUlligen Charakter besitzen muB. 

DurchgefUhrt wird das Zwirnen mit den in der Spinnerei entwickelten Draht­
gebungsorganen, mit Ring-, Glocken- oder Flugelspindel. Lediglich das Selfaktor­
prinzip hat man in der Zwirnerei nicht verwendet, da seine qualitativen Vorzuge 
hier vollkommen bedeutungslos waren, seine wirtschaftlicht'n NachteiIe dagegt'll 
besonders in Erscht'inung treten wurdt'n_ 

2. Die Arbeitsol'gaDe del' ZwiI'nmaschinen. 
Der veriinderte Verwendungszweck erfordt'rte eine selbstiindige Durchbildung 

der Maschine nach anderen Gesichtspunkten, als Hie die Spinnerei ergab, ganz ab­
gesehen davon, daB das Streckwerk wt'gfallt'n konnte und durch t'in Lit'ft'r­
zylinderpaar ersetzt werden muBte. 
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Gemeingam flir aUt' gebriillchlichen Zwirnverfahren hat sich die Notwendig­
keit ergeben, die Maschinen mit Abstellvorrichtung bei Fadenbruch auszuriisten. 
Da kein Streckwerk vorhallden ist, bereitete der Einbau keille Schwierigkeiten 
lind gewiihrte die folgenden Vorteile: 

1. Der Abgang wird verringert, da Hich keine Wickel bilden konnen. Wilhrend 
in der Spinnerei das Verhiiltnis der fehlenden Fiiden zur Spindelzahl etwa gleich. 
1.URetzen ist dem Verhiiltnis des G·ewichtt'H der Wickel zur Gesamtpartie, iibt 
in der Zwirnerei der Fadenbruch infolge del' Lit'ft'rllng!!ahstellung nur einen 
minimalen Einflllll allf dit' Abgangshohe aus. 

2. Die Bedienung dt'r Maschine wird vereinfacht. Die Beseitigung von Wickel­
bildungen illt bereits in der Spinnerei bei ungedrehtem }<'asermaterial mit 
Schwierigkeiten verbunden. Diese wiirden lIich hei Wickeln, die aus gedrehtem 
Garn bestehen, aullerordentlich erhohen. 

3. "~rst die automatische AbsteHung det' Lieferung bei Fadenbruch gibt die 
Gewiihr, dall der Zwil"ll wirklich diejenige Am~ahl "~ill1.(>lfiiden enthiilt, die er 
(~rhalten soll. 

Dieller let1.w VOI"teil tritt VOl' aHem <Iort in El'scheillllng, wo ulldoubliertes 
Garn verzwirnt wird. ]n di(>sen .Fallen ist eli unbedingt erfordt'l"lich, dall jeder 
Einzelfaden vor dem ZUllammen<lrehen <lurch einen }<'adenwachter geflihrt 
wird, wie sie in del' Douhlierung verwendet werden. Vor aHem bei vieldrahtigen 
Zwirnen ist es flir die Bedienllng voHstiin<lig unmoglich, 1.U iibersehen, ob irgend­
wo ein }<'aden fehlt. Verwendet man aber eine Abstellvorrichtung, die die Liefe­
rung bei Bruch jedes Ein1.elfadens unterbricht, 110 ist es notig, gleichzeitig mit 
der Lieferung auch die Spindt'ldrehung 1.11 IInterbrechen. Rei Weiterlauf del 
Spindel werden die lIicht gerissellen }t~in1.elfiiden HO lange 1.usammengedreht, 
bis sie n'illen odeI' den ZlIg des Spindelantriebs iiberwinden, NO <Iall diese stehen· 
bleihen. Bei Kontrolle des ":in1.elfadens ist somit die Kompli1.ierung der )Iaschill{ 
dllrch Einball einer 8elbsttiitigen Spindelabst{':lIl1ng nicht zu IImgehen. 

Wird dagegen dOllblierte!! Garn verarbeitt't, so kann man mit ('iller Abstell· 
n>rrichtullg, die nur den Gesamtzwirn kontrolliert, auskommen, lind hierbe 
i!!t t'ine Spindelabstellvorrichtung 1.wecklos. Der Bruch eines Ein1.elfadens is1 
bei dOllbliertem Garn Rehr seitt'n, da die Zugbeanspruchung, sobald ein Einzel 
faden nachgibt und sich dehnt, von dt'n restlichen }<'aden iibernomnwn wt'rdel 
mllB, so dall meist entweder kein Faden oder aile .Faden reiBen. 

Rt'illt trotzdem nllr ein Ein1.elfaden, 110 ist aueh das nicht gefahdich, solang4 
es sich 11m 1.weifachen Zwirn halldelt, del' den Hauptanteil aller 1.U 1.wirnendel 
Webgarne bildet. In diesem }<'alle wird der dann noch laufende einfaehe }<'adel 
!lurch dit' Zwirndrehung so we it aufgedl'eht, dall alleh ('l" del' ZlIgbellJ\spruchunl 
nicht mehr gewachRen ist lind eben falls reillt. 

N IIr bei sehr empfindlichen lind 1.11 FadenbnlCh Iwigenden (hei- lind mehr 
fachen Zwirnen ist es lIicht 1.U empfehlt'n, an del' Zwirnmaschint' ullf die Ab 
8wlh'orrichtung fiir jeden Ein1.elfaden 1.11 yer1.ichwn. 

1m allgemeinen soil aber heim Zwirnen so I/:ut wie kein .Fadenbruch eintreteJl 
so dall die Abstellvorrichtung nur beim Ablallf von Spulen ill Tiitigkeit tritt lIll4 

im iibrigen eine Sicht'rht'itsmallnahme darstellt. 
Durchgefiihrt wird die automatische Abstellung <Ier LieferuJ\g in iihnliche 

Weise wie an del' Doubliermaschine. Dit' .Faden lauf~n durch die Ose einer Nad{'i 
die, sobald sit' der }<'aden nicht melll" tragt, niederfiiUt, wodnrch mittels vel 
schiedener Hebeliibertragungen eine schwingellde Schiene die Moglichkeit h( 
kommt, den Oberzylinder yom Unter1.ylinder wegzuschieben lind so den Klemm 
pllnkt 1.u loscn und die Fadenlieferung 1.U unterbrt'chen. 

Wenn die Ahstt'llvorrichtung nul' den Gesamtfaden iiberwaehen soli, lallf 
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Ill'r .Fadf'll nach Verlassen des Lif'ferzylinders dureh die Nadelt>se. Soil dagegf'1l 
jeder Einzelfaden kontrolliert werden, mussen die Nadeln zwischen Aufsteck· 
rahmen und Lieferzylinder angeordnet sein. Die in dif'st'm }<'all benotigte Spindel. 
absteUung wird meist unabhiingig von der Unterbrechung der Lieferung aus· 
gelOst. In den meisten Konstruktionen bewirkt die iiber df'r Spindel befindliche 
!<'adenfiihrerose die Stillsetzung der Spill<)f'1 dadurch, daB sie an einem Hebel. 
arm sitzt und sich bei Wegfall des Fadenzugel! nach oben bewegt. Diese Kipp. 
hewegung wird nach zwei verschiedenf'n Prinzipien zur Spindelausriickung 
benutzt. Entweder das AntriebRorgan fiir die Spindel - Schnur oder Band -
lauft iiber eine Spannrolle, dann wird mit Hilfe von Hebeliibertragungen ein 
Lockern der Spanllfolle bewirkt. Lauft jedoch, wit' in df'n mf'isten Fallen, die 
Schnur lediglich iiber Trommf'1 und Wirtel, so muB die Trommf'1 zwisch('J) df'n 
('inzelnen Spindeln ahgesetzt und mit einem fest stehenden Bleeh iiberdeckt 
sein, das den gleich<'l) Durcholf'sser hat wie die Laufflaehe der Tmmmei. Die 
Ausriickung wird dann dadurch llf'rvorgerufen, daB im Moment des 'Fadell. 
bruches die Schnur durch eine an einem Hebel sitzf'ndf' }<'iihrungsgabel auf das 
sti1lstehende Trommelbleeh geschoben wird. 

In Zusammf'nhang mit df'r Abstellvorrichtung hat sich all Illlf'n Zwirnmasehi· 
nell gleichmaBig aueh die AnordnulIg df's Lieff'rzylilll\f'rl! entwickf'lt. Dif' Durch. 
bildung del! Klemmpunkteil ist insoff'rn sehr bedeutulIgHvoll, all! von ihm die 
Gesehwindigkeit der Fadenlif'fenmg bel!timmt win!. 1st die Lieff'rung geringer, 
erhiilt bei glf'ieh bleibender Spindeldrehzahl der Zwirn eine hohere Drehung, 
]<~s muB also unter allen Umstiindf'n ('in UlwollkommeneR Greifen des Klf'mm· 
punkteR ,'erhindert wf'rden. 

Die Griffigkeit, die an der Spitllllllasehine dureh Dntck in Verhindung mit 
elastiseher Oberflaehe gf'steigert wen\f'n konnte, muB Iln der Zwirnmaschine 
auBerordentlich niedrig gehalten wl'rdf'u, da der Oherzylinder hei .Fadenbruch 
berf'its durch einen If'ichten AnRtoB abzuhehen sein muB, RO daB der Klemm­
punkt allein keine Gewahr fiit· eint' gleichmaBige Fadenlieferung bieten kaon. 

Urn diesc zu erreichen, legt man die Faden um den gesamten Umfang del( 
OberzylinderR herulll uud laBt Rie zweimal den Klemmpunkt passieren. Damit 
die ,Faden sich bt'i dieselll doppelten Durchgang nicht stOren, laBt man Rie, ehe 
sie das zweitemal in die Klemmstelle einlaufen, durch einen }<'adenfuhrer g«:>hen, 
lier hewirkt, daB diese heiden Dllrchliillfe in einem der Teilung der Maschine an· 
gepaBteu Ablltand erfolgen. Auf diese Weise iRt die GleichmiiBigkeit der Liefer. 
geschwindigkeit mit voller Zuverliissigkeit gewiihrleiRtet, ohne daB ell notig ist, 
den KIemmpunkt wie in der Spinnerei hinsichtlich der Art des verwendeten 
Materiales lind der Drllekhelastllng ZII komplizif'ren. Selbst auf die Riffelung des 
Unterzylinders ist Zll verzichten. Diese wurde sogar eher schaden aiR nutzen, 

1m ubrigen haben Rich die Organe der Zwirnmaschine, vor aHem die Spindeln, 
nach ullterschiedlichen GeRichtspunkten entwickelt lind zu Konstrllktioustypt"n 
gefiihrt, di!' im einzelnen zu f'rortern sind. 

3. D~r geg~nwirtige Stand des Zwh·nm8schinenbaues. 
a) Ringz wi rnet·ei. 

An Oas wichtigste Organ, die Spindel, werden beim Zwirnen noeh hohere 
Anforderungen gestellt als in del' Ringspinnerei. ZUllachst fiillt die durch die 
Spinnfii.higkeit hervorgerufene Begrenzung der Drehzahlsteigerung fort, od«:>r 
wird zum mindesten stark erweitert, so daB die Hohe der zur Verwendung kom. 
menden Drehzahlen in haufigen ]<'allen schon <lavon abhiingig gemacht werden 
mllB, ob sie ,'on df'r Spim)f'1 nodi ohne Vibration gf'leistet wf'n\«:>n kann. Es 
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treten also zuniichst an die Lagerung und an die Stabilitat der Spindel hohere 
Anspruche als beim Spinnen. Diese werden noch weiter dadurch gesteigert, daB 
mit stiirkerer Fadenspannung als in der Spinnerei aufgewunden wird, um mog-

lichst feste Garnkorper 
zu erhalten. Dadurch ist 
erstens das Gewicht, das 
die Spindel oberhalb der 
Lagerung zu tragen hat, 
groBer, und zweitens die 
seitliche Beanspruchung 
durch den yom Ring­
laufer kommenden Fa­
denzug starker als in der 
Ringspinnerei, wodurch 
weiterhin die Lagerung 
erhoht beansprucht 
winl. 

Dementsprechend wer­
den die Lagerkonstruk­

L.:::..:.:.2.'L.!LLI!..!.'.f.::!j~~:-:':"".!!...'.{!jJ.4 tionen der Zwirnspin­
deln im allgemeinen 

Abb. 109. langer ausgefuhrt und 
Abh. 109 und 110. Abstelh'orrichtung Ilt'i Flldenbruch an Zwirn- die Spindel selbst sta-

maschinen. hiler gebaut, als es fUr 
Spinnzwecke ublich ist. 

Wenll bei der Konstruktion der RillgspinllJll&schine noch gewisse Grunde 
fUr eine SchriigsteUung der Spilldelll spracht'n, ist diese an der Zwirnmaschin(· 

ohne jede Begrundung, 
da der Winkel, in dem 
der Faden yom Liefer­
zylinder ablauft, \'011-

kommen belanglos ist. 
Da infolge der hOhe­

ren Drehzahlen und del' 
verstarkten Fadenzugel-l 
der Kraftverbrauch eine 
groBere Rolle spielt als 
an der Spinnspindel, 
haben sich Rollenlager­
spindeln hier mehr ein­
gefiihrt als in der Ring-

~"~~'~~~lillll!I":~: nemi. Aber es uber-~~~~Ul~~l~- wiegen auch an moder-
nen Ringzwirnmasehi-

Abb. no. nen noeh die Gleitlager-
l-Ipindeln. Der Antrieh 

der Spindel edolgt in den meisten Fallen mittels Schnur. Neuerdings tritt aueh 
der Bandantrieb mehr in Erscheinung. 

Da die Hohe der I<'adenspannung nicht so eng wie in der Spinnerei begrenzt 
werden muB, konnte das Starkenverhaltnis zwischen Spindel- und Ringdurch­
messer etwas erweitert werden. Es konnen also auf den gleichen Hiilsen etwas 
stiirkere Garnkorper hergestcllt werden als in der Spinnerei. In vielen Fallen ist 
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es dabei nicht notig, die Teilung der Maschine zu vergro13ern, da infolge del' 
hoheren Zugfestigkeit des Fadens der BaIlon straffm' als in der Spinnerei gehalten 
werden kann, so da13 die Gefahr des Zusammenschlagens hier weniger groB ist, 
auch storen Antiballonvorrichtungen weniger als beim Spinnproze13. 

Wahrend man fiir die Ringe meist wie in der Spinnerei das I-Profil verwendet, 
zieht man es vor, nicht Rund­
draht-, sondern Flachdraht­
laufer zu benutzen. Der Ein­
fluJ3 del' Oberflachenform des 
Laufers auf den l<'aden, del' 
beim Spinnen dem Rund­
drahtHiufer den Vorzug gab, 
ist hier unwesentlich, so daB 
die gleichmaJ3igel'e Lage und 
Fiihrung im Ring, die beim 
.Flachdrahtliiufer die Gefahl' 
des Klemmens und Sprin­
gens herabsetzt, diesem den 
Vol'zug gab. 

Die Aufwindung und da­
mit der Bewegungsmechanis­
mus der Ringbank ist voll­
kommen iibereinstimmend 
mit der Ringspinnmaschine, 
da an den Ablauf des Zwirnes 
die gleichen Forderungen ge­
stellt werden miissen wie an 
den des einfachen Garnes. 

Die Ausfiihrungsform del' 
Maschine wird - abgesehen 
von del' Teil ung del' Maschine 
- VOl' allem dadmch beein­
fluJ3t, ob Lieferungsabstel­
lung nUl' bei Bruch des Ge­
samtzwirues oder schon beim 
ReiJ3en eines Einzelfadens 
erfolgen solI. 1m letzteren 
Falle ist, wie oben dargelegt, 
gleichzeitig eine automa­
tische Spindelausriickung 
eingebaut. 

Fiir die Webgarnspinnerei 
kommt, da hauptsachlich 

Abb. Ill. Zwirnmaschine mit Lieferungsabstellung bei 
Fadenbruch. 

zweifach doubliertes Garu verzwirnt wird, im allgemeinen 11111' eine Abstellvol'­
richtung bei Bruch des Gesamtfadens in Anwendung. In den Abb. 109 und 110 
ist diese Abstelh'olTichtung in der Ausfiihrungsform del' Firma Carl Hamel 
wiedergegeben. 

Del' Faden lanft hier nach Verlassen des Klemmpllnktes dmch die Ose del' 
Nadel a. Bei Fadenbruch fallt die bei c aufgehiingte Nadel nach unten. Die bei 
b befindliche Rast gibt dadmch den Zapfen d frei, del' ebenfalls nach unten fallt, 
lind, da er starr mit dem Hebel verbunden ist, auch diesen urn seinen Drehpunkt 
schwenkt. Auf rliese Weise wird gleichzeitig del' Biigel f zuriickgezogeIl, in des sen 
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Sehlitzfiihrullgen die Zapfen des Oberzylinders laufen. Der Oberzylinder wird 
so auf die bis dicht an den Klemmpunkt heranreichende feststehende Flache h 
gezogen, wo er zum Stillstand kommt, und die Liefernng unterbricht . 

.Abb. 112. Zwirnma chin mit b tellvorrichtung der 
Liefemng Ilnd dor pind Idrehung boi Fndt'nbrlloh. 

Besehleunigt wird das Inkrafttreteu dieser Abstellung uoeh dureh die Faden­
spannllng zwischen der aufgesteekten Spule und den Klemmpllnkt, da diese in-
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folge del' aus Abb. 109 el'sichtIichen Umwicklung des Obel'zylinders daR Bestreben 
hat, diesen zuriickzuziehen. 

Die mit diesel' Einrichtung ausgestattete Zwirnmaschine ist in Abb. 111 eben­
falls in einer Konstruktion del' Firma Carl Hamel, Chemnitz, dargestellt. 

Werden Zwirne aus mehr als zwei Einzelfaden hergestellt, wobei es, wie oben 
ausgefiihrt wurde, zweckmaBig ist, jeden diesel' Einzelfaden durch einen Faden­
wachter zu kontrollieren, so kompliziert sich die Maschine dnrch die gleichzeitig 
damit benotigte Spindelabstellvorrichtung. 

In Abb. 112 ist eine derartige doppelte Ausriickvorrichtung wiedergegeben, 
die mit dem oben bereits erwahnten Spannrollensystem fiir die Spindelabstellung 
arbeitet. 

