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Vorwort. 

Die Bearbeitung der Baumwollspinnerei ist von zwei Gesichtspunkten aus 
erloIgt. In dem ersten Beitrag "Maschinen fUr die Gewinnung und das Verspin­
nen dar Baumwolle" ist der Gegenstand, dessen Grundzuge im Band II, 1 darge­
stellt worden sind, lID HinbIick auf die bedeutsamen Fortschritte in erster Linie 
der Maschinenindustrie ausgebaut worden. Besonders wird der Fachmann 
diesen Gesichtspunkt beriicksichtigt finden in den Kapiteln: Vorbereitung der 
Baumwolle ffir den eigentIichen SpinnprozeB (Putzerei); weitere Ausbildung 
des Ringspinners; Antrieb der Spinnmaschinen; Spindeln, ihre bauliche Ein­
richtung, Olung und Antrieb; Hochverzug; Luftbefeuchtung, Gambefeuchtung. 

Die zweite Arbeit: "Praxis der Baumwollspinnerei" soIl, dem Titel entspre­
chend, das fUr den Praktiker Wissenswerte enthalten. Vorschlage, die sich 
nicht bewahrt haben, bleiben unerortert. AIle Tabellen beruhen auf praktischer 
Erprobung. Es wurde ein Spinnplan aufgestellt, der dem Aufbau des Buches 
bei den Berechnungen zugrunde Iiegt. An Hand der erschopfenden Maschinen­
berechnungen wird es jedem Spinnereileiter leicht mogIich sein, seine ent­
sprechenden Aufga;ben zu IOsen. Bei den Kannnaschinen wurden die alteren, 
allmahlich aus den Betrieben verdrangten Systeme nicht behandelt. Obwohl 
in vielen Spinnereien der Selbstspinner innner mehr durch den Ringspinner 
ersetzt wird, hat del Verlasser doch den Selfaktor sehr eingehend besprochen, 
der - bei der jiingeren Generation unbeliebt - fUr die Herstellung bestimmter 
Game unentbehrIich erscheint. Das Durchzugsverlahren wurde nur kurz er­
ortert, da es sich noch nicht uberall eingebfirgert hat. Tm dritten Abschnitt 
wurde die Berechnung eines Assortiments ausgefuhrt, die ffir manchen Spinner 
von groBem Interesse sein diirlte. Eine ganze Anzahl von Abbildungen 1 im 
Abschnitt uber den Selfaktor ist mit Eriaubnis des Verlassers dem Buche: 
H. Bruggemann: "Nitscheln und Draht" entnonnnen worden. Auch an die­
ser Stelle sei der Dank fUr dieses Entgegenkommen ausgesprochen! 

Beide Arbeiten erganzen einander - wie es im Plane dieses Handbuches 
Iiegt -, indem sie die verschiedenartigen BedUrlnisse beriicksichtigen, die des 
Praktikers wenigstens in solchem Umfange, daB er die taglich vorkonnnenden 
Fragen in klarer und ausgiebiger Weise beantwortet findet. 

Herm Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Ludicke, der bei diesem Bande den Heraus­
geber bei der Redaktionsarbeit unterstutzt hat, sei auch an dieser Stelle der ver­
bindlichste Dank ausgesprochen! 

Berlin-Dahlem, JuIi 1931. 
Der Herausgeber. 

1 Sie sind durch einen Stern in der Unterschrift kenntlich gemacht. 
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I. Banmwollgewinnnng. 

Unter Baumwolle versteht man die Samenhaare der BaumwollpHanzen, 
deren es eine groBe Zahl von Arten gibt. Sie bilden die Gattung Gossypium, 
die zur Familie der Malvengewachse oder Malvaceen gehortl. 

a) Aussaat. 
Die Aussaat des Baumwollsamens erfolgt, wenn kein Frost mehr zu befiirchten 

ist. Etwa einen Monat nach der Aussaat zeigen sich die ersten Knospen, einen 
Monat spater offnen sich die ersten Bliiten, die bereits am dritten Tage abfallen, 
und nach etwa drei Monaten sind die Samenkapseln von etwa WalnuBgroBe voll 
entwickelt. Ihre Reifung beansprucht noch ungefahr ein bis zwei Monate. Aus den 
aufspringenden Kapseln, die meist fiinffacherig sind, quillt die Faser als daunen­
artige Umhiillung der Samen hervor. Es vergehen von der Aussaat bis zur Reife 
somit etwa fiinf Monate. Wie alIe Malvaceen treibt auch die Baumwollpflanze 
monatelang Bliiten, so daB Knospen, Bliiten, unreife und reife Kapseln meist 
gleichzeitig an ein und derselben Pflanze vorhanden sindl. 

b) Ernte. 
Die Welternte der Baumwolle erstreckt sich fast iiber das ganze Jahr, das 

Schwergewicht der Ernte fallt jedoch in unseren Herbst, in welchem fast alle 
wichtigen Baumwolle bauenden Lander mit ihr beschaftigt sind. Sie beginnt, 
sobald so viel Kapseln aufgesprungen sind, daB ein Arbeiter taglich etwa 
50 Pfund sammeln kann. Das Sammeln geschieht, wie im Anfang der Baum­
wollkultur, noch mit der Hand durch "Pfliicken", Herausnehmen der Fasern 
mit den noch an ihnen haftenden Samenkornern aus den aufgesprungenen Kap­
seln. Die Ernte erfordert eine groBe Zahl von Arbeitskraften, insofern ist es von 
Vorteil, daB die Kapseln nicht zu gleicher Zeit reif werden, die Ernte sich also auf 
eine langere Zeit erstrecken kann. 1m allgemeinen wird dreimal gepfliickt, und 
zwar in Zwischenraumen von etwa einem Monat. Je nach der Reife und der Zahl 
der verfiigbaren Arbeitskrafte gibt es auch zwei bis fiinf Pfliickperioden. Die den 
Kapseln entnommenen Fasern werden im alIgemeinen in Sacke gesammelt, 
welche die Arbeiter umgehangt tragen oder nachschleppen. Das so gewonnene 
Fasergut, die Saat-Baumwolle, kommt entweder in das Lagerhaus des Far­
mers oder wird unmittelbar dorthin gebracht, wo die Trennung der Faser von 
dem Samen, das "Entkornen" oder "Egrenieren", vorgenommen wird, in die 
Egrenieranstalt. 

Nicht ausgereifte Kapseln und Kapseln, die sich nicht offnen, pfliickt man, 

1 Vgl. Technologie IV/I: Wittmack: Botanik und Kultur der Baumwolle. 
Herzog, Technoiogie IV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 1 



2 Baumwollgewllnung. 

laBt sie an der Sonne nachreifen, offnet sie mit der Hand oder drischt sie. 
Die auf diese Weise gewonnenen Fasern haben jedoch nicht den Wert der 
ausgereiften. 

Die Tagesmenge, welche eine Person unter normalen Verhaltnissen pfliicken 
kann, ist sehr verschieden, viele bleiben unter 100 Pfund, in giinstigen Fallen 
werden jedoch auch 300 bis 400 Pfund erreicht. Als Durchschnittsertrag werden, 
wie erwahnt, fiir einen Erwachsenen 100 Pfund angenommen. Nach diesem Ge­
wicht wird gewohnlich der Pfliicklohn berechnet. 

Das Pfliicken bildet nicht nur den langwierigsten, sondern auch den weitaus 
kostspieligsten Teil des Baumwollbaues iiberhaupt. Der erzielte Durchschnitts­
preis fiir 1 Pfund amerikanische Baumwolle betrug nach den Angaben des Census­
bureau fiir die Jahre 1897 bis 1906 etwa 8% Cent = 36 Pfennige, ein Drittel ent-

Abb.1. The American Cotton Picker (American 
Cotton-Picker-Corporation, St. Louis). 

fallt davon auf das Pfliicken. 
Heute ist der Preis von einem 
Pfund Baumwolle wesentlich 
hoher, es sind aber auch die 
Pfliicklohne bedeutend ge­
stiegen. 

Die gewaltige Ausdeh­
nung, welche die Baumwoll­
kultur in den Vereinigten 
Staaten von Amerika genom­
men hat, hat die Schwierig­
keiten, geniigende und billige 
Menschenkraftefiir das Pfliik­
kenzu gewinnen, fortdauernd 
erhoht. Es lag deshalb nahe, 
darnach zu streben, die Hand· 
arbeitdurch Maschinenarbeit 
zu ersetzen. 1m Jahre 1850 
wurdedasersteamerikanische 
Patent an Rembert & Tres­
cott, Memphis, Tennessee, er­
teilt. Eine auBerordentlich 
groBe Zahl von Erfindungen 
ist seitdem gemacht worden. 

Nach A. Marcus! lassen sich heute zwei verschiedene Typen von Baumwoll­
erntemaschinen unterscheiden, die "Baumwollpfliicker" und die "Baumwollschlit­
ten". Wahrend die Baumwollpfliicker die Handarbeit, das Herausnehmen der 
Saatbaumwolle aus den Kapseln, mit Hilfe sich drehender sowie vorwarts 
und riickwarts bewegender zylindrischer, auf der Oberflache mit Biirsten, 
Hakchen oder dgl. besetzter Werkzeuge durch greiferartige Finger, durch 
PreBluft- oder Saugluftdiisen im Zusammenwirken mit in ihnen angeordneten 
zupfend wirkenden Walzenpaaren nachahmen, streifen die Baumwollschlitten 
die ganzen Kapseln von der Pflanze abo Das Abstreifen stellt die einfachere 
Losung dar, erfordert aber spater eine Reinigung der abgestreiften Kapseln 
von Zweigen und Blattern und eine Trennung von Saatbaumwolle und Kap­
seln, urn diese entkornungsfahig zu machen. Die Baumwollschlitten werden 
besonders in Nordwest-Texas benutzt. Sie sind aber auch vor aHem geeignet 
fiir die Ernte der durch Frost abgetoteten Kapseln (bollies) und der in der 

1 Marcus, A.: Tropenpflanzer, S.273-284. Berlin 1930. 



Entkornen (Egrenieren). 3 

Tiirkei angebauten "Yerli" mit geschlossen bleibenden Kapseln, da bei ihnen 
zur Gewinnung der Saatbaumwolle ein Offnen der Kapseln und Trennen von 
Saatbaumwolle und Kapseln in jedem FaIle ausgefiihrt werden muB. 

Das Pfliickwerkzeug einer Baumwollpfliickmaschine neuester Konstruktion 
der letztbezeichneten Art, bei der gleichzeitig eine Reinigung des Fasergutes 
stattfindet, zeigt Abb. 1. Sie ist unter der Bezeichnung The American Cotton­
Picker von der American Cotton -Picker -Corporation, St. Louis, eingefiihrt 
worden. 

Von den einfachen Schlitten, die meist auf den Farmen selbst hergestellt 
werden, lassen sich zwei Typen unterscheiden, der Fingertyp und der Schlitztyp. 
Der Fingertyp ist fiir niedrige Baumwollstauden geeignet; bei hohen Stauden, 
in denen der Schlitztyp das Beste leistet, verstopft er sich leicht. 

Der Schlitztyp unterscheidet sich vom Fingertyp, bei dem das Abstreifen 
der Kapseln von der Pflanze durch auf einem Schlitten befestigte Finger erfolgt, 
dadurch, daB die Kapseln mit ihren Stielen in einen von vorn nach hinten durch 
die Mitte des Schlittens laufenden Schlitz eingefiihrt und so von der Pflanze 
abgesprengt werden. Sie fallen nach der Trennung von der Pflanze in einen 
Sammelkasten, werden dann gereinigt, geoffnet und dabei von der Saatbaum­
wolle befreit. 

Neuerdings hat die General Cotton Harvester Co., Fort Worth, Texas, eine 
Maschine "Smith Conrad Combine" hergestellt, die abstreift, reinigt und ent­
kapselt. Die Leistung dieser einreihigen Maschine solI der von 10 Pfliickern 
entsprechen. 

c) Entkornen (Egrenieren). 

Die durch die Ernte gewonnene BaumwoIle, die Saatbaumwolle, muB, 
um sie fur die Industrie verwendbar zu machen, entkornt, das heiBt, es miissen 
die Samen von den ihnen anhaftenden Samenhaaren getrennt werden. Das 
Entkornen oder Egrenieren erfolgt durch AbreiBen der Faser von dem Samen. 
Urspriinglich wurde diese Arbeit mit der Hand oder hochstens unter Verwendung 
ganz einfacher Werkzeuge, zum Beispiel einer mit dem FuB auf einer ebenen 
Platte in rollende Bewegung versetzten eisernen Walze, ausgefiihrt. Diese zeit­
raubende und mit groBen Kosten verbundene Arbeit war der Hauptgrund, 
weshalb sich die Baumwollkultur, obwohl die Nutzlichkeit der Baumwollpflanze 
von allem Anfang an anerkannt war, nur langsam ausbreiten konnte, selbst in 
jenen Gegenden, die der Kultur der Pflanze auBerordentlich gunstig waren, 
wie in den Vereinigten Staaten von Amerika. Es machte sich deshalb bald das 
Bestreben geltend, mechanische Hilfsmittel zum Entkornen einzufiihren. Als 
erster Schritt in dieser Beziehung muB die erstmalig in Indien, dem Ursprungs­
herd des Baumwollbaues, zur Anwendung gebrachte "Churka" angesprochen 
werden, welche noch heute in Indien, China und Japan von den Eingeborenen 
des Hinterlandes verwendet wird und im wesentlichen aus zwei sich gegen­
laufig bewegenden Hartholzwalzen besteht, denen die Saatbaumwolle mit der 
Hand zugefiihrt wird. Diese grundlegende Erfindung hat im Laufe der Zeit ver­
schiedene Anderungen erfahren, die sich in der Hauptsache auf die Ausbildung 
der Walzen und ihren Antrieb bezogen. 

Zu ihr gesellte sich ein zweites Hillsmittel fiir das Reinigen der gewonnenen 
Faser von Staub, Samenkapselresten usw. Es bestand in einem Bogen mit auf­
gespannter Saite. Sie wurde durch AnreiBen in Schwingung versetzt und dann in 
die entkornte Faser eingefiihrt. Diese kam hierdurch ebenfalls in Schwingung 
und dabei wurden die Bestandteile weggeschleudert. 

1* 



4 Baumwollgewinnung. 

Aber immer noch blieb die zeitraubende Arbeit des Entkornens ein Hemm­
schuh fiir die rasche Ausbreitung der Baumwollkultur. Das Verdienst, die grund­
legende Erfindung fiir eine Entkornungsmaschine geschaffen zu haben, wird dem 
Amerikaner Ely Whitney zugeschrieben. Sie entstand im Jahre 1792 und 
wurde im Jahre 1794 durch ein amerikanisches Patent unter Schutz gestellt. Eine 
wesentliche Verbesserung erfuhr die Maschine von Whitney im Jahre 1796 durch 
den Amerikaner H. Ogden Holmes, Augusta, Georgia l . Er ersetzte die Stiften­
trommel Whitneys durch eine Vielzahl von auf eine Vierkantwelle aufgesetzte, 
durch PaBstiicke im richtigen Abstand gehaltene kreissagenartige Metallblatter, 
benutzte eine Biirste mit mehr als vier Armen fiir das Auslosen der Fasern und 
versah den Schiittrumpf mit einem AusiaB fiir die von den Fasern getrennten 
Samenkorner, den er so ausbildete, daB das Arbeitsgut in ihm durch die in 
den Rostspalten sich entlang bewegenden Verzahnungen der Metallblatter 
in rollende Bewegung versetzt wurde. In der Maschine von Holmes muB 
die Grundlage fiir die heute unter den Bezeichnungen: Saw - Gin, Sage­
Egrenierungsmaschine oder Sage-Entkornungsmaschine bekannte V orrichtung 
zur Trennung der Fasern von dem Samen erblickt werden. fiber ihre weitere 
Ausbildung und die Entwicklung der Entkornungsanlagen in den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika iiberhaupt enthaIt der vorgenannte Bericht erschop­
fende Angaben, ebenso iiber die Art der Verpackung des entkornten Faser­
gutes. 

Wahrend urspriinglich jede Plantage ihre eigene Entkornungs- und FreB­
anlage hatte, ging man nach und nach dazu iiber, diese Anlagen zu s,elbstandigen 
auszubilden und fiir ihren Betrieb die Dampfkraft einzufiihren. Den neben­
einander aufgestellten Entkornungsmaschinen fiigte man ein gemeinsames 
Forderband zu, welches das von den einzelnen Maschinen gelieferte Fasergut 
aufnahm und der PreBstelle zuleitete. Um die Anbringung eines unter Saug­
wirkung stehenden, gelochten Sammelzylinders (Kondensors) fiir das entkornte 
Fasergut an jeder Entkornungsmaschine entbehrlich zu machen, brachte man 
fiir eine Mehrzahl von Entkornungsmaschinen, gewohnlich sechs, einen gemein­
samen Kondensor zur Anwendung, welchem das entkornte Fasergut durch Flug­
kanaIe zugeleitet wurde. Der Boden dieser Flugkanale wurde urspriinglich 
durch laufende Bander gebildet; als man aber erkannte, daB der von den 
Abstreifbiirsten erzeugte Luftstrom zur Forderung des Fasergutes in den KanaIen 
ausreichte, beseitigte man die Forderbander. Um bei der Beschickung der 
einzelnen Maschinen die Handarbeit nach Moglichkeit entbehrlich zu machen, 
ordnete man vor den Maschinen ein Lattentuch an, beschickte dieses zunachst 
an der Anlieferstelle fiir die Saatbaumwolle mit der Hand und speiste von 
ihm aus die einzelnen Maschinen ebenfalls mit der Hand. Spater ersetzte man 
die Handbeschickung durch eine Saugleitung mit Saugkammer, in der die Ab­
scheidung der Luft aus dem Fasergut ermoglicht wurde und aus der das letztere 
auf das Forderband gelangte. SchlieBlich fiihrte man, um auch die Beschickung 
der Entkornungsmaschinen durch Hand auszuschalten, die vollstandig pneu­
matische Speisung ein. Bei ihr miindet das Rohr fiir das Ansaugen der Baum­
wolle oberhalb des Zufiihrtuches einer jeden Entkornungsmaschine in einen als 
Speiserohr dienenden Fallschacht, der durch ein Filter mit einer Saugkammer in 
Verbindung gebracht ist. Samtliche Saugkammern sind ebenfalls an eine gemein­
same Saugleitung angeschlossen und jede von ihnen kann auf das ihr zugehorige 
schachtartige Speiserohr zur Wirkung gebracht werden. Geschieht dies, so kommt 
die Saugluft auf das Zuleitungsrohr fiir die Saatbaumwolle zur Wirkung und das 

1 Gillespie, S. E.: Am. Soc. Mech. Eng. 1922. 
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Speiserohr fiillt sich. Wird die Saugwirkung der Saugkammer abgestellt, so fallt 
die im Speiserohr angesammelte Baumwolle auf die Zufiihrvorrichtung der Ent­
kornungsmaschine. Die Zufiihrvorrichtung kommt im allgemeinen in zwei 
wesentlich voneinander abweichenden Ausfiihrungsformen zur Anwendung. Nach 
der einen Bauart wird sie durch ein waagrecht umlaufendes, endloses Latten­
tuch gebildet, welches die ihm iibergebene Saatbaumwolle einer Stiftentrommel 
zufiihrt, die das Fasergut dem Schiittrumpf der Maschine zuleitet. Bei der 
zweiten Ausfiihrungsform gelangt die Saatbaumwolle zwischen zwei sich gegen­
laufig drehende, genutete Walzen, welche das Fasergut ihrerseits einer Stiften­
trommel zuleiten, die auf etwa ein Drittel ihres Umfanges in einer Drahtnetz­
mulde lauft, welche den AbschluB einer Saugkammer bildet. Die Stifte der ge­
nannten Trommel zerteilen durch Zusammenarbeiten mit der 
Mulde die in der Saatbaumwolle enthaltenen Blatteile, Kapsel­
teile usw. und die Saugkammer sorgt fiir Entfernung der zer­
kleinerten Fremdkorper, des Staubes usw. Die Saatbaumwolle 
wird somit den Entkornungswerkzeugen annahernd rein dar­
geboten. 

Die Baumwolle soli bei der Ernte rein gepfliickt werden, 
das heiBt frei von Samenkapselteilen, Blattern usw. sein. Das 
ist aber nicht immer erreichbar. Man unterscheidet deshalb 
im allgemeinen reine und unreine Saatbaumwolle. Fiir das 
Entkornen der letztgenannten Art ist eine Entkornungs. 
maschine in Vorschlag gebracht worden, bei welcher in einem 
dem gewohnlichen Schiittrumpf zugeordneten Rumpf Sagen 
eine Vorreinigung vornehmen. 

Den Aufbau einer Sa w - Gin fiir reine Saatbaumwolle zeigt 
Abb.2. Bei ihr wird der Schiittrumpf nach unten im wesent­
lichen durch einen geschweiften Rost abgeschlossen, in dessen 
Spalten die Kreissagen laufen, im iibrigen durch einen Rechen, 

Abb. 2. sage­
Egreniermll chine 

( Mv-Gin). 

dessen Finger von riickwarts zwischen die Sageblatter fassen. Beim Umlauf der 
letzteren wird durch sie das Fasergut im Schiittrumpf in rollende Bewegung 
versetzt, so daB es infolge der Fliehkraftwirkung dauernd gegen die Rumpf­
wandung und somit auch gegen die Sagen gedrangt wird. Sie erfassen infolge­
dessen die Fasern und ziehen sie unter Absprengung der Samen durch die 
Rostspalten. Die Samen gleiten auf dem Riicken der Roststabe nach abwarts 
und damit aus der Maschine. Das von den Sagezahnen erfaBte Fasergut wird 
aus den Sagen durch eine umlaufende Biirste entfernt. Durch Anheben oder 
Senken der zwischen den Sagen liegenden Rechenstabe laBt sich die Eingrifftiefe 
der Sagen in den Fasergutwickel regeln. - Der Aufbau einer Sage-Entkornungs­
maschine fiir unreines Fasergut ergibt sich aus der amerikanischen Patent­
schrift 1424727. 

Das HerauslOsen der von den Sagezahnen mitgenommenen Fasern aus den 
Sagen durch sich drehende Biirsten hat man zunachst beibehalten, jedoch 
zwischen den Biirst- und Sagenzylinder eine von oben nach unten reichende, bis 
zur Eingriffsstelle der Biirste gefiihrte Scheidewand angeordnet (Abb. 3), um 
den von der Biirste erzeugten Luftstrom gegen diese Eingriffsstelle zu fiihren 
und so die Wirkung der Biirste zu unterstiitzen, zugleich aber auch die oberhalb 
der genannten Eingriffsstelle liegenden Teile der Sagen vor der Einwirkung des 
Luftstromes zu schiitzen. Bei zunehmender Abniitzung der Biirstenborstenkommen 
diese nicht mehr mit den Sagezahnen in Eingriff, und es falit dann dem er­
zeugten Luftstrom die auslOsende Wirkung allein zu. Auf Grund dieser Tatsache 
hat man die Biirsten beseitigt und sie durch PreBluftdiisen ersetzt. Sie werden 
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gegeniiber den Sagen so angeordnet, daB der PreBluftstrom auf sie entweder 
unmittelbar nach ihrem Austritt aus dem Rost (Abb. 4) oder vor ihrem 
Wiedereintritt in diesen zur Wirkung kommt (Abb. 5). In jedem Fall wird das 

ausgeloste Fasergut in einen Kanal 
getrieben, durch den es dem Kon­
densor zugeleitet wird. Die den Fa­
sern noch anhaftenden Fremdkorper 
werden bei der erst gekennzeich­
neten Ausfiihrungsform zwischen 
der PreBluftdiise und den Sagen nach 
unten aus der Maschine getrieben, 
bei der zweitgenannten Ausfiihrungs­
form dagegen oberhalb der Diisen 
von den Sagen in eine Sammelkam­
mer abgeschleudert, aus der sie durch 
eine Forderschnecke oder dgl. aus 
der Maschine gebracht werden, wie 
dies Abb. 5 erkennen laBt. V gl. z. B. 
auch die Am. Patentschrift 1210646. 
Abb.6 zeigt die in Abb. 5 schema­
tisch wiedergegebene, nach dem 
Murray-Patent (The Murray Gin Co., 
Dallas, Texas, U.S.A.) arbeitende 
Sage-Egreniermaschine in derjenigen 

Ausfiihrungsform, wie sie heute die weltbekannte Firma Platt Brothers & Co. 
Ltd., Oldham, liefert. Sie ist mit 80 Sagen von 12 Zoll Durchmesser ausge­
stattet und wird als Einzelmaschine oder auch in Batterieform (Abb. 7) 
gebaut. 

Abb.5. iae·Egreniermaschine mit Abfiihrung 
des Fa- erglltes durch Prellluf . 

Der Kondensor, welcher die durch das Entkornen von den Samen gelosten 
Fasern sammelt, bestand urspriinglich lediglich aus einem in einem Gehause 
umlaufenden, saugend wirkenden Siebzylinder, gegen welchen die Fasern an­
geschleudert wurden. Spater fiigte man dem Zylinder eine mit ihm zusammen­
wirkende Druckwalze hinzu, durch welche die angeworfene Faser unter Aus-



Entkornen (Egrenieren). 7 

scheidung der Luft verdichtet wurde, und schlieBlich traten an Stelle der einen 
Walze deren zwei, von denen die eine mit Streifen aus Kautschuk belegt 
wurde, und die beide das Fasergut auf dem Zylindermantel ebenfalls verdichten, 

Abb.6. Sage-Egreniermaschine mit PreBluftabfiihrung des Fasergutes nach Patent Murray 
(Platt Brothers & Co. Ltd., Oldham). 

gleichzeitig aber das vliesartige Gebilde auch von dem Zylinder ablosen und 
es der PreBstelle zuleiten. Das den Zylinder einschlieBende Gehause war ur­
spriinglich zylindrisch gestaltet, heute umgibt es den Zylinder derart, daB sein 

Abb. 7. Vier Sage-Egreniermaschinen mit je 80 Sagen und pneumatischer Fasergutforderung 
nach Patent Murray (Platt Brothers & Co. Ltd., Oldham). 

Mantel den Zylinder spiral£ormig einschlieBt, und zwar so, daB der Abstand 
zwischen Gehause - und Zylindermantel von der Faseranflugstelle nach der 
Ablaufstelle des Faservlieses abnimmt (Abb. 8). 
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Die Tatsache, daB die Sagen-Entkornungsmaschine sich nicht zum Ent­
kornen einer langstapeligen, feinen, 
der schonenden Behandlung bediirfenden 
Baumwolle eignet, hat dazu gefiihrt, neben 
der vorgenannten eine Maschine zu schaf­
fen, welche Baumwolle der vorgekennzeich­
neten Art ohne Nachteil fiir die Faser ent­
kornt. Bei ihr kommt an Stelle der Sagen 
als die Faser fassendes Werkzeug eine mit 
gerauhtem oder gerilltem Leder bezogene 
Walze zur Anwendung. Die Maschine wird 
deshalb gewohnIich als Walzen-Entkor­
nungsmaschine bezeichnet, ist unter dem 

Abb .. Kondensor. Namen Macarthy-Maschine bekannt und 
wird als Ein- oder Zweiwalzenmaschine ge­

baut. Mit der belederten Walze arbeiten ein federnd gegen sie angestelltes orts-

Abb. 9. Walzen.Egrenierma chine. D.R.P. 212109. 

festes Obermesser und ein oder zwei Untermesser zusammen, welche sich gegen 
das Obermesser auf und ab bewegen. 



EntkOrnen (Egrenieren). 9 

Abb.9 zeigt eine Einwalzen-Entkornungsmaschine mit einem Unter­
messer. Die Saatbaumwolle wird auf einem endlosen, den Boden des Schiitt­
rumpfes e bildenden Tisch d einem gegen die belederte Walze a geneigten Tisch 
in Gestalt eines Rostes zugefiihrt, auf dem sich ein PreBkolben g in radialer 
Richtung der Walze hin und her bewegt. Hierdurch wird die auf den rostartigen 
Tisch zugefiihrte Saatbaumwolle gegen die Walze getrieben. Diese erfaBt die 
Faser und zieht sie in den nachgiebigen Spalt zwischen Walzenmantel und 
feststehendem Messer b, wahrend das sich gegen dieses bewegende Messer c die 
Samenkorner, welche der Faser nicht folgen konnen, absprengt. Beim Riick­
gang des PreBkolbens wird der Rost teilweise frei und hierdurch wird den 
abgesprengten Samenkornern die Moglichkeit geboten, durch den Rost aus der 
Maschine zu fallen. Die entkornte Faser wird am feststehenden Messer entlang 
nach oben aus der Maschine gefiihrt. - Anstatt dem PreBkolben nur eine vor­
und zuriickgehende Bewegung zu geben, hat man vorgeschlagen, ihn auch noch 
seitlich in Richtung der Walzenachse hin und her zu bewegen und an der Druck­
flache mit einem Zahnbesatz zu versehen. Hierdurch solI eine moglichst gleich­
maBige Verteilung des Arbeitsgutes der Arbeitswalze gegeniiber erreicht werden. 

Bei den von der Firma Platt Brothers & Co. gebauten Maschinen mit zwei 
belederten Walzen sind zwei Messersatze vorgesehen, die wechselweise zur 
Wirkung kommen. Hierdurch ist ein leichter Arbeitsgang erreicht. Die Maschine 
kann mit groBer Geschwindigkeit arbeiten und ist infolgedessen sehr leistungs­
fahig. Die Erbauerin gibt an, 40 Ibs. entkornte Baumwolle die Stunde. 

Die leistungsfahigere Sagen-Entkornungsmaschine hat ihre Ausbildung im 
wesentlichen in den Vereinigten Staaten von Amerika gefunden, in dem Lande, 
in welchem hauptsachlich diejenigen Baumwollsorten gewonnen werden, fiir 
deren Entkornung sie sich eignet, das sind die Uplandsorten. Bei ihnen sitzen 
die kurzstapeligen, widerstandsfahigen Fasern fest auf den griinlichen, mit 
einer "Grundwolle" bedeckten Samenkornern. Die Walzen-Entkornungsmaschine 
dagegen, welche 1853 in Xgypten eingefiihrt wurde, ist im wesentlichen in Eng­
land entwickelt worden. Sie findet Anwendung bei der Gewinnung der wert­
vollsten amerikanischen Fasern, der Sea-Island, der agyptischen und der in­
dischen Baumwolle. Sie haften lose an dem glatten, nackten, schwarzen Samen­
korn, welches keine Grundwolle tragt. 

Eine auBerordentlich groBe Zahl von Patenten beweist, daB man seit Jahr­
zehnten unablassig bemiiht geblieben ist, diese wichtigsten Hilfsmittel der 
Baumwollkultur der hochsten Ausbildung entgegenzufiihren. Bis zum Jahre 
1908 wurden die fraglichen Maschinen, die Sage-Entkornungsmaschine oder 
Sage-Egreniermaschine oder Saw-Gin und die Walzen-Entkornungsmaschine, 
Walzen-Egreniermaschine oder Roller-Gin ausschlieBlich von amerikanischen 
und englischen Firmen gebaut. Die Anregung, diesen Industriezweig auch in 
Deutschland einzufiihren, gab die vom Deutschen Kolonial-Wirtschaftlichen Ko­
mitee ins Leben gerufene Baumwollkultur in den vormals deutschen Kolonien, 
insbesondere die auch vom Reichsamt des Inneren unterstiitzte Baumwollaus­
stellung im genannten Jahre in Berlin. Auf ihr wurden den deutschen Inge­
nieuren und Fachleuten zum erstenmal amerikanische und englische Baumwoll­
ernte-Aufbereitungsmaschinen im Betrieb gezeigt. Auf einer zweiten Ausstellung 
im Jahre 1909 konnten bereits deutsche Maschinen im Wettbewerb mit aus­
landischen Maschinen vorgefiihrt werden. Abb. 10 zeigt im Schaubild eine 
Einwalzen-Entkornungsmaschine der Sachsischen Textilmaschinenfabrik vorm. 
Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz. 

Die Sagen-Entkornungsmaschinen werden von deutschen Firmen mit 
40 Sagen von etwa 250 mm Durchmesser ausgefiihrt und liefern bei 400 Um-
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drehungen in der Minute etwa 1,2 bis 3 kg entkornte Faser fUr 1 Sage und 
Stunde. M. Schanz gibt in seinen Arbeiten in den Beiheften zum Tropenpflan­
zer fUr amerikanische Maschinen 70 bis 80 Sagen von 10 bis 12 Zoll Durch­
messer und 0,035 mm Starke an und als Liefermenge 6 Pfund entkornte Faser 
fUr 1 Sage und Stunde bei 500 Umdrehungen. Eine Maschine mit 70 Sageblattern 
wird in Amerika als Standardmaschine bezeichnet. FUr Walzen-Entkornungs­
maschinen geben deutsche Firmen an: Walzendurchmesser 150 mm, Walzen­
lange etwa 1030 mm, Umdrehungszahl der Walze in der Minute 150, Leistung 
der Maschine bis 30 kg entkornte Faser in 1 Stunde. Bei den in Agypten ver-

Abb.lO. Walzen-Egreniermaschine (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz)l. 

wendeten Maschinen macht die Walze nach Schanz 142 bis 158 Umdrehungen 
in 1 Minute, die Schlagmesser fiihren 850 bis 950 Schlage aus und die Maschinen 
liefern 50 bis 60 kg entkornte Faser in 1 Stunde. 

Um die arbeitenden Werkzeuge der Entkornungsmaschinen beim Entkornen 
nach Moglichkeit zu schonen und ihre Leistungsfahigkeit zu erhohen, hat man 
vorgeschlagen, die durch das Pflucken gewonnene Baumwolle (Saatbaumwolle) 
vor dem Entkornen aufzulockern und dabei gleichzeitig von etwaigen Unreinig­
keiten, Kapselteilen, Blatteilen, Sand, Staub usw. zu befreien. Diesem Zweck 
dienen die S a a t b au m w ollo ff n er. Bei der von der Sachsischen Textilmaschinen­
fabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz, gebauten Maschine wird die zu be­
handelnde Baumwolle von einem endlosen Zuftihrtisch durch zwei Forderwalzen 

1 Aus Raummangel werden die Firmennamen in den Abbildungsunterschriften nur 
verkiirzt wiedergegeben. 



Zur Einfiihrung. 

Die "Technologie der Textilfasern" ist so angelegt, daB die ersten drei Bande 
die naturwissenschaftlichen und die gemeinsamen technologischen Grundlagen, 
die weiteren die einzelnen Fasern zum Gegenstande haben. 

Der erste Band wird die naturwissenschaftlichen Grundlagen, vor 
allem Physik und Chemie der Textilfasern, behandeln. 

Der zweite Band enthalt die mechanische Technologie, das Spinnen, 
Weben, Wirken, Stricken, KlOppeln, Flechten, die Herstellung von Bandern, 
Posamenten, Samt, Teppichen, die Stickmaschinen. Hierbei sind beim "Spinnen" 
und "Weben" nur die wesentlichen Grundlagen iibersichtlich dargestellt, wahrend 
die Ausbildung der Maschinen und Verfahren fiir den Spezialisten in den spateren 
Banden, bei den einzelnen Fasern, eingehend erortert wird. Dagegen bringen 
die weiteren oben angefiih;rten Kapitel ausfiihrliche Beschreibungen, so daB nur 
bei wichtigen Sonderfallen in den spateren Banden kurze Wiederholungen zu 
finden sein werden. 

Der dritte Band gibt eine moderne Darstellung der Farbstoffe und ihrer 
Eigenschaften, wahrend die Farberei und iiberhaupt die chemische Veredelung 
keine allgemeine zusammenfassende Darstellung erfahren, sondern bei jeder 
Faser speziell besprochen sind. 

Mit dem vierten Bande beginnt die Darstellung der EinzelIasern. Dieser 
Baumwollband - und analog sind die den anderen Faserstoffen gewidmeten 
aufgebaut - enthalt: Botanik, mechanische und chemische Veredelung, Wirt­
schaft und Handel. 

Der fiinfte Band behandelt Flachs, Hanf und Seilerfasern, Jute; 
der sechste Seide; 
der siebente Kunstseide; 
der achte Wolle. 
Erganzungsbande sollen vorlaufig ausgeschaltete Sondergebiete und vertiefte 

Darstellungen allgemeinerer Natur enthalten, sowie methodische und analy­
tische Monographien aufnehmen. 

Durch die gewahlte Anordnung sollte insbesondere auch ermoglicht werden, 
daB, unter tunlichster Vermeidung von Wiederholungen in groBerem Umfange, 
der Einzelband oder Teilband, wenn auch ein organisches Glied des Ganzen, 
doch auch ein abgeschlossenes Einzelwerk darstellt. Dieser Gesichtspunkt er­
scheint wesentlich; denn bei der Vielseitigkeit der Materie waren nicht nur die 
Interessen der Textiltechniker und -industriellen, sondern auch die des Maschinen­
bauers, Chemikers und Physikochemikers, des Botanikers und Zoologen, sowie 
des Wirtschaftlers zu beriicksichtigen und sind in der eingehenden, in vielen 
Fallen wenigstens in diesem AusmaBe oder in deutscher Sprache erstmaligen 
Darstellung auch in weitem Umfange beriicksichtigt worden. 



Das eigenartige Zusammenstromen der Wissenschaften, ihre Vereinigung 
durch die Empirie in das gemeinsame Bett der Textilindustrie ist wohl als 
charakteristisch erkannt, aber bisher nicht zu einem groBen systematischen, 
allgemeingiiltigen Lehrgebiiude aufgebaut worden. In diese Richtung vorwiirls 
zu fUhren, systematisch durch bewuBte wissenschaftliche Analyse die Empirie 
zu verdriingeu, ist das letzte Ziel des umfangreichen Werkes, das nur durch die 
miihselige Arbeit und bereitwillige Einordnung der Mitarbeiter und durch die 
verstiindnis- und opfervolle Unterstiitzung des Verlages ermoglicht wurde. 

Es sei gestattet, an dieser Stelle den warmsten Dank an aIle Firmen und 
anderen privaten und offentlichen Stellen auszusprechen, die die Her­
stellung des Werkes durch Vberlassung, oft durch Anfertigung neuer Zeich­
nungen und Bilder, durch besondere Mitteilungen und in sonstiger Weise unter­
stiitzt haben! 

Der Herausgeber. 
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abgenommen und durch sie zwei mit starken< Stiften besetzten, klopfend wir­
kenden Wellen zugefiihrt. Die Faser wird durch sie aufgelockert und von den 
Fremdkorpern befreit. Die schweren Bestandteile fallen durch unter den Schlag­
wellen befindliche Roste, die leichten Bestandteile werden durch einen iiber 
den genannten Wellen angeordneten Sauger entfernt. 

Die beim Entkornen gewonnenen Samenkorner bilden dem Gewicht nach 
den Hauptinhalt der Samenkapseln, denn sie stellen % bis % davon dar. 
100 Pfund Upland ergeben beim Entkornen im Durchschnitt 35 Pfund Faser, 
100 Pfund Sea-Island dagegen nur 25 Pfund. Urspriinglich wuBte man mit 
den Samenkornern nichts anzufangen, man warf sie auf Halden, lieB sie verfaulen 
oder beforderte sie, soweit moglich, in Salzbache. Gelegentlich verwendete man 
den Samen auch als Viehfutter oder Diingemittel. Den wirklichen Nutzungs­
wert der Samenkorner hat man nach Oppel erst im Laufe des 19. Jahrhunderts 
erkannt, und zwar ist es das Verdienst einer Londoner gemeinniitzigen Gesell­
schaft, in ihren Schriften im Jahre 1783 erstmalig auf den Wert der Baumwoll­
saat nach zwei Richtungen hin aufmerksam gemacht zu haben, als Ollieferant 
und als Futterstoff. Erst ein halbes Jahrhundert spater fand diese Erkenntnis 
Verwirklichung, und zwar in den Vereinigten Staaten von Nordamerika. Seitdem 
hat sich mit der Entwicklung der Baumwollkultur aus der Verarbeitung der 
Baumwollsaat eine gewaltige Industrie entwickelt. 

d) Verarbeitung del' Baulllwollsaat. 
Bei der Verarbeitung der Saat auf 01 ist zu beriicksichtigen, ob es sich um 

die weiBe oder wollige Saat handelt, bei der die Samenschalen mit kurzen 
Fasern dicht besetzt sind, oder um die schwarze Saat, die nur an der 
Spitze der Samenschalen ein feines Faserbiischel tragt. Um eine gute Aus­
beute an 01 und aus den PreBriickstanden ein einwandfreies Mehl zu er­
halten, muB man bei der weiBen, wolligen Saat die Schalen von den olhaltigen 
Kernen entfernen, die schwarze Saat dagegen kann auch mit den Schalen ge­
preBt werden. Vor der Trennung der Schalen von den Kernen bei der weiBen, 
wolligen Saat wird diese zunachst gut gereinigt. Dies geschieht auf Siebtrommeln 
und Schiittelsieben mit Windsichtung. Die Siebtrommeln scheiden Fremdkorper, 
wie Stengelteile, Kapselteile, Sand u. dgl. aus. 1m Schiittelsieb werden Nagel, 
Steine, Glas und sonstige Fremdkorper ausgeschieden. Siebtrommel und Schiittel­
sieb kommen im GroBbetrieb getrennt nacheinander zur Anwendung, im Klein­
betrieb sind beide zu einer Maschine miteinander vereinigt. Von der gereinigten 
Saat werden nunmehr die ihr noch anhaftenden kurzen Baumwollfasern - Lin­
ters - entfernt. Hierzu dienen die Linter-Gins oder Entwollmaschinen, die 
ahnlich den Sage-Gins gebaut sind und einmal oder auch mehrmals zur Anwen­
dung kommen, wenn es die Saat verlangt. 

In neuester Zeit hat man Sage-Entkornungsmaschinen in Vorschlag ge· 
bracht, welche in einem Arbeitsgange die Saat zunachst von der Langfaser­
baumwolle und dann von der Grundwolle befreien. Die amerikanische Patent­
schrift 1278649 gibt ein Beispiel hierfiir. Die Maschine besitzt eine Walzen. 
speisevorrichtung, die gleichzeitig zur Vorreinigung der Saatbaumwolle dient; 
jeder Rollrumpf ist mit einer Vorkammer zur weiteren Reinigung versehen, 
und die Abscheidung der von den Samen getrennten Fasern aus den Sagen 
erfolgt durch PreBluftdiisen. 

Sofern die Saat auch nach der Bearbeitung auf der Linter-Gin noch einen Faser­
flaum enthalt, kommt sie zwecks Entfernung desselben auf eine Art Schalmaschine, 
auf der die Saat zwischen einem schnell umlaufenden Stein und einem diesen 
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umschlieBenden, sich langsam gegenliiufig bewegenden Mantel (Biitte) bearbeitet 
wird. Die Maschine ist fiir periodischen Betrieb eingerichtet, urn die .Arbeitsdauer 
der noch auf der Saat sitzenden Fasermenge anpassen zu konnen. Die so entwollte 
Saat wird nunmehr auf den als Huller oder Sheller benannten Schiiler von den 
Schalen (Hulls oder Husks) befreit. Ihmfolgt ein Doppelschiittler, aufwelchem 
mittels hin und her bewegter Siebe die auf dem Schiiler gelOsten Schalen von 
den Kernen getrennt werden. Die den Schalen etwa noch anhaftenden Fleisch­
teile werden auf einem Schalenschliiger von den Schalen abgesondert und 
gelangen, sofern eine vollstiindige Absonderung der Fleischteile noah nicht er­
reicht ist, auf einen zweiten Doppelschiittler. Auf dem Vor- und Nachschiiler 
wird die Saat zwischen geriffelten, ringformigen Scheiben bearbeitet. Die ge­
wonnenen olhaltigen Kernteile mit der darin befindlichen Schalenkleie kommen 
ohne weitere Zerkleinerung entweder in selbsttiitige Olpressen, welche mit Wiirm­
schnecke, Zufiihrschnecke und PreBschnecke ausgestattet sind, aber keine 
PreBtiicher besitzen, oder auf selbsttiitige hydrau1ische Olpressen. Das letztere 
geschieht, wenn Wert auf hohe Olausbeute und Gewinnung der Riickstiinde 
in Kuchenform gelegt wird. Die Verwendung der hydrau1ischen Olpressen er­
fordert eine vorherige Vermahlung der geschiilten Kerne auf Walzenstiihlen, 
Erwiirmung der Masse in Pfannen und das Formen von Kuchen auf der K uch en­
formmaschine, welche das .Arbeitsgut zwischen zwei Haarmatten in Kuchen­
form so weit vorpreBt, daB es mit den Matten bequem in die eigentliche Presse 
eingebracht werden kann. Das auf die eine oder andere Weise gewonnene 01 
wird durch.Kliiren und Filtrieren gereinigt, raffiniert und dann auf Niihrmittel 
(Brat-, Back-, Speiseol, Kunstbutter, Kunstspeck usw.) oder technische Mittel 
(Brennole, Kerzen, Seifen usw.) verarbeitet. Die PreBriickstiinde werden ge­
mahlen und finden Verwendung als Viehfutter oder DiingemitteI. Die von den 
Kernen gelOsten Schalen dienen Heizzwecken oder auch der Fiitterung. Die 
von den Samen gelosten Fasern werden zu Kunstseide verarbeitet oder wandern 
in die Spinnerei und in Papierfabriken. 

Nach Schanz ergibt 1 Tonne BaumwolIsaat von 2000 Pfund etwa 

811 Pfund Mehl 
728 Schalen 
310 " RoMI 
445 Linters 
106 " Abfalle 

Die schwarze Baurnwollsaat wird gewohnlich in Siebtrommeln gereinigt, 
zerkleinert, auf Walzenstiihlen vermahlen, dann folgt das Pressen. In neuerer 
Zeit wird jedoch auch die schwarze Saat zuniichst geschiilt und dann wie die 
weiSe Saat weiter verarbeitet. 

e) Verpacken der Baumwolle. 
Die iilteste Form, das durch Entkornen gewonnene Fasergut versandfertig 

fiir den Markt zu machen, bestand im Einfiillen in Siicke. Bald griff man zum 
Pressen der Faser zu Vierkantballen, Einhiillen der Ballen in einen Verpackungs­
stoff und Abbinden durch Stricke oder Metallbiinder. Die Herstellung der BalIen 
erfolgte urspriinglich mittela einfacher Kastenpresse. An ihre Stelle trat spiiter 
die Spindelpresse aus Eisen, welche neben der Kniehebelpresse zum Teil 
noch heute in Verwendung ist, und ihr folgten etwa im Jahre 1880 die 
Dampf- und die hydrau1ische Presse. Letztere hat einen sich von unten nach 
oben bewegenden PreBkolben. Sie wird mit nur einem PreBkasten oder ala 
Doppelpresse (Duplex-Presse) ausgefiihrt. Bei der letzteren gehoren zu einem 
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PreBkolben zwei PreBkasten, von denen der eine jeweils gefiillt wird, wahrend 
der andere in PreBsteliung steht. - In den Entkornungsanstalten wird die 
Baumwolle im allgemeinen nur halb, zu sogenannten Pflanzerballen, gepreBt. 
Zur Packung nimmt man einen geringen Jutestoff, Jutesacktuch, Sackleinen 
oder Burlap oder ein Baumwollsacktuch, sogenannte baumwollene Osnaburgs, 
und an Stelle der Stricke eiserne Bandreifen. Fiir den Fernversand ist die 
Baumwolle in dieser Form noch nicht dicht genug gepreBt, sie bedarf des­
halb einer zweiten, weit starkeren Pressung, Nachpressung oder Compress. Die 
diasem Zweck dienenden PreBanlagen sind im allgemeinen mit groBen Lager­
raumen verbunden und befinden sich gewohnlich an Eisenbahnzentralpunkten 
oder Hafenplatzen. Durch die zweite oder Nachpressung wird das Volumen der 
Ballen bis zur Halfte und mehr reduziert. Die in den Vereinigten Staaten von 
Nordamerika durch die zweite Pressung erreichte Dichte schwankt nach Schanz 
zwischen 17 und 30 Pfund auf den KubikfuB. Bei 30 Pfund miBt der 500-PIund­
BalIen ,,54· 20 . 27". In Agypten betragt die Dichtigkeit bis 37 Pfund, in Ost­
indien 40 bis 42, neuerdings sogar 54 bis 56 Pfund. In den letzten Jahren hat 
sich zunehmend eine Bewegung dahingehend geltend gemacht, die Doppelpres­
sung der Ballen durch eine einzige, sofort in der Entkornungsanstalt vorzu­
nehmende Pressung zu ersetzen (Gin-Compresses). Bei ihr wird vielfach das 
Prinzip der allmahlichen Luftverdrangung angewendet, indem man die Luft zu­
nachst aus den in Vliesform gelegten Faserlagen auspreBt und erst diese dann 
zu einem Ballen formt und der letzten Pressung aussetzt. 

Neben den Vierkantballen hat man in den neunziger Jahren auch die Rund­
ballen mit dem halben Gewicht der Vierkantballen eingeftihrt. 

Das Einbringen der entkornten Baumwolle in die Fiillkasten der Ballen­
pressen erfolgte urspriinglich und erfolgt auch heute noch vielfach durch Hand 
von einer Plattform aus. Uberall da aber, wo die Presserei unmittelbar an die 
Entkornungsanlage angeschlossen ist, speist man heute die Pressen von den 
Entkornungsmaschinen aus pneumatisch. Abb. 7 zeigt eine derartige neu­
zeitliche Anlage, wie sie von der schon mehrfach genannten Firma Platt 
Brothers & Co. ausgefiihrt wird. Eine Batterie von 4 Sage-Entkornungs­
maschinen mit je 80 Sagen, System Murray, ist pneumatisch mit der Ballen­
presserei verbunden. 

II. Baumwollspinnerei. 

a) Allgemeines. 
Die Baumwollspinnerei umfaBt die Baumwoll-Feinspinnerei, die Baumwoll­

Grobspinnerei und die Baumwoll-Abfallspinnerei. In der Feinspinnerei, welche 
feinere Gespinste, also Garne von hoherer Nummer erzeugt, wird aus einem als 
Grundlage gegebenen Faserkorper von bestimmter Lange und bestimmtem 
Gewicht durch absatzweises wiederholtes Verziehen (Verstrecken) jeweils nur 
ein Faden gebildet; die Grob- und die Abfallspinnerei, welche grobere oder 
starkere Garne liefern, nehmen dagegen die Verfeinerung auf schnellerem Wege 
durch Teilung des Grundfaserkorpers vor, stellen aus diesem also gleichzeitig 
mehrere Faden her. Man b~zeichnet dieses Spinnverfahren auch als Baumwoll­
Streichgarnspinnerei. Die Feinspinnerei verarbeitet nur Neubaumwolle, und 
zwar von verschiedenen Giitegraden, die Grobspinnerei desgleichen, bisweilen 
jedoch auch unter Zusatz von durch AuflOsen von Lumpen wiedergewonnenen 
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Fasern (Kunstbaumwolle) undBaumwollabfall. Die Abfallspinnerei stellt dagegen, 
wie schon ihr Name sagt, in erster Linie Garne aus Abfallen her, insbesondere 
denjenigen, welche irn Laufe des Arbeitsganges auf den verschiedenen Spinnerei­
maschinen (Vorbereitungsmaschinen, KrempeIn, Kammaschinen, Strecken, Vor­
und Feinspinnmaschinen) entstehen, verwendet aber auch Kunstbaumwollen 
und zwecks Erhohung des Giitegrades der Garne als Zusatz Naturbaumwollen 
geringerer Qualitat, z. B. ostindische Bengals. 

Die Baumwolliaser besitzt in ihrem Naturzustand eine wellie, blauliche, rot­
liche, gelbliche oder braunliche Farbe und ist mit einem schwachen Oberzug 
aus Pflanzenwachs (Cuticula) versehen, der die Faser schiitzt, sie widerstands­
fahig gegen Wasser macht und ihr eine mehr oder weniger glatte Oberfliiche gibt. 
Die Cuticula beeinfluBt die Spinnfiihigkeit der Faser mehr oder weniger. Das 
Spinnen feiner Garne verlangt eine hohere Temperatur ala das Spinnen grober 
Garne. Bei dem der Baumwoll-Feinspinnerei eigentiimlichen wiederholten Dop­
peIn und Verstrecken werden groBe Anforderungen an ein leichtes Verschieben 
der dicht aneinander liegenden Fasern gestellt; ihnen kann aber beirn Fehlen 
des Wachsiiberzuges nicht entsprochen werden. Man verarbeitet infolgedessen 
selten gebleichten oder gefarbten Rohstoff, unterwirft vielmehr erst die aus 
den Naturwollen gesponnenen Garne dem Bleichen und Farben. In der Grob­
spinnerei kommen dagegen vielfach zur Erzielung bunter Garne im losen Zustand 
gefarbte Baumwollen zurVerwendung. Es ist hierdurch die Moglichkeit gegeben, 
durch das Mischen verschieden gefarbter Fasern eine Mischfarbe im Garn zu 
erhalten, wie sie durch das Ausfarben der fertigen Garne niemals erreicht werden 
kann. Man bezeichnet deshalb diese Art der Grobspinnerei auch als Baum­
woll-Bunt-Grobspinnerei oder auch als lmitatspinnerei, weil ein nach dem Grob­
spinnverfahren hergestelltes Garn infolge der wirren Faserlage ein rauhes Aus­
sehen hat und somit dem auf gleiche Weise gesponnenen W ollgarn gleicht, 
dieses also nachahmt. 

b) Belieferung der Spinnerei. 
Wie bereits an anderer Stelle ausgefiihrt worden ist, wird die aus den Samen­

kapseln gewonnene Saatbaumwolle durch Absprengen der noch an der Faser 
hangenden Samenkorner von der Faser entkornt (egreniert) und schlieBlich unter 
Anwendung mehr oder weniger hoher Drucke in Ballen gepreBt. Gewicht und 
GroBe der Ballen sind fiir die verschiedenen Erzeugungslander verschieden und 
ebenso auch ihre beirn Pressen urn das Fasergut gelegte Umhiillung nebst Bandage. 

Die Bremer BaumwollbOrse in Bremen gibt fiir die Ballen die folgenden 
GroBenabmessungen und Gewichte an: 

Gewohnl. Gepre.6te Bll. Doppelte Gepre.6te BU. 
Abladung Rohe Breite Dieke Rohe Breite I D!:e I em em em em em kg 

1. Amerikanisehe Baumwolle 
Galveston. 155 72 65 160 53 53 230 
Charleston . 150 60 66 150 56 63 225 
Savannah. 170 64 60 148 60 56 220 
Orleans .. 148 86 55 150 65 53 230 
Wilmington 160 65 55 150 60 50 225 

Durehmesser Umfang 
Rundballen ./ 90 67 I 210 I 120 

2. Mexikanisehe Baumwolle 
130 100 90 200 



Abladung 

GroBe Paekung .1 
Kleine Paekung . 

GroBe paekung.1 
Kleine Paekung . 

Belieferung der Spinnerei. 

Gewohnl. GepreBte Bll. Doppelte 
Hohe Hohe Breite Dicke 

em em em em 

135 
90 

123 
85 

130 

3. Ostindisehe Baumwolle 
69 47 
69 47 I 

4. China-Ba umwolle 
45 
50 60 I 75 

5. Agyptisehe Baumwolle 
55 I 85 I I 

180 
200 

230 
230 

300 

15 

Die Baumwolle wird den Spinnereien in Ballen zugefiihrt und hier zunachst 
nach Sorten und Qualitaten geschieden, in dem Ballenspeicher untergebracht. 
Aus ihm gelangen die Ballen 
nach Bedarf an diejenige Ar­
beitsstelle, wo sie aufgeli:ist wer· 
den und die stark verdichtete 
Fasermasse wieder in ihren 
flockigen Zustand zuriickge­
fiihrt wird. Das hohe Gewicht 
der Ballen und ihr festes Ge­
fiige erschweren den Transport, 
er kostet Kraft und Zeit. Um 
an beiden zu sparen, sind in 
den Baumwollspinnereien Hebe­
zeuge und Transportvorrichtun­
gen der verschiedensten Bauart 
zur Einfiihrung gekommen. Ge­
naunt seien von Hand zu be­
dienende Flaschenziige, Elektro­
flaschenziige, Elektrohangebah­
nen, Transportbahnen, Rutsch­
vorrichtungen und paternoster. 
artige Fordermittel. Die Ab­
bildungen 11 bis 15 geben einige 
Beispiele wieder. 

Bei dem in Abb. 11 und 12 
veranschaulichten Kleinhebe­
zeug sind Motor, Seiltrommel 
und Getriebe, vor Regen und 
Staub geschiitzt, in einem Ge­
hause untergebracht, dessen 
Bauart die Zuganglichkeit des 
Kollektors und der Bremse, die 
allein der Wartung bediirfen, 
in keiner Weise beeintrachtigt. 

Abb. ll. Demag-Zug als Hubwerk in einem 
Handlaufkran. 

Die Last hangt mittels zweirolliger Unterflansche an vier Drahtseilstrangen, die 
Enden des Seiles werden in entgegengesetzt laufenden Rillen der Seiltrommel auf 
diese aufgewickelt, wahrend die beiden mittleren Strange iiber eine am Trommel­
gehause befestigte Ausgleichrolle laufen. Hierdurch wird erreicht, daB die Last 
genau senkrecht, ohne seitliche Wanderung, gehoben und gesenkt wird und keine 
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Schragstellung des Hebezeuges eintritt. Man kann infolgedessen das Hebezeug mit 
seiner Gehauseose an beliebiger Stelle aufhangen. Auch das Anheben in schrager 
Richtung ist zulassig, da infolge einer besonderen Fiihrung die Seile nicht aus den 
Rillen springen konnen. Die Hebezeuge werden nach Angaben der Demag fiir 250 
bis 5000 kg Tragkraft gebaut und konnen je nach Bedarf mit Motoren fiir aIle 
gebrauchlichen Spannungen bis 500 Volt fUr Gleichstrom und Drehstrom mit 
50 Perioden ausgeriistet werden. Del' Anlasser kann an einer beliebigen Stelle, 
also auch in einem anderen Stockwerk aufgestellt werden. Die Steuerung des 
Motors erfolgt durch Zugschniire, bei ihrer Freigabe verbleibt die Last in der 
Schwebe. Wahrend zum Heben einer Last von nUr 1000 kg auf 4 m Hohe mit 
einem Handflaschenzug 3 Mann mindestens 3 Minuten gebrauchen, laBt sich die 
gleiche Arbeit mittels eines 1,7 -PS-Elektroflaschenzuges in nur 40 Sekunden 
durchfiihren. Wird das Kleinhebezeug in den Lasthaken von Hand-, Lauf- oder 
Drehkranen eingehangt, so werden diese ohne kostspielige Umanderungen in 

Abb. 12. Demag-Zug in rasch laufender Katze mit Fiihrersitz. 

leistungsfahige Hebezeuge umgewandelt. Endlich laBt sich das Hebezeug auch 
ohne Schwierigkeiten in eine Einschienenlaufkatze einbauen; vgl. Abb.12. 

Abb. 13 zeigt die Anlage einer Handhangebahn, deren Gleisanlage aus 
Doppelkopfschienen besteht, welche in geeigneten Abstanden von Hange­
konsolen getragen werden, die derart ausgebildet sind, daB sie an vorhan­
denen Dachkonstruktionen, -tragern usw. ohne weiteres befestigt werden 
konnen. Die an den Abzweigstellen und Gleiskreuzungen vorgesehenen Weichen 
sind mit allen Sicherheitsvorrichtungen versehen, so daB das Herabfallen eines 
Wagens bei unvollkommener Einstellung einer Weiche ganzlich ausgeschlossen 
ist. Die Umstellung der Drehscheiben erfolgt durch Ziehen an einem. Hand­
griff oder selbsttatig durch den Wagen von dem Gleis aus, von dem er 
auf die Drehscheibe auffahrt. Sicherheitsvorrichtungen verhindern das Ent­
gleisen eines Wagens. Die eine Seitenwange der Laufkatze ist so weit verlan­
gert, daB sie bis unter die Laufschiene reicht; an der Verlangerung angeordnete 
Gegenrollen machen ein Entgleisen der Laufkatze unmoglich. Urn bei groBen 
Einzellasten den Raddruck zu vermindern und die leichte Fahrbarkeit des Wagens 
nicht zu beeintrachtigen, werden zwei durch eine Traverse verbundene Lauf­
katzen verwendet. 1st es erforderlich, das Lasttragmittel zu senken und zu heben, 
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wird zwischen Laufkatze und Gehange ein Flaschenzug oder Windewerk ein­
geschaltet. Bei geringen Hubhohen kommen dabei Handflaschenziige, bei groBeren 
Hohen Elektroflaschenziige zur Anwendung. 

Abb. 14 zeigt eine Fordervorrichtung, wie sie nach Centmaierl in ameri­
kanischen Spinnereien zur Uberfiihrung von Textilgut aus einem oberen Stock­
werk in ein darunter liegendes Verwendung findet. Die Ballen, Wickel usw. wer­
den auf die aus der Abbildung ersichtliche Rollbahn gebracht, die sie durch 
feuersichere TUren zu einer in einem Schacht angebrachten Rutschbahn befordert, 

Abb. 13. Handhangebahn (I. Pohlig A.-G., Koln). 

welche meistens die Form einer Spirale hat, auf der die Ballen nach abwarts 
gleiten. 

Abb. 15 zeigt einen fahr- nnd verstellbaren Hohenstapler oder Stapelelevator 
der Firma Wilhelm Stohr, Offenbach a. M. Durch Anordnung von Universallenk­
rollen unter dem Traggeriist ist es moglich, den Stapler nach jeder Richtung hin 
beliebig zu verfahren und an jede Arbeitsstelle zu verbringen. Die Forderbahn ist 
verstellbar eingerichtet und kann je nach dem Abnehmen und Anwachsen des 
Stapels maschinell durch den Antriebsmotor gehoben und gesenkt werden. Han­
delt es sich darum, das Fordergut unmittelbar aus dem Eisenbahnwagen oder dem 
Schiff nach dem Lagerraum, der gewohnlich mehr oder minder weit von der Ent-

1 Mell. Text. Ber. 1924, Nr 10. 
Herzog, Technologie IV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 2 
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ladestelle entfernt liegt, zu bringen, so wird der Hohenstapler in Verbindung mit 
wagerechten Forderbahnstiicken zur Anwendung gebracht. Die wagerechten 
Forderbahnstiicke, die eine normale Lange von 5 m haben, werden unmittelbar 
an den Stapler angeschlossen, urn auf diese Weise mitsamt dem Stapler einen 
geschlossenen Forderweg herzustellen. Zur Aufnahme der Verlangerungsbahnen 

Abb. 14. Rollbahn. 

werden besonders konstru­
ierte U nterstiitzungswagen, 
die ebenfalls mit Universal­
lenkrollen ausgeriistet sind, 
verwendet. Bis zu je 3 der 
oben erwahnten 5-m-Stiicke 
erhalten einen Unterstiit­
zungswagen, der fiir Motor­
antrieb ausgeriistet ist. Der 
Wagen ist gleichfalls mit 
Lenkrollen versehen, so daB 
der Stapler leicht verfahren 
werden kann. Urn die Hohen­
lage der Stapler fiir V or­
undRiickwartstransport ein­
zustellen, sind besonders ver­

stellbare Vorrichtungen angebracht. Untereinander sind bis zu 3 Forderbahn­
stiicke durch abnehmbare Kettengetriebe gekuppelt. Die Forderbahnstiicke 
konnen iiberall, unabhangig von dem Stapler und in den verschiedensten Zu­

551 

Abb. 15. Hohenstapler fiir Baumwollballen u. dgl. 
(Wilhelm Stohr, Offenbach a. M.). . 

sammensetzungen, Verwen­
dung finden. Sollen sie in 
einem Winkel zueinander 
arbeiten, so wird eine Wende­
rutsche an der Knickstelle 
angeordnet. Diese Rutsche 
gestattet ein Verandern des 
Forderwinkels bis zu 90 0 

nach rechts und links. Die 
Forderbahn besteht aus zwei 
parallel zueinander laufen­
den, durch Tragstangen ver­
bundenen Stahlbolzenketten. 
Die Tragstangen besitzen 
seitliche Fiihrungsrollen, mit 
welchen sie auf dem Forder­
geriist laufen. Der Antrieb 
der Stapler erfolgt durch 
einen Elektromotor, der mit­

tels Rohhautritzels mit dem Getriebe verbunden ist. Das Getriebe ist auf 
einem besonderen Rahmen eingebaut und dient zum Betrieb der Forderbahn, 
sowie auch zu deren Hohenverstellung. Durch Kupplungsvorrichtungen, die 
durch Hebel bedient werden, ist es moglich, die eine oder die andere Bewegung 
ein- oder auszuschalten. 
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A. Baumwoll-Feinspinnerei. 
a) Auflosen der Baumwollballen und Mischen des Fasergutes. 

1. Ballenbrecher. Urn die der Spinnerei in Ballen zugefiihrte Baumwolle 
verspinnen zu konnen, muB sie zunachst wieder in den flockigen Zustand zuruck­
gefiihrt werden. Diesem Zweck dient heute vornehmlich der Ballenbrecher. Er 
ist in zweiAusfuhrungsformen bekannt, und zwar als Walzenballenbrecher1 

und als Kastenballenbrecher oder Ballenzupfer. Sie kommen beide nach­
einander zur Anwendung, in neuzeitlichen Betrieben bedient man sich jedoch ge­
wohnlich nur noch des letzteren. . 

Die Einrichtung eines BaIlenzupfers (Hopper-Bale-Breaker) laBt Abb. 16 er­
kennen. Ein gut geschlossener Kasten A ist mit einem wagerecht umlaufenden 
endlosen Bodenlattentuch Fund einem sich an dieses anschlieBenden, gewisser­
maBen die Kastenruckwand bildenden schrag aufsteigenden, endlosenNadelleisten­
tuch B ausgestattet und in seinem Oherteil an eine Staubabsaugevorrichtung LK 
angeschlossen. Die aufzulosende Baumwolle wird in den Kasten entweder durch 

Abb. 16. Ka tenbaU nbrecber (Ballenzupfer) (Dob on Barlow Ltd., Bolton). 

eine verschlieBbare Offnung oder durch das Bodenlattentuch eingebracht. 1m 
letzteren FaIle mgt dieses, wie die Abbildung erkennen laBt, aus dem Kasten 
hemus, im ersteren FaIle nicht. In jedem FaIle aber fiihrt das Lattentuch als 
Trager des Fasergutes dieses gegen dasNadeIleistentuch B. Die auf dessen Leisten 
sitzenden, zugespitzten und nach oben gerichteten St'lhlnadeln erfassen die 
ihnen entgegenkommenden Baumwollfladen und nehmen sie bzw. Stucke von 
ihnen mit nach oben. 1m Scheitelpunkt des N adelleistentuchumlaufes werden etwa 
auf den Nadelspitzen sitzende Stucke durch eine entgegenlaufende Nadelleisten­
walze C abgestrichen, und an dieser hangenbleibende Faserpatzen werden von 
einer Flugelwalze M auf das Bodenlattentuch zuruckgeworfen. Die in den Nadeln 
des Nadelleistentuches B verbleibenden Baumwollflocken lOst eine Flugelwalze D 
aus diesen hemus und wirft sie unter Mitwirkung einer LeitplatteI auf ein Ausfuhr­
lattentuch. Dabei bewirkt diese Walze eine weitere Lockerung und Reinigung des 
durch die N adeln des N adellattentuches von den Fladen abgezupften Fasergutes. 
Der Kraftbedarf eines Baumwollzupfers belauft sich auf etwa 2 PS. Seine stund­
liche Lieferung betragt je nach den Verhaltnissen bis zu 1500 kg. 

1 Vgl. Technologie II/I: Liidicke: Spinnerei. 
2* 
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Vielfach wird der Zupfer auch so ausgefiihrt, daB ein Staubsauger an dem 
Beschickungskasten nicht angeschlossen ist und das gezupfte Fasergut nicht 
einem Lattentuch, sondern einem Trichter iibergeben wird, der in eine Saugrohr. 
leitung iibergeht, die zu den Mischkammern fiihrt; siehe Abb. 17. Der im Zupfer 
frei werdende Staub wird von der Saugluft mitgenommen und vor Abgabe des 
Fasergutes an die Mischkammern von ihr geschieden. 

Abb. 17. Ballenzupfer mit Fiirderlattentiichern und Mischkammern 
(Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

Wenn auch die Bemusterung einer Partie Ballen sowohl hinsichtlich des 
Stapels als auch hinsichtlich der Farbe gleichmaBig sein kann, so bleibt doch 
die Tatsache bestehen, daB fast in jeder Partie sich Ballen befinden, die in 
Farbe des Materials sowie Lange und Feinheit des Stapels von der Bemusterung 
abweichen. Diese UngleichmaBigkeiten lassen sich im Laufe des Arbeitsganges 
nicht vollkommen ausgleichen. Weiter ist zu beriicksichtigen, daB die Ballen einer 
Sendung oder Partie in vielen Fallen nicht alle in einem Raum gelagert werden 
k6nnen, sondern in verschiedenen Raumen zur Lagerung gebracht werden 
miissen und dabei der eine Lagerraum feuchter und kalter sein kann, wie der 
andere, wodurch die Fasern der Ballen nicht alle die gleiche Temperatur und den 
gleichen Feuchtigkeitsgehalt aufweisen. 
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U m aIle diese Mangel nach Moglichkeit zu mildern, ist eine grundliche Mischung 
des Fasergutes schon bei seiner Vorbereitung fUr die Spinnerei erforderlich. Nur 
dann kann erreicht werden, daB die Spinnerei Garne liefert, welche hinsichtlich 
Fadenstarke, GleichmaBigkeit, Elastizitat usw. einwandfrei sind. Eine gute 
Mischung wird aber auch 
dann erforderlich, wenn es 
gilt, ganz besondere Garne 
unter Verwendung ver­
schiedener Fasersortenher­
zustellen. Stets muB bei 
einer Mischung darauf Be­
dacht genommen werden, 
daB annahernd gleich 
lange Fasern und Lose 
mit gleichem Abgang zu­
sammenkommen. 

2. Mischkammern. Die 
Mischung beginnt bereits 
bei der Beschickung des 
Ballenbrechers. Sein Ka­
sten wird mit der Hand 
oder durch das endlose 
Zufiihrlattentuch mit Fa­
serfladen aus einer groBe­
ren Zahl von Ballen ge­
speist. Die von ihm ab­
gelieferten Faserflocken 
werden, sofern zulassig, 
unmittelbar an die Speise-

vorrichtung der ersten 
Vorbereitungsmaschine 

abgegeben oder sie wer­
den zunachst in "Misch­
kammern" (Gefache oder 
Stocke) iiberfiihrt, in de­
nen sie zugleich die Mog­
lichkeit haben, sich aus-

zudehnen, die gleiche 
Temperatur anzunehmen 
und sich gleichmaBig zu 
feuchten und aus denen 
sie spater zum Zwecke 
der weiteren Auflosung 
und Reinigung nach Be­
darf mittels Hand oder 
durch Absaugen entnommen werden. 

.,' ;. 

• I I " 

Die "Oberfiihrung des Fasergutes in die Mischkammern erfolgt auf mecha­
nischem oder auf pneumatischem Wege. Bei der mechanischen Speisung der 
Kammern kommen Forderlattentiicher zur Anwendung, welche als Steiglatten­
tiicher das Fasergut vom BaIlenzupfer in Empfang nehmen, es lotrecht nach 
oben fiihren, wie dies die Abb. 17 und 18 erkennen lassen, und dann als Ver­
teilungslattentiicher wagerecht iiber die Mischkammern weiterleiten und an 
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diese je nach Anordnung und Einstellung der Kehrstellen der Lattentiicher 
abgeben. 

Die Anlage einer mechanischen Forderanlage ist kostspielig, ihre Unterhaltung 
teuer. Weitere N achteile sind Staubentwicklung und umstandIiche Bedienung. Bei 
der pneumatischen Forderung ist die Ausliiftung der Baumwolle schwieriger, 

'" .. ., 

die Ablagerung des Fasergutes aber ein­
facher, billiger und leichter zu iiberwachen 
und es kann der Ballenbrecher, innerhalb 
weiter Grenzen, raumllch ganz unabhangig 
von der Mischerei selbst aufgestellt wer­
den, ohne der Anlage das geringste von 

-t ihrer Wirksamkeit zu nehmen. Es empfiehlt 
~ sich, den Ballenbrecher im Mischkammer-
o b . 

j:q raum unterzu rmgen. 
1i Bei der pneumatischen Forderung dient 
H als Fordermittel fiir das Fasergut Druck-
6 oder Saugluft. Bisweilen wird die letztere 
~ auch durch Druckluft unterstiitzt. Kommt 
j:q nur Druckluft zur Anwendung, so wird das 
c:d Fasergut durch diese in die Mischkammern 
j geblasen. Saugluft hebt dagegen das Faser­
o gut nur iiber die Mischkammern und gibt 
e. es an diese mit Hille von filterartig wir­
... kenden, in das Gehause der Saugleitung 
~ eingeschalteten Sammelzylindern abo 
o !l Eine pneumatische Forder- und Misch-
~ anlage, bei der die Uberfiihrung des Faser­
~ gutes vom Zupfer in die aus Gattern ge­
~ bildeten Mischkammern durch Saugluft er­
E folgt, zeigt Abb. 19. Der Ballenzupfer ist 
g im Mischkammerraum aufgestellt. Die an 
~ den Ballenzupfer angeschlossene Saugrohr­
~ leitung lauft iiber die Mischkammern hin­
~ weg zu dem hinter der letzten Kammer 
~ angeordneten Absaugeventilator. Vber jeder 
'<Il Mischkammer ist ein Lieferkasten an die 
~ Saugleitung angeschlossen, durch den das 
..ci Fasergut entstaubt im freien Fall an die 
.t:> 
<: Mischkammer abgegeben wird. In jedem 

Lieferkasten ist zu diesem Zweck auf wage­
rechter Welle drehbar ein Siebzylinder H, 
Abb. 20, untergebracht. Ihm wird das Faser­
gut durch die Saugrohrleitung quer zur Achse 
zugefiihrt und dabei auf seinem Mantelfilter­
artig abgelagert, wahrend er sich dreht. Der 

Saugluftstrom streicht unter Mitnahme des Staubes bei den Zwischenabliefe­
rungskasten, Abb. 20 und 21, quer durch den Siebzylinder hindurch in die an­
geschlossene, zur nachsten Kammer fiihrende Saugrohrleitung W, bei dem der 
letzten Mischkammer zugeordneten Lieferkasten (SchluBablieferkasten), Abb. 20 
und 22, entweicht er axial nach dem Absaugventilator und wird von diesem in 
die Staubkammer getrieben. Unter einem jeden Siebzylinder H ist eine Schlager­
walze 0 angeordnet, welche das auf dem Siebzylinder sitzende Fasergut von 
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diesem ablOst und es der Mischkammer zufiihrt. Deshalb ist der Siebzylinder 
an der AblOsestelie innen durch ein Segment L abgedeckt, so daB die Saugluft 

6~2 

t Abb.20. t 
Zwischenablieferungskasten SchluBablieferungskasten 

(Dobson & Barlow Ltd., Bolton). 

hier nicht wirken kann. Siehe die Abb. 21 und 22. 1m SchluBablieferungskasten, 
Abb. 20 und 22, ist diese Abdeckung so weit ausgedehnt, daB die in den Sieb-

bb. 21. 
(D bs n 

hcnablicfccun tska t n 
Bolt n). 

zylinder eintretende Luft nicht quer durch den Zylinder hindurchstreichen 
kann, sondern in dessen Achsenrichtung abgelenkt wird. Um jeden Zwischen­
kasten nach Belieben ein- oder ausschalten zu k6nnen, sind fiber jedem Sieb-
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zylinder flugelartig drehbare Leitbleche F angeordnet, Abb.21, die so ein­
gestellt werden konnen, daB das durch das Rohr D eintretende, vom Saugluft­
strom getragene Fasergut gegen den Siebzylinder anfliegen kann oder nicht 
(siehe die ausgezogenen und punktierten Linien). 1m letzten FaIle ist der Sieb­
zylinder und damit auch die seinem Lieferkasten zugeordnete Mischkammer 
ausgeschaltet. 

Abb.22. Pneumatische Mischerei, SchluBablieferungskasten (Dobson & Barlow Ltd., Bolton). 

Um fremde, harte Korper, z. B. Nieten, Ballenbandstucke, Schrauben, 
Muttern usw., die mit der Baumwolle durch den Ballenbrecher gegangen sind, 
zuruckzuhalten, ist zwischen ihm und dem ersten Lieferkasten im Saugrohr 

Abb.23. Ni tcnfa.ng r (Dob on c· Barlow Ltd., Bolton). 

eine Vorrichtung angeordnet, deren Einrichtung sich aus Abb. 23 ergibt. DasFaser­
gut hat in dem Saugrohr FG die Flugrichtung E, die Fremdkorper behalten da­
gegen infolge ihres hohen spezifischen Gewichts die geradlinigeBewegungsrichtung 
bei und gelangen unter einem einstellbaren Schieber B hinweg in die Kammer A. 

Eine nur mit PreBluft arbeitende pneumatische Baumwollforderanlage, wie 
sie z. B. von der Firma Paul Pollrich & Co., G. m. b. H. in Dusseldorf ausgefuhrt 
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wird, besitzt folgende Einrichtung. Ein Ventilator saugt das vom Fordertuch 
des Ballenbrechers gelieferte Fasergut entweder unmittelbar, Abb. 24, oder iiber 
eine staubabscheidende Rostkammer, Abb. 25, an und treibt es durch eine Ver-

Abb.24. Zwei Ballenbrecher mit pneumatischen Transportanlagen zu den Mischkammern 
(Paul Pollrich & Co., G. m. b. R., Dusseldorf). 

teilerrohrleitung in der aus der Abb. 24 ersichtlichen Weise in die Mischkammern. 
Bei seinem Durchgang durch den Ventilator erfahren die Fasergutflocken eine 
weitere Auflosung, der Ventilator wirkt also gewissermaBen als pneumatischer 
Offner. Er ist mit einem 
verstellbaren Diffusor aus­
gestattet und kann entspre­
chend der Ballenbrecher­
leistung eingestellt werden. 
Beim Eintreten der Faser­
flocken in die Mischkammer 
werden die Flocken in wir­
belnde Bewegung versetzt 
und abgelagert, erfahren 
also eine weitere Mischung. 

Die Umstellung der 
Blasrohrleitung auf die eine 
oder andere Mischkammer 
geschieht durch Umstellen 
von Umschaltklappen mit­
tels einer Gelenkvorrich­
tung, Abb. 24. Ein unter­
halb des Umschaltkastens 
angebrachter Zeiger gibt 

Abb. 25. Absaugung vom Ballenbrecher, Zwischen­
schaltung einer Rostkammer (Paul Pollrich & Co., 

G. m. b. R., Dusseldorf). 

stets Aufklarung dariiber, wie die Forderrichtung eingestellt ist. Die Druck­
stutzen, durch die die Baumwolle in die Kammern eintritt, sind mit Gewichts­
klappen ausgeriistet, die sich selbsttatig schlieBen, wenn die Kammer beschickt ist. 

Mit der Einfiihrung des Fasergutes in die Mischkammern gelangt natiirlich 
auch Luft mit in diese. Sie muB den Kammern wieder entzogen werden, weil diese 
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sonst unter unerwiinschte Pressung kommen. Zu diesem Zweck sind die Kammern 
gleichzeitig an eine gemeinsame, mit Mitteldruckexhaustor ausgestattete Saug­
leitung angeschlossen. Sie entfernt nicht nur die Luft, sondern mit ihr auch 

o 

Abb. 26. 1i chpendel (Paul Pollrich 
. m. b. R., Dii Idorf). 

Co. 

etwaigen Staub. Die Kammern 
miissen der Reihe nach und auch 
in beliebiger Reihenfolge wechsel­
weise beschickt werden konnen, 
ohne daB die Arbeitstatigkeit der 
Anlagen eine Unterbrechung er­
leidet. Zu diesem Zwecke ist es 
erforderlich, daB die "Weichen" 
fUr die Blas- und Saugrohrleitung 
an den zu den einzelnen Kam­
mern fiihrenden Abzweigstellen 
durch Randgriff einheitlich und 
iibereinstimmend gestellt werden 
konnen. Urn dabei jede Fehl­
schaltung unmoglich zu machen, 
hat die obengenannte Firma eine 
einheitliche Schaltvorrichtung fUr 

beide Rohrleitungen in Gestalt einer Verbundumschaltvorrichtung mit Erfolg ein­
gefiihrt, bei der die Rohrleitungen an den Umschaltestellen in einem einheitlichen 
Wechselkasten zusammengefiihrt sind, welcher fix und fertig, nach Art einer 

Abb. 27. Baumwolltransport vom Ballenbrecher mit Ein­
richtung zum Vorwarmen und Trocknen der Baumwolle 

(Paul Pollrich & Co., G. m. b. H., Dusseldorf). 

Weiche die beiden Lei­
tungen verbindend, ein­
gebaut ist. Das abgesaugte 
Staubluftgemisch gelangt 
in eine Staubfilterkam­
mer, in der Staub- und 
etwa mitgerissene Baum­
wollflocken abgeschieden 
werden, wahrend die ge­
reinigte Luft durch eine 
besondere Abluftleitung 
in einen Staubturm ab­
gefiihrt wird. Die Filter­
kammer ist mit Filter­
rahmen ausgestattet, die 
wiihrend des Betriebes 
herausgezogen und ge­
reinigt werden konnen. 
Zwecks Vermeidung eines 
etwaigen tTherdrucks in 
den Mischkammern sind 

in deren Wandungen lJberdruckklappen eingebaut, welche sich selbsttatig offnen, 
sobald der Luftdruck in der Kammer eine unzuliissige Rohe erreicht. 

Das Mischen der Baumwolle wird, wie erwahnt, schon auf dem Ballenoffner 
eingeleitet, es erfolgt weiter in hohem MaBe beim pneumatischen Transport, 
da hier die gelockerten Fasern durcheinander gewirbelt werden. Urn bei dem 
Einstromen und dem freien Abfall des Gutes in die Kammern eine Ent­
mischung zu verhindern, ist in der Mischkammer vielfach noch ein sogenanntes 
Mischpendel angeordnet. Es besteht, wie Abb. 26 erkennen laBt, aus einer Reihe 
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von vor der Blasrohrausmundung parallel zueinander aufgehangten Pendel­
stangen, welche frei ausschwingbar sind und zufolge des durch den Luftstrom 
hervorgerufenen stetigen Pendelns unmittelbar beim Einstromen des Fasergutes 
dieses einer nochmaligen grundlichen Durcheinanderarbeitung unterziehen. 

Urn der zu fordernden Baumwolle schon beim Transport die ihr etwa noch 
anhaftende Feuchtigkeit nach Moglichkeit zu entziehen, wird die Transportluft in 
einem Dampfluftheizer angewarmt. Er ist durch eine Rohrleitung mit dem An­
schluBstuck zwischen Ballenbrecher und pneumatischem Offner so verbunden, 
daB die fiir den Transport erforderliche Luftmenge durch ihn angesaugt wird, 
vgl. Abb. 27. Der Dampfluftheizer kann auf beliebige Temperatur eingestellt und 
auch ganz ausgeschaltet werden, wenn eine Erwarmung des Fasergutes aus 
spinntechnischen Grunden nicht gewiinscht wird. Die Anwarmevorrichtung macht 
die Anordnung von Rippenheizrohren in den Mischkammern entbehrlich. 

Jedem Spinnereifachmann ist zur Genuge bekannt, welche groBe Gefahr dem 
Spinnereibetrieb durch das Vorhandensein von Eisenteilen im Spinnstoff droht. 
Sie sind verschiedener Art und 
Herkunft. Schon in den Ballen be­
finden sich Eisenteile jeder Art. 
Es werden in ihnen auBer Band­
eisenstucken nebst den dazugeho­
rigen Schnallen, Nagel, Stemm­
eisen, Werkzeuge aller Art, GuB­
eisenbrocken und dergleichen mehr 
gefunden. Weitere Eisenteile ge­
langen aber auch durch die aus 
dem eigenen Betriebe wieder in 
die Mischung zuruckflieBenden 
vollwertigenAbgange in das Spinn­
gut. Sie sind geeignet, einen emp­
findlichen Betriebsschaden oder 
Schadenfeuer zu verursachen. 

Die neuzeitliche, auf Ersparung 

bb. 2 . Elektroma n twalze zum us chcid n 
vonEi enteil n aus BaumwoUe(EI ktrizitats e cH-

chaft Ionia, Kolo-Zollstock). 

von ArbeitslOhnen hinzielende Verbindung der Reinigungsmaschinen mit selbst­
tatig arbeitenden Auflege- und Fordervorrichtungen schaltet die Moglichkeit des 
Auslesens der Fremdkorper durch gewissenhafte Arbeiter immer mehr aus. Durch 
einwandfreie Erhebungen ist festgestelltl, daB von samtlichen Spinnereibranden 
ca. 80% ihren Ausgang in den Schlager- und Mischraumen nehmen, und es kann 
wohl behauptet werden, daB wiederum 90% aller dort ausbrechenden Schaden­
feuer auf die Rechnung der im Spinnstoff enthaltenen Eisenteile zu setzen sind. 

Die Beseitigung aller dieser Gefahren sucht man durch zweckentsprechenden 
Einbau von Auffang- oder Schutzmagneten zu erreichen. Sie sind Flachmagnete, 
wie sie die Firma Paul Pollrich & Co., Dusseldorf, empfiehlt, oder Elektromagnet­
walzen, wie sie von der Elektrizitats-Gesellschaft "Colonia", Koln-Zollstock, 
geliefert werden. Ihre Einrichtung ergibt sich aus den Abb. 28 bis 30. Fiir 
Baumwollspinnereien kommen zwei verschiedene Einbauarten in Frage, und 
zwar diejenige fiir Lattentuch-Forderung, Abb. 29, und diejenige fiir pneumatische 
Forderung, Abb. 30. Bei der ersteren ist die "Elektromagnetwalze" etwa 10 em 
uber dem Lattentuch b des Ballenzupfers a so angebracht, daB die nach . den 
Steiglattentiichern laufende Baumwolle unter ihr hinweggehen muB. Bei der 
zweiten Ausfiihrungsform ragt dagegen die Elektromagnetwalze so in das unter 

1 Nord- und Ostexport, Orientexport, Berlin 1924, Nr 8; Mell. Text. Ber. 1927, 126. 
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Saugwirkung stehende Ablieferrohr be des Ballenzupfers a hinein, daB die Baum­
wolle iiber sie hinwegfliegen muB. Auf der an beiden Enden in den Lagern fest­
geklemmten Welle c, Abb. 29, bzw. d, Abb. 30, sind konzentrisch zu ihr halbkreis­
formige Segmente d bzw. e so befestigt, daB sie die eine Halite des Walzenmantels 

auf der ganzen Lange bilden, durch 

a 

Drehen der Welle aber verstellt 
werden konnen. Zwischen diesen 
Segmenten sind Kupferspulen an­
gebracht, von welchen die Seg­
mente in der Weise magnetisch 
erregt werden, daB sie abwechselnd 
entgegengesetzten Magnetismus 
aufweisen. Die magnetische Er­
regung muB durch Gleichstrom er­
folgen. Die Zufiihrungsleitung wird 
durch die feststehende Welle ge­
fiihrt, Abb. 28. rst kein Gleich­
strom vorhanden, sondern Wech­

~rmPil'l'-':~~~~~. ~.li!i.~, .~ .. i1ii. !!r.~ .. ~~~m5iim. f.ii.~. sel- oder Drehstrom, so muB ein 

Abb. 29. Elektromagnotwalze zurn Au oheiden 
von Ei enteilen au BaumwolJe in Anw ndung bei 

Fordorung de Fa ergut durch Lattentucher 
(Elektrizitatsg ell chaft Colonia Koln·Zoll tock). 

Umformer aufgestellt werden. Um 
dasMagnetsystem dreht sich ein auf 
hohler Welle sitzender Mantel aus 
mitLangsleisten besetztemMessing­
blech, Abb. 28. Gelangt nun auf die 

Elektromagnetwalze eisenhaltiges Material, oder lauft solches an ihr vorbei, so 
wird das Eisen von dem Magnetfeld durch den Mantel hindurch angezogen und 
bleibt an diesem hangen. Da der unmagnetische Mantel sich fortwahrend dreht, 

\ 
nimmt er die Eisenteile mit bis 
an die Stelle, wo daf? halbrunde 
Magnetfeld aufhort. An dieser Stelle 
ist die Magnetwalze vollkommen 
unmagnetisch, und zwar infolge 
eines hier angeordneten Streukraft­
linienfangers nach D.R.P. 254260. 
Gelangt nun der Mantel mit dem 
anhaftenden Eisen an diese Stelle, 
so wird dieses mit aus dem Magnet­
feld herausgenommen und fallt 
selbsttatig in einen Kasten abo Ein 
Zuriickrutschen in die Magnetzone 
wird durch die auf den Mantel 
aufgesetzten Leisten, Abb. 28, ver­
hindert. Abb. 30. E1ek roma netwalz zurn us chcid n von 

isenteiJen au Baurnwoll in Anwendung bei pneu· 
matisoher Fa ergutforderung (EI ktrizitatsges 11-

schaft Colonia, Koln-Zoll tock). 

Die Mischkammern bestehen 
bei Anwendung einer mechanischen 
Fasergutforderung aus einer Reihe 

von nebeneinander angeordneten Lattenverschlagen, denen das Fasergut von 
oben zugefiihrt und aus denen es unten entnommen wird, Abb. 17,18 und 19. Wird 
das Fasergut nur durch Druckluft gefordert, so kommen vollstandig geschlossene, 
durch Tiiren zugangige Mischkammern zur Anwendung, in die die Baumwolle 
von der Vorderseite eingeblasen wird, Abb. 24, wahrend die Mischkammern fiir 
Saugluftforderung denjenigen fiir mechanische Forderung gleichen, also Latten-
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verschHige mit Beschickung von oben darstellen. - Die Anzahl der Misch­
kammern ist abhangig von der Zahl der anzulegenden Mischungen, sonst aber 
keiner Beschrankung unterworfen. Die aus Lattenverschlagen gebildeten Misch­
kammern sind gewohnlich 4 m tief und 5 m breit und ihre Mischung erhalt etwa 
2Y4 m Rohe. Sie sind nach Ernst M iiller zweckmaBig fUr 20 Ballen agyptische, 
24 Ballen amerikanische oder 40 Ballen ostindische Baumwolle bemessen. 

Nach Briiggemann 1 sollen die Mischkammern oder Stocke so bemessen sein, daB in 
ihnen die Baumwolle mindestens 14 Tage ruhen kann, ehe sie zur Verarbeit.ung kommt. Die 
Temperatur im Mischraum bzw. in den Stocken soli etwa 20 bis 240 0 bei einer Feuchtigkeit 
von etwa 60 % reI. betragen. 

b) Pu1zerei. (Offnen und Reinigen der Baumwolle.) 
1. Kastenspeiser. Von der Mischerei kommt die Baumwolle zur Putzerei, 

und zwar zunachst zum Offner. Seine Beschickung erfolgt zur Zeit wohl aus­
schlieBlich durch den sogenannttlll Kastenspeiser. Er soll die dem Offnen und 
Reinigen der Baumwolle dienenden Maschinen hinsichtlich ihrer Beschickung 

A 

Abb. 31. Pneumatische Mischanlage (Dobson & Barlow Ltd., Bolton). 

von der Aufmerksamkeit der Arbeiter unabhangig mach en und gleichzeitig eine 
weitere Auflosung der Faserflocken herbeifiihren. Seine Einrichtung ahnelt 
der des Kastenballenbrechers, Abb. 16, nur sind die Nadeln des Steiglattentuchs 
mit Riicksicht darauf, daB die Baumwolle schon etwas vorgeoffnet ist, feiner. Das 
Abstreichen der von dem Nadl1llattentuch zu viel mitgenommenen Faserflocken 
erfolgt durch ein kurzes endloses Nadellattentuch oder durch eine Trommel mit 
an der Arbeitsstelle aus ihr hervortretenden Nadeln einer in ihr exzentrisch ge­
lagerten sternformigen Nadelwalze. Der Kastenspeiser findet fUr sich in dem 
Mischkammerraum Aufstellung oder in einem Arbeitsraum unter diesem. 1m 
ersten Falle wird er unmittelbar von Rand durch Aufbringen des Fasergutes auf 
sein Zufiihrlattentuch bedient, im anderen Falle wird diesem das Fasergut durch 
ein Fallrohr zugefiihrt; Abb. 33. Mit Riicksicht auf die groBe Bedeutung, welche 
man heute einer griindlichen, aber sanften Auflosung des Fasergutes zuschreibt, 
wird der Kastenspeiser auch mehrmals nacheinander zur Anwendung gebracht. 
Abb. 31 zeigt eine diesbeziigliche Ausfiihrungsform. Die Uberfiihrung des Faser­
gutes von dem ersten Speiser A auf den zweiten Speiser G erfolgt gewohnlich 
pneumatisch. Die Einrichtung hierzu entspricht im wesentlichen derjenigen 
eines Lieferkastens nach Abb. 20 bis 22. Einem auf wagerechter Achse drehbar 
gelagerten, unter Wirkung zweier starker Sauger stehenden Siebzylinder (siehe 

1 Briiggemann, H . : Mell. Text. Ber. 1927, 126. 
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F, Abb. 31), wird das Fasergut vom ersten Speiser A durch die Rohrleitung D 
zugefiihrt. Von diesem Siebzylinder lost es eine Schlagerwalze ab und wirft es 
auf das Speisetuch des zweiten Speisers G. Er reguliert durch die bekannte Fiihler­
platte die Baumwollzufuhr zur nachstfolgenden Maschine, dem Offner, zugleich 

Abb.32. Voroffner mit Kastenspeiser (Rich. Hartmann A.·G., Chemnitz). 

wird aber von ihm aus auf mechanischem oder elektrischem Wege auch der erste 
Speiser stillgesetzt, wenn er selbst zum Stillstand kommt. 

2. Voroffner, VorschHiger (Porcupine). Sein Zweck ist eine weitere Auflosung 
der Baumwollflocken unter gleichzeitiger Ausscheidung von Sand, Staub usw. 

