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Vorwort.

Uber 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 gebréuch-
lichen Arbeitsvorginge, vor allem der Maschinen, beschrinken, insofern eine
Liicke, als Arbeitsmethoden und Maschinen nirgends einer kritischen Erorterung
unterzogen worden sind, aus der sich Berechtigung, Bereich und Begrenzung
ihrer Anwendung ergibt.

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

Infolge dieser Fragestellung war es unméglich, an wirtschaftlichen Gesichts-
punkten vorbeizugehen und die Betrachtung vollkommen auf technologische
Momente zu beschrinken. Aber da es gerade das Wesen der Technik ist, kein
Eigendasein fiihren zu kénnen und nur so lange Lebenskraft zu besitzen, als eine
harmonische Verbindung mit wirtschaftlichen Erwigungen besteht, wurde diese
Erweiterung der Perspektive auf wirtschaftliches Gebiet nicht als organisch un-
gerechtfertigt angesehen. Im Gegenteil hat iiberall gerade die kritische Beleuch-
tung technologischer Einzelvorginge unter wirtschaftlichem Gesichtswinkel den
giinstigsten Néahrboden fiir den technischen Fortschritt ergeben.

Chemnitz, im Marz 1933.
(. Fritzsch.
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Einleitung.

Die deutsche Kammgarnerzeugung betrug nach der letzten statistischen Er-
hebung des Deutschen Reiches 1907 gewichtsmiBig etwas iiber zwei Drittel,
wertmiBig dagegen nahezu das Doppelte der Streichgarnproduktion!. Es sind
1928 in Deutschland auf 2037000 Kammgarnspindeln 61500000 kg Kammgarn
im Werte von 626800000 RM gesponnen worden, gegeniiber 75 000000 kg Streich-
garn auf 1818000 Spindeln im Werte von 298600000 RM.

Der hohe Wert des Kammgarnes gegeniiber dem Streichgarn beruht 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 Verarbeitungsproze bedingten In-
vestierungskosten in der Kammgarnindustrie verursachten in Verbindung vor
allem mit dem hohen Materialwert, daB sich hier eine von der Streichgarnindustrie
vollstindig unterschiedliche Struktur der Unternehmungen entwickelte.

Wihrend von den drei Produktionsstufen der Streichgarnindustrie: Woll-
wiischerei, Spinnerei und Weberei hiufig alle, meist jedoch zwei innerhalb ein-
zelner Unternehmungen zusammengefaBt sind, iberwiegt in der Kammgarn-
industrie die vertikale Unterteilung so weitgehend, daB nicht nur die Weberei
eine vollkommen unabhingige Gruppe darstellt, sondern auch Kimmerei und
Spinnerei im allgemeinen getrennt sind. Der hohe Investierungswert verursachte
sogar, daB die Wollkimmereien in den meisten Fillen nicht selbst als Rohwoll-
kaufer auftreten, sondern als Lohnbetriebe des Wollhandels kimmen. Das Halb-
fabrikat Kammzug, das der letzten Produktionsstufe der Kimmerei entstammt,
ist auf diese Weise selbstindiger Handelsartikel geworden. Im Gegensatz zu den
Kémmereien arbeiten die Spinnereien im allgemeinen fiir eigene Rechnung, wes-
halb hier der Entwicklung zum GroBbetrieb stirkere Schwierigkeiten als dort
entgegenstanden.

Fiir eine Erorterung der verschiedenen Produktionsstufen der Kammgarn-
erzeugung gibt die in der Industrie vollzogene Zweiteilung in Kémmerei und
Spinnerei die naturgegebene Gliederung.

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

! Behnsen und Genzmer: Weltwirtschaft der Wolle (Technologie d. Textilfasern VIII,
4. Teil). Berlin: Julius Springer 1932.



Kimmerei.

I. Die Wische.
A. Aufgabe der Wiische.

Die an die Wische zu stellenden Forderungen ergeben sich aus der Zusammen-
setzung der in der Rohwolle enthaltenden Verunreinigungen. Die Hauptgruppen
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% Cap Merino fleeces . . . . . . ca. 45%
La Plata Merino fleeces . . . . ,, 51% La Plata Crossbreds (fein) . . . ,, 50%
La Plata Crossbreds (grob) . . . ca. 65%

Davon sind im Mittel erdige Bestandteile 15 bis 30%, wasserlisliche Woll-
schweiBsalze 2 bis 4%, Wollfette etwa 12 bis 20%.

Das Ziel der Wische ist, die erdigen Bestandteile und die WollschweiBsalze
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 der Wische mit Wasser und Seife in schwach
alkalischer Losung geblieben. Man ist sich dabei bewuBt, daB Alkali und hohe
Temperaturen schwere Schidigungsméglichkeiten fiir die Faser in sich schlieBen,
und suchte deshalb mit der Anwendung beider Hilfsmittel unter der Grenze zu
bleiben, die eine spiirbare Schidigung zeitigt. Den Grad der Alkalikonzentration
in den Waschbiddern anzugeben, der als Grenze einer Schiadigung zu bezeichnen
wiire, ist allgemeingiiltig nicht méglich, da diese von einer Reihe durch das
Waschverfahren bedingter Komponenten abhingig ist. Vor allem ist der im
Moment der Alkalianwendung im Wollhaar befindliche Fettgehalt von Einflu8,
ebenso die Art des nachfolgenden Spiilens und Trocknens, sowie besonders die
gleichzeitig angewandte Temperatur.

Am leichtesten zu entfernen sind die WollschweiBlsalze, die bereits in kaltem
Wasser loslich sind. Die erdigen Bestandteile sind teilweise ebenso schon mit
kaltem Wasser zu beseitigen, vollkommen sind sie jedoch nur mit warmem Wasser
unter Zusatz von alkalischen Waschmitteln zu entfernen. Das Wollfett schlie3-
lich ist erst bei Temperaturen um 40°C in schwach alkalischer Waschflotte aus-
zuscheiden. Diese drei verschiedenen Verunreinigungsgruppen gliedern naturgema
die Wiische. Dabei ist zu beachten, daB8 die Fettschicht die Wollfaser als eine
schiitzende Hiille umgibt, die es verhindert, daB Verunreinigungen in das Innere
des Haares eindringen. Es muB deshalb Bestreben sein, diese Schutzschicht weit-
gehend solange als moglich, bestimmt solange als noch erdige Bestandteile im
Waschwasser sind, zu erhalten. Lost man das Fett friiher, so dringt der Wasch-
wasserschmutz in das Innere des Haares, und die Faser erhilt einen grauen,
trilben Schimmer, der durch kein Waschen wieder beseitigt werden kann. Als
Grenze des Zulissigen ist dabei anzusehen, wenn sich im zweiten Bad noch 6%
Fett auf der Faser befinden, withrend in der ersten Kufe moglichst das gesamte,
mindestens jedoch 12 bis 14% Fett auf der Faser verbleiben miissen.

Herzog, Technologie VIIL'2 B: Fritzsch. 1



2 Kammerei.

Es sind demzufolge zuerst im kalten Wasser die WollschweiBsalze und ein
Teil der erdigen Bestandteile herauszuwaschen, dann mit Waschmitteln in
warmem Wasser 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 technische Durchfiihrung des Waschens.

1. Das Entschweillen.

Selbst die primitivsten Waschverfahren haben versucht, zuerst die wasser-
léslichen Verunreinigungen zu entfernen. Sie haben sich dabei jedoch meist auf
ein bloBes Einweichen der Wolle in einer Kufe mit kaltem Wasser beschriankt.

Um ein gleichmiiBiges Waschergebnis zu erreichen, machte es sich notwendig,
die Beschickung und den Durchsatz der Wolle durch die Einweichkufen fort-
laufend zu gestalten. Aus mehr oder weniger primitiven Zwischenlésungen ent-
wickelte sich der EntschweiBapparat von Malard, dessen Prinzip heute noch
in den verschiedensten Ausfiihrungsformen in Anwendung ist. Der Apparat, der

Abb. 1. Einweichkufe.

in Abb. 1 in der Bauart der Firma H. Krantz, Aachen, dargestellt ist, besteht
in seinem oberen Teile aus einem endlos umlaufenden guBeisernen Siebtuch,
das die in 10 bis 15 cm Stirke aufgelegte Rohwolle in etwa 15 Minuten durch
die Maschine befordert. Uber dem Siebtuch befinden sich 6 Spritzrohre, aus
denen Wasser mit kriiftigem Druck auf die Wolle gespritzt wird. Es erfolgt so
eine gute Spiilung, ohne dall 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 aus jeder Absitzkufe in das
vorhergehende Spritzrohr zu driicken, und den restlichen Teil nochmals durch
das gleiche Spritzrohr laufen zu lassen. Auf diese Weise liBt sich die Anreicherung
des Spiilwassers mit SchweiBsalzen und erdigem Schmutz belicbig weit steigern.
Ein groBer Teil der erdigen Bestandteile setzt sich in den einzelnen Absitztanks
infolge der geneigten Bodenflichen ab und kann durch Offnung eines Schlamm-
deckels wiithrend des Betriebes entfernt werden. Die Hohe der Anreicherung des
Spiilwassers mit WollschweiBsalzen macht man davon abhingig, ob man die
Salze zu Pottasche aufarbeiten will oder nicht. Soll diese Aufarbeitung vor-
genommen werden, muf3 die Lauge mindestens auf 12° Bé angereichert werden,
da sonst die Verdampfungskosten in keinem Verhiltnis zum Wert der aufzu-
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arbeitenden Salze stehen. Selbst bei hoher Konzentrierung der Lauge in der Ent-
schweiBmaschine trigt sich die Pottascheherstellung nur im GroBbetrieb. Soll
die Aufarbeitung nicht vorgenommen werden, und steht fiir die EntschweiBung
billiges Wasser zur Verfiigung, so ist es trotz der Waschkraft, die diese Lauge
besitzt, zwecklos, sie bis auf 12° anzureichern, da die erdigen Bestandteile bei
dieser Konzentration bereits ein hiufiges Abschlimmen verlangen. Infolge der
starken Anreicherung mit erdigen Bestandteilen wird deshalb auch in den meisten
Fillen das von der EntschweiBmaschine ablaufende Wasser trotz der Waschkraft
der Pottasche nicht weiter zu Waschzwecken verwendet.

2. Das eigentliche Waschen.

a) Das alte Leviathan-Waschverfahren.

Nach der Durchbildung der ersten Waschmaschinen trat ein Stillstand der
Entwicklung ein. Jahrzehntelang wurde mit diesen Maschinen ein primitives
Waschverfahren durchgefiihrt, das sich in einigen kleinen Kémmereien noch bis
ins letzte Jahrzehnt hinein behauptet hat.

Man wusch in drei — in seltenen Fillen in vier — sich folgenden Béidern.
Die Wolle wurde mittels mechanisch angetriebener Gabeln durch die Bader ge-
fithrt, am Ende jeder Kufe durch eine besonders konstruierte Gabel aus der Flotte
gehoben, auf ein Lattentuch gelegt, unter einer Quetschwalze abgepreSt und
durch eine besondere Tauchtrommel in die nachfolgende Kufe eingetaucht, wo
sich der beschriechbene BewegungsprozeB wiederholte.

Nachdem zu Beginn der Arbeitszeit der Waschproze mit frischem Wasser
in allen Kufen begonnen 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 muBite dann die Zufithrung der Rohwolle von
der EntschweiBmaschine unterbrochen werden, bis alle Kufen von Wolle frei
waren. Darauf wurde das schmutzige Wasser der ersten Kufe abgelassen, die
Siebboden von Wolle und der Absitzraum von Schlamm gereinigt. AnschlieBend
wurde das noch brauchbare Wasser der zweiten Kufe durch einen Injektor in
die erste Kufe iibergetrieben und ebenso das Wasser der dritten in die zweite
Kufe. Die dritte Kufe, die hauptsichlich als Spiilkufe verwendet wurde, erhielt
nun Frischwasser, das meist erst in der Kufe durch Dampfzusatz auf die vor-
geschriebene Temperatur gebracht wurde. SchlieBlich wurden durch Zugabe von
Hand die Waschmittel in den einzelnen Kufen ergianzt, und die Wiische konnte
fortgesetzt werden, bis wieder die erste Kufe verschmutzt war und die beschrie-
benen Arbeitsvorginge sich wiederholten. Eine Waschkufe, mit der nach dem
dargelegten Verfahren gearbeitet werden kann, ist in Abb.2 in einer Aus-
fithrungsform der Société Alsacienne wiedergegeben.

b) Die Verbesserungen des Waschverfahrens in Deutschland.

DaB der nach dem obigen Verfahren zu erzielende Wascheffekt kein gleich-
maéBiger sein konnte, bedarf keiner weiteren Erérterung. Besonders verhingnis-
voll wurde dieser Fehler, wenn die mangelhafte Waschwirkung durch Anwendung
zu hoher Temperaturen oder zu starker Alkalikonzentration ausgeglichen werden
sollte. AuBerdem war die wirtschaftliche Ausnutzung der Waschmaschinen und
Waschmittel die denkbar schlechteste.

Diese Erkenntnisse setzten sich in den letzten Jahrzehnten mehr und mehr
durch und haben den Bau der Waschmaschine, sowie insonderheit die Art
ihrer Verwendung allméhlich vollkommen abgewandelt.

I‘



4 Kammerei.

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

Abb. 2. Waschkufe.

kommen gleichmiBig weiterverarbeitet und im fertigen Kammzug die Faserlinge
im Querschnitt des Bandes untersucht. Dabei ergab sich, obwohl die alte Wische
bereits 2,5% mehr Kimmling ergeben hatte, dal im Kammzug der neuen Wiische
weniger Fasern von 20 bis 50 mm, dagegen durchgiingig mehr von 70 bis 90 mm
Linge enthalten waren. Da durch das neue Waschverfahren keine Verlingerung
der Einzelfasern eintreten konnte,
besagt dieses Ergebnis, daB durch
die Art der Behandlung der Woll-
flocken im alten Waschverfahren
withrend der Weiterverarbeitung ein
ZerreiBen des aus dem Diagramm
ersichtlichen Prozentsatzes an Fa-

sern eingetreten ist.
Die richtunggebenden Gesichts-
punkte bei den Anderungen des
Abb. 3. Waschverfuhrens waren zunichst

die folgenden.

Die notwendige VergleichmiBigung des Wascheffektes konnte nur erreicht
werden, wenn der Zustand der einzelnen Waschkufen hinsichtlich Verschmutzung,
Waschmittelkonzentration, Temperatur usw. auf lange Zeiten so konstant wie
nur irgend moglich erhalten werden konnte. Das war nur zu erreichen durch
eine vollkommene Ausbildung des Gegenstromprinzips, das hinsichtlich der Be-
wegungsrichtung im alten Waschverfahren bereits verwandt wurde, jedoch noch
nicht auf die Geschwindigkeit der Bewegung ausgedehnt, noch nicht kontinuierlich
durchgebildet war. Ein gleichbleibender Zustand der Bider konnte nur dann
erreicht werden, wenn Waschmittel und Wasser der Wolle in der Stirke entgegen-
liefen, wie sie verbraucht bzw. verschmutzt wurden.
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Wenn der ersten, am schnellsten verschmutzenden Kufe minutlich von der
vorhergehenden Kufe so viel Wasser zulduft, wie erdige Bestandteile je Minute
anfallen, dann ist theoretisch ein gleichmiBiger Zustand dieser Waschkufe iiber
beliebige Zeitriume moglich. Dieser Zustand muBl nicht den denkbar besten
Wascheffekt in jedem Bad gewéhrleisten. Er mul nur unter mdéglichst voll-
kommener Ausnutzung der zugesetzten Waschmittel in der zur Verfiigung ste-
henden Kufenzahl eine vollstindige Reinigung des durchzusetzenden Woll-
gewichtes sicherstellen. Hieraus geht hervor, daB der zulidssige Verschmutzungs-
grad der Bader — und somit der Frischwasserstrom in der Zeiteinheit — in ge-
wisser Abhingigkeit von der verwendeten Kufenzahl steht, daB in einer vier-
kufigen Waschbatterie ein stirkerer FrischwasserzufluB zur Erzielung des gleichen
Wascheffektes notig ist als in einer funfkufigen Maschine.

Die Gesamthohe des Wasserdurchsatzes kann praktisch noch weiter, als es
der entwickelten Theorie entspricht, herabgesetzt werden, da die absitzenden
schlammigen Bestandteile wihrend des Betriebes aus den Kufen abgelassen
werden koénnen.

Mindestens ebenso wichtig wie der kontinuierliche Wasserdurchsatz durch
die Batterie ist der kontinuierliche Waschmittelzusatz. Solange in der alten
Waiische dieser Zusatz von Hand erfolgte, war eine GleichmiBigkeit nicht zu er-
reichen. Vorbedingung war daher auch hier eine Mechanisierung des Zulaufs. Die
Stirke dieses Zulaufes wird wie beim Wasserzulauf bedingt durch den Zustand
der ersten Kufe bzw. des von dieser abflieBenden Abwassers. In diesem miissen
die Waschmittel nahezu vollstindig erschépft sein.

SchlieBlich wurde in éhnlicher Weise auch die Temperaturregelung mechani-
siert. Diese Regelung kann sich im allgemeinen auf die vierte Kufe beschranken.
In der ersten Kufe, in der einige Grade kiihler gewaschen werden mufB}, damit
das Wollfett nicht vorzeitig in zu starkem MaBe gel6st wird, hat das Waschwasser
durch die verschiedenen Schopfwerke und Ubertriebe zwischen den einzelnen
Kufen ohne besondere MaBnahmen die gewiinschte erniedrigte Temperatur.

Diese simtlichen Hilfsmittel wiirden jedoch nicht zu der notwendigen Ver-
gleichméBigung des Wascheffektes fithren, wenn nicht auch die Beschickung der
Maschine mit Wolle ebenso durch Mechanisierung der Vorlage vergleichmaBigt
wiirde. Bei Verwendung von EntschweiBmaschinen ergibt sich meist die Még-
lichkeit, die Maschine durch Fiillung eines groBen Schachtes von einem héher-
liegenden Stockwerk aus zu beschicken. Das Siebtuch der EntschweiBmaschine
fullt sich dann aus dem Schacht selbsttitig mit gleichméBiger Auflagehéhe. In
Fillen, in denen diese Beschickung nicht moglich ist, empfiehit es sich, besondere
Speiseapparate den Maschinen vorzuschalten, die einen gleichméBigen Woll-
durchsatz bewirken. Diese Apparate besitzen ein groBes Fassungsvermaégen, damit
sie nur in gréBeren Zeitabstinden gefiillt werden miissen. Aus dem Vorrats-
behilter wird die Wolle durch ein benadeltes Lattentuch herausgehoben, wihrend
gleichzeitig ein Rechen 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 Vorteil im
Gefolge, daB durch den Rechen, der die iiberschiissige Wolle vom Nadeltuch ab-
streicht, eine Auflockerung der Wollflocken erfolgt, die den Angriff der Wasch-
flotte erleichtert.

Diese mechanische Auflockerung der Flocken beeinflut 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 Offner ein — wie in Abb.4 gezeigt —, die mit schnell-
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rotierenden Schligertrommeln die zwischen einem Speisewalzenpaar befindlichen
Wollflocken erfassen und verziehen.

Die Entwicklung der modernen Wollwiischerei wurde, abgesehen von den Be-
strebungen nach einer VergleichmiBigung des Wascheffektes, noch geleitet von
Bemiihungen, die Schidigungsméglichkeiten der Faser, die das alte Verfahren
in sich schloB, auszuschlieBen.

Diese Bemiihungen erstreckten sich auBler auf Verlingerung der Wasch-
batterien hauptsichlich auf Anderung der Bewegungsmechanismen, die die Wolle
durch die Waschbatterie fithren. Zunéchst betrafen diese Arbeiten die Fort-
bewegung der Wolle innerhalb der einzelnen Kufen.

Der Wascheffekt ist um so gréBer, je intensiver man Wolle und Wasser bzw.
Waschmittel durcheinander bewegt. Es lieBe sich somit durch Heranbringung
moglichst vieler Waschmittelmengen an jedes Wollteilchen, also mit Hilfe einer
kriftigen Durchmischung von Wolle und Waschmitteln, die Dauer des Wasch-
vorganges und damit die Lange der Waschbatterien verkiirzen.

Abb. 4. Offner.

Diese Uberlegung hatte dazu gefiihrt, daB man die Durchmischung maéglichst
intensiv zu gestalten suchte. Man bewegte die Wolle durch Gabeln vorwiirts, die
in einer elliptischen Bahn gefiihrt wurden, deren untere Hilfte innerhalb der
Waschflotte verlief, so daBl die Wolle, die von einer Gabel erfaBBt wurde, zunichst
schrig abwirts und dann wieder an die Oberfliche der Waschflotte gefithrt wurde.
Die einzelnen Gabeln waren so angeordnet, daBl die Ellipsenkurven einander
iiberschnitten, und die Wolle in dem Augenblick, in dem sie an die Flotten-
oberfliche gebracht wurde, bereits von der nichsten Gabel erfalt und wieder
abwirts gefithrt wurde. Um nun die Durchmischung des Kufeninhalts noch zu
steigern, ordnete man zwei derartige Gabeln nebeneinander an und lieB sie um
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 Schidigung ein infolge Verfilzung der einzelnen
Wollflocken, die bei der Weiterverarbeitung nur durch Zerreilen wieder gelost
werden konnten.

Man mufBlte also im Interesse des herzustellenden Produktes auf eine Ver-
besserung des Wascheffektes durch Steigerung der Bewegung verzichten, und
lieB, um der Verfilzungsgefahr zu entgehen, die Parallelanordnung zweier Gabeln
fallen, so daBl die dadurch hervorgerufenen Strudelbildungen in der Waschflotte
wegfielen. Weiterhin vergleichmiBigte man die Bewegung der Wollflocken, indem
man die Gabelfilhrung verlangsamte und die Ellipsenform verflachte. Man muBte
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jedoch, um den Wascheffekt durch diese MaBnahmen nicht zu verschlechtern,
gleichzeitig eine Verlingerung der Waschkufen vornehmen.

Von noch groBerer Bedeutung als die Fiithrung der Wolle innerhalb der Kufen
ist die Art der Weiterleitung der Wolle von Kufe zu Kufe auf die Qualitiat des
entstehenden Kammzuges.

In den alten Waschmaschinen wurde die Wolle mit leicht geschwungenen
Gabeln aus der Flotte herausgehoben und auf ein Lattentuch abgelegt, das sie
den Quetschwalzen zufithrte. Dabei tauchten die Gabeln zunichst 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 Tiiten eingeschlossene Schmutz in die Fasern
hineingepreft 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 wegfithren konnte. Man
erreichte diese Wirkung da-
durch,daBl mandie Quetsch-
walzen tiefer legte, so dall
der Klemmpunkt nur wenig
iiber der Hohe der Wasch-
flotte lag. Auf diese Weise
konnte man mit Hilfe eines
Rechens die Wolle, ohne sie
aus der Kufe zu heben, an
den Klemmpunkt heranschwemmen. Man muBte nur diesem Schwemmrechen,
da er die Wolle bis in niichste Nihe der Walzen fiihren muBte, eine solche
Fithrung erteilen, daB er sich horizontal in der Flotte vorwirts bewegt und
rechtwinklig aus ihr austritt.

Die Tieferlegung der Quetschwalzen bewirkte, daB das an den Walzen ab-
laufende Wasser nicht wieder in die Kufen zuriickflieBen konnte. Da auBlerdem
die Menge des ablaufenden Wassers durch das Schwemmverfahren vervielfacht
wurde, muBten unter den Quetschwalzen besondere Auffangbehilter angeordnet
werden, von denen aus dieses Wasser mittels Becherwerkes zusammen mit dem
von der nachfolgenden Kufe zuriickgefithrten Wasser gehoben und in die Flotte
geleitet werden konnte. Eine solche Kufenkonstruktion ist in Abb. 5 wieder-
gegeben (Fabrikat Sichsische Textil-Maschinen-Fabrik).

Die Summe aller dieser Verbesserungen hatte eine wesentliche Qualitéats-
erhohung des Waschproduktes im Gefolge. Aulerdem bewirkten diese im Inter-
esse einer qualitativen Hebung des Waschergebnisses durchgefiihrten Anderungen
gleichzeitig eine Erhohung des wirtschaftlichen Effektes.

In erster Linie wurde mit der Durchbildung des kontinuierlichen Wasch-
verfahrens der Wirkungsgrad der Waschmaschinen ganz auflerordentlich ver-
bessert. Die Leistung eines alten Leviathans mit absatzweisem Waschen lag
etwa bei 750 kg gewaschener Wolle in 8 Stunden, withrend heute eine Wasch-
maschine in der gleichen Zeit bis zu 2000 kg leistet.

Abb. 5. Schwemmrechenkufe.
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AuBer der Wirkungsgradverbesserung hat die Durchbildung des kontinuier-
lichen Waschens eine wesentliche Reduzierung der manuellen Arbeiten ver-
ursacht. Alle Arbeiten, die mit dem Entschlammen, Ubertreiben der Wasch-
flotten, Zusatz von Frischwasser, Waschmitteln und Wiarme zusammenhéangen,
wurden nahezu vollkommen beseitigt, so daB sich die menschliche Arbeit fast
ausschlieBlich auf Uberwachung des Waschvorganges beschrinken konnte.

Eine weitere Ersparnis manueller Arbeit trat ein durch die im Interesse der
GleichmaBigkeit des Wascheffektes durchgefilhrte Mechanisierung der Be-
schickung der Waschmaschinen. In vielen Fallen hat diese Mechanisierung gegen-
iber der Auflage von Hand die fiir 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 ungleichmiBige Wische, sondern ebenso auch Wasch-
mittelverschwendung zur Folge, denn es ist psychologisch bedingt, daB ein Ar-
beiter, von dem saubere Wische verlangt wird, an Waschmitteln lieber zuviel
als zuwenig zusetzt, selbst wenn er weill, daB dieses Zuviel unnétige Kosten ver-
ursacht und zu Faserschadigungen fithren kann. AuBerdem ermoglichte das
absatzweise Waschen bereits durch das hidufige Ablassen der ersten Kufe keine
30 gleichméBige Ausnutzung der Waschmittel wie das kontinuierliche Wasch-
verfahren. Auf dhnliche Griinde wie die Waschmittelersparnis ist die Herab-
setzung des Dampfverbrauches, die die kontinuierliche Wische bewirkte, zuriick-
zufiithren.

¢) Die Verbesserungen des Waschverfahrens in England.

In England wurde das Waschverfahren vor allem in mechanischer Beziehung
nach anderen Gesichtspunkten entwickelt als in Deutschland, und ebenso wie
das deutsche Verfahren in England Fu8 gefaBt hat, ist das englische Verfahren
auch in Deutschland und Frankreich eingedrungen.

Die Verschiedenheit beider Verfahren liegt erstens in der Art der Bewegung
der Wolle durch die Kufen, zweitens in der Behandlung der Waschwisser. In
Deutschland war man, wie oben dargelegt, von der lebhaften Durchmischung
von Waschgut und Flotte trotz der dadurch zu erzielenden guten Waschwirkung
allméahlich zu einer gemiBigten Bewegung der Wolle zuriickgegangen, um die
Verfilzungsgefahr und die damit verbundene Bildung von Noppen bei der Weiter-
verarbeitung zu verringern, obgleich man damit bewullt den Waschprozef ver-
lingerte.

Wihrend amerikanische Wollkimmereien gerade den gegenteiligen Weg be-
schritten und die Spiilwirkung im Waschproze wesentlich steigerten, ist man
in England in der Beruhigung des Waschprozesses noch erheblich weiter gegangen
als in Deutschland. Man hat dadurch die Waschwirkung in den einzelnen Kufen
weiterhin verschlechtert und somit die Waschbatterien verlingern miissen, 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 Fasertriimmern, die kein Ver-
zugsorgan wieder verziehen kann — zu vermeiden, wohl darauf zuriickzufiihren,
daB die englischen Kammstiihle nicht so sauber kimmten wie die auf dem Kon-
tinent verwandten, andererseits ist aber zuzugeben, daB es richtiger ist, von
vornherein keine Noppen zu verursachen, als sie erst zu erzeugen, und sie spater
wieder zu beseitigen. Denn auch der beste Kammstuhl kann nicht alle Ansitze
zu Noppenbildung auskimmen, und die Noppen entwerten nicht nur den Kamm-
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zug, sondern auch den Kimmling. Da die Neigung der cinzelnen Wollsorten,
Noppen zu bilden, verschieden stark ausgepréagt ist, bei einigen gar keine Gefahr
besteht, bei anderen dieser Ubelstand erschreckend groB ist, hat die zu ver-
arbeitende Wollqualitit den Ausschlag zu geben, ob die Riicksichtnahme auf
die Noppengefahr, die das kontinentale Waschverfahren nimmt, ausreicht, oder
ob das englische Verfahren vorzuziehen ist. Fiir die meisten Wollen diirfte das
deutsche Waschprinzip — auf seinem heutigen Entwicklungsstand — auch im
Hinblick auf die Noppenbekiampfung geniigen. Diese Ansicht wird dadurch be-
kriftigt, daB dieses Waschverfahren auch in modernen englischen Anlagen zu
finden ist.

Das englische Waschprinzip konnte in erster Linie die elliptische Gabel-
bewegung nicht verwenden, da diese stiandig Wirbelbildungen in der Waschflotte
verursacht und keine ruhige und gleichartige Fithrung der Wollflocken ermég-
licht. Als Fihrungsorgan wurde deshalb ein Rahmenrechen gewiihlt, der tiber
den gesamten Waschraum reicht, dessen Zinken nahezu die gesamte Hohe des
Waschraums ausfiillen. Dieser Rahmenrechen schiebt sich annihernd horizontal
nach vorn, wird dann rechtwinklig aus der Flotte gehoben, horizontal zuriick-

Abb. 6. Waschkufe mit Rahmenrechen.

gefiithrt und wieder rechtwinklig eingesetzt. Der eigentliche Waschraum, in dem
der Rechen gefithrt ist, nimmt nur einen Bruchteil des gesamten Kufeninhaltes
ein und ist seitlich und unten durch Siebbéden von der iibrigen Flotte getrennt.
Der Rechen schiebt sich in diesem Waschraum so langsam nach vorn, daB die
Wollflocken sich im Wasser wohl 6ffnen, aber in keiner Weise mechanisch 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-Mc Nought wiedergegeben.

Die Beseitigung aller schnellbewegten Organe in den Waschkufen gab in
Zusammenhang mit der Verkleinerung des Waschraumes gegeniiber dem ge-
samten Flotteninhalt die Méglichkeit, nicht nur die Bewegung der Wolle, sondern
auch die der Waschflotte so zu verlangsamen, daB sich ein groBer Teil der mecha-
nischen Verunreinigungen noch innerhalb der Waschkufen wieder absetzen konnte.
Auf diese Weise konnte die Verwendbarkeit des Waschwassers verlingert 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 nétig machten. Die Beseiti-
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 méglich wurde, muBte die iibliche Kufenform mit flachem Boden verlassen
und eine Form gewihlt werden, die den absitzenden Schlamm auf einen kleinen
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Raum konzentrierte. Man baute deshalb Kufen mit schrigen Seitenwanden ohne
eigentliche Bodenfliche, so daB sich aller absitzende Schlamm in dem von den

Abb. 7. Schlammrinne mit Schnecke.

beiden Seitenwiinden gebildeten spitzen Winkel ansammeln mufite. In die von
diesem Winkel gebildete Schlammrinne baute man in der gesamten Kufenlinge

Abb. 8. Schlammkufe.

eine Transportschraube ein, wie
sie in Abb. 7 (Fabrikat Petrie-
Mc Nought) wiedergegeben ist,
und konnte nun ohne Betriebs-
unterbrechung den Schlamm ab-
lassen.

Die Arbeitsweise dieser Ent-
schlammungsvorrichtung ist der-
art, daB die mit Links- und

Rechtsgewinde versehene
Schlammschnecke stindig durch
eine Kette langsam angetrieben
wird und den Schmutz zu einem
in der Mitte der Kufe befind-
lichen, automatisch arbeitenden
Ventil fithrt. Dieses Ventil, dessen
Betiitigung regulierbar ist, 6ffnet
sich vier- oder fiinfmal stiindlich
fur eine bestimmte Zeitspanne,
so daBl der Schmutz aus der Ma-
schine befordert wird. Mit dem
entweichenden Schlamm geht na-
tiirlich auch ein Teil der Wasch-
flotte verloren, und zwar betrigt
derVerlust bei jederVentiloffnung
je nach der Einstellung 20 bis
40 Liter. Nach dem Prinzip der
kommunizierenden Réhren wird

dieser Verlust jedoch aus der nachfolgenden Kufe sofort erginzt, so daB die
Menge der Waschflotte konstant bleibt. Lediglich der Uberlauf an der ersten
Kufe und damit deren Wassererneuerung wird durch die Entschlammung in den
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nachfolgenden Kufen etwas vermindert. — Aullerdem wird eine Regeneration
des Waschwassers auch auBerhalb der eigentlichen Waschkufe in einem seitlich
angebauten tiefstehenden Trog vorgenommen. Und zwar 1iBt man hier das von
den Quetschwalzen ablaufende Schmutzwasser absitzen und fiihrt erst das ge-
klirte Wasser wieder dem WaschprozeB zu. Diese Vorrichtung kann auch an
Maschinen angebracht werden, die keine Entschlammung der Waschkufen ge-
statten. In vielen Fillen erhalten auch diese Seitenkufen Schlammschnecken
in der oben beschriebenen Ausfiihrung. Diese Anordnung ist in Abb. 8 ver-
anschaulicht (Fabrikat Petrie-Mc Nought).

Nicht verdringt durch die Kufen mit SchlammablaB wihrend des Betriebes
ist jedoch das eigentliche Mc Nought-System, das zwar keine mechanischen

Abb. 9. Waschkufendreiteilung.

Schlammbeforderungsorgane besitzt, aber durch eine sinnvolle Dreiteilung der
Waschkufen auch eine Trennung sowohl der fetthaltigsten wie der erdhaltigsten
Wasserschichten erreicht und nur das geklirte Wasser wieder fiir den Wasch-
prozeB verwendet. In Abb.9 ist dieser verbreitete Mc Nought-Waschmaschinen-
typ wiedergegeben.

d) Die Verbesserungen des Waschverfahrens in Frankreich.

Die Entwicklung der Wollwiischerei, die sich speziell in Frankreich vollzog,
betrifft hauptsiichlich die Behandlung der Waschwiisser, nur mit dem Unter-
schied gegeniiber den englischen Verbesserungen, daB man nicht bei rein mecha-
nischen Verfahren stehengeblieben, sondern auch weiter in die chemisch-physika-
lische Natur des Waschprozesses eingedrungen ist. Die wesentlichsten Abwei-
chungen von den iblichen Waschmethoden sind an den Namen Duhamel ge-
kniipft. Das von ihm entwickelte patentierte Waschverfahren griindet sich auf
folgende Erkenntnisse:

Je mehr die Waschflotte verunreinigt ist, um so mehr Seife wird von den
Schmutzbestandteilchen absorbiert. Um Waschmittel zu sparen, ist es demnach



12 Kammerei.

vorteilhaft, den anfallenden Schmutz so schnell wie méglich, ehe er Seife bindet,
aus der Flotte zu beseitigen. Die Beseitigung des Schmutzes ist aber bei kleiner
Flotte leichter als bei groBer. Deshalb ist es zweckmiBig, bei diesem Verfahren
mit moglichst kleinem Waschraum zu waschen. Weiterhin sind Ersparnisse an
Waschmittelzusiitzen méglich durch Ausnutzung der Waschkraft der WollschweiB3-
salze. Im allgemeinen ist ihre systematische Verwendung im Waschproze8 mit
groBen Schwierigkeiten verbunden, da gleichzeitig mit ihnen ein wesentlicher Teil
der erdigen Verunreinigungen der Wolle ins Waschwasser gelangt und so dessen
Weiterverwendung als Waschmittel unmoglich macht. Erst die Beseitigung der
erdigen Bestandteile aus dem Wasser gestattete es, die SchweiBlauge in der Flotte
zu belassen. IThre Waschkraft ermoglicht es, von der Sodaverwendung ginzlich
frei zu kommen, was nicht nur einen wirtschaftlichen Vorteil bedeutet, sondern
gleichzeitig ein besonders mildes und schonendes Waschen gewihrleistet.