Diese Anordnung entstammt eben falls cineI' von del' Firma Carl Hamel ge­
bauten Zwil'nmaschine. ER werden an diesel' Maschine Rowohl VOl' dem Klemm-

Abb. 113. Ausl'uckvorl'ichtung del' Spindeldl'ehung bci Fadenbruch. 

punkt Einzelfiiden als nach dem Klemmpunkt del' Gesamtfaden iiberwacht. Die 
beiden Fadenfiihrerdrahte a und b bewirken beim Herunterfallen mittels del' 
Zapfen a l und bl , die auf del' gleichen Welle sitzen, ein Zuriickziehen und Still­
Retzen des Oberzylinders und durch Verschieben del' Zugstange p ein Sinken del' 
Spannrolle v und damit Abstellung des Spindelantriebes. 

BesonderR zur Verarbeitung sehr grober Garne hat man in del' Ringzwirnel'ei 
auch die in del' Fliigelzwirnerei entwickelte - oben bereits kurz angefiihrte -
Spindelabstellvorrichtung iibernommen, bei del' die Spindelschnuren bei Faden­
bruch seitlich auf del' Trommel auf ein feststehendes Blech verschoben werden. 
Diese Schnurfiihrung auf del' Trommel ist in Abb. 113 in einer Weise, wie sic 
Prince Smith verwenden, dargestellt. 

Eine besondere Stellung nimmt innerhalb del' l~ingzv\rirnmaschinen ebenso 
wie in der Ringspinnerei die von del' Perfekt-Spindel A.G. entwickelte, in Abb. 114 
wiedergegebene Maschine ein. 

Das Prinzip del' Maschine ist anlaBlich del' Darlegung der Ringspinnerei be­
reits erortert. Die Bedeutung del' Maschine liegt in del' Zwirnerei nicht in del' 
VergleichmaBigung del' Fadenspannung durch die stillstehende Ringbank, da 
beim Zwirnen diese Schwankungen die Produktion nicht beeintriichtigen. Die 
Vorteile del' Perfektmaschine beruhell hier lediglich in del' VergleichmiiBignng 
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der Drehungen . Denn die durch das Ringspinnprinzip und den Spindelantrieb 
bedingte UngleichrnaBigkeit del' Drehungen tritt beim Zwirnen ebenso in Erschei­
nung wie beirn Spinnen. Wiihrend sie beim einfarbigen Zwirn in Grenzen liegt, 
die im allgerneinen nicht als st6rend ernpfunden werden, komrnt bei hartgedrehten 
Zwirnen, wenn sie aus verschiedenfarbigen Einzelfiiden bestehen, die Unregel­
maBi k i , die sohon theoreti ch nicht zu 
verm id n ist, 0 tark zum Vorschein, 
daB ie in empfindlichen Waren ein un­
ruhige, weun nicht gar streifige Bild 
verur acht. er tarre pindelantrieb und 
die fe t teh nde Ringbank bewirken, daB 
di Perfektma chine del' g wohnlichen 
Ringzwirnma chine fur die Her tellung 
derartiger Moulin garne vorzuziehen i t, 
vorau ge etzt, daB i ich im auer­
b I'i b bewiil1l't. 

, ... , , . , , . 'Abh: ii4. Schema der Pcrfekt-Zwimmaschine. 

Wegen ihrcr konstruktiven Besonderheit ist noch cine Maschine anzufiihren, 
die ebenfalls nach dem Ringzwil'llsystem arbeitet, jedoch auf den Klemmpunkt, 
der die Liefergeschwindigkeit bestimmt, vollkommen verzichtet. Diese Maschine 
hat nur die Oberzylinder beibehalten und diese senkrecht gestellt. Abb. 115 ver­
anschaulicht die Arbeitsweise dieses Typs an einer von Hall & Stells gebautcn 
Maschine. 

Der Faden ist !lur hier mit Hilfe del' Umschlingung des vel'tikalen Zylinders 
geHihrt. Die Abstellung der Lieferung bei :Fadenbruch , ... ird dadurch bewirkt, 
daB del' durch Kegelrader getriebene Zylinder, sobald die Fadenfiihrerose bei 
WegfaIl del' Spannung hochklappt, auBer Eingriff mit diesem Antrieb kommt. 
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Die Maschine hat aber llur eine sehr beschrankte Verbreitung gefnnden, 
da der Antrieb der stehenden Zylinder ziemlich umstandlich ist . 

b) Fliigelzwirnerei. 
Wahrend beim Ringzwirnen die Spindelgeschwindigkeit gegeniiber dem 

Spinnen infolge der groBeren Widerstandsfahigkeit des :Fadens noch erheblich 
gesteigert werden konnte, besteht beim Fliigelzwirnen die gleiche Begrenzung 
der Geschwindigkeit wie beim Spinnen, da es hier die Spindelkonstruktion ist, 
die nur eine beschrankte Drehzahl zuliiBt. Diese Grenze liegt an der Zwirn­
maschine in den meisten Fallen sogar noch tiefer als an der Spinnmaschine, da die 
aufzuwindenden Garnkorper im allgemeinen schwerer sind und die Spindel­
oberteile sowie die Fliigeldurchmesser entsprechend groBer sein miiSHen. 

Die Leistung der Fliigelzwirnmaschine kann demnach hinsichtlich der in der 
Zeiteinheit zu liefernden Meterzahl bei weitem nicht die der I~ingzwirnmaschine 

_\bb. 115. Zwirnmaschinc mit stehendcn Zylindern. 

en·eichen. Sie kann erst dort konkurrenzfiihig werden, wo die Zwirmlrehung so 
niedrig ist, daB die Lieferung nicht mehr durch die Spindeldrehzahl, sondern 
durch die iibrigen Arbeitsorgane, vor allem den Aufwindeorganismus begrenzt 
wird. Ebenso ist die Fliigelzwirnmaschine dort iiberlegen, \\"0 groBe Gewichte 
je Langeneinheit in Frage kommen, also in ganz groben Garnnummern und 
bei Zwirnen aus moglichst viel Einzelfiiden. Abgeflehen davon, daB in diesen 
Fallen die Drehung allgemein niedrig ist, hat die Maschine hier einen giinstigeren 
Wirkungsgrad als die Ringzwirnmaschine, da dort dureh die Begrenzung des Ver­
haltnisses zwischen kleinstem und groBtem Windungsdurchmesser keine so groBe 
Fadenlange aufgewunden werden kann wie auf der Fliigelzwirnmaschine, an 
der die Fliigel mit beliebigem Durchmesser ausgestattet werden k6nnen. Diese 
Moglichkeit, sehr groBe Garnkorper herzustellen, hat qualitativ den Vorteil im 
Gefolge, daB das Gam bei der Weiterverarbeitung nur selten geknotet werden 
muB, ein Vorteil, der vor aHem in der Strickwarenindustrie Bedeutung hat. 

AuBerdem ist die qualitative tlbedegenheit des mit Fliigel gezwirnten Garnes 
gegeniiber dem mit Ring gezwirnten die gleiche wie in der Spinnerei. Der Zwirn 
wird etwas glatter und dadurch perliger, als wenn er mit Hilfe des Ringliiufers 
hergestellt wird. 
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Andererseits scheidet dic Vel'wcIHhmgsmi)glichkeit del' .Fhigelzwil'llmaschinen 
dort vollkommen ailS, wo ein Versand des Z\\"irnes auf Hiilsen in Frage kommt, 
also beinahe in del' gesamten WebgaI'llindustrie, da del' Aufwindungsmechanis­
mns del' .Fli.igelzwil'llmaschine 1ll1I' eine zylindrische Aufwindung gestattet nnd 
damit die Verwendllng von zweischeibigen Holzspulen verlangt, die fiir den 
Versand infolge ihres (iewichtes nicht in Frage kommen. 

Diese Vorziige lind Nachteile hewirkten, daB die Maschine sich in den glei­
chen Industriezweigen entwickeltc wie allch die Fliigelspinnmaschine, im wesent­
lichen also in del' 8trickgal'l\spinnerei, wo grobe Zwil'l1e mit wenig Drehungen 

Abb. llfi. Fliigclz\\"irnmaschinc. 

lind meist ails Yielcn - ctml :~ his Ii - Einzelfiiden hcrgestellt wcrdl'n, yon denen 
cin offenes, qllilliges Allsschen yerlangt wird. . 

Die Forderllngen, dic an die Fliigelz\\'il'l1maschinc him;ichtlich Sicherung 
gegen die Bildung von Zwil'l1en mit falscher Zahl dcr Einzelfilden gcstellt werden 
miissen, sind die gleichen wie an del' Ringzwirnmaschine. Es mu13 also Bowohl 
die Lieferung als alleh die Spindelbewegllng bei Bruch eines Einzelfadem; odeI' 
des Gcsamtzwilnes unterhrochen werden. An dcr Mehrzahl del' Fabrikate sind 
diese Abstellvonichtllngen ebenso wie an den schwersten Modellen del' Ring­
zwil'llmaschinen dllrchgehildet, d. h. daB die 8pindelbewegllng durch Verschie­
hung del' Spindeischnlll' von del' rotierenden Tt'Ommel auf ein stillstehendes 
Zwischenstiick Ilnterbrochen wirc!' In Abb. 116 ist eine derartig durchgebildetc 
Maschine del' Firma Hall &. Stclls wiedcrgegeben, dic fiir Verzwil'l1ung von 
Fliigelgespinst eingerichtet ist. 

Die .Fadenstrecke zwischen Spllie Hnd Lieferzylinder wiJ'(} meist so gro13 wic 
moglich gewilhlt, dam it bei Ablauf einer Spule odeI' auch bei Fadenbruch die 
AURriickung del' Lieferlltlg so friih erfolgetl kalltl, da13 cla~ ablallfende odeI' gerissene 
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Fadenende noch so weit yom Lieferzylinder entfernt ist, daB es leicht gefunden 
und bequem wieder angeknotet werden kalUl. 

Wiihrend beim Ablauf von Scheibenspulen eine gleichmiiBige und geniigendc 
Spanllung der Einzelfiiden durch daf\ Gewicht der zu ziehenden Holzspule er· 
reicht wird, muB beim Abzi"ehen des Garnef\ iiber die Spitze der Hulse eine be· 
sondere Bremsung der Faden vorgesehen werden. Dieses Abziehen erfolgt so 
leicht, daB ohne Bremsung sogar die Abstellvorrichtungen, die mit Spannungs. 
fuhlern arbeiten, in Tiitigkeit treten konnen, oder aber ein ungleichmiiBigcr Zwirn 
entsteht, in clem ein loser 
Einzelfaden sich spiralig 
urn die ubrigen, straff 
liegenden Fiiden legt. 
Die Bremsung wird meist 
durchFiihmng der Fii· 
den iiber eine mit Filz 
bespannte Leiste be· 
wirkt. Sie ist auch in 
der Ringzwirnerei, falls 
dort oh ne DOllblienlllg 
gearbeitet winl, notwen· 
dig, hat aber bei Ver· 
arbeitllng grober Num· 
mern und bei Vereini· 
gung einer groi3eren Zahl 
von EinzeWiden - also 
besonderf\ in der Fliigel. 
zwirnerei- erhohte Be· 
deutung. 

Eine gnte Bremsung 
ist all der Fliigelzwirn. 
maschine ebenso fiir die 
auf der Spindel stek· 
kende Spule vorzlIsehen. 
Del' Zwirn kann infolge 
seiner groBeren ReiB· 
festigkeit straffer auf· 
gewlInden werden alsder Abb. 117. l<'liigelzwirnmaschine mit starrclll Spinddantrieb. 
cinfache Faden auf der 
Fliigelspillnmaschine, uncI diese Moglichkeit muB ausgcnlltzt werden, um eine groBe 
Fadenliinge auf jede Spule aufwinden zu konnen . Es geniigt deshalb nicht die in 
der Fhigelspinnerei iibliche Filzscheibenunterlage als BremslIng der Spulen, son· 
dern man liiBt am unteren Spulenrand eine <lurch ein Gewicht belastete Schnur 
anliegen. Die Bremswirkung ist. regulierbar dllI"ch Veriin<lenmg der Bogenliinge, in 
der die Schnur anliegt. Bei den schwersten Modellen von Fliigelzwil'Jlmaschinen 
geniigt auch diese Bremsung nicht, sie winl dann mittels Fecienlruck bewirkt. 

An schweren Modellen winl verschiedentlich auch del' iibliche Spindelantrieb 
mittels Schnur oder B!1ml verlassen und der stane Antrieb gewiihlt, wie er am 
Fleyer entwickelt wurdc. In Abb. 117 ist cine solchc Konstruktion der Saeh· 
sischen Textil·Maschincll·"Fabrik im Schnitt gezeigt. 

Die selbsttiitigc Ansriickvorrichtnng der Spindel muf3 in diesem Fallc <lurch 
Offnung einer Kuppel zwischen Antriebsrad lind dem cigcntIichcn Spindelschaft 
ausgelOst wcrden . 



158 Spinnerei. 

1m Gegensatz zur Ringzwirnerei ist an der Fliigelzwirnmaschine - wie auch 
in der FliigeIspinnerei - lange Zeit auf eine Wechselmoglichkeit der Spindel­
geschwindigkeit verzichtet worden, da die Begrenzung der Spindeldrehzahl durch 
die Fliigelkonstruktion gegeben war. Erst als durch das Vorhandensein brauch­
barer Kettentriebe eine bequeme Wechselmoglichkeit gegeben war, ging man 
auch dazu iiber, die SpindeldrehzahI variabel zu machen und die Anpassungs­
fahigkeit der Maschine an die verschiedenen Erfordernisse zu erhohen. 

c) Glockenz\virnerei. 
Spinntechnisch bot die Verwendung einer Glocke statt eines Ringes eine Reihe 

von Vorteilen infolge der verringerten :Fadenbeanspruchung. Beim Zwirnen treten 

Abb. 118. Glockenzwirnmaschine. 

jedoch, wie bereits erortert 
wurde, die stDrenden Einfliisse 
des Ringlaufers so zuriick, daB 
die Beniitzung von Glocken 
nur in ganz speziellen Fallen 
vorteilhaft erscheint. 

Die Glockenzwirnmaschine 
ist vor allem in England ziem­
lich verbreitet und wird von 
allen groBeren englischen Spin­
nereimaschinenfabriken her­
gestellt. Abb. 118 bringt das 
neueste Modell von Hall 
& Stells. 

Die Maschine ist mit stehen­
den Lieferzylindern ausgerii­
stet, die mit Kegelradern be­
trieben und bei Bruch des Ge­
samtfadens ausgeriickt wer­
den. Der Antrieb der Spulen 
erfoIgt mit Band, im iibrigen 
lehnt sich die Bauart der Ma­
schine an die del' Glocken­
spinnmaschine an. Mit Vor­
richtungen zur Erleichterung 
des Spulenwechsels ist sie je­
doch nicht ausgeriistet.. 

d) Effektzwirnerei. 
Wah rend im allgemeinen bei der Bildung von Zwirnen Wert darauf gelegt wird, 

daB Einzelfiiden von gleicher Starke unter gleichmaBiger Spannung zusammen­
gedreht werden und auf diese Weise eine gleichformige Drehungsspirale und ein 
zylindrisches Fadengebilde entsteht, wird in EinzeIfalIen diese Forderung variiert. 

Schon die Herstellung von Moulinegarnen, d. h. Zwirnen aus verschie­
denfarbigen Einzelfaden, hat eine gewisse Betonung der Drehungsspirale, 
einen gewissen far bigen Effekt zur Folge. 

Verzwirnt man einen MoulineIaden mit einem andersfarbigen Einzelfaden, 
so erhoht man diesen Effekt, es entsteht ein sogenannter Perlzwirn. 

Wiihlt man zur Bildung eines Moulinezwirnes Einzelfaden von verschieden­
artiger Feinheit, ergeben sich weitere Variierungsmoglichkeiten. Man faJ3t diese 
Garne unter der Bezeichnung Viktoriamouline zusammen. 



Tafel I. 

Abb. 119. 

Abb.120. 

Abb. 119 und 120. Effekt· oder Phantasiezwirne. 

Herzog, Technologie VIII/2 B: Fritzsch. Vcr lag von Julins Springer in Bcrlin. 
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Verwendet man weiterhin auch verschiedenartige Drehung und entgegen­
gesetzte Drehrichtung del' Einzelfaden, so erhohen sich die Moglichkeiten zur 
Herstellung von Musterungen ganz auBerordentlich. Wenn die Drehungsunter­
schiede markant sind, wird del' scharf gedrehte Faden, Val' allem, wenn er in del' 
Drehrichtung gesponnen ist, in del' er auch verzwirnt wird, unter wesentlich 
hoherer Spannung im Zwirn liegen als del' lose und mit einer del' Zwirndrehung 
entgegengesetzten Spinndrehung hergestellte Faden. Das hat zur Folge, daB 
sich del' lose Einzelfaden spiralformig um den scharfgedrehten Faden windet, 
so daB del' zylindrische Charakter des Zwirnes verlorengeht und ein Spiralzwirn 
entsteht. 

AIle diese Garne konnen 
mit gewohnlichen Zwirn­
maschinen hergestellt wer­
den. Als Einschrankung ist 
nul' zu nennen, daB Fliigel­
zwirnmaschinen, wenn die 
Fliigel durch Gewinde auf 
den Fliigcln befestigt sind, 
keine entgegengesetzte Dreh­
rich tung erlauben, da del' 
Fadenzug in diesem FaIle die 
Fliigelbefestigung aufdrehen 
wiirde. Dagegen sind die heu­
tigen Ringzwirnmaschinen 
im allgemeinen so gebaut, 
daB zur Umkehr del' Spindel­
drehrichtung nul' die Ein­
schaltung eines Zwischen­
rades erforderlich ist und 
aIle Schnurtriebe zwischen 
Trammel und Spindeln Ull­

verandert bleiben konnen. 
Die Herstellung derartiger 
komplizierter Zwirne wil'll 
deshalb auch fast ausnahms­
los auf Ringzwirnmaschinen 
vorgenommen. 

Abb. 121. Effektzwirnmaschine. 

Die samtlichen, bisher angefiihrten Effekte haben als gemeinsames Kennzeichen, 
daB sie aus Einzelfaden von gleicher Lange bestehen, und die im Zwirn enthaltenen 
Einzelfaden in sich homogene Fadengebilde darstellen. Von Effektzwirnen im 
engeren Sinne spricht man jedoch erst, wenn mindestens eines von diesen beiden 
Merkmalen nicht erfiillt ist. Es gibt dementsprechend im wesentlichen drei Gruppen 
von Effektzwirnen: erstens Zwirne, die aus verschieden langen Einzelfaden be­
stehen, zweitens Zwirne, in denen eine Komponente nicht gleichmaBig fortlaufend 
enthalten ist, und drittens Zwirne, die die Eigenschaften diesel' beiden Effekt­
garne vereinen. Eine Anzahl von Effekten, die nach diesen drei Gesichtspunkten 
hergestellt werden konnen, sind in Abb. 119 und 120 veranschaulicht. 