Abb.33. Ka tenspei er vereinigt mit VorOffner (Porcupin ) 
(Dob on . Barlow Ltd., Bolton). 

sowie eine VergleichmaBigung der Menge der zu verarbeitenden Baumwolie und 
damit zugleich eine Entlastung des nachfolgenden Hauptoffners. Die Speisung 
erfolgt durch den Kastenspeiser mittels einer Muldenzufiihrung, der das 
Fasergut durch ein Lattentuch, Abb. 32, oder unmittelbar vom Kastenspeiser 
aus zugefiihrt wird (Abb. 33). Die Muldenzufiihrung, Abb. 34 und 35, besteht 
aus einer Speisewalze K, Abb.33, die mit einer Klaviermulde zusammen-
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arbeitet, deren einzelne, muldenartig gegen die Speisewalze anliegende Fiihler­
hebel L durch Zwischengelenke mittels einer Brillenaufhangung mit dem Riemen-

Abb. 34. Klaviermuldenzufiihrung mit RegIer (Taylor, Lang & Co., Stalybridge). 

fUhrer eines Riemenkegelgetriebes verbunden sind, vgl. Abb. 34 und 35; dieses 
regelt die Laufgeschwindigkeit der Speisewalze (Lordscher Speiseregler). Die 

Abb. 35. Vorschlager (Societe Alsacienne de Constructions Mecaniques, Mulhouse). 

Bearbeitung des Fasergutes im Voroffner erfolgt durch die Schlagtrommel M in 
einem Gehause 0, Abb. 33, die etwa 600 bis 1000 Umdrehungen in der Minute 
macht. Sie schleudert das ihr durch die MuldenzufUhrung dargebotene Faser-
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gut iiber einen aus Dreikantstaben gebildeten Rost N hinweg dem AuslaB P 
zu. Die aus FluBeisenblechscheiben mit angenieteten Schlagnasen oder aus guB­
eisernen, mit gezahnten Nasen versehenen Scheiben zusammengesetzte, oder auch 
aus einem Stahlzylinder mit aufgesetzten U-formig gestalteten Nasen gebildete 
Schlagtrommel, Abb. 35 bis 38, . besitzt einen Durchmesser von etwa 400 bis 
600 mm und liefert bei einem Kraftbedarf von etwa 2 PS in 1 Stunde ungefahr 
400 kg aufgelOste gereinigte Baumwolle. 

Abb.36. Schlagtrommel mit Stahlplatten fUr Vorschlager (Porcupine) 
(Howard & Bullough Ltd., Accrington). 

Die bis zum Austritt des Fasergutes aus dem V oroffner erzielte Lockerung 
und Reinigung geniigt bei weitem noch nicht fiir das Verspinnen. Man iibergibt 
die Faserflocken deshalb noch einem groBeren Offner, einem Hauptoffner. Er ist 
stehender oder liegender Bauart und empfangt den Rohstoff entweder durch Hand, 
durch einen Kastenspeiser, unmittelbar vom V oroffner oder auch bei groBerer Ent-

Abb. 37. Schlagtrommel mit gezahnten Gu13eisen-Scheiben fUr Vorschlager (Porcupine) 
(Howard & Bullough Ltd., Accrington). 

fernung durch Saugluft iiber einen Rostkasten, Abb. 39. Er besteht in der dar­
gestellten A usfiihrungsform aus einem aufFiiBen stehenden schmiedeeisernenKasten 
von etwa 4 FuB Lange und 1 FuB Breite, der an seinen heiden Enden mit je einem 
guBeisernen Kopfstiick ausgestattet ist. Durch sie ist er an die Saugleitung an­
geschlossen, gleichzeitig sind sie die Trager fiir zwei auf der Oberseite gezahnte, 
parallel zueinander laufende Schienen. In ihrer Verzahnung hangen frei pendelnd 
57 schmiedeeiserne Platten (Rostplatten), die durch 6 bis nahe an den Boden 
des Staubkastens sich erstreckende Platten in Gruppen unterteilt sind, deren 
Platten etwas iiber dem Kastenboden enden. Der Zweck der erstgenannten 
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Platten ist, ein MitreiBen des sich auf dem Kastenboden ansammelnden Staubes 
durch den iiber die Platten hinwegstreichenden, die Baumwolle tragenden 
Luftstrom zu verhindern. Der Boden ist an einer seiner Querseiten drehbar 
an das entsprechende Staubkastenkopfstiick angeschlossen und wird in seiner 
SchluBlage durch zwei Seiten. 
riegel gehalten. Werden diese ge· 
lOst, so klappt der Kastenboden 
nach abwarts, und es falit der 
Staub abo Durch Hand konnen 
gleichzeitig auch die Rostplatten 
zum Ausschwingen gebracht wer· 
den, damit sie den an ihnen haf· 
tenden Staub usw. abgeben. Um 
ein Heraustreten der auf den 
verzahnten Schienen hangenden 
Platten aus der .Verzahnung zu 
verhindern, sind, wie aus der 
Abb. 39 zu ersehen, iiber den 
Zahnschienen Schutzstangen vor· 
gesehen, die sich iiber die Platten. 

Abb. 38. ScWagtrommel fUr Voriiffner (Lord 
Brothers, Todmorden, verb. mit Brooks & Doxey 

Ltd., Manchester). 

reihe erstrecken. Da die Rostplatten frei auf gezahnten Schienen hangen, kann 
ihr Abstand beliebig geandert und dadurch der Reinigungskasten leicht fiir jede 

Abb. 39. Vibro·Pneumatischer Staubkasten (Lord Brothers, Todmorden, verb. mit 
Brooks & Doxey Ltd., Manchester. 

Baumwolisorte eingestelit werden. Die hochste Reinigungswirkung wird erreicht, 
wenn die Rostplatten auf der Kasteneintrittsseite enger zusammengestelit wer· 
den als an der Austrittsseite. Da jede Rostplatte durch den Luftstrom und durch 
die gegen ihre Oberkante stoBenden Baumwollflocken in Schwingung versetzt 
wird, werden die durch den StaB sich ausscheidenden Unreinigkeiten auf dem 
Kastenboden befordert. Die in den Kastenkopfstiicken vorgesehenen Zungen 

Herzog, Technologie IV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 3 
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leiten den Luftstrom iiber die Rostplatten und verhindern so ein Verstopfen 
der Mundstiicke. 

3. Vertikal- oder Crighton-Offner. In ihm erfolgt die Bearbeitung der Baum­
wolle durch einen stehenden Schlager, der, wie die Schnittzeichnungen 40 bis 42 
erkennen lassen, aus mehreren mit Schlagnasen oder Schlagleisten besetzten, 
auf einer lotrechten Welle in Abstanden angeordneten Scheiben besteht, deren 
Durchmesser von unten nach oben zunimmt. Dieser Schlager ist von einem 
kegelformigen Rost umgeben, der seinerseits wieder von einem Gehause ein­
geschlossen ist, siehe die vorgenannten Abbildungen sowie die Abb. 43 und 44. 

Der Rost war urspriinglich ein Siebrost, siehe d, Abb. 40. Dieser ist im Laufe 
der Zeit durch einen solchen aus Dreikantstaben ersetzt worden, deren etwa 

Abb.40. Vertikal-(Crighton-)Offner. ach MUller, Handbuch der Spinnerei. 

200 zur Anwendung kommen. Ihre Zahl und ihr Abstand sind abhangig von der 
Baumwollsorte. Die Form wurde derart gewahlt, daB der Zwischenraum zwischen 
ihnen am kIeinen und groBen Trommeldurchmesser der gleiche ist. Die gang­
barsten Weiten sind 2, 4 oder 6 mm. Diese Roste leiden nach Angaben der Firma 
Saco-Lowell, Boston, an dem {)belstand, daB ihre Stabe im Unterteil zu schwach 
sind und infolgedessen schwer in ihrer richtigen Stellung zueinander gehaIten 
werden konnen. Die genannte Firma hat deshalb Stabroste zur Einfiihrung 
gebracht, deren dreikantige Stabe auf ihrer ganzen Lange den gleichen Quer­
schnitt haben. Die Roste besitzen 120 Stabe, die in vier Gruppen von je 30 Stab en 
mit gleichen Zwischenraumen angeordnet sind, wahrend gleichzeitig zwischen 
je zwei Gruppen eine gelochte, guBeiserne Platte vorgesehen ist, wie dies Abb. 43 
erkennen laBt. Sie gestattet den Zutritt zum Schlager ohne Verstellung des 
Rostes. Je 15 Stabe sind gemeinsam regulierbar und werden sicher in jeder ge­
wiinschten Stellung gehaIten. Auf diese Weise ist eine verschiedene Einstellung 
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der Stabgruppen moglich. Man macht dort, wo die Baumwolle in den Offner ein­
tritt, die Spaltoffnungen zwischen den Staben groB und schlieBt sie in den folgen-

den Abteilungen mehr und mehr. - Zu besonderer Bedeutung ist auch der ver­
stellbare Triitzschler-Rost nach DRGM. 1031243 gelangt, Abb.44. Sein Wesen 

Abb. 42. ertikaloffn r mi orschlag r und Kastenspei er 
(Pia t Bro hers & Co. Ltd., Oldham). 

besteht darin, daB mittels eines aus dem RostumschluBgehause herausragenden 
Handgriffes, siehe rechte Seite der Abbildung, samtliche Roststabe zu gleicher 
Zeit verstellt werden konnen. Der Handgriff sitzt mit einer Nase auf einer mit 
Einschnitten versehenen Skala, die gestattet, daB die Spaltweite zwischen den 

3* 
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Roststaben um je % mm verstellt und so der Beschaffenheit des Arbeitsgutes 
mit Leichtigkeit angepaBt werden kann. Die Spaltweite verlauft von oben nach 

unten parallel, auch bei Anderung der Spalt­
weite entstehen keine UnregelmaBigkeiten. 
Die aus TemperguB hergestellten Roststabe 
weisen ein besonderes Profil auf, das seine 
Gestaltung durch zahlreiche Versuche und 
praktische Erfahrungen erhalten hat!. 

Das in den Bereich des ScWagers ge­
langende Fasergut wird infolge seiner schnel­
len Drehung, etwa 1000 Umdrehungen in 
der Minute, in kreisender Bewegung gegen 
den Rost gescWeudert, aufgelost und dabei 
gleichzeitig nach oben gefordert. Sich ab­
scheidende Unreinigkeiten werden durch den 
Rost abgeschieden. Die aufgelOsten, dem 
durch die ScWagerdrehung erzeugten Luft­
wirbel nach oben folgenden Faserflocken 
werden durch den Luftstrom im Kopfteil 
des Rostes nach auBen geblasen, die nicht 

Abb. 43. Einstellbarer Rost fUr den aufgelosten Faserflocken fallen dagegen zwi­
Vertikaloffner (Saco-Lowell, Boston). schen Schlager und Rost wieder nach ab-

warts und werden erneut bearbeitet. Das 
ausgeblasene Fasergut wird von dem Mantel einer Siebtrommel, die unter Saug­

Abb. 44. V r tell bar . r Ro t lUI" Vertikaloffner 
(P. Trutzschler & y, Crimmit chau). 

wirkung steht (Konden­
sator), aufgenommen und 
von ihr an ein mit ihr 

zusammenarbeitendes 
Fordertuch abgegeben, 
Abb. 40, wenn sich nicht 
eine weitere Maschine 
unmittelbar anscWieBt. 

Die durch den Rost 
fallenclen, im Gehause sich 
sammelndenFremdkorper 
werden aus diesem im 
Kleinbetrieb mitder Hand 
entfernt. 1m GroBbetrieb 
kommen hierfiir mecha­
nische oder pneumatische 
Fordermittel zur Anwen­
dung. 

Die Schlagerwelle ruht 
mit ihrem FuB entweder 
in einem mit Wasser­
kiihlung versehenen Spur­
lager und mit ihrem 
Oberteil in einem nor-

1 Kuhne: Fortschritte 
in der Konstruktion der Crigh­
ton-Offner. Mel!. Text. Ber. 
1930, 2. 
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malen Halslager oder sie wird durchweg durch Kugellager gestiitzt und ge­
halten. Die Abb. 40 zeigt ein Spurlager alterer Bauweise, Abb. 45 zeigt ein solches 
neuester Konstruktion. Die Einrichtung ergibt sich ohne weiteres aus der Ab. 
bildung. Sie laBt auch das Stellzeug erkennen, mit Hille dessen es moglich ist, 
die Schlagerwelle und damit auch den ganzen Schliiger selbst im Rost zwecks 
Abstandsanderung zwischen diesem und dem Schlager zu heben oder zu senken. 

---

Abb.45. Lagerung der Schlagtrommelwelle des VertikalOffners (Societe Alsacienne 
de Constructions Mecaniques, Mulhouse). 

Der Antrieb des Schlagers erfolgt durch eine auf dem Kopf seiner Welle 
aufgesetzte Riemenscheibe entweder unmittelbar, Abb. 40, oder unter Mit­
verwendung einer Vorlegewelle mit Riemenspannrolle, Abb. 46, durch einen 
"ausgeglichenen Seilan­
trieb", Abb. 41 und 42, 
oder endlich durch einen 
mit der Welle direkt ge­
kuppelten Motor, Abb.47. 

Die Beschickung des 
Offners erfolgt durch ein 
sein Gehause durchsetzen­
des und in den schiissel­
artigen Unterteil des den 

Schlager umgebenden, 
kegelformigen Rostes ein­
miindendes Rohr, dem 
das Fasergut entweder 
durch Hand, a, Abb. 40, 

Abb. 46. Riemenantrieb fur Vertikali:iffner 
(Saco-Lowell, Boston). 

durch einen Kastenspeiser oder endlich unter Saugluftwirkung yom Voroffner, 
. Abb. 41 und 42, zugefiihrt wird. 

Bei den neuzeitlichen, selbsttatig arbeitenden Baumwoll-Reinigungsanlagen 
wird das Fasergut dem Crighton-Offner durch einen Luftstrom zugefiihrt. Es 
macht sich hierbei jedoch in empfindlicher Weise bemerkbar, daB aIle zum Be­
fOrdern der Baumwolle erforderliche Luft in den Offner eintritt, wodurch sowohl 
die Wirksamkeit des Offners in bezug auf das Reinigen der Baumwolle auBer­
ordentlich herabgemindert, als auch eine bedeutende Menge guter Fasern durch 
den Rost des Offners in den Abfall geblasen wird. 

Zur Beseitigung dieser unangenehmen Begleiterscheinung verwendet man 
fiir die Beschickung besondere Empfangs- und Abliefervorrichtungen. Die 
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Abb. 47 und 48 zeigen eine solche. Sie besitzt in ihrem unteren Teil zwei auf einer 
gemeinsamen Welle sitzende Ventilatoren V und VI' von denen der eine V dazu 
bestimmt ist, die Baumwolle durch irgendeine Rohrleitung oder die Rostkammer 

s 

Abb. 47 und 48. Crighton-OIfner mit selbsttatiger Zu- und Abfiihrvorrichtung 
(Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

anzusaugen und durch den Kanal A gegen die oberhalb der Ventilatoren gelegene 
Siebtrommel S zu blasen. Die sich an der Siebtrommel ansetzende Baumwoll­
schicht wird von der Abnehmerwalze Wabgestreift und failt dann durch einen 
Trichter in den Offner. Um nun die Luft, die der erste Ventilator V zusammen 
mit der Baumwolle gegen die Siebtrommel S schleudert, abzufiihren, ist der 
zweite Ventilator VI vorgesehen, welcher die gegen die Siebtrommel geschleu-
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derte Luft aus derem Innern durch die Kanale K und KI absaugt und in den 
Staubkeller blast. Die Baumwolle wird durch diese Vorrichtung fast luftfrei 
dem Crighton-Offner zugefiihrt. 

Die Leistung eines Vertikaloffners betragt etwa 1200 bis 2000 kg in 10 Arbeits­
stunden. Die Schlagnasenwelle macht nach Scott-Taggart (Bauer) bei Be­
arbeitung kurzer Baumwolle 1000, bei amerikanischer Baumwolle 800 bis 900 
und bei agyptischer BaumwQlle hochstens 780 Umdrehungen in 1 Minute. Nied­
rige Geschwindigkeiten ergeben schonende Behandlung der Faser. 

Der Vertikaloffner wurde urspriinglich nur fiir die Bearbeitung kurzer 
Baumwollen verwendet. Es hat sich aber im Laufe der Zeit gezeigt, daB er fiir 
jede Baumwolle geeignet ist und daB das Fasergut um so besiler aufgelost und 
gereinigt wird, je ofter der ()ffner zur Anwendung kommt, nur muB die Umlauf­
geschwindigkeit der Schlager und deren Einstellung dem Rost gegenuber der zu 
bearbeitenden Baumwolle angepaBt werden. Der erste Offner wirft das Fasergut 
durch einen Verbindungskanal in die Rostschiissel des zweiten Offners, dieser 
iibergibt es in gleicher Weise dem dritten Offner und dessen Schlager wirft das 
erneut durchgearbeitete Fasergut gegen die unter Saugwirkung stehende Sieb­
trommel. 

Die besten Ergebnisse werden nach Angabe der Firma Saeo-Lowell, Boston, 
erhalten, wenn der erste Schlager mit 700 bis 800 Touren in der Minute, der 
zweite mit 600 bis 700 und der dritte mit 450 bis 600 lauft. Der Grund dafiir ist, 
daB die Baumwolle, die in den zweiten Offner eintritt, von dem groBten Teil des 
Sandes und der schweren Unreinlichkeiten schon befreit ist und der langsamer 
laufende Schlager auch das Verweilen der schon mehr geoffneten Baumwolle 
auf dem Rost verlangsamt. 

Um mit einem solchen mehrfachen Offner auch eine nur einmalige Durch­
arbeitung der Baumwolle zu ermoglichen, hat man ihn auch so eingerichtet, daB 
der zweite und dritte Offner gemeinsam oder je fiir sich ausgeschaltet werden 
konnen. Zu diesem Zwecke sind Nebenrohrleitungen mit Klappen vorgesehen, 
mittels welcher bei entsprechender Einstellung der von dem ersten naeh dem 
zweiten und von diesem nach dem dritten Offner fiihrende Verbindungskanal 
abgeschlossen und gleichzeitig der unmittelbare Weg vom ersten Offner nach der 
Abfiihrung zur Siebtrommel des dritten Offners freigegeben wird. Ahnliche Ein­
richtungen hat man auch am einfachen Offner vorgesehen, um ihn ganz aus­
zuschalten; siehe Abb. 41 und 42. 

4. Horizontal- oder Trommeloffner. Sein Wesen besteht, wie schon der 
Name besagt, gegeniiber dem VertikalOffner darin, daB die Bearbeitung des 
Fasergutes durch eine auf wagarechter Welle sitzende Trommel erfolgt, die auf 
der AuBenseite mit Nasen besetzt, nach oben durch eine halbzylindrische Haube 
abgedeckt und unter der ein Stabrost mit drehbaren Roststaben angeordnet ist. 
Dem trommelartigen Schlager wird die aufzulosende Baumwolle bei der ein­
fachsten Ausfiihrung des Offners mittels eines endlosen Lattentuchs und zweier 
sich anschlieBender Walzenpaare zugefiihrt, wahrend die aufgelOste und von 
den grobsten Unreinigkeiten befreite Baumwolle zwischen zwei sich drehende, 
unter Saugwirkung stehende, zusammenarbeitende Siebzylinder geschleudert 
wird, die sie verdichten und in Form eines watteartigen Gebildes an ein Abfiihr­
lattentuch abgeben. In dem Boden des zwischen der Schlagertrommel und den 
Siebzylindern vorhandenen Flugkanals ist ein Rost angeordnet, durch welchen die 
minder fest an der Baumwolle haftenden Unreinigkeiten hindurchfallen. Durch 
die der Abfiihrung des gelockerten Fasergutes dienenden Siebzylinder werden, 
ganz wie beim Vertikaloffner, Staub und kurze Faserchen infolge der Saug­
wirkung entfernt. 
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Der Horizontaloffner wird heute vielfach, wie der Vertikaloffner, auch als 
Doppel-Horizonta16ffner, ganz besonders aber als Saugoffner ausgefiihrt. Er 
saugt das zu behandelnde Fasergut mittels eines Fliigelrades an, das zwischen 

Abb.49. Saugoffner in Verbindung mit Rostkammer, Voroffner und Kastenspeiser 
(Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

zwei iiber Rosten arbeitenden Nasentrommeln angeordnet ist, die mit ibm auf 
gemeinsamer Achse sitzen und durch eine Gabelung des Ansaugrohres gespeist 

Abb.50. Horizontaloffner mit Buckley-Schlager, Lattentuchzufiihrung und Kastenspeiser 
(Saco-Lowell, Boston). 

werden. Sie werfen die aufgelosten Faserflocken zwischen zwei Siebtrommeln, 
ganz wie bei dem gewohnlichen Horizonta16ffner, und diese fiihren sie verdichtet 
abo Auf dem Weg zum Saugoffner durchstreicht die lose Baumwolle einen oder 
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mehrere, in das Saugrohr eingeschalteteRostkammern oder Staubkasten (Abb.49), 
wie er beispielsweise in einer Ausfiihrungsform in Abb.39 wiedergegeben ist. 

Einen Horizontaloffner, dessen Ein­
richtung das Bestreben erkennen laBt, 
die Wirkung der Schlagtrommel in be­
zug auf Reinigung nach Moglichkeit zu 
erhOhen, zeigt die Abb.50. Erreicht wird 
das angestrebte Ziel durch einen die 
Schlagtrommel bis auf die Zufiihr- und 
Absaugestelle umgebenden verstellbaren 
Rost. Die Speisung der Maschine erfolgt 
durch ein Lattentuch im Zusammen­
wirken mit Zufiihrwalzen und dessen 
Beschickung durch einen Kastenspeiser. 

5. Schlagmaschine. Die Auflockerung 
und Reinigung der Baumwolle wird mit 
den bisher erlauterten Maschinen noch 
nicht in befriedigender Weise erreicht, 
vor allen Dingen ist aber auch das Faser­
gut bzw. Vlies, wie es der Hauptoffner 
liefert, noch nicht von erwiinschter 
GleichmaBigkeit in der Dicke. Die noch 
notwendige weitere Auflockerung, Rei­
nigung und VergleichmaBigung des Faser­
gutes hat die Schlagmaschine zu leisten. 
Ihre Beschickung erfolgt mit der Hand, 
durch einen Kastenspeiser oder durch 
unmittelbaren "Obergang vom Haupt­
offner (vgl. z. B. die Abb. 51 und 52). 

Wahrend jedoch die gleiche Arbeit 
beim V or- und Hauptoffner durch mit 
Nasen ausgestattete Rotationskorper 
erfolgt, arbeitet die Schlagmaschine mit 
Schlagfliigeln, welche mit parallel zur 
Schlagerwelle laufenden Schlagleisten 
ausgestattet sind und deren zwei (Abb. 51) 
oder drei (Abb. 52) auf einer gemein­
samen, wagerecht liegenden Welle sitzen. 

An Stelle des einfachen, mit glatten 
Schlagleisten arbeitenden Schlagers 
kommt vielfach auch der mitN adelleisten 
ausgestattete Kirschner -Schlager zur 
Anwendung, wenn es sich darum han­
delt, das Fasergut mehr kammend aufzu­
losen. Seine Benutzung setzt eine gute 
Baumwolle voraus, da seine Wirkung eine 
energische ist. Ganz besonders kommt 
er in Frage, wenn es sich um die Her­
stellung von Abfallgarnen handelt. Ihre 
Erzeugung verlangt eine gute Reinigung 
des Fasergutes. Die Abb.53 und 54 zeigen 
armigen Schlager. Seine Schlagleisten sind, 

den Kirschner-Schlager als drei­
wie Abb. 54 erkennen laBt, mit 
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Holzsegmenten ausgestattet, deren OberfHi.che nicht konzentrisch zur Schlager­
welle verlauft, sondern exzentrisch derart, daB die in die Segmente eingesetzten 
Nadeln entgegengesetzt zu der durch den Pfeil angedeuteten Bewegungsrichtung 
des Schlagers fortschreitend weiter nach auBen hervortreten. Die Folge davon 
ist, daB die Nadelreihen beim Schlagerumlauf fortschreitend tiefer in das ihnen 
zugefiihrte Fasergut eintreten und dieses so schon end kammend auf16sen. 

Unter dem Schlager ist konzentrisch zu seiner Welle ein Stabrost angeordnet, 
dessen Stabe gewohnlich mit ihren Kanten unter verschiedenem Winkel gegen 
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Abb.52. ScWagmaschine mit Wickelvorrichtung in Verbindung mit vorgeschaltetem 
VertikalOffner und diesem vorgeordneten Voroffner (Porcupine). 

die Schlagschienen eingestellt werden konnen, was zugleich auch eine Anderung 
des Abstandes zwischen den Staben fiir den DurchfaU der sich vom Fasergut 
losenden Fremdkorper zur Folge hat. Nach oben ist der Schlager durch eine ab­
hebbare Haube abgedeckt. Die Zufiihrung des Fasergutes zum Schlager erfolgt 

Abb. 53. Kirschner-Schlager (Taylor, Lang & Co. Ltd., 
Stalybridge ). 

durch ein Walzenpaar, 
eine Mulde mit gegen ihre 
Auslaufkante angepreBter 
Forderwalze (Abb. 56a), 
eine Klaviermulde oder 
eine solche im Zusammen­
wirken mit einem Walzen­
paar (Abb. 56b) . Die aus 
ihr austretende Baum­
wolle wird von den Schlag­
leisten des etwa 1000 Um-
drehungen in der Minute 

ausftihrenden Schlagers auf der ganzen Breite der Zuftihrung von oben gefaBt 
und abgeschlagen, dabei gegen den Rost geworfen und tiber diesen hinweg 
zwischen zwei unter Saugwirkung stehende Siebzylinder getrieben. Sie sammeln 
die anfliegende Baumwolle, entstauben sie und liefern sie als Faservlies an 
eine Wickelvorrichtung ab (Abb.51, 55 links und Abb.52 rechts). Ihr fallt 
die Aufgabe zu, dieses Faservlies weiter zu einem watteartigen Gebilde zu ver­
dichten und aufzuwickeln. Sie ist zu dies em Zweck mit einer Anzahl tiber­
einanderliegender Druckwalzen ausgestattet, durch welche das Vlies in Schlangen-
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windung hindurchlauft, worauf es auf einen durch Umfangreibung in Drehung ver­
setzten Stab aufgewickelt wird, wie dies Abb. 51 links und Abb. 52 rechts erkennen 
laBt. Mit den SchlagmaschinenwickeIn kann nun zur VergleichmaBigung des watte­
artigen Fasergebildes das DoppeIn vorgenommen werden, indem einer zweiten 
Schlagmaschine mehrere solcher Wickel so vorgelegt werden, daB die sich von ihnen 
abrollenden Schichten aufeinanderliegend in die ._.-_._ -- . Zufiihrvorrichtung kommen. Der Schlager lOst ...,-'~~~~~~f.4d'A 
sie wieder auf und bildet aus den abgelOsten 
Faserflocken unter nochmaliger Reinigung mit 
den Saugzylindern und der Wickelvorrichtung 
einen neuen Wickel (Abb.55). Mit der Wickel­
bildung wird die grundlegende Arbeit fiir das 
Spinnen verrichtet, namlich die Bildung eines 
Faserkorpers von bestimmter GroBe, aus dessen 
Gewicht die Grundnummer fiir den Spinnplan 
bestimmt wird. Da der Wickler fortlaufend Wat­
ten gleichen Flacheninhaltes oder gleicher Lange 
ergibt und da die Verteilung des verander­

Abb. 54. Kirschn r- hla r 
(Taylor. Lang & Co. Ltd .. 

ta lybridg ). 

lichen Wattengewichtes auf diese Lange stattfindet, so wird die Starke der Watte 
ausgedriickt durch die Lange, welche die Gewichtseinheit ergibt, also nach der 

Abb. 55. Schlagmaschine mit Wickelvorrichtung (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

N umerierungsart durch eine Zahl. Zwecks Erzielung einer moglichst gleichmaBigen 
Wattenstarke wird die Zufiihrungsgeschwindigkeit des einlaufenden Fasergutes 
entsprechend der wechselnden Dicke der zugefiihrten Schicht geregelt. J e dicker 
die einlaufende Schicht ist, desto langsamer lauft die Einfiihrung und umgekehrt. 
Die Dickenmessung der einlaufenden Schicht findet dabei durch das verschie­
dene Ausheben der einen Walze des Zufiihrwalzenpaares oder der Walze bei der 
Muldenzufiihrung statt. In beiden Fallen hat dieses Anheben eine Verschiebung 
des Riemens eines Riemenkegelpaares zur Folge, durch welches die Zufiihrung 
ihren Antrieb empfangt. Durch Anwendung einer Klaviermulde und des Lord-
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schen Speisereglers, vgl. Abb. 32 bis 35 und Kieser!, wird gleichzeitig auch 
der in der Breite wechselnden Schichtstarke Rechnung getragen. - Die Wickel­
vorrichtung versieht man gewohnlich mit einer selbsttatigen Ausriickung. 
Sie ist entweder so eingerichtet, daB sie zur Wirkung kommt, wenn ein 

".-.-._--

,,/ "'''" / " / \ 
i 

Abb.56a. Schlager mit Muldenzufiihrung (Howard & Bullough Ltd., Accrington). 

bestimmter Wickeldurchmesser beziehentlich ein bestimmtes Gewicht des Wickels 
erreicht ist, oder aber in Tatigkeit tritt, wenn eine bestimmte Wattenlange auf­
gewickelt ist. -

/ 
/ 

Abb.56b. Schlager mit Walzenzufiihrung (Howard & Bullough Ltd., Accrington). 

Ebenso wie der Vertikal- und HorizontalOffner als DoppelOffner zur An­
wendung kommen, werden auch die Schlagmaschinen als Doppel-Schlagmaschi­
nen ausgefiihrt. Bei ihnen wird das vom ersten Schlager gelieferte Fasergut durch 
Saugzylinder verdichtet und sofort dem zweiten Schlager zugefiihrt, dem Saug­
zylinder und Wickelbildner folgen. 

1 Mell. Text. Ber. 1930, 3. 
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Die vorstehend erlauterten, dem Auflockern, Reinigen (Putzen) der Baum­
wolle dienenden Maschinen: - Ballenoffner, Selbstaufleger, Voroffnel', Haupt­
offner, als Vertikal- und Horizontaloffner und Schlagmaschine - kommen je 
fiir sich zur Anwendung, werden aber auch in den verschiedensten Zusammen­
stellungen unmittelbar miteinander gekuppelt oder soweit moglich durch pneu-

Abb.57. Sohlagmasohine mit vorgeordnetem Saugoffner (Rioh. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

matische Transportanlagen mit eingeschalteten Rostkammern aneinander­
geschlossen. Die Zusammenstellung richtet sich jeweils nach dem zu verarbeiten­
den Fasergut, dem gewiinschten Garn, der Raumanordnung und dem zur Ver-

Abb. 58. Sohlagmasohine mit vorgesohaltetem Doppel-Horizontaloffner (Buokley) 
(Rioh. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

fiigung stehenden Raum. Gleichzeitig ist der Gedanke leitend, an Arbeitskraften 
zu sparen und die Arbeitsraume frei von Faserflug zu halten. 

Fiir das Pressen der Baumwollballen sind im Laufe der Jahre fortschreitend 
immer hohere Driicke zur Anwendung gekommen, um auf einem moglichst kleinen 
Volumen eine moglichst groBe Fasergutmenge unterzubringen und so die Fracht­
kosten zu verringern. So werden z. B. nach Angaben der Firma Saco-Lowell, 
Boston, die amerikanischen Ballen, die friiher zu einer Dichte von 370 kg-m3 kom-
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primiert wurden, jetzt zu 560 kg-m3 gepreBt. FUr das Wiederauflosen eines mit 
Hochdruck gepreBten Ballens reichen die gewohnlich zur Anwendung kommenden 

Maschinen nicht aus, da sie das Fasergut nicht aus­
reichend auflockern. Die Qualitat der Baumwolle ist 
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weiter seit Jahren allmahlich schlechter geworden. Dieser 
Umstand macht eine griindlichere Reinigung der Baum­
wolle notwendig. Aus Baumwolle, die nicht geniigend 
geoffnet und gereinigt worden ist, konnen gute Garne 
und Gewebe nicht hergestellt werden. Eine der gruIJ.d­
legenden Bedingungen fiir eine mod erne Feinspinnerei ist 
deshalb heute eine erstklassige Offnungs- und Reinigungs­
anlage. Erfahrungen haben bewiesen, daB die besten 
Ergebnisse erzielt werden, wenn die Baumwolle nach und 
nach durch eine Folge von automatisch zusammen-

Abb.60. Horizontalreiniger (Saco-Lowell, Boston). 

arbeitenden Maschinen geoffnet und gereinigt wird. Auf 
dieser Erkenntnis beruhende V orschlage sind in groBer 
Zahl gemacht worden. 

Die Abb. 57 bis 59 zeigen beispielsweise nach diesen 
Grundsatzen gebaute Anlagen. Diejenige nach Abb. 59 
setzt sich zusammen aus einem Speiselattentuch mit 
Regulator (A), einem Ballenbrecher (B), einem doppelten 
Kastenspeiser (0), einem Voroffner (D), einem doppelten 
VertikalOffner (E und F), einem Horizontalreiniger (H), 
einem Kondensator (1), einem Mischkastenverteiler (J) 
und einem Ventilator (K). 

Bei dem Horizontalreiniger H wird, wie Abb. 60 er­
kennen laBt, das Fasergut mittels Saugluft durch ein 
sich in einem mit radialer Zufiihrung und axialer Ab­
fiihrung versehenen UmschluBgehause langsam drehen­
des zylindrisches Sieb in axialer Richtung hindurch-
gefiihrt und dabei durch eine mit radialen Schlag­

stiften besetzte Welle mechanisch bearbeitet. Die. sich abscheidenden staub­
artigen Unreinigkeiten gelangen durch den Siebmantel in das UmschluBgehause 
und werden von diesem an ein im Boden angeordnetes Wandertuch abgegeben, 
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welches sie dauernd abfiihrt. - Der Kondensator 1 nach Abb. 61 und 62 besteht 
aus einem innerhalb eines Gehauses von Rollen getragenen und durch sie in 
langsame Drehung versetiten Siebzylinder, dessen beide offene Stirnseiten durch 
die Stirnwandungen des UmschluBgehauses abgedichtet werden. Durch eine 

-

Abb.61. Kondensator im Schnitt (Saco-Lowell, Boston). 

dieser Stirnwandungen ist der Zylinder an eine Saugleitung angeschlossen (siehe 
Abb. 62), wahrend die Fasergutzufuhr in der aus Abb.61 ersichtlichen Weise 
in radialer Richtung erfolgt. 
Infolge der Saugwirkung lagert 
sich die in das UmschluB­
gehause eintretende Baum­
wolle auf dem sich drehenden 
Siebzylinder ab und wird auf 
ihm durch eine der Einfiihr­
stelle gegeniiber auf dem Zy­
lindermantel aufliegende, von 
Lenkern frei schwingend ge­
tragene Rillenwalze verdichtet, 
die mit einer ortsfesten gleich­
artigen Gegenwalze das gebil­
dete Faservlies abfiihrt.Andert 
sich dessen Dicke, so schwingt 
die pendelnd aufgehangte Wal­
ze aus und andert damit zu­
gleich auch ihren Abstand von Abb.62. Kondensator inAnsicht(Saco-Lowell,Boston). 
der Gegenwalze entsprechend. 

Bei der Anlage nach Abb. 63 folgen unmittelbar einander ohne jede Fern­
rohrleitung ein Kastenspeiser, ein Vorschlager (Buckley), ein Doppel-Vertikal­
offner, ein Kastenspeiser und e~ne einfache Schlagmaschine mit Wickelbildner. 
Die Anlage nach Abb. 64 besteht dagegen aus einem Ballenbrecher mit Zufiihr­
lattentuch, einem Kastenspeiser, einem Vorschlager, einem einfachen Vertikal­
offner, einem Saugoffner (HorizontalOffner) und einer doppelten Schlagmaschine. 
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Vertikaloffner und Saugoffner sind durch eine pneumatische Fernleitung mit 
eingeschalteten Staubkasten verbunden. Eine Duplierschlagmaschine kann im 
Bedarfsfalle noch folgen; sie wird mit Wickeln des vorausgehenden Schlagers 
gespeist. 

6. Werkstofiorderung. Hand in Hand mit der weiteren Ausbildung der fiir 
das Putzen der Baumwolle in Betracht kommenden Arbeitsmaschinen an sich, 
sowie der aus ihnen gebildeten Zusammenstellungen unter vorteilhaftester An­
wendung einer pneumatischen Fasergutforderung sind auch die mechanischen 
Fordermittel fiir den Rohstoff, das Halbfabrikat und die Fertigerzeugnisse bis 
zur hochsten Vollendung entwickelt und in weitestem Umfang zur Anwendung 
gebracht worden. 

c) Verspinnen der Baumwolle. 

a) Krempeln. 

1. Allgemeines. In den von der Wickelvorrichtung der Schlagmaschine 
gelieferten watteartigen Fasergebilden hangen die Fasern vielfach noch biischel­
artig zusammen. Die Losung dieses Zusammenhanges bis zur Einzelfaser unter 

Abb. 65. Krempelsaal, Deckelkrempeln mit Riemenantrieb 
(Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

gleichmaBiger Verteilung der Fasern, sowie gleichzeitiger weiterer Ausscheidung 
von Unreinigkeiten und iibermaBig kurzen Fasern bewirkt die Krempel. Sie 
bildet einen Faserflor und liefert diesen zusammengezogen in Form eines Bandes, 
"Krempelband", abo Das Auflosen der Faserflocken, Ausscheidung von Fremd­
korpern und gar zu kurzen Fasern wird im wesentlichen durch das Zusammen­
arbeiten von Kratzen erreicht. Sie bilden den Bezug, Beschlag oder die Gar­
nitur der Krempel und bestehen aus einem band- oder streifen-(blatt- )artigen 

Herzog, Technologie IV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 4 
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Grundstoff, in welchen nadelartige Stahldrahtzahnchen bfustenartig eingesetzt 
sind. 

Die Hauptbestandteile einer Krempel sind die Speisevorrichtung zur gleich­
maBigen Zufiihrung des Fasergutes, eine Haupttrommel oder der Tambour, 
welcher das zugefiihrte, noch flockenartige Fasergut in seinen Kratzenbeschlag 
aufnimmt und auf dem es aufgelost, gereinigt und verteilt wird, ein Abnehmer, 
an dessen Beschlag der Tambour die durchgearbeitete Baumwolle wieder abgibt, 
und eine V orrichtung zui Abfiihrung des auf dem Abnehmer gebildeten und von 
ihm durch einen Hacker abgelosten Flors in Gestalt eines Bandes; Abb. 65. Die 
Bearbeitung des Fasergutes auf der Haupttrommel erfolgt durch mit Kratzen­
beschlag bezogene Deckel, Walzen oder beide, und man unterscheidet dem­
gemaB in: Deckel-, Walzen- oder Halbwalzenkrempeln. Die Deckelkrempeln 
besitzen stillstehende oder wandernde Deckel. Die Baumwollfeinspinnerei ver­
wendet heute nur noch Krempeln mit wandernden Deckeln, wie solche beispiels­
weise in den Abb. 65 und 66 schaubildlich und schematisch wiedergegeben sind. 
Der auf der Schlagmaschine gewonnene watteartige Vlieswickel W, Abb.66, 

wird der Krempel in der 
ersichtlichen Weise in 
Gabellagern, Abb. 65 
rechts, so vorgelegt, daB 
er durch die ihn tragen­
de, langsgerillte Walze, 
deren auch zwei vorban­
den seinkonnen,Ab b. 66, 
Dreb bewegung im Sinne 
des Ablaufs empfangt. 
Von dem Wickel wird 
das Vlies iiber einen ge­
hobelten Tisch zu einem 
Einfiihrwalzenpaar oder 

Abb. 66. hema. einer Deckelkrempel mit wandernden Deckeln. einer Speisemulde emit 
in ihr liegender Speise­

walze, Abb.66 und 67, gefiihrt. Die letztere Einrichtung bietet den Vorteil, 
daB das Fasergut naher an den der Zufiihrung folgenden VorreiBer V, 
Abb. 66, herangebracbt und deshalb besser von dessen Beschlag gefaBt werden 
kann, der aus in spiralformig eingedrehte Rillen eingelegtem Sagezahndraht 
besteht. 

Die durch den VorreiBer yom einlaufenden Vlies abgelosten Faserbiischel gehen 
auf die Garnitur des Tambours iiber, wahrend grobe Verunreinigungen an der 
Oberflache der Zahne des Sagezahndrahtes gehalten und von diesen durch ein oder 
zwei aus den Abb. 66 ·und 67 ersichtliche Schalenmesser m abgestreift werden, also 
nicht zu den Kratzenbeschlagen von Tambour und Deckel gelangen konnen. 
Der den Messern folgende, aus Dreikantstaben oder gelochtem Eisenblech 
gebildete Rost ermoglicht das Durchfallen der ausgeschiedenen, abgestreiften 
und abgeschlagenen Teile. VorreiBer, Schalenmesser und Rost sind so angeordnet, 
daB jeder Teil einzeln ffu sich eingestellt werden kann; oder es sind der Rost 
und das Schalenmesser an besonderen mit den Lagern des VorreiBers verbun­
denen Platten so befestigt, daB sie sich bei einer Einstellung des V orreiBers 
mit bewegen, ihre Nachstellung also nicht notig ist. 

Um die Arbeit des VorreiBers zu verbessern, hat man vorgeschlagen, ihm 
einen Kurzfaserausscheider hinzuzufiigen. Er solI eine bessere Flockenzerteilung 
herbeifiihren und die Ausscheidung kurzer Fasern, der Kornertriimmer und 
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anderer Unreinigkeiten aus der Baumwolle verbessern und sOInit jene Zwischen­
arbeit leisten, welche zur schonenden Bearbeitung der Fasermassen zwischen 
den groben VorreiBerzahnen (4 bis 6 auf 1 cm 2) und den feinen Nadeln des 
Tambourbeschlags (100 bis 110 auf 1 cm 2) und den mit ihr zusammenwirkenden 
Arbeitsteilen unbedingt notwendig ist. 

Urspriinglich bestand der Kurzfaserausscheider aus einer Deckelkette. An 
seine Stelle trat spater der einfachere Walzenausscheiderl. Sein Wesen besteht 
aus vier unter dem VorreiBer in einem verstellbaren Biigel gelagerten Walzen 
mit Kratzenbeschlag, die durch ein verstellbares Schaltgetriebe in schrittweise 
Drehbewegung versetzt werden, wahrend gleichzeitig sich tangential zu den 
Walzen hin- und herbewegende Kamme den von den Walzen aufgenommenen 
Abgang in Schleierform von den Walzen ablosen 2• 

Der gegenlaufig zu dem VorreiBer sich drehende Tambour T bringt das Faser­
gut in den Bereich der ihn auf seiner Oberseite umgebenden Deckel D, deren 

bb.67. Muldenzufiihrung fiir die Deckeikremp I (Rich. Hartmann A.- ., hemnitz). 

90 bis 110 vorhanden sind und von denen sich 40 bis 45 jeweils in Arbeitsstellung 
befinden. Samtliche Deckel sind mittels zweier Gelenkketten zu einer Deckel­
kette vereinigt und diese wird in der aus der Abb. 66 ersichtlichen Weise 
gefiihrt und in Umlauf versetzt. Die mit ihrem Beschlag dem Beschlag der 
Trommel zugekehrten Deckel bewegen sich dabei in derselben Richtung, aber 
wesentlich langsamer wie diese; Abb. 66 ausgezogene Pfeile oder entgegengesetzt 
zu ihr; punktierte Pfeile. Durch die letztgenannte Bewegungsweise will man 
erreichen, daB die Deckel, auf der Krempelvorderseite gereinigt, wieder in 
Arbeit treten und infolgedessen dem Fasergut der frisch gereinigte, also wir­
kungsvollste Deckel noch dargeboten wird, bevor dieses die Arbeitsflache ver­
laBt, und weiter, daB die groben Unreinigkeiten der Baumwolle von dem Deckel 
erfaBt werden, welcher im Begriff ist, auBer Arbeit zu treten, und unmittelbar 
darauf gereinigt (ausgestoBen) wird. Die von den Deckeln aufgenommenen Un­
reinigkeiten durchlaufen nicht die ganze Arbeitsflache der Deckel auf der Trom­
mel, wie dies bei einer Bewegung der Deckel in der Drehrichtung der TrommeI 
der Fall ist. 

1 VgI. z. B. D.R.P. 328206. 2 VgI. Mell. Text. Ber. 1921, 241. 
4* 
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Fiir das richtige Zusammenarbeiten der Kratzenbeschlage von Tambour 
und Deckeln ist es erforderlich, daB der Abstand der Spitzen beider Beschlage 
voneinander genau geregelt werden kann. Er betragt im Ruhezustand 0,15 
bis 0,20 mm. Hierfiir sind eine groBe Zahl von Vorrichtungen in Vorschlag 
gebracht worden. Sie lassen sich in drei Gruppen ordnen, je nachdem die Ein­
stellung der Deckellaufbahn von einer Stelle aus, von mehreren Stellen aus 
oder durch gleichzeitige Anwendung dieser beiden Arten der Einstellung erfolgt. 
Diejenigen Vorrichtungen, bei denen der erstgenannte Weg nutzbar gemacht 
wird, bieten den Vorteil einer einfachen und schnellen Einstellung und ergeben 
eine ZUlli Trommelmantel konzentrische Laufbahn. Etwa durch Abschleifen 
sich ergebende Abweichungen hiervon konnen aber nur durch besondere Hilfs­
vorrichtungen ausgeglichen werden. Die Einstellung der Laufbahn von meh-

bb. 6 . Ein tell orrichtun flit die Deckellaufbahn von Krempeln. 

reren Stellen aus bietet dagegen den V orteil, daB man den Abstand der Deckel 
von der Trommel fiir verschiedene Stellen der letzteren verschieden wahlen 
und etwaige Fehler in der Konzentrizitat ausgleichen kann, wenn solche er­
halten bleiben solI. Hingegen beansprucht diese Einstellungsweise mehr Zeit als 
die erstgenannte und verlangt eine groBe Aufmerksamkeit des Arbeiters. Die 
V orteile beider Systeme sollen durch die drittgenannte Einstellungsart ver­
einigt werden. Bei ihr wird nach Abb. 68 1 jede der beiden Deckellaufbahnen dlirch 
ein biegsames Stahlband gebildet, welches auf Segmenten ruht und durch das 
Deckelgewicht gegen diese angepreBt wird. Jedes der Segmente ist mit einem 
radial zur Tambourwelle gerichteten Arm ausgestattet, der in einer Fiihrung ver­
schiebbar gehalten wird, welche auf dem Seitenschild des Krempelgestells vor­
gesehen ist. Auf einer Lagerbuchse der Tambourwelle sitzt eine durch Schnecken-

1 Zeitschrift der Freien Vereinigung ehemaliger Schiller der Spinn- und Webschule 
zu Miihlhausen i. E. Jahrgang 1898. 
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radgetriebe in Drehung zu versetzende Stellscheibe, an welche eine der Zahl 
der Segmente entsprechende Zahl von Lenkern angeschlossen ist, deren jeder 
wieder gelenkig mit einer Stellspindel verbunden ist, welche die Verbindung 
zwischen dem Lenker und einem der genannten Segmentarme herstellt. Wird 
die Stellscheibe durch 
ein Handstellzeug in 
Drehung versetzt, so 
treibt sie durch die 
mit ihr verbundenen 
Lenker aIle Segment­
arme gleichzeitig nach 
auBen oder zieht sie 
gleichzeitig nach in­
nen gegen die Tam­
bourwelle und hebt 
dadurch die Segmente 
oder senkt sie. 1m 
ersteren FaIle wird 
die von ihnen ge­
tragene bandformige 
DeckeIlaufbahn vom 
Tambourmantel ent­
fernt, im letzteren 
FaIle ihm dagegen 
genahert und damit 
der Abstand der Dek­
kel vom Tambour­
beschlag vergroBert 
oder verringert. Sind 
aIle Stellspindeln zwi­

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

Abb. 69. Deckellaufbahn fUr Krempeln mit wandernden Deckeln 
(Societe Alsacienne de Constructions Mecaniques, Mulhouse). 

schen den Lenkern und den Segmentarmen unter Benutzung von Skalen gleich 
eingesteIlt, so ergibt sich eine konzentrische Verstellung der DeckeIlaufbahn; 
soIl dagegen die Deckellaufbahn an gewissen SteIlen, 
etwa an der EinlaufsteIl~ des Fasergutes, eine von 
der konzentrischen abweichende Einstellung erhalten, 
so erfahren die Segmente vor oder nach der gemein­
samen Einstellung durch die Stellspindeln eine 
Sondereinstellung. Gleiches geschieht dann, wenn 
es sich darum handelt, die verlorengegangene Kon­
zentrizitat wieder herzustellen. - Eine EinsteIl­
vorrichtung mittels der die Laufbahn der Kratzen­
deckel lediglich von einer Stelle aus geandert wird, 
zeigen die Abb. 69 und 70. Die Lager der Tambour­
welle sitzen in den Stirnwandungen, welche Ab­
schnitte von Kreisringen a bilden, deren auBere 
Flache b genau konzentrisch zur Trommelachse ab­
gedreht ist. Auf diesen Kreisringen sitzen drehbare 
Ringe c, deren auBere Flachen d spiralformig verlaufen 
und deren Stirnseiten mit je einem Zahnkranz e aus­

Abb. 70. Ein tellvorricbtung 
flir di D ckellaulbahn von 
Krcmpeln mit wa,ndcrnden 
Deckeln ( ociete At aci nne 
de Con truction Mecauique, 

l\1ulhouse). 

gestattet sind, welcher mit einem von Hand zu drehenden Trieb i, Abb. 69, in 
Eingriff steht. Auf den Ringen c liegen GuBbander g, deren auBere zur Tam­
bourachse konzentrische Flache h den Kratzendeckelkopfen als Gleitbahn dient, 
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deren innere auf den Ringen c aufliegende Flache dagegen, ebenso wie die ihr 
zugekehrte Flache dieser Ringe c, spiralformig verlauft, aber entgegengesetzt zu 

dieser. Werden die Ringe gedreht, so wirken 
sie keilformig auf die auf ihnen ruhenden, die 

~~_""~~_~_,..J Deckelgleitbahnen bildenden GuBbander, heben 

80gen 

Abb. 71. Einstellvorrichtung fUr di 
Deckellaufbahn von Krempeln mit 
wandernden Deckeln (Rich . Hart-

mann A.-G., Chemnitz). 

oder senken sie, ohne daB die Deckelgleitbahn 
ihre zur Trommelachse konzentrische Lage ver­
liert. - Bei denjenigen Deckeleinstellvorrich­
tungen, bei denen eine Anderung der Deckel­
gleitbahnform bzw. Lage nur von mehreren 
Stellen aus m6glich ist, gleiten die Deckel auf 
biegsamen Bogen, die in fiinf Punkten, und 
zwar an den beiden Enden in der Mitte und 
zwei zwischen Mitte und den beiden Enden 
liegenden Punkten, durch Feineinstellschrauben 
verstellt werden. (Ausfiihrungen der Sachsischen 
Textilmaschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann 
A.-G., Chemnitz; Platt Brothers & Co. Ltd., 
Oldham; Howard & Bullough Ltd., Accrington; 
Deutsche Spinnereimaschinenbau-A.-G., Ingol­
stadt.) Abb. 71 laBt die Einrichtung der von den 
beiden erstgenannten Firmen gebauten Einstell­
vorrichtung erkennen. Die Deckel gleiten auf den 
biegsamen Bogen B, welche durch die in radial ge­
frasten Fiihrungen der Stirnwandungen D gehal­

tenen Stelleisen E, Stellschrauben F sowie Befestigungsschrauben G an funf Punk­
ten gestutzt und in ihrer Lage gehalten werden. Die Stelleisen sind durch Zapfen H 

Abb. 72. Einstellvorrichtung fiir die Deckel­
laufbahn von Krempeln mit wandernden 

Deckeln (Howard & Bullough Ltd., 
Accrington ). 

Abb. 73. Einstellvorrichtung fiir die Deckel­
laufbahn von Krempeln mit wandernden 

Deckeln (Howard & Bullough Ltd., 
Accrington) . 

mit den Bogen B drehbar verbunden. - Wesentlich abweichend von der vorstehend 
erlaqterten Einstellvorrichtung fiir die 'Laufbahn der Deckelkette ist die von 
Howard & Bullough Ltd., Accrington gewahlte Einstellvorrichtung. Bei ihr kom­
men zwar ebenfalls beiderseits des Tambours Stellspindebi zur Anwendung, sie 
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wirken jedoch nicht radial, sondern axial, wie die Abb. 72 und 73 erkennen 
lassen. Durch sie wird ein zur Deckellaufbahn E konzentrisch liegender, sie stiit­
zender Ring D mit keilformiger Auflageflache fiir die radial in den Seiten­
schildern F gefiihrte Laufbahn auf einer Gleitbahn der Seitenschilder axial 
verschoben und die Deckellaufbahn dadurch gehoben oder gesenkt. 

Unterhalb des Tambours der Krempel befindet sich ein aus Staben oder 
Siebblech (verzinntem Eisenblech) gebildeter Rost, durch welchen etwa aus 
dem Tambourbeschlag sich ausscheidende Fremdkorper und kurze Fasern ent­
weichen konnen, R, Abb.66. 

Die dem Tambour folgende 
Abnehmerwalze A, Abb. 65 und 
66, hat den Zweck, den iiber die 
ganze Trommelbreite reich en­
den Faserflor unter nochmaliger 
Kardierung von dem Kratzen­
beschlag des Tambours abzu­
nehmen und dabei gleichzeitig 
etwa auf das DreiBigfache zu 
verdichten. Um dies Ziel zu 
erreichen, arbeitet der Abnehmer 
mit geringer Umfangsgeschwin­
digkeit und es wird die Garnitur 
des Abnehmers dichter als die des 
Tambours gewahlt. Die zweite 
MaBnahme erhOht die Angriffs­
fahigkeit der Abnehmerwalze. 

Der Antrieb fiir den Ab­
nehmer ist derart eingerichtet, 
daB er mit der SpeiSewalze still­
gesetzt oder daB er auf zwei 
Geschwindigkeiten gebracht 
werden kann, einen schnellen 
Gang fiir normalen Betrieb und 
einen langsamen Gang zum An­
setzen des Flors oder um beim 
ReiBen desselben den Verlust 
zu verringern. Aus dem Kratzen­
beschlag ,der Abnehmerwalze 
wird das Fasergut in Form 
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Abb. 74. Antrieb fiir den Drehtopf (Platt Brothers 
& Co. Ltd., Oldham). 

eines Schleiers durch eine an der Unterkante gezahnte Stahlschiene, den Hacker 
H, Abb.65 und 66, herausgelost, welcher parallel zum Trommelmantel ein­
gestellt ist und bis 1200 Schwingungen in der Minute macht. Der ablaufende 
Faserschleier wird durch zwei einander folgende Walzenpaare a und k abgezogen 
und dabei durch ein ihnen vorgeordnetes eisernes trichterformiges Mundstiick, 
Abb.66, zu einem 20 bis 40 mm breiten Band, dem Krempel- oder Kardenband, 
zusammengezogen. Dieses Band wird durch das zweite Walzenpaar k, einem 
Dreh- oder PreBtopf in Gestalt einer zylindrischen Blechkanne 0, Abb. 65 
und 66, und zwar in stark verstrecktem Zustand zugefiihrt. Die Verstreckung 
bewirken die beiden vorgenannten Walzenpaare dadurch, daB das in der 
Bandlaufrichtung liegende zweite Walzenpaar mit groBerer Umfangsgeschwin­
digkeit lauft als das erste Walzenpaar (siehe hierzu Streckwerke). Die Dreh- und 
PreBtopfe haben eine Hohe von etwa 920 mm und einen Durchmesser von etwa 

-..-
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240 mm. Der Drehtopf wird auf einen Bodenteller, Abb.74, gesetzt, welcher 
durch das aus der Abb. 74, rechte Seite, ersichtliche Getriebe Drehbewegung 
empfangt. Oberhalb des Drehtopfes, unmittelbar unter den Zufiihrwalzen be­
findet sich ein exzentrisch zum Bodenteller drehbar gelagerter Kopfteller, welcher 
mit einem schragen, exzentrisch auf dem Teller sitzenden Bandeinlauf versehen 
ist und von dem Bodentellergetriebe aus gleichfalls Drehbewegung empfangt. 
Infolge dieser eigenartigen Anordnung und Bewegung von Drehtopf und Zu­
fiihrung wird das durch den Einlauftrichter der Drehkanne zulaufende Band, 
Abb. 65, 66 und 74, in zykloidischen Windungen in den Drehtopf eingelegt. 
Sie gewahrleisten bei der Weiterverarbeitung des Faserbandes einen windungs­
freien Ablauf desselben. Der PreBtopf ist, wie schon sein Name sagt, mit einer 
Einrichtung ausgestattet, durch welche das in den Topf einlaufende Krempel­
band in ihm zusammengepreBt wird. Die Einrichtung besteht irn wesentlichen 
aus einem zweiten Boden, der von einer Schraubenfeder getragen wird und 
sich unter dem Gewicht des einlaufenden Bandes senkt, dagegen beirn spateren 
Ablauf des Bandes wieder noch oben steigt und so die Ablaufstelle irnmer in 
der gleichen Hohenlage halt. Durch die verdichtete Einlage des Bandes in dem 
Topf wird angestrebt, im Topf eine groBe Bandlange unterzubringen, an Kannen 
oder Topfen Arbeit und Wege fUr ihre Beforderung zu sparen und endlich den 
Bandablauf schlingenfrei zu gestalten. Krempelkannen mit Federeinsatz, deren 
Druckdeckel mit umgebogenem Rand, eingepreBten Versteifungsrippen und ein­
gepreBten Schlaufen zur Aufnahme des oberen Endes der Schraubenfeder ver­
sehen ist, baut Kurt Schmiede, Kleinlaufenberg, Baden. 

SoIl die Krempel die ihr zukommende wichtige Arbeit der gleichmaBigen 
Auflosung und Verteilung des ihr zugefiihrten von der Vorbereitung kom­
menden Fasergutes unter Reinigung desselben in der gewiinschten Weise 
durchfiihren, so ist erforderlich, daB der richtige Kratzenbeschlag, die rich­
tige Garnitur, gewahlt wird, daB sie richtig aufgezogen, gereinigt und ge-
schliffen wird. . 

2. Kratzenbescblag. Die richtige Auswahl der Kratzengarnitur ist von der 
groBten Bedeutung fiir die Spinnerei. Die Wahl eines allen Anforderungen ent­
sprechenden Krat~enbeschlags ist mitunter schwierig. Eine Abhandlung von 
Haindorfer1) tiber "Kardengarnituren, ihre Beschaffenheit, Wahl und An­
wendung" enthalt diesbeztigliche wertvoUe Anregungen. Auf diese Arbeit sei 
deshalb verwiesert. 

Die Verteilung der Kratzenzahne in dem Grundstoff bzw. der Unterlage 
erfolgt nach einem bestimmten "Stich". Man unterscheidet hauptsachlich in: 

VoU- oder Plattstich, 
Geraden oder Linienstich, 
Koper- oder Diagonalstich und 
Rippen-, Saulen- oder Kolonnenstich. 

Um das Spinnmaterial zu schonen, die Fasern nicht zu zerreiBen, ist eine 
federnde Arbeitswirkung der. Kratzenzahne notwendig. Man erreicht sie da­
durch, daB jeder einzelne Kratzenzahn knieformig abgebogen wird, siehe 
Abb. 75 und 76. Bei Baumwollkratzen wird irn aUgemeinen das Verhaltnis 
der Kratzenzahnlange von der Stoffunterlage bis zum Knie und von da 
an bis zur Spitze wie 3:4 angenommen; nur in Abfallspinnereien werden 
mit Vorliebe Kratzen verwendet, bei welchen das Knie sich in der Mitte 

1 Mell. Text. Ber. 1929, 769 und 919. VgI. ferner "Vber Kardengarnituren und das 
Schleifen derselben" im Verlag der Zeitschr. "Osterreichs Wollen- und Leinenindustrie" 
und Meister-Rohn: Die Spinnerei. Berlin: Julius Springer 1930. 
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des Zahnes befindet. Der Neigungswinkel betragt im Durchschnitt 55 
bis 58°. Je gro.Ber der Neigungswinkel eines Kratzenzahnes ist, desto mehr 
richtet er sich beim Zuriickbiegen auf, desto unebener und ungleichma.Biger 
wird die Arbeitsflache der Kratzengarnitur; Kratzenbeschlage mit zu stark 
abgebogenem Knie konnen deshalb unter 
Umstanden au.Berst unangenehme Folgen 
zeitigen. 

Die Kniezahnchen zweier in der Krempel 
zusaromenarbeitender Kratzengarnituren 
konnen zwei verschiedene Stellungen zu­
einander einnehmen, wie dies die Abb. 75 
und 76 veranschaulichen. Praktisch brauch­
bar ist dabei deren Arbeitsweise fiir das 
Kardieren (Aufloaen und Verteilen des 
Fasergutes), wenn die Garnitur a stillsteht 
und Garnitur b sich in Richtung I bewegt, 

Abb.75. 
Entgegen gerichtete 

Nade1stellung. 

Abb.76. 
Gleich gerichtete 

Nadelstellung. 

oder wenn die Garnitur a sich entgegengesetzt zu Garnitur b bewegt und fUr 
die Abnahme des Fasergutes, wenn die Garnituren a und b sich in entgegen­
gesetzten Richtungen bewegen oder die Garnitur a langsamer als Garnitur b 
in der gleichen Richtung lauft. 

Die Starke des zu den Kratzen verwendeten Drahtes wird nach Nummern 
angegeben und man unterscheidet die franzosische und die englische Numerie.­
rung. Runddraht hat z. B. bei franzosischer Nr. 10, gleich der englischen Nr. 26, 
einen Durchmesser von 0,55 mm; franzosische Nr. 14, gleich englischer Nr. 28, 
einen Durchmesser von 0,40 mm, franzosische Nr.20, gleich englischer Nr. 31, 
einen Durchmesser von 0,31 mm, franzosische Nr.26, gleich englischer Nr. 34, 
einen Durchmesser von 0,24 mm, franzosische Nr.30, gleich englischer Nr. 36, 
einen Durchmesser von 0,20 rom. Bei Sektoral- und Flachdrahtkratzen wird die 
Nummer in Bruchform angegeben. So hat z. B. die Nr. 14hs bei Sektoraldraht 
die Grundlinie des den Durchschnitt bildenden Dreiecks so gro.B, da.B sie bei 
Runddraht der Nr.14 entsprechen wiirde; die Rohe des Dreiecks als Durch­
messer von Runddraht gedacht, wiirde dagegen Nr. 18 ergeben. 

Die allgemein geltende Annahme, da.B fiir das Auflosen und Reinigen des 
Fasergutes ein Beschlag mit weicher, nachgiebiger Unterlage und elastisch 
federnden Zahnchen mit Knie unerla.Blich seien, bezeichnet die Firma Platt in 
Roubaix als irrtfunlich. Zum Beweise dafiir hat sie unter der Bezeichnung 
"Ganzstahlgarnitur" einen Beschlag herausgebracht, der eine Metallunterlage 
und starre, nicht federnde Spitzen ohne Knie aufweistl. 

Der Beschlag koromt in Form von Bandern und Blattern zur Anwendung. 
Mit den ersteren (Bandkratzen) werden Tambour und Abnehmer in schrauben­
gangformigen Windungen bezogen, die Blatter werden auf die Deckel in deren 
Langsrichtung aufgebracht. Die Bandkratzen besitzen im allgemeinen eine 
Breite von etwa 51 mm fiir den Tambour und eine solche von etwa 38 mm fiir 
den Abnehmer. Die Deckel haben eine Breite von etwa 35 rom und ihr ent­
spricht die Blattbreite. 

Einstellen und Aufziehen der Kratzenbeschlage. Das Einstellen 
der Beschlage gegeneinander erfolgt unter Benutzung von Me.Bblechen, welche 
zwischen die Spitzen der BeschIage gebracht werden. Die Dicke der Me.Bbleche 
betragt nach De i.B : 

1 Vgl. hierzu Seuchter: Mell. Text. Ber. 1929, 270 und Toenniessen: Mell. Text. 
Ber. 1929, 679. 
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ffir Trommel und VorreiBer. . 
ffir Trommel und Laufdeckel . 
ffir Trommel und Sammler. . 

Baumwoll-Feinspinnerei. 

Ind. Baumwolle I Amerik. Baumwolle 
mm mm 

0,18 
0,20 
0,20 

0,24 
0,18 
0,18 

Mako oder Jumel 
mm 

0,26 
0,16 
0,16 

Je fester die Garnituren auf ihre Trager aufgezogen sind, desto naher lassen 
sich die Beschlage zueinander einstellen, es muB infolgedessen auf das Auf­
ziehen an sich und die Art des Aufziehens besondere Aufmerksamkeit verwendet 

Abb.77. Krempelbeschlag-Aufziehvorrichtung (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

werden. Das Aufziehen der Bandkratze erfolgt mittels eigens dazu konstruierter 
Vorrichtungen. Abb. 77laBt die Einrichtung einer solchen erkennen1 . Sie besteht 
aus einem bockartigen Gestell mit zwei auf den Seitenwandungen angebrachten 
Lagern, in welche der zu beziehende Tambour oder Abnehmer mit seinen 
Wellenzapfen eingelegt und in welchen er mittels eines Handkurbelgetriebes 
in Drehung versetzt werden kann. Parallel zu der Lagerachse ist tiber der einen 
Vorderwand des Gestells eine Gleitbahn vorgesehen, auf welcher yom Tam-

1 Vgl. weiter auch Kerff u. KrauE: Mell. Text. Ber. 1930, S. 172. 
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bourantrieb aus oder durch die in der Abbildung vorn ersichtliche Handkurbel 
mittels einer Leitspindel ein Schlitten verschoben werden kann, der die 
Zufuhrvorrichtung fiir das auszuziehende Kratzenband tragt. Sie ist mit einem 
kanalartigen Bandeinlauf versehen, dessen Deckel durch eine feingewindige 
Handstellschraube mit veranderlichem Druck auf das einlaufende Band gepreBt 
wird, urn es zu bremsen. Hinter dem Bandeinlauf liegt drehbar eine dreistufige 
Spannscheibe, deren Welle durch eine Backenbremse mehr 
oder weniger gebremst werden kann. Das Kratzenband lauft 
nach dem Austritt aus dem Einlaufkanal urn die erste Stufe 
und dann tiber Kurvenplatten zur zweiten und von hier 
zur dritten Stufe der Spannscheibe. Zufolge des wachsenden 
Durchmessers der Stufen und der Bremsung der Spann­
scheibenwelle erhalt das Kratzenband Spannung. FUr die 
Messung der Spannung und Schonung des Bandes ist in 
seinem Ablauf zum Tambour oder Abnehmer ein elastisch 
gelagertes Ablaufhorn eingeschaltet, siehe Abbildung. Es 
ist als Doppelhebel ausgebildet, an dessen innerem Ende 
drei verschieden lange Schraubenfedern in der Weise neben­
einander befestigt sind, daB sie nacheinander zur Wirkung 
kommen. Diese Einrichtung bezweckt, daB bei Beginn der 
Drehung des Tambours oder Abnehmers die Spannung all­
mahlich in das Band kommt. Mit dem inneren Hebel des 
Ablaufhorns ist ein Zeiger verbunden, welcher die Band­
belastung genau angibt. 

c 

I 

c 

Anfangs- und SchluBsttick des Kratzenbandes miissen Abb.78. Zuschnitt des 
fiir das Aufziehen zugeschnitten werden, damit beirn Auf- Anfangs- und SchluB­
ziehen Anfang und Ende biindig mit den Stirnwandungen stiicks eines Kratzen-
des Kratzentragers abschlieBen. Fiir den Zuschnitt sind bandes. 
verschiedene Verfahren in Anwendung. Eines dieser ist in (Nach Bauer-Taggart, 

Die Betriebsleitung der 
Abb.78 dargestellt. BaumwollspinnereL) 

Fiir die Befestigung der Kratzenbliitter auf den Deckeln a Trommeiumfang, 
kommen das Aufnieten, Aufschrauben, Aufniihen und b Bandbreite, c 25 mm. 

klammerartige Stahlbander in Betracht. Die drei erst-
genannten Befestigungsarten sind durch die letztgenannte tiberholt. Sie bietet 
den Vorteil, daB die Deckel durch Bohrungen nicht geschwacht werden, daB 
das Kratzenblatt auf 
seiner ganzen Breite 
Halt erhiilt und eine 
bessere Ausnutzung der 
Arbeitsflache moglich 
ist. Die bekanntesten 
hierher gehorigen Ver­
fahren sind diejenigen 
von Ash worth und 
DeiB. Bei beiden kom­
men Stahlbiinder mit 
[ -formiger Kropfung 

Abb.79. Kratzendeckelbefestigung nach den Verfahren von 
Ashworth und DeiB. Mit Genehmigung der Societe Alsacienne 

de Constructions Mecaniques, Mulhouse. 

Anwendung, welche mit dem einen ihrer kurzen Schenkel von auBen in das 
Kratzentuch eindringen, mit den anderen den Deckel umklammern. Der erst­
genannte Schenkel ist zu diesem Zweck am freien Ende mit nach innen ge­
kriimmten Zacken (Spitzen) versehen, sie sind beim Ashworth-Verfahren kurz und 
gleich lang, Abb. 79 links, beim DeiB-Verfahren verschieden lang, Abb.79 rechts. 
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Die mit den kurzen Zacken wechselstandig angeordneten langen Zacken dringen 
durch das Kratzentuch und ihre Spitzen biegen sich unter diesem beim Auf­
treffen ani den guBeisernen Deckel leicht urn. 

Ausputzen (AusstoBen) des Kratzenbeschlages. Das Ausputzen er­
streckt sich ani den Beschlag der Speisewalze, denjenigen des Tambours, des 
Abnehmers und der Deckel. 

Tambour und Abnehmer werden im allgemeinen entweder mittels einer 
Handputzkratze oder durch eine umlaniende Biirste in Verbindung mit Saug­
lnit oder nur durch diese gereinigt. Zu diesen Ausputzvorrichtungen hat sich 
jedoch in neuerer Zeit noch eine AusstoBvorrichtung fiir den Kratzenbeschlag 
des Tambours hinzugesellt, bei der als ausstoBend wirkende Werkzeuge um­
laniende Kamme zur Anwendung kommen. Das Reinigen der Deckel erfolgt 
durch eine AusstoBleiste in Verbindung mit einer ihr folgenden umlanienden 
Biirste. 

Die Verwendung der Handputzkratze, deren eine in den Abb. 80 und 81 dar­
gestellt ist, erfordert StiIIsetzung der Krempel und schrittweise Drehung des 

Abb. 80 und 81. Putzkratzenhalter (Kratzenfabrik Jos. Kern & Schervier 
Komm.-Ges., Aachen). 

Garniturtragers, die weiter genannten V orrichtungen dagegen putzen die 
Kratzenbeschlage im Arbeitsgang. 

Abb.82 zeigt eine durch rotierende Biirste und Saugstrom wirkende Ent­
staubungsanIage fiir nebeneinander stehende Krempeln. Sie arbeitet mit einem 
kleinen Unterdruck und es sind immer nur wenig Absaugestellen gleichzeitig 
im Betrieb. Die eingelegte AusstoBbiirste wird mit einer Aluminiumhaube 
durch Anschrauben ihrer Seitenilachen an die Lager der AusstoBbiirste ver­
sehen. Die Haube bildet daher mit der Biirste ein Ganzes. Eine Langswand der 
Haube ist aniklappbar eingerichtet, um die Biirste auch in den Winkel 
zwischen Abnehmer und Tambour einiiihren zu konnen. Die Verbindung der 
Absaugehaube mit der Saugleitung erfolgt durch einen Spiralschlauch, welcher 
mit dem einen Ende durch einen BajonettverschluB an einen Stutzen der Saug­
leitung angeschlossen wird, wahrend sein anderes Ende ani den Stutzen der 
Absaugehaube aufgeschoben wird. Zwei nebeneinander stehende Maschinen 
erhaIten gewohnlich einen gemeinsamen Absaugestutzen. AIle Absaugestutzen 
sind, wie die Abbildung erkennen laBt, spitzwinklig an ein gemeinsames Saug­
rohr angeschlossen, welches zum Ventilator fiihrt, der die abgesaugte staub­
haItige Luft durch ein Druckrohr zu einem Materialabscheider driickt. Die 
Absaugeleitung kann sowohl hoch im Raum, wie nach Abbildung, als auch im 
FuBboden verlegt werden. Wird das Ausputzen von Tambour und Abnehmer 
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lediglich auf pneumatischem Wege durchgefiihrt, so kommen wandernde Saug­
diisen zur Anwendung. Handelt es sich um das Putzen von reihenweise neben­
einander angeordneten Krempeln, so wird die AusstoBvorrichtung der einen 
Krempel selbsttatig eingeschaltet, sobald der AusstoBvorgang der vorhergehen­
den Krempel beendet ist, und gleichzeitig wird die AusstoBvorrichtung dieser 
Krempel auBer Betrieb gesetzt. Eine pneumatische AusstoBvorrichtung dieser Art 
behandelt die Patentschrift 305234. 

Der mit umlaufenden Kammen arbeitenden AusstoBvorrichtung fUr den 
Kratzenbeschlag des Tambours liegt das D.R.P. 415892 von Dr. Carl Gegauff 
und Julius Pflimlein in Miilhausen (Frankreich) vom 23. Mai 1924 zugrunde. 
Sie besteht im wesentlichen aus einer zwischen V orreiBer und Umkehrstelle 
der Deckelkette angeordneten Zweifliigelwelle, deren beide Fliigel an ihren 
freien Kanten Kamme tragen. Sie streichen bei der Drehung der Fliigelwelle in 

Abb.82. Karden-Entstaubungsanlage (B. Schilde, A.-G., Hersfeld). 

Richtung der Kratzenzahnbiegung durch die Garnitur des Tambours bei 1 bis 
11/2 mm Eingriff und 10 bis 15% Voreilung. Sie ergreifen die Baumwolle, welche 
sich in der Tambourgarnitur befindet, geben ihr einen gewissen Strich und 
heben sie an die Oberflache der Hakchen. Die Deckel konnen nun die Baum­
wolle, da sie oben auf der Garnitur liegt, bedeutend besser erfassen. Damit wird 
die Kardage erheblich gefordert und es werden so viele kurze Fasern und Un­
reinigkeiten mit ausgeschieden, daB sich der Tambour nicht mehr vollsetzt. 
Die Deckel halten den Tambour stets in einem frisch geputzten Zustande und 
machen sein AusstoBen vollkommen iiberfliissig. Kommt der Abnehmer nur mit 
einem sauberen Tambour in Verbindung, so kann auch er sich nicht mehr in 
gleichem MaBe fUllen, vielmehr geniigt es, wenn er bei geringer Baumwolle einmal 
taglich, bei reiner Baumwolle etwa aIle 3 bis 8 Tage einmal ausgestoBen wird. 
Das AusstoBen des Abnehmers kann ohne Betriebsunterbrechung geschehen. Die 
Karden konnen somit ununterbrochen arbeiten, wodurch eine erhebliche Mehr­
leistung erzielt wird. Die mit dem AusstoBen verbundenen Nummernschwan­
kungen des Bandes fallen weg. Es wird auch dasjenige gute Material, welches 
sich sonst im AusstoB befindet und mithin als Abfall verloren geht, der Produk-
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tion erhalten. Diese Ersparnis an guter Faser betragt je nach der Baumwolle 1 
bis 2,5 %. Die StaubbiIdung wird gegeniiber dem BiirstenausstoB verhiitet. Die 

Abb.83. Krempel (Dobson & Barlow), mit AusstoBfliigel nach D.R.P. 415892, 
FliigelumschluBgehause geschlossen. 

Abb. 83 und 84 zeigen eine Krempel mit dieser von der Firma "Weco", Thann 
i. E ., mit Erfolg eingefiihrten AusstoBvorrichtung mit umlaufenden Kammen l • 

Abb.84. Krempel (Dobson & Barlow), mit AusstoBfliigel nach D.R.P. 415892, 
FliigelumschluBgehause geiiffnet. 

Nach der genannten Patentschrift konnen die Kamme sich liickenlos iiber 
die ganze Fliigellange erstrecken, wie dies z. B. Abb. 84 erkennen laBt, es kann 

1 Vgl. D.R.P. 415892 (Dr. Carl Gegauff und Julius Pflimlein in Miilhausen). 
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aber der Kamm auch regelmaBige gleich lange Lucken aufweisen. In diesem 
FaIle fiihrt die Flugelwelle eine axial hin- und hergehende Bewegung aus. 

AusstoBvorrichtungen fiir die 
wandernden Deckel sind in den 
Abb. 85 bis 89 in drei Ausfiihrungs­
formen wiedergegeben. Bei der Vor­
richtung nach Abb. 85 kommt ein 
schwingender Ausputzkamm (Hak­
ker) in Verbindung mit einer ihm 
folgenden Spiralborstenbiirste zur 
Anwendung. Der Kamm K, welcher 
die Form einer gezahnten Schiene 
besitzt, wird bei seiner Bewegung 
durch die Lenker Be so gesteuert, 
daB er bei seinem Aufwartsgang 
den Deckelbeschlag nicht beriihrt, 
ihn dagegen bei seinem Abwarts­
gang reinigt. Die Kammschneide 
bewegt sich auf einer Bahn, deren 
Kriimmung derjenigen der Deckel­
bahn entgegengesetzt ist. Infolge­
dessen kommt der Kamm nur an 
einer Stelle ganz nahe an die Deckel 
heran und ruckt bei der Aufwarts­

bb. 5. DeckelbeschJag-AusstoJ3vorricbtung mit 
ebwin end m u putzkamm (Rich. Hartmann 

.-G., hemnitz) . 

bewegung schnell von ihnen ab, so daB der Deckelbeschlag nicht beschadigt 
werden kann. Durch diese 
doppelte Bewegung wird 
aber auch eine groBere 
Arbeitsgeschwindigkeit der 
Kammschneideerreicht und 
der Kamm wirkt kraftiger. 
Die Entfernung des Kam­
mes vom Deckel ist ein­
stellbar. - Bei der Vor­
richtung nach Abb. 86 ist 
der Hacker ersetzt durch 
eine mit Kratzenbeschlag 
besetzte schwingende, biir­
stenartige AusstoBleiste A. 
Sie wird in ihrer Bewegung 
so gesteuert, daB sie ebenso 
wie der AusstoBhacker bei 
ihrer Schwingung gegen die 
Deckelkette den Kratzen­
beschlag L der Deckel nicht 
beriihrt, bei ihrer V orwarts­
bewegung dagegen mit 
ihrer Garnitur in diejenige 
des Deckels eintritt und sie 
damit reinigt. Von dem da-

Abb. 6. Au toJ3vorriehtllng fiir dje wandernd n D ekel 
von Deckel1;Tempeln (Soei~te AlMcienne des Construction 

Mecaniques, Mlllbollse). 

bei von ihr aufgenommenen AusstoB wird die AusstoBleiste durch den Kratzen­
beschlag einer feststehenden Gegenleiste E befreit, mit dem sie bei der Bewe-
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gungsumkehr zum Zusammenwirken kommt. Der Ausputz fallt in einen Sammel­
kastenF. - An Stelle der gewohnlichen Spiralborstenbiirste wird fiir das Reini-

bb. 7. Deckel-I utzbiir te y OOm Philip on (Rich. Hartmann A.- ., hcmnitz). 

gen der Deckel in neuerer Zeit vielfach auch eine Biirste zur Anwendung gebracht, 
bei der zwischen Kratzenblattern Flachbiirsten angeordnet sind. Sie durchbiirsten 

AIOO Konstruktion Neue Konstruktion 

Abb. 88 und 89. Ausputzbfuste mit Reiniger ffu Krempeln mit wandernden Deckeln 
(Philipson & Co. Ltd., Bolton). 

den Deckelbeschlag in Wechselwirkung mit den Garniturblattern, Abb. 87 bis 89. 
Aus Abb. 88 geht die Wirkung einer Biirste alter Konstruktion hervor, wahrend 
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Abb.89 diejenige einer Btirste neuester Konstruktion veranschaulicht, wie sie 
von der Firma Philipson & Co. Ltd., Bolton, ausgefiihrt wird. Bei der alten Ein­
richtung falit die Reinigung der Deckelgarnitur fast ausschlie.Blich den ersten 
Nadelreihen der Kratzenblatter zu, ihre nachfolgenden Nadelreihen streichen 
dagegen durch den schon verhaltnismaBig reinen Deckelbeschlag, ohne noch 
wesentliche Reinigungsarbeit zu verrich- lJa .r 
ten. Die Folge davon ist, daB sich der 
Schmutz in der Hauptsache nur auf den 
ersten Nadelreihen der Bfustengarnitur 
sammelt. Um diesem "Ubelstand abzu­
helfen, hat die obengenannte Firma der 
Reinigungsbfuste die aus Abb. 89 ersicht­
liche Einrichtung gegeben und dadurch 

c 

eine Putzwirkung der ganzen Bfuste er- Abb.90. Schliffarten fiir die Kratzen-
reicht. Es kommen wechselweise Rund- beschlage. 
und Flachbfusten zur Wirkung. Am Bfu-
stenkorper sind hubartige Tragflachen von solcher Form ffu die Kratzenblatter 
geschaffen, daB ihre ersten Nadelreihen a, die Deckelgarnitur d beim Zusammen­
treffen mit ihr gerade erreichen, ihre folgenden Nadelreihen dagegen fort­
schreitend tiefer in die Deckelgarnitur eindringen und der letzte Teil der Nadel­
reihen in gleich verbleibender Tiefe arbeitet. Die Bfuste macht etwa 10 Um­
drehungen in der Minute, ihre Kniezahne sind in reinen Gummi eingesetzt und 
ihre Reinigung erfolgt durch Abstreichbfusten c. Wahrend die Rundbfusten 
die Garnitur von den steckengeblie­
benen Samen- und Laubresten sau­
bern, durchbiirsten die Borstenreihen 
die Garnitur nachfolgend. 

Schleifen des Kratzenbe­
schlags. Die Nadeln des Kratzen­
beschlags nutzen sich mit der Zeit abo 
Um sie immer gut arbeitsfahig zu er­
halten, ist einN achschleifen der Garni­
turen notigl. Man unterscheidet beim 
Anschleifen der Kratzen in: Oberfla­
chenschliff, Abb. 90 a, Spitzenschliff, 
Abb. 90b und Seiten- oder Pflug­
schliff, Abb. 90c. Bei dem erstgenann­
ten Schliff erhalten die Nadeln eine 
scharfe Angriffsflache a, x-yo Eine 
scharfe Kante x-y wird auch bei 
den anderen beiden Schliffarten er­
zielt. Am gebrauchlichsten sind Ober­
flachen- und Seitenschliff. Die Wirk­
samkeit der Schneidflache ist beim 

o 

Abb. 91. Deckelbc chlag - chlcifvorrichtung 
(Rich. artmann A.·G., Chemnitz). 

Runddraht eine geringere als beim seitlich geschliffenen Draht oder bei anderen 
Drahtarten, die Ftillfahigkeit ist jedoch beim Runddraht wegen seiner glatten 
Oberflachenbeschaffenheit eine groBere. Durch die scharfen Kanten des mit 
Seitenschliff versehenen Drahtes ist die Moglichkeit gegeben, daB lange Fasern 
zerschnitten werden, man zieht deshalb nach Genanntem zwecks schonender Be-

1 Rudolph, Hans: Mell. Text. Ber.1926, 2 und J. N asmi th, Studen~~ cotton spinning. 
3. Aun. "Kardengarnituren und das Schleifen derselben." (Deutsche Ubers. in "Osterr. 
W oIlen- u. Leinenindustrie".) 

Herzog, Technologie IV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 5 
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handlung des Fasergutes, iiberhaupt bei kleiner Auflage und bei Langfasergut 
im allgemeinen den OberfHichenschliff vor. Dagegen empfiehlt sich zwecks Ge­
winnung aufnahmefahiger Garnituren und groBer Angriffsflachen bei groBer Auf­
lage und Material von kleinerer und mittlerer Faserlange der Seitenschliff. 

Das Nachschleifen der Kratzennadeln erfolgt in der einfachsten Form mittels 
Handschleifbrettchen, im GroBbetrieb jedoch durch Schleifwalzen, welche auBer 
ihrer Drehbewegung eine langsame axial hin- und hergehende Bewegung aus­
fiihren oder durch wandernde Schleifscheiben. Tambour und Abnehmer werden 
in der Maschine geschliffen, beide jedoch hierzu in einer der Arbeitsrichtung 
entgegengesetzten Drehrichtung in Umlauf gesetzt. 

Das Schleifen der Deckelgarnitur erfolgt durch einen einfachen Schleifbiigel 
oder eine Schleifwalze. Bei Verwendung eines Schleifbiigels liegt der Deckel 
wahrend des Schleifvorganges mit jedem seiner Enden auf einer einfachen Gleit­
bahn auf. Erfolgt das Schleifen der Deckelgarnitur durch eine Schleifwalze, so 
werden die Deckel der Reihe nach mit ihrer Arbeits- oder Laufflache durch 
Gewichtshebel BO und Hebedaumen D wahrend ihres Vorbeiganges an der iiber 
ihnen liegenden Schleifwalze, siehe Abb.91, fest gegen ein geformtes Gleit­
stiick A gepreBt, wodurch erreicht wird, daB die Beschlagoberflache den Arbeits­
winkel gegeniiber der Trommeloberflache beibehalt. Da das Gleitstiick nur 
wahrend des Schleifens benutzt wird, unterliegt es nur einer sehr geringen Ab­
nutzung, so daB die Deckelbeschlage ihre urspriingliche Arbeitsstellung zum 
Beschlag des Tambours bis zum vollstandigen Verbrauch beibehalten. 

(J) KammeD. 
1. Allgemeines. Bisweilen geniigt ein einmaliges Krempeln nicht, um fiir die 

Baumwolle die fiir das Verspinnen erforderliche Lockerheit und Reinheit 
sowie gleichformige Anordnung der Fasern im Faserband zu erreichen; dies gilt 
besonders dann, wenn es sich um die Herstellung hochwertiger Garne handelt. 
FUr diese Falle hat man zwei Krempeln nacheinander zur Anwendung gebracht. 
Man bezeichnet sie als VorkratzeundFeinkratze. Derwesentliche Unterschied 
zwischen beiden besteht darin, daB die Garnitur der letztgenannten Krempel 
feiner ist als die der erstgenannten. Liefert die Vorkrempel ein Band, so ver­
eiuigt man eine Anzahl solcher Bander durch Nebeneinanderlegen zu einem 
Vlies, wickelt dieses auf einer besonderen Wickelmaschine auf und bringt es so 
auf die Feinkrempel. 1m anderen Falle wird aus dem Krempelflor der ersten Krem­
pel durch Aufwickeln auf eine Trommel ein Vlies (Watte) gebildet und dieses der 
zweiten Krempel vorgelegt. 

In der heutigen Baumwollfeinspinnerei wird die zweite Krempel gewohnlich 
durch die Kammaschine ersetzt. Sie scheidet alle kurzen, unerwiinschten Fasern 
(Kammling) und Fremdkorper aus und bewirkt die weitgehendste Parallel­
legung der Fasern in dem von ihr aus den Langfasern gebildeten Faserband 
(Kammzug). Es ergeben sich infolgedessen aus diesem glattere, gleichmaBigere, 
von Schalen und sonstigen Unreinigkeiten freie Garne. Zum Kammen eignen 
sich vor allem lange Baumwollen (Mako, Sea-Island u. dgl.), es lassen sich aber 
auch kurze, insbesondere amerikanische Baumwollen kammen. 1m allgemeinen 
nimmt man als unterste Grenze fiir die Stapellange 22 mm an. Der Kammlings­
prozentsatz richtet sich nach der Art der Baumwolle und nach den Anspriichen, 
welche an das Garn in bezug auf Festigkeit, Reinheit und Aussehen gestellt 
werden. Er liegt zwischen 10 und 30 % . 

Die Kammaschinen fiir Baumwolle sind Flachkammer und werden aus­
gefiihrt als Einkopf- und Mehrkopfkammer. Nach ihrer Arbeitsweise unterscheidet 
man gewohnlich in Heilmannsche und Nasmith-Kammaschine. Der ersteren wird 
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das Fasergut in Form. von Bandspulen (Bobinen) oder in Form von Wickeln 
vorgelegt; der letzteren nur in Form solcher. Das die Wickel bildende Vlies muB, 
urn ein gutes Ergebnis auf der Kammaschine zu erzielen, gleichmaBige Dicke 
fiber die gauze Breite und groBe GleichmaBigkeit der Lange nach haben. Die Zahl 
der Bander ist abhangig von ihrer Feinheitsnurnmer und von der Breite. Fiir 
die Bildung des Wickels kommen gewohnlich zwei Maschinen nacheinander zur 
Anwendung, eine Bandwickelstrecke und eine Wickel- oder Kehrstrecke. Die 
erstere erzeugt aus nebeneinander gelegten Faserbandern einen Wickel, die letztere 
bildet aus einer Anzahl solcher Wickel einen neuen Wickel mit vergleichmaBig-

Abb. 92. Bandwickelstrecke (Rich. Hartmann .-G., Chemnitz). 

terer Faserlage. Seine Breite muB der Arbeitsbreite der Kammaschine angepaBt 
werden, die etwa 190 bis 270 mm betragt. Die Wickel, welche die Bandwickel­
strecke liefert, werden etwa 20 bis 30 mm schmaler hergestellt als die Wickel 
der Wickelstrecke, damit sie sich auf dieser noch etwas verbreitern konnen und 
so die richtige Breite erhalten. 

2. Bandwickelstrecke. Die zu vereinigenden Faserbander - nach Feinheits­
nummer und Breite gewohnlich 14 bis 22 - werden der Bandwickelstrecke in 
Kannen vorgesetzt, welche entweder in parallelen Reihen, versetzt hinterein­
ander, oder nach den Schenkeln eines spitzen Wickels Aufstellung finden. Diese 
Art der Aufstellung ergibt Vorteile hinsichtlich des Anlegens der Bander, er­
leichtert die Auswechselung leergewordener Kannen und vermindert das Kreuzen 
und Verschlingen der aus den Kannen ablaufenden Bander. Bei beiden Auf­
stellungen sichert eine Bandfiihrungsplatte, Abb. 92 rechts, den regelrechten 

5* 
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Einlauf der zu vereinigenden Bander in die Maschine. Von der genannten Platte 
gelangen die Bander, nebeneinander Iiegend, iiber Fiihrungsloffel, die bei Band­
bruch oder Bandablauf als Ausriicker wirken, in eine Walzenstrecke, d. i. eine 
Mehrzahl von einander folgenden Walzenpaaren mit in der Richtung des Band­
laufs geste~erter Umfangsgeschwindigkeit. Durch diese Walzenstrecke werden 
die Bander zu einem VIies verstreckt, das nach Verdichtung aufgewickelt wird. 
Kommen die so gebildeten Wickel unmittelbar auf die Kammaschine, was bis­
weilen geschieht, so wird das Walzenstreckwerk gewohnIich mit 4 Walzenpaaren 
ausgestattet, folgt der Bandwickelstrecke aber noch eine Wickelstrecke, so erhalt 
das Streckwerk 3 Walzenpaare wie in der Abbildung dargestellt. Die Streckwerke 
gleichen im wesentIichen den normalen Walzenstreckwerken 1, nur ist wegen der 
Dicke der zu verstreckenden Faserschicht der Abstand der Achsebenen zweier 
benachbarter Walzenpaare etwas groBer. Er betragt zwischen Vorder- und 
zweitem Walzenpaar etwa 6 bis 10 mm mehr als die durchschnittIiche Lange 
des Baumwollstapels, und es sind die Abstande der iibrigen Walzenpaare ent­
sprechend vergroBert. Dem Streckwerk folgen 2 Paar glatte PreBwalzen, welche 
durch kraftigen Federdruck zur Erzielung eines glatten und dichten VIieses 
belastet sind. Zur Reinhaltung dieser Walzen ist oben und unten eine mit Filz 
belegte eiserne Putzleiste angebracht. Zur Erzielung eines festen und gut gerollten 
Wickels wird der kraftig ausgefiihrte Wickelkopf mit 2 unteren und 1 oberen 
hebbaren Wickelwalze versehen, welch letztere durch eine Zahnstange, sowie eine 
verstellbare FuBtrittbremse belastet ist. Mit Hille eines Handrades kann die 
obere durch ein Gegengewicht sorgfaltig ausbalancierte Wickelwalze leicht auf 
und ab bewegt werden. Sie wird zur Schonung und Verbesserung der Wickel 
auBerdem durch Zahnrader angetrieben. 

Die Wickel werden auf Holzrohre gewunden, welche zwischen 2 guBeisemen 
Scheiben vermittels einer Handkurbel und kurzer Gewindespindel eingeklemmt 
werden. 

Bei vollem Wickel stellt die Maschine selbsttatig ab, und es kann die MeB­
vorrichtung fiir verschiedene Wickellangen in einf~chster Weise eingestellt wer­
den. Nach Vollendung eines Wickels kehrt sie stets wieder in ihre Anfangs­

Abb.93. Kehrstrecke (Societe Alsacienne de 
Constructions Mecaniques, Mulhouse). 

stellung zuriick. 
3. Wickelstrecke, Kehr. 

strecke. Auf der Wickelstrecke 
erleiden die von der Band­
wickelstreckegeIieferten VIiese 
gewohnIich einen 5 bis 6fachen 
Verzug und eine diesem ent­
sprechende DupIierung. Die 
Maschine besteht demgemaB 
aus einem Walzenstreckwerk 
zumgleichzeitigen Verstrecken 

von 6 BandvIiesen nebeneinander, einem Abfiihrtisch mit 6 gebogenen Leit­
blechen, Abb. 93, 94, fiir die verstreckten VIiese und einem Wickelkopf zum Auf­
wickeln der von den Leitblechen ablaufenden, dupIierten, verstreckten und bei 
ihrem Lauf auf dem Abfiihrtisch durch Glatt- und PreBwalzen verdichteten und 
geglatteten VIiese. Die dem Streckwerk vorgelegten Wickel, Auflegewickel, werden 
vermittels zweier durch Zahnrader angetriebener, geriffelter Holzrollen so in 
Drehung versetzt, daB die BandvIiese ohne Verzug ablaufen konnen. Das Streck­
werk ist ein Vierwalzenstreckwerk normaler Einrichtung. Die Maschine ist auch 

1 Vgl. hierzu: Duplieren und Strecken, S. 77 u. f. 
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mit einer selbsttatigen Abstellung ffir Leerlauf oder Bruch eines Auflagewickels 
versehen. Die Handabstellhebel sind von allen Seiten der Maschine zuganglich. 

