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VORWORT.

Die Aufgaben der modernen Textilindustrie sind von Jahr zu Jahr in dem
Mafle schwieriger geworden, wie die Anspriiche an die Schonheit und Vollkommen-
heit der Fabrikate gestiegen sind. Um diesen gesteigerten Anspriichen geniigen
zu konnen, miissen die Betriebe mit den besten Maschinen und Einrichtungen aus-
gestattet werden.  Die Ausiibung der Fabrikationsmethoden mufl in sorgsamster
Weise- von fachlich durchgebildeten Ingenieuren und Betriebsbeamten iiberwacht
werden,

Eine entscheidende Rolle fillt aber auch dem Meister und Arbeiter zu, deren
Aufgabe die Beaufsichtigung und Bedienung der Arbeitsmaschinen ist.  Be-
sonders trifft dieses fiir die Textilindustric zu, bei welcher das Arbeitsgut auf so
viel Maschinen behandelt wird und durch so viel Hande gehen muli, bevor es
fertiggestellt ist.

Wenn in einem weit verzweigten Betriebe Meister und Arbeiter ihre Aufgabe
im Interesse des Ganzen erfiillen sollen, so kodnnen kurze, sich auf die einzelne
Betriebsabteilung oder die cinzelne Arbeitsmaschine erstreckende Anweisungen zu
ihrer Ausbildung nicht mehr geniigen, sondern je mehr die Anspriiche an die Fabrikate
steigen, um so mehr wird neben der durch die eigene Beobachtung sich voll-
zichenden praktischen Ausbildung sich cine entsprechende fachliche, theoretische
Unterweisung als notwendig herausstellen. Bisher war es meist Aufgabe der Betriebs-
leiter, in dieser Richtung vorzugehen. Doch wird sich in diesem Falle die Unter-
richtserteilung in planmafliger, methodischer Weise wohl nur selten ermdoglichen
lassen. Hier erwichst den gewerblichen Fortbildungsschulen, welche ja neben
einer entsprechenden Allgemeinbildung dem Arbeiter ein gewisses Mafl von Fach-
bildung zuftihren sollen, eine dankbare Aufgabe.

Ein solcher Fachunterricht mufl meines Erachtens das Gebiet von zwei
* Gesichtspunkten aus betrachten. Der Unterricht soll einmal eine kurze Ubersicht
der in Betracht kommenden Maschinen und Arbeitsmethoden geben, und zwar in
der Weise, dall der Arbeiter nicht nur iiber den Bau und die Wirkungsweise ein-
zelner Maschinen unterrichtet wird, sondern dafl er einen Uberblick iiber den ganzen
Fabrikationsgang des betreffenden Industriezweiges erhilt.  Es ist dieses schon
aus dem Grunde notwendig, weil die Titigkeit des Arbeiters in den einzelnen Ab-

teilungen eines Betriebes unter Umstinden hdufiger wechselt.  Wenn es weiter
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moglich ist, ihm auflerdem iiber die speziell in seiner Abteilung zur Anwendung
kommenden Maschinen und Arbeitsmethoden eine griindlichere Kenntnis zu ver-
schaffen, so wird das gewifl von besonderem Nutzen sein.

Die zweite Aufgabe des Unterrichts mufl meines Erachtens die sein, auf die
Punkte aufmerksam zu machen, welche bei der Bedienung der Maschinen und bei
der Ausfithrung der Fabrikationsmethoden zu beachten sind. Mit besonderem
Nachdruck ist dabei auf die Fehler hinzuweisen, welche in dieser Bezichung er-
fahrungsgemifl am hiufigsten gemacht werden.

Es miissen ferner auch die Vorschriften recht eindringlich hervorgehoben
werden, deren Befolgung notwendig ist, um Gefahren fiir Leben und Gesundheit
der Arbeiter bei der Bedienung der Maschinen auszuschlieflen.

Die Bedeutung eines solchen Unterrichts liegt auf der Hand. Nicht zu unter-
schitzen ist vor allem auch der Gewinn, welcher darin liegt, dafl der so ausgebildete
Arbeiter sein Tagewerk mit mehr durchgeistigtem Interesse und Verstindnis ver-
richten wird. Er wird dann ferner zweifellos eher in der Lage sein, die Bedeutung
mancher Erscheinung im taglichen Arbeitsprozef3, die ihn sonst teilnahmlos liefl, zu
erfassen und eine Unregelmifligkeit bei der Fabrikation leichter zu erkennen. Wenn
er dann in einem solchen Falle dazu veranlait werden kann, iiber die beobachteten
Vorginge, soweit er die Stérungen nicht selbst verhindern oder beseitigen kann,
rechtzeitig Meldung zu erstatten, so werden viele Ubelstinde und Schwierigkeiten,
welche jetzt den Betriebsleitern viel Sorge und Arbeit bereiten, durch die wirksame
Mithilfe des Arbeiters vermieden oder rascher beseitigt werden.

Der gekennzeichnete Unterricht kann nur von einem Lehrer erteilt werden,
der auf dem in Frage kommenden Gebiete eine gewisse fachliche Vorbildung be-
sitzt. Trotzdem wird auch fiir diesen meist eine systematische und planmiflige Vor-
bereitung notwendig sein, fiir welche die Literatur eine Unterlage bieten sollte.

Die im vorliegenden Falle in Betracht kommende vorhandene koloristische Lite-
ratur ist aber im allgemeinen wenig geeignet, um dem Lehrer in der wiinschenswerten
Weise einen Uberblick zu verschaffen und die notigen Anhaltspunkte zu geben. So
vortrefflich diese Literatur in vieler Hinsicht ist, so sind doch fiir den vorliegenden
Zweck die meisten Lehrbiicher zu ausfithrlich und eingehend. Sehr oft erschwert
ferner die erschopfende Behandlung auch solcher Maschinen und Methoden, welche
zurzeit nur eine geringe praktische Bedeutung haben, die Benutzung der Werke als
Vorbereitung fiir den Unterricht, wenn der Lehrer mit den Verhiltnissen der Praxis
nicht durchaus vertraut ist. Namentlich sind die zahlreichen Rezepte fiir alte und
neue Verfahren im Zeugdruck nicht geeignet, die Ubersichtlichkeit zu erhthen. Es
geschieht in dieser Beziehung in den koloristischen Handbiichern, abgesehen von
dem vorliegenden Zweck, nach meiner Ansicht iiberhaupt des Guten zuviel. Fiir
alle Fabrikationsverhiltnisse passende Rezepte gibt es ja ohnedies nicht; jedes Re-
zept mul} erst den jeweiligen ortlichen Bedingungen angepafit werden.
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Auf der anderen Seite ist der fiir den zweiten Teil des Unterrichts so wich-
_ tigen Frage: »Wie miissen die Maschinen bedient werden, damit sie rationell
arbeiten und ein gutes Fabrikat liefern« in der vorhandenen Literatur bisher nur
in geringem Mafle Rechnung getragen worden. In den meisten Handbiichern des
Zeugdrucks beschrianken sich die Mitteilungen iiber die Bedienung der Maschinen
auf die Angabe einiger Mafinahmen, welche seitens der Koloristen und Betriebs-
beamten zu treffen sind. Dagegen ist der Wirkungskreis des die Maschine be-
dienenden und beaufsichtigenden Arbeiters und Meisters nur selten gebiihrend beriick-
sichtigt.

Diese Umstinde veranlafiten mich zu der vorliegenden Arbeit, welche in
erster Linie dem Lehrer der gewerblichen Fortbildungsschule als Leitfaden fiir den
Unterricht auf dem Gebiete der Herstellung bedruckter Baumwollstoffe dienen
soll, und bei welcher gerade dieser Gesichtspunkt der rationellen Bedienung der
Arbeitsmaschinen und der Ausiibung der Fabrikationsmethoden in den Vorder-
grund gestellt ist. Bei diesen Ausfithrungen ist auch der Spinn- und Webprozef3 in
kurzen Umrissen beriicksichtigt worden, einmal um ein vollstindiges und einheit-
liches Bild der Fabrikation vom Rohstoff an zu bieten und ferner, weil die von mir
gewihlte Art der Behandlung des Themas es geradezu fordert. Sind doch viele
Fabrikationsschwierigkeiten in der Druckerei nicht in dieser selbst begriindet, sondern
die Keime zu manchen chronischen Fehlern sind viel frither in der Spinnerei und
Weberei zu suchen.

Entsprechend dem oben aufgestellten Programm zerfillt das Buch in zwei
Hauptteile, die aber nicht vollstindig getrennt, sondern in der Weise angeordnet
sind, dafy nach einer zusammenfassenden Beschreibung und Darstellung der Arbeits-
maschinen und Arbeitsmethoden jedesmal die in Betracht kommenden wichtigsten
- Bedienungsvorschriften aufgefiihrt sind.  Die Beschreibung der Maschinen, welche
zum groflen Teil durch Abbildungen veranschaulicht worden sind, ist auf die wesent-
lichen Punkte beschrinkt worden. Nach Moglichkeit wurde stets die Vorfiihrung
des Zwecks und der Arbeitsweise der Maschine in den Vordergrund gestellt. Dabei
konnte sich naturgemifl die Darstellung nicht auf samtliche in diesem Zweige der
Textilindustrie vorkommende Arbeitsmaschinen in allen Einzelheiten erstrecken, weil
eine solch erschdpfende Behandlung den Rahmen dieses Buches iiberschreiten
wiirde.