Keine del' bisher beschriebenen Zwirnmaschinen kann derartige Effekte 
hervorbringen. Bereits zur Erzielung des einfachsten Effektes, in dem ein Faden 
lose urn einen straff liegenden Faden gewunden wird, also del' Zwirn aus Einzel­
faden von unterschiedlicher Lange besteht, ist das Vorhandensein zweier, von­
einander unabhangiger Lieferzylinder notig. Del' von dem schneller laufenden 
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Lieferzylinder kommende Faden legt sich in diesem ·Faile lose um dcn langsam 
gelieferten. SolI die Umschlingung des straffen Fadens ungleichfi.irmig erfolgell, 
so muG sich vor del' Vereinigung beider Faden ein auf- und niedergehender Faden­
fiihrer - ahnlich dem Gegenwinder am Selfaktor - befinden, del' periodisch den 
losen Faden strafft und wieder lockert. 

Fiir viele Effekte wi I'd nicht nUl' ein zweifaches, sondeI'll sogar ein dreifaches 
Lieferwerk benotigt, und eine ganze Reihe yon Fadenfiihrungsorganen muB 
die Form del' einzelnen Effekte hervorbringen. Bei del' Mehrzahl diesel' Effekte 
muB auch del' Antrieb del' Lieferzylinder unregelmaBig erfolgen, wenn nicht so­
gal' ein Lieferzylinder mittelH Exzentern Rchwingend angeordnet ist. 

1m einzelnen bezeichnet man die wich-
tigsten Effektgarne als Spiral-, Schlingen-, 
Flammen-, Noppen-, Krausel- und Knoten­
zwirne. Zu ihrer Herstellung bedient man 
sich des Ringzwirnsystems und bildet die 
Lieferwerke und Fadenfiihrer so universelI 
wie Ilur moglich aus, urn sich den wechseln­
den )!Ioderichtungen anpassen zu konnen. 
In Abb. 121 ist eine von Carl Hamel, in 
Abb. 122 eine von Schlafhorst gebaute 
Effektzwirnmaschine gezeigt. 

4. Entwicklungsgesichtslmnlde. 
Von del' modernen Glocken-und Fliigel­

zwirnmaschine ist zu sagen, daB sie etwa 
den augen blicklich mit diesen Zwirnver­
fahren zu erreichenden Vollkommenheits­
grad erlangt haben diirften und deshalb 
ihr Verwendungsbereich in allHeh barer 
Zeit kaum wesentlich erweitern werden. 

Anders liegt die Frage in del' Ring­
zwirnerei. Wenn auch die Ringzwirn-

Abb. 122. Effektzwirnmaschinc. maschine in ihrer heutigen Ausfiihrungs-
form einen gewissen EntwicklungsabschlnB 

darstellt, so ist <loch die Frage des Spindelantriebes und del' Drehnngsvergleich­
rniiBigung durch die Entwicklung del' Perfektspindel erneut in .FlnB gekommen. 
Es ist also damit zu rechnen, daB das einmal aufgerollte Problem weiter im Vorder­
grund des Interes!-ws stehen und Umgestaltungen zur I<'olge haben winl. 

Auf del' anderen Seite sind in letzter Zeit erneut alte Versuche aufgegriffen 
worden, zum Zwirnen wedel' Ring, noch Fliigel odeI' Glocke 1'.11 venvenden, son­
deI'll dem Faden die Drehnng durch schnelle Rotation del' allf cine Spindel allf­
gesteckten Doublierspnle zu erteilen. Eine naeh diesem Prinzip arbeitende Zwirn­
maschine ist von del' Firma Irmscher & Witte, Dresden, auf den Markt gebracht 
wordell. Ob allerdings diese Zwirnmethode sich wirtschaftlich unci qualitativ 
so befriedigelld ausballen ItiBt, daB sie als Konkurrenz del' Ringzwirnel'ei in Er­
scheinung tl'eten wil'd, lilBt sich heute noch nicht iihersehen. 

v. Weiferei. 
Aufgabe del' Weiferei ist es, auf Hiilsen odeI' Holzspulcn allfgewulldelle Game 

in Strangform zu iiberfiihren. Erforderlich ist diesel' Arbeitsvorgang fiir Web­
garne nul' dann, wenll sie im Strang gefiirbt werden, odeI' wenn sie so wcit trans-
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portiert werden sollen, daB die Ersparnis der Hiilsenfracht die Arbeitsvorgange 
des Weifens und spateren Aufspulens als zweckmallig erscheinen laBt. 

Strickgarne werden unter allen Umstanden nach dem Zwirnen geweift, gleich­
giiltig, ob sie bereits gefarbt sind oder nicht, da eine direkte Weiterverarbeitung 
von den Zwirnhiilsen nicht moglich ist, auch wenn es sich nicht um Holzspulen 
der Fliigelzwirne handelt. Bei der "Oberfiihrung in Strangform ist in den meisten 
Fallen gleichzeitig eine Unterteilung des Garnes in bestimmte LangenmaJ3e vor­
zunehmen. 

Die Art der Durchfiihrung des Weifens ist zunachst davon abhangig, in welcher 
Aufwindungsform die Garne der Weife vorgelegt werden. Handelt es sich urn 
Garne, die in konischen Windungsschichten liegen oder auch um Kreuzspulen, 
so ist ein Abziehen iiber die Hiilsenspitze moglich und - wie auch in der Dou­
blierung - eine groJ3e Ablaufgeschwindigkeit. Man verwendet :Fadengeschwindig­
keiten bis zu 150 m je Minute. Sind dagegen Garne von Scheibenspulen abzu-

Abb. 123. Einfache Weife. 

al'beiten, ist ein del'artiges Abziehen in der Verlangerung der Spulenachse in den 
meisten ]<'allen nicht moglich, sondern das Garn mul3 in tangentialer Richtung 
ablaufen, die Spule mul3 sich also beim Abziehen drehen. Die Ablaufgeschwindig­
keit mul3 daher geringer sein. Um sie trotz des yom Faden nachzuschleppenden 
Spulengewichtes so hoch wie moglich zu steigern, mul3 ein aul3erordentlich leich­
ter Spulenlauf angestrebt werden. Man verringert deshalb die Reibung, indem 
man den Stift, auf den man die holzerne Spule stecH, ebenfalls drehbal' macht 
und mit giinstigen Reibungsverhaltnissen lagert. Andererscits ist man dadurch 
genotigt, Bremsvorrichtungen anzubringen, die beim Anhalten der Maschine 
ein Weiterlaufen der Spulen und ein Vel'wirren der Faden vcrhindern. 

Den Abzllg des Fadens von der Spule bewirkt man in allen Fiillen durch die 
Rotation del' eigentlichen Weifkrone, an der die Fadenanfange befestigt werden. 
Die iibliche Ausfiihl'llngsform dieses Haspels geht aus Abb. 123 hervor (Fabrikat 
Societe Alsacienne). Die Forderung del' Unterteilung des abgeweiften Garnes 
in bestimmte Liingeneinheiten zwingt dazu, die Weifen nicht nur mit einem Zahler 
mit Fortschalteinrichtung, sondern auch mit selbsttatigel' Abstellvorrichtung 
nach Aufwindung einer einstellbaren Garnliinge, sowie mit einer bei ]<'adenbruch 
in Tatigkeit tretenden Abstellvorrichtung auszuriisten. 

Sobald eine von diesen Vorrichtungcn fehlt, ist keine Gewahr fur eine be­
stimmte Fadenlange in den abgeweiften Strangen zu iibernehmen. Die Unter-

Herzog, Technologic VUI;2 B: l'·ritzsch. 11 
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teilung der abzuweifenden Strange in einzelne Gebinde von bestimmter Faden­
lange wird meist in der Weise ge16st, wie es auf Abb. 124 ersichtlich ist. 

Vor der Weifkronc liegt eine Stange, an der sich die l<'adenfiihrer fiir samt­
liche :Faden befinden. Diese Stange ist durch ein iiber eine Rolle laufendes Ge­
wicht nach einer Seite gezogen, liegt jedoch an einer - meist fiinftciligen - Ku­
lisse an. Die Kulisse wird durch ein Zahlwerk nach einer einstellbaren Um­
drehungszahl der We if krone stets soweit angehoben, daB die Fadenfiihrerstange 
in die nachste Aussparung weiterriicken kann. Nachdem die Stange in der letz­
ten Rast gelegen hat, bewirkt die weitere Verschiebung das Ausriicken der 
Maschine. 

Auf die Zwischenunterteilung der einzelnen Strange wird unter Umstanden 
verzichtet, wenn die Strange gefarbt werden sollen. In diesem Fall zieht man eine 
kreuzweise Lage der ]<'aden vor, damit die ]'arbflotte sie gleichmaBiger durch­
dringen und der Neigung zum Verfilzen der Faden, der bei Parallellage Vorschub 
geleistet wird, maglichst vorgebeugt werden kann. 

Die Kreuzwindung erreicht man in einfacher Weise dadurch, daB man die 
Fadenfiihrerstange am Ende mit einer Schlitzfiihrung versieht, in die ein Bolzen 

piner rotierenden Scheibe eingreift. 
Die Abstellung der Weife, sowohl bei 

Fadenbruch, als auch bei Erreichung einer 
bestimmten Fadenlange, wird dadurch cr­
leichtert, daB die eigentliche Weifkrone nur 
mittels Friktion angetrieben ist. Die Ab­
stellung bei Fadenbruch, die vermeiden soll, 
daB ein Strang zu wenig Fadenlange erhalt, 
wird wie in der Doublierung ausge16st durch 
einen Spannungsfiihler, der bei Wegfall 
der Fadenspannung gegen eine rotierende 
Fliigelwelle schlagt und diese anhiilt. Da der 

Abb. 124. Fortschalteinrichtung. Antrieb der Fliigelwelle jedoch bestehen 
bleibt, wird durch das Anhalten eine durch 

Federdruck zusammengepreBte Verzahnungskupplung ge\ast. Durch das Ver­
schieben der Kupplungshiilfte winl gleichzeitig eine Rast verschoben, auf der 
die Friktionsantriebsscheibe, die die Weifkrone treibt, gelagert ist. Dureh die 
Beseitigung der Rast kippt die Welle, auf der die Antriebsscheibe sitzt, so weit 
nach unten, daB der Friktionsantrieb unterbrochen ist. 

Da aber die Weifkrone eine groBe Schv.·ungmasse darstellt, die bis zu 100 Um­
drehungen je :Minute lauft, wiirde eine einfache Abstellung des Antriebes den 
gewollten Effekt nicht erfiillen. Die Krone wiirde noch eine groBe Anzahl Um­
drehungen ausfiihren, llnd die Strange wiirden nicht die gleichmiil3ige, yom Zahl­
werk vorgeschriebene Fadenlange erhalten. Die Krone muB deshalb im Moment 
der Lasung des Friktionsantriebes gut gcbremst werden. An den meisten Weifen 
ist das in sehr einfacher Weise dadurch erreicht, daB eine Metallbandbremse 
urn die angetriebene Scheibe der Weifkrone herumgelegt und in der Lagerung 
der Antriebsscheibe <lerart befestigt ist, daB im Augenblick der Lasung des 
Friktionstriebes ihre Bremswirkung in Kraft tritt. 

Die Abstellung der Weife nach Ablauf der im Zahlwerk eingestellten DIll­
drehungen win\ dadurch allsge\ast, daB <lurch cinen Anschlag im Ziihlcr die 
Rast, auf der sich daR Lager der Alltriebsscheibc befindet, verschoben und so 
die Friktion in der gleichen Wcise ge16st wird wie bei Faclenbruch. In Abb. 125 
ist eine mit einer in dieser Weise arbeitenden Abstellvorrichtung ausgcriistetc 
Weife der Sachsischen Textil-Masehinen-l~abrik im Sehnitt veranschaulicht. 
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Die Drehzahl del' Weifkrone ist an den meisten Weifen durch Zwischen­
schaltung eines auf zwei Kegeln laufenden Riemens -- ahnlich dem Fleyer­
antrieb -- sehr leicht regelbar. Ihre Steigerung bis an die jeweilige Grenze del' 
zulassigen Fadenbeanspruchung bringt jedoch nur selten Vorteile, da die manu ell 
auf der Weife auszufiihrenden Arbeitsvorgange in den meisten Fallen -- beson-

\ 
\ 
\ 

\ 

~,~~-------------------1~------------------~ 

Abb. 125. Doppelweife . 

del's natiirlich bci schr groben Garnnummerll und bci Aufmachung dcr Garne 
fUr den Kleinvcrkauf -- ei'nen wesentlich grol3eren Zeitaufwallli benotigen ab 
die eigentliche Laufzcit dcr Weife. Von gro13erem Einflu13 auf die Produktions· 
hohe ist dahcr die Fadenliinge, die auf den cinzclncn Strang cntfiillt. Beim Wei­
fen von Handstrickgal'l1en ist man im allgcmeincn an das 50-g-Gcwieht del' 
Strange gebunden, in EinzeWilIen an noch klcincre Einheitcn. Bei Maschinen­
strickgarn und Webgarn iiberwiegt jedoch als Aufmachung 500 m und Lei feineren 
Garnnummern 1000 m FadenHinge des einzclnen Stranges. 

Die Spindelzahl dcr Weife steht ebcnfalls in ALhiingigkeit von dcn manuel! 
auszufiihrenden Arbeiten. Bci groben Gal'l1nummcrn, die viel Nachstecken und 

11* 
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Anknoten von neuen Kopsen oder Spulen und dam it viel Maschinenstillstand 

Abb. 126. Doppelweife. 

erfordern, ist es vorteilhaft, die 
Spindelzahl niedriger zu wahlen 
als hei Verarheitung von Kopsen 
mit groBer Lanfzeit. Die zweck. 
maBigste Spindelzahl der Weife 
schwankt deshalb, und zwar im 
aJlgemeinen zwischen 30 und 50. 

Der Umfang der Weifkrone 
muB leicht und exakt versteH· 
bar sein. Vor aHem bei Hand· 
strickgarnen variieren die For· 
derungen an den Weifumfang 
sehr stark. Bei Webgarnen war 
- vom englischen MaBsystem 
ausgehend - 1,43 m lange Zeit 
hindurch allgemein ublich, wird 
aber in neuerer Zeit auch sehr 
haufig durchbrochen. Von 1 m 
Weifumfang bis 1,80 m werden 
heute die verschiedensten Lan· 
gen angewendet. Aus H,aum· 
ersparnisgrunden ist es hiillfig 
vorteilhaft, die Weife ali:> Dop. 
pelweif au zubilden, in der 
Wise wie e au Abb. 126 an 
einer Kon t ruktion von Cad 

arnel orsichtlich ist. 
ZumAbziehen de geweiften 

Garne von den Kronen miis en 
die e zu am men eklappt wer· 
den, 0 daB die Strange leieht 
zu arnmonge chobon und am 
Ende mittel oine ogen ann ten 
Au drehrad abgenomm n 
werd n kOnnen. 

ie nach dem Weifen noeh 
erfolgcnden rh it vorgange 
de Doekens, Biindelns und 
Pa ken betreffen m hI' oder 
wenige,' nur Aufmachung ira· 
gen, so daB sich eine j rOl'terung 

hier riibrigt. 
'ine ond r tellun 

inn rhalb der Weiferei 
nehmen die Doehtgarn. 
lind Zwirnweif n ein . 1m 
einen Fall U del' V,,· 
gang de pinn 11' 

gleiehzeitig mit dem 
_____ ---''-"-L...I. ________ ..L.....IL.I.-'--_____ W if n vorgenommen 

Abb. 127. Dochtgarnweife. werden, im andern de" 
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des Zwirnens. - Abb. 127 (Fabrikat Sachsische Textil-Maschinen-Fabrik) gibt 
im Schnitt das Prinzip einer Dochtgarnweife wieder. 

Die Drehung w-ird dem Garn dadurch erteilt, daB statt des einfachen Auf­
steckstiftes eine durch Trommel und Schnur angetriebene Spindel verwandt 
wird. Aus der Wiedergabe geht bereits hervor, daB nur die grobsten Garnnummern 
auf diese Weise "gesponnen" werden konnen, da kein Verzug erfolgt und somit 
das Vorgarn bereits die endgiiltige Garnfeinheit besitzen muB. Da die Spindel 
nur primitiv gelagert ist und die schwere Vorgarnspule tragen muB, kann die 
Drehzahl in den meisten Fallen nicht viel uber 1000 Umdrehungen je Minute 
gesteigert werden, woraus folgt, daB nur ganz lose gedrehte Garne auf diese Weise 
hergestellt werden konnen. Die Weife kommt daher, wie ihr Name bereits sagt, 
nur zur Erzeugung von Dochtgarnen in Frage. 

Wie die Spinndrehung kann nach diesem Prinzip ebenso die Zwirndrehung 
erteilt werden. Es ist dann lediglich die Spindel derartig abzuandern, daB sie 
einen Teller mit mehreren Aufsteckstiften erhalt. Das Verwendungsbereich dieser 
Zwirnweife ist ebenso beschrankt wie das der Dochtgarnweife. 

Die Antriebsfrage. 
Wahrend die Entwicklung des Spinnmaschinenbaues lange Jahre nahezu 

still stand und erst in allerletzter Zeit Ansatze neuer Bewegung zeigt, hat die 
Entwicklung des Antriebs dieser Maschinen in den letzten Jahren bcreits eine 
sprunghafte Entwicklung durchlaufen, die heute zwar noch nicht abgeschlossen 
ist, aber die erste Stufe eines vorlaufigen Endstadiums erreicht hat. Den AnlaB 
zu dieser Umwalzung gab die Entwicklung der Elektrotechnik in den letzten 
Jahrzehnten. Die Antriebsfrage ist heute demnach in gewissem Sinne eine An­
gelegenheit der Elektrotechnik. Sie soll in diesem Zusammenhang aber nicht vom 
Standpunkt des Elektrotechnikers beleuchtet werden - das ist in vorbildlicher 
Weise erfolgt durch W. StieP -, sondern vom Standpunkt des Kammers bzw. 
Spinners. 

Es sollen deshalb die verschiedenen Antriebsmoglichkeiten, die zum Teil 
heute noch in gegenseitigem Wettbewerb stehen, im AnschluB an die einzelnen 
Produktionsstufen erortert werden, zumal die Anforderungen, die in den einzelnen 
Abteilungen an den Antrieb gestellt werden mussen, auBerordentlich unter­
schiedlich sind. 