Durchgefiihrt wird die Regeneration der Waschwisser durch Zentrifugieren.
In erster Linie werden Schmutzzentrifugen, in zweiter Linie Fettzentrifugen ver-
wendet. Die Reinigung der Ablaufwisser der einzelnen Kufen ist mit Hilfe dieser
Methode so vollkommen, dal man in den ersten Kufen, von denen bei der iiblichen
Wiische die Menge des Wasserverbrauches abhéingt, theoretisch fast ohne Frisch-
wasserzulauf beliebig lange Zeitspannen arbeiten konnte. Lediglich die letzten
Kufen, die als Spiilbider verwendet werden, benétigen noch eine gewisse, standige
Wassererneuerung. Es wire also auch méglich, ohne Kosten den iibrigen Bidern
mit Hilfe des Gegenstromprinzips die gleiche Wassererneuerung wie den Spiil-
biadern zukommen zu lassen. Es ist hier jedoch mit dem uneingeschrinkten
Gegenstromprinzip gebrochen worden, da die Seife, sobald sie in das erste, am
meisten Schmutz absetzende Bad gelangen wiirde, sofort von diesem Schmutz
absorbiert wiirde, ohne dal diesem Verlust eine Waschwirkung gegeniiberstiinde.
Man braucht daher die Seife in den eigentlichen Seifenbidern weitgehend auf
und gibt, wo man in der ersten Kufe Fliissigkeit erginzen muf}, 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 4° Bé, die zur Erzielung
einer ausreichenden Waschwirkung benétigt wird, erlangt werden kann. Wollen,
die besonders schweiBhaltig sind, ergeben eine Anreicherung der Flotte bis zu
10° B¢ und mehr. Solcher UberschuB an Lauge kann abgepumpt und zuriick-
gehalten werden zur Verwendung bei Wollen, die nur wenig Schweillsalze ent-
halten. Es ist hierzu nur notig, der Lauge Schutzmittel gegen Fiaulnisbildung zu-
zusetzen, die so lange nicht gebraucht werden, als die Lauge im Waschproze3
arbeitet.

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

In neuester Zeit hat Duhamel sogar Verfahren ausgearbeitet, die vollkommen
auf Seifenzusatz verzichten und als Waschmittel nur die WollschweiBsalze ver-
wenden, die auf einer reguliren 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 jedoch nicht ver-
breiten kénnen, so daB es 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 einschneidender als hinsichtlich des Waschverfahrens waren die
Umwalzungen, die die letzten Jahrzehnte fiir die Trocknung brachten. Allgemein
wurde frither die Mehlsche Trockentrommel verwendet und hat sich trotz ihrer
Unvollkommenheiten, der durch sie bedingten Schidigung des Wollhaares und
ihrer Unwirtschaftlichkeit, lange behauptet. In Abb. 10 ist ihre iibliche Bauart
(Fabrikat Société Alsacienne) wiedergegeben.

Die innere Trommelwandung ist dicht mit holzernen Stiften besetzt, die nicht
vollkommen radial, sondern etwas in der Drehrichtung der Trommel geneigt,

Abb. 10. Trockentrommel.

angebracht sind. Die nasse Wolle, die auf einem Lattentuch in die Trommel be-
fordert wird, fillt zunidchst nach unten und bleibt an den Holzspitzen hingen.
Durch die Trommeldrehung wird sie auf diesen nach oben gefiihrt, bis sie ab-
rutscht und wieder herunterfillt. Infolge der Schrigstellung der Trommel wandert
die Wolle so bis zum andern Trommelende, wihrend die zur Trocknung dienende
Luft nach dem Trockentrommelprinzip in entgegengesetzter Richtung durch die
Trommel gedriickt wird.

Dieser Arbeitsvorgang bedingt, dal das Fasermaterial, ganz im Gegensatz
zu den in der Wische entwickelten Gesichtspunkten, auBerordentlich stark be-
wegt und durcheinander gebracht wird, und verursacht damit ein Verwirren der
Wollflocken, das sich steigert mit der GriBe der zusammenhiingenden Flocken,
der Linge der Einzelfasern und der Linge der Trockentrommel. Es kann bis zur
Bildung von Stricken fithren, die nur durch ZerreiBen der Wollfasern wieder
aufzul6sen sind. Aber auch im giinstigsten Fall erhiilt man durch die Trommel-
trocknung statt einer gedffneten Wollflocke, die im weiteren Produktionsverlauf
leicht voéllig auseinandergezogen werden kann, cine eng zusammengedrehte
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und innig verschlungene Flocke, die kaum ohne Faserschidigungen zu zer-
zichen ist.

Weitere Fehler dieses Verfahrens, die teils zu UngleichmiiBigkeiten der Trock-
nung, teils zu Faserschiidigungen fithren, bestehen in der Art der Heranbringung
der Trockenluft an die Wolle. Selbst wenn man, was durchaus nicht in allen
Kiammereien der Fall war, Luft aus trockenen Riaumen anwirmte und in die
Trockentrommeln driickte, wurde gleichzeitig soviel feuchte Raumluft angesaugt,
dal} der Trocknungseffekt ganz erheblich von den Feuchtigkeitsschwankungen
der Raumluft abhingig war. An feuchten Tagen ging die Trocknungsleistung
der Maschine so weit zuriick, daBl haufig — da nasse Wolle nicht weiterverarbeitet
werden kann — ein Teil der Wolle zweimal getrocknet werden muBte, wodurch
sich die Leistung der Waschmaschine entsprechend verringerte. Die starke, nicht
zu vermeidende UngleichmiBigkeit der Trocknung fiihrte einesteils zu Rost-
bildungen an den Krempelbeschligen und damit zu deren vorzeitiger Abnutzung,
andererseits wurde ein Teil des Fasergutes zu stark getrocknet, so daB er spréde
wurde und bei der Weiterverarbei-

%{5 ! L I .

22} [ Y Trocknung ir Trockentromme/ tung riB. g .
P Lk fots Besonders lm"uf.lg entstanden dlef(‘
9} T, | j ; '.I' ro?knungsschad.lgungen, wenn, wie
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0} : .l_‘/o“./'/gc,?’/,;m%g__ waren ur.l(l ll}l‘(‘ direkt strahlcn(!o
:_ g == -——t_ ‘riT Wiirme in ciner Temperatur die
v t—y Wolle traf, die sogar Vergilbungen
2 \ = | verursachte. Vor allem traten diese
"% w w w w & w & w w w w cin, wenn Wolle infolge von Ma-
faserlinge inmm schinenstillstiinden sich zu lange in
Abb. 11. der Trockentrommel befand, und

wenn in der Waschbatterie nicht ge-
niigend gespiilt wurde, so daB die Fasern noch zu stark mit Alkali beladen waren.

Aber selbst dort, wo diese groben Fehler restlos vermieden wurden, waren
die im Arbeitsprinzip der Trockentrommel begriindeten Faserschidigungen sehr
erheblich. In Abb. 11 ist das Ergebnis eines Parallelversuches wiedergegeben, in
dem eine gleichmaBig gewaschene und weiterverarbeitete Partie zur Hilfte iiber
eine Trockentrommel, zur Hiilfte iiber eine moderne Trockenmaschine geleitet
wurde. Die im Querschnitt des Kammzugbandes beider Partiehiilften enthaltenen
Faserlingen wurden ermittelt und in dem Diagramm die Gewichtsprozente jeder
Faserlinge inklusive des Kimmlings aufgetragen. Dabei ergab sich, daB mit der
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 diesem Bereich der Kammzug
der neuen Maschine keine Verbesserung aufweist. Dagegen enthilt er wesentlich
weniger Fasern von 40 und 30 mm und dafiir mehr von 70 bis 110 mm Liinge.
Der aullerordentlich grofle Unterschied zwischen den beiden Trocknungsmethoden
kann, da mit der neuen Maschine keine Verlingerung der Haare zu erreichen ist,
nur durch Zerreifien von Fasern der mit der Trommel getrockneten Wolle hervor-
gerufen worden sein.

Die Unwirtschaftlichkeit der Trockentrommel bestand hauptsiichlich in der
schlechten Ausnutzung der Wirme, da nur ein geringer Teil der eingefiihrten
Warmluft mit der Wolle in Berithrung kam und infolge der schlechten Isolation
der Hauptteil der Wiirme an die Umgebung verlorenging, wodurch auBerdem
der Aufenthalt in der Nihe der Trockentrommel kaum ertriiglich wurde.
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Die Gesichtspunkte, die zur Umgestaltung dieses Trocknungsverfahrens
fithrten, waren die gleichen, die bei der Durchbildung der heutigen Wasch-
methode entscheidend waren. In erster Linie erstrebte man eine méglichst voll-
kommene Durchbildung des Gegenstromprinzips und eine ruhige Bewegung des
Fasermaterials. Beides wurde erreicht mit der Durchbildung der Etagen- oder
Hordentrockenmaschine, deren Ansicht in Abb. 12 (Fabrikat Sichsische Textil-
Maschinen-Fabrik) wiedergegeben ist.

An diesem verbreitetsten Typ der Trockenmaschine wird die Wolle nach dem
Passieren der letzten Quetschwalzen durch ein benadeltes Lattentuch bis an den
héchsten Punkt der Stirnseite der Maschine gefiithrt, von wo sie auf ein langsam-
laufendes Drahtgeflechtband fillt. Die Auflageh6he des Trockengutes auf diesem
Band wird durch einen Hacker geregelt und vergleichmiBigt, der am oberen
Ende des Nadeltuches alle Anhiufungen abstreicht. Wenn die Wolle von der
obersten Horde bis ans Ende der Maschine beférdert ist, fillt sie auf das nichst
tiecfere Band und durchliuft im Zickzack meist in finf Etagen die Trocken-

Abb. 12. Etagentrockenmaschinen.

maschine. Die Ausfithrung der endlosen Drahtgeflechtbiinder ist in den meisten
Fillen der in Abb. 13 wiedergegebenen ahnlich (Fabrikat Haas, Lennep).

Die Trocknungsluft tritt von unten in die Maschine ein, trifft so zuerst auf
die am weitesten vorgetrocknete und zuletzt auf die nasse Wolle. Da die Luft
an simtlichen Horden von unten durch das Fasermaterial stromt, lockern und
offnen sich die Wollflocken von Horde zu Horde mehr. Die Stirke des Luft-
stromes muB nur in solchen Grenzen gehalten werden, daBB die Wollflocken nicht
aufgewirbelt und evtl. sogar fortgeblasen werden kénnen. Es ist also keine Steige-
rung der Trocknungsleistung durch Erhéhung der Luftgeschwindigkeit moglich.
Damit an den Offnungen keine feuchte Saalluft in den Trockenraum gelangt,
wird die Luft im allgemeinen in die Maschine gedriickt. Um zu erreichen, daB
in dem ganzen Trockenraum eine moglichst gleiche Luftgeschwindigkeit herrscht,
wird die Luft auBerdem noch an mehreren Punkten oberhalb der obersten Horde
abgesaugt. Jedoch darf im Interesse der Trocknungsleistung diese Absaugung
nie so stark sein, daB der Uberdruck in der Maschine verlorengeht und feuchte
Luft eindringt. Die zugefithrte Luft, die trockenen, staubfreien Riumen zu ent-
nehmen ist, muB zur Vermeidung von Wirbelbildungen in weiten Kanilen in
die Maschine eintreten und darf, wie schon bei der Besprechung der Trocken-
trommel erwiihnt wurde, nicht erst unter der Trockenmaschine erwiirmt werden.
Leider wird diese Forderung nicht iiberall erfiillt, so daBl durch die grole Strah-
lungswiarme der Heizkorper vor allem bei Maschinenstillstiinden, selbst wenn
die Ventilatoren abgestellt sind, zum mindesten eine weitgehende Ubertrocknung,
wenn nicht sogar Faserschiadigung eintritt. Sind dagegen diec Heizregister auBer-
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halb der Maschine angebracht, hat ein lingerer Aufenthalt der Wolle im Trocken-
raum, was bei manchen Maschinenstillstinden unvermeidlich ist, keine schadi-
genden Einfliisse.

Im normalen Arbeitsgang benéstigt die Wolle etwa 20 Minuten, um die Trocken-
maschine zu durchlaufen. Sie gelangt meist mit ungefihr 60 bis 80% Feuchtig-
keit in die Maschine. Ein stirkeres Abquetschen wire mit unverhaltnismiBigem
Kraftverbrauch verbunden und wiirde auch dem Fasermaterial nicht dienlich
sein. Die Trocknung wird bis auf etwa 20% Feuchtigkeit gebracht, da in diesem
Zustand die Geschmeidigkeit des Wollhaares fiir die anschlieBend vorzunehmende
vollige Offnung der Flocken am giinstigsten ist.

Abb. 13. Bandfiihrung in Trockenmaschine.

Die Leistung und damit die GroBe der Maschine ist so zu bemessen, daB sie
die Lieferung der Waschmaschine méglichst ohne wesentliche Uberschreitung von
60° C Lufttemperatur zuverliassig trocknen kann.

Die Ausnutzung der Trocknungsluft ist bei dem beschriebenen Maschinen-
system zwar unvergleichlich besser als in der Trockentrommel, aber die abgesaugte
Luft ist noch weit vom Sattigungspunkt entfernt. Nach dem einmaligen Durch-
stromen der fiinf Horden wiire die Luft noch zu weiterer Trocknungsarbeit ver-
wendbar. Eine verbesserte Ausnutzung der Wirme durch Herabsetzung der Luft-
temperatur ist nicht angiingig, weil dadurch die Trocknungsleistung der Maschine
herabgesetzt wiirde. Ebenso unmdglich ist es, zur Verringerung des Verlustes
die Luftgeschwindigkeit zu verlangsamen, da auch hierdurch der Trocknungs-
cffekt zuriickgeht.

Ebenso ist der Trockenraum nicht vollstindig ausnutzbar; es ist nicht mog-
lich, zu erreichen, daB die Trocknungsluft in dem ganzen 6 bis 7 m langen
Trockenraum gleichmiBig durch die Horden gedriickt wird. Mehr oder weniger
findet die Luft Wege des geringsten Widerstandes, in denen sie nach oben stromt,
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wihrend in anderen Teilen des Trockenraumes kaum eine Luftbewegung statt-
findet. Es galt also, eine verbesserte Ausnutzung sowohl der Trocknungsluft als
auch des Trockenraumes zu erreichen.

Die erhéhte Wiarmeausnutzung erzielte man dadurch, da8 man zum Umluft-
system uberging, indem man von der Luft, die den Trockenraum bereits ver-
lassen hatte, so viel der neu zugefithrten Luft wieder beimischte, daB sie beim
Verlassen der Maschine zwar nicht den Sittigungspunkt erreichte, aber doch zu
wirksamer Trocknung nicht mehr verwendbar war. Den Prozentsatz der Umluft-
verwendung gestaltete man regelbar, damit man eine hohe Anpassungsfihigkeit
der Maschine erreichte und jederzeit die Moglichkeit hatte, die Trocknungs-
leistung ohne Temperaturerhohung, nur auf Kosten der Wirmeausnutzung, er-
heblich zu steigern.

Die Verbesserung der Raumausnutzung erreichte man zuniichst dadurch, da
man die Gesamtlinge des Trockenraumes in drei Teile teilte. Man verkiirzte die
Horden entsprechend und lieB die Wolle vorerst im ersten Maschinendrittel von
oben im Zickzack nach unten wandern. Am unteren Ende faBte man die Wolle
zwischen zwei nahezu vertikal laufenden Drahtgeflechtbandern und fiihrte sie
auf die oberste Horde im zweiten Maschinendrittel. Erst nachdem sie dieses
durchlaufen hatte, fiihrte man sie in der gleichen Weise durch den letzten Teil
des Trockenraumes. Die Luft fiihrte man im dritten Maschinendrittel nach oben,
im zweiten nach unten und im ersten wieder nach oben oder fiithrte sie nach
dem Durchstromen jedes Maschinendrittels durch Heizregister abwiirts, so dal3
sie simtliche Horden von unten nach oben durchstromte. Sie hatte also jetzt
nicht mehr 5 sondern 15 Horden zu durchlaufen, und der Querschnitt des Stro-
mungsraumes war auf '3 reduziert, wodurch bei Beibehaltung der bisherigen
Stromungsgeschwindigkeit die Luft jetzt genétigt war, nahezu den gesamten
Querschnitt auszuniitzen.

Die Maschine, die nach diesem Prinzip gebaut wurde, hatte gegeniiber der
einfachen Hordentrockenmaschine eine verbesserte Wirmeausnutzung und eine
erhohte Leistungsfahigkeit. Ein Nachteil war nur, wenn auch wenig Stillstinde
durch Materialstauungen oder Hordenreparaturen eintraten, die komplizierte
Fiihrung des Trockengutes. Man suchte deshalb weiter nach Verbesserungen. In
England entwickelte sich eine Etagentrockenmaschine, die bei verhiltnismiBiger
Einfachheit die Forderung der guten Wiarme- und Raumausnutzung erfiillte. Es
ist dies die in Abb. 14 wiedergegebene Maschine von Petrie-Mc Nought.

Zunichst erfolgt die Zufithrung der Wolle hier nicht mittels eines benadelten
Lattentuches, sondern durch ein Luftgeblase nach dem Injektorprinzip. Von der
letzten Quetschwalze fillt die Wolle in einen Trichter, der in den Hauptluftkanal
miindet. Die Luft blidst die Wolle auf den obersten Tisch der Trockenmaschine,
iiber welchem der Querschnitt des Luftkanals so erweitert ist, daB die Wolle
in flockigem und auBerordentlich gelockertem Zustand auf den Tisch fillt. Die
Horden selbst sind nicht mehr als wandernde Tiicher aus Drahtgeflecht aus-
gebildet, sondern sind feststehende Tische. Die Beférderung der Wolle erfolgt
durch Stibe mit horizontaler und vertikaler Bewegung, die die Wolle langsam
bis zum Tischende schieben, wo sie auf die darunterliegende Etage herabfillt.
Durch die verinderte Lage bietet sie dem warmen Luftstrom neue Flichen dar,
was bei dieser Maschine besonders notwendig ist, da die Luft nicht durch die
Horden hindurchgedriickt wird, sondern denselben Weg wie die Wolle laufen muB.
Diese Konstruktion verzichtet dadurch allerdings bewuBt auf das Gegenstrom-
prinzip. Sie bringt die trockenste, wiarmste Luft mit der nassesten Wolle in Be-
rithrung und will dadurch, daB die trockenste Wolle nur von der feuchten, bereits
etwas abgekiihlten Luft getroffen wird, die Gefahr der Ubertrocknung beseitigen.

Herzog, Technologie VIIV2 B: Fritzsch. 2
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In Deutschland kam man zu anderen Lésungen, die das Gegenstroﬁmprinzip
aufrecht erhielten und trotzdem die getrocknete Wolle nur mit wenig vorge-
wirmter Luft in Berithrung brachten. Nachdem man einmal in der dreiteiligen

Abb. 14. Etagentrockenmaschine.

Trockenmaschine den Weg beschritten hatte, der Trocknungsluft einen bestimm-
ten Zirkulationsverlauf vorzuschreiben, kam man zu der Erkenntnis, daB es ein-
facher ist, die Luft in bestimmten Kurvenbahnen zu fithren als die Wolle, und
daB sich damit der gleiche
Trocknungseffekt 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 stindigem 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. Einbandtrockner. Die nasse Wolle wird von
der letzten Quetschwalze
der Waschmaschine kommend (Abb. 18) bei E auf ein endloses Drahtgeflecht-
band aufgelegt und durchlduft auf diesem ohne eine Lagenverinderung die
gesamte Trockenmaschine, die sie bei 4 verlaBt. Im Gegenstrom dazu stromt
bei A die noch nicht vorgewarmte Frischluft ein in die erste sogenannte Trocken-
zone. Es wird ihr sofort eine kreisende Bewegung erteilt, indem sie durch die
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seitlich angebrachten Heizregister gesaugt wird und anschlieBend — zunichst
schwach vorgewirmt — die Wolle in der Trockenzone durchstromt. Da vor der
Saugseite des Ventilators einer jeden Zone ein Rohr liegt, welches in die nichste
trockenere Zone hineinragt, muB durch das Vakuum ein Teil der Luft aus der
vorhergehenden Zone in die
folgende iibertreten. Dieses
Spiel wiederholt sich von
einer Zone zur anderen, so
daB ein Vortrieb von der
trockensten Zonebis zur Nal-
zone entsteht. Dadurch bil-

det sich neben der kreisen- - - :

den Luftbewegung gleich- Abb. 16. Abb. 17.
zeitig eine schraubenférmig

fortschreitende, und da die Luft wihrend jedes Schraubenganges einmal durch
ein Heizregister gefiihrt wird, tritt eine allmihliche Zunahme der Trocknungs-
temperatur ein, so daB der nassesten Wolle die griBte, der fast getrockneten
die geringste Wirme zugefithrt wird. Die mit der eintretenden Wolle in die Ma-

Abb. 18.

schine gelangende Frischluftmenge wird durch eine besondere Ausbildung der
Einlauféffnung von der Saugwirkung der ersten Ventilatoren erfaBt und iiber
die Heizbatterien mit in den Kreislauf gefithrt. Die Trocknungsluft verlaBt die
Maschine erst nach weitgehender Sittigung, so daB nicht nur die Raum-, sondern
auch die Wiirmeausnutzung dieses Einbandtrockners eine sehr hohe ist.

Abb. 19.

In neuester Zeit ist dieser Maschinentyp von Haas noch weiter vereinfacht
worden, wie aus der Schnittzeichnung Abb. 20 hervorgeht.

Die Trockenleistung einer solchen Maschine von etwa 7 m Liange des eigent-
lichen Trockenraumes ist bei den oben angefiihrten Feuchtigkeitsprozentsitzen
der Wolle etwa 240 kg stiindlich. Dafiir werden an Dampf etwa 180 bis 220 kg
und an Kraft firr die Ventilatoren ca. 10 PS verbraucht.

2%
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Mit der Durchbildung dieses Maschinentyps diirfte ein gewisser Entwick-
lungsabschluB in der Konstruktion der Trockenmaschinen erreicht sein, da dieses
Trocknungsprinzip den besten theoretisch méglichen Wéarmeiibergang mit Ein-
fachheit der Maschine und Schonung des Fasergutes vereint.

548

Abb. 20.

4. Das Olen der Wolle.

Wenn oben gesagt wurde, daB die Wollfaser auf der folgenden Produktions-
stufe, der Krempel, eine hohe Geschmeidigkeit besitzen mull, um nicht zerrissen
zu werden, und aus diesen Griinden einen restlichen Wassergehalt von 20% be-
halten muB, so ist dieser Schutz noch nicht geniigend. Es ist auBerdem noch
ein Olzusatz erforderlich. Der EinfluB dieses Olzusatzes auf die Beschaffenheit
des fertigen Kammzuges sowie des Kimmlingsprozentsatzes ist in Abb. 21 gra-
phisch dargestellt. (Untersuchungen der Leipziger Wollkimmerei.)

Es wurde eine vollkommen gleichmiiBig behandelte Merinopartie in drei
Teilen, ungeélt, mit 2% und mit 6% Olzusatz verarbeitet. Das aus Abb. 21 er-
sichtliche Resultat ergab, dal das ungeéite Material 4% mehr Kimmling ver-
ursachte als das mit 2% Ol verarbeitete. AuBerdem waren im Kammzug des
ungeélten Partieteiles etwa 20% mehr Fasern von 20 bis 30 mm Linge ent-
halten als im geélten. Bei den langen Fasern war der Unterschied am ausschlag-

. gebendsten. Von 80 mm Linge
%5-- v, , b % T T 1] enthielt der ungeélte Zug nur
» . 2% 073””/3‘ 60%, von 90 mm nur45%, von
: N = : _Tzli,o"‘%f?/zzfmwf; ] 100 mm nur 25% des geolten
% - SRR RS EREE G s —-4  Zuges. Und wihrend die geélten
Yl B == lL 4 L] | Zugenoch 0,3 bis 0,6% Fasern
s e « l - r:} von 120 mm Linge besaBen,
I e - r:_—_t: - waren die lingsten Fasern der
‘;"’ [ 1 Ll b ungeolten Partie nur 110 mm
Ve w W8 VY YW |ang Es war demnach das un-
Faserlinge i mm olte Material in einem er-

Abb. 21. e ke

schreckenden Ausmaf} zerrissen
worden.

Andererseits zeigte der Versuch, dall bei einem 2%igen Olzusatz diese Schiidi-
gungen bereits vermieden waren, denn die Unterschiede der Faserlingen zwischen
2% und 6% Olzusatz waren ganz unerheblich. Die Mindestélmenge, die zur Ver-
meidung von Faserschidigungen zuzusetzen ist, schwankt je nach der Woll-
qualitiat zwischen 1 und 2%.

Die Beimischung des Oles zur Wolle, die beim Auslauf der Wolle aus der
Trockenmaschine erfolgt, wird im allgemeinen ziemlich primitiv und ohne feine
Verteilung vorgenommen, weil auf dem Transport zur Krempel und vor allem
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in den Speiseapparaten der Krempel eine auBerordentlich innige Durchmischung
der Wollflocken stattfindet. Man beschrinkt sich daher in vielen Fillen auf
Tropfvorrichtungen, deren mengenmiBige Abgabe zwar genau regulierbar ist, die
aber das Ol in so groBlen Tropfen abgeben, daB einzelne Fasern vollig durchtrinkt,
andere dagegen gar nicht benetzt werden. Etwas verfeinert wird die Verteilung,
wenn die Tropfvorrichtung ein Walzenpaar benetzt, durch das die Wolle gefiihrt
wird. In einzelnen Fillen hat man die vollige Durchtrinkung einzelner Fasern
dadurch ganz vermieden, dal man das Ol durch Druckluft zerstiubt und da-
durch in so feiner Verteilung auf die Wolle auftreffen lifit, daB nahezu siimtliche
Fasern einen gleichmiBigen Olzusatz erhalten.

II. Das Krempeln.

1. Aufgabe und Arbeitsweise der Krempel.

Die Aufgabe der Krempel ist, die von der Wiische gelieferten Faserflocken
aufzulésen und in Form eines gleichmiiBig verteilten lockeren Flores zu iiber-
fithren, in dem keine Faserbiindel mehr zusammenhaften. Aulerdem hat die
Kammwollkrempel die pflanzlichen Verunreinigungen, die an der Wolle haften
und die die Wiische nicht beseitigen kann, entweder auszuscheiden oder in einen
Zustand zu bringen, in dem den nachfolgenden Maschinengruppen die Beseiti-
gung erméglicht wird. Die letzte Aufgabe hat in neuerer Zeit immer mehr an
Bedeutung gewonnen, da ihre einwandfreie Losung es erst erlaubt, stark klettige
Wollen der Kammgarnspinnerei, die im Interesse der Qualitit keine Karbonisa-
tion kennt, zuzufithren.

Das Prinzip, mit dem man die erste Aufgabe 16st, ist das Zerziehen der Woll-
flocken zwischen Kratzenbeschligen. Die Beschlige bestehen aus Stahldraht-
hiikchen, die mit Hilfe eines Knies federn kénnen und in U-Form in feste Stoff-
biander, die evtl. noch eine Gummieinlage besitzen, eingesetzt sind.

Diese Hiitkchen konnen entweder in der Weise arbeiten, daB die Spitzen zweier
Beschlige gegeneinander gerichtet sind. Dann wird, wenn in einem der Beschlige
sich Wolle befindet und die Beschlige in der Richtung der Spitzen einander ent-
gegenlaufen, ein Teil der Wollflocken, und zwar der, der ungelést oben auf dem
Beschlag sitzt, vom anderen Beschlag iibernommen, und die Flocken werden
dabei aufgezogen. Der Grad der Auflésung ist abhingig zuniichst von der Ge-
schwindigkeit, mit der beide Beschlige gegeneinander laufen, und ist iber eine
gewisse Grenze nicht zu steigern, da sonst ein Zerreilen der Fasern eintritt. Hat
deshalb der Beschlag, der die Wolle mit sich fiihrt, eine groBle Geschwindigkeit,
s0 ist man gezwungen, den abnehmenden Beschlag in der gleichen Richtung, nur
langsamer, laufen zu lassen, und kann dadurch die ,,Auflosungsgeschwindigkeit'*
in unschiidlichen Grenzen halten. Dieser Arbeitsvorgang wiederholt sich auf der
heutigen Kammwollkrempel im allgemeinen 10- bis 12mal.

Dieses verhaltnismaBlig einfache Arbeitsprinzip erfordert jedoch eine ziem-
lich komplizierte Maschine, da die Auflockerung und vollstindige Offnung der
Wollflocken nur ganz allmiihlich vorgenommen werden kann, wenn man nicht
ein Zerreilen der Fasern, evtl. in stirkstem AusmaB, verursachen will. Ebenso
wie die Auflésungsgeschwindigkeit und der Verzug ist die Feinheit der Kratzen-
heschlage an bestimmte Grenzen gebunden. Je feiner der Beschlag, um so fester
werden die Wollhaare gehalten, um so intensiver ist also die Auflésung, was bis
zum ZerreiBen von langen Fasern gesteigert werden kann. Von noch grélerer
Bedeutung ist der Abstand, in welchem man die Kratzen zueinander einstellt.
Je kleiner dieser Abstand ist, um so kriftiger erfolgt die Auflosungsarbeit der
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Kratzen. Die Einstellung kann um so enger gewithlt werden, je weiter die Auf-
l6sung der Flocken fortgeschritten ist. Geht man dagegen mit zu enger Einstellung
an noch ungeléste Flocken heran, so erreicht man zwar eine schnelle Auflosung,
aber auf Kosten der Faserlinge. Dieser Fehler ist friiher allgemein begangen
worden. Man erreichte damit, daB man kurze, einfache und billige Maschinen ver-
wenden konnte, war sich aber nicht bewuBt, welche Mehrkosten man durch die
Wertminderung des entstehenden Kammzuges in Kauf nahm. In Abb. 22 ist
das Ergebnis eines Vergleichsversuches wiedergegeben, in dem eine einheitliche,
vollkommen gleichmiiBig verarbeitete Partie teils auf einer Krempel mit enger
Beschlageinstellung, teils mit weiter Einstellung geéffnet wurde. (Untersuchungen
der Leipziger Wollkammerei.)

Wie aus dem Diagramm hervorgeht, ergab die Untersuchung der Faserlingen,

daBl von dem mit enger Einstellung gearbeiteten Material

2

% mehr Kimmling

ausgekimmt wurden und im fertigen Kammzug 63% aller Fasern kiirzer als
70 mm waren, wahrend der mit weiter Einstellung gearbeitete Zug nur 51%
Fasern unter 70 mm besaB. Dieser Versuch wurde mit den gréBten Vorsichtsma8-
nahmen gegen Faserschidigungen durchgefiihrt. In vielen Fillen sind die Schiden
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Abb. 22,

durch zu enge Einstellung der Ar-
beiter weitaus krasser. Da man
auf kurzen Krempeln keine weite
Einstellung vornehmen konnte,
um nicht ein unvollkommen auf-
gelostes Material zu erhalten, das
in der Weiterverarbeitung noch
mehr Verluste zeitigte, fiihrte die
Erkenntnis dieser Schiiden dazu,
daB man heute fast allgemein
Doppelkrempeln verwendet, die
eine allméhliche Bearbeitung der
Wollflocken gestatten!.

[st das Prinzip dieser ersten Aufgabe der Kammwollkrempel mehr oder
weniger verwandt dem der Streichwollkrempel, so bringt das Problem der Ent-
klettung ginzlich abweichende Gesichtspunkte, die den Bau der Kammwoll-
krempel vor allem in neuerer Zeit stark umgestaltet haben.

Als erstes versucht man, mdglichst viele der pflanzlichen Verunreinigungen
im ganzen zu entfernen, und driickt zu diesem Zweck die Wolle mit Hilfe einer
Biirstwalze in einen sehr engen Siagezahnbeschlag einer ,,Briseurwalze* hinein,
der wohl die Wollfasern aufnehmen kann, nicht aber die groberen Verunreini-
gungen. Uber dem Briseur bringt man eine hochtourige Messerwalze, den , Klet-
tenschliger an, die die vorstehenden Kletten wegschligt.

Zunichst hatte man diese Klettenschliger unmittelbar nach den Speise-
walzen angeordnet. Das ergab die Notwendigkeit, den Briseurbeschlag verhilt-
nismaBig grob zu wiihlen, da groBe ungelockerte Wollflocken hineingedriickt
werden muBten. Auch konnte man wegen der groBen ungelésten Flocken die
Schligerwalze nicht sehr dicht anstellen. Die Folge war, daB nur die grébsten
Verunreinigungen, im wesentlichen nur die Steinkletten, entfernt wurden.
..« Der Gedanke, diesen Arbeitsvorgang zur Beseitigung auch der Ringelkletten
zu wiederholen an einer Stelle, an der die Flocken schon weitgehend gelést sind,
und deshalb in einen ganz engen Briseurbeschlag, der auch kleine Verunreini-
gungen zuriickhilt, eingedriickt werden kénnen, wurde lange Zeit verworfen,

! Arbeitsweise der Krempel siehe ,,Streichgarnspinnerei* dieses Handb. VIII/2 A.
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weil die Ringelkletten sich zum groBlen Teil schon an den ersten Arbeitern auf-
zogen und dann mit keinem Klettenschliger mehr gefaBt werden konnten.

Erst Offermann begann die Arbeit der Vorkrempel so zu mildern, daB er
die Ringelkletten in einem wesentlichen Prozentsatz ungelst tiber die Vorkrempel
brachte, und nun mit Erfolg einen zweiten, engen Briseur mit Klettenschliger
anwenden konnte.

An anderer Stelle hat man, um das Aufziehen der Ringelkletten zu verhiiten,
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 kimmende Wirkung ausiiben,
oder man hat fiir besonders klettenhaltige Wollen eine selbstandige Entklettungs-
maschine mit Sagezahndrahtgarnituren der Krempel vorgeschaltet.

Bei allen Methoden zieht sich jedoch trotz vorsichtiger Behandlung ein ge-
wisser Prozentsatz der Ringelkletten auf und kann dann von keinem Schlag-
werkzeug mehr beseitigt werden. Da die Liinge dieser aufgezogenen Ringel-
kletten wesentlich groBer ist als die derjenigen Fasern, die auf dem Kammstuhl
ausgekimmt werden, besteht auf den nachfolgenden Verarbeitungsstufen keine

Abb. 23. Kammwollkrempel.

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

Man versucht, diese Klettenzerstiickelung nach zwei Methoden zu erreichen,
entweder durch Zerbrechen oder durch Zerschneiden. Beim Zerbrechen der
Kletten benutzt man die elastischen Eigenschaften des Wollhaares, das sich
jeder Formiinderung ohne Beschiidigung anpaBt, wihrend die Klette bei Knick-
beanspruchung brechen muB. Beim Zerschneiden dagegen geht man von der
Tatsache aus, daBl die zwischen den Fasern liegende Klette ein Vielfaches der
Stiarke des Faserquerschnittes besitzt. Wenn man deshalb Fasern und Kletten
in diinner Schicht zwischen eng gestellten Messerwalzen hindurchfithrt, werden
nur die Kletten zerschnitten, die Fasern werden entweder gar nicht oder nur auf
Knickung beansprucht, was ebenfalls keine Schidigung hervorruft.

2. Die konstruktive Durchbildung der Krempel.

Fiihrte schon die Forderung einer vorsichtigen, allméhlichen Auflosung der
aus langen Wollhaaren bestehenden Flocken der Kammwollen zu einer Ver-
lingerung der Maschine gegeniiber den sonst gebriauchlichen Krempelkonstruk-
tionen, so wurde durch die Aufgabe der Klettenbeseitigung die Maschine noch
vergroBert, da beide Aufgaben nicht mit den gleichen Werkzeugen gelost werden
konnten. Es entstand so die Kammwollkrempel, wie sie in Abb. 23 (Sachsische
Textil-Maschinen-Fabrik, Chemnitz) gezeigt ist.
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Fiir die Auflockerung der Faserflocken verwendet man heute 10 bis 13 Ar-
beiterwalzen, wihrend man frither mit 5 bis 7 auszukommen suchte. Da man mit
der fortschreitenden Auflésung nicht nur zu einer engeren Einstellung der gegen-
einander arbeitenden Beschliige iibergehen, sondern, je feiner die zu haltenden
Flockchen sind, auch feinere Beschlige verwenden muB, ergibt sich die Not-
wendigkeit, diese Arbeiter an mehreren Tambourwalzen unterzubringen.

Je nach dem Grad der Auflockerung, den man auf der Vorkrempel erreichen
will, wendet man auf dem Vortambour, der noch sehr groben Beschlag hat,
2 bis 3 Arbeiterwalzen an. Die Hauptkrempel, die man friither mit einem Tam-
bour ausstattete, hat heute allgemein zwei Tambourwalzen mit unterschiedlicher
Feinheit des Beschlages. Je nach der Zahl der Arbeitsstellen, die man anwenden
will, werden beide gleich groB mit 4 bis 5 Arbeitern ausgefiihrt, oder man bringt
am ersten Tambour nur 3, am zweiten 4 bis 5 Arbeitsstellen an.