Dieses gilt besonders fiir die Arbeitsmaschinen der Spinnerei und der
Weberei. Hier wurde mit Riicksicht auf die vorliegenden mafigebenden Gesichts-
punkte von einer Reihe #dhnlicher, dem gleichen Zweck dienender Arbeitsmaschinen
diejenige Maschine vorgefiihrt, welche in .der Praxis am haufigsten vorkommt oder
den der betreffenden Maschinenkategorie innewohnenden Konstruktionsgedanken am
besten und einfachsten verkorpert, und daher in erster Linie geeignet ist, das Ver-
standnis fiir den Arbeitsproze8 zu erschlieffen.
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Die Konstruktion dieser Arbeitsmaschinen ist dann eingehend beschrieben und
der Arbeitsvorgang an ihnen ausfiihrlich erlautert worden. Wo im iibrigen eine weitere
Vervollstindigung und Ergéanzung notwendig erscheint, muf} auf die vorhandene Fach-
literatur verwiesen werden, wie dies zum Teil in den FuBnoten auch geschehen ist. -

Auch bei der Vorfithrung der in der Druckerei iiblichen Arbeitsmethoden,
welche ja mit der Beschreibung der zugehorigen Arbeitsmaschinen in engem Zu-
sammenhange stcht, mulite eine gewisse Beschrinkung Platz greifen, um eine knappe,
tibersichtliche Form zu ermdoglichen. Nur die fiir die heutige Praxis wichtigen Ver-
fahren konnten ecingchender behandelt werden, wihrend andere Verfahren, die vom
theoretischen oder historischen Gesichtspunkte aus vielleicht ein grofles Interesse
beanspruchen, mit Riicksicht auf die Ubersichtlichkeit der Darstellung nur kurz an-
gedeutet werden konnten oder ganz iibergangen werden mufiten. Manche andere
interessanten Fragen konnten ecbenfalls nur andeutungsweise “gestreift werden.  Es
ist dann in Fulinoten auf die betreffende Literatur verwiesen worden.

Ebenso sind bei den einzelnen Farbstoffklassen nicht etwa alle zu einer be-
stimmten Klasse gehorigen Glieder, sondern nur einzelne als Beispiele aufgefiihrt
worden. Die Erlauterungen kniipfen sich dann nach Moglichkeit an die Farbstoffe
der betreffenden Klasse an, welche eine hervorragende Stellung in ihr ein-
nehmen. Ich hoffe indes, dafi die grofle Zahl der beigefiigten Stoffproben dazu
beitragen wird, um einen befriedigenden Uberblick zu geben. Auch hier sind im

tibrigen zahlreiche Literaturnachweise gegeben die eine weitere Orientierung leicht
ermoglichen.

Obwohl die Bedienung der Arbeitsmaschinen den eigentlichen Gegenstand
der vorliegenden Arbeit bildet, nimmt die Schilderung der Arbeitsmaschinen und
Arbeitsmethoden oft einen breiteren Raum ein als die Bedienungsvorschriften. Es
erklart sich dies daraus, daf} sich viele Beschreibungen und Erlauterungen nicht in
einen so kurzen Raum zusammendringen lassen wie manche Vorschriften. Es ist
auch zu beriicksichtigen, daf} in vielen Fallen die Beschreibung gewissermafien als
Erlauterung fiir die spatere Vorschrift aufzufassen ist.

Die Angaber selbst iiber die Bedienung der Arbeltsmaschmen und  Aus-
tibung der Fabrikationsmethoden, welche nach der Erldauterung einer Gruppe von
Maschinen jedesmal iibersichtlich zusammengestellt sind, sind im iibrigen moglichst
allgemein gefafit, damit das iiber eine Maschine oder eine Methode Gesagte bei
den ahnlichen Maschinen und Methoden sinngemifle Anwendung finden kann.

Nach der Beschreibung der ersten Arbeitsmaschine der Spinnerei (S. ¢) sind
zunichst einige allgemeine Vorschriften zur Verhiitung von Unfillen mitgeteilt
worden. Hier hitten an und fiir sich alle die allgemeinen Vorschriften Platz finden
konnen, welche von den hierzu berufenen Organen und Gesellschaften — den Be-
rufsgenossenschaften, der Polizeiverwaltung, den Feuerversicherungsgesellschaften,
dem Verband der deutschen Elektrotechniker u. a: — erlassen worden sind.  Alle
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diese Vorschriften konnten indes nicht wiedergegeben werden.  Es sind deshalb
pur die wichtigsten und besonders solche herausgegriffen worden, deren Uber-
tretung erfahrungsgemifl am haufigsten Unfille zur Folge hat, und welche ihrer
Bedeutung entsprechend zweckmiflig dem Unterricht vorausgeschickt werden.

Die besonderen, fiir einzelne Maschinen geltenden Vorschriften zur Ver-
hiitung von Unfillen sind erst nach der Beschreibung der betreffenden Maschinen
aufgéfiihrt worden, weil der Sinn der Verordnungen alsdann im allgemeinen leichter
verstindlich sein wird.

Was die iibrigen Vorschriften betrifft, so mufite auch hier, trotz des Strebens
nach- moglichster Vollstindigkeit, eine gewisse Beschrinkung cintreten. Naturgemaf
war es nicht moglich, alles das hervorzuheben, was bei einer Maschine und bei
einem Arbeitsvorgang zu tun und zu lassen ist. Es sind vielmehr in jedem ein-
zelnen Falle nur die Vorschriften mitgeteilt worden, die fiir die Bedienung der
Maschinen, Ausfithrung der Methoden und die Behandlung der Ware besonders
wesentlich erschienen. Vor allem ist immer wieder auf die Fehler hingewiesen
worden, welche erfahrungsgemifl besonders hiufig gemacht werden und dann
die Ursache von Betriebsstorungen oder UnregelmiBigkeiten bei der Herstellung
der Ware bilden. Andererseits ist aber nicht dngstlich darauf Bedacht genommen,
sich auf die Vorschriften zu beschrinken, welche zu den Obliegenheiten des Meisters
und Arbeiters gehoren. Sehr oft mufite auch das Tatigkeitsgebiet des Betriebs-
ingenieurs und Koloristen bis zu einem gewissen Grade beriicksichtigt werden. Es
ist dies um so eher zu rechtfertigen, als die Abgrenzung zwischen beiden Gebieten
in den einzelnen Betrieben recht verschieden ist. Auflerdem erschien dieses mit
Riicksicht auf die Leser geboten, welche das Buch nicht nur fiir Zwecke des Unter-
richts benutzen wollen.

Inwieweit nun in jedem einzelnen Falle der gebotene Lehrstoff wieder dem
Schiiler zuginglich gemacht werden kann, hingt von den jeweiligen Umstianden ab.
Fiir einen Teil der Arbeiter, besonders fiir die in der Druckerei, Farbkiiche und
Farberei beschiftigten Leute, ist die Sachlage insofern eine giinstige, als diese durch
ihre gewohnliche Beschiftigung und den tiglichen Umgang mit den Drogen eine
gewisse Vertrautheit mit den Namen, Behandlungsweisen usw. bekommen. Auf diese
Weise ist es moglich, dem Schiiler auch bei einer relativ mifligen Vorbildung ziem-
lich kompliziert liegende Falle klar zu machen. Jedenfalls wird die Erliuterung
sehr vieler Vorschriften keinen Schwierigkeiten in dieser Beziehung begegnen. .

Die am Schluf§ beigefiigten Tafeln, welche eine photographische Illustration
der wichtigsten, bei der Herstellung bedruckter Baumwollstoffe auftretenden Fehler
enthalten, werden in manchen Fillen gewi3 willkommen sein, wenn entsprechende
Stoffproben nicht zur Verfiigung stehen.

Ich bin mir wohl bewufit, daf} die vorliegende Arbeit noch manche Liicken
aufweist. Gewifl werden Bestimmungen und Anweisungen, die noch einen Platz

Elbers, Arbeitsmaschinen. I
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hitten finden konnen, vermifit werden. Andererseits aber habe ich keine Vor-
schriften fiir die Bedienung der Arbeitsmaschinen aufgenommen, von deren Wichtig-
keit und Bedeutung ich nicht auf Grund eigener Erfahrungen und Beobachtungen
tiberzeugt war.  Vielleicht spricht dieses auf der anderen Seite zugunsten der
Arbeit.