Abb. 94. Wickel- oder Kehrstrecke (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

4. Heilmannsche und Nasmith·Kammaschine. Der um die Mitte des letzten 
Jahrhunderts von J osua Heilmann, Miilhausen i. E., erfundene, in jahr­
zehntelanger Arbeit von zahlreichen Firmen verbesserte Flachkammer besitzt 
im wesentlichen die aus den Abb. 95 bis 98 ersichtliche Einrichtung1 . 

Der der Maschine vorgelegte, aus Faserbandern gebildete Bandwickel rollt sich, auf einer 
oder zwei Walzen ruhend, oberhalb der Speisewalzen a, ab und wird durch diese der Speise­
zange b, c zugefiihrt. Das Kammen zerfallt in zwei Arbeitsperioden: In der ersten halt die ge­
nannte, ortsfeste Zange den aus ihr hervorstehenden Faserbart fest und es kammen ihn die 
unter ihm hinweggehenden Nadeln d der Kammwalze aus, Abb. 95. Sie nehmen dabei alle 
Verunreinigungen und kurzen Fasern auf und legen gleichzeitig die zuriickbleibenden, vom 
Zangenmaul gehaltenen langen Fasern parallel zueinander. Sobald die letzte Nadelreihe 
unter der Zange hinweggegangen ist, Abb. 96, offnet sich diese und der bis dahin in Hoch­
stellung verbliebene Kamm e (Vorstechkamm) fallt in den Faserbart an einer schon gekammten 
Stelle ein, Abb. 97. Zu gleicher Zeit preBt die Walze f des Abzugswerks die gekammten Faser­
spitzen auf den inzwischen herangekommenen Riffelteil der Kammwalze und rollt sich auf 
der Riffelung abo Der so fest geklemmte Faserbart wird infolgedessen durch das Zusammen­
wirken von Kammwalze und Abzugswalze f vorwarts bewegt und dabei mit seinem Hinterteil 
durch den Kamm e gezogen, Abb. 98, der alle im Schwanz des Stapels enthaltenen Verunreini­
gungen und kurzen Fasern zuriickhalt. Die von der Walze t freigegebene Vliesspitze gelangt 
von dem Riffelsegment zwischen die Walze t und die mit ihr zusammenarbeitende Walze g 
und hier auf den aus ihnen heraushangenden Faserbart, vereinigt sich mit ihm (Loten) und 
wird mit ihm sodann durch das Walzenpaar g abgefiihrt, Abb.98, durch einen Trichter zu 
einem Band zusammengezogen und nach dem Streckwerk am Ende der Maschine gefiihrt. 
Dieses vereinigt alle aus den Kopfen der Maschine kommenden Bander, meist sechs, ver­
streckt sie und bildet aus ihnen ein neues Band, das Kammzugband. Wahrend der aus der 
Zange heraushangende Faserbart durch den Riffelteil der Kammwalze und die auf ihm sich 
abwalzende Walze t fortbewegt wird, fiihren die Speisewalzen a eine kurze Drehung derart aus, 
daB etwa 3 bis 4 mm Wickelband nachgeschoben werden. Die durch den Kamm e ablaufenden 
Fasern nehmen dabei durch Reibung das nachgeschobene Gut so weit mit, daB die sich nun­
mehr wieder schlieBende Zange einen neuen Teil des Wickelbandes erfassen kann. Der Kamm e 
wird wieder gehoben und streicht sich dabei an dem aua der Zange hervorstehenden, durch 
AbreiBen des ablaufenden Faserbarts gebildeten Faserbart rein. Was dabei im Faserbart 

1 Helmbold, P. A.: Z.V.d.I. 1922, Nr42. 
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hangen bleibt, wird vom Rundkamm d aufgenommen. Ihn reinigt eine schnell laufende 
Biirste. Sie gibt denAbfall, die Kammlinge, an eineAbnehmerwalze ab, von der er durch einen 
Hacker abgenommen wird. 

Nach einer Erfindung von Roth hat man an Stelle dieser Abfiihrung der 
Kammlinge eine solche durch Saugluft zur Anwendung gebracht. Sie entnimmt 
die Kurzfasern der Biirste und sammelt sie auf einer Siebtrommel. 

Die alte, bei 6 Kopfen etwa 24 bis 30 kg taglich liefernde Maschine hat fast 
40 Jahre lang den Markt vollkommen beherrscht, bis Offermann in der Woll­
kammerei die schwingende Zange einfiihrte. Diese zwischen Rundkamm und 

Abb.95. Abb.96. 

einem Paar AbreiBwalzen vor­
gesehene schwingende Zange 
fiihrt das Gut zunachst dem 
Rundkamm zum Abkammen 
des vorstehenden Faserkopfes 
und dann den Walzen zum 
AbreiBen zu. Infolge der Be­
wegung der Zange geschieht 
das AbreiBen allmahlich und, 
da die Drehung der AbreiB­
walzen vom Rundkamm unab­
hangig ist, mit viel groBerer Ge­
schwindigkeit als bei der alten 
Maschine von Heilmann. 

Die vormalige Elsassische 
Maschinenbau-Gesellschaft, 

lJ Miilhausen, brachte in den 
l,,=ozd1lS~ 90er Jahren einen Baumwoll­

Flachkammer mit schwingen­
der Zange von Gegauff auf 
den Markt, der sich in der In­
dustrie behauptet hat. Ur­
sprunglich nur als Einkopf­
kammer gebaut, wurde er spa­
ter auch mehrkopfig herge­
stellt. 

Abb.97. Abb.9S. W ohl von dieser Maschine 
Abb.95bis9S. ArbeitsweisederHeilmann-Kammaschine. beeinfluBt, hat Nasmith vor 

mehr als 20 J ahren seine 
Maschine gebaut, die von allen neueren Kammaschinen den groBten Erfolg 
gehabt hat. Abb. 99 bis 101 zeigen ihre Arbeitsweise. Von ihr gibt der oben 
genannte Verfasser folgende Beschreibung : 

Die Zange steht iiber dem Rundkamm, der den Faserkopf auskammt, Abb. 99, und fiihrt 
wahrend dieser Kammung eine geringe Vorwartsbewegung gegen die Abreillwalzen aus. 
Hat die letzte Nadel des Rundkammes das aus der Zange heraushangende Faservlies 
verlassen, so bewegt sich die Zange weiter auf die AbreiBwalzen zu, die sich gleichzeitig 
ein wenig riickwarts drehen, damit sich der vom vorigen Kammzug zwischen den Walzen 
steckende Faserbart zuriicklegt, Abb. 100. Der Vorstechkamm falIt in das Zangenvlies ein, 
die Zange offnet sich und halt den Faserbart den nunmehr wieder vorwarts laufenden 
AbreiBwalzen hin, Abb. 101. Die Umfangsgeschwindigkeit der AbreiBwalzen ist wahrend 
dieser Zeit ungefahr zehnmal so groB wie die fortschreitende Geschwindigkeit der Zange 
gegen die Walzen, der aus der Zange heraushangende, von den Walzen erfaBte Faserbart 
wird infolgedessen allmahlich aus der Zange herausgezogen und dabei vom Vorstechkamm 
am Hinterende ausgekammt. Auf diese Weise entsteht bei jedem Kammgang ein je nach der 
Faserlange SO bis 100 mm langes Vlies, das sich infolge der jedesmaligen Riickwartsdrehung 
der AbreiBwalzen mit dem aus ihnen heraushangenden Kammzug zum Zugband vereinigt. 
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In Abb. 102 ist im Schnitt ein Einkopf-Flachldimmer neuester Konstruktion 
wiedergegeben. Er besitzt eine festgelagerte Abzugsvorrichtung, sowie eine gegen 
sie schwingende Speisezange und eignet sich nicht nur zum Kammen langer 
Baumwollsorten, wie Mako, Sea-Island u. dgl., sondern auch fiir kurze ameri­
kanische Baumwollen von 22 bis 25 mm, was mit der Heilmannschen Kamm­
maschine alterer Konstruktion nicht moglich ist. Einrichtung und Arbeitsspiel 
des dargestellten Kammers ergeben sich aus folgendem. 

Gespeist wird die Maschine mit 2 Vlieswickeln, wie es die Zeichnung erkennen 
laBt, oder auch mit Faserbandern, gewohnlich 16 an der Zahl. Die beiden von 
den Wickelwalzen kommenden Vliese werden auf dem aus der Abbildung er­
sichtlichen endlosen Forderband vereinigt und von diesem an 2 Forderwalzen 
abgegeben, die es der Speisevorrichtung fiir die Zange zufiihren. Sie besteht aus 
einer Mulde, die in den Zangenunterbacken ausliiuft und in welcher eine Zacken­
walze das Faservlies dem Zangenmaul schrittweise zuschiebt. Die Speisezange 
fiihrt eine schwingende Bewegung derart aus, daB sie den aus der geschlossenen 
Zange vorstehenden Faserbart zunachst der Kammwalze (Rundkamm) dar-

bb.99. Abb. 100. Abb. 101. 
Abb.99 bis 101. Arbeitsweise der Nasmith-Kammaschine. 

bietet und ihn dann ausgekammt in den Bereich der mit spiralformig gewundenen 
Rippen versehenen Abzugswalzen bringt, deren untere von einem Laufleder 
umgeben ist, Abb. 102, 103. Dabei offnet sich die Zange durch Abheben ihrer 
Oberbacke. Die Abzugswalzen erfassen den Faserbart und ziehen ihn durch 
den inzwischen eingefallenen Flachkamm (V orstechkamm). Hierdurch wird in be­
kannter Weise das Hinterende des Faserbarts ausgekammt. Ein auf der Unterseite 
der unteren Zangenbacke vorgesehener Schieber, Abb. 103, unterstiitzt den Faser­
bart beim Einfallen des Vorstechkammes, indem er seine Nadeln zwingt in die 
Fasern einzudringen. Der Vorstechkamm durchsticht den Faserbart vollstandig, 
das Durchziehen ungekammter Fasern durch ihn ist infolgedessen ausgeschlossen. 
Das Abziehen der Faserbarte erfolgt also vollig unabhangig von der Kamm­
trommel. Wahrend des Abzugs fordert die als Zackenwalze ausgebildete Speise­
walze das Vlies in der Speisemulde, es findet also Speisung wahrend des Ab­
ziehens statt. 1st der Abzug beendet, so fiihrt die Abzugswalze eine Riickwarts­
bewegung UJ;n etwa 30 mm aus, um dem nachstfolgenden Faserbart eine gewisse 
regelbare Vlieslange zur Verlotung darzubieten. Wahrend dieser Zeit schwingt 
die Zange, nachdem sie sich wieder geschlossen hat, zuriick zum Rundkamm, 
damit sich das Arbeitsspiel wiederholen kann. Gleichzeitig tritt ein "Barthalter" 
in Tatigkeit, welcher so nahe wie moglich von unten nach oben am Vorstech­
kamm vorbeigefiihrt wird, um diejenigen langen Fasern, die die Abzugswalzen 
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im letzten Augenblick ihrer Drehung zwar noch erfaBt, aber nicht mehr ganz 
durch den Vorstechkamm hindurchgezogen haben, durch dessen Nadeln zu 
streifen. 1st dies geschehen, so faUt der Barthalter wieder nach unten und driickt 
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Abb. lO2. Flacbkammer ( cit~te Alsacienne de Constructions Mbniques. Mulhouse). 

dabei, da er sehr nahe an der unteren Abzugswalze vorbeigeht, die Faserenden 
des ablaufenden Faservlieses gegen das Laufleder, so daB eine gute Lotung mit 
dem nachstfolgenden Faserbart gewahrleistet wird. Die obere Abzugswalze ist 
durch Hebel und Gewichte belastet; wahrend des Abzugs wirkt die voUstandige 
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Belastung auf die Unterwalze, beim Riicklauf aber wird die Oberwalze zwecks 
Schonung des Laufleders durch eine besondere Vorrichtung teilweise entlastet. 
Eine zylindrische Biirste b, Abb.l04, reinigt den Rundkamm c und gibt den 
Abfall, die Kammlinge, an die Kammlingswalze a (Doffer) ab, von der sie durch 
einen Hacker als Vlies abgelost werden, das auf eine eiserne Walze aufgewickelt 

bb. 103. peisevorrichtung fiir die 
Kimma chine ( oeiete AI Dei nne de 

n truetions Iecanique. )lulhou ). 

Abb. 1 4. Kilmmling . 
iete A1sacienne de n truetions 

~fecanique • )lull1ou ). 

wird, wenn nicht eine pneumatische Absaugevorrichtung mit Sammelzylinder 
zur Anwendung kommt. 

Abb.105 zeigt eine von der Sachsischen Textilmaschinenfabrik, vorm. Rich. 
Hartmann A.-G., Chemnitz, gebaute 6-Kopf-Nasmith-Kammaschine in Ansicht. 
Abb.l06 laBt den Zusammenbau der wesentlichen Teile eines Kammkopfes 
erkennen, und die Abb. 107 bis 109 geben AufschluB iiber das Zusammenspiel 
der an der Durchfiihrung des Kammprozesses beteiligten Organe. 

Abb.105. BaumwoIlkii,mmasehine System Nasmithmit Abrei13vorrichtung System Hartmann. 

Jede Speisezange DF besitzt, wie die Abb.l06 bis 109 erkennen lassen, 
ihren eigenen mit dem Zangenunterbacken zusammenarbeitenden Zufiihrzylin­
der 0, welcher seine periodische Drehung durch ein Schaltrad mit Klinke von 
dem Zangenantrieb aus erhalt. Die Kammtrommel H ist auf ihrem Nadelsegment 
HI mit 17 Nadelstaben ausgestattet, deren Nadeln entgegengesetzt zur Dreh. 
richtung an Feinheit zunehmen, und mit einem glatten Ledersegment H 2 versehen. 
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Der Abzug des ausgekanunten Faserbartes geschieht durch ein Paar AbreiB­
und Ablieferungszylinder, K Kl und J J l' von denen die Unterzylinder K J 
geriffelt und ortsfest gelagert sind. Die betuchten und belederten Druckzylinder 
KlJl sind durch Gewichte belastet. Der Druckzylinder Kl ist fest gelagert, 
wahrend der Druckzylinder J 1 auf seinem Riffelzylinder bei jedem Kammspiel 
eine Vor- und Riickwartsbewegung ausfiihrt. Die Drehbewegung des Druck-

zylinders Kl hingegen wird, im Gegensatz zur alten Heilmann-Kammaschine, 
Abb. 97, nicht durch das geriffelte Segment der Kammtrommel hervorgerufen, 
sondern zwanglaufig vom Antrieb der Maschine aus . Es beriihrt bei der Nasmith­
maschine der belederte AbreiBzylinder niemals das Segment der Kammtrommel 
und es konnen daher auch die Faserauszugs- und AbreiBgeschwindigkeit un­
abhangig von derjenigen der Kammtrommel geregelt werden. Der belederteAbreiB­
.druckzylinder wird dadurch geschont, jede ruckweise Bewegung beseitigt. Das 
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AbreiBen des Faserbartes und der Durchzug der Fasern durch den Vorstech­
kamm erfolgt schonender und sanfter als bei der alteren Bauart nach Heil­
mann. Aus diesen GrUnden kann eine schwerere Wickelwatte vorgelegt und 
die Arbeitsgeschwindigkeit wesentlich erhoht werden. Die eigentiimliche Be­
wegung des AbreiB-Druckzylinders, fiir die ein stoBfrei arbeitender Antrieb 
vorgesehen ist, erlaubt eine Ubereinanderlegung der Faserbarte (Lotung) bis 
zu 45 mm und es kann auch noch bei kiirzerem Stapel ein einwandfreies, gleich­
maBiges Vlies erzielt werden. Mit der Heilmann-Kammaschine hingegen kann 
nur bester Stapel verarbeitet werden, welcher erne geringere Lotung vertragt. 

Die auf den Tisch vereinigten Bander werden einem Streckwerk mit 4 ge­
riffelten Unterzylindern und belederten Oberzylindern zugefiihrt, die in seit­
lichen durch tote Gewichte belasteten Endbiichsen laufen. Das Streckwerk ist 
durch einen eisernen aufklappbaren Putzdeckel verdeckt, der fiir ein laufendes 
Putztuch eingerichtet ist und durch einen Kamm gereinigt wird. Die Bander 
werden nach dem Verlassen des Streckwerks durch einen festen Trichter und 
ein Paar PreBwalzen zu einem Bande vereinigt und in bekannter Weise in einer 
Kanne gesammelt. 

o 

Abb.107. Abb.l0 . Abb. 109. 

Abb.l07 bis 109. Arbeitsweise der Speisezange, Kammtrommel und Abrei/3vorrichtung 
fUr die Kammzugbildung. 

Jeder Kopf besitzt eine selbsttatige Abstellvorrichtung fiir Bruch des Bandes, 
bevor es auf den Tisch gefiihrt wird, und somit auch bei Leerlauf eines Wickels. 
Die Maschine stellt auch ab bei Bruch des gestreckten Bandes zwischen Streck­
werk und Kanne sowie durch eine Zahlvorrichtung bei voller Kanne. 

Die Kammlinge werden durch Absaugen, nach Patent Roth, entfernt. Langs der 
Riickseite der Maschine liegt die langsam umlaufende Blechtrommel S, Abb. 106, 
welche fiir jedenKopf mit feinenDurchlochungen versehen ist. In ihremInneren be­
findet sich eine fest gelagerte Abdichtungstrommel, welche nur an der der Kamm­
lingsbiirste Q zugekehrten Seite Aussparungen aufweist. Aus dem Inneren der 
Trommel S wird die Luft durch ein Fliigelrad abgesaugt. Jede Kammtrommel 
ist fiir sich vollstandig eingekapselt. Die Kammlinge, welche aus ihrem Nadel­
segment durch die Biirste Q entfernt werden, fliegen infolge Wirkung des Saug­
luftstroms durch den Kanal R gegen den Siebtrommelmantel an, losen sich bei 
Drehung desselben von ihm ab, sobald sie der Saugwirkung durch den Trommel­
innenmantel entzogen sind, und werden entweder in einem Kasten gesammelt 
oder zu einem Wickel aufgewunden. Die Saugwirkung des Exhaustors erstreckt 
sich durch den Kanal R T auch noch iiber die Kammtrommel hinaus und be­
wirkt eine Verminderung der Staubentwicklung der Maschine, ohne die Vlies­
bildung irgendwie ungiinstig zu beeinflussen. 
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Der Arbeitsgang der Kammwerkzeuge ist folgender: Die Zange F D befindet 
sich nach Abb. 107 in ihrer hintersten Stellung. Der aus der geschlossenen Zange 
heraushangende Faserbart wird durch die Nadeln der Kammtrommel aus­
gekammt. Sobald die feineren, also letzten Nadelreihen H1 zur Wirkung kommen, 
beginnt sich die Zange gegen die AbreiBwalzen J J 1 hin zu bewegen, wahrend 
sich gleichzeitig die Kammgeschwindigkeit zur Schonung der Fasern entsprechend 
vermindert. Der AbreiB-Druckzylinder J 1 steht, gegen die Kammtrommel H ge­
sehen, in seiner vorgeschobensten Stellung. Er beginnt in dieser Stellung mit 
der Unterwalze J die Riickwartsdrehung, damit ein Stiick des bereits gekammten 
Vlieses durch Zuriicklieferung fiir das Auflegen des neuen Faserbarts wieder 
freigegeben wird, wie dies aus Abb.107 ersichtlich ist. Die letzten Nadelleisten 
sind inzwischen an dem AbreiB-Zylinderpaar J J 1 vorbeigegangen und die Kante 
des glatten Segments H 2 der Kammtrommel streift den von den AbreiBzylindern 
freigegebenen Faserbart nach unten, wodurch fiir den aus der Zange hervor­
stehenden Faserbart eine gute Auflageflache geschaffen wird. Die weiter vor­
riickende Zange offnet sich - siehe Abb.108 - und das ausgekammte Faser­
bartende stellt sich, durch die natiirliche Steifheit der Fasern und durch die 
Form des Zangenmaules unterstiitzt, unmittelbar vor den Einlauf der AbreiB­
zylinder, wahrend sich der Vorstechkamm G auf den Faserbart senkt und dessen 
Hohenstellung begrenzt. Die Spitzen des Faserbartes werden von dem sich nun­
mehr wieder vorwarts drehenden AbreiBzylinderpaar erfaBt und ausgezogen. 
Die immer langsamer vorriickende Zange bietet dabei dem AbreiBzylinderpaar 
fortschreitend neue Faserspitzen dar, was zur Folge hat, daB die Fasern nach 
und nach aus dem Wickelende herausgezogen werden. Der inzwischen ein­
gestochene Vorstechkamm verhindert das Mitgleiten kurzer Fasern. Der obere Ab­
reiBzylinder ist inzwischen in seiner entferntesten Stellung von der Kammtrommel 
angelangt, Abb.109, und auch die Zange und der Vorstechkamm sind am Ende 
ihrer Vorwartsbewegung, also unmittelbar vor dem AbreiBzylinder angekommen. 
Damit ist die Periode des Faserauszuges beendet, und es wird die Abtrennung 
des gekammten Faserbartes durch den sofortigen, aber sanften Riickzug der 
Zange und des Vorstechkammes sowie das Riickwartsrollen des AbreiBdruck­
zylinders auf seinem geriffelten Gegenzylinder eingeleitet. Nach erfolgter Ab­
trennung schlieBt sich die Zange, und ein weiteres Kammspiel bringt die einzelnen 
Organe wieder in die gleiche Stellung zueinander, wie sie in Abb. 107 gezeigt ist. 
Die Speisung erfolgt wahrend der Vorwartsbewegung der Zange, nachdem das 
heraushangende Faserbartende ausgekammt ist und die Zange sich geoffnet 
hat. Ganz besonders hervorzuheben ist die starke Ubereinanderlagerung der 
Fasern von etwa 45 mm, wodurch eine vorziigliche Lotung erzielt wird. Es ist 
daher moglich, auch noch bei Faserlangen von nur 22 mm einen tadellosen Zug 
zu erzeugen, obwohl derartiges kurzes Material irn allgemeinen nicht mehr fiir 
Kammereizwecke verwendet wird. 

Bei Feststellung der Ursachen, die eine Produktionssteigerung des Flach­
kammers verhindern, stoBt man hauptsachlich auf zwei Punkte. Erstens ist die 
Kraft der Haltezange nicht geniigend, urn unter dem EinfluB des Kreiskammes 
ein dickeres Vlies zuriickzuhalten und zweitens wirkt die Speisewalze infolge 
ihrer Bauart lediglich als Zufiihrglied, sie besitzt aber weder die notige Kraft 
um die Haltezange beirn Zuriickhalten des Vlieses wahrend des Kammens des 
Kopfes zu unterstiitzen, noch verhindert sie, daB wahrend des AbreiBens des 
Vlieses Stiicke desselben unter dem Vorstechkamm hindurchgehen. 

GemaB einer durch Patent 433333 vom 4. Juli 1925 geschiitzten Erfindung 
von Jules Weinbrenner in Tann, Ober-ElsaB, die von der Firma "WECO" 
daselbst eingefiihrt worden ist, solI diesen Ubelstanden durch sowohl fiir die 
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Zange als auch fiir die Speisewalze vorgesehene zusatzliche Glieder zum Zuriick­
halten des Vlieses abgeholfen werden. 

Uber Leistung und Geschwindigkeit der Heilmann- und Nasmith­
Kammaschine seien dem Buch von Bauer-Taggart "Betriebsleitung der 
Baumwollspinnerei" die folgenden Werte entnommen; sie sind nur Anhalts­
werte. 

Minutl. Wickel- Wickelbreite Abfall Auf 1 Kopf 

Schlage gewicht in 10 Stunden 
g/m mm % kg 

Heilmann-Kammer 
Sea Island 

: I 
80 15,5 

I 
190 20 2,9 

Agyptische 80 15,5 190 18 3,4 
Amerikaner . 80 15,5 190 18 3,4 

Nasmith-Kammer 
Sea Island : I 85 20,4 

I 
270 4,4 

Agyptische 100 37,4 270 9,4 
Amerikaner . 100 37,4 270 9,4 

5. Umfang der Kammung. Die weitgehenden Bestimmungen iiber das Aus­
mall der Kammung ermoglichen das Kammen einer groBen Reihe von Stapel­
langen. Das Kammverfahren laBt aber auch die Ausscheidung einer fast beliebigen 
Menge von AbfaH zu. Die Beschrankung des Kammlings auf einen beliebigen 
Prozentsatz lauft zumeist auf eine beschrankte Kammwirkung hinaus. Nach 
dem 0 ben genannten Buch unterscheidet man gewohnlich in: 

Gekamm tes Garn. Das ist das gewohnliche Ergebuis der Kammerei bei 
angemessenem Krempeln und etwa 12 bis 15% Kammling. 

Hochgekammtes Garn. Gebrauchlich bei besser gekrempeltem Garn, von 
dem auf der Krempel etwa 7 bis 8 % AbfaH ausgeschieden wurden. Etwa 17 % 
Kammling wird auf der Kammaschine erzeugt. 

Zweifach gekammtes Garn. Zweimal durch die Kammaschine gegangen 
und somit ein zweimaliger Kammlingsabgang. Er ist verschieden und betragt 
gewohnlich 17 % beim ersten und 5 % beim zweiten Kammen. 

Dreifach gekamm tes Garn. Sehr feine Arbeit von zweifelhafter Zweck­
maBigkeit. Der iibliche Kammlingsabgang ist in den drei aufeinanderfolgenden 
Kammungen etwa 16%, 6% und 4%. 

Grob- oder halbgekammtes Garn. Es ist etwa gleichwertig dem fein 
gekrempelten Garn und wird aus gering gekrempelter BaumwoHe erzeugt. Die 
Krempel wird dabei auf etwa 4 % AbfaH eingesteHt und die Kammaschine auf 
5 bis 8 % Kammling, bei schweren Wickeln. 

Jede BaumwoHe kann nach diesen verschiedenen Verfahren gekammt wer­
den, zudem sind aber auch noch weitere Moglichkeiten vorhanden. Es konnen 
ferner auch ein oder mehrere gewohnlich gekammte Bander oder verschiedene 
Arten von grob gekammten Bandern auf der Strecke mit gekrempelten Bandern 
vermischt werden. 

Garne, die nur einfach gekammt sind, werden vielfach als zweifach gekammt 
verkauft, und es ist selten, daB grob gekammte Garne unter einem sie kenn­
zeichnenden Namen verkauft werden, sondern einfach als gekammte Garne. 

y) Dnplieren und Strecken. 
Die von der Krempel oder der Kammaschine gelieferten Faserbander sind 

keineswegs gleichmaBig dick. Um die vorhandenen UngleichmaBigkeiten nach 
Moglichkeit zu beseitigen, wird durch Nebeneinanderlegen (Duplieren = Dop-
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peIn) mehrerer solcher Faserbander - 6 bis 8 - ein neues Faserband gebildet. 
Dieses wird dann im gleichen Arbeitsgang verstreckt und das verstreckte Faser­
band, dessen Feinheit etwa der der Grundbander entspricht, durch seitliches 
Zusammenziehen strangartig gerundet und abgeliefert. Hand in Hand hiermit 
geht ein Mischen der Fasern aus den verschiedenen Bandern und ein Ausrichten 
der Fasern in der Langsrichtung des Bandes. 

Das Verstrecken des durch "Duplieren" gewonnenen Bandes erfolgt dadurch, 
daB es durch eine Reihe von einander folgenden Walzenpaaren, gewohnIich vier, 
hindurchgeleitet wird, deren jedes eine groBere Umfangsgeschwindigkeit besitzt, 
als das vorhergehende und deren Abstand zwischen den Achsebenen etwas groBer 
ist, als die mittlere Stapellange der Faser. Es gilt im allgemeinen: 

Vorder- bis 2. Zylinder 3 mm } hr Is di d hs hnittli h 23" 6 mea eurcc ce 
2· " 4· 10 " Stapellii.nge . 
. " . " 

Durch die Bemessung der Abstande und die Zunahme der Umlaufgeschwindig­
keiten der einzeInen, einander folgenden Walzenpaare wird erreicht, daB, wahrend 
eine bestimmte Anzahl Fasern des Bandquerschnittes von einem Walzenpaar 
unter Klemmdruck gefordert wird, aIle diejenigen Fasern, welche nicht mehr 
von diesem Walzenpaar gehalten werden, durch das nachfolgende mit groBerer 
Umfangsgeschwindigkeit laufende Walzenpaar gegen die erstgenannten Fasern 
unter einem Entlanggleiten an ihnen in der Bandlaufrichtung verzogen werden. 
Es wird infolgedessen die Zahl der im Faserbandquerschnitt befindlichen Fasern 
bei jedem Verzug verringert und gleichzeitig die Unge des Bandes entsprechend 
vergroBert. 

Jedes Streckwalzenpaar besteht aus einer aus gehartetem Stahl hergestellten, 
zwanglaufig angetriebenen, langsgeriffelten Unterwalze und einer stark belasteten, 
durch Umfangsreibung mitgenommenen Oberwalze, die ebenfalls aus Stahl her­
gestellt, aber mit einem "Oberzug aus Flanell und lackiertem Leder versehen ist 
und infolgedessen einen elastischen Druck auf die hindurchlaufenden Faser­
bander ausiibt. Der Walzendurchmesser hangt von dem Stapel abo Mit dicken 
Walzen kann man keine so enge Einstellung erreichen, wie sie fiir kurze Baum­
wolle notig ist. Nach Bauer-Taggart werden gewahlt fiir die Durchmesser: 

1Jn~ruze ........ . 
Oberwalze ohne Bezug. • . • 

Indische Baumwolle 
28 25 
22 22 

28 
22 

Gewohnliche amerikanische Baumwolle 
1Jnterwalze. . . . .. .. I 32 25 I 32 
Oberwalze ohne Bezug. .. 25 25 25 

Gute amerikanische Baumwolle 
1Jnterwalze. . . • . . 
Oberwalze ohne Bezug. : : I ~~ ~~ I 35 

28 

Agyptische und Sea IsIand-Baumwolle 
1Jnterwalze. . . . . . . . • I 38 
Oberwruze ohne Bezug. . . . 32 

32 38 
32 32 

Die iibliche Hoohstgeschwindigkeit fiir eine 
28 rom Vorderwalze betrii.gt 4501Jmdr/min, d. h. 40 m/min 
32 " " "400,,, d. h. 40 " 
35 "" 360 , d. h. 40 " 

28 
22 

32 
25 

35 
28 

38 
32 
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Der Gesamtverzug zwischen den Walzenpaaren kann verschieden sein, im 
allgemeinen ist er gleich der Anzahl der vereinigten Bander. Die Strecke liefert 
also ein Band von einer Feinheit, wie sie annahemd das in sie einlaufende, von 
der Krempel oder der Kammaschine kommende Band aufweist. Der Gesamt­
verzug zerfallt in drei Einzelverziige, und zwar einen geringen Verzug zwischen 
dem Einlauf- und dem ihm folgenden dritten Walzenpaar, einen etwas hoheren 
Verzug zwischen diesem und dem weiter folgenden zweiten Walzenpaar und 
einen weiteren erhohten Verzug zwischen diesem und dem Liefer- oder ersten 
Walzenpaar. Eine gebrauchliche Regel fiir die Bem~ssung der Einzelverziige 
ist nach den oben genannten Autoren folgende: 

Verzug zwischen dem ersten oder Vorder- und dem zweiten Walzenpaar: Quadratwurzel 
aus dem Gesamtverzug; 

Verzug zwischen dem zweiten und dem dritten Walzenpaar: Kubikwurzel aus Gesamt­
verzug; 

Verzug zwischen dem dritten und dem vierten (Hinter-) Walzenpaar: Quadratwurzel aus 
dem zweiten Verzug. 

Zum Beispiel: Gesamtverzug 8. 
2 VB = 2,83; 3. Verzug, zwischen Vorder- und 2. walzenpaarj . 
3 _ das erglbt: 
V8 = 2 ; 2." ,,2. und 3. Walzenpaar 2,83.2. 1,4 = 8. 

)12 = 1,4 ; 1. 3. und Hinter-Walzenpaar 

Die Behandlung der Bander in der vorstehend erlauterten Weise wiirde, 
wenn man sie nur einmal durchfiihren wollte, unzulanglich sein. Man wendet 
sie deshalb gewohnlich 2- bis 3mal, fiir hochfeine Game wohl auch bis zu 6mal an. 
Werden beispielsweise der Strecke dem im obigen Beispiel angenommenen 
Gesamtverzug entsprechend 8 Bander vorgelegt, so werden, sofern 3 Strecken 
nacheinander zur Anwendung kommen, 8·8·8 = 512 Bander zu einem Streck­
bande vereinigt, die 512 Bander erfahren einen 512fachen Verzug. 

Krempelbander aus amerikanischer Baumwolle werden im allgemeinen drei­
mal dupliert und verstreckt; die Anzahl der Verstreckungen hangt ganz von dem 
Zustand des Krempelbandes abo 1st dies sehr ungleichmaBig, so miissen die 
Bander weit ofter durch die Strecke gehen. Kommt nach der Krempel noch 
die Kammaschine zur Anwendung, so gehen die Bander durch weit mehr Strecken, 
gewohnlich fiinf. Es wird meist folgender Arbeitsgang durchgefiihrt: Strecke, 
Bandwickelstrecke, Wickelstrecke, Kammaschine, Strecke, Strecke evtl. weitere 
Strecken. 

HeiBe trockene Luft kann in dem Fasergut einen elektrischen Zustand hervor­
rufen, der zur Folge hat, daB sich die Fasem aufrichten. Dieses Aufrichten ergibt 
leicht Storungen im Bandlauf und UnregelmaBigkeiten in der Bandbildung. 
Durch eine gute Erdleitung oder Schaffung einer ausreichend feuchten Luft 
- siehe Abschnitt Luftbefeuchtung - kann dem Ubelstand abgeholfen werden. 

Die Zahl der Walzenpaare, welche fiir eine einmalige Bearbeitung der in eine 
Strecke eingefiihrten, duplierten Bander erforderlich ist, nennt man einen S tre c k­
kopf. Jeder Kopf liefert nun nicht nur ein Streckband, sondern deren mehrere, 
gewohnlich 4,5 oder 6, es miissen ihm dementsprechend, wenn das obige Beispiel 
beibehalten wird, 4-, 5- oder 6mal 8 Bander, d. h. 32, 40 oder 48 Bander vorgelegt 
werden. Auf einem Streckengestell (Zylinderbank) werden nun gewohnlich 
mehrere Streckkopfe nebeneinander angeordnet, und zwar derart, daB entweder 
jeder Streckkopf fiir sich arbeitet oder mit den vom ersten Streckkopf gelieferten 
Bandem der benachbarte zweite Kopf in entgegengesetzter Laufrichtung ge­
speist wird oder endlich der Zickzacklauf zur Anwendung kommt. 1m ersteren 
FaIle miissen, wenn der StreckprozeB mehrmals durchgefiihrt werden soll, mehrere 
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Strecken vorhanden sein, wie dies nebenstehende Abb. HOl zeigt, welche zugleich 
auch die nochgenannten beiden Kopfanordnungen schematisch wiedergibt, 
wiihrend Abb.Hl ausgefii1;trte Strecken im Schaubild vor Augen fiihrt. 

Die geriffelten Unterwalzen (Zylinder) der Streckkopfe einer Zylinderbank 
bilden durchgehende Walzenziige. Die Druckwalzen sind entweder als Voll· 

ZJO 

ZJO 
Zwei Strooken mit je zwei Kapfen zu je fiinf Ablieferungen. Nebeneinander Aufstellung 

mit gleich gerichtetem Bandlauf. 

Eine Strooke mit zwei Kapfen zu je soobs Ablieferungen. Nebeneinander Aufstellung 
mit entgegen gerichtetem Bandlauf. 

Eine Strooke mit drei Kapfen zu je vier Ablieferungen; Zickzack·Aufstellung. 

Abb. llO. Baumwollstrecken (Fried. Krupp A.·G., Essen). 

walzen in losen Endbuchsen oder als Hiilsenroller, auf einer Achse laufend, 
ausgebildet. Fiir ihre Belastung sind guBeiserne Gewichte g, Abb. H2, vor· 
gesehen, die durch Gestiinge auf die Lagerbiichsen der Druckwalzen wirken. 
In die Gehiinge eingebaute Federn verhiiten, daB bei hoherer Umlaufszahl der 

1 Die Firma Krupp, Essen, hat den Bau von Textilmaschinen eingestellt. Nach einem Ab· 
kommen mit der "Deutschen Spinnereimaschinenbau A.·G., Ingolstadt" hat diese Firma 
die Herstellung von Maschinen fUr W oll.kii.mmerei und Kammgarnspinnereien nach den Mo· 
dellen und Zeichnungen der Firma Krupp iibernommen und liefert die Ersatzteile fiir die 
von dieser bieher gelieferten Maschinen der Baumwollspinnerei nach den Zeichnungen und 
Modellen der Firma Krupp. 
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vorderen Riffelwalze die vordere Druckwalze schwingt. 'Zwecks Schonung des 
Bezuges der Dr'uckwalzen ist V orkehrung getroffen, daB man die Belastungs· 
gewichte durch Exzenterhebel und durchgehende Schienen liiften kann. Um 
Rillenbildung im Walzenbezug zu verhiiten, ist eine Bandbewegungsvorrichtung 
fiir die einlaufenden Bander vorgesehen. Die an den glatten Druckwalzen hangen-

Abb. 111. Mehrkopf-Duplier-Strecken mit zickzackformigem Bandlauf u. Riementrieb 
(Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

bleibenden Fasern miissen ununterbrochen entfernt, die Walzen also dauernd 
geputzt werden. Das Putzen geschieht durch ein rauhes, endloses freibeweg­
liches Tuch (Putztuch, Putzschlauch), das von einem aufklappbaren Deckel frei­
hangend getragen wird und lose auf den Oberwalzen aufruht. 

Jede Strecke hat eine elektrisch oder mechanisch wirkende Abstellvorrichtung. 
Die elektrische V orrichtung riickt 
aus, wenn 

1. am Einlauf ein Band reiBt A 
oder eine der Strecke vorgesetzte 
Bandkanne 0, Abb. 111 un<i, 112, 
leer wird; 

2. wenn die vordere Unter­
oder Oberwalze wickelt; 

3. wenn der Einlauftrichter t, 
Abb. 112, fiir die das Streckband 
aufnehmende Drehkanne (Abliefe­

Abb.112. 
KrempellJond 

ch rna in r Wnlzenstreckc. 

rungskanne) sich verstopft oder zwischen dem Streckwerk c, u und den Ein­
zugswalzen e ein Bandbruch eintritt; 

4. wenneine Ablieferungskanne voll ist . 
Die mechanische Abstellung riickt im allgemeinen bei den unter 1., 3. und 4. 

genannten Ursachen stets aus, bei der unter ~. genannten nur, wenn gleich­
zeitig mehrere Bander wickeln. 

Herzog, Tecbnoiogie IV/2 A, a; GIafey, BaumwoIIe. 6 
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Ein fehlerloser Faden wird gekennzeichnet durch GleichmaBigkeit in der 
Nummer und die GleichmaBigkeit seines Querschnittes, also das Fehlen von 
Schnitten und Krachern. Um dies nach Moglichkeit zu erreichen, hat Roth­
Le Blan in Lille ein Streckverfahren zur Einfiihrung gebracht, durch das die 
einzeInen Arbeitsstufen an Zahl vermindert und so die jeder Stufe anhaftenden 
Fehler in ihrer Gesamtheit verringert werden. Die GleichmaBigkeit in den Quer­
schnitten hangt ab von der Giite der Baumwolle, der Sauberkeit des gekrempelten 
Bandes, der Anzahl der Verziige in der Vorbereitung, der Streckwalzenklemm­
linienentfernung, der Regulierung der Verziige aller Maschinen, der Anpassung 
der VerzugsgroBen an die zu bearbeitenden Fasermassen und Pflege der Verzugs­
mittel. Von allen diesen Punkten ist der erstgenannte der wichtigste; die ge­
nauesten Einstellungen sind zwecklos, wenn die Fasern fUr die verlangte Nummer 
zu kurz oder ungleichmaBig sind. Die Nummer wird somit von der Fachung 
stark beeinfluBt, sie muB mit dem MindestmaB von Handhabungen deshalb 
in moglichster Vollkommenheit angestrebt werden. Bei dem iiblichen Streck­
verfahren begniigt man sich gewohnlich mit 3 Streckstufen mit je einer Fachung 
voa 6 Bandern und nur ausnahmsweise gibt man 4 Strecken mit einer Fachung 
von 6 Bandern fUr 3 Maschinen und einer Fachung von 8 Bandern fUr die vierte 
Maschine. Mit der Anzahl der Strecken steigt die Zahl der Ansatze, man fiihrt 
also in dem Bestreben, die GleichmaBigkeit der Nummer zu erhohen, in Wirk­
lichkeit UnregelmaBigkeiten und Herstellungsfehler herbei. Diesen "Obelstanden 
zu begegnen, ist der Zweck des Roth-Le Blanschen Streckverfahrens. Sein 
Wesen besteht darin, die von ·der Karde oder dem Kammer ablaufenden Ban­
der auf einem Bandwickler mit einer Fachung von 14,16 oder 18 zu vereinigen 
und die dabei gebildeten Wickel einer Hochverzugsstrecke vorzulegen, welche die 
Moglichkeit bietet, 14-, 16- oder 18fach oder auch noch hoher zu verziehen. 
Treten Unvollkommenheiten in der Vorbehandlung auf, so muB die Fachung 
weiter erhoht werden!. 

Antrieb der Strecken. Der Antrieb der Duplierstrecken erfolgt im allgemeinen 
durch Riemen, siehe z. B. Abb. 111, in neuerer Zeit ist dieser Antrieb jedoch fort­
schreitend durch den elektromotorischen Antrieb ersetzt worden. Er bringt in seiner 
heutigen Ausfiihrungsform Kraftersparnis wegen der kraftwirtschaftlichen "Ober­
legenheit der elektrischen Kraftiibertragung gegeniiber der mechanischen Trans­
mission und dadurch, daB die unvermeidlichen bis zu 30 % und mehr der Arbeitszeit 
betragenden Stillstande gegeniiber dem Transmissionsbetrieb keine Leerlauf­
leistung des Antriebs erfordert. Bei den ersten Einzelantrieben brachte man fUr 
die ganze aus mehreren Kopfen bestehende Strecke einen Antriebmotor zur 
Anwendung, der ganz wie beim Riemenantrieb der im Unterteil der Strecke 
angeordneten Hauptwelle Bewegung erteilte. Sie muBte beim Ausriicken ein­
zeIner Kopfe weiter laufen. Der moderne Streckenantrieb, wie ihn zur Zeit z. B. 
die Siemens-Schuckert-Werke bauen2, wird so ausgefiihrt, daB jeder Kopf einen 
besonderen Motor erhalt und dieser den Vorderzylinder durch einen Riemen 
oder durch Zahnrader unmittelbar antreibt. Hierdurch ist es moglich, die untere 
Streckenhauptwelle zu entfernen und damit deren Leerlaufverluste zu beseitigen. 
Wahrend der Stillstandszeiten, und zwar sowohl bei Einrichtungsarbeiten als 
auch beim Ansprechen der Bandbruchsabstellung, wird der Motor ausgeschaltet, 
so daB er wahrend dieser Zeit keine Energie aufnimmt. Zu diesem Zwecke wird 
der Hebel des Motorschalters mit dem Gestange verbunden, das bei den friiheren 
Transmissionsantrieben den Riemenriicker betatigte. Hierdurch wird sowohl 

1 Eine ausfiihrliche Wiirdigung des neuen Verfahrens von Briiggemann findet sich in 
Mell. Text. Ber.19SO, 1 u. f. . 

2 Baltz, W. E.: Mell. Text. Ber.1927, 220. 
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bei Bandbruch als auch bei sonst notwendigem Abschalten der Motor stromlos 
gemacht und dadurch stillgesetzt. Da keine Riemenverschiebung vorgenommen 

Abb. 113. Elektrischer Einzelantrieb ffir Strecken mit Riemen. 

zu werden braucht, kommt eine Verwendung von Losscheiben nicht mehr in 
Frage. 

Abb. 113 zeigt einen praktisch bewahrten Strecken~ntrieb, bei dem als Motor 
ein in einer Riemenwippe unter der Maschine gelagerter, vollstandig geschlossener 
Drehstrom -KurzschluB-
motor Anwendung fin­
det. Er treibt die Fest­
scheibe des Vorderzylin­
ders durch Riemen an. 
Die erforderliche Rie­
menspannung kann 
durch die Gewindespin­
del und Federn der Rie­
menwippe leicht einge­
stellt werden. In Ab­
bildung 114 ist ein Strek­
kenantrieb wiederge­
geben, bei dem ein mit 
FiiBen versehener Dreh­
strom· KurzschluBmotor 
auf dem Kopfgestell 
der Maschine angeord­
net ist. Der Antrieb des 
V orderzylinders erfolgt 
durch von einer Schutz-

Abb. 114. Elektrischer Einzelantrieb ffir Strecken mit 
Zahnradern. 

haube abgedeckte Zahnrader. Als Schalter ist ein Walzenschalter zur Anwendung 
gebracht. 

6* 
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d) V orspinnen. 
Die von den Duplierstreckwerken kommenden Faserbander konnen noch 

nicht unmittelbar zu Feingarnen versponnen werden, weil in ihnen die Fasern 
noch keineswegs gleichmaBig verteilt sind und sie im Querschnitt noch eine zu 
groBe Zahl von Fasern besitzen. Sie miissen deshalb ohne Duplierung noch weiter 
verstreckt werden. Geschieht dies aber, so verlieren die Faserbander dermaBen 
an ReiBfestigkeit, daB sie ohne Bandbruch weder in die Drehkannen eingelegt, 
noch aus ihnen abgezogen werden konnen. Um dem vorzubeugen, erhalten die 
Faserbander unmittelbar nach der weiteren Verstreckung eine Drehung und 
werden dadurch in ein Rundgebilde, eine Lunte oder ein Vorgarn umgewandelt. 
Dieses Vorgarn besitzt eine solche ReiBfestigkeit, daB es auch auf Spulen auf­
gewickelt werden kann. Verstrecken, Drehen oder Drahtgeben und Aufwinden 
erfolgen nun in einem geschlossenen Arbeitsgang auf der V orspinnmaschine. 
Sie ist eine mit Dreiwalzen-Streckwerk ausgestattete Spinnmaschine, deren 
mit Fliigeln versehene Spindeln dem aus dem Streckwerk austretenden Faser­
band Draht geben und die so gebildete Lunte aufwickeln. Diese Vorspinn­
maschine fiihrt die Bezeichnungen: Fliigelvorspinnmaschine, Spulenbank, Spuler, 
Spindelbank, Fliigelbank oder die fremdsprachlichen Bezeichnungen Banc a 

8 
c 

B 
c 

Abb. 115. 
Schnittige 

Lunte. 

broches bzw. Flyer. Die einmalige Durchfiihrung des vorgekenn­
zeichneten Arbeitsganges geniigt aber nicht, urn ein fiir die Fein­
spinnerei geeignetes V orgarn zu gewinnen. Es muB deshalb dieser 
Arbeitsgang mehrmals nacheinander wiederholt werden, urn das 
Faserband schrittweise zu einem ausreichend feinen und gleich­
maBigen Vorgarn umzubilden. Nur durch eine schrittweise Ver­
feinerung ist die Gewahr dafiir geboten, daB ein moglichst gleich­
maBig dickes, nicht "schnittiges", d. h. dicke und diinne Stellen auf-
weisendes Vorgarn, Abb. 115 C und B gewonnen wird. 

Die nacheinander zur Anwendung kommenden V orspinnmaschinen 
fiihren gewohnlich die Bezeichnungen: Gro b - oder V orflyer, Mittel­
flyer und Feinflyer oder Grob-, Mittel- und Feinbank. Wird die 
Herstellung sehr feiner Garne angestrebt, so folgt dem Feinflyer 

bzw. der Feinbank noch ein Doppelfeinflyer bzw. eine Doppelfeinbank, bis­
weilen diesem auch noch ein Extra-Doppelfeinflyer. Die Gesamtheit der Flyer 
faBt man mit dem Ausdruck "Vorwerk der Spinnerei" zusammen. Nach 
Briiggemannl geniigt fiir das Spinnen von Abfallgarnen ein Grobspuler 
als V orspinnmaschine. Garne aus indischer Baumwolle bis Nr. 48 werden unter 
Verwendung von Grob- und Mittelspuler gesponnen. Die Herstellung von 
Kettgarnen 54 bis 58 und SchuBgarnen 72 bis 76 fordern Grob-, Mittel- und 
Feinspuler, und die Erzeugung von Lunten fiir die Feingarne iiber Nr. 100 
aus nur gekrempelter Makobaumwolle, die Kettnummer 80 und SchuBnummer 
120 sowie diejenigen aus gekammter Mako- und Sea-Island verlangen die 
Anwendung von Grob-, Mittel-, Fein- und Doppelfeinspuler. Werden Fein­
garne auf den Feinspinnmaschinen unter Verwendung hoher Verziige (siehe 
Hochverzugsstreckwerke) gesponnen, so geniigen im allgemeinen Grob- und 
Feinspuler. Dem Grobflyer wird das Fasergut in Form von auf der Strecke 
in Kannen aufgespeicherten Faserbandern zugefiihrt. Er liefert das Vorgarn 
oder die Lunte zu Doppelkegelspulen aufgewunden abo Sie kommen auf den 
Mittelflyer, der ebenfalls wieder Doppelkegelspulen erzeugt und diese kommen 
auf den Feinflyer usw., vgl. Abb. 116 und 117. Durch das Streckwerk des Grob­
flyers lauft im allgemeinen fiir jede Spindel nur ein Faserband, durch das Streck-

1 Briiggemann: Mell. Text. Ber. 1922. 
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werk der Mittel-, Fein- usw. Flyer werden dagegen jeder Spindel gewohnlich zwei 
Lunten zugefiihrt. Sie werden durch die Fliigelspindel zusammengedreht. Hier­
durch werden etwaige UngleichmaBig­
keiten in den Lunten noch weiter aus­
geglichen. 

Die von den Flyern gelieferten Spu­
len sind, wie bereits erwahnt, Doppel­
kegelspulen. Sie bestehen aus Schich­
ten in geschlossener Fadenwindung mit 
von innen nach auBen abnehmender 
Rohe, aber zunehmendem Durchmesser; 
siehe Abb. 116. 

Das aus den Lieferwalzen des Drei­
walzenstreckwerkes c, Abb. 116 , aus­
tretende Vorgut (Faserbander beim 
Grobflyer, Lunten beim Mittel-, Fein­
usw. Flyer) lauft durch den einen Schen­
kel des auf dem Kopf der zwanglaufig 
angetriebenen Spindel 8 sitzenden Flii­
gels t und einen am Ende dieses Fliigel­
schenkels vorgesehenen PreBfinger i zur 
ebenfalls zwanglaufig angetriebenen 
Spule S und erhalt zwischen dem 
Fliigelkopf und Lieferwalzenpaar des 
Streckwerkes bei jeder Fliigelumdrehung 
eine Drehung. Um die Verzugsfahigkeit 
der Faserbander oder Lunten zu ge­
wahrleisten, muB die Anzahl der 
Drehungen auf die Langeneinheit klein 
sein. Die auf den einzelnen, einander 
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Abb. 116. Flyer- chcma. 

folgenden Fliigelspinnern innezuhaltenden metrischen Nummern und Verzuge 

Abb. 1l7. Feinspindelbank mit elektrischem Antrieb SSW (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 
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sind bestimmt durch die Art des Rohstoffs. Briiggemann gibt hierfiir die 
folgenden Werte an: 

Baumwolle Grobspuler Mittelspuler Feinspuler I Hochfeinspuler 

Ind. Nummer. . . 0,7 -1,4 1,4-- 3 3 - 7 
Amerik. Nummer . 1 -3,4 2,0- 5 3,4--12 12-34 
Agypt.Nummer. . 1,15-3,4 2,5-15 6,8-17 25-50 
Verzug. . . . . . 3,25-5 4 - 6 4,3- 7 6- 8 

Weil die Festigkeit der Fasergebilde mit der Anzahl der Fasern im Quer­
schnitt, der Lange der Fasern und dem Draht zunimmt, konnen die Lunten 
infolge noch ungleichmaBiger Faserverteilung keine groBe Beanspruchung auf 
Zug aushalten, ohne schnittig zu werden. Um die Bildung von Schnitten in der 
Lunte nach Moglichkeit zu verhindern, miissen der Fliigel und die mit ihm auf 
gleicher Spindel sitzende Spule derart in Drehung versetzt werden, daB die in 
der Zeiteinheit vom Streckwerk gelieferte Lunte in der gleichen Zeit auch auf 
die Spule aufgewickelt wird. Diese Lunte gleitet auf ihrem Weg zur Spule iiber 
Fliigel und PreBfinger und hat dabei vom Fliigelkopf bis zu dem an der Spule 
anliegenden PreBfingerauge einen steigenden Reibungswiderstand zu iiberwinden. 
Da das PreBfingerauge an der Spule anliegt, ist dieser Widerstand unmittelbar vor 
dem Auflauf auf die Spule am groBten. Es entsteht infolgedessen eine festge­
wickelte Spule. Da ferner die Umdrehungsunterschiede zwischen Spule und 
Fliigel derart bemessen sind, daB etwas mehr Lunte aufgewickelt als her­
gestellt wird, etwa 2 bis 5 %, ergibt sich beim Auflauf der Lunte auf die Spule 
auch eine VergleichmaBigung der Lunte durch Verzug. Bei ungleich dicken Stellen 
in dem aus dem Streckwerk austretenden Fasergebilde werfen sich die durch 
die Fliigel erzeugten Drehungen auf die diinnen Stellen, weil diese dem Um­
einanderwinden der Faser weniger Widerstand entgegensetzen als die dickeren, 
mehr Fasern enthaltenden Teile. Bei einem Zug auf die aus dem PreBfingerauge 
austretende Lunte, wie ihn der groBe Reibungswiderstand im PreBfingerauge 
ergibt, werden die wenig gedrehten dickeren Stellen verzogen und der hier iiber­
schiissige Draht verteilt sich gleichmaBig iiber die ganze Luntenlange. 

Die Umlaufgeschwindigkeit des Fliigels muB so groB sein, daB die Hochst­
leistung des Fliigelspinners ohne Nachteile fiir die Spindellagerung, die Fliigel­
form, den PreBfingerdruck usw. erreicht wird. Von der Umlaufgeschwindigkeit 
des Fliigels hangt die Durchgangsgeschwindigkeit der Lunte durch die Maschine 
abo Briiggemann gibt als Umdrehungszahlen fiir die Fliigel an: 

Grobspuler Mittelspuler Feinspuler Hochfeinspuler 

Minutl. Umdr.-Zahl . . .. 400-700 650-800 800-1100 1050-1200 

Nach Bauer-Taggart kann die Spindelgeschwindigkeit fUr Grobbanke bis zu 
800 und fiir Feinbanke bis zu 1400 gesteigert werden, sorgfaltige Wartung und 
Schmierung vorausgesetzt. 

Angaben iiber Spindelteilung, Hub, Raumbedarf, Spindeldurchmesser und 
Durchmesser der Unterzylinder des Streckwerkes der Flyer finden sich in frii­
heren Veroffentlichungen der Firma Krupp A.-G., Essen. 

Durch den Unterschied der Umdrehungen zwischen Fliigel und Spule wird 
die Lunte auf die Spule aufgewickelt. Es kann dies nun dadurch erreicht werden, 
daB entweder der Fliigel schneller lauft als die Spule (Fliigelwicklung oder um­
umgekehrt Spulenwicklung). Von der Spulenwicklung wird zur Zeit im allge­
meinen in der Baumwollspinnerei Gebrauch gemacht. Nun nimmt aber, wie be­
reits ausgefiihrt, der Schichtendurchmesser der Spule von innen nach auBen zu. 
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Es wachst also auch der Umfang der Spule von Schicht zu Schicht und es muB 
demgemaB bei Bildung einer jeden neuen Schicht fiir jede Wickelung ein groBeres 
Stuck Lunte zur Verfugung stehen, das Streckwerk muBte entsprechend mehr 
liefern. Das wiirde aber gleichbedeutend sein einer Anderung in der Drahtgebung, 
weil die Flugel mit konstanter Geschwindigkeit umlaufen, die Drehungszahl auf 
die Langeneinheit wiirde abnehmen, es wiirden ungleichmaBig gedrehte Vor­
garne entstehen. GleichmaBig gedrehte Vorgarne konnen nur dadurch erreicht 
werden, daB der Unterschied in der Umlaufgeschwindigkeit des Flugels und der 
Umfangsgeschwindigkeit der Aufwickelstelle an der Spule dauernd der gleich­
bleibenden Lieferungslange des Bandes oder der Lunte entsprechen, d. h. Liefe­
rung des Streckwerkes und Spulenaufwickelung mussen stets gleich sein. Es muB 
zu diesem Zweck bei voreilender Spindel (Flugel) die Spule fortschreitend 
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Abb. 118. Riemenkegelantrieb fur Flyer (Howard ' Bullough Ltd., Accrington). 

schneller, bei voreilender Spule dagegen fortschreitend langsamer laufen. Die 
von dem Vorspuler gelieferten Fasergutspulen sind, wie bereits erwahnt, Doppel­
kegelspulen, sie bestehen aus einem zylindrischen Mittelstuck mit beiderseitiger 
kegelformiger Zuspitzung. Wollte man die letztere vermeiden, so muBte man 
die Faserguttrager (Spulen) an beiden Enden mit Randscheiben versehen, um 
das Abgleiten von Vorgarn oder Luntenwindungen zu verhindern. Das gleich­
formige zylindrische Bewickeln der Spulen erfolgt nun dadurch, daB die Spulen 
wahrend der Bewickelung langsam gehoben und gesenkt werden, und die kegel­
formige Zuspitzung an beiden Enden wird dadurch erreicht, daB man die GroBe 
der Aufwarts- bzw. Abwartsbewegung der Spulen nach jedem Hub etwas kleiner 
macht; samtliche Spulen werden zu diesem Zweck von der Spulenbank ge­
tragen, die ihnen diese Bewegung erteilt. Zu dieser Regelung des Spulenbank­
hubes kommt nun drittens noch die Regelung der Geschwindigkeit, mit welcher 
der Hub jeweils ausgefiihrt wird. Die Umlaufgeschwindigkeit der Spulen, die 
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mit veranderlich m Hub erfolgende Auf· und bwart bewegung d r pulenbank, 
owie die Gescbwindigkeit die er Bewegung werden durch in Riemenkeg I· 

getriebe g regelt, wi e beispiel weise in den Abb. 11 und 119 darge tellt i t. 
Von den beiden KegeIn erhii,lt der obere von der Antriebswelle der Mascbine 
aus gleichformig Drehbewegung und tib r ragt die einer eit durch das Rad r· 
getrieb K LT U V W R auf da treckwerk, anderer eit durch einen Riemen 
auf den unteren K g J. D r Riemen wird nach 011 ndung einer j den arnlage 
auf der pule mittels eines besonder n, auf eine Zahnstange wirkenden chaIt· 

I' 

g trieb s verscboben, und di se Verschiebung bat 
in .And rung der Umdr hungszabl des unter n 

K gel zur Foig . Von ihm wird in r its durch 
das Radergetriebe a by 0 ein Differentialrader· 
werk p be influl3t, das wied r durch ein Zwiscben· 
g triebe (Raderg bange) P X Y Z , Abb. 119, auf 
da pul ntriebrad t, Abb. 11 , wirkt, anderer· 
eits auf ein die pulenbank b wegendes Kebr· 

getriebe d, da nacb B ndigung einer jeden 
Wick lung chicht rung teu rt wird. Di pin. 

delnmitd naufibnen itz n· 
en liigeln w rbalten von 

der Hauptantri bswelle aus 
durch das Raderw rk E F G 
gleichformigeDrebbewegung. 
Wird der K gelriemen von 
recbt nacblinks verscbob n , 
so ergibt sich eine Verlang· 
samung der Umdrehung des 

nterkegels, und dies hat 
eine Erhobung d r miauf. 
gescbwindigkeit d pulen. 

Abb. 119. RiemenkegeJaotrieb fiir Flyer 
(Howard & Bullough Ltd., Accrington). 

riebrades und damit durch 
da ad rgebiinge P XYZ 
auch eine olobe der pul n x 
zur Folge, wi e die Fltigel. 
aufwindung bei zunebmen· 
dem pulendurohm er for. 
dert. In gleicher W is wirkt 
eine .Anderung der Umdr . 
bung ge chwindigkeit des 

Arbeitsg cbwindigkeit 
be egung in. 

unter n Keg I auf di 
de Kebrg triebe und damit auf die pulenbank. 

Erwabnt 011 nocb w rden, daB aucb in Vor cblag g bracbt , orden ist, 
Wick lkorper von walzenformiger e talt mit kegelformigen Enden au fiber· 
einander liegenden hoblkeg lformigen Wick lscbicbten von tib rall gleicher ei· 
gung zur pulenach e und gleicbbleibender Bewickelung dicbte zu bilden 
(D. .P.25025 ; EI ii ische Maschinenbaug ellscbaft, Millau en). 

Zwecks Erzielung eine guten, chnittfreien Vorgarn s auf dem Flyer mul3 
die Lunte zwiscben tr ckzylinder und Eintrittsstelle in den Fltigel eine pannung 
baben, die verhind rt, daB die Lunte chlaff berabbangt od r abr iBt. rr icht 

011 dies werden durch einen von Karl Gegauff, MUlhau en i. E. in Vor· 
chlag gebmchten Luntenspannung r gulator. Er best bt im we 'entlichen in 
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einer Waage, mittels deren die Spannung der Lunte von Zeit zu Zeit gemessen 
wird und durch die, sofern die Spannung zu groB ist, eine kleine Verschiebung 
eines Riemenkegels herbeigefiihrt wird; sie hat eine Anderung der Spulengeschwin. 
digkeit zur Folge. In Anwendung kommt der Regulator im allgemeinen nur fiir 
eine Spindel, weil der Unterschied in der Spannung der einzelnen Lunten 
nur verhaltnismaBig gering istl. 

Oberwalzenbelastung am Streckwerk. Die Flyer fiir ungekammte Baumwolle 
sind im allgemeinen mit einem aus drei einander folgenden Walzenpaaren be­
stehenden Streckwerk (Dreiwalzenstreckwerk) ausgestattet, dessen drei Ober· 
walzen unter Gewichtsbelastung stehen. Auf die vordere Oberwalze 1 wirkt 
das Belastungsgewicht durch 
einen Zughaken. Die folgen. 
den beiden Oberwalzen 2 
und 3 sind entweder, wie 1, 
belastet oder man verwendet 
fiir 2 und 3 einen Sattel, auf 
den ein zwischen den Walzen 
hindurchgefiihrter Hakenmit 
Belastungsgewicht wirkt. 
Das Entlasten der so belaste­
ten Oberwalzen ist umstand· 
lich. Die Gewichte sind 
schwer und das Aushangen 
der Haken erfordert viel 
Kraft, besonders wenn die 2. 
und 3. Walze sattelbelastet 
sind. Dies ist der Grund, 
weshalb Sattelbelastung an 
Flyern wenig beliebt ist. Sie 
bietet ferner nicht die Mag. 
lichkeit, eine Unterputzwalze 
zur Sauberhaltung der beiden 
letzten Unterwalzen anzu­
bringen. Die Gewichtshaken 
sind im Weg. 

Die vorgenannten Nach· 
teile der bisherigen Aufsatte· 
lung beseitigt die Toennies· 
sen·Aufsattelung2 • Ein einzi­

Abb. 120. Beiastung der treckwerk·Oberwalzen nacb 
Toenniessen (Toennie en.Aufsattlung). 

ger Biigel B, Abb. 120, dient zur Belastung aller drei Oberwalzen. Der Biigel B 
ist durch Stift i mit dem Sattel S verbunden, durch den der Druck auf die 
Vorderoberwalze und den Sattel 8 1 verteilt wird, welcher auf Mittel- und Ein· 
zugwalze wirkt. Die Aufsattelung ist so konstruiert, daB die Belastungsdriicke 
fiir einen mittleren amerikanischen Stapel die bisher iiblichen bleiben. Fiir 
langeren oder kiirzeren Stapel andert sich die Belastungsverteilung auf die Ober­
walzen in geringen Grenzen. Soli die Belastung aufgehoben werden, so greift 
die Spinnerin bei a unter die Nase des Sattels S und hebt diesen in der Pfeil· 
richtung nach oben. Bei einem Anheben des Sattels S, das auch ein Anheben 
des Sattels 8 1 fiir die Mittel- und Einzugswalzen, also eine Entlastung dieser zur 

1 Ausfiihrliches iiber die bauliche Durchbildung des Regulators findet sich in den 
Mell. Text. Ber.1930, 4. 

2 Tschudi: Mell. Text. Ber. 1928, 365. 



90 Baumwoll-Feinspinnerei. 

Folge hat, nach vorn iiber die Vorderwalze hinaus, senkt sich der Biigel B so 
weit, daB der Belastungshaken H mit seinem Auge sich auf die Unterlag­
scheibe aufsetzt und so die ganze Belastung, also auch die der vorderen 
Oberwalze, aufnimmt. Der Biigel ist also entlastet und kann im Auge des 

Hakens zuriickgeschoben werden. 
Nunmehr liegen aIle drei Ober­
walzen frei (Abb.121 und 122) und 
k6nnen, wenn n6tig, herausgenom­
men werden. Die Toenniessen­
Belastung ist nicht starr, son­
dern ausbalanciert, wodurch eine 
weiche Aufsattelung erzielt wird. 
Ein weiterer Vorteil ist der, daB 
nur ein Belastungshaken vorhan­
den ist, gegeniiber zwei bzw. drei 
beim alten System. Es kann sich 
also nur am Biigel B Flug ansam­
meln, der leicht wahrend des Lau­
fens der Maschine entfernt werden 

Abb. 121. Toenniessen-Aufsattlung; Oberwalzen kann. 
belastet. Die Putzwalze p, Abb. 120, 

wird in ihrer Mitte von einer Fe­
der F gehalten, die an zwei Stellen - Mutter m und Knopf K - sicher ge­
fiihrt wird. Driickt die Spinnerin in Richtung b gegen die Feder, so kommt 
der Knopf K auBer Beriihrung mit seiner Fiihrung, und es kann die Feder ab­
warts geschoben werden, da die Feder in einem Schlitz auf m gefiihrt ist. Dieser 
Schlitz erweitert sich nach oben. Tritt die Feder beim Abwartsschieben iiber m 

Abb.122. Toenniessen-Aufsattlung; 
Oberwalzen frei. 

nach riickwarts heraus, so ist die 
Putzwalze entlastet. Sie kann aber 
auch nach vorne herausgezogen 
werden, ohne daB die Feder hinter 
dem Streckwerk entfernt wird. 

13) Feinspinnen. 
In der Feinspinnerei werden 

die von der letzten Vorspinn­
maschine gelieferten V orgarne zu 
Fertig- oder Feingarnen umgebil­
det. Dies erfolgt in einem ab­
setzenden oder einem ununter­
brochenen Arbeitsgang. Die Ma­
schine, welche den ersteren durch­
fiihrt, bezeichnet man als Sel­
f act or oder Wagenspinner, fiir den 
zweitgenannten Arbeitsgang kom­

men die als Fliigel- und Ringspinner bekannten Feinspinnmaschinen zur Anwen­
dung. Der Ringspinner gewinnt gegeniiber dem Fliigelspinner mehr und mehr 
an Bedeutung. 

1. Wagenspinner. Seine Spindeln, bis zu 1200 und mehr, sind wie aus den 
Abb. 123 ersichtlich, unter 18 bis 25° gegen die Lotrechte schragstehend und 
drehbar in einem mit Radern ausgestatteten, auf Schienen fahrbaren Wagen 
in einer Reihe langs dessen V orderseite gelagert und werden von einer im Wagen 
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befindlichen Trommel durch cbnur n bis zu 10000 Umdr hung 11 und m hI' in 
mlauf g tzt. Di orgarn pul 11 find n ufnahme in dem Auf' t ck z u g, 

w lche von del' e t lll'uckwall derMa hin g trag n wit'd, bb. 123 link . 
on den im Auf teckzeu lotrecht drehbar elagerten orgarnspul 11 laufen die 

Vorgarne, ciufach oder dllpliert durch in Dr iwalzenstr ckw rk Zll d n pind In. 
W nn ich d r Wag n mit di . n von d m I' ckwerk wag b w gt, al 0 au -
Hi.brt, iebe bb. 123 un n links, und dab i gl ichzeitig da vel' tl' kte or­
g pinst mit iner chwindigkeit- g li f l't wit'd, die d l' Wagenau fahrt -

e chwindigk it ent pricht, 0 hleihen die orge pinstfiiden zwischen treck­
\ erk und pindelspitz n ausgespannt. Da hei d r Wag nausfahrt die pindeln 
Drehbewegung empfang n, rhalt n die vom trcckw rk gell ferten Vorgarn­

faden auch Dr hung. 1st del' Wa en am nde s in r 
u fahrt an komm D , 0 b sitzt ill allgemeinen da 

gelieferte Vorgarn genugenden Draht. Bei arnen, welche 
ine charfer Drehung ford rn, kommt zu die em Draht­

geben noch ein achdreh n hei till teh ndem Wagen 

IIUSIOhrl~ 
--;;. . 
~ 0 

Abb. 123. Schema eines Wagenspinners (Seifactors) fiir die Baumwollspinnerei. 

hinzu (Nachdraht). Sie k011nen wahrend del' Wagenausfahrt nicht voUen Draht 
erhalten, da sie verzugsfahig bleiben mlissen (Wagenverzug) . Die Spindeln 
laufen beim Nachdrehen mit groi3erer Umdrehungszahl als bei der Grunddrehung. 
Urn nun das fertigeFadenstlick auf die Spindel bzw. den schon auf dieser befind­
lichen Garnkorper aufzuwinden, ist es zunachst notwendig, die liber dem letzteren 
auf dem freien Teil der Spindel sitzenden Garnwindungen, Abb. 124, von der 
Spindel abzuwickeln (A b s c h la g e n). Rierzu mlissen die Spindeln eine Rlickdrehung 
ausfiihren. Durch das Abwickeln der Fadenwindungen wird der zwischen dem 
Streckwerk und den Spindelspitzen ausgespannt geweselle Faden schlaff, was zu 
beseitigen ist. Dazu dient ein langs der Spindelreihe sicb erstreckender, von 
Armen g gehaltener Draht, der Ge g e n win d e r, liber den die Faden zu den Spin­
deln laufen. Er hebt sich unter der Wirkung von Gewichten oder Federn. Gleich­
zeitig geht ein zweiter liber den Faden ausgespannter Draht h, der Aufwinder, 
nach abwarts, senkt die Faden und steUt sich an der Stelle ein, wo die vorher­
gehende Aufwindung aufhorte, also der Copspitze. Ist das Abschlagen beendet, 
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so bewegt sich der Wagen wieder zu dem Streckwerk zuriick, und zwar zunachst 
mit zunehmender und dann wieder abnehmender Geschwindigkeit, Abb.123 und 
unten rechts, und es fiihren dabei die Spindeln eine entprechend langsame Vor­
wartsdrehung ZUlli Zwecke des Fadenaufwindens aus. Dabei iibernimmt der Auf­

Abb. 124. Fadenwin­
dung auf der piod 1-

spitze (aus: Rohn 
pinnerei). 

winder die Leitung der Faden, er senkt sich bei Beginn der 
Wageneinfahrt rasch bis zur Kegelbasis und steigt dann 
langsam wieder nach oben. Der Gegenwinder halt dabei 
die Faden dauernd straff. Die Bildung des Garnkorpers 
erfolgt entsprechend der Bewegung des Aufwinders dem­
gemaB in der Weise, daB jeweils immer eine schnell ab­
fallende mit einer geschlossen aufsteigenden Schicht 
wechseIt, Abb. 125. Hierdurch wird beim Fadenabzug vom 
Cop ein guter Ablauf des Fadens gewahrleistet. 1st der 
Wagen wieder am Ende seiner Einfahrt, also vor dem 
Streckwerk, angelangt, so beginnt das Spiel von neuem. 
Aus dem Vorstehenden ergibt sich, daB ein jedes Wagen­
spiel in vier Perioden zerfallt, und zwar: 

1. Wagenausfahrt, Vorgarnlieferung, Drahtgeben durch 
schnelles Vorwartsdrehen der Spindeln wahrend des Wagenlaufs, 

2. Nachdraht bei stillstehendem Wagen durch noch schnelleres Vorwarts­
drehen der Spindeln, 

Abb. 125. 
Copa.ufbau. 

3. Abschlagen durch langsames Riickwartsdrehen der Spindeln 
bei stillstehendem Wagen, 

4. Wageneinfahrt, Fadenaufwindung durch langsames Vorwarts­
drehen der Spindeln. 

Ein voIles Wagenspiel dauert 12 bis 15 Sek., die Ausfahrt er­
fordert 6 bis 8, die Einfahrt 4 bis 5 Sek., wobei der Wagen in seiner 
Laufbahn etwa eine Geschwindigkeit von 0,6 m/Sek. erreicht. 

Da das Aufwinden des Fadens in Kegelschichten erfolgt, also 
in jeder Schicht der Windungsumfang sich von unten nach oben 
bzw. oben nach unten standig andert, Abb.125, muB die Drehungs­
geschwindigkeit der Spindeln entsprechend dem sich andernden 
Windungsumfang geandert werden, damit der Faden immer mit 
gleichbleibender Spannung aufgewunden wird, und da auch die 
Kegelschichten selbst verschieden sind, wie Abb. 125 erkennen laBt, 
muB die Umlaufgeschwindigkeit der Spindeln nach einem be­
stimmten Gesetz geregeIt werden. Dazu dient der Quadrant, 
siehe Abb. 123 a, b, c, d. Die gesetzmaBige Bewegung des Auf­
winders fUr die Garnkorperbildung regelt dagegen eine auf dem 
Boden parallel zu den Wagenlaufschienen liegende W in d es ch ie ne e, 
Abb. 123. Die samtlichen aus dem Vorstehenden sich ergebenden 
Bewegungen und 'Umsteuerungen werden heute bei dem Wagen­
spinner selbsttatig ausgefiihrt, was ein sehr verwickeltes Getriebe, 
den Headstock, erfordert, dessen Ausbildung die Firma Parr 
Curtis zuerst hervorragend gefordert hat. 

Der aus der Abb. 123 ersichtliche, drehbar gelagerte, bei der 
Wagenein- und -ausfahrt zwanglaufig in schwingende Bewegung 
versetzte Quadrant a, b ist in seinem Arm mit einer Schrauben-

spindel ausgestattet, auf der eine Mutter sitzt, die durch Drehung der Spindel 
gehoben oder gesenkt werden kann und an die das Ende einer Kette c, der 
Quadrantenkette, angeschlossen ist, deren anderes Ende auf der im Wagen 
drehbar gelagerten Quadrantentrommel befestigt ist, von der ausdie Spindel-
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trommelwelle Antrieb empfangt. Sie erhalt bei der Wageneinfahrt dadurch 
Drehung, daB je nach Stellung der Schraubenspindelmutter mehr oder weniger 
Kette von der Quadrantentrommel abgewickelt wird. 

Bei dem Spinnen eines neuen Satzes muB zunachst ein Doppelkegel, der 
Ansatz, gebildet werden. Die erste Schicht wird auf die nackte Spindel oder die 
aufgesteckte Papphulse gelegt; die Bewicklungsdurchmesser sind klein, die 
Spindeln mussen also viele Umgange machen, urn die bei der Einfahrt freiwerdende 
Garnlange aufzunehmen. Die Quadrantenmutter steht deshalb ganz unten und 
folgt bei dem Umlegen des Quadranten dem Wagen nur wenig. Es wird mehr 
Kette von der Quadrantentrommel abgewickelt, und die Spindeln erhalten viele 
Drehungen. FUr jede neue Doppelschicht vergroBert sich der groBte Durchmesser 
des Kotzers; es wird die Quadrantenmutter etwas nach oben geschaltet, wodurch 
die abgewickelte Kettenlange und die Anzahl der Spindelumgange kleiner wird. 
Am Ende der Ansatzbildung steht die Quadrantenmutter ganz oben und ver­
bleibt in dieser Lage bis zur V ollendung des Kotzers. Die SchaltgroBe der Spindel­
mutter muB allmahlich abnehmen in dem MaBe, wie der groBte Durchmesser 
des Ansatzes zunimmt. Dies wurde friiher durch eine Leitspindel mit verander­
licher, unten groBerer, oben kleinerer Ganghohe erreicht, die fUr jedes Spiel urn 
einen konstanten Winkel gedreht wurde. Heute schlagt man den entgegengesetzten 
Weg ein; die Spindel erhalt durchaus gleiche Ganghohe und wird anfanglich 
urn einen groBeren, spater urn einen kleineren Winkel gedreht, und die GroBe 
der Drehung wird von der Stellung des Gegenwinders abhangig gemacht. Steigt 
dieser an, d. h. wird zu wenig Garn aufgewickelt, wird die Schaltung der Qua­
drantenmutter verkleinert, im entgegengesetzten Fall vergroBert. 

Die Leit- oder Windeschiene wirkt bei der Wageneinfahrt mittels einer auf 
ihr sich entlang bewegenden Laufrolle auf den Aufwinder, senkt ihn rasch bis 
zurn Beginn der Aufwickelstelle einer Fadenschicht und hebt ihn dann langsam 
um die Hohe einer solchen. Um diese Bewegung des Fadenwinders zu erreichen, 
ist die normale Aufwindeschiene mit einer kurzen, ansteigenden Laufbahn und 
einer sich an diese anschlieBenden langgestreckten, absteigenden Laufbahn ver­
sehen; Abb.123. Die erstere ergibt, da ihre Form eine rasche Senkung des 
Fadenaufwinders zur Folge hat, eine Fadenkreuzwindung nach abwarts, die 
letztere dagegen, da der Fadenwinder sich langsam hebt, eine geschlossene 
Fadenwindung nach aufwarts. Der zwischen auf- und absteigender Bahn lie­
gende Scheitelpunkt, der Aufwindeschiene bestimmt die Stellung des Faden­
winders in der Tieflage fUr 'den Beginn der Aufwindung. Da nun der Garnkorper, 
wie bereits gesagt, von unten nach oben aus trichterformigen Fadenschichten 
aufgebaut wird, muB die Anfangstellung des Fadenwinders nach Bildung einer 
jeden Windeschicht um Fadendicke nach oben versetzt werden. Zu diesem 
Zweck ist die Leitschiene mit ihren beiden Enden auf zwei keilformig gestalteten, 
verschiebbaren, durch eine Stange einstellbar miteinander verbundenen Form­
kasten gelagert. Durch deren Verschiebung wird die Leitschiene gehoben oder 
gesenkt und damit die Hohenlager ihrer Laufbahn geandert. Die Verschiebung 
erfolgt mittels einer Stellspindel durch ein Schaltgetriebe, kann aber auch durch 
Hand beeinfluBt werden. Um das leichte Auseinanderfallen der Cops zu ver­
huten, muB nach Fertigstellung des Ansatzes oder FuBes der Ubergangswinkel 
von der abwarts gehenden zu der aufsteigenden Windung entsprechend vergroBert 
werden, damit eine bessere Verbindung der einzelnen Fadenschichten unterein­
ander durch die Kreuzwindung erreicht wird. Besitzt die Leitschiene einen zu hoch 
gelegenen Scheitelpunkt, so ergibt sich ein sehr tiefes Nachabwartsschwingen 
des Fadenwinders, eine sehr steil nach abwarts gehende Fadenwindung und 
infolge des schroffen Ubergangs von der ansteigenden zur abfallenden, die 
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Fadenaufwindung bestimmende Leitbahn der Windeschiene, eine kurze, steile 
Fadenwindung nach aufwarts, bis zur Anfangstelle der zu bildenden Schicht. 
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Hierdurch wird zwar der Cop haltbarer, das Abwinden seines 
Ansatzes aber erschwert. Erhalt dagegen der Scheitelpunkt 
eine sehr geringe Hohe, so besteht die Gefahr, daB der Auf­
winder den Faden zu viel auf eine Stelle des Randes des Cop­
ansatzes windet. Dies bringt den Nachteil mit sich, daB die urn 
die Ansatzkante gelegten Fadenwindungen bei der geringsten 
Beriihrung nach unten abrollen. AuBerdem ist ein Winden 
des Fadens unter die Kante nicht ausgeschlossen. Auch aus 
diesen Mangeln ergeben sich Schwierigkeiten fUr das Ab­
arbeiten des Ansatzes. Vgl. hierzu die Abb. 126 und 127. 

Urn nun die Moglichkeit zu haben, die Hohenlage des 
Scheitelpunktes der Windeschiene nach Bedarf andern zu 

Abb. 126. Copansatz mit Leit­
somen g wunden, deren Hobe­

punkt ehr hooh teht. 

bb. 127. Copansatz mit Lei -
chiene gewunden deren Hohe­

punkt ehr niedrig teht. 

I? : 
konnen, hat A. E . Heipt, Forst i. d. Lausitz, eine gegliederte 

~ Leitschiene in Vorschlag gebracht, wie sie in der Abb. 128 
...... dargestellt ist. Sie ruht mit ihren beiden Bolzen a auf den bei­
.ci 

, , , , 
I , 

1:1. ' 

:< den Formkasten b und c, die durch eine Stange d in iiblicher 
Weise in starre Verbindung miteinander gebracht sind, dabei 
aber gegeneinander verstellt werden konnen. Die Laufbahn 
der LeitschieI).e besteht aus den beiden Schienen e und g, die 
im Scheitelpunkt der Laufbahn durch ein Gelenkstiick h mit­
einander verbunden sind. Unter diesem Gelenkstiick ist ein 
Schienchen i verschiebbar gelagert, auf dem ein Stelleisen k 
in der Langsrichtung verstellbar sitzt. Sobald die Copansatz­
bildung beendet ist, tritt das Stelleisen k mit seiner schragen 
Anlaufflache unter das Gelenkstiick h, Abb. 129, und hebt es 
an. Die Folge davon ist, daB der Scheitelpunkt der Laufbahn 
fortschreitend gehoben wird, der Aufwinder also dement­
sprechend tiefer nach abwarts schwingt. Diese groBere Nach­
abwartsschwingung des Aufwinders dauert so lange an, bis die 

Schragflache des Stelleisens k iiberschritten ist, vgl. Abb. 130. Von diesem 
Augenblick an bleibt die Schwingung des Aufwinders nach unten resp. die iller-
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kreuzung des Fadenkorpers auf der Spindel bei jeder weiteren Wageneinfahrt 
die gleiche bis zur Vollendung des Cop. Um diese Fadenkreuzung nach Bedarf 
andern zu konnen, ist das Schienchen i mit seinem freien Ende 
unmittelbar unter dem Stelleisen k auf einer Tragschraube 
gelagert. Durch sie kann das Schienchen i nach Bedarf ge­
hoben oder gesenkt werden. Eine Hohenanderung hat eine 
Anderung der Hubwirkung des Stelleisens k auf das Gelenk­
stuck h zur Folge. 

Weil bei der gewohnlichen Leitschiene, siehe Abb. 123, das 
Gefalle in der Form sich nicht andern laBt, fallt die Copspitze 
oft entweder zu lang oder zu kolbig aus, und es tritt dann 
bei der Abwindung leicht ein Verzerren der Copspitze ein. Um 
das Gefalle fUr eine etwa anders zu formende Copspitze andern 
zu konnen, lauft die in Abb. 128 dargestellte Leitschiene im 
Gefalleteil IJ in zwei GIieder lund m aus, die gelenkig mit-
einander verbunden sind und von einem von Stellschrauben 0 

getragenen verschiebbaren Schienchen n gestutzt werden. 
Wird dieses mittels der Stellschrauben gehoben oder gesenkt, 

bb. 129. Abb.130. 

so wird auch die Ortslage der auf ihr ruhenden GIieder und 
damit das Gefalle der Leitschiene entsprechend geandert. Dies 
hat zur Folge, daB die Copspitze schlanker oder stumpfer aus­
fallt. Um das Gefalle der Laufschiene aber auch sofort mehr 
oder weniger andern zu konnen, wie es z. B. erforderlich wird, 
wenn auf dem Wagenspimier abwechselnd groBe, dicke und 
kleine, schwache Cops gesponnen werden soIlen, ist das mit­
tels Hand verschiebbare Schienchen n auf seiner Oberseite mit 
Aussparungen versehen. In diese sinken die Stutzpunkte der 
Gelenke 1 und m bei geeigneter Verschiebung des Schienchens, 
oder sie treten aus ihnen heraus. Im ersteren FaIle sinken 
auch die Gelenkstucke, das Gefalle der Leitschiene wird star­
ker, im zweiten FaIle dagegen abgeschwacht. 

Die Verstellung der Formschuhe beim tJbergang von 
Kett-, Zwirn- und Warpcops zu den kleineren, schwacheren 
SchuB- oder Pincops erfolgt bei der Heiptschen Leitschiene 
in der gleichen Weise wie bei der gewohnlichen Leitschiene. 
Da eine Aufwinderleitschiene fUr schwache SchuBcops, nament­
lich auf kurze Hiilsen, an ihrem hinteren abfallenden Ende 
weniger Gefallehaben muB als eine Leitschiene fUr groBe, 
dicke Cops, ist ihr hinteres Ende durch Verschiebung des 
Schienchens n hoher zu legen. Es ergeben sich dadurch kraf­
tigere Spitzen. Das entgegengesetzte gilt, wenn Warpcops 
gesponnen werden sollen. 

1 

Bei den Aufwinderleitschienen neuester Konstruktion der genannten Firma 
sind in der abfallenden Laufbahn an Stelle von zwei gelenkig miteinander ver-
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bundenen Teilen, Abb. 128, deren drei vorhanden, wie dies Abb. 131 erkennen 
laBt. 

Fiir die Spinnerei sowohl wie fiir die Weberei sind festaufgewundene Garn­
korper von groBem Vorteil, besonders wertvoll ist eine feste Spitze. Sie laBt 
sich mit der gewohnIichen Gegenwinderbelastung schwierig, oft aber auch gar 
nicht erreichen. Man hat deshalb verschiedene Hilfsmittel vorgeschlagen, urn 
das angestrebte Ziel zu erreichen. 

Um moglichst feste Cops zu erhalten, ist eine groBere Fadenspannung an­
zuwenden. Sie macht eine erhohte Beschwerung der Gegenwinderbelastung 
erforderlich. Infolgedessen hat auch die Aufwinderwelle, die bekanntlich wahrend 
der Wagenausfahrt das mit der Gegenwinderwelle direkt verbundene Gewicht 
tragt, die erhohte Last wahrend der Wagenausfahrt zu tragen. Dadurch werden 
die Zugfedern, welche dem Aufwinder wahrend der Wagenausfahrt seine Ruhe­
lage geben, angespannt. Ihre Zugkraft muB groBer sein als die des Gegenwinder­
gewichts, anderenfalls kann es vorkommen, daB der Aufwinder auf die Faden 
wahrend der Wagenausfahrt zuriickfallt. Die sich notwendig machende straffe 
Spannung der Zugfedern des Aufwinders hat eine groBere Beanspruchung der 
Lager und der Winderwelle und Abniitzung des Bremsleders im Gefolge. Wah­
rend der Riickwindung des Fadens von der Spindel wirkt das verstarkte Gewicht 
des Gegenwinders mit der erhohten Last und sehr zeitig auf den Faden ein. 
Dadurch wird die Vorbedingung fiir einen weiteren Ubelstand gegeben. Dieser 
besteht darin, daB die abgewickelte Fadenlange nicht bei allen Faden gleich 
lang ist. Kiirzere Faden reiBen dann. Um dies zu vermeiden, sieht man mitunter 
von einem Festerwickeln der Cops abo Damit dies nicht notig ist, hat Heipt 
eine Gegenwinder-Zusatzbelastung in Vorschlag gebracht. Bei ihrer Anwendung 
wird die Aufwinderwelle wahrend der Ausfahrt des Wagens von der zu tragenden 
Last befreit, da die Gegenwinderbelastung in diesem Moment nicht mit der 
Welle verbunden ist. Demzufolge brauchen die Zugfedern nicht besonders straff 
gespannt zu werden, und es wird eine sichere Ruhestellung des Aufwinders bei 
der Wagenausfahrt erreicht. Nach Beginn der Fadenaufwindung kuppelt sich 
die Zusatzbelastung mit der Gegenwinderwelle, und das erhohte Gewicht wirkt 
zweckmaBig auf samtliche Faden. Diese haben schon bei Beginn der Aufwicke­
lung eine gleichmaBige Spannung erhalten und vertragen die durch die dazu­
kommende Zusatzbelastung erzeugte hohere Spannung. Diese wird von samt­
lichen Faden gleichmaBig aufgenommen, ein ReiBen von Faden wird selbst 
bei hoher Spannung vermieden. Kurz vor Beendigung der Fadenaufwindung 
wird die Zusatzbelastung des Gegenwinders selbsttatig abgestellt. Infolge der 
nun herabgeminderten Belastung senkt sich der Gegenwinder leich-tier, auch 
der Aufwinder schwingt leichter herauf. Dadurch werden festgewundene Cops 
mit guten Spitzen erzeugt, die beim Verweben gut laufen und nicht abschlagen, 
auBerdem nehmen festgewundene Cops eine groBere Fadenlange auf, so daB in 
der Weberei weniger Stuhlstillstande entstehen und eine hohere Produktion 
erreicht wird. 

Auch Luftpurnpen und Luftbremsen hat man fiir die Zusatzbelastung des 
Gegenwinders zur Anwendung gebracht 1 • 

Die Leistung des Wagenspinners wird aus der Anzahl der Wagenausziige 
und der Auszugslange berechnet. Beide miteinander multipliziert, ergibt die 
Lange des auf eine Spindel gewundenen Feingarnes. Die Wagenauszuglange 
betragt im Mittel 1,65 m, die Anzahl der Wagenausziige in der Minute kann 
zu 2 bis 6 angenommen werden. Die Garnnummer wird aus der Vorgespinst­
nummer mit Beriicksichtigung des Verzuges des Lieferungsstreckwerkes berechnet. 

1 Vgl. z. B. D.R.P. 249166. 
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"Ober die Leistungen, die Spindelgeschwindigkeiten, den Walzendurchmesser 
und Walzenabstand irn Streckwerk, sowie den Spindelabstand des Selbst­
spinners finden sich in dem Werke von Bauer-Taggart erschopfende An­
gaben, auf sie sei verwiesen. 

2. Fliigelspinner. Der Flugelfeinspinner unterscheidet sich von dem Flyer 
(Flugelvorspinner) im wesentlichen dadurch, daB er keine Doppelkegelspulen 
bildet, sondern das Gespinst auf Scheibenspulen aufwindet, und daB diese keinen 
Antrieb empfangen, sondern lediglich durch Reibungswiderstand gegenuber dem 
Flugel zurUckgehalten werden. Die Erzeugung von Scheibenspulen erfordert 
keine Anderung des Spulenbankhubes. Hierdurch und durch den Wegfall eines 
Spulenantriebes ffir sich andernde Geschwindigkeit wird das ganze Getriebe 
der Maschine wesentlich vereinfacht. Die auf den Flugelspindeln frei drehbar 
sitzenden Spulen ruhen mit ihrer unteren Randscheibe auf der Spulenbank, 
Zwischenlagscheiben aus Leder oder Filz geben den erforderlichen Reibungs­
widerstand. Die Spulen werden yom Faden nachgeschleppt, es ergibt sich 
eine Relativbewegung zwischen Flugel und Spule und damit ein Aufwinden. 
Mit der Zunahme der Windungsschichten auf der Sp"!lle, d. h. mit dem Wachsen 
ihres Durchmessers, wachst auch ihr Gewicht und damit der Normaldruck auf 
die Spulenbank, d. h. der Reibungswiderstand ffir den ziehenden Faden. Diese 
Zunahme wird andererseits durch das Wachsen des Spulendurchmessers, also 
des Krafthebelarmes, ffir den auflaufenden Faden wieder ausgeglichen, es bleibt 
also das Kraftmoment ffir Spulendrehung annahernd das gleiche, der auflaufende 
Faden erfahrt also keine steigende Beanspruchung. Gleichwohl ist er infolge 
seiner Schnittigkeit urn so mehr dem Bruch ausgesetzt, je feiner er ist, aus je 
schlechterem Rohstoff er besteht oder eine je geringere Drehung er erhalt. Aus 
diesem Grunde ist die Flugelfeinspinnmaschine ffir die Herstellung weich ge­
drehter Garne nicht anwendbar, ffir hart gedrehte Garne aber wegen ihrer hohen 
Leistungsfahigkeit vorteilhaft. Ihr uberlegen ist der Ringspinner. 