Bei der Verarbeitung von Merinowollen wihlt man ziemlich einheitlich am
ersten Haupttambour und seinen Arbeitern die Beschlagnummern 24 bis 26
(Ginge je Zoll), am zweiten 28 bis 30, dagegen werden am Vortambour, je nach
dem Auflésungsgrad, den man hier erreichen will, sehr unterschiedliche Beschlige
verwendet, die von Nummer 10 bis 22 variieren.

Nach den gleichen Gesichtspunkten ist die Einstellungsdichte der gegen-
einander arbeitenden Walzen zu entscheiden. Nur hat man hier stirkere Ab-
stufungsmoglichkeiten, da man an einem Tambour, der gleichmiBigen Beschlag
hat, im Anfang der Verarbeitung, also an den ersten Arbeitern, einen gréferen
Abstand wihlen kann als gegen Ende. So beginnt man am Vortambour — je
nach dem zu verarbeitenden Material — etwa mit einem Abstand von 3 mm und
verringert ihn bis auf 2 bis 1 mm. Am ersten Tambour der Hauptkrempel wiirde
man in diesem Fall wieder mit 2 bis 1 mm Abstand beginnen und ihn bis zum
letzten Arbeiter des zweiten Tambours auf 0,5 mm reduzieren.

Den dritten Faktor, der die Leistung der Krempel bestimmt, bildet die Um-
fangsgeschwindigkeit der einzelnen Walzen. Von ihr abhingig ist die Auflésungs-
geschwindigkeit an den Arbeitern und der Verzug, den das Fasermaterial an
jedem Ubergang von Walze zu Walze erleidet. Die modernen Krempelkonstruk-
tionen weichen in dieser Beziehung wesentlich voneinander ab, weshalb im fol-
genden fir drei verschiedene Krempeln simtliche Walzenumfangsgeschwindig-
keiten einander gegeniibergestellt sind. Da die Verschiedenheit der Arbeitsweise
jedoch teilweise durch die unterschiedliche Inangriffnahme der Klettenbeseiti-
gung bedingt ist, soll die Erorterung der zweiten von der Krempel zu erfiillenden
Aufgabe dieser Gegeniiberstellung vorangestellt werden.

Die Entfernung der Steinkletten wird an den meisten Krempeln einheitlich
nach dem oben beschriebenen Klettenschlagerprinzip durchgefiihrt. Man mul}
die Steinkletten unter allen Umstinden, schon ehe man Beschlige aus Draht-
hitkchen verwendet, beseitigen, weil diese durch die Steinkletten schwer be-
schiidigt wiirden. Der oben beschriebene Briseur, eine mit Sagezahndraht be-
wickelte Walze, auf der die Steinkletten im Gegensatz zur Wolle auBBen haften
bleiben, muB3 deshalb bereits vor dem Vortambour eingebaut werden. Anderer-
seits miissen die grobsten Wollflocken schon aufgezogen sein, wenn sie den Bri-
seur erreichen, damit alle Wolle wirklich zwischen den Sigezahndrahtbeschlag
cingedriickt werden kann. Zur Erreichung dieses Offnungsgrades ist es not-
wendig, daB der Briseur etwa die 30fache Umfangsgeschwindigkeit des ersten
Speisewalzenpaares hat. In den meisten Fillen kénnen die Steinkletten restlos
an einem Briseur mit einer Klettenschligermesserwalze beseitigt werden, nur
bei auBerordentlich klettenreichen Wollen ist die Anwendung von zwei hinter-
einanderliegenden Briseuren mit Klettenschligern in Erwigung zu ziehen.
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Weitaus schwieriger ist dagegen der Kampf gegen die Ringelkletten. Das
Offermannsche Prinzip ihrer Beseitigung mit Klettenschligern wurde bereits
erortert. Hierbei mul die Wolle schon weitgehend vorgeoffnet sein, damit man
sie restlos zwischen sehr engen Sagezahnbeschlag eindriicken kann, um dem
Klettenschliger durch dichtes Anstellen die Méglichkeit geben zu kénnen, die
flachen Ringelkletten zu fassen.

Um bei dieser Voréffnung der Wolle das gefihrliche Aufziehen der Ringel-
kletten zu vermeiden, muB man auf der Vorkrempel die Verziige wesentlich
gegeniiber der normalen Arbeitsweise reduzieren und auBerdem weite Beschlige
und groBe Abstinde der Arbeiterwalzen in Anwendung bringen. Erst mit Hilfe
dieser VorsichtsmaBnahmen ist es moglich, durch Einbau eines Feinbriseurs mit
Klettenschliger zwischen Vor- und Hauptkrempel auch Ringelkletten zn be-
seitigen.

Die Bedeutung, die diese Beseitigung der Ringelkletten auf die Arbeitsweise
des Kammstuhles und damit auf das wirtschaftliche Kiimmereiergebnis hat, ist
in der folgenden Gegeniiberstellung zweier Versuchsresultate (Leipziger Woll-
kidmmerei) gezeigt, von denen — bei im iibrigen vollkommen gleicher Verarbei-

tung — das erste ohne, das zweite mit Entklettungsvorrichtungen auf der
Krempel crzielt wurde.

Kammzug . . . 30,74% | . o<0 34,32% | ox o0

Kammling . . . 811% | 35:83% 5,93% | 10:28%

Kammstaub . . 0,59% 0,91 %

Flug . . . .. 1,80% 1.78%

Graupen . . . . 6,80% 7,24°%

Yerlust . . . . 51,96% 49,73 %

Sollen die mit den Entklettungsvorrichtungen nicht erfaflten, aufgezogenen
Kletten auf der Krempel zerkleinert werden, so verwendet man entweder Harmel-
walzen oder Klettenschneider. Die Harmelwalzen, die die Kletten zerbrechen
sollen, baut man zwischen den ersten und zweiten Tambour der Hauptkrempel
cin. Man fithrt 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 Auflagefliche ein Brechen der Kletten.

Will man die Zerkleinerung der Kletten mit Klettenschneidern erreichen,
so muB man diesen Arbeitsvorgang ans Ende der Krempel verlegen, damit man
die Sicherheit hat, daB alle Wollflocken vollkommen gleichmaBig gelost sind,
weil bei der engen Einstellung der Messerwalzen jede ungeldste Wollflocke zer-
schnitten wiirde. Man bringt deshalb die Klettenschneider in unmittelbarer
Verbindung mit den Abzugswalzen an, wo der Flor bereits zu Bandbreite zu-
sammengezogen ist. Die Einstellung dieser Messerwalzen muBl auflerordentlich
genau vorgenommen werden, da bereits eine minimale Verstellung sie unwirk-
sam machen oder zum Zerschneiden von Wollfasern fithren kann. Bei gewissen-
hafter Wartung ist ihre Wirkungsweise jedoch zufriedenstellend.

Eine Krempel, die die beschriebenen Entklettungsvorrichtungen enthilt, ist
in Abb. 24 in einer Ausfithrungsform der Firma C. E. Schwalbe, Werdau, im
Schnitt gezeigt.

Unter Beriicksichtigung der verschiedenen Entklettungsvorrichtungen ist
es nunmehr moglich, die folgende Gegeniiberstellung der Arbeitsgeschwindig-
keiten von drei verschiedenen Krempelkonstruktionen zu bewerten (s. Tabelle
S. 27).

Die zuerst gegebene Aufstellung der Geschwindigkeiten einer Plattschen
Krempel ist vor allem gekennzeichnet durch die geringsten Verziige an den Ar-
beitern beider Haupttamboure. Die Tamboure selbst laufen mit so hohen Dreh-
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zahlen, daB die Auflésungsgeschwindigkeit
trotz der geringen Verziige im obersten Be.
reich des bei normalen Einstellungen Zu-
lassigen liegt. Bei Auflésungsgeschwindig-
keiten iiber 300 m je Minute beginnen be-
reits Faserschidigungen. Im Gegensatz zu
den Haupttambouren bewegen sich die Ver-
ziige auf dem Vortambour in normaler
sréBenordnung, wenn auch hier die Auflose-
geschwindigkeit auBerordentlich niedrig ist.

Obgleich die Maschine zwischen Vor- und
Hauptkrempel einen Feinbriseur zur Ringel-
klettenbeseitigung besitzt, beansprucht sie
das Material auf der Vorkrempel bereits ziem-
lich kréftig auf Verzug. Vor allem arbeitet
der erste Briseur bereits mit 24fachem Ver-
zug, weshalb ein Teil der Ringelkletten nicht
unaufgezogen an den Feinbriseur gelangen
wird.

Die Hartmannsche Maschine ist die grofite
Krempel in dieser Gegeniiberstellung. So-
wohl die Vorkrempel ist verstirkt, als auch
beide Haupttamboure besitzen fiinf statt vier
Arbeiter. Diese Erhohung der Arbeitsstellen
gibt die Moglichkeit, an der Maschine die Be-
anspruchung an den einzelnen Arbeitsstellen
herabzusetzen. Davon ist jedoch nur an der
Vorkrempel Gebrauch gemacht. Die Tam-
boure laufen mit niedrigen Drehzahlen. Da-
durch ist die Auflosungsgeschwindigkeit re-
duziert, withrend die Verzige gegeniiber der
Plattschen Krempel durch niedrige Arbeiter-
drehzahlen sogar noch gesteigert werden
konnten.

Die Leistung der Vorkrempel ist trotz der
GréBe der Maschine gegeniiber der Platt.
schen Krempel noch wesentlich erhoht. Zu-
nichst sind vor dem Vortambour zwei Bri-
seure eingebaut, was Vorteile nur bei sehr
stark mit Steinkletten verunreinigten Wollen
gewiithrt. Fiir Ringelkletten ist dagegen nach-
teilig, daB der erste Briseur mit einem
7lfachen Verzug lauft, ohne daB dadurch
eine hohere Geschwindigkeit erreicht wird
als an der Plattschen Krempel. Ebenso ent-
hilt der Vortambour drei Arbeitsstellen mit
relativ hohen Verziigen, wodurch sich weiter-
hin ein Teil der Ringelkletten aufziehen wird.

Die Schwalbesche Krempel ist dadurch
gekennzeichnet, daBB die Vorkrempel aufBer-
ordentlich schonend arbeitet, wihrend die
Hauptkrempel auf beiden Tambouren bei zu-
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Platt Hartmann Schwalbe
Lict f\uf- Auf- Auf-
iefe- | lose- | , Liefe- | 16se- | - Liefe- | lose- [ .
rung | ge- Ver- rung | ge- V "" rung | ge- Ver-
schw.| *V& schw. | ZU¥ schw.| ZU8
m, min |m/min m/min |m/min m/min {m/min
Auflegetisch . 0,316 — — 0,113 — — 0,306 — —
1. Speisew alzcnpuar 0,330, — 1,05 0,113} — 1,00 0,324 — 1,06
2. Speisewalzenpaar 0.436] — 1,32 0,14 — 1,24 0,958, — 2,94
Briseur I . . . . . 10,71 - 24,50 10,0 — | 71,30 8,87 —= 9,30
Schlager 1 . .| 290.00 — — 1 314,0 — — | 155,0 - ——
Ubertragungswalze . | 2049 | - 90| 18,5 —_— 1,85] 27.60 | — 3,15
Briseur II. — - — 35,75 — 2,02 — — —
Schlager II . . - —= — | 314,0 — — - — -
Lbertragunqs\\ alze . - - - 59.8 —_ 1,87 — — —
Vortambour . 35,38 — 1.74 ] 79.0 — 1,321 73.4 — 2,66
1. Arbeiter 2,08 | 33,30 17,0 3.84 5,16] 20,5 5,07 | 68,33 14,50
1. Wender. . . 8,20 —_ 20.8 — — 21,8 — —
2. Arbeiter . 2,08 | 33,30| 17,0 3,84 | 75,16] 20.5 4,8 68,601 15,30
2. Wender. . 8,20 — 20,8 — — 21.8 — —
3. Arbeiter . . . . 2,08 | 33.30} 17.0 3,84 | 75,16| 20,5 — — —
3. Wender. . . . . 8.20 — — 20.8 — — -— — —
Ubertragungswalze . | 60,24 | — 1,71 | 134,0 - ,70 | 138,0 — 1,88
Briseur III (II) . 115,30 | — 1,90 | 178,0 —— 1,32 | 148,0 — 1,07
gchlager II1 (1) 350,0 — — ] 248,0 — — }373.0 — —
Ubertragungswalze . | 236,0 - | 2,04] 270,0 - 1,52 | 258,0 — 175
Tambour I . . . .| 477.0 - 2,02 | 402.5 — 1,50 | 486.0 — 1.87
1. Arbeiter . . . . 12,66 |465,24| 37,8 8,57 [393,93] 47,0 7,18 1478,82| 68,0
I.Wender. . . . . 137,70 — - 123,0 — — 147,50 — —
2. Arbeiter . . . . 12,66 | 465,24 37,8 8,57 {393,931 47,0 6,73 |479,27| 72,0
2. Wender. . . . . 137,70 -— — 115,0 — — 147,50 — —
3. Arbeiter . 12,66 |465,24| 37,8 8,57 393,93} 47,0 6,40 1479,60| 76,0
3. Wender. . 137,70 — — 115,0 — — 147,50 -— —_
4. Arbeiter . 12,66 |465,24 37,8 8,57 393,93 47,0 6,05 |1479,95| 80,0
4. Wender . . 137,70 — — 115,0 — — 147,50 - —_
5. Arbeiter . -— -— - 8,57 [393.93! 47.0 — - —_—
5. Wender. . — — — | 115,0 — — — — -
Volant 1 644,25 —— — [ 580,0 — -— | 650,0 — —
Peigneur I . . . .| 2534 - 1190 18,2 — 122,0 20,5 23.7
Hacker I . . . . . — —_ —_ — — — _— - ——
Harmelwalze . — — — — 20,5 ~ -
Ubertragungswalze . - — — - — - 1070 - 5.2
Feinbriseur . . . . — — — — — — | 148,0 - 1.38
Klettenschliger e - — — — -— | 373,0 —- —
bertragungswalze . | 175,50 — 6,90 ] 140,0 — 7.7 | 258,0 — 1,75
Tambour 11 477,90 | — 2,70 | 402,5 — 2,88 | 486.0 — 1.88
1. Arbeiter . . . . 12,66 [465,24| 37,8 8,57 [393,93| 47,0 7,18 |478,82| 68,0
1. Wender. . . . . 137,70 — —_ 115,0 — — 147.5 — —
2. Arbeiter . . . . 12,66 1465,24| 37,8 8,57 |393,93| 47,0 6,73 479,27 72,0
2. Wender. . . . . 137,70 — —_ 115,0 — — 147,5 — —_
3. Arbeiter . . . . 12,66 465,24 37,8 8,57 393,93 | 47,0 6,40 [479,60] 76,0
3. Wender. . . . . 137,70 — —_ 115,0 — — 147,5 — —
4. Arbeiter . . . . 12,66 |465,24| 37.8 8,57 393,93 47,0 6,05 1479,95| 80,0
4. Wender. . . . . 137,70 — — 115,0 — —_— 147.5 — —
5. Arbeiter . . . . —_— — —— 8,57 |393,93| 47,0 — - —
5. Wender. . . . . — — — | 115,0 — — — — —
Volant II . . .1 644,25 | — — | 580,0 — — | 650,0 — —
Peigneur II . . . .| 2534 | — [19,0 18,2 — 22,0 20,5 — 23,7
Hacker II. . . . . — — — — — — — — —_
Abzugswalze. . . . 28,40 —_ 1,12 22,2 —_— 1,221 23,5 — | L15
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nehmender Verfeinerung mit zunchmenden Verziigen intensiver arbeitet als die
beiden beschriebenen Systeme.
Dadurch, daB der Verzug schon kriftig in den Speisewalzen einsetzt, wo er
sehr schonend ist, wird erreicht, daBl am ersten Briseur mit nur 9,3fachem Ver-
zug nahezu die gleiche Umfangsgeschwindig-
keit wie an der Plattschen Maschine und eine
geniigend feine Auflage vorhanden ist. Auf dem
Vortambour sind nur zwei Arbeitsstellen an-
geordnet, die auBerdem die niedrigsten Ver-
ziige der drei gegeneinander gestellten Ma-
schinentypen besitzen. Auf diese Weise wird
ein wesentlicher Prozentsatz der Ringelkletten
unaufgezogen bis an den der Vorkrempel fol-
genden Briseur gelangen.
Auf der Hauptkrempel sind bei etwa der
gleichen Tambourgeschwindigkeit wie an der
Plattschen Krempel annihernd die doppelten
Verzugshohen dadurch erreicht, dafl die Ar-
beiter auBerordentlich langsam laufen, wo-
durch die Auflosungsgeschwindigkeit sich
gegeniiber Platt kaum verindert, aber die
Leistung erheblich erhéht wird. Durch Ab-
stufung der Arbeitergeschwindigkeit ist dic
Faserbeanspruchung, die normalerweise an den
ersten Arbeitsstellen hoher ist, ausgeglichen
worden.
Die Maschine ist weiterhin im Gegensatz
zu den beiden iibrigen mit Harmelwalzen aus-
geriistet (siehe auch Abb. 24) und besitzt im
Anschlu daran nochmals einen Feinbriseur
mit Klettenschliger, der allerdings nur wenig
Wirkung besitzen diirfte.
Entgegen der in dieser Gegeniiberstellung
gezeigten iiblichen Entklettungsmethoden bei
Kammwollen bringt die Sichsische Textil-
Maschinen-Fabrik fir die Entklettung sehr
stark klettiger Wollen eine besondere Ent-
klettungskrempel, die unabhingig von gewohn-
lichen Krempeln, die keine Entklettungsvor-
richtungen besitzen, betrieben werden kann.
Die Maschine ist in Abb. 25 im Schnitt wieder-
gegeben,
Sie arbeitet nur mit Sigezahngarnituren
und mit so geringen Verziigen, dal ein Auf-
ziechen der Ringelkletten weitgehend verhiitet wird. Die Steinkletten werden von
den ersten beiden Briseuren, die Ringelkletten vom letzten Briseur abgeschlagen.
Die Maschine hat vor allem dort Bedeutung, wo nur selten klettige Wollen
verarbeitet und die normalen Krempelsitze deshalb zweckmiiBig ohne Ent-
klettungsvorrichtungen verwendet werden.
Fir die Weiterverarbeitung des Krempelbandes hat nicht nur die vollige
Losung der Wollflocken und die Klettenfreiheit Bedeutung, sondern auch die
GleichmiBigkeit des Bandquerschnittes. Eine Ausschaltung der grobsten Schwan-
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kungen im Bandquerschnitt wurde bereits dadurch erreicht, dal man die Liefe-
rung einer Anzahl Krempeln zu einem Band zusammenfaBte. Man leitete die
Binder in einen Kanal, wo sie auf einem endlosen Band bis zu einem Wickel-
bock gefiihrt wurden.

Eine weitgehende Garantie fiir eine wirkliche GleichmiiBigkeit nicht nur des
Krempelbandes, sondern auch der Arbeitsweise der Krempel, erhielt man erst,
als man die Speisung der Krempel mechanisierte.

Die Arbeitsweise dieser Speisevorrichtung geht aus Abb. 24 hervor. Aus einem
Vorratsbehiilter hebt ein Nadeltuch ein bereits durch einen Hacker vergleich-
méBigtes und auch gelockertes Wollquantum in eine Waagschale, die nach Fiillung
die weitere Zufithrung abstellt und in bestimmten Zeitabschnitten die Wolle
auf den Zufithrtisch ausschittet.

Auller der vollkommen gleichmaBigen Krempelbeschickung wird durch diese
Speiseapparate noch erreicht, da die Bedienung der Krempel sich durch Weg-
fall des Auflegens der Wolle von Hand auf einen Bruchteil reduziert.

III. Das Vorstrecken.

Da die im Krempelband befindlichen Wollfasern wirr durcheinander liegen
und die Einzelhaare infolge der Bearbeitung mit Kratzenbeschligen sowie durch
die vorherige Trocknung vielfach gekrimmt sind, wiirde ein Kimmen dieses
Bandes ein duBerst unwirtschaftliches Ergebnis zeigen. Nach Untersuchung von
Dr. Wolf!, Cossmannsdorf, iiber diese ,,Kritmmungen‘‘ der Wollfasern, gibt ein
solches Band etwa 25% Kammling gegeniiber 8% bei reguliirer Verkiimmung.

Um dem Kammstuhl Binder mit parallel liegenden und gestreckten Fasern,
die nur noch ihre natiirliche Kriuselung enthalten, vorlegen zu kénnen, liBt
man das Krempelband zuniichst {iber zwei bis vier Nadelstabstrecken laufen.
Das Prinzip dieser Strecken beruht darauf, daB das Band von einem langsam
laufenden Einfiihrungszylinderpaar zugefiihrt und mit einer um ein Mehrfaches
schnelleren Geschwindigkeit abgezogen wird. Es findet also ein Verfeinern, ein
Verziehen des Bandes statt, wobei sich alle schrig im Band liegenden Fasern
immer mehr der Lingslage nihern und durch den Zug der Abzugszylinder einen
Teil der wilden Kriimmungen verlieren. Die mehrmalige Wiederholung dieses
Vorganges ist erforderlich, da aus konstruktiven Griinden in einem Arbeitsgang
nicht iiber 6- bis 8fach verzogen werden kann und eine geniigende Parallellage
der Fasern hierbei noch nicht erreicht wird.

Friiher verwendete man an dieser Stelle allgemein einfache Nadelstabstrecken,
bei denen das Band zwischen den beiden Zylinderpaaren lediglich durch von
unten einstechende Nadeln, die angenithert mit der Geschwindigkeit der Ein-
filhrungszylinder liefen, gehalten wurde. In Abb. 26 ist diese Maschine (Fabrikat
Schlumberger) im Schnitt wiedergegeben.

Heute ist man fiir alle feineren Wollen auch bei diesen Vorstrecken zur Dop-
pelnadelstabstrecke tibergegangen, bei der die die Fasern fithrenden Nadelstiibe
auch von oben einstechen, und so eine absolut sichere und gleichmiBige Fiithrung
der Bander gewihrleisten, indem es ausgeschlossen ist, daB einzelne Fasern, die
von den Abzugszylindern bereits gefaBt sind, andere, die zufillig nicht im Grunde
der Nadelstiibe liegen, mit sich reiBen.

Da diese Maschinentypen die gleichen sind, die in der Vorspinnerei gebraucht
werden, soll die Einzelbesprechung erst dort erfolgen. An dieser Stelle ist ledig-
lich die Berechtigung des Uberganges von der einfachen zur doppelten Nadel-

! Wolf: Uber die geschichtliche Entwicklung der Wollkimmaschine. VDI-Verlag.
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stabstrecke in diesem Verarbeitungsstadium, in dem die GleichmaBigkeit der
Binder noch keine ausschlaggebende Rolle spielt, zu begriinden. Es soll dies an
Hand eines Versuchsergebnisses erfolgen, das in dem Diagramm, Abb. 27, ge-
zeigt ist. TN

Es wurde in diesem Versuch eine im iibrigen ’ N
gleichmiiBig verarbeitete Wollpartie teils auf vier  / i
einfachen, teils auf drei doppelten Nadelstab- | ! i

«/' (-]

¢ "s

o
, -
S - i!;&
ﬁ‘ < {
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Abb. 26 Einfache Nadelstabstrecke.

strecken vorgestreckt. Dabei war anzunehmen, daB das auf den Doppelnadel-
stabstrecken verarbeitete Material eine gleichmiBigere Bandstirke und infolge
der besseren Parallellegung auch weniger Abfall auf dem Kammstuhl ergab.
Wie aus dem Diagramm hervorgeht, ist aber auBerdem auf den einfachen
Nadelstabstrecken, wo das Verziehen des Bandes in zusammengepreStem Zu-

stand auf dem Grunde des Na-

"l delfeldes erfolgt, ein ZerreiBen
(= T gt von langen Fasern eingetreten.
Z" = Im Mittel dieser Versuchsreihe
v ___J i ergab sich, daB das auf vier ein-
::_ - : t 0 fachen Nadelstabpassagen vor-
p S USSR S S S - gestreckte Material etwa 10%
¢4 e I I B E ! L—!-—L mehr Fasern unter 60 mm Linge
S w W W W W W W W

w 10 70 # und dementsprechend weniger
lange Fasern enthielt. Und wiih-
Abb. 27. rend dieDoppelnadelstabvorberei-
tung 15% Kammling brachte, er.
gab das auf den einfachen Strecken vorbereitete Material 16%.

Auf Grund dieser Erfahrungen iiberwiegt heute beim Vorstrecken von Merino-
woilen bereits die Doppelnadelstabstrecke, withrend bei der Verarbeitung von
Crossbredwollen, bei denen infolge der griofleren Widerstandsfihigkeit keine
Schidigungsgefahr besteht, die einfachen Nadelstabstrecken nach wie vor all-
gemein angewandt werden.

Faseridnge in mm
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IV. Das Kdammen.

Mehr oder weniger sind das Krempeln und Vorstrecken nur als Vorarbeiten
fiir das Kémmen anzusehen, das — in Verbindung mit der Vorspinnerei — haupt-
siichlich fiir den typischen Charakter des Kammgarnes bestimmend ist. Speziell
in Abhingigkeit vom Kiammen steht die glatte Oberflichenbeschaffenheit, die
Festigkeit und die GleichmiBigkeit, die vom Kammgarnfaden gefordert werden.
Die Glitte ist — abgesehen von der Art des Vorspinnens — etwa proportional
der Zahl der Faserenden, die der Faden enthilt, da die Fasern beim Spinnproze
nicht restlos der Drahtgebung folgen und vielfach die freien Faserenden vom
Faden abstehen. Je groBer also die durchschnittliche Faserlinge ist, bzw. je
weniger kurze Fasern ein Faden enthiilt, um so glatter ist er. Ebenso ist die Gleich-
maBigkeit eines Fadens von der Linge seiner Einzelfasern abhiingig, da es im
SpinnprozeB technisch auBerordentlich schwer durchfiihrbar ist, zugleich mit
langen auch die kurzen Fasern vollkommen gleichmiBig auf alle Fadenquer-
schnitte zu verteilen. Sehr kurze Fasern hiufen sich leicht an einzelnen Stellen
und geben so Veranlassung zu Ungleichheiten des Fadens. Hand in Hand damit
gehen die Festigkeitseigenschaften. Es ergibt sich daher als an den Kammstuhl
zu stellende Forderung, daBl er alle Fasern, die kiirzer sind als eine von Fall zu
Fall zu bestimmende Linge, vollstindig aus dem Band herauskiammt.

Die kiirzeste Faserlinge, die das Produkt des Kammstuhles, das Kammzug-
band, enthalten darf, schwankt mit der Wollqualitit und dem Verwendungs-
zweck. Bei Merinowollen kimmt man im Mittel etwa alle Fasern mit weniger
als 20 mm Linge heraus, die als Kimmling in der Streichgarnspinnerei, Filz-
fabrikation usw. Verwendung finden.

Der Prozentsatz dieser kurzen Fasern ist je nach der Schafziichtung 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 der kleinsten zulissigen Faserlinge entsprechend der gréBeren
durchschnittlichen Haarlinge héher zu legen, trotzdem ist hier der auszukim-
mende Prozentsatz im allgemeinen niedriger.

Das Kiammen wird heute fast allgemein nach dem Flachkimmprinzip durch-
gefithrt. Nur in der englischen Kimmerei behauptet sich fiir grobe Qualititen
nach wie vor der 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 Berithrungspunkte gespeist werden. Dadurch,
daB sich die Ringe in gleicher Richtung drehen, stehen nach Entfernung vom
Beriihrungspunkt der Ringe alle Fasern, die beide Kammringe beriihrten, aus
einem der Kammringe vor, so daB sie an einem Punkt abgezogen werden kénnen.
Da jedoch auch kurze Fasern aus den Kammringen vorstehen und hierbei mit
in den Zug gelangen miissen, ist das Anwendungsgebiet dieser Maschine auch in
England auf lange Wollen beschrinkt geblieben.

Das auf dem Kontinent allgemein iibliche Flachkimmprinzip 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 der Speisevorrichtung vorstehende Ende des Bandes
wird von einer rotierenden Kammwalze ausgekimmt und dann von einer Ab-
zugsvorrichtung gefaBt, die, withrend die Speisevorrichtung sich 6ffnet, den aus-
gekimmten Faserbart wegzieht. Da hierbei aber auch der bisher in der Speise-
vorrichtung befindliche — also noch nicht ausgekimmte — Teil des Faserbartes
mit weggezogen wird, sticht, ehe die Abzugswalzen den Faserbart gefaBt haben,
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ein fein benadelter Kamm in diesen ein, so daB beim Abziehen die im letzten Teil
des Faserbartes befindlichen kurzen Fasern hingen bleiben.

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

Die prinzipielle Durchbildung des Arbeitsvorganges stammt von Heilmann.
Die Weiterentwicklung der Maschine beschrinkte sich zunichst auf die Art der
Zueinanderfiihrung dieser vier Arbeitsmechanismen, von denen drei schwingende
Bewegungen ausfithren miissen.

Da die minutliche Schlagzahl bis auf 100 gesteigert ist, spielt die Reduzierung
der schwingenden Massen eine wichtige Rolle im Hinblick auf ruhigen Lauf und
einwandfreies Arbeiten der Maschine. In den neueren Kammstuhlkonstruktionen

Abb. 28. Nobleckammstuhl.

ist deshalb allgemein der Zirkularkamm, der die groBte Masse darstellt, fest-
stehend, lediglich als rotierender Kérper ausgebildet, withrend die Speisevorrich-
tung, der Fixkamm und die Abzugswalzen meist schwingend angeordnet sind.

Die konstruktive Entwicklung des Kammstuhles, ausgehend vom Hand-
kimmen und bis zu der heute allgemein verbreiteten PLB-Maschine fiithrend,
ist in erschépfender Weise in der bereits zitierten Arbeit von Wolf! dargestellt.

Die PLB-Maschine, die heute mit geringen Abweichungen von den meisten
Textilmaschinenfabriken gebaut wird und alle iibrigen Flachkimmer verdringt
hat, ist in Abb. 29 im Schnitt (Fabrikat Schlumberger) und Abb. 30 in der An.
sicht (Fabrikat Deutsche Spinnerei-Maschinenbau A. G.) gezeigt.

Die Wirkungsweise der Arbeitsorgane dieser Maschine ist folgende:

1. Die Zange ist geschlossen. Der hervorstehende Faserbart wird vom Zirkular-
kamm ausgekiimmt. Die Speisevorrichtung éffnet sich, schiebt sich um den Be-
trag der festgesetzten Speisungslinge zuriick und schlie3t sich wieder.

1 Wolf: Uber die geschichtliche Entwicklung der Wollkimmaschine und ihre techno-
logische Arbeitsweise.
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2. Die Zange o6ffnet sich. Der Fixkamm sticht in der Nithe des Abzugszylin.
ders in den ausgekimmten Bart ein. Der Abzugszylinder faBt den Bart und zieht
alle erfaBten Fasern vollstindig aus der Vorlage heraus. Die wenigen von diesen
Fasern mitgezogenen kurzen Haare bleiben im Fixkamm hiingen. Die Speise-

an der Krempel iiblichen Ubertragungssystem iibernommen, so daB8 die Kimme
des Zirkularkamms stets sauber bleiben. Die von der Biirstwalze abfallenden
Fasertrimmer und Verunreinigungen werden als Kammstaub aufgefangen. Im
ibrigen wird der Faserflor der Biirstwalze — der Kammling — nach dem
Peigneurprinzip auf eine langsam laufende Kratzenwalze iibertragen und durch
einen Hacker abgenommen.

Der Prozentsatz dieser ausgekimmten Fasern, also die Liange, bis zu welcher
die Fasern in den Kammling gelangen, ist abhéangig zunichst von der Entfernung

Herzog, Technologle VIIL'2 B: Fritzsch. 3
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des Abzugszylinderklemmpunktes von der Speisevorrichtung bzw. der Zangen-
offnung. Diese Entfernung wird als AbriBstellung oder Ecartement bezeichnet.
Je weiter der Abzugszylinder von der Zange entfernt ist, um so langer ist der aus
der Zange heraushiingende freie Faserbart, um so lingere Fasern werden deshalb
herausgekimmt.

AuBer von der AbriBstellung ist diese Lange des frei aus der Zange heraus-
hingenden Faserbartes noch abhingig von der Speisung. Erfolgt das Nach-
schieben der Fasern in die gedffnete Zange erst nach beendetem AbriB3, so ver-
lingert sich der freie Faserbart um den Betrag der Speisung. Demnach erhoht
sich auch der Kammlingsprozentsatz mit VergroBerung der Speiselinge. Erfolgt
dagegen das Speisen bereits vor Inkrafttreten der Abzugsvorrichtung, so bleibt
als freier, auszukimmender Faserbart nur die Lange des Ecartements stehen,
denn alle linger vorstehenden Fasern werden mit abgezogen. Es konnen daher

bei dieser Arbeitsweise auch Fa-
sern, die nur um die Liange des
Ecartements abziiglich der Speise-
linge aus der Zange herausreichen
und eben noch gehalten sind, mit
von der Abzugsvorrichtung gefaBt
werden.

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

Unter Beriicksichtigung dieser
beiden Méglichkeiten ist demnach
beim Speisen wahrend des Ab-
ziehens die laingste Kimmlingsfaser
gleich dem Ecartement und die
kiirzeste Kammzugsfaser gleich

Abb. 30. Kammstuhl. Ecartet'nent .abziiglich Speisungs-
linge, im Mittel also

kiirzester Zug = lingster Kimmling = Ecartement — % Speisung.

Beim Speisen nach vollzogenem Abri dagegen ist die lingste Kimmlings-
faser gleich dem Ecartement zuziiglich Speisung und die kiirzeste Faser im Zug
gleich der Liange des Ecartements, im Mittel also

kiirzester Zug = lingster Kammling == Ecartement + % Speisung.

Allgemein ist an den heutigen Kammstiihlen das Speisen wihrend des Ab-
ziehens gebriuchlich. Vorbedingung fiir diese Arbeitsweise ist, daB der Fixkamm
an der Bewegung der Speisevorrichtung teilnimmt, da sonst die zu Beginn der
Speisung noch nicht vom Abzugszylinder gefaBiten Fasern sich vor dem Fixkamm
stauen wiirden.

Es nimmt also der Kiammlingsprozentsatz bei dieser Arbeitsweise mit zu-
nehmender Speisungslinge ab, wihrend er mit Zunahme des Ecartements in
jedem Falle wiichst.

Da die Produktion des Kammstuhles von der Liange der Speisung abhingig
ist, empfiehlt es sich, diese so groB zu wihlen, wie es die zu verarbeitende Partie
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erlaubt. Man ist jedoch an verhiltnismiBig enge Grenzen gebunden, da mit der
Linge der Speisung auch die Uberschneidung der kiirzesten Zug- und der ling-
sten Kammlingsfaser sich erhéht.

Noch nachteiliger als eine zu groBe Erhohung der Speisung wirkt sich eine zu
kurze Einstellung des Ecartements auf den Zug aus, da bei dieser Verkiirzung
die Uberdeckung des vom Zirkularkamm vorgekimmten und des vom Fixkamm
nachzukdmmenden Teiles

immer kleiner wird und even-
tr:ell die Sauberkeit des Kam- Versuch | Qualitat | Feartement | Kammling
mens beeintrichtigt. 1 Merino 23 21,5
Wie stark sich vor allem 21 18,5
bei kiirzeren Wollen mit einer ) 19 15,0
Anderung des Ecartements der 2 Merino g; %g'g
Kéammlingsprozentsatz  ver- 20 13.2
andert, ist im nebenstehen- 3 Crossbred 30 7,0
den an einigen Versuchsergeb- 23 4,0

nissen gezeigt.

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

Wihrend beim PLB-Stuhl 20 bis 24 Binder gleichzeitig der Speisevorrichtung
zugefithrt werden, ist neuerdings ein Kammstuhl der Société Alsacienne auf den
Markt gebracht worden, der 32 Biander Zufithrung erhilt und eine entsprechend
groBere Produktion hat. Auch in konstruktiver Hinsicht weicht die Maschine
teilweise vom PLB-Stuhl ab und greift auf frilhere Anordnungen zuriick. Ins-
besondere ist die Abzugsvorrichtung nicht schwingend, sondern feststehend.