Ich gebe mich der Hoffnung hin, dafl die vorliegende Arbeit im Kreise der-
Lehrer, Koloristen und Ingenieure nicht nur bei der Unterrichtserteilung, sondern
auch als Leitfaden zum Selbststudium und als Nachschlagewerk Verwendung finden
kann. Die neue, tibersichtliche Gliederung des Stoffes, sowie die Einbezichung des
fir den Koloristen wichtigen Teiles der Spinnerei und Weberei diirfren sie hierfiir -
geeignet erscheinen lassen.

Den Maschinenfabriken, namentlich den Firmen Elsdssische Maschinenbau-
Gesellschaft-Miilhausen (Els.), Fr. Gebauer-Charlottenburg, C. H. Weisbach-
Chemnitz, Osterreichische Textilwerke vorm. Isaac Mauthner & Sohn, Wien,
Werkstatte fiir Maschinenbau vorm. Ducommun-Miilhausen (Els.), C. Hummel-
Berlin, sage ich fiir die bereitwillige Uberlassung der Klischees meinen verbind-
lichsten Dank.

Hagen i W., im Mirz 19009.
Dr. Wilh. Elbers.
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Baumwoll-Spinnerei.

A. Baumwolle.

Die Baumwolle ist der dichte Faserflaum,
welcher die in einer Kapsel liegenden Samen-

korner der Baumwollstaude (Gossypium) um-

ibt.
¢ Schon seit den #ltesten Zeiten ist die Baum-
wolle in manchen Gegenden, so in Indien,
Persien, China und Agypten, angebaut
und zur Herstellung von Geweben verwendet
"worden. Dagegen ist die Baumwolle in
Europa, wo fast ausschlieBlich die Woll-
und Leinenfaser fiir Bekleidungszwecke be-
nutzt wurden, erst spit zur Verwendung ge-
langt. Noch im Mittelalter galten Baumwoll-
gewebe als Luxusgegenstinde. Erst vom
Ende des 18. Jahrhunderts an, seitdem die
Baumwollkultur in Amerika Fuf faite und
dort bald groBe Ausdehnung gewann, kann
von einem Massenverbrauch in Baumwolle
gesprochen werden. Heute erstreckt sich die
Baumwollkultur tber fast alle Lander der
Erde, in denen das fiir den Anbau erforder-
liche feuchtwarme Klima vorhanden ist.
Die grofite Produktion hat zurzeit Amerika,
dann kommen Indien, f\gypten, China, Klein-

asien, StidruBiland, Malta, Sizilien, die deutsch-

afrikanischen Kolonien u. a.

Das besondere Klima des Landes, in
welchem Baumwolle angebaut wird, ferner
die Bodenbeschaffenheit, die Verwendung
von Dingemitteln, die Witterungsver-
hiltnisse wahrend der Ernte, alle diese
Faktoren haben naturgemif auf die Pflanze
selbst und die von ihr produzierte Baumwolle
einen wesentlichen Einfluf. Auf diese Weise
kommen aus den verschiedenen Ursprungs-
lindern sehr verschiedenartige Baumwoll-
sorten auf den Markt.

Die Gewinnung der Baumwolle erfolgt
zur Zeit der Reife der Baumwollfrucht (Sep-

Elbers, Arbeitsmaschinen.

tember bis Dezember in Amerika und Agypten).
Die Samenkapseln springen dann auf, so daf
die das Samenhaar bildende Baumwolle leicht
gepfliickt werden kann. Bei dem Pflicken
und Einsammeln wird die Baumwolle gleich-
zeitig sortiert, indem die schlechten und un-
reifen  Flocken ausgeschieden werden. Die
gesammelte Baumwolle wird dann durch
Reinigungs-(Egrenier-)Maschinen?!) von
den Samenkoérnern und grobsten Verunreini-
gungen befreit. Nachdem die Baumwolle so
einigermaflen gereinigt ist, wird sie unter
starkem Druck in Ballen geprefit, damit sie
beim Transport einen méglichst geringen Raum
einnimmt und Regen und Feuchtigkeit nicht
so leicht in dieselbe eindringen kénnen. Die
geprefiten Baumwollballen, welche ein Gewicht
von 200 bis 250 kg haben, werden mit eisernen
Reifen umzogen und in diesem Zustande zum
Versand gebracht.

Das wichtigste Unterscheidungsmerkmal
zwischen den verschiedenen Baumwollsorten
besteht in der ungleichen Lénge der einzelnen
Fasern (Stapel). Diese schwankt zwischen
8 und 50mm, wihrend die Dicke der Baum-
wollfaser 0,02 bis 0,04 mm betragt. Man unter-
scheidet hiernach zwischen langstapeliger und
kurzstapeliger Baumwolle und rechnet zur
langstapeligen Baumwolle im allgemeinen
alle die Baumwollsorten, bei welchen die
durchschnittliche Faserldnge, der Stapel, 25 mm
iibersteigt, wihrend die Baumwollsorten mit
einer durchschnittlichen Linge der Fasern
unter 25mm als kurzstapelig bezeichnet
werden.

Je langstapeliger die Baumwolle ist, um
so besser 148t sie sich, namentlich fiir feine
Garne, verspinnen, um so glatter ist aufler-

') Nicolas Reiser, Handbuch der Weberei, 1, 165.
1



2 © Baumwolle.

dem der beim Spinnen entstehende Faden,
weil aus der Oberflache um so weniger als
Hirchen erscheinende Faserenden hervorragen.
Eine gute Baumwolle soll ferner méglichst
frei von unreifer, sogenannter toter Baum-
wolle sein. Als solche bezeichnet man die
aus ganz kurzen, flachen, durchsichtigen
Fasern bestehenden Flockchen, welche sich
zuweilen zwischen den guten langen Baum-
wollfasern befinden. Besonders nachteilig ist
das Vorhandensein von toter Baumwolle dann,
wenn die Baumwolle zu Gespinsten und Ge-
weben verarbeitet wird, welche spater gefarbt
oder bedruckt werden, weil tote Baumwolle
den Farbstoff gar nicht oder doch viel
schwicher als gute Baumwolle aufnimmt.
Fir die Beurteilung des Wertes einer
Baumwollsorte kommt weiter die Farbe,
Dicke, Festigkeit, Gleichférmigkeit und
Elastizitdt der einzelnen Fasern in Betracht.
Als beste Baumwolle gilt die feine, langfase-
rige dgyptische Macobaumwolle, deren
Fasern einen seidenartigen Glanz und eine
Linge von 28 bis 45mm haben. Der agyp-
tischen Baumwolle in der Qualitit am néach-
sten steht die etwas derbere amerikanische
Baumwolle mit einer durchschnittlichen Lange
der einzelnen Fasern von 21 bis 30mm. Dann
folgt die grobfaserige, glanzlose, meist stark
gefarbte ostindische Baumwolle, deren Stapel
8 bis 20mm betrigt. Die in den deutschen
Kolonien gewonnene Baumwolle, welche bis
jetzt allerdings nur in geringen Mengen ge-
erntet wird, Ubertrifft an Qualitit die ameri-

kanische und erreicht in manchen Distrikten
an Gite die dgyptische Baumwolle.

Auf Grund der in jedem Lande hinsicht-
lich der Qualitidt sehr verschiedenen Baum-
wollsorten erfolgteine Klassifikation, welche
die Grundlage fiir den Handel in Baumwolle
an den Baumwollbérsen bildet. So wird z. B.
die amerikanische Baumwolle nach folgenden
Klassen gehandelt:

Good ordinary,
Low middling,
Middling,
Fully middling,

. Good middling usw.

Folgende Tabellen geben tber die An-
bauverhdltnisse und den Konsum der
Baumwolle in den einzelnen Staaten Auskunft.

Baumwollproduktion der Welt im
Jahre 1902/03.

(Nach den neuesten Aufstellungen des Agricultural
Department der Vereinigten Stazten.)

Linder Ernte in Ballen

Vereinigte Staaten 10630945
Ostindien 2687813
Agypten . . . . 1163 862
Brasilien . e 346 700
Asiatisches Rufland . 353681
Mexiko 124 328
Japan . . . - 120 566
Asiatische Tiirkei . . 80 200
Persien 32 800
Peru . . . . 13111

Zusammen einschl. anderer Linder 15 579 765

Baumwollverbrauch in den einzelnen Lindern
* (in Ballen zu 500 1bs.).
(Nach den Angaben des United States Department of Commerce and Labor.)