3. Ringspinner. Diese auch unter dem Namen Drossel oder Trossel bekannte 
Feinspinnmaschine wurde zuerst in Amerika gebaut und war dort schon Ende der 
sechziger Jahre des vorigen Jahrhunderts in Verwendung. In Europa wurde sie 
erst durch die Pariser Ausstellung irn Jahre 1878 ailgemein bekannt und erregte 
in Fachkreisen infolge ihrer groBen Einfachheit Aufsehen. Seitdem hat sie ihren 
Siegeslauf durch die Welt angetreten und dabei die Flugelfeinspinnmaschine 
und den Wagenspinner mehr und mehr verdrangt. Ihre einzelnen mechanischen 
Teile und deren Zusammenarbeiten sind in einem so hohen Grad vervollkommnet 
worden, daB in dieser Richtung durchgreifende Verbesserungen kaurn noch 
erwartet werden diirfen. Wegen ihrer groBeren Leistung und Kraftersparnis 
beirn Betrieb, der bequemeren Regelung der Fadenspannung und der Dnter­
bringung einer groBeren Spindelzahl auf der gleichen Maschinenlange wird 
gegenwartig der Ringspinner in der Baurnwollspinnerei ffir die Herstellung der 
Kettgarne an Stelle des Flugelspinners fast ausschlieBlich verwendet, ist aber 
auch ffir das Spinnen weicher, lose gedrehter SchuBgarne, wie sie der Wagen­
spinner liefert, bereits mit Erfolg eingefiihrt worden. Man unterscheidet dem­
gemaB heute in Ketten- und SchuBdrossel. 

Beirn normalen Ringspinner sind die Spindeln, wie aus den Abb. 132 und 133 
hervorgeht, in der feststehenden Spindelbank B urn lotrechte Achsen drehbar 
gelagert, die Ringbank E bewegt sich lotrecht auf und abo "Ober den Achsen 
der Spindeln sind die gewohnlich als "Sauschwanzchen" bezeichneten FUhrer­
osen F so angeordnet, daB sie sich sowohl einzeln als auch samtlich gleich­
zeitig nach oben umlegen lassen, wenn es die Bedienung der Spindeln erfordert. 
Diesen FUhrerosen laufen die Vorgarne yom Streckwerk G zu, dessen Neigung 

Herzog, Teohnologle IV/2 A, a; GIafey, Baumwolle. 7 
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zur Horizontalen twa 25° betragt, und in die e gelangen die Vorgarne von 
den mit ib}' n Ach en lotrecht tehend im pulgatter drehbar g lag rten Dopp 1-
kege pul n d r Vor pinnma chin, bb. 133, liber Luntenfiihr l' A, Abb. 132, 
welch ein parallel zu den Achsen der tr ckwerkwalz n hin- und h rgeh nde 
B ,,"egung mach n, um ine gleichmaf3ige Abnlitzung d r b I derten Oberwalzen 

[ 

Abb.132. 
Elem nte eines 

Ringspinner 
( treckwerk, Fa­
denfiihrer, Ring­
bank, pindell. 
Mit en. d. BBC, 

Mannheim. 

oder -zylinder de trcckwerke zu rreicben. 
Von den Fi.ibrerosen F laufen di Fad n dur h 
di auf den Ring n R itzenden Laufer L, 

bb. 133 und 134, zu den pindeln D d. Er­
halten die pindeln 1'ehbewegung, 0 werden 
die auf d n Ringen R r itend n Laufer L durch 
die ie durch. etzenden aden nachge chleppt 
und hierdurch in kreisende Bewegung r etzt. 
Die e fi.ibrt zu ein r Ballonbildung der a­
den, siehe die bb. 1351 und 136 1, und zur 

adendr hung. Der 0 im Faden erzeugte rah t 
e1' tr ckt ich von der Auflauf telle de Fadens auf die pindel 
bzw. d n auf ihl' itzenden Garnkorper bis zur Leito e F. Ein 
geringer Teil der Drebungen Hiuft ab r auch durch die it­
o hindurcb, und erhalt infolged s n da orgarn auch 
zwischen der Leito Fund der Ablauf telIe von d l' nterwalz 
de treckwerkli f rwalzenpaare 0, Abb. 132, ebenfalls Dre­
hung. er Grad die er rebung ist abhangig von derjenig n 
Drehung, welche dem Faden durch die pin elclr hung lib r­
baupt geg b n wird; di er i t ein hoher bei der Her­
tellung der Kettgarne, ein niederer bei der Erzeugung von 
chu13garn n. Im rster n Falle wird infolg d ssen da zwischen 
auscbwanz und tr ckwerklieferwalzcn Ii gende tUck Vor­

garn eine groBere R i13fe tigkeit erbalten als im zweiten Falle. 
Hi raus folgt wi der, daB die Moglichkeit d Vorgarnbruch s 
unmittelbar nach dem Auslauf de orgarnes au den tr ck­
werklieferwalzen infolge del' durch die Anderung des Fad n -
ballons b dingten wecb eluden Zugbea prucbung beim pin­
nen von chu13garn eine groBere ist als beim pinnen von 
K ttgarn. Aus di em Grund eignet sich der normale Ring­
spinner nicht zum pinnen weich g drehter Game. 

Das Bestreben, ibn auch bierzu ge ignet zu machen, hat 
v l' chied ne Vor chI age gezeitigt. G nannt seien zunachst di 
Anwendung chrag gestellter pindeln mit einem tark schrag 
g stellten treckwerk (450) ( ouvelle ociete de Constr. ci-de­
vant . Schlumberger & Co. und ociete Alsaci nne de Con­
struct. Mecanique) und die periodi cb selbsttatig Verlegung 
d r au chwanzleito en (Krupp). 

Abb.137 zeigt eine chuBdro el mit chra tellung del' 
pindeln und des Strec1 .. werk s der Firma vorm. chlum berger. 
urch das tark geneigte treckwerk wird die Lange des von 

dem Vorgarn auf der Riffelwalze de treckwerklieferwalzenpaares um-
pannten Bogens, del' von der Klemmlinie, die die Beri.ibrung lini zwi ch n 

del' Druckwalze und del' Riffelwalze bildet, bis zu der telle gebt, wo das 

1 Die beiden bbildungen ind mit G n bmigung der BB ,Mannheim ihrer erstmalig 
im Jahre 190 er chienen n Druckschrift: "Die Ringspinnma chin, elektriscb b trieben, 
mit p riodisch veranderlicher Drehzahl" entnommen. 
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Vorgarn diese verlaBt, auf das geringste MaB vermindert. Durch Schrag­
stellung der Spindel wird erreicht, daB der Faden ohne Winkelbildung zum 
Laufer gelangt. Es kann infolge dieser MaBnahme der Draht ohne Wider­
stand vom Laufer bis zur Klemmstelle der Streckwerklieferwalzen ge-

Abb. 133. Ringspinner mit Aufsteckung fiir Mittel- und Feinspulen und elektrischem 
Einzelantrieb, Kollektormotor mit Spinnregler SSW (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

langen und es werden durch ihn die Fasern viel naher an dem Klemmpunkt 
erfaBt, als es bei der Verwendung des gewohnlichen Streckwerkes in Verbindung 
mit lotrecht stehenden Spindeln moglich ist. Urn auch Fadenbriiche beim An-

Abb.134. Unf r fiir Rin pinn- llnd Rin zwirnma hin n (ArnoLoo , llemnitz-Altcndorf). 

lassen der Maschine nach Moglichkeit zu verhindern, ist der Antrieb des Streck­
werkes derart eingerichtet, daB es moglich ist, seinen Walzen in bezug auf die 
Spindeldrehung eine Nacheilung zu geben. Hierdurch wird beim Ingangsetzen 
der Maschine dem Gespinst ein leichter "Oberdraht erteilt. 

7* 
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Die Firma Carl Hamel A.-G., Chemnitz, hat bei ihrem in Vorschlag gebrachten 
Ringspinner fiir weich gedrehte Garne dem Streckwerk eine Neigung von 700 

gegeben, es also nahezu senkrecht tiber der Klappenose und Spindel angeordnet 
und die Entfernung des Streckwerkes tiber der Klappenose so groB - etwa 

Abb. 135. Ausbildung des Ballons 
beim Winden auf kleinen Durch­

messer. 

Abb.136. Ausbildung des Ballons 
beim Winden auf groBen Durch­

messer. 

600 mm - gewahlt, daB sich einerseits der Drall ungehindert bis zu dem Klemm­
punkt des vorderen Streckwalzenpaares fortpflanzen kann und andererseits der 
Faden eine groBe freie Spinnlange erhalt. Er hat infolgedessen auf seinem ganzen 

Abb. 137. SchuBdrossel mit geneigten Spindeln (Nouvelle Societe de Construct., ci-devant 
N. Schlumberger, Guebwiller). 

Weg vom Austritt aus dem Streckwerk bis zum Ringlaufer eine den SpinnprozeB 
fordernde Freiheit, die zugleich eine dauernde Priifung der laufenden Faden 
und die Behebung von UnregelmaBigkeiten auf bequeme Weise ermoglicht. Die 
Ballonbildung wirkt sich derart aus, daB an Stelle eines groBen Ballons nach-
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einander zwei bis drei kleine Ballons entstehen, ahnlich wie aus Abb. 138 er­
sichtlich. Durch das sich hieraus ergebende, bestandige schwache Schwirren 
des sich bildenden Fadens wird dieser besonders vollkommen. Da weiter der 
senkrecht herablaufende Faden durch sein Eigengewicht viel 
weniger beansprucht wird, als der auf dem Selbstspinner wagerecht 
laufende Faden, ist es nach Angaben der genannten Firma moglich, 
auf der gekennzeichneten Maschine sogar noch loser gedrehte Faden 
herzustellen, als sie auf dem Selfactor gesponnen werden konnen. 

Um die aus der Bewegung der Ringbank sich ergebenden Span­
nungsunterschiede im Faden auszugleichen, hat die Perfekt-Spindel-
A.-G., Windisch, Schweiz, eine Ringspinnmaschine fur weichgedrehte 
Garne zur Einfiihrung gebracht, bei der die Ringbank feststeht, 
die Spindeln mit ihren Antriebsorganen und der Spindelbank da-
gegen auf- und abbewegt werden. Auf diese Weise wird die 
Drehung stets auf ein gleichlanges Fadenstiick verteilt, wodurch 
des sen GleichmaBigkeit erheblich zunimmt. Der Abstand zwischen 
Lieferzylinder und Ring kann je nach Hub und Ringweite ein-
gestellt werden, so daB der Faden vom Ansatz bis zur Spitze des 
Copses den fiir die Nummer und Qualitat giinstigsten Zug erhalt 
und infolge des stets gleichbleibenden Ballons keine Spannungs-
unterschiede auftreten. 

Diese Konstruktion gestattet ferner, den Hub in einfacher Weise 
in weiten Grenzen zu verandern, so daB z. B. auf der gleichen 
Maschine abwechselnd SchuBcops mit 5" und Kettencops mit 
8" engl. Hub hergestellt werden k6nnen, ohne die Windungsform 
zu beeintrachtigen. 

Bei den vorstehend behandelten Ringspinnern kommt die Draht­
gebung durch die kreisende Bewegung des Laufers um die Spindel 
zustande und erstreckt sich auf das zwischen dem Laufer und der 
iiber der Spindel angeordnetenFadenleitose (Sauschwanzchen) bzw. 
dem Lieferwalzenpaar des Streckwerkes liegende Fadenstiick. Um 
die sich hieraus sowie dem sich dauernd andernden Windungsum­
fang auf der Spindel und der wechselnden Wirkung des Faden­
ballons ergebenden verschiedenen Fadenspannungen zwischen Spin­
del und Laufer, Laufer und Fadenleitose und dieser und dem Streck­
werk auszuschalten, hat man Ringspinner in Vorschlag gebracht, 
bei denen fiir die Drahtgebung nur ein zwischen Spindelspitze und 
Streckwerk liegendes Fadenstiick in Betracht kommt, ganz wie 
beim Wagenspinner. Man bezeichnet diese Ringspinner als "iiber 
die Spindelspitze spinnende"; sie liefern weich gedrehte Garne. 
Die Patentschriften D.R.P. 86835, 131631 und die amerikanische 
Patentschrift 316603 geben Ausfiihrungsbeispiele einer solchen 
Maschine. Die der letztgenannten Druckschrift entnommenen 
Abb. 139 und 140 lassen ihr Wesen erkennen. 

Das Gestell, die Lagerung fiir die Spindeln, ihr Antrieb durch 
Schnuren oder Bander von der Triebtrommel aus mittels der 
Wirtel und die auf- und absteigende Ringbank gleichen den gleichen 
Einrichtungen bei der normalen Ringspinnmaschine. Die Vorgarne 

\ 
\ 
\ 
\ 
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Abb.13 . 
Ring pinn­
rna chine 

( arlHarnel 
A.· ., hern­

nitz). 

laufen jedoch von den im Spulengatter gelagerten Spulen zum Walzen­
streckwerk und durch dieses als Fertiggarne ohne jede Fiihrung unmittel­
bar zu den Spindelspitzen, iiber die sie, wie beim Wagenspinner, abgleiten, 
sobald die Spindeln Drehbewegung empfangen und dadurch Draht zwischen 



102 Baumwoll-Feinspinnerei. 

den Spindelspitzen und dem Streckwerk entsteht. Damit dieser sich bis 
zur Beriihrungsstelle von Ober- und Unterwalze der Vorderzylinder erstreckt, 
ist das Streckwerk gegeniiber den Spindeln so stark geneigt, daB sich kein 
UmschluBbogen auf der Unterwalze, wie bei dem gewohnlichen Ringspinner, 
ergibt. Die auf den Spindelspitzen sich bildenden Fadenwindungen werden 
infolge der Relativbewegung zwischen den Laufern und den Spindeln diesen 
bei der Ab- und Aufwartsbewegung der Ringbank durch die Laufer so zu­
gefiihrt, daB sie sich in Schraubenwindungen auf diese auflegen. An Stelle der bei 
dem gewohnlichen Ringspinner vorhandenen Sauschwanzchen sind besondere die 
Spindelkopfe umgreifende Leitplatten m.n vorgesehen, und zwar je eine fiir jede 
Spindel, deren Vorderteil n mit einem geschlitzten oder rundgeschlossenen 
Leitauge l versehen ist, durch das die Spindel mit ihrer Spitze hindurchragt. 

Abb.139. Abb.140. 
Abb.139 u. 140. ttber die Spindelspitze spinnende Ringspinnmaschine (C. H. Chapman; 

Groton, Massach., Amerik. Patent 316603). 

Wird der Vorderteil n der Leitplatte m n nach oben geklappt, so laufen die Vor­
garne den Spindeln unter einem solchen Winkel von oben zu, daB der Spinn­
prozeB unterbrochen wird, im anderen Fall findet er seinen Fortgang, weil die 
Faden die richtige Zulaufrichtung zu den Spindeln wieder erhalten. Ein weiterer 
Vorteil der Leitplatten besteht darin, daB sie jede Ablosung der Fadenwindungen 
an der Spindelspitze (Ballonbildung) verhindern. 

Die Mitnahme des Laufers durch das Garn ist keine synchrone, sondern es 
bleiben die Laufer bei ihrer kreisenden Bewegung infolge des Reibungswider­
standes auf den Ringen und des Luftwiderstandes, den die Faden bei ihrer 
kreisenden Bewegung finden, gegeniiber den Spindeln bzw. den auf ihnen befind­
lichen Fadenkorpern um so viel zuriick, daB gerade die von oben gelieferte 
Garnmenge aufgewunden wird. Der Fadenkorper auf den Spindeln setzt sich 
aus trichterartigen Schichten zusammen; sie bestehen aus von unten nach oben 
verlaufenden geschlossenen und diese kreuzenden von oben nach unten laufenden 
offenen Fadenwindungen. Gestiitzt werden diese Schichten durch den Ansatz, 
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vgl. Abb.125, der ebenfalls aus Kegelschichten gebildet wird. Der Ansatz auf 
einer, auf die nackte Spindel aufgeschobenen Hiilse entsteht dadurch, daB die 
Ringbank bei ihrer auf- und abgehenden Bewegung sich, solange die Ansatz­
bildung dauert, in der Tiefstellung stets langsamer bewegt und dadurch den 
SpindeIn im Zusammenwirken mit den Laufern die Moglichkeit gibt, mehr 
Faden aufzuwinden. Dies wird 
entbehrlich, wenn die Hiilse 
selbst am FuBende verdickt ist. 
1st die Ansatzbildung beendet, 
so steigt die Ringbank mit 
gleichbleibender Geschwindig­
keit so, daB geschlossene Win­
dungen entstehen, und fallt mit 
gleichbleibender Geschwindig­
keit so, daB sich Kreuzwickel­
windungen bilden. AuBerdem 
findet jeweils nach Beendigung 
einer solchen ein Versatz der 
Ringbank um Fadendicke nach 
obenstatt, wieesdiefiirdenAuf­
bau des Cop erforderliche "Ober­
einanderordnung der Schichten 
verlangt. Die Gestaltung des 
Fadenballons ist abhii.ngig von 
der jeweiligen Stellung der Ring­
bank bei Bildung einer jeden 
Wickelungsschicht und ferner 
von der Hohenstellung der Ring-

D DD 

Abb. 141 u. 142. Separatoren (Kurt Schmiede, 
Kleinlaufenburg i. B.). 

bank beim Aufbau der Garnkorper uberhaupt, Abb. 135 und 136. Um die Faden­
schleier auf ein MindestmaB zusammenzudrangen und ein Ineinanderschlagen 
der Schleier benachbarter SpindeIn zu verhuten, werden Anti-Ballonvorrich­
tungen, die auch als Faden- oder Schleiertrenner oder Separatoren bezeichnet 
werden, zur Anwendung gebracht. Sie werden in den verschiedensten Formen 

Abb.143. Separatoren ffir Ringspinnmaschinen (Kurt Schmiede, Kleinlaufenburg i. Bad.). 

ausgefiihrt. Abb. 141 bis 143 zeigen Beispiele hierfiir. Sie werden entweder ein­
zein an die Ringbank angeschraubt, Abb. 141 und 142, oder gruppenweise auf 
Schienen oder Achsen befestigt, mit denen sie in besondere an der Ringbank 
vorgesehene Halter eingelegt werden, Abb. 143. Diese Halter sind mit offenen 
Kreuzschlitzaugen versehen oder als Gelenke ausgebildet. Halter der ersteren 
Art ermoglichen durch Wenden der Schienen um ihre Langsachse die Separa-
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toren in und auBer Arbeitsstellung zu bringen. Bei Haltern der zweiten Art wird 
dies durch deren Umlegen oder Aufrichten erreicht. 

Durch die Reibung der Faden an den Separatoren wird ein Widerstand fUr 
das Aufwinden der Faden erzeugt, der einen dichten Garnkorper ergibt. Nach 
Briiggemannl betrug fiir ein Gespinst Nr.44 (26 eng!.) aus amerikanischer 
Baumwolle das Mehrgewicht des Abzuges bei Verwendung von Schleiertrennern 
18%. Bei gleichem Copdurchmesser geniigt daher bei Anwendung der Faden­
schleiertrenner ein leichterer Laufer als ohne sie. Dadurch, daB die zur Auf­
wicklung notige Reibung auf Laufer und Fadenschleiertrenner verteilt wird, ist 
die Fadenbeanspruchung des Stiickes zwischen Laufer und Schichtenspitze 
geringer, es reiBen weniger Faden und es konnen daher bei Anwendung der 
Trenner Garne gesponnen werden, die ohne ihn den notwendigen Laufer schwerlich 
nachzuschleppen vermochten. Auch laBt sich bei gewohnlichen Garnen die 
Spindelgeschwindigkeit etwa um 5 bis 10 % erhOhen, so daB die Lieferung um 
etwa 5% steigt, gegeniiber Maschinen ohne Trenner. Versuche haben ferner 
ergeben, daB derselbe Laufer bei Anwendung von Trennern fiir eine groBere 
Nummernreihe verwendbar ist. Der Gebrauch der Trenner ist ferner von nicht 

Abb.l44. Flaumab­
streicher (Deutsche 

Spinnereimaschi­
nenbau A.-G., In­

golstadt). 

zu unterschatzendem EinfluB auf die Maschinen1ii.nge. Mit 
Trennern kann bei gleichem Ringdurchmesser die Spindel­
teilung um 6,35 mm kleiner genommen werden als ohne sie. 
Es reicht z. B. fiir einen Ringdurchmesser von 45 mm eine 
Spindelteilung von 63,5 mm aus, statt der bei Maschinen ohne 
Trenner benotigten 70 mm. Die Form der Schleiertrenner ist 
eine solche, daB ihn die Faden stets sauber halten, sich also 
Flaum nicht absetzen kann. Er sammelt sich auf der Ring­
bank, von wo er leicht entfernt werden kann, z. B. durch 
Saugdiisen. Geschieht dies nicht, so wird er gelegentlich von 
den Faden mitgerissen und mindert deren Handelswert. 1m 
Laufer hangenbleibende Fasern werden durch Flaumab­
streifer entfernt. Es sind dies einfache in die Ringbank 
neben den Ringen eingeschraubte Stifte g, Abb. 144, deren 

Schneiden einen Winkel von 700 mit der Vorderkante der Ringbank bilden. 
Sobald der Laufer sich in voller Bewegung befindet, wirken auf ihn: der 

Fadenzug von der Spule her, der Fadenzug vom BaIlon, sein Gewicht, 
die Fliehkraft und der Reibungswiderstand auf dem Ring. Die erstgenannten 
drei Krii.fte liegen in der gleichen Radialebene, ihre Resultante preBt den 
Laufer gegen den Ring und erzeugt so die bewegungshemmende Reibung. 
Sie hangt wesentlich von der Fliehkraftwirkung ab und ist nahezu konstant. 
Yom Fadenzug von der Spule her sind aIle Fadenspannungen von dem Laufer 
bis zu den Lieferzylindern des Streckwerkes abhangig. Sie andern sich also wah­
rend des Windens einer Spulenschicht betrii.chtlich. Nach Angaben der Firma 
Brown, Boveri & Co., A._G.2 schwankt der Fadenzug zwischen Laufer und 
Spule um rund 60%, je nachdem auf dem nahezu vollen Spulenumfang bei 
32 mm Durchmesser D, Abb. 132, oder auf die nackte Hiilse von 16 mm Durch­
messer d, Abb.132, gewunden wird. Der Fadenzug zwischen Fiihrungsose und 
Lieferungswalzenpaar, der den beim Verlassen des Streckwerkes nur schwach 
gedrehten Faden verschieden verzieht und mehr oder weniger oft abreiBt, ist 
nach der gleichen Druckschrift wegen der Fadenreibung in der Ose um etwa 

1 VgI. Heinrich Briiggemann, Miinchen: Die Ringspinner der Deutschen Werke 
A.-G. 

2 BOO A.G. Die Ringspinnmaschine, elektrisch betrieben, mit periodisch veranderlicher 
Tourenzahl. 
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lO% geringer als der Fadenzug zwischen Ose und Laufer, er schwankt urn 
etwa 35%. 

Eingehende theoretische und praktische Untersuchungen haben zu folgenden Ergebnissen 
gefiihrtl. Bei konstanter Tourenzahl der Spindeln verandert sich die Fadenspannung zwischen 
Laufer und Spule erheblich mit dem Aufwindungsdurchmesser. Aus diesem Verhalten folgt 
eine ungleichmaBige Bildung der Spule, deren innere Lagen unverhaItnismaBig fest auf· 
gewunden werden, wahrend die auBeren zu locker liegen. 

Bei konstanter Tourenzahl der Spinnmaschine verandert sich die Fadenspannung an 
der Ose und zwischen Ose und Streckwerk gleichfalls erheblich mit dem Aufwindungsdurch. 
messer. Diese Spannungen sind zwar kleiner als die zwischen Laufer und Spule, die Festigkeit 
des ungedrehten Fadens ist jedoch verschwindend gering im Vergleich zu der des gedrehten, 
weshalb zwischen Ose und Streckwerk nicht nur die eigentliche Bruchgefahr besteht, sondern 
auch ein ungIeichmaBiges Verziehen des Garnes stattfindet, also eine Verschlechterung der 
Qualitat. 

Bei konstanter Tourenzahl der Spinnmaschine zeigen sich die vorstehend gekennzeichneten 
Erscheinungen bei allen H;ohenIagen der Ringbank. In ihren oberen Lagen schwanken die 
Fadenspannungen fUr groBte und kleinste Durchmesser noch starker ala in den unteren 
Lagen. 

Beim Aufwinden auf groBe Durchmesser bildet sich ein starker, beim Aufwinden auf kleine 
ein schwacher BaIlon; vgl. Abb. 135 und 136 und in den oberen Ringbanklagen verschwindet 
bei kleinem Aufwindungsdurchmesser der BaIlon fast vollstandig, wodurch die Bruchgefahr 
und die Verschlechterung der Qualitat noch weiter erheblich gesteigert werden. So oft kleine 
Knoten im Garn den Laufer passieren, treten momentane Spannungen auf, die ein Vielfaches 
der bei gleichmiiBigem Garn bestehenden sein konnen. 1st ein deutlich ausgebildeter BaIlon vor· 
handen, so pflanzen sich diese momentanen Spannungen nicht bis zum Streckwerk fort, 
sondern bewirken nur ein augenblickliches Zusammenziehen des Ballons, ein "Zucken" des· 
selben. Solange ein derartig elastisches Glied in der Fadenstrecke liegt, sind die dUTCh 
UnregeImaBigkeiten im Gam hervorgerufenen Gefahren bedeutend vermindert. Der BaIlon 
wirkt um so giinstiger, je groBer er ist. 

SoIl die Spinnmaschine mit gleichbleibender Drehzahl arbeiten, so muB 
diese der ungiinstigsten Fadenspannung angepaBt werden. Sie fallt mit dem 
Verschwinden des Ballons zusammen, es wird also die hochst zulassige konstante 
Tourenzahl der Spinnmaschine durch Verhaltnisse bestimmt, die im Verlauj 
der Spinnperiode nur vorubergehend auftreten, also nur einen verhaltnismaBig 
geringen Bruchteil der gesamten Arbeitszeit einnehmen. Fiir den groBten Teil 
der Spinnperiode diirfte die Tourenzahl der Spinnmaschine wesentlich hoher 
sein, als sie bei gleichmaBigem Antrieb tatsachlich sein kann; d. h. die Pro· 
duktionsmoglichkeiten sind bei der mit konstanter Tourenzahl betriebenen 
Spinnmaschine bei weitem nicht ausgeniitzt. 

Ganz abgesehen hiervon kommt aber weiter in Betracht, daB ein gleich. 
maBiger Antrieb der Maschine weder einen gleichmaBigen Faden noch einen 
gleichmaBig dicht gewundenen Garnkorper ergibt. Man hat deshalb versucht, 
diese "Obelstande zu beseitigen oder doch wenigstens zu mildem. Zu den ge· 
machten Vorschlagen gehort erstens die geneigte Anordnung des Streckwerkes 
und der Spindeln, zweitens die Einfiihrung der Schleiertrenner, drittens die An­
wendung von mit der Ringbank auf- und absteigenden Fadenleitosen und vier'. 
tens endlich die Einfiihrung eines Antriebes fUr veranderliche Tourenzahl. Die 
drei erstgenannten Anregungen haben insbesondere Verwendung bei dem Bau 
der SchuBdrossel gefunden; der regelbare Antrieb ist dagegen sowohl fiir die 
Kettendrossel, Abb. 133, als auch fiir die SchuBdrossel, Abb. 137, zur Anwendung 
gekommen. 

Hiilsen fiir Ringspinner. Das Gam wird im allgemeinen auf konische 
Papier., Papp- oder Holzhiilsen gesponnen, deren Lange entweder derjenigen 
des zu erzeugenden Cops (Kotzers) entspricht (Durchhiilsen) oder so be-

1 BBC A.G. Die Ringspinnmaschine, elektrisch, betrieben mit periodisch veranderter 
Tourenzahl und elektromotorischem Antriebe. 
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messen ist, daB sie nur den Garnkorperansatz aufnehmen. Auf den Ring­
spinnern werden stets "Durchhiilsen" verwendet, und zwar entweder wider­
standsfahige, sog. Dauerhiilsen aus Holz- oder Hartpapier, und leichte, die 
Verlusthiilsen, aus gewohnlichem Papier. Die Dauerhiilsen kommen nur fiir 
nahe bei der Spinnerei liegende Windereien und Webereien in Betracht; sie 
wandern nach dem Abwinden immer wieder zur Spinnerei zuriick. Hierhin 
gehoren auch die fiir die Northrop-Webstiihle notwendigen Holzhiilsen. Die 
Hartpapierhiilsen, wie sie z. B. in den verschiedensten Ausfiihrungsformen 
von der Firma Emil Adolff A.-G., Reutlingen i. W., hergestellt werden, sind 
nach einer von H. Briiggemann verfaBten Druckschrift der Deutschen 
Spinnerei -Maschinenbau -A. -G. , Ingolstadt iiber den Ringspinner oft ge­
trankt und lackiert, urn sie fiir mehrmaliges Dampfen und Netzen geeignet zu 
machen. FUr das Netzen geniigt ein Tranken mit EiweiBleirn, fiir das Dampfell 
werden sie gewohnlich mit Leinol getrankt und dann zweirnal mit in Alkohol ge­
lostem Schellack gestrichen oder lackiert. - Damit der Faden fest auf den Hiilsen 
halt und der Kotzer beirn Abziehen von den Spindeln nicht von ihnen abrutscht, 
werden sie vielfach gerippt oder mit Rillen versehen. - Ein weiteres Verfahren 
besteht darin, ErhOhungen auf der Hiilsenoberflache durch in die Papierwin­
dungen eingebettete Faden zu schaf£en1• Es werden zu dieseru. Zwecke 
beim Wickeln der Hiilsen aus einem Papierblatt entweder eine Vielzahl von 
Faden in Abstanden parallel nebeneinander mit eingewickelt oder es kommt nur 
ein Faden zur Anwendung und dieser wird schraubengangartig eingebettet. -
Werden farbige Hiilsen zur leichten Kenntlichmachung der Garngiite ver­
wendet, so dart die Farbe beirn Netzen und Dampfen nicht bluten, d. h. auf das 
Gespinst abfarben. Die Verlusthiilsen dienen meistens nur einma!. Fiir den 
Spinner sind die leichten Verlusthiilsen, welche ungefahr 8 % des Kotzergewichtes 
ausmachen, vorteilhafter als die Dauerhiilsen, denn diese ziehen sich durch 
Wasser und Damp£ zusamnien und passen bald nicht mehr richtig auf die Spin­
deln; sie brechen oben oft aus und geben zu Fadenrissen und vermehrtem AbfaH 
AnlaB. Die Hiilsen werden entweder auf die nackte Spindel aufgeschoben, die 
bisweilen mit einer das Aufstecken und Halten der Hiilsen erleichternden glatten 
GuB- oder Metallrohre versehen ist, oder auf einem Holzaufsatz aufgesteckt. 
Die Holzaufsatze werden auf den Wirtelhals aufgeleirnt oder mit dem Wirtelhals 
durch Verschraubung verbunden. 

"Ober die Abmessungen und Gewichte der Hiilsen2 gibt die oben genannte 
Druckschrift folgende Werte an: . 

Ringspinner Lange Wanddioken 
Gewioht der 

Bemerkungen 
rom Dauerhiilse I Verlusthiilse 

K ette. 1557 220 gleiohroallig 7,57 11 2 73,8 geglattet 
Sohull 1307 145 Verlusthiilsen 4 -;-.7 0,777 1 unten und oben 

oben dioker gerillt 

Raumbedarf und Abmessungen der normalen Ringspinner. "Ober 
Raumbedarf und Abmessungen der normalen Ringspinner finden sich in den vor­
maligen druckschriftlichen Veroffentlichungen der Firma Friedr. Krupp A.-G., 
Essen, erschopfende Angaben. 

1 D.R.P.446712, Josef Franz in Bisohofswerda und Hermann Gebauer in Ostritz i. Sa. 
2 th>er Hiilsensitz, Hiilsenmalle und Rundlaufen der Hiilsen enthii.lt eine von der S. K. F. 

Norma herausgegebene, mit Abbildungen versehene Druoksohrift nooh interessante Angaben. 
Auf sie sei verwiesen. 
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Streckwerke fur Hochverzug. Die von den Krempeln gelieferten Faser­
bander sind zwar in hohem Grade locker, sie besitzen aber teils noch nicht 
den erforderlichen Grad von Gleichformigkeit, teils liegen in ihnen die Fasern 
auch noch nicht ausreichend parallel zur Bandlangsrichtung. Beide Mangel 
sollen durch Verziehen und Doppeln nach Moglichkeit beseitigt werden. 
Die Maschinen, welche man hierzu anwendet, fiihren den Namen Strecken, 
siehe S.77, und bestehen, wie dort ausgefiihrt, gewohnlich aus drei und 
mehr einander folgenden Walzenpaaren, deren Walzen in der Laufrichtung 
des Arbeitsgutes eine zunehmende Umfangsgeschwindigkeit besitzen und 
deren Abstand derart bemessen ist, daB selbst die langsten im Faserband 
vorhandenen Fasern nie zugleich von zwei einander folgenden Walzenpaaren 
gefaBt werden. Hierdurch wird erreicht, daB die Fasern in der Laufrichtung 
von dem zweiten, dritten usw. Walzenpaar mit einer Geschwindigkeit 
gefordert werden, die groBer ist als diejenige, mit welcher sie das vor­
hergehende Walzenpaar abgibt. Es werden infolgedessen die Fasern gegen­
einander verzogen und dabei ausgerichtet. Das Faserband wird verfeinert, 
verstreckt. Besitzt ein Streckwerk drei einander folgende Walzenpaare, so 
bezeichnet man es als Dreiwalzen- oder Dreizylinderstreckwerk und das 
zwischen Einlauf- und mittlerem Walzenpaar belegene Streckfeld als erstes 
und das zwischen mittlerem und Auslauf- oder Lieferwalzenpaar liegende Streck­
feld als zweites Streckfeld. In ihm wird die Arbeit des ersten fortgesetzt. Die zur 
einmaligen Bearbeitung eines Faserbandes gehorige Folge von Walzeilpaaren 
nennt man einen Streckkopf. In jedem Streckkopf erfolgt, wie dargetan, die 
Verstreckung oder der Verzug in zwei Stufen. Weiter werden aber noch mehrere 
Streckkopfe nacheinander zur Anwendung gebracht. Wei! nun hierdurch die 
Bander gar bald zu dunn werden, doppelt oder dupliert man sie, d. h. man 
fiihrt dem ersten Streckwalzenpaar eines jeden Kopfes 4 bis 8 Bander neben­
einander liegend zu und zieht das aus seinen Lieferwalzen austretende, ver­
streckte Vlies zu einem einzigen neuen Band zusammen. Dieses Doppeln hat 
nicht nur den Zweck, das an Dicke zu ersetzen, was durch Verstrecken verloren 
gegangen ist, sondern zugleich auch UngleichmaBigkeiten in der Faserordnung 
auszugleichen. Es entfallt im allgemeinen auf den Spinnmaschinen, auf ihnen 
wird durch das Strecken lediglich der Verzug mit unmittelbar sich anschlieBender 
Drahtgebung fortgesetzt. 

Der Umstand, daB in einer und derselben Spinnerei Baumwollen verschie­
denen Stapels verarbeitet werden miissen, macht es erforderlich, daB der Ab­
stand der Walzenpaare der Streckwerke veranderbar sein muBl. 

Jede Anderung der Abstande der Unter- oder Riffelwalzen in der Maschine 
ist miihsam und mit groBen Zeitverlusten verbunden, durch die wieder die 
froduktion nachteilig beeinfluBt wird. Um nun vor einer solchen Anderung 
moglichst rasch die geeigneten Walzenabstande ermitteln und festlegen zu 
konnen, hat die Firma Nouvelle Societe de Construction ci-devant N. Schlum­
berger in Guebwiller eine Vorrichtung (System Trevet) eingefiihrt, die bis zu 
einem gewissen Grade bei regelmaBiger Benutzung zugleich auch die Moglichkeit 
bietet, die Baumwollqualitat zu priifen und die Verziige zu studieren. Die Vor­
richtung ist mit vier unteren Riffelwalzen von 22 mm Durchmesser ausgestattet, 
deren vordere (Verzugswalze) durch eine Handkurbel in Drehung versetzt werden 
kann und die ihr erteilte Drehbewegung auf die iibrigen Walzen iibertragt. AIle 
Riffelwalzen ruhen in Gleitlagern und konnen infolgedessen mit Hille dieser 
auf aile in der Baumwollspinnerei gebrauchlichen Abstande eingestellt werden. 

1 Vgl. auch Melt Text. Ber. 1930, 675: Das Zylinderstellen in der Baumwollspinnerei. 
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Zwecks Aufhangens der Belastungsgewichte fiir die ebenfalls in Gleitlagern 
ruhenden Oberwalzen sind in der Walzenbank fiir den Durchtritt der Zugstangen 
entsprechende Aussparungen vorgesehen. Ein kleines Spulengestell fiir die 
Aufnahme von zwei Flyerspulen befindet sich vor dem Streckwerkeinlauf. Beim 
Gebrauch der Vorrichtung iiberzeugt man sich, nachdem das Band oder die 
Lunte in die mittels einer besonderen mit Einteilung versehenen Schublehre 
eingestellten, mit den erforderlichen Wechseln besetzten Walzen eingefiihrt ist, 
durch leichten Druck mit der Kante einer Visitenkarte auf das gestreckte Faser. 
gebilde zwischen den beiden Walzenpaaren, ob der wichtigste Walzenabstand, d. h. 
derjenige zwischen den Verzugswalzen und den ihnen vorhergehenden Walzen 
fiir die in Frage kommende Baumwolle der richtige ist. Der Widerstand, den das 
Fasergebilde diesem Druck entgegensetzt, laBt erkennen, ob noch eine groBere An· 
zahl Fasern an ihren beiden Enden von den Walzenpaaren festgeklemmt werden 
oder ob der Abstand zu groB ist. IJD. letzteren Falle bietet das Fasergut der Karte 
keinen Widerstand. Nach diesem Versuch andert man dann den Abstand der 
Walzen durch Nahern oder Entfernen derselben so lange, bis die zwischen den 
beiden Walzenpaaren gehaltenen Fasern einem ganz leichten Druck mit einer 
Karte nachgeben. Die vordere Oberwalze wird bei den Versuchen so eingestellt, 
daB sie der Riffelwalze nach vorn etwas vorgelagert ist, ganz wie bei einer normal 
laufenden Maschine. Bei Versuchen, die sich auf eine mit schragstehendem 
Streckwerk ausgestattete Maschine beziehen, ist der Verzugswinkel zu beriick· 
sichtigen. 

Eine Druckschrift der genannten Firma enthalt als Beigabe zu der von ihr 
eingefiihrten Vorrichtung Verzugstabellen. 

Der Vorgang des Verstreckens (Verfeinerns) beruht, wie sich aus obigen 
Darlegungen ergibt, auf einer Geschwindigkeitssteigerung, die den Fasern erteilt 
wird. Die Fasern verlassen die Klemmstelle des Hinterwalzenpaares mit einer 
gleichmaBigen Geschwindigkeit. Gegeniiber dieser Geschwindigkeit erhalten die 
von dem Vorderwalzenpaar erfaBten Fasern einen Geschwindigkeitszuwachs und 
verlassen die Klemmstelle dieses Walzenpaares mit der neuen Geschwindigkeit. 
Die weder von der ersten Klemmstelle noch von der zweiten Klemmstelle erfaBten 
Fasern werden zwischen den beiden Walzenpaaren von den von diesen erfaBten 
Fasern getragen; man bezeichnet sie als "schwimmende Fasern". Ihre Zahl 
hangt ab von dem Fasergut und von der Klemmpunktentfernung der beiden 
einander folgenden Walzenpaare. Die Entfernung der Klemmstellen ist abhangig 
vom Material, sie darf nicht viel kleiner als die mittlere Faserlange der langsten 
Fasern sein, da andernfalls zuviel der besten Fasern zerrissen werden. Ein Ma· 
terial, dessen Fasern in der Lange nicht allzu verschieden sind, wird natiirlich 
wenig schwimmende Fasern aufweisen und infolgedessen ein gleichmaBigeres 
Produkt liefern. Das gilt z. B. vom Kammzug. Die von den Walzenpaaren er· 
faBten Fasern wirken je nach ihrer Entfernung von den schwimmenden Fasern 
mehr oder weniger durch Reibung auf die schwimmenden Fasern ein und be· 
einflussen so deren Bewegung. Daraus ergibt sich, daB die Zahl der an der zweiten 
Klemmstelle ankommenden Fasern zeitlich verschieden sein und infolgedessen 
auch die Giite des Produktes verschieden ausfallen wird. Auch die VerzugsgroBe 
ist von EinfluB auf die Giite des Produktes. Ein starker Verzug steigert die auf· 
tretende Fehllagerung der schwimmenden Fasern. Je allmahlicher der Ubergang 
von einer Geschwindigkeit zur anderen erfolgt, desto geringer wird die mittlere 
Massenbeschleunigung der schwimmenden Fasern sein. Es ist deshalb keines· 
wegs gleichgiiltig, ob der Geschwindigkeitszuwachs mit einem Mal zwischen zwei 
Walzenpaaren oder stufenweise zwischen einer groBeren Zahl von Walzenpaaren 
erreicht wird. Die Zerlegung eines Walzenstreckwerkes in mehrere Einzelstreck· 
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werke ermoglicht die Anwendung eines Vorverzuges, durch den eine Ausbreitung 
und Verflachung der Vorlage und ferner die Duplierung erreicht wird. Die Zer­
legung des Verzuges in Teilverziige mit lockernd und ausbreitend wirkendem 
Vorverzug und zwischengeschalteter VergleichmaBigung durch Duplieren er­
fordert die Anwendung einer Reihenfolge von Vorspinnmaschinen. 

AIle beim Verstrecken eines Faserbandes, einer Lunte oder eines Vorgarnes 
auftretenden tThelstande ergeben sich, wie aus vorstehendem hervorgeht, aus 
den groBen Langenunterschieden der Fasern. Die schwimmenden Fasern ver­
ursachen diinne Stellen (Schnitte) und Faserstauungen (Kracher) im Ge­
spinst und verhindern eine ausreichende Parallellegung der Fasern. Die Ver­
teilung der kurzen Fasern in den langen wird durch die Ansammlung der kurzen 
Fasern verhindert. Solange also wahrend des Streckvorganges eine iibermaBig 
groBe Zahl von Fasern schwimmen, wird jede Streckung mit hohem Verzug 
ein ungleichmaBiges Material liefern. SolI dies verhindert werden, so muB die 
Zahl der schwimmenden Fasern nach Moglichkeit vermindert werden. Dies ist 
moglich durch Ausscheiden der kurzen Fasern vor dem Verstrecken (Kam­
men) oder aber durch Anwendung einer Riickhaltvorrichtung im Verzugsfeld. 
Durch sie wird die Einwirkung der von den Lieferwalzen des Streckwerkes 
erfaBten Fasern auf die nachfolgenden, noch nicht erfaBten Fasern ver­
hindert. 

Das im Jahre 1769 von Arkwright verbesserte Streckwerk mit drei ein­
ander folgenden Walzenpaaren, das Dreiwalzen-Streckwerk, wurde bis zum Be­
ginn des zwanzigsten Jahrhunderts wenig verandert. Der Gedanke des Durch­
zuges kam nach Ernst Toenniessen gemaB einem Vortrag in der im No­
vember 1928 in Stuttgart veranstalteten Textiltagung des Vereins Deutscher 
Ingenieure zuerst vereinzelt in England auf. Der Durchmesser der unteren 
Mittelwalze, des unteren Mittelzylinders, wurde verringert, und man ersetzte 
die . zugehorige Oberwalze durch eine solche kleineren Durchmessers und ge­
ringeren Gewichtes, wodurch die Moglichkeit einer engeren Zylinderstellung ge­
geben war. Die Erkenntnis, daB man mit einem solchen Streckwerk hoher ver­
ziehen kann, ist das Verdienst J anninks (D.R.P. 292351), wahrend Johannsen 
die Theorie des Hochverzuges entwickelt und der Spinnerei erstmals zur Kennt­
nis gebracht hat. 
. Du!ch den Hochverzug, d. h. die Anwendung erhohter Verziige auf den 

Feinspinnmaschinen, wird die Moglichkeit geboten, Flyer auszuschalten, samt­
liche Nummern der Vorspinnerei bis zum Streckband wesentlich herabzusetzen 
und auch durch doppelte Aufsteckung auf der Ringspinnmaschine die Gleich­
maBigkeit des Gespinstes zu steigern. Auf jeden Fall fordert das Streckwerk fiir 
Hochverzug, das Durchzugsstreckwerk, die Wirtschaftlichkeit der Spinnerei 
durch Vereinfachung der Vorbereitung wesentlich. - Professor Dr. J ohann­
sen erachtet nach einem Vortrag, den er in der obengenannten Textiltagung 
gehalten hat, die Beibehaltung der dreifachen Flyerei fiir wirtschaftlicher; durch 
Ausschaltung eines Flyers geht eine wertvolle Duplierung verloren. 

Unzahlig ist die Zahl der gemachten Vorschlage fiir die Ausbildung eines 
Streckwerkes fiir Hochverzug. Sie im Rahmen dieser Arbeit zu wiirdigen, er­
scheint ausgeschlossen. 

Es muB deshalb auf die umfangreiche Literatur verwiesen werden!. 

1 Vgl. insbesondere Biedermann: Beitrag zum Verstandnis der Streckwerke fiir hohe 
Verziige in der Baumwollspinnerei. Dissertation Dresden 1925. Dieterich: Versuche und 
Feststellung der Anwendungsgrenzen des Walzendurchzugstreckwerkes von J annink. Disser­
tation ReutIingen-Stuttgart. Meister-Rohn: Die Spinnerei. Berlin: Julius Springer. Die 
Mitteilungen des Deutschen Forschungsinstituts fiir Terlilindustrie in Reutlingen, die Arbeiten 



110 Baumwoll-Feinspinnerei. 

Biedermann unterscheidet die gemachten Vorschlage in 3 Gruppen und 
rechnet zur ersten die beweglichen Riickhaltemittel, zur zweiten die starren 
Riickhaltemittel und zur dritten Gruppe die Zwischenstufen zwischen diesen 
beiden. Bedeutung haben bisher nur die beweglichen Riickhaltevorrichtungen 
erlangt und von diesen wieder diejenigen in Gestalt von Durchschlupfwalzen 
und von Lederhosen oder Forderriemchen. Als grundlegend fiir die gauze neu­
zeitliche Entwicklung der Hochverzugsstreckwerke miissen das Walzenstreck­
werk fiir Hochverzug oder Durchschlupfwalzenstreckwerk von J annink und 
das Forderriemchenstreckwerk von Casablancas angesprochen werden. Beide 
werden in der oben genannten Literatur hinsichtlich ihrer Vorteile und Nach­
teile gewiirdigt. Fiir langeren und gleichmaBigeren Stapel ergibt nach 
Reinhardtl das Walzendurchzugsstreckwerk gute Resultate; bei kiirzeren 
Baumwollen und ungleichmaBigerem Stapel tritt dagegen die Uberlegenheit 
des Riemchenstreckwerkes von Casablancas, insbesondere bei hohen Verzugs-

I I II 
IE 41 

~G:w,. 

Abb.146. Abb.147. 

leistungen, deutlich in die Erscheinung. An Wagenspinnern (Selfactoren) ver­
sagen nach Genanntem viele Walzendurchzugsstreckwerke ganzlich, wahrend 
das Riemchenstreckwerk sich auch hier unbedenklich anwenden IaBt. 

Das Wesen des Jannink-Streckwerkes ergibt sich aus den Abb. 145 bis 147, 
von denen die Abb. 147 es in seiner Grundform (D.R.P. 292351/1925) ver­
anschaulicht. Die einer Arbeit von Seuch ter 2 entnommenen Abbildungenlassen 
zugleich erkennen, in welchem MaBe die Walzenstellung den Prozentsatz der 
schwimmenden Fasern beeinfluBt. Aus Abb.147 ergibt sich, daB die Unter­
walze des zweiten Walzenpaares mit moglichst kleinem Durchmesser (nach der 
Patentschrift 8 mm) ausgefiihrt und moglichst nahe an die Unterwalze des ersten 
Walzenpaares herangefiihrt ist. (Abstand der Klemmstellen bei 22 mm Durch-

22 8 
messer der V orderwalze = 2 + "2 + 2 = 17 mm.) Um nun den Fasern den 

Durchschlupf durch dieses so verstellte zweite Walzenpaar zu ermoglichen, ist 

von Johannsen, Dieterich, Toennissen, Ros, Engelmann und anderen in der 
Leipz.Monatschr. Textilind.1924, Nr 7u. 9; 1925, Nr9u.ll; 1926, Nr7 u. 8; von Tschudi, 
Reinhardt, W eiBbach und Lindenmeyer in Mell. Text. Ber. 1926, 137; 1927, 604, 690; 
1928, 277, 365; 1929,759,839. 

1 Reinhardt: Mell. Text. Ber. 1928,277. 2 Mell. Text. Ber. 1929, 175. 
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das Gewicht der auf der zweiten Unterwalze ruhenden nicht belasteten, glatten 
Oberwalze sehr klein gewahlt. 

Bei den gewohnIichen Walzenstreckwerken (Klemmstreckwerken) fiir ameri­
kanische Baumwolle - 28 mm Stapel - (siehe Abb. 145) werden ungefahr 
nur 16 % der Fasern richtig erfaBt und gefiihrt, zu lange Fasern werden zerrissen. 
Dagegen werden 84 % der Fasern nicht erfaBt, d. h. sie schwimmen frei im Streck­
feld. Bei agyptischer Baumwolle - 40 mm Stapel - (siehe Abb. 146) werden 
30% der Fasern geffthrt, 70% sind frei, also schwimmende Fasern. Bei dem 
Durchzugsstreckwerk Jannink (siehe Abb.147) werden weitaus mehr Fasern 
gefiihrt, und zwar bei amerikanischer Baumwolle 45 %, bei agyptischer Baum­
wolle 72 %. Die Zahl der schwimmenden Fasern, welche die Wirkung des Streck­
werkes ungiinstig beeinflussen, ist ganz bedeutend verringert, und zwar bei 
amerikanischer Baumwolle von 84% auf 55%, bei agyptischer Baumwolle von 
70% auf 28%. 

Der Abstand zwischen der zweiten und dritten Riffelwalze laBt sich nicht 
andern, wohl aber laBt sich die erste Riffelwalze gegen die zweite verstellen. 
Die Entfernung der Walzen I und II richtet sich nach der Belastung der Druck­
walze II. Wirkt diese klemmend, so muB, wie bereits ausgeffthrt worden ist, 
ihr Abstand dem Faserstapel angepaBt werden, laBt die Belastung der zweiten 
Oberwalze dagegen ein Hindurchgleiten der Fasern zu - Jannink -, so kann 
der Abstand der beiden Walzenpaare I und II kleiner als die Stapellange gewahlt 
werden, und zwar empfiehlt sich, das zweite Walzenpaar so nahe wie moglich 
an das Lieferungswalzenpaar heranzustellen, weil dann eine Veranderung des 
Abstandes fiir das Verziehen der verschiedensten Stapellangen erspart und damit 
eine groBe Erleichterung fiir die Wartung der Maschine erreicht wird. Der Ver­
zug zwischen dem zweiten und dritten Walzenpaar betragt 1,05 bis 1,12 und dient, 
wie bereits erwahnt, nur zur V oroffnung, insbesondere zur Auflosung des Drahtes 
in der Lunte. 1st dieser klein, so kann dieser Einzelverzug beinahe = 1 sein, 
ganz besonders, wenn die Fasern gleitend durch das zweite Walzenpaar hindurch­
gehen. 

1m Laufe der Jahre haben sich bei Benutzung dieses in seinem Aufbau 
auBerordentlich einfachen Walzenstreckwerkes fiir Hochverzug Mangel heraus­
gestellt. Insbesondere hat sich ergeben, daB bei hoheren Verziigen (> 12) das 
leichte Oberwalzchen des mittleren Walzenpaares unregelmaBig zu laufen be­
ginnt, indem es mitunter ruckweise der Drehungsgeschwindigkeit der Unter­
walze vorauseilt. Die mit der Umfangsgeschwindigkeit der vorderen Riffelwalze 
von dieser unter dem Oberwalzchen des zweiten Walzenpaares hinweggezogenen 
Fasern erteilen dem leichten Oberwalzchen eine zusatzliche Geschwindigkeit, 
die je nach dem vorhandenen Reibungswiderstand groBer oder kleiner sein 
kann. Hierin liegt die Schwierigkeit, gleichmaBige Verziige zu erzielen. Nach­
dem Johannsen auf den EinfluB dieses Drehungsimpulses hingewiesen hattel, 
wurden zahlreiche Vorschlage gemacht, diese Nebenwirkung auszuschalten. 
Von Ihnen hat in erster Linie der in der Patentschrift 372823 niedergelegte 
Vorschlag von O. Johannsen praktische Bedeutung erlangt. Nach ihm er­
halt das Oberwalzchen an seinen beiden Enden eine den Manteldurchmesser 
iiberragende Riffelung, deren Teilung der der Unterwalze entspricht, wie dies 
Abb.148 erkennen laBt. Durch das Zusammenwirken der beiden Riffelungen 
entsteht fiir das leichte Druckwalzchen ein vollkommen zwanglaufiger Antrieb, 
so daB dieses stets nur die Umfangsgeschwindigkeit der Unterwalze aufweist. 

1 V gl. Leipz. Monatschr. Textilind. 1916, sowie Mitteilungen des Deutschen Forschungs­
instituts fUr Textilindustrie in Reutlingen, H. 16. 
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Die Rheydter Maschinen- und Spindelfabrik Rheydt verwendet als Schlupf­
walze eine Rillenwalze nach D.R.P.305017, Gebr. Miihlen& Co. in Miilfort, 
eine Erfindung von Trum bach. Die aus den Abb. 149 und 150 erkenntlichen 
Ringnuten auf der OberfHiche der Walze lassen jede Schwere dieser zu, ohne 
daB die langen Fasern beschadigt werden, und zeigen keinen Drehungsimpuls. 

Abb. 14. 'tr kwcrk· Ob rwulz 
na h Johann n fur \\'alz ndllr h· 

tr kw rkc. 

Die Ringrippen dringen in das Faserband oder 
die Lunte ein, zerteilen sie und breiten hier­
durch die Fasern aus, was zur Folge hat, daB 
das Fasergebilde fiir den Verzug zwischen Vor­
der- und Mittelzylinder gelockert gemacht wird. 
Die feinen Ringnuten gestatten den Fasern ein 
glattes Durchgleiten, jede Storung in der Faser­
forderung ist infolgedessen ausgeschlossen. Der 
V orverzug kann deshalb entfallen. 

Seuchterl macht die folgenden Ausfiihrungen zu der Erfindung Trum­
bachs. 

Obwohl die Rillendruckzylinder auch fUr bestehende Walzenstreckwerke geeignet sind, 
empfiehlt sich doch die .Anwendung eines unteren Vorderzylinders mit 'I. Zoll Durchmesser 
und eines unteren Mittelzylinders mit "I" Zoll Durchmesser. Sie haben sich im Dauer- und 
GroBbetrieb als auBerst zuverlassig und wirtschaftlich erwiesen. Man erreicht, daB aIle Fasem 

Abb. 149. Rillendruckwalze fur DurchzlI • 
streckwcrkc na.ch .R.P. 305017. 

bis herab auf etwa 20 mm gefiihrt werden, wah­
rend man bei dem normalen Klemmstreckwerk 
mit glattem Mittelzylinder nicht unter 26 mm 
gehen kann, um ein ZerreiBen der Fasern zu 
verhindern. 

Bei Anwendung des Rillendruckzylinders 
wird eine groBere GleichmaBigkeit des Vor-
games erzielt. Der Preis der Rillenzylinder 

ist sehr gering, well die guBeisernen Keme der alten Oberzylinder fUr die neuen Rillen­
zylinder beniitzt werden konnen. Das Naherstellen der Mittelzylinderpaare an den Vorder­
zylinder geschieht nur einma!. Die Stellung ist fUr aIle Stapellangen stets die gleiche, es fallt 
deshalb das umstandliche Neueinstellen der Zylinderabstande fUr die verschiedenen Baum­
woIlqualitaten weg. Der Faden ist glatter, wei! die von der Vorgarnlunte abstehenden Fasem 

Abb.150. Walzenstreckwerk mit Rillendruckwalze 
nach D.R.P.305017. 

durch die Rillen durchgezogen 
und in den Kern des Fadens 
mit eingesponnen werden. 
Durch die ErhOhung des Ver­
zuges kann die Vorgarnnum. 
mer niedriger gehalten wer­
den, was eine groBere Pro­
duktion zur Folge hat. Die 
Ummontage alter Maschinen 
geht ohne Betriebsstorung 
vor sich. Durch die Benut­
zung des Rillenzylinders ist 
man ohne weiteres in der 
Lage, eine Anzahl Flyer still. 
zulegen. 

Tschudi2 wiirdigt in 
einer Arbeit die Wirkungs­
weise der Rillenwalze und 
gibt an der Hand der Er­

zeugnisse von 40000 Priifungen AufschluB uber die Anwendung der Rillenwalze 
bei den Hauptstreckwerktypen der Ringspinnmaschine, und zwar dem 3-Zylinder­
streckwerk, dem Doppelrollerstreckwerk, dem 4-Zylinder-Toenniessen-Streckwerk 

1 Mell. Text. Ber. 1929, 175. 2 Mell. Text. Ber.1929, H. 6. 
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und dem 3-Zylinder-Durchzugsstreckwerk. 1m ganzen kommt der Verfasser auf 
Grund seiner Versuche zu keinem der Rillenwalze giinstigen Ergebnis 1. 

Bei Anwendung sehr kleiner Mittelwalzen nimmt die Gefahr des Wickelns zu, 
denn die kleinen Walzenumfange bringen die Fasern leichter zur Umschlingung. 
Um das Wickeln zu verhiiten, halt man sowohl die Unterwalzen als auch die 
kleine Oberwalze durch entsprechend an­
geordnete Putzwalzen von Faseransamm­
lungen frei. Die nebenstehende Abb. 151 
laBt die Einrichtung einer von Toennies ­
sen2 in Vorschlag gebrachten Putzvor­
richtung dieser Art erkennen. Unter den 
Riffelwalzen a, b, c liegen zwei Putzwal­
zen d und e, von denen die zweite e 
gleichzeitig die mittlere und hintere Riffel­
walze b und c beriihrt und so rein halt. 
Die obere Putzwalze g, die die Druck­
walze h des ersten Walzenpaares a, h rein 
zu halten hat, stiitzt sich nach riickwarts 
gegen die groBe Selbstbelastungswalze k 
des hinteren Walzenpaares c, k, jedoch so, 
daB sie nahe an das leichte Druckwalz-
chen i heranreicht, ohne es zu beriihren, 
und abstehende Fasern infolge ihrer rau- bb. 151. Jannink- tr ckwerk mit 
hen Oberflache aufnehmen kann. Putzvorrichtung n8.ch Toenni ss n. 

Wie aus obigem hervorgeht, entfallt 
sowohl bei dem Jannink- als auch bei dem Triimbach-Streckwerk ein auflOsend 
und verteilend wirkender Vorverzug, es findet nur ein Verzug zwischen dem 
hinteren (Eingangs-) Walzenpaar und dem vorderen (Ausgangs-) Walzenpaar 
statt. Dieser Umstand tragt nicht dazu bei, einen moglichst gleichmaBigen und 
glatten Faden zu erzeugen, bewirkt vielmehr das Gegenteil. Aus diesem Grunde 
hat man das sog. Doppelrollen- Streckwer k 
eingefiihrt, ein Dreiwalzen-Hochverzugsstreck­
werk, dessen mittlere Unterwalze mit zwei 
Oberwalzen zusammenwirkt, wie dies die Ab­
bildungen 152 bis 154 erkennen lassen. Aus 
der Anordnung dieser Oberwalzen ergeben sich 
zwei Streckfelder, wie sie das normale Drei­
walzenstreckwerk aufweist, auBerdem gewahr­
leisten sie gleichzeitig die Anwendung des 
Hochverzuges. Die drei oberen Druckwalzen 
sind beibehalten, zwischen die erste (vordere) 
und die zweite (mittlere) Druckwalze ist aber 
eine vierte Walze in Gestalt einer Schlupf­
walze so eingeschaltet worden, daB sie mit der 

Abb.152. 

zweiten Druckwalze auf die mittlere Riffelwalze wirkt; die Fasern des durch 
das Streckwerk laufenden Fasergebildes miissen infolge der eigenartigen Anord­
nung der beiden fraglichen Druckwalzen einen leichten, kurzen Bogen um die 
ihnen gemeinsame Riffelwalze beschreiben. Die Verzugslinie liegt nicht mehr in 

1 Eine weitere Wiirdigung der Rillenwalze, und zwar zugunsten derselben, befindet sich 
in der in den Mell. Text. Ber.1929, H. 1 u. 2, abgedruckten Arbeit: Zug und Verzug in der 

. Baumwollspinnerei; auf sie sei verwiesen. 
2 Leipz. Monatschr. Textilind.1924, H.7. 
Herzog, Technologie IV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 8 
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einer Geraden. Die Fasern konnen infolgedessen nicht mehr biischelweise von 
der Lieferwalze mitgenommen werden und hierdurch gelingt es nach einer 
Arbeit iiber Hochverzugsstreckwerke 1 , der auch die vorstehend genannten .Ab­
bildungen entnommen sind, ein ziemlich spitzenlo'ses Gespinst herzustellen. 

Der wechselnden Eigenart der Baumwolle wird durch vierfache Einstellbar­
keit Rechnung getragen. Geandert konnen werden: der .Abstand der Zylinder II 
und III, das Gewicht der Durchzugwalze 3, der .Abstand zwischen den Walzen 2 
und 3 und der Vorverzug. 

Mit diesem Streckwerk wurden nach einer .Arbeit von Sojka 2 sehr befrie­
digende Spinnergebnisse erzielt. So wurde aus ostindischer Baumwolle, Mittel­
flyervorgarn Nr. 1,25 mit 24fachem Verzug bei 10000 Spindeltouren Ringgarn 
Nr. 30 gesponnen, welches dem Garn aus dem gleichen Rohstoff, das mit 6fachem 
Verzug aus Feinflyerspulen hergestellt war, beziiglich Festigkeit gleichwertig, 
beziiglich GleichmaBigkeit iiberlegen war. 1m allgemeinen kann gesagt werden, 

Abb. 153. Abb. 154. 

daB bei einer Steigerung der Verziige auf das 2- bis 2Y2fache gegeniiber den 
gebrauchlichen die Voraussetzung fiir gutes Garn und gutes Laufen gegeben 
sind. Bedingung ist, daB gut kardiertes Vorgarn vorliegt, dessen Drehung nicht 
scharfer genommen wird, als fiir das .Ablaufen der Spulen gerade notig ist, und 
daB allgemeine Sauberkeit an der Maschine herrscht . 

.Aus einer .Abhandlung iiber Doppelrollenstreckwerke3 sei noch das Folgende 
iiber diese Streckwerke wiedergegeben. 

Sie sind an sich sehr alt und wurden schon in den fiinfziger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts verschiedentlich ausgefiihrt, z. B. in den Vereinigten Staaten und in England. 
- Ingenieur Toenniessen brachte, um einen Klemmpunkt fiir den mittleren Unterzylinder 
zu schaffen, seinen fiir Streckwerke bekannten Drucksattel auch fiir Doppelrollen-Streck­
werke zur Anwendung, wie dies Abb. 154 erkennen laBt. - Nach einem weiteren Vorschlag 
suchte man den Klemmpunkt fiir den mittleren Unterzylinder dadurch zu erhalten, daB man 
die Einzugswalze 1 in Abb. 153 auf den beiden Unterzylindern I und II aufliegen laBt. Die 
Deutsche Spinnereimaschinenbau A.-G., Ingolstadt, versucht den konstruktiven Grund­
gedanken der Abb. 153 u. 154 zu kombinieren. Sie beniitzt die Druckkomponente der Ein­
zugswalze 1 fiir eine zusatzliche Belastung des Rollers 2, Abb. 152, und erreicht dies dadurch, 

1 Textilmarkt 1926, Nr 59b. 
2 Sojka, F.: Das D-3-Zylinder-Hochverzugsstreckwerk. Mitt.-Blatt d. Sachs. l"xtil­

schulverbandes 1928, 2l. 
3 Textilmarkt 1928, Nr 3. 
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daB sich der Zapfen der Einzugswalze 1 gegen einen Schieber S legt, der in einer Kulisse K 
gefiihrt ist und unten eine Ausbohrung als Lager ffir den Zapfen der Walze 2 besitzt. Hierdurch 
erhiHt diese Walze eine zusatzliche Belastung von ca. 800 g. Die Walze 2 muS, um durch 1 mog­
lichst stark belastet zu werden, auf den Unterzylinder II ziemlich weit zUriickliegen. Dadurch 
liegt sie auSerhalb der reinigenden Wirkung der Oberputzwalze P 1. Sie kann also nicht 
dauernd automatisch sauber gehalten werden und wird - besonders bei Anwendung von 
Hochverzug - verflugen. Da sie nun an und ffir sich ziemlich tief liegt, kann die Arbeiterin den 
Flug, ohne die Walze herauszunehmen, schlecht entfernen. Sie muB zu diesem Zweck die Ein­
zugswalze 1 abheben und kann dann die beiden Schieber S mit der Walze 2 herausziehen. In 
diesem Moment werden aber die beiden Vorgarnfii.den, da sie nur von der leichten Durchzugs­
walze 3 belastet sind, unverzogen durchgerissen, wodurch die Belederung des Vorderrollers 4 
beschadigt wird. Der gleiche Obelstand kann eintreten, wenn infolge Neueinfiihrens eines ab­
gerissenen Vorgarnfadens die Einzugswalze 1 zu diesem Zweck ausgehoben werden muB. Bei 
groben Lunten und etwas harter Drehung geniigt das Gewicht der unbelasteten Walze 2 wahr­
scheinlich nicht, um ein DurchreiBen des Vorgarnes zu verhiiten. Die tiefe Lage der Walze 2 
nach riickwarts fiihrt auBeroem den Vorgarnfaden, bevor er an den Klemmpunkt 2-11 
kommt, auf die Putzwalze p. 

Die Nachteile der Vorrichtung nach Abb. 152 sind ahnlicher Art wie die der Vorrichtung 
nach Abb. 153. Will man eine neue Lunte einfiihren, so kann dies nicht geschehen, ohne die 
Walze 1 auszuheben. In diesem FaIle wird aber der Nachbarfaden, da der Riickhalt allein 
durch die leichte Durchzugswalze 2 zu erfolgen hat, unverzogen durchgerissen. Ein weiterer 
Ubelstand dieser Konstrnktion ist noch der, daB die Lunte zwischen 1 und 11 keinerlei Vor­
verzug erhalt. Da das Vorgarn oft infolge Vorlaufens einer Spule wellenlinienformig unter dem 
Einzugzylinder einlauft, ein Geradestrecken dieser Wellen infolge der fehlenden Vorspannung 
aber nicht stattfindet, so tritt zwischen 3 und 4 ein Querverzug ein, der sehr schii.d1ich ist. 
Es gibt auch eine Konstruktion, bei welcher der Einzugszylinder 1 fehlt. Diese hat den Nach­
teiI, daB die Fadenfiihrerose sehr weit yom Klemmpunkt 1-11 entfernt liegt. Das 
Querlaufen des Vorgarnes wird dadurch noch begiinstigt. Die Anbringung der Putzwalze, 
die ffir die Sauberhaltung von Walze II unbedingt notwendig ist, wird hier besonders un­
giinstig, da ihr die Fiihrung durch die 2 Unterzylinder genommen ist. Ihre Zapfen miiBten in 
diesem FaIle besonders gehalten werden. Bei dem in Abb. 154 dargestellten DoppelroIlen­
Streckwerk sind aIle vorerwahnten Fehler vermieden. Die Walze 2 wird durch einen Toen­
niessen-KlappsattelS belastet, und zwar so stark, daB ein tatsachlicherVorverzug erzielt wer­
den kann. SolI der Roller 2 zwecks Reinigung herausgenommen werden, so wird der Sattel S 
so weit aufgeklappt, bis er sich auf die Nase N des Biigels B legt. Der VorderroIler 4 bleibt 
unter Belastung. Die Walze 2 kann ohne jede Beeintrachtigung des Verzugsvorganges 
herausgenommen und gesaubert werden. 1m iibrigen liegen die Zapfen von 2 im Rahmen 
(chapeau) frei und konnen, selbst wenn die Walze arbeitet, von Flug gereinigt werden. Die 
kleine Oberputzwalze P3 sorgt auBerdem ffir eine dauernde Reinigung von 1 und 2. Die 
Walze 2 liegt auch nicht so weit zuriick, wie bei Abb. 152. Die Einzugswalze 1 steht nahezu 
senkrecht iiber 1. Diese beiden Faktoren bewirken, daB eine neu eingefiihrte Lunte nicht 
auf die Putzwalze lauft, sondern direkt in den Klemmpunkt 2-11 kommt. Ein weiterer 
VorteiI dieses Doppelrollen-Streckwerkes ist noch darin zu sehen, daB die Einzugswalze 
ruhig angehoben werden kann, ohne daB dadurch die Lunte unverzogen durchgerissen wird, 
oder daB die Belastung der Walze 2 zu gering wird, um ein DurchreiBen der Lunte mit 
Sicherheit zu verhiiten. Auch muS die Erfahrung lehren, ob eine schwere Einzugswalze auf 
die einlaufende Lunte, besonders bei feinem Vorgarn, nicht schii.dlich wirkt. 

Den DoppelroIlen-Streckwerken im aIlgemeinen haften auSer den vorerwahnten Nach­
teiIen noch verschiedene weitere Fehler an. Der mittlere Unterzylinder II muB, da er zwei 
Oberwalzen aufzunehmen hat, sehr groB genommen werden. Die Durchzugswalze liegt des­
halb ziemlich weit ab yom Vorderzylinder-Klemmpunkt. Der groBte verzugstechnische Fehler 
ist aber in der mehrmaligen Ablenkung der Lunte im Streckfeld zu sehen, eine Ansicht, der 
allerdings F. Sojka in der genannten Abhandlung iiber das Dreizylinder-Hochverzugs­
streckwerk widerspricht. Es erfolgt ein Austreten der Faserenden in Richtung a-:b und /J 

(siehe Abb. 152), denn die Fasern haben selbstverstandlich das Bestreben, senkrecht zur Ver­
bindungslinie des Klemmpunktes eines Walzenpaares diesen zu verlassen. Sie stoBen sich in­
folgedessen an der folgenden Walze. Dies mag wohl der Grund sein, weshalb sich das Doppel­
rollen-Streckwerk ffir hohen Verzug bis jetzt kaum bewahrt hat. Bei Verziigen iiber lOfach 
geht die Festigkeit schon ziemlich herunter, und selbst bei lOfachem Verzug wird die Festig­
keit des Klemmstreckwerkes nicht mehr erreicht. Giinstig ffir den sicheren Betrieb ist die groBe 
hintere Unterputzwalze p und der verhii.ltnismii.Big groBe Durchmesser des Mittelzylinders II. 
Verzugstechnisch ist aber dem 3- und 4-Zylinder-Durchzugsstreckwerk der Vorzug zu geben. 

Wahrend bei den in den Abb. 152 bis 154 dargestellten Doppelrollen-Streck­
werken die gerade Strecklinie infolge eines Umschlusses der mittleren Riffelwalze 

8* 
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durch das Fasergut in ihrem Oberteil beseitigt ist, ist diese bei dem Walzen­
streckwerk fUr Hochverzug von H. Werning (D.R.P.415670), Abb.155, da­
durch verlassen, daB das Fasergut nicht den Oberteil der mittleren Riffelwalze, 
sondern den Unterteil der mittleren Druckwalze ein kurzes Stuck bogenformig 
umlauft. Die Strecklinie ist nach unten gebrochen. Das straff gespannte Vor­
garn hat daher das Bestreben, die mittlere Oberwalze in ihren Gleitlagern zu 
heben. Die Walze kann deshalb etwas schwerer gehalten werden, ohne daB 
eine zu starke Klemmung des Fadens eintritt. Diese Gewichtsvermehrung ist 
nach Angabe der Firma Krupp A.-G., Essen, fUr ein gleichmaBiges Anliegen 
und Laufen der mittleren Oberwalze und damit fiir eine gute Fadenbildung 
im Streckwerk auBerordentlich giinstig. Die Zylinder sind 7/8 bis 11/16 bis 7/8 Zoll 

mill/ere 
VOrl/ere 

ninterer 

Abb. 155. Durehzugstreekwerk. 
ystelll H. Werning (Illit Gen. 

derFriedr. Krupp A.-G .• Essen). 
Belaslvngs­
tiewicl1f 

engl., die Entfernung der Klemm­
punkte 20 1/2 mm, der Mittel­
zylinder ist 17 mm stark und 
150 g schwer. Das Streckwerk 
arbeitet bis 16fachen Verzug. 
Es ist jedoch eine Gefahr des 
Aushebens der Mittelrolle und 
des Durchschlupfens von star­
ken Stellen, Andrehern usw. 
nicht ganz von der Hand zu 
weisen. Johann Frautzen 
schuf zu diesem Streckwerk 1922 
die sich sehr gut bewahrenden 
Fischhautriffelungen der Ober­
zylinder. 

Die Abb. 156 und 157 zei­
gen in zwei Ausfuhrungsformen 
ein Dreiwalzen-Streckwerk fur 
Hochverzug, das die V orleile 
der Riemchenstreckwerke fUr 
Hochverzug mit denen der dem 
gleichen Zweck dienenden Wal­
zenstreckwerke vereinigen solI. 
Das Wesen des von der Firma 

Maschinenfabrik "Weco", Thann-ElsaB, eingefuhrtell Streckwerkes besteht darin, 
daB der Metallkern c der Oberwalze a des mittleren Walzenpaares a-b von 
einem Mantel d von verhaltnismaBig groBer Dicke und auBergewohnlicher Elasti­
zitat umgeben ist. Unter dem EinfluB des Eigengewichtes und eines durch einen 
Gewichtshaken e mit Sattel g, Abb. 156, oder eine .Belastungswalze e, Abb. 157, 
hervorgebrachten Zusatzgewichtes wird der nachgiebige Mantel d derart zusam­
mengedruckt, daB er sich dem Unterzylinder b auf einem verhaltnismaBig groBen 
Teil seines Umfanges anschmiegt, so daB die dadurch entstehende Klemmlinie 
mit dem einen Ende naher an den Klemmpunkt des V orderzylinderpaares 
herankommt. AuBerdem wird die Lunte auf einer ziemlich groBen Lange sehr 
schonend gehalten. Der auf die Lunte ausgeubte Druck ist gering, denn infolge 
der Elastizitat des Mantels wird nur ein kleiner Teil des Gesamtdruckes des 
oberen Zylinders auf die Lunte ubertragen. Ein Bund zu beiden Seiten des 
Mantels begrenzt diesen Druck. Der Abstand zwischen Mittel- und Vorder­
zylinder kann also, ohne die Gefahr einer Beschadigung des Stapels hervorzu­
rufen, etwas geringer gewahlt werden als die mittlere Lange der zu verarbeiten­
den Faser. 
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Die Versuche mit dem Streckwerk haben nach Augaben der Erbauerin er­
geben, daB der giinstigste Verzug fur eine Baumwolle von nominal 28/29 mm 
Stapel zwischen 18 und 20 liegt. 

Aus dem Gedanken heraus, daB der Konstrukteur sein Augenmerk nicht nur 
auf die konstruktive Form des Neuzuschaffenden lenken darf, sondern vor allen 
Dingen auch dessen wirtschaftliche Auswirkung im Auge behalten und gerade 
auf spinntechnischem Gebiete bedenken muB, daB die Spinner doch unmoglich 
auf einmal ihre vorhandenen, noch in gutem Zustande befindlichen Maschinen 
zum alten Eisen weden und sich neue Maschinen anschaffen konnen, hat 
Udo Dittmar, Freiburg i. Br., das in der Abb. 158 dargestellte Gleitschlupf­
Walzenstreckwerk mit verstellbarer Hauptlafette in Vorschlag gebracht. Durch 

Abb.156. Abb. 157. 

Ab b. 156 u. 157. Dreiwalzen-Streckwerk fiir Hochverzug (Maschlnenfabrik "Weco", Thann i. E.). 

Anwendung desselben soil einerseits das vorhandene groBtmoglichst ausgenutzt, 
sowie hinsichtlich Einfachheit, Zweckdienlichkeit und Preiswiirdigkeit das Voll­
kommenste erreicht werden. 

Das Streckwerk ist ein Dreiwalzenstreckwerk, bei dem mit der mittleren 
Unterwalze wie bei dem Streckwerk nach den Abb. 152 bis 154 zwei Ober­
walzen zusammen arbeiten, deren den Streckwerklieferwalzen zunachst liegende 
als Schlupfwalze wirkt, wahrend die weiter zuruckliegende unter positivem 
Klemmdruck steht. Ihr Abstand von der vorderen oder Lieferwalze ist der 
Maximalfaserlange angepaBt. FUr die Lagerung der Druckwalzen ist eine Haupt­
und eine Vorderlafette vorgesehen, wie dies die Abb. 158 miter a bis c erkennen 
lassen. Die Hauptlafette hat zwischen Hinter- und Vorderdruckroller eine voll­
kommen glatte Oberflache, weist also keine Verschraubungen usw. auf, bietet 
somit fUr Ansammlung von Staub und Flug keinen AulaB und schafft fUr die 
Anordnung der Putzvorrichtungen freie, ungehinderte Bahn. 

Neben den Dreiwalzen-Hochverzugsstrecken sind auch Vier- und Mehr­
walzen-Hochverzugsstreckwerke zur Einfiihrung gekommen. Von den ersteren 
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hat das Vierwalzenstreckwerk von Toenniessen besondere Bedeutung erlangt. 
Einer Druckschrift der Deutschen Spinnereimaschinenbau A.-G., Ingolstadt, sei 
hierzu das Folgende entnommen. 

Bei dem gewohnlichen Dreizylinder-Klemmstreckwerk (Abb.159, 1) schwimmen bei engster 
Einstellung zwischen den Klemmpunkten I a und lIb etwa 64 % aller Fasern. Die Verzugshohe 
ist dadurch auf rund das Sfache beschrankt. Diese Zahl ist steigerungsfahig auf Streckwerken, 

a 
Eingebaut in eine normale Streckbank. 

Eing bau in eine r ckbank mit Eing bau in cine hebelbela tete Dreileder-
aus einem tiickgego senenHaupt- roUer- treckbank bei gl ichzeitiger mande-

lafetten. rung der Bela tung. 

bb. 15 a bis c. Ve tellbar Gleitschlupf-Walzen tr clnverk mit Hauptlafette 
( do Dittmar, Freiburg i. B.). 

bei denen das Gewicht der mittleren Druckwalze und der Abstand zwischen Vorder- und 
Mittelzylinderpaar verringert sind (Abb.I59, 2, System J annink). Hierdurch verteilt sich der 
Verzug auf eine Strecke von etwa 60 mm bei einer mittleren Faserlange von etwa IS mm. Die 
unvermeidliche Folge hiervon ist ein ungeregeltes Verziehen des Vorgarns im Gesamtstreck­
feld, denn der Verzugsvorgang spielt sich nicht nur zwischen Vorder- und Mittelzylinder ab, 
sondern wirkt sich in abnehmendem MaBe bis zum Klemmpunkt III c (Abb. 159,2) aus. Die 
Erkenntnis, daB dem Zuriickwandern des Verzuges bis hinter das mittlere Walzenpaar eine 
Grenze zu setzen sei, ftihrte zum einfachen Vierzylinderstreckwerk (Abb. 159, 3). Zur Er-
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zielung einer ausreichenden Klemmung des Vorgarns muBte der Durchmesser des hierbei neu 
eingeschalteten Walzenpaares III c so stark als moglich gewahlt werden, was eine Ver­
groBerung des Klemmpunktabstandes zwischen lIb und III c (Abb. 159,3) zur Folge hatte. 
Toenniessen erkannte, daB die groBe Klemmpunktentfernung zwischen den beiden mitt­
leren Zylinderpaaren der sicheren Faserfiihrung nachteilig war; weiter kam er zu der Fest­
steilung, daB eine Unterteilung des Gesamtverzuges stattfinden miisse, um bei Hochverzug 
die besten Ergebnisse hinsichtlich Garngleichheit zu erzielen. Dies fiihrte unter gleichzeitig 
erheblicher Verkleinerung des Durchmessers der hinteren mittleren Druckwalze zur An­
ordnung einer besonderen Sattelbelastung derselben, vgl. S. 160, und damit zu dem 
neuen Vierzylinder-Toenniessen-Streckwerk, das in seiner heutigen Ausfiihrungsform an 
Einfachheit und Betriebssicherheit die weitgehendsten Ansprnche erfiillt und bei doppelten 
und noch hoheren Verziigen weit Besseres leistet als irgendein gewohnliches Streckwerk bei 
normalem Verzug. Aile ihrer Natur nach unzuverlassig wirkenden und starker Abnutzung 
oder Veranderung unterworfe­
nen Baustoffe, wie Lederhosen 
usw., sind dabei vermieden 
worden. Die Bedienung erfor­
dert weniger 1Jberwachung und 
Wartung als ein normales oder 
ein anderes Hochverzugsstreck­
werk. Von den vier Streckzylin­
derpaaren I-a, II-b,III-c 
und IV-d, Abb. 159, 4, sind 
die ersten drei auf das auBerste 
zusammengeriickt. 

Das vordere Walzenpaar 
I-a besitzt einengewohnlichen 
Losroiler a. Die vordere mitt­
lere Druckwalze b hat ein der 
Garnnummer entsprechendes 
Gewicht. Die hintere, mittlere 
Druckwalze c ist als Festroller 
fUr Belederung ausgebildet. Die 
hintere Druckwalze dhat Selbst­
belastung. Die Vorgarnlunte 
bewegt sich in einer gebroche­
nen Linie, die durch entspre­
chende Tieferstellung des Zylin­
derpaares I-a erzielt ist. Hier­
durch wird statt der Punkt­
beriihrung der Lunte durch 
Riffelzylinder II eine Flachen­
beriihrung erreicht, die dem 
Streckvorgang besonders for-

2 4 

Abb.159. 

derlich iat. Ein Anheben der Schlupfwalze b des zweiten Walzenpaares wird verhindert. 
Die Zylinderpaare II-b, III-c und IV-d sind in einem Neigungswinkel von 300 an· 
geordnet, wahrend durch die Tieferstellung des Zylinderpaares I -a die Neigung zwi­
schen diesem und dem Zylinderpaar II-b 330 betragt. Die vordere Druckwalze a und die 
hintere, mittlere Druckwalze c sind durch einen Druckbiigel mit besonderem Drucksattel 
belastet. AuBer der vorderenDruckwalze a ist deshalb auch die hintere, mittlereDruckwalze c 
fUr Belederung eingerichtet. Durch Hochklappen des Drucksattels S, Abb. 160, werden die 
Walzen b und c fUr evtl. Herausnahme frei, ohne daB die Belastung von Druckwalze a auf­
gehoben wird, so daB der Spinnvorgang durch dieses Umklappen nicht unterbrochen wird. 
Da die Walze c durch den Sattel zusatzlich belastet wird, so kann sie im Durchmesser klein 
gehalten werden, und es kann infolgedessen die Klemmstelle III-c viel naher an die Durch­
zugssteile II-b herangeriickt werden, als dies bei gewohnlichen Vierzylinder~treckwerken 
mit Eigenbelastung der Walze c moglich ist. Auch kann der Verzug nicht so weit durch das 
Durchzugswalzenpaar II-b nach riickwarts durchschliipfen. - Beim gewohnlichen Vier­
zylinder-Streckwerk ist das dritte Walzenpaar nichts anderes als ein zweites Durchzugs­
walzenpaar. Durch die zusatzliche Belastung der Walze c wird ein tatsachlicher, effektiver 
Vorverzug erzielt, der sich als sehr giinstig erwiesen hat. Die Einzelverziige werden kleiner, 
die Festigkeit des Fadens nimmt zu. Das Streckwerk ist unverstellbar, und zwar sowohl hin­
sichtlich der Stanze fUr die Unterzylinder, als auch der Oberwalzenhalter. Die Maschine kann 
also nie unsachgemaB eingesteilt werden, die Zylinderpaare laufen stets parallel zueinander. 
Die Oberwalzenhalter gewohnlicher Vierzylinderstreckwerke haben bis zu 4 Schrauben, 
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erfahrungsgemaB werden diese Schrauben leicht locker, die Oberwalzen versteIlen sich von 
selbst, folglich wird das Garn schlecht - die Lederwalzen beginnen zu "radieren" und niitzen 
sich rasch abo - Die effektiven Klemmpunktentfernungen (von I-III und von III-IV) 
sind bei dem Vierzylinder.Toenniessen·Streckwerk, wie es jetzt ausgefiihrt wird, Abb. 160, 
so gehalten, daB sowohl kurze als auch langere BaumwoIle ohne "Krachergefahr" mit besten 
Resultaten versponnen werden kann. Die Durchzugswalze b wird mit ihrem Gewicht dem 
Stapel und der Nummer angepaBt. - Meist wird man nach Ansicht des Erfinders mit zwei 
Walzengewichten vollkommen auskommen. Die Oberputzwalze p ist so bemessen, daB sie 
aIle 4 Oberwalzen a, b, () und d sauber halt. Die Oberwalzentrager sind konkav aus· 
gebildet, und zwar so, daB deren kreisformige Oberseite ihr Zentrum in dem der Putz· 
walze hat. Sie streicht also in gleichem Abstand iiber die Oberwalzenhalter hinweg und 

Abb.160. ierz linder·Toenniessen· 

haIt diese sauber. Zur Sauberhaltung der 
Zapfen der Oberwalzen ist auf die Ober· 
putzwalze p noch iiber den Oberwalzen· 
haltern ein besonderer Filzring R auf· 
gesetzt, der bis nahe an die Zapfen 
fiihrt und ein Wickeln derselben dauernd 
verhiitet. Auf die Lagerung der hinteren 
Unterputzwalze ist besondere Sorgfalt ver· 
wendet worden. Die Erfahrung hat gelehrt, 
daB dies fUr den guten Lauf des Streck· 
werkes Lebensbedingung ist. Diese Putz· 
walze wird durch eine Plattfeder Finder 
Mitte der Achslange getragen. Die Feder 
ist so am Streckwerk angebracht, daB die 
Druckrichtung auf den Zapfen der Putz· 
walze genau zwischen den beiden Unter· 
zylindern II-III hindurchgeht. Die 
Putzwalze wird also gut mitgenommen. 
Das Herausnehmen und Wiedereinsetzen 
geschieht dadurch, daB die Spinnerin oben 
so gegen die Feder F driickt, daB der 
Knopf K aus dem Oberwalzenhalter her· 
austritt. Nunmehr kann die Feder nach 
abwarts geschoben werden, bis der Schlitz 
in der Feder so weit wird, daB diese iiber 
S nach riickwarts herausgenommen wer· 
den kann. Die Einrichtung hat also den 
Vorteil, daB die Putzwalze erst auBer Be· 
riihrung mit den zugehOrigen Zylindern 
gebracht werden kann, bevor sie nach 
riickwarts gefiihrt wird. Die Spinnerin 
braucht zur Herausnahme der Putzwalze 
nicht von hinten unter das Streckwerk 
zu greifen. 

In seiner heutigen Konstruktion er· 
zielt das Vierzylinder. Toenniessen·Streck· 
werk gegen iiber dem Lederbandstreck. 
werk (Casablancas) bei 12· bis 25fachem 
Verzug mindestens die gleiche Festigkeit, 

hat aber als betrachtliche Vorteile unveranderliche Betriebsmittel und groBere Sauber. 
haltung. Einwandfreie Versuche haben nach Toenniessen ergeben, daB jedes Streck. 
werk bei hoherem Verzug ein weniger festes Garn gibt. Das Casablancas·Streckwerk 
macht insofern eine Ausnahme, als es bei 10· bis 12fachem Verzug die gUnstigsten Werte 
zeigt, mindert oder steigert man den Verzug, so faIlt die Festigkeit. Das beste Garn er· 
haIt man auf dem Vierzylinder.Toenniessen·Streckwerk bei normalem 6· bis 7fachen Verzug, 
wahrend es bei 10· bis 12fachem Verzug noch ein dem gewohnlichen Dreizylinder.Klemm. 
streckwerk ebenbiirtiges Garn erzeugt. 

FUr die Riffelzylinder sind in der obengenannten Druckschrift folgende Abmessungen 
angegeben: 

Vorderzylinder 
Erster Mittelzylinder 
Zweiter Mittelzylinder 
Hinterzylinder 

1= 22,2 mm 'I." engl. Durchm. 
II = 14,0 ,,= ca. '/18" " 

III = 16,0 ,,= "'1.",, " 
IV = 22,2 bzw. 25,4 mm = 'I. bzw. I" engl. Dnrchm. 
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Es hat sich jedoch ergeben, daB die ersten Vierzylinder-Toenniessen-Streckwerke zu 
kIeine Zylinder- und Putzwalzendurchmesser aufwiesen. Diese Fehler sind heute als behoben 
anzusehen, ohne daB die spinntechnische 
Leistung beeintriichtigt wurde. Oberwalzen 
von groBerenAbmessungen kIemmen siche­
rer, und auch die Durchzugswalze arbeitet 
bei groBeren Durchmessern und schwachen 
Zapfen gleichmaBig. Am zweckmaBigsten 
ist fiir das sic here Laufen die Ausfiihrung 
mit Zwangsantrieb, wie ihn die Johannsen­
Riffelwalze gewahrleistet. 

Das in Abb. 161 veranschaulichte 
Vierwalzenstreckwerk wird von der 
Firma Howard & Bullough Ltd., 
Accrington, gebaut. Bei ihm ist von 
einer Ablenkung des Verzugsfeldes Ab­
stand genommen. Von den vier Putz­
zylindern wirkt je einer auf die Un­
ter- und Oberwalze desAuslaufwalzen­
paares, ein dritter reinigt gleichzeitig 
die zweite und dritte Unterwalze und 
der vierte Putzzylinder arbeitet mit 
der dritten Oberwalze zusammen. 

Ein weiteres Vierzylinder - Gleit­
schlupf-Streckwerk ist dasjenige von 
Udo Dittmar, Freiburg i. Br. Seine 
Einrichtung ergibt sich aus den Ab­
bildungen 162 bis 164. 

Der Vorverzug zwischen Zufiihr­

Abb. 161. 'irwnlzen-Hochverzug treckwerk 
(Howard • Bullough Ltd., ccrington). 

und Mittelzylinderpaar ist beibehalten. Zwischen Mittel- und Lieferzylinderpaar 

Abb. 162. Unterzylinder-Lage mit Gleit­
schlupf-Zylinder und einer Antriebsstelle 
bei abgenommenem Schutzdeckel (Udo 

Dittmar, Freiburg i. Br.). 

Abb.163. Antriebsstellemit Schutzdeckel, 
Vierzylinder-Gleitschlupf -Streckwerk 

(Udo Dittmar, Freiburg i. Br.). 

ist jedoch ein viertes, diinnes Zylinderpaar eingeschaltet, dessen Unterzylinder 
nicht durchgehend ist, sondern aus 3, 4 oder mehr voneinander unabhangigen 
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Teilen besteht und als Gleitschlupfzylinder ausgebildet ist, dessen Arbeitsflachen 
(Streckfelder) urn Bruchteile eines Millimeters - einem kleinen Teil des Quer­
schnittes der Lunte entsprechend - versenkt angeordnet sind. Durch diese An­
ordnung wird nach Angaben des Erfinders erreicht, daB die Vorgarnlunte nicht 
unter hartem Druck - wie ihn V ollzylinder ausuben -, sondern unter weichem 
Druck gehalten wird, der nur so weit auf die Lunte einwirkt, daB bei ungleichem 
Fasermaterial selbst die langste Faser ungehinderten und gefahrlosen Durchzug 
bzw. Durchschlupf hat. 

Die versenkten Arbeitsflachen des dunnen zusatzlichen Unterzylinders 
konnen auch mit flachen Querrillen ausgefiihrt werden, deren hochste Stellen 
(Kamme) aber ebenfalls der Hohenlage der versenkten Arbeitsflachen ent­
sprechen mussen, so daB also in keinem Falle auch nur eine einzige Faser ge­
klemmt werden kann, was der Fall sein muBte, wenn die Kamme der Querrillen 
in einer Ebene mit den ubrigen Teilen des Zylinders (Mitte und Enden) liegen 
wfuden. Unbedingt notwendig sind diese versenkten Rillen jedoch nicht. 

Gelagert ist der dunne zusatzliche Unter­
zylinder bei umzubauenden Maschinen in be­
sonderen Lagerstucken (Zusatzschlitten). In 
ihren hinteren Teilen besitzen diese Zusatz­
schlitten, die ubrigens auch gleichzeitig als 
Deckel fiir die Lagerzapfen der vorhandenen 
mittleren und hinteren Unterzylinder dienen, 
zwei Schlitze. Durch diese Schlitze gehen 
Schrauben, mittels welcher die Zusatzschlitten 
auf den Stanzenschlitten befestigt sind. Sollen 
nun einmal die Lieferzylinder - Hauptmittel­
zylinderpaar - vergroBert werden, wie es 
z. B. das Verspinnen von ganz besonders 

Abb. 164. Druckzylinder-Lage (Udo langem Fasermaterial oder Kunstspinnstoffen 
Dittmar, Freiburg i. Br.). 

fordert, so brauchen nur diese Schrauben ge-
lost und die Schlitten zuruckgeschoben zu 

werden, soweit es die Schlitze in den Zusatzschlitten, welche an ihren Platzen 
bleiben, zulassen. 

Auf den zusatzlichen Unterzylindern liegen dunne zusatzliche Druckzylinder. 
Sie konnen infolge der besonderenAnordnung der dunnen Unter- (Gleitschlupf-) 
Zylinder, fiir alle Lunten- bzw. Spinnummern liegen bleiben, brauchen also 
beim Spinnen eines groberen oder feineren Garnes nicht durch schwerere oder 
leichtere Zylinder ausgewechselt zu werden. AuBerdem konnten die Druck­
zylinder auch an Stelle der zusatzlichen Unterzylinder als Gleitschlupfzylinder 
ausgebildet sein. 

Fuhrung erhalten die diinnen Druckzylinder in den neuen V orderlafetten, 
die fiir den vorderen Druckroller und den dunnen zusatzlichen Druckroller mit 
Doppelfiihrungen ausgebildet und in sonst ublicher Weise an den Hauptlafetten 
verstellbar befestigt sind. 