V. Das Nachstrecken.

Der Zweck des Nachstreckens ist, das Kammzugband, das durch den Kamm-
stubl in einzelne, sich teilweise iiberdeckende Faserbiarte zerlegt ist, wieder in
einen gleichmiaBigen Zustand zu iiberfithren, in dem in jedem Bandquerschnitt
annahernd die gleiche Faserzahl enthalten und soweit verdichtet ist, daB das
Band schwachen Zugbeanspruchungen gegeniiber widerstandsfahig ist.

Erreicht wird diese Absicht durch ein Parallellegen (Doublieren) und gleich-
miBiges Verzichen einer Anzahl Binder, wofiir die gleichen Maschinentypen wie
beim Vorstrecken Verwendung finden. Da die Doublier- und Verzugsfiahigkeit
dieser Nadelstabstrecken begrenzt ist, kann in einem Arbeitsgang eine voll-
standige VergleichmiBigung der vom Kammstuhl zerlegten Bander nicht er-
reicht werden, und es miissen — wie beim Vorstrecken — mehrere sich folgende
Passagen angewandt werden.

Da die Arbeitsweise der Nadelstabstrecken eingehend in ihrem Hauptver-
wendungsgebiet, der Vorspinnerei, zu erdrtern ist, sollen hier nur die Besonder-
heiten der Maschine in dieser Produktionsstufe erwihnt werden. Wie an den
Vorstrecken ist man auch hier weitgehend von der einfachen zur doppelten
Nadelstabstrecke iibergegangen. Lediglich in der Verarbeitung sehr langer und
kriftiger Wollen behauptet sich noch die einfache Nadelstabstrecke, auch hier
jedoch meist in einer abgewandelten Ausfithrungsform, die die an dieser Stelle
bereits erforderliche gleichmiiBige Bandstirke 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 Abb. 31 ist die Arbeitsweise dieser Maschine gezeigt.

3=
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Abb. 31. Verbesserte cinfache Nadelstabstrecke (OPS-Gill).

wirtsbewegung der Nadelstibe die Sicherheit der Fiihrung verbessert, sondern
auch beim Austritt der Nadeln aus dem Band ist auf diese Weise die Faserfithrung

Abb. 32. Doppelte Nadelstabstrecke (Topfstrecke).

niher an den Zylinderklemmpunkt herangebracht als bei den gewshnlichen Kon-
struktionen, wodurch besonders die GleichmiBigkeit des Bandes verbessert wird.
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Eine gewisse Schwierigkeit besteht an der ersten Passage im AnschluB an
die Kammstiihle darin, das haltlose, zerlegte Band aus den Tépfen, in denen
es vom Kammstuhl geliefert wird (siehe Abb. 30), dem Streckwerk der Maschine
zuzufithren. Hier ist es zur Vermeidung von hiaufigen Bandbriichen erforderlich,
das Band iiber angetriebene Leitrollen zu fithren, die vor allem verhindern miissen,
daB das Band iiber die Topfrinder gezogen wird. Aus Abb. 32 ist diese An-
ordnung der Leitrollen ersichtlich.

Die Maschine stellt eine im AnschluB an die Kammstiihle zu verwendende
Doppelnadelstabstrecke der Société Alsacienne dar. Diese erste Passage der Nach-
strecken wird, da sie stets aus Topfen gespeist wird, allgemein als Topfstrecke
bezeichnet.

Die letzte, meist die dritte der Nachstreckpassagen bildet die letzte Be-
arbeitungsstufe des Kammzugbandes in der Kimmerei und wird deshalb als
Finisseur bezeichnet. An dieser Stelle ist nicht nur die von Partie zu Partie
einzuhaltende GleichmiBigkeit der Bandstiarke von Bedeutung, sondern auch die
Linge des auf jeder Spule aufgewundenen Bandes. Da bei allen spiteren Mi-
schungen die Spule die kleinste und auch die handlichste Einheit bildet, ist es
direkt Vorbedingung fir die Exaktheit der nachfolgenden Mischungen, da mit
gleichmiBigen Spulengewichten gearbeitet werden kann. Die Finisseure sind des-
halb mit Zihlern ausgeristet, die nach Aufwindung bestimmter Bandlingen die
Maschine selbsttitig abstellen.

VI. Das Lissieren.

1. Zweck des Lissierens und Prinzip der Durchfiihrung.

AnléBlich der Besprechung des Vorstreckens wurde dargelegt, da das Woll-
haar, das von den Krempeln kommt, nicht nur seine natiirliche Krauselung
enthilt, sondern bereits im Rohzustand, verstarkt infolge des Trocknungs-
prozesses, der auf die Lage des Wollhaares keine Riicksicht nehmen konnte,
Kriimmungen aufweist, die einer Verspinnung hinderlich sind. Alle den Krempeln
folgenden Bearbeitungsstufen iiben eine streckende Wirkung auf das Wollhaar
aus, sei es, daB das Band zwischen zwei Zylinderpaaren verzogen wird, oder daB
der Faserbart ausgekimmt wird. Das Wollhaar besitzt jedoch unter normalen
Umstinden in so hohem MaBe Elastizitit und Lebendigkeit, daB es sich allen
Forminderungen gegeniiber sehr ungefiigig zeigt, und, wenn auch nicht voll-
kommen und nicht augenblicklich, nach allen Streckversuchen die alte Lage wieder
annimmt, so doch die Tendenz zur Riickbildung in die gewohnte Lage weit-
gehend in sich behalt. Diese Neigung des Haares kann man abschwiichen und
schlieBlich auch beseitigen durch lange Lagerung der Fasern in einem gespannten,
gestreckten Zustand, wie er in der aufgewickelten Spule vorhanden ist. Zu einer
wirkungsvollen Bekampfung dieser Eigenschaft sind aber auBerordentlich lange
Zeiten erforderlich, und alle Fasern, die im Band nicht wirklich unter Spannung
liegen, verlieren auch in groBten Zeitriumen nicht ihre Kriimmungstendenz.

Dagegen kénnen alle diese Spannungen des Wollhaares in nassem Zustand
leicht beseitigt und ungekriimmte Fasern gewonnen werden, die der Verspinnung
keinen Widerstand entgegenstellen, wenn man ihnen beim Trocknungsprozel die
gewiinschte Lage vorschreibt.

Aus diesem Grunde schaltet man — meist zwischen den Nachstrecken — ein
nochmaliges Waschen und Trocknen des Kammzugbandes ein. Bei diesem
Waschen ist die Siuberung des Wollhaares von untergeordneter Bedeutung,
Hauptzweck ist eine gute Durchnetzung jedes einzelnen Haares, damit bei dem
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nachfolgenden Trocknen unter Spannung das Haar vollstindig bildsam ist. Wird
das Trocknen bei hoher Temperatur und groBer Faserspannung durchgefiihrt,
kann man hierbei nicht nur die zufilligen Krimmungen des Wollhaares, sondern
bis zu einem gewissen Grade auch die natiirliche Krauselung, die das Wollhaar
nach jeder Trocknung wieder anzunehmen bestrebt ist, beseitigen. Man erreicht
dadurch zwar eine scheinbare Erhohung der Faserlinge des betreffenden Kamm-
zuges, verringert aber die Spinnfihigkeit, die in Abhingigkeit von dieser feinen
Kriduselung steht, ganz abgesehen davon, dal man bei Anwendung zu hoher
Trocknungstemperaturen auch dem Wollhaar schaden kann.

Eine Verschlechterung der Spinnfahigkeit tritt jedoch nicht ein, wenn die
natirliche Kriauselung nur leicht gestreckt wird, vor allem nicht bei feinen
Merinowollen, die eine iiberreiche Kriuselung besitzen. Hier wirkt sich diese leichte
Streckung im Gegenteil giinstig im SpinnprozeB aus, weshalb man mit der Trock-
nung einen , Platteffekt* hervorruft. Die Maschine wird deshalb als Plitte oder
Lisseuse bezeichnet.

Abb. 33. Lisseuse.

2. Die technologische Durchfihrung des Lissierens.

Der WaschprozeB wird an allen Lisseusenkonstruktionen in gleichméBiger
Weise durchgefiihrt. Es soll neben der Netzung der Fasern vor allem der wegen
des Krempelprozesses erteilte Olzusatz ausgewaschen werden. Die Kammzug-
biander werden durch zwei bis drei kurze Waschbidder und nach jedem Bad durch
Pressen geleitet.

Die Durchbildung des Trocknungsprozesses, der sich aus dem Plittvorgang
bildete, erfolgte zunéchst einheitlich nach dem Prinzip der Oberflachentrocknung.
Man leitete die Kammzugbéander in gestrafftem Zustand iiber eine Anzahl mit
Dampf beheizter, langsam rotierender Zylinder.

Um gleichzeitig eine moglichst groBe Anzahl Biander nebeneinander ver-
arbeiten zu kénnen, kombinierte man die Lisseuse mit einer Nadelstabstrecke,
deren hohe Verzugsfihigkeit eine bequeme Ablieferung von zwanzig und mehr
Biindern in drei bis vier Spulen ermoglicht. Die Maschine, die sich so ergab, ist
in Abb. 33 (Société Alsacienne) gezeigt.

Die in dieser Weise durchgefiihrte Oberflachentrocknung weist jedoch eine
Anzahl Nachteile auf. Zunichst ist die Trocknung des Bandes und damit die
Plattwirkung nicht fiir alle Teile des Kammzugbandes gleichméBig. Die Fasern,
die an den AuBenseiten des Bandes liegen, werden stiirker getrocknet als der
Kern des Bandes.

Dabei werden die &uBeren Fasern unter Umstianden nicht nur iibertrocknet,
sondern sind auch der Gefahr einer Schidigung ausgesetzt, da sie in direkte Be-
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rilhrung mit den mit Dampf geheizten Zylindern kommen. In diesen duBeren
Wollhaaren, die mit Temperaturen von mindestens 100° C in Beriihrung kommen,
wird die Kriuselung weiter als zweckmiBig gestreckt, evtl. sogar ,,totgeplattet*.
Vor allem aber bilden die unvermeidlichen Stillstandzeiten der Maschine eine
Gefiihrdung des Fasermaterials. Selbst bei kurzfristigem Stillsetzen der Maschine,
was in keinem ArbeitsprozeB vermeidbar ist, erhoht sich die Auflagezeit der
Fasern auf den heilen Zylindern um ein Vielfaches und hat Vergilbung und
Elastizitatsverlust der betreffenden Wollhaare zur Folge. Die Schiadigungen sind
noch schwerwiegender, wenn die Biander in den Pausen, die die Arbeitszeit der
meisten Betriebe aufweist, auf den beheizten Zylindern bleiben. Selbst wenn die
Dampfventile vor Beginn der Pausen geschlossen werden und gut abdichten, sind
diese Schiadigungen unvermeidlich, da die Temperatur der Zylinderoberflichen
nur ganz allmihlich sinkt. Die Kammzugbinder miissen deshalb vor allen Be-
triebsstillstinden von der Maschine ablaufen, was den Wirkungsgrad dieses un-

Abb. 34. Lisseuse.

wirtschaftlichen Trocknungsvorganges weiter verschlechtert und keine Gewahr
gibt, daB Schidigungen wirklich vermieden werden.

Man ging deshalb dazu iiber, die Trocknungstemperatur zu erniedrigen, und
durch VergréBerung der Heizfliche den Trocknungseffekt und damit die Arbeits-
geschwindigkeit der Maschine aufrechtzuerhalten bzw. noch zu verbessern.

Die Erniedrigung der Trocknungstemperatur erreichte man durch Ummante-
lung der Heizrohre. Die Maschine, die so entstand, ist in Abb. 34 (Société Alsa-
cienne) wiedergegeben.

Die Schiadigungsgefahr fir die Fasern ist auf diese Weise verringert, aber
nicht beseitigt. Bestehen geblieben ist die UngleichmiBigkeit der Trocknung
innerhalb der Bandquerschnitte. Ebenso ist die strahlende Wiirme dieser Maschine
eine starke Belastigung der Umgebung, und der Dampfverbrauch ist bei dieser
Oberflichentrocknung nach wie vor auBerordentlich groB. Die beiden letzten Ubel-
stinde suchte man dadurch zu bessern, daB man die Heizwalzen in ein Gehduse
einbaute, aus dem die Luft abgesaugt wird. Damit ist die Wiarmebelistigung
der Umgebung vermieden, und der Dampfverbrauch fiir die Trocknung wird ver-
ringert, da der Wirmeiibergang verbessert ist. In gewissem Sinne weicht diese
Maschine schon vom Prinzip der Oberflichentrocknung ab, da Luft zwischen den
Heizwalzen hindurchgesaugt wird und zur Trocknung der Wolle beitriigt.

Da auch diese Maschine die Schidigungsmoglichkeiten der Fasersubstanz
noch nicht vollig ausschaltet, versuchte man die Oberflichentrocknung voll-
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Lufttrockenmaschine.

Abb. 33.

kommen zu verlassen und zum Prinzip
der Lufttrocknung tiberzugehen. Eine der-
artige Konstruktion ist in den Abb. 35
und 36 in Schnitt und Ansicht wieder-
gegeben (Schlumberger).

Die Kammzugbinder werden hier
ebenso in gespanntem Zustand iiber ro-
tierende Zylinder geleitet, die aber per-

Abb. 36. Lufttrockenmaschine.

foriert sind und nicht mit Dampf, son-
dern mit Warmluft beheizt werden. Die
Luft wird durch die Kammzugbinder hin-
durchgedriickt und bis zu einem wirt-
schaftlich bedingten Sittigungsgrad im
Kreislauf gefiihrt.

Die Maschine vermeidet alle Schiidi-
gungsmaoglichkeiten der normalen Lisseuse
und arbeitet wirtschaftlicher als diese. Sie
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hat jedoch den Nachteil, daBl der eigentliche Pliitteffekt nicht in dem MaBe er-
zielt werden kann wie bei der Oberflichentrocknung. Die Fihrung des Luft-
stromes bewirkt, daB die natiirliche Kriuselung sich vollstindig wieder bildet
und nur die zufdlligen Krimmungen der Fasern beseitigt werden. Die Maschine
besitzt deshalb dort, wo man bestrebt ist, der Faser die Kriauselung zu erhalten,
ihren Hauptwert, wihrend sie sich vor allem bei der Verarbeitung von feinsten
Merinowollen mit starker Kriauselung gegeniiber der Lisseuse mit Oberflichen-
trocknung und indirekt beheizten Trockenflichen, infolge des von dieser Maschine
erreichten besseren Plitteffektes, nicht hat durchsetzen kénnen.

Spinnerei.

I. Vorspinnerei.

Stellten schon das Kiammen, das Strecken und Lissieren Arbeitsvorgiinge
dar, die lediglich die Kammgarnherstellung benétigt, so gilt das in gleichem
MaBe von den gesamten Arbeitsprozessen der Vorspinnerei. Die Kosten dieser
vor der eigentlichen Spinnerei eingeschalteten Arbeitsstufe sind jedoch — auf
ein Kilo Garn bezogen — noch erheblich hoher als die des Kimmens, da fiir eine
Einheit der Vorspinnerei 7 bis 11 Maschinen erforderlich sind, und der Arbeits-
prozeB, je nach den zu verarbeitenden Qualititen, 4 bis 6 Tage benétigt.

Dieses groBe Opfer an Investierungs- und Produktionskosten muBl in der
Kammgarnspinnerei gebracht werden wegen der hohen Anforderungen an die
GleichmiBigkeit, Glitte und Festigkeit des Gespinstes. Diese Eigenschaften sind
nicht zu erreichen mit Hilfe von Zerteilungen des Kammzugbandes oder eines
Krempelflores, wie das in der Streichgarnspinnerei méglich ist, sondern erfordern
das Prinzip des Verziehens und Doublierens, das bereits auf den Kimmerei-
strecken angewendet wird. Mit Hilfe dieses Verfahrens ist das Kammzugband
allméahlich in eine Feinheit tiberzufithren, die ein Aufstecken auf die Spinn-
maschine ermdéglicht.

Durch das Verziehen kénnte man die gewiinschte Feinheit in 2 bis 3 Arbeits-
prozessen erzielen. Es ist jedoch noch die Aufgabe zu erfiillen, alle Ungleich-
heiten im Zugband auszugleichen, die dadurch entstehen, daB selbst in modernen
Kéammereien die Nummerhaltung des Zugbandes schon infolge von Feuchtig-
keitsdifferenzen nicht den Anforderungen geniigen kann, die an die Gleich-
miBigkeit des fertigen Fadens gestellt werden. AuBlerdem — und das ist der
wichtigste Faktor — werden in der Kammgarnspinnerei die Standardqualititen
durch Mischung verschiedener Kammziige hergestellt. Lediglich einzelne Zug-
lose zu verarbeiten, ist in den meisten Fillen unméglich, da der Charakter der
meisten Garne nur durch Mischung von Ziigen verschiedener Provenienz oder
Feinheit gewonnen werden kann. Und da in jedem Wollzuchtgebiet schon in-
folge der Witterungsschwankungen die einzelnen Schuren nicht restlos identisch
sind, muB diese Mischung der einzelnen Kammzuglose in hohem MaBe anpassungs-
fahig sein. Die Schurschwankungen diirfen sich auf die (iarnqualititen nicht
iibertragen. Das hat zur Folge, daB — wenn auch nur zu Korrekturzwecken —
Zige verschiedener Kammereien miteinander gemischt werden miissen. Abge-
sehen davon, daB diese Binder von verschiedenen Kimmereien hinsichtlich ihrer
Stiarke noch mehr differieren als Biander der gleichen Kimmerei, erfiillt diese
Mischung, die den Charakter der Standardqualitit gewihrleisten soll, nur dann
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ihren Zweck, wenn sie absolut vollkommen ist, das heiBt, wenn sie in jedem Faden-
querschnitt das gleiche Mischungsverhiltnis der Fasern aufweist, das die Ge-
samtmischung theoretisch ergibt.

Dieser Anspruch an die qualitative Homogenitit des Kammgarnfadens
zwingt zu der MaBnahme, eine ganz auBerordentlich hohe Doublierung in der
Vorspinnerei zu verwenden. Bei feinen Qualititen doubliert man 10 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 abhingen. Uberschreitet man diese Verzugs-
grenzen, so erhilt man ein stelliges Band, und der Zweck dieses Arbeitsvorganges
ist verfehlt. Es ergibt sich somit aus dieser technischen Gebundenheit die oben-
erwihnte Tatsache, daB der Effekt der Vorspinnerei sich nur in 7 bis 11 Einzel-
stufen erreichen liBt.

Diesen die Vorspinnerei verteuernden MischungsprozeB in eine vorhergehende
Produktionsstufe zu verlegen, in der diese Mischungen ohnehin vorgenommen
werden miissen, ist nicht nur deshalb unméglich, weil in den meisten Fiillen erst
der Kammzug das den Spinnereien zur Verfiigung stehende Ausgangsmaterial
ist, sondern schon dadurch, daB sich aus keiner der vorhergehenden Produktions-
stufen — gewaschene Wolle, Krempelband usw. — exakt die Beschaffenheit des
Kammzugbandes und demzufolge das Mischungsverhiltnis vorher bestimmen
laBt.

Es ist daher allgemein die Aufgabe der Vorspinnerei geblieben, auBler der Ver-
feinerung des Kammzugbandes eine moglichst groBe Durchmischung zu erzielen.

Zur Lésung dieser Aufgabe haben sich mit dem Beginn der maschinellen
Kammgarnspinnerei verschiedene Methoden entwickelt. Die Durchbildung dieser
Vorspinnsysteme ist zwar territorial verschieden erfolgt, aber unabhingig von
geographischen Begriffen mufl man das franzgsische, englische oder deutsche
Verfahren wiihlen, je nach der Wollqualitit, die man zu verarbeiten beabsichtigt.

Bei allen Wollen, deren Kriuselung dem Band in jeder Verarbeitungsstufe
der Vorspinnerei so viel Halt gibt, da es die Spule beim Ablauf ziehen kann,
ohne an GleichméaBigkeit einzubiiBen oder gar zu reiBen, wird man das franzo-
sische Verfahren wihlen, das darauf verzichtet, dem Band Drehung zu geben,
sondern sich mit ,.falschem Draht* zur Erhéhung der Haltbarkeit des Bandes
begniigt.

Bei den grobsten Wollen dagegen, die gar keine oder nur minimale Faser-
kriauselung besitzen, ist es nitig, dem Band, damit es die ablaufende Spule ziehen
kann, wirkliche Drehung zu geben. Diese Drehung wird mittels des spiiter zu
erorternden Prinzips der Fligelspinnerei erteilt. Das Band erhilt dabei durch
angetriebene Fligelspindeln Drehung und hat dann die Festigkeit, die lose auf
der Spindelachse sitzende, zu bewickelnde Spule nachzuziehen.

Beide Methoden sind jedoch nicht anwendbar fur gewisse mittlere Cheviot-
qualititen. Hier geniigt zwar auf den meisten Passagen der falsche Draht, jedoch
gegen das Ende der Verfeinerung ist die Kriuselung nicht mehr ausreichend, um
einen einwandfreien Spulenablauf zu gewihrleisten. Andererseits ist auch das
zweite 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 Qualititen auf feinere Nummern aus-
gesponnene Band nicht die Festigkeit besitzt, die zu bewickelnde Spule, ohne an
GleichmiBigkeit einzubiiBen, nachzuziehen. Man mu8 bei solchen Qualititen
dieser Spule einen gesonderten Antrieb geben. Dieser Antrieb war, da die Wickel-
geschwindigkeit bei kleinem und groBem Durchmesser gleich bleiben muf, als
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Differentialantrieb durchzubilden. Dieses dritte Vorspinnverfahren, das in
Deutschland entwickelt wurde, ist demzufolge eine Kombination aus dem zu-
erst genannten franzésischen und dem zweiten englischen Verfahren, dessen
Prinzip in den Endpassagen verwendet wird, allerdings mit einer aus ihm weiter-
entwickelten Maschine.

A. Das franzisische Vorspinnverfahren.

Wie oben bereits angedeutet, ist es dadurch gekennzeichnet, daB es auf eine
Drehungsgebung verzichtet und dem Band lediglich durch falschen Draht eine
Verbesserung seiner von der gegenseitigen Reibung der gekrduselten Fasern
herrithrenden 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
Fithrung der Fasern iibernimmt.

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

Bei den Nadelwalzenstrecken dagegen erfolgt diese Fiihrung nur an einer
einzigen Stelle — in der Nihe der Lieferzylinder —, indem dort das Band iiber
eine benadelte Walze liuft, die jede Einzelfaser so lange fiihren soli, bis sie vom
Klemmpunkt der Lieferzylinder gefaBt ist.

Aus diesem rein prinzipiellen Vergleich der beiden Fiihrungsorgane geht schon
hervor, daB die Fiihrung des Bandes durch ein Nadelstabfeld eine viel vollkom-
menere sein muf als durch eine Nadelwalze. Besonders muf8 dieser Unterschied
in Erscheinung treten, solange die zu verziehenden Binder noch annéhernd die
Stiarke des Kammzugbandes haben. Bei so starken Biandern kann die Nadelwalze
nicht die Gewiihr fiir ein vollkommenes Erfassen aller Fasern geben. Es wird sich
hierbei stets ein Teil des Bandes ihrem Eingriff entziehen. Bei schwachen Bindern
dagegen werden sich die Fasern besser in die Nadelwalze einlegen, wodurch be-
reits die Verwendungsbereiche der beiden Maschinengruppen umrissen sind. Da
die Nadelwalzenstrecke die einfachere und billigere Maschine ist, suchte man
frither ihr Anwendungsgebiet moglichst auch auf die Anfangspassagen auszu-
dehnen und benutzte nur 1 bis 2 Nadelstabstrecken als erste Maschinen. Heute
hat man dagegen mehr und mehr erkannt, daB nicht nur die qualitative Leistung
der Nadelstabstrecke, sondern auch ihr rein wirtschaftlicher Effekt giinstiger
ist, da sie hohere Verziige und Doublierungen gestattet. Infolgedessen ist sie mehr
und mehr auch als dritte und sogar vierte Passage in die Vorspinnsortimente ein-
gedrungen.

Im einzelnen gestaltet sich die Arbeitsweise der beiden Maschinentypen wie
folgt.

1. Die Arbeitsweise der Nadelstabstrecken.

a) Das Verziehen.

Die Erérterung dieses Arbeitsvorganges kann wie gesagt auf die Doppelnadel-
stabstrecken beschrinkt werden. Wihrend das Nadelfeld nur zur Fihrung der
Fasern dient, wird der eigentliche Verzug wie bei allen Streckwerken durch zwei
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Zylinderpaare bewirkt, die mit verschiedener Umfangsgeschwindigkeit laufen
und durch deren Klemmpunkte die Faserbinder gefiithrt werden.

Von der Durchbildung dieser Klemmpunkte hinsichtlich Druck und Ober-
flichenbeschaffenheit ist — abgesehen von dem gegenseitigen Abstand — die
Exaktheit des Verzuges in erster Linie abhingig. Die Anforderungen an diese
Klemmpunkte sind verschieden, je nach der Stirke des zu verziehenden Bandes,
nach der Schnelligkeit der Arbeitsweise und nach dem Verwendungszweck als
Einfithrungs- oder als Verzugszylinder.

Die Wirkungsweise der Einfiihrungszylinder ist schon infolge ihrer niedrigeren
Umfangsgeschwindigkeit — bei 4- bis 8fachen Verziigen '/« bis /s der Geschwin-
digkeit der Lieferzylinder — leichter einwandfrei zu gestalten als die der Ver-
zugszylinder. Die von ihnen zu erfiillende Forderung ist lediglich ein vollkommenes
Festhalten aller im Klemmpunktsquerschnitt befindlichen Fasern.

Je groBer die Faserzahl ist, um so héherer Druck ist im Klemmpunkt anzu-
wenden. Eine Uberschreitung der erforderlichen GroBenordnung dieses Druckes ist,
so lange sie in miBigen Grenzen bleibt, unbedenklich. Erst ganz wesentliche Uber-
driicke fithren zu Zerschneidungen des Bandes. Man kann deshalb in allen Fillen
einen Druck wiihlen, der reichlich ist fiir das stirkste zu verarbeitende Faserband.

Ein einwandfreies Festhalten aller Fasern im Klemmpunkt wire jedoch im
franzosischen Vorspinnverfahren selbst bei Anwendung von auBerordentlich
hohen Drucken nicht zu erreichen, wenn man glatte Eisenzylinder verwenden
wiirde. Die Oberflichenbeschaffenheit der Zylinder mu8l die Wirkung des Druckes
unterstiitzen. Und zwar geniigt es, die Hinterzylinder mit einer — je nach dem
Verwendungszweck hinsichtlich Bandstirke und Faserfeinheit — griéberen oder
feineren Riffelung zu versehen.

An dem Vorderzylinder ist zwar infolge des Verzuges der Querschnitt des
Faserbandes schwiicher, somit der zum Festhalten benotigte Druck geringer, aber
es handelt sich hier nicht um ein einfaches Festklemmen des gesamten Faser-
paketes, sondern jede einzelne Faser, deren Spitze in den Klemmpunkt gelangt,
muf aus der Masse der iibrigen Fasern, mit der sie in vielen Kriuselungen innig
verschlungen ist, herausgezogen werden. Daher ist dieser Klemmpunkt nach
anderen Gesichtspunkten durchzubilden als der der Hinterzylinder. Erschwert
wird sein einwandfreies Arbeiten noch dadurch, dafl das Fiihrungsorgan, das die
kurzen Fasern davor bewahrt, vorzeitig zwischen die Abzugszylinder gezogen
zu werden, moglichst dicht bis an den Klemmpunkt herangebracht werden muB.
Der Durchmesser der Verzugszylinder muBl deshalb aufs duBerste beschrinkt
werden. Dieser Beschriinkung stehen besondere Schwierigkeiten dadurch ent-
gegen, daB die Hohe der Belastung, die zur Erzielung eines einwandfreien Ver-
zuges anzuwenden ist, im allgemeinen iiber 150 Kilo pro Zylinder betriagt. Da
das Eigengewicht der Oberzylinder nur einen geringen Bruchteil dieses Druckes
betragen kann, ist es notig, sie mit Gewichtsbelastung auszuriisten. Die Be-
lastungsgewichte werden durch Anwendung groBler einseitiger Hebelarme in
ertriglichen Grenzen gehalten.

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

Die groBte Schwierigkeit stellt die Erlangung der richtigen Oberflichen-
beschaffenheit der Zylinder dar. Zuniichst geniigt keine gewoéhnliche Riffelung
mehr, sie muB, um ein gleichmiBiges Erfassen aller Faserspitzen iiber den ge-
samten Querschnitt des Bandes zu erreichen, schwach schraubenférmig gefiihrt
werden. Die Schraubenlinie der Riffelung bringt auBerdem den Vorteil, daB die
Arbeit der Zylinder nicht ruckweise erfolgen kann.
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Aber selbst diese Durchbildung der Riffelung gewiihrleistet noch kein exaktes
Erfassen aller Faserspitzen, die in den Klemmpunkt gelangen. Es ist nétig,
diesen Klemmpunkt elastisch auszubilden. Zu diesem Zwecke legt man durch
ihn ein endloses Laufleder, das im allgemeinen den Unterzylinder umschlieBt.
Die Fasern 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 Elastizitit und damit die Griffigkeit des Klemmpunktes nicht den
zu stellenden Anforderungen geniigen.

Die Verwendung eines grolen, um den Unterzylinder rotierenden Laufleders
bringt aullerdem den Vorteil, daB keine Wickel am Unterzylinder entstehen
kénnen. Fasern, die in die Zylinderriffelungen hineingedriickt werden, neigen
sehr dazu, vor allem, wenn die Zylinder mit einem Hauch von Fett oder Feuch-
tigkeit iiberzogen sind, an diesen haften zu bleiben, weitere Fasern nach sich
zu ziehen und sich um den Zylinder zu wickeln. An den Lieferzylindern des Streck-
werks miissen sich diese Wickelbildungen besonders unangenehm auswirken,
weil die Zylinder verhiltnismidBig schnell laufen und in wenigen Augenblicken
sich Wickel von groBer Stiarke bilden kénnen, was besonders gefihrlich 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 auBerordentlich viel Stillstand und Reparaturen zur Folge
haben. Der groBe Umfang des Laufleders schwiicht nun den Durchmesser des
Wickels, der sich in der Zeiteinheit bilden kann, ganz erheblich ab. AuBerdem
konnen an das Leder Putzbiirsten angedriickt werden, die es stindig von mit-
gefithrten Fasern befreien und ein Umlaufen von Wickeln um das Leder im all-
gemeinen verhiiten. Nur verlangen diese Abstreichbiirsten gute Sauberhaltung,
da groBere Faseranhiufungen 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 kénnen. Infolge dieses Nach-
teils verbindet man die Abstreichbiirsten hiufig 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, daB sich alle
von ihnen ergriffenen Fasern als ein Flor um sie wickeln und nicht wieder in
das Fasergut gelangen kénnen.

Aufler diesen Amprﬁchen an die Sauberhaltung stellt die Verwendung von
Laufledern noch einige Forderungen hinsichtlich der Wartung an die Bedienung.
Vor allem mufl das Leder gleichmiBig gespannt sein. Sobald die untere Leit-
rolle des Leders, die verstellbar ist, ungleichmiiBig angespannt ist, sucht sich
das Leder seitlich zu verschieben, wodurch es sich an den Randern beschidigt.
Die Lebensdauer der Leder, die im allgemeinen ein halbes Jahr betrigt, kann
dadurch und durch unsachgemifes Anspannen wesentlich beeintrichtigt werden.

Den Oberzylinder, der schon dadurch weniger den Wickelbildungen aus-
gesetzt ist, dall die Fasern leichter am Leder als am Metall haften bleiben, sucht
man weiterhin noch zu schiitzen, indem man knapp hinter dem Klemmpunkt
einen Fiihrungszylinder anbringt, der das Band auf das Leder niederdriickt. Aufler-
dem werden auf den Oberzylinder belastete Biirsten aufgedriickt, die alle Ansiitze
zu Wickelbildungen beseitigen. Eine Anordnung, die die Vorderzylinder besonders
gut gegen Wickelbildungen zu schiitzen sucht, ist in Abb. 37 wiedergegeben, die
den Schnitt durch eine Nadelstabstrecke von Schlumberger darstellt.

Verwendet man die Nadelstabstrecke zur Verarbeitung schwicherer Binder,
etwa als vierte Passage, so sind an den Klemmpunkt der Verzugszylinder nicht
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mehr die enorm hohen Forderungen zu stellen wie bei der Verarbeitung der
starken Anfangsbiander. Infolgedessen leisten einige Konstruktionen auf die
Laufleder Verzicht und begniigen sich mit der Elastizitiit, die ein mit Filz und
Pergamentpapier iiberzogener Oberzylinder erteilt. Zur Verbesserung der Griffig-
keit des Klemmpunkts legt man jedoch in diesen Fillen zwei Unterzylinder unter
den befilzten Zylinder. Man erreicht damit, daB man den ersten Unterzylinder
im Durchmesser sehr schwach halten und nahe an das Nadelfeld heranbringen
kann. Trotzdem ist dieser doppelte Unterzylinder nur ein Notbehelf, da das Band
nur dann absolut gleichmiBig werden kann, wenn der erste Klemmpunkt die ge-
samte Arbeit leistet. Und wenn er das tut, ist der zweite iiberfliissig.

Es ist diese Bauart in Abb. 38 (Fabrikat Schlumberger) veranschaulicht.

AuBer den beiden
den Verzug bewirken-
den Zylinderpaaren ist
an einigen Doppelnadel-
stabstrecken noch ein

Fithrungszylinderpaar

zwischen  Hinterzylin-

dern und Nadelfeld an-

gebracht, dessen Um-

laufgeschwindigkeit nur

so viel gegeniiber den

Hinterzylindern erhoht

ist, daB keine Anstau-

ung des Bandes zwischen

beiden Zylinderpaaren

eintreten kann. Man ver-

wendet diese Fiihrungs-

zylinder einesteils dann,

wenn man sehr starke

Bandquerschnitte den

Maschinen vorlegt — in

diesem Falle bringt man

Abb. 37. Doppelnadelstabstrecke. zwischen den beiden Zy-

linderpaaren einen be-

sonderen Fithrungstisch an —, vor allem jedoch bei Streckwerkskonstruk-

tionen, in denen das obere Nadelfeld kiirzer ist als das untere. In diesen Fillen

kann man ein Ausweichen kurzer Fasern nach oben dadurch verhiiten, dal man

die schwachen Fihrungszylinder sehr nahe an den Einstichpunkt des unteren

Nadelfeldes heranbringt und den Klemmpunkt der Fiihrungszylinder etwas
tiefer als den Grund der Nadelstibe legt.

Das Nadelfeld selbst bewegt sich wie gesagt mit annahernd der Geschwindig-
keit der Hinterzylinderlieferung vorwirts. Sie darf jedoch nicht ganz erreicht
werden, damit der Einstich der Nadeln nicht in ein gestrafftes, sondern in ein
gelockertes Band erfolgt, dessen Fasern den Nadeln seitlich ausweichen konnen
und einen Einstich bis auf den Grund der Nadelstibe ermoglichen.

Die Bewegung der unteren und oberen Nadelstibe wird durch doppelgangige
Schrauben kommandiert, in denen die Stiabe beiderseitig laufen. Am Ende der
Schrauben befinden sich hammerartige Ansiatze, die die unteren Stibe nach
unten, die oberen nach oben schlagen, wo sie durch Federdruck in riicklaufige
Schrauben hineingedriickt und durch diese zuriickgefithrt werden, um an deren
Ende wieder durch eine Schlagbewegung in das Kammzugband eingestochen



Vorspinnerei. 47

und gleichzeitig in die vorlaufenden Schrauben gedriickt zu werden. Damit in
diesem Kreislauf der Nadelstabe nicht nur 50% der Stiabe gleichzeitig arbeiten,
was der Fall wiire, wenn die vor- und die riickliufigen Schrauben die gleiche
Schraubenhéohe hitten, verwendet man fiir die riicklaufigen Schrauben ein steile-
res Gewinde. Auf diese Weise kénnen stiindig etwa % aller Nadelstiibe arbeiten.
Dieser komplizierte Bewegungsmechanismus legt der Arbeit der Nadelstab-
strecken gewisse Begrenzungen hinsichtlich der Geschwindigkeit auf. Die Zahl
der Nadelstabschlige 18t sich im Dauerbetrieb kaum iiber 600 je Minute stei-
gern, ohne die Maschinenstillstinde unverhiltnismaBig zu erhohen.

Die einwandfreie Wirkungsweise der Nadelfelder hiangt in hohem MafBie da-
von ab, daB die Nadeldichte richtig gewiihlt ist. Generell kann man sagen, dal}
die Nadeldichte um so
groBer sein muB, je
schwicher man die
Nadelfelder mit Wolle
belegt. Verwendet man
fir 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 Fasern 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 Bénder entstehen. Abb. 38. Doppelnadelstabstrecke.