Linder H 1902/03 ‘ 1$01/02 1900/01 1 1809/1900 | 1808/99
Grofbritannien . . . . . . 3 200 000 3 255 000 3 260 000 3 334 000 \\ 3 519 000
Europdischer Kontinent . . 5096 000 4 836 000 4 576 000 4 576 000 ( 4784 000
Summe fiixr Europa . . 8 206 000 8 091 000 7 845 000 7 910 000 5?3633607
Vereinigte Staaten: Norden 2 048 000 2 207 000 2 150 000 2 356 000 2 244 000
Siiden. . . . 1967 000 1 820 000 1 577 000 1 500 000 1 309 000
Summe fiir Vereinigte Staaten . . | 4015000 | 4037000 | 3727000 | 3856000 | 3553000
Ostindien . . . . . . . . . .. 1 400 000 1 384 000 1 060 000 ’ 1 139 000 1 314 000
Japan . . . ..o o000 oL 439 000 726 000 632000 | 711 000 703 000
Andere Lander . . . . . . . . .. 202 000 179 000 152 000 l 157 0600 142 000
Gesamtsumme fiir die Erde . . i% 14352000 | 14415000 | 13416000 . 13773000 | 14015000



Struktur der Baumwollfaser. 3

" Die reife Baumwollfaser bildet ein feines,
Jeicht gewundenes Roéhrchen, dessen Zellinhalt
eingetrocknet ist. Sie erscheint unter dem Mikro-

skop als mehr oder weniger korkzieherartig ge-

wundenes, schlauchférmiges Band (siehe Fig. 1).
Sie hat also an und fiir sich eine Struktur,
welche fiir das Verspinnen, fiir das Umeinander-
schlingen der einzelnen Fasern sehr giinstig ist.

Fig.1. Mikroskopisches Bild der Baumwollfaser.

Die Analyse der lufttrockenen Baumwolle 1) ist:

91,35 Proz. Cellulose (C¢H,,O5),
7,00 ,  Wasser,
0,40 , Wachs und Fett,

—_—

') Dr. Hugo Miiller, Hofmanns Bericht 1877, S. 33.

0,50 Proz. stickstoffhaltige Substanzen,
0,75 , Cuticularsubstanz,
0,12 , Asche.

1*



4 Chemisckes Verhalten der Baumwollfaser.

demnach die
die eigentliche

Der Hauptbestandteil ist
Cellulose. Aus ihr besteht
Zellwand der Baumwollfaser; diese ist von
einer Oberhaut, der Cuticula, umgeben. Der
Gehalt der Baumwollfaser an Pflanzenwachs
spielt bei ihrer Verarbeitung eine wichtige
Rolle?), denn aus diesem Gehalt an Wachs
erklart sich die Tatsache, dal die Baumwolle
sich viel besser in gut geheizten und mifig
feuchten als in kalten, trockenen Riumen
verspinnen lafit.

Durch den Bleichprozef wird die Cuti-
cula, ebenso wie die anderen Fremdkérper
beseitigt, so dafl die gut gebleichte Baum-
wollfaser im wesentlichen aus reiner Cellu-
lose besteht.

Von den chemischen Eigenschaften der
Cellulose interessiert im Hinblick auf den
spéter bei der Druckerei zu erérternden Farbe-
und Druckproze der Baumwollgewebe vor
allem das Verhalten der Cellulose gegen
Séuren, Laugen, Reduktions- und Oxy-
dationsmittel.

Séduren. Verdinnte Sduren und zwar so-
wohl organische als auch' Mineralsduren
wirken in der Kalte auf die Cellulose wenig
oder gar nicht ein.

Konzentrierte Mineralsiduren ver-
wandeln die Baumwollfaser unter Aufhebung
der Faserstruktur in einen briichigen, zerreib-
lichen Korper, die Hydrocellulose, so daB
die Faser dann morsch wird.

Erfahrt eine verdinnte Mineralsiure
in der Baumwollfaser selbst eine entsprechende
Konzentrierung, z. B. durch den Trockenpro-
zeBl, so tritt gleichfalls Hydrocellulosebildung
und Zerstérung der Faser ein. Es ist dieses
der Grund, warum ein Baumwollgewebe,
welches mit verdiinnten Mineralsiuren (Salz-
saure, Schwefelsdure usw.) behandelt und
nachher nicht gentigend ausgewaschen
worden ist, wahrend des Trockenprozesses
morsch wird. -

Organische Siuren (Zitronensaure,
Weinsdure, Oxalsdure) bewirken die Um-
wandlung der Cellulose in Hydrocellulose in
viel geringerem Mafle als die Mineralsiuren.
Mit stark verdiinnten Losungen organischer

') Witt, Chemische Technologie der Gespinstfasern,
S. 126,

Séuren koénnen Baumwollgewebe imprégniert,
getrocknet und gedampft werden, ohne daf
eine merkliche Schwichung der Faser ein-
tritt. Am gilinstigsten in dieser Beziehung
ist das Verhalten der in der Wiarme fliich-
tigen Essigsaure. Dieselbe findet aus
diesem Grunde im Zeugdruck eine vielseitige
Verwendung.

Alkalien. Verdinnte Laugen und
Kalkmilch haben weder in der Kalte
noch in der Warme (bei Luftabschluf)
einen nachteiligen Einfluf auf die Cellu-
lose; es beruht hierauf der Teil des
Bleichprozesses der Baumwollgewebe,
welcher in der Befreiung der Baumwoll-
faser von dem Pflanzenwachs, den inkrustie-
renden Bestandteilen und der Cuticularsub-
stanz besteht.

Konzentrierte Alkalien haben in der
Kalte eine eigenartige Wirkung auf die Cellu-
lose. Unter dem Einflufl einer kalten, 20 bis
300 Bé starken Natronlauge schrumpft die Baum-
wollfaser zusammen. Sie wird durchsichtiger,
kiirzer und dicker und zeigt einen gewissen
Glanz. Auch in chemischer Hinsicht erfahrt
die Cellulose bei diesem Vorgang, welcher nach
dem Erfinder desselben (Mercer) als Merceri-
sation bezeichnet wird, eine Verdnderung. Es
bildet sich durch Wasseraufnahme eine Hy-
dratcellulose?), die jedoch im Gegensatz zur
Hydrocellulose eine geringere Festigkeit als
die gewohnliche Cellulose nicht besitzt. Im
Gegenteil zeigt die mercerisierte Baumwoll-
faser eine hoéhere Zugfestigkeit?) als die
nicht mercerisierte Faser.

Die so behandelte und nachher von der
Lauge durch Auswaschen befreite Baumwoll-
faser besitzt ferner gegentiber den meisten
Farbstoffen eine groflere Anziehungskraft
als die nicht mercerisierte Faser.

Wird die Baumwollfaser wihrend des
Mercerisationsprozesses und wahrend des
Auswaschens in geeigneter Weise, sei es
in der losen Baumwolle, sei es im Garn
oder Gewebe gestreckts), so tritt eine Ver-
kiirzung und Verdickung der Faser nicht

') Chem.-Ztg. 1908, Nr. 20, S.241. E. Grandmou-
gin, ,Zur Kenntnis der Cellulose und ihrer Derivate,

*) Ch. Gassmann, Firberztg. 1898, S.125.

?) Thomas und Prevost, Wagners Jahresbericht
iiber chem. Technol. 1808, S. 9035 u. f.



Mercerisation. 5

ein; sie wird aber noch durchsichtiger als
peim Mercerisieren in nicht gespanntem
7ustande und erhdlt aufierdem ecine gleich-
mafig runde Form. Waihrend daher unter

dessen innere Hohlung nahezu verschwunden
ist (Fig. 21). Diese regelmifligere Gestalt
und durchsichtigere Beschaffenheit der Faser
bewirkt eine gleichméafigere Lichtreflexion

Fig. 2.

Mikroskopisches Bild der

dem Mikroskop die nicht mercerisierte
- Faser die Form eines inwendig hohlen,
zusammengedriickten, leicht gewundenen
Schlauches hat, stellt die in gespanntem
Zustande mercerisierte Faser einen ge-
faden, fast zylindrischen Kérper dar,

mercerisierten Baumwollfaser.

und verleiht ihr einen seidenartigen Glanz,
welcher auch in der Wésche bestiandig ist.

') Die Abbildungen Fig.1 und 2 sind mikrophoto-
graphische Aufnahmen des Direktors L.eo Pinagel, des
Leiters der Aachener Konditionieranstalt, und mit dessen
giitiger Erlaubnis hier wiedergegeben worden.



6 Spinnprozes.

Das Mercerisationsverfahren, unter welchem
man heute allgemein die geschilderte Be-
handlung mit Lauge unter gleichzeitiger
Streckung versteht (die bei Mercer nur
eine untergeordnete Rolle spielt), bedeutet also
eine weitgehende Veredlung der Baumwoll-

faser und spielt daher in der Technik eine

wichtige Rolle.

Reduktionsmittel (Zinkstaub, Zinn-
oxydul, Bisulfit-, Hydrosulfitverbin-
dungen usw.) greifen in neutraler und alka-
lischer Losung die Cellulose nicht an. Die
schwéchende Wirkung, die manche Reduktions-
mittel (Zinnsalz) in saurer Losung unter ge-
wissen Umstinden ausiiben, wird durch die
‘Wirkung der Siure, nicht durch die Reduk-
tionswirkung veranlaBit. Diese Widerstands-
fahigkeit der Cellulose gegeniiber reduzieren-
den Agenzien hat zu einer ausgedehnten Ver-
wendung der Reduktionsmittel bei der Her-
stellung bedruckter Baumwollstoffe gefiihrt,
um gewisse chemische Prozesse in und aut
der Faser durchzufithren, so z. B. um auf-
gefirbte Farbstoffe, die durch Reduktion
zerstorbar sind, an gewissen, der Musterzeich-
nung entsprechenden Stellen des Gewebes zu
zerstoren.