Der Antrieb des dunnen zusatzlichen Unterzylinders erfolgt nicht mittels 
besonderer Hauptantriebe yom Anfang, Mitte oder Ende der Maschine aus, 
sondern es ist auf jeder Maschinenseite - je nach Lange der Maschine - fiir 
jeden der drei, vier oder mehr Unterzylinderteile ein Antrieb vorgesehen. Der 
antreibende Teil ist dabei lediglich der Unterzylinder des mittleren Haupt­
zylinderpaares. Die Lagerung der einzelnen Antriebsstellen der zusatzlichen 
Unterzylinder mitsamt dem Ubertragungsrad befindet sich in den zusatzlichen 
Stanzenschlitten. Die Hauptschlitten mit der Lagerung fiir den mittleren und 
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hinteren Unterzylinder und die zusatzlichen Stanzenschlitten mit der Lagerung 
und den Antriebsstellen fiir die zusatzlichen Unterzylinder sind - auch in den 
Getrieben selbst - zueinander einstellbar. Jede der verschiedenen Antriebs­
stellen ist leicht zuganglich, aber trotzdem mittels besonderer Vorrichtungen 
eingekapselt und somit gegen Staub und Flug vollkommen geschiitzt und kann 
dauernd gut in Fett oder Ollaufen. Durch diesen neuartigen Antrieb wird erreicht, 
daB auf jeder Maschinenseite die einzelnen, voneinander unabhangig angeordneten 
zusatzlichen Unterzylinderteile sehr diinn gehalten und deshalb so nahe an die 
andere Klemmstelle herangefiihrt werden konnen, wie es bei keinem der bisher 
bekannten Systeme moglich war. 
AuBerdem tritt ein Verwinden der 
Zylinder nicht ein. 

Die Putzwalzenanordnung bleibt, 
wie sie bisher war; nur ist es' nach 
Ansicht des Erfinders zweckmaBig, 
wenn die oberenPutzwalzen im Durch­
messer so groB gehalten und so einge­
stellt werden, daB sie, in der Haupt­
sache auf den vorderen Druckzylinder 
aufliegend, den benachbarten Druck­
roller nur leicht streifen und mog­
lichst nicht unterteilte, sondern Voll­
putzwalzen verwandt werden; die 
dauernde Sauberhaltung der Zylinder 
ist dann eine vollkommene. 

Bedingung fiir die erfolgreiche Ver­
wendung des neuen Streckwerkes ist, 
daB zum mindesten der letzte Flyer 
mit dem neuen Streckwerk belegt 
wird. Das beste Streckwerk kann auf 
den Spinnmaschinen nicht das lei­
sten, was man von ihm erwartet, 
wenn es nicht eine tadellose Vorgarn­
lunte bekommt. 

Fiir die Belastung der Druck­
walzen eines Dreiwalzen-Hochver­
zugsstreckwerkes mit drei Unter­
walzen und vier Oberwalzen, von 

Abb. 165. Druckwalzenbela tung filr Streck­
werke (Udo Dittmar, Fr ibu.rg i. Br.). 

1 Bela tung dcr er.tcn lind viertcn Oberwalze. 2 Be­
la t ung der er.ten, dritten und vlerten Oberwalze. 

3 Bela tung der er ten und dritten Obcrwalze. 

denen zwei mit der mittleren Unterwalze zusammenwirken, und die eine der­
selben Schlupfwalze ist, hat Udo Dittmar, Freiburg i. B., die aus Abb. 165 
ersichtliche Gewichtsbelastung in Vorschlag gebracht. 

Als Hauptvertreter derjenigen Hochverzugsstreckwerke, bei denen die 
Riickhaltvorrichtung fiir die schwimmenden Fasern durch Lederhosen (Forder­
riemchen) gebildet wird, muB das im Jahre 1913 bekannt gewordene, von 
Johannsen in seinem in der Leipziger Monatsschrift fiir Textilindustrie 1914--16 
abgedruckten Arbeiten gewiirdigte Streckwerk von Casablancas angesprochen 
werden. Es ist ein Dreiwalzenstreckwerk mit zwei iiber die Walzen des mittleren 
Walzenpaares laufenden endlosen Riemchen, welche sich zwischen den letzt­
genannten Walzen beriihren, mit den Beriihrungsflachen Druck aufeinander aus­
iiben, das zwischen ihnen gefiihrte Fasergebilde auf dem ganzen jeweils die Rie­
men beriihrenden Teil seiner Lange festhalten und tangential zu den Lieferwalzen 
unmittelbar vor diesen so freigeben, daB sie die durch diese bereits erfaBten 
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Fasern nicht mitreiBen konnen, diese vielmehr auch einem regelrechten Auszug 
unterworfen werden. Abb. 166 zeigt das Casablancas-Streckwerk in del' von del' 
Sachsischen Textilmaschinenfabrik, vorm. Richard Hartmann A.-G., Chemnitz, 
gebauten Ausfiihrungsform. Die Geradefiihrung del' beiden das Fasergut vorwarts­
bringenden, iibereinander liegenden, endlosen Lederriemchen odeI' Hosen a und b 
iibernimmt ein aus Messing bestehender Rahmen c, welcher sich auf die mittlere 
Unterwalze d stiitzt und durch die mit Eindrehungen versehene mittlere Ober-

walze e in seiner aufrech-
I ten Lage erhalten wird. Die 

untere Hose b wird einzig 
und allein durch einen 
Drahthaken g gehalten, 
welcher oben in einer Ein­
kerbung h des Rahmens c 
liegt und ohne weiteres 
herausgenommen werden 
kann. Die untere Hose wird 
durch diesen Haken nicht 
gespannt, sondern nur lose 
von innen gehalten, wo­
durch gleichzeitig etwa im 
Innern sich ansetzender 
Flug abgestreift wird. Die 
obere Lederhose wird durch 
Satteldruck auf die Unter­
walze gepreBt und durch 
diese mitgenommen. Durch 

/ . die Stegablenkung ides 
Rahmens c iibt die obere 

/ Hose a einen del' Elastizi­
tat des Leders entsprechen­
den sanften Druck auf die 
untere Hose aus, del' voIl­
standig geniigt, um einen 
geregelten Verzug zu ge­
wahrleisten. Die obere 
Hose wird einzig durch die 
obereDruckwalze e bewegt, 

Abb. 166. ea ablanca . treckwerk (Rich. Hartmann A.-G., d. h. vorwartsgeschoben, 
hemnitz). nirgends gespannt odeI' 

sonstwie beeinfluBt. Es 
werden entsprechend dem zu verarbeitenden Stapel nul' zwei Riemchenlangen 
verwendet, und zwar die kiirzere fiir aIle Stapel bis zum Stapel del' besten ameri­
kanischen Baumwollen, die andere fiir langere Baumwollen. Die Klemmpunkts­
entfernung zwischen Mittel- und Vorderzylinder muB etwa 10 mm groBer sein 
als die Stapellange del' in del' Fabrik versponnenen Baumwollqualitaten. Baum­
wollsorten mit kiirzerem Stapel konnen nach Angabe del' Erbauerin ohne weiteres 
damit gesponnen werden. Dieses bringt den fiir jeden Spinner sehr begriiBens­
werten V orteil, daB bei 'Obergang von besseren zu schlechteren Qualitaten odeI' 
umgekehrt, keine Einstellung del' Zylinder, also kein damit verbundener Pro­
duktionsausfall erforderlich wird. Die Belastung erfolgt durch das Gewicht l, 
den Haken m und den Sattel n. Diese Teile m und n sind derart ausgestaltet, 
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daB sie gleichzeitig als Trager fiir die Putzwalzen 0 und p dienen, welche mit 
Pliisch uberzogen sind. 

Eine neuere, der Sachsischen Textilmaschinenfabrik Chemnitz geschutzte 
Belastungsvorrichtung bringt den V orteil, daB die Maschinenfront ganzlich 
frei von Raken und die Bedienung der Maschine infolgedessen bequemer wird, 
ganz abgesehen davon, daB der nach Abb. 166 angebrachte Raken der Ort ist, 
an dem sich der Flug, der bei allen Rochverzugsstreckwerken starker als sonst 
auf tritt, festsetzen kann und bei ungenugender Reinhaltung vom Faden 
periodisch ergriffen wird. Um aber bei der neuen, nach hinten verlegten 
Rakenlage das bequeme Entlasten der Zylinder, wie dieses bei der Einrichtung 
nach Abb. 166 moglich ist, zu behalten, hat der Sattel vorn eine Nase er­
halten. Soll-entlastet werden, so wird der Sattel an dieser Nase gehoben, der 
Vorderoberzylinder ausgehoben und der Sattel wieder gesenkt, bis der das 
Gewicht tragende Drahthaken sich mit seiner Ose auf den Zylinderbaum setzt. 
Dann kann der Sattel mit dem Raken ohne weiteres entfernt werden. Am hin­
teren Walzenpaar ist die Selbstbelastungswalze beibehalten worden. Um aber 
den Klemmdruck hier zu vergroBern, ohne groBere Walzen gebrauchen zu 
miissen, ist diese Druckwalze etwas nach hinten verschoben worden. Diese 
Druckwalzen erhalten, um ein besseres Ralten der Baumwolle zu gewahrleisten, 
eine ganz feine Riffelung, die besonders notig wird, weil der Verzug zwischen 
dem Hinter- und Mittelzylinder groBer als gewohnlich genommen wird, um eine 
vollstandige Auflosung der V orgarndrehung zu erreichen. Dieser Verzug wird 
um so groBer zu nehmen sein, je fester gedreht das Vorgarn ist, doch soli er nach 
Angaben der Erbauerin keinesfalls 1,20 uberschreiten, da sonst das Garn schnittig 
werden kann. 

Die Lederriemchen bilden den wichtigsten Teil 
des Streckwerkes. Die Raltbarkeit guter Riemchen 
ist sehr groB. Es kann nach den gemachten Erfah­
rungen ungefahr mit einer Lebensdauer der Riem­
chen von 6 bis 10 Jahren gerechnet werden. Man 
rechnet mit etwa einem Riemchen fur je eine Ma­
schine und W oche. 

Das Einzugswalzenpaar wird nicht verandert .~ 
und es bleibt auch der normale kleine Verzug __ _ . .._ 
zwischen demselben und der Mittelwalze unver-
andert bestehen. 

Nach Angaben der Erbauerin kann im allge­
meinen mit folgenden Verzugen gearbeitet werden: 
Indische Baumwollen . . . 
Amerikanische Baumwollen . 
A.gyptische Baumwollen 
Sakellaridis . . . . . . . . 

12-18fachen Verzug 
15-24 " 
18-30 
20-35 

Wahrend bei dem Casablancas-Streckwerk das 
Faserband oder Vorgespinst zwischen dem mittleren 
und Auslaufwalzenpaar zwischen zwei endlosen Riem­
chen gehalten und den letzteren zugefiihrt wird, 
kommt bei dem Rochverzugsstreckwerk System 
"Vanni", Abb. 167, 168, welches auf dem 12. inter­
nationalen BaumwollkongreB in Wien vorgefiihrt 

Vanni- 'cr ckwcrk 
ociete de onstr. 

. chlumberger 
uebwiller). 

wurde und u. a. von der Nouvelle Societe de Construction, ci-devant N. Schlum­
berger & Co., Guebwiller, gebaut wird, nur noch ein mit der mittleren Riffel­
walze a zusammenarbeitendes und durch sie in Umlauf versetztes endloses 
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Riemchen b fUr jedes Fasergebilde zur Anwendung, Abb.167, das von zwei 
Druckwalzen c und d getragen wird und durch eine auf ihr ruhende Putzwalze e 
gegen seitliches Verlaufen geschiitzt ist. Die Druckwalze d liegt je nach der 
Qualitat der zu verarbeitenden Baumwolle mehr oder weniger hinter der Riffel­
walze a und die Vorderwalze c von geringem Durchmesser so nahe als moglich 
am Auslaufwalzenpaar. Diese Walze c wird nur durch ihre glatten Stirnflachen 

gefiihrt und gegen seitliches Verschie­
ben gesichert und spannt infolge ihres 
Gewichts im Zusammenwirken mit der 
Walze e die Lederhose so, daB sie sich 
gut an die Riffelwalze anlegt und von 
dieser sicher mitgenommen wird. 

Aus der Abb. 167 ergeben sich die 
Unterschiede hinsichtlich der Wirkung 
zwischen einem Dreiwalzen- und einem 
Vanni-Hochverzugsstreckwerk ohne 
weiteres. 

Bei dem Walzen-Schlupfstreckwerk 
nach D.R.P. 461351 von Guillaume 
Clement, Laurency in Grant Mc.Lean, 
dienen fUr die Zuriickhaltung der 

Abb. 168. WalzenstreckwerkfiirHochverzug, schwimmenden Fasern Nadelkamme, 
System Vanni. die in ringartigen Nuten der beiden 

ersten Unterwalzen vorgesehen sind. 
In diese Nadelkamme legen sich die wandernden Faserbander in der aus 
Abb. 169 ersichtlichen Weise ein, die Fasern werden infolge Reibungs­
widerstandes an den Nadeln zuriickgehalten. Um zu verhindern, daB die 
Fasern aus den Nadeln heraustreten, ist iiber der benadelten Unterwalze B 
je eine Oberwalze E angeordnet, wie dies die Abb. 169 und 170 erkennen 
lassen. Aus rein baulichen Gesichtspunkten heraus, und zwar infolge 
der Abmessung der benadelten Walzen, konnen diese nicht auf der ganzen 

Abb.169. Abb.170. 
Abb. 169 u. 170. Walzenschlupfstreckwerk nach D.R.P.461351. 

Maschinenlange durchgehend ausgebildet sein, weil sie im anderen Falle zu 
groBen Formanderungen Veranlassung geben willden. Um diese Formanderungen 
zu vermeiden, sind die Nadelwalzen ahnlich den Oberwalzen aus einzelnen 
Teilen hergestellt und erhalten ihren Antrieb von einer ihnen gemeinsamen 
Unterwalze 00l> Abb. 170, auf welcher sie aufruhen. An Stelle der bisher 
gebrauchlichen Lieferwalzen ist eine angetriebene Walze F mit einer Mulde G 
getreten. Durch diese Anordnung wird es moglich, den von der Spindel her­
kommenden Draht bis an den Ausgangspunkt der Klemmlinie heranzulegen, so 
daB eine Verminderung des ReiBens der Faden eintritt, da keine ungedrehte 
Stelle iiber dem Unterzylinder liegt. Je nach der Anordnung oder dem Erfordernis 
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konnen die beiden Nadelwalzen A und B ftir sich oder gemeinsam angetrieben 
werden. Einzeln ftir sich mtissen sie angetrieben werden, wenn zwischen zwei auf­
einanderfolgenden N adelwalzen ein Verzug stattfinden soll. Gemeinsam konnen sie 
angetrieben werden, wenn zwischen den 
Nadelwalzen kein Verzug stattfinden 
soll. Das Nadelfeld kann durch Nadel­
kamme oder durch eingesetzte Nadeln 
gebildet werden. Soll die Dichte eines 
Nadelfeldes vergroBert werden, so kann 
dies, wie in Abb. 171 dargestellt, durch 
Benadelung auch der Oberwalze herbei­
gefiihrt werden. Bei Verwendung einer 
gebrochenen Verzugslinie ist eine Ober- Abb. 171. Walzenschlupfstreckwerk nach 
walze zur Hubbegrenzung nicht not- D.R.P.461351. 
wendig, da durch den Bruch in der 
Verzugslinie die Fasern selbsttatig in die Nadeln der Rtickhaltewalze einge­
bettet werden. 

Antrie b ftir Hochverzugsstreckwerke. Mit der Entwicklung des nor­
malen Klemmstreckwerkes mit seinem 6- bis 8fachen Verzug zum Hochverzugs­
streckwerk mit der doppelten 
bis dreifachen Verzugsleistung 
entwickelte sich auch der An­
trieb. Er geht bei allen Bau­
artender Ringspinnmaschinen, 
ebenso wie auch an Wagenspin­
nern, vom Vorderzylinder aus. 
Das V orderzylinderrad treibt 
tiber ein Bockrad und den 
Nummerwechsel das Hinter­
zylinderrad. Die Ubersetzung 
zwischen V orderzylinderrad 
und Bockrad ist bei allen 
Maschinen rund fiinffach . Bei 
achtfachem Verzug mtiBte 
demnach der Verzugswechsel 

Abb. 172. Differentialgetriebe eingebaut in den 
Selfactor. 

Abb.173. Differentialgetriebe Abb. 174. Differentialgetriebe 
geschlossen. geoffnet. 

Abb. 172 bis 174. Walzenantrieb fiir Streckwerke nach Prof. Reinhardt, Chemnitz. 

schon kleiner als das Hinterzylinderrad sein. Bei zehn- und zwolffachem Verzug 
ergeben sich bereits derart kleine Nummerwechsel (z. B. 20 bis 24 Zahne), daB 



128 Baumwoll-Feinspinnerei. 

ein Zahn die Feinheitsnummer um 4 % bis 5 % verandert. Zwolffache Verzuge 
sind aber noch keine Hochstleistungen; der hochste Verzug beim Casablancas-

bb. 175. V rbundstreckwerk nacb 
D.R.P. lO440 . (Gustav dolf Krusche, 

Wi dz w b. Lodz.) 

Abb. 176. Verbundstreckwerk nach der brito 
Patentschr. 240671. (Leonhard Hemsley u. John 

Hetherington & Sons Ltd.) 

Streckwerk ist je nach der Lange und Gute des Stapels 18- bis 24fach. Werden 
Ringspinnmaschinen und Wagenspinner auf diese oder ahnliche Verzugsleistungen 

umgebaut, so muB auch der Antrieb eine 
zweckdienliche Abanderung erfahren. Ur­
sprunglich griff man zum einfachsten Mittel 
und schaltete ein oder zwei weitere Radervor­
gelege in den Antrieb ein. Solche Behelfs­
konstruktionen haben aber den Nachteil, 
daB durch die zahlreichen Zahnrader viel 
toter Gang entsteht und die zusatz­
lichen Radervorgelege sich uberhaupt nicht 
oder nur bei unzureichender Bemessung in­
nerhalb der Gestellwand und unter den vor­
handenen Raderverdecken unterbringen 
lassen. 

Eine ebenso einfache als sinnreiche Lo­
sung des Antriebsproblems bietet der von 
Reinhard t 1 in Vorschlag gebrachte Diffe­
rentialantrieb nach D.R.P.386287, der in 
Abb.172 geschlossen, Abb. 173 geoffnet und 
Abb.174 in einen Wagenspinner eingebaut 
dargestellt ist. 

Verbundstreckwerke. Das Bestreben, 
in der Baumwollspinnerei die Zahl der 
V orspinnnIaschinen herabzumindern oder 
diese ganz auszuschaIten, also die Streck­
bander auf ein und derselben SpinnnIaschine 

Abb. 177. Hochverzugs- erbunclstreck- unmittelbar zu Fertiggarnen zu verspin-
werk nsch D.R.P.452977. nen, ist schon Jahrzehnte alt. Es hat im 

Laufe der Zeit zur Schaffung besonderer 
Streckwerke gefiihrt, und diese hat man entweder nur in die noch bei-

1 Mell. Text. Ber.1928, 277. 
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behaltenen Vorspinnmaschinen (Flyer) oder nur in die Feinspinnmaschine 
eingebaut oder auch in beide zugleich. AIle diese Streckwerke sind Verbund­
streckwerke. Durch sie will man das ersetzen, was durch Ausschaltung der 
Flyer mit ihren Streckwerken verloren geht, es wird durch sie auf den beibehalte­
nen Maschinen die Verstreckung zweimal hintereinander ausgefiihrt, es wird 
im Hochverzug verstreckt. 

Beispiele fiir Verbundstreckwerke, die in Vorschlag gebracht worden sind, 
urn die Zahl der Vorspinnmaschinen herabzumindern, finden sich in der deutschen 

Abb.178. Ferrand-Streckwerk, in Verbindung mit dem Ringspinner. 

Patentschrift 104408, Abb. 175, und der britischen Patentschrift 240671, 
Abb.176. Sie bestehen aus zwei einfachen, in der Vorspinnmaschine hinter­
einander angeordneten Walzenstreckwerken mit zwischen ihnen angeordneten 
Verdichtungsvorrichtungen fiir die Faserbander in Gestalt von Durchzugs­
trichtern oder Spinnrohrchen. 

Beispiele fiir Verbundstreckwerke, durch die die Moglichkeit geschaffen wird, 
die V orspinnmaschinen ganz auszuschalten, durch die also die von der Strecke 
kommenden Faserbander ausschlieBlich in der Feinspinnmaschine auf eine solche 
Feinheit verzogen werden sollen, daB aus ihnen unmittelbar Feingarne gesponnen 
werden konnen, bilden den Gegenstand der deutschen Patentschrift 452977, 

Herzog, Technologie TV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 9 
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der britischen Patentschrift 21277 vom Jahre 1893 und der deutschen Patent­
schrift 396620. 

Das erstgenannte Streckwerk ist das von der Universal Ring-Spindle 
Co., 212 Royal Exchange, Manchester, ausgefiihrte Walzen-Hochverzugsstreck­
werk von Ferrand nach Abb. 177 und 178. Es bildet den Gegenstand des 
D.R.P. 452977. Bei ihm ist einem normalen Dreiwalzen-Hochverzugsstreck­
werk ein besonderes Dreiwalzenstreckwerk vorgeschaltet, in dem das Faser­
gebilde, die Lunte, durch drei vertikal iibereinander gelagerte mit Verzug ar­
beitende Walzenpaare unter teilweiser Umschlingung der Ober- und Unter­

walze in der ersichtlichen Weise lauft. 
Die Oberwalzen sind als Druckrollen 
ausgebildet und empfangen von den 
geriffelten und angetriebenen Unter­
walzenAntrieb durch Umfangsreibung. 

D 
Abb. 179. Abb. 180. 

Verbund-Streckwerk nach der brito Patentschr. 21277/1893 (Abel, Thomas, Atherton). 

Aus dem untersten Walzenpaar treten die verstreckten Lunten in das normal 
angeordnete Dreiwalzen-Hochverzugsstreckwerk iiber. Durch die Umschlin­
gung der Unter- und Oberwalzen wird dem Vorgespinst entsprechend der Um­
fassungsgroBe eine groBere oder geringere Reibung gegeben, welche streichend 
und zuriickhaltend auf die Gespinstfasern wirkt. Die aus dem Gespinst vor­
stehenden kurzen Fasern werden glattgestrichen und konnen in die Klemmstellen 
der Walzen mit eintreten. 

Bei dem Streckwerk nach der britischen Patentschrift 21277 vom Jahre 
1893 folgen, wie die Abb.179 und 180 erkennen lassen, sechs Walzenpaare in der 
bei den normalen Dreiwalzenstreckwerken iiblichen Weise einander, es ist aber 
zwischen je zwei Walzenpaaren je eine Verdichtungsvorrichtung fiir jedes Faser­
band in Gestalt eines Durchzugstrichters angeordnet. Siehe Abb. 180. 
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Zwecks Erteilung eines falschen Drahtes ffir das Vorgespinst wahrend seiner 
Streckung hat man, wie sich aus obigem ergibt, schon Drehrohrchen zwischen 
Zufuhrwalzen und Streckwalzen eingeschaltet; das Vorgespinst erhalt hierbei 
an dem der Streckung augenblicklich unterworfenen Teil eine Drehung, 
welche moglichst nahe vor die Streckwalzen gelangen soll. GemaB dem Fer­
nando Casablancas, Sabadell, erteilten Patent 396620 soIl nun ein sicherer 
Zusammenhang des Gespinstes und eine einwandfreie Forderung desselben bei 
der Streckung dadurch erreicht werden, daB das Drehrohrchen zwischen einem 
Streckwerk an sich bekannter beliebiger Art und einem Durchzugsstreckwerk an­
geordnet ist. In dem letzteren wird der zweite Verzug des Vorgespinstes unter 
den giinstigsten Bedingungen ausgefiihrt, da das Gespinst nach Durchlaufen 
des Drehrohrchens von Forderriemen, Abb. 181, oder von Walzen, Abb. 182, 
welche Teile dieses Durchzugsstreckwerkes darstellen, erfaBt und weitergefiihrt 
wird. 

Abb. 183 gibt das Streckwerk nach Abb. 181 in Verbindung mit den wesent­
lichen Teilen eines Ringspinners wieder. Einer Drucksache der Sachsischen 

Abb. 1 1. bb.l 2. 
V rbuod· tr ekwerk oneh D.R.P.396620. 

Textilmaschinenfabrik, vorm. Richard Hartmann A.-G., Chemnitz, sei hierzu 
das N achstehende entnommen1. 

Die Bandspulen, welche die Bandwickelmaschine oder die entsprechend ge­
baute letzte Strecke liefert, werden in der ffir Flyerspulen bisher iiblichen Weise 
a~ das Gatter der Ringspinnmaschine aufgesteckt. Von den Spulen laufen die 
Bander iiber feinpolierte Leitstangen in das Verbundstreckwerk. Dieses besteht 
aus zwei Streckwerken I und II und zwischengeschalteten Drehrohrchen III. 
Ffir die erste Stufe der Verfeinerung wird ein Dreiwalzenstreckwerk iiblicher 
Bauart verwendet, dessen Druckwalzen samtlich durch Gewichtshebel und 
Drucksattel belastet sind. Die Hohe der Belastung richtet sich nach der Art 
des verwendeten Rohstoffes und der Starke des vorgelegten Bandes. Eine leicht 
zu handhabende Vorrichtung zum Entlasten der Oberwalzen ist vorgesehen. Der 
erste Streckvorgang liefert ein breites, zartes Faserbandchen, das in dieser 
Beschaffenheit nicht ohne weiteres dem zweiten Streckwerk zugefiihrt werden 
kann. Urn eine weitere Streckung zu ermoglichen und urn Faserflug und Staub-

1 Vgl. ferner Johannsen. Leipz. Monatsschr. Textilind.1929. 
9* 
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Art der 
BaumwoU 

Kurze ostindi h 
ute 0 tindi ch 

Ku rze m rika . 
littler Am rika 

Gute Amerika. . 
Mnko, kardiert . 
Mako, g kiimmt . .. 

akeUarides, gekammt . 

nd t wird 

pinnerei-

bb. 1 3. RingspinnmascWne mit 
Verbund tr ckwerk nnch Cn ablnn­
cn (R. Hartmann A.-G., h mnitz). 

Da erate treckw rk liiBt im all emcin n inen tiber 
da fiirWalzen tr kwerke tiblicheMaB hinausgehend n 
V rzug zu . Di Ersoheinung i t auf die ii.uBerst g ringe 

treckwalzen cschwindigk it zuriickzllfiihren, di 20-
bis 25mal kleiner i t, al an Ring pinnmn chin n iiblicher Ballart. 

B idem iiblich n BaumwoUspinnverfahrCIl betra t di minutliohe Li f rgeschwindigkeit 
des treckwerke: 

am Grobfly r . . . . 20--25 m, am Feinflycr . . . . im Mittel 10 m und 
am Mittelfly r . . . im Mittel 15 m, an d r Ring pinnma chine 10 m, 

wenn 36 r Kcttengarn mit 600 pindelumdrehungen gesponnen wird. 
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Fiir die gleichen Verhaltnisse hat der Vorderzylinder des ersten Streckwerkes nur noch 
0,45 m minutlich zu liefern. Bei dieser geringen Geschwindigkeit fiiJIt der Verzug bedeutend 
gleichmii.Biger aus, so daB er unbedenklich und ohne den geringsten Nachteil fUr die Giite 
und Gleichmii.Bigkeit des Gespinstes iiber die den Walzenstreckwerken bisher gesetzten Ver­
zugsgrenzen hinaus gesteigert werden kann. Der Erfoig des Verbundstreckwerkes steht mit 
dieser Erscheinung und der eigenartigen Wirkung des DrehrOhrchens im engsten Zusammen­
hange. 

Die Produktion der Hartmann-Ringspinnmaschine mit Verbundstreckwerk stimmt mit 
der Leistung jeder anderen Ringspinnmaschine iiberein. Die iibliche Anordnung des Rader­
getriebes von der Trommelwelle zum Vorderzylinder ist ungeandert beibehalten worden. 

B. Baumwoll-Grobspinnerei. 
Von der Baumwoll-Feinspinnerei, bei welcher von der Krempel ein Faserflor 

geliefert, dieBer zu einem Faserband zusammengezogen, aus ihm durch wieder­
holtes Verstrecken und Duplieren eine Lunte gebildet wird und aus dieBer durch 
weiteres Verstrecken und Drehen nacheinander Vor- und Feingarn erzeugt wer­
den, unterscheidet sich die Baumwoll-Grobspinnerei dadurch, daB der Krempel­
flor unmittelbar nach seinem Zustandekommen in Streifen geteilt, diese zu 
Vorgarn gerundet und aus ihm unter Verstrecken und Drehen Feingarne ge­
bildet werden. Das ganze Spinnverfahren ist also wesentlich kiirzer und ein­
facher wie das der Baumwoll-Feinspinnerei, insbesondere sind weniger Maschinen 
fUr den Arbeitsplan erforderlich. Da die Florteilung unmittelbar das Vorgarn 
liefert, muB das Doppeln vorher vorgenommen werden. Es geschieht dies auf 
der Krempel; sie wird in mehrfacher Folge angewendet, bildet also einen wesent­
lichen Bestandteil der Baumwoll-Grobspinnerei. 

a) Vorbereitung. 
Die Reinigung der Rohstoffe ist in der Baumwoll-Grobspinnerei eine der 

wichtigsten und schwierigsten Aufgaben, da die Trennung der Unreinigkeiten, 
Schalen usw. von den kurzen Baumwollfasern ganz andere Anspriiche an die 
Reinigungsmaschinen stallt, als dies bei den langeren, guten Baumwollen der 
Feinspinnerei der Fall ist. Die Art und Weise der Reinigung ist infolge der iiberaus 
groBen Verschiedenheit der zur Verarbeitung gelangenden Baumwoll- und Abfall­
sorten nahezu in jeder Spinnerei eine andere. Meistens findet die Mischung des 
Rohstoffes vor der Reinigung statt, und zwar in der Weise, daB je nach der zu 
verarbeitenden Partie entweder verschiedene Ballen ein und derselben Sorte 
oder Ballen verschiedener Sorten oder Originalbaumwollen mit Abgangen oder 
endlich auch nur verschiedene Sorten Abgange miteinander vermischt werden. 
Die Mischung erfolgt derart, daB die zu verarbeitenden verschiedenen Fasergut­
sorten schichtenweise, z. B. in Mischfachern, iibereinander gestreut werden und 
das so zusammengestellte Gemisch, nachdem es abgelagert ist, senkrecht zu den 
Lagen abgestochen und den Reinigungsmaschinen iibergeben wird. Wenn aus­
schlieBlich oder doch fast ausschlieBlich Abgange verarbeitet werden, so empfiehlt 
es sich, das Reinigen vor dem Mischen vorzuneh~en. Ebenso ist dies empfehlens­
wert, wenn sehr unreine Abgange mit Originalbaumwollen zusammen ver­
wendet werden. Die einzelnen gereinigten Sorten einer Partie werden hierbei, 
wie oben beschrieben, in Schichten abwechselnd iibereinander gestreut und dann 
einer besonderen Mischmaschine, dem Krempelwolf, vorgelegt, durch welchen 
sie nun ein- oder mehreremal, je nach den gestellten Anspriichen, durchgelassen 
werden. 

Abb. 184 gibt im Schaubild einen Baumwoll-Horizontal-Offner und -Reiniger 
wieder. Die Maschine besteht in der Hauptsache aus einem horizontal gelagerten 
Schlagfliigel, der spiralf6rmig mit einer Anzahl starker Schlagerarme ausgestattet 
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ist und mit etwa 500 Umdrehungen in der Minute lauft. Rund um diesen Schlag­
flugel bewegt sich entgegengesetzt in langsamer Drehung eine aus starkem und 
mit Schlltzlochern versehenem Eisenblech hergestellte Siebtrommel. Oberhalb 
dieser ist die Maschine durch aufklappbare Hauben uberdeckt, und unterhalb 
befinden sich zwei schrag angeordnete Bleche zum Auffangen des aus der Baum­
wolle entfernten Schmutzes. Unter diesen Blechen lauft ein Forderband, das 
die abfallenden Unreinigkeiten selbsttatig aus der Maschine entfernt. An beiden 
Seiten des Maschinengestelles besitzt die Maschine je einen Ein- und AuslaB­
stutzen, so eingerichtet, daB zum etwaigen AnschluB an eine pneumatische Rohr­
leitung eine Verdrehung um 900 stattfinden kann. 

1m allgemeinen kommt fUr die Weiterbehandlung des so vorbereiteten Roh­
stoffes folgende Maschinenfolge zur Anwendung: Vertikaloffner, Schlagmaschine, 

Abb.184. Baumwoll·Horizontal-Offner und -Reiniger (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

Krempel, Feinspinner. Die Schlagmaschine wird jedoch vielfach auch durch 
den ReiBwolf ersetzt. Offner und Schlagmaschine gleichen hinsichtlich Ein­
richtung und Wirkung im wesentlichen den Maschinen der Feinspinnerei. Die 
Vorbereitung bedarf jedoch nicht der Wickelbildung, die Maschinen fUr das 
Offnen und Reinigen konnen deshalb das Fasergut in Flockenform abliefern; 
vgl. Abb. 185. Beim ReiBwolf wird das Fasergut mittels eines endlosen, durch 
Hand oder einen Kastenspeiser . beschickten Lattentuches, einem Zufiihrwalzen­
paar oder einer Muldenzufiihrung ubergeben, von denen es eine mit wolfszahn­
artigen eisernen Spitzen besetzte Trommel abnimmt, die sich auf waagrechter 
Welle in einem Gehause dreht, dessen Boden aus einem Stabrost besteht, wahrend 
sein Oberteil durch eine abnehmbare Haube gebildet wird. Die Trommelzahne 
erfassen mit ihren Spitzen das Fasergut und losen es dabei in Flocken auf. Die 
mitgenommenen Faserflocken werden uber die Kanten des Stabrostes hinweg­
gestrichen und nach dem Verlassen desselben in einen Auswurfkanal ge­
schleudert. Er ist durch ein endloses Lattentuch und eine mit ihm zusammen­
wirkende Siebtrommel oder zwei zusammenarbeitenden Siebtrommeln abge-
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schlossen, die unter Wirkung eines Saugers stehen. Infolge der Saugwirkung 
sammeln sich die von der ReiBtrommel abgeschleuderten Faserflocken auf dem 
Trommelmantel, wahrend gleichzeitig der freigewordene Faserstaub in das Innere 
der Trommel und von da in den Sauger gelangt, durch den er weiter befordert 
wird. An der Beriihrungsstelle zwischen Saugtrommel und Abfiihrlattentuch 
geht das Fasergut von der Trommel auf das Tuch iiber, und dieses liefert das 
Fasergut in losem Zustand abo 

Zwischen die der Vorbereitung der Baumwolle ffir die Spinnerei dienenden 
Maschinen und die ihnen folgende Krempel wird vielfach auch eine so­
genannte Vor- oder ExpreBkarde, nach ihrem Erbauer auch Riesler­
karde genannt, in den Spinnplan eingefiigt. Sie hat den Zweck, den zu 
harten Angriff der Schlagleisten in der Schlagmaschine in einen teilenden 
und losenden umzuwandeln und so eine bessere Abscheidung der Schalen, der 
Samenreste und des Laubes aus dem Fasergut herbeizufiihren. Die Auflosung 

Abb.185. Baumwoll-Reinigungsanlage (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

des letzten erfolgt durch zusammen und iiber Rosten arbeitende Stachelwalzen 
mit schrag eingesetzten Stahlstiften oder mit Sagezahndrahtgarnitur. Die von 
diesen Walzen aufgeloste und von Fremdkorpern befreite Baumwolle wird, wie 
bei der Schlagmaschine im freien Flug zwei saugend wirkenden Siebzylindern 
zugefiihrt, von diesen verdichtet und so an eine Wickelvorrichtung abgegeben. 
Diese Einrichtung hat den Nachteil, daB die Baumwolle, nachdem sie die auf­
losend wirkenden Walzen durchlaufen hat, nicht gleich abgefiihrt wird, sondern 
in dem den Walzen folgenden freien Raum (Abflugkanal) umhergewirbelt und 
dabei von den Walzen teilweise wieder mitgenommen wird. Es entsteht infolge­
dessen eine grieBige Baumwollwatte. Nach einer Erfindung von Werner 
(D.R.P. 381998) wird der Raum zwischen den beiden Walzen auf der Ausgabe­
seite durch einen entsprechend gestalteten Korper aus Holz, Blech oder dgl. 
ausgefiillt und unter diesem Fiillkorper ein einstellbares Abstreifblech angeordnet, 
wie dies Abb. 186 erkennen laBt. Die Baumwolle wird dadurch von der zweiten 
Walze glatt abgenommen und durch den Luftstrom auf geradem Wege den Sieb­
trommeln zugefiihrt. Die Arbeitsweise einer so eingerichteten Vorkarde ist die 
folgende. Das Fasergut wird durch ein endloses Lattentuch der in einer Speise­
mulde c laufenden Zufiihrwalze d zugeleitet und von dieser durch die Walze a 
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abgekammt. Die Walze a fiihrt dieBaumwoIle an den Messerrost e, lund einer 
Reinigungsklappe vorbei auf die Walze b, unter der wieder eine Reinigungs­
klappe angebracht ist. Zwischen den Walzen a und b ist nun zu dem oben ge­
schilderten Zweck ein Fiillkorper vorgesehen, der die Walzen gegen den hinter 
ihnen gelegenen Raum vollkommen absperrt. An diesen Fiillkorper schlieBt sich 
nach unten ein einsteIlbares Abstreifblech an, das die BaumwoIle von der Walze b 
ablost, worauf sie von dem Luftstrom durch den Kanal den Siebtrommeln zu­
gefiihrt wird. Die Messer e des Rostes der Walze a, die den Zweck haben, Un-
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Vorknrde, Patent Werner (Carl Fleif3ner & ohn, ch). 

reinigkeiten aus dem zu behandelnden Fasermaterial auszuscheiden, mussen 
eine ganz bestimmte Entfernung yom Walzenumfange haben und sind zu diesem 
Zweck seit jeher einsteIlbar gemacht, aber nur in einer Richtung. Es hat sich 
nun gezeigt, daB weit vollkommenere Ergebnisse erzielt und die Maschine dem zu 
verarbeitenden Material weit besser angepaBt werden kann, wenn die Messer 
nach jeder Richtung einsteIlbar sind, d. h . wenn nicht nur die Entfernung der 
Messer von der Walze, sondern auch der Neigungswinkel der Messer zum Walzen­
umfange beliebig verandert werden kann. 

b) Krempeln. 
Wie bereits erwahnt, wird in der BaumwoIl-Grobspinnerei die Krempel in 

mehrfacher Folge angewendet. Es sind zu diesem Zweck sogenannte Krempel­
satze vorgesehen. Sie bestehen aus zwei oder drei Krempeln, die entweder ein­
zeIn ffir sich nacheinander zur Anwendung kommen oder teilweise bzw. aIle zu 
gemeinsamer Arbeit verbunden sind. Beim Dreikrempelsatz gilt das letztere ffir aIle 
drei Krempeln oder nur ffir die beiden ersten Krempeln. 1m ersten FaIle spricht 
man von einem ganz automatischen, im letzteren von einem halbautomatischen 
Krempelsatz. Ffir die Verbindung der einzelnen Krempeln miteinander zu gemein­
samer Arbeit sind Lattentucher vorgesehen, welche den von der ersten Krempel 
(ReiBkrempel) gelieferten Faserflor getafelt der Nachkrempel, siehe z. B. Abb.187, 
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zufiihren. Die Tafelung, durch die eine Ausgleichung in der Faserlage angestrebt 
wird, ist dabei eine solche, daB eine Langs- oder Querfaserspeisung fiir die Nach­
krempel zustande kommt. Der Dreikrempelsatz kommt dann zur Anwendung, 
wenn es sich urn eine energische Durcharbeitung und Mischung des Fasergutes 
handelt. Stets sind die Krempeln, im Gegensatz zur Baumwoll-Feinspinnerei, 
Walzenkrempeln, also solche, bei denen der Tambour nicht mit wandernden 
Deckeln, sondern mit als Wender und Arbeiter bezeichneten Kratzenwalzen, 
gewohnlich 5 oder 6 Paar, zusammenwirkt. Ihnen folgt in der Arbeitsrichtung 
eine als Volant, Fliegerwalze oder Laufer bezeichnete Walze, welche das 
Fasergut im Kratzenbeschlag des Tambours so anhebt, daB es eine weitere 
mit Kratzenbeschlag versehene Walze, der Abnehmer oder Peigneur, auf­
nehmen kann. Aus dessen Beschlag kammt es der Hacker als Faserflor heraus. 
An Stelle eines Abnehmers kommen deren auch zwei nacheinander wirkende 
zur Anwendung. Man spricht demgemaB von Einflor- und Doppelflorkrempeln. 
Bei dem letzteren ist auch dem zweiten Abnehmer ebenso wie dem ersten ein 
Volant vorgeordnet. Er greift mit seinen nachgiebigen Zahnen etwas tiefer in 

t Abb.187. t 
Feinkrempel ReiJ3krempel mit Kastenspeiser 

eines Dreikrempelsatzes (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

den Tambourbeschlag ein, wie der dem ersten Abnehmer vorgeordnete Volant 
und hebt die Fasern so an die Beschlagspitzen, daB sie zum Abnehmen durch 
den unteren Peigneur bereit liegen. Die von beiden Abnehmern durch ihre Hacker 
gelieferten Flore werden beim Ablauf aufeinander gelegt, gedoppelt. Durch den 
zweiten unteren Laufer oder Volant wird die Haupttrommel der Zweiabnehmer­
krempel vollstandig entleert, wahrend bei der Einabnehmerkrempel noch eine 
Florschicht darinbleibt. Die Haupttrommel der Zweiabnehmerkrempel ist daher 
bedeutend aufnahme- und arbeitsfahiger und imstande, so viel Fasergut mehr 
zu verarbeiten, daB mittels der beiden Abnehmer zwei volle Flore abgeliefert 
werden konnen. Dadurch wird - bei gleicher Fadeneinteilung des Florteilers -
ein beinahe doppelt starkes V orgespinst als bei der Einabnehmerkrempel erzielt, 
weshalb die Zweiabnehmeranordnung zur Herstellung starker Garne wegen ihrer 
groBen Leistungsfahigkeit vorziiglich geeignet ist. Es entsteht auBerdem auch 
weniger Abfall, weil der Ausputz fast keine Fasern, sondern meist nur Unreinig­
keiten enthalt; sie braucht daher nicht so oft ausgeputzt zu werden, wie die 
Einabnehmerkrempel, was ebenfalls zur groBeren Leistung beitragt. Diejenige 
Krempel, der das Fasergut zuerst vorgelegt wird, bezeichnet man als ReiB­
krempel, weil ihr die Aufgabe zufallt, die Faserflocken aufzulOsen. Ihre Be­
schickung erfolgt durch einenKastenspeiser mit Wage, siehe Abb. 188 u. 187 rechts. 
Der ReiBkrempel folgt beim Zweikrempelsatz die Vorspinnkrempel, Abb. 189. Sie 
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liefert durch Zerlegen des vom Hacker aus dem Peigneur gelosten Faserflors mitteIs 
des Florteilers, Abb. 189 links, Faserbandchen und aus diesen durch Runden 
mittels eines Nitschel- oder Wiirgelzeugs das Vorgarn. Beim DreikrempeIsatz 
ist zwischen ReiB- und Vorspinnkrempel die Mittel- oder Feinkrempel, 

Abb. I . 'clb ttiltig un rna chine fUr die' rarbcitung 
von gut n Baumwollabgiin en (C. O. Li bschcr, hernoitz). 

Abb. 187, eingeschaltet. 
Arbeitet die ReiBkrempel 
ffir sich, so bildet sie aus 
dem durch den Hacker 
aus dem Abnehmer ge­
lieferten Faserflor durch 
Aufwickeln desselben auf 
eine Trommel einen Pelz. 
Er wird der zweiten Krem­
pel (Mittelkrempel) zum 
Zwecke der Breitenaus­
gleichung quer zu seiner 
Bildungsrichtung auf der 
ReiBkrempel vorgelegt. Es 
ergibt sich hieraus ffir die 
Mittelkrempel die Quer­
faserspeisung. Auf ihr 
muE die Querfaserlage 
wieder beseitigt werden, 
dabei wird aber gleich­
zeitig auch eine bessere 
Auflosung etwa noch vor­
handener Faserflocken er­
reicht. Die Vorspinnkrem­

pel empfangt das Fasergut unter Langsfaserspeisung ebenfalls in Form eines 
Pelzes, den die Mittelkrempel jedoch auf einem endlosen Tuch bildet. 

Die Abb. 190 zeigt im Schnitt einen ZweikrempeIsatz mit selbsttatiger Uber­
fiihrung des Fasergutes von der ersten zur zweiten Krempel. Beide Krempeln sind 

Abb.189. Vorspinnkrempel mit Florteiler und Nitschelzeug (Rich. Hartmann A.-G., 
Chemnitz). 

Doppelflorkrempeln. Die ReiBkrempel besitzt am Eingange, siehe linke Seite 
der Abbildung, einen abfahrbaren Selbstaufleger mit Wage und Zufiihrlattentisch, 
welcher das Fasergut der Vorkrempel iibergibt. Sie besteht aus zwei Einfiihr­
zylindern, einer VorreiBwalze, einer Vortrommel mit zwei Paar Arbeitern und 
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Wendern, die .aus Eisen hergestellt und mit Sagezahndraht bezogen sind, einer 
Putzwalze, einer tibertragungswalze, zwischen Vortrommel und Tambour, 
und einer Fangwalze, samtlich fUr Kratzenbeschlag eingerichtet. Unter der 
V orreiBwalze und der tibertragungswalze ist je ein Stabrost angeordnet, die 
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Vortrommel ist auf der Unterseite durch eine Blechmulde abgedeckt. Zwei 
"Ilnterhalb der VorreiBwalze befindliche Abstreichmesser und ein solches unter 
der tibertragungswalze dienen zur Absonderung der in dem Baumwollabfall 
enthaltenen groberen Unreinigkeiten, als Schalen, Samenreste u. dgl. Der Ober­
tell der ReiBkrempel ist durch eine abhebbare, polierte Holzhaube staubdicht 
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abgedeckt. Am Ausgange der Maschine befinden sich zwei Florabfiihrtiicher, 
welche die beiden, dem oberen und unteren Abnehmer entnommenen Flore, 
aufeinander gelegt, einem wagerecht liegenden Lattentuch zuleiten, das an 
seiner Umkehrstelle den gedoppelten Flor auf einen fortschreitende Bewegung 
ausfiihrenden Gurttisch fallen laBt, der gleichzeitig quer zu dem zulaufenden 
Flor hin- und herwandert. Durch diese Bewegung wird der zulaufende Flor 
in Zickzack auf den Gurttisch aufgetafelt. Eine auf diesem hin- und herlaufende 
Walze rollt die Florlagen dabei fest, wahrend zwei Klappen eine streifenweise 
Abtrennung des Flors herbeifiihren. Das so gebildete Faservlies von etwa 500 mm 
Breite wird am Ende des Gurttisches, also seitlich der Krempel, zwischen Stab­
tiichern, in die Hohe gefiihrt und durch sie auf einer Briicke mit gleichem Stab­
tuch zur Vorspinnkrempel gefiihrt, auf deren endlosem Zufiihrtisch es, zwischen 
gleichen Stabtiichern gehalten, abfallt. Durch Hin- und Herfiihren des oben 
gelenkig gehaltenen Tiicherrahmens iiber dem Zufiihrtisch wird das Band quer 
auf diesem in hin- und herlaufenden Lagen getafelt, und es legen sich infolge 
des gleichzeitigen Fortschreitens des Zufiihrtisches die Bandschichten schuppen­
formig im Zickzack iibereinander und ergeben auf dem Zufiihrtisch eine gleich­
maBige Faserschicht, in welcher die Fasern, da das Querfaserband quer gelegt 
wird, in der Speiserichtung, in letzterer also ihrer Richtung nach in der Lange 
liegen. Die Ubertragung des Fasergutes von der ReiB- zur V orspinnkrempel 
erfolgt also mit Langsspeisung. Es ist dabei zu beachten, daB durch die Schich­
tung des Flors bei der Bandbildung und ebenso auch bei der Bandquerlegung 
ein Doppeln stattfindet, das, obwohl nicht ganz vollkommen, doch eine Ver­
gleichmaBigung des die V orspinnkrempel speisenden Vlieses herbeifiihrt und so 
auch die Bildung eines gleichmaBigen Vorgarnes fordert, denn aus dem vorgelegten 
Vlies bildet die Vorspinnkrempel durch Verzug einen Flor. 

Die V orspinnkrempel besitzt am Eingang einen mit Druckwalze versehenen, 
abfahrbaren Zufiihrtisch und eine Breitbandlegeeinrichtung fiir Langsfaser­
speisung und zwei am Tambour liegende Einfiihrwalzen mit Sagezahndraht­
garnitur. Am Ausgange der Maschine befinden sich zwei Florabfiihrtiicher zum 
Zusammenfiihren der beiden Flore und der Florteiler mit 4 Nitschelzeugen. Die 
Zahl der durch den Florteiler gebildeten Faserbandchen richtet sich nach der 
Krempelarbeitsbreite und der zu erzeugenden Garnstarke. Die beiden Rand­
bandchen (Abfallbandchen) sind je 40 mm breit und werden durch je zwei 
Riemchen von 19 mm Breite seitlich vom Flor abgetrennt. Das Florteilergestell 
ist zweiteiIig und kann sowohl geteilt, als auch im ganzen abgefahren werden. 
Dadurch, daB in seinem Vordergestell die Florteileinrichtung, in seinem Hinter­
gestell die Nitschelzeuge gelagert sind, wird ein bequemes und schnelles Putzen 
des Florteilers, sowie ein leichtes Einziehen der Teilriemchen ermoglicht. 

Die Maschinen eines Krempelsatzes gelangen entweder hintereinander zur 
Aufstellung, wie aus Abb. 187 ersichtlich ist, oder nebeneinander. 

Zu besonderer Bedeutung ist im letzten Jahrzehnt die Gillj am-Krempel ge­
langt, deren Ausfiihrung die Sachsische Textilmaschinenfabrik vorm. Richard 
Hartmann, A.-G.} Chemnitz i. Sa., iibernommen hat und die deshalb auch als Hart­
mann-GiIljam-Krempel bezeichnet wird. Den Erfinder, Josef Gilljam, hat der 
Gedanke geleitet, daB in der bisherigen Bauart der gewohnlichen Walzenkrempel 
die Ursache dafiir zu suchen ist, daB die Arbeitsorgane dieser Krempel sich nach 
verhaltnismaBig kurzer Zeit derart mit Riickstanden fUllen, daB ihre Arbeits­
leistung nachlaBt bzw. gleich Null wird. Um diese Ubelstande zu beheben, also 
bei ausreichender Ausscheidung von Fremdkorpern eine volle Auflosung des 
Fasergutes zu erreichen, hat der Erfinder die Bauart der Krempel geandert. 
Er hat dabei teilweise die bestehenden Arbeitsorgane miteinander vertauscht 
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oder auch nur in anderer Art zur Anwendung gebracht. Insbesondere hat er den 
schnellaufenden Tambour durch eine als Kamm trommel bezeichnete, nach 
Art des gewohnlichen Abnehmers (Peigneurs) mit geringer Umlaufgeschwindig­
keit arbeitende Trommel mit groBem Durchmesser ersetzt, deren Kratzen­
beschlagspitzen entgegengesetzt zur Laufrichtung gestellt und fiir die Speisung 
dieser Kammtrommel zwei Zufiihrwalzen vorgesehen, eine das Arbeitsgut emp­
fangende, nach oben laufende VorreiBwalze und eine mit dieser zusammenarbei­
tende, in der gleichen Richtung umlaufende gleichartige Zwischenwalze. Von 
einer teilweise von dieser und von der VorreiBwalze gespeisten, entgegen­
gesetzt zu beiden sich drehenden Streichwalze mit in der Drehrichtung geneigten 
Zahnspitzen wird das Arbeitsgut auf der Kammtrommel verstrichen. An der 
vom Arbeitsgut befreiten Stelle wirkt auf diese Streichwalze eine Reinigungs-

biirste. Diese Gilljamschen Grundelemente1 hat die Sachsische Textilmaschinen­
fabrik nun verwendet fiir den Bau einer ReiBkrempel, einer als Streichkrempel 
bezeichneten Vorspinnkrempel und eines Zweikrempelsatzes. Abb. 191 zeigt die 
ReiBkrempel, Abb. 192 die Streichkrempel. Bei der ersteren ist die bei der 
Krempel gewohnlicher Bauart vorhandene, schnell laufende Haupttrommel in 
Fortfall gekommen. An ihre Stelle ist eine langsam bewegte Kammtrommel 
von 1230 mm Durchmesser getreten, welche bei der iiblichen TrommelgroBe nur 
die Umfangsgeschwindigkeit des bisherigen Abnehmers aufweist. Der Kratzen­
beschlag steht mit der Spitze entgegengesetzt zur Drehrichtung. Um diese 
Kammtrommel ist die ehemalige Haupttrommel in Gruppen aufgelost ange­
ordnet, und jede Gruppe mit besonderen Reinigungswalzen ausgeriistet. Es 
sind dies: 

7 Streichwalzen im Durchmesser von 250 und 212 mm 
4 Putzwalzen " " 200 " 150 " 
3 tl"bertragungswalzen " 60 mm 

1 Vgl. hierzu D.R.P. 338217, 345331. 
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Die Arbeitsweise ist folgende : Das Spinngut gelangt durch die zwei Einfiihr­
walzen an die Vorwalze mit 
einem Durchmesser von 390 mm, 
wird von dieser mit etwa 
40 m/min zerteilt und nach oben 
an die Streichwalze gefiihrt. Als 
Zwischenwalze wirkt dabei ein 
Wender im Durchmesser von 
164, welcher entgegengesetzt 
laufend mit etwa 80 m/min das 
Spinngut auf der Vorwalze von 
390 mm verstreicht, wobei Un­
reinigkeiten, Fremdkorper usw. 
in eine unterhalb angebrachte 
Mulde ausgeschieden werden. 
Teilweise wird das Spinngut 
yom Wender erfaBt, teilweise 
wird es von ihm auf der Vor­
walze nur angehoben, so daB 
die mit etwa 120 m/min laufende 
Streichwalzevon250mmDurch­
messer da:;; Spinngut sowohl yom 
Wender als auch von der Vor­
walze leicht erfassen kann. Die 
Streichwalze gibt das Spinngut 
an die groBe Kammtrommel 
abo Da die Streichwalze von 
250 mm gegen die Kammtrom­
mel von 1230 mm Durchmesser 
arbeitet, ist der tJbergang des 
Spinngutes auf die Kammtrom­
mel auBerordentlich erleichtert. 
Infolgedessen wird die Streich­
walze yom Material so weit be­
freit, daB die Putzwalze yom 
Durchmesser 200 mm mit groBer 
V oreilung ( etwa 50 bis 60 % ) 
eine kraftig reinigende Wirkung 
ausiiben kann. Urn jeglichen 
Staub- und Materialauswurf zu 
verhindern, ist in dieser Gruppe 
die Putzwalze mit einer Fang­
walze versehen. Die Kamm­
trommel fiihrt das Spinngut 
(Zahnstellung nach riickwarts) 
zur tJbertragungswalze yom 
Durchmesser 60 mm, welche es 
vor die nachste Walzengruppe 
legt. Diese tJbertragungswalze 
dreht sich in der gleichen Rich­

tung wie die Kammtrommel; der Flor soll dabei nicht zerrissen werden, wie dies 
der Wender an der gewohnlichen Krempel bewirkt, sondern nur mit etwas Verzug 
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herumgelegt werden. Die Streichwalzen der nun folgenden drei Walzengruppen 
arbeiten paarweise gegeneinander und einzeln gegen die Kammtrommel. Es 
entstehen so in jeder Gruppe drei wesentliche Arbeitsstellen, zusammen also neun 
Arbeitsstellen. Werden hierzu die Arbeitsstellen der ersten Gruppe gerechnet, 
so ergibt sich eine sehr wesentliche Vermehrung der Arbeitsstellen gegenuber den­
jenigen der gewohnlichen Krempel. 

Die Streichkrempel, Abb.192, besteht aus einer Vorkrempel und einer 
Hauptkrempel. Die erste setzt sich zusammen aus einem starken Vorwalzen­
werk, einer Streichwalze und einer Kammtrommel. Die Hauptkrempel ist da­
gegen ausgestattet mit einem Streichtambour, mit diesem zusammenarbeitenden 
Arbeiter- und Wenderpaaren, einem unter ihm liegenden Volant und einem 
groBen Abnehmer. Durch das starke, ganz oder nur teilweise mit Sagezahndraht 
oder auch nur mit Kratzenbeschlag ausgestattete Vorwalzenwerk wird die Faser­
£locke durchgreifend aufgelost und gereinigt, durch die schnelllaufende Streich­
walze auf der langsam laufenden, mit in der Drehrichtung vorwarts gerichteten 
Kratzenzahnchen ausgestatteten Kammtrommel zu einem ersten Flor ver­
kammt, wobei die an die Streichwalze und Kammtrommel angestellte Putz­
walze beide Organe reinhalt. Die Kammtrommel iibergibt den Faser£lor von 
unten her an den langsam laufenden Tambour der Hauptkrempel, die bis auf 
den unter dem Tambour liegenden Volant nichts Neues darbietet. 

c) Spinnen. 
Das eigentliche Spinnen erfolgt in der Baumwoll-Grobspinnerei auf dem Sel­

factor oder Wagenspinner, dem Ringspinner, der Dosen- oder Kapselspinn­
maschine und der Trichterspinnmaschine. Sie aile arbeiten im allgemeinen ohne 
Dreiwalzenstreckwerk, denn dieses ergibt keine gleichmaBige Verfeinerung des 
vom Florteiler der Vorspinnkrempel gelieferten sogenannten Vorgespinstes; der 
gleichmaBige Verzug auf die durch das Nitscheln in mehr sich kreuzender Lage 
aneinander gepreBten Fasern wirkt vielmehr ungleichmaBig auflosend auf deren 
Zusammenhang, schafft also ungleich dicke Stellen im Vorgespinst. 

Abb. 193 zeigt einen Wagenspinner. Bei ihm kommen die von der Vorspinn­
krempel gelieferten Vorgarnwickel auf Abtreibtrommeln zu liegen, welche 
ihnen die fiir das Ablaufen der Faden erforderliche Drehbewegung erteilen. Die 
Zufiihrung der Faden zu den Spindeln erfolgt durch nur ein Walzenpaar (Zylinder­
paar), dessen Unterzylinder meist doppelt vorhanden ist. Man nennt deshalb das 
auf einem so eingerichteten Wagenspinner gesponnene Garn auch Zweizylinder­
Feingarn im Gegensatz zu dem auf dem Wagenspinner mit Dreiwalzenstreck­
werk erzeugten Dreizylinder-Feingarn. Der dargestellte Selfactor besitzt drei­
fache Spindelgeschwindigkeit, gestattet aber die Abstellung der zweiten und 
dritten Geschwindigkeit, falls nur mit der ersten gearbeitet werden soil. Die 
AuslOsung der einzelnen Spindelgeschwindigkeiten wird mit Hille einer an der 
linken Seitenwandung des Headstockes angeordneten Welle bewirkt, auf 
welcher zur Auslosung dienende und durch den Selfactorwagen selbst aus­
geloste Schuhe angebracht sind. Da diese Schuhe verstellbar sind, ist dem Spinner 
die Moglichkeit gegeben, sie so einzustellen, daB die hohere Spindelgeschwindig­
keit genau im gewiinschten Augenblick beginnt. Fiir die Wagenausfahrt ist 
eine die Auszugsschnecke tragende Wagenauszugswelle vorgesehen, welche durch 
den ganzen Selfactor lauft und mit dreifach abgestufter Geschwindigkeit an­
getrieben wird. Dieser Antrieb erfolgt unmittelbar und unabhangig vom Zylinder­
antrieb, wobei jede Geschwindigkeit fUr sich mit Hille von Wechselradern genau 
einstellbar ist. Der Spinner kann den Wagen mit einer der Vorgarnlieferung 
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gleichen, einer groBeren oder geringeren Geschwindigkeit laufen lassen. Durch 
die eigenartige Arbeitsweise dieses Antriebes wird der Ubergang der einzelnen 
Geschwindigkeiten in vollkommen stoBfreier Weise bewirkt und jedes Schwanken 
oder ruckweise Ausfahren des Wagens vermieden. Jede einzelne Geschwindig­
keit kann dem fortschreitenden Verzuge und der Drehung angepaBt werden, so 
daB es moglich ist, auch die feinsten Garne zu spinnen. Fiir die Auslosung der 
einzelnen Wagenausfahrtgeschwindigkeiten sind auf der Vorgarnzahlerwelle 
zwei verstellbare Schuhe angebracht, welche durch den ausfahrenden Wagen 
selbst genau an der Stelle ausgelost werden, an welcher die zweite bzw. 
dritte Wagenausfahrtgeschwindigkeit beginnen solI. Die Auslosung der Vor­
garnlieferung wird in gleicher Weise wie die Auslosung der einzelnen Spindel­
geschwindigkeiten in die Wege geleitet. Wahrend fiir die letztere an der linken 
Seitenwandung des Headstockes eine mit verschiebbaren Schuhen versehene Welle 
angeordnet ist, ist fiir die erstere eine langs der rechten Seitenwandung des 

Abb. 193. Streichgarn-Selfactor mit dreifacher Wagenauszugs- und Spindelgeschwindigkeit 
(G. Josephys Erben, Bielsko). 

Headstockes verlaufende V orgarnzahlerwelle vorgesehen, auf welcher eine Skala 
und auBer den beiden zur Auslosung der Wagenausfahrt dienenden Schuhen 
noch ein dritter verschiebbarer Schuh angebracht ist, welcher ebenfalls durch den 
ausfahrenden Wagen selbst und genau an der Stelle der Ausfahrt ausgelost wird, 
an welcher die Lieferung des V orgarnes beendet sein solI. Der Antrieb der Liefer­
walzen erfolgt unmittelbar von der Hauptwelle, unabhangig von dem Antrieb 
des Wagenauszuges, und ist durch Wechselrader in zwei Geschwindigkeiten 
abstufbar, wodurch die Moglichkeit gegeben ist, nach Bedarf normal mit kon­
tinuierlichem Verzuge oder mit halbkontinuierlichem Verzuge zu spinnen, im 
ersteren Faile ist die Wagengeschwindigkeit groBer als die Liefergeschwindig­
keit der Lieferwalzen, im zweiten FaIle ist die gelieferte VorgarnIange kleiner 
als die Wagenauszugslange (direkter Wagenverzug) und die Wagengeschwindig­
keit groBer als die der Lieferwalzen. 

Beim Ringspinner fur Baumwollgrobgarn wird, wenn das Vorgarn ver­
streckt werden soli, das Fertigspinnen in zwei aufeinander folgenden Arbeits­
vorgangen durchgefiihrt, ganz wie beim Wagenspinner, und zwar durch Ver­
ziehen mit Vordraht und eine sich anschlieBende SchluBdrehung. Erreicht wird 
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dies entweder durch Anwendung von Spinnrohrchen oder durch eine von der 
Unterwalze des Lieferwalzenpaares eines Zweiwalzenstreckwerkes periodisch 
sich abhebende Oberwalze. Das Spinnrohrchen gibt dem Vorgarn dauernd Vor­
draht, doch ist dieser nur ein falscher, voriibergehender. Beim Abheben der 
Oberwalze von der Unterwalze des Streckwerklieferwalzenpaares springt ein 
Teil des SchluBdrahtes auf das zwischen den beiden Streckwerkwalzenpaaren 
befindliche Vorgarn iiber, das wahrend dieser Zeit keine Forderung erfahrt, 
also auch keinen Verzug, und festigt dieses. 

Ein Spinnrohrchen neuester Konstruktion zeigt Abb. 194. Es besteht aus 
einem drehbar gelagerten, schrag gebohrten Rohrchen, dessen Eintrittsoffnung 
genau zentrisch und dessen Austrittsoffnung exzentrisch zur Achse gelegen ist. 
Durch diese schrage Langsbohrung wird der Faden, nachdem er in die obere 
Offnung des umlaufenden Rohrchens eingefiihrt worden ist, mitgenommen. In­
folge der sich ergebenden Zentrifugalkraft sucht der eingezogene Faden sich 
immer weiter von der Achse des Rohrchens zu entfernen und folgt auf diese 
Weise der Bohrung bis iiber die Austrittsoffnung hinaus, wo er sich dann um 
die Spitze, in welche das Rohrchen auslauft, schlingt und von den Streckzylin­
dern erfaBt wird. Durch diese leichte Einfiihrungsmoglichkeit des Fadens in das 

Ansicht chnitt 
Abb. 194. pinnrohrch n in richtiger Einstellung (Jo phy). 

Rohrchen wird die Bedienung der Maschine wesentlich vereinfacht. Jedes 
Spinnrohrchen ist fiir sich in einem abnehmbaren Halter gelagert, seine 
Spitze kann durch eine Stellschraube S genau zum Streckzylinderpaar eingestellt 
werden. 

Fiir Garne, welche mit wenig Verzug gesponnen werden, geniigt ein ein­
faches oder Zweiwalzen-Streckwerk. In dieses ist das Spinnrohrchen in der 
aus Abb.195 ersichtlichen Weise eingeschaltet. Unter den Unterwalzen sind 
Putzleisten angeordnet, besonders angetriebene Fangwalzen dienen zum Auf­
fangen gerissener Faden. Damit sich die Walzen nicht nur an einer Stelle ab­
niitzen, gehen sowohl die oberen Fadenfiihrerleisten als auch die Spinnrohrchen 
hin und her (changieren). 

Fiir besseres Fasergut verwendet man mit V orteil ein Streckwerk, wie es 
Abb. 196 darstellt. Es ist ein Dreiwalzenstreckwerk, dessen erstes Walzenpaar 
mit den Lieferwalzen als einfaches Rohrchenstreckwerk arbeitet. Die Fasern 
werden durch den ersten Verzug in dem Rohrchenstreckwerk ziemlich parallel 
gelegt und dadurch wird die Starke des Fadens ausgeglichen. Das Walzen­
streckwerk ist dann imstande, dem Faden noch einen hoheren Verzug zu geben. 
Die Druckwalze des Vorderwalzenpaares ist belastet und beledert, die Druck­
walzen der riickwartigen Walzenpaare wirken durch ihr Eigengewicht, das 
mittlere Walzenpaar arbeitet dabei zweckmaBig als Durchzugwalzenpaar. 

Herzog, Technologie IV/2A, a; Glafey, Baumwolle. 10 
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Uber der belederten Druckwalze und unter ihrer Unterwalze sind Putzwalzen 
vorgesehen, auBerdem sind noch besonders angetriebene Fangwalzen angeordnet. 

Abb.195. Zweiwalzen- trec]""werk 
mit pinnrOhrchen (Josepby). 

Abb. 196. Dreiwalzenstr ckwerk mit 
pinnrohrcben (Jo epby). 

Die Vorgarnlieferung erfolgt durch ein Abtreibzeug, wie beim SeJfactor oder 
unter Verwendung von Einzelaufsteckung. Das Abtreibzeug wird ausgefiihrt als 

\ 

Einseitiger Ringspinner Zweiseitiger Ringspinner 
Abb.197. Vorgarnlieferung (Abtreibzeug) fiir ein- und zweiseitige Ringspinner (Josephy). 
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olch s fiir einseitig iaschin D, Abb. 197 link, oder al olch s fiir zweis itige 
)1 chiD n, Ahb. 197 rechts. B i 1 tzter m mrd fiir bcid 'Ma chinen it n nur eine 
Vorgarnwalze vorg legt und man liH3t ahwech-
elnd ein n Fad n auf die eine, d D nachsten 

Faden auf di ander eite el I' Ma chine abo 
lauf n. - Die Praxis bat g z igt, daB eli auf 
die Abtr ibwalze auf legt n orgarnwalzen in · 
folg vcr chi den fe tel' it ch lung del' VOl" 
garnfaden nicht immer gl iChmaBig ablauf n. 
Einzelne ind zu tark g pannt und W I'd n 
infolg de en beirn bzug verzog n and I' han­
g n dagegen durch. Die em 
Mangel oll dUIch da Einz 1-

uf teckzeug g teuert w r­
d n. Die von del' or pinn­
kr mp I g li ferten Vorgarn­
\ alzen \ erd n in cheiben 
zerlegt und di komm Jl 

auf Laufteller, wi di s Ab­
bildun 19 erkenn n. HWt. 

Fiir zweiseitige Maschinen ist 
das Einzelaufsteckzeug nicht 

zu verwenden, weil der er- : *~ forderliche Platz fiir die Un-
terbringungder Garnscheiben 
fehlt. • 

Fiir die Herstellung ganz ~ - =============== 
starker, lose gedrehter Garne 
werden zum Fertigspinnen 
die Dosen- oder Kapsel-
spinnmaschine und die Trichterspinnmaschine benutzt. Beide sind in 
den Abb. 199 und 200 in je einer Ausfiihrungsform dargestellt. 

bb. 199. Dosen-Spinnmascbine (Rich. a,rtmann A.-G., Chemnitz). 

Bei der Kapselspinnmaschine wird dem Vorgarnkorper selbst Drehung 
erteilt und diese Drehung wird von dem von ihm ablaufenden Vorgarn auf seinem 

10* 
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Weg zur Wickelspule aufgenommen. Die V orgarnkorper werden durch Zerlegen 
der von der Vorspinnkrempel gelieferten walzenformigen Vorgarnwickel in ihre 
scheibenformigen Teilstiicke gewonnen und finden Aufnahme in den von Spin­
deln getragenen Dosen oder Kapseln. Die Faden, von innen von den Spulen 
ablaufend, verlassen die Dosen axial, wahrend diese sich drehen. Die Wickel­
spindeln sitzen axial verschiebbar in langsgeschlitzten Trichtern. In ihnen 
erfolgt das Auflaufen der iiber schwingende Fadenfiihrer zugefiihrten Faden 
auf die Spindeln in Kreuzwindung. In dem Mafie, in dem sich der Garnkorper­
Schlauchkotzer - aufbaut, steigen die Spindeln im Trichter nach oben. 1st 

bb. 200. Trichter- lpinnmaschine 
(Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

der Garnkorperaufbau im Trichter be­
endet, so ist auch die Verbindung zwi­
schen Triebmittel und Spindel gelost. 
Die Dosenspindeln empfangen ihren 
Antrieb durch Riemen oder Schniire, 
die Mitnehmer fiir die Wickelspin­
deln dagegen durch Schraubenrader. 
Beide Triebmittel wirken jedoch nicht 
unmittelbar, sondern durch Vermitt­
lung von Reibungskupplungen, durch 
einen einzigen Handgriff konnen beide 
Kupplungen eines einzelnen Spinn­
ganges gleichzeitig gelost, Spinndose 
und Wickelspindel also gleichzeitig 
stillgesetzt werden. Fiir jede Spinn­
dose ist aufierdem eine Bremse vor­
gesehen, mit Hilfe deren nach Losen 
ihrer Mitnehmerkupplung die noch 
weiter laufende Dose rasch zum Still­
stand gebracht werden kann. 

Die Trichterspinnmaschine 
erfordert kein Zerlegen der Vorgarn­
walzen in Scheibenspulen wie die 
Dose~pinnmaschine, die Vorgarn­
walzen werden vielmehr in voller 
Lange, so wie sie der Florteiler der 
Vorspinnkrempelliefert, in die Spinn­
maschine eingelegt, siehe Abb.200, 
und kommen dabei auf geriffelte Ab­
treibwalzen zu liegen. Die von den 
V orgarnwalzen ablaufenden Faden 

werden den in langsgeschlitzten Trichtern sich drehenden Spindeln durch Liefer­
walzen mit aufliegenden Druckwalzchen zugefiihrt. Ebenso wie die Spindeln fiihren 
auch die Trichter eine Drehbewegung aus, aber unabhangig von den Spindeln. 
Durch sie wird den den Spindeln zulaufenden Vorgarnfaden Drehung gegeben 
und aus der Relativbewegung zwischen Spindel und Trichter, die durch ein 
Differentialgetriebe regelbar ist, ergibt sich das Aufwinden der Fertigfaden auf 
die Spindeln. Es erfolgt in Kegelschichten entsprechend dem Innenraum der 
Trichter, und zwar in Kreuzwindungen infolge Verwendung von sich mit den 
Trichtern drehenden, vor dem Trichterschlitz rasch auf- und abbewegenden 
Fadenleitern. Aus der Drehung des Trichters ergibt sich Ballonbildung in dem 
ihm zulaufenden Faden. Die Form des Fadenballons andert sich, da der Win­
dungsdurchmesser und die Windungsstelle sich dauernd andern, bestandig. Um 
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dieser Anderung nach Moglichkeit vorzubeugen und so eine moglichst gleich­
bleibende Fadenspannung zu erreichen, werden die Lieferwalzen mit den Druck­
walzchen und dem Fadenleitbrettchen periodisch auf und abbewegt, und sitzen 
zu diesem Zweck mit ihren Tragern auf Schwinghebeln. Zwischen den Spindeln 
angeordnete Schutzbrettchen (Antiballonvorrichtung) verhindern eine allzu 
starke Ausbauchung der Fadenballons und ein ZusammeIischlagen dieser. 

C. Baumwoll-Buntspinnerei. 
Verarbeitet man keine naturfarbene Baumwolle, wie in der Baumwoll­

Feinspinnerei und iiberwiegend auch in der Baumwoll-Grobspinnerei, sondern 
in der Faser gefarbte Baumwolle, so hat man die Moglichkeit, durch Mischung 
verschieden gefarbter Baumwollen bei der Vorbereitung durch das Krempeln 
eine Mischfarbe ffir das Fasergut zu schaffen, wie sie die Farberei nicht zu erzeugen 
vermag. Hiervon macht man in der Baumwoll-Buntspinnerei Gebrauch. Ihr 
Arbeitsplan gleicht im wesentlichen dem der Baumwoll-Grobspinnerei. Diese 
erzeugt rauhhaarige Garne wie die Wollspinnerei. Man bezeichnet deshalb die 
Baumwoll-Buntspinnerei auch als Imitatspinnerei, weil sie die Erzeugnisse 
der Wollspinnerei nachahmt. 

D. Baumwoll-Abfallspinnerei. 
a) Vorbereitung. 

In der Baumwoll-Fein- und Grobspinnerei entstehen Abfalle der verschieden­
sten Art, auf den Vorbereitungsmaschinen, den Krempeln, den Kammaschinen, 
in den Vorwerken (den Duplierstrecken) auf den Vor- und Feinspinnmaschinen 
und endlich finden sich solche auch im Kehricht der Arbeitsraume. Die reinen 
Abfalle, wie z. B. Bandabfalle von Krempeln und Strecken, sowie Abrisse 
von Vorgespinstfaden konnen in der Feinspinnerei ohne weiteres wieder mit 
verwendet werden, nur bediirfen sie zuvor einer AuflOsung in den flockigen 
Zustand. Verwendet wird ffir die Auflosung der ReiBwolf, jedoch sind auf seinem 
Tambour entsprechend der dichten Faserlage in dem aufzulosenden Fasergut 
die Zahne oder Stifte dichter gestellt. Auch die guten Fasern der Streckwalzen­
wickel konnen in der Feinspinnerei wieder verwendet werden, nur miissen auch 
sie aufgelost und aus ihnen harte Faden, Garnreste, ausgelesen werden. Dies ge­
schieht mittels des Fadenklaubers, auf welchem auch der Spinnsaalkehricht 
zum gleichen Zwecke behandelt wird. Abb.201 zeigt einen solchen. In ihm 
wird das Fasergut in einem Gehause mit Rost durch wagerecht liegende Wellen 
mit radial stehenden gekriimmten Stiften (Schlagerwellen) in wirbelnde Be­
wegung versetzt und dabei von den Faden befreit. Sie werden von den Stiften 
aufgegriffen und wickeln sich um diese bzw. die Wellen. Von ihnen werden sie 
von Zeit zu Zeit nach Stillsetzung der Maschine und Offnen der Haube durch 
Abschneiden mittels eines Hakenmessers entfernt. Dabei bleibt die Maschine 
gegen Wiedereinriicken gesichert. Dies kann erst geschehen, wenn die Haube 
wieder geschlossen ist. Die Zufiihrung des zu reinigenden Fasergutes erfolgt 
am Umfang durch einen Schiittrichter mit vorgeordneter Mulde, Abb. 201 links, 
das Auslesen grober Unreinigkeiten (Schrauben, Holzstiicke usw.), die Ab­
fiihrung des gereinigten Fasergutes dagegen infolge schraubengangartiger An­
ordnung der Stifte auf ihren Wellen und der Wirkung eines Fliigelsaugers in 
achsialer Richtung. Der frei werdende Staub und dergleichen fallt durch die 
Roste in eine Sammelmulde. Ffir das Verarbeiten sehr leichter Abfalle ist die 
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Maschine mit in m b onderen taubabzug neb t Lattentucbabfiihrung ver­
eh n, wie die di Abb. 202 erkenn n H:i.Bt. 

Fettige, chmutzig und kurzfas rige Abfalle werden der Feinspinnerei 
nicht wi del' zugefiihrt, ie bild n den Rob toff der Abfall pinnerei und 
werd n all in odeI' in Mischung mit ohbaumwoUe nach dem pinnplan 
der Baumwoll- roO piun rei , j doch unter Er atz VOn Offner und chlag­
ma chin dur h opf-, iB- tlnd Kr mp lwolf verarb itet. er Klopfwolf 
od r Willow kommt zur Verwendung wenn s erforderlich it, die scbmutzigen 

bfaile von trockenen Fremdkorpern zu befreieD. Ihn zeigen die Abb. 203 und 
204 in zwei usfiihrungsformen. Er be teht aus 
in m zylilldri cb n, auf der Innenwandllng mit 
cblagbolz n be etzt n Gehause, des n nterteil 

als tabro t ausgebildet und in dem ein b nfalls 
mit chlagbolzen be etzte Tromm 1 auf waage­
I' chter Ach e dr hbar gelagert i t. i chlag­
bolz n der Tromm 1 fiihren bei Drebung die er 
durch Zu ammenwirken mit den chlagbolzen an 
del' !Inn nwandung d Gehau es ine Auflo ung 
d s Fa erg utes berbei. robe nreinigkeiten fallen 

,-..-lI-1\--- -+-l/\I,.-//-- ->\,,--- UfO - - --------; • ..,1 
I 
I 

durch den Ro t in 
die unter ihm be­
findlicbe Kamm 1', 

aus d r sie durch 
eine ord rscbn cke 
mit ich anschli-
Bend m B cb r-
werk , bb. 203, 
od r durch cinen 

auger abg fiihrt 
werden. m letzte­
r n Falle ist vi 1-
facb auf dem g­
lochten cheitel de 
Klopfraume aine 

m~~~~:m:~~~~~~~I=i~~~~~~~~~~~ z\ eit Kamm rvor­
ga ben, di b n-I 

I 

bb. 201. Fadenklauber (Li b eher, Chemnitz). 
faUs an d n aug r 
ang scbIo n ist. 

Bei don Klopf-
wolf n wird von der Zufiibl'Ung au tets in gleichbl ib nde, durch eine 
efiillt Muld in ibr r GroBe b me ene Fasergutmenge eingeworfen und 

be timmte Zeitlang bearbeitet, worauf nach dem u wurf d r be­
a rgutmenge auf ein ndlos Fordertucb, bb. 204 recbt ob n, 

ioh die e piel wiederbolt. Bei nutzung einer kippbaren Einschiittmuld 
muB j de mal der chiittelraum geoffn t und wied r ge chlo n werden ; andern­
teils kommt die Fasergutm nge plotzlich mit einem Male an den umlaufenden 
Fliig 1 und wird von die m al groBer RauIen mit herumgeworf n. Die i t 
in Obelstand, w lcber durch Anwendung eines der iiblicben Zufiihrtisch mit 

Einfiihrwalzen be eitigt wird. as Fasergut wird dabei, wie aus bb. 204 r­
k unbar, auf dem Lattentisch z ausg breit t und gelangt durch die be­
la t ten WaIz n c in den opfraum. Damit die er nun gleichmaBig be chickt 
also die Wirkung der Ma chine eine gleichbleibende wird, ist es erforder-
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lich, daB der Lattentisch und damit die Zufiihrwalzen jedesmal eine gleich­
bleibende Lange der aufgelegten Fasergutschicht zufiihren. Der absetzend 

Abb. 202. Fadenkl&uber mit Lattentuchabfiihrung (Li~bscher, hemnitz). 

arbeitende Antrieb muB also so erfolgen, daB die Zufiihrwalzen periodisch eine 
bestimmte Anzahl Umlaufe machen. Ihre Zahl kann entsprechend der Be­
arbeitungsnotwendigkeit 
des Fasergutes geandert 
werden. Fiir die selbst­
tatige Regelung des Ein­
ziehens und Auswerfens 
des Fasergutes ist nun ein 
umlaufendes Zahlrad vor­
handen, welches durch 
Knaggen die entspre· 
chende Bewegung aus­
fiihrt. Dieses Zahlrad (a in 
der Zeichnung) lauft . 
schneller oder langsamer 
urn, je nachdem die Schut­
teldauer des Fasergutes 
eine verschiedene ist. 
Wenn man nun den peri­
odischen Antrieb der Zu­
fiihrwalzen durch eine aus­
riickbare Raderiiberset­
zung bewerkstelligen 
wiirde, die einfach durch 
einen Kamm auf dem 
Zahlrad a eingeriickt wird, 
so wiirde , wei! dieser 
Kamm schneller oder lang­
samer fortschreitet, dem­
entsprechend auch der 
Trieb nach kiirzerer oder 

352 1 '1 

Abb.203. Reinigungsmaschine mit Zufiihrmulde 
(Rich. Hartmann A.· ., Chemnitz). 

langerer Zeit eingeriickt werden, die Reinigungswirkung wiirde also nie in 
der gewiinschten Weise geregelt werden konnen. Deshalb ist bei der Ein-
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richtung dieser Schiittelwolfe mit Zufiihrwalzen unmittelbar an dem Klopf­
raum eine Betriebseinrichtung vorgesehen, die unabhangig von dem schnel­
leren oder langsameren Umlauf der Zahlscheibe ist. Dies wird nach der 
den Gegenstand des Patents 279304 bildenden Erfindung, Abb.204, dadurch 
erreicht, daB beim Umlauf der Zahlscheibe nur der Laufbeginn der Zu­
fiihrung eingeschaltet wird, der Trieb sich aber nach Zuriicklegung eines be­
stimmten Weges von selbst ausschaltet. Es erfolgt der Antrieb der Zufiihr­
walzen c durch ein Rad r, das fiir jede Beschickung immer eine Umdrehung 
macht, gleichgiiltig ob das durch eine Schnecke in bekannter Weise in Um­
drehung versetzte Zahlrad a fiir die Schiitteldauer schnell oder langsam lauft. 
Dies wird dadurch erzielt, daB in dem Kranze des Zahnrades r eine Anzahl Zahne 
ausgebrochen sind. Wenn das kleine Triebrad t, das ununterbrochen von der 

Achse w der Schiitteltrommel in er­
sichtlicher Weise angetrieben wird , 
mit seinen Zahnen in Eingriff mit 
dem Zahnkranz des Rades r tritt, 
macht dieses Rad eine Umdrehung, 
well sein Zahnkranz r dann an dem 
Triebrad t auslauft und damit das 
Rad r zum Stillstand kommt. Dieser 
Stillstand wird durch eine Einfall­
klinke k gesichert. Um nun nach dieser 
einen Umdrehung die nachste ein­
zuleiten, muB das Rad r etwas vor­
gesteuert werden, damit die ersten 
Zahne i nach der ausgebrochenen 
Stelle des Zahnkranzes wieder zum 
Eingriff mit dem umlaufenden Rad t 
kommen. Hierzu wird von einem 
Zapfen b an dem Zahlrad a unter 
Vermittlung des doppelarmigen He­
bels h der Winkelhebel e so ge­
steuert, daB er mit einem Arm durch 
eine Stangenverbindung die Klinke k 

bb.204. Klopfwol£ nacb D.R.P. 279304. aushebt. Gleichzeitig kann nach die-
sem Ausheben die Klinke n an dem 

senkrechten Arm des Hebels in einem Ausschnitt in einem Kranz des Rades r 
einfallen, damit wird durch die Klinke n das Rad r so weit in der Pfeil­
rich tung vorgeriickt, daB die ersten Zahne i nun in den Bereich des Zahn­
triebes t gelangen. Nun kommt das Rad r in Drehung und diese wird durch zwei 
Rader auf die Einfiihrwalzen c iibertragen. 

Durch den Zapfen b am Rad a wird nur die Umdrehung der Walzen c ein­
geleitet, gleichgiiltig, ob das Rad a langsam oder schneller lauft. Die Dauer der 
Umdrehung der letzteren bestimmt der jedesmalige eine Umlauf des Rades r. 
Die Geschwindigkeit dieses Umlaufes selbst kann natiirlich gegebenenfalls auch 
geandert werden, so daB die jeweilige Fasergutmenge groBer oder kleiner 
werden kann. 

ReiB- und Krempelwolf dienen der weiteren Auflosung des Fasergutes, 
einer weiteren Reinigung und auch einer Mischung, wenn verschiedene Fasergut­
sorten zur Verarbeitung gelangen. Der Krempelwolf arbeitet wie eine Walzen­
krempel, nur sind sein Tambour und die mit ihm zusammenwirkenden Walzen­
paare mit einer grobzahnigen Garnitur versehen. 
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b) Krempeln. 
Fiir das Krempeln kommen Zwei- und Dreikrempelsatze zur Anwendung, 

deren Krempeln neben oder hintereinander stehen und im allgemeinen durch 
Vberfiihrungslattentiicher zu gemeinsamer Arbeit verbunden sind, wie dies z. B. 
die Abb. 205 und 206 erkennen lassen. Der Dreikrempelsatz wird an Stelle des 
Zweikrempelsatzes, Abb. 206, benutzt, wenn es sich urn eine energische Durch­
arbeitung des Fasergutes handelt. 

Die ReiBkrempel besitzt am Eingange einen abfahrbaren Selbstaufleger mit 
Waage und Zufiihrlattentisch, welcher das Fasergut der abfahrbaren VorreiB­
einrichtung iibergibt. Sie besteht aus zwei Einfiihrwalzen, zwei VorreiBwalzen 
mit vier kleinen Arbeitswalzen oberhalb und einer solchen unterhalb, samtlich 
mit Sagezahndraht garniert, einer Putzwalze, einer Vbertragungswalze und 
einer zweiten Putzwalze. Die erste VorreiBwalze und die Vbertragungswalze 
sind unterhalb mit je einem Abstreichmesser und einem Stabrost zurn Ab­
scheiden der in dem Fasergut enthaltenen Schalen und sonstigen Unreinigkeiten 

Abb.205. Zweikrempelsatz (Kremp~ln hintereinander stehend) (Rich. Hartmann A.-G., 
Chemnitz). 

ausgestattet. Am Ausgange der Maschine befindet sich ein Florabfiihrtisch mit 
BandbiIdner, welch letzterer ein Band von etwa 250 bis 300 mm Breite her­
stellt, das mittels der Uberfiihrungslattentiicher der nachsten Maschine zu­
geleitet wird. Die Feinkrempel ist am Eingange mit einem Zufiihrtisch mit 
Bandleger ausgeriistet, welcher das von der ReiBkrempel kommende Band quer 
vorlegt, so daB die Faser gekreuzt zur Einfiihrung gelangt; ihm folgen zwei 
Einfiihrwalzen und eine V orwalze mit Sagezahndraht nebst einer Putzwalze 
fiir den Kratzenbeschlag. Am Ausgange der Maschine befindet sich ein Flor­
abfiihrtisch mit Breitbandbildungsvorrichtung, welche ein Pelzband von etwa 
500 mm Breite herstellt, das mittels der Uberfiihrungslattentiicher der nachsten 
Maschine zugeleitet wird. Die Vorspinnkrempel besitzt am Eingang einen ab­
fahrbaren Zufiihrtisch mit Breitbandlegeeinrichtung fiir Langsfaserspeisung und 
zwei an der Haupttrommel liegende Einfiihrwalzen mit Sagezahndraht. Der 
Abnehmer der Vorspinnkrempel wird durch eine Putzwalze, welche die zuriick­
gebliebenen Schalen usw. aufnimmt, standig reingehalten. Am Ausgange der 
Maschine befindet sich der Florteiler mit vier Nitschelzeugen, eingerichtet fiir 
breite Lederhosen, mit Druckwalzen in den unteren Hosen. Der Antrieb der 
Nitschelwalzen erfolgt derart, daB die nitschelnden Lederflachen sich beim Ar-
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beiten in straffgespanntem Zustande befinden. Die Fadenzahl des Florteilers 
richtet sich nach der Krempelarbeitsbreite und der zu erzeugenden Garnstarke. 
Die beiden Eckfaden (Abfallfaden) sind je 40 mm breit und werden durch je 
zwei Riemchen von 19 mm Breite seitlich vom Flor abgetrennt. Das Florteiler-

gestell ist zweiteilig und kann sowohl geteilt als auch im ganzen abgefahren 
werden. Dadurch, daB im Vordergestell der Florteiler, im Hintergestell die 
Nitschelzeuge gelagert sind, wird ein bequemes und schnelles Putzen des Flor­
teilers sowie ein leichtes Einziehen der Riemchen ermoglicht. 
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c) Spinnen. 
Das von der Vorspinnkrempel gelieferte sog. Vorgarn wird, wie bereits aus­

gefiihrt, auf den gleichen Maschinen zu Feingarn ausgesponnen, wie das Vorgarn 
in der Grobspinnerei. 

Die sich in der Spinnerei ergebenden guten Abgange waren bereits gereinigt. 
Ihre nochmalige Bearbeitung in der Putzerei ist also bis auf wenige Ausnahmen 
entbehrlich, geschieht sie trotzdem, so ergeben sich nur unnotige Rohstoffver­
luste. Um sie zu vermeiden, werden sie mit Vorteil mit Hille einer selbsttatigen, 
auflosend wirkenden Auflegevorrichtung einer Krempel zugefiihrt und in Gestalt 
der von dieser erzeugten Kardenbander wieder in den SpinnprozeB eingefiihrt. 
Die gewonnenen Kardenbander konnen dann ohne weiteres mit den normal er­
zeugten Kardenbandern auf der Strecke weiter verarbeitet werden. 

d) Krempel-Spinnautomaten. 
Das Bestreben, aus dem Rohmaterial auf moglichst wenig Maschinen fer­

tiges Garn herzustellen, den ArbeitsprozeB trotz hoher Leistung mit wenig 
Kraftbedarf und Bedienung durchzufiihren und dabei die Maschine selbst bei 
geringster Raumbeanspruchung von allen Seiten zugangig zu machen, sowie 

Abb.207. Kombinierte Ringspinnkrempel (Norddeutsche Textilmaschinenfabrik 
Max Meinke, Pollnow i. Pom.). 

den Kaufpreis fUr eine vollstandige Anlage so niedrig wie moglich zu halten, 
hat zum Bau vop. Kleinspinnereimaschinen gefiihrt. Von diesen verdienen be­
sonders die kombinierten Maschinen Erwahnung, sie stellen im wesentlichen eine 
Vereinigung von Krempel und Feinspinnmaschine dar. Die Bestrebungen, solche 
Maschinen zu bauen, reichen mindestens 150 Jahre, also bis etwa zum Jahre 1780 
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zuriick. DieZeitschrift "Textil-Recorder" bringt in ihrer Juni-Nummer 1927 die 
Beschreibung und die Abbildung einer solchen Maschine. FUr die Fadenbildung 
sind Fliigelspindeln vorgesehen. Erzeugnisse neuester Zeit sind: die Ringspinn­
krempel "System Meinke", wie sie die Norddeutsche Maschinenfabrik in Poll­
now, Bez. Koslin, ausfiihrt, und der Krempel-Spinnautomat von Oskar Naupert, 
Dresden. 

Der Arbeitsgang der erstgenannten, in Abb. 207 dargestellten Maschine 
ist der folgende: Das gewaschene oder sonst vorgereinigte, durch einen ReiB-

Abb. 208. Krempel-Spinnautomat (Oskar Naupert Nachf., Dresden). 

wolf gemischte und vorgeloste Rohmaterial wird in abgewogenen Mengen durch 
einen Lattentisch den mit Sagezahndraht bezogenen Einzugswalzen zugefiihrt, 
welche ihrerseits die ebenfalls mit Sagezahndraht belegte VorreiBwalze speisen, 
von welcher aus das Fasergut auf den Tambour iibergeht. Ein Abstreichmesser 
an der VorreiBwalze entfernt dabei die groben Unreinigkeiten. Vom Tambour 
erfaBt wird das Material in bekannter Weise durch mit ihm zusammenarbeitende 
Arbeiter und Wender aufgelost und gereinigt, vom Volant im Tambourbeschlag 
angehoben, vom Peigneur dem Tambour abgenommen und vom Hacker aus dem 
Peigneur gelost. Der entstehende Flor wird auf die Pelztrommel aufgewickelt 
und das gewonnene Vlies wird, sobald es die erforderliche Dicke erreicht hat, 
gerissen und abgenommen. 
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Beim Anfertigen von Melangen ist es zweckmaBig, den Pelz noch einmal 
in Quervorlage durch die Krempel gehen zu lassen. Der in der einen oder an­
deren Weise gewonnene Pelz kommt nochmals auf die Krempel, der vom Hacker 
abgenommene Flor wird jedoch nunmehr durch die Teilwalzen des Florteilers 
geleitet und dort, wie bekannt, in gleichmaBige Streifen geteilt. Diese Florstreifen 
werden von den Nitschelhosen gerundet und dann einem Streckwerk mit Dreh­
rohrchen zugefiihrt. Nach Durchlaufen desselben werden die Faden wie ublich 

Abb.209. Krempel-Spinnautomat (Oskar Naupert Nachf., Dresden). 

auf Ringspindeln versponnen und aufgewunden. Copbildung und Copstarke so­
wie Aufwindung regeln Herzexzenter. 