Man muB also bei der

Benadelung Riicksicht darauf nehmen, an welcher Stelle man die Maschine ver-
wenden will. In den ersten Passagen der franzésischen Vorbereitung schwankt
die Nadeldichte etwa von 3 bis 5 Nadeln je 1 cm Stablange.

Unabhiingig von der eingefiihrten Bandstidrke ist jedoch in jedem Streck-
werk in der Nihe des schnellaufenden Vorderzylinders, der die Fasern aus der
Lunte herauszieht, der Querschnitt des Faserbandes geringer als in der Nahe
der Einfithrungszylinder. Diese Abnahme, die am Ende des Verzugsfeldes eine
verstiarkte Fithrung der Fasern, einen besseren Halt gegen das Mitgerissenwerden
verlangt, laBt sich konstruktiv nicht einfach durch Verwendung verschiedener
Benadelung korrigieren. Um in diesem letzten, wichtigsten Teil des Streckfeldes
jedoch den Fasern den gleichen Halt wie im Anfang zu geben, lit man in ver-
schiedenen Konstruktionen die Nadeln am Anfang nur wenig und nach dem
Vorderzylinder zu immer tiefer in das Faserband einstechen, indem man die
Fithrungsschienen der Nadelstibe nicht parallel, sondern gegeneinander geneigt
ausfithrt (siche Abb. 37 und 38). AuBerdem liBt man, wie oben schon an-
gedeutet, wenn man ein Nadelfeld sehr stark mit Wolle belegen will, zweckmiiBig
die oberen Nadeln erst spiter als die unteren in das Band einstechen, fiithrt also
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das obere Nadelfeld kiirzer als das untere aus. Die Wirksamkeit der Fiithrung
leidet hierunter nicht. Ausschlaggebend fiir diese Wirksamkeit ist dagegen, wie
oben anliBlich der Erdrterung der gebriuchlichen Verzugszylinderdurchmesser
dargelegt wurde, der Abstand des Nadelfeldes vom Vorderzylinderklemmpunkt.
Dieser wird, abgesehen von der iiuBersten Beschriinkung der A) linderdurchmesser,
weiterhin noch dadurch verringert, daB die Benadelung innerhalb des Stab-
profiles weitgehendst nach 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 betriagt, also im
allgemeinen kleiner ist als die kiirzesten auf dem Kammstuhl im Zug belassenen
Fasern. Es konnen sich demnach der Fihrung des Nadelfeldes nur die wenigen
kurzen Fasertriimmer entziehen, die dem Kammstuhl entgangen sind oder nach-
triglich erst entstanden.

Dieser minimale Abstand von Nadelstaben und Zylindern bzw. Laufleder
bedeutet allerdings auch eine Gefahr fiir die Betriebssicherheit der Maschine.
Selbst kleinste Wickel an dieser Stelle kénnen bereits zu Verklemmungen von
Stiben und eventuell zu Beschiadigung der Nadeln fithren. Um diese Gefahr
herabzumindern, versieht man die Nadelfeldantriebe mit sehr schwachen Siche-
rungsstiften, so daB bei kleinen Widerstinden, bereits ehe Bruchschiden auf-
treten konnen, der gesamte Kopf stillgesetzt wird.

Die gute Faserfithrung im Nadelfeld gestattet ein aulerordentlich intensives
Arbeiten der Verzugszylinder. Trotz Verwendung starker Bandquerschnitte kann
mit 8- bis 10fachem Verzug noch ein véllig gleichméiBiges Band erzielt werden.
Da das Nadelfeld sich nur etwa mit der Hinterzylindergeschwindigkeit bewegt,
liBt sich die Leistungsfihigkeit der Maschine direkt proportional dem Verzug
steigern. Es empfiehlt sich also, die hohe Verzugsfihigkeit der Nadelstabstrecke
in vollem MaBe auszunutzen.

b) Das Doublieren.

Die Hohe der Doublierung, die man anzuwenden beabsichtigt, ist maBgebend
fiir die Teilung der Maschine, da die Stirke der Bandauflage in den Nadelfeldern
begrenzt ist.

Die erste Hauptaufgabe der Doublierung, das Ausgleichen der Bandgewichte,
kann erfolgreich nur gelést werden, wenn schwache und starke Binder systema-
tisch zusammengebracht werden. Hierzu ist es nétig, das Bandgewicht je Meter
an allen Spulen wenigstens einer Maschine festzustellen. Um diese Arbeit zu
vereinfachen, stattet man diese Maschine mit Zihler und selbsttitiger Abstell-
vorrichtung aus, so daB sich auf samtlichen Spu]en die gleiche Bandlinge be-
findet und die Spulen lediglich gewogen und dann im richtigen Verhiltnis auf-
gesteckt werden miissen. Im allgemeinen beniitzt man die zweite Passage als
»Abwiegestrecke', da auf der ersten Passage infolge der Mischungserfordernisse
hidufig noch zu viel Ungleichheiten bestehen.

Das Aufstecken von 8 bis 10 Kammzugspulen je Kopf macht selbst bei
engster Maschinenteilung keine Schwierigkeiten, da man gesonderte Aufsteck-
stinder verwendet. Man bildet diese Aufsteckstinder zweckmiBig als Abroll-
rahmen aus, da von der einwandfreien Fiihrung und Behandlung der Bénder
in starkem MaBe das Produkt der Vorspinnerei abhiingig ist. Wenn man Kamm-
zugspulen, die keine Hiilse enthalten, auf Aufsteckspindeln steckt, sind haufige
Bandbeqchndlgungen nicht zu vermeiden. Ein Abrollrahmen dagegen erméglicht
cinen fehlerfreien Ablauf bis ans Spulenende, eine gleichméaBige Fithrung der Bian-
der und eine gute Zugiinglichkeit der Maschine. Abb. 39 zeigt die iibliche An-
ordnung der Abrollrahmen in einer Ausfithrung von Schlumberger.
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Unbedingt empfiehlt es sich, Abrollrahmen zu verwenden bei Verarbeitung
von Wollqualititen mit wenig Kriuselung. Hier wiirde das ungedrehte Kammzug-
band, wenn es die auf eine primitive Aufsteckspindel gesteckte Spule nachziehen
miiBte, leicht schnittige Stellen erhalten, wihrend 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 Gréfen 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 Vorbereitung, zum ,,falschen Draht*.

¢) Die Bildung

des falschen Drahtes.

Ein Band, dessen Fasern
nur parallel nebeneinander
liegen, wird zwar durch die
Faserkriauselung einen ge-
wissen Halt gegen Zerreien
haben, der jedoch bedeu-
tungslos werden kann, wenn
das Band auf der Spule an
anderen Windungsschich-
ten anliegt und die Fasern
infolge der Kriuselung
ebenso bestrebt sind, an
diesen haften zu bleiben.
Es wird demzufolge bei
vollkommen offenen Bin-
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-
sa,mmengedrﬁckt wurde. Es Abb. 39. Abrollrahmen.
haben also an den feinsten
Passagen mit dem niedrigsten Druck die SchutzmaBnahmen gegen diesen Fehler
die grofite Bedeutung. Trotzdem ist man bereits an den ersten Nadelstabpassagen
gezwungen, in irgendeiner Form die Geschlossenheit des Bandes durch falschen
Draht zu erhéhen. Im allgemeinen verwendet man hierzu Drehtrichter, d. h.
enge, profilierte Bandfithrungen, die abwechselnd nach rechts und links rotieren
und so dem Band Rechts- und Linksdrehung erteilen. 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 Gespinstes. Die gegenliufige Drehung 16st sich erst auf, wenn das
Band lingere Strecken, als einseitig Drehung gegeben wurde, frei hingt. Das ist
der Fall vor dem Einlauf ins Streckwerk der nachfolgenden Maschine. An dieser
Stelle muB die Drehung unbedingt beseitigt sein, da im Streckwerk eine innige
Durchmischung mit den Fasern der iibrigen Binder stattfinden muB und auBer-
dem die Drehung dem Verzug zu groBlen Widerstand entgegensetzen wiirde.

Herzog, Technologiec VIII/2 B: Fritzsch. 4
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Man darf demzufolge die Drehtrichter nur so lange in der gleichen Richtung lau-
fen lassen, daB ein Aufdrehen der Biander vor dem Einlauf ins Streckwerk der
nachfolgenden Passage mit Sicherheit gewiihrleistet ist.

d) Das Aufwinden der Spule.

AufBler 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
zusitzlicher Gewichtsbelastung auf eine oder zwei geriffelte Wickelwalzen ge-
driickt und durch diese mit gleichbleibender Umfangsgeschwindigkeit mitge-
nommen und bewickelt. Die Wickelgeschwindigkeit muB die Liefergeschwindig-
keit des Streckwerks um Bruchteile von Prozenten iibertreffen, damit das Band
unter Spannung auf die Spule gelangt. Wickelt man lose, ist die Spule auBer-
ordentlich empfindlich gegen Beschiadigungen, und die Neigung der Binder, an-
einander zu haften, wird begiinstigt. Dieser minimale Verzug ist jedoch nicht
einheitlich festzulegen, sondern ist abhingig von der Qualitét, insonderheit der
Kriauselung der zu verarbeitenden Wolle.

Um dem Aneinanderhaften der Biander weiterhin entgegen zu wirken, werden
die Spulen allgemein in Kreuzwindung aufgewunden. Da das Band vor der Mitte
des Nadelfeldes zusammengezogen werden muf3 und nicht seitlich bewegt werden
kann, ist hierzu erforderlich, die Wickelvorrichtung, den Spulenwagen, seitlich
hin und her zu fithren. Die Gré8e dieser Bewegung, d. h. die Spulenlinge, ergibt
sich aus der Teilung der Maschine bzw. der Breite der Nadelfelder. Die Bewegung
selbst muB ungleichférmig sein, da eine gleichformige Bewegung gerade an den
Umkehrpunkten, an denen das Band besonderen Gefihrdungen ausgesetzt wird,
lose Aufwindung geben wiirde. Diesen Fehler hat man allgemein durch Ver-
wendung zweier exzentrisch sitzender Rider im Antrieb des Spulenwagens aus-
geglichen. Die Wickelgeschwindigkeit an den Umkehrpunkten ist dadurch er-
hoht und eine feste Aufwindung auch an diesen Stellen gewihrleistet. Vielfach
hat man mit dem Antrieb des Spulenwagens den der Drehtrichter verbunden,
da auf diese Weise fiir die Umkehr der Drehtrichterbewegung keine gesonderte
Konstruktion nétig ist. Weil jedoch hierbei der Umkehrpunkt der Kreuzwindung
und der Drehtrichter der gleiche ist, hat diese Verquickung den Nachteil, dal
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.

Fiir die als erste Passage laufende Nadelstabstrecke ist als Besonderheit noch
der Einbau der Schmelzvorrichtung anzufiithren. Es ist notwendig, wie es bereits
auf der Krempel der Fall war, die Fasern fiir die haufige Verzugsbeanspruchung
geschmeidig zu machen. Wie vor der Krempel, wo iiberschiissige Feuchtigkeit
und O1 der Wolle als Schutzmittel gegen die hohe mechanische Beanspruchung
zugesetzt wurden, ist auch am Beginn der Vorspinnerei eine Erhéhung 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 durch die Reibung entstehenden Spitzen-
elektrizitiat, durch deren Wirkung die sich abstoBenden Faserenden 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 um die Zylinder zu wickeln. Ebenso
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ist es infolge der hiufigen innigen Berithrungspunkte mit Metallflichen nur
méglich, 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 Trocken-
maschinen der Wischerei ohne Schwierigkeit gehandhabt werden kann. Die
von solchen Oltropfen getroffenen Fasern wiirden, wozu auf der Krempel keine
Méglichkeit besteht, in der Vorspinnerei sofort die Bildung von Wickeln ein-
leiten. Um das Ol in feinster Verteilung dem Fasermaterial zusetzen zu kénnen.
fithrt man es im allgemeinen in eine wisserige Emulsion iiber, so daBB 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. Ferner ist wichtig, fir die Er-
haltung der Emulsion keine die Wolle angreifenden Alkalikonzentrationen zu-
zusetzen, sondern diesen Zusatz so unschadlich wie nur méglich — am besten
durch 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 Rithrwerke in den
iiber der Maschine angeordneten Schmelzbehiltern verhindert. Die Verteilung
auf das Fasermaterial wird meist durch einfache rotierende Walzen, die in die
Schmelzbehilter eintauchen, bewirkt. An diese leicht mit Schmelze iiberzogenen
Walzen driickt man vielfach Abstreichbleche an, die in feine Spitzen auslaufen,
von denen die Schmelze auf das Band tropfen kann, oder man verwendet Biirst-
walzen, von denen man die Emulsion durch Abstreichen auf das Faserband
spritzen laGt.

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-
punktes, auf das Faserband. An dieser Stelle hat man auBerdem den Vorteil,
daB die Fasern noch nicht wieder zu einem engen Band zusammengefiihrt, son-
dern noch 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 Stillsetzung der Maschine das Abtropfen der
Schmelze sofort selbsttiitig unterbleibt. Nur so ist es moglich, den Prozentsatz
der Schmelze im Band, wenn auch nur annidhernd, konstant zu halten. Je nach
dem Mischungsverhiiltnis der Emulsion bringt man im allgemeinen in das Kamm-
zugband etwa 3 bis 5% Schmelze, deren Wasseranteil bereits innerhalb der
Vorspinnereipassagen annihernd quantitativ wieder verloren wird. Der letzte
Rest und dariiber hinaus ein Teil der urspriinglich im Kammzugband enthaltenen
Feuchtigkeit geht spiter im SpinnprozeB verloren, worauf an anderer Stelle
noch einzugehen ist.

f) Konstruktive Besonderheiten.

Da das Nadelfeld mit seinen Bewegungsmechanismen der komplizierteste
und der am meisten zu Betriebsstorungen Veranlassung gebende Teil der Maschine
ist, hat man seiner Zugiinglichkeit in neuerer Zeit besondere Aufmerksamkeit
geschenkt.

Zuniichst haben heute alle Konstruktionen die Képfe als einzeln abstellbar
durchgebildet, wodurch bei Reparaturen nicht mehr Stillstinde der ganzen
Maschine hervorgerufen werden. Treten Verklemmungen oder andere Stérungen
im Bewegungsmechanismus der Nadelstibe auf, so ist deren Beseitigung an

4‘
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Maschinen ilteren Systems iiuBerst zeitraubend. Das untere Nadelfeld kann hier
nur zugiingig gemacht werden durch Herausnahme der Stibe des oberen Feldes,
was bei Verklemmungen hiiufig nur durch Abbau des gesamten Oberteiles mog-
lich ist. Ausdiesem Grunde haben simt-
liche Konstruktionen heute Losungen
gesucht, die eine bequeme Zugingig-

Abb. 40. Kopf der Doppelnadelstabstrecke Abb. 41. Kopf der Doppelnadelstabstrecke
geschlossen. gedffnet.

keit beider Nadelfelder gestatten. Eine gewisse Vereinfachung bedeutete schon
die z. B. von der Société Alsacienne gebaute Verkiirzung des oberen Nadelfeldes.
Dadurch ergab sich die Moglichkeit, die Stibe des unteren Feldes unabhingig
vom oberen herauszunehmen.
Jedoch bei vielen Betriebs-
stérungen war auch hiermit
nicht geholfen. So ging man
dazu tiber, das obere Nadelfeld
entweder schwenkbar oder par-
allel zum unteren abhebbar an-
zuordnen. Abb. 40 und 41 zeigen
die Kipfe der Nadelstabstrecke
von Schlumberger in ge-
schlossenem und gedffnetem
Zustand. Aus Abb. 40 ist auch
die Uberfithrung der Nadelstibe
durch Hammer in die riicklau-
figen Schrauben besonders gut
ersichtlich. Wiihrend bei diesen
Konstruktionen die Nadelfelder
im geoffneten Zustand nur ein-
zeln mit Handrad bewegt und
nur bei einer ganz bestimmten Stellung der unteren und oberen Himmer ge-
schlossen werden koénnen, gingen einzelne Hersteller so weit, die Verbindung
des Antriebes von unterem und oberem Nadelfeld auch bei gedffnetem 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 eine derartige von Krupp durchgebildete Konstruktion,

Abb. 42. Kopf der Doppelnadelstabstrecke geoffnet.
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die in den Maschinen der Deutschen Spinnereimaschinenbaugesellschaft ein-
gebaut ist, wiedergegeben.

Um die Arbeitsweise aller Verzugsorgane méglichst frei von ruckhaften Be-
wegungen zu halten, ist man heute fast allgemein zur Verwendung geschnittener
Antriebsriader evtl. sogar mit Schragverzahnung iibergegangen.

2. Die Arbeitsweise der Nadelwalzenstrecken.

a) Das Verziehen.

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

1. Die kurzen Fasern kénnen im Streckwerk nach Verlassen des Klemm-
punktes der Eingangszylinder so unregelmiBig, 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. Wihrend mit Hilfe von Nadelstiben die Faserfithrung bis dicht an den
Lieferzylinder erfolgen kann, vergroBert sich bei Verwendung von Nadelwalzen
der schiadliche Abstand etwa um die Linge des Walzenradius.

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

4. Die Fasern, die sich in den Grund der Walzenbenadelung einlegen, werden
mit geringerer Geschwindigkeit gefiihrt als die oberen, da innen und auBen die
Umfangsgeschwindigkeit unterschiedlich ist. Dieses ungleichmiBige Heran-
bringen der Lunte an den Verzugszylinderklemmpunkt muB8 sich um so schwer-
wiegender auswirken, je linger die Nadeln sind, der Fehler ist also bei der Ver-
arbeitung starker Biander am gréBten.

5. Wiahrend 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 méglich, entweder den Einstich oder den Aus-
tritt in den richtigen Winkel zu bringen. Da 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
jedoch zur Folge, daB die Nadeln nahezu parallel zur Faserlage an das Band heran-
kommen und sich erst im Band selbst aufrichten. Hiingen nun die Fasern des
Bandes durch die Kriauselung und infolge der Zugbeanspruchung innig zusammen,
so begiinstigt diese Nadelbewegung die Neigung der Fasern, iiber die Nadel-
spitzen hinweg zu gleiten.

6. Trotz des senkrechten Austrittes der Nadeln aus dem Band haben kurze
Fasern, da dieser Austritt nicht schlagartig wie beim Nadelstab erfolgt, die Ten-
denz, an der Nadelwalze hiingen zu bleiben. Da nun die Faserfithrung nur auf die
Liange 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 Verschmutzungen, da die
Walze durch den Lieferzylinder gegen Einsicht nahezu vollstindig gedeckt ist.

Diese Schwiichen der Nadelwalzenstrecken haben bewirkt, daB sie in den
Anfangspassagen mehr und mehr — teilweise schon bis zur 4. Passage — von
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der Nadelstabstrecke verdringt wurden. DaB sie sich weiterhin behauptet hat,
liegt an der Einfachheit und damit der relativen Billigkeit der Maschine. Diese
lieBen es in Kauf nehmen, nur etwa die Hilfte des Verzuges, den die Nadelstab-
strecke erméglicht, diesem Streckwerk zumuten zu kénnen. 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
Schwichen dieser Faserfilhrung noch dadurch zu vermindern, daB man zwischen
Hinterzylinder und Nadelwalze ein oder zwei Paar Fiihrungszylinder einlegt.
Die Belastung dieser Klemmpunkte gestaltet man so, da8 sie den Durchzug der
vom Lieferzylinder erfaBten Fasern leicht gestatten, jedoch ,,schwimmende*
Fasern weitgehend zuriickhalten.

Die durch die Nadelwalze bedingte VergroBerung des schiddlichen Abstandes
zwischen Faserfithrung 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 Druckbelastung an den Klemmpunkten benétigen. Hier
lassen sich die Durchmesser so schwach halten, daB sie bei mittellangen Merino-
wollen mit einigermaBen ausgeglichenem Stapel keine stelligen Binder ver-
ursachen.

Ebenso gilt von den iibrigen Fehlern der Nadelwalze, der ungleichen Fithrung
innen und auBen, dem mangelnden Schutz gegen Ausweichen der Fasern und der
Storung der Binder durch den schrigen Nadeleintritt, daBl sie auf den End-
passagen — bei Verarbeitung ganz schwacher Binder — ziemlich bedeutungslos
werden, daB dagegen auf den mittleren Passagen bei starken Walzendurchmessern
und starken Bindern keine Moglichkeiten bestehen, ihre Auswirkungen zu be-
seitigen.

Als Folge hiervon ergibt sich, daB die GleichmiBigkeit 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 Passagen
gleichmiBig dadurch zu verringern, daB scharf greifende Biirstwalzen von unten
gegen die Nadelwalzen gedriickt werden. AuBerdem muB ihre Sauberkeit stindig
von Nadelwalzenputzerinnen iiberwacht werden.

Eine besondere Schwierigkeit bildet der Antrieb der Nadelwalzen. Die vom
Verzugszylinder erfaBten 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 Bén-
der verursachen. Es haben sich demzufolge eine Reihe Konstruktionen des Nadel-
walzenantriebs entwickelt, die teils mit Belastung, teils mit Friktion dieser
Neigung entgegenwirken.

Die Ausfiilhrung der Nadelwalzen selbst hinsichtlich Nadellinge, -stirke und
-dichte richtet sich nach der Stirke und Faserfeinheit des zu verarbeitenden
Bandes. Die Anzahl der Nadeln je gcm z. B. fiir ein Merinosortiment nimmt
von etwa 10 an der grébsten 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 muB man wie auch bei den Nadelstabstrecken elastisch
durchbilden. Man erreicht die Elastizitit durch Verwendung befilzter und mit
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Pergamentpapier bewickelter Oberzylinder. Das Pergamentpapier erfilllt da-
bei lediglich den Zweck, eine glatte Oberfliche herzustellen, an der keine Fasern
haften kénnen.

Die Sicherheit der Fasermitnahme sucht man bei den ersten Nadelwalzen-
passagen, den Grobstrecken, dadurch zu erhéhen, daB man unter dem Ober-
zylinder zwei Unterzylinder anordnet. Diese Konstruktion wurde bereits anlif-
lich der Besprechung der feinsten Nadelstabstrecken, die sie iibernommen haben,
als ein Notbehelf bezeichnet. Es muB8 vom ersten Klemmpunkt verlangt werden,
daB er die gesamte Verzugsarbeit leistet. Der zweite darf nicht mehr verziehen,
sondern nur durch die zwangsliufige 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, dal der schid-
liche Abstand auf ein ertrigliches 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 héher zu halten. Fiir die Grobstrecken ergibt sich auf
diese Weise die Notwendigkeit, bis zu 300 kg Druck je Kopf anzuwenden.
Dieser Druck kann mit der abnehmenden Bandstirke reduziert werden, so daB
auf den Endpassagen ein Kopf noch etwa mit 40 kg zu belasten ist.

Wie die Nadelwalzen so verlangen auch die Vorderzylinder dieses Streck-
werks eine besonders sorgfiiltige 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 hilt man die Oberzylinder durch Biirsten sauber, hat hier jedoch raumlich
die Méglichkeit, mit den Biirsten Putzwalzen zu kombinieren, die alle von den
Biirsten sich losreiBenden Faseranhiiufungen aufnehmen kénnen.

b) Das Doublieren.

Durch die Begrenzung der Verzugsfihigkeit der Nadelwalzenstrecken ist
gleichfalls die Doublierungsmoglichkeit begrenzt. Bei dem 4fachen Verzug
kann man, da eine Verfeinerung der Binder 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 méglichst reibungs-
los zu gestalten. Besonders bei den feineren Passagen ist es erforderlich, dem
Spulenablauf Beachtung zu schenken, damit kein Verzug der Binder vor Ein-
tritt in das Streckwerk stattfindet. Man 1iBt zu diesem Zweck die Aufsteck-
spindeln in kleinen Porzellanpfannen laufen.

Die Wirksamkeit der Doublierung wird noch dadurch erhéht, da man die
Bewickelung der Spulen in Form von Doppelbindern durchfiihrt und die einzel-
nen Binder beim Einlauf in das Streckwerk systematisch kreuzt.

¢) Die Erteilung des falschen Drahtes.

Schwieriger als an den Nadelstabstrecken gestaltet sich bei der Verarbeitung
der mehr und mehr verfeinerten Biander die Erzielung einer zum Spulenablauf
geniigenden Bandfestigkeit. Die Wirksamkeit von Drehtrichtern ist bei schwachen
Bindern 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 Kriuselung der
Nachbarfasern einen kriftigen Halt findet. Einen solchen Bandquerschnitt kann



56 Spinnerei.

man, nachdem die Fasern durch eine Fithrungsplatte auf einen schmalen Band-
querschnitt zusammengezogen sind, durch eine ,frottierende’ Bewegung er-

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

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

Nitschelwerke, die beide Bewegungen ausfiithren, d. h. man lat besonders ge-
rauhte und evtl. geriffelte Lauflederpaare, die zwischen Streckwerk und Auf-
windemechanismus eingeschaltet sind, etwa mit der Geschwindigkeit der Streck-
werkslieferung rotieren und gleichzeitig eine rasch hin und her gehende Bewegung
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ausfithren, 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) geniigt im allgemeinen bei den ersten
Passagen nach den Nadelstabstrecken. Der schidliche Abstand ist hierbei durch

Abb. 45. Nadelwalzenstrecke mit Frottage und Drehtrichtern.

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 Auflageflichen bei lingeren Maschinenstill-
stinden notig, wenn nicht eine friihzeitige Zerstorung der elastischen Oberfliche
der Oberzylinder erfolgen soll. Die iibliche Anordnung der Entlastungsvorrich-
tung geht ebenfalls aus der Zeichnung hervor.

Abb. 44 dagegen gibt das Schema der Arbeitsweise einer Nadelwalzenstrecke
mit Nitschelwerk. Da8 es sich hier um eine Verarbeitungsstufe mit bereits weiter
verfeinertem Band handelt, ist aus der Anordnung des Vorderzylinderklemm-
punktes ersichtlich, wo nur ein Unterzylinder mit verhiltnismiBig kleinem Durch-
messer verwendet ist.

In vielen Fillen, wenn Wollen verarbeitet werden, fiir die die Verdichtung des
Drehtrichters nicht geniigt, 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 iibergegangen ist.

Die Aufwindung des Bandes erfolgt an allen diesen Maschinentypen prinzi-
piell in der gleichen Weise wie an den Nadelstabstrecken, nur kann man sich hier
im allgemeinen mit einer einzigen geriffelten Wickelwalze je Spule begniigen.
Man wihlt auch hier Kreuzaufwindung, um den Ablauf moglichst vorteilhaft
zu gestalten. Lediglich an der letzten Passage, der Feinstrecke, wendet man bei
feingekriauselten Wollen vielfach zylindrische Aufwindung an und verkiirzt bei

d) Konstruktive Besonderheiten.

Wihrend man bei den Nadelstabstrecken fiir die verschiedenen Feinheits-
stufen keine gesonderte Benennung kennt, haben die Nadelwalzenstrecken ihrer
Verwendungsstelle entsprechend die folgenden Einzelbezeichnungen :

1. Grobstrecke (Erste Strecke) 5. Vorfeinstrecke (Grobfrotteur)
2. Grobstrecke (Zweite Strecke) 6. Vorfeinstrecke (Mittelfrotteur)
3. Halbgrobstrecke (Réunion) 7. Vorfeinstrecke (Feinfrotteur)

4. Zwischenstrecke (Chite) 8. Feinstrecke (Finisseur).

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

Der Antrieb der einzelnen Arbeitsorgane ist fiir Nadelstab- und Nadelwalzen-
strecken in ziemlich iibereinstimmender 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. alle Wellen des Streckwerks sind
in der Mitte durchgeteilt und gleichmiBig von beiden Seiten angetrieben, wo-
durch erstens alle Einfliisse der Torsion verringert werden, und zweitens die
Maschine fiir Rechts- und Linksantrieb verwendbar ist.

Aus dem Schema sind vor allem folgende Einzelheiten ersichtlich.
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Direkt angetrieben werden die Vorderzylinder. Die Geschwindigkeit ist zwar
veranderlich (Mw), aber bei Verzugswechsel ist die Hinterzylindergeschwindig-
keit (Vw) zu dndern, 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 Lénge zwischen den Klemm-
punkten verstellbar.

Der Antrieb der Nitschelung erfolgt fiir die seitliche Bewegung mittels eines
Kurbeltriebes ohne Wechselmdéglichkeit, dagegen ist die Liefergeschwindigkeit
der Nitschelleder in begrenztem Umfang regelbar (Nw).

Abb. 47. Feinstrecke.

Der Aufwindungsvorgang ist zundchst fir Kreuzwindung eingerichtet und
wird durch eine Zahnstangenschleife bewirkt. Auch hier ist die Querbewegung
nicht regelbar, lediglich die StéBe kénnen durch Anspannung einer starken Feder
gemildert werden. Die Abzugsgeschwindigkeit ist dagegen (Spw) verdnderlich,
damit die Spannung der Lunte und die Festigkeit der Spule dem Fasermaterial
angepaBt werden kénnen. Die Maschine ist auBerdem noch fiir die Herstellung
konischer Spulen mit Parallelaufwindung ausgeriistet. Der Antrieb erfolgt dann
— mit allmdhlicher Verringerung der Windungslinge — iiber Ww 2. Nach
Fiillung der Spulen riickt die Maschine selbsttitig aus.

SchlieBlich ist noch erwihnenswert, daB an der Maschine einer ungleich-
miBigen Abnutzung von Nadelwalzen und Zylindern dadurch entgegengearbeitet
wird, daB die Bandfithrung 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
méglich, in den Endpassagen Maschinen zu bauen, die gewichtsmaBig die gleiche
Leistung aufweisen wie eine vierkopfige Nadelstabstrecke.



60 Spinnerei.

Wenn auch auf den Endpassagen kaum Betriebsstérungen vorkommen, die
bei den Nadelstabstrecken gegen zu groBe Maschineneinheiten sprechen, sind
es hier die groBen Lingen der Zylinder und Raumaufteilungsgesichtspunkte,
die die Maschineneinheit begrenzen. Allgemein ist deshalb die Zahl von 25 Kopfen
als Standardtyp anerkannt, wodurch man bei etwa 14 m Maschinenlinge noch
in Abmessungen bleibt, die konstruktiv und raumtechnisch keine Schwierig-
keiten bereiten.

Eine Feinstrecke von diesem Ausmafl hat jedoch in mittleren Nummern
nur etwa die Leistung eines einzigen Kopfes einer Nadelstabstrecke. Die wirt-
schaftliche MindestgriBe eines Sortimentes verlangt demnach fiir die Herstellung
mittlerer Nummern 4 Feinstrecken. Die GroBenverhéltnisse und die Maschinen-
zahl der iibrigen Passagen ergeben sich aus den von ihnen zu liefernden Band-
stirken, 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 Hilfte des Sortimentes liegen, in vielen
Fillen durch Erhéhung der Bandgewichte auf diesen schwachen Maschinen aus-
gleichen. Wenig Ausgleichméglichkeiten hat man dagegen auf den letzten Pas-
sagen. Besonders katastrophal kénnen sich solche MiBverhiltnisse ausgestalten,
wenn ein Sortiment zur Herstellung anderer Vorgarnstirken 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 Vorgarnstirken verwendet, als bei seiner
Zusammenstellung zugrunde gelegt wurde. Tut man es doch, so wird man bei
einer Vergroberung der Vorgarnnummer keine Verbilligung erzielen, bei einer
Verfeinerung jedoch ein Vielfaches der Verteuerung, die bei einem richtig ab-
gestimmten Sortiment erfolgen wiirde.

Bei der Zusammenstellung eines Sortimentes wird man im allgemeinen das
Starkeverhiltnis der Einzelpassagen so bemessen, daB8 bei der als normal zugrunde
gelegten Vorgarnnummer die Anfangspassagen eine Kleinigkeit stirker sind als
die ibrigen, daB also an keiner Stelle Spulenmangel auftreten kann, sondern
von der ersten Passage aus jede Maschine einen leichten Druck auf die nichst-
folgende ausiibt.

Diese Gesichtspunkte sind im folgenden in einem als Beispiel aufgefiihrten
Spinnplan eines franzésischen Vorspinnsortimentes beriicksichtigt. Der Wir-
kungsgrad der Maschinen ist hier auler acht gelassen, da dieser innerhalb der
Einzelpassagen nicht sehr variiert, dagegen in starkem MaBe von der Grée der
zu verarbeitenden Partien abhingig ist.

Maschi- N Dou- Band- | Liefe- | Liefe-

nen- Kogf- Spulen-| Faden-| .0 | Ver- gewicht| rung | rung
zahl | zahl | zahl zug ;

zahl rung g/m |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 35 127
3. Grobstrecke . . 1 8 8 8 4 4 10,12 24 116
4. Grobstrecke . . 1 7 7 14 2 4 5,08 26 110
5. Halbgrobstrecke 1 14 14 28 2 4 2,63 26 106
8. Zwischenstrecke 1 13 26 52 2 4 1,27 26 99
7. Vorfeinstrecke 1 25 50 100 2 4 0,633 26 99
8. Vorfeinstrecke 2 38 76 162 3 4 0476 | 23 99
9. Vorfeinstrecke . 2 50 100 200 3 4 0,356 [ 23 98
10. Feinstrecke 4 100 400 400 2 4 0,178 | 23 28
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4. Entwicklungsgesichtspunkte.

Seit vielen Jahren wiederholen sich immer wieder Versuche, die Vorspinnerei
durch Zusammenfassung mehrerer Arbeitsvorgiinge auf einer Maschine wirtschaft-
licher zu gestalten. Im 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,
hért 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 Umstinden
héchstzuliissigen 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. Siamtliche 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-
bauten Streckwerken an sich schon sehr umstindlich ist.

Der hier skizzierte Weg wird somit nicht zu einer Verbesserung der Wirt-
schaftlichkeit der Vorspinnerei filhren. Dagegen haben in den letzten Jahren
andere Gesichtspunkte bereits brauchbare Verbesserungen gebracht. Und zwar
hat man sich systematisch mit der Leistungsfihigkeit der einzelnen Maschinen-
typen hinsichtlich Verzugsfihigkeit und damit den Doublierungsmoglichkeiten
befaBt.

Die Erkenntnis, dal die Fithrung des Bandes innerhalb des Streckwerkes
durch Nadelwalzen eine sehr unvollkommene ist und vor allem bei Fasermaterial
mit stark unterschiedlicher Lange und bei stirkeren Bindern nicht eine restlos
befriedigende GleichmiiBigkeit gewiihrleistet, filhrte zu Versuchen, wie in den
ersten, so auch in den mittleren Passagen die Nadelwalze durch Nadelstibe zu
verdriangen.

Man folgerte dabei, daB durch Ausnutzung der hohen Verzugsmoglichkeiten
der Nadelstabstrecke sich auch eine starke Doublierung auf diesen Passagen
durchfiithren lassen miite und daher die Passagenzahl reduziert werden konnte.

Man beschritt diesen Weg, obgleich dadurch an Stelle eines technisch einfachen
Organes — der benadelten Walze — der komplizierte Mechanismus eines Nadel-
stabfeldes treten muBte, was zu einer betrichtlichen Verteuerung der Einzel-
maschine fiihrte.

Als erste tat dies die Sichsische 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 Nadelwalzen-
strecken ersetzen wollen. Da das Band in dieser Verarbeitungsstufe bereits so
schwach ist, daB die Nadelfelder nur zu einem Bruchteil damit gefiillt werden
konnen, entfielen hier die Griinde, die zur Verwendung von Doppelnadelstab-
strecken gefithrt hatten. Es ist in dieser Verarbeitungsstufe méglich, mit ein-
fachen Nadelstabstrecken zu arbeiten, ohne daB Fasern iiber die Nadelspitzen
hinweggezogen werden konnen. So fiihrte die Sichsische Textil-Maschinen-
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Fabrik das scheinbar veraltete Prinzip der einfachen Nadelstabstrecke wieder
ein, nur mit dem Unterschied, daB Stibe und Benadelung gegeniiber den alten
Maschinen wesentlich verfeinert wurden. Die Ausfithrung dieser Hechelstrecken

Abb. 48 stellt einen Maschinentyp dar, der zur Verarbeitung von Band-
stirken geeignet ist, die noch keiner Nitschelung bediirfen. In der gleichen Weise
wie an den grobsten Nadelwalzenstrecken beschrinkt man sich hier auf Dreh-
trichterverdichtung.