A. Kfimmerei. 
1. Die Wasche. 

Der Waschereiantl'ieb war, solange el' direkt von del' zentralen Antriebs­
maschine erfolgte, besonders schwierig, da auf die Gesamtmaschinenlange von 
etwa 50 m sechs bis acht Antriebe benotigt werden fUr Wellen, die rechtwinklig 
zum ProduktionsfluB laufen. In vielen Fallen hatte man deshalb eine Langs­
transmission beibehalten, die mittels Winkelradern die einzelnen Quel'strange 
antrieb. Eine Besserung im Wirkungsgrad der Kraftubel'tragung schaffte man 
spater dadurch, daB man nur die Querstrange - moglichst weitgehend zusammen­
gefaBt - beibehielt, fur die Gesamtmaschine einen Gruppenantrieb vorsah und 
von diesem aus die einzelnen Strange mittels Riemenubertragung betl'ieb. Diese 
Losung ist die heute in den meisten Kammereien gewahlte. Ihr Nachteil ist ledig­
lieh, daB durch die gl'oBe Anzahl Zwischentriebe mit Schlupfverlusten kleine 

1 Elektrobetrieb in der Textilindustrie. Leipzig: S. Hirzel 1929. 
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Abweichungen von der gewollten Geschwindigkeit eintreten, die sich aber in 
dem verhiiltnismiiBig rohen Wiischereibetrieb un schwer ausgleichen lassen. AuBer­
dem wurde durch den Riemenantrieb die Zugiinglichkeit der Kufen und die Dber­
sichtlichkeit etwas beeintrachtigt. 

Diese Fehler lassen sich mit dem Mehrmotoreneinzelantrieb beseitigen, fUr den 
heute - an der Papiermaschine entwickelte - zuverliissige Steuerungen und 
automatische Abstellvorrichtungen bei Stillstand eines einzelnen Motors existieren. 
Die Wirtschaftlichkeit dieses Antriebs ist aber nicht so groB, daB der Umbau von 
vorhandenen, guten Gruppenantrieben geboten erscheint, und auBerdem sind 
die Steuerungsorgane so kompliziert, daB sich dieser Mehrmotorenantrieb bif< 
heute noch nicht dem Gruppenantrieb gegeniiber durchgesetzt hat. 

2. Das Krempeln. 
Hier liegen die Verhiiltnisse iihnlich wie in der Wiische. Der Gruppenantrieb 

hat die Moglichkeit gegeben, auch an dieser Stelle das starre Transmissionsnetz, 
das Stillstande, die an einem Punkt notig wurden, auf den Gesamtbetrieb iiber­
trug und obendrein in der Kraftiibertragung wirtschaftlich sehr mangelhaft 
arbeitete, zu unterteilen und nur die zu einem System gehorigen Maschinen zu­
sammenzufassen. Eine noch weitergehende, bis zum Einzelantrieb fiihrende 
Unterteilnng hat f:ich als unzweckmiiBig erwiesen, da die Krempeln einen auBer­
ordentlich hohen Kraftverbrauch beim Anlauf besitzen. 1m Gruppenantrieb 
kann dicse hohe Bclastung unberiicksichtigt bleiben, da man nicht gleichzeitig 
die siimtlichen Krempeln eines Stranges anlaufen lassen mnB. Der Einzelantriebs­
motor aber miiBte, £iir cliese hohe Spitzenlast bemessen, daher sehr teuer werden 
Imel elann wah rend der eigentlichen Arbeitszeit wegen zu schwacher Bclastnng 
unwirtschaftlich arbeiten. AuBerdem kommt einer der Hauptvorteile des Einzel­
antriebes, Vermeidung von Transmissionsleerlauf und Unabhiingigmachung 
jeder cinzelncll Maschine, hier gar nicht zur Geltung, da die Krempeln eines Stran­
ges, deren Band zusammengefaBt wird, stets gemeinsam laufen miissen und in­
folge ihres kontinuierlichen Arbeitens nur minimale Stillstandszeiten haben. Es 
ist also der Krempelantrieb eines der Gebiete, die dem Einzelantrieb vorerst 
verschlossen bleiben werden. 

3. Das Stl'ecken. 
Die gleichen Gedankengiinge fUhren hier zu anderen Resultaten. Der Wir­

kungsgrad der Maschinen ist gegeniiber dem der Krempeln schlecht. Das Auf­
stecken, das Abziehen und Wickelbildungen verursachen Stillstande. Die Maschine 
enthiilt keine Schwungmassen, die einen hohen Anlaufkraftverbrauch bewirken 
wiirden. Weiterhin diirfen die Streeken nicht nach Transmissionsgesichtspunkten 
aufgestellt sein, sondern so, daB die fertigen Spnlen der ersten Strecke direkt be­
nachbart dem Aufsteckzeug der zweiten Strecke liegen. 

Diese Griinde fiihrten dazu, daB der Einzelantrieb sich an dieser Stelle durch­
setzte in dem Augenblick, in dem die Elektrotechnik einen Motor brachte, der 
einen hohen Wirkungsgrad hatte, lwine sich abnntzenden Teile besaB und so 
einfach war, daB er keine Wartung brauchte. Dieser Fall trat ein, als der Kurz­
schluBmotor fiir die hier erforderlichen Stiirken gebaut werden konnte. 

Als Verbindungsorgan zwischen Motor und Maschine wiihlte man, da es sich 
in den meisten Fiillen nm einen Anbau an vorhandene Maschinen handelte, meist 
ein elastisches Glied, entwcder einen Riementrieb mit Wippe oder mit Spann­
rolle. Man nahm hicrrnit allerdings die Beschriinkung in Kauf, durch die Be-
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gl'enzung des V'bel'setzungsvel'hliJtnisses in der Tourenzahl des Motors nicht allzu 
hoch gehen zu konnen. 

Es wird demzufolge dieses V'bertragungsorgan noch nicht das Endgiiltige 
sein. Dieses Endgiiltige kann nur in einem festen Einbau eines hochtourigen 
Motors in die Arbeitsmaschine erblickt werden. 

4. Das Kiimmen. 
Am Kammstuhl fiihl'ten andersartige Gesichtspunkte zu den gleichen Er­

gebnissen. Der Wirkungsgrad des Kammstuhles ist schr hoch, der Transmissions­
leerlauf beim Gruppenantrieb war also bedeutungslos. Auch Aufstellungsgesichts­
punkte sprachen nicht fiir den Einzelantrieb. Ausschlaggebend war hier die 
Moglichkeit, die Schlagzahlen konstant und exakt auf der gewiinschten Hohe 
zu erhalten. Das war in einem Transmissionssystem mit vielen schwachen Riemen­
iibertragungen nicht in befriedigender Weise zu erreichen. Die unvermeidlichen 
Schwankungen konnten auch nicht £lurch eine generelle Tourenerhohung aus­
geglichen werden, da die hochste mogliche Schlagzahl an den Kammstiihlen sehr 
scharf begrenzt ist. So bedeuteten Schwankungen direkten Verlust. Allein der 
Einzelantrieb brachte die Moglichkeit, diesen zu vermeiden, und setztc sich des­
halb verhaltnismaBig rasch durch. Als Verbindungsorgan hat sich auch in diesem 
Falle vorlaufig der elastische - mit Spannrolle oder Wippe verbessertc - Ric­
menantrieb behauptet. 

5. TOI)fstrecken, Lisseusen und Finisseure. 
Dicse Produktionsstllfcn konnen bei del' Erorterung der Antriebsfrage zu­

sammengefaBt werdcn, cIa es sich hier im wesentlichen um den Antrieb von Dop­
pclnadclstabstrecken handelt. Lediglich bei den Lisseusen tritt cine Kompli­
zierung dadurch ein, daB unter Umstanden die Pressen und Trockenzylinder 
gcsondert angetrieben werden miissen. Generell gelten jedoch bei allen Nadel­
stabstrecken die bei den Rohstrecken dargelegten Gesichtspunkte. Es ist deshalb 
auch in diesen Abteilllngen del' Einzelantrieb zu befiirworten. 

B. Spinnerei. 
1. Vorspinnerei. 

Anlal3lich del' Besprechung des Vorspinnens wurde dargelegt, daB das Starke­
verhaltnis der voneinander in ihrer Lieferung abhangigen Passagen sich durch 
Anderungen in der Feinheit des herzustellenden Vorgarnes verschiebt. AuBer­
dem treten selbst bei richtig bemessener Leistungsfahigkeit der einzelnen Passagen 
Stockungen oder Stauungen an den voneinander abhangigen l\Iaschinen dadurch 
auf, daB an einzelnen Pas sagen Reparaturstillstande eintreten, oder eine Ar­
beiterin zu schwach ist und mit hoheren Maschinenstillstanden arbeitet als die 
iibrigen. Deshalb ist die Forderung nach einer Elastizitat des Betriebes an dieser 
Stelle besonders wichtig. Diese Elastizitiit ist durch das Arbeitstempo dcl' l\Ia­
schinen nicht zu erzielen, da dieses eng begrenzt ist. Die einzige Moglichkeit, 
sie zu schaffen, liegt in der Anpassungsfiihigkeit del' Arbeitszeit an die betl'ieb­
lichen Bediirfnisse. Diese Anpassung vel'hinderte del' von einel' zentl'alen Kraft­
anlage ausgehende Transmissionsantrieb. Es war unmoglich, einer Vorspinn­
passage zuliebe die gesamte Kraftanlage Hinger in Betrieb zu halten. Erst die 
elektrische Kraftiibertl'agung, die in den meisten Fallen nicht an eine einzelne 
Kraftqllelle gebunden ist, sondern, wahrend diese auBer Betl'ieb ist, Rescrve-
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quellen hat, gab tiberhaupt eine Moglichkeit, Teilbetriebe mit abweichendcl' 
Arbeitszeit betreibcn zu konnen. Der Gruppcnantrieb, der ein Sortiment zu· 
sammenfaBte, gab diese Moglichkeit - jedoch noch verbunden mit wirtschaft­
lichen Nachteilen. Es muBten noch groBe Transmissionsleerlaufe in Kauf ge­
nommen werden. AuBerdem hatte der Transmissionsantrieb auch in normaler 
Arbeitszeit viel Leerlauf im Gefolge, da der mittlere Wirkungsgrad der Vorspinn­
maschinen hochstens bei 80% liegen dtirfte. 

Weiterhin erforderte der Transmissionsantrieb in der Vorspinnerei, wenn 
von einem Strang ein Sortiment betriebcn werden solIte, daB die Transmission 
rechtwinldig zu den in den Maschinen befindlichen Hauptwellen verlegt wurde, 

daB also - wenn nieht halb­
geschrankte Riemen verwendet 
werden sollten - in alle Streeken 
ein Winkeltrieb eingebaut werden 
muBte, der die Maschinen ver­
groBerte, verteuerte und einen star­
ken Kraftverbraucher darstellte. 

Diese Gesichtspunkte forderten 
so stark den Einzelantrieb, daB er 
sich durchsetzte, wie bei den Roh­
strecken, in dem Augenblick, als 
der KurzschluBmotor verwendbar 
wurde. 

Das bei den Strecken tiber das 
Verbindungsorgan zwischen Motor 
und Maschinen Gesagte gilt auch 
hier. Vorl au fig wahIte man ent­
weder elastische Riementriebe oder 
auch schon Ketteniibertragung. 
Siehe Spindelstreckenantrieb von 
Prince Smith in Abb. 128. Das End­
gtiltige diirfte auch hier Boch nicht 
geschaffen sein. 

2. Selfnktol'spinnerei. 
Abb. 128. Einzelantrieb einer Spindelstrecke. Hier ist die Antriebsfrage noch 

am meisten umstritten. Wahrend 
bei den anderen Masehinen die technische Dberlegenheit des Einzelantriebes 
allseitig anerkannt wird, lediglich noch die Wirtschaftlichkeit seines Einbaues 
in vorhandene Anlagen zur Diskussion steht, geht beim Selfaktorantrieb der 
Kampf noch urn technische Gesichtspunkte. 

Entsprechend den beiden im heutigen Selfaktorbau vertretenen Richtungen, 
mit umsteuerbarer oder mit fortlaufender Hauptwelldrehrichtung zu arbeiten, 
haben auch die Losungsversuche der Antriebsfrage zwei vollig verschiedene 
Wege beschritten. 

Bei den Maschinen mit umkehrender Drehrichtung der Hauptwelle ist der Ein­
bau einer Antriebsmaschine in den Selfaktor nicht im Bereich der Moglichkeiten, 
in den meisten Fallen ist sogar das Vorgelege beibehalten worden. Es handelt sich 
hier nur darum, ob es zweckmaBiger ist, einen Gruppenantrieb mit Transmission 
zu wahlen, oder die Transmission durch Einzelantriebsmotore zu ersetzen. 

Die technischen Vorbedingungen fUr diesen Einzelantrieb sind durch Schaf­
fung weich anlaufender Motore erfUIIt. Jedoch bot diese Losung keine Ver-
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besserung. Die GleichmaBigkeit der Antriebsgeschwindigkeit war durch die 
Transmission in derselben Weise sichergestellt wie durch diesen Einzelantrieb. 
Dieser brachte sogar den Nachteil, daB er auf die in der Transmission mit ihren 
Scheiben liegende Schwungmasse Verzicht leisten und dementsprechend starker 
dimensioniert werden muBte, um die starken StoBe vor allem bei Beginn der 
Wagenausfahrt ohne Tourenverminderung aufnehmen zu konnen. Diese im 
Prinzip der Selfaktorspinnerei begrundete stoJ3weise Arbeitsmethode schlieJ3t 
Forderungen an den Antrieb in sich, die mit keiner anderen Textilmaschine ver­
gleichbar sind. Eine Antriebsart, die etwa 10 Maschinen zusammenfaJ3t, kann, 
selbst wenn ausnahmsweise einmal eine Anzahl Spitzenmomente zeitlich zu­
sammenfallen und die verschiedenen Belastungen 
sich nicht immer ausgleichen werden, infolge der 
groBen Schwungmassen, die uber die kurzen 
Spitzenmomente hinwegziehen, zu einer gun­
stigeren Dimensionierung der Antriebsmaschine 
gelangen, als es bei Einzelmotoren moglich ist, von 
denen jeder die gesamte Spitzenlast aufzunehmen 

. in der Lage sein muB. Aus diesen Grunden hat 
sich bei Selfaktoren mit umkehrender Hauptwell­
drehrichtung der Einzelantrieb nicht das Feld er­
obert. 

Anders dagegen bei Selfaktoren mit durch­
laufender Hauptwelle. Hier bot sich die Moglich­
keit, den Motor in die Maschine einzubauen und 
starr mit der Maschine zu kuppeln. Dadurch er­
gibt sich der wesentliche Vorteil, auf das Vorgelege 
verzichten zu konnen und die Deckenkonstruktion 
vollstandig zu entlasten. Dadurch, daB die Massen­
bewegung im Differentialselfaktor etwas geringer 
geworden ist, hat auch die Kraftspitze im Moment 
des Ausfahrtbeginnes - wenigstens theoretisch -
an Bedeutung verloren. Die Belastungsverhaltnisse 
sind demnach hier etwas ausgeglichener als bei der 
Maschine mit umkehrender Hauptwelldrehrichtung. 
Infolge diesel' gunstigeren Bedingungen hat sich Abb. 129. Selfak~re~zel~~rieb''"'' 
in diesem neuen Maschinentyp der Einzelantrieb mit Riemen. 
durchsetzen konnen. Und zwar kommt hier nur 
der KurzschluBmotor in Frage, der als SpezialausfUhrung fUr die besonderen 
Selfaktorforderungen auBerordentlich weich im Anlauf gestaltet sein muB. 

Fur die Kraftubertragung auf die Hauptwelle hat man im Anfang sowohl 
Riemen mit Spannrolle (siehe Abb. 129, Fabrikat Societe Alsacienne) als auch 
Kettentriebe versucht, ist abel' heute mehr und mehr zur starren Zahnraduber­
tragung gekommen, wobei zur Vermeidung von starkem Gerausch das auf del' 
Motorwelle sitzende Rad aus Novotexmaterial hergestellt sein muB. 

Seit Jahren sind auBerdem Versuche im Gange, die Spindeln unabhangig 
vom Antrieb des Streckwerks und des Wagens durch einen im Wagen eingebauten 
zweiten Motor zu betreiben, um den komplizierten Seilantrieb del' Spindeln zu 
beseitigen. Diese Versuche, die auf Experimente von Lauth Ende des letzten 
Jahrhunderts zuruckgehen, sind jedoch noch nicht zu einer praktischen Losung 
gediehen. 

Zusammenfassend kann tiber den augenblicklichen Stand des Antriebs fUr 
den Differentialselfaktor gesagt werden, daB del' Einzelantrieb entschieden eine 
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Vereinfachung bedeutet, die "Obersichtlichkeit erhoht und die Moglichkeit gibt, 
die Dackenkonstruktion zu entlasten. Dagegen ist sein Anzugsmoment auch 
he ute noch wesentlich hiirter als das des Riementriebs, wodurch die Spinnfahig­
keit diesel' Maschine in hohen Nummern spiirbar verschlechtert wird. 

Die Lcistungssteigerung, die del' Einzelantrieb durch vollkommene Gleich­
haltung del' Tourenzahl erreichen will, wird sich daher in den meisten Fallen nicht 
erzielen lassen. Ebenso hat sich noch keine einwandfreie Klarstellung del' Kraft­
verbrauchsanderung durch den Einzelantrieb erreichen lassen, da im allgemeinen 
del' Differentialselfaktor mit EinzelantI'ieb verglichen wird mit dem am Gruppen­
antrieb hangenden Selfaktor mit umkehrendcr Hauptwelldrehrichtung. Wenn 
auch eigentlich nul' zwischen diesen beiden Antriebsarten zu entscheiden ist, 
kliirt diese Gegeniiberstellung die Frage leider nicht restios, da die Einfliisse 
des Differentialeinbaues und dcs Einzelantriebcs verquickt sind. 

Abb. 130. Selfaktoreinzelantrieb mit Riemen. 