Durch den an der Maschine angebrachten besonderen Florteiler, bei dem 
der Flor zwangsweise, zwischen zwei Riemchen eingeklemmt, gefuhrt wird, ist 
es moglich, auch st6rrisches Material zu verarbeiten sowie die Maschine fiir ver­
schiedene Teilungen einzurichten, und zwar nur durch Auswechslung der Flor­
teilriemchen. Durch ein Dreizylinderstreckwerk mit zwei Satz Drehrohrchen 
werden eine gute Egalisierung des Vorgarnes und ein hoher Verzug erreicht. 
Die Einstellung der VorreiBwalze ermoglicht es, die gleiche Walze als VorreiB­
und auch als Einfiihrwalze zu verwenden. Der obere Teil der Maschine mit 
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Florteiler, Streckwerk und Nitschelzeug ist abnehmbar, so daB es moglich ist, 
bequem auch an die Krempel heranzukommen. Durch Anbringung einer Walze 
iiber dem Hackerblatt wird der Flor senkrecht zum Florteiler hochgebracht, 
ohne erst iiber eine besondere Zufiihrung zu laufen. 

Eine zehnspindelige Maschine besitzt eine Breite von etwa 1300 rom, eine 
zwanzigspindelige von 1450 mm, eine dreiBigspindelige von 1650 rom, eine vier­
zigspindelige von 1900 mm. Die Gewichte betragen 1100 bzw. 1250, 1600,2000 kg. 

Bei dem Krempel-Spinnautomaten von Naupert, Abb. 208 bis 210, wird das zu 
verarbeitende Fasergut mit Hilfe eines Kastenspeisers einer Auflosevorrichtung 
zugefiihrt, die im wesentlichen aus zusammenarbeitenden, wandernden Kratzen­
bandern besteht. Diese Auflosevorrichtung gibt das Fasergut an eine mit Vor­
und Haupttambour ausgestattete Walzenkrempel ab, Abb. 208 rechts und Mitte. 

Abb.210. Krempel-Spinnautomat (Oskar Naupert Nachi., Dresden). 

Der durch einen Hacker aus dem Peigneur ausgeloste Faserschleier wird durch 
einen Florteiler in Faserbandchen zerlegt und diese wandern durch Spinnrohrchen 
in mit Streckwalzenpaaren zusammenwirkende Nitschelzeuge, die sie runden und 
verdichten. Den Nitschelzeugen folgen Streckwalzenpaare mit zwischen diese ein­
geschalteten Spinnrohrchen. Das durch sie verdichtete und verstreckte V orgarn 
gelangt in ein reines Walzenstreckwerk und von diesem schlieBlich zu den etagen­
formig iibereinander angeordneten Ringspindelsatzen, Abb. 208 bis 2lO. Wird ein 
Feinspinnen bzw. ein Verzug in dem letztgenannten Walzenstreckwerk nicht 
gewiinscht, so wird dieses ausgeschaltet und die VorgarnHiden werden iiber eine 
besondere, den Spindeln vorgelegte und iiber dem Walzenstreckwerk angeord­
l,lete, umlaufende, langsgerippte Leitwalze unmittelbar zu den Spindeln gefiihrt. 
Die Leitwalze gestattet ein Uberspringen der von den Spindeln erzeugten Dre­
hungen und ein Verlaufen dieser bis zur Austrittsstelle der Vorgarnfaden aus 
dern vorausgehenden, mit Spinnrohrchen ausgestatteten Streckwerk. Urn 
mit der Maschine ein Faservlies (Pelz) zu bilden, wird in sie oberhalb des 
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Wiirgelzeugs eine Pelztrommel eingelegt, siehe Abb. 209, und auf sie der vom 
Hacker aus dem Peigneur ausgekammte Faserflor aufgelegt. Dabei werden aile 
nicht benotigten Vorrichtungen, insbesondere der Florteiler und die Spinnvor­
richtung, ausgeschaltet. Soil die Maschine fiir das Zwirnen benutzt werden, so 
werden in sie Copstrager eingelegt. Von ihnen laufen die zu verzwirnenden Faden 
durch die Lieferwalzen des Walzenstreckwerkes zu den Spindeln. Auch in diesem 
Faile werden aile fiir das Zwirnen nicht benotigten Vorrichtungen stillgesetzt. 
- Die beiden iibereinander angeordneten Spinnmaschinen sind ganz nach Be­
darf unabhangig voneinander der Hohe nach in die fiir die Bedienung giinstigste 
Lage einsteilbar. Der Antriebsmotor, der Kastenspeiser, die Auflosevorrichtung 
fiir das Fasergut, die Vorkrempel, die Hauptkrempel mit Peigneur, der Flor­
teiler, das Nitschelwerk und das Streckwerk mit den Spinnvorrichtungen sind 
mit den zugehorigen Antriebs- und Nebenmechanismen zu in sich geschlossenen, 
voneinander trennbaren Maschinenaggregaten ausgebildet; siehe Abb. 210. 
Infolgedessen konnen die einzelnen Arbeitsvorrichtungen fiir sich getrennt 
fertig montiert verschickt werden. Am Aufsteilungsort der Maschinen brauchen 
dann die einzelnen Maschinenaggregate nur in entsprechender Weise aneinander 
gefiigt und die notwendigen Verbindungsketten bzw. Riemen iiber die Haupt­
antriebsmechanismen der einzelnen Maschinenaggregate gelegt zu werden. 

e) Ausputzen, Schleifen und Abziehen des Kratzenbeschlages 
in der Baumwoll-Grob- uud -AbfaUspinnerei. 

Die Kratzenbeschlage der Walzenkrempel- Arbeiter, Wender, Laufer usw. 
des Abnehmers, des Tambours usw. - bediirfen ebenso wie die Kratzenbeschlage 
der Deckelkrempel der Baumwoll-Feinspinnerei des Ausputzens und ferner eines 
Nachschleifens, sobald die Kratzenbeschlagspitzen stumpf geworden sind, denn 
nur eine scharfe Fangkante an der Zahnschnittflache gibt dem Beschlag die 
Fahigkeit, die Faserflocken zu er­
fassen und festzuhalten. Das Putzen 
erfolgt teils in der Maschine, teils 
auBerhalb derselben mit Hilfe von 
Handputzkratzen, vgl.Abb.80, 81.Das 
Schleifen von Tambour und Abneh­
mer ·wird in der Krempel, das Schlei­
fen der Arbeitswalzen durch Einlegen 
dieser in einen Schleifbock ausgefiihrt. 
Als Schleifwerkzeug wird entweder 
eine rasch umlaufende und sich kurz 
hin- und herbewegende Schleifwalze 
oder eine sich drehende und wan­
dernde Schleifscheibe verwendetl. 

AuBer dem zeitweisen Schleifen 
der Kratzenbeschlage ist es zur Er­
haltung der voilen Arbeitsfahigkeit 

Abb. 211. chleifmaschine mit Vorrichtung 
zum gleichzeitigenAbziehen von zwei Krempe). 
walzen (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

der Walzen erforderlich, nach dem Ausputzen des Kratzenbeschlages ein Ab­
ziehen des letzteren vorzunehmen. Dies wird gewohnlich durch ein mit 
Schmirgel belegtes Leder besorgt, welches der Arbeiter, mittels einer Schleife 

1 VgI. hierzu L. Bl!-umann: Das Schleifen der Kratzenbeschlage. Mell. Text. Ber. 
1930, 503 u. f. sowie: tl"ber "Kardengarnit.uren und das Schleifen derselben" aus "The 
Students Cotton-Spinning von Jos. Nasmith"; abgedr. in deutscher tl"bersetzung in 
"Osterreichs Wollen- und Leinen-Industrie". 
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von den Fingern gehalten, mit der hohlen Hand an die in Drehung versetzte 
Kratzenwalze andriickt und es dabei iiber die letztere hin- und herbewegt. 
Nun ist aber dieses Handabziehen einesteils nicht ungefahrlich, auch erfordert 
die Handhabung des Schleiflederseinige Geschicklichkeit; andernteils wird leicht 
eine Ungleichheit in der Scharfe der abgezogenen Drahthakchen herbeigefiihrt, 
well bei der wendenden Haltung des Arbeiters der gleichbleibende Andruck 
mit gleicher Umfassung schwer moglich ist. Bei einer groBeren Krempel­
arbeitsbreite wird dieses Handabziehen noch schwieriger, denn die Arme reichen 
fiir die Hin- und Herschiebung dann nicht mehr aus, der Arbeiter muB weiter-

bb. 212. Abziehvorrichtung in der Krempeh alzen­
chleifmaschine (Rich . Hartmann A.· ., hemnitz). 

treten, und damit wird 
die Ungleichheit gesteigert. 
Man hat deshalb Vorrich­
tungen zum selbsttatigen 
maschinellen Abziehen der 
Krempelwalzen eingefiihrt . 
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bb.2 l3. Abzjehvorrichtung in 
d r Krempel (Rich. Hartmann 

A. ·G., b mnitz). 

Die Abb. 211 und 212 zeigen eine solche, eingelegt in den Bock einer Krempel­
walzen·Schleifmaschine. Die mit Rechts- und Linksgewinde versehene Schrauben­
spindel S ist von einem Schutzrohr R umschlossen. Dieses Rohr liegt fest und 
besitzt einen Langsschlitz , in welchem der Fiihrungsfinger oder Halbmond ides 
Gewindeganges der Spindel S gleitet. Dieser Finger sitzt in einer Hiilse m, die 
sich durch die Fiihrung des Fingers i bei Drehung der Schraubenspindel S auf 
dem ruhenden Rohre R verschiebt. An der Hiilse m sind drehbare Hebel h ge­
lagert, an denen federnde Biigel b durch Fliigelschrauben befestigt sind. Diese 
Biigel tragen Leisten l zum Festklemmen der Enden der Schleifleder 8, welch 
letztere durch die Spannkraft der Biigel b straff gehalten werden. Das Rohr R 
mit der Schraubenspindel S nebst Lagerbiichsen und Antriebscheibe sowie der 
Hiilse m mit den beiden Schleiflederbiigeln bildet ein Ganzes. Fiir das gleich­
zeitige Abziehen der Haupttrommel T und des Abnehmers P wird diese Abzieh­
vorrichtung in die Lauferstelleisen v der Krempel eingelegt, wie in Abb. 213 
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dargestellt. Zum Zwecke des Heraushebens der abgezogenen Arbeitswalzen aus 
dem Schleifbock braucht die Abziehvorrichtung nicht aus diesem genommen zu 
werden, es genugt vielmehr ein Anheben des Halters h, Abb.213 rechts. In 
seiner ausgehobenen Stellung schnappt ein von einer Blattfeder getragener Stilt 
in ein Loch am Lager der Hiilse m ein und sichert hierdurch den Halter h in 
seiner Hochlage. Nach Wegnahme des einen Halters kann die Vorrichtung auch 
einseitig benutzt werden, wie dies z. B. bei Zweiabnehmerkrempeln notig ist; 
Abb.213 zeigt dies punktiert. - Es ist auBerdem die Einrichtung vorgesehen, 
daB eine fiir groBere Arbeitsbreiten bestirnmte Abziehvorrichtung auch fiir 
schmalere Krempelwalzen benutzt werden kann. Hierzu erhaIt die Gewinde­
spindel einen Stellring, welcher die Wendung des Fiihrungsfingers fiir den tJber­
gang desselben aus dem Gewinde-Rechtsgang in den -Linksgang an einer beliebigen 
Kreuzungsstelle derselben bewirkt. 

E. Fachen und Zwirnen. 
Die von der Baumwoll-Fein-, Grob- und Abfallspinnerei erzeugten Garne 

kommen entweder als solche unmittelbar zur Verwendung oder es werden aus 
Ihnen durch Doppeln (Duplieren, Fachen) oder Zwirnen erst neue Fadengehilde 
geschaffen. Beirn Fachen werden einfache Garne in der erforderlichen Zahl nur 
nebeneinander gelegt, beirn Zwirnen werden dagegen duplierte Garne nach dem 
Duplieren noch zusammengedreht. Duplieren und Zwirnen konnen dabei in zwei 
vollig getrennten Arbeitsvorgangen, also auf besonderen Maschinen, durch­
gefiihrt werden oder es folgen beide Vorgange in einem Arbeitsgang unmittelbar 
aufeinander. 

In der Baumwollindustrie ist das erstgenannte Verfahren seit langer Zeit 
ublich. Seine Vorteile bestehen in dem leichten Ablaufen der Spulen in den 
Zwirnmaschinen, der Verminderung des Abfalles bei ihnen, der Erzielung eines 
schonen, gleichmaBigen Zwirnes, der Vermeidung fehlerhafter Zwirne, einer 
hoheren Ausbeute der Zwirnmaschinen, weil mit groBerer Spindelgeschwindig­
keit gearbeitet werden kann, und endlich in der Ersparnis an Arbeitskraften 
beirn Zwirnen, weil eine Arbeiterin eine groBe Zahl von Spindeln uberwachen 
kann. 

a) Fachen. 
Die Fachmaschinen sind SpuImaschinen, bei denen der Wickelspule 

durch das.Fadenleitauge gleichzeitig mehrere Faden nebeneinander liegend zu­
gefiihrt werden. Da die Beaufsichtigung einer groBeren Zahl von Fadengruppen 
Schwierigkeiten bietet, hat man die Fachmaschinen mit Fadenwachtern aus­
gestattet. ReiSt ein Faden oder lauft eine Spule leer, so kommt der ihm zugehorige 
Wachter zur Wirkung und fiihrt eine Stillsetzung der WickelspindeI durch 
Abheben der Spule von der Triebwalze herbeL 

Abb. 214 zeigt eine Kreuzspulmaschine fiir das Fachen im Schau­
bild. Sie wird ausgefiihrt fiir eine Spindelteilung von 175, 190 oder 220 mm 
mit einem Spulenhub von 120, 125 oder 150 mm und fiir eine Hiilsenlange 
von 145, 150 oder 165 mm. Der groBte Spulendurchmesser betragt 160 mm, 
die Wicklung kann auf Papier- oder Holzhiilsen erfolgen. Die Spulen­
kasten, in denen die Wickelspindeln drehbar gelagert sind, sind verstellbar. 
Sie werden so eingestellt, daB die Hulsen beim Beginn der Wicklung auf 
ihre ganze Lange auf den Treibzylindern aufliegen. Jeder Faden wird in 
bekannter Weise durch eine Abstellnadel gefiihrt, Abb.215, welche durch die 
Spannung des Fadens hochgehalten wird. ReiBt ein Faden oder ist ein Cop 

Herzog, Technoiogie IV/2A, a; Glafey, Baumwolle. 11 
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abgelaufen, so fallt die Nadel herab und kommt in den Bereich einer umlaufen­
den Fliigelwelle, welche einen angelenkten federnden Schieber so beeinfluBt, 
daB eine unbedingt sichere und augenblickliche Abstellung der Spule durch Ab­
heben vom Treibzylinder gewahrleistet ist. Der Abstellschieber ist mit zwei 

bb. 214. Kreuz puJmaschin fur das Fachen mit elb ttatig r b tellung b i Fadenbruch 
(D.R.P . 2 3-79). 

loffelartigen Ansatzen versehen und wird in einer Kurve so gefiihrt, daB die 
Spule auch bei kleinstem Durchmesser sicher vom Treibzylinder abgehoben 
wird. Durch die gleichzeitige Wirkung von zwei loffelartigen Ansatzen kann 
ein Zusammendriicken oder Beschadigen der Wicklung der Spule nicht vorkom-

In Belricb .telltlng. In nu geriiektcr 
tellung (Faden 

II brachen). 

Abb. 215. AusriickvOITichtung fur die Maschine nnch Abb. 214 (C. Hamel, Schonau 
b. Chemnitz). 

men, was namentlich bei Herstellung weicher Spulen V orteile bietet. Um das 
Suchen eines Fadens und das Wiederankniipfen eines gebrochenen Fadens zu 
erleichtern, laufen die Faden nebeneinander so tiber eine hochliegende Rolle, 
daB der Fadenweg so groB wie moglich wird und das gebrochene Fadenende 
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nicht mit auf die Spule aufHiuft. Die untere 1Therlaufrolle ist mit dem lOffel­
artigen Schieber in der Weise verbunden, daB sie beirn Anheben der Spule, 
d. h. beirn Bruch oder Ablaufen eines Fadens die unversehrt gebliebenen Faden 
entspannt, was namentlich fiir feine Garne vorteilhaft ist. Beirn Wiederein­
riicken der Spule, das durch Niederdriicken eines Tasters erfolgt, geht die untere 
1Therlaufrolle gleichzeitig nieder und spannt dadurch die Faden wieder selbst­
tatig; etwa vorhandene Schleifen oder Kringeln werden aufgezogen. Das Durch-

Abb. 216. Kreuzspulmaschin fiir das Fachen mit s Ib Wi-tiger Abstellung hei Fadenbrnch 
(C. Hamel, cbOnau b. hemnitz). 

hangen der Faden wird durch einen beim Hochschnellen des Schiebers sich auto­
matisch abhebenden Drahtbiigel verhindert. Die aufzuspulenden Faden laufen 
durch geschlitzte, doppelte Fadenbleche oder sauber gefraste, guBeiserne Faden­
reiniger, welche je nach Starke der Garne in der Schlitzweite verstellt werden 
konnen und verhiiten, daB Flocken, Knoten, Schlingen und dergleichen mit auf 
die Spule laufen. Bevor die Faden von der Spule aufgenommen werden, gleiten 
sie iiber mit Filz oder Pliisch bezogene Bremsleisten, wodurch ihnen die erforder­
liche Spannung erteilt wird, Abb. 215. 

Auf der in Abb. 216 dargestellten doppelseitigen Kreuzspulmaschine fiir das 
Fachen erfolgt die Fadenverlegung durch Fadenfiihrer, die auf langs der Ma­
schine angeordneten, hin- und hergleitenden, kraftigen Stahldrahten aufgeklemmt 

11* 
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sind. Sie erhalten ihre Bewegung durch Kurvenscheiben, die an der Endwand 
der Maschine in gut verdeckten Gehausen untergebracht sind. Die Umlauf­
geschwindigkeit der Kurvenscheiben kann, fUr jede Seite der Maschine getrennt, 
in vier verschiedenen Abstufungen durch Wechselrader mit 19, 22, 28 und 
33 Zahnen eingestellt werden. Die Abstellvorrichtung bei Fadenbruch ist fUr 2, 
3 und 4 Faden einstellbar. Jeder einzelne Faden wird durch einen Fadenwachter 
geleitet, der bei Fadenbruch in den Bereich einer umlaufenden Flugelwelle ge­
langt, durch sie verdrangt wird und dadurch bewirkt, daB ein Lederstreifen sich 
zwischen Spule und Spulenantriebstrommel schiebt und damit die Spule sofort 
stillsetzt. 

Auch bei der Fachmaschine fUr Kreuzspulen nach Abb. 217 lauft jeder 
der zu fachenden Faden durch eine Wachternadel. Die Nadeln sitzen lotrecht 

ffi 
i I ! 
i \ 
\ i 
\ i 
i \ 

:-->--, \ \ 
L-~~--, \ \ 

i i 
i 
i 
i 
\ 
\ 
i 
i 

bb.217. KrcU1..l1pulmn chinc llir dn Fachen (W. chlnfhorst" 0., M.-GJadbach). 

verschiebbar in einem schwenkbar gelagerten Nadelkastchen mit Vierkant­
zapfen. Dieser ruht bei normalem Gang der Maschine in der aus der linken 
Seite der Abbildung ersichtlichen Seite in einer Aussparung der Abstellstange. 
ReiBt ein Faden, so fallt die ihm zugehorige Nadel in den Bereich eines um­
laufenden Doppelfliigels. Er schlagt die Nadeln zur Seite und dies hat zur Folge, 
daB der Vierkantzapfen aus der Aussparung der Abstellstange gehoben, diese 
damit frei wird und der Wirkung einer Feder folgen kann, die sie nach vorwarts 
(rechts der Abbildung) verschiebt. Diese Verschiebung fiihrt das sofortige Abheben 
der Wickelspule von der Triebtrommel durch einen loffelartigen Finger her­
bei, Abb. 217, rechte Seite. 

Die entgegengesetzte Verschiebung der Ausriickstange durch Druck auf 
ihren knopfartigen Kopf nach Beseitigung des Fadenbruches bewirkt das Wieder­
senken der Wickelspule auf ihre Triebtrommel und damit das Wiedereinriicken 
des Spulganges. 
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Abb. 218 zeigt eine Fach- und Kreuzspulmaschine, welche ZUIll Abspulen 
von Cops bestimmt ist. Die rechte Seite der Abbildung Hi-Bt die gewohnliche 
Aufsteckung der Cops erkennen, die linke Seite dagegen die Aufsteckung unter 
Verwendung eines besonderen Aufsteckzeuges. Fiir jeden Faden ist ein aus­
schwenkbar gelagerter Halter fiir zwei Cops vorgesehen. Ihre Faden sind so 
miteinander verknupft, daB nach dem Ablaufen des ersten Cops sofort der 
zweite sich anschlieBt. Tritt dies ein, muB also ein neuer Cop aufgesteckt werden, 
so zieht die Arbeiterin den Cophalter nach vorn in die ausgeschwenkte Lage 
(siehe die Abbildung), in der er selbsttatig gesperrt wird. Hierauf dreht sie den auf 

Abb. 218. Kreuzspulmaschine flir das Fachen von Cops ablaufender Faden 
(W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach). 

dem Halter sitzenden Spindeltrager in die Querlage (siehe die Abbildung), schiebt 
einen neuen Cop auf, knupft dessen freies oberes Fadenende an das Fadenende 
des ablaufenden Cops, dreht den Spindeltrager wieder zuruck in seine Ausgangs­
stellung und bringt schlieBlich den Cophalter wieder in Arbeitsstellung, siehe 
linke Seite der Abbildung. 

Fiir das Spannen der den Wickelspulen zulaufenden Faden und fiir das 
Reinigen dieser von Schalen, Flocken und Flug kommen an Stelle von mit Stoff 
bezogenen Fiihrungsleisten vielfach auch Kugelbremsen zur Anwendung. Sie 
stellen einen becherartigen Kafig dar, in welchem eine Kugel frei beweg­
lich ruht und durch den der Faden mit Hilfe von diametral einander gegen­
uberliegenden, schlitzformigen Aussparungen in der Becherwand so hindurch­
gefiihrt wird, daB er unter der Kugel hinweglauft und dadurch gebremst wird. 
Um die Zahl dieser Kugelbremsen bei einer Maschine zu verringern und gleich­
zeitig auch den Fadenabstand zu kiirzen, hat man die Kugelbremsen derart 
ausgebildet, daB durch jeden Becher zwei Faden hindurchgefiihrt werden konnen. 
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In Abb. 219 ist eine solche Bremse mit Reinigungsvorrichtung dargestellt. Je 
zwei der von Cops oder Spulen ablaufenden Faden a durchlaufen die Faden­
osen b b1 , gelangen iiber den Glasstab c durch die Schlitze d1 d2 und das Kugel­
gehause d nach den Abstellnadeln e und werden darauf in bekannter Weise dupliert 
aufgewunden. In der mit Durchlaufschlitzen d1 d2 versehenen becherformigen Aus­

hohlung des Kugelgehauses d liegt 
die Bremskugell auf den beiden 
Faden auf und belastet so beide 
gleichmaBig. Der Fadenreiniger g 

e
'r '-' ist entweder rohrformig ausge­

bildet, wie die Abbildungen er-
kennen lassen, mit Reinigungs­

c= . schlitzen gl g2 versehen und auf 
'------" b 1., das Kugelgehause d mit Klemm­

a.j ra. wirkung aufgeschoben oder er 

Abb. 219. Fadenkuge1-
bremse mit Reinigungs­
vorrichtung (C. Hamel, 
Schonau b. Chemnitz). 

, besteht aus einem feststehenden 
Mittelteil und zwei am Kugel­
gehause verschiebbar angeord­
neten Seitenteilen. Diese Aus­
fiihrungsform ermoglicht die 
Schlitzweite der Fadenstarke ent­
sprechend einzustellen. 

Wesentlich abweichend von 
der vorstehend erlauterten Kugel­

bremse ist der in den Abb. 220 und 221 dargestellteFadenspanner "Periekt". Die 
Bedienung ist die denkbar einfachste; der Faden wird mit der rechten Hand durch 
einen einzigen Griff in den Spanner eingelegt. Die untere Bremsflache, die mit 

,/ 

Abb.220. 

./ 
/ 

/ 

Abb.221. 
Fadenspanner und -Reiniger "Perfekt" (W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach). 

dem eigentlichen feststehenden Fadenspannerkorper aus massivem, widerstands­
fahigem Porzellan hergestellt ist, steht fest und hat besondere Kanale zur Ab­
fiihrung der vom Faden abgestreiften Unreinigkeiten; die obere Bremsflache 
besteht dagegen aus einer drehbaren Scheibe, die durch ihr Eigengewicht den 
Faden spannt, wobei durch die auBeren Begrenzungskanten der Bremsflachen 
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und ihrer Kanii.le gleichzeitig die Unreinigkeiten abgestreift werden. Je nach 
der Garnnummer und der gewiinschten Spannung legt man auf diese Brems­
scheibe noch eine kleinere oder groBere Anzahl Belastungsscheibchen. Damit 
die Arbeiterinnen deren Anzahl und die Spannung des Fadens nicht verandem 
konnen, werden die Scheiben oben am Kopfe des Spannerzapfens durch eine 
Schraubenmutter mit Unterlagscheibe gesperrt; die Auswechslung der Scheiben, 
je nach der Garnnummer und der gewiinschten Spannung, geht auBerordentlich 
schnell vonstatten. 

b) Zwirnen. 
Die Zwirne sind entweder einfache, glatte Zwime oder Zierzwime (Effekt­

zwime). Je nach der Zahl der vereinigten Faden spricht man von zweifachen, 
drei- usw. fachen oder -drahtigen Zwimen. 

Im. allgemeinen gilt als Regel, nur gleiche Game zusammenzuzwimen. Der 
normale Zwirn solI eine ausgeglichene Drehung aufweisen. Ein zweifacher Zwim, 
der sich krauselt, wenn er lose auf den Handen hangt, gilt z. B. nicht als aus­
geglichen. Fiir die Herstellung von Effektzwimen gibt es eine groBe Zahl von 
Verfahren. Es entstehen solche Zwime z. B. in der einfachsten Form durch Zu­
sammendrehen von zwei und mehr an sich gleichen Faden in verschiedenen 
Farben. Ein weiterer Effekt wird durch Zusammenzwimen von Faden mit 
verschiedener Drehung erzielt. Zwei Faden, von denen der eine Rechts-, der 
andere Linksdraht aufweist, ergeben beim Zwirnen Spiralwirkungen, well der 
eine Faden mehr zu-, der andere aufgedreht wird. Einfaches, grobes Gam und 
feines, hartgedrehtes Gam liefem beim Zusammendrehen Perlgame oder 
-zwime, die eine scharfgedrehte Seele und ein weiches Gam als Decke auf­
weisen. Durch eine Unterbrechung des Zulaufes eines Fadens oder eine Ande­
rung der Zulaufgeschwindigkeit eines der Faden oder bei gleichmaBiger An­
wendung hartgedrehter Faden ergeben sich Knotenzwime, Schleifenzwime u. dgl. 

FUr die Herstellung der Zwirne kommen in erster Linie die Fliigel- und die 
Ringzwirnmaschinen zur Anwendung. Sie unterscheiden sich von den Fliigel­
spinn- und Ringspinnmaschinen im wesentlichen nur dadurch, daB sie kein 
Streckwerk, sondern lediglich Lieferwalzenpaare fiir die Zufiihrung der zu ver­
zwimenden Faden haben. Die Fliigelzwirnmaschine liefert kraftigere, festere 
und gleichmaBigere Zwime als die Ringzwirnmaschine. Da jedoch die Fliigel­
spindel in ihrer Drehzahl begrenzt ist und auBerdem das Abziehen der gefiillten 
Spulen von den Spindeln wegen Abnahme und Wiederaufbringen der Fliigel 
auf die Spindeln umstandlich ist, ergibt sich fiir den Fliigelzwimer gegeniiber 
dem Ringzwirner eine geringere Lieferung. Endlich benotigt die Fliigelzwirn­
maschine auch mehr Triebkraft als der Ringzwimer. Dieser wird deshalb, da 
er zudem weniger Raum beansprucht als der Fliigelzwimer, im allgemeinen 
bevorzugt. 

Festigkeit, Glanz und Glatte lassen sich durch Anfeuchten der Faden vor 
dem Zwirnen in betrachtlichem MaBe steigem. Wird dies angestrebt, so ver­
wendet man Zwirnmaschinen mit Feuchtvorrichtung, NaBzwirnmaschinen, im 
Gegensatz zu den Trockenzwirnmaschinen. Bei den NaBzwirnmaschinen erfolgt das 
Feuchten der Faden entweder dadurch, daB sie iiber eine in einem Fliissig­
keitstrog angeordnete und aus diesem ausschwenkbare Glasstange gefiihrt und 
nach dem Verlassen des Troges durch ein Walzenpaar abgequetscht werden (eng­
lisches System), Abb.222, rechte Seite, oder dadurch, daB sie mittels einer in 
der Trogfliissigkeit sich drehenden Walze durch die Fliissigkeit geleitet und dabei 
unmittelbar nach dem Austritt aus der Fliissigkeit zwischen dieser Leitwalze 
und einer auf ihr ruhenden Druckwalze im Trog selbst abgequetscht werden 
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(schottisches System), Abb. 222, linke Seite. Das englische System kommt vor­
wiegend dann zur Anwendung, wenn es sich um das Zwirnen mittlerer und 
starkerer Baurnwollgarne handelt, weil diese bei .Anwendung des schottischen 
Systems mehr Feuchtigkeit aufsaugen, als notig ist. SolI bei Anwendung des 
schottischen Systems den Faden die Moglichkeit gegeben werden, in stark 
feuchtem Zustand zur Zwirnstelle zu laufen, so erfolgt ihre Fiihrung urn die 
beiden Trogwalzen so, daB sie zuerst durch diese und dann iiber die Feucht­
walze durch den Trog laufen, den sie unmittelbar hierauf iiber eine Glasstange 

verlassen. 
Die Zwirnmaschinen sind 

ebenso wie die Fachmaschinen 
mit Fadenwachtern ausgestat­
tet, mit Hille deren beim 
Bruch eines Fadens einer Fa­
dengruppe der in Betracht 
kommende Gang selbsttatig 
stillgesetzt wird. Im allgemei­
nen geschieht dies durch die 
Oberzylinderabstellung, d. h. 
dasAbheben der Oberwalze des 
Lieferwalzenpaares von der 
Unterwalze, allein oder in Ver­
bindung mit einer Ausriickung 
des Spindelantriebes. 

Eine bekannte Abstellvor­
richtung der letzteren Art ist 
diejenige von Boyd, wie sie 
z. B. die Firma "Platt Bro­
thers & Co., Ltd. Oldham" aus­
fiihrt. Bei ihr sind die Faden­
wachter hinter den Zufiihr­
walzen angeordnet, fallen bei 
Fadenbruch , kommen hier­
durch in den Bereich einer 

. o. Nasenwelle , werden durch diese Abb. 222. RingzwirnmR chine (Platt Brothers 
Limited, ldham). verdrangt. Dies hat ein Abo 

heben der Oberwalze von der 
Unterwalze des Lieferwerkes sowie gleichzeitig ein Entspannen und Festhalten 
der Spindeltriebschnur zur Folge. Die gerissenen Faden hangen infolge Unter­
bringung der Fadenwachter hinter den Lieferwalzen hinter diesem frei herab 
und konnen somit leicht wieder angekniipft werden. Vor den Zufiihrwalzen 
laufen die zu verzwirnenden Faden durch eine von einem Gelenkhebel getragene 
Leitose. Sobald die Spannung eines Fadens sich lockert oder ein Faden sich 
auf die Lieferwalzen aufwickelt, fiihrt der 6sentraghebel eine Stillsetzung der 
in Betracht kommenden Spindel herbei. 

Die Abb. 223 und 224 veranschaulichen eine Oberzylinderabstellung fiir 
Zwirnmaschinen zur Herstellung zweifacher Zwirne und Abb. 225 gibt eine Ober­
zylinderabstellung mit Spindelbremse bei Fadenbruch fiir Maschinen zur Er" 
zeugung von 4- bis 6fachen Zwirnen wieder. 

Die Wirkungsweise der Oberzylinderabstellung nach Abb.223 und 224 ist 
folgende: In Abb. 223 befindet sich der Oberzylinder in eingeriickter Stellung 
und die Maschine ist in Tatigkeit. ReiBt nun einer der beiden Faden, so wird 



Zwirnen. 169 

durch die Spindeldrehung der andere Faden aufgedreht und gleichfalls zum 
Bruch gebracht. In demselben Augenblick fallt der yom Fadenzug entlastete 
Fadenfiihrer a herab und zwingt die Briicke b, in welche er eingenietet ist, 
um die Achse c nach riickwarts zu schwingen, wodurch der bei e auf Briicke b 
aufliegende Finger d seinen Stiitzpunkt verliert. Der Zylinder wird durch das 
tJbergewicht ~seines Rahmens t 
und des Unterteiles g nach hin­
ten auf die gehobelte Flache h 
gezogen, wodurch die Fadenzu­
fiihrungunterbrochen wird. Wenn 
die Wirkung der Abstellvorrich­
tung aufgehoben werden solI, 
namentlich vor dem Ausriicken 
der Maschine, so muB ein in 
einem Hebel gelagerter und iiber 
die ganze Lange der Maschine 
reichender Draht hochgeschlagen 
werden, damit die Fadenfiihrer a 
auf demselben aufliegen und 
nicht zuriickschwingen konnen; 
siehe die Abbildungen, rechte 
Seite. 

Bei der Oberzylinderabstellung 
mit Spindelbremse, Abb. 225, 

Abb. 223. Oberzylind rab willing fUr Zwirn­
rna chin n, au gerlickt (C. Hamel, chon au 

b. hernnitz). 

durchlaufen die zu verzwirnenden Faden zunachst die Osen des Fadenfiihrers a, 
gehen nach dem Unterzylinder b, werden urn den Oberzylinder c herumgelegt, 
durchlaufen die Fadenosen d und passieren sodann nochmaIs den Unterzylinder b. 
Von hier lauft der gezwirnte Faden nach der Klappe g, halt den zwischen Unter­
zylinder und Klappe angeord­
neten Fadenfiihrer t hoch und 
wird dann durch den Laufer h 
auf den Cop i aufgewunden. Der 
Oberzylinder c liegt in einem 
Zylinderkastchen cl , welches 
durch Stift 11 mit dem Auslege­
hebel l gelenkartig verbunden 
ist, der auf dem Stift l2 drehbar 
ruht . Der Auslegehebel l liegt 
mit einer Nase za auf einer Kerbe 
ml des Fadenfiihrerkastchens 
m, und wird so gestiitzt. Das 
Fadenfiihrerkastchen m tragt die 
um m3 drehbar angeordneten 
Fadenfiihrer a und ist urn m 2 

drehbar aufgehangt. Bricht nun 

Abb. 224. Ob r·zy!inderab tcLlllng fUr Zwirn· 
rna chinen, eingeriick . 

einer der zu zwirnenden Faden, so £alIt der Fadenfiihrer a zuriick und das 
andere Armchen a l des Fadenfiihrers a kommt in den Bereich einer stetig 
schwingenden Schiene k; letztere driickt a l in Verbindung mit m nach vorn, 
P verliert seinen Stiitzpunkt auf ml und £alIt, da l auf l2 drehbar ange­
ordnet ist, nieder. Der Zylinder emit Zylinderkastchen cl wird nach hinten 
gezogen und roUt auf Flache n, wodurch die Fadenzufiihrung unterbrochen 
wird. Bricht der gezwirnte Faden, so falIt der Fadenfiihrer t nieder und der 
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hintere Teil des Fadenfiihrers f1 kommt, da er urn m3 drehbar angeordnet ist, 
ebenfalls in den Bereich der schwingenden Schiene k. Dadurch wird gleichfalls 
das Stillsetzen des Oberzylinders bewirkt. Gleichzeitig wird jedoch auch die 
Spindel in Stillstand versetzt. Zu diesem Zwecke ist im Auslegehebell eine Draht­
ose 0 eingehangt, welche mit der Zugstange p in Verbindung steht und an 

Abb. 225. Oberzylinderabstellung mit pindelbr mse (C. Hamel, cbOnau b. Cberonitz). 

welch letzterer der Hebel q mit Rolle v hangt. Hierdurch wird der Rollen­
hebel q in horizontaler Lage gehalten und dadurch die SpindeIschnur gespannt. 
Der Rollenhebel q ist mit seinem Drehpunkt qi an der Spindel bank gelagert und 
Knagge q2 greift in einen Ausschnitt der Bremse w ein. Bremse wist mit einem 
Bremsleder WI versehen und liegt, lose zwischen der Spindel gefiihrt, auf der 
Spindelbank x. Die Lage des Hebels q kann durch den Spannkloben yeingestellt 
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werden. Stellt nun die Oberzylinderabstellung ab, so gleitet die Zugstange p, 
da sie mit dem Auslegehebel 1 in Verbindung steht, nach unten, Rollen­
hebel q dreht sich urn ql, die Rolle v geht nieder und lockert die SpindeIschnur. 
Gleichzeitig wird aber auch die Bremse w durch Knagge q2 nach hinten gezogen, 
und die Spindel wird gebremst. Die SpindeIschnur lauft dann in gelockertem 
Zustande weiter. Nach Anknupfen der gebrochenen Faden wird durch einen 
Zug am Griff des Zylinderkastchens c1 der ganze Mechanismus in die Arbeits­
stellung zuruckgebracht. Die schwingende Schiene kist fiir jede Spindel mit 
einer Aussparung versehen und seitlich verschiebbar, so daB sie fiir zwei-, drei­
oder mehrfache Abstellung eingestellt werden kann. 

Fiir den Baumwollringzwirner macht die Firma Carl Hamel A.-G., Schonau­
Chemnitz, folgende Angaben: 

Spindelteilung . 
Lichte Ringweite. 
Spulenstarke. . . . . . .. . 
Hub f. zylindrische Aufwindung (auf Spulen 

mit 2 Kopfen). . .. . . . . . . . . 
Hub f. konische Aufwindung (Kotzerform) 

60 65 70,3 75,3 83 88 95,5 101,6 rom 
38 45 51 57 63 70 76 76 
33 40 45 52 58 64 70 70 

100 100 115 115 125 125 150 150 
145 150 165 175 185 185 200 200 

Die Art der Aufwindung richtet sich nach dem Zweck, fiir welchen die Garne 
bestimmt sind. Fiir die Herstellung von Webzwirnen und Stickereizwirnen, 
welche nicht nachgezwirnt, sondern zur Weiterverarbeitung auf Weifen oder 
Spulmaschinen gebracht werden sollen, ist z. B. der Aufwindung in Kotzerform 
der Vorzug zu geben. Kommt dagegen die 
Herstellung von Nahfaden und Netzgar­
nen in Frage, welche nachgezwirnt wer­
den, so ist zylindrische Aufwindung an­
zuwenden. Fiir feine Garne bevorzugen 
manche Zwirner die Aufwindung auf ein­
kopfige Spulen, unter Anwendung der so­
genannten Archimedeswindung. Bei zylin­
drischer Windung und bei Archimedes­
windung konnen die Maschinen ununter­
brochen laufen, weil die Spulen wahrend 
des Ganges abgezogen und neu aufge­
steckt werden konnen. Bei Aufwindung in 
Kotzerform miissen die Maschinen dagegen 
zum Aufstecken und Abziehen der Spu­
len stillgesetzt werden. Beim Aufwinden 
auf Kotzer ist vor dem Abziehen ein Dnter­
winden des Fadens erforderlich. Dies be­
steht darin, daB die Ringschiene, noch 
wahrend die Maschine sich im Gange 
befindet, wieder in ihre tiefste Stellung 
gebracht wird, was zur Folge hat, daB sich 
die Faden in langen Spiralen um den Abb. 226. 
Garnkorper legen und dann auf die Spin-
deln unterhalb der Hulse in einigen Lagen aufwickeln, Abb. 226. Diese Win­
dungen bilden eine Fadenreserve beim Abziehen der Kotzer von den Spindeln. 
Die sofort aufgesteckten leeren Hulsen halten diese Fadenenden fest, wodurch 
die Faden im Ringlaufer bleiben und nicht erst wieder angeknupft zu werden 
brauchen. 

Als Spindeln fiir die Ringzwirnmaschine kommen neben der Rabbethspindel 
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vorzugsweise die Gravityspindeln zur Ve:rwendung. Sie sind mit Kniebremsen 
versehen, damit ein bequemes Anhalten wahrend des Ganges, z. B. bei Faden­
briichen, moglich ist. 

Abb. 227. Stufenscheibenvorgelege, eingebaut 
in den Antriebbock (C. Hamel, SchOnau 

Abb. 228. Doppelter Querspulentrieb 
(C. Hamel, SchOnau b. Chemnitz). 

b. Chemnitz). 

Der Antrieb der Spindeln einer doppelseitigen Maschine erfolgt durch zwei 
parallel nebeneinander liegende Reihen von Trommeln, und zwar entweder so, 
daB jede Trommelreihe die ihr zugehOrige Spindelreihe treibt, oder so, daB jede 
Trommelreihe den auf der entgegengesetzten Seite der Maschine sich befinden­

den Spindeln Bewegung erteilt. Der Antrieb der 
Maschine erfolgt entweder fiiI' jede der beiden 
Spindelseiten getrennt, oder so, daB nur eine Seite 
Antrieb empfangt und durch sie auch die zweite Be­
wegung erhalt. 1m ersteren FaIle kann jede Seite 
vollkommen unabhangig von der anderen arbeiten, 
auch konnen zu gleicher Zeit zwei verschiedene 
Spindelgeschwindigkeiten angewendet werden. Es 
erfolgt dann der Antrieb in der Regel mittels zweier 
Stufenscheibenvorgelege. Sie werden entweder als 
Deckenvorgelege geliefert oder direkt in den An­
triebsbock eingebaut, Abb. 227. An Stelle von 
Stufenscheibenvorgelegen kann die Maschine auch 
doppelten Querseilbetrieb, Abb. 228, erhalten. Einen 
unmittelbaren Antrieb durch Elektromotoren zeigt 
Abb.229. 

Bei dem Antrieb der Maschine auf nur eine 
Abb. 229. Motorantrieb (C. Hamel, Trommelwelle wird diese entweder mit Fest- und 

SchOnau b. Chemnitz). Losscheibe versehen, oder sie empfangt ihren An-
trieb unmittelbar durch einen Elektromotor. FiiI' 

den Betrieb der zweiten Trommelreihe ist in die Endwand ein Seilbetrieb ein­
gebaut, der mit einer Spannvorrichtung versehen ist. Wird auf ganz genaue 
Drehungszahlen beider Trommelreihen groBer Wert gelegt, so wird Raderiiber­
tragung an Stelle des Seilbetriebes angewendet. 
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Beschickt werden die Ring- und Fliigelzwirnmaschinen im allgemeinen ent­
weder mit den von den Spinnmaschinen gelieferten Garnkarpern (Cops, Katzer) 
oder mit Spulen, welche erst durch Abspulen der letzteren gegebenenfalls unter 
gleichzeitiger Fachung gewonnen worden sind. Die Spulen sind Doppelscheiben­
oder Kreuzspulen und haben den Vorteil einer weit groBeren Garnlange gegen­
iiber den Spinnspulen, deren Abzwirnen ein afteres Anknoten der Faden mit sich 

Abb.230. Aufsteckgatter fUr Ringzwirnmaschinen (Schlafhorst). 

bringt. Das Aufsteckgatter wird im allgemeinen fiir je cine Scheiben- oder Kreuz­
spule oder fiir je zwei Cops je Spindel ausgefiihrt; es kann aber natiirlich auch fiir 
jede andere Art Aufsteckung eingerichtet werden. Abb.230 zeigt Ausfiihrungs­
beispiele fiir Aufsteckgatter. 

Eine wesentliche Abweichung hinsichtlich der Beschickung zeigen diejenigen 
Ring- und Fliigelzwirnmaschinen, bei denen die Garne von Kettbaumen ablaufen 
und bei ihrem Ablauf in der durch den herzustellenden Zwirn bedingten Zahl 
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gruppenweise durch besondere trichterartige Fadenfiihrer zusammengefaBt wer­
den. Maschinen dieser Art sind entweder lediglich mit einem Garnbaumtrager aus­
gestattet, Abb. 231, oder sie weisen neben diesen auch noch ein Spulengatter auf. 
Im letzteren FaIle bilden Garnbaum- und Spulentrager mit dem Gestell der 
Zwirnmaschine ein einheitliches Ganze, oder es kann jeder von ihnen, falls er nicht 
gebraucht wird, entfernt werden. 

Neben dem Ring- und Flugelzwirner kommt auch der Selfactor fUr die Her­
stellung der Zwirne in Betracht, und zwar wird er in zwei Ausfiihrungsformen be­
nutzt, entweder als solcher mit aus- und einfahrendem Spindeltrager (Wagen) 
und ortsfestem Spulengatter (Franzosische Bauart) oder als solcher mit einem 
ortsfesten Spindeltrager und einem aus- und einfahrenden Gatter (Englische Bau­
art). Die erstgenannte AusfUhrungsform entspricht dem heutigen Wagenspinner, 

bb. 231. Ringfach. und Zwirnmascbine mit arnbaum 
(Howard 0 Bullough Ltd., Accrington). 

die zweitgenannte dagegen der alten Hargreaveschen "Spinning Jenny". Sie ist 
ebenso, wie diese es war, mit einer "Presse" versehen, zwischen deren beideKlemm­
schienen die Faden nach dem Ausfahren des Spulengatters wahrend der Zwir­
nung und Aufwindung festgelegt werden, Abb.232. 

Wesentlich abweichend von den vorstehend behandelten Zwirnmaschinen 
sind die nachstehend gekennzeichneten. 

Bei der in Abb. 233 wiedergegebenen Flugelzwirnmaschine sind die Flugel­
spindeln nicht wie bei der gewohnlichen Flugelzwirnmaschine in einer Geraden 
nebeneinander, sondern im Kreise zwischen zwei Stirnwanden angeordnet. Die 
von einem Spulengatter ablaufenden Faden werden gruppenweise durch Register­
platten geleitet, deren Zahl der Zahl der Zwirnspindeln entspricht. Auf jede 
Registerplatte folgt eine PreBbuchse, in der die zu verzwirnenden Faden dicht zu­
sammengefUhrt werden und nach deren Verlassen sie als Zwirne uber Abzugsrolle 
und die hohlen Arme der Flugel zu den Spulen laufen. Die Flugel und die Abzugs­
rollen fUr die Fadengruppen erhalten gemeinsam von einem Stirnrad aus in einem 
vollstandig geschlossenen Gehause Antrieb. Die Spulen fUr die Aufnahme des 
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entstehenden Zwirnes sitzen auf Messingrohrchen, die mit Bremsscheiben versehen 
sind. Gegen sie liegen Bremsbacken an, deren Druck durch Feder und Schraube 
so geregelt werden kann, daB ein regelrechtes Aufwinden des Zwirnes infolge Re-

Abb.232. Zwirnselfactor mit ortsfc tem pind Itriigcr (Platt Brothers & Co. Ltd., Oldham). 

lativbewegung zwischen Fliigel und Spule gewahrleistet ist. Der die Spulenspindeln 
mit den Messingrohrchen tragende ringformige Rahmen fiihrt eine Hin- und Her­
bewegung in Richtung der Fliigelspindeln aus, und diese hat ein Aufwinden der 
Zwirne auf die Spulen zur 
Folge. Je nach dem Ver­
wendungszweck der Zwirne 
konnen die Faden trocken 
oder naB verzwirnt wf)rden. 
1m letzteren Falle laufen 
die Fadengruppen durch 
den Registerplatten vorge­
ordnete Feuchttroge. Sollen 
Seelen- oder Kernfaden ein­
gezwirnt werden, so werden 
diese durch zentrale Boh­
rungen der Registerplatten 
denZwirnstellen zugeleitet. 

Bei der durch das deut­
sche Patent 445312 ge­
schiitzten Zwirnmaschine 
nach Abb. 234 werden ge­
fachte Faden von sich urn 
ihre Langsachse drehenden 
Spulen in Richtung der ge­
nannten Achsen im freien 
Lauf iiber Leitteller abge­
zogen und als Zwirne auf­
gewickelt. Sie bietet bei 

Abb. 233. Fliigelzwirnmaschlnc (C. Hamel, 
chonau b. hcmnitz). 

groBter baulicher Einfachheit der fiir die Zwirnbildung in Betracht kommenden 
Mittel die Moglichkeit, eine groBe Arbeitsgeschwindigkeit zur Anwendung zu 
bringen. Urn letzteres zu erreichen, miissen zwei Bedingungen gleichzeitig erfiillt 
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werden. Es muB erstensdafiir gesorgtwerden, daB der Abzug der dupliertenFaden 
von der Spule stets ein solcher ist, daB in der Zeiteinheit immer die gleiche Faden­
Hi.nge gefordert wird, und zweitens mUssen die duplierten Faden von der Spule 
stets ohne wesentliche Spannungsanderungen nach dem Abzugswerk laufen 
konnen. 

Wird eine dieser Bedingungen nicht erfiillt, so ist eine regelrechte Durchfiih­
rung des Zwirnprozesses bei Anwendung hoher minutlicher Drehzahlen fiir die 
Spindel-beispielsweise solchen von 12 bis 15000-nicht moglich. Fordert das Ab­
zugswerk nicht in der bezeichneten Weise, so kommen leicht zu viel Drehungen 
auf die Langeneinheit, der Zwirn wird abgedreht, oder es ergeben sich mindestens 
starke Schwankungen in der Windungszahl fiir die einander folgenden Langen-

einheiten. Treten starke Schwankungen in der Spannung -8 der von der Spule ablaufenden duplierten Faden ein, so 
. ,i ergeben sich Fadenbriiche. Beide Bedingungen werden 

durch die dargestellte Zwirnmaschine bei gleichzeitig 
\ groBter Einfachheit in der Bauweise erfiillt. 
\ Die mit Wirtel a versehene Spindel b tragt in an sich 
, bekannter Weise die aus den duplierten Faden gebildete 
\ 0 Spule c, deren Fadentrager in Gestalt einer mit zwei 

tl~_IUI-_~ __ - Randscheiben d versehenen Hiilse e durch eine Kupp-
-F1 II/ lung g mit der Spindel auf Drehung verbunden ist. Von 

I I l )" der Spule laufen die duplierten Faden k, unmittelbar ge-
I I I' gebenenfalls durch ein Leitauge zu dem Abzugswerk i. 
: I I J+4 Durch die Drehung von Spindel und Spule wird das von 

ci e II I II dieser abgezogene Fadenbiindel unter Ballonbildung zu 
I I I ' I, einer kreisenden Bewegung veranlaBt und dieses fiihrt 
I l I' ~ eine Verzwirnung der duplierten Faden herbei. 
I I I It Um nun der ersten Bedingung gerecht zu werden, 

Abb.234. Zwirnmaschine 
nach D.R.P. 445312 
(Kiiderli & Dr. Hiirlimann, 
iibertragen auf Kiiderli, 

Staadt b. Rorschach). 

d. h. in der Zeiteinheit immer die gleiche Langeneinheit 
zu fordern, muB das Abzugswerk entsprechend eingerich­
tet sein, d. h. es muB jede Gleitbewegung zwischen dem 
entsprechenden Zwirn und den auf ihn wirkenden For­
dermitteln ausgeschlossen bleiben. 

Beim Abzug der duplierten Faden von der Spule wan­
dert der Ablaufpunkt der Faden vom Kopf der Spule nach 
deren FuBpunkt und umgekehrt, und weiter mit der Ab­
nahme des Spulendurchmessers auch in radialer Richtung 

von auBen nach innen. Die Folge davon ~st, daB der Winkel, unter welchem die 
duplierten Faden von der Spule nach der Zwirnstelle laufen, sich standig andert 
und die Faden mehr oder weniger an der Spule entlang schleifen, dies besonders 
dann, wennihr Ablauf am Spulenunterteil erfolgt. Durch dieses Entlangschleifen der 
ablaufenden Faden auf der Spule kommen ihre Fadenwindungen leicht in Un­
ordnung, was besonders von den obersten Windungen gilt. Empfindliche Garne 
leiden darunter. Um diesen 'Obelstanden nach Moglichkeit vorzubeugen, hat man 
auf die die Spule tragende Spindel einen Fadenleitteller oder eine Glocke auf­
gesetzt, welche den Spulenkopf iibergreift, oder eine Spulenhiilse mit Stirnscheibe 
zur Anwendung gebracht, die einen Durchmesser aufweist, welcher groBer ist 
als der der Fadenspule. Durch alle diese Mittel werden die Faden beim Ablauf von 
der Spule nach auBen abgelenkt und hierdurch wird ihre Ablosung vom jeweiligen 
Spulenmantel giinstig gestaltet. ErfindungsgemaB wird eine Spulenhiilse e mit 
zwei Randscheiben verwendet, die beide die Spule im Durchmesser iiberragen. 
Die symmetrisch ausgebildete Spulenhiilse bietet gegeniiber bekannten Hiilsen 
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den Vorteil der Umkehrbarkeit. SoIl das angewendete Fadenleitmittel, die Rand­
scheibe 0" seinen Zweck erfiillen, so muB es mit seiner der Spule zugekehrten 
Flii.che die ablaufenden Faden so fiihren, daB im Fadenlauf, auch bei ungiinstigem 
Ablauf, plotzliche Widerstande nicht auftreten. Zu diesem Zweck ist die Flache so 
gestaltet, daB die duplierten Faden an der Ablaufstelle mit der Spulenachse nie­
mals einen Winkel von 900 bilden konnen; weiter ist der Rand der Randscheibe 
so ausgebildet, daB die duplierten Faden bei der kreisenden Bewegung um die 
Spule ohne jeden Widerstand auf ihm gleiten kOnnen. Die Zeichnung laBt den 
Lauf des Fadenbiindels von der Spule nach dem Abzugswerk fiir vier Ablauf­
stellen erkennen. Sie sind mit den Buchstaben i, k, 1 und m bezeichnet. Aus dieser 
Darstellung geht hervor, daB bei dem Fadenlauf i, n der obere Fadenleitteller 0, 
nur mit seiner Kante n zur Wirkung kommt, bei dem Fadenlauf k, n dagegen 
schon mit einem Teil seines gewolbten Umfanges wirkt und daB seine untere Leit­
flii.che mehr und mehr ausgenutzt wird, je mehr sich die Ablaufstelle dem Spulen­
kopf nahert und je weiter sie nach innen wandert, vgl. 1- n und m - n. Zweifel­
los ist der Punkt m die ungiinstigste Ablaufstelle, aber auch hier bildet der Faden­
lauf keinen rechten Winkel mit der Spulenachse, wie sich aus der Linie 0 - 0 
ergibt. Es braucht nun die untere Leitflache des Tellers bis zu dessengewolbtem 
Rand nicht, wie dargestellt, eine gerade Kegelflii.che zu sein, sondern sie kann auch 
gewolbte Form haben, ja sie kann sogar die Gestalt einer Kugelschale erhalten. 
Wiirde der Fadenablauf im Punkt m unter Bildung eines rechten Winkels mit 
der Spulenachse erfolgen, so wiirde durch die aus der Ballonbildung sich er­
gebende Fliehkraftwirkung ein ungiinstiger Zug auf die Fadenspule ausgeiibt 
werden. Dadurch, daB der Ablaufwinkel stets unter 900 bleibt, kommt ein Ab­
schMen der Fadenwindungen nach oben im Sinne des Fadenabzuges zustande, 
und, weil der Rand des Fadenleittellers gewolbt und vollig glatt ist, kann das 
Fadenbiindel leicht auf ihm entlanggleiten. 

F. Antrieb der Spinnmaschinen. 
a) Allgemeines. 

Fiir den Antrieb von Spinnereimaschinen kommen in Betracht der Massen­
antrieb, der Gruppenantrieb und der Einzelantrieb. Der Massenantrie b hat 
zwar den Vorteil der Billigkeit in der Anlage, aber den Nachteil, daJl der Antrieb 
der Transmission unnotig viel Kraft verbraucht, die langen Riemenziige standig 
viel Staub aufwirbeln, bei "Oberarbeit einzelner Maschinen die ganze Transmission 
mitlaufen muB und jede Storung im Hauptantrieb den ganzen Betrieb in Mit­
leidenschaft zieht. - Beim Gruppenantrieb arbeitet jede Gruppe unabhangig 
von der anderen, etwaige Storungen wirken sich nur in der betreffenden Gruppe 
aus. Die Anlagekosten sind niedriger als beim Einzelantrieb. Dagegen wirken auch 
hier die langen Riemenziige und die mehr oder weniger langen Transmissionen 
nachteilig. AuBerdem miissen die Motoren standig in Betrieb sein, verbrauchen 
also auch Kraft, ob sie voll, nur zum Teil oder vOriibergehend gar nicht belastet 
sind. - Die Vorteile des Einzelantriebes sind: Fortfall der Transmission und 
der Riemenziige, Ersparnis des Kraftverbrauches fiir den Leerlauf der Trans­
mission, Ersparnis des Kraftverbrauches bei dem Stillstand der Maschine, vollige 
Unabhangigkeit in der Aufstellung und der Beniitzung der Maschine, groBere Rein­
liohkeit gegeniiber dem Transmissionsantrieb, groBere Leistungsfahigkeit und 
Ersparnis an Baukosten infolge Wegfalles der Transmission und der Moglichkeit, 
besonders bei Flachbauten die DachkonstrUktion leiohter zu halten. Als Nach­
teile des Einzelantriebes werden die hohen Anlagekosten und die der Reparaturen 

Herzog, Technologie IV/2 A, a; Glafey, Baumwolle. 12 
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angefiihrt. 1m allgemeinen eignet sich nach Schmidt 1 fiir den elektrischen 
Einzelantrieb der Drehstrommotor mit KurzschluBanker am besten, weil er 
vollstandig gekapselt werden kann, die Gefahr der Staubentziindung also be­
seitigt ist, keine Bedienung erforderlich ist, Nacharbeit und Pflege der Kollek­
toren und Biirsten entbehrlich ist, der Motor leicht gereinigt werden kann und im 
Betrieb dauerhafter ist. 

In der Ausbildung der Motoren fiir den Antrieb der Arbeitsmaschinen der 
Textilindustrie, insbesondere hinsichtlich ihrer Anpassung an die Eigenarten der 
Arbeitsmaschinen, die so grundverschieden sind, haben die fiihrenden Firmen der 
Elektrotechnik im Wettstreit erhebliche Fortschritte erzielt. Genannt seien hier 
die Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft, Berlin; die Bergmann-Elektrizitats­
werke A.-G., Berlin; Brown, Boveri & Co. A.-G., Mannheim; Sachsenwerk, Nieder­
sedlitz/Sa.; Siemens-Schuckertwerke G. m. b. R., Berlin-Siemensstadt, und 
Schorch-Werke A.-G., Rheydt. Die Erzeugnisse dieser Firmen ausreichend zu 
wiirdigen, ist hier nicht der Platz; es seien jedoch die nachstehenden, sich ledig­
lich auf den Antrieb der Spinnmaschinen beziehenden Ausfiihrungen gemacht, 
auch sei insbesondere auf die angefiihrten Abhandlungen2 verwiesen. 

b) Antrieb der Flfigelspinnmaschinen. 
Wahrend bei der Fliigelvorspinnmaschine (Flyer) wegen der Empfindlichkeit 

der Faserbander bzw. Lunten sowohl die mit den Fliigeln ausgestatteten Spindeln 
als auch die Spulen angetrieben werden und die Regelung der Umdrehungs­
geschwindigkeiten beider zueinander zwecks Fadenaufwindung durch ein Riemen­
kegelgetriebe stattfindet, empfangen bei den Fliigelfeinspinnmaschinennur die 
Spindeln Antrieb. Die Spulen werden durch den Fadenzug nachgeschleppt und 
bleiben dabei infolge Reibung auf der sie tragenden Spulenbank gegeniiber den 
Fliigeln zuriick, was das Aufwickeln ·der Faden zur Folge hat. Aus diesen Unter­
schieden in der Betriebsweise der beiden Arten von Fliigelspinnmaschinen er­
geben sich grundlegende Forderungen fiir den Antrieb, wenn die hochempfind­
lichen Faserbander bzw. Lunten sowie die Faden nicht gefahrdet und gleich­
maBige Vor- bzw. Feingarne gewonnen werden sollen. Lauft der Flyer nicht sanft 
an und nicht gleichmaBig weiter, so tritt ein Gleiten.des Kegelriemens auf, wo­
durch sich nicht gewollte Geschwindigkeitsanderungen zwischen Fliigel- und 
Spulenantri~b ergeben. Das Anlassen der Feinspinnmaschine hat ebenfalls sehr 
langsam und ohne Ruck zu erfolgen, da die Spulenmassen durch den Fadenzug 
beschleunigt werden miissen und beim ruckweisen Vorwartseilen der Spindeln 
die Faden reiBen. AuBerdem muB nach dem Anlassen ein gleichmaBiger Antrieb 
gewahrleistetwerden, wenn UngleichmaBigkeiten im Gespinst nach Moglichkeit 
verhindert werden sollen. All diesen Bedingungen geniigt weder der alte Riemen­
antrieb mit Fest- und Losscheibe, noch der elektrische Gruppenantrieb, wohl 
aber der moderne elektrische Einzelantrieb. 

Der Gruppenantrieb ist nach Nullau (Bergmann-Elektrizitatswerke) in 
den letzten Jahren bei Neueinrichtungen oder Umstellung vorhandener Anlagen 
fast ganz verlassen worden. Durch eingehende Vergleichsmessungen des Kraftver­
brauches von in Gruppen und durch Einzelmotoren angetriebenen Fliigelspinn­
maschinen, besonders aber des Eigenverbrauches belasteter Transmissionswellen 

1 Schmidt: Mell. Text. Ber. 1924, 93; Centmaier: Mell. Text. Ber. 1926, 109 u. 
Schmitz: Mell. Text. Ber. 1926, 889. 

2 Hildebrandt: Der moderne Spinn- und Zwirnmaschinenantrieb. Mell. Text. Ber. 
1930,349. Oertel: Uber die Wirtschaftlichkeit und Geschwindigkeitsregelung bei Ring­
spinnmaschinen. Mell. Text. Ber. 1930, 589. Baltz: Der Selfactor-Antrieb. Mell. Text. Ber. 
1930, 8. 
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konnte die bedeutende Uberlegenheit des Einze1antriebes nachgewiesen werden. 
Die Ubersichtlichkeit im Arbeitssaa1, das bessere Licht, der Fortfall der Trans­
missionen und der vie1en Riemen, die Ersparnisse an 1aufenden Ausgaben fiir 
Riemen, 01 und dergleichen sprechen in den meisten Fallen fiir Anschaffung von 
Einzelantriebsmotoren. 

Wo beim Einze1antrieb die Verwendung eines die Spinnmaschinenwelle direkt 
antreibenden Motors infolge Platzmangels oder besonderer Konstruktion der 
Fliigelspinnmaschine zunachst 
nicht moglich war, hat man sich 
dadurch beholfen, daB man die 
Einzelantriebsmotoren unter Ver­
wendung einfacher Vertikalwip­
pen auf den Antriebsstock setzte 
und von dem Motor mittels Rie­
men der Maschine Antrieb er­
teilte. Man benutzte dabei die auf 
der Maschinenwelle sitzenden bei­
den Riemenscheiben des alten 
Transmissionsantriebes und ver­
sah den Motor zunachst mit dop­
pelt breiter Riemenscheibe. Das 
Aus- und Einschalten der Ma­
schine beim ReiBen der Faden 
bewirkte man durch Verschieben 
des Riemens mittels der an der 
Maschine vorhandenen Ausriick­
stange. Zu diesem Antrieb mit 
durchlaufendem Motor mit dop­
peltbreiter Riemenscheibe gesellte 
sich spater der Antrieb mit durch­
laufendem Motor und einfach 
breiter Riemenscheibe. Er machte 
ein Verschieben des Riemens ent­
behrlich, verlangte aber eine Rie­
menspannrolle. Auch sie wurde 
an die Steuerstange der Maschine 
angeschlossen. 

Abb.235 zeigt einen elektri­
schen Einzelantrieb fiir Flyer, 
bei dem der auf einer Konsole 
sitzende, mit doppe1tbreiter Rie­
menscheibe versehene Motor 

Abb. 235. Elektrischer Einzelantrieb fiir Fliigelvor­
spinnmaschlnen mit Dreiphasen.KurzschiuBanker­
Motoren unter Verwendung einer Riemenspannrolle 

(BBC). 

durch einen Riemen auf Los- und Festscheibe treibt. Wesentlicher Bestandteil 
des Antriebes ist eine mit Seitenscheiben versehene Riemenspannrolle, die frei 
drehbar auf einer verschiebbaren Fiihrungsstange angeordnet ist und gleichzeitig 
als Riemengabel dient. Die Fiihrungsstange ist in einem am Triebstock befestigten 
Biigel gelagert und mit der Abstellstange des Flyers verbunden. 1m Augenblick 
des Anlaufs der Maschine ist der Riemenzug wesentlich groBer als im normalen 
Betrieb, was zur Folge hat, daB die Spannrolle selbsttatig zuriickweicht und ein 
Schliipfen des Riemens zulaBt, so daB die Maschine sanft anlauft und allmahlich 
auf die Arbeitsgeschwindigkeit kommt. 

An Stelle der mit Stirnscheiben versehenen Riemenspannrolle ist seitens der 
12* 



180 Antrieb der Spinnmaschinen. 

benannten Firma in neuester Zeit eine stirnscheibenfreie Spannrolle mit Riemen­
fiihrungslappen gesetzt worden. 

Abb.236. Spannrollenantrieb (Sawa-Reglofix) 
(Fritz Sauerwald, Barmen). 

Die Abb. 236 und 237 geben 
den unter dem Namen "Sawa­
Reglofix" bekannten Spann­
rollenantrieb in einer Aus­
fiihrungsform wieder. Seine 
vorteilhafte elastische und ge­
rauschlose Wirkung beruht 
auf der Verwendung einer auf 
dem Spannrollentragerwirken­
den Spiralfeder, die in einem 
staubdichten Gehause so un­
tergebracht ist, daB sie eine 
elastische und nachstellbare 
Verbindung zwischen dem Ge­
hause A einerseits und einem 
in diesem drehbar gelagerten 
Achsbolzen B andererseits her­
stellt. Fest verbunden mit 
dem Achsbolzen B ist durch 
Klemmen mittels einer Kopf­

schraube C der Rollenarm D, der die auf Kugellagern laufende Rolle E tragt. 

1 
Abb.237. Spannrollenantrieb ( awa-R-eglofix) 

(Fritz auerwald, Barmen). 

1st die Feder gespannt, 
so wird ihre Kraft durch 
Achsbolzen und Hebel 
auf die Leitrolle iiber­
tragen und diese driickt 
auf das schlaffe Riemen­
truro. Das Spannen der 
Feder geschieht durch 
Drehen des Achsbolzens 
mittels eines Schliissels. 
Der hinter der Nocken­
scheibe F einfallende 
Sperrbolzen H verhiitet 
eineRiickdrehung. Wah­
rend des Betriebes steht 
dieser Sperrbolzen in der 
Mitte zwischen zwei 
Nocken der Nocken­
scheibe, Abb. 236, diese 
Einrichtung dient als­
dann als Sicherheitsvor­
kehrung, indem sie die 
Spannrolle vor einem 
Empor- bzw. Herab­
schnellen bewahrt, wenn 
einmal der Riemen rei­
Ben sollte. Ferner er­

moglicht dieselbe Einrichtung bei Betriebsstillstanden ihr Abheben vom Riemen, 
so daB dieser dann vollkommen lose auf den Riemenscheiben liegt und sich 
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wieder erholen kann. Trotz der stets in einer Richtung driickenden Feder kann 
mit ein und derselben Spannrolle durch geeignetes Drehen des Gehauses und 
Versetzen des Rollenarmes der Druck von links unten, rechts oben oder rechts 
unten und links oben erreicht werden, Abb. 237. Dadurch, daB die Spannrolle 
moglichst nahe der kleinen Scheibe auf das schlaffe Riementrum (ablaufender 
Riemen der treibenden Scheibe) so einwirkt, daB der Umschlingungswinkel groBer 
wird, kann der Riemen vollkommen lose auf die Scheiben des Triebes aufgelegt 
werden, und zwar am besten so, daB schon von vornherein ein gewisser Um­
schlingungswinkel auftritt. Bei einer Verg'roBerung der Umfangskraft, also Deh­
nung des ziehenden Trums, nutzt die Spannrolle das entsprechende Langen des 
schlaffen Trums dazu aus, die Scheibe auf einen groBeren Bogen zu umspannen. 
Dadurch wird eine bessere Mitnahme des Riemens erreicht, ohne daB die Spannung 

Abb.238. Fliigelspinnmaschine mit regelbarem Motor (Bergmann A.-G.). 

im schlaffen Trum vergroBert wird. Das Spannrollengehause kann auf einem 
Normalstander, siehe die Abb. 236 bis 237, an der Wand, mit dem Motor auf ge­
meinsamer Grundplatte, vor dem Motor oder auch an der Maschinenwand, sowie 
endlich auch unmittelbar am Motor befestigt werden. 

Zwecks Entbehrlichmachung des Treibriemens ging man zu dem direkten 
Einzelmotorenantrie b, Abb. 238, tiber, auch verb and man dessen Schalter mit 
der Einrtickstange, ,Abb.239. Reute kommen nicht regelbare und regelbare 
Motoren zur Anwendung, ihre Drehbewegung wird im allgemeinen durch 
Riemen oder Radergetriebe auf die Maschine tibertragen. Um dabei einen ganz 
besonders sanften Anlauf zu erzielen, schaltet man vielfach eine Gleitkupplung 
ein, wie solche u . a. von der AEG Berlin gebaut wird. 

FUr stufenloseDrehzahlregelung findet dabei vielfach das von der Magdeburger 
Werkzeugmaschinenfabrik A.-G., Magdeburg, eingeftihrte Lauf-Thoma-Getriebe 
Anwendung1 . Es ist ein Fltissigkeitsgetriebe, das aus einer Kolbenpumpe und 

1 Vgl. Lato: Lauf-Thoma-Getriebe in der Textilindustrie. Mell. Text. Ber.1929, 111. 
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einem Kolbenmotor besteht. Die Pumpe - der Primarteil - wird mit gleich­
bleibender Drehzahl angetrieben und saugt cn aus einem Behalter an. Der Hub 
der Pumpenkolben kann verandert werden. Die von der Pumpe geforderte 61-
menge entspricht der Antriebsdrehzahl und dem eingestellten Hube. Das so ge­
forderte 61 wird dem Sekundarteil zugefiihrt, der als Motor wirkt und durch das 
zugefiihrte Druckol in Bewegung gesetzt wird. Die Drehzahl des Sekundarteiles 
hangt von der zugefiihrten 6lmenge ab; es kann aber auch eine Hubveranderung 
bei dem Sekundarteil vorgesehen werden, wodurch sich eine Erweiterung des 
Regelbereiches ergibt. 

Der Energiebedarf der in der Baumwollspinnerei verwendeten Flyer hangt 
von der Anzahl der Spindeln und der Art· der Maschine abo Mit dem Feiner­
werden des Materials nimmt der Energiebedarf fiir eine Spindel ab, wahrend ihre 
Umdrehungszahl steigt. Nach Angaben der AEG kann man annehmen: 

Fiir Grob~yer bei 650 Spindeldrehungen, 40 Spindeln 1 PS 
"Mittelflyer ,,750 50 1 " 
" Feinflyer ,,1000 60 1 " 
" Doppelfeinflyer" 1200 80 1 " 

Das Durchziehen der Faden durch die Fliigelschenkel oder das Einziehen in 

Abb. 239. Fliigelspinnmaschine mit Kurz­
schluBankermotor und Flyerschalter 

(Bergmann A.-G.). 

die Fliigelosen kann nur erfolgen, wenn 
die Fliigel im Stillstand der Bedienung 
zugewendet stehen. Bei Fliigelspinn­
maschinen mit Riemenantrieb erfolgt 
die entsprechende Einstellung der 
Fliigel durch ruckweises Verschieben 
der Einriickstange und eine daraus sich 
ergebende kurzzeitige Bewegung des 
Riemens. Fiir den direkten Antrieb der 
Flyer durch Einzelmotoren ist fiir den 
gleichen Zweck von den Bergmann­
Elektrizitatswerken A.-G., Berlin, ein 
Spezialschalter mit drei Schaltstellun­
gen, einer Mittel- und zwei zu beiden 
Seiten dieser liegenden Seitenstellungen, 
in Vorschlag gebracht worden, bei dem 
der Schalter durch die Einriickstange 
zwischen den beiden Seitenstellungen 
so lange hin- und herbewegt wird, bis 
die Fliigel die richtige Stellung erhal­
ten haben, Abb. 239 und 240. Diese 
Einstellung der Fliigel von Hand ist 

umstandlich und zeitraubend und erfordert besondere Geschicklichkeit der 
Bedienung. Bei langen und von groBeren Motoren angetriebenen Fliigelspinn-

Abb. 240. chcmatisch Anordnung des Flyerschalters mit Einrilckstange (Bergmann A.-G.). 

maschinen und bei solchen, die mit regelbaren Motoren ausgestattet sind, ist nach 
Angaben der vorgenannten Firma zudem das Einstellen von Hand nicht mehr 
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m6gIich, weil die Bedienung der Einruckstange zu schwierig wird. Nulla u hat 
deshalb einen Einzelantrieb entwickelt, der das Einstellen der Fliigel voll­
standig unabhangig von der Aufmerksamkeit und GeschickIichkeit der Be­
dienung gewahrleisten soli. 

Abb. 241 zeigt diesen Antrieb in Verwendung fUr einen nicht regelbaren Motor 
in einer Ausfiihrungsform. Das Arbeitspersonal hat nur noch durch Verstellen 
der Einruckstange den Antrieb einzuschalten, wahrend die Einstellung der Flugel 
in die gewiinschte Stellung ohne weiteres selbsttatig erfolgt. a ist der ZUlli 

Antrieb der Spinnmaschine dienende Elektromotor und b die durchgehende 
Spindeltriebwelle der Maschine, welche mittels der Kegelrader c, d die Flugel­
spindeln e antreibt. Die Ein- und Ausschaltung des Antriebes erfolgt mittels 
des elektromagnetischen Schal-
ters t, dessen Einschaltspule g 
gleichzeitig dazu dient, den Schal-
ter in der eingeschalteten Stellung f 
festzuhalten. Mit dem Schalter t 
ist ein Schaltkontakt h verbunden, 
der in einem durch Ausschwenken 
des Schalthebels i in die Stellung 1 
zu schlieBenden, uber die Spule g 
fiihrenden Stromkreise liegt. Durch 
Ausschwenken des Rebels i nach 
der entgegengesetzten Richtung, 
in die Stellung II, kann aber auch 
die Spule unter Umgehung des 
Kontaktes h eingeschaltet werden. 
Die jeweilige Einstellung des Re-
bels i erfolgt durch die Einruck­
stange k. Sie besitzt einen Arm l, 
der in der Stellung I des Rebels i 
der Wirkung einer auf der Welle b 
oder einer Flugelspindel sitzenden 
Nockenscheibe m unterliegt, so daB 

k 

l e 

c 
Abb.241. Schaltung fiir das selbsttatige Einstellen 

der Flugel bei .Antrieben mit nicht regelbaren 
Motoren (Bergmann A.-G.). 

durch das Auftreffen des Nockens auf den Arm l die Einruckstange k selbsttatig 
verstellt und dadurch die Schaltstellung des Rebels i unterbrochen wird. Wenn 
die Einruckstange k die in der Zeichnung in ausgezogenen Linien veranschaulichte 
Stellung einnimmt, befindet sich der Schalthebel i in seiner Nullstellung, der 
Motor a ist abgeschaltet. FUr den Dauerbetrieb wird die Einriickstange nach rechts 
verschoben, was zur Folge hat, daB der Schalthebel i in die Stellung 11 gelangt, 
der Schalter t in die Schaltstellung ubergefiihrt und in dieser festgehalten 
wird, bis wieder eine ZUrUckversteliung der Einriickstange k erfolgt. Wenn es 
sich dagegen nur um die Einstellung der Flugel e zwecks Einziehens der Faden 
handelt, so erfolgt eine Verschiebung der Stange k nach links, bis der Schalt­
hebel i in die Stellung 1 gelangt ist. Dadurch wird gleichfalls ein Einlegen 
des Schalters t herbeigefiihrt, mit dem Einlegen dieses Schalters aber wird so­
gleich der Kontakt h unterbrochen und damit die Spule g stromlos gemacht. 
Der Schalter t wird infolgedessen sofort wieder ausgeschaltet, schaltet aber 
wieder von neuem ein, weil die Spule g Strom uber Kontakt h erhalt; dieses 
abwechselnde Ein- bzw. Ausschalten wiederholt sich, solange der Schalthebel i 
die Stellung I einnimmt. Der Antriebsmotor erhiilt dabei kurze Stromimpulse 
und arbeitet ruckweise auf die Spinnmaschine, bis schlieBlich die Welle b so weit 
verstellt ist, daB die Nockenscheibe m mittels des Armes l die Einruckstange k 
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zuriickschiebt und damit den Kontakt des Schalthebels i in der Stellung I unter­
bricht. In einer ganz bestimmten Stellung der Welle b kommt also der Antrieb 
zur Ruhe, und zwar in der Stellung, in welcher sich die Spinnfliigel e in der fiir 
das Einziehen der Game gewiinschten Stellung befinden. 

Wenn das Ubersetzungsverhaltnis von der Spindeltriebwelle b zur Fliigelspindel 
nicht 1 : 1 ist, mu.B die Nockenscheibe m statt auf die Spindelwelle unmittelbar 
auf eine der Fliigelspindeln gesetzt werden. Diese Anordnung hat den Nachteil, 
da.B durch die Nockenscheibe m ein seitlicher Druck auf die Lagerung der be­
treffenden Fliigelspindel ausgeiibt wird. Dieser Druck kann so gro.B werden, da.B 
eine Durchbiegung der Spindel eintritt, die unter Umstanden teilweise nach­
bleibt und somit ZUlli Schlagen des betreffenden Fliigels Veranlassung gibt. Das 
Zuriickstellen der Einriickstange kann daher an langen Fliigelspinnmaschinen 
oder solchen schwerer Ausfiihrung, wenn die Fliigel in die richtige Lage ein­
gestellt werden sollen, nicht mehr vom Nocken selbst erfolgen. 

Sehr zweckma.Big ist es nach Nullau, fiir den besonderen Flyerantrieb, an 
dem Arm 1 der Schaltstange k, Abb. 241, einen Druckknopf so anzubringen, da.B bei 
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Abb. 242. Schaltung fiir selbsttatiges Einstellen der Fliigel 
bei Antrieben mit regelbaren Motoren (Bergmann A.-G.). 

der fiir das Einziehen der 
Faden richtigen Fliigel­
stellungdieN ockenscheibe 
auf diesen Druckknopf 
driickt und dadurch den 
Kontakt offnet. Die zur 
Einschaltspule g des Schal­
ters fiihrende Stromlei­
tungwirdhierdurch unter­
brochen und damit der 
Motor stillgelegt. Ein un­
zulassig gro.Ber seitlicher 
Druck auf die Fliigelwelle 
wird vermieden. Auch 
braucht die Einriickstange 

zum Abschalten des Antriebes nach Einstellung der Fliigel nicht mehr verstellt zu 
werden, wie bei der Vorrichtung nach Abb. 241. Wird fiir den Betrieb des Flyers 
die Einriickstange k nach II verstellt, dann wird auch der Druckknopftrager 
von der Nockenscheibe entfernt, Storungen oder Stromunterbrechungen konnen 
nicht eintreten. Au.Berdem ist der Stromschlu.B iiber den Kontakt h aufgehoben. 
Die Spule g erhalt von den Anschlu.Bleitungen iiber den Kontakt II direkt den 
Strom, der Schalter f bleibt geschlossen und der Motor a lauft solange, bis der 
Stromschlu.B bei II wieder aufgehoben wird. 

Fiir verschiedene Flyerkonstruktionen ist es vorteilhaft, den Arm l, Abb. 241, 
nicht fest mit der Einriickstange k zu verbinden, sondern als zweiarmigen Hebel 
auszubilden, dessen eines Ende den.Druckknopfschalter tragt und dessen anderes 
Ende von einem auf der Einriickstange k befindlichen Ansatz bewegt wird. Der 
genannte Hebel wird durch die Einriickstange so verstellt, da.B der Druck­
knopfschalter der Fliigelspindel genahert wird. Die auf der Fliigelspindel be­
festigte Nockenscheibe driickt in der richtigen Fliigelstellung auf den Schalter, 
wodurch der Antrieb in der vorbeschriebenen Weise stillgesetzt wird. Diese Ein­
richtung bedingt aber, da.B die Einriickstange fiir selbsttatige Fliigeleinstellung 
erst umgelegt wird, wenn der Flyer stillsteht. 

Bei Flyerantrieben mit regelbaren Motoren erfolgt die Verstellung der Biirsten­
briicke der Motoren oder der Einstellhebel fiir einen sonstigen Drehzahlregler 
durch ein mittels der Einriickstange k drehbares Kurvenstiick q, Abb. 242. Die 
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Einriickstange k bewegt das Kurvenstiick zurn. selbsttatigen Einstellen der Fliigel 
nach links. Die Biirstenbriicke des Motors wird dabei durch das Kurvenstiick 
in die Stellung I gebracht, in welcher der Motor das fiir das kurzzeitige Einriicken 
zuni selbsttatigen Einstellen der Fliigel erforderliche Moment besitzt. Durch den 
Schalter r wird der Kontakt I geschlossen und der Schalter I selbsttatig solange 
ein- und ausgeschaltet, bis die Fliigel sich in der fiir das Einziehen der Faden 
giinstigsten Stellung befinden. SolI der regelbare Motor den Flyer in Betrieb 
setzen, so wird die Einriickstange nach rechts verschoben. Das hat zur Folge, daB 
der Kontakt II geschlossen, der Schalter I dadurch eingeschaltet, die Biirsten­
briickedurch das Kurvenstiick in Richtung nach II verschoben und damit der 
Motor angelassen wird. Auf der Stange k befinden sich an verschiedenen Stellen 
Zeiger n, welche an Skalen vorbeigleiten, die eine Drehzahlteilung haben. Es kann 
also zu jeder Zeit abgelesen werden, mit welcher Drehzahl die Spinnmaschine 
arbeitet. 

Die Fliigelvorspinnmaschinen (Flyer) besitzen, wie bereits friiher erwahnt, ein 
Riemenkegelgetriebe, durch welches bei steigendem Wickeldurchmesser der Unter­
schied zwischen der Fliigeldrehzahl und der Drehzahl der Garnspulen so geandert 
wird, daB die beirn Anspinnen eingestellte Fadenspannung auch wahrend der 
weiteren Spinnperiode annahernd erhalten bleibt. Diese mechanische Vorrichtung 
zur Erhaltung gleicher Fadenspannung bei wechselnde;m Wickeldurchmesser be­
sitzen die Fliigelfeinspinnmaschinen nicht. Bei Einstellung der Fliigeldrehzahl von 
Feinspinnmaschinen muB aber ebenfalls Riicksicht auf den beirn kleinsten Wickel­
durchmesser auftretenden Fadenzug genommen werden. Er andert sich bei gleich­
bleibender Drehzahl mit dem Wickeldurchmesser der Spulen, er wird kleiner, je 
mehr Fadenschichten aufgelegt sind. Also wird ein wirtschaftliches Arbeiten auch 
bei Antrieben mit regelbaren Motoren, wenn sie mit gleichbleibender Drehzahl 
wahrend des ganzen Spinnvorganges laufep., nicht erreicht. 

Hier haben die Einrichtungen zur Konstanthaltung der Fadenspannung bei 
sich anderndem Wickeldurchmesser Abhille geschaffen. Sie bestehen in einer 
Regelvorrichtung, mit Hille deren die Fliigeldrehzahl dem jeweiligen Wickel­
durchmesser angepaBt wird. Antriebe mit nicht regelbaren Motoren erhalten 
Einrichtungen, durch welche bei steigendem Wickeldurchmesser die Drehzahl 
in einer oder zwei Stufen erhoht wird, urn. damit die Fadenspannung annahernd 
der maximal zulassigen gleich zu halten. 

Die selbsttatige Regelung der Arbeitsgeschwindigkeit der Fliigelspinn­
maschine in Abhangigkeit von der Fadenlagenzahl auf den Spulen wird in be­
sonders einfacher Weise dadurch erreicht, daB die auf- und abgehe.nde Bewegung 
der Spulenbank benutzt wird, urn. ein Schaltrad zu verstellen, welches dann den 
die Arbeitsgeschwindigkeit einstellenden RegIer beeinfluBt. Durch das Schaltrad 
wird unter trberwindung einer Feder ein Zugseil oder eine Kette aufgewickelt, die 
an den RegIer so angreift, daB dieser entsprechend der Drehung des Schaltrades 
verstellt wird. 

Abb. 243 zeigt beispielsweise eine derartige Regelung fiir konstanten Fadenzug 
bei Verwendung eines stufenlos regelbaren Motors. Die Spule b ruht auf der Spulen­
bank d, die abwechselnd gehoben und gesenkt wird. An dieser Spulenbank sind 
Mitnehmer e1 und e2 angebracht, welche auf eine Klinke I wirken. Diese Klinke I 
steht mit dem Schaltrad g in Eingriff, das mittels eines Seiles han einem die Biirsten­
briicke eines regelbaren Antriebmotors i verstellenden Arm k angreift. Auf diesen 
Arm k wirkt andererseits eine Feder l, so daB das Zugseil h immer straff gespannt 
gehalten wird. Das Schaltrad gist in seiner jeweiligen Stellung durch eine Klinke m 
gesperrt. Durch das Antreffen des Mitnehmers e2 gegen die Klinke I beim Auf­
wartsgang der Spulenbank wird das Schaltrad g je nach den gewahlten Ver-
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hiHtnissen um ein oder mehrere Zahne vorwarts gedreht. Die auf diese Weise er· 
reichte Einstellung bleibt unter der Wirkung der Sperrklinke mauch bestehen, 

da beim folgenden Abwartsgang 
der Spulenbank d die Klinke t 
von dem Mitnehmer e2 freige. 
geben wird. Wenn die Spulen. 
bank d sich ihrer untersten Stel· 
lung nahert, trifft aber der Mit­
nehmer e1 gegen die Schalt­
klinke t und hebt diese .aus, so 
daB sie wieder die gezeichnete 

rL Stellung einnimmt und dann 
I beim Anheben der Spulenbank 6c erneut zum Fortschalten des 

Schaltrades g benutzt werden 
kann. J edesmal nachdem die 
Spulenbank eine Ab- und Auf­
wartsbewegung ausgefiihrt, also 

Abb. 243. Regelung fUr konstanten Fadenzug bei 
Antri b n mit regelbaren Motoren (Bergmann A.-G.). 

die Spule zwei neue Lagen er­
halten hat, tritt eine Verstel­
lung des Schaltrades ein. Mit 
dieser Verstellung ist zugleich 
eine solche der Biirstenbrucke 

und damit eine Regelung der Arbeitsgeschwindigkeit verbunden. Damit hat 
man es ohne weiteres in der Hand, die Arbeitsgeschwindigkeit dem jeweiligen 
Durchmesser der Spule anzupassen. Vor jeder neuen Spinnperiode muB natiir­
lich das Schaltrad g in seine Ausgan,gsstellung zuruckgefiihrt werden, was sich 
nach Ausheben der Sperrklinke m einfach von Hand bewerkstelligen laBt. 

c) Antrieb fUr den Wagenspinner (Selfactor). 
Der Kraftbedarf eines Baumwollselfactors wahrend eines Arbeitsspieles, das 

nur wenige Sekunden dauert, ist ein auBerordentlich stark schwankender, wie sich 
aus dem untenstehenden Diagramm, Abb. 244, ergibt 1. Er erreicht in kiirzester 
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Abb. 244. Kraftbedarf eines Baumwollselfactors. 

Zeit sein Maximum beim Beginn 
der Wagenausfahrt, mit der die 
V orgarnlieferung durch das 
Streckwerk und die V orwarts­
drehung der Spindeln mit groBer 
Geschwindigkeit zwecks Draht­
erteilung verbunden sind, und 
faUt dann rasch wieder, sobald 
der ausfahrende Wagen zum Still­
stand kommt und die Spindeln 
nur noch eine V orwartsdrehung 
mit gesteigerter Geschwindigkeit 
zwecks Nachdrahterteilung er­
halten. Ein weiteres Sinken des 

Kraftbedarfes tritt beim nunmehr folgenden Abschlagen durch langsame Ruck­
wartsdrehung der Spindeln ein, ihm folgt aber beim Beginn der Wageneinfahrt 
mit Iangsamer Wiedervorwartsdrehung der Spindeln fiir das Aufwinden der 

1 Schmitz: Mell. Text. Ber. 1928, 727; das. Baltz, 1930, 8. 
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Faden eine Steigerung des Kraftbedarfes und schlieBlich fallt dieser bei Still­
setzung der Massen am Ende der Wageneinfahrt wieder fast auf Null. 

Charakteristisch fiir die heute noch vorwiegend gebauten Selfactoren mit 
wahrend eines Wagenspiels hin- und herbewegter Hauptwelle ist die Verwen­
dung eines Vorgeleges, von dem aus die Maschine durch Riemen und Sell Antrieb 
empfangt. Eine groBe Schwierigkeit im Antrieb liegt in der Beseitigung des 
Riemenschlupfes, der sich aus der Uberanstrengung der Antriebriemen bei Beginn 
der Wagenausfahrt ergibt. 
Er ist abhangig von der 
Luftfeuchtigkeit, der Tem­
peratur und dem Betriebs­
zustand, also veranderlich; 
infolgedessen ergeben sich 
in den Wagenspielen 
UngleichmaBigkeiten, die 
einen ungiinstigen Ein­
fluB auf den Spinnvor­
gang haben. Um das 
Tragheitsmoment der pe­
riodisch zu beschleunigen­
den Massen nach Moglich­
keit herabzusetzen, hat 
man vorgeschlagen, alle auf 
der Hauptwelle sitzenden 
Scheiben sowie die Spinn­
trommeln aus Leichtmetall 
herzustellen. - Die stark 
wechselnde Beanspruchung 
desAntriebesistdie Ursache 
der immer noch herrschen­
den Meinungsverschieden­
heit in den Fachkreisen 
iiber die Anwendung des 
Gruppen- oder Einzelan­
triebes. LaBt man eine 
Mehrzahl von Selfactoren 
gleichzeitig von einem Wel­
lenstrang (Gruppenantrieb) 
antreiben, so ist wahrschein­
lich, daB die gleichen Ar­
beitsabschnitte eines Ar­
beitsspieles der angetriebe­

Abb.245. ElektriBcher Einzelantrieb mit Schwungscheibe 
fiir den Sefactor (AEG). 

nen Maschinen nicht zusammenfallen und demgemaB ein gewisser Kraftausgleich 
fiir den Motor eintritt. Es wird also der Gruppenantrieb urn so gleichmaBiger 
belastet, je mehr Maschinen gleichzeitig von derselben Welle aus Antrieb 
empfangen. Die Anzahl der anzuschlieBenden Maschinen ist jedoch wegen 
der Raurnbeanspruchung und der erforderlichen groBen Wellenleitungen eine 
beschrankte. Infolgedessen muB man auch beim Gruppenantrieb mit einer stark 
wechselnden Belastung des Motors rechnen. Sie fordert die Wahl eines aus­
reichend groBen Motors und wirkt sich nachteilig in der durch die schwan­
kende Drehzahl der Wellenleitung hervorgerufenen UngleichmaBigkeiten der 
Garne aus. 
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Auch beirn elektrischen Einzelantrieb, bei dem man das Vorgelege unmittelbar 
mit dem Motor kuppelt, wenn nicht unzulassige Scheibenabmessungen zur Anwen­
dung einer "Obersetzung zwingen, rufen die oben gekennzeichneten Belastungsande­
rungen eine stark wechselnde Drehzahl hervor, wenn ein normaler Motor ver­
wendet wird. Da diese Drehzahlanderungen aber sich periodisch regelmaBig 
wiederholende sind, wie auch das Diagramm erkennen laBt, kann man ihnen 
Rechnung tragen. Der Motor muB eine reichliche Leistung bei groBer "Oberlast­
barkeit und auBerdem zwecks guter Wirtschaftlichkeit einen Wirkungsgrad be­
sitzen, der zwischen "Oberlastung und geringster Teilbelastung moglichst hoch 
und gleichbleibend ist. Um dabei eine moglichst gleichbleibende Drehzahl des 
Motors zu erzielen, die hohen Belastungsspitzen irn Kraftediagramm also nach 
Moglichkeit zu beseitigen, hat man in Vorschlag gebracht, eine Schwungscheibe 

1000 

950 
.900 ,..... 