Die niichste Verarbeitungsstufe (Abb. 49) ist jedoch mit Nitschelung aus-
gestattet. Nur 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 méglich 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 auerdem die Verzugsfihigkeit der Dop-
pelnadelstabstrecke besitzt und man in ihrem Streckwerk die Biinder stiirker

Abb. 49. Hechelstrecke mit Frottage und Drehtrichter.

halten kann als auf in den gleichen Passagen arbeitenden Nadelwalzenstreck-
werken, also die Doublierungsmdéglichkeiten der ersten Passagen hoher aus.
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 iiberlegen.

Ob sie sich freilich auch in den Endpassagen wird durchsetzen kénnen, ist
heute noch nicht erwiesen, da dort die Fehler und Schwichen der Nadelwalzen-
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strecken weniger in Erscheinung treten und andererseits die Ausnutzung der
Nadelfelder durch die schwachen Binder eine sehr unvorteilhafte sein wiirde.

Der fiir ein normales Sortiment franzésischer Vorbereitung oben aufgestellte
Spinnplan ist im folgenden auf Verwendung von Hechelstrecken umgestellt, wo-
bei allerdings, da die Hechelstrecken als 4. und 5. Passagen verwendet sind, als
3. Passage eine Doppelnadelstabstrecke eingesetzt wurde.

Maschi- Dou- Band- | Liefe- | Liefe-
nen- Kz: { S};&u{leln- Fndl?ln- blie- | V& Lewicht rung | rung
hl za zug 5

za rung g/m |m/min{kg/Std.

1. Nadelstabstrecke 1 4 4 4 6 ? 20,24 | 30 146
2. Nadelstabstrecke 1 (] 6 (] 4 ] 10,12 | 356 127
3. Nadelstabstrecke 1 5 5 10 4 1 5,78 | 35 121
4. Grob Hechelstr.. 1 b 10 20 3 8 2,88 | 30 104
5. Fein Hechelstr. . 1 16 32 64 2 6,06 0,958 | 28 103
6. Vorfeinstrecke 2 38 76 1562 2 4 0,476 | 23 99
7. Vorfeinstrecke 3 50 100 200 3 4 0,356 | 23 98
8. Feinstrecke. . . 4 100 400 400 2 4 0,178 | 23 98

Aus diesem Spinnplan ist ersichtlich, daB die gleiche Leistung bei annihernd
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 ausgeniitzt sind. Es ist also trotz der teuereren
Einzelmaschinen eine Verbilligung des Sortimentes erreicht, ganz abgesehen da-
von, daB der Produktionsproze8 zeitlich abgekiirzt und die manuelle Arbeit ver-
ringert wird.

Unabhingig davon, wie weit sich die Hechelstrecken nach den Feinstrecken
zu durchsetzen werden, ist zu sagen, daB8 der beschrittene Weg richtig ist. Héchste
Verzugsleistungen in jedem Einzelstreckwerk und damit Verringerung der Passa-
genzahl ist die richtunggebende Forderung fiir die weitere Entwicklung der Vor-
spinnerei. Das Nadelfeld wird in dieser Entwickelung gegeniiber der Nadelwalze
immer mehr in den Vordergrund treten, ob allerdings in seiner heutigen Gestalt,
vor allem seiner heutigen komplizierten Antriebsform, das erscheint zweifelhaft.
Jedenfalls wiirde ein Nadelfeld mit vereinfachtem Antrieb, das nicht die Ge-
schwindigkeitsbegrenzung kennt, die die heutige Antriebsform verlangt, einen
starken AnstoB in der angedeuteten Entwicklungsrichtung geben. Zwei neue
Konstruktionen eines Nadelfeldantriebes sind bereits durchgebildet, die beide
einen Schritt vorwirts in dieser Richtung bedeuten, ohne daB sich heute schon
eine Bewertung auf Grund praktischer Ergebnisse vornehmen 1aBt.

Die eine Konstruktion ist ein von Schlumberger entwickelter neuer An-
trieb eines einfachen Nadelfeldes, in dem die Schrauben fir den Stabvorschub
zwar noch bestehen, aber ein Teil ihres Funktionsbereiches durch Greiforgane
und Zahnrider iibernommen ist.

Die zweite Neukonstruktion ist ein Doppelnadelfeldantrieb der Deutschen
Spinnereimaschinenbaugesellschaft, Ingolstadt, der sich vollstindig vom iiber-
nommenen Schraubentrieb losgelst hat. Der gesamte Vorschub wird hier von den
Greiforganen bewirkt, die die Stdbe aus ihrer Arbeitsstellung herausziehen und
in eine Fithrung driicken, in der jeder Stab vom nachfolgenden weitertrans-
portiert wird bis er wieder in die Arbeitsstellung gelangt, wo Zahnrider die exakte
Fithrung iibernehmen. Diese Anordnung hat den besonderen Vorteil, daB die
Nadelstibe ohne Zwischenraum als geschlossenes Paket vorgeschoben werden,
wodurch ein Vibrieren der Stibe verhindert ist. AuBerdem ergibt die Anordnung
der Stabriickfiihrung eine giinstige Moglichkeit, die Stibe bei jedem Umlauf
reinigen zu konnen.
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B. Das englische Vorspinnverfahren.

Wie eingangs schon erwiihnt, ist sein 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. Und zwar benitzt
die englische Vorbereitung das Prinzip der Fliigelspinnerei.

Dem aus dem Streckwerk auslaufenden Band wird mittels eines rotierenden
Fliigels Drehung erteilt. Auf dem Schaft der Fliigelspindel steckt lose eine Holz-
spule, auf welche der Fliigel das Band aufwickelt. Mit zunehmendem Bewicke-
lungsdurchmesser mufl das Band, das vom 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 der
nachfolgenden Passage noch ohne Schwierigkeit verziehen laBt.

Das gedrehte Band stellt an das Streckwerk andere Bedingungen als ein offenes.
Zuniichst erfordert es generell einen stiirkeren Druck der Verzugszylinder, da die
Drehung dem Verzug mehr Widerstand entgegenstellt als ein offenes Band. Noch
ausschlaggebendere Bedeutung hat die Drehung jedoch fiir die Fithrungsorgane
innerhalb des Streckwerkes. In den ersten Passagen, wo infolge der starken
Bandquerschnitte nur wenig Drehung zur Verstirkung des Haltes benétigt wird,
kann das Nadelstabfeld als Fiithrungsorgan verwendet werden. Es besteht jedoch
— abgesehen davon, daB die ungekriauselten 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 Fasern aus dem Band herauslésen 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 fiir die ersten Passagen die alte einfache Nadelstabstrecke
erhalten und bis in neuere Zeit noch weiter vervollkommnet.

Prinzipiell verschieden vom franzosischen System ist dagegen die Bandfithrung
im Streckwerk der feineren Passagen. Hier ist die Nadelwalze ein vollkommen
ungeeignetes Fiithrungsorgan. Dagegen bildet auf den mittleren und letzten
Passagen die Drehung des Bandes, die man hier etwas fester wihlen kann, selbst
ein so gutes Fithrungsmittel fir die im Band eingesponnenen wenigen kiirzeren
Fasern, daB es sich vollkommen eriibrigt, auBer leichten hélzernen Leitwalzen
noch ein weiteres Hilfsmittel zur 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 Verwendung sind auch der GroBe der
Maschineneinheit engere Grenzen gesetzt, als sie die franzésische Vorspinnerei
kennt. Es ergeben sich dadurch auch fiir die Anfangspassagen, die ohne Fliigel
arbeiten, kleinere Einheiten, als sie das franzésische System herausgebildet hat.
Im einzelnen sind die Passagen wie folgt durchgebildet.

1. Die Arbeitsweise der Nadelstabstrecken.

Die Streckwerksorgane sind in den englischen Sortimenten entsprechend den
zu verarbeitenden kriftigen, langen Wollen grober gehalten als bei der Verar-
beitung von Merinowollen. Da die Ablieferung des Bandes nicht auf Spulen,
sondern in Drehtopfen — in einigen Fiillen in feststehenden Kannen — erfolgt,

Herzog, Technologie VIIL'2 B: Fritzsch. S5
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wiire ein Laufleder, das um den Unterzylinder liuft, iuBerst unzuginglich. Man
fiihrt es deshalb nach oben. Vor dem Unterzylinder ist eine Fiihrungsschiene an-
gebracht, die ein Anlegen des Bandes an den Zylinder verhiiten soll. Der Ober-
zylinder ist nicht durch Gewichte mit Hebeliibertragung, sondern durch einen
duBerst kraftigen Federdruck belastbar, ebenso wie der Klemmpunkt des Hinter-
zylinderpaares.

Da die Ablieferung in Drehtopfen erfolgt, eriibrigt sich der gesamte Auf-
windemechanismus, den die franzésische Vorspinnerei benétigt. Auch die Dreh-
trichter sind nicht gebriuchlich, da dem Band in den Drehtopfen die geringe
Drehung, die es braucht, erteilt werden kann. Lediglich ein glattes Walzenpaar
ist iiber den Drehtépfen zur gleichmiBigen Einfiihrung des Bandes angeordnet.

2. Die Arbeitsweise der
Spindelstrecken.
Da es nicht maglich ist,
das offene Band, das in den
Drehtopfen enthalten ist, in
dem Streckwerk der Spindel-
strecken, das kein Fiithrungs.
organ besitzt, zu verziehen,
muB auch die 3. Passage noch
als Nadelstabstrecke ausge-
bildet werden. Diese muB je-
doch ein Band mit so starker
Drehung liefern, daB es auf
den folgenden Spindelstrek-
ken verarbeitet werden kann.
Um diesen Ubergang herzu-
stellen, mull die 3. Passage
bereits Fliigelspindeln erhal-
ten und das Band auf Schei-
benspulen aufwinden. Diese
nur in der englischen Vor-
spinnerei existierende Ma-
schine ist demnach eine Na-
delstab - Spindelstrecke. Die
Maschine ist als Nadelstab-
Abb. 50. Nadelstab-Spindelstrecke. strecke wenig von den beiden
ersten Passagen unterschie-
den, muB lediglich mit Riicksicht auf den Einbau der Fliigelspindeln aufer-
ordentlich hoch gebaut werden, was ihre Ubersichtlichkeit beeintrichtigt. Da
auf den beiden ersten Passagen keine Verfeinerung des Bandes stattgefunden
hat, wendet man hier meist nur 4fache Doublierung an. In Abb. 50 ist eine der-
artige Nadelstab-Spindelstrecke (Fabrikat Prince Smith) wiedergegeben.

Der Aufwindemechanismus besteht aus dem Antrieb der Fligelspindeln, der
unmittelbar iiber dem FuBlager der Spindeln liegt, und dem Mangelradgetriebe
zur Bewegung des Spulenwagens, der an diesen Spindelstrecken durch gleich-
formiges Heben und Senken 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 Punkt
gebracht werden kénnen und die freie Spindellinge zwischen der tiefsten Stellung
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des Spulenwagens und dem Aufhingepunkt der Fliigel mehr als das Doppelte
der Spulenlinge betragen. Auf diese Weise ergeben sich auBerordentlich lange
Spindelschifte, die — abgesehen von den feinsten Passagen — eine Lagerung an
der Spitze erforderlich machen. Diese oberen Lager miissen bequem zu 6ffnen
sein, damit die Spindel, die nur lose in einer Vierkantfithrung sitzt, beim Spulen-
wechsel herausgezogen werden kann,

Wihrend bei den groben Passagen das Faserband nur parallel am Fliigelarm
entlang zur unteren Fliigelose gefiihrt wird, mul} es auf den spiiteren Passagen
mehrmals um den Fligel geschlungen werden, damit sich der Zug der nach-
schleppenden Spule nicht in vollem AusmaB auf das ungedrehte Bandstiick
zwischen Vorderzylinderklemmpunkt und Spindelspitze iibertragen kann. Die-
ser Zug der Spule wiichst bestindig mit der Zunahme des aufgewundenen Ge-
wichtes und — wie schon angedeutet — durch die Erhéhung der Umdrehungs.-
geschwindigkeit bei zunehmendem Windungsdurchmesser. Ein kleiner Ausgleich
ist allein in der Verbes.
serung im Angriffswin-
kel des ziehenden Ban-
des bei wachsendem
Durchmesser gegeben.

In gewissen Grenzen
laBt sich die GroBe
des nachzuziehenden
Gewichtes regulieren
durch Beilegen von
Filzscheiben zwischen
Scheibenspulen  und
Spulenwagen. Liiuft die
Spule zu leicht, so er-
folgt keine einwand-
freie, mindestens eine
zu lose Aufwindung des
Bandes, bei zu schwe-
rem Lauf dagegen iiber-
trigt sich ein Teil der
Spannung bis  ans
Streckwerk und fiihrt
ein ReiBen des Bandes Abb. 51. Dandy-Spindelstrecke.
herbei.

Erhohte Bedeutung gewinnt die Regelung der Bandspannung, je weiter die
Verfeinerung fortschreitet. Der Nadelstab-Spindelstrecke folgt im allgemeinen
eine Vierspindelstrecke, dieser eine Zehnspindelstrecke und dann die Spindel-
strecken vom Dandytyp, bei dem die Fligel keine obere Lagerung mehr besitzen.
Eine derartige Maschine (Fabrikat Prince Smith) ist in Abb. 51 dargestellt.

Je nach den Anspriichen an Nummer, Qualitit und GleichmaBigkeit des
herzustellenden Vorgarnes verwendet man 1 bis 3 Passagen dieser Dandy-Spindel-
strecken. Meist geht man bis zu einer Spulenzahl von 24 bis 32 je Maschine und
balanciert die groBen zu hebenden und zu senkenden Spulengewichte dadurch
aus, daB man den Spulenwagen teilt, und die Halfte der Spulen ansteigen liBt,
withrend die andere Hilfte gesenkt wird. Da die Umdrehungszahlen der Spin-
deln bei diesen letzten Passagen bis auf 1000 bis 1500 steigen, verwendet man in
neuerer Zeit statt der beschriebenen primitiven Spindellagerung haufig auch in
einem zirkulierenden Olbad laufende Rabbethspindeln.

5#
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Wiihrend im Prinzip der Aufwindung kein Unterschied besteht zwischen
diesen Endpassagen und der als 3. Passage laufenden Nadelstab-Spindelstrecke,
beginnt mit der 4. Passage die Verwendung des Streckwerks ohne Fiihrungs-
organ. Die Ausgestaltung der Klemmpunkte ist an diesem Streckwerk natur-
gemaB von groBter Bedeutung. Vor allem besteht die Gefahr, daB das geschlossene
Band, wenn Fasern vom Vorderzylinderklemmpunkt gefaBt sind, durch den
Hinterzylinderklemmpunkt, selbst bei Anwendung hohen Druckes, durchgezogen
wird. Um das zu verhindern, legt man auf den Oberzylinder noch einen Zylinder,
fithrt das Band so durch zwei Klemmpunkte und schlingt es aulerdem um 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 Hinterzylinderklemmpunkten gehalten wird, wodurch ein Zer-
ziehen des Bandes zwischen diesen Klemmpunkten unméglich gemacht wird.

Die Vorderzylinder baut man mit groBem Durchmesser, da keine Riicksicht
auf Nadelstibe oder Walzen zu nehmen ist. Dadurch wird die Griffigkeit des
Klemmpunktes erhéht, seine Abnutzung geringer, und Wickelbildungen sind
weniger gefihrlich als bei kleinen Zylindern. Die Unterzylinder sind leicht ge-
rillt, die Oberzylinder mit Leder bezogen, das auf den groberen Passagen zur Er-
héhung der Elastizitit noch eine Filzunterlage erhilt. Der Druck der Klemm-
punkte wird wie bei den Anfangspassagen durch starke Federn bewirkt.

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

Im Gegensatz zur franzosischen Vorspinnerei wird durch die senkrecht stehen.
den Spindeln eine Schriglage des Streckwerks bedingt. Die von den Fliigel-
spindeln erteilte Banddrehung iibertrigt sich nach riickwirts 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 Festigkeit. Dieses
gefahrdete Stiick an der Oberfliche des Unterzylinders wird durch die Schrig-
lage des Streckwerkes so weit verkiirzt, daB es sich nicht nachteilig auswirken
kann. An den Fliigelstrecken geniigt hierzu ein Neigungswinkel von 30°.

Die Verzugsfihigkeit dieses Streckwerks ohne Fiithrungsorgan ist, soweit es
sich um Verarbeitung langer Wollen handelt, besser als die der Nadelwalzen-
strecken, wenn sie auch die der Nadelstabstrecken nicht erreicht. Man kann prak-
tisch mit 6- bis 7fachem Verzug auf diesen Passagen arbeiten. Das gestattet eine
4. bis 6fache Doublierung und somit eine Verringerung der Passagenzahl gegen-
iiber der Anwendung von Nadelwalzenstrecken bei gleicher Gesamtdoublierung.
Auch hinsichtlich der Geschwindigkeit kann man die Nadelwalzenstrecke um
ca. 25% tibertreffen.

Die Unterbringung der durch die hohe Doublierung erforderlichen grofien
Spulenzahl im Aufsteckrahmen ist sehr gliicklich gelést durch liegende Aufsteck-

Maschi-{ ,. g N Dou- | , Band- | Liefe- | Liefe-
nen- | opf-| Spulen- Faden-| 3, | Ver- | on i rung | rung
zahl | zahl zahl zug g 8 ¢
zahl rung g/m | m/minlkg/Std.
1. Nadelstabstrecke 1% 1 1 1 9 16 31,0 388
2. Nadelstabstrecke s 1 1 7 ) 16 31,0 388
3. Nadelstab-
Spindelstrecke ! 2 2 2 4 582 | 11 26,0 | 386
4. Spindelstrecke 1 1 2 2 6 6,0 11 36,6 386
5. Spindelstrecke 1 1 2 p 6 6,0 11 36,6 | 386
6. Spindelstrecke . 1 2 4 4 4 71 6,2 | 325 385
7. Spindelstrecke . 1 b 10 10 4 7.1 35 | 230 386
8. Dandy Rover. . 2 8 48 48 2 7.0 1.0 | 220 385
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gatter in Kopfhéhe, von denen die Scheibenspulen abrollen. Durch diese Anord-
nung wird die Zuginglichkeit der Maschine von keiner Seite behindert.

FFiir ein derartiges Vorspinnsortiment ergibt sich bei einem Versuch moglichst
hoher Ausnutzung etwa vorstehender Spinnplan, wobei nicht unerwiithnt bleiben
darf, daB Anderungen der Verwendungszwecke auch zu einer ginzlich anders
gearteten Arbeitsweise fithren kénnen.

3. Konstruktive Besonderheiten.

Bei der Erorterung des Arbeitsprinzips der englischen Vorspinnerei wurde
bereits der Nachteil erwiithnt, der in der hohen Zugbeanspruchung der Binder

Abb. 52. Grobfleyer.

beim Nachziehen der withrend des Abzugs stindig schwerer werdenden Scheiben-
spulen besteht. Bei der Verarbeitung feinerer kiirzerer Wollqualitiaten fiihrt die-
ser konstruktive Mangel zu uniiberwindlichen Schwierigkeiten. Man ist deshalb
dazu tibergegangen, an feineren Sortimenten die Spulen mechanisch anzutreiben,
so daB das Band bei der Aufwickelung vollkommen ohne Spannung ist. Dieser
Spulenantrieb muBte infolge der Abhéingigkeit der Geschwindigkeit vom Wickel-
durchmesser unabhingig vom Spindelantrieb vorgenommen werden. Da er aber
— wenn auch variabel — stets in einem ganz bestimmten Verhiltnis zum Spin-
delantrieb stehen muB, geniigt es nicht mehr, die Spindeln wie bisher mit Riemen
anzutreiben. Der Antrieb muB starr sein und wird — wie auch in der Baumwoll-
spinnerei — mittels Hyperbelradern durchgefiihrt. Ebenso werden die Spulen
mit Hyperbelridern angetrieben. Thre Geschwindigkeitsvariierung wird durch
ein Differentialgetriebe und einen Riemenkegeltrieb mit traversierendem Riemen
bewirkt.

Diese Vervollkommnung ersoffnete der englischen Vorspinnerei ihr bisher noch
verschlossene Arbeitsgebiete. AuBerdem kénnen nach dem Wegfall der starken
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Bandbeanspruchung gréBere Spulen verwendet werden, eine Geschwindigkeits-
erhohung ist zu erzielen, und das ohne Spannung aufgewundene Band ist — ab-

Abb. 53. Feinfleyer.

gesehen davon, daB ein nachtrigliches falsches Verziehen ausgeschlossen ist —
voller und griffiger als das Vorgarn der gewéhnlichen Maschinen. Die Abb. 52

Abb. 54. Streckwerk der Doppelnadelstabstrecke.

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

Die erhéhte Anpassungsfihigkeit,
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 Anfangspassagen ungeniigend
wurde. So ergab sich, daB in der-
artigen Sortimenten 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-
fiithrungsform einer von Hall & Stells durchgebildeten Strecke.

Aus beiden Konstruktionen ist ersichtlich, daB die Maschinen sehr kriftig ge-
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baut sind, so daB sie auch grobe Cheviots verarbeiten kénnen. In der Dimensionie-
rung aller schidlichen Zwischenrdume sind sie jedoch so giinstig bemessen, daB
sie auch fiir mittlere und kiirzere Cheviots einwandfrei verwendbar sind.
DaB auch die Nadelstabfithrung nach den auf dem Kontinent entwickelten
Gesichtspunkten durchgefiihrt ist, geht aus Abb. 58 hervor.
Es sind hier die Fithrungs-
schrauben des unteren Nadel-
feldes einer Maschine von Hall
& Stells wiedergegeben. In der
oberen laufen die Stibe in Ar-
beitsstellung, in der unteren,
mit der doppelten Steigung des
Gewindes, werden sie zuriick-
gefiihrt.

C. Das deutsche
Vorspinnverfahren.

Bei einer Reihe von Woll-
qualititen, im allgemeinen kur-
zen, feinen Cheviotwollen, ist —
wie eingangs schon erwahnt —
sowohl das englische wie das Abb. 55. Kopf einer Doppelnadeclstabstrecke.
franzosische Verfahren nicht an-
wendbar. Im einen Fall wiirde der Verzug des kurzen, wenig gekriauselten Faser-
materials in dem Streckwerk ohne Fiihrungsorgan nicht die Bildung eines gleich-
miBigen Bandes gewiihrleisten. Im anderen Fall wiirde das ungedrehte Vorgarn
keinen einwandfreien Spulenablauf auf der
Spinnmaschine ermdéglichen, wiahrend inner-
halb der Vorspinnpassagen das stiarkere Band
auch ohne Drehung noch geniigend Halt auf-
weist.

So ergibt sich die Notwendigkeit, fir 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 Fithrungsorgan besitzen. AuBerdem
ist Voraussetzung fiir die Verarbeitung der-
artiger Wollqualititen, daB die Bander nicht
durch die nachzuziehende Spule beansprucht
werden. -

Es ist also Differentialspulenantrieb er- Abb. 56. Nadelstabantrieb.
forderlich. Als Fithrungsorgan im Streckwerk
wird auf die Nadelwalze zuriickgegriffen. Die Maschine ist somit eine Nadel-
walzen-Spindelstrecke und wird landlaufig als ,,Fleyer bezeichnet, da sie dem
in der Baumwollspinnerei entwickelten Fleyer wesensverwandt ist. Sie vereint
demnach samtliche Komplikationen des englischen Systems, den Drehungs-
mechanismus und den Differentialtrieb der Spulen mit dem wunden Punkt der
franzosischen Vorbereitung: der Nadelwalze. Dazu kommt noch, daB, da fir
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feinere Vorgarnnummern die Aufwindung auf Scheibenspulen ungeeignet ist,
der Aufwindungsantrieb fir Herstellung konischer Spulenformen eingerichtet
sein mufB}. Das ist an sich zwar einfach, in diesem Fall jedoch mit dem Diffe-
rentialantrieb der Spulen zu verbinden. Infolge dieser Kompliziertheit wird man
diese Maschine nur bei Wollen verwenden. die sich einer anderen Verarbeitung
widersetzen. AuBerdem ist die Maschine ein Notbehelf fiir Spinnereien, die keine
englische Vorbereitung besitzen, aber schr grobe Wollen verspinnen, indem sie
im AnschluB an ein franzosisches Sortiment verwendet werden und gedrehtes
Vorgarn an die Feinspinnerei liefern.

Die Verzugsfihigkeit der Fleyer liegt, wie zu erwarten, in der GréBenordnung
der gewohnlichen Nadelwalzenstrecken. Die Liefergeschwindigkeit ist, abgesehen
von der durch das Streckwerk bedingten Begrenzung, noch durch die Fligel-
drehzahl gebunden. Man ordnet die Fliigelspindeln, um die Teilung und damit

Abb. 57. Fleyer.

die Maschinenlinge in ertriglichen Grenzen halten zu koénnen, in zwei Reihen
an und nimmt damit in Kauf, daB der Auslaufwinkel der Binder aus dem
Streckwerk und die freie Linge zwischen Lieferzylinder und Spindelspitze ver-
schieden wird, da die GleichmaBigkeit des Vorgarnes im allgemeinen hierdurch
nicht beeintriachtigt wird.

Ein Kammgarnfleyer in der allgemein iiblichen Ausfiilhrungsform ist in
Abb. 57 (Fabrikat Société Alsacienne) wiedergegeben.

D. Buntspinnerei.

Das Prinzip der Kammgarnvorbereitung, das eine auBerordentlich innige
Durchmischung der Partien zur Folge hat, gibt der Kammgarnspinnerei die
Méglichkeit, auch verschiedenfarbige Zugpartien zu einer gleichmiBigen Melange
zu mischen und im einfachen Faden bereits beliebig viel Farbtone zur Geltung
bringen zu konnen. Diese groBe Chance, die ungezihlte Moglichkeiten der Muste-
rung erdffnet, ist von der Kammgarnindustrie ausgeniitzt worden. Das Faser-
material wird zu diesem Zweck im Kammzugband gefirbt.

Die Firbung auf dieser frithen Produktionsstufe hat jedoch die groBe Be-
deutung nicht nur fiir Melangen, auch fiir einfarbige Farbungen ist erst durch
die Zugfirberei die Moglichkeit gegeben, beliebig groBe Posten, die sich aus
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vielen einzelnen Einfarbungen zusammensetzen, in absoluter GleichmiBigkeit
des Farbtones zur Ablieferung zu bringen, weil die nicht zu vermeidenden kleinen
Differenzen innerhalb der einzelnen Einfarbungen durch die 10 bis 20000 Dou-
blierungen der Vorbereitung restlos ausgeglichen werden.

SchlieBlich ist vielleicht der bedeutendste Vorzug der Buntspinnerei, daB erst
sie 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-
farbungsdifferenzen nachtréglich zu korrigieren. Dem im Zug gefirbten Band
dagegen konnen, wenn der Vergleich mit der Vorlage es erfordert, so viel Anteile
aus einer vorhandenen éhnlichen Einfarbung beigemischt werden, bis ein Grad
der Ubereinstimmung erzielt ist, der dem menschlichen Auge als vollkommen
erscheint. Das Mischungsverhaltnis der verschiedenen Fiirbungen, die einander
30 édhnlich sind, da3 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 Mischungsverhiltnis
angegeben werden mufB. Die genaue Einhaltung dieses Mischungsverhiltnisses
erfordert natiirlich peinliche Sorgfalt von der Vorspinnerei, und unter Um-
stinden, wenn es sich um Melangen handelt, die sich aus vielen Farben in sehr
ungleichen Prozentverhéltnissen zusammensetzen, die Vorschaltung von 1 bis
2 Mischungspassagen.

Letztere sind nicht zu vermeiden, wenn in Melangen einige Farbanteile in
einem kleineren Prozentsatz enthalten sind, als einem Kammzugband beim
Aufstecken auf die erste Nadelstabstrecke entspricht. Bei 10facher Doublierung
ist also der kleinste Anteil, der ohne Vormischung ins Band gebracht werden
kann, 10%. Ist ein Farbton nur mit 2,5%, ein anderer mit 7,5% in der Mischung
enthalten, miissen zunidchst diese beiden Farben im Verhiltnis 1:3 vor-
gemischt werden, und das aus dieser Vormischung hervorgehende Band muf3
als 10%iger Anteil in die Hauptmischung gebracht werden. Auf diese Weise
ergeben sich oft komplizierte Vormischungen, die jedoch, da sie nur mit Bruch-
teilen der Gesamtpartien durchgefiihrt werden miissen, die Gesamtarbeit der
Vorspinnerei nur unwesentlich vergréBern. Die groBe Kunst des Melangeurs ist
die, den gewiinschten Farbton aus méglichst wenig Einzelfarben und unter
weitgehender Beriicksichtigung von in den Hauptfarben auf Vorrat gefirbten
Kammaziigen zu treffen.

AuBer den groBen Vorteilen, die die Buntspinnerei der farbigen Musterung
bringt, hat sie auch EinfluB auf die qualitative Beschaffenheit des fertigen
Garnes und Gewebes, verglichen mit im Strang oder in der Ware gefiarbtem
Material. Jede Farbung verursacht durch ihre Kochprozesse Formverinderungen
der Fasern, die sich als Anfange von Verfilzung auswirken und bei versponnenen
Fasern den Zusammenhang im Fadengebilde zu lockern suchen. An den Kamm-
garnfaden wird jedoch die Forderung der Glitte und Geschlossenheit gestellt.
Diese Eigenschaften nach der Strangfirbung oder nach der Firbung im Stick
restlos wieder herzustellen, ist nicht moglich, abgesehen davon, daB8 die Durch-
fairbung der Fasern im Stiick bei gleicher Beanspruchung nicht so gut sein kann
wie im losen Kammzugband. Wird die Farbung nun vor der Bildung des Fadens
vorgenommen, konnen die duBeren Formverianderungen der Fasern vor der
Fadenbildung wieder korrigiert werden. Die Maoglichkeiten hierzu bietet das
Lissieren, dessen EinfluB auf die auBere Faserbeschaffenheit bereits erortert
wurde.

Den groBlen Vorteilen, die das Buntspinnen fiir den Verbraucher bietet,
stehen dementsprechend Verteuerungen gegeniiber, die sich, ganz abgesehen
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Abb. 58. Lisseuse fiir Buntspinnerei.

Spinnerei.

vom eigentlichen Fiarben, der Musterung
und Lagerhaltung, auf alle Produktions-
stufen der Spinnerei verteilen. Nach dem
Lissieren und den Vormischungen sind es
vor allem Erschwerungen organisatorischer
Art, da durch den gesamten Produktions-
apparat jedes kleine Postchen als geson-
derter Auftrag laufen mufl, wihrend in
RohweiBspinnereien die Einzelauftrige
erst am Ende des Produktionsprozesses aus
grofen Spinnpartien abgeteilt werden. Das
bedingt auBer vervielfachten Zwischen-
kontrollen einen wesentlich erhéhten Pro-
zentsatz an Maschinenstillstinden und
Leerlauf in allen Produktionsstufen. AuBer-
dem ist die Sauberhaltung der Maschinen
betrichtlich erschwert gegeniiber einer
Spinnerei, die lediglich rohweie Garne
spinnt.

In den Melangen, die die Buntspinnerei
ermoglicht, stellen die Fasern die einheit-
lich gefirbten Grundbestandteile dar. Das
kann bei stark kontrastierenden Farben
ein unruhiges, wildes Farbbild zur Folge
haben. Ruhiger wiirde die Mischung, wenn
die einzelnen Fasern im Farbton noch ein-
oder mehrmals unterteilt wiirden. Das kann
man errcichen durch Bedrucken der Fa-
sern nach dem Vigoureuxverfahren. Das
Band wird hierbei iiber eine groBe Riffel-
walze gefiihrt, die mit Farbstoff iiberzogen
ist. Dabei drucken die Riffelungen die
Farbe auf die Fasern derart ab, daB jede
Einzelfaser mehrmals unterteilt ist, in be-
druckt und unbedruckt. Nachtriglich wird
das Kammzugband in Dampfkesseln der
zum Fixieren der Farbe auf der Faser
benotigten Temperatur ausgesetzt und an-
schlieBend auf der Lisseuse in der gleichen
Weise ausgewaschen und getrocknet wie
in Farbapparaten gefirbte Spulen. Das
zunichst quer gestreifte Band wird durch
das folgende Verziehen durchmischt und
ergibt ein ruhigeres Farbbild als eine ge-
wohnliche Melange. In einigen Fillen wird
der Kammzug zunichst in Farbapparaten
gefarbt und nachtriglich nach dem Vi-
goureuxverfahren mit einer dunkleren
Farbe bedruckt.

Auf die Firberei soll hier nicht eingegangen werden, da sie die Kammgarn-
spinnerei nur mittelbar beriihrt.
Die Lisseusen sind, abgesehen von der Erhohung der Biderzahl, die gleichen
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wie die in der Kimmerei verwendeten. Nur haben sich an dieser Stelle Luft-
trockenmaschinen bis heute nicht durchgesetzt, da die Oberflichentrocknung
einen besseren Plitteffekt erzielt, der gerade an dieser Stelle von groBer Wichtig-
keit ist.

In Abb. 58 ist eine Buntspinnereilisseuse der Ausfithrung Schlumberger
wiedergegeben.

Die Vigoureuxdruckmaschinen sind primitive grobe Nadelstabstrecken, denen
lediglich die Druckwalze mit einem Farbbad vorgeschaltet ist, und die, statt das
Band in Spulen aufzuwickeln, es lose zusammenlegen, damit die Temperatur
der Diampfkessel gut durchdringen kann.

II. Feinspinnerei.

Aufgabe der Feinspinnerei ist, das ungedrehte bzw. das lose gedrehte Faser-
band auf die gewiinschte Feinheit zu verziehen, ihm die Drehung zu erteilen
und den so entstandenen Faden aufzuwinden.

Abb. 59. Kammgarnselfaktor.

Wie in den meisten ibrigen faserverarbeitenden Industrien haben sich auch
in der Kammgarnspinnerei mehrere, nach verschiedenen Prinzipien arbeitende
Spinnverfahren entwickelt, im wesentlichen vier Hauptgruppen: Selfaktor-,
Ring-, Glocken- und Fliigelspinnerei.

A. Selfaktorspinnerei.

Selbst der komplizierteste moderne Kammgarnselfaktor hélt im Grunde
noch an den Prinzipien des alten Handbetriebes fest, er hat also auch heute
noch keine kontinuierliche Arbeitsweise. Um dieses an sich untechnische Prinzip
wirtschaftlich zu gestalten, ist allmahlich eine auBlerst komplizierte Maschine
entstanden, die sich auch vom Baumwoll- und Streichgarnselfaktor weitgehend
unterscheidet.

Ansicht und Aufsicht des heutigen Kammgarnselfaktors sind in Abb. 59
und 60 (Fabrikat Sichsische Textil-Maschinen-Fabrik) wiedergegeben.

Der absatzweise Arbeitsvorgang gliedert sich in die Perioden der Wagen-
ausfahrt, des Abschlagens und der Wageneinfahrt. Nur die erste Periode
ist im eigentlichen Sinne produktiv, die zweite und dritte sind der Auf-
windung des gesponnenen Fadens vorbehalten. Die Arbeitsweise des Steuerungs-
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mechanismus, der diese Perioden ineinander iiberleitet, iibt infolge ihrer Kom-
pliziertheit so vielseitige Einfliisse auf das zu spinnende Garn aus, daB keine
Erérterung des Selfaktorspinnens moglich ist ohne vorherige Auseinander-
setzung mit diesem Be-
wegungsorganismus.
Die Kenntnis der
Hauptorgane des Selfak-
tors, die in ,Liidicke,
Spinnerei‘‘! in eingehen-
der Weise vermittelt ist,
wird in dieser Darlegung
vorausgesetzt, die sich an-
dererseits auf das Prin-
zipielle beschrinkt, das
zur - Besprechung der
Spinnvorginge nétig ist,
ohne auf maschinenbau-
liche Einzelheiten einzu-
gehen.

1. Die Arbeitsperioden
des Selfaktors.

a) Die Wagenausfahrt.

Die Wagenausfahrt
stellt den eigentlichen
SpinnprozeB dar. Durch
jede Umdrehung der Spin-
deln kommt eine Drehung
ins Garn, da die Spindeln
gegen den Faden so ge-
neigt stehen, daB dieser
nicht aufgewickelt wird,
sondern bei jeder Um-
drehung von der Spin-
delspitze abrutscht.

Da wiihrend des Spin-
nens keine Aufwindung
erfolgt, mufl die Spindel
in dem MaBe, wie das
Streckwerk liefert, sich
von diesem entfernen. Auf
diese Weise entsteht das
Wagenspiel. Und die Pe-
riode der Ausfahrt ist da-
durch  gekennzeichnet,

daB das Streckwerk liefert, die Spindeln sich mit gleichmiaBiger Geschwindigkeit
drehen und der Wagen sich vom Streckwerk entfernt.