Die dem Verfasser bekannten Messungen sind samtlich zuungunsten des 
Einzelantriebes ausgefallen, wahrend von anderer Seite gegenteilige Resultate 
bekanntgegeben werden. Eine allgemeingiiltige Klarung ist hier jedenfalls sehr 
schwer zu erlangen, da gerade am Selfaktor mit seinen komplizierten Stellerungs­
vorgangen, selbst bei den gleichen Maschinentypen lind gleichen Garnen, haufig 
betrachtliche Differenzen in del' Kraftaufnahme bestehen, die Vergleiche er­
schweren. Bei der Besprechung des Differentialselfaktors wurde bereits darauf 
hingewiesen, daB in del' Einstellung del' Bremsen, die hier die Umsteuerung be­
wirken, eine besonders groBe Gefahrellqllelle liegt, daB es im Dauerbetrieb Imum 
moglich ist, an zwei Selfaktoren diese Bremsen gleichmaBig einzustellen, daB 
die Einstellung zur Erzielung cineI' einwandfreien Umsteuerung sehr knapp vor­
genom men werdcn muB, wodurch groBe heimliche Kraftvel'brauchel' entstehen 
konnen, die lediglich an del' stal'kcn Erwiil'mung del' Brcmstrommcln zu el'­
kennen sind und Vel'gleichsmessungcn ausschlaggebend beeinflussen konnen. 
Die Hohe des Kraftvel'brauchs am Selfaktor wil'd deshalb weniger davon ab-
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hangig sein, ob Gruppenantrieb oder Einzelantrieb verwendet wird, als von den 
Verhaltnissen in der Maschine selbst. Und fiir die Entscheidung, ob Gruppen­
oder Einzelantrieb zu wahlen ist, tritt die Kraftverbrauchsfrage in den Hinter­
grund. In Abb. 130 ist ein Selfaktoreinzelantrieb der Societe Alsacienne mit 
Riemeniibertragung und in Abb. 131 ein starrer Antrieb der Siichsischen Textil­
Maschinen-Fabrik \viedergegehen. 

3. Ringspinnerei. 
Das wesentlichste Erfordernis an den Antrieb ist hier eine hequeme Ermog­

liehung der haufig vorzunehmenden Gei'ichwindigkeitsanderllngen. Beim Trans-

Abb. 131. Selfaktoreinzelantrieb mit Zahnradiibertragung. 

missionsantrieb muBte in alten Maschinen die auf der Trommel sitzende Riemen­
scheibe ausgebaut werden, wenn die Spindeldrehzahl gewechselt werden sollte. 
SpateI' hatte man diese langwierige Arbeit dadurch vereinfacht, daB man zwischen 
die Riemenscheibe im Maschinenkopf und die Trommel einen Seiltrieb ein· 
schaltet.e, del' in weiten Grenzen gcspannt und gelockert werden konnte, so daB 
nur noch dcr fliegend VOl' del' Riemenscheibe sitzende Antricbswirtel ausgewechselt 
werden muBte. 

Eine ideale Lasung brachte jedoch auch diese Verbesserung nicht. Zunachst 
ist diesel' Seiltrieb als Zwischenglied zwischen Riemenscheibe und Tl'Ommel ein 
sehr spiirbarer Kraftverhraucher. Damit diese tJbertragung maglichst schlupf­
frei ist, miissen die Seile sehr straff gehalten werden, wodurch bis zu ein Viertel 
odeI' gar cin Drittcl des Maschincnkraftverbrauchs allein fiir dieses tJbel'tragungs­
organ aufgewendet werden muB. 

Weiterhin hat del' Seiltrieh eine Verlangerung del' ~Iaschine zur Folge, da dip 
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Seile, um einen einwandfreien Durchzug zu gewahrleisten, sehr lang sein miissen 
und nicht zu kIeine Umlenkrollen besitzen diirfen. Auch werden die Antriebe 
zwischen 2 und 3 m hoch, in Fallen, wo der Durchzug besonders schwierig ist, 
sogar iiber die ganze SaalhOhe ausgcfiihrt, was die Vbersichtlichkeit des Raumes 
nngiinstig beeinfluBt. 

SchlieBlich ist der Antrieb auch nicht billig, da infolge der hohen Tourenzahlen 
die Umlenkrollcn sehr gut gelagert sein miissen, die Seile selbst nicht iiber ein 
Jahr Lebensdancr besitzen und sowoh1 ihre Auswechselung als auch die hin und 
wieder erforderlichen Verkiirzungen einen Zeitaufwand von Stun den beni:itigen. 

Von diesen Nachteilen wurdc zuerst besonders die umstandliche Regulier­
mi:iglichkeit der Spindelgeschwindigkeit als sti:irend empfunden. Abgesehen da­
von, daB sie mit Rilfe der Auswechselung der Sei1wirtel zeitraubend ist, kann sie 
nur in verhaltnismaBig groben Grenzen erfolgen, im besten Faile etwa von 10 
zu 10 %. Raufig jcdoch liegt die Gcschwindigkeitsgrenzc einer zu verarbeitenden 
Par tic dicht unter einer dieser vorhandenen Geschwindigkeitsstufen. Dann muB 
beim Seiltrieb die nachst untere Stufe gewahlt werden, wodurch evtl. 5 % oder 
mehr unni:itiger Produktionsvcrlust eintritt. Auch wird man sich bei dem um­
standlichen Wechseln des Seilwirtels schwer dazu entschlieBen, wenn eine Partie 
mit der normalen Geschwindigkeit sehr gut spinnt, noch eine h6here Geschwindig­
keit zu versuchen. 

Rier bot zunachst der Gleichstrom-NebenschluBmotor eine M6glichkeit, mit 
einem Regelbereich der Drehzahl von 1: 3 den Seiltrieb fallen zu lassen, und die 
Trommel mit Rilfe eines unveranderlichen Vbersetzungsverhaltnisses starr vom 
Motor aus anzutreiben. Die Reguliermi:iglichkeit war nun auBerordentlich ver­
einfacht. Es konnte sogar in gewissen Grenzen den Arbeiterinnen die Mi:iglich­
keit gegeben werden, die Gcschwindigkeit dem Fasermaterial anzupassen und ihr 
Verdienst und die Maschinenausnutzung zu verbessern. 

Als dann del' Gleichstrom allmahlich aus den Betrieben verschwand, trat 
zunachst eine Verschlechterung der Verhaltnisse ein, indem der nun vordringende 
Einphasenkommutatormotor in seiner Tourenzahl sowohl von der Belastung als 
auch von der Netzspannung in starkerem MaBe abhangig war als der Gleich­
strom motor. Das hatte eine auBerordentliche Unsicherheit der Arbeitsweise 
zur Folge. Die Motoren muBten taglich mehrmals einreguliert werden. Bei Be­
ginn der Arbeit liefen sie regelmaBig zu langsam, bei groBer Erwarmung zu schnell. 
Auf diese Weise war die Anpassung der Gcschwindigkeit an die Partie schlechter 
erfiillt als beim alten Seiltrieb mit seinen Gcschwindigkeitsstufen von 10 zu 10%. 

Diese Fehler wurden beseitigt durch den Drehstrom·NebenschluBmotor, der 
eine praktisch konstante Tourenzah1 sicherstellt. 

Inzwischen hatte man jedoch erkannt, daB die Leichtigkeit der Regulierung 
nicht ii berall unerlaBlich ist, daB ihre V orteile in vielen Fallen aufgewogen wer­
den durch die hohen Anschaffungs- und Unterhaltungskosten der komplizierten 
Kollektormotoren und VOl' allem durch den schlechten Wirkungsgrad dieser 
Motoren, der bei niedrigen Drehzah1en zu einer wesent1ichen Verteuerung der 
Antriebskraft fiihrte. 

Diese Gesichtspunktei:iffneten dem inzwischen ausgereiften KurzschluBmotor 
auch in der Ringspinnerei den Eintritt. Man glaubt heute in vielen Fallen auf 
die Feinrcgulierung verzichten zu k6nnen, wenn man dadurch einen wirtschaft­
licheren, billigeren, technisch einfacheren und kleineren Motor eintauschen kann. 
Erst bei Verwcndung des KurzschluBmotors tritt deshalb die Kraftersparnis 
gegeniiber dem Seiltrieb voll in Erscheinung. 

Von del' starren Kuppelung des Motors mit der Maschine muBte man mit 
Riicksicht auf die einfache Wechselmi:iglichkcit zunachst wieder absehen. Ein 
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einheitliches tJbertragungsorgan hat sich noch nicht herausgehildet. Vorlaufig 
streiten noch kurze Riementriebe mit Spannrolle und leicht wechselbaren Schei· 
ben mit regulierbaren oder wechselbaren Kettengetrieben urn den Vorrang. 
Die rasche Entwicklung der letzteren in jiingster Zeit diirfte wohl bald zu voll 
befriedigenden Losungen auch hinsichtlich des tJbertragungsorgans fiihren. 

Eine Sonderstellung nimmt auch in der Antriebsfrage die Maschine der 
Perfektspindel-A.G. ein, die einen hochtourigen KurzschluBmotor bel'eits starr 
mit der Maschine kuppelt und die Geschwindigkeitsanderungen durch einfache 
Raderwechsel ermoglicht. Indem hier der Motor mit vertikal stehender Achse 
auf den Maschinenrahmen gestellt wird, ergibt sich weiterhin eine sehr gliickliche 
Losung der Platzfrage. 

4. Zwirnerei. 
In der Zwirnerei spielt die Notwendigkeit, die Spindelgeschwindigkeit auf 

wenige Prozent genau der Widerstandsfahigkeit des Garnes anzupassen, eine 
weniger Ausschlag gebende Rolle als in der Spinnerei, da der zweifache Faden 
im allgemeinen so viel ReiBfestigkeit besitzt, daB der Fadenbruch in sehr niedrigen 
Grenzen gehalten werden kann. Eine Anderungsmoglichkeit der Spindeltouren 
ist deshalb, wenn man keine Universalmaschinen fiir grobste und feinste Garne 
haben muB, in einem kleineren Bereich als in der Spinnerei erforderlich. Ledig­
lich das DbersetzungsverhaJtnis zwischen Trommel und Lieferwel'k muB sehr 
we it veranderlich sein, da die Verschiedenheit der Anforderungen an die Drehung 
in del' Zwirnerei wesentlich groBer ist als in der Spinnerei. JedenfaIIs ist es, wenn 
fiir Cheviot und Merino gesonderte Maschinentypen zur Verfiigung stehen, was 
schon im Interesse der KopsgroBe bzw. Ringweite wiinschenswert ist, zweckIos, 
eine Regulierbarkeit der Tourenzahl von 1: 3 vol'zuschreiben. Trotzdem haben 
sich, als man zur Elektrifiziel'ung des Zwirnereiantriebes iibel'ging, weitgehend 
die gleichen Typen der regulierbaren Motoren wie in der Ringspinnerei durch­
gesetzt. 

Diese iibcrtriebenen Anforderungen an die leichte Wechselmoglichkeit der 
Spindeldrehzahlen riihrten wahl daher, daB in alten, noch sehr viel verwendeten 
Zwirnmaschinentypen iiberhaupt keine Wechselmoglichkeit del' Trommelgeschwin­
digkeit bestand, wenn man nicht die Antriebsriemenscheiben ausbauen und den 
Riemen entsprechend verkiirzen oder verlangern woIIte. Wo diese Maschinen­
typen noch bestanden, ist es verstandIich, wenn man, veranlaBt durch die vielen 
Schwierigkeiten und die schlechte Anpassungsfahigkeit an die jeweiligen Be­
diirfnisse, bei der Elektrifizierung ins entgegengesetzte Extrem verfiel. 

In den meisten Fallen ist jedoch zeitlich zwischen diesen stanen Antrieb und 
die Elektrifizierung die mit Seiltrieb wie in der Ringspinnerei angetriebene 
Maschine getreten. Dieser veriinderliche Antrieb war zwar ein groBer Fortschritt 
gegen das alte starre System, hatte aber doch die gleichen Nachteile hinsichtlich 
Kraftverbrauch, Dbersichtlichkeit und Bedienungsschwiel'igkeit, die sich in der 
Ringspinnerei ergeben hatten. Lediglich der letzte dieser Fehler trat hier infolge 
des selten notigen Wechsels der Spindelgeschwindigkeit weniger in Erscheinung. 
Daher sind in der iiberwiegenden Mehrzahl der heute neu zu bauenden Maschinen 
auch diese Seiltriebe durch den elektrischen Einzelantrieb verdrangt. Man ist 
aber hier bereits weitergehend als in der Ringspinnerei vom regelbaren Motor, 
dessen Nachteile oben geschildert wurden, wieder abgekommen, nimmt die 
kleinen Schwierigkeiten beim Wechseln der Spindelgeschwindigkeit in Kauf und 
tauscht dafiir den denkbar einfachsten Motor ein, der keine Wartung verlangt, 
keine Reparaturstillstande benotigt, keine Ableitnng del' erwarmten Luft er­
fordert, den billigsten Anschaffungspreis und den besten Wirkungsgrad hat. 
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Als Dbertragungsorgan wird in den meisten Fallen Riemen- oder Ketten­
trieb zu wahlen sein . 1m iibrigen gilt hier das, was fiir die Ringspinnmaschine 
gesagt wurde, mit oem Unterschied, daB der Wechselbereich im allgemeinen 
nicht so groG sein muG wie dort, und daB die Trommeltourenzahlen meist hoher 
liegen als dort, demnach giinstigerc Dbersetzungsverhaltnisse fiir hochtourige 
Motoren bestehcn. Siehe Zwirnmaschinenantrieb von Schlafhorst: in Abb. 132. 

5. Doublierung. 
Die zu iibertragenden Krafte sind hier sehr gering. Die Frage des Kraftver­

brauchs kann oeshalb bei der Wahl des Antriebs in dieser Abteilung zuriick­

Abb. 132. Zwirnmaschineneinzclantricb. 

6. Weiferei. 

treten, und es winl nicht ein­
heitlich moglich sein, den 
hier am wirtschaftlichsten 
arbeitenden Antrieb zu nen­
nen. In erster Linie wird der 
Standort der Maschinen die 
Antriebsart bestimmen . LaBt 
sich ohne Schwierigkeiten ein 
Transmissionsantrieb ver­
wenden, so wird er in vielen 
Fallen die wirtschaftlichste 
Art darstellen. Andererseits 
ergibt der Einzelantrieb sehr 
haufig Moglichkeiten, diese 
kleinen Maschinen an Platze 
zu stell en , die von Trans­
missionen aus nur mit un­
vorteilhaften Zwischeniiber­
tragungen erreicht werden 
konnen, oder an denen die 
Aufhangung von Transmis­
sionen oder Vorgelegen auf 
Sehwierigkeiten stOBt. So 
wird in einem Fall Gruppen­
antrieb, im anderen Einzel­
antrieb zu bevorzugen sein. 

Rier gilt das gleiche, das vom Doublierungsantrieb gesagt wurde. AuGerdem 
spielt in der Weiferei als dem Endglied der Fertigung die betriebliche Sauberkeit 
meist eine besonders wichtige Rolle. Da diese Sauberkeit mit dem Fortfall von 
Transmissionen und langen Riemen erhoht werden kann, wird hier in manchell 
Fiillen, auch wenn der Gruppenantrieb die wirtschaftlichere Losung bietet, del" 
Einzelantrieb vorzuziehen sein. 

Fabrikanlagen. 
1. Gliederung des Rnumes. 

Die Losung dcr Antriebsfrage, die die Entwicklung der lctzten Jahre brachte, 
hat die Gcsichtspunkte, nach denen Fabrikanlagen zu errichten sind, revolutio­
nierend umgestaltet. Friiher war als nahezu starre Gegebenheit das komplizierte 
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Kraftverteilungssystem anzusehen, das den Rahmen fiir die Aufstellung del' 
Arbeitsmaschinen bildete. Nachdem heute aus diesel' Starrheit eine vollig ge· 
lockerte Anpassungsfahigkeit geworden ist, konnen die eigentlichen Betriebs· 
bediirfnisse als ausschlaggebende Faktoren beriicksichtigt werden. 

In erster Linie gilt das von del' Ausgestaltung del' Transportwege. In alten 
Anlagen, die naeh Kraftverteilungsgesichtspunkten gebaut sind, ist gerade diese 
wichtige Frage haufig vernaehlassigt worden. Ihl'e Bedeutung erscheint zunaehst 
am groBten in del' Kammerei, wo die Leistung del' einzelnen Arbeitsmasehinen 
mengenmaBig hoher ist als in del' Spinnerei und demzufolge die zu bewegenden 
Massen relativ sehr groB sind. In der Spinnerei ist del' Durehsatz des I"asergutes 
durch die Maschinen ein langsamerer, dementsprechend sind die zu transportie. 
renden Massen kleiner, jedoeh gewinnen hier die dureh die Transportarbeiten 
entstehenden Fehlerquellen an Bedeutung. 

Zunachst leidet alles Fasergut, das in ungedrehten Bandern auf unverpaekten 
Spulen befol'dert wird. Die Bander werden an den Beriihrungsstellen del' Spulen 
dureh die gegenseitige Reibung aufgerauht. Die Sehadigungen sind urn so groBer, 
je haufiger das Absetzen und Umladen auf den Transportwegen erfolgt. Weiter 
bilden aile Transportwege eine Verschmutzungsgefahr, die in dem MaBe schwer. 
wiegender wird, wie sich das zu transportierende Material der endgultigen Fertig. 
stellung nahert. AuBerdem geben aile Transporte Moglichkeiten zu Verwechs· 
lungen des Fasergutes. Selbst die sorgfaltigste Bezeichnungsweise schaltet diese 
Gcfahl' nicht aus. Schliel3lieh leidet durch weite Transpol'twege die Vbersicht. 
lichkeit des Betriebes. Es werden Spulenkasten bzw. Garnkorbe irregeleitet, was, 
wenn nicht zu Verwechslungen, so doch zu Wartezeiten an den Arbeitsmaschinen, 
Lieferungsverzogerung usw. fiihrt. 

Die Beseitigung diesel' Gefahren fordert nicht nur Verkiirzung del' Transport. 
wege, sondern auch Schaffung groBerer Vbersichtlichkeit. Der FluB des Materialrs 
darf nicht in gegenlaufigen Richtungen erfolgen und nicht willkiirliche Wege 
suchen, sondern muB in zwangslaufigen Kreisen ablaufen. Aus dem Platz, an dem 
ein Materialposten steht, muB sich bereits in jedem Faile del' nachste Bestim· 
mungsort ergeben. 

Die Lange eines Transportweges zwischen zwei Produktionsstufen spielt nUl' 
dann eine untergeordnete Rolle, wenn diesel' Transport vollkommen mechanisch 
gestaltet ist, wie es z. B. bei del' BefOrderung gewaschener Wolle mittcls Druck· 
luft von den Trockenmaschinen zu den Krempeln gebrauchlieh ist. Derartige 
Losungen lassen cine Lockerung del' Anlage auch im Hinblick auf die Transport. 
wege zu. 