Oxydationsmittel (Salpetersiure,
Chlorkalk, chromsaure und chlorsaure
Salze usw.) iiben bei entsprechender Konzen-
tration auf die Cellulose eine energische Wir-
kung aus und verwandeln sie ganz oder zum
Teil in Oxycellulose?), welche in Alkalien
und Seifenbiddern in der Wiarme 1gslich ist.
‘Die gleiche Wirkung tbt der Sauerstoff der
Luft aus, wenn die Baumwollfaser, wie z. B.
fiir die Zwecke der Bleicherei, mit Alkali
getrdnkt ist und in diesem Zustande einer
hohen Temperatur ausgesetzt wird.

In einem solchen Falle mufl der Luft-
zutritt verhindert werden. Ebenso muf
bei der Verwendung von Oxydationsmitteln
fur die Zwecke der Bleicherei, Férberei und
Druckerei der Baumwollgewebe sehr vor-
sichtig verfahren werden, damit die Bildung
von Oxycellulose ganz vermieden wird oder
auf ein sehr geringes Mafl beschrankt bleibt,
denn Baumwollgewebe, bei welchem die Cellu-
lose in einigermaflen erheblicher Menge in

'y Wagners Jahresbericht {iber chem. Technol. 1883,
S.197s.

Oxyecellulose tibergeftibrt ist, werden aus dem
angegebenen Grunde bei der Behandlung in
heiffen Soda- und Seifenbiddern morsch, da
die Oxycellulose durch diese Bader geldst und
entfernt wird.

B. Spinnprozefs.

Die Aufgabe der Spinnerei ist die Her-
stellung eines fortlaufenden Fadens durch Um-
einanderdrehen der einzelnen Baumwollfasern.

Die Kunst des Spinnens war schon den
altesten Kulturvolkern der Erde bekannt, wie
zahlreiche geschichtliche Dokumente, vor
allem die Gewebefunde in dgyptischen Mumien-
griabern beweisen.

Die alteste und einfachste Vorrichtung zum
Verspinnen der Faser ist die Handspindel

/

Fig.3. @ Handspindel. 4 Spinnrad (Trittrad).

(Fig. 3a), welche jetzt nur noch ganz ver-
einzelt in einigen Gegenden gebraucht wird.
Dieselbe besteht aus einem runden, hélzernen,
sich nach beiden Enden verjingenden Stabe,
auf welchem an der dicksten, etwas unterhalb
der Mitte liegenden Stelle ein zinnerner Ring,
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der Wirtel, fest aufgezogen ist. Die spinnende
person erfafit die Spindel mit der einen Hand
an der Spitze und bringt sie dabei zur Rota-
tion um die eigene Achse, wihrend die andere
Hand das an einem holzernen Stock, dem
Spinnrocken. befestigte Fasermaterial aus-
zieht, es gleichzeitig ordnet und der sich
drehenden frei hingenden Spindel zufiihrt,
welche dabei das Umeinanderschlingen der
Fasern, das Verspinnen zu einem Faden be-
sorgt. Wenn der entstehende Faden so lang
geworden ist, daff eine bequeme Bedienung
vor Spindel und Spinnrocken mit den beiden
Hinden nicht mehr méglich ist, so wird der
gesponnene Faden oberhalb des Wirtels auf-
gewickelt, darauf das Ende mittels einer
Schleife an der Spitze der Spindel befestigt
und die Arbeit des Spinnens wieder auf-
genommen.

An Stelle der Handspindel traten spiter
die- Spinnrdder und zwar das Handrad?)
und das Trittrad (Iig. 3b). Bei beiden wird
die Spindel nicht durch die Finger der Hand
in Drehung versetzt, sondern mit Hilfe einer
durch ein Rad in Bewegung gesetzten end-
losen Schnur, und zwar wird die Schnur-
scheibe bei dem Handrad von Hand, bei dem
Trittrad durch den Fuf in Umdrehung ge-
bracht.

Wohl das dlteste geschichtliche Dokument,
das von dem Vorgang des Spinnens und dem
dazu benutzten Werkzeug Kunde gibt, ist ein
Steindenkmal, welches in Susa gelegentlich

Fig.4. Altbabylonische Spinnerin (Gudeazeit),
gefunden in Susa.

“der Ausgrabungen am Euphrat und Nil ge-
funden worden ist. Die Abbildung 4, welche
mit giitiger Erlaubnis des Verfassers dem

—_—

') Ernst Miiller, Handbuch der Spinnerei, S. 3ff.

Werke des Professors Jeremias1) entnommen
worden ist, veranschaulicht eine altbabylonische
Spinnerin aus der Gudeazeit (3000 v. Chr.).
Der eigentliche Vorgang des Spinnens kommt
allerdings nicht zur Darstellung. Die (konig-
liche?) Spinnerin betrachtet die mit Garn ge-
fillte Handspindel, welche sie mit beiden
Héanden erfait hat.

Der maschinelle Spinnprozel, welcher
heute fast iiberall an Stelle der oben ange-
deuteten Verfahren getreten ist, und von
welchem im folgenden ausschlieBlich die Rede
sein wird, bedingt eine ziemlich umstindliche
Vorbereitung des Faserstoffes, ehe die eigent-
liche Arbeit des Spinnens geleistet werden
kann. Die von Hand unter Kontrolle des
Auges leicht ausfithrbare Arbeit des Aus-
ziehens, Ordnens und Nebeneinander-
legens des vom Rocken genommenen Faser-
materials bedeutet bei der maschinellen Arbeits-
weise schwierige und umsténdliche Arbeits-
vorgéinge. '

Diese Vorarbeit umfait im allgemeinen
folgende Arbeitsperioden:

1. Die noch unreine und von dem Pressen
und Verpacken sehr dichte Baumwolle muf
gereinigt und gelockert werden.

2. Die biischelférmige Anordnung der
einzelnen Fasern mufl beseitigt, die Fasern
missen nebeneinander und dann parallel
zueinander gelegt werden.

3. Die so entstehenden Binder mit parallel
liegenden Fasern miissen auf eine bestimmte
Stirke des Bandes verfeinert werden.

Erst dann kann:
4. der eigentliche Spinnprozef erfolgen.

I. Die Reinigung und Lockerung der
Baumwolle,

In der Spinnerei wird die Baumwolle aus
15 bis 20 Ballen in einem durch holzerne
Winde gebildeten Mischfach von etwa 5m
Breite und Léange {iber einem Lattenrost
ausgebreitet und in wagerechten Lagen bis
zur Héhe von etwa 2m {ibereinander ge-
schichtet. Unter dem Lattenrost befindet sich
gewohnlich eine Dampfheizung, um zu feuchte

') Alfred Jeremias, Das alte Testament im Lichte
des alten Orients, S.292. 2. Aufl. Leipzig, Hinrichs.
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Baumwolle wihrend des Lagerns in diesem
Fach trocknen zu kénnen.

Aus diesem Mischfach wird die Baumwolle
dann in senkrechten Schichten abgenommen,
wodurch gleichzeitig eine ziemlich gute Durch-
mischung der aus den verschiedenen Ballen
stammenden Baumwolle erfolgt. Die Durch-
mischung wird vervollstindigt durch den
Ballenbrecher!), durch welchen die Baum-
wollmischung gewdhnlich dann genommen
wird, wenn zur Mischung Ballen von ver-
schiedenen Baumwollsorten verwendet
worden sind. In dem Ballenbrecher wird die
Baumwolle durch mehrere hintereinander an-

(s. Fig. 5, welche einen Schnitt durch einen
Crightondffner vorstellt) unter dem Einfluf
eines durch einen Ventilator erzeugten Luft-
stromes empor und wird dabei durch die
eisernen Schlagnasen eines vertikal gela-
gerten, sich rasch drehenden Zylinders be-
arbeitet, welcher mit einem durchl6cherten
konischen Mantel umgeben ist. Die spezifisch
schwereren Unreinigkeiten (Steine, Samen-
kérner usw.) werden dabei infolge der raschen
Drehung des Zylinders durch die Lécher des
Mantels geschleudert. Wenn die Baumwolle
durch das Schlagen gentigend gelockert
ist, kann sie dem Luftstrom durch einen kurzen

Fig. 5.
a Zylinder mit Schlagnasen, & Durchlcherter Mantel, ¢ Lattentuch, & Siebtrommel.

geordnete, mit verschiedener Geschwindigkeit
umlaufende Walzenpaare verarbeitet, deren
Walzen mit stumpfen Zahnen versehen sind.

Die so vorbereitete Baumwollmischung be-
steht aus dichten wirren Faserkniueln, die
mit Unreinigkeiten noch stark durchsetzt sind
und zur Vorbereitung fiir die Spinnerei zu-
nichst gelockert und gereinigt werden
missen. Zu diesem Zweck wird die Baum-
wollmischung jetzt in den unteren Teil des
Offners gebracht. Sie steigt in dieser Maschine

') Demuth und Just, Baumwollspinnerei, S. 8.

Offner.

Kanal in den oberen Teil des Offners auf ein
sich langsam fortbewegendes endloses Latten-
tuch folgen, tber welchem sich eine sich
drehende Drahtsiebtrommel befindet. Der
Luftstrom veranlaft durch seine saugende
Wirkung eine Auslese. Nur die durch
Schlagen hinreichend gelockerte Baumwolle
bietet gentigend Angriffsflaiche, um von dem
Luftstrom auf das Lattentuch getragen werden
zu koénnen; die noch zu dichte Baumwolle
dagegen fallt immer wieder in den tieferen
Teil des Offners und wird von neuem von
den Schlagnasen des rasch rotierenden Zylinders
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pearbeitet, bis eine gentigende Lockerung er-
reicht ist.

Der Luftstrom saugt ferner den aus Schalen,
Laub, Sand und Erde bestehenden leichteren
Staub, sowie die ganz kurzen Baumwollfasern in

" das Innere der Siebtrommel und von da in den

seitlich angebrachten Staubkanal, in welchem
sich der Ventilator zur Erzeugung des Luft-
stromes befindet. Die so gereinigte und ge-
lockerte Baumwolle wird durch das Latten-
tuch dann aus dem Offner herausbeférdert.

. ~

Pig. 6.

Zuweilen wird der Offner auch mit zwei
Zylindern ausgertistet, so dafi die Baumwolle
eine zweimalige Bearbeitung erfihrt, bevor
sie auf das unter der Siebtrommel befindliche
Lattentuch gelangt (vgl. Fig. 6).

Den besonderen Vorschriften, welche bei
der Bedienung des Offners zu beachten
sind, seien zundchst einige allgemeine
Anweisungen, die sich auf sdmtliche
Arbeitsmaschinen beziechen, vorausge-
schickt.

>
i

Crightondffner. -

Allgemeine Vorschriften fiir die Bedienung der Arbeitsmaschinen.

Von den allgemeinen Vorschriften zur
Verhiitung von Unféllen sind fiir den Ar-
beiter die Bestimmungen der §§ 41, 42, 44,
48, 50, 51, 58, 73 und 82 aus den Unfall-
verhiitungsvorschriften der Rheinisch - West-
falischen Textil- Berufsgenossenschaft hervor-
zuheben.

Besonders hingewiesen sei auf folgende
Punkte. Alle Arbeiten an Triebwellen
diirfen nur von solchen tiber 18 Jahren alten
mdnnlichen Arbeitern vorgenommen werden,
welche dazu angeleitet und besonders beauf-
tragt worden sind (§ 41). Abgesehen von ganz
schmalen und sehr langsam laufenden Riemen
diirfen die Riemen nur wihrend des Still-
Standes der Transmissionen auf die Riemen-
Scheiben gelegt und von diesen abgeworfen

Elbers, Arbeitsmaschinen,

werden (§ 44). Das Putzen der Motore, Trans-
missionen, Arbeitsmaschinen usw. darf nicht
wahrend des Laufens derselben geschehen,
wenn dieses Putzen von Hand mittels Putz-
wolle oder Putztuch vorgenommen werden soll
(§ 50). Auf holzernen FuBlboden miissen
Leitern verwendet werden, welche unten mit
eisernen Spitzen versehen sind; dagegen
mussen auf Stein-, Zement- und sonstigen
harten FuBlbéden Leitern ohne Spitzen ver-
wendet werden (§ 73).

Wo elektrischer Antrieb oder elektrische
Beleuchtung vorhanden ist, gilt als Regel, daf§
eine Berthrung mit stromfihrenden
Teilen mit Ricksicht auf dic hierdurch be-
dingte Lebensgefahr unter allen Umstanden
zu vermeiden ist. Die Bedienung der elek-

2
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Bedienungsvorschriften fiir den Offner.

B. Schlagmaschine.

Fig. 7.

A. Automatischer Speiseapparat.

g Lattentuch, % Speiseregler auf Konustrieb wirkend, 7 Schliger, % Rost,

a Einfiihrungslattentuch, 6 Vorratsbehilter, ¢ Lattentuch, & Lattentuch mit

/ Siebtrommeln, 7 Miindungen des Saugrohrs, # Zug- und Druckwalzen,

Stahlspitzen, ¢ Haspel mit Stahlspitzen und Lederlappen, f Drehbare

o Wickelwalze.

Druckklappe mit Hebel.

trischen Motore usw. ist den Personen zu
iiberlassen, welche fiir die Wartung derselben
angestellt sind.

Die Vorschriften zur Verhiitung von
Feuersgefahr sind fir die Textilindustrie
von besonderer Wichtigkeit, weil es sich bei
diesem Berufszweig um die Verarbeitung leicht
entztindbarer Stoffe handelt. Neben dem Ver-
bot des leichtsinnigen Umgehens mit Feuer-
zeug ist besonders wichtig, dafl die Ansamm-
lung und das Umherliegen von 6lhaltigen
Lumpen oder 6lhaltiger Putzwolle ver-
mieden wird, weil beisolchen ¢lhaltigen Stoffen
unter Umstéinden Selbstentziindung ein-
treten kann. Das Putzmaterial und tiberhaupt
alle Stoffreste werden daher zweckmifig in
eisernen Kisten aufbewahrt. .

Aus dem gleichen Grunde und im Inter-
esse der Sauberkeit mufl in den Arbeitssilen,
besonders in der Spinnerei, Weberei, Rauherei
und Schererei, der sich wihrend der Arbeits-
zeit ansammelnde Faserflaum haufig aus- -
gekehrt, und der Kehricht an dem hierfiir
bestimmten Platze untergebracht werden.

Vorschriften fiir die Bedienung des Offners,

Bei der Bedienung des Offners ist zu be-
achten, daf nur Baumwollfetzen von mitt-
lerer und unter sich mdéglichst gleicher
Gréfle in die Maschine geworfen werden.
Nasse Baumwolle und solche, welche durch
an den eisernen Reifen sitzenden Rost stark
verunreinigt ist, darf iberhaupt nicht in
den Offner hineingegeben, sondern muf bei-
seite gelegt werden. Fremdkdrper, wie
eiserne Nagel, Bandeisenteile, Lederstiicke, von
der Verpackung stammende Zeuglappen usw.,
dirfen ebenfalls nicht in die Maschine ge-
langen.

Nachdem die Baumwolle den Offner ver-
lassen hat, wsrd sie durch einen automa-
tischen Speiseapparat (Fig. 7A) der
Schlagmaschine (Batteur) (Fig. 7B) zu-
gefiihrt.

Der Speiseapparat hat die fir den wei-
teren SpinnprozeB sehr wichtige Aufgabe, in
Gemeinschaft mit dem mit der Schlagmaschine
verbundenen Speiseregler die Baumwoll-
zufuhr zu dieser Maschine zu regeln und
moglichst gleichméfig zu gestalten.
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Der Speiseapparat (hopper feeder) be-
steht aus einem endlosen Lattentuch-und einem
sich anschliefenden Vorratsbehilter, in welchem
sich eine Transportvorrichtung befindet,
 um die Baumwolle aus diesem Behilter dem
PBatteur zuzufithren.

Diese Transportvorrichtung (Fig. 7A)
wird von zwei Lattentiichern gebildet, von
denen das eine sich horizontal, das andere

sich schrig nach oben bewegt. Das letztere-

ist.mit Stahlstiften besetzt, welche ein Her-
~unterfallen der Baumwollflocken bei der ziem-
lich senkrecht nach oben gerichteten Bewegung
des Lattentuches verhindern. Oberhalb dieses
Lattentuches befindet sich eine Reihe ver-
‘stellbar gelagerter, sich drehender Haspel,
welche zum Teil mit Lederlappen, zum Teil
mit Stahlstiften besetzt sind. Diese IHaspel
werden so eingestellt, dafl nur ein ganz be-
stimmter Teil der vom Lattentuch herauf-
“beférderten Baumwolle aus dem Vorratsbehalter
herausgelassen und mittels Lattentuch dem
Speiseregler der Schlagmaschine zuge-
fithrt wird. Der andere Teil der Baumwolle
wird von den Haspeln erfaBt und wieder in
den Vorratsbehilter zuriickgeworfen.

Nach rtackwirts ist der Behéalter durch
eine drehbare Klappe verschlossen, welche die
Baumwolle der Transportvorrichtung unter
einem gewissen Drucke zuschiebt. Wenn
diese Klappe durch die in den Vorratsbehilter
beférderte Baumwolle bis zum Ende ihrer
Bahn zuriickgedrangt ist, so bewirkt ein mit
der Klappe verbundener Hebel das Hiniiber-
schieben des zum Antrieb des Einfiihrungs-
lattentuches dienenden Riemens von der Fest-
z.mf die Losscheibe. Dieses Lattentuch bleibt
infolgedessen so lange stehen, bis die Klappe
nach entsprechendem Abgang von Baum-
wolle wieder vorriickt und der mit ihr zwang-
léflﬁg verbundene Hebel den Antriebsriemen
wieder von der Los- auf die Festscheibe zieht.

Der Speiseregler der Schlagmaschine,
welcher die Baumwolle von dem Speiseapparat
iibernimmt, reguliert die Baumwollzufuhr durch
einen Konustrieb in der Weise, dafl, sobald
die Dicke der Faserschicht iiber die normale
wichst, die Zufithrungsgeschwindigkeit der
Transportwalzen verlangsamt und im entgegen-
gesetzten Falle beschleunigt wird.

Wenn die Baumwolle Speiseapparat, Latten-
tuch und Speiseregler passiert hat, wird sie
dem wagerecht gelagerten, sehr schnell um-
laufenden, haspelartigen Schlager der Schlag-
maschine zugefiihrt. Die sich rasch wieder-
holenden, auf die Baumwolle gerichteten
Schlage bewirken eine weitere Lockerung
der zum Teil noch sehr dichten Faserknduel.
Diese Knauel werden dadurch in kleine Flocken
aufgelost, wihrend die dabei abgesonderten
Unreinigkeiten durch einen unter dem
Schlager befindlichen Rost fallen. Die Baum-
wollflocken werden dann durch einen starken
Luftstrom zwischen zwei sich langsam dre-
hende Siebtrommeln geftihrt. Gleichzeitig
werden durch den Luftstrom in &dhnlicher
Weise wie beim Offner weitere Mengen von
Staub, Unreinigkeiten und ganz kurzen
Fasern aus der Baumwolle entfernt, der
Luftstrom fithrt sie in das Innere der Sieb-
trommeln, aus diesen durch ein seitlich auf
die Siebtrommeln miindendes Rohr in den
Ventilatorkanal und von hier in den unter
der Maschine liegenden Staubkanal.

Die Siebtrommeln geben die so gelockerte
und gereinigte Baumwolle an geriffelte Zug-
und Druckwalzen ab, welche dieselbe er-
fassen und einer eisernen hohlen Wickel-
walze zuftihren, um die sich die Baumwolle
in wattenférmigem Zustande aufwickelt.
Die Lager der Wickelwalze sind ziemlich
stark belastet, damit die einzelnen Lagen des
‘Wattentuches recht fest aufeinander gewickelt
werden.

Bedienungsvorschriften fiir Speiseapparat und Schlagmaschine.

1. Die Reinigungsarbeit der Schlag-
Maschine ist fir den ganzen weiteren
Spinnprozes von hervorragender Bedeutung.
a0 hat die Schlagmaschinen oft mit einem
M mancher Hinsicht recht treffenden Ver-
: gk?lche als die Lungen der Spinnerei be-

Zeichnet.  Vor allem muB wihrend der Arbeit

der Schlagmaschine der vom Ventilator er-
zeugte Luftstrom die vorgeschriebene
Geschwindigkeit behalten, so dai die Flocken
in raschem geraden Zuge zur Siebtrommel
eilen. Eine Verminderung dieser Luftgeschwin-
digkeit kann eintreten, wenn der Antriebs-
riemen des Ventilators durch Dehnung wéh-

2%
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Elsissische Maschinenbaugesellschaft.

Schlagmaschine.

Fig. 8.

rend des Laufens schlaff wird
oder wenn die Stibe des Rostes
zu dicht stehen oder der Rost
sich verstopft. Auf diese Punkte
muf} also geachtet werden.

2. Wenn die eiserne Wickel-
walze eine bestimmte Zahl
von Umdrehungen gemacht hat,
wird die Baumwollzufuhr und
Schlagmaschine automatisch ab-
gestellt, so daB das Wattentuch
abreifit.  Auf diese Weise erhilt
man , Wickel* von gleicher
Linge des Wattentuches.  Das
Gewicht der einzelnen Wickel
ist ebenfalls fast genau gleich,
sofern die Baumwollzufuhr wih-
rend der ganzen Zeit der Arbeit
der Schlagmaschine eine gleich-
maflige war. Fur diese gleich-
miafige Zufuhr sorgt einerseits der -
Speiseregler, welcher sich vo?
dem Schlager der Schlagmaschine
befindet, und andererseits der
vor der Schlagmaschine stehende
Speiseapparat.

Speiseregler sowohl wie Speise-
apparat arbeiten automatisch und
die Bedienung des Arbeiters
beschrankt sich darauf; die Baum-
wolle auf das erste Lattentuch zu
legen, sofern nicht auch dieses
automatisch erfolgt. Ist das Auf-
legen von Hand notwendig, so
darf hierin keine Unterbrechung
eintreten; denn wenn sich keine
Baumwolle auf dem Einfithrungs-
lattentuch befindet, so hort natiir-
lich jede Regelung der Zufuhr
auf.

3.. Um das Aufwickeln des
Wattentuches auf die hohle,
eiserne  Wickelwalze einzu-
leiten, mufl der Anfang des
Wattentuches zunichst um die
Walze von Hand gefiihrt werden.
Diese Arbeit ist nur gefahrlos,
solange die Lager der Wickel-
walze noch nicht belastet sind.
Infolgedessen darf das Belastungs-
gewicht, welches zum Heraus-
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nehmen der vorhergehenden Wickel hoch-
gestellt worden war, nicht eher wieder
heruntergelassen werden, bis die neue
Wickelung eingeleitet ist, und irgendwelche
Arbeiten von Hand an den Walzen
picht mehr auszufihren sind. Es kénnen
sonst bei dieser Arbeit schwere Unfille vor-
kommen.

Die den Schliger bedeckende Haube
der Schlagmaschine darf unter keinen
Umstinden wiahrend des Laufens der
Maschine geoffnet werden. Gewdhnlich ist
dieses durch eine Sperrvorrichtung verhin-
dert, welche ein Offnen der Haube erst

dann zulaBt, nachdem die Antriebsscheibe

verriegelt ist.

Je vier von der ersten Schlagmaschine
kommende Baumwollwickel werden am Ein-
gang einer zweiten Schlagmaschine (Fig. 8)
hintereinander gelegt, gehen gemeinsam durch
diese Maschine hindurch und erfahren dabei
dieselbe Behandlung wie auf der ersten Schlag-
maschine. Durch die Arbeit dieser zweiten
Schlagmaschine erreicht man aufler einer
weiteren Lockerung und Reinigung noch
eine entsprechende Durchmischung der
Baumwollflocken der verschiedenen Wickel.

Bedienungsvorschriften fiir die zweite Schlagmaschine.

1. Das Gewicht der eine bestimmte Lange
aufweisenden, von der zweiten Schlagmaschine
abgelieferten Wickel héngt einerseits von der
Baumwollzufuhr zum Schlager der zweiten
Schlagmaschine, und andererseits von der Um-
fangsgeschwindigkeit der Wickelwalze ab,
welche von den geriffelten Zug- und Druck-
walzen angetrieben wird. Die Geschwindig-
keit, mit welcher das vierfache Wattentuch
dem Schliger zugefiithrt wird, ist nun im
Vergleich zur Geschwindigkeit der Wickel-
walze gewohnlich so bemessen, dafl die
von der zweiten Schlagmaschine abgelieferten
Wickel ungefiahr das gleiche Gewicht haben,
wie jeder einzelne der am Eingang der Ma-
schine aufgelegten Wickel.

Unbedingt aber miissen sdmtliche von der
zweiten Schlagmaschine kommenden Wickel
unter sich moglichst gleiches Gewicht
haben. Es ist dieses fir einen regelrechten
weiteren Verlauf des Spinnprozesses von gréfter
Wichtigkeit. Denn, da die Linge des Watten-
'_Cuches bei den einzelnen Wickeln ja gleich
1st, 5o wiirde ein etwa abweichendes Gewicht
auf eine unrichtige Starke der Faserschicht
ln'den Lagen des Wattentuches zurtickzufiihren
sein. Ein Wattentuch aber von unrichtiger
Starke gibt auch Vorgespinste und Garne
Yon unrichtiger Stirke. Aus dem Grunde
muB an dem im Spinnplan fiir die Wickel
festgesetzten Gewichte streng  festgehalten
Werden. Dieses Gewicht ist ein Normalgewicht,
die Grundlage, auf der sich der Spinn-

Plan fiir den ganzen Spiteren Spinnprozef
aufbayt,

2. Um nun auf der zweiten Schlagmaschine
moglichst nur Wickel von gleichem Ge-
wicht zu erhalten, ist zundchst durch gute
Bedienung der ersten Schlagmaschine darauf
hinzuwirken, dafl die von dieser Maschine
kommenden Wickel schon unter sich mog-
lichst gleiches Gewicht haben. Geringe Ge-
wichtsunterschiede, die sich naturgemafl nicht
vermeiden lassen, sucht man durch ent-
sprechende Auswahl der gemeinsam auf die
zweite Schlagmaschine zu bringenden vier
Wickel nach Mdaglichkeit auszugleichen. Ist
z. B. das festgesetzte Gewicht der von der
ersten Schlagmaschine zu liefernden Wickel
36 Pfund, so wird man die Auswahl unter
den zur Verfligung stehenden Wickeln im
Gewicht von etwa 35Y,, 33%,, 30, 36Y,
361/, usw. Pfund so treffen, dafi die vier ge-
meinsam auf die zweite Schlagmaschine kom-
menden Wickel zusammen moglichst 36 X< 4
= 144 Pfund wiegen.

3. Trotz dieser Vorsicht mufl das Gewicht
jedes einzelnen, von der zweiten Schlag-
maschine gelieferten Wickels genau festge-
stellt werden. Zu leichte oder zu schwere
Wickel, welche mehr als 1 Proz. vom fest-
gesetzten Normalgewicht abweichen, miissen
wieder zum FEingange der Maschine gegeben
und mit drei anderen von der ersten Schlag-
maschine kommenden Wickeln kombiniert
werden, wobei man wieder in der beschrie-
benen Weise einen Ausgleich der Gewichts-
differenz herbeizufithren sucht.

Liefert die erste oder zweite Schlagmaschine
durchgehends zu leichte oder zu schwere
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Wickel, so muf eine andere Einstellung
des Speisereglers erfolgen.

4. Sobald einer der vier Wickel abge-
Jaufen ist, muf} er durch einen anderen ersetzt
werden. Der Wickel, welcher bei einer solchen
Gelegenheit neu in die Maschine eingelegt
wird, mu8 mit seinem Anfang an das Ende
der vorigen Wickel stoflen. Es darf zwischen
beiden Wickeln keine Liicke bleiben.
Ebensowenig darf der Anfang der neuen
Wickel iber das Ende der alten Wickel ge-
legt werden. Beides wiirde ein Fehler sein;
denn da der Speiseregler einen Ausgleich
meist nicht so rasch herbeifithren kann, so
wiirden im ersten Falle zu dliinme, im zweiten
Falle zu dicke Stellen in dem fertigen Wickel

II. Das Nebeneinander- und Parallel-
legen der Fasern.

Die weitere Vorbereitung der Baumwolle
fiir den eigentlichen Spinnprozefi erfolgt
in dem Vorspinnsaal. Die Baumwollwickel
kommen hier zunichst zur Karde, Kratze
oder Krempel (Fig. 9). Diese Maschine hat
die Aufgabe, die sich auf dem Wickel befin-
denden, zum Teil noch in wirren Knédueln
verschlungenen Baumwollfasern vollstandig zu
entwirren, die blschelférmige Anordnung
der Fasern aufzuheben und die einzelnen
Fasern nebeneinander zu legen.

Die Krempel besteht im wesentlichen aus
einer wagerecht gelagerten Trommel, dem

g

2% 272K 2

% 7 2, 7, T, 2

Fig.10. Krempel mit wandernden Deckeln.

a Baumwollwickel, 4 VorreiBwalze, ¢ Tambour, & Deckelkette, ¢ Ausputzvorrichtung, f Tiir,
£ Rost, 2 Abnehmerwalze, ¢ Hacker, 2 Walzenpaar, / Drehtopf.

auftreten, und das wiirde zur weiteren Folge
haben, daB in der Grobspinnerei und auch
spater in der Feinspinnerei sich ungleiche,
d. h. zu diinne und zu dicke Stellen im
Garn zeigen (Fehlertafel I). Die Hauptsache
fir den fertigen Faden aber ist neben
moéglichster Reinheit moglichste Gleich-
midBigkeit; diese kann nur erzielt wer-
den, wenn schon bei den Vorbereitungs-
maschinen derartige UnregelmiBigkeiten ver-
mieden werden.

Tambour, dessen Oberfliche mit Kratzen-
band iiberzogen ist. Dieses Kratzenband wird
von elastischen Stahldrahthidkchen ge-
bildet, welche in einer Kautschukunterlage
eingebettet und deren Spitzen meist gehirtet
sind. Dachférmig {iber dem Tambour ist eine
endlose Deckelkette angeordnet, die sich
wahrend der Arbeit der Krempel parallel, aber
im entgegengesetzten Sinne zur Trommel-
peripherie bewegt. Die einzelnen Deckel der
Kette sind ebenfalls mit Kratzenband {iber-
zogen, dessen Hékchen entgegengesetzt zu
denen des Kratzenbeschlages der Haupttrommel
gerichtet sind.
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Die Baumwolle, welche von dem vor der
Krempel liegenden Wickel kommt, wird zu-
niachst durch eine Vorreifwalze, welche mit
Sigezahnbelag versehen ist, auf den rasch
rotierenden Tambour gebracht (Fig.10). Von
der langsam laufenden Vorreiiwalze wird auf
diese Weise nur eine verhaltnismiBig geringe
Menge Baumwolle an den rasch (gewdhnlich
mit 170 bis 180 Umdrehungen in der Minute)
umlaufenden Tambour abgegeben. Wahrend

Fig. 11.

diese geringe Menge Baumwolle dann zwischen
den Stahldrahthikchen des Tambours und der
sich langsam in entgegengesetzter Richtung
bewegenden Deckelkette hindurchgeht, erfolgt
naturgeméf eine sehr weitgehende Verdiin-
nung und Verteilung des Fasermaterials
auf der grofien Trommeloberfliche. Wenn
die Fasern sich an einer Stelle des Tambours
anhdufen, werden sie vorilibergehend von
dem Kratzenbeschlage der Deckelkette auf-
genommen und spater an solche Stellen der
Trommel wieder abgegeben, auf denen sich

keine oder noch wenig Baumwollfasern be-
finden. Dadurch werden die Fasern auf der
Trommeloberfliche gleichmaflig verteilt und
nebeneinander geordnet. Gleichzeitig be-
wirkt die Arbeit der Kratzen auch eine griind-
liche Reinigung des Spinngutes, indem die
Deckel die gegen sie geschleuderten Unreinig-
keiten und kurzen Fasern aufnehmen. Von

diesen werden die Deckel ihrerseits durch eine
Ausputzvorrichtung gereinigt, wenn sie bei

Krempel mit reinem Flie#.

der fortschreitenden Bewegung der Kette auf die
dem Tambour abgewendete Seite gelangen.

Die Haupttrommel gibt das so geordnete
und gereinigte Fasermaterial an eine zweite
kleinere, langsam laufende Kratzentrommel,
die Abnehmerwalze, ab, von welcher das-
selbe wieder mit Hilfe eines kammartig ge-
zahnten, sich rasch auf und ab bewegenden
Messers, des Hackers, als lockeres Flief
(Fig. 11) abgekammt wird. Dieses Flief} Jauft
durch ein Walzenpaar, wird dadurch zu einem
Bande zusammengefait und*dann in einem
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Drehtopf untergebracht, in dem sich ein be-
weglicher, durch eine Spiralfeder hochgehal-
tener Blindboden befindet, welcher in dem
MaBe, wie sich der Drehtopf ftllt, allmahlich
heruntergedriickt wird. Auf diese Weise ist

vom Beginn des Kardierungsprozesses an der
Weg des Bandes bis zur Ablage ein gleich-
miaBig kurzer, wodurch ein Verschlingen
und Abreiflen des Bandes wirksam verhiitet
wird.

Bedienungsvorschriften fiir die Krempel. .

1. Der Transport der Wickel von der
zweiten Schlagmaschine zur Krempel mufl
vorsichtig und unter moglichster Schonung
der aufgewickelten Baumwolle ausgefiihrt
werden, damit die duBeren Wattelagen nicht
beschadigt werden, denn der beschiadigte
Teil der Wickel muff ganz abgenommen und
zum Offner zuriickgegeben werden, weil sonst
ein zu leichtes Flief entstehen wiirde.

2. Beim Auflegen von neuen Wickeln vor
die Krempel missen dieselben Regeln wie
beim Auflegen der Wickel auf die zweite
Schlagmaschine beobachtet werden. Der An-
fang der neuen Wickel mufl genau an das
Ende der ablaufenden Wickel stoflen. Wenn
die Enden der Wickel keine glatte, gleich-
maflig dicke Wattenschicht in der ganzen
Breite aufweisen, so muf das Ende von Hand
vorsichtig in der Weise abgezupft werden,
daf} dasselbe mit gleichmafig dicker Watten-
schicht und einer moglichst geraden, zu
den Seiten des Wattentuches moglichst senk-
recht stehenden Linie abschneidet.

Wenn Anfang und Ende der Wickel in
dieser Weise hergerichtet werden, so bietet
das genaue Aneinanderlegen, wie es notwendig
ist, um ungleiche Stellen in dem von der