Die Spindelbewegung erfolgt von dem auf der Hauptwelle sitzenden Volant
aus iber das Trommelseil. Dieses treibt die sich iber die gesamte Wagen-

1 Herzog, Technologie II/1.



Feinspinnerei. 77

linge erstreckende Trommel, von der die Spindeln mit Schnuren angetrieben
werden.

Die Wagenausfahrt wird ebenfalls mittels Seiltriebes bewirkt, und zwar von
der Wagenauszugwelle aus, welche von der Hauptwelle iiber das Marschrad
betrieben wird.

Auch der Streckwerksantrieb erfolgt von der Wagenauszugwelle aus, so
daB diese beiden Antriebe in ein starres Verhiltnis gebracht werden kénnen.
Diese Verbindung ist noétig, da ein um Bruchteile von Sekunden verspiitetes
Einsetzen der Streckwerkslieferung das Reilen simtlicher Fiden zur Folge
hitte.

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

Zunichst ist die Bewegung von Spindeln, Wagen und Streckwerk zu be-
enden. Da sie von der Hauptwelle aus 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 zuniichst 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 angepaflit werden kann.

Dieser Riemenschieber kann auch mit der Hand betitigt werden, wenn man
den Selfaktor wihrend der Ausfahrt anhalten will. Unmittelbar im AnschiuB
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 niichsten Anschlag, d. h. um
180° herumschlagt.

Die Drehung der Steuerwelle bewirkt, daB die Riemengabel ginzlich auf die
Losscheibe geschoben wird und die Einzugsbremse, die den Antrieb der Wagen-
einfahrt bildet, zum Herabfallen, d. h. zum Eingreifen freigegeben wird. Diese
Einzugsbremse wird wihrend 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 wihrend 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 méglich, daB man mit Hilfe
cines Hebelzuges die Einzugsbremse von Hand ausheben kann.

Verbunden mit der Einzugsbremse ist eine Sicherung, die den Wagen so
lange in der AufBlenstellung hilt, bis die Einzugsbremse gefaflt hat.

b) Das Abschlagen.

Mit dem Beginn des Abschlagens hort der eigentliche SpinnprozeB auf, das
Abschlagen bereitet die Aufwindung des auf der Ausfahrt gesponnenen Fadens
vor, indem es ihn vom Oberteil der Spindel abwickelt bis zu der Héhe, an der
die Aufwindung beginnen soll.

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

Das Abschlagen wird ermdglicht durch eine Umkehr in der Drehrichtung
der Spindeln. Da der Spindelantrieb von der Hauptwelle erfolgt, liit man
withrend 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, wihrend die Riemen auf der Losscheibe laufen,



78 Spinnerei.

iiber eine Reibungskuppelung 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 Moment der Auslésung des Abschlagens ist davon abhingig, ob mit
oder ohne Zihler bzw. Nachdraht gesponnen wird.

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

Beim Spinnen ohne Ziihler erfolgt das Einriicken der Reibungskuppel indirekt
bereits durch das Umschlagen der Steuerwelle, indem beim Sichern der Einzugs-
bremse die Feder 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 hoch
bis zu einem exakt festliegenden Punkt, an dem er auf der Windschiene ein-
schnappt. Durch das Hochziehen des Leithebels wird der Aufwinder selbst nach
unten gefiithrt und driickt die Fiden mit herunter bis zu der Hohe, an der die
nachfolgende Aufwindung einsetzen soll.

Durch das Niedergehen des Aufwinders wird der Gegenwinder aus seiner
zwangsliufigen Ruhelage befreit und driickt von unten mit einem regelbaren
Druck an die Faden, wodurch erreicht wird, daB beim nachfolgenden Aufwinden
die Unterkante des Aufwinderdrahtes genau die jeweilige Windungshohe angibt.

¢) Das Einfahren.

Die Zeit der Einfahrt ist ebenso wie die des Abschlagens dem eigentlichen
Spinnvorgang verloren, in ihr erfolgt lediglich die Aufwindung des wihrend
der Ausfahrt gesponnenen Garnes auf die Spindel.

Gekennzeichnet ist diese Periode durch ein mit wachsender und wieder ab-
nehmender Geschwindigkeit erfolgendes Einfahren des Wagens, ein Drehen der
Spindeln in der Drahtrichtung mit ebenso zu- und abnehmender Geschwindig-
keit und ein Nieder- und Aufwirtsgehen 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 fillt die oben erwihnte Ein-
zugsbremse ein, und der Wagenhalter gibt den Wagen frei. Die Einzugs-
bremse — eine Reibungskuppelung wie die Abschlagbremse — erhilt ihre
Drehung von der Nebenwelle, die also wie beim Abschlagen so auch bei der
Einfahrt den Maschinenantrieb darstellt, wihrend auf der Hauptwelle die Rie-
men weiter auf den Leerscheiben laufen. Durch die Einzugskuppelung wird
iiber ein konisches Riderpaar die Schneckenwelle getrleben die mittels zwei
Zugseilen und einem 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 Durchmesser, im ibrigen auf groBe
Durchmesser auflaufen, kann die Wageneinfahrt relativ schnell erfolgen, ohne
ruckartig 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 jedoch die Aufwindung in konischer Form erfolgt, im Anfang und am
Ende der Einfahrt auf dem diinnen oberen Durchmesser, dazwischen auf den
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starken unteren Durchmesser gewunden wird, ist es nicht méglich, Spindel-
und Wagengeschwindigkeit proportional verlaufen zu lassen. Wird auf kleinen
Durchmesser gewunden, miissen sich die Spindeln im Verhiltnis zu den Wagen-
geschwindigkeiten schneller drehen als beim Winden auf den starken Durchmesser.
Kleine Unstimmigkeit in der gegenseitigen Abstimmung der Geschwindigkeiten
konnen durch den Gegenwinder ausgeglichen werden, der die Gewihr leistet,
daB die Fiden mit einer bestimmten Spannung aufgewunden werden, indem er
— in beschrinktem Umfang — die fehlende Ubereinstimmung beider Geschwin-
digkeiten dadurch ausgleicht, daB er durch Auf- und Niedergehen die Faden-
reserve vergroBert oder verkleinert.

Abb. 61. Abb. 62.
Abb. 61 und 62. Quadrant.

Da jedoch das Geschwindigkeitsverhiltnis zwischen dulerem und innerem
Kopsdurchmesser sich im Mittel etwa wie 1:4 verhilt, ist es nicht moglich,
die gesamte Differenz durch den Gegenwinder auszugleichen, sondern es muf3
noch ein Zwischenglied eingeschaltet werden, das gegen das Ende der Wagen-
einfahrt die Spindelgeschwindigkeit relativ beschleunigt.

Man verwendet hierzu ein Ubertragungsorgan, das zwangsliufig auf einer
Kreisbahn lauft, die im Anfang der Wageneinfahrt nahezu parallel, gegen Ende
fast rechtwinklig zur Wagenbewegung verliuft. Dieses Ubertragungsorgan ist
der wichtigste Mechanismus withrend der Wageneinfahrt: der Quadrant, der in
Abb. 61 und 62 dargestellt ist. Sein Zahnsegment wird mittels eines vom Wagen
ausgehenden Seiltriebes entsprechend der Wagengeschwindigkeit angetrieben in
der Weise, daBl der Quadrant wihrend der Einfahrt von einer 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 muB 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 daB Spindeln und Quadrant unabhingig 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 besonderer Seiltrieb notig, die sogenannte
Kettenschnur. Sie ist um die Kettentrommel geschlungen und an beiden Enden
im Headstock aufgehiingt. Infolge der Wagenausfahrt zwingt sie die Ketten-
trommel zum Abrollen, wodurch sich die Quadrantkette wieder aufwickelt. Da
nur die Differenz der Wagenausfahrtslinge und der Quadrantbewegung auf-
gewunden werden kann, bremst die Kette die Umdrehung der Kettentrommel,
weshalb die sie antreibende Kettenschnur teilweise iiber diese gleiten muB.

Da die Linge des sich bei der Einfahrt abwindenden Teiles der Quadrant-
kette, die wie oben dargelegt den Spindelantrieb bewirkt, davon abhingig 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 nihern,
kann durch Verstellung des Quadranten die Lange 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 abhiingig. Die Aufwindung des Garnes auf die Spindel, die der
Hauptzweck der Wageneinfahrtsperiode ist, wird kommandiert vom Aufwinder.
Wie eingangs schon gestreift wurde, muB die Aufwindung in jeder Windungs-
schicht in Kegelform erfolgen, damit spéter ein reibungsloser Ablauf der ein-
zelnen Schichten nach oben stattfinden kann. Diese konische Aufwindungsform
bedingt einen komplizierten Schaltmechanismus. Zunichst darf die Windungs-
hohe der einzelnen Schicht nicht wie in der Vorspinnerei iiber die ganze Linge
des aufzuwindenden Garnkérpers reichen. Vielmehr miissen zunéchst nur ganz
kurze Schichten an seinem unteren Ende aufgewunden werden. Jede nach-
folgende Schicht muB linger sein, wodurch sich allmihlich die konische Form
des aufzuwindenden Garnkopses herausbildet. AuBerdem muB jede Windungs-
schicht um eine Kleinigkeit hoher als die vorhergehende ansetzen, wodurch
vermieden wird, daB am unteren Ende Fiden abrutschen konnen. Diese Art
der Aufwindung muB durchgefiihrt werden, bis der Konus die gewiinschte
Stirke erreicht hat, der ,,Ansatz‘‘ gebildet ist.

Von diesem Augenblick an darf die Windungshohe nicht mehr zunehmen,
sondern muB die gleiche Form haben wie die vorhergehende, und jede Schicht
muB so viel héher als die vorhergehende ansetzen, daB oberhalb des Ansatzes
der Garnkérper eine zylindrische Form erhidlt. Sobald der Windungsanfang zu
wenig erhéht wird, nimmt der Durchmesser des Garnkérpers nach obenhin zu,
im entgegengesetzten Falle ab. Ganz abgesehen von der Formschonheit ist es
aber schon deshalb nétig, den Hauptteil des Kopses zylindrisch verlaufen zu
lassen, um den Zwischenraum zwischen den Spindeln, der nach dem stirksten
Kopsdurchmesser bemessen ist, méoglichst weitgehend auszuniitzen. Da die Spin-
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deln selbst sich nach oben verjiingen, ist dieser zylindrische Aufbau der Kopse nur
mit Hilfe einer kleinen Korrektur in der Windungshohe der einzelnen Schichten
zu erreichen. Diese muB sich nach oben zu allmihlich wieder etwas verkiirzen.

Dabei ist noch zu beriicksichtigen, daB ein Aufwinden des Fadens mit sehr
schwacher Steigung der Windungsspirale trotz der konischen Form beim Ablauf
ein MitreiBen der nichstfolgenden Schicht bewirken wiirde. Es muB deshalb
zwischen zwei in flachen Spiralen aufgewundenen Lagen stets eine Lage in ganz
steiler Windungsspirale gewunden werden, so dafl die Fiden gekreuzt liegen,
was ein Hiangenbleiben verhindert.

Um diese kreuzweise Aufwindung zu erreichen, mu8l sich der Aufwinder-
draht bei Beginn der Wageneinfahrt von der Spitze des jeweils aufgewundenen
Teiles an zunidchst schnell senken und dann wihrend des Hauptteiles der Ein-
fahrt langsam wieder heben.

Wie oben bereits erwahnt, wird die Form der Bewegung des Aufwinder-
drahtes wihrend der Einfahrt von der Windschiene bestimmt. Die Windschiene
steigt im duBeren Teil steil an und fiallt im Hauptteil langsam ab, wodurch die
Kreuzwindung — zuniichst steil abfallend, dann in engen Spiralen ansteigend —
hervorgerufen wird.

Die Windungshéhe ist abhiangig von der Héhendifferenz zwischen Scheitel-
und Endpunkten der Windschiene. Je groBer diese ist, um so linger die Windung.
Im Anfang der Kopsbildung muB demnach die Windschiene eine flachgestreckte,
nahezu horizontale Form haben, wihrend nach Bildung des Ansatzes die zum
Scheitelpunkt fithrenden Laufflichen am stirksten ansteigen und dann all-
mihlich wieder etwas verflachen miissen.

Diese komplizierten Lagendnderungen erreicht man dadurch, daB man die
Windschiene an beiden Enden auf verschieden profilierten Formplatten lagert,
durch deren Verschiebung wihrend des Abzugs die Windschiene sich zunichst
am hinteren Ende stiarker senkt, so daB der Teil vom Scheitelpunkt bis zum
hinteren Ende sich mehr und mehr neigt.

Da jedoch auch das kurze vordere Stiick der Windschiene gleichzeitig mit ge-
neigt werden muB, um bei Beginn jeder Wageneinfahrt in der richtigen Hohe
das Aufwinden beginnen zu kénnen, muBl dieser kurze ansteigende Teil als
besonderer schwenkbarer Schenkel, der im Scheitelpunkt aufgehéingt ist, der
Windschiene angesetzt werden. Am vorderen Ende wird dieser Schenkel in einer
gleich der hinteren Formplatte profilierten Fihrung gelagert, so daB bei Ver-
schiebung der Formplatten am Anfang und am Ende die Windschiene die gleiche
Hoéhe fir das Windungsorgan vorschreibt.

Die Windschiene selbst muB demzufolge in ihrem vorderen Teil derart
abgekrépft sein, daB die Leitrolle, die die Hohenlage des Aufwinderdrahtes
kommandiert, bei Beginn der Wageneinfahrt nicht auf der Windschiene selbst,
sondern auf dem beweglichen Schenkel aufliegt. Auf diese Weise ist es maglich,
die Héhenlage von Scheitel- und Endpunkten der Windschiene véllig unab-
hiingig voneinander wihrend des Abzuges zu verindern, mit einer ganz kurzen
Aufwindelinge zu beginnen, diese allmihlich zu verlingern, 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 beibehilt.

Die Verschiebung der Formplatten, die die Lagenanderung der Windschiene
withrend des Abzuges bewirkt, wird durch ein einfaches Schaltrad ausgelést, das
bei jedem Wagenspiel um einen einzustellenden Impuls eine Schraube weiter-
dreht, die die Formplatten verschiebt. Dabei ist zu beriicksichtigen, daB un-
abhingig von der Garnnummer bei jedem Abzugsbeginn die Lage der Wind-
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schiene die gleiche sein muB, ebenso wie dem vollgesponnenen Kops eine einmalig
festgelegte Héhe der Windschiene entspricht. Wird also ein grobes Garn ge-
sponnen, das nur eine kurze Abzugszeit benétigt, so muBl die Bewegung der Form-
platten schneller erfolgen als bei feinen Garnen mit langer Abzugszeit. In allen
Fillen muB der Schaltbetrag so geregelt sein, daB wihrend des Ansatzes die
gewiinschte Kopsstirke erreicht wird. Wenn die Zwischeniibertragungsorgane
zwischen Windschiene und Aufwinderdraht richtig eingestellt sind, ist dann
auch die weitere Kopsform richtig.

Bei gleicher Festigkeit der Aufwindung und gleichem Kopsdurchmesser ver-
halten sich demnach die Schaltbetrige etwa umgekehrt proportional der Garn-
nummer.

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

Nicht dagegen geben diese Organe die Moglichkeit, die Spindelgeschwindig-
keit so zu regulieren, daf sie bei Beginn des Abzuges, wenn nur auf schwachen
Durchmesser gewunden wird, ebenso die Fadenlinge einer Wagenausfahrt auf-
winden wie im weiteren Verlauf des Abzuges, wenn die konische Form erreicht ist.

Dieser sich wiihrend der Ansatzbildung vergroBernde durchschnittliche
Windungsdurchmesser stellt die Forderung einer entsprechenden Verringerung
der Spindelgeschwindigkeit im Laufe der Ansatzbildung. Ist die Spindelum-
drehung nur wenig zu schnell, verursacht sie zuniachst ein zu straffes Aufwinden,
ein ,,Einschneiden‘ in die darunter liegenden Windungsschichten und weiterhin
ein ReiBen simtlicher Fiaden. Ist sie dagegen zu langsam, so wird nicht die
gesamte Lieferung der Wagenausfahrt aufgewunden, und es bleiben nach be-
endeter Wageneinfahrt Schleifen in dem Fadenstiick zwischen Streckwerk und
Spindeln, die sich, wenn sie nicht auf der nichstfolgenden Wagenausfahrt be-
seitigt werden, spiter nicht wieder aufziehen lassen und in der Weiterverarbeitung
sehr unangenehme Anstdnde verursachen. Einen MaBstab, ob zuviel oder zu-
wenig aufgewunden wurde, bildet die Bewegung des Gegenwinders, der die Faden
unter gleichbleibendem Druck nach oben spannt und um so hoher steigen muB,
je weniger Faden aufgewunden ist. An diesem Merkmal haben alle mechanischen
Versuche eingesetzt, die die Spindelgeschwindigkeit regulieren wollen.

Von vornherein muB jedoch betont werden, daB keine der vielen vorhandenen
mechanischen Reguliermethoden vollkommen ist. Nach wie vor ist noch heute
die Aufmerksamkeit und das Verstindnis des Spinners fiir die ,,richtige Faden-
haltung* unerliBliche 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 Veridnderung der Spindelgeschwindigkeit wih-
rend der Wageneinfahrt, erfolgt — sei es nun von Hand oder mit mechanischen
Hilfsmitteln — dadurch, daB im Quadrant der Angriffspunkt der Kette ver-
schoben wird. Oben war dargelegt worden, daB die sich abwickelnde Linge der
Quadrantkette die Zahl der Spindelumdrehungen wihrend der Wageneinfahrt
bestimmt. Diese Linge ist nun um so kleiner, je hoher der Angriffspunkt der
Kette im Quadranten liegt, denn um so weitgehender kann sie dann auf der
vergroBerten Kreisbogenbewegung dem einfahrenden Wagen folgen. Das fiihrt
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zu der Notwendigkeit, die Kette bei Beginn des Abzuges in der Nahe des Dreh-
punktes des Quadranten angreifen zu lassen und allméhlich, je mehr der Konus
sich bildet, zur Verlangsamung der Spindeltouren vom Drehpunkt fortzubewegen.

Diese Verschiebung erfolgt auf einer Leitspindel im Quadranten, die mittels
Handrad gedreht werden kann. Die mechanischen Reguliervorrichtungen haben
samtlich auch die Drehung dieser Leitspindel zum Ziel und bewirken sie in den
meisten Fillen dadurch, daB wihrend der Wageneinfahrt der Gegenwinder
dann, wenn er zu tief liegt, irgendein Organ auslost, das bei der folgenden Aus-
fahrt eine mit der Quadrantenleitspindel verbundene Kette um einen gewissen
Betrag weiterschaltet. Eine ganze Anzahl dieser Reguliervorrichtungen sind
wertvolle Hilfsorgane fiir den Spinner, wihrend sie, wie bereits erwihnt, 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 Fiden in sich schlieBen. Gerade die Tatsache, da
»zuviel Faden' entstehen kann, erfordert die standige Aufmerksamkeit des
Spinners auch bei Vorhandensein von mechanischen Reguliervorrichtungen. Von
der richtigen ,,Fadenhaltung ist in hohem MaBe der Ablauf des Garnes von den
Kopsen bei der Weiterverarbeitung abhingig. Somit ist der Selfaktor letzten
Endes trotz aller Kompliziertheit seiner Steuerungsorgane immer noch kein
»»Selfaktor.

Als letzter Punkt bei der Betrachtung der Steuerungsorgane bleibt lediglich
noch anzufiihren die Umstellung auf die Ausfahrtbewegung in dem Moment,
in dem der Wagen die Innenstellung erreicht hat. Sie wird ausgel6st 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 und damit alle Steuerungsmechanismen auf
die anldBlich der Wagenausfahrt beschriebene Stellung zuriickbringt.

Unabhingig 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 Fihrung darf erst im letzten Augenblick der Wageneinfahrt
erfolgen, da sonst das letzte Fadenstiick nicht aufgewunden wird. Es muB jedoch
noch wihrend des Einfahrens geschehen, da sich beim Hochgehen des Auf-
winders die Fiden 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 Arbeitsvorginge sind letzten Endes nur sekundir wirkende
Hilfsmittel fiir die fiir den SpinnprozeB8 im engeren Sinn verantwortlichen
Organe. Die Ausfahrtbewegung gehort nur insofern auch in diesem engeren
Sinne zum SpinnprozeB, als eine Differenzgeschwindigkeit zwischen Streck-
werkslieferung und Wagen%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 Fadenstiickes von ungleichméBigem Querschnitt legt sich die Drehung zu-
nichst in die Stellen des schwichsten Querschnittes, allmihlich greift sie dann
auch auf Teile, die den mittleren Querschnitt besitzen, iiber und teilt sich erst
zuallerletzt und nur in schwachem MaBe den stirksten Stellen des betreffenden
Vorgarn- oder Fadenstiickes mit.

Man folgerte nun aus dieser allgemein bekannten Erscheinung, daB von dem
das Streckwerk verlassenden feinen ungedrehten Faserband zunichst die schwich-
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sten Stellen stark gedreht werden und somit eine groBere Festigkeit gegen Zug-
beanspruchung erhalten, als sie die starken aber noch ungedrehten Teile dieses
Faserbandes besitzen, die den schwachen Stellen unmittelbar folgen. Bei ein-
tretender Zugbeanspruchung miissen sich demnach zunichst die dicksten Stellen
verziehen, bis sie so schwach werden, daB die Drehung sich auch ihnen mitteilt
und sie gegen weiteres Verzogenwerden schiitzt, das sich nun an der nichsten
starken Stelle auswirkt. Die Zugbeanspruchung soll also eine VergleichmiBigung
der Fadenstiirke herbeifithren. Sie wird ausgelést dadurch, daB man den Wagen
schneller ausfahren li8t, als das Streckwerk liefert.

Diese Theorie, nach der der Wagenverzug das Selfaktorgespinst vergleich-
méBigt und seine Uberlegenheit iiber das Gespinst der Ringspinnmaschine ver-
ursacht, ist jedoch nur beschrankt richtig, oder besser gesagt, wird in ihren
Auswirkungen durch andere Einfliisse beeintrichtigt.

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

Doch zunichst soll einmal die volle Giiltigkeit der Theorie des Wagenverzuges
angenommen werden. Wie ist es dann, wenn durch eine hochwertige Vorspinnerei
wirklich eine iiberwiegende Anzahl der Vorgarnbiander auf lingere Strecken als
vollkommen gleichmiBig in der Stirke bezeichnet werden kann? Fiir diesen
Fall, in dem sich die Drehung der Lunte gleichmiBig mitteilen muB, gelten fiir
den Wagenverzug lediglich die Gesichtspunkte, die bei jedem anderen Verzug, in
jedem anderen Streckwerk auch gelten. Vergleicht man nun aber die Strecke
zwischen Lieferzylinder und Spindelspitze mit den Verzugsfeldern, die sonst
angewandt werden, so ist auf den ersten Blick ersichtlich, daB, da alle Gesichts-
punkte, mit denen in allen iibrigen Streckwerken eine VergleichmiBigung des
Verzuges angestrebt wird, hier auBer acht gelassen sind, die Verteilung des
Verzuges vollkommen dem Zufall anheimgegeben ist und infolgedessen eine
GleichmaBigkeit nicht eintreten kann. Da die Verfeinerung des Garnes durch
den Wagenverzug im Mittel etwa 5 bis 7% betragen diirfte, ist ersichtlich, welche
Bedeutung ein ungleiches Verziehen an dieser Stelle hat.

Aus der Gegeniiberstellung des Verhaltens von einwandfreiem und von
stelligem Vorgarn beim Wagenverzug ist bereits zu erkennen, welche hohe
Bedeutung dem Wagenverzug in der 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 GleichméBigkeitsgrad des
Vorgarns noch ein weiterer Grund, der den hohen Wagenverzug als unvorteilhaft
erscheinen 1aBt. Im Gegensatz zur Streichgarnspinnerei erteilen die Spindeln
vom Augenblick des Wagenausfahrtbeginnes an jedem kleinsten Fadenstiick,
das den Klemmpunkt der Lieferzylinder verliBt, 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
Linge zwischen Streckwerk und Spindel bereits fertig gedreht ist, jedes kleinste
aus dem Streckwerk kommende Stiickchen Drehung erhalten, wenn auch an
starken Stellen entsprechend weniger als an feinen. Bei starken Noppen kann das
bis zum Eindruck vollkommener Ungedrehtheit fithren. Abgesehen jedoch von
ganz offenen Gespinsten soll die Drehung selbst der stirkeren Stellen schon so
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hoch liegen, daB ein regelrechtes Verziehen dieser Fadenstiicke nicht mehr
moglich ist. Der Wagenverzug muBl demnach bereits die Elastizitat des Fadens
beanspruchen, wodurch die von ihm erhofften Vorziige sich ins Gegenteil ver-
wandeln miissen. Wenn ungleiches Vorgarn verwendet wird, werden lediglich
einige starke Stellen noch verzugsfihig sein, die dann den gesamten Wagen-
verzug aufnehmen miissen und daher leicht zu spitzen Stellen, wenn nicht sogar
bis zum Eintritt des Bruches verzogen werden kénnen.

Nicht viel giinstiger liegen im allgemeinen die Verhiltnisse, wenn mit Nach-
draht gesponnen wird. Denn auch hier wird der Hauptteil der Drehung im Mo-
ment des Austritts aus dem Streckwerk dem Faden erteilt.

Da der Faden, der sich nach Beendigung der Ausfahrt zwischen Streckwerk
und Spindeln befindet, auf 1,60 m Liénge sein Gewicht tragen muB, kann bei
allen Garnen, deren Drehung nahe der Spinngrenze liegt, nur ein Bruchteil der
Drehung nachtréglich erteilt werden, wodurch sich die geschilderten Verhiltnisse
withrend der Wagenausfahrt nicht verandern.

Bei allen scharf gedrehten Garnen, die man vor allem mit Nachdraht spinnt,
wird man wiahrend der Ausfahrt die gewohnliche Drehung erteilen, die dariiber
hinausgehende als Nachdraht. Also auch hier gelten wihrend der Ausfahrt die
dargelegten Bedingungen. Dazu kommt, daB wihrend des Nachdrehens noch-
mals eine Zugwirkung auf den Faden ausgeiibt wird, die sich wiederum nur
den wenigen, eventuell noch verzugsfihigen schwach gedrehten Stellen mitteilt
oder den Gesamtfaden auf Dehnung beansprucht.

Die Begriindung der Notwendigkeit des Wagenverzuges auf dem Selfaktor
liegt vielmehr auf einem anderen Gebiet. Es ist praktisch nicht moglich, die
Spindelgeschwindigkeit wahrend der Einfahrt so zu regulieren, daB auf siimtlichen
Spindeln so viel aufgewunden wird, daB die Fidden nach beendeter Einfahrt
zwischen dem bereits bewickelten Kops und dem Lieferzylinder gleichmaBig
gestrafft sind. Geringfiigige Unterschiede in der Fadenspannung sind innerhalb
der Spindeln eines Selfaktors nicht vermeidbar, da kleine Differenzen im Durch-
messer der Kopse durch verschiedenen Hiilsensitz, fehlende Fiden, ungleichen
Schlupf der Spindelschnuren usw. Unterschiede in der aufgewundenen Faden-
linge ergeben.

AuBlerdem wiirde, wenn die Spindeln den gesponnenen Faden auf der Ein-
fahrt bis auf wenige Millimeter genau aufwinden wiirden, bei dem komplizierten
Aufwindemechanismus héufig der Fall eintreten, da zuviel aufgewunden wiirde
bzw. die Fiden reien miiBten. Aus diesem Grunde ist es nétig, bei jeder Ein-
fahrt eine gewisse Fadenreserve unaufgewunden zu lassen, die sich beim Zuriick-
schnappen des Gegenwinders als kleine Schleife an die Spindel legt. Diese kleine
Schleife muBl bei Beginn der Wagenausfahrt ausgezogen werden. Man benutzt
hierfiir einen besonderen Schleifenzug, d. h. einen Kuppelungsmechanismus, der
bewirkt, daB die Wagenausfahrtbewegung einen Sekundenbruchteil friiher ein-
setzt als die Streckwerkslieferung. Mit diesem momentan wirkenden Schleifen-
zug kann man jedoch nur diejenige Fadenreserve beseitigen, die alle Spindeln
besitzen. Wiirde man dariiber hinaus auf diese Weise auch die etwas lingeren
Schleifen an vereinzelten Spindeln aufzuziehen versuchen, wiirde man an den
ibrigen Spindeln spitze Stellen im Garn oder sogar Fadenbruch verursachen.
Diese vereinzelten kleinen Schleifen und Fadenstiicke, die sich nach Verlassen
des Streckwerks wieder zusammenzuziehen trachten, miissen daher ganz all-
méhlich aufgezogen werden. Hierfiir ist der Wagenverzug ein unerli8liches Hilfs-
mittel. Es ist lediglich nach den im Anfang entwickelten Gesichtspunkten darauf
zu achten, daB man ihn nicht weiter steigert, als es zur sicheren Beseitigung der
letzten Reste der Fadenreserve nétig ist. Hierzu sind aber keine 8 bis 12 cm
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Wagenverzug — wie hiaufig angewandt wird — erforderlich. Je besser ein Selfak-
tor in Ordnung ist, um so gleichmaBiger ist dic Fadenreserve auf allen Spindeln
und erfordert demnach um so weniger Ausgleich durch den Wagenverzug.

2. Die Arbeitsorgane des Selfaktors.

Die Erérterung der konstruktiven Einzelteile des Selfaktors soll wiederum
auf die eigentlichen produktiven Organe beschrinkt bleiben. Die konstruktive
Durchbildung des im vorstehenden Abschnitt entwickelten Arbeitsprinzips ist
in dem im gleichen Verlag erschienenen Werk von Meyer-Zehetner in ein-
gehender Weise dargestellt.

Im Gegensatz zu den maschinenbaulich interessierenden Konstruktionen der
Steuerungen usw. sind als die eigentlichen spinntechnischen Organe im wesent-
lichen nur Streckwerk und Spindel anzusehen.

Abb. 63. Streckwerk mit vier Zylindern. Abb. 64. Streckwerk mit fiinf Zylindern.

a) Das Streckwerk.

Das Prinzip des Verstreckens ist das gleiche, das in der Vorspinnerei ver-
wendet wird. Lediglich wird jetzt infolge des schwachen Bandquerschnittes
zwischen Eingangs- und Ausgangsklemmpunkt auf eine Fihrung durch Nadel-
felder oder Nadelwalzen verzichtet. Diese wird ersetzt durch 2 bis 3 Fithrungs-
stellen, die ein Schwimmen kurzer Fasern verhindern, aber die Moglichkeit des
Durchzugs langer Fasern geben sollen. Durchgefiihrt ist dieses Prinzip dhnlich
der Vorspinnerei, wie es aus den Abb. 63 und 64 (Fabrikat Sachsische Textil-
Maschinen-Fabrik) ersichtlich ist.

Nur die Unterzylinder — in neuerer Zeit meist fiinf — werden angetrieben.
Die Belastungswalzen der Einfithrungszylinder wirken durch ihr Eigengewicht,
withrend das Gewicht der Druckwalzen auf den Lieferzylindern durch belastete
Hebel verstirkt wird. Der Vorderzylinderklemmpunkt muB ebenso wie in der
Vorspinnerei besonders gut greifen, da er allein den Verzug bewirkt, also jede
Einzelfaser richtig fassen muB. Andererseits muB er verhiiten, daB durch den
Wagenverzug mehr Faden, als es der Umfangsgeschwindigkeit des Vorder-
zylinders entspricht, aus dem Streckwerk gezogen wird.

Entsprechend dem Verzugsfeld in der Vorspinnerei laufen die mittleren, leicht
belasteten Zylinder nur um wenige Prozente schneller als die Einfiihrungs-
zylinder, um Stockungen der Lunte im Streckwerk zu verhiiten. Die durch die
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Verzugsarbeit am Klemmpunkt der Vorderzylinder trotz des schwachen Band-
querschnittes bendtigte innige Verbindung erfordert wie in der Vorspinnerei
einen elastischen Oberzylinder. Die Elastizitat wird durch einen Filziiberzug
geschaffen, der, um ein Anhaften von Fasern zu verhiiten, wie in der Vorspin-
nerei mit glattem Pergamentpapier iiberzogen sein mufl. Die Geschmeidigkeiten
dieses Papieres muB sehr hoch sein, um der stindigen Knickbeanspruchung
durch die Riffelzylinder weitgehend widerstehen zu konnen. Die Laufdauer eines
guten Pergamentpapieres betrigt bis zu vier Wochen. Man sucht diese Lebens-
dauer ebenso wie die der Filziiberziige dadurch zu erhéhen, daB man den Faden
nicht stindig an der gleichen Stelle durch den Klemmpunkt laufen liB8t, sondern
ihn — soweit es die Breite der Druckzylinder gestattet — langsam changieren
1aBt.

Die Lagerungen simtlicher Oberzylinder sind am Selfaktor allgemein noch
als einfache Schlitzfiihrungen ausgebildet, 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 Einfithrungszylinder
entsteht infolge der langsamen Bewegung kaum ein Kraftverbrauch und dem-
zufolge auch kaum eine Abnutzung der Lagerstellen, obgleich diese nicht geélt
werden kénnen. Bei den Vorderzylindern dagegen, die mit 2 bis 3 kg Ge-
wichtsbelastung und etwa der 10fachen Geschwindigkeit laufen, tritt eine Ab-
nutzung der Schlitzfiihrungen und der Druckzylinderachsen ein, die zu un-
ruhigem Lauf des Zylinders und damit zu Fehlerquellen im Garn fiihren kann.
Der durch diese Reibung verursachte Kraftverbrauch wird noch erhéht durch
den auf der Mitte der Achse aufliegenden Biigel der Hebelbelastung, obgleich
an dieser Stelle die Achse gefettet werden kann.

Erhoht werden diese Nachteile — starke Abnutzung und Kraftverbrauch —
noch durch die bei Fadenbruch auftretenden Faserwickel, die sich in die Lager-
stellen hineinziehen. AuBerdem kann durch diese Wickel ein Kippen des Zylinders
und damit eine mangelhafte Auflage auf dem Unterzylinder und ein fehlerhafter
Faden hervorgerufen werden.

Trotz der Nachteile dieser primitiven Druckzylinderlagerung behauptet sie
sich auch heute infolge ihrer Einfachheit und Billigkeit noch 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 Linge und Belastung gegeben sind. Diese Mindestgrenzen wesentlich
zu iberschreiten, ist vor allem beim vorletzten und letzten Zylinder, zwischen
denen der Verzug liegt, unvorteilhaft, da — wie in der Vorspinnerei — der
Verzug um so gleichmiBiger wird, je niher die kurzen Fasern an den Vorder-
zylinder herangefithrt werden konnen, ohne von langen Fasern mitgerissen zu
werden, die sich, nachdem sie vom Klemmpunkt gefat sind, aus der Lunte
herausziehen. Da der Vorderzylinder infolge seiner groBen Belastung verhaltnis-
maBig stark ausgebildet werden muB, hat man sich bemiiht, den vorhergehenden
Zylinder so wenig wie méglich zu belasten, um ihn sehr schwach ausfithren und
seinen Klemmpunkt sehr nahe an den des Vorderzylinders heranbringen zu
kénnen. Bei Selfaktoren mit 600 bis 650 Spindeln hat sich allgemein fiir die
Zylinder ein Durchmesser von 27 mm und fiir den vorletzten Zylinder von
20 mm herausgebildet. Zwischen den Auflagestellen sind die Zylinder abgesetzt,
was den Vorteil hat, daB Wickel, die auf den schwiicheren Durchmesser ge-
schoben werden, sich dort leichter beseitigen lassen. Noch weitergehend sind die
Lagerstellen abgesetzt, da die knappen Zylinderabstinde sonst keine Unter-
bringung der Lagerschalen gestatten.
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Die Riffelung ist entsprechend dem Bandquerschnitt feiner als in der Vor-.
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 Gesamtlinge von Klemmpunkt zu Klemm-
punkt abhiéngig von der Stapellinge der zu verarbeitenden Wolle, nur sind in
diesem Streckwerk die Fehler bei vernachlissigter Anpassung an das Faser-
material wesentlich einschneidender als beim Vorhandensein eines sicher wir-
kenden Fithrungsorganes, etwa eines Nadelfeldes.