In Kammerei und Spinnerei ist infolge einer prinzipiell unterschiedlichell 
betrieblichen Organisation das Transportproblem von so andel's gear tete I' Be· 
deutung, daB die gesonderte Erorterung beider notwendig ist. 

a) Kammcrei. 
Die Kammerei hildet ein Beispiel fiir eine vollkommen starre Kuppclnng 

del' einzelnen Produktionsstnfen. Es besteht hicr die l\16glichkeit, deren Kapazitiit 
stets annahcrnd im gleichen Verhiiltnis zueinandcr zu erhalten. Da die zu bewal­
tigenden l\Iassen gewichtsmaBig sehr groB sind, wurde die Schaffung von Zwischcn. 
lagern zu Pufferzwccken enorme Transportkosten verursachcn. Infolgedcssrn 
hat man dic Moglichkeit, die Leistung (leI' Krempeln, Streckcll, Kammstiihle 
usw. stets auf glcicher Hohe halten zu kc)nnen, systematisch ausgestaltet und auf 
aUe Pufferungen zwischcn den Abteilungen verzichtet, selbst auf die Gefahr hin, 
daB sieh einmal entwedcr Anstauung zwisehen den Masehinen odeI', was noeh 
unangenehmer ist, Materialmangel auf den Maschinen ergibt. 
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Diese vollkommene Starrheit der Arbeitsweise verlangt, wenn ihre Vorteile 
ausgeniitzt werden sollen, einen Materialiibergang von Produktionsstufe zu Pro­
duktionsstufe ohne jeden Zwischentransport. Demzufolge muB jeder Maschinen­
gruppe eine ganz bestimmte in der nachsten Verarbeitungsstufe zugeteilt sein, 
die ihr raumlich benachbart aufgestellt ist. Von dieser regelmaBigen Arbeits­
weise darf nicht abgewichen werden. Eine kreuzweise Verwendung der einzelnen 
Maschinengruppen wiirde schwere betriebliche Storungen verursachen. Der 
ProduktionsfluB in der Kammerei lauft daher in einer Anzahl voIlkommen 
parallel liegender Bahnen. Diese voneinander abhangigen Gruppen werden als 
System bezeichnet. Die Kapazitat der Einzelgruppen ist nach der starksten 
Maschineneinheit im System zu bemessen. Da diese groBte Einheit die Wasch­
maschine ist, bestimmt ihre Leistung die Anzahl der dem System zuzuteilenden 
Krempeln, Strecken, Kammstiihle usw. Fiir eine Kammerei mit 4 Waschbatterien 
ist das starre Betriebsschema in der folgenden Zusammenstellung wiedergegeben. 

Rohwoll-Eingang 
----- .j, -------., 

Rohwoll-Lager Rohwoll-Lager RohwoU-Lager 

W aschmaschine 
~ 

Krempeln 
~ 

Rohstrecken 
~ 

Kammstiihle 
~ 

Topfstrecken 
~ 

Lisscllsen 
t 

Finisseure 

----_ .. _---- .j, +-

Sortierung 
.j, 

Lager 

------------/ ,,------ - -.-. 

,/ '" 
Waschmaschine Waschmaschine 

~ 
Krempeln 

~ 
Rohstrecken 

~ 
Krempeln 

~ 
Rohstrecken 

~ 
Kammstiihle 

~ 
Kammstiihle 

~ 
Topfstrecken 

~ 
Lisseusen 

~ 
Topfstrecken 

~ 
Lisseusen 

+ Finisseure 
~ 

Finisseure 

Packerei 

Lag~ 1 --. ·_I:ger ._-- --­
Versand 

._-
Waschmaschine 

~ 
Krempeln 

~ 
Rohstrecken 

~ 
Kammstiihle 

~ 
Topfstrecken 

~ 
Lisseusen 

+ Finisseure 
.--

Eine Kreuzung der Systeme ist unbedenkllch lediglich zwischen Wasche und 
Krempeln, wenn dort der Transport mechanisiert ist z. B. durch Druclduft­
forderung. 1m iibrigen miissen die Systeme so aufgestellt sein, daB der Ablauf 
einer Maschine moglichst giinstig zum Aufsteckrahmen der folgenden Produk­
tionsstufe des gleichen Systems steht. Auf diese Weise entfallt innerhalb der 
eigentlichen Fabrikation der Kammerei vollkommen das Transportproblem. 
Dagegen hat es, wie schon aus der schematischen Darstellung hervorgeht, groBe 
Bedeutung yom Eingang der Rohwolle bis zur Beschickung der Waschmaschinen, 
und ebenso von der Ablieferung der Finisseure bis zum Versand. Hier sind groBe 
Mengen meist auch auf groBe Entfernungen zu bewegen. Dazu kommt, daB sich 
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diese Transportwege nicht, odeI' wenigstens nut" teilweise, in starre Bahllen 
zwiingen lassen. Zum mindeRtell ist die Verteilung auf die Lager, die Stapelung 
und spiiter die Zubringung an einen Transportweg zut" Sortierung nicht mit 
Hilfc einer starren, mechanisch einfach zu lOHenden Tmnsportbahn durchzufiihren. 

Die Transportfrage innerhalb del' Betriebe hat nicht allein Einflu/3 auf die 
Stellung del' Maschinen und del' Gcbiiudc zueinander, sondern ebenso auf die 
Ansfuhrung del' Gebiinde Relbst. Die Vol'- und Nachtcile dcr beiden Haupttypen 
indllstrieller Banten, Hochlmu lind Shcrlball, verschiebcn sich merklich gegen­
einandcr, wenn man dic Tmnsportfragc mit zur Diskussioll stellt.. 

Sind keine gro/3en Massen zn tmnsporticren, kiinncn sich die Vorteile des 
Shedbaus, die darin liegcn, daB man nahezu bclicbig gro/3e Riillme verwelldell 
und selbst die gro/3ten' Riiume bessel' belenchten kann als IllU' mittelgro13e Hoch­
bauten, in ganz anderer \Veise auswirken, als wenn viel Transportarbeit zn leisten 
ist. Durch diese wi I'd die wirtschaftliche Gro/3e del' Shedblwten verhiiltnismiil3ig 
eng begrenzt. 

Fur die Gebiiudeforlllen del' Kiimmerei ergibt sich aus diesel' Perspektivc, 
daB del' Hauptteil des Pl'odnktionsganges von dcn Krempeln bis zu den Finis­
seuren am zweckmiil3igsten in Shedballten unterzubringen ist, <la del' starre Pro­
rlllktionsflu/3 hier am ungehindertsten nllll iibersichtlichsten ablaufen kallll. Ein 
Hochbau wurde das hier nicht existicrende Transportproblem erst aufrollen. 

Andere Bedingungen liegen dagegen in del' "Viische VOl'. Dic Lagerung del' 
sortierten Wolle erfolgt am zweckmiif3igsten unter del' Sol'tierllng, damit sie von 
dieRer aus durch Luken im I<'u/3boden vorgenomrnen werden kallll. Anclererseits 
gesehieht die Besehickung del' "Vascillmtschinen am besten von oben. Demnaeh 
ist ZUl' richtigen gegenscitigen Lage (lieser drei Abteilnngen ein Hoehban Er­
fordernis, in dem oben die Sortierllllg, darunter das L~tger del' sortierten Wollp 
und unten die Wiische angeordnet ist. Ebenso spielt im Rohwoll- und Kal1lmzug­
lager die Tntl1sportfrage eille so gl'oBe Itolle, daB hier Hoehbautcn mit Transport­
wel'kzeugen, die alle Stoekwerke bedienen konnen, yorzllziehen sind. 

b) Spinnerei. 
Die stane Kuppelung del' einander folgenden ProduktionRstufen ist hier 

prinzipiell unmoglieh. 
Die in wenigen Stnnden von einem VorspinnereifiniRsellJ' gelieferten Spulen 

brauchen auf del' Spinnmaschine eine Anzahl Tage z\lm Ablauf, was schon eine 
Pufferung zwischen beiden ;\lasehinengrnppen erfonlcrt. Abel' es ist aueh un­
l1l()glich, eine bestil11ll1te Anzahl Spinnmasehinen cinclll hestillllllten YOl'spinll­
sortiment z\lzuteilen, d,t dnreh Andenmg del' FeinhpitsllumJJler die Kapazitiit 
beider Abteilungen ganz vprschierlenal'tig geandert wini. Durch Drehungsiimle­
rung in del' Spinnerei kann sieh diese Verschiedenheit noeh erheblieh vergro/3elll. 
Dazn kommt, daB infolge von Anfmaehnngsvorschriften odeI' aus Grunden del" 
Spinnfiihigkeit die Liefel'ung eines Vorspinnsortimentes einmal in del' Selfaktor-, 
einmal in del' Ringspinnerei zu verarbeiten ist. 

Ebensowenig festzulegen iRt das Verhaltnis von Spinnerei und Zwil'llerci. 
Hier spielen Drehungs- unci AufmacllllngRiinderungen eine noch groBere Rolle, 
abgesehen davon, da/3 del' Prozentsatz von einfaeh und zweifaeh zn lieferndem 
Garn stets Sehwanknngen unterworfen ist, was zur Vermeidung von Stillstanden 
anf den Zwimmaschinen ein Pnfferlager ullIlmgiinglieh macht. 

Abgesehen von diesel' Notwendigkeit, zwischen die einzelnen Abteilungen 
Pufferungen zu legen, die ihre weehselnde Kapazitiit aURgleiehell bzw. mildem, 
ist die Zusammenfassung del' Produktion del' Einzelabteilungen aueh cleshalb 
notwenciig, wei I Zwischenverwiegungen stattfinden miissen. Diese Zwischell-

Herzog, Technologie VII1'2ll: Fritz,rh, 12 
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verwiegungen geben die Moglichkeit, in jedem Augenblick den Stand del' einzel­
nen Spinnpartien ubersehen zu konnen, die Abgange del' einzelnen Abteilungen 
kontrollieren und l<~ehler in einer Produktionsstufe schnell erkennen und besei­
tigen zu konnen. 

In del' Kammerei besteht diese Notwendigkeit nicht, da sich das Material 
im zwangslaufigen Bandbetrieb vom Eingang in die Wasche bis zur Ablieferung 
von den Finisseuren nul' ein bis zwei Arbeitstage im eigentlichen Produktions­
apparat befindet. In der Spinnerei dagegen werden vom Eingang des Kammzugs 
in die Vorspinnerei bis zul' Liefel'ung des Zwirnes, wenn an keinel' Stelle cine 
Zwischenlagel'ung el'folgt, mindestens 14 Arbeitstage benotigt. Nach del' ersten 
betriebliehen Verwiegung, die zwischen Kammzuglager und Vorspinnerei zu 

Kammzugeingang 
erfolgen hat, um das 
Mengenverhaltnis del' 
einzelnen Zugpartien 
exakt zu erfassen, muB 
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deI's exakte Kontrolle del' Produktion erforderlich. 
wiegungsstelle im AnschluB an die Zwirnerei. 

tor- und Ringspinnerei 
vorgesehen sein. Hier 
ist zur Schaffung del' 
Grundlage fur die Be­
rechnung del' Akkord­
verdienste eine beson-

Das gleiehe gilt von del' Ver-

Ans der Notwendigkeit dieser Zwisehenlager und Vcrwicgungsstellcn ergibt 
sich ein MaterialfluB, del' wesentlich komplizierter als del' del' Kiimmerei verliillft 
und zwischen jeder Produktionsstufe die Bewaltignng von Transportarbeiten 
veriangt. Ein Schema dieses differcnzierten Matcrialflusses ist in del' oben­
stehenden Zusammenstellllng gegeben. 

Die Kunst del' Anlage besteht darin, daB abgesehen von cineI' moglichst 
weitgehenden Verkurzung und Vercinfachung del' Transporte keine Dberschnei­
dungen entstehen und groJ3te Dbersiehtlichkeit gewahrt bleibt. Andererseits 
sind, wenn mechanische Transporteinrichtungen geschaffen werden - sei es in 
vertikaler odeI' horizontaler Richtung -, die Wege so zusammenzufassen, daJ3 
diese Hilfsmittel moglichst stark belastet und in allen Bewegungsriehtungen 
ausgenutzt werden konncn. In den meisten Fallen scheitert in Spinnereien, die 
nicht unter Beriicksiehtigung del' Transportfrage gebaut sind und dadurch ge­
rade die groJ3ten Sehwierigkeiten ill diesel' Beziehung haben, die Mechanisierung 
von horizontalen Transporten an der geringen Ausnutzbarkeit und damit UIl­
wirtschaftlichkeit solcher Anlagen. 
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Da nun in den Spinnereien Vorgarn von jedem Finisseur zu jeder Spinn­
maschine gelangt, von jeder Spinnmaschine Garn zu jedem Punkt del' Zwirnerei, 
sind del' WeiWiufigkeit andere Grenzen gezogen als in del' Kammerei, wo die 
VergroBerung von Shedsalen durch Parallelschaltung beliebig vieleI' Systeme 
keinen Meter VergoBerung del' Transportwege hervorruft. Dazu kommt, daB 
die in den Spinnereien beniitigten Lager zwischen den einzelnen Produktions­
stufen sich sowohl aus Billigkeits- als auch aus qualitativen Grunden im Keller 
befinden mussen. Damit wird in den meisten Fallen bereits Fahrstuhltransport 
notwendig, und es spielt dann so gut wie keine Rolle, iiber welche Zahl von Stock­
weI' ken er sich erstreckt. 

Daher spree hen im Gegensatz zur Kammerei die Transportgesichtspunkte 
in del' Spinnerei gegen die Anlage weitliiufiger Shedflaehen und fur Hochbau­
weise. Zu einem entgegengesetzten Standpunkt fuhrt die Frage del' Belichtung 
del' Arbeitsplatze. Das ShecIdach mit seiner Ausschaltung des Sonnenlichtes ist 
nnubertroffen und von besonders groBem Wert in Selfaktorsalen, die infolge 
del' jVfaschinenlange cine Gebaudebreite von uber 30 m erforcIern, die in Hoch­
bauten nul' schwer, unter Opfern hinsichtlich Stockwerkshiihe und Pfeilerstarke 
einigermaBen einwandfrei belichtet werden kann. AIle ubrigen Maschinentypen 
haben eine Lange von nicht uber 18 m, deren Belichtung in Hochbauten mit 
normalen Stockwcrkshohen keine Schwierigkeiten bereitet. So ergibt sich, claB 
in groBen Spinnereien, in clenen das Transportproblem sich erst in clen Vorder­
grund driingt, die Selfaktoren zweckmaBig in Shedbauten, alle ubrigen Abtei­
lungen in Hochbauten unterzubringell sind. In mittleren und kleineren Spinne­
reien sind bei durchgehender Shedbauweise die Horizontaltransporte noch nicht 
von storendem AusmaB, 1-;0 daB hier die Shedbauweise die schonsten Anlagen 
ermoglicht. 

Wichtig ist ferner, daB samtliche Sale die gleichen MaBe erhalten. NUl' da­
durch ist es moglich, die ZweckmiiBigkeit einer Anlage auch bei spateren Er­
weiterungen aufrechtzuerhalten. Soll z. B. in einem Betrieb die Vorspinncrei 
vergroBert werden, so darf diese Erweiterung unter keinen Umstanden in einen 
Neubau kommen, del' Imine Beziehungen zur Lage del' bestehenden Vorspinnerei 
besitzt, sondern muB organisch eingegliedert werden, entweder als Spiegelbild 
del' bestehcnden Anlage odeI' in del' Weise, claB ein vorhandener, im Produktions­
fluB fur Vorl-;pinnzwecke geeigneter Saal hierfur benutzt wird, und die dort 
nntergebrachte Procluktionsstufe sinngemaB verschoben odeI' in einem Neubau 
organisch richtig untergebracht wird. 

Bei del' Erorterung von Erweiternngsgesichtspunkten fiir bestehende Fabrik­
anlagen darf cin ausschlaggebender Vorteil, den die elektrische Kraftiibertragung 
gebracht hat, nicht ubergangen werden. In alten Anlagen, in denen die Kraft 
mechanisch von cineI' zentralcn Kraftmaschine aus in die einzelnen Arbeitssale 
geleitet wurcle, war es meist unmoglich, nachtriiglich in diesen Salen den Kraft­
\Oerbrauch irgendwie wesentlich zn erhohen durch Forcierung del' vorhandenen 
odeI' Aufstellung von neuen Maschincn, da Seil- und Transmissionstriebe nur in 
schwachem Maile uberlastbar sind, und fur neue Transmissionen meist kein 
Platz war. Ebenso konnte, selbst wenn Raum vorhanden war, bei Erweiterung 
einzelner Abteilungen in den mcisten Fallen nicht direkt an diese angebaut 
werden, sondern es muBten diese Erweiterungsbauten nach Kraftverteilungs­
gesichtspnnkten an irgendeinem anderen Platz errichtet werden, ohne Ruck­
sicht darauf, daB dadmch die Transportverhii.ltnisse in del' ungliicldichsten 
Weise kompliziert wurden. 

Die Anpassungsfahigkeit del' elektrischen Kraftubertragung hat auch hier 
Wandel geschaffen. Es ist moglich, in jedem beliebigen Raum, wo der geeignete 

12* 
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Platz vorhanden ist, eine Maschine aufzustellen, ohne Riicksicht darauf, ob 
der Transmissionsantrieb dieses Raumes bereits voll belastet ist odeI' nicht. 
Ebenso kann man iiber die Gesamtleistungsfahigkeit del' eigenen Kraftanlage 
hinaus jede Erweiterung durchfiihren. Die Moglichkeit des Bezuges von elek­
trischer Energie, die he ute fast iiberall vorhanden ist, gestattet ohne Ver­
groBerung del' eigenen Kraftanlage vollste Anpassung des Betriebes an die 
wirtschaftlichen Belange des Unternehmens. 

2. Gliederung der Leistung. 
AuBer del' raumIichen gegenseitigen Anpassung der einzelnen Produktions­

stufen ist die Angleichung ihrer Leistllngskapazitat Haupterfordernis einer 
wirtschaftlichen Fabrikanlage. 

In den starren Verhaltnissen der Kiimmerei ist diese Forderung eindeutig. 
Rier sind aIle Einzelstufen so zu dimensionieren, daB sie mit del' Lieferung del' 
vorhergehenden Stufc iibereinstimmen. Die GroBenordnung del' einzelnen Systeme 
ist durch die Leistung einer Waschbatterie festgelegt. 

Selbst kleine Querschnittsvercngungen markieren sich sehr schnell im Be­
trieb, so daB die gegenseitige Abstimmung im allgemeinen leicht ist. 

G'arnnummer 

Abb.133. 

In den labilen VerhiiJtnissen der Spinnerei da­
gegen konnen nur selten aIle Abteilungen gleich­
maJ3ig gut ausgeniitzt werden. Rier ist es deshalb 
wesentlich schwercr, die im Mittel auf lange Sicht 
giinstigste Dimensionierung zu finden. 

In der Leistung der Vorspinnerei wirkt sich eine 
Erniedrigung del' Gesamtdurchschnittsnummer viel 
weniger aus als in del' Spinnerei. Sinkt daher die 
Durchschnittsnummer unter das del' Planung zu­
grunde gelegte Mittel, wird die Vorspinnerei zu 
knapp, verfeinert sie sich, ist sie zu reichlich. Das 

Verhiiltnis der gcgcnseitigen Kapazitatsanderungen von Vor- und Feinspinnerei 
ist angenahert in Abb. 133 veranschaulicht, wobci eine auf der Durchschnitts­
nummer von 56 errichtete Anlage zurunde gelegt ist. 

Gleichzeitig mit del' Xnderung der Durchschnittsnummer andert sich das 
Verhaltnis der nach wirtschaftIichen Gesichtspunkten auf Se1£aktoren und auf 
Ringspinnmaschinen zu spinnenden Garnmengen. Bei einer Vergroberung del' 
Durchschnittsnummer kann man sich zwar dadurch he1£en, daB man grobe 
Nummern, wenn auch unwirtschaftlich, auf dem Selfaktor spinnt. Bei einer Vel'­
feinerung dcr Durchschnittsnummer dagegen kommt man an eine Grenze, an 
der die Ringspinnmaschine nicht mehr leistungsfahig bzw. voIlkommcn un­
geeignct ist. 

Noch weitgehcnder ist das Verhaltnis von Spinnerei und Zwirnerei Schwan­
kungen unterworfen. Der Anteil der einfach zu verkaufenden Garne ist meist 
ungleichmaBig, was ein standiges Wachsen und Abnehmen der Zwirnereibelastung 
hervorruft" das durch ein Pufferlager nur beschrankt gemildert werden kann. 
Weiterhin sind in der Zwirnerei die Anforderungen an die Drehung auBerordentlich 
unterschierlIich. Je nach clem Verwendllngszweck del' Garne werden widerstands­
fiihige, scharf geclrehte oder offene, fiillige, lose Drehungen benotigt, die bis 
zum Verhaltnis 1: 3 voneinander abweichen. Da die Lieferung del' Zwirnerei 
etwa proportional del' Drehung ist, wirken sich diese zusatzlich zur Nummer­
schwankung cintretenden Drehungsschwankungen sehr stark auf die Leistungs­
fahigkeit aus. 
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ErfahrllngsgemaB den groBten Schwankllngen unterworfen ist jedoch die 
\Veiferei. Hier machen sich noch mehr als in del' Zwirnerei Mode- und Konjunk­
tureinflusse geltend, indem die Garne fur Webzwecke anderen - evtl. sogar 
gegensatzlichen - Konjunkturschwankungen ausgesetzt sind als die fur Wirk­
zwecke, die in del' Hauptsache die Beschaftigung del' Weiferei bestimmen. 

In del' Frage del' Fabrikanlage folgt hieraus, daB ein irgendwie allgemein 
giiltiges Starkeverhiiltnis del' einzelnen Prodllktionsstufen, wie es in del' Kam­
merei festliegt, fiir die Spinnerci nicht gegeben werden kann. Es konnen nul' 
irgendwelche Annahmen einer Planung zugrunde gelegt werden, die im Laufe 
von Jahren in jeder Anlage unterschiedliche Korrekturen erfordern. 

Wie bei del' Kammerei ist dagegen auch hier die wil'tschaftliche Mindest­
groBe eindeutig bestimmt. In del' Spinnerei ist sie gegeben durch die Leistung 
eines Vorspinnsortimentes. Abgeschen von englischen Vel'haltnissen, wo schwa­
chere Leistungen technische Berechtigllng haben, sind Sortimente mit einer 
Tagesleistung von weniger als 600 kg, wie aus del' Erorterung del' Vorspinnerei 
hervorging, als unwirtschaftlich Zll bezeichnen. Daher muB die ldeinste Spin­
nerei, diesem Vorspinnsortiment entsprechend, wenn sie feine Selfaktorgarne her­
"tellen will, etwa 24 Selfaktoren besitzen, fiir Ringgespinste in mittleren N ummem 
wurde sic etwa 15 Ringspinnmaschincn benotigen. In den meisten Fallen wi I'd 
sich eine Spinnerei auf beide Game einstellen und einen Mittelweg wahlen. 

Del' Prozentsatz dcr zu zwirncnden Game wi I'd meist zwischen 40 und 80% 
del' Einfachproduktion liegen. Als untere Grenze wiirden demnach fiir die skiz­
zierte Spinnerei 6 Zwirnmaschinen in Frage kommen. Fur die GroBe del' Weiferei 
lassen sich uberhaupt keinc allgemeingiiltigen Gesichtspunkte festlegen_ In 
Spinnereien, die nur auf Webgame eingestellt sind, wi I'd 'lie mehr odeI' weniger 
haufig nul' eine Reserve darstellen, auf die nicht ohne wei teres verzichtet werden 
kann, wahrend sie in reinen Strickgarnspinnereien nahezu die gesamte Spinnerei­
produktion bewaltigen muB. 

Allgemein folgt aus diesen Gegebenheiten, daB keine Spinnerei auf liingere 
Zeit in allen Abteilungen wirtschaftIich gleich gut ausgeniitzt werden kann, daB 
vielmehr nul' eine groBe Anpassungsfiihigkeit den wechselnden Anfordcrungen 
gerecht werden kann. Diese Notwendigkeit wird noch erhoht durch die Kon­
junkturschwankungen, die aIle Abteilungen treffen, auf die jedoch im Rahmen 
diesel' Betrachtung nicht einzugehen ist. 

Luftbefeuchtung. 
Die Bedeutung des Feuchtigkeitsgehaltes del' Luft im Arbeitssaal ist in 

Abb.134 an einem Diagramm dargelegt, das einer Arbeit von Willkomm1 

entnommen ist und die Entladezeit cines aufgeladenen Elektroskopes bei ver­
schiedener Luftfeuchtigkeit anzeigt. Da beim Reiben von blanken Metallteilen 
odeI' Leder mit Wolle sich diese Stoffe gegenseitig mit statischer Elektrizitiit 
aufladen, wobei die Wollfasern im MaBe ihrer elektrischen Aufladung sich von­
einander abspreizen und dem Zusammendrehen durch den Spinnvorgang wider­
streben, ist die Beseitigung diesel' statischen Elektrizitiit gerade in del' Kamm­
garnspinnerei von auBerordentlicher Bedeutung fur den SpinnprozeB. 

Generell bestehen zwei MogIichkeiten, Wasser del' Raumluft zuzumischen. 
Entwedel' es muB die Dampfform des Wassel's gewahlt werden, odeI' Wasser muB 

1 "Beitrage zur Frage der Luftbefeuchtung in Spinnereien und Webereien", Habilita­
tionsschrift, Hannover 1909. 
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in au13erordentlieh feine Tropfen vernebelt werden, damit keine lokalen Nieder· 
sehlagsbildungen eintreten. 

Das Einleiten von Dampf in die Fabrikationsraume, das seiner Einfaehheit 
halber haufig verwendet wurde, hat jedoeh einige Naehteile im Gefolge. VOl' 
allem ist es verkniipft mit dem Einleiten von Warme in die Arbeitssale, die selbst 
so viel Kraft in Warme umsetzen, daB abgesehen von den Wintermonaten die 
Notwendigkeit vorliegt, iibersehiissige Warme abzllleiten. 

AuBerdem ist eine gleiehma13ige J1'euehtigkeitsverteilung in den Salen dureh 
dieses Verfahren mit Sehwierigkciten verbunden, da der war me, einstromende 
Dampf naeh oben steigt und sieh nur bei starker zwangsHiufiger Luftzirkulation 
mit der iibrigcn Saalluft miseht. 

Aus diesen Griinden verwendet man heute allgemein das zweite Verfahren, 
k,tltes Wasser so fein zu zerstiiuben, daB es ohne Niedersehlagsbildungen von del' 
Raumluft aufgenommen wird. Die Zerstiiubung erreieht man in den meisten 
Fiillen mit Druekluft. Man saugt das Wasser dureh Druekluft von etwa 0,3 Atm. 

J,------------------------,---, 
in Diisen, in denen es zerstiiubt wird. Dureh 
Anderung der Saughohe ist eine Regn-

:: 

JO 

lierung der in del' Zeiteinheit zu zerstaubell­
den Wassermenge zu erreiehen, bis zu einer 
Grenze, an del' del' Luftdrnek zur vollkom­
menen Vernebelung nieht mehr geniigt 
und Tropfenbildung eintritt. Lokale Nieder-
schlagsbildungen bei hohen Sattigungs­
graden del' Luft werden bei diesem System 

50 00 70 80 90 100 urn so mehr vermieden, je bessel' die Saal-
Rei ret/c/Jligked ill % luft durchmischt wird. 

Abb.134. Man ordnet deshalb in neuerer Zeit 
moglichst vie! Diisen in dem Frisehluft­

strom an, den man dem Saal zum Zweck del' Abkiihlung und del' Lufterneue­
rung zufiihrt. Dureh diesen Luftstrom wird clie verteilende Wirkung del' au" 
del' Dii;.;e stromenden Druckluft erheblich gesteigert. AuBerdem hat die bei dpr 
Zerstiiubung eintretende t)berfiihrung des Wassel's in Dampfform eine Abkiih­
lung del' umgebenden Luft zur Folge, so daB man auf diese Weise die den Ar­
beitssalen zuzufiihrende Frischluft unter die Temperatur del' AuBenluft herunter­
kiihlen kann. 

Naehdem so mit del' Luftbefeuchtung aueh die Lufterneuerung und die Kiih­
lung verbunden waren, ging man sehliel3lieh aueh dazu iiber, die Heizung mit in 
dieses System einzubeziehen, da aueh fiir die Heizung die Forderung nach best­
moglieher Warmeverteilung im Saal besteht. Wurden die Heizkorper in diesen 
Frisehluftstrom eingebaut, wodureh im Gegensatz zu unbewegter Luft ein 
auf3erordentlieh guter Warmeiihergang an den Heizregistern eintrat, so muBte 
man auch Mogliehkeiten vorsehen, ganz odeI' teilweise statt Au/3enluft wieder 
Raumluft dureh die Heizapparate zu leiten, und somit eine Kombination von 
Frisch- und Umluftverfahren anordnen. 

Zunaehst verwendete man derartige Zentralapparate im Gegensatz zu ein­
faehen Zerstauberanlagen ohne jedes Rohrnetz in den Arbeitssalen. Die t)beI'­
siehtliehkeit del' Ranme hat zwar dadureh gewonnen, jedoeh das Optimum del' 
GleiehmiiBigkeit in del' Feuchtigkeitsverteilung ist mit cliesen rohrlosen Anlagen 
nieht erreiehbar, weshalb man in vielen Fallen dazu iibeI'gegangen ist, RohI'­
verteilungssysteme an die Zentralheliiftungsapparate anzusehlieBen. 
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Halbkammgarnfabrikation. 
Halbkammgarne stellen eine Zwisehenstufe zwischen Streichgarn und Kamm­

garn dar, deren Grenze gegeniiber dem Kammgarn scharf dadureh gezogen ist, 
daB die kurzen Fasern nieht ausgekammt, sondern im Garn enthalten sind. 
Gegeniiber dem Streichgarn ist die Grenze dadurch gegeben, daB der Krempel­
flor nicht quergeteilt wird, sondern das Vorgarn durch Verziehen hergestellt win!. 

Dureh diese Umgrenzung ist bereits der Charakter des Halbkammgarnes 
bestimmt. Der Fadcn muB rauher sein als Kammgarn und weniger Festigkeit 
und GleichmaBigkeit besitzen, jedoch infolge del' Kammgarnvorbereitung glatter 
und gleiehmiiBigcr sein als Streiehgarn. 

Ebenso ist dic Herstellung des Halbkammgarnes, die meist im Rahmen der 
Streichgarnspinnerei erfolgt, hierdurch festgelegt. 1m AnschluB an die Krempeln 
ll1uB das Band eine Kammgarnvorbereitung durchlaufen. 

1m einzelnen bestehcn groBe Variierungsmoglichkeiten. Zunaehst kann die 
Oberfliichenbeschaffenheit des Fadens dadurch beeinfluBt werden, wie die Vor­
lage des Flores auf den Streichgarnkrempelsatzen erfolgt. In den meisten Fiillen 
vermeidet man die in del' Streichgarnspinnerei iibliche Kreuzung del' Faserlage, 
um in del' anschlieBenden Vorspinnerei schneller eine Parallellage del' Wollhaarc 
zu erhalten. Die hohe in del' Kammgarnspinnerei notwendige Passagenzahl del' 
Vorspinnerei ist hier zwecklos, da die vom Kammgarn geforderte GleiehmaBig­
keit ohne den KiimmprozeB durch kcine Passagenerhohung erlangt werden kann. 
:Man beschriinkt sich deshalb meist auf ein minimales Doublieren, so daB man die 
Verfeinerung bis zum Vorgarn bcreits in wenigen Pas sagen erreicht. 

Trotzdem ist diese Vorbereitullg im Verhaltnis zur Florteilung in dcr Streich­
garnspinnerei so teuer, daB die Halhkammgarnfabrikation keine groBe Vel'­
breitung gefunden hat. 
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Weitere, einzeln kaujliche Teile des a c h ten Bandes der "Technologie 
der Textiljasern"; 

Ers tel' Teil: 'Vollkunde. Bildung und Eigenschaften der Wolle. Bearbeitet von 
Dr. Gustav Frolich, Professor an der Universitiit Halle a. S., Direktor des Instituts 
fUr Tierzucht und Molkereiwesen, Dr. 'Valter Spottel, Privatdozent an der Univer­
sitiit Halle a. S., und Dr. Ernst Tiinzer, Privatdozent an del' Univcrsitiit Halle a. S. 
Mit 172 Textabbildungen und 2 farbigen Tafeln. IX, 419 Seiten. 1929. 

Gebunden RM 54.- (abzuglich 10% Notnachla13) 

Zweiter Teil: Die 'Yollspillllerei. 
A. Streichgarnspin nerei sowi e Hers tell ung von K un s t w oIl e und Effiloeh e. 
Von Profcssor DipI.-Ing. O. Bernhardt, Fachvorstand, Wien, und Professor Ing. 
Dr.-techn .• T. ;\Ial'chel', Wien. Mit 357 Textabbildungeu. VIII, 350 Sciten. 1932. 

Gebunden RM 37.50 
Der vorliegende Band ist del' Streichgarnspinnerei der Wolle gewidmet.uber die liingere 

Zeit zURammenfassende DarsteIIungen nicht mehr erschicnen sind. Bei allen Schilderungen 
bilden die eingehenden praktischen Erfahrungcn der Verfasser die Grundlage, die 
sich ganz besonders bemuhthaben, auch Spczialgcbiete, die uberhaupt noch nicht 
fachmiinnisch behandelt worden sind, dem Verstiindnis zu erschlieBen. Das gilt 
ganz besonders von der Gewinnung del' sogenannten KunstwoIIe und ihrer Verarbeitung, 
ebenso von del' sogenannten Kunstbaumwolle (Effiloche). Beide werden aus Lumpcn und 
Abfallcn beim Vel'arbeitungsprozeB gewonncn. Diese fachmiinnische Schilderung ist dcs­
halb heute so willkommen fUr den Praktiker, weil diese Ersatzfasern aus Altmaterial bei 
der heute sehr betriichtlich gesunkenen Kaufkraft der Bcvolkprung eine steigende Bedeutung 
in der Anfertigung biIliger Stoffe erlangt haben. In dicser Beziehung stehen dic beiden 
SchluBabschnitte des Werkes einzig da. 1m ubrigen ist del' Stoff eingeteilt in die groBen 
Abschnitte der Garnherstellung fiir Mode- und Walkware, des Troeknens der Wolle, der 
Wolferei und der dazu notigen Maschinen, der Krempelei und des Fertigspinnens. GroBer Wert 
ist darauf gelegt worden. daB bei den abgebildeten Mase hinen auch die a II ern cu es ten 
Modell e berucksichtigt worden sind.. . "Zeitschrilt lur die gesamte Te.'Ctilindllstrie" 

C. Tuchmacherei. Von E. Kmhn und - Wollfilze von W. Biestel'. - Woll­
gewebe von Hirschherg und Klinsohr. In Vorbereitung. 

Dritter Teil: Chemische Technologie tier Wolle und die tlazugehiirigell 
ll-Iaschinen. Von Professor G. Ulrich und Geh. Reg.-Rat DipI.-Ing. Professor 
H. GIafey. In Vorbercitung. 

Vierter Teil: \Yeltwirtschaftdel' 'Volle. Bearbeitet von Dr. jur.H. Behnsen, 
Berlin, und Dr. rer. pol. 'V. Genzmcr, Berlin. IX, 195 Seiten. 1932. 

Gebunden RM 32.-

Techllik Ulul Praxis der Kammgarnspilluerei. Ein Lehrbuch, Hilfs­
und Nachschlagewerk. Von Oskar :Ueyer, Spinnerei-Ingenicur, Direktor des offent­
lichen Warenprufungsamtes fur das Textilgewerbe zu Gera-ReuB, und .Josef Zehetner, 
Spinnerei-Ingenieur, Betricbsleiter in Teichwolframsdorf bci Werdau i. Sa. Mit 23.5 Ab­
bildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Tabellen. XII, 420 Seiten. 1923. 

Gebunden RM 20.- (abzugl. ]0% NotnachlaB) 
Es wird der gcsamtc Stoff der Kammgarnspinncrci gemiiB den Anforderungen der 

Praxis erschopfend behandclt. In Bcrucksichtigung des Umstandes, daB es fUr den Prak­
tiker oft schwer ist, sich ohne groBere Kenntnisse in Mathematik und Physik in das 
notwendige Fachwisscn hineinzufinden, daB aber fUr die nutzbringende Arbeit eines 
Spinnereifacbmannes neben Erfahrungen ein hohes MaB von facblichem Wissen und 
Konnen Voraussetzung ist, haben die Verfasser auf Grund ihrer langjahrigen Lehr- und 
Berufstiitigkcit durch das ganze Werk hindurch auf eine innige Verkettung von TheOI'ie 
und Praxis hingewirkt und dabei den umfangreicben Stoff in eine leicht faBliche Form 
gebracht, dic es allen Bcrufsinteressenten, dem Technikcr, Praktiker, Studierenden und 
Kaufmann ermiiglicht, sich verhiiltnismiiBig leicht in dic Fabrikation der Kammgarne 
grundlich einzuarbeiten. Erieichtert wird das Studium durch zahlreiche bildliche Dar­
stellungen von Maschinen, Apparaten und Einzelgetrieben. Auf die Beschreibung und Be­
rechnung der Maschinen, auf die Wirkungsweise, Behandlung und Bcdicnung del' cin­
zelnen Organe, Einzelgetriebe und Maschinen wurde eingcgangen. AuBerdem sind zahl­
reiche praktische Beispiele und Erfahrungen aufgenommen worden. 

"Leipziger Monatsschrilt IiiI' Textil·lndllstrie" 
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* Die Spinnerei in technologiscller Darstellnng. Ein Hilfsbuch fur 
den Untcrricht in del' Spinnerei an technischen Lehranstalten und zur Selbstaus­
bildung sowie ein Handbuch fiir jeden Spinnereifachmann. Von Dr.-Ing. Edw. ::\[eister, 
o. Professor an del' Technischen Hochschule zu Dresden. Zweite, vollstiindig nen­
bearbeitete Auflage des gleichnamigen Werkes von G. Rohni. Mit 223 Textab­
bildungen. VI, 243 Seiten. 1930. Gebunden RM 15.50 

Die Neubearbeitung des Rohnsehen Buehes durch Prof. Dr. Meister ist aul3erordent­
lich zu begrul3en. Auf engem Raum wird die gesamte Spinnerei einer leicht verstandliehen 
technologischen Betrachtung unterworfen. Dadureh, dal3 die technologischen Grundbegriffe, 
die fUr die Spinnerei allgemein gelten, dem Werk vorangesetzt sind, kiinnen die einzelnen 
Spinnereizweige, wie Baumwollfeinspinncrei, Grob-, Vigogne- und Baumwollabfallspinnerei, 
Wollstreichgarn- und Kammgarnspinnerei, Flachs-, Hanf-, Jute-, Seide-, Kunstseide- und 
Asbestspinnerei ohne Wiederholung del' bereits eriirterten Vorgange an Hand sehr guter 
Abbildungen besproehen werden. Das Bueh ist in erster Linie fUr den Unterrieht an teeh­
nischen Lehranstalten bestimmt, abel' cs eignet sich wegen seiner vorziiglichen Darstcllungs­
weise ebensogut zum Selbststudium und ist in del' Hand des Spinnereifachmannes ein 
wertvolIcs Naehschlagewcrk. "Melliand Tertilberichte" 

* Die Spinnerei. Von Gch. Hofrat Profcssor Dr.-Ing. e. h. A. LUdicke, Braun­
schweig. ("Technologie del' Textilfasern", Band II, 1. Teil.) Mit 440 Textabbil­
dungen. VI, 268 Seiten. H127. Gebundcn RM 2k.-

* Hantlhucll der Spinnerei. Von Ingenieur Josef Bergmann t, o.ii.Professor an 
del' Technischen Hochschule in Brunn. Nach dem Tode des Verfassers erganzt und 
herausgegeben von Dr.-Ing. e; h. A. LUdicke, Geh. Hofrat, o. Professor emer., Braun­
schweig. Mit 1097 Textabbildungen. VII, H62 Sciten. 1\)27. Gebundcn RM ~4.-

Praxis tIes Banmwollspinners. Von Textil-Ing. E. Bl'UchCl', Mulhausen i. E. 
("Technologie del' Textilfasern", Band IV, 2. Teil: A, b.) Mit 343 Textabbildungcn. 
VIII, 418 Seitcn. 1931. Gebunden RM 5S.-

In dies em Bande wird alIes Wissenswerte fiir den praktisehen Betrieb einer Baum-
wolIspinnerei behandelt. ~aeh den iibliehen alIgemeinen AusfUhrungen iiber Klassifi­
zierung del' BaumwoJle, Nummersysteme, Verzug, Dublierung, Garnpriifung usw. wird sehr 
ausfUhrlieh auf die Spinnereimasehinen und deren Bereehnung eingegangen. Ein"n breiten 
Raum nehmen die Kammasehinen und del' Selfaetor ein. Besonders begriiJ3enswert ist, 
dal3 reeht ausfUhrlieh die Einstellung del' einzelnen Organe behandelt wird ... Zusamlllen­
fasscnd kann gesagt werden, dal3 die "Praxis des Baumwollspinners" ein ganz vortreff­
liehes Nachschlagcwerk fur den Praktiker darstelIt. "Me/liand 'l'e.r:tilberichte" 

lUaschinen fiir die Gewinnnng nnd das Verspinnen der 
Baum,volle. Von Professor Dipl.-Ing. Hngo Glafey, Geh. Regierungsrat. ("Tech­
nologic del' Textilfasern", Band IV, 2. Teil: A, a.) Mit H41J Textabbildungen. VII, 
254 Seiten. 1981. Gebunden RM 29.-

In rein technologiseher Form werden in vorbildlicher Art und Weise die Maschinen 
fiir die Gewinnung und das Verspinnen del' BaulllwolIe behandelt. Ganz besonders her­
vorgehoben mul3 werden, dal3 del' Verfasser bestrebt gewesen ist, die Neuerungcn auf dipsem 
Gebict soweit wie miiglich zu beriieksiehtigen, so dal3 auch del' Fachmann vie! Neues 
findet. Die notwendige Objektivitiit ist vollkommen gewahrt worden, und die Auswahl 
del' versehicdensten Masehinentypen und die gesamte Bearbeitung des StotIcs lassen den 
erfahrenen Technolol!en erkennen. Behandelt wird Baumwollgewinnung, BaumwolIfein-, 
Grob-, Bunt- und Abfallspinnerei, {<'achen und Zwirnen, Antrieb del' Spinnmasehinen. 
Spindeln, Spindelantriebe, Drchzahlprufer usw., Weifen, Docken, Biindeln, Luft- und Garnbe­
feuehtung. Fiir ein tieferes Studiulll von Spezialfragen sind zahlreiehe Literaturhinweise 
aufgefUhrt. Das Werk gehiirt unbedingt in jcde Blieherci des vorwartsstrebenden Fach­
mannes. "Melliand Textilberichte" 

* Aut die Preise der vor dem 1. Juli 1931 erschienenen Bucher wird ein Notnachla/J von 
10 0/ 0 gewiihrt. 
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Technologie del' Textilfasern. Herauggegehen Yon Prof. Dr. R. O. Herzog, 
Berlin-Dahlem. Jeder Teilhand ist einzeln kauflieh. 

LBand, 1. Teil: Physik und Chemic dcl' Ccllulose. Von H. Mark. Mit 145 Text-
ahbildungcn. XV, 330 Seiten. 1932. Gebundcn RM 45.-
2. Tcil: Physik und Chemic del' pl'otcin[ll'tigen Fasel'stoffe. Von E. Elod. 

In Vorbereitung. 
:1. Teil: Untel'suchung del' Fasel'stoffe. Von E. Schmid, H. Sommer, J. Wecse 

und W. Weltzien. In Vorbel'eitung. 
II. Band, 1. Teil: Die Spinnel'ei. Siehl' zweite Scite deti Anzcigenanhanges. 

*2. 'feil: Die 'Vchel·ci. Von A. LUdickl'. - Dic lUaschincn ZI1\' Ral\(]- 1\111] Posa­
lIIcntcnwehcl'ei. Von K. Fiedler. - Die Bindungslehl'e. Von J. Gorke. 
Mit 8;,4 Ahhildungcn illl Text und auf 30 Tafcln. VII, 319 Sciten. 1\127. 

Gebunden RM 36.-
*3. Te i I: WiI'kel'ei lInll Stl'ickel'Pi, Xctzen lind Filetstl'iekel'ei. Von C. Abe rI e. 

- :Uaschinenflechtell lIud JlasehinenldollIldn. Von W. K ru Illm c. - Flccht­
lind KWPlJehnaschinen. Von H. Glafey. - Samt, PlUsch, KUnstlkhc Pelze. 
Von H. Glafey. - Die HCl'stcllung del' Tllppichc. Von H. Sautter. - Stick­
masdlincn. Von R. Glafey. Mit 824 Tpxtabbildungen. VIII, 615 Seiten. 1927. 

Gebunden RM 57.­
*111. Band: KUnstlkhc ol'ganisehc Fal'hstoffc. Von H. Ed. Fierz-David. Mit 18 Text­

ahbildungen, 12 einfarbigen und 8 mehrfarbigen Tafeln. XVI, 719 Sciten. 192H. 
Gehundcn RM 63.-

*TV.Band, 1. Teil: Botanik lind KlIltur dcl' Raumwolle. Von L. Wittmack. Mit 
einem Abschnitt: Chemie del' Baulllwollpflanze. Von St. Frapnkel. Mit 92 Text­
abbiidullgen. VIII, 352 Seiten. 1 n2~. GeiJUlldcll RM 36.­
:!. Teil: A. Balllllwollsl'iuucrei. 

a) ~Iasehiueu fill' dic Gewinunng lind flas V('r~l'innen del' Balllllwolle. Siehe 
zweite Seite de~ Anzeigellallhanges. b) P\'axis tips Bamnwollspinncrs. Siche 
zwpite ~('ite des Anzcigcnanhanges. 
B. Baumwollgmvcbe lIIH] Glll'dincn;;toffl'. \'on W. Spitschka und O. Schrey. 
Mit etwa 160 'l'l'xtabbildllngen und % Gcwl'bemustern auf 12 Tafcln. Etwa 
240 i:)eitcn. Erscheint im Mai 1933_ 

*3. Te il: ChellliseJIC Tedllwlogie elm' Baulllwollc. Von R Hall c r. - Jleclianisehe 
Hilfslllittcl Z\ll' "eretllung lim' BalllUwolltextilicn. Von H. Glafey. Mit 2(Hi 
Tcxtabbildungcn. XIV, 711 Seiten. 1928. Gebunden R~I 67.50 

4. Teil: Die Weltwirtschaft cler Baulllwolle. Bcarbeitet von P. Koenig und 
A. Zelle. Etwa 200 Seiten. Erseheint im April 1933. 

V. Band, 1. 'reil: Del' Flachs. 
*1. Abteilung: Botanil., I\:lIltllr, Allfhercitllng, Rleichel'ci nnc] 'Vil'tschaft dl's 

F1achses. Mit cineI' Einfiihrullg in den Feinbau del' Zelllliosefasern. Bearbeitet 
von W. Kind. P. Koenig, W. Muller, E. Schilling, C. Steiu brinck. 
Mit 167 Textabbildungcn. IX, 427 Seiten. 1930. Gebunden RM [>4.-
2. Abteilung: Flachsspiuuel'ei. Von W. Sprenger. :\1it 175 Tcxtabbildungcn. 
VIII, 256 Seitell. 19:31. Gebundcn RM 38.­
;). AbtC'iillng: Leiu('uwe\wl'l'i. Von F. BUhring und H. Schreiber. Mit etwa 
:350 Textahbildungen. Etwa :li<O Seiten. Erscheint im l\Iai 1933. 

*2. Teil. Hauf IIml lIal'tfasPl'u. Bcarlll'itet von O. Heuser, P. Koenig, O. Wag­
ner, G. v. Frank, H. Ocrtel, Fr. Onte!. :\lit 10;, Textabbildungen. VII, 
266 Scikn. 1927. Gebunden R:\I 24.-

3. Teil: Die .Jute. Von E. Nonnenmachcr. 
*1. Abtcilung: Pflauzc IIml I<'asel'gewiuullug. I1a1ulel llIHI 'Vh-tschaft. Spill­
Ilt'l'ei. !\lit ;'42 Textabbildungen. VIII, ;,71 Seiten. H)30. Gebunden RM 86.-
2. Abteilllng: Hie "'ehcrei dm' .Jllte. In Vorbereitung. 

VI. Band, 1. Teil: Die Seidcnspinncl'. In Vorbereitung. 
*2. Teil: ')'e("]llIologie IIncl \Virtsehaft del' Seide. Bcarbeitct von H. Ley und 

E. Raemisch. Mit 375 Textabbildungcn. VIII,551 Seitcn. 1929. Geb. RM 66.­
*VII.Band: Kllnstst'idc. Bearl)('itet von E. A. Ankc, H. EichengrUn, R. Gaebel, 

R. O. Herzog, H. Hoffmann, Fr.Loewy, A. Oppe, W. 'l'raubc, A. v. Vajdaffy. 
Mit 203 Tcxtabbildungen. VIII, 354 Seiten. 1927. Gcbunden RM ~6.­

VIII. Band siehe crste Saitc des Anzl'igenanhangeR. 

* An! die Preise del' VOl' clem 1 . .Tali 1!131 erschienenen Bunde 1I'il"(/ ein Notnachla{3 von 
10% gewuhl't. 
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* Enzyklopadie der textilchemischen Technologie. HerausgegeLen 
yon Professor Dr. Paul Heermann, friiher AbteilungsvorstPilCr der TextilaLteilung 
am Staatliehen Materialpriifungsamt Berlin-Dahlem. Mit 372 TextaLbildungen. X. 
n70 Seitcn. In:lO. Gebunden RM 7S.-

Schon Lpi einem ersten Durehblattcrn de~ stattliehen Werkes kommt man zu dem 
Urteil, daB dem HerausgeLer und seinen Mitarbeitern - alles hervorragcnde Fachlcute 
dl'r deutsehen Textilindu~trie und der Textilforsehung - ein ganz groBer Wurf ge­
lungen ist .. , "Zeitschrift fiir die gesallltc Textiliudllstrie" 

Das Bueh enthiilt eine solelw Fiille von wisspnschaftJiehem und teehnisehem Mate­
rial auf dem Gebicte del' Textilveredlung, daB es fur aile Kreisc der Wi"senscbaft und Praxis 
ein Nachsehlagewcrk von unsehiltzbarem Wert darstellt ... "Meliiand'l'extillJerichte" 

* l!'arberei- und textilchemische Untersuchungen. Anleitung zur 
ehemischpll und koloristise/H'll Untersuehung und Bewcrtung del' Rohstoffe, Hilfsmittel 
und Erz('ugnisse der Textilveredelungsindustrie. Von Professor Dr. Paul Heermann, 
friiher Abteilullgsvorsteher del' TextilaLteilullg am Staatlichen Matcrialpriifungsamt 
Berlin-Dahlem. F ii n ft e, ergiinztp und erweiterte Auflagc der "Fiirbereiehemisehen 
Untprsuehungen" und del' "Koloristischcn unci textilehcmisehcll Untersuchungen". 
Mit J 4 Tl'xtabhildungen. VIII, 43.5 Sci ten. 1 n29. Gei.lUllden RM ::!5.50 

Das Werk des bekannten Autors hehandclt naeh einem allgemeinen Teil in seincn 
einzelnen Kapiteln foigendes: I. Gespinstfascrn. 2. Wasser. 3. Chemisehe Hilfsstoife del' 
Textilvercdelungsindustrie. 4. Farbstofte. 5. Untersuehung vercdelter und gefiirbter Faser. 
(). Bestimmung del' Farbstofte auf del' Faser. 7. Echtheitspriifungcn von Farbungen. Ein 
Anhang unterriehtct iiber Atomgewiehte. Grade Baume flir leichte Fhissigkeiten, Spann­
kraft und 'l'emperatur des Wasserdampfcs, Wprt\'crhitltnis einigcr Matcrialien zueinander, 
'J'hermometerskalen, l\laBe und Gpwichte, Mischungsberechnungen. Den SehluB bildet ein 
umfangreiehcs Sachverzeichnis, welches den Uebraueh des hoehinteressanten, uberaus 
wertvollen Buches wescntlieh crIciehtert. . . ,,/)(/8 /Jeutsch" IV ollell·(iwwbc·' 

* lUikroskopische unel mechallisch. technische Textilunter­
SUC11Un~en. Von Professor Dr. Panl Hecrlllann, fdiher Abteilungsvorsteher del' 
TextilabteiJung am Staatlichen Materialprufungsamt Berlin-Dahlem, unel Dr. Alois 
Herzog, onl. Profes;;or fur Textil-unelPapier-Teehnologie an derTeehnisehen Hochschule 
in Dresden. Dr i t te, yollstiindig nell hearbeitete und crweitertc A uflage des Buches 
"Meehanisch- und physikaliseh - technisehe Tpxtiluntersuehungen" von Dr. P a u I 
Heermann. Mit :314 'l\'xtabbilelungen. VIII. 4;-,1 Scitcn. 1981. Gebunden RM 32.-

* Teclmologie eler Textil veredelullg. Von Professor Dr. Pall I Hecl'lIlllnn, 
friiher Abteilungs\'orsteher cll'r Tl'xtilabtcilung am Staatliehen Materialpriifungsamt 
Berlin-Dahlem. Zwei te, crweitprte Auflage. Mit 21)4 Tcxtabbildungen und cineI' 
Farhpntafcl. XII, 656 Seiten. 19:.!6. Gebundcn RM 33.-

* Die Textilfasern. Ihre physikalischcn, ehemisehen und mikro:;kopisehen Eigen­
sehaften. Von.T. )fCl'l'itt :\Iattht'ws, Ph. D., ehem. Vorstand dpr Abteilung Chemic 
und Fiirbcrei an del' Textilsehulc in Philadelphia. Kach del' viPlten amerikanisehen 
Auflage ins Deutsche iibertragen yon Dr. Walter An dera u, fngenieur-Chemiker, 
Basel. Mit cineI' Einfiihrung von Professor Dr. H. E. Fierz-David. Mit 387 Text­
abbildungcn. XII, 847 Sciten. 1928. Gehllnd('n RM ;'6.-

Physikalisch-technisches Faserstoff-Praktikum. (DLungsauf-
gaLcn, TabeIlen, graphisehe Darstellungcn.) ZUJl1 Gcbrauehe an Hoeh­
schulen, Textillchranstaltcn, Warcnpriifllngs- und ZoIliimtern, Industrielahoratorien 
und zum ~elbststlldiull1. Von Professor Dr. Alui" Hcrzug', Dresden, lind Dr. Erieh 
'Vagner, Hanllover. ;\lit 2 ALbildungen im Text unci 21 graphischen Darstellungen. 
VIII, 145 Seitl'n. UJ31. Gebundl'll R;\l 15.-

* Auf die ]'rrioi' riel' VOl' r/PIn 1. Jllli Jf!.U N8rhil'lIpnP/l lNiclu'r 11';1'1/ ein Notnachla/.I,·()/I. 
1(1"/(\ 'JPlCiihrt. 
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