GO 
( 

110 

20 

TiJurs,qgh/ 

Wil'ku~q:rqrO'J, 

str~ke --- -

auf die Motorwelle aufzusetzen, wie 
dies die Abb.245 erkennen laBt. Sie 
soll in Zeiten geringer Belastung 
Arbeit aufspeichern und diese dann 
bei starker Inanspruchnahme des 
Motors wieder abgeben. -DieFirma 
Brown, Boveri & Co. empfiehlt die 
Anwendung eines Motors mit einge-

11mI" bautem Zentrifugalanlasser, der ein 
110 hohes Kippmoment aufweist und die 
.10 Eigenschaft besitzt, plotzliche Be-
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o sowie die Maschine in kiirzester Zeit 
20 25 PS auf die verlangte Arbeitsgeschwin-

Abb.246. Betriebskurven fiir einen Selfactormotor. 
digkeit zu bringen. Er iiberwindet 
die Belastungsspitze bei der Wagen­
ausfahrt, ohne daB er starke mer­

dimensionierung erhalten muB. - Abb. 246 zeigt die Betriebskurven eines 
Spezialmotors mit 1000 minutlichen Umdrehungen der Firma Schorch-Werke 
A.-G., Rheydt, fiir den Einzelantrieb von Baumwollselfactoren zu 1000 Spin­
deln" Der Wirkungsgrad betragt nach der obengenannten Arbeit von Schmitz 
schon bei 4 PS Belastung 80%, bei Belastungen zwischen 8 und 27 PS bleibt 
der Wirkungsgrad iiber 90 %, bei einer Belastung von etwa 15 PS erreicht 
derselbe einen Hochstwert = 92,5%. 1m Durchschnitt ist der Wirkungsgrad 
des Motors bei dem Antrieb eines Selfactors mit einem Arbeitsdiagramm, ge­
maB Abb. 244, = 89%. Sein Antrieb besitzt das normale Vorgelege, es 
sind zwei Riemen vorhanden, die bei der Spitzenbelastung sich beide etwas 
dehnen und schliipfen konnen. Der Motor wird mit elastischer Riemenwippe 
ausgeriistet, damit der Riemenschlupf bei der Spitzenbelastung vergroBert 
wird; auBerdem erhalt der Motor selbst moglichst groBe Schliipfung. - Um das 
Gleiten des Riemens moglichst zu verhindern, hat man vorgeschlagen, wahrend 
der Beschleunigungsdauer die Vorgelegedrehzahl wenigstens zeitweilig zu ver­
mindern und so der nacheilenden Haedstockdrehzahl entgegenzukommen. Prak­
tisch wird dies nach N owotnyl durch die Verwendung eines mit dem Vorgelege 
gekuppelten Drehstrommotors erreicht, dessen Drehzahl stark mit steigender 
Belastung abfallt. Diese Antriebsart verwenden nach Genanntem die Siemens­
Schuckertwerke, Berlin-Siemensstadt. 

1 Vgl. Nowotny: Mel!. Text. Ber. 1927, 129. 
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d) Antrieb des Ringspinners. 
Der Antrieb des Ringspinners ist ein Mittel- odeI' Seitenantrieb. Er er­

folgt mittels einer Schnurtrommelwelle; bei einer zweiseitigen Maschine sind 
zwei parallel zueinander gelagerte und sich von der einen bis zur anderen Stirn­
wand erstreckende Wellen vorgesehen. Diese Wellen empfangen bei Anwendung 
des Riementriebes direkten Antrieb von oben oder von unten durch gerade (offene), 
halbgeschrankte oder uber Leitrollen gefiihrte Riemen. Bei Ringspinnern, deren 
Spindelgeschwindigkeiten 
ffir das Spinnen grober 
und weit auseinander lie­
gender N ummern ofters 
gewechselt werden mus­
sen, wird der Riemen­
antrieb nicht unmittelbar, 
sondern durch einen Seil­
trieb auf die Schnurtrom­
melwellen zur Wirkung 
gebracht, Abb. 247 und 
248. Seine Wirtel konnen 
leicht ausgewechselt und 
die sich hierbei ergeben­
den Anderungen in del' 
Seilspannung durch eine 
verstellbare Rillenscheibe 
ausgeglichen werden. Bei 
dem in Abb. 248 darge­
stellten Antrieb mit par­
allel zu den Trommel­
wellen liegender Riemen-

scheibenvorgelegewelle 
sitzen Fest- und Los­
scheibe a und b auf der 
in der Stirnwand c des 
Maschinengestelles gela­
gerten V orgelegewelle d, 
welche ihre Drehbewe­
gung durch einen Zwei­
rillenwirtel e mittels eines 
in der Pfeilrichtung ge­
fiihrten Treibseiles auf die 
beiden Trommelwellen g 
ubertragt. Durch den ver­

Abb. 247. SeiIantrieb fUr die Spindeltrommeln des Ring­
spinners (Nouvelle Societe de Construction vorm. N. Schlum­

berger & Co., Guebwiller). 

stellbar gelagerten Wirtel h werden Spannungsanderungen im Treibseil ausge· 
glichen. - Bei dem Antriebnach Abb. 247 ist die Riemenscheibenvorgelegewelle 
quer zu den Trommelwellen angeordnet. 

An Stelle des Riemenantriebes ist in letzterer Zeit mehr und mehr der elek­
trische Antrieb getreten. Es empfangen bei seiner Verwendung die Schnur­
trommelwellen entweder unmittelbar durch einen mit der einen Trommelwelle 
gekuppelten Motor Antrieb, siehe Abb.249, oder von einem am Boden oder 
auf dem Kopfgestell des Ringspinners angeordneten Motor durch einen Riemen. 
Mussen beim elektrischen Antrieb die Spindeldrehzahlen Iiir die verschiedenen 
Garnguten und Garnnummern geandert werden, so muG zwischen Motor und 
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Trommelwelle eine Vorrichtung eingeschaltet werden, die eine Anderung des 
Umsetzungsverhaltnisses zuIaBt. 

Fiir den Antrieb der Maschine mit veranderlicher Drehzahl kommt folgendes 
in Betracht. Die auf den Ballonfaden wirkende Fliehkraft, der auf ihn wirkende 
Luftwiderstand, die auf den Laufer wirkende Fliehkraft, sowie der sich aus ihr 
ergebende Reibungswiderstand am Ring sind aile proportional dem Quadrat 
der Drehzahl, demgemaB sind es auch aIle Fadenziige von den Streckzylindern 
bis zur SpuIe. Die Gesichtspunkte, nach denen man die Veranderung der Dreh­
zahl vornimmt, konnen verschieden sein. Man versucht entweder eine gleiche 
Fadenspannung fiir aIle Windungsdurchmesser zu erreichen oder sie an die sich 
andernde Ballonform anzupassen oder beides zugleich. Die GleichmaBigkeit der 
Fadenspannung kann dabei entweder zwischen Streckwerk und Ose oder zwi­
schen Laufer und Spule angestrebt werden, je nachdem man mehr Wert auf 
unveranderliche Bruchgefahr und gleichmaBige Garnqualitat oder auf ein durch-

I I aus gleichmaBiges Winden der 
Spule legt. SoIl die Drehzahl 
mit Riicksicht auf die BaIlon-

d groBe geandert werden, so emp­
fiehlt es sich nach Brown, Bo­
veri & Co., fiir die obersten 
Ringbanklagen die bei konstan­
tern Antrieb zugelassene Dreh­
zahl beizubehalten, sie dagegen 
in allen iibrigen Lagen zu er­
hohen und nur fiir das Spinnen 
des Ansatzes eine geringere Ge­
schwindigkeit anzuwenden. 

Abb. 248. Seilantrieb fiir die Spindeltriebtrommeln 
des Ringspinners, auf demMaschinengestell angeordnet. 

(Nach Prof. Briiggemann, Die Ringspinner der 
Deutschen Werke.) 

Die Regelung der Drehzahl 
des Ringspinners hat man auf 
verschiedene Weise versuchtl. 

Zunachst hat man den Stu­
fenscheibenantrieb in den ver­
schiedensten Ausfiihrungsfor-
men zur Anwendung gebracht. 

Weiter hat man Stufenradergetriebe nutzbar gemacht und schlieBlich vorge­
schlagen, den Riemenfiihrer von der Ringbank aus so zu steuern, daB der 
Riemen mehr oder weniger von der Festscheibe auf die benachbarte Losscheibe 
gleitet und umgekehrt und damit der Schlupf des Riemens, also auch die Dreh­
zahl der Spindel geandert wird. 

Als Stufenscheibenantriebe seien beispielsweise ein solcher von Carl Hamel 
A.-G., Chemnitz, und ein solcher der Firma W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach, 
genannt. - Die erstgenannte Ffrma baut den Elektromotor auf die Anfangs- und 
Hauptantriebswand auf und versieht seine verlangerte Achse mit einer Scheibe 
mit drei Abstufungen, von denen die Stufe mit dem kleinsten Durchmesser in 
doppelter Scheibenbreite ausgefiihrt ist. Bei der Gegenscheibe auf der Trommel­
welle haben die drei Abstufungen zwar gleiche Breite, es ist aber neben der 
Stufe von groBtem Durchmesser noch eine Losscheibe angeordnet. Dadurch 
wird erreicht, daB bei Ingangsetzung des Motors der Riemen zunachst auf die 

1 Vgl. hierzu G. Stein: Untersuchungen fiir die Geschwindigkeitsregelung der Ring­
spinnmas~.hine und ihr EinfluB auf die Produktion. Leipz. Monatschr. Textilind. 1927, Nr 9. 
Oertel: Uber die Wirtschaftlichkeit und Geschwindigkeitsregelung bei Ringspinnmaschinen. 
Mell. Text. Ber. 1930, 589; Leipz. Monatschr. Textilind. 1927, Nr 9. 
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genannte Losscheibe treibt und, erst nachdem er seine volle Geschwindig­
keit erreicht hat, auf die niedrigste Drehzahl der Maschine umgeschaltet wird. 
Damit die Anderung der Spindelumlaufzahlen wahrend des Betriebes nach 
Belieben durchgefiihrt werden kann, sind die Stufenscheiben so geformt, daB 
die Riemenverschiebung von Stufe zu Stufe ohne weiteres moglich ist. -
Bei dem Antrieb von Schlafhorst ist die Losscheibe in Wegfall gebracht 
und infolgedessen eine Erbreiterung des Antriebsgestelles entbehrlich. Die Zwei­
stufenriemenscheibe dient sowohl als Fest- wie als Losscheibe; es ist deshalb in 
ihrem Innern eine ein- und ausrUckbare Kupplung angeordnet. Sie besteht aus 
einer inneren, mit der Antriebsachse der Ringspinnmaschine fest verbundenen 
Kupplungshalfte mit ra­
dial ausspreizbarem Man­
tel und der als Gegen­
kuppel ausgebildeten Stu­
fenscheibe, welche sich bei 
Leerlauf auf einer Nabe 
des festen Kupplungsteiles 
als Losscheibe dreht. Das 
Ein- und Ausriicken der 
Kupplung und damit das 
An- und Abstellen der 
Ringspinnmaschine selbst 
erfolgt mittels eines Hand­
hebels. Ein Verschieben 
des Riemens auf die Fest­
oder die Losscheibe beim 
An- und Abstellen der 
Maschine ist nicht erfor­
derlich. Hieraus ergibt 
sich eine einfachere Be­
dienung der Maschine und 
groBere Schonung des Rie­
mens, vor allen Dingen 
aber wird verhiitet, daB 
der bedienende Arbeiter 
beim Wiederingangsetzen 
der Maschine den Riemen 
auf eine Stufe schiebt, 
die der augenblicklichen 
Stellung der Ringbank 

Abb.249. Ringspinnmaschinen, angetrie ben durch Bergmann­
Kollektormotoren mit Drehzahlregelung durch 

Kurvenscheiben-Spinnregler. 

nicht entspricht. Zur selbsttatigen Verschiebung des Antriebsriemens ist ein 
Getriebe vorgesehen. 

Einen Antrieb des Ringspinners unmittelbar durch einen Elektromotor in V 8f­

bindung mit einem zwischen diesen und die Trommelwelle eingeschalteten 
Stufenradervorgelege bauen die Wotanwerke A.-G., Chemnitz. 

Die Tatsache, daB ein Riemen beim Laufen sich stets die hochste Stelle der 
Riemenscheibe sucht, z. B. bei ballig gedrehten Scheiben, hat die Rheydter 
Maschinen- und Spindelfabrik, Rheydt, zum Bau einer Antriebsvorrichtung ver­
anlaBt, bei der die Riemengabel durch eine oder mehrere Riemenfiihrungsrollen 
ersetzt ist, welche auf einer winklig zur Antriebswelle der Maschine mittels 
Handrad verstellbaren Achse laufen. Diese Rollen driicken von auBen gegen die 
Ablaufseite des Riemens und werden durch ein Handrad oder sonstige Vor-
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richtung fUr jede Antriebsscheibe, d. h. fiir di Lo cheib, fiir die groJ3ere und 
fiir die kleinere Fe tscheibe einge t lIt. 

Abb. 250. pinnregler (BBC). 

Di vor tehend gekennzeichneten 
Hili mittel ermoglichen nur eine Re­
gelung der pindelgeschwindigkeit de 
Ring pinn r in w iten Grenzen. 

Eine vollkomm ne Regelung der 
Arbeitsge chwindigkeit der fa chine 
rgibt sich durch Anwendung ein s 

in d n rforderlichen renz n regel­
bar n Motor in Gestalt 
eines feinstufig reg lbaren 
Gl ichstrom- od r reh-

trom-Kollektormotor . 
ie Ge chwindigkeitsr -

gelung erfolgt von Hand 
durch Ver tellung des B -
dienung h b Is, in vollen­
deter Form aber durch 
ein n pinnregl r, eine 
von der la chine aus b -

triebene Vorrichtung, die die Verstellung der Motorabnehmerbiirsten in Ab­

Abb. 251. Drehstrom-Kollektormotor mit ruckseitig 
angebautem Kurvenscheiben- pinnregler 

(Bergmann A.-G.). 

hangigkeit vom SpinnprozeB be­
wirkt. Die beiden Hauptver­
treter der Spinnregler sind der 
Kurvenscheibenregler und der 
Linealregler1 • Der erstere be­
sitzt gewohnlich zwei Kurven­
scheiben, von denen die eine 
von der das Heben und Senken 
der Ringbank bewirkenden 
Herz- oder Exzenterwelle An­
trieb empfangt, wahrend die 
andere von der Schaltachse fiir 
das Versetzen der Ringbank in 
der Hohenrichtung durch eine 
biegsame Welle bewegt wird. 
Die Herzkurvenscheibe hat 
den Zweck, die Biirstenbriicke 
des antreibenden Motors so zu 
verstellen, daB die Drehzahl 
dem sich andernden Aufwickel­
durchmesser angepaBt wird. Die 
von der Schaltradachse bewegte 
Kurvenscheibe solI den von der 
ersten Scheibe eingeleiteten 
Drehzahlunterschied wahrend 
der An- und Abspinnperiode so 
weit begrenzen, daB keine un­
zulassige Fadenbeanspruchung 

1 Vgl. hierzu Oertel: "Uber die Geschwindigkeitsregelung bei den Ringspinnmaschinen. 
z. V. d. I. 1929, Nr 9 und Mell. Text. Ber. 1929, 595. 
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eintritt. Die beiden Kurvenscheiben iibertragen ihre Bewegung mitteIs eines 
Zugorganes (Drahtseil, Kette, Stange) auf die Biirstenbriicke und diese wird 
dadurch synchron mit der Ringbankbewegung verschoben, was eine Drehzahl­
anderung des Motors zur Folge hat. Die beiden Kurvenscheiben werden von Fall 
zu Fall so ausgefeilt, daB sich fiir eine bestimmte Garnnummer und Spulen­
bewickelung die entsprechenden Drehzahlanderungen ergeben. Diese Arbeit ist 
auBerordentlich langwierig und muB sorgfaltig ausgefiihrt werden. Abb. 250 zeigt 
einen Kurvenscheibenregler, wie ihn die Firma Brown, Boveri & Co., Mannheim, 
baut. - Abb. 251 veranschaulicht einen Drehstrom-Kollektormotor mit riickseitig 

Abb. 252. Drehstrom-Kollektormotor mit auf 
den Antriebstock aufgebautem Lineal-Spinn­

regler (BergmannA.-G.). 

angebautem Kurvenscheiben-Spinn­
regIer, der Bergmann-Elektrizitats­
werke A.-G., Berlin; vgl. auch 
Abb. 249. - Ein LineaIspinnregler 

Abb. 253. Drehstrom-Kollektor­
motor mit aufgebautem Lineal­

Spinnregler (Bergmann A.-G.). 

ist der vorgenannten Firma durch Patent 433134 geschiitztl. Er wird nach 
den Ausfiihrungen Nullaus in den Bergmann-Mitteilungen auf den Antriebs­
stock, Abb. 252, der Spinnmaschine oder den Motor selbst, Abb. 253, aufgebaut; 
er besitzt zur Einstellung des VerstellwinkeIs der Biirstenbriicke des Motors ein 
Lineal mit ausgearbeiteter Form, die den auBeren Abmessungen des zu spinnen­
den Fadenkorpers (Cop) angepaBt ist, siehe hierzu Abb. 254. Der Aufbau des 
Spinnreglers auf den Antriebsmotor (durch DRGM 1010364 geschiitzt) bedeutet 
gegeniiber der bisherigen Aufstellung auf dem FuBboden neben dem Motor einen 
bedeutenden Fortschritt. Nicht nur, daB dieser Platz frei wird und die jeden Werk­
leiter storenden Schmutzecken wegfallen, sondern der auf den Motor aufgebaute 
Spinnregler gestattet bessere Wartung und, wenn der vordere Deckel eine Glas-

1 Vgl. hierzu Nullau: Der Lineal-Spinnregler. Z. V. d. 1. 1929, Nr9. 
Herzog, Technologie IVj2 A, a; Glafey, Baumwolle. 13 
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platte erhiHt, ungehinderte Beobachtung des Regelvorganges. Abb. 255 zeigt, in 
welcher Weise die Drehzahlanderung des Motors beim Weiterschreiten des Spinn. 
prozesses erfolgt. Das Andern der Drehzahl geschieht im Gegensatz zu den bisher 
bekannten Spinnreglerbauarten unmittelbar vom Ringbankhebel b aus auf das 
Verstellorgan i des Motors k (Biirstenbriicke, NebenschluBregler) durch Seil oder 
Kette g. Die Spannfeder l hat den Zweck, das Verstellorgan i in die Stellung 
fiir die groBte Drehzahl zuriickzufiihren. Wird der Ringbankhebel b durch die 
Herzscheibe a nach unten bewegt, dann zieht das Seil g das Verstellorgan i 

" ._ ..... :::.:::.:.::::::::: M·········· ........ i;.: ~" 

I " 

nach links, so daB der Motor 
schneller lauft. Wird aber der 
Ringbankhebel b nach oben 
bewegt, so lauft der Motor k 
langsamer. Der Verstellwinkel 
von i entspricht dem Dreh· 
zahlunterschied, wenn auf die 
volle Form der Spule gespon· 
nen wird. Durch Anderung des 
Angriffpunktes von r an i wird 
der Verstellwinkel von i und 
damit der Drehzahlunter· 
schied des Motors geandert. 
Der Antriebsmotor andert also 

..... ...... ... -. -.. ---•. ·-·-·--':71-·-· . . '1 
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Lilleols IInler6erlick-
slcllbgvlIl. der Regel­
verlitilillisse 

bb. 254. Reglerlineal. in gleicher Weise seine Dreh· 
zahl mit der Stellungsande­

rung des Ringbankhebels. In ausgefiihrten Anlagen wird die Kette g nach oben 
iiber eine feste Rolle und dann nach i gefiihrt, urn den Ringbankhebel b an 
die Herzscheibe a zu ziehen und damit die Gegengewichte der Ringbank zu 
entlasten. 

Es dauert eine bestimmte Zeit, bis der Motor die der Stellung des Regel­
organes entsprechende Drehzahl angenommen hat. Je schneller der Ringbank­
hebel hin- und herbewegt wird, um so groBer wird die Zeit (Nacheilung), bis der 

Abb. 255. Prinzipanordnung des 
Lineal· pinnr glers. 

Motor mit der entsprechenden Geschwin­
digkeit lauft. Diese Drehtragheit (Massen. 
tragheit) ist bei verschiedenen Motorfabri­
katen sehr wechselnd und wirkt bei mer. 
schreitung von 2 Sekunden storend auf 
die Fabrikation dadurch, daB beim Auf· 
winden auf die Hiilse die Fadenspannung 
vergroBert und beim Aufwinden auf den 
groBten Durchmesser die Fadenspannung 
ungeniigend groB wird. Die Drehtragheit 

des Motors wird beseitigt, wenn man, wie nach Abb.256, neben dem Ring. 
bankhebel b' einen zweiten, den leeren Ringbankhebel b anordnet, der 
durch eine zweite verstellbar angeordnete Herzscheibe a gesteuert · wird. Ent· 
sprechend der vorhandenen Drehtragheit "ird diese Herzscheibe voreilend ein­
gestellt; man erreicht hierdurch, daB der Wechsel der Drehzahl des Motors 
mit dem Wechsel der Ringbankbewegung ·zusammenfallt. In der oberen Stellung 
der Ringbank hat dann die Spindel die kleinste und in der unteren Stellung bei 
jedem Ringbankhebelhub die groBte eingestellte Drehzahl. Solange beim An­
spinnen nicht auf den vollen Durchmesser gesponnen wird und wenn beim 
Abspinnen durch den kiirzer werdenden, ballonartig umlaufenden Faden die 
Fadenspannung ansteigt, muB der Drehzahlunterschied entsprechend geandert 
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(verkleinert) werden. Auf einfachste Weise wird dies erreicht, indem die auBere 
Form der Spule als Anhalt fUr den Drehzahlwechsel genommen wird. Eine der­
artige Form negativ in ein Lineal eingetragen, siehe Abb.254, gestattet dann, 
das Drehzahlverhaltnis des Motors fUr das An- und Abspinnen richtig zu andern. 
Nach Abb. 255 wird auf die Achse des sich bei jedem Ringbankhub drehenden 
Schaltrades c das Zugorgan n aufgewickelt, wodurch das Lineal m senkrecht zur 
Bewegungsrichtung von g verstellt wird. Sobald bei der Hin- und Herbewegung 
von g die AnstoBklinke 11, an das Lineal m kommt, wird die Weiterbewegung 
von i aufgehalten und damit auch die Drehzahlanderung begrenzt. Das ist voll­
standig der Fall, wenn die obere Kante des Lineals m sich in gleicher Hohe mit 
der Klinke 11, befindet, wie es beim Anspinnen der Fall sein solI. Das Verstell­
organ fUr die Motordrehzahlregelung kann sich dann nicht bewegen und der 
Motor lauft, solange die Wulst gewickelt wird, mit kleinster Drehzahl. Bei jedem 
Auf- und Niedergang des Ringbankhebels b wird auch das zugehOrige Schalt­
rad c gedreht, somit das Seil n auf die Achse gewickelt und das Lineal m 
gehoben. Beim Fortschreiten der Anspinnperiode wird die Klinke 11, mehr und 
mehr nach rechts frei und damit 
der Drehzahlunterschied des Mo­
tors groBer und groBer bis zum 
eingestellten Hochstwert, solange 
die Hauptspinnperiode dauert. Bei 
Beendigungder Hauptspinnperiode 
kommt die Klinke 11, auf die untere 
schrage Flache des Lineals m und 
verkleinert, je weiter das Abspin­
nen fortschreitet, den Drehzahl­
unterschied mehr und mehr. Wird 
nun die Ringbank um den vollen 
Hub zum Abspinnen neuer Spulen 
zuriickgestellt, so wird gleichzeitig 
auch das Lineal durch Abwickeln 
des Seiles nach unten bewegt, bis 
die Klinke 11, wieder vor der oberen 

b 

b' 
a 

9 

Abb. 256. Anordnung einer zweiten verstellbaren 
Herzscheibe zur Einstellung der Voreilung 

des Motorreglers. 

Kante des Lineals steht. Bei den ausgefiihrten Anlagen wird das Lineal von der 
Achse des Schaltrades c aus durch eine biegsame Welle iiber eine Schnecke hin­
und herbewegt. Sollen Spulen mit groBerer Lange hergestellt werden, so muB 
lediglich ein neues Lineal von groBerer Lange und sonst passender Form ein­
gesetzt werden, um mit gleichbleibender Fadenspannung spinnen zu konnen. 

Der Vorteil des neuen Linealspinnreglers liegt weiter darin, daB die Leistungs­
steigerung in groBeren Grenzen einstellbar ist; der RegIer ist mit wenigen Hand­
griffen und leicht sichtbar fUr andere Spinnverhiiltnisse umstellbar. So kann 
z. B. der regelbare Spinnmaschinenantrieb mit Linealspinnregler nach Abb. 252 
schnell umgestellt werden in bezug auf: 

1. die Drehzahl, wenn auf die Hiilse gewickelt wird, durch Anderung der 
Stellung des Regelorgans fUr den Motor k; 

2. verschiedene Drehzahlunterschiede yom Mindest- bis zu dem durch die 
ZerreiBfestigkeit des Fadens begrenzten H5chstwert, durch Anderung des An­
griffspunktes von g an i mit anderer Hebemi,nge; 

3. die verschiedensten GroBen der Garnkorper durch Austausch des Li­
neals m. 

In Abb. 257 ist beispielsweise ein auf Grund von Leistungsversuchen ent­
worfenes Spindeldrehzahlregeldiagramm bei Einstellung des Linealspinnreglers 

13* 
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auf geringsten Fadenbruch dargestellt. Das Diagramm ist aufgenommen an 
einer Ringspinnmaschine, auf der BaumwollschuBgarn Nr.30 hergestellt wird. 

Mit dem Anspinnen wurde bei etwa 7700 Spindelumdrehungen begonnen, 
um Fadenbruch beim Herstellen der Wulst zu vermeiden. Nach etwa 1 ~ Minuten 
Spinndauer begann der Linealspinnregler die Drehzahl zu beeinflussen, und der 
Drehzahlunterschied vergr6Berte sich nach und nacho Nach weiteren etwa 
10 Minuten stieg der Drehzahlunterschied rasch an, ein Zeichen, daB jetzt nach 
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Abb.257. DrehzahIregeldiagramm bei Verwendung eines 
Lineal-Spinnreglers (Bergmann A.-G.). 

und nach auf die volle 
K6tzerform gesponnen 
wurde. Die Linie b gibt 
die Drehzahl an, mit 
der bei den verschiede­
nen K6tzerh6hen auf 
die HUlse aufgewunden 
wird. Man erkennt, daB 
die Steigerung auf 8500 

Spindelumdrehungen 
sehr allmahlich erfolgt. 
Schon vor dem Abspin­
nen wird die Drehzahl 
wieder herabgesetzt und 
fiir den kleinen Cop­
durchmesser bei etwa 

8250 Spindelumdrehungen abgesponnen. Die Linie c zeigt an, mit welcher Spindel­
drehzahl der auBere Copdurchmesser hergestellt wird. Wahrend des Anspinnens 
steigt die Drehzahl bis auf etwa 11500; wahrend der Hauptspinnperiode bleibt 
der Drehzahlunterschied gleich. Wahrend der Abspinnzeit wird beim Aufwinden 
auf den auBeren Durchmesser die Drehzahl bis auf etwa 9500 herabgesetzt und 
darauf die Spinnmaschine stillgesetzt. Die Spindeldrehzabl andert sich mithin 

wabrend der Hauptspinnperiode bei jedem 
Ringbankhub von 8500 bis 11500 und zuriick. 
Hieraus ergibt sich, daB wahrend dieser Zeit, 
nach Linie d, mit einer mittleren Drehzahl 
von 10000 aufgewunden wird. Gegeniiber 
einer Spinnzeit von 118 Minuten bei gleich­
bleibender Drehzahl (Transmissionsantrieb) 
wurde der Cop bei Verwendung des Lineal­
spinnreglers in 109 Minuten fertig aufgespon­
nen, wodurch eine Zeitersparnis von 9 % er­
reicht wird, abgesehen von einem Mehrge­
wicht der Spulen von etwa 5 % und der 

besseren Garnqualitat durch das Aufwinden mit gleichbleibendem Fadenzug. 
Die Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft, Berlin, hat ihre regelbaren Motoren 

mit einem Spinnregler ohne Kurvenscheiben und Lineal ausgestattet. Seine 
Einrichtung ergibt sich aus Abb. 258. Die Biirstenbriicke ist mit den auf gemein­
samer Welle sitzenden beiden Wickelhebeln a und b verbunden, wahrend das Scbalt­
rad der Spinnmaschine iiber eine elastische Welle und ein Schneckenvorgelege 
die Kurbelwelle c und die Herzwelle mittels einer Kette und eines Kettenrades 
die Kurbelwelle d dreht. Denkt man sich zunachst die Kurbel c fort, so wird 
der Hebel a auf der Rolle e des Winkelhebels g aufliegen. Der letztere und mit 
ihm die Rolle e nimmt bei Drehung der Kurbel d verschiedene Lagen ein, welche 
die Hebel a und b bzw. die Biirstenbriicke mitmachen. Es entsteht also mit 
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der Bewegung der Herzwelle bzw. mit periodischem Hub der Ringbank eine 
regeImaBige Drehzahlerhohung oder Verminderung des Antriebes. Steht nun die 
mit .dem Schaltrad verbundene Kurbel c in der gezeichneten Lage, so ist die 
Bewegung der verbundenen Hebel a und b durch die Rolle h dieser Kurbel 
gehemmt und die Biirstenbriicke ist unbeeinfluBt von der Herzwellenbewegung. 
Die Drehzahl des Kollektormotors bleibt also gleichmaBig, was dem Beginn des 
Spinnprozesses entspricht. Beim Drehen der Kurbel c fOlgen auch die Hebel a 
und b, wodurch der Hebel a allmahlich in den Bereich der sich in der vorgenannten 
Weise bewegenden Rolle e kommt, so daB sich die Bewegung derselben immer 
mehr und mehr auf a iibertragt, bis die Rolle h die Bewegungen der Hebel a 
und b iiberhaupt nicht mehr hemmt. In dieser dem Anspinnen entsprechenden 
Periode ist also die Drehzahl zuerst konstant und wird dann mit dem allmah­
lichen Steigen der Ringbank in immer groBeren Grenzen verandert, bis die 
beim Hauptspinnen erwiinschten hochsten und niedrigsten Drehzahlen auf­
treten. An den letzteren verandert sich dann nichts mehr, bis das Schaltrad die 
Kurbel c so weit bewegt hat, daB dieselbe von der anderen Seite die Bewegung 
des Hebels b wieder hindert, wodurch die Regulierung sich im umgekehrten 
Sinne wieder verkleinert, was dem Abspinnen entspricht. Die Form der Dreh­
zahlkurve kann in einfachster Weise der Spinnmaschine an Ort und Stelle an­
gepaBt werden, und zwar hauptsachlich durch Verstellung der Hebel a und g 
mittels Schrauben bzw. durch Verschiebung der Rolle e. Der Spinnautomat 
braucht hierzu nicht auseinandergenommen zu werden, die Bedienung ist also 
sehr einfach. 

e) Sicherung der Antriebsmotoren I, 

Mit der forlschreitenden Durchfiihrung der Einzelantriebe in Textilfabriken tritt die 
Frage der Sicherung der .Antriebsmotore immer mehr in den Vordergrund. Die Schmelz­
sWpse!, die bisher allgemein als Sicherung in Kraftanlagen verwendet wurden, haben sich als 
ungeniigend und unzweckmii.JUg erwiesen, da ihre Zeitkonstante zu sehr von der der Kurz­
schlul3ankermotore abweicht. Eine Sicherung schmilzt etwa bei dreifacher Nennstrombelastung 
sofort durch; bei Kurzschlul3ankermotoren, wie sie zum .Antrieb der Textilmaschinen ver­
wendet werden, muB aber durchschnittlich mit dem 6- bis 8fachen Einschaltstrom gerechnet 
werden. Daraus ergibt sich naturgemaB die Notwendigkeit der "Obersicherung, so daB die 
SchmelzsWpsel den Motor nur noch bei KurzschluB, nicht aber bei Vberlastung oder beim 
Ausbleiben einer Phase schiitzen konnen. Zwecks Behebung dieses Vbelstandes hat die elektro­
technische Industrie in den letzten Jahren verschiedene neue Sicherungen in Gestalt von 
Kleinautomaten auf den Markt gebracht. Die Firma Stotz G.m. b.H., Mannheim-Neckarau, 
stellt einen solchen in Stopsel- und Elementform her. Als Stopselautomat kann er in bereits 
vorhandene normale Sicherungselemente ohne weiteres an Stelle der Schmelzstopsel einge­
schraubt werden. Sitzen die Elemente im Motorschalter, so geniigt meist eine Aussparung 
im Schalterdeckel, urn die Automaten unterbringen und bedienen zu konnen. ZweckmaBig 
wird jedoch in solchen FiiJIen auch das Element ausgewechselt und an dessen Stelle der in 
seinen AusmaBen sehr klein gehaltene Einbau-Element-Automat montiert. Der Automat 
enthalt einen krMtig durchgebildeten Schalter mit massiven Kupferkontakten, der - bei 
Kurzschlul3 durch eine elektromagnetische Auslosevorrichtung betatigt - automatisch eine 
sofortige Unterbrechung des Stromkreises herbeifiihrt. Eine zweite, thermische Abschalt­
vorrichtung tritt bei tJberlastung in Funktion und bewirkt - ebenfalls selbsttatig - eine 
zeitlich verzogerte, jedoch Momentauslosung des Schalters. Die EinschaltstromstoBe von 
Kurzschlul3ankermotoren bringen die elektromagnetische Abschaltvorrichtung nicht zum 
.Ansprechen, da die Spule so bemessen ist, daB erst Belastungen von etwa dem 8- bis lOfachen 
des Nennstromes ein geniigend starkes Kraftlinienfeld erzeugen, um die .Anziehung des Ankers 
und damit die Auslosung zu bewirken . .Andererseits sind die StromsWBe von so kurzer Dauer, 
daB die in dem Heizwiderstand durch sie hervorgerufene Warme nicht auf das Bimetall iiber­
geht. Erst bei liinger anhaltenden Vberlastungen biegt sich das Bimetall durch die indirekte 
Wii.rmeiibertragung leicht nach aul3en und gibt einen Auslosehebel frei, der iiber ein Knie­
hebelgelenk die Abschaltung bewirkt. Durch die Vereinigung dieser beiden Auflosesysteme 
in einer Vorrichtung wird erreicht, daB die Motore ohne Beriicksichtigung der Einschalt-

1 Vgl. G. A. Schmidt: Mell. Text. Ber. 1929,496. 
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strome ihrern nn trom entspr cbend abg ich rt werden konnen. 0 waren z. B. fUr 
einen Web tublmotor 3 0 olt Dreh trom, 1,5 P 1,1 kW 15 0 n, 2,5 Amp., totz-Auto­

maten 2,5 mp. enn trom zu verwenden. Die Automaten schiitzen d n Motor 
dann nicht nur b i Kurz cblull, ondern verhindern zuverla sig ein Verbrennen 
der Wicklung b i berlastung, bei Au bl ib n in r Pha oder bei den 0 hiiufjg 
zu beobachtenden Fehlschaltung n. 

G. pind In pindelantri b Drehzahlprilfer. 
AuG r dem tr ckwerk hab n di pindeln mit ihr r Lagerung, 

ihrem Antri b und ihr r chmi rung di w itgeh nd te u bildun ge­
fund n und bi t n infolg d s n di Mogli hkeit, ie mit auGerordent­
lich hoh r Dr hzahl (bi zu 15000 in d r Minute) laufen zu las n. E 
ist au e chlo en, ill Rahmen die cr Arb it die groBe Zahl d r fiir die 
v I chi denen pinn- und Zwirnma chinen in or chlag g bracht 11 

pindelkonstruktion n zu b schreib 11 und zu wurdig n. halb 011 11 

nUl' inig Beispi I vor Aug 11 g fUhrt w rd n, \Vie 
Anwendung komm n. 

a) piml In flir (len Wa o' n pinn r ( Ua tor). 
Die pindel d sWag nspinn r , auch 

od r Mul pind 1 g nannt, wird im allgem inen in 
Langen von twa 350 bis 450 mm au efiihrt, i t 
in ihrem ob ren T il, etwa von d r Langenmitt ab 
bis zur pitze, keg lformig verjiingt, besitzt ine ab­
g rundete pitz, tragt auf ihr m zylimk chen 

nt rteil etwa in ein r Langenmitt men Wirtel 
fiir d n Antri b und lauft in ih m unter n 

nd in inen purzapf n au, bb. 259. Mit 
Abb 259 di em purzapf n ruht die pindel in inem Full­

M~le- . lager, wiihr nd ie oberhalb de Wirtels mit dem 
spindel. zylindrischen T il in einem Halslag r g halten wird. 

bb. 261. Abb.262. 

Die Ausbildung di r beiden ager tell n ha man icb ganz be onder an­
gel g n in la n und i t dabei auch auf au rolschmierung bedacht g wesen, 
urn die B di nung d r Ma chine zu v r infach n und an 01 zu spar n. 
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Eine Lagerung ffir die Wagenspinnerspindel, wie sie die Firma Triemer 
& Forkert, Schweinsburg-PleiBe, liefert, zeigen die Abb. 260 bis 262. Sie ist eine 

Abb. 263. Abb. 264. 

solche mit beweglichem Halslager und Dauerolschmierung. Die das Hals­
lager bildende Biichse ist mit einem kugelzonenartigen Kopf ausgestattet, mit 
dem sie in einer entspre­
chend gestalteten Ausfra­
sung auf der Unterseite des 
Plattbandes Aufnahme fin­
det, Abb. 260. In etwa der 
Mitte ihrer Lange ist die 
Lagerbiichse mit einem ku­
gelringartigen Wulst ver­
sehen, der seitlich an zwei 
diametral einander gegen­
iiberliegenden Seiten ab­
geflacht ist, siehe Abb. 260 
und 261. Mit diesen Ab­
flachungen kommt die La­
gerbiichse beim Einsetzen 
in die Lagerbiichsenbank 
zwischen zwei an dieser 
angeordnete federnde Wi­
derlager zu liegen, welche 
die Mitnahme der Biichse 
durch die sich drehende 
Spindel verhindern , ihr 
aber in ihrem Sitz in Rich­
tung der Spindelbank eine 
gewisse elastische Nach­
giebigkeit geben. Mit den 
auf der Vorder- und Riick­
seite der Lagerbiichse noch 

Abb.265. Wagenspinner mit S.K.F.-Norma-Rollenlager­
spindeln (Rich. Hartmann A.-G., Chemnitz). 

vorhandenen Ringwulstteilen kommt die Biichse nach dem Einsetzen auf zwei 
in der Lagerbiichsenbank vorgesehene, ihnen entsprechend gestaltete Sitz-
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flii.chen zur Auflage. 1st die Spindel in die Lagerbiichse eingeschoben und 
mit ihrem Fu8 in das ibn aufnehmende FuBlager eingesetzt, so wird sie 
durch den kugelkalottenartig ausgebildeten Kopf der Lagerbiichse zunachst 
zentriert; er ermoglicht der Lagerhiilse aber auch, sich ohne weiteres dem jewei­
ligen Stand der Spindel anzupassen, sobald diese im Betrieb ihre normale Stel­
lung verla8t, und endlich la8t der Kopf der Lagerbiichse im Zusammenwirken 
mit dem sie stiitzenden RingwuIst eine kreispendelartige Ausschwenkung der 
Spindel zu, sobald diese aus dem FuBlager ausgehoben ist. Abb. 262. Die Schmie­
rung der Halslager erfolgt in der ausAbb. 260 ersichtlichen Weise. Diese Schmie­
rung sowie die Ausbildung des FuBlagers bieten nichts wesentlich Neues. 

Die Firma Otto Eifert in Crimmitschau i. Sa. bringt unter dem Namen "Eco" 
eine Lagerung fiir Selfaktorspindeln in den Handel, die in den Abb. 263 und 264 
wiedergegeben ist. Ihr Wesen besteht darin, da8 das Plattband als Olbehalter 
ausgebildet ist, in dem die kugelgelagerten, beweglichen Spindelbalslager, das 
01 und die fiir die Schmierung der Lager vorgesehenen Dochte untergebracht 
sind und der nach au8en vollkommen abgeschlossen ist, so daB ein Eindringen 
von Schmutz und Gespinstabgangen in den Olkanal und zu den Lagern unmog­
lich ist. Das Olen geschieht mittels einer nach vorn zurUckziehbaren, an der 
Plattbanddeckplatte anliegenden, sich selbsttatig wieder schlie8enden rinnenarti­
gen Klappe, auf deren Oberkante nach dem Zuriickziehen von der Plattband­
deckplatte die Olkanne entlang gefiihrt wird und iiber die das 01 gleichmaBig 
verteilt in den Olkanal flie8t. 

Abb.265 la8t die Anwendung der von der S.K.F.-Norma, Stuttgart-Cann­
statt, ausgebildete, urspriinglich nur fiir Ringspinner bestimmte Rollenlager­
spindel fiir Selfactoren erkennen. 

b) Spindeln fiir Flugelspinner. 
Die Spindeln der Fliigelspinner sind entweder solche fiir die V orspinn­

maschine (Flyer) oder solche fiir die Feinspinnmaschine. In beiden Fallen tragen 
sie auf ihrem Kopf einen abnehmbaren, U-formigen Fliigel mit nach unten 
gerichteten Schenkeln. Bei den Flyerspindeln, Abb.266 und 267, ist der eine 
dieser Schenkel als Rohr ausgebildet und tragt am freien Ende einen zwei­
armigen, in waagrechter Ebene drehbaren Hebel (PreBfinger). Der eine nach 
innen gerichtete Arm dieses Pre8fingers lauft in eine Platte aus, mit der sich 
der Pre8finger bei der Drehung der Spindel infolge Massenwirkung seines zweiten 
au8eren Armes nachgiebig gegen die Spule legt. Die Lunte tritt am Kopf des 
Fliigels in den rohrartigen Schenkel ein, geht in ihm, gegen Fliehkraftwirkung 
geschiitzt, nach abwiirts bis zum Pre8finger und dann iiber diesen zur Spule, 
auf die sie infolgedessen unter Druck aufgewickelt wird, Abb. 267. Dem Fliigel 
der Feinspinnmaschine fehlt der Pre8finger und der rohrartig ausgebildete 
Schenkel. Beide Schenkel sind massiv und enden in einem Fadenleitauge, Abb.268. 

Der Antrieb der Flyerspindel erstreckt sich nicht nur auf die den Fliigel 
tragende Spindel, sondern auch auf den frei drehbar auf ihr sitzenden Spulen­
trager. Sowohl fiir den Antrieb der Spindel als auch fiir den des Spulentragers 
ist je ein Hyperboloidenraderpaar vorgesehen, wie dies Abb. 267 erkennen la8t. 
Der Umlauf beider Raderpaare wird zum Zwecke einer richtigen Aufwindung 
des Fadens auf die Spule durch ein Riemenkegelpaar in Verbindung mit einem 
Differentialraderwerk in der an anderer Stelle - siehe S. 86 u.f. - bereits er­
lauterten Weise geregelt. Die Spindellauft mit konstanter Geschwindigkeit, die 
Spule dreht sich dagegen mit einer dem jeweiligen Wickeldurchmesser an­
gepaBten Geschwindigkeit. Dabei ist der Antrieb fiir Spindel und Spule so 
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eingerichtet, daB zum Zwecke des Aufwindens 
entweder die Spule dem Fliigel oder dieser der 
Spule voreilt. Abb.266 zeigt bei 1. die Anord­
nung des PreBfingers gegeniiber der SpUle, so­
fern diese voreilt, wahrend sie bei 2. die Lage 
des PreBfingers gegeniiber der Spule bei vor­
eilendem Fliigel veranschaulicht. Die Fliigel­
spindel des Flyers steht, wie Abb. 267 erkennen 
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Abb. 266. Fingel fiir Flyerspindeln. Abb.267. Flyerspindel mit Antrieb. 

(Mit Gen. der Firma Nouvelle Societe de Constr. ci-devant N. Schlumberger, Guebwiller.) 
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liWt, mit ihrem FuB in einem normalen FuBlager und empfangt dicht iiber 
ihn Antrieb. Ihre zweite Stiitzung findet die Spindel in einem Halslager mit 

Hilfe der lose auf der Spindel sitzenden Spulentragerbiichse, 
die unmittelbar oberhalb der Lagerstelle verzahnt ist. 

Der Antrie b der Fliigelspindel der Feinspinnmaschine 
erfolgt durch Schnur oder Band. Die Spindel nach Abb. 268 
ist fiir Bandantrieb eingerichtet und zu diesem Zweck etwa 
in der Langenmitte mit einem Bandwirtel a ausgestattet . Er 
umgreift glockenartig den Oberteil des Spindelgehauses b, wel­
ches durch Verschraubung c in der iiblichen Weise in der 
Spindelbank gehalten wird. In dem Spindelgehause sitzt, 
gegen Drehung gesichert, die Spindelbiichse d und in dieser 
drehbar die Spindel e. Der das FuBlager g bildende Unterteil 
der Biichse d ist mit einer Bohrung g versehen, durch die das 
in der Olkammer h des Spindelgehauses b befindliche 01 in 
das SpindelfuBlager gelangen kann. Von hier aus steigt das 
01 bei der Drehung der Spindel infolge der Fliehkraftwirkung 
zwischen der zylindrischen Innenwand der Spindelbiichse d 
und dem konisch gestalteten Unterteil der Spindel nach oben 
in das als Gleitlager ausgebildete Halslager, aus dem es schlieB­
lich in den Raum zwischen Wirtel d und Spindelgehause b 
iibertritt, das fiir seine Aufnahme mit einer unmittelbar unter 
dem Wirtelliegenden, durch diesen abgedeckten Ringkanal i 
versehen ist. Von ihm aus lauft das 01 durch eine schrag nach 
abwarts gerichtete Bohrung k wieder zuriick in die Olkammer h. 

c) Spindelll fiir Ringspinner. 
Die erste brauchbare Ringspindel fiir hohe Drehzahl war die 

Ra b beth -Spindel. Bei ihr sitzt die Spindel mit ihrem Unter­
teil in einer durch Verschrau bung in der Spindelbank gehaltenen 
Biichse. Sie enthalt im Boden das FuBlager und ist in ihrem 
Oberteil mit einem als Gleitlager ausgebildeten Halslager ver­
sehen. Zwischen dies en beiden Lagerstellen ist die Biichse im 
Innern kammerartig. ausgespart, um Raum zur Aufnahme des 
Schmiermittels zu schaffen. Der Schnurwirtel fiir den Antrieb 
umschlieBt mit seiner nach oben verlangerten, auf die Spindel 
gepreBten und als Spulenhalter dienenden Nabe glockenartig 
das freie Ende der Spindelbiichse. 

Einen bedeutsamen Fortschritt im Spindelbau brachte die 
Einfiihrung der Gr a vi t y -, flexiblen oder sich selbst in die Ro­
tationsachse einstellenden Spindel an Stelle der ortsfesten Spin­
del. Weitere Erfindungen von Wichtigkeit waren die Anwen­
dung des Olkreislaufes, der Ersatz des Gleitlagers durch die 
Kugel- und Rollen- oder Walzlager, sowie die Einfiihrung des 

bb. 26 . lnug 1- zwangsweisen Antriebes und des Antriebes mehrerer SpindeIn 
spindel (' iirttbg. durch ein Triebband. 

pindelIabrik 
G. m. b. H . iissen Abb.269 veranschaulicht im Schnitt eine normale flexible 

Il.. d. Fil ). Spindel mit Gleitlager fiir Pincops, Abb. 270 eine solche fUr 
Warpcops. In der in der Spindelbank durch Verschraubung 

gehaltenen und als Olkammer dienenden Lagerbiichse sitzt mit einem geringen 
radialen Spiel pendelnd aufgehangt die Spindelhiilse. Sie ist durch eine aus­
wechselbare Flachfeder seitlich etwas verspannt und wird durch sie infolge Ein-
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griffes in eine Langsnut der Lagerbiichse gegen Verdrehung gesichert. Hals­
und FuBlager sind in die HUlse starr eingebaut. Das in der Olkammer der 
Lagerbiichse befindliche 01 gelangt durch Langsschlitze in der Wandung der 
Spindelbiichse zur Spindel. Unmittelbar iiber der Biichse ist die Spindel mit 
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Abb. 269. Flexible 
Spindel mit Gleitlager 
fiir Pincops (Deutsche 
Spinnereimaschinenbau 

A.-G., Ingolstadt). 

Abb. 270. Flexible 
Spindel mit Gleitlager 
fiir Warpcops (Deutsche 
Spinnereimaschinenbau 

A.-G., Ingolstadt). 

Abb.271. Baumwoll­
spindel (Wiirttbg. 

Spindelfa brik 
G. m. b. R. , Siissen 

a. d. Fils). 

einer Einschniirung versehen. Dreht sich die Spindel, so steigt das zu ihr ge­
langende 01 unter dem Luftdruck zwischen ihr und der Wandung der Spindel­
biichse nach oben bis zur Spindeleinschniirung. Hier flieBt das 01 iiber den vom 
Lagerbiichsenhals iiberragten Rand der Spindelbiichse und dann an der Innen­
wandung der Lagerbiichse wieder nach abwarts in die Olkammer. Es findet also ein 
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standiger Kreislauf des Oles statt, wobei allmahlich seine fliichtigen Bestand­
teile verdunsten. Ein Teil des Oles tritt trotz der Einschniirung und des sie 
iiberragenden oberen Randes der Lagerbiichse iiber diesen und gelangt an der 
Innenwand des Wirtelhalses nach auBen. Dieser Olverlust wird von dem unteren 
Teil des Spindelschaftes saugend aus dem Raum zwischen Lagerbiichse und 
Spindelbiichse genommen, wobei das 01 durch deren Schlitze geht. Der schmut­
zige Olsatz folgt wegen seiner Schwere dieser Ansaugung nicht und lagert sich, 
mit der Zeit harzig werdend, auf dem Grunde der Lagerbiichse abo Von Zeit zu 
Zeit miissen deshalb Spindel und Spindelbiichse aus der Lagerbiichse entfernt, das 
01 aus dieser mit einer Pumpe herausgesogen und 
dessen Inneres sowie die Spindelbiichse mit Benzin 
oder Petroleum gereinigt werden. Das Auspumpen 
des Oles ist eine zeitraubende Arbeit, weshalb bei 
besseren Spindeln die Lagerbiichse unten offen und 
mit einem Olbecher abgeschlossen ist, wie dies 
Abb. 270 und 271 erkennen lassen. Der Olbecher a, 
Abb. 271, wird von unten in die Biichse b einge­
schraubt und ist zu diesem Zweck mit einem pris­
matischen Zapfen c versehen. Die Oldichtung erfolgt 
zwischen dem Rand der Lagerbiichse b und den 
Schragflachen d des Bechers e. Das Reinigen des 
Bechers und das Olnachfiillen kann wahrend der 
Arbeit der Maschine erfolgen. 

Die Ursache des Spindelschlupfes liegt nicht allein 
im Spindelantrieb, sondern zum groBen Teil auch 
bei der Spindel selbst. Eine leicht laufende Spindel 
wird kaum die Fehler des Spindelschlupfes zeigen, 

Abb. 272. Hal lager der Perfektspindel 
(Perfekt- pind I A.-G., Windisch, chweiz). 

Abb.273. hraubenradantrieb 
fiir die PerfektspindeJ. 

dies gilt ganz besonders bei Verwendung des Bandantriebes. Zwecks Erzielung 
eines moglichst leichten Spindellaufcs hat man deshalb nicht nur der Ausbildung 
der Gleitlager die groBte Aufmerksamkeit gewidmet, sondern auch die Kugel­
und Rollenlager fiir die Spindellagerung zur Anwendung gebracht. Die Abb. 272 
und 273 zeigen die Lagerung der als Perfektspindel bekannten Spindel. Die 
Spindel ist nach den Ausfiihrungen von Johannsen l eine an Hals und FuB 
auf Kugeln laufende flexible Stahlspindel ohne inneren Pendelkafig, die Kon­
struktion weicht also ab von der iiblichen Erfassung des Spindelkorpers 
in einer pendelnd aufgehangten Innenlagerhiilse, die Federung (Flexibilitat) 
wird gegeben durch Radialflexion des Halskugellagers und Pendelschwingung 
um das FuBlager. Es handelt sich demnach um ein stehendes, nicht um ein 
hangendes Pendel. Das Halslager wird dadurch gebildet, daB auf den schwach 

1 Johannsen: Leipz. Monatschr. Textilind. 1926, Heft 4. 
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konischen oberen Stahlkorper S der Spindel der Kafig K aufgeklemmt ist, 
der - zum Unterschied von anderen Kugellagerspindeln - infolge des Weg­
falles der den Raum auBerordentlich beschrankenden, sonst iiblichen, inneren 
Pendelhiilse in normaler GroBe gewahlt ist, d. h., es ist ein normales Kugellager 
der Norma A.-G. (Cannstatt) eingesetzt. (FUr die Spinnspindel hat das Halslager 
24 mm, fiir die Zwirnspindel 28 mm auBeren Durchmesser, das FuBlager hat 
22 mm.) "Ober den Schulterteil von Kist der Teil a geschoben, der auf dem 
Lagerbalken oder Spindelkasten L aufliegt und innen eine diinne, aufgeklemmte 
Blechhiilse b tragt, deren oberer Rand iiber die Ebene der Kugeln emporreicht. 
Dadurch entsteht fiir den Lagerraum ein AbschluB, der es nicht gestattet, daB das 
Schmiermittel auslauft. Bei starkerer Schmierung wiirde der "OberschuB woW 
oben iiber b der Spindel entlang in den geschlossenen Spindelkasten ablaufen, 
die Senkung der Schmierschichte konnte jedoch nie so tief herabgehen, daB die 
Kugellagerung ungeschmiert bliebe, denn der Kugelraum liegt unter der Ab­
laufkante von b, wodurch der Standard der Schmierung (01 mit KugelIager­
vaselin) gesichert ist. In das Bett des Lagerbalkens L ist konzentrisch zu a der 
glockenformige Korper c eingesetzt, und zwischen a und c befindet sich in Form 
von 8 Radialfedern F die Abfederung des Halslagers. Die Federn sind durch 
Nasen in kafigartige Abteilungen geteilt und gegen seitliche Verschiebungen 
geschiitzt. Die Spindelglocke bildet demnach im unteren Teil den Federkafig, 
wahrend sie oben iiber den Kugelkafig emporragt und fiir diesen als AbschluB 
dient. "Ober der Glocke c ist auf den Spindelkonus der Spulenkonus G geklemmt 
(Abb. 273), der mit seinem unterenEnded deckelartig iiberc greift. Diekonische 
Form von G nimmt die Spinnhiilse oder Spule auf, der Teil d liegt also annahernd 
dort, wo sich bei der alten Gleitlagerspindel der Wirtel befindet. In c ist die 
Schmierbohrung ot ausgespart (Abb. 272), die durch einen Schiebedeckel e, der 
auf c drehbar ist, geschlossen und geoffnet werden kann. Der Aufsatz G fiir die 
Aufnahme der Hiilse oder Spule kann aus Leichtmetall, Holz, PreBpapier oder 
auch GuB hergestellt sein; es ist moglich, ihn in Lange und Form allen Bediirf­
nissen anzupassen. Die Schmierung ist durch den Deckel e vollkommen gegen 
Flug abgedichtet, nur fiir das Schmieren ist seine Oloffnung iiber 01 zu stellen. 
Die Einrichtung gestattet das Schmieren wahrend des Betriebes, wobei die 
laufenden Teile das Schmiermittel durch ihre Bewegung sofort an sich ziehen. 
Ein Ausheben der Spindel oder das Abnehmen eines Olbechers ist nicht erforder­
lich. Das Schmiermittel, das Halbkonsistenz hat, befindet sich in dem Kafig wie 
in einem abgeschlossenen GefaB, oben iiber b - bei "Oberschmierung - etwa 
vordringendes 01 lauft direkt in den unteren Spindelkasten, ohne daB deshalb, 
wie schon angedeutet wurde, der tiefer liegende Kugelring mangelhaft geschmiert 
werden wiirde. - Statt der Radialfederung des Halslagers kann auch eine ela­
stische Abfederung. durch besonders geformte Gummiringe mit Erfolg ange­
wendet werden. Die Glocke c ist in den Lagerbalken L genau passend eingeschliffen 
und von riickwarts durch eine tiefgreifende Stahlklemmschraube festgehalten. 
Da der Kugelkafig in der Richtung nach unten auf dem konischen Spindelteil S 
festgeklemmt ist, der Kafig aber durch die Teile a und c im Lagerbalken festliegt, 
ist die Spindel durch das Halslager im Lagerbalken in lotrechter Richtung nach 
aufwarts festgelegt. Das FuBlager besteht aus einem Kugelring r (Abb.273), in 
dem der konische SpindelfuB f festsitzt; die Kugeln stiitzen sich gegen den im 
Lagerbock L sitzenden Schulterring r i . Die Spindel ist demnach in der Richtung 
lotrecht nach unten durch f in rri festgelegt, und zwar, da sie sich mit dem 
Konus f in r festzieht, axial zwischen Hals- und FuBlager. Die Verbindung 
zwischen f und r ist eine Reibungsverbindung, die unter dem EinfluB des Gewichtes 
der Spindel und des konischen Anzuges sicher wirkt und sich nicht losen kann, 
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weil sich der ruhende Konus t nicht abnutzt. Diese axiale Feststellung der Spindel 
zwischen Hals- und FuBlager gestattet ohne weiteres den Antrieb nach beiden 
Richtungen, d . h. es kann durch einfaches Wechseln im Getriebe Rechts- oder 
Linksdraht gegeben werden, wobei der Axialschub des Schraubenantriebes nach 
ab- und aufwarts durch FuB- und Halslager aufgenommen wird. Nach Abb. 272 
liegt der auBere Schulterring des Halslagers iiber, der des 
FuBlagers, Abb.273, unter den Laufkugeln, die Spindel ist 
also zwischen beiden axial festgelegt. Da das Halslager radial 
durch den Federkasten abgefedert ist, ist der Spindelkorper 
in ausreichendem MaBe befahigt, den Schleudereinflussen 
nachzugeben. Dabel ist die Einstellung nicht wie bei der alten 
Gleitspindel durch die Einwirkung der Schwerkraft auf den 

Abb.274. 
pindel mit 

Kugellagerung 
( hweiufurter­

Prazi ion -
Kugellag [­

Werke). 

senkrecht hangenden Pendel der Innenhiilse 
- die hier ganz fehlt - bewirkt, sondern sie 
ist - was fiir ein stehendes Pendel notwendig 
war - ersetzt durch eben diese reichliche 
und gut abgestimmte Radialfederung des 
Halslagers, die fiir den Gummiring moglicher­
weise noch giinstiger ausfallt als bei An­
wendung der Federn. 

In Abb.274 ist eine Kugellagerung fiir 
Spindeln dargestellt, bei der die Spindel an 
ihrem, von dem glockenartig ausgebildeten 
Wirtel b umschlossenen, verstarkten unteren 
Ende mit Laufbahnen fiir zwei Kugelringe c 
und d versehen ist, deren Kugeln in Rillen 
einer Biichse e gehalten werden, welche in 
dem Hals der in der Spindelbank Aufnahme 
findenden, mit Olkammer g ausgestatteten 
Lagerbiichse h eingesetzt ist. 1m FuB der 
Spindel a ist eine axiale Bohrung i vorge­
sehen, die nach unten hin durch ein Rohr­
chen k verlangert ist, das in das Schmierol 
taucht und am oberen Ende in eine oder 
mehrere Querbohrungen l auslauft, die in der 
Nahe der Kugellager c ausmiinden. Das Saug­
rohr kist vorzugsweise kegelformig gestaltet 
oder wenigstens mit einer kegelformigen Boh­
rung ausgestattet, deren engere Mundung 
sich unten befindet. Durch diese Miindung 
flieBt das Schmierol dauernd in das Saug­
rohr ein, wird beim Umlaufen der Spindel 
von ihm mitgenommen und durch die Schleu­
derkraft an den geeigneten Wanden der Boh­
rung und in den Kanalen i und l aufwarts be­

Abb. 275. chnitt 
dur h ein .K.F.-

:rorma-Rol lenlager-
spindel (.K.f.F. 

orma A.-G.. tutt­
gart-Cann tatt). 

wegt. Es gelangt auf diese Weise wabrend des Arbeitens der Spindel in ununter­
brochenem Strom auf die Kugellager, die deshalb reichlich geschmiert werden, 
und flieBt an der Lagerbuchse e entlang schlieBlich wieder in den Vorratsbehal­
ter g herab. Wenn die Spindel stilisteht, ist die das 01 aufwarts druckende Kraft 
nicht mehr vorhanden. 

Um die durch die Schleuderkraft veranlaBte Aufwartsstromung des 
Schmiermittels zu verstarken, konnen im Innern des Saugrohres k rippen-
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artige Vorspriinge, Schraubenflachen, z. B. Gewindegange m usw. vorgesehen 
sein. 

Aus Abb. 275 ergibt sich die Durchbildung einer flexiblen Spindel, deren 
HaIslager als RoUenlager ausgebildet ist. Die zylindrischen 
RoUen werden an ihren planparaUelen Stirnflachen zwischen 
geschliffenen -Sunden gefiihrt und durch einen Massivkafig in 
den richtigen gegenseitigen Abstanden gehalten. Als Innen­
laufbahn dient der geschliffene Mantel des Spindelschaftes. Das 
FuBlager besteht in einer Spurpfanne, in der die gehartete Spin­
delfuBspitze spielfrei gefiihrt wird. 

N ach J 0 h a nns en 1 betragt die Kraftersparnis bei Spinn­
maschinen mit Norma-Rollenlagerspindeln etwa 30 bis 35% 
gegeniiber Maschinen mit sehr guten Gleitlagerspindeln. Nach 
einer druckschriftlichen Veroffentlichung der Norma betragt auf 
Grund durchgefiihrter praktischer Versuche die Zahl der auf 
1 PS zulassigen Spindeln: 

Bandantrieb Schnurantrieb 

Gleitlagerung . . . . 50 60 
Rollenlagerung. . . . 72 82 

Ein weiteres Beispiel fiir eine RoUenlagerspindel zeigen die 
Abb. 276 und 277. Die Rollen walzen auBen auf der geharteten, 
geschliffenen und polierten Laufbahn a des h iilsenartigen Lagers A 
und erhalten dabei mit ihrer unteren Stirnflache Fiihrung auf 
der Flache b des Lagers. Sie konnen sich bei ihrem Lauf nicht 
schranken, d. h. sich nicht schrag zur Spindelachse steUen. 1m 
Inneren laufen die RoUen auf der Spindel h. Da sie hierbei auf 
einer langen Mantellinie walzen und die Spindel gehartet und 
geschliffen ist, findet, praktisch genommen, kein VerschleiB 
statt. Die Aussparung c im Lagerkorper dient zur Aufnahme 
des Rollenkafigs emit Kragen d. Der Kafig e halt die RoUen in 
ihrer Lage im richtigen Abstand voneinander und verhindert 
gleichzeitig durch den Kragen d, daB beim Herausziehen der 
Spindel die RoUen aus ihrem Lager herausfallen konnen. Die 

RoUenlagerhiilse ist mittels des normierten Ge-
windes f auf den Kopf der Spinde1biichse aufge-

c A schraubt und damit mit der ganzen Spindel-
1agerung verbunden. Die RoUen bilden somit 
mit dem Kafig e und der HUlse A ein in sich ge­
sch10ssenes Halslager, an dem sowohl bei der 
Montage als auch Reparatur und Reinigung der 

Abb. 276. RolIen- Spindel usw. kein Teil sich lOsen oder verloren Abb. 277. pinn-
lagerung fur gehen kann. Das 01 tritt aus dem unteren 01- pindelnmitRol-
pinnspindeln behalter i in der Spindellagerbiichse durch eine lenlagerung (Ma-
(Ma chinen- Bohrung k an den Spurzapfen ~ der Spin- chin nfabrik 

fabrl'k Rhel'n f "Rheinland" .. - del h. Von hier aua wird in olge der konischen 
land" .-G., A Id d S d 1 l-\ b d h A.-G., Du eldorf) . usbi ung er pin e das vI ei er ohen Dus aldod). 

Drehzahl der Spinnspindel in das Rollenlager 
mit Hille der Zentrifugalkraft gepumpt. Ein Teil des Oles tritt durch die stete 

1 Vortr. vor d. Verb. d. Siiddeutschen Textilindustriellen, Augsburg, gehalten in Baden­
Baden (vgl. auch Mitteil. d. deutsch. Forschungs-Instituts f. Textilindustrie in Reutlingen­
Stuttgart, Januar 1928. S. 4). 
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Nachfuhr uber den oberen 
Rand l der Rollenlagerhulse A 
und lauft auBen an derselben 
wieder herunter. In einer 
Mulde B, die durch die Wirtel­
glocke C labyrinthartig gegen 
Schmutz- und Staubzutritt von 
auBen geschutzt ist, wird das 
01 wieder gesammelt und flieBt 
durch die seitlich in der Mulde 
angebrachten Bohrungen D in 
den unteren Sammelbehalter 
zuruck. Zur Schmierung kann, 
wie es allgemein ublich ist, flus­
siges, saurefreies Spindelol ver­
wendet werden. Wahrend nach 
Angaben der genannten Firma 
bei einerGleitlagerspindell 0 ccm 
01 in etwa 450 Stunden ver­
braucht werden, reicht die 
gleiche Olmenge bei der Rollen­
lagerspindel 550 Stunden. Es 
ergibtdiesesgegenuberder Gleit­
lagerspindel eine Ersparnis von 
etwa 20 %. Die Kraftersparnis 
betragt, wie sich aus neben­
stehendem Versuchsergebnis er­
gibt, nach weiterenAngaben der 
benannten Firma bis zu 40 % . 

d) Spindeln fur Zwirn­
maschinen. 

Die Spindeln fiir Zwirn­
maschinen entsprechen in ihrer 
Durchbildung und Lagerung im 
wesentlichen denjenigen der 
Spinnmaschinen, nur sind Sle 
etwas kraftiger gehalten. Bei­
spielsweise zeigt Abb. 278 eine 
solche ohne Kniebremse, wah­
rend Abb. 279 eine Zwirnspindel 
mit Kniebremse fiir Warpcops 
auf harten Papierhiilsen wieder­
gibt. 

e) Olen der Spindeln. 
Die hohen Tourenzahlen, 

mit denen die Spinn- und Zwirn­
spindeln heute betrieben wer­
den mussen, urn die Maschinen 
leistungsfahig zu machen, er­
fordern neben einer guten Lage-
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rung auch eine vorziigliche Schmierung, die nach Moglichkeit frei von der 
Bedienung ist. Aus den Abb. 200 bis 264 ergibt sich, in welcher Weise dies 
bei den Mulespindeln angestrebt wird. Sowohl die Spurzapfen als auch die 
Halszapfenlager einer Reihe Spindeln werden von je einem ihnen gemeinsamen 
Olkanal aus mit dem Schmiermittel versehen. Bei den Spindeln der Ringspinner 

und Ringzwirner kommen zwei Arten der Schmierung zur 
Anwendung. Entweder wird jede Spindel ffir sich geschmiert, 
oder es werden aIle Spindeln gleichzeitig von einer Stelle 
aus mit dem Schmiermittel versehen. 1m ersteren FaIle dient 

die in der Spindelbank fest­
sitzende Spindellagerbiichse 
einer jeden Spindel als 01-
kammer, im zweiten FaIle wer­
den die genannten Lagerbiich­
sen dagegen von einem ge-

Abb. 278. ZwirnspindeI fur 
verschiedene Cops (Wurttb. 
Spindelfabrik G. m. b. R., 

Sussen a. d. Fils). 

Abb. 279. Zwirnspindel fiir 
Warpcops (Deutsche Spin­
nereimaschinenbau A. -G., 

Ingolstadt). 

Abb. 280. Ieuenkopf­
pindel (Rich. Hartmann 

A.-G., Chemnitz). 

meinsamen OlgefaB aus gespeist. Zweifellos miissen hinsichtlich der Schmierung 
diejenigen Spindellagerungen als die vollkommensten angesprochen werden, bei 
denen das Schmiermittel eine kreisende Bewegung ausfiihrt. Es steigt aus der 
Lagerbiichse infolge der durch die Spindeldrehung hervorgerufenen Saugwirkung 
zwischen Spindelunterteil und Spindelbiichse nach oben bis iiber das Halslager 
und flieBt zwischen Spindelbiichse und Spindellagerbiichse wieder nach abwarts 
in diese. Urn die Olkammer in der Lagerbiichse wieder mit 01 fiiHen zu konnen, 

Herzog, Technologie IV/2 A, a; Glafey, BaumwoJle. 14 
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miissen die Spindeln mit der Spindelhiilse in den Lagerbiichsen angehoben bzw. 
ganz herausgenommen oder es miissen die Bodenverschliisse, sofern solche vor­
handen und als 6lkammern ausgebildet sind, abgenommen werden. - Die "Pfeifen­
kopfspindel", Abb. 280, macht beides iiberfliissig. Aber auch hier muB jede Lager­
biichse fiir sich gefiillt werden. Dies entfallt bei der "Zentralolung", bei welcher 
samtliche Spindeln von einem gemeinsamen 6lgefaB aus gespeist werden. 

f) Spindelantrieb. 
Der Antrieb der Spindeln erfolgt durch Schnuren, Bander oder Zahnrader. 
Obwohl der Schnurantrieb mit seinen Verbindungsstellen technisch keines­

wegs als einwandfrei bezeichnet werden kann, hat er sich doch wegen seiner Preis­
wiirdigkeit und Einfachheit in der praktischen Anwendung bis auf den heutigen 
Tag in groBem Umfange erhalten. Viele Anstrengungen sind gemacht worden, den 

Abb.281. 

Abb.282. 
Abb. 281 u.282. Gedrehte knotenlose Spindelschnur (Franz Roland, Leipzig-Lindenau). 

Schnurantrieb zu verbessern, insbesondere hat man die einfach gedrehte Schnur 
durch die gezwirnte und die geflochtene Schnur ersetzt und Vorschlage gemacht, 
die zur Verbindung der freien Enden der Spindelschnur verwendeten Knoten ent­
behrlich zu machen. Die nachfolgenden Abbildungen geben einige Beispiele. 

Die Abb. 281 und 282 zeigen eine gezwirnte, knotenlose, aus Baumwollgarn 
hergestellte Schnur, die unter der Bezeichnung "Rakenspindelschnur" bekannt 
ist, im offenen und geschlossenen Zustand. Die Verbindung der beiden Enden der 
Schnur erfolgt durch einen U -formig gebogenen Raken, der in die bei der Zwirnung 
der Schnur gebildeten, osenartig ausgebildeten Enden eingehakt wird, wie dies die 
Abbildungen erkennen lassen. 

In den Abb.283 bis 289 sind Ausfiihrungsformen geflochtener Spindel­
schnuren veranschaulicht 1. N ach Ab b. 283 wird zum SchlieBen der hohlgeflochtenen 
Spindelschnur das mit einer Metallspitze 1 versehene Ende 2 der Schnur in das 
hohle Gegenende 3 der Schnur eingefiihrt. Die Spitze 1 wird in geeigneter Ent-

1 Prof. Briiggemann, Der Ringspinner der Deutschen Spinnereimaschinenbau A.-G., 
Ingolstadt. 
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fernung von der Einfiihrstelle seitlich wieder nach auBen gefiihrt, Abb. 284, und 
abgerissen, worauf durch Zuriickstreifen des umschlieBenden Hohlgeflechtes das 
zugespitzte Schnurende 2 in dem Innern des Geflechtes 3 verschwindet. Statt der 
Metallspitze 1 kann auch eine Spicknadel oder eine Hakennadel nach Abb. 285 
verwendet werden, in deren Ose das zugespitzte Schnurende eingefiihrt wird. 
Nach Abb. 286 erfolgt das 
Einfiihren seitlich. Beide 
Schnurenden 2, 3 werden 
zugespitzt; sie konnen mit 
Metallspitzen ausgeriistet 
sein oder sie werden mittels 
einer Spick- oder Haken­
nadel in einer bestimmten 
Entfernung seitlich (bei 6 
und 8) in das Innere des 
Rundgeflechtes gebracht 
und bei' 7 und 9 wieder seit-
lich nach auBen gefiihrt. 
BeidemindenAbb.287,288 
dargestellten Verfahren wer­
den an den Stellen 1-2, 
3-4 (Abb. 287) der Spindel­
schniire 0, wo die zugespitz­
ten, mit Metallhaken 5, 6 
versehenen Enden 7, 8 in 
dasHohlgeflecht der Schnur 
eingezogen werden miissen, 
geflochtene Schnurstiick­
chen 9-10 und 11-12 JIlit 
Endknoten eingezogen, 'de­
ren Knoten 10 und 12 ein 
Herausgleiten der Schnur­
stiickchen bei der Beforde­
rung zur Maschine und 
beim Einziehen der Spin­
delschnur verhindern. Nach 
dem Auflegen der Schnur 0 
auf die Spindeltrommeln 
werden die Haken 5 und 6 
in die Schnurstiicken 9-10 
und 11-12 eingehangt, 
durch nacheinander erfol­
gendes Ziehen an den bei­
den Knoten 10 und 12 die 
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Abb.289. 
zugespitzten Enden 7 und 8 Abb. 283 bis 289. Geflochtene knotenlose Spindelschnur. 
mit ihren Haken 6 und 5 
seitlich in das Hohlgeflecht eingezogen und in genau festgelegter Entfernung 
wieder seitlich herausgefiihrt (Abb. 288), dann werden die Haken 5, 6 abgerissen, 
und durch V orwartsstreichen des umschlieBenden Geflechtes verschwinden die 
Enden 7, 8 in seinem Innern (Abb. 289). Das Einhangen und Einziehen der 
zugespitzten Enden ist leicht selbst im kleinsten, dunkelsten Raum und ohne 
Verschiedenheiten in den Spannungen der Spindelschniire von Spindel zu Spindel 

14* 
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auszufiihren, well aIle Schnurstiickchen auf allen gleich langen Spindelschniiren 
genau im selben Abstande von den Enden eingezogen sind. 

Die Herstellung der geflochtenen Spindelschnuren erfolgt auf den Schnell­
flechtmaschinen, wie sie in Band II, 3 dieser Technologie auf Seite 386-387 u. f. 
beispielsweise zur Darstellung gebracht sind. 

Beim iiblichen Schnurantrieb konnen die Schniire einer Maschine nie gleich 
gespannt sein. Schnurenschlupf und ungleichmaBig gedrehte Game sind die 
::Folgen davon, die besonders dann auftreten, wenn schwer laufende Spindeln ver­
wendet werden. Die Schnurgleitung kann nach Johannsen bei den Spindeln 
'€liner Maschine zwischen 5 und 20 % abweichen, demgemaB weicht natiirlich auch 
der Draht abo Dazu kommt, daB die Schnurverbinder (Knoten usw.) im Wirtel 
eine StoBwirkung ausiiben, die sich auf die Laufer fortpflanzt, was Fadenbriiche 
zur Folge haP. Um den Schnurenschlupf nach Moglichkeit auszuschalten, hat 
man in den letzten Jahren fiir den Schnurentrieb, Abb.290, den an sich alten 
Band trie b wieder mehr und mehr eingefiihrt und durch Anwendung einer Spann­
rolle wesentlich verbessert. Vielfach geht man auch durch Umbau von dem 
Schnurantrieb zu dem Bandantrieb iiber; Abb. 290 und 291. Vgl. auch·2• 

Der Bandantrieb mit Spannrolle bietet die Gewahr, daB durch die gleichbleibende Span­
nung des Bandes aIle Spindeln mit der gleichen Drehzahllaufen und somit die durch ver­
schiedene Schnurspannung verursachte ungleiche Garndrehung vermieden wird, was sich 
im Nutzeffekt der Spulerei und Weberei auswirkt. Es kann bei Berechnung der Spindeltouren 
aus den Tambourtouren bei 10 Zoll Tambourdurchmesser und 1 Zoll Wirteldurchmesser, 2% 
Verlust fiir das Gleiten und Bandstarke angenommen werden, wogegen bei Schnurantrieb 
durchschnittlich mit '1 % zu rechnen ist. Das wirkt sich in der Lieferung insofern aus, als bei 
gleichen Maschinen, Drahtkonstanten und Hauptachstouren mit Bandantrieb ein um 5 % 
hoherer Drahtwechsel genommen und eine 5%ige Produktionssteigerung erreicht werden kann. 
Die neuzeitlichen Ausfiihrungen mit Spannrolle gestatten eine sehr leichte und genaue Ein­
stellung derselben, so daB Storungen so gut wie vermieden sind. Flug- und Staubansetzungen 
sind nicht vorhanden und eine Schmierung der Rollenzapfen ist nicht notig, da diese in mit 
01 getrankten Hartholzlagern laufen. Das Zusammennahen der Bander geschieht an der 
Maschine mittels einer kleinen Handnahmaschine, fiir das Einziehen des Bandes (iiber 
4 Spindeln) und Zusammennahen sind nur 2 Minuten erforderlich. ErfahrungsgemaB braucht 
man fiir eine Maschine nur 3 bis 4 Minuten zum Abziehen; es ergibt sich also keinerlei Zeit­
verlust fiir das Anbringen eines neuen Bandes. Beriicksichtigt man ferner, wie aus nach­
stehender Berechnung ersichtlich, daB ein Band gegeniiber der Schnur eine 40fache Lebens­
dauer hat, so besteht der Vorteil in weniger Spindelstillstanden und geringem Zeitverlust. 
In nachfolgender Berechnung ist ferner der Beweis erbracht, daB die Materialkosten beim 
Bandantrieb wegen deren langerer Haltbarkeit weit geringer sind als beim Schnurantrieb. 
Die Ergebnisse, jeweils auf 1000 Spindeln bezogen, sind praktische Verbrauchsziffern, 
welche bei sorgfaltiger "Oberwachung gesammelt wurden. Die Schniire wurden auf einer 
Schnellflechtmaschine von Guido Horn mit 16 Spulen geflochten, aus Kettgarn Nr. 36, 
8fach dupliert, also 128 Faden, und sind gut. Die Bander sind 14 mm breit und wurden von 
einer Bandweberei bezogen, das Meter zu 9,5 Pf. 

1. Bandantrieb: Der VerschleiB an Bandern fiir lOOO Spindeln betragt 90 Stiick jahrlich, 
bei 300 Arbeitstagen 0,3 Stiick taglich. Die Bandlange fiir 4 Spindeln ist 3 m. 90 X 3 = 270 m 
a 9,5 Pf. = 26,65 M. jahrlich. 

2. Schnurantrieb: An Spinde1schniiren werden fiir 1000 Spindeln jahrlich 3600 Stiick 
verbraucht (Durchschnitt aus etwa 7000Spindeln), also taglich (300 Arbeitstage im Jahr) 
12 Stiick. 3600 Spindelschniire wiegen 19,44 kg, hierfiir ein Garnpreis von nur 3 M. fiir 1 kg 
eingesetzt = 58,32 M. Garnwert fiir lOOO Spindeln jahrlich. Fiir das Spulen und Flechten 
von 19,44 kg Spindelschniiren sind 25 Stunden erforderlich, hierfiir einen Stundenlohn von 
23,5 Pf. eingesetzt, ergibt 5,87 M. Arbeitslohn. Zusammen 58,32 M. und 5,87 M. = 63,19 M. 
Gesamtunkosten bei Schnurantrieb fiir 1000 Spindeln und Jahr, wobei Kraftverbrauch, Ver­
zinsung und Amortisation, Reparaturen und andere kostenverursachende Begleitumstande 
nicht beriicksichtigt sind. Jahrliche Ersparnisse 63,10 M. - 25,65 = 34,45 M., somit ist der 

1 Vgl. hierzu Johannsen u. Krauter: Das Kriterium der Fadenbriiche. Forschungs­
institut fiir Textilindustrie, Reutlingen-Stuttgart. Leipz. Monatschr. Textilind. 1924, H. 5. 

2 Mell. Text. Ber. 1929, 87. 
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Schnurantrieb im Materialverbrauch um fast 150% teurer als Bandantrieb. - Aus alledem 
1st ersichtIich, daB der Bandantrieb in jeder Hinsicht Vorteile bietet, und deshalb sollte er 
bei allen Neuanschaffungen von Maschinen bevorzugt werden . 

.Abb.290. Normaler Schnurenantrieb . 

.Abb. 291. Umgebaut auf den Vierspindelbandantrieb: 
.Abb. 290 u. 291. Spindelantrieb fiir Ringspinnmaschinen (Wiirttbg. Spindelfabrik G. m. b. H., 

Siissen a . d. Fils). 

Die einer Druckschrift der S.K.F.-Norma A.-G., Stuttgart-Cannstatt, ent­
nommene Abb. 2921ii.Bt einen Bandantrieb erkennen, bei dem jedes Band, von einer 
Trommel T ausgehend, 4 Spindeln, 2 auf jeder Seite treibt und dabei durch eine 
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unter Gewichtshebelwirkung stehende Spannrolle 8 gleichmaBige Spannung er­
halt. Die breite Auflegeflache zwischen Band und Wirtel auf der Spindel verhindert, 
zumal bei leichtlaufenden Spindeln, praktisch jeden Schlupf. Von besonderer Be­
deutung ist aber.die durch Verwendung der Spannrollen erzielte dauernd gleich­
bleibende Bandspannung. 

Der Vierspindelbandantrieb nach Abb. 293 zeichnet sich durch einfache und 
genaue Einstellung der Leitrollen aus, was durch Anordnung einer Kugelbewegung 
fiir die Leitrollenhalter erreicht wird. Da der Schwerpunkt des Gewichtshebels 
vor und nach der Dehnung des Bandes sich zu beiden Seiten der durch seinen 
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Drehpunkt gehenden Wagerechten 
befindet, ist die Spannung des 
Bandes praktisch gleichbleibend. 
Der Gewichtshebel ist so bemessen, 
daB die Spannung des Bandes ge­
rade ausreicht, um eine sichere Mit­
nahme der Spindel zu gewahr­
leisten, andererseits aber gestattet 
er, die Spindel zum Ansetzen des 
Fadens"ebensoleichtwie beiSchnur­
antrieb anzuhalten. Die Leitrollen 
sind aus Aluminiumblech gedriickt 
und laufen trotz der hohen Touren­
zahl unbedingt ruhig. Die Form 
der Leitrollen litt so gewahlt, daB 
sich kein Staub daran festsetzen 
kann. Die geharteten Stahlzapfen 
der Leitrollen laufen in Holzlagern, 
die mit OJ durchtrankt sind, so 
daB sie keiner (Hung und daher 
auch keiner Wartung bediirfen. 
Die Form der Holzlager kann sich 
nach dem Zapfen einstellen, wo­
durch ein Klemmen der Zapfen 
ausgeschlossen ist. Die Bander 
miissen, um ein plotzliches Auf­
laufen der Nahtstelle der ganzen 
Breite nach und die dadurch ent-

Abb. 292. Bandantrieb fiir Spindeln. stehenden StoBe zu vermeiden bzw. 
abzuschwachen, schrag abgeschnit­

ten und sorgfaItig am Rande und iibers Kreuz mit bestem Zwirn zusammen­
genaht werden. Es ist besonders darauf zu achten, daB das Band nicht gegen den 
StoB lauft. Fiir gewohnliche Spindeln werden normalerweise 12 mm breite 
Bander und nur fiir besonders schwere Spindeln solche von 14 mm Breite 
verwendet. 

Bei dem Bandantrieb nach Abb. 294 ist der senkrechte Bandauflauf in jeder 
Spannrollenlage gesichert und ein Herabgleiten des Bandes yom Wirtel oder ein 
Streifen auf der Antriebstrommel unmoglich. Der untere Teil des Rollentragers 
ist nach einem Kreisbogen geformt, dessen Mittelpunkt die Spannrollenachse 
bildet; er bewegt sich auf dem Unterlagstiick wippenartig so, daB der Bandlauf 
zwangslaufig unveranderlich in seiner richtigen Stellung bleibt; zwei Ansatz­
stiicke dienen als Fiihrung und Hubbegrenzung. Die Spannrolle ist in einem 
offenen Rahmen gelagert, der am Spannrollentrager fiir beliebige Hohen- und 
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Schraglage der Spannrolle verstellbar angeordnet ist. Das Auflegen des Bandes 
ist dadurch auBerst bequem gemacht. Die Wirkungsweise des neuen Antriebes 
laBt sich aus den zwei Abbildungen leicht erkennen. Die Spannrolle verbleibt von 
ihrer auBersten Links- bis zur auBersten Rechtslage stets in der gleichen wage­
rechten Hohenlinie. Ein Klemmen oder 
Ecken ist ausgeschlossen. 

Auch der verbesserte Bandantrieb ist 
noch ein Reibungsantrieb, er weist also 
auch dessen Mangel, allerdings im gerin­
geren Umfange auf, wie der Schnuren­
antrieb. Frei von diesen Mangeln ist der 
Antrieb, wie er von Johann Jakob Keyser, 
Aarau (Schweiz), in Vorschlag gebracht 
worden ist und wie ihn die Perfekt-Spindel 
A.-G. in Windisch, Kt. Aargau (Schweiz), 
verwendet. 

Wichtig ist bei dem zwangslaufigen 
Spindelan trie b die Frage des Anhaltens 
der Spindeln bei Fadenbruch, beim Wech­
seln der Cops oder Spulen usw. Um dies 
zu ermoglichen, miissen zweiteilige Spin­
deln verwendet werden, deren Oberteil 
mit dem Unterteil losbar so verbunden 
ist, daB der Oberteil festgehalten werden 
und der Antrieb weiter laufen kann oder 
es kommen ungeteilte Spindeln zur An-

Abb. 293. Vierspindelbandantrieb fiir 
Ringspinnmaschinen (Rich. Hartmann 

A.-G., Chemnitz). 

wendung, deren Antrieb unlosbar ist, aber unter Zwischenschaltung einer Rei­
bungskupplung erfolgt. Die Anwendung der letzteren ermoglicht, die Spindel 
in der iiblichen Weise mit der Hand anzuhalten. Die dargestellten Antriebe be-

Abb. 294. Bandantrieb fiir Ringspinnmaschinen (Deutsche Spinnereimaschinenbau A.-G., 
Ingolstadt ). 

sitzen die letztgekennzeichnete Einrichtung. Nach Abb. 295 wird die Spindel a 
mittels des Schraubenrades b aus gepreBter Fiber angetrieben. Das Schraubenrad 
sitzt lose drehbar auf einer Biichse c, die ihrerseits auf der Antriebwelle d befestigt 
ist. Die Biichse c tragt eine Scheibe e, die mittels Stifte IJ auf der Biichse c gegen 
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Drehung gesichert ist und gegen welche sich das Schraubenrad b anlegt. An der 
gegeniiberliegenden Seite der Nabe des Schraubenrades b ist auf der Buchse c 
lose dreh- und verschiebbar eine Scheibe h angeordnet, die unter der Wirkung der 
Feder i steht, deren Spannung durch die Mutter k geregeIt werden kann und die 

Abb. 295. Spindelantriebvorriehtung 
naeh D.R.P. 3718757 (Johann Jakob 

Keyser, Aarau). 

mit ihren beiden Enden l in die Scheibe h 
und die Mutter k eingesetzt ist. Der Ge­
windeteil m der Biichse c ist mit einem oder 
mehreren Langsschlitzen versehen und sitzt 
mit etwas Spiel so auf der Welle d, daB er 
durch die Spannmutter k federnd zusam­
mengepreBt wird. Hierdurch wird ein straf­
fer Gang fiir die Mutter k erreicht, wahrend 
ihre jeweilige Stellung auf der Biichse c 
durch Stellschrauben n gesichert wird. 

Bei der vorstehend erlauterten Spindel­
antriebsvorrichtung ist das die Spule an­
treibende Schraubenrad zwischen zweiReib­
scheib en drehbar auf einer auf der Antriebs­
welle befestigten Biichse angeordnet und es 
werden Scheiben und Schraubenrad durch 
eine Feder aneinander gepreBt. Die eine 
Reibscheibe, gegen welche die Feder un­
mittelbar driickt, sitzt lose drehbar auf der 

Biichse und wird bei deren Drehung durch die Feder mitgenommen. Abweichend 
hiervon ist bei der Ausfiihrungsform nach Abb. 296 die Reibscheibe gegen 
Drehung auf der Biichse gesichert. Das die Spindel a antreibende Schrauben­
rad b sitzt wieder lose drehbar auf der Biichse c, die ihrerseits auf der Antriebs­

Abb. 296. pindelantri bvorriehtung naeh 
D.R.P. 415072 (Johann Jakob Key er, Aarau). 

welle d befestigt ist. Die Biichse c 
tragt eine Scheibe e, welche mittels 
der Stifte g an dem Biichsenflansch 
befestigt und so gegen Drehung der 
Biichse c gegeniiber gesichert ist. 
Sie kann auch aus einem Stiick mit 
der Biichse c bestehen. Auf der gegen­
iiberliegenden Seite der Nabe des 
Rades b sitzt auf der Biichse c langs­
verschiebbar eine Scheibe h, jedoch 
gegenDrehung auf der langsgeschlitz­
ten Biichse m durch eine Nase i ge­
sichert, die in eine Langsnut n 
der Biichsennabe eingreift. Diese 
Scheibe h wird durch die Schrauben­
feder k mittels der Mutter l nach 
Bedarf gegen die Schraubenradnabe 
angepreBt, hierdurch wird diese 
auch gegen die Reibscheibe e zur 

Anlage gebracht. Dreht sich die Welle d, so nehmen die beiden Scheiben e 
und h das Schraubenrad mit und dieses setzt die Spindel a in Drehung. Wird 
dieser ein Widerstand entgegengesetzt, etwa durch Aufhalten der Spindel mit 
der Hand, so gleitet das Rad b zwischen den beiden von der Welle d zwangs­
laufig mitgenommenen Scheiben e und h. Ein GIeiten der Feder k auf der Scheibe h 
findet dabei aber nicht statt. 
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Der von der Perfekt-SpindelA.-G., Windisch, Kt. Aargau, Schweiz, verwendete 
zwangsHi.ufige Schraubenantrieb, Abb. 272, 273, arbeitet nach Johannsen! mit 
der Vbersetzung 1: 5, die Triebwelle macht 2000 Umdrehungen fiir 10000 Spindel­
touren. Die doppelgangige, in den verstarkten Spindelkorper geschnittene 
Schraube hat auf Grund eingehender Versuche einen Steigungswinkel von 540 

erhalten, fiir den sich die giinstigste Beanspruchung ergab. Fiir diese Steigung er­
halt man versuchsgemaB die beste Auswirkung der Antriebskrafte bei geringster 
Abnutzung. Der Winkel stimmt aber selbstverstandlich nur fiir den Sonderfall 
der verwendeten Materialien. Die Spindelschraube besteht aus gehartetem und 
geschliffenem Stahl. Das Antriebsradchen ist aus einer Masse hergestellt, die 
auBerlich wie Fiber aussieht, aber nicht mit Fiber identisch ist. (Fiber enthalt be­
kanntlich nebst anderen Stoffen auch Papier, das in 01 quillt und deshalb fUr 
diesen Zweck - das Antriebsrad wirkt als Olfordermittel - nicht verwendbar 
ist.) Die Masse wird im vorliegenden FaIle aus einer Mischung von gemahlenen 
Seidenabfallen mit Mica (Glimmer) und einem Bindemittel hergestellt, besitzt 
hohe Elastizitat und Zahigkeit, quillt nicht in 01 und halt 2500 ohne nennens­
werte Ausdehnung aus. Die Radchen sind nich t mit Kehlung geschnitten, sie 
laufen, indem sie durch die am Boden des Lagerkastens ausgesparte Olrinne 
gehen und dabei bis etwa 1,5 mm Abstand an den Boden herantreten, pflugartig­
schrag durchschneidend - durch das zahe Schmiermaterial (z. B. Ambroleum 
mit etwas Spindelol gemischt), das sie mitschleppen und an die Laufstelle ab­
geben. Bei Rechtsantrieb liegt die Eingriffsstelle zwischen Rad und Spindel­
schraube so nahe an der Stelle, wo das Rad das 01 erfaBt, daB eine sehr reichliche 
Schmierung stattfindet. Bei Linksantrieb kann das Radchen zwar etwas 01 unter­
wegs verlieren, die an den Zahnen hangende zahfliissige Olmenge ist aber so groB, 
daB eine gute Schmierung unbedingt gesichert bleibt. Der an sich kleine Axial­
druck, den das Rad auf die Spindel ausiibt, wird von der zwischen Hals- und FuB­
lager fixierten Spindel ohne Erzitterungen aufgenommen. Das Micanitradchen b, 
Abb.296, sitzt lose auf einer mittelsKlemmschraube mit der Antriebswelle d fest 
verbundenen Biichse c zwischen zwei Friktionsscheiben, deren eine als Druck­
scheibe lose iiber c geschoben, wahrend die andere mit c aus einem Stiick her­
gestellt ist. Beim Anhalten der Spindel bleibt b stehen, die Reibscheiben rotieren 
weiter. Der Spindel- oder Lagerkasten ist in Abschnitte geteilt, die Zwischen­
wande sind mit dem Kasten, der aus Stahl hergestellt ist, aus einem Stiick gegossen 
und tragen Kugellager fiir die Triebwelle. Die Lange eines Abschnittes umfaBt 12 
bis 15 Spindeln, die einzelnen Wellenabschnitte sind durch geschliffenen Vier­
kant und Gabel verkuppelt. Nach Abschrauben der vorderen Kastenwand kann 
mit wenigen Handgriffen das Wellenstiick herausgenommen und ein Rad, das 
schadhaft geworden ist, gewechselt werden, die hierfiir erforderliche Zeit betragt 
nur wenige Minuten. Da, wie oben schon angedeutet wurde, die Zahne ohne 
Schraubenkehlung gerade durchlaufen, ist die Einstellung des Rades sehr leicht 
zu bewerkstelligen, weil es ohne Bedeutung ist, wenn das Radchen seitlich etwas 
aus dem Mittel steht. 

Der Kraftbedarf ist selbstverstandlich wie bei allen Kugel- und Rollenlager­
spindeln ein wesentlich giinstigerer als bei der Gleitlagerspindel. Yom Stadtischen 
Elektrizitatswerk in Brugg ausgefiihrte, amtliche Vergleichsmessungen ergaben, 
daB bei 10000 Spindeltouren 141 Perfektspindeln auf 1 PS entfielen (auf die 
ganze Maschine gerechnet). DaB die Spindelschniire und Trommeln wegfallen, 
ist ein Vorteil. Der Wegfall der Trommeln bedingt eine Verringerung der Flug­
bildung durch Luftstromung, auch die Zahl der Reparaturen wird durch ihn ver-

1 Leipz. Monatsschr. 1926, H.4. 
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mindert. Der Schraubenantrieb macht die beiden Maschinenhalften vollstandig 
unabhangig voneinander. Dies ist nicht nur deshalb von Bedeutung, weil es 
dadurch moglich wird, auf derselben Maschine gleichzeitig zwei verschiedene 
Garnnummern und Qualitaten zu spinnen, sondern es wird auch eine Vereiufa­
chung in der Bedienung erzielt, weil es nun nicht mehr notwendig ist, beide Seiten 
der Maschine zugleich voll laufen zu lassen und absetzen zu miissen. Selbst­
verstandlich macht der unabhangige Betrieb jeder Maschinenseite gesonderte 
motorische Antriebe und Schalteinrichtungen erforderlich; die motorische Tren­
ung gestattet aber die Anwendung verschiedener Drehzahlen fiir die beiden 
Maschinenseiten. 

g) Spindeldrehzahlpl'iifel'. 
Will man tadellose Ware aus eiufachen Garnen oder Zwirnen herstellen, so 

muB vor allen Dingen die Drehung der Faden eine gleichmaBige sein, d. h. der 
Faden muB auf jede Langeneinheit die gleiche Zahl von Windungen aufweisen. 
Urn dies zu erreichen, miissen bei gewissenhafter Betriebsleitung die Spindel­
drehzahlen dauernd nachgepriift werden. 1m allgemeinen hat man sich hierzu 
bis jetzt des Handtachometers bedient, das bei seiner Verwendung auf die 

Spitz en der zu priifenden Spindeln auf­
gesetzt wird. Die Durchfiihrung dieser 
Arbeit erfordert, sobald es sich urn groBe 
Betriebe handelt, sehr viel Zeit; es 
konnen deshalb nur Stichproben ausge­
fiihrt werden, die Priifung bleibt also un­
vollkommen. Dazu kommt noch, daB die 
Faden derjenigen Spindeln, die gepriift 
werden, abgerissen werden miissen. 

ABe diese "Obelstande werden im 
wesentlichen beseitigt durch die in den 
letzten Jahren unter dem Namen "Ro­
toscop" und "Stroborama" eingefiihrten 
Spindeldrehzahlpriifer. 

Das Rotoscop, Abb. 297, veran­
schaulicht periodisch schnell wieder­
kehrende Bewegungsvorgange (in der 
normalen Ausfiihrung bis zu 20000 in 
der Minute) dem menschlichen Auge 
"zeitlupenartig" und bietet so die Mog­
lichkeit, diese Vorgange zahlenmaBig zu 
erfassen, ohne daB der Apparat mit dem 

Abb.297. Rotoscop (A. J. Ashdown Ltd., zu priifenden Gegenstand in Beriihrung 
London). kommt. Seinen wichtigsten Bestandteil 

bildet ein SchlitzverschluB in Form 
eines auf Saphirlagern laufenden, in der Langsrichtung mit 2 Schlitzgruppen 
versehenen Zylinders von etwa 1 Zoll Durchmesser und 4 Zoll Lange. Dieser 
Zylinder wird mittels eines "Obersetzungsgetriebes von einem Uhrmechanismus 
aus angetrieben und lauft mit einer Geschwindigkeit bis zu 20000 Umdrehungen 
in der Minute in dem normalen Modell und betrachtlich mehr bei Spezial­
ausfiihrungen, wobei diese sehr hohe Geschwindigkeit auBerst fein reguliert 
werden kann. Selbstverstandlich kann die Vorrichtung auch mit elektrischem 
Antrieb ausgeriistet werden. Jede Umdrehung des Zylinders gestattet einen 
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Durchblick auf das zu beobachtende Objekt von einer Dauer bis zu etwa 
0,00033 sec, eine Zeitspanne, die bei der hohen Frequenz dieser Durchblicke 
dem menschlichen Auge das Erfassen des zu beobachtenden Gegenstandes 
ermoglicht, sofern die Geschwindigkeit dieses Gegenstandes der Drehzahl des 
Verschlusses entspricht. Spindeln, Fliigel, Spulen, Laufer usw. konnen so 
beobachtet werden, als ob sie sich nur mit einem Tausendstel ihrer tatsach­
lichen Geschwindigkeit bewegten. Der Arbeitsgang kann daher unter tat­
sachlichen Arbeitsverhaltnissen wahrgenommen werden, als ob er zeitlupen­
artig auf der Projektionsflache 
eines Kinos gesehen ware. Das 
alles kann ohne Unterbrechung 
der Arbeit und ohne irgend­
welche Vorbereitungen erfolgen. 

Die Hauptbestandteile des 
auf einem Fahrgestell unterge­
brachten Stro boramas1, siehe 
Abb. 298, bestehen in einem 
Elektromotor, einem Generator, 
einem Kondensator und einem 
Tachometer. Ein regelbarer 
Rheostat ermoglicht die Ver­
wendung sowohl durch Gleich­
als auch durch Wechselstrom 
mit Spannungen zwischen 95 
und 240 Volt. Durch ein mit 
Steckkontakt ausgeriistetes Ka­
bel kann die fahrbare Vorrich­
tung leicht an die elektrische 
Leitung angeschlossen werden. 
Bei der praktischen Verwendung 
des Stroboramas geniigt es, den 
Wagen an der zu iiberpriifenden 
Spinnmaschine entlang zu fah­
ren und die laufenden Spindeln 
der Reihe nach mittels des er­
zeugten Flimmerlichtes zu be- Abb. 298. Stroborama (Patente L. u. A . .Beguin). 
strahlen. Miihelos kann dabei 
jede UnregelmaBigkeit der Umdrehungsgeschwindigkeit erkannt werden. Das 
einer Rohrenlampe entstrahlende und dem menschlichen Auge vollkommen 
gleichmaBig erscheinende Licht wird von dem Stroborama durch eine dauernde 
Folge auBerordentlich kurzer Lichtblitze hervorgebracht, deren Tempo durch 
einen kleinen Elektromotor bestimmt wird. Die Anzahl der in 1 Minute er­
zeugten Lichtblitze kann an dem mit dem Stroborama vereinigten Tacho­
meter abgelesen und auf beliebige GroBe durch eine Stellschraube eingestellt wer­
den. Allerasch umlaufendenKorper, deren Drehzahl mit der Anzahl dieser Licht­
blitze iibereinstimmt, erwecken, sobald sie vom Licht des Stroborama getroffen 
werden, den triigenden Anschein, als ob sie ganzlich bewegungslos sich im Zu­
stand vollkommener Ruhe befanden. Wenn also das auf die ordnungsmaBige 
Spindeldrehzahl einregulierte Stroborama so an einer arbeitenden Spinnmaschine 

1 -ober die Verwendung des Stroboramas in Deutschland erteilt Auskunft die Firma 
Romain Talbot, Berlin S 42. 
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entlang gefahren wird, daB deren Spulen vom Flimmerlicht bestrahlt werden, dann 
erscheinen samtliche mit richtiger Drehzahl umlaufenden Spulen dem Auge des 
Beobachters als stillstehend. Dieser erkennt somit rasch und miihelos an dem 
scheinbaren Stillstand der Spulen deren ordnungsmaBiges Arbeiten, wahrend jede 
in langsamer Drehung erscheinende Spindel der Nachregulierung bedarf. 

H. Spinnspannungsmesser. 
Beim Spinnen der Garne hat sich herausgestellt, daB nicht bloB die Draht­

gebung und der Grad der Feuchtung, sondern auch die Spinnspannung von 
wesentlichem EinfluB auf die Festigkeitseigenschaften der Gespinste ist. Spinn­
spannungsmesser, welche die jeweilige Spinnspannung genau anzeigen, sind bis­
lang nicht bekannt geworden, nur Weitspannungsmesser sind in Vorschlag ge­
bracht worden. Bei ihnen wird der Faden iiber zwei Stiitzrollen und iiber 
eine Spannrolle so gefiihrt, daB die beiden Fadentrume parallel zueinander 
laufen. Das setzt voraus, daB der lichte Abstand der beiden Stiitzrollenrander kleiner 
ist als der Durchmesser der Spannrolle, und daraus ergibt sich, daB die Spannrolle 
sich nicht frei zwischen den Stiitzrollen bewegen kann. Diese Einrichtung des 
Spannungsmessers gestattet infolgedessen seine Verwendung innerhalb beliebiger 
Grenzen nicht, da die Spannrolle bei groBeren Spannungen auf die Stiitzrollen auf­
stoBen wiirde. Seine Verwendung als Spannungsmesser innerhalb beliebiger 
Grenzen wird erst dann moglich, wenn die lichte Entfernung der beiden Stiitz­
rollen groBer" ist, als der Spannrollendurchmesser. Eine solche Ausfiihrungsform 
eines Spi~pannungsmessers ist von Prof. Ernst Miiller, Dresden, im Patent 
313564 in Vorschlag gebracht worden. 

I. Priifung von Schlagerwickeln, Faserbandern und 
Vorgarnen auf Gleichmafiigkeit. 

Es gibt kein Hilfsmittel, welches praktisch und einfach anzeigt, wie groB die 
Dickenunterschiede eines Garnes sind. 

In den meisten Fallen windet man das zu priifende Garn auf eine sehwarze 
Tafel (Spinnerschrecken) und beurteilt die GleichmaBigkeit der Fadendicke mit 
dem Auge; ein Verfahren, welches bestenfalls nur Vergleichswerte bieten kann; 
siehe Abb. 299. 

Es erscheint auch berechtigt, aus den Abweichungen der Drehungen vom 
Mittel einen SchluB zu ziehen auf die Unterschiede in der Fadendicke; sie schwan­
ken jedenfalls in einem ganz ahnlichen Verhaltnis wie die Drehungen. 

Die Ursache eines "verschnittenen" Garnes kann zum Teil am Streckwerk und 
den sonstigen spinntechnischen Verhaltnissen der Spinnmaschine liegen, zum 
weitaus iiberwiegenden Teil aber ergibt sich die UngleichmaBigkeit aus der Un­
gleichmaBigkeit des Vorgarnes. Sie ist eine derart groBe, daB die Spinner kein 
Mittel unterlassen sollten, hier umfassende MaBnahmen zu ergreifen, die sich 
riickwarts durch die Vorbereitung bis auf die Wickel der Schlagmaschinen er­
strecken. 

Die modernen Bestrebungen, die Verziige an Baumwollspinnmaschinen zu 
steigern, haben eine groBe Anzahl von Streckwerkskonstruktionen auf den Markt 
gebracht, welche trotz ihrer besseren Wirkungsweise fiir sich allein nicht die 
Moglichkeit geben, ein gleichmaBiges Garn zu erzeugen, wenn ein ungleichmaBiges 
Vorgarn zur Verwendung kommt. Weniger die Durchbildung des Streckwerkes, 
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als vielmehr die GleichmaBigkeit des verwendeten V orgarnes bedeuten fiir den 
Spinner jenen Fortschritt, den er erstrebt. 

Ein sorgfaltig ausgeglichenes Faservlies als Vorlage fiir die Krempe1 ist die 
Grundlage des ganzen Spinnprozesses. Sie wird mittels sorgfaltiger Speiseregelung 
und mehrmaliger Duplierung angestrebt. Die Schlagmaschinen besitzen selbst­
tatige Abstellung bei vollen Wickeln, welche fiir jeden Wickel eine genau gleiche 
Lange abmessen. Bei gleicher Vliesdicke mtissen deshalb auch alle Wickel das 
gleiche Gewicht haben ; eine Wagekon­
trolle der vollen Wickel wird wohl heute in 
allen Spinnereien streng durchgeftihrt. 
Viele Spinner dulden nur eine Schwan­
kung des Wickelgewichtes von 1 % bis 
hochstens 1,5%. 

Abb. 299. Sog. Spinnerschrecken. Abb. 300. Wickelwage System Morival. 

Weniger bekannt ist aber die Wagekontrolle des Faservlieses, der sog. Wickel­
watte fiir jede Langeneinheit; Z. B. einen FuB englisch. 

Eine gute Wickelwatte von beispielsweise 370 g fiir 1 m (engl. Nr. 0,00159 oder 
12 Unzen fUr 1 FuB engl.) soll hochstens % Unze fiir 1 FuB mehr oder weniger als 
Schwankung anzeigen, also eine UngleichmaBigkeit fiir 1laufenden FuB von + 2 
und - 2 % gleich 4 % im ganzen aufweisen. 

Bei mangelnder Sorgfalt und ungenau wirkender Speiseregulierung kann 
diese UngleichmaBigkeit leicht das Doppelte und mehr betragen. Werden beide 
Verfahren zusammen angewandt, so erganzen sie sich und bieten Gewahr fUr 
GleichmaBigkeit der Wickelwatte. 

Das Wiegen der Schlagerwickel wurde bisher mit Wi c k e I wag e n durchgeftihrt, 
die nicht einwandfrei und unabhangig vom Arbeiter waren. Diese Ubelstande 
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sollen durch die automatische Anzeige- und Registrier-Wickelwage, System 
Morival, beseitigt werden!. Die neue Wickelwage registriert in Form eines Dia­
grammes das Gewicht eines jeden kontrollierten Wickels. Zu gleicher Zeit zeigt 
der an einem Zifferblatt befindliche Zeiger das richtige Gewicht des Wickels bzw. 
"mehr" oder "weniger" an. Aus der Anzahl der Ausschlage auf dem Diagramm­
papier kann die Anzahl der von einem Batteur gelieferten bzw. gewogenen Wickel 
ohne weiteres abgelesen werden. Die Anderung des richtigen Gewichtes ent­
sprechend dem theoretischen Gewicht der zu priiIenden Wickel wird bewerkstelligt 
entweder durch Gewichtsscheiben (PriiIung von Wickeln von gleichem theore-

Abb. 301. Wickelwage System Morival in Verbindung mit 
der Schlagmaschine. 

tischen Gewicht wahrend 
eines gewissenZeitraumes) 
oder durch ein drehbares 
Zifferblatt (Kontrollieren 
von Wickeln von verschie­
denem theoretischen Ge­
wicht). Es ist dabei aber 
unbedingt zweckmaBig, 
wenn jeder Schlagma­
schine eine Wickelwagezu. 
geordnet wird. Werden 
aIle Batteurwickel auf 
einer einzigen Wickelwage 
gewogen, so lassen sich 
die Fehler der einzelnen 
Maschinen auf dem Dia­
grammpapier schwer er­
kennen, da nicht festge­
stellt werden kann, welche 
Maschine fehlerhaft arbei­
tet. - Die automatische 
Anzeiger- und Registrier­
Wickelwage, SystemMori­
val, kommt entweder fiir 
sich, also getrennt von der 
Arbeitsmaschine, zur Ver­
wendung, Abb. 300, oder 
sie wird direkt · an die 
Schlagmaschine ange-

schlossen, Abb.301. 1m letzteren Fall ist sie mit Scheinausgabe ausgestattet, 
wobei nur bei richtigem Gewicht ein Schein ausgegeben wird. Es konnen also nur 
Wickel in die Spinnerei kommen, die einen Schein tragen. Diese Wage wird auch 
ohne Scheinausgabe hergestellt. Endlich kann die Wage auch ohne Registrier­
vorrichtung geliefert werden. 

Fiir die Priifung von Bandern und V orgarn ist in qen Spinnereien meist nur 
eine solche auf groBere Langen iiblich. 

Es ist jedoch auch eine Priifung von Bandern und Vorgarn auf kurze Strecken 
moglich, und zwar durch das Drallen. Wenn man ein StiickLunte oderVorgarn 
stark zusammendreht, so erhalten aIle Querschnitte eine gleichmaBige radiale 
Pressung, undman kann diinne und dicke Stellen ziemlich gut voneinander unter­
scheiden. Hangt man in der Mitte des zusammengedrehten Stiickes auf dieses ein 

1 W. Gruber & Co. Kdt.-Ges., Feuerbach-Stuttgart. 
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entsprechend schweres Gewicht und vereinigt man dann seine beiden Enden so, 
daB das Gewicht frei nach unten hangen kann, dann lauft das doppelte Stiick 
von selbst zu einem bleibenden Zwirn zusammen. Legt man solche Zwirnstiicke -
Drallproben - auf eine schwarze Unterlage, so kann man mit bloB em Auge ein­
wandfrei beobachten, ob die Banddicke eine gleichmaBige ist, oder ob diinne oder 
dickere Stellen vorhanden sind. Auch feine Unterschiede werden sehr gut 
sichtbar. 

Drallproben von Hand ausgefiihrt sind jedoch mangelhaft und ihre Her­
stellung ist zeitraubend. Es ist deshalb von Ingenieur Paul Laetsch, Ziirich, 
eine Vorrichtung konstruiert worden, vgl. Abb. 302, mittels der Drallproben zu-

Abb. 302. Drallpriifer. 

verlassig und schnell ausgefiihrt werden konnen. Durch sie wird ermoglicht, im 
praktischen Spinnereibetrieb die jetzige Nummersortierung wirksam zu erganzen, 
indem man sie haufig genug ohne merklichen Zeitaufwand ausiibt. Fiir eine Drall­
probe sind ungefahr 2 m Band oder Vorgarn erforderlich, sie ergeben im gedoppel­
ten, gezwirnten Zustand ungefahr 1m. 

Die Praxis hat gezeigt, daB Krempelbander auf kurze Strecken im allgemeinen 
fast ideal gleichmaBig sind. Die Krempeln erzeugen wohl diinnere oder dickere 
Bander im frisch ausgestoBenen oder gefiillten Zustand, aber diese Unterschiede 
erstrecken sich bei richtiger Wickelauflage immer auf groBere Langen. Genaue 
Wagungen von Krempelbandern in kurzen Stiicken von zum Beispiel 50 mm Lange 
haben ergeben, daB eine UngleichmaBigkeit von 5 % heute als normal betrachtet 
werden darf, wahrend 7 bis 8 % schon als unregelmaBig bezeichnet werden muB 
und durch geeignete MaBnahmen behoben werden kann. 
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Die Drallproben zeigen die kleinen Unterschiede von wenigen Prozenten ganz 
deutlich an und bieten hier eine wichtige Handhabe, urn. das gleichmaBige Arbeiten 
einer Krempel oder die Qualitat eines Wickels hinsichtlich GleichmaBigkeit zu 
priifen. 

Die GleichmaBigkeit der Lunten vermindert sich erfahrungsgemaB nach dem 
Durchlaufen von Walzenstreckwerken. Das Verziehen der Lunten in Streckwerken 
bietet eine Menge von Fehlerquellen und ist urn. so gefahrlicher, je groBer die 
Fasermenge ist, welche das Streckwerk durchlauft. Nur ein peinlich sachgemaB 
eingestelltes und behandeltes Streckwerk erzeugt Lunten, deren GleichmaBigkeit 
nicht merklich mehr als beim einlaufenden Krempelband schwankt. Trotz 6- bis 
8facher Duplierung von guten Krempelbandern zeigen die Drallproben der 
meisten Streckenbander noch deutliche Ungleichheiten, und genaue Auswagungen 
von 50 mm langen Stiicken haben bewiesen, daB die Schwankungen sehr oft 
10 bis 12% betragen, ja sogar 15 bis 20% sind keine Seltenheit. Mittels der Drall­
proben werden solche Unterschiede in der Luntendicke deutlich und anschaulich 
nachgewiesen. Sie setzen den Vorwerksmeister in den Stand, die Wirkung einer 
Anderung, die er am Streckwerk vornimmt, an der GleichmaBigkeit der Lunte 
festzustellen und festzuhalten. Jetzt erst ist er in der Lage, sein Streckwerk so 
sachgemaB einzustellen, bis ihm die darauf vorgenommenen Drallproben den 
Hochstgrad von GleichmaBigkeit ergeben. Wenn man bedenkt, daB 1 Zoll 
Streckenband ungefahr 1000 bis 1500 Zoll, gleich 1/30 bis 1/20 Schneller fertiges 
Garn ergeben, so erscheint es wichtig genug, die neue Priifungsmethode anzu­
wenden, urn. Streckenbander von moglichst wenig Fehlern zu erzeugen. 

Die UngleichmaBigkeit in den Flyerlunten nimmt von 
Maschine zu Maschine zu, trotz der iiblichenDuplierung. 
Es kann z. B. zu weite Stellung der Zylinder im Streck­
werk sehr unheilvolle Folgen haben und Schwankungen 
in der Luntendicke hervorrufen, welche erfahrungsgemaB 
an Grobbanken bis zu 20%, an Mittelbanken bis zu 30% 
und an Feinbanken bis zu 40 % betragen. Wagungen von 
kurzen Stiicken von 50 mm Lange haben sogar Schwan­
kungen von 50 bis 60 % an Feinbanklunten ergeben. Die 
Priifung durch Drallen bietet auch hier wieder die ein­
fachste und sicherste Handhabe, die Fehler im Vorgarn 
einwandfrei zu erkennen, ihre Anwendung hilft dem 
Vorwerksmeister, den vorhandenen Obelstanden wirk­
sam zu begegnen. 

K. Auswechseln der vollen Hiilsen, Spulen 
oder Garnkorper auf den Spindeln und 

Wiederaufpressen leerer Hiilsen oder 
Spulen auf diese. 

Das Auswechseln der vollen Spulen oder Hiilsen bei 
Spinn- und Zwirnmaschinen gegen leere geschieht bis 

Abb. 303. Abdruckvor- heute vorwiegend noch von Hand durch "Abzieh-Kolon­
richtung£tirSpulen usw. nen". Je nach der Geschicklichkeit und der Anzahl der 

zur Verfiigung stehenden Arbeiter benotigt man fiir eine 
z. B. 500spindlige Maschine 2 bis 5 Minuten. Mit diesem Zeitverlust kommt eine 
gut geleitete Spinnerei aus. Fehlt es aber, wie dies sehr oft der Fall ist, an der 
richtigen Verwendung der zur Verfiigung stehenden Leute, so steigt der Zeit-
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verlust rasch auf das Doppelte und dariiber. Da nun der Nutzeffekt der Maschine 
stark von den Stillstanden 
fiir das Abziehen beeinfluBt 
wird, so muB diese Arbeit 
so rasch als moglich durch­
gefiihrt werden. Wichtig ist 
jedoch, daB trotz ailer Eile 
das "Abziehen" sorgfaltig 
erfolgt. Geschieh t dies nich t, 
so ist die Folge, daB beim 
Abnehmen der gefiillten 
Hiilsen oder Spulen von 
den Spindeln diese durch 
seitlichen Druck nachtei­
lig beansprucht und beim 
Aufsetzen der leeren Hill­
sen oder Spulen auf die 
Spindeln diese nicht aile 
so gleichmaBig auf die Spin­
deln aufgeschoben werden, 
daB sie nach dem Wieder­
einriicken der Maschine aile 
an der Drehung der Spin­
deln regelrecht teilnehmen, 
vielmehr mehr oder weniger 
auf ihnen rutschen. Um 
diesen Vbelstanden zu 
steuern, ist von Ernst 
Toenniessen, Miinchen, 
eine Abdriick- und Auf. 
driickvorrichtung in Abb.304. Abdriickvorrichtung fiir Spulen usw. 

Vorschlag gebracht wor-
den, welche die Abb. 303 bis 306 
wiedergeben und Gegenstand der 
D.R.P. 439533 und 443158 sind. 

Die erstgenannte V orrichtung, 
Abb. 303 und 304, besteht aus einem 
Rechen a, dessen Zinkenabstand der 
Spindelteilung angepaBt ist, der in b 
drehbar auf einem Rahmen c gelagert 
ist und mit Radern d auf eine 
Schiene e aufgesetzt werden kann, 
die auf dem Unterteilder Spindelbank 
sitzt. Auf dieser Schiene e kann der 
Rahmen c mittels eines Handgriffes 
der Spindelreihe entlang bewegt wer­
den, mittels eines zweiten Hand­
griffes kann der Rahmen a um seine 
Achse b geschwenkt werden. Erfolgt 
die Schwenkung gegen die Spindeln h, 
so treten die Rahmenzinken unter die 

Abb. 305. Hill en-Aufdriickvorrichtung. 

Hiilsen oder Spulen, wie dies Abb. 303 erkennen laBt, erfolgt dagegen die 
Herzog, Technologie IV/2 A, a; GJafey, BaumwoUe. 15 
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Schwenkung nach auBen in der Pfeilrichtung, so heben die Rechenzinken die 
Hiilsen oder Spulen, etwa 20 bis 25, von den Spindeln ab, Abb.304. 

Fiir das Aufpressen der leeren Hiilsen oder Spulen auf die Spindeln kommen 
im Interesse der Zeitkiirzung vielfach mehr oder weniger lange Brettchen zur 
Anwendung. Sie erfiillen zwar den angestrebten Zweck, es wird dabei aber ver­
gessen, daB die Hiilsen oder Spulen im lichten Durchmesser stets etwas verschieden 
sind, also nach dem Aufsetzen auf die Spindeln mehr oder weniger hoch auf diesen 
sitzen. Der Arbeiter wird infolgedessen bei Verwendung eines Brettchens durch 
dieses zunachst nur die hochstehenden Hiilsen oder Spulen treffen und diese 
sehr fest auf die Spindeln driicken, urn spater auch die tiefer stehenden Hiilsen 
oder Spulen treffen zu konnen. Hieraus ergibt sich leicht eine Beschadigung der 
ersteren und ein zu festes Aufpressen derselben. Diese "Obelstande werden durch 

Abb. 306. Hiilsen-Aufdriickvorrichtung bei der Verwendung. 

die in den Abb. 305 und 306 dargestellte Aufdriickvorrichtung Toenniessens be­
hoben. Mit ihr kann der Arbeiter in 6 Sekunden 250 Hiilsen jede ihrem Sitz ent­
sprechend auf die Spindeln driicken. Das vorteilhaft aus Leichtmetall hergestellte, 
frei drehbar auf einer Achse b sitzende Aufdriickrad a ist in seinem Durchmesser 
so gehalten, daB es bei seinem Hinwegrollen iiber die Hiilsen- oder Spulenkopfe c 
immer nur zwei derselben trifft. Der Umfang des Rades ist wellenformig aus­
gebildet, die Wellenlangen sind der Spindelteilung angepaBt. Ein "Oberzug aus 
Leder verhiitet eine Beschadigung der Hiilsen- oder Spulenkopfe. 

Beim Abziehen der vollgewundenen Spulen oder Hiilsen von den Spindeln 
der Ringspinn- und Zwirnmaschinen usw. kann die Arbeiterin je nach Spindel­
teilung und GroBe der Garnkorper mit einer-Hand nur immer deren zwei gleich­
zeitig abnehmen. Diese Arbeit erfordert infolgedessen viel Zeit und beeinfluBt 
somit den Nutzeffekt der Maschine wesentlich. Man hat deshalb Abzugsvorrich­
tungen eingefiihrt. Die bekannten Vorrichtungen dieser Art sind mit zangen­
artigen Werkzeugen ausgestattet, haben sich aber, da sie unhandlich und kompli­
ziert waren, nicht bewahrt. Bei ihrer Ausbildung hat man nicht beriicksichtigt, 
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daB der abzuziehende Garnkorper an mehreren Stellen zugleich gefaBt werden 
muB, urn eine Beschadigung des Korpers und der HUlse zu vermeiden. Sie 
arbeiten ferner mit einer Zange, deren Teile senkrecht zur Spulenreihe liegen, 
klemmen deshalb einerseits die vom Streckwerk zu den Spulen laufenden Faden 
leicht ein und reiBen sie abo Andererseits ist ihre Ausladung infolge der wage­
recht angeordneten Zange so groB, daB hierdurch der bedienende Arbeiter stark 
behindert wird. 

Diese Dbelstande weist die in der Abb. 307 wiedergegebene Abzugsvorrichtung 
Toenniessens nicht auf. 
Die Zange ist beibehalten. 
Sie wird in geoffnetem Zu­
stand, in dem sie sich infolge 
Federwirkung befindet, von 
oben iiber eine Reihe voller 
Spulen, 20 bis 25, geschoben. 
Der der Maschine zugekehrte 
Zangenteil drangt dabei die 
Faden von den Spulen nach 
hinten abo Hierauf wird 
mittels zweier Handgriffe die 
Zange geschlossen. Dies hat 
zur Folge, daB sich auf den 
einander zugekehrten Seiten 
der Zangenbacken versetzt 
zueinander angeordnete 
Schienen von vorn und hin­
ten gegen die Garnkorper 
legen, wie dies Abb. 307 er­
kennen laBt. Hierauf wird 
die geschlossene Zange mit 
den auf der ganzen Lange 
gefaBten Garnkorpern in der 
Richtung der Spindeln nach 
oben bewegt, und damit wer­
den die Garnkorper von den 
Spindeln abgezogen. 

1st die Maschine mit 
Schleiertrennern ausgestat­
tet, so kommt eine Zange 
zur Anwendung, deren hin- Abb.307. Toenniessen-Abzugzange bei der Verwendung. 

terer Backen im Unterteil 
unterteilt ist. Bedingung fiir die Verwendung der Abzugszange ist, daB vor dem 
Abziehen unterwunden wird und die Fadenleiterbretter nach oben umgelegt 
werden. Sitzen die Spulen oder Hiilsen fest auf den Spindeln, so kommt zu­
nachst der Abdriickrechen, Abb. 303, 304, zur Anwendung. Das Entleeren der 
Zange erfolgt in der aus Abb . 308 ersichtlichen Weise. Werden die Handgriffe 
freigegeben, so offnet sich die Zange infolge Federwirkung und die Garnkorper 
werden frei. 

Die Zeitersparnis betragt nach Angaben des Erfinders ungefahr 40% gegen­
iiber dem Abziehen von Hand, wahrend gleichzeitig ca. 50 % an Arbeitskraften 
gespart werden. 

15* 
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L. Weifen, Docken, Biindeln. 

a) Weifen. 
Das Haspeln oder Weifen hat den Zweck, aus den von der Spinnerei ge­

lieferten Fadenspulen durch Umwinden auf einem Haspel oder einer Weifkrone 
Strahne zu bilden. Erforderlich wird dies vielfach fiir den Versand, das Bleichen, 
Farben, Bedrucken, Schlichten, Mercerisieren usw. 

Der mit wagrechter Achse drehbar gelagerte Haspel ist gewohnlich eine 
sechsseitige, bisweilen aber auch eine achtseitige Lattentrommel von bestimmtem 

Umfang. Dieser betragt fiir 
Baumwollgarne engl. Numerie­
rung 1% Yard = 1,371 m. Soll 
beirn Weifen eine Teilung des 
Strahnes in Gebinde erfolgen, so 
werden von einem auflaufenden 
Faden 80 Windungen dicht neben­
einander gelegt. Das Gebinde ent­
halt infolgedessen einen Faden 
von 80 X 1 % = 120 Yard Lange. 
Nach dem Aufwinden von 80 
Fadenwindungen auf die Weif­
krone wird die Fadenfiihrung 
um ein kleines Stuck seitlich ver­
schoben, und es erfolgt die Bil­
dung eines zweiten Gebindes usw., 
bis 7 nebeneinander liegen. Sie 
enthalten insgesamt 7 X 120 = 
840 Yards = der Lange des Fa­
dens eines Strahnes. Bei metri­
scher Numerierung ist diese 
Lange = 1,428 (Haspelumfang) 
X 70 (Windungen) X 10 (Ge­
binde) = 1000 m. Um die Ge­
binde im fertigen Strahn aus­
einander zu halten, werden sie 
vor der Abnahme der Strahne 
Von dem Haspel gegeneinander 
abgebunden, gefitzt. Abb.308. Toenniessen-Abzugzange bei der 

Entleerung. Fiir zu bleichende und zu far­
bende Garne benutzt man viel­

fach Kreuzhaspelung, bei der nicht in Gebinde geteilt wird. Die Faden 
kreuzen sich im Strahn in steilen Schraubengangen. 

Da viele Garne, besonders aber scharf gedrehte, sich beirn Abziehen vom 
Kotzer usw. verkiirzen und auch Schlingen bilden, dampft man sie vor dem 
Haspeln. 

Die Haspelmaschinen oder Weifen werden ein- oder zweiseitig gebaut, mit 
30 bis 50 Spindeln versehen und erhalten vielfach fiir die Reinigung und Brem­
sung der den Weifkronen zulaufenden Faden Biirsten oder Pluschleisten. Bei 
handbetriebenen Haspeln ertont nach Fertigstellung der Strahne ein Klingel­
zeichen fiir das Stillsetzen des Haspels, bei Haspeln mit Kraftbetrieb erfolgt 
dagegen die Stillsetzung selbsttatig nach beendeter Strahnbildllng durch Ver-
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mittlung eines Zahlwerkes. Ebenso 
wird auch die Weife bei Fadenbruch 
und Ablauf eines Kotzers selbsttatig 
stillgesetzt. 

Das Zahlwerk der Weife ist fUr 
eine bestimmte oder fiir eine veran­
derliche Windungszahl eingerichtet. 
1m ersten FaIle besteht das Zahlwerk 
meist in einem Zahlrad fiir 70 Faden­
windungen. Ein Zahlwerk fiir ver­
anderliche Windungszahlen zeigt 
Abb.309. Durch die zwei konischen 
Rader A und B, von denen das trei­
bende auf der Achse der Weifen­
krone sitzt, wird die Zahlspin-
del Z angetrieben, die dadurch 
bei je einer Haspelumdrehung 
ebenfaIls eine Umdrehung aus­
fiihrt. In das spitze Trapez­
gewinde der Spindel Z greift 
ein Laufer L ein, dessen beweg-
licher Teil mit Muttergewinde 
versehen ist und welcher durch 
die Umdrehungen der Spindel Z 
an der runden Gleitstange G 
entlang in die Hohe gefiihrt wird. 
Oben angelangt, stoBt der vorsprin­
gende Teil 0 des Laufers L gegen 
den Hebel H und hebt ihn hoch. 
Diese Bewegung wird durch die Zug­
stange S auf die Fortschaltklinke K 
iibertragen, welche den Gebinde­
teiler Tum ein Gebind weiterschaltet. 
Gleichzeitig aber (d. h. durch das 

Abb.309. Zahlwerk fur Weifen, System 
Forster (C. Hamel A.G., SchOnau 

b. Chemnitz). 

Abb. 310. Einfachweife mit Brucken­
abnahmevorrichtung (C. Hamel, Schonau 

h. Chemnitz). 
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Abheben des Hebels H) wird die Mutter des Laufers L auGer Eingriff mit der 
Zahlspindel Z gebracht. Dadurch fallt er in seine tiefste Stellung zuriick und 

Abb. 311. Ausdrehrad fur das Abnehmen der Strahne von der Weifkrone (C. Hamel A.G., 
SchOnau b. Chemnitz). 

wird sofort wieder von der Zahlspindel Z erfaBt und hochgefiihrt. Die Anzahl 

Abb. 312. Doppelweife mit ufsteckgatter fUr 1 r liZ­
spulen (C. H amel .G., chanltu b. bcmnitz). 

der Faden, welche auf ein Ge­
bind kommen sollen, wird durch 
die FallhOhe des Laufers be­
stimmt und mit Hilfe der Skala, 
welche die Fadenzahl angibt, 
durch die Stellmuttern M ein­
gestellt. Nach Beendigung des 
letzten Ge bindes riickt die Weife 
selbsttatig aus. 

Um die abgefitzten Strahne 
von der Weifkrone abnehmen 
zu konnen, ist diese zusammen­
klappbar und mit einer Ab­
nahmevorrichtung versehen. 
Diese besteht aus einer Briicke, 
der sog. "Acht", oder einem 
Ausdrehrad. 

Die Einrichtung der Briicke 
ergibt sich aus der Abb . 310. 
In ihr ist die Weifkrone mit 
einem Endzapfen drehbar ge­
lagert. Sollen die Strahne ab­
genommen werden, so werden 
sie von der Krone abgestreift 

und in den Biigel der Endwand eingelegt, Abb.31O, oberes Bild. Hierauf wird 
das Ende der Krone in der Pfeilrichtung verschoben und damit die Briicke 
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umgelegt und hochgeklappt. Die Strahne sind ffir die Abnahme frei, Abb.31O, 
unteres Bild. 

Das Ausdrehrad sitzt auf dem Ende der Kronenwelle, siehe Abb. 311, 
ist in einem Segment drehbar gelagert und weist in seinem Kranz eine Aus­
sparung auf. In sie werden die von der Krone abgestreiften Strahne eingelegt 
und dann wird das Rad in der Pfeilrichtung so weit gedreht, Abb.311, linke 
Seite, bis es die Stellung Abb. 311, rechts einnimmt. Hierdurch werden die 
Strahne ffir die Abnahme frei . 

Ffir das selbsttatige Stillsetzen der Weife bei Fadenbruch und Fadenablauf 
sind Fadenwachternadeln vorgesehen. Sie verandern, sobald der Faden fehlt, 

Abb.312a. Querbetricb Hir Weir n ( . Hamel, chonau b. hemnitz). 

ihre Stellung und kommen dadurch in den Bereich einer Flugelwelle. Diese 
wird angehalten und bewirkt durch Auslosen einer Kronenkupplung die sofortige 
Stillsetzung der Weife, indem die Friktionsantriebscheibe von der auf der 
Kronenachse sitzenden Scheibe abgezogen und diese durch ein Bremsband 
abgebremst wird. 

Das Ablaufzeug besitzt konische oder kreuzweise geschlitzte Holzstifte ffir 
die Aufnahme von Ringspinn- oder Ringzwirnhiilsen oder Knopfchen ffir die 
Aufnahme von Stahlspindeln ffir Selfactorcops. Ffir das Abarbeiten von Kreuz­
spulen erhalt das Aufsteckgatter die aus Abb. 312 ersichtliche Einrichtung. 

Die zweiseitige Weife (Doppelweife), Abb. 312, ist hinsichtlich ihres An­
triebes so eingerichtet, daB jede Seite ffir sich betriebsfahig ist, die beiden 
Weifenkronen also unabhangig voneinander arbeiten konnen. Die Kronen er­
halten ihren Antrieb durch Friktionsscheiben, welche mittels Stufenscheiben-
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vorgelege von der Fest- und Losscheibe aus durch Riemen in Betrieb gesetzt 
werden. Die gebrauchlichste Ausfiihrung ist so, daB auf den unteren, parallel 
zur Weife liegenden Antriebswellen die Fest- und Losscheiben freiliegend an­
geordnet sind, Abb. 312a. 

Fiir das Weifen von Garnen, die nicht nur in Strahnform gebracht, sondern 
gleichzeitig auch einen losen Drall erhalten sollen, wird die sog. Zwirnweife 
verwendet. Bei ihr erhalten die Faden beim Ablauf von ihren Spulen Drehung 

vermittels der sie tragenden 
Spindeln. 

b) Docken. 
Das Docken hat denZweck, 

die von cler Weife kommen­
den Strahne zusammenzu­
drehen und dann durch Zu­
sammenlegen auf die Halfte 
der Lange des gedrehten 
Strahnes zur Docke umzubil­
den. Fiir das Drehen kommt 
der Dockapparat zur Anwen­
dung, wie ihn Abb. 313 in 

Abb. 313. ookvorrichtung mit Vi Igewindespindel 
(C. Hamel, chonau b. Ch mnitz). 

einer Ausfiihrung erkennen 
laBt. In den ersichtlichen Haken wird der zu drehende Strahn eingehangt und 
dann einem Zug ausgesetzt. Dieser hat die Axialverschiebung der mit Flach­
gewinde versehenen Hakenspindel in einer Mutter zur Folge, und aus dieser 

Abb. 314. Garnbiindelpre emit Antrieb 
durch dir kt gekuppelten Motor (C. Hamel, 

chOnau b. hemnitz). 

ergibt sich einE' Drehung des Hakens, 
also auch des in ihm hangenden Strah­
nes. Ein auf der Hakenspindel vorge­
sehener Anschlag begrenzt den Spindel­
schub und bestimmt damit die Anzahl 
der Drehungen. 

c) Biindeln. 
Die gedockten Garne werdenfiir den Ver­

sand gebundelt. Es geschieht dies auf der 
Garnbundelpresse, die in Abb. 314 
in einer Ausftihrungsform wiedergegeben 
ist. Ihre Handhabung ist die folgende. 
Der Boden des PreBkastens wird auf den 
tiefsten Stand eingestellt, dann wird der 
Kasten, dessen Deckel mit Gelenken be­
festigt ist, geoffnet, die Docken werden 
eingelegt, der Kasten wird geschlossen 
und die Maschine wird eingeruckt. Der 
Boden beginnt sich alsdann· zu heben 
und wird selbsttatig stillgesetzt, sobald 
das Paket genugend gepreBt ist. Zu die­
sem Zwecke steht der PreBkasten mit 
einem Finger in Verbindung, der bei 

einem bestimmten Hub das Ausrucken der Riemengabel veranlaBt. Im gleichen 
Augenblick legt sich eine Klinke in das Sperrad ein, so daB der Boden des 
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Kastens nicht zuruckgehen kann; hierauf werden die Pakete mit Hilfe der in 
die geschlitzten Wandungen des PreBkastens vor dem Fiillen desselben ein­
gelegten Schniiren geschniirt und herausgenommen. Beim Ausschalten der Sperr­
klinke geht der Boden von selbst wieder in die tiefste Stellung zuruck. 

M. Luftbefeuchtungl. 

a) Allgemeines fiber absolute sowie relative Luftfeuchtigkeit 
und Taupunkt. 

Je warmer die Luft ist, um so mehr Feuchtigkeit vermag sie in Form von 
Wasserdampf aufzunehmen. DieWasserdampfmenge in Kilogramm, die ineinem 
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Abb. 315. Diagramm zur Bestimmung der Luftfeuchtigkeit und des Taupunktes. 

Kubikmeter Luft enthalten ist, ist die absolute Feuchtigkeit. Enthalt die 
Luft die volle Feuchtigkeitsmenge, die sie bei der betreffenden Temperatur 
aufnehmen kann, so ist sie gesattigt. In den meisten Fallen enthalt die Luft 
nur einen Teil dieser Feuchtigkeit. Das Verhaltnis der in der Luft enthaltenen 
Feuchtigkeit zu der fur die Sattigung notigen Feuchtigkeitsmenge wird in 
Prozenten ausgedruckt und heiBt die relative Feuchtigkeit. Kiihlt sich die 
Luft ab, so wird schlieBlich der Punkt erreicht, in dem der Feuchtigkeits­
gehalt zur Sattigung ausreicht (Taupunkt). Bei weiterer Abkiihlung wird der 
Taupunkt u berschritten, es bilden sich Niederschlage. Die Beziehungen zwischen 
absoluter und relativer Luftfeuchtigkeit und Taupunkt sowie Lufttemperatur 

1 Vgl. hierzu auch O. Willkomm: Beitrage zur Frage der Luftbefeuchtung in Spin­
nereien und Webereien, Habilitationsschrift, Hannover 1909. 
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konnen dem Diagramm, Abb. 315 1, entnommen werden. Die relativen Feuch­
tigkeitsprozente sind auf der Abszisse, die Lufttemperaturen auf der Ordinate 
eingetragen. Vom NuIlpunkt gehen Strahl en nach den Temperaturpunkten. 
Die Benutzung des Diagrammes erfolgt gemiiB nachstehenden Beispieles: 

Der Feuchtigkeitsmesser zeigt 65 % relative Luftfeuchtigkeit bei einer Lufttemperatur 
von 10° C an. Man verfolgt den zu 10° C gehOrigen Strahl, bis er die zu 65% gehOrige Senk­
rechte schneidet (a). Von dem Schnittpunkt wagerecht nach links liest man den Wasser­
gehalt fUr 1 cbm Luft ab (6 g); wagerecht nach rechts liest man die Taupunkttemperatur 
ab (3° C). Bis zu dieser Temperatur kann die Luft abgekiihlt werden, ohne daB sich Nieder­
schlage biIden. 

Die in der Textilindustrie zu verarbeitenden Rohstoffe sind fast aIle mehr 
oder weniger hygroskopisch, d. h. sie folgen hinsichtlich ihres Feuchtigkeits­
gehaltes demjenigen der sie umgebenden Luft, nehmen also aus dieser Feuchtig­
keit auf oder geben an sie Feuchtigkeit ab, wenn die Luft eine groBere oder 

Feucht Trocken 
g ponn n. g ponnen. 

Abb.316. 
Mit Genehmigungder Firma Gebr. 
Korting A.G., Hannover-Linden. 

geringere Feuchtigkeit hat als sie selbst. Dieser 
letztere Umstand ist auf den Faserstoff von nach­
teiligstem EinfluB. Die Fasern werden hart, bre­
chen infolgedessen leicht ab und setzen, da ihnen 
die erforderliche Geschmeidigkeit fehlt, dem Ver­
arbeitungsprozeB einen groBeren Widerstand ent­
gegen. Sie legen sich nicht glatt zu einem Faser­
band, einer Lunte oder einem Faden aneinan­
der; stehen vielmehr im Erzeugnis borstenartig 
von diesem ab, machen den Faden rauh. Auch 
das Entstehen elektrischer Erscheinungen dad 
auf eine zu geringe Luftfeuchtigkeit zuruckgefiihrt 
werden. Sie haben ein Strauben der freien Faser­
enden zur Folge und erschweren somit ebenfalls 
den ArbeitsprozeB, Abb. 316. Wegen des gun­
stigen, gleichbleibenden hohen Feuchtigkeits­
gehaltes der Luft in England kann man auf 
dieser yom Meere umgebenen Insel auBerordent­
lich feine Garne spinnen. Bei unserem verhaltnis­
maBig trockenen und unbestandigen Klima kann 
man dies nicht. Die Schwankungen teilen sich 
sofort den Arbeitsraumen mit und beeinflussen 
die Verarbeitung. Der aus dem Hartwerden der 
Fasern sich ergebende Faserbruch bedeutet einen 
Materialverlust, der nicht unbeachtlich ist. AuBer­

dem verschlechtert der aus dem Faserbruch entstehende Faserflug die Luft, 
er macht sie staubhaltig. Besitzt die Luft eine ausreichende Feuchtigkeit, 
so nimmt der Faserbruch ab und es sinken die Bruchfasern, soweit solche 
noch entstehen, zu Boden. Es wirkt also die Luftbefeuchtung auch hygienisch, 
ganz abgesehen davon, daB eine mit ausreichendem Feuchtigkeitsgehalt ver­
sehene Luft fiir den Aufenthalt in den Arbeitsraumen zutraglicher ist, als eine 
zu trockene Luft, insbesondere dann, wenn auch gleichzeitig mit der Luft­
befeuchtung eine hinreichende Erneuerung der Raumluft verbunden ist. Dies 
trifft ganz besonders dann zu, wenn im Sommer die Feuchtluft gekiihlt, im 
Winter angewarmt wird. - Was von den Spinnereien gilt, gilt, wenn auch in 
geringerem MaBe, sinngemaB auch von den Webereien. 

1 Aus einer Druckschrift der Firma Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg, mit deren 
Genehmigung entnommen. 
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Je nach den einzelnen Fabrikationsvorgangen muB der Feuchtigkeitsgehalt 
der Luft verschieden sein. Als Normen gelten nach Angaben der Firma Danne­
berg & Quandt, Berlin, folgende Luftfeuchtigkeitsprozente: 

Baumwoll-Vorbereitung .......... 55-60% 
Baumwoll-Vorspinnerei •......... 60-65% 
Baumwoll-Feinspinnerei. . . . . . . . . . 70-80% 

je nach der Feinheit des Garnes 
Baumwoll-Winderei und Baumwoll-Weiferei. 70-75% 
Baumwoll-Weberei. . . 70-80% 

je nach Garnsorten 
Northrop-Weberei . . . 80-90% 
Spulerei. . . . . . . . 70-85 % 

b) Luftbefeuchtungsaulagen. 
Im allgemeinen unterscheidet man zwischen zentralen und ortlichen 

Luftbefeuchtungsanlagen. Bei den zentralen Luftbefeuchtungsanlagen wird die 
Luft in einer Vorrichtung gewaschen, befeuchtet, je nach der Jahreszeit erwarmt 
oder gekiihlt, gegebenenfalls auch ozonisiert und dann von dieser Vorrichtung 
aus den einzelnen Arbeitsraumen bzw. Arbeitsstellen durch Blechrohrleitungen 
zugeblasen. Durch automatisch arbeitende Reguliervorrichtung ist die Konstant­
haltung eines jeden gewiinschten Zustandes der atmospharischen Verhaltnisse in 
den Arbeitsraumen ermoglicht. Die ortliche Luftbefeuchtung arbeitet dagegen 
mit Einzelluftbefeuchtern. 

Fiir die Erzeugung der Wassernebel, durch welche die in den Arbeitsraumen 
vorhandene Feuchtigkeit auf das gewiinschte MaB erhoht werden solI, kommen 
dabei hauptsachlich die nachbenannten beiden Verfahren in Anwendung. 

1. Das Wasser wird durch Pumpendruck unter Zuhilfenahme von Diisen 
oder durch Vorrichtungen, mittels deren das Wasser der Fliehkraftwirkung aus­
gesetzt wird, zerstaubt - Druckwasserbefeuchtung. 

2. Das Wasser wird mit Hilfe von gespannter Luft, PreBluft, zerstaubt­
Druckluft bef euch tung. 

Das Druckluftverfahren ist das ubliche. Bei ihm saugen PreBluftdiisen das 
in einer Wasserzufiihrungsleitung befindliche Wasser an und vernebeln es, indem 
die der PreBluft innewohnende StoBkraft das Wasser mehrere Meter tief in den 
Arbeitsraum schleudert. Die Zerstauber werden als ein-, zwei-, drei- oder vier­
diisig zur Anwendung gebracht. Fiir das Abstellen einzelner Diisen beim Mehr­
diisenzerstauber sind gewohnlich Hahne in die Ansaugeleitungen eingebaut, 
die nach Bedarf geoffnet und geschlossen werden konnen. Die Leistung aller 
dieser Dusen wird von einer Stelle aus reguliert. Oberall da, wo die ortlichen 
Verhaltnisse die Unterbringung einer ausreichenden Zahl von Zerstaubern nicht 
zulassen und ein Liiftungs- oder Heizungsbediirfnis vorliegt, werden die Zer­
stauber in die Frischluftzufiihrung, Luftumwalzung und Luftheizung eingebaut. 

Die vorstehend gekennzeichneten Systeme der Luftbefeuchtung sind in den 
letzten Jahren zu hoher Entwicklung gelangt. Jedes System hat seine Vorteile 
und seine Nachteile. Welches System jeweils zur Anwendung gebracht werden 
kann, muB von Fall zu Fall entschieden werden. Die Besprechung all der 
gemachten zahlreichen Vorschlage an dieser Stelle ist ausgeschlossen, es sollen 
deshalb nur einige Beispiele vor Augen gefiihrt werden. 

Die Firma Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg, hat eine Zentral­
luftbefeuchtungsanlage eingefiihrt, deren Wesen darin besteht, daB unter 
jedem Ausblaserohr fiir die angefeuchtete Luft ein Vierdiisenzerstauber an­
geordnet ist. Wahrend es nach Angabe der genannten Firma mit Hilfe einer 
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Zentralluftbefeuchtungsanlage nur moglich ist, im Raume eine Luftbefeuchtung 
von etwa 65 bis 70 % relativer Sattigung zu erreichen, bieten die gleichzeitig 

noch vorgesehenen Einzelzerstauber die Moglich.. 
keit, eine hohere Luftfeuchtigkeit zu erzielen. 

Die Abb. 317 bis 319 geben schematisch den 
Schilde-Kriiger-Luftbefeuchter in verschiedenen 
Ausfiihrungsformen wieder. Bei ihm ist der mit 
PreBluft betriebene Zerstauber in einem beider­
seits offenen, wagerecht liegenden Zylinder ein­
gebaut und saugt das Wasser aus einem Behalter 
l;!.n, der an der Unterseite dieses Zylinders an­

Abb. 317. Luftbefeuchter fur Um- geordnet ist und mit einer Wasserzuleitung in 
Iuft (Benno SchiIde, HersfeId). Verbindung steht, welche ihrerseits wieder an 

einen Speisebehalter angeschlossen ist, in wel­
chem der Wasserspiegel durch einen Schwimmkugelregler immer auf gIeicher 

Hohe gehalten wird. 
Ein in das riickwar­
tige Ende des Zy­
linders eingebauter 

Abb. 318. Luftbefeuchter mit Lufterneuerung durch eine Wand 
(Benno Schilde, Hersfeld). 

Schraubenventila­
tor lOst den von dem 
Zerstauber erzeug­
ten Wasserstaub­
kegel vollig auf und 
treibt den so gebil­
deten Wassernebel 
in den Arbeitsraum. 
Saugt der Ventila­
tor nur Raumluft 
an, so arbeitet der 
Luftanfeuchter nur 
mit Umluft, Ab­
bild. 317. Fiihrtman 
das den Ventilator 
einhiillende Rohr 
mit dem Hinter-

rande durch die Wand oder das Dach des Arbeitsraumes, so saugt er Frisch­

Abb.319. LuftbefeuchtermitHeizung 
oder KuhIung (Benno Schilde, Hers­

feId). 

Iuft an, Abb. 31B. Es wird im Arbeitsraum 
Lufterneuerung erzielt. Dabei kann, wie dies 
die Abbildung erkennen laBt, durch An­
wendung einer Stellklappe auch eine tell­
weise Luftumwalzung und Lufterneuerung 
erzielt werden. Endlich laBt sich mit der 
Luftbefeuchtung durch den Zerstauber auch 
Luftheizung oder Luftkiihlung verbinden, 
Abb.319. 

Um Schwankungen im Druck der PreB­
luft auszugleichen und so eine ruhige, gleich­
maBige Zerstaubung zu bekommen, ist zwi­
schen dem Kompressor und den Zerstaubern 

vielfach ein Druckausgleichkessel eingeschaltet. In ihm schlagt sich auch etwa 
mitgerissenes 01 nieder. 
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Abb.320 zeigt einen Vierdiisenzerstauber, bei dem die vier regulierbaren 
Diisen an einem gemeinsamen Kopf sitzen, dem einerseits das zu zerstaubende 
Wasser, andererseits die PreBluft durch je eine Rohrleitung regelbar zugeleitet 
wird. 

Sollen Mehrdiisenzerstauber mit Luftumwalzung oder Lufterneuerung zur 
Anwendung kommen, so werden die Zerstauber in den Ausblaser eines Ventilators, 
Abb. 322, einer Zentrifugalturbine oder dgl. eingebaut. Die Saugrohre fiir 
das zu zerstaubende Wasser sind an ein ihnen gemeinsames Zuleitungsrohr 

Abb.320. Vierd iisen-Druckluft-Zerstauber in einer Spinnerei (Gebr .Korting, Hannover-Linden). 

angeschlossen und ebenso auch die Rohre fiir die Zuleitung der PreBluft zu den 
einzelnen Diisen. Den Diisen vorgeordnet sind Reizbatterien, mit Hilfe deren 
die yom Ventilator, der Turbine oder dgl. angesaugte Luft vor ihrem Eintritt 
in den Arbeitsraum auf eine gewiinschte Temperatur gebracht werden kann. 

Die Regulierung der Wasserzufuhr zu den Diisen erfolgt im allgemeinen durch 
Veranderung des Wasserstandes in der Anlage. Hierdurch wird die Ansaughohe 
der Diisen verkiirzt oder erhoht und demgemaB die Zerstaubungsleistung der 
Diisen vermindert oder vergroBert. Ein weiteres Mittel, die Wasserzufuhr zu 
den Diisen zu regeln, besteht in der Anwendung eines in der Rohe verstellbaren 
sogenannten Wasserregulators, siehe Abb. 331. Endlich sind auch die sogenannten 
Daqua-Wasserregulatoren zu erwahnen, bei denen kein in der Rohe verstell-
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barer, sondern ein feststehender Wasserkasten benutzt wird. Der gewUnschte 
Wasserstand wird bei diesem Regulator durch Veranderung des Schwimmer­
gewichts auf die erforderliche Hohe eingestellt. Es ist hierzu lediglich eine 
Drehung an der Anzeigespindel notig. Eine Skala gibt die WasserstandshOhe an. 

Ein Ubelstand, der sich bei der Luftbefeuchtung der Arbeitsraume mittels 
der gewohnIichen Zerstauberdiisen unangenehm bemerkbar macht, ergibt sich 
aus dem Verstopfen der Diisenoffnungen. Ihm wird durch Einfiihren eines Drahtes 
oder dergleichen in die Diise von der Ausblaseseite aus abgeholfen. Diese Art 

Abb.321. Mehrdiisenzerstauber, eingebaut in den Ausblaser 
des Ventilators (Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg). 

der Reinigung ergibt 
Nachteile; einerseits 
werden die das Ver­
stopfen des Diisenmund­
stiicks herbeifiihrenden 
Unreinigkeiten lediglich 
in die Diise selbst zu­
riickgestoBen, also nicht 
beseitigt, andererseits 
treten Beschadigungen 
der feinen Diisenoffnun­
genein. Um diese Mangel 
zu beheben, hat die Fir­
maDanneberg&Quandt, 
Berlin-Lichtenberg, un­
ter der Bezeichnung 
"Easy Cleaning" eine 
leicht zerlegbare Diise 
eingefiihrt und ordnet 

diese so an der Zuleitung an, daB ihre einzelnen Bestandteile nach dem Zer­
legen der Diise von der Riickseite aus mit Hille einer Drahtbiirste leicht ge­
reinigt werden konnen. Die Abb. 322 u. 323 lassen sowohl die Ausbildung der 
Diisen als auch ihre Reinigung erkennen. 

WaSStr-DiiSt 

'Biirs!t 

Abb.322. Zerlegbare, von der Riickseite aus zu reinigende Diise. 

Bei der Druckwasserbefeuchtung verwendet man Einzelzerstauber oder eine 
Zentralanlage. Das durch ein Filter gesauberte Wasser tritt bei den ersteren 
mit hohem Druck aus der Diise aus und zerstaubt auf einer Prallnadel zu 
einem Kegel aus unendlich feinen Wasserteilchen. Falls das den Zerstauber 
einschIieBende Gehause an seinem hinteren Ende offen ist, saugt der Zer­
stauber infolge der injektorahnIichen Wirkung des aus der Diise austreten­
den Wassers dauernd Luft aus dem Raum an. Diese Luft vermischt sich bei 
ihrem Durchgang durch den Wasserschleier innig mit dem zerstaubten Wasser 
und tritt in Form eines Nebels aus einem trompetenartig erweiterten Ende, nach 
allen Seiten sich verteilend, in den Raum aus. Tropfen, die sich im Innern 
des Gehauses an dessen Wandung niederschlagen, und das nicht zerstaubte oder 
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von der Luft nicht aufgenommene Wasser sammeln sich in einem Auffang­
teller und flieBen durch ein Rohr dem SammelbehiHter wieder zu, von wo das 
Wasser nach Durchlaufen eines Filters wieder den Kreislauf durch das Leitungs­
netz beginnt. Die Diise des Zerstaubers ist gegen Verstopfen durch Unreinlich­
keiten oder Ablagerungen des Wassers durch eine automatische Reinigungsvor­
richtung geschiitzt, die in jeder Betriebspause selbsttatig wirksam wird und 
bei Betriebsstillstand die Diise verschlossen halt. Zum Zerstauben verwendet 
man im Sommer nach Moglichkeit kaltes Wasser. Hierdurch bewirkt man bei 
dieser Art Luftbefeuchtung gleichzeitig eine ganz besonders in Spinnereien 
notwendige erhebliche Abkiihlung der Raumluft. 1m Winter dagegen wird 
das Wasser vermittels einer Heizschlange oder eines kleinen Dampfstrahl­
apparates erwarmt, so daB durch die Zerstaubung des erwarmten Wassers die 
Heizung unterstiitzt wird. Verbindet man das hintere Ende des Zerstauber-

Abb. 323. Daqua-Einzel- und -DoppelduEe (Easy-Cleaning). 

gehauses durch ein Rohr mit der AuBenluft, so findet eine standige Ansaugung 
von Frischluft statt, und zwar in einem solchen Umfange, daB hierdurch ein 
1 % - bis 2 facher stiindlicher Raumluftwechsel erreicht wird. Ein zwischen Zer­
stauber und Ansaugerohr eingebauter Schaltkasten gestattet es, statt Frischluft 
auch Raumluft oder Frisch- und Raumluft gemischt anzusaugen. 

Bei der zentralen Druckwasserzerstaubung erfolgt die Sattigung der Luft 
mittels zentral angeordneter Zerstauber. Sie enthalten eine entsprechende Anzahl 
Diisen, durch deren Wasserschleier die zur Er-

hohung des Feuchtigkeitsgehaltes der Luft eines I]JJ 6¥d ( 
bestimmten Arbeitsraumes erforderliche Luft-
menge mittels eines Ventilators geblasen wird, 
bevor sie in den Arbeitsraum, sich mit der Raum-
luft mischend, eintritt. 

Abb. 324 veranschaulicht in Schnitt und in 
Ansicht eine als Spiraldiise bekannte Zerstauber- Abb. 324. Spiralduse (Paul Lechler, 
diise fUr Druckwasser. Dieses wird, zentral durch Stuttgart). 
das Rohr a in die Diise eintretend, dem Diisen-
mund e in einem schraubengangartig verlaufenden Kanal b, c zugefiihrt und tritt 
infolgedessen aus dem Diisenmund d, e in wirbelnder Bewegung aus. Diese 
Bewegung hat eine Vernebelung des Druckwassers zur Folge. 

Unter der Bezeichnung "Humidorex" ist ein diisenloser Zerstauber ein­
gefUhrt worden, durch den aIle die Nachteile, welche die mit Zerstauberdiisen 
arbeitenden Luftbefeuchtungsanlagen aufweisen, beseitigt werden sollen. Er 
besteht im wesentlichen aus einem Gehause mit eingebautem Ventilator, einer 
Wechselschaltvorrichtung fUr Frisch-, Raum- oder Mischluft, siehe Abb. 325, 
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und einem als Haube oder ein zum AnschluB an eine Luftverteilungsrohrleitung 
geeignetes Mundstiick ausgebildetes Luftverteilungsorgan. Die Zerstiiubung 
des Wassers zur Befeuchtung der durch den Apparat gefiihrten Luft vollzieht 
sich nach dem kombinierten Zentrifugal- und Prallverfahren durch ein Ven­
tilatorfliigelrad. 1m Innern des Apparates findet eine intensive Mischung 
der Luft mit dem Wassernebel statt. Der Eintritt der so im Apparat behan­
deIten Luft erfolgt durch das Luftverteilungsorgan, das so ausgebildet ist, 
daB mittels einer Regulierklappe der Luftstrom erst die Richtung iiber eine sehr 

saugfiihige Platte erhiilt, 
durch die auch die letz­
ten groberen Wasserteile 
ausgeschieden werden. 
Eine zug- und tropfen-

~ freie Verteilung der kon­
~ ditionierten Luft im I Raum ist dadurch ge­
] WiihrleisteAt. Zur Spe~­
~ sung des pparates mIt 

Wasser ist kein beson­
derer Druck des Wassers 
erforderlich, das heiBt 
das Wasser braucht nur 
so viel Druck zu haben, 
daB es von selbst dem 
Apparat zuflieBt. Urn 
eine moglichst gleich­
miiBige Wasserdruck­
hohe zu haben, wird fiir 
eine groBere Anzahl von 

Abb.325. li eillo. er Zerstauber .. Humidorex" (C. Wi ner, Apparaten vorteilhaft 
Gor! i tz). ein Wasserdruckregler 

eingebaut. Die Riick­
wassermenge ist nach Angabe der Erbauerin unbedeutend und betriigt je 
Apparat im Durchschnitt ca. 60 1 in der Stunde. Ohne Schwierigkeiten 
kann dieses Riickwasser in einer kleinen Pumpe zusammengefiihrt werden, 
um von hier aus erneut zur Speisung Verwendung zu finden. Auch die 
Beheizung der Riiumlichkeiten kann mit dem Apparat erfolgen. Es wird fiir 
diesen Fall ein Lamellen-Kalorifer eingebaut. Zu seiner Speisung kann Dampf 
jeder Spannung oder HeiBwasser Verwendung finden. In der kalten Jahres­
zeit muB, das zu zerstiiubende Wasser erst angewiirmt werden, vorteilhaft 
geschieht dies durch einen in den Wasserdruckregler eingebauten Dampf­
strahlapparat. 

c) Feuchtigkeitsmesser. 
Um die Wirkung einer Luftbefeuchtungsanlage im vollen Umfange aus­

zuniitzen, ist es erforderlich, durch geeignete MeBinstrumente den Feuchtigkeits­
gehalt der Luft und deren Temperatur regelmaBig zu iiberwachen. 

Heute benutzt man zur Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes der Luft 
hauptsachlich zwei Instrumente, und zwar das Hygrometer und das Psy­
chrometer. 

Bei ersterem wird die Ausdehnung und das Schrumpfen eines hygroskopischen 
Korpers auf eine Zeigerskala iibertragen. Die ersten Versuche, die Luftfeuchtigkeit 
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mit einem Hygrometer zu messen, hat nach Angaben der Firma Wilh. Lambrecht 
A.-G., Gottingen, der Mathematiker Lam bert angestellt, indem er Darm­
sa~ten benutzte, deren axiale Drehung ein Zeiger auf einer Skala anzeigte. Doch 
haben diese Instrumente den genauen Grad der Luftsattigung mit Wasserdampf 
noch nicht angezeigt, sondern ihn nur schatzungsweise angegeben. Erst Saus­
sure, Gay-Lussac und spater Daniell haben die groBe Empfindlichkeit 
des entfetteten Menschenhaares erkannt, das sich verlangert, wenn es feucht 
und verkiirzt, wenn es trocken wird1 . Wilh. Lambrecht ist es dann gelungen, 
ein exaktes Hygrometer zu schaffen. Bei ihm ist das einfache Menschen­
haar durch ein Haarbiindel ersetzt. - Das Psychrometer besteht im allgemei­
nen aus 2 normalen, aber gleichmaBig anzeigenden Thermometern, von denen 

Mmfll"lIlur In 't 06S .• /fucltlen ·1!tIlYllOIll6M 
~ ~ 

~r-++~fi-~r4~~~~~-+~~~~~~~~ 
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Abb. 326. Karle fUr Feuchtigkeitsbestimmungen. 

das eine zur Bestimmung der Temperatur der trockenen Luft dient, wahrend 
das andere die Sattigungstemperatur anzeigt. Zu diesem Zweck ist die Kugel 
dieses Thermometers mit Mull umwickelt, dessen Ende in ein mit Wasser ge­
fiilltes GefaB eintaucht, so daB die Thermometerkugel durch die im Mull auf­
steigende Feuchtigkeit feucht erhalten wird. Je nach dem Feuchtigkeitsgehalt 
des Raumes, in dem das Psychrometer aufgehangt ist, verdunstet nun aus dem 
die Kugel umgebenden Mull mehr oder weniger Feuchtigkeit und entzieht dem 
Thermometer mehr oder weniger Warme. Das "nasse" Thermometer zeigt also 
weniger Temperaturgrade an als das trockene und durch Vergleich beider An­
zeigen erhalt man die psychrometrische Differenz, aus der man bequem mit 
Hille einer Tabelle oder Kurventafel den relativen Feuchtigkeitsgehalt der Luft 
bestimmen kann. 

Die obenstehende, einer Druckschrift der Firma Benno Schilde, Maschinen­
bau A.-G., Hersfeld, entnommene Karte (Abb. 326) gibt AufschluB dariiber, 

1 VgI. H. Bongards: Feuchtigkeitsmessung. Verlag R. Oldenbourg, Miinchen und 
Berlin 1926. 

Herzog, Technoiogie IV/2 A, a; Giafey, Baumwolle. 16 
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wie man aus der psychrometrischen Differenz den relativen Feuchtigkeitsgehalt 
der Luft usw. bestimmen kann. 

Suche auf der Karle rechts die am trockenen Thermometer, links die am feuchten Ther­
mometer abgelesenen Temperaturen auf. 

Folge der vom ersterwahnten Punkt ausgehenden, nach links abfallenden Kurve bis 
zur Waagerechten, welche der Temperatur des Feuchtthermometer8 entspricht. Von diesem 
Schnittpunkt aus erfolgen die Ablesungen: 

1. Die Senkrechte zeigt auf der Fu13linie den Sattigungsgrad in Prozenten an. 
2. Die links aufsteigende Kurve zeigt auf der oberen, nach links abfallenden Grenzkurve 

den wirklichen Wassergehalt in Gramm fiir 1 cbm Luft an. 
3. Der rechts abfallende Schenkel derselben Kurve zeigt auf der rechten auBeren Senk­

rechten den Taupunkt bei dem oben ermittelten Wassergehalt an. 
4. Die neben der Temperatur des "trockenen" Thermometers stehende Zahl gibt die 

bei voller Sattigung fUr 1 cbm Luft enthaltene Wassermeilge in Gramm an. Zieht man 
hiervon die unter 2. ermittelte Wassermenge ab, so erhalt man die Wassermenge, welche 
die Luft bis zur vollen Sattigung noch aufnehmen kann. _ 

Beispiel: 
Das "trockene" Thermometer zeigt 300 c. 
Das "feuchte" Thermometer zeigt 200 c. 
Aus der Karte ergeben die Ablesungen: 
1. Sattigungsgrad 36 %. 
2. Wassergehalt der Luft 11 g pro Kubikmeter. 
3. Taupunkt bei 120 c. 
4. Vollgesattigte Luft von 300 C enthaIt 30,1 g Wasser pro Kubikmeter; es kann also die hier 

gemessene Luft mit nur 36% Sattigung noch 30,1-19,1 g Wasser pro Kubikmeter aufnehmen. 

Ein Psychrometer mit zwei Thermometern, wie es von der Firma Danneberg 
& Quandt, Berlin, ausgefiihrt wird, gibt Abb.327 wieder. Seine Handhabung 

Abb. 327. Luftfeuchtigkeitsmesser (Danneberg & Quandt, 
Berlin-Lichtenberg). 

ist folgende. Zeigt beispiels­
weise das trockene Thermo­
meter 240 und das NaBther­
mometer 20°, so besteht eine 
psychrometrische Tempera­
turdifferenz von 4°. Nach Er­
mittlung dieser stellt man 
durch Drehung des zwischen 
den beiden Thermometern 
vorgesehenenKnopfes die am 
Trockenthermometer abge­
lesene Zahl 24 in den im 
Scheitel der Schwarzscheibe 
vorgesehenen Ausschnitt ein. 
Die unter der Zahl 24 sicht­
bare Zahlenreihe gibt dann 
neben der in der linksseitigen 
Skala aufzusuchenden Diffe­
renz Zahl 4 die Feuchtigkeit 
mit 67 % an. Die neben dem 
rechten (N aB-) Thermometer 
angebrachte Tabelle dient 
zur Feststellung des in der 
Luft fiir 1 cbm enthaltenen 
Wassergewichtes. - Es kann 

aus ihr der in einem Kubikmeter der Luft enthaltene Wassergehalt in Gramm 
fiir die jeweilige Temperatur und den Feuchtigkeitsprozentsatz abgelesen werden. 
Von dem Psychrometer nach Abb. 327 unterscheidet sich das in Abb.328 
wiedergegebene "Home-Psychrometer" dadurch, daB es noch ein drittes Thermo-
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meter enthalt, mit dem die Wassertemperatur gemessen wird, um die richtige 
Anzeige des "nassen" Thermometers zu iiberwachen. Wenn die Wasseriibertra­
gung durch den Mull richtig erfolgt 
und Verschmutzung, Verolung oder dgl. 
diese nicht hindert, darf das "nasse" 
Thermometer nieweniger als 1 TeiIstricb 
unter der Wassertemperatur anzeigen. 

In zablreichen Fallen bietet die 
Vberwachung der Feuchtigkeitsver­
hiiltnisse innerhalb eines Betriebes 
Scbwierigkeiten, weil die MeBsteIlen 
schlecht zugangig sind. Fiir solche FaIle 
kommt das Winkelpsychrometer in An­
wendung, Abb. 329. Bei ihm ragen die 
Thermometer in den zu messendenRaum 
hinein, die Skalen befinden sicb aber 
auBerhalb des Raumes, so daB die Anga­
ben, ohne diesen zu betreten, abgelesen 
werden konnen. Ferner befindet sich 
aucb das WassergefaB in dem zu messen­
den Raume, so daB es die Raumtem­
peraturannimmt, was zur genauenMes­
sung unbedingt erforderlich ist. Ein trich­

1 

.-

,-

terartig erweitertes Wasserstandsrohr Abb.328. Home-Psychrometer (Carl Wiessner, 
dient zum EingieBen der Fliissigkeit. Gorlitz). 

Abb.329. Winkel-Psychrometer (Wilh. Lambrecht, Gottingen). 

Um Einzelablesungen entbebrlich zu machen und verbleibende Aufzeicb­
nungen zu erbalten, hat man die Hygrometer und Psychrometer auch zu Hygro-

16* 
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graph en und Psychrographen ausgebildet. Ein Beispiel fUr einen Thermo­
hygrographen zeigt Abb. 330. Er ist fUr beide Aufzeichnungen mit nur einer 
Trommel ausgestattet. Das MeBgerat befindet sich im Inneren, die registrierende 
Trommel auBerhalb des Kastens. 

Bei groBer Entfernung der Kontrollstellen kosten die Ablesungen viel Zeit, 
sofern sie einzeln aufgesucht werden mussen. Deshalb hat man die Fern­
messer eingefiihrt. Zu ihnen gehoren die Fernhygrometer, Fernpsychrometer 
und die Fernthermohygrometer. Das Fernhygrometer, System Lambrecht­
Dr. Wever, beruht auf elektrischer tJbertragung der Angaben des Haarhygro­
meters und wird als einfacher Fernanzeiger oder als Fernschreiber fUr ununter­
brochene Aufzeichnung ausgefiihrt. An einen Fernschreiber (Multifernschreiber) 
konnen nach Angaben der Firma Lambrecht hochstens 6 Fernhygrometer an­
geschlossen werden, da sonst die zur Unterscheidung der verschiedenfarbig gehal­
tenen Aufzeichnungen unubersichtlich werden. An einen Fernanzeiger konnen 
beliebig viel Hygrometer angeschlossen werden. Die Tastenschalter werde n fur 
den AnschluB von je 6, 12, 18 usw. Hygrometern eingerichtet. Zur Ausfuhrung 

Abb.330. Thcrmo-Hygrograph mit 
gcmcin amerlrommel (Wilh. Lamb­

r cht, Gottingen). 

einer Messung wird lediglich eine Drucktaste 
betatigt und dadurch ein Hygrometer einge­
schaltet. Das Anzeigeinstrument gibt dann so­
fort die Feuchtigkeit des betreffenden Raumes 
in Prozenten relativer Feuchtigkeit an. Die Taste 
springt nach dem Loslassen wieder in die Aus­
gangsstellung zuruck. FUr viele Zwecke ist es 
wunschenswert, daB das Anzeigeinstrument den 
Stand der letzten Messung beibehalt, bis eine 
neue Messung vorgenommen wird. Der Tasten­
schalter wird in diesem FaIle so gebaut, daB 
jede Taste so lange in MeBsteIlung bleibt, bis 
eine andere Taste niedergedruckt und damit 
die erste Taste selbsttatig ausgelost wird. 

In vielen Fallen wird Wert darauf gelegt, daB 
die Luftfeuchtigkeit und Temperatur durchaus 
gleich bleibt, unabhangig yom Bedienungsper­

sonal. Auch fUr die Nachtzeit und an Sonn- und Feiertagen, an denen Be­
dienungspersonal nicht zur Verfugung steht, wird diese Forderung oft er­
hoben. Hier haben sich Anlagen fUr automatische Regelung bewahrt. Die 
Regelung erfolgt entweder durch elektrisch betatigte Stellorgane nach dem 
Psychrometerprinzip, durch Hydrostaten, die mittels Relais auf durch Druck­
wasser betriebene SteIlzylinder wirken, durch Humidostaten und Thermosta­
ten. Auch PreBluft kann vorteilhaft fUr die automatische Regulierung benutzt 
werden. 

Bei der in Abb. 331 wiedergegebenen automatischen Feuchtigkeits­
reguliervorrich tung stehen Humidostaten, also feuchtigkeitsempfindliche 
Elemente, mit Steuerventilen in Verbindung, die in die Saugleitung der Zer­
stauber eingebaut sind. Wenn die Humidostaten auf einen bestimmten Feuchtig­
keitsgehalt eingestellt sind und durch die Wasserzerstaubung die entsprechende 
Raumfeuchtigkeit uberschritten wird, offnen sich die Humidostaten, wirken 
auf die Steuerventile und schlieBen den WasserzufluB zu den Zerstaubern abo 
Sobald der Feuchtigkeitsgehalt in den Salen um die Toleranz, mit der die Humi­
dostaten arbeiten, gesunken ist, treten diese wieder in Tatigkeit und offnen 
die Steuerventile, so daB die Zerstaubung wieder aufgenommen wird. Das 
Spiel wiederholt sich standig, und der Effekt ist eine innerhalb der Toleranz 
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konstante relative Feuchtigkeit in den mit derartigen Einrichtungen ausgestat­
teten Raumen, wie dies z. B. Abb. 332 erkennen laBt. 

In ahnlicherWeise arbeiten die Einrichtungen fiir automatische Tem pera tur­
regelung. Beiihnen wirkt ein durch die Raumtemperatur beeinfluBtes Element, 
ein Thermostat, auf das Dampf- oder Wasserzutrittsorgan des angeschlossenen 
Heizelements. 

Eine weitere, aber 
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mit Diisen arbeitende 
V orrichtung, in der sich 
die Befeuchtung, Ent­
feuchtung, Erwarmung 
oder Kiihlung der zu 
behandelnden Luft so 
vollzieht, daB jede ge­
wiinschte Raumluft­
temperaturund-Feuch­
tigkeit vollkommen 
unabhangig von der 
AuBenluft bzw. dem 
Wetter erreicht wird, 
veranschaulicht Ab- JieNo;ff IT/. //IJr/lt'l'ffenltl 

bild.333. Sie ist als 
"Klima"-Apparat be-
kannt. In einem Teil 
desselben wird die zu 
behandelnde Luft nach 
Bedarf selbsttatig ge­
feuchtet, entfeuchtet, 
erwarmt oder gekiihlt, 
sie ist stets voU gesat­
tigt bei einer Tempera-
tur, welche dem Tau-
punkt der Raumluft 
entspricht. DieserLuft-
zustand wird durch die 
Zufiihrung . von fein 
zerstaubtem Wasser 
ermoglicht, das er­
warmt oder gekiihlt 
wird, falls es nicht be­
reits die entsprechende 
Temperatur aufweist. 
Wenn der Raumluft 
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Abb. 331. Automatische Reguliervorrichtung fiir Feuchtigkeit 
und Temperatur (Gebr. Korting, Hannover-Linden). 

durch das im Raum zur Verarbeitung gelangende Material, den natiirlichen 
Luftwechsel usw. Feuchtigkeit entzogen wird, fiihrt eine besondere Befeuch­
tungseinrichtung im anderen Tell des Konditionierapparats der Luft Wasser­
nebel zu, um dadurch zusatzliche Feuchtigkeit an die Raumluft abgeben 
zu konnen. Auch hier wirken besondere Spezialdiisen. Andererseits enthalt in 
vielen Fallen die AuBenluft im Sommer mehr Feuchtigkeit, als erwiinscht ist, 
ein Zustand, der sowohl die Qualitat gewisser Erzeugnisse verschlechtert als 
auch die Bearbeitung erschwert. Die Entfernung der Feuchtigkeit aus der 
Luft geschieht durch Kondensation, indem die Temperatur der Luft unter 
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wen Taupunkt gebracht wird. Das iiberschiissige Wasser wird auf diese Weise 
kondensiert und sammelt sich im Apparat, von wo aus die Abfiihrung erfolgt. Das 

11 Hi' 

Abb. 332. Aufz iohnung der Reguliervorrichtung fUr Temperatur und F ucbti k it in 
einer utomatenweberei (mit Genehmigun lY der Fa. C. Wie ner, Gorl itz). 

Wasser nimmt also die Luftwarme auf, wobei der fein verteilte Nebel sehr wirk­

Abb. 333. Klima-Apparat mit Taupunktregler 
(C. Wiessner, Gorlitz). 

sam ist. Die Funktion der Ent- und 
Befeuchtung iibt der Apparat unter 
automatischer Kontrolle aus. Ihm 
sind zu diesem Zweck Feuchtigkeits-, 
Temperatur- und Taupunktregler zu­
geordnet. Als Steuermittel fiir die 
automatischen Ventile dient Druck­
luft von 1 at oder der elektrische 
Strom. Zur Erzielung der erforder­
lichen Raumtemperaturwird dieN ach­
erwarmung der Luft durch einen 
Lufterhitzer vorgenommen. Die so 
vorbereitete Luft wird fe nach den 
ortlichen Verhaltnissen und dem ge­
wiinschten Raumklima frei in den 
Arbeitsraum oder durch Luftver­
teilungskanale eingefiihrt. Sie ge­
wahrleistet gute und reine Luft, da 
sie eine griindliche Wasche und Rei­
nigung beim Durchgang durch die 
eingebauten Zerstaubungs- und 
Berieselungsschichten durchmacht, 
bevor sie in den Arbeitsraum ein­
tritt. 

N. Garnbefeuchtung. 
Aus dem vorstehenden Abschnitt ergibt sich, welche Bedeutung die Be­

feuchtung der Arbeitsraume fiir die Durchfiihrung des Spinnprozesses hat. Das 
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was fiir die Spinnerei gilt, gilt ubrigens auch fiir die Vorbereitung in der We­
berei und diese selbst. 

Nach den im Garnhandel herrschenden Gebrauchen ist es ublich, das 
Baumwollgarn mit 8Y2 % Feuchtigkeit zur Ablieferung zu bringen, wahrend es 

Abb. 334. Garnbefeuchtungsvorrichtung fiir Spinnereien (B. Cohnen, Grevenbroich). 

im allgemeinen beim Verlassen der Spinnerei 2 bis 3 % weniger Feuchtigkeit 
besitzt. Dieses Minus muB erganzt werden, wenn eine Benachteiligung der 
Spinnerei, Einspriiche, 
Kringelbildung, Faden­
bruche bei der Weiter­
verarbeitung usw. vermie­
den werden sollen. Er­
reicht wird dies durch 
Befeuchtung. 

Siekannerfolgendurch 
die Keller befeuch tung, Tu­
cherbefeuchtung,Befeuch­
tung durch Dampfe oder 
durch Besprengen. AIle 
diese Verfahren weisen 
jedoch Mangel auf und 
eignen sich nicht fiir den 
heutigenGroBbetrieb.Man 
ist deshalb bestrebt ge­
wesen, V orrichtungen zu 
schaffen, welche eine aus­
reichende Befeuchtung in 
kiirzester Zeit und ohne 
Nachteile fiir die Garne 
ermoglichen. 

Die Abb. 334 bis 336 

Abb. 335. Befeuchtungsvorrichtung fiir Garne - Kammer 
offen - beladener Wagen eingefahren (B. Cohnen, Greven­

broich). 

zeigen beispielsweise solche neuere Garnbefeuchtungsvorrichtungen. Die 
Befeuchtungsanlage nach Abb. 334 besteht aus einer heizbaren Kammer a, 
welche durch lotrecht hangende Matten b, c, d aus Spiralgeflecht in Abtei-
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lungen geteilt ist. "Ober und unter jeder Matte befindet sich ein Wasser­
kasten e bzw. g. Die oberen Kasten e geben Wasser an die Matten ab, 
die unteren Kasten g fangen es auf. Gespeist werden die oberen Wasser-
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Abb. 336. Garnbefeuchtungsvorrichtung (B. Cohnen, Grevenbroich). 

kasten mit Wasser, welches durch Mischen mit Dampf auf einer Temperatur 
von 60 0 gehalten wird. Dem Zuleitungsrohr wird das Wasser durch eine an die 
unteren Wasserkasten angeschlossene Pumpe zugeleitet. Das Druckrohr dieser 
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Pumpe enthalt zwei Dampfleitungsanschliisse. Durch den einen wird beim 
Beginn des Betriebes dem Wasser viel Dampf zugefiihrt, wahrend spater leicht 
gedrosselter Dampf durch den zweiten AnschluB Eingang findet. An der einen 
Stirnseite der Kammer befindet sich ein Ventilator h mit angeschlossener, sich 
oberhalb der Rieselmatten in der Langsrichtung der Kammer erstreckender 
Luftleitung i, deren Ausmiindung k an der zweiten Stirnseite der Kammer liegt. 
Die anzufeuchtenden Garne werden in durchlassige Korbe oder dgl. gebracht 
und mit diesen auf Wagen zwischen die Rieselmatten in die Kammer ein­
geschoben. 1st dies geschehen, so wird die Kammer a geschlossen, die Beriese­
lung angestellt und der Ventilator in Gang gesetzt. Er setzt die Luft in Umlauf, 
indem er sie quer durch die Rieselmatten und die Garnbehalter saugt. Das 

-.,.. /lordl!fllYt'J 
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Abb.337. Doppelschachtbefeuchter. 

Material verbleibt 24 Stunden in der Kammer, von denen mindestens 8 Stunden 
auf den Betrieb und die restlichen 16 Stunden auf den Betriebsstillstand ent­
fallen. 

Die in den Abb. 335,336 dargestellte Vorrichtung gestattet die Durchfiihrung 
der Feuchtung in wesentlich kiirzerer Zeit unter geringster Raumbeanspruchung. 
Die erwarmte und mit Wasserdampf gesattigte Luft tritt in da~ Material 
ein und wird dann durch Unterkiihlung mit einem kalteren Luftstrom zur 
Wasserabgabe in Form von Nebeln gezwungen. Die Befeuchtungsdauer be­
tragt 2 bis 272 Stunden bei einer Mehrbefeuchtung von etwa 372 %. Die 
als Walzenkessel ausgebildete Sattigungsvorrichtung, Abb. 336, wird durch den 
Fiillstutzen mit reinem Wasser, am besten Kondenswasser gefiillt, bis dieses am 
"Oberlaufrohr austritt. Nach Offnen des Dampfventiles tritt gespannter Dampf 
von 1 bis 3 Atm. durch ein Heizrohr und einen Wasserstrahlanwarmer in die 
Sattigungsvorrichtung und erwarmt das vorher eingefiillte Wasser. Bei etwa 
800 wird der Ventilator angestellt. Er saugt aus der Befeuchtungskammer Luft 
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ab, treibt sie zwecks Sattigung ZUlU Teil iiber den Wasserspiegel im Kessel und 
aus diesem durch das HeiBluftrohr in die Behandlungskammer, ZUlU Teil durch 
das Kaltluftrohr in diese unmittelbar zuriick. Die Teilung des vom Ventilator 
kommenden Luftstromes bewirkt eine Stellklappe. Sowohl das HeiBluftrohr als 
auch das Kaltluftrohr sind mit je einem Wassermantel versehen. Mittels der 
in diesen umlaufenden Kaltefliissigkeit wird die durch das Kaltluftrohr gehende 

DD rn DD 
DD 

Abb. 33. chrankbefeuchter. 

Luft moglichst tief gekiihlt, wahrend im HeiBluftrohr die Temperatur der gesat­
tigten warmen Luft je nach Bedarf bis zur Sattigungsgrenze herabgesetzt wird. 
Durch die Wasserkiihlungen konnen auch die Temperaturen beider Luftgemische 
herabgesetzt werden, UlU die Endtemperatur in der Kammer der Widerstands­
fahigkeit besonderer Garnarten anzupassen. 

Die Firma Benno Schilde, Maschinenbau A.-G., Hersfeld, bringt ihre 'Feucht­
vorrichtungen als Doppelschacht-Feuchtvorrichtung, Einschacht-Feuchtvorrich­
tung, Feuchtschrank, Feuchtkanal und Feuchtkammer auf den Markt. Die 
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Doppelschacht-Feuchtvorrichtung nach Abb.337 besteht im wesent­
lichen aus einem durch eine senkrechte Trennungswand geteilten Doppelschacht ; 
in jeder Abteilung bewegt sich eine Hordensaule so, daB in dem einen Schacht, 
rechts, Abb. 337, die Horden von unten nach oben, im anderen, links, dagegen 
von oben nach unten wandern. Zur Erzeugung der Feuchtluft dient ein beson­
derer Luftbefeuchter mit Ventilator, der die Feuchtluft im Kreislauf durch die 
beiden Schachthalften und den Befeuchter treibt, wie dies aus der Abbildung 
ersichtlich ist. Ein Ansaugen von Frischluft ist mithin nicht erforderlich. Die 
Arbeitsweise des Schilde-Doppelschachtbefeuchtersist folgende: Nachdem die 
auf der Fahrbiihne befindliche Horde mit den Spinnkorben mit dem zu befeuch­
tenden Garn beladen ist, offnet der bedienende Arbeiter durch Drehung eines 
Handrades die Schachttiir, worauf die Horde selbsttatig in die Maschine hinein­
fahrt. Die Vertikalbewegung der Hordensaulen wird nun durch eine kurze 
Drehung eines zweitenHand­
rades bewerkstelligt, welche 
die Winde fiir das Heben 
und Senken der Horden ein­
schaltet. Nachdem die erste 
Hordensaule sich um eine 
Hordenhohe gehoben bzw. 
die zweite sich um dasselbe 
MaB gesenkt hat, schaltet 
die Winde selbsttatig aus 
und die oberste Horde des 
ersten Schachtes fahrt selbst­
tatig in den zweiten Schacht 
hiniiber, wahrend nunmehr 
die unterste Horde des zwei­
ten Schachtes zur Ausfahrt 
bereit steht. Die Ausfahrt 
dieser erfolgt automatisch 
wie die Einfahrt durch Off­
nen des Schiebers mittels 
Handrades. Der Arbeiter 

Abb. 339. Befeuchtungsanlage "Hygroskop" fUr Kops, 
Kreuzspnlen, Strahngarn usw. (Maschinen- und Apparate­

Bauanstalt G. ID. b. H., Rheydt, Rheinl.). 

entleert nun die Horde, worauf sich der beschriebene Vorgang wiederholt. 
Die Bedienung beschrankt sich also lediglich auf das Offnen des Schiebers 
und Einriicken der Winde, sowie auf das Hineinsetzen und Herausnehmen 
der Spinnkorbe. Ventilator und Luftbefeuchter erfordern keinerlei beson­
dere Bedienung, da der Ventilator nur bei Beginn des Arbeitsprozesses ein­
geriickt und nach Beendigung desselben ausgeriickt wird. - Der Einschacht­
befeuchter arbeitet nach demselben Grundsatz wie der Doppelschachtbefeuch­
ter, doch geht bei ihm der Feuchtluftstrom nur in einer Richtung durch das 
Textilgut. Die frisch beschickte Horde wird mittels Fahrstuhles auBerhalb des 
Befeuchtungsschachtes gehoben, dann in den Schacht ein- und auf die in ihm 
sinkende Hordensaule aufgeschoben. Deren jeweils unterste Horde wird aus­
gefahren. - Bei den Befeuchtungsschranken, Abb. 338, werden die 
Garnkorbe auf entsprechenden Wagen in eine Kammer eingefahren und 
bleiben in ihnen bis zur Beendigung des Arbeitsprozesses stehen. Die Be­
feuchtung der Raumluft eTfolgt durch zwischen den eingeschobenen Wagen 
an Matten herabrieselndes Wasser. Mit Hille von an der Riickwand der Kam­
mer angebrachten Ventilatoren wird dabei die Luft derart in kreisende Be­
wegung versetzt, daB sie vorn in die Garnkorbe eindringt und diese auf der 
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Riickseite verliiBt, es bewegt sich also die Feuchtluft parallel zu den Riesel­
wasserflachen. 

Seit mehreren Jahren hat sich in steigendem MaBe die sogenannte chemische 
Garnbefeuchtung eingefiihrt, die sich in zweckmaBiger Weise der modernen 
FlieBarbeit in der Spinnerei anpaBt. Dem Wasser, welches fiir die Befeuchtung 
benutzt wird, wird "Hygrolit", ein das Stockigwerden und die Schimmelbildung 
auch bei langerer Lagerung des Garnes in hohem MaBe ausschlieBendes Mittel im 
Verhaltnis lOO: 1 zugesetzt. Die Mischung wird mit Hille einer besonders konstru­
ierten Vorrichtung dem Garn automatisch in genau regulierbaren Grenzen zu­
gefiihrt. - Abb. 339 zeigt eine unter der Bezeichnung "Hygroskop" bekannte 
Befeuchtungsvorrichtung, wahrend Abb. 340 eine Vorrichtung zur mechanischen 
Beschickung derselben veranschaulicht. - Das in die Vorrichtung einge­
brachte Garn passiert unter steter Veranderung seiner Lage auf besonders 

Abb.340. Schragaufzug fiir die Beforderung der Kops usw., 
gleichmaBig verteilt, in die Befeuchtungsvorrichtung 
(Maschinen- und Apparate-Bauanstalt G. m. b. R., Rheydt, 

Rhein!.). 

konstruierten Lattentii-
chern vier Befeuchtungs­
einrichtungen, welche 
mittels schnell rotierender 
Biirsten die Befeuchtungs· 
fliissigkeit von kupfernen 
Tauchwalzen abnehmen 
und in Staubform auf das 
Spinngut bringen. Bei 
Strahngarn besorgt die 
V orrichtung ein Wenden 
der einzelnen Docken und 
gewahrleistet so eine voll­
kommene allseitige Be­
feuchtung auch dieser. 
Die Regulierung der Be­
feuchtungsstarke erfolgt 
durch eine Regelvorrich­
tung. Ihr Regulierzeiger 
wird auf die fiir das zu 
behandelnde Spinngut 

festgesetzte eingestellt und damit der fiir das Garn gewiinschte Prozentsatz Ge­
wichtszunahme in genauester und gleichmaBiger Weise erreicht. Nach Angaben 
der Erbauerin der Feuchtanlagen ist die Feuchtfliissigkeit bereits nach wenig 
Minuten von der hygroskopischen Faser aufgesaugt und es kann dann das 
Garn sofort eingelegt bzw. verpackt und versandt werden. Schon nach einigen 
Stunden ist das Garn nicht mehr von dem durch Kellerbefeuchtung be­
handelten zu unterscheiden. Die Vorrichtung ist mit Aluminium ausgefiittert, 
auch aIle Teile, die mit der Feuchtfliissigkeit bzw. dem Garn in Beriihrung 
kommen, bestehen entweder aus diesem oder aus Messing bzw. Kupfer, so daB 
jede Fleckenbildung ausgeschlossen -ist. - Wird die Befeuchtungsanlage nicht 
mechanisch z. B. durch einen Schragaufzug, Abb. 340, beschickt, sondern mit 
Hand, so kommen Forderkorbe zur Anwendung, die mittels einer selbsttatigen 
Hubvorrichtung auf die Hohe gebracht und dann ausgekippt werden. 
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