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

Beim Vergleich der anzuwendenden Streckwerkslingen mit den Durchmessern
der Zylinder ergibt sich, daB fiir kurze und mittellange Merinowollen kaum eine
Moglichkeit besteht, fiinf Zylinder innerhalb der richtigen Streckwerkslinge
unterzubringen. Streckwerke mit fiinf Zylindern bewirken demnach bei diesen
Wollen, daB die Klemmpunktsentfernung linger als nétig eingestellt wird. Die
jetzt allgemein iibliche Tendenz, Selfaktorenstreckwerke nur mit fiinf Zylindern
zu bauen, ergibt zwar eine universelle Verwendungsmdéglichkeit fiir diese Ma-
schinen, ist aber gerade bei der Verarbeitung der Garne, die hauptsichlich auf
dem Selfaktor gesponnen werden, kein Vorteil.

Der Verzug, der sich mit einem derartigen Streckwerk erzielen liBt, liegt
bei den schwachen Bindern, um die es sich hier handelt, in der gleichen GréBen-
ordnung wie der der Nadelstabstrecken. Geht man wesentlich iiber 12fachen
Verzug, so leidet die GleichmaBigkeit des Fadens. Andererseits lassen sich im
Gegensatz zur Nadelstabstrecke keine niedrigen Verziige in Anwendung
bringen, da die schwimmenden Fasern durch die Zwischenklemmpunkte nicht
so gut gehalten werden, wie in einer Nadelwalze oder einem Nadelfeld. Die
Fasern miissen 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. 10fachem Verzug eingefiihrt,
der fiir alle Qualititen gleichmiBig verwendbar ist.

Auf die Entwicklung des Hochverzugsstreckwerkes in der Kammgarnspin-
nerei wird anliBlich der Erérterung des Streckwerks der Ringspinnmaschine
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 verindert.

Diese Spindel ist etwa in der Mitte ihrer Liinge in einem einfachen Halslager
gehalten. Der obere Teil ist ballig und verjiingt sich bis zur Spitze. Der untere
Teil ist zylindrisch bis zu der stark konisch verlaufenden, in einem einfachen
FuBlager sitzenden Spitze. Etwa in der Mitte des zylindrischen Teiles erfolgt
der Antrieb mittels Schnurwirtel. Die Neigung der Spindel betrigt reichlich 15°.
Kleiner kann man den Neigungswinkel nicht wiihlen, da dann der Faden, der
wahrend der Wagenausfahrt bei jeder Drehung von der Spindélspitze abrutschen
muB, in Gefahr kommen wiirde, sich um die Spitze zu wickeln und zu reiBlen.
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Den Neigungswinkel gréBer zu wiihlen, ist ebenfalls unzweckmiBig, da dann bei
der Einfahrt die Windungsspiralen sich stark elliptisch legen und eine feste
Kopsbildung verhindern wiirden. AuBerdem wiirde dann bei Beginn der Wagen-
ausfahrt der Faden zwischen Streckwerk und Spindelspitze beinahe in Ver-
lingerung der Spindel liegen, so daBl durch den Wagenzug der letzte Teil des auf
der Spindel befindlichen Fadens abgezogen werden konnte.

Abhiéngig von der Neigung der Spindeln ist die Lage der Antriebstrommel,
da man Auf- und Ablaufwinkel der Schnur méglichst gleich gro halten muB,
um ein Schleifen der Schnuren am duBeren Wirtelumfang und damit ein Bremsen
der Spindel zu vermeiden. Besonders gefiihrlich 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 der Spindel,
ein Zittern und evtl. sogar Springen zur Folge hat.

Jeder unruhige Lauf der Spindel hat — abgesehen von anderen Nachteilen —
beim Schnurantrieb ein verschlechtertes Durchziehen der Schnur zur Folge.
Unter normalen Verhiltnissen bleibt die mit Schnur betriebene Selfaktorspindel
etwa 3 bis 4% hinter den rechnerisch ermittelten Drehzahlen zuriick. Der Schlupf
liegt also in ertraglichen Grenzen. Er erhoht sich jedoch ganz auBerordentlich,
sobald eine Spindel nicht absolut ruhig liuft. Auf die weiteren Nachteile des
Schnurantriebs ist anliBlich seiner Verwendung an der Ringspinnmaschine im
einzelnen eingegangen. Am Selfaktor hat sich der Schnurantrieb bis jetzt ohne
Konkurrenz behauptet, da bei dem leichten Antrieb der Selfaktorspindel seine
Vorteile am meisten und seine Nachteile am wenigsten in Erscheinung treten.

In der Lagerung der Selfaktorspindel hat man die Trennung von FuB- und
Halslager, die den Verzicht auf ein geschlossenes Olbad bedeutet, beibehalten,
um den Antrieb in der einfachen Form mit dem zwischen beiden Lagern auf-
gezogenen Wirtel erhalten zu kénnen. Das FuBlager, in dem nur die glasharte
Spindelspitze Beriithrung hat, gibt nicht zu Anstinden AnlaB, und allméhlich
ist es auch gelungen, das Halslager etwas zu verbessern. So ist man dazu iiber-
gegangen, eine Dochtschmierung zu verwenden, wodurch die schnelle Abnutzung
der Lager, die trotz tiglichen Olens eintrat und ein Schlagen der Spindeln sowie
erhohten 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 schwenkbar ein, wodurch in jedem
Augenblick ein Einschwingen der Spindel méglich ist, was wieder zur Schonung
von Lager und Spindel beitrigt.

In letzter Zeit hat man sogar dieses Halslager an gewéhnlichen Spindeln als
Rollenlager ausgebildet. Jedoch sind diese Versuche erst im Anfangsstadium, so
daB sich iiber die Wirtschaftlichkeit dieser MaBnahme noch kein Urteil fillen 1a8t.

Da die Abdichtung des Halslagers, die zwar durch den minimalen Olbedarf
des Rollenlagers wesentlich gegeniiber dem gewshnlichen Gleitlager gebessert ist,
auch bei diesen Konstruktionen keine vollstindige sein kann und demnach der
Erginzung des Olvorrates eine groBe Bedeutung zufillt, ist man auch dazu
iibergegangen, die an der Ringspinnmaschine entwickelten Spindeltypen, die
Hals- und FuBlager in einem geschlossenen )lbad zusammenfassen, trotz ihrer
Kompliziertheit am Selfaktor zu verwenden.

Da der Kraftverbrauch der Selfaktorspindel infolge der stindigen Geschwindig-
keits- und Drehungswechsel und der dadurch bedingten Beschleunigungen eine
groBere Rolle spielt als der gleich schwerer Spindeln, die sich mit konstanter
Tourenzahl drehen, hat man fiir diesen neuen Selfaktorspindeltyp nicht auf die
Gleitlagerspindel zuriickgegriffen, sondern verwendet fiir das Halslager auch in
diesen Konstruktionen Rollenlagerung. An dieser Stelle sollen nur die speziell auf
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den Selfaktor beziiglichen Gesichtspunkte dieser Lagerkonstruktionen dargelegt
werden. Abgesehen von der bereits erwihnten Bedeutung der Kraftverbrauchs-
frage spricht fir die Rollenlagerspindel die Sauberkeit des Betriebes, da keine
Olverluste eintreten, die bisher zu einer allmihlichen Durchtrinkung des ge-
samten Wagens fithrten. Der Olverbrauch ist ein geringerer und die zum Olen
aufzuwendende Zeit ist wesentlich vermindert. Die Fehler des Schnurantriebes
fallen um so weniger ins Gewicht, je leichter die Spindel liuft, ganz hesonders
im Moment des Anlaufs. Und schlieBlich hat die zwangsliufige und sichere
Olung der Halslager, wenn diese in einem geschlossenen Olgehiuse liegen, gegen-
iiber den alten Konstruktionen noch den groBen Vorteil, daB unter allen Um-
stiinden simtliche Spindeln gleichmaBig ruhig laufen, wiihrend die alten Hals-
lager sich nie gleichméBig abnutzen, ein gewisser Prozentsatz durch Vernach-
lassigung der Olung stets vorschnell unrund wird und daher ein Teil der Spindeln
bei hohen Drehzahlen unruhig lauft. Dieser unruhige Lauf ist, abgesehen von
Lager und Spindel, besonders deshalb im SpinnprozeB gefihrlich, weil er den
Schlupf im Schnurantrieb wesentlich erhoht, wodurch das auf schlagenden
Spindeln gesponnene Garn nicht die vorgeschriebene Drehung erhilt.

In Abb. 685 und 66 ist die Anordnung der gewdhnlichen Selfaktorspindel
und die einer Rollenlagerspindel der Konstruktion der SKF Norma dargestellt.

Abb. 65. Selfaktorwagen mit gewohn-
licher Spindel. lagerspindel.

Hand in Hand mit der Entwicklung der Selfaktorspindel geht die Umgestal-
tung des Wagens. Schon bei Verwendung der gewdhnlichen Spindel verlassen
cinige Werke heute die bisher gebriuchliche Holzkonstruktion. Bei den alten
Spindellagerungen ist diese Holzkonstruktion besonders ungeeignet, weil das
Holz, das sich mit dem abflieBenden Ol durchtriinkt, allméhlich seinen Halt
verliert, und die gleichmiBige Verspannung des Wagens bei alten Maschinen
groBten Schwierigkeiten begegnet. Die GleichmiBigkeit der Wageneinstellung
iiber die gesamte Maschinenlinge ist aber Vorbedingung fiir die Herstellung eines
einwandfreien Gespinstes. Es ist deshalb vorzuziehen, fiir das konstruktive Ge-
rippe des Wagens auch bei gewohnlichen Spindeln kein Holz zu verwenden.
Nur miissen Konstruktionen gewiihlt werden, die keine Gewichtserh6hung des
Wagens und dadurch einen vergréBerten Kraftverbrauch verursachen. Vor allem
sind deshalb alle nur zur Abdeckung dienenden Teile so leicht als méglich zu halten.

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

Im Gegensatz zur Spindellagerung ist fiir die Lagerung der Trommeln, durch
die der Spindelantrieb erfolgt, bereits heute nicht nur technisch, sondern auch
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wirtschaftlich die Uberlegenheit der rollenden gegeniiber der gleitenden Reibung
erwiesen. Der Druck in diesen Trommellagern ist infolge der Vielzahl der auf
jedes Lager entfallenden Schnurantriebe so grol3, daBl die Vorteile der rollenden
Lagerreibung hier im Hinblick auf den Kraftverbrauch von ausschlaggebendem
EinfluB sind. Dazu kommen wie beim Spindelantrieb die Vorziige der betrieb-
lichen Sauberkeit und der vereinfachten Wartung.

Die Trommeln selbst, die aus Kraftersparnisgriinden aus Blech so leicht wie
moglich hergestellt werden, stellen noch kein ideales Ubertragungsorgan fiir den
Spindelantrieb dar. Ein groBer Teil der Reparaturstillstinde der Selfaktoren ist
auf Schiiden an den Trommeln zuriickzufiihren. Auch das Chersetzungsverhaltnis
von Trommel zu Spindel ist
nicht giinstig, da es sehr
kleine Wirteldurchmesser auf
der Spindel bedingt, wenn
die Trommel nicht einen un-
wirtschaftlich grofien Durch-
messer hat. Der kleine Wirtel-
durchmesser der Spindel ist
vor allem beider Verwendung
von Rollenlagerspindeln sto-
rend, da das Rollenlager
innerhalb des Wirtels Platz
finden und deshalb in anor-
mal kleinen Dimensionen ge-
baut werden muf}, die eine
ganz auBerordentliche Lager-
beanspruchung zur Folge
haben.

Es ist also ersichtlich, daB
die Frage der Lagerung und
im Zusammenhang damit die
des Antriebs der Selfaktor-
spindel noch zu keinem ide-
alen Beharrungszustand ge.
langt ist, sondern sich jetzt
stirker denn je in Flul} be- Abb. 67. Selfaktor mit Rollenlagerspindeln.
findet.

Ebenso ist die Form des Spindeloberteiles in letzter Zeit abgewandelt worden.
Diese wurde jahrzehntelang ballig gestaltet. Das gab keine Schwierigkeiten, so-
lange man allgemein auf kurze Hiilsen spann und der obere Teil des Kopses
sich an die nackte Spindel anlegte. Als man jedoch um des besseren Garnablaufs
bei der Weiterverarbeitung willen mehr und mehr dazu iberging, durchgehende
Hiilsen auch in der Selfaktorspinnerei zu verwenden, stellte sich heraus, daf3
die konische Hiilse von der balligen Spindel keine ausreichende Fiihrung erhalten
konnte. Da es nur schwer méglich ist, Papierhiilsen ballig zu wickeln, und theore-
tisch nur ein einziger Punkt der konischen Hiilse auf der balligen Spindel auf-
liegen kann, muBte man versuchen, ein Auflagebereich zu finden, bei dem der
Ubelstand am wenigsten in Erscheinung tritt. Wenn die Hiilse an der Spindel-
spitze anliegen soll, muB ihr Konus steiler als der der Spindel gewihlt werden,
umgekehrt flacher, wenn sie am unteren Ende anliegen soll. Im letzteren Fall
ist der Hiilsensitz am schlechtesten, im ersten nur wenig besser. Am besten ist
er noch, wenn die Hiilse in der Mitte einwandfrei sitzt. Dann hilt sich der Fehler
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oben und unten in ertriglichen Grenzen. Trotzdem fihrt er auch in diesem Fall
dazu, daB bei hohen Drehzahlen und besonders bei nahezu vollen Kopsen die
Spindeln zu ,,schwirren beginnen, d. h. infolge von einseitig sitzenden Lasten
an der Spitze nicht mehr ausgeglichen schwingen kénnen, sondern — wenn auch
nur geringfiigig — schlagen und eine auBerordentlich hohe Lagerbeanspruchung
verursachen. Dieser Ubelstand fithrte vor einer Reihe von Jahren dazu, daB
man von balligen auf konische Spindeln iiberging, die einen einwandfreien
Hiilsensitz gewiihrleisten. Die Mehrzahl aller Selfaktoren besitzt jedoch heute
noch ballige Spindeln, da die vorhandenen Spindeln durch Abdrehen in vielen
Fillen zu sehr geschwiicht und auBerdem die vorhandenen Hilsenbestinde
dann unverwertbar wiirden. Gerade dieser letzte Grund, die Entwertung von
Einrichtungen, die auf einen bestimmten Maschinenteil zugeschnitten sind, ist
charakteristisch fiir sehr viele Hemmnisse, die der Einfithrung von wirklich
erkannten technischen Verbesserungen entgegenstehen. Immerhin ist in den
meisten Fillen wie auch hier ein allmidhlicher Ubergang durchaus méglich.

¢) Doppelfadenverhiitung.

Wenu diesés rein passive Hilfsorgan hier in eine Linie gestellt ist mit den
eigentlichen Spinnorganen, Streckwerk und Spindeln, so ist damit seine Be-
deutung wohl etwas zu sehr hervorgehoben, denn spinnen kann man auch ohne
Doppelfadenbrecher. Aber die Gefahr, daBl zwei benachbarte Fiaden sich ver-
binden und als Doppelfaden in der fertigen Ware einen stérenden Fehler bilden,
ist gerade am Selfaktor, der eine wesentlich engere Spindelteilung als jede andere
Spinnmmaschine hat, so groB, daB selbst die Aufmerksamkeit einer guten Be-
dienung hier keine geniigende Sicherung bedeutet und demzufolge der Doppel-
fadenbrecher als ein zum SpinnprozeB unerldBlich gehérendes Organ angesehen
werden kann.

Die Bildung von Doppelfiaden erfolgt in allen Fillen unmittelbar nach Ver-
lagsen des Streckwerkes, bzw. wenn sie spiter erfolgt, drehen sich die Fiden
bis an diesen Punkt zusammen, so daB die den Fehler verursachenden Fiaden
nach der Vereinigung mit dem Nachbarfaden das Streckwerk nicht rechtwinklig.
sondern in einem Winkel von etwa 60° verlassen. Die Schriglage von zwei zu-
sammengelaufenen Fiaden dicht hinter dem Streckwerk gibt die Moglichkeit, mit
mechanischen Hilfswerkzeugen diesen Fehler zu finden, und den betreffenden
Faden zu zerrei3en.

Hinsichtlich des Arbeitsprinzips sind zwei Systeme zur Verhiitung von Doppel-
faden im Garn gebriuchlich, solche, die erst gegen Ende der Wagenausfahrt
eingreifen und sich darauf beschrinken, die vom Beginn der Wagenausfahrt an
gebildeten Doppelfiden zu beseitigen, und solche, die schon von Beginn der
Wagenausfahrt an ein Zusammenlaufen von Fiden zu verhindern suchen.

Die Vereinigung beider Prinzipien, méglichst weitgehende Verhiitung und
nachfolgendes Zerreien der trotzdem entstandenen Doppelfiden wiirde das
bis heute in vollkommener Weise noch nicht gefundene ideale Hilfsorgan dar-
stellen.

Die erste Gruppe sind die eigentlichen Doppelfadenbrecher. Thre Wirkungs-
weise besteht darin, daB sich wihrend der Wagenausfahrt ein Rechen mit Pfeil-
spitzen zwischen die Fiaden, die das Streckwerk verlassen haben, einschiebt und
mit Beginn der Wageneinfahrt wieder zuriickzieht, wobei alle nicht rechtwinklig
aus dem Streckwerk kommenden Fiaden in den als Widerhaken wirkenden Pfeil-
spitzen hiangen bleiben und zerrissen werden. Da dieses Reien gleich bei Beginn
der Wageneinfahrt erfolgt, ist die Sicherheit gegeben, daB auch nicht ein kurzes
Stiick Doppelfaden auf die Spindel aufgewunden wird.
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Diese Doppelfadenbrecher kénnen entweder von oben oder von unten zwischen
die Fiden eingreifen. Die ersteren haben den Vorzug groBer Einfachheit, miissen
sich jedoch darauf beschrinken, erst dann einzugreifen, wenn der Wagen so weit
ausgefahren ist, daB keine Anlegearbeit mehr geleistet werden kann. Da es un-
méglich ist, einen Faden anzulegen, wenn ein solcher Doppelfadenbrecher ein-
greift, wiirde durch ein frithes Niedergehen die an sich schon beschrinkte Zeit,
in der am Selfaktor Fiaden angelegt werden konnen, noch weitere verkiirzt
werden.

Bei den Fadenbrechern dagegen, die von unten eingreifen, besteht diese Be-
schrinkung nicht. Die Selfaktorbedienung gewohnt sich sehr schnell daran, trotz
der zwischen den Fiden liegenden Fadenbrecherrechen anlegen zu kénnen. Dieses
frithzeitige Einschieben der Fadenbrecherrechen ist deshalb vorteilhaft, weil es
bereits eine gewisse Wirkung im Sinne des zweiten Prinzips der Doppelfaden-
verhiitung, der vorbeugenden MaBnahmen ausiibt. Besonders bei langfaserigen
Cheviotqualititen, die mit keiner starken Fadenspannung gesponnen werden
konnen, so daf8 Doppelfadenbildung durch Zusammenschlagen von zwei Nachbar-
fiden auch ohne Fadenbruch eintreten kann, sind die zwischen den Fiden lie-
genden Rechen ein gutes Mittel zur Doppelfadenverhiitung.

Einen Nachteil haben jedoch alle von unten eingreifenden Fadenbrecher-
rechen. Dieser liegt in der Kollisionsgefahr mit dem Selfaktorwagen. Um bei
eingefahrenem Wagen noch Platz fiir den Fadenbrecher zu haben, ist schon
Vorbedingung, daB der Wagen um 2 bis 3 cm weiter als gewshnlich vom Streck-
werk abgestellt wird, was die Ausfahrtlinge und die Leistung der Maschine —
wenn auch unwesentlich — beeintrichtigt. Trotz dieser Sicherung bleibt bei allen
nicht zu vermeidenden Storungen in der Bewegung des Fadenbrechers dieser am
Wagen hiingen, was hiufige und unangenehme Reparaturstillstinde zur Folge
hat. Diese haben die Verbreitung des Doppelfadenbrechers trotz seiner Vorziige
gegeniiber dem von oben eingreifenden wesentlich beeintrichtigt.

Die nur vorbeugend wirkenden Hilfsmittel gegen Doppelfaden haben zwar
den Vorteil, daBl durch die verminderte Zahl von Doppelfidenbildungen weniger
Abgang entsteht und weniger Arbeit zu leisten ist, geben aber auf der anderen
Seite keine Gewihr fiir die vollstindige Doppelfadenfreiheit des fertigen
Garnes. Denn einige Doppelfiden bilden sich trotz der besten Vorbeugungs-
mittel besonders bei Qualititen, die zu einem Schwingen der freien Spinn-
strecke neigen.

Als interessantester Versuch, die Doppelfadengefahr durch VorbeugungsmaB-
nahmen zu beseitigen, ist die anti-mariage-Vorrichtung von Dethier zu nennen,
die als Trennwand zwischen die Fiden, die das Streckwerk verlassen haben,
einen schwachen Luftstrom legt, der etwa rechtwinklig die Fadenrichtung kreuzt
und die abgerissenen Fadenenden vom Nachbarfaden weg in der Richtung nach
der unter dem Ausgangszylinder liegenden Wickelwalze fithrt. Der Luftstrom,
der aus einem mit auBerordentlich feinen Offnungen versehenen Rohr zwischen
die Fiden gedriickt wird, muB3, wenn er nicht schaden statt niitzen soll, so schwach
sein, daB die an der richtigen Stelle laufenden Fiaden nicht von ihm beeinfluBt
werden.

3. Der gegenwiirtige Stand des Selfaktorbaues.

Nachdem jahrzehntelang der Selfaktor nur eine unwesentliche Verfeinerung
seiner Hilfsorgane erfahren hatte, im iibrigen aber einen gewissen Entwicklungs-
abschluB erreicht zu haben schien, hat in den letzten Jahren nochmals ein neuer
Impuls zu einer Weiterentwicklung eingesetzt. Dieser AnstoB ging zunichst aus
von Gesichtspunkten des Kraftverbrauchs. Die durch das absatzweise Arbeiten
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bedingte, in jedem Wagenspiel erforderliche Beschleunigung groBer Schwung-
massen ergab hohe, stoBweise Belastungsspitzen und machte den Selfaktor, ab-
gesehen von der Gesamthohe des Kraftbedarfes, zu einem sehr unangenehmen
Kraftverbraucher. Die Belastungsspitzen mehrerer Maschinen konnten, wenn sic
sich zufillig addierten, zu Stérungen in kleineren Kraftanlagen fithren. AuBierdem
stellte der unregelmiBige Kraftverbrauch der Wirtschaftlichkeit und damit der
Einfiihrung des Einzelantriebes, der im Gegensatz zum Gruppenantrieb die
Spitzenbelastung voll und ohne Ausgleich aufnehmen muB, schwere Hindernisse
entgegen.

s wurde deshalb versucht,
die zu beschleunigenden Mas-
sen so klein wie moglich zu
gestalten. Da es sich aufBler
der Spindelbewegung nur um
langsam laufende Teile han-
delt, fiel dem Spindelantrieb
die ausschlaggebende Bedeu-
tung in dieser Frage zu.

Bisher wurde die Umkehr
der Spindeldrehrichtung durch
die Umkehr der Hauptwelle
mit Hilfe eines zweiten An-
triebs vom Deckenvorgelege
iiber die Neben- oder Ab-
schlagwelle erreicht. Wenn
es gelang, die Umkehr der
Spindeldrehrichtung erst im
Wagen, direkt an der Trom-
melwelle auszulésen, dann
konnte die Hauptwelle mit
gleichbleibender Drehrichtung
und Drehzahl betrieben wer-
den, und der Antrieb iiber
die Nebenwelle konnte voll-
stindig in Wegfall kommen.
Fiir die Hauptwelle und die
zwischen ihr und der Trom-
melwelle liegenden Antriebs-
organe war dann keine Beschleunigungsarbeit mehr zu leisten.

Dieses Ziel wurde erreicht durch Einbau eines Differentialgetriebes in die
Trommelwelle. In Abb. 68 ist dieser Antrieb wiedergegeben (Société Alsa-
cienne).

Die Hauptwelle (I) trigt nur noch eine Vollscheibe (2) und eine Leerlauf-
scheibe (3), da das stindige Changicren des Riemens, das zur Verwendung von
zwei Antriebs- und zwei Leerlaufscheiben gefiihrt hatte, wegfillt. Das Trommel-
seil treibt wie bisher vom Volant (4) aus die Trommelwelle (8), jetzt aber auf dem
Wege iiber das Differentialgetriebe (5). Seine Arbeitsweise ist im Zusammenhang
mit zwei Bremsscheiben (6 u. 7) derart, daB in der Ausfahrtsperiode, wihrend
die Bremsscheibe (6) stillsteht, das Differentialgetriebe die Geschwindigkeit des
Trommelseils nicht nur iibertriigt, sondern erhéht, wodurch ein langsamer Lauf
der Hauptwelle moglich wird. Wiithrend der Abschlagperiode wird die zweite
Bremsscheibe (7) festgehalten, wodurch das Differentialgetriebe die Trommel-

Abb. 68. Antrieb eines Differentialselfaktors.
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geschwindigkeit wesentlich vermindert und die Drehrichtung umkehrt. In der
Einfahrtperiode sind beide Bremsen gelost, das Differential ist wirkungslos, der
Spindelantrieb erfolgt hier nach wie vor iiber den Quadranten.

Die Betiitigung der Bremsen geschieht durch Anschlige, bzw. wenn mit
Zihler gesponnen wird, durch diesen.

Die Starrheit, die durch die kontinuierliche Hauptwelldrehzahl hervorgerufen
wird, muBte mit Riicksicht auf die Festigkeitseigenschaften des Fadens so weit
wie moglich gemildert werden. Das galt zunichst fiir den Wagenantrieb. Man
erreichte ein weiches Anlaufen des Wagens dadurch, daB man zwischen die
Klauenkuppelung (1) und die Auszugswelle (10) eine elastische Muffe einbaute,
die den StoB zu Beginn der Ausfahrtbewegung abfingt.

Diese Verzogerung des Ausfahrtbeginnes erforderte eine neuartige Auslésung
der Lieferung des Streckwerks. Diese wurde dadurch in Abhingigkeit von der
Wagenbewegung gebracht, daB der iibliche Zylinderantrieb erst nach Einriicken
einer Hilfskuppel wirksam wird. Die Hilfskuppel wird iiber eine Kette (12) vom
Wagen aus im Moment des Ausfahrtbeginnes eingeriickt. Diese Kette muf
wiahrend der Ausfahrt stindig gestrafft sein, da sonst das Streckwerk stehen-
bleibt. Es ist jedoch durch diese Anordnung erreicht, daB nicht die gesamte vom
Streckwerk bendétigte Kraft auf dem groBen Umweg durch den Wagen iiber-
tragen werden muB.

Wenn man einerseits bestrebt sein muBte, den Beginn der Wagenausfahrt
moglichst nachgiebig zu gestalten und im Interesse der Fadenbruchverringerung
an dieser Stelle auf eine Forcierung der durch das Umschalten bendétigten Teile
der Wagenspielzeiten verzichtete, so hat man an anderer Stelle, wo weniger
Fadenbeanspruchung entstand, diese Verlustzeiten herabzusetzen versucht.

Vor allem versuchte man es dadurch, daB man die Abschlagbewegung bereits
vor beendeter Ausfahrt einleitete, wozu durch den Differentialantrieb die Mog-
lichkeit gegeben war. Theoretisch miissen sich beide Perioden beim Ubergang
so weit iiberdecken lassen, daB im Moment der Beendigung der Drehungserteilung
Auf- und Gegenwinder die Faden bereits berithren. Es hat sich jedoch heraus-
gestellt, daB durch die beschleunigte Inanspruchnahme der Fiden beim Abschlagen
eine Erhohung des Fadenbruches eintritt, die diese MaBnahme beim Spinnen
von feinen und mittleren Garnen verbietet und nur zuli8t, grobe Nummern,
die im allgemeinen auf Ringspinnmaschinen hergestellt werden, in dieser Weise
zu verspinnen. Ebenso hat sich beim Spinnen feiner Garnnummern heraus-
gestellt, daB die Elastizitit, mit der man die Wagenausfahrt einleitet, nicht
gleichwertig ist der Weichheit, die der Antrieb mit changierendem Riemen ge-
wiihrt.

Dariiber hinaus hat beim alten Antrieb der Spinner die Moglichkeit, die natur-
gegebene Weichheit des Anzugs bei zu hohem Fadenbruch noch wesentlich zu
steigern und andererseits bei giinstigen Verhaltnissen durch schnelles Changieren
und Kurzhalten der Riemen die Produktionsméglichkeit der Maschine wesentlich
iiber das NormalmaB auszunutzen. Diese individuelle Anpassungsfihigkeit ist
durch den neuen Maschinentyp verlorengegangen. Damit ist fiir den Spinner
ein Anreiz zur Leistungssteigerung fortgefallen. Die Art des Ausfahrtbeginnes
ist von groBerem EinfluB auf die Hohe des Fadenbruches als die Spindel-
geschwindigkeit wihrend des Hauptteiles der Ausfahrtperiode. Dadurch ist
es moglich, an Maschinen des alten Typs empfindliche Garne trotz lang-
sameren Anfahrens mit kiirzeren Wagenspielzeiten zu spinnen als auf Diffe-
rentialmaschinen.

Die Differentialmaschine bedeutet deshalb fiir feine Garne mit weichen
Drehungen keine spinntechnische Verbesserung. Thre Moglichkeiten hinsichtlich
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Verkiirzung der Verlustzeiten kénnen nur bei Garnen von niedriger und mittlerer
Feinheitsnummer ausgeniitzt werden.

Ebenso sind die Vorziige des neuen Maschinentyps hinsichtlich des Kraft-
verbrauchs noch keineswegs als gekliart anzusehen. Auf der einen Seite liegen
Messungen vor, die wie in einer Veroffentlichung der Société Alsacienne, die in
Abb. 69 wiedergegeben ist, eine Kraftersparnis von 15 bis 20% nachweisen, auf
der anderen Seite sind in Spinnereien Versuche durchgefiihrt worden, die einen
erhéhten Kraftverbrauch des Differentialselfaktors festgestellt haben.

Es ist anzunehmen, dag8 ein Teil dieser Widerspriiche auf verschiedenartige
Versuchsbedingungen zuriickzufiihren ist. So ist in einer wissenschaftlichen Ver-
offentlichung, die den Vergleich beider Maschinentypen zum Ziel hatte und eine
giinstigere Kraftkurve fiir den Differentialselfaktor feststellt, die Gegeniiber-
stellung mit verschiedenen Wagenspielzeiten erfolgt. Der Differentialselfaktor
hatte in diesem Falle eine lingere Wagenspielzeit.

% In den Fillen, in denen wirklich gleich-
¥ miBige Versuchsbedingungen vorgelegen haben,
32 kann der Grund fiir die merkwiirdigen Ver-
'Z ! schiedenheiten der Ergebnisse evtl. im Verhalten
E 2% der zum Differential gehérigen Bremsen wih-
g rend des Dauerbetriebes zu suchen sein. Von
2 dem rechtzeitigen und sicheren Einsetzen dieser
{:‘;: Bremsen ist die Zuverlassigkeit des ganzen
S5 Wagenspiels abhéngig. Um hier keine Schwierig-
L keiten zu verursachen, miissen die Bremsen
%Z [ Gewitnlicter Seibshpinner, auBerordentlich knapp eingestell’t werden. Die
g, 1 \ Folge ist, daB sie einen hohen Kraftverbrauch
s Sptsstspinmer { . ve?rursachen, (.1er sich durch Anderungen in der
v§-mit Diferentiafwerk Einstellung leicht und unberechenbar erhéhen
2H i = kann. Die komplizierte Einstellung und Steue-

0 723 %56 749 wn2 rung dieser Bremsen ist in Abb. 70 und 71
Sekunden (Fabrikat Siachsische Textil-Maschinen-Fabrik)

Abb. 69. veranschaulicht, von denen Abb. 70 die Wagen-

ausfahrt, Abb. 71 die Einfahrtstellung wiedergibt.
Als allgemein unbestrittener Vorzug des neuen Maschinentyps bleibt somit
vorliaufig 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 Vorteile ergab. Auf
diese Antriebsfrage ist spiter noch in einem besonderen Abschnitt einzugehen.
Wenn die Vorziige der Differentialselfaktoren sich demnach heute erst sehr
beschrinkt 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 Periodeniibergiinge, sowie des Spindelantriebes, der mit den
heute verwendeten Bremsen noch als unvollkommen zu bezeichnen ist, entgegen-
stehen, diirfte nicht als uniiberwindlich anzusehen sein.

4. Bewertung der Selfaktorspinnerei.

Aus der Darlegung des Arbeitsprinzips und seiner konstruktiven Lésung war
ersichtlich, daB die Vorziige der Selfaktorspinnerei im wesentlichen in einer
auflerordentlich schonenden Fadenbehandlung bestehen, also qualitativer Natur
sind, withrend ihre Nachteile — bedingt durch das Arbeitsprinzip — vor allem
auf wirtschaftlichem Gebiet liegen.
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Im folgenden ist versucht, diese Vor- und Nachteile fiir die verschiedenartigen
Aufgaben, die an die Selfaktorspinnerei herantreten, gegeneinander abzuwigen.

Abb. 70. Differential in Ausfahlr';teil]ung.r

Die aus der schonenden Fadenbehandlung resultierenden Vorteile sind vor allem

folgende:

1. Da kein Fiihrungsorgan vorhanden ist, das das Garn aufrauhen konnte,
kommt das Selfaktorgespinst der an Kammgarn gestellten Forderung hinsichtlich

glatter  Oberflichenbeschaffen-
heit besonders entgegen.

2. Da die Fiden withrend der
Ausfahrt lediglich durch ihr
Eigengewicht von 1,60 m Linge
und wihrend der ibrigen Peri-
oden nur mit dem anpassungs-
fahigen Gegenwindergewicht be-
lastet sind, ist es mdoglich, die
losesten und feinsten Gespinste
auf dem Selfaktor herzustellen.

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

Abb. 71. Differential in Einfahrtstellung.

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

Dagegen sind die wichtigsten Nachteile des Selfaktorspinnens die folgenden:

Herzog, Technologie VIIL/2 B: Fritzsch.

7



98 Spinnerei.

1. Die Bedienung des Selfaktors ist wesentlich komplizierter als die einer
anderen Spinnmaschine. Von der Richtigkeit der Arbeitsweise des Spinners ist
weitgehend die Brauchbarkeit des Gespinstes abhingig.

2. Das absatzweise Arbeiten der Maschinen hat zur Folge, daB im Mittel nur
etwa 30% der Zeit eines Wagenspieles von der Bedienung zum Anlegen von
Fiden verwendet werden konnen. Die iibrige Zeit ist der Wagen so weit vom
Streckwerk entfernt, dafl nicht angelegt werden kann.

3. Infolge des komplizierten Bewegungsmechanismus ist die Zusammen-
fassung einer groBen Spindelzahl auf einen Antrieb erforderlich, wodurch sich
Lingen bis zu 30 m je Maschine ergeben. Da im Zusammenhang damit infolge
der Wagenbewegung auch der seitliche Raumbedarf der Maschine groB ist, stellt
der Selfaktor an die Gebiudekonstruktion, insbesondere an die Belichtung,
auBerordentlich hohe Anspriiche.

4. Der schwerste Nachteil, der im Arbeitsprinzip des Selfaktors begriindet
liegt, ist die zeitliche Verschiedenheit zwischen Spinn- und Aufwindevorgang.
Die GroBe des Verlustes, der dadurch gegeniiber gleich-

mn%

50 3 T zeitigem Spinnen und Aufwinden entsteht, ist abhingig
11N | it | vonder zu spinnenden Garnnummer bzw. Drehung. Da
w w{____‘h_ die Zeiten fiir Abschlagen und Wageneinfahrt bei allen

S

Garnnummern annihernd die gleichen sind, ist der Ver-
. | lustanteil am gréBten bei schneller Wagenausfahrt, d. h.
| bei niedrigen Drehungen.
‘ In der nebenstehenden Zusammenstellung (Abb. 72)
! ist dieser Verlust bei normaler Abschlags- und Einzugs-
w—ww %37 7 » geschwindigkeit fiir die gebriuchlichsten Garnnummern
Garnmummer bei mittleren Drehungen prozentual zusammengestellt.
Abb. 72. Zugrunde gelegt ist dabei fiir Abschlagen, Einfahrt und
Umsteuerungen eine Zeitspanne von 5 Sek. Da die Zeit
des Abschlagens zu Beginn des Abzugs linger ist als bei vollen Kopsen, sind
auch hierfiir Mittelwerte eingesetzt.

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

Abgesehen von dieser Zusammenstellung der Wirkungsgrade ergibt sich bei
einer Gegeniiberstellung der angefithrten Vor- und Nachteile, daB simtliche
Vorteile um so schwerer ins Gewicht fallen, je héher die Garnnummer ist. Die
Nachteile treten dagegen <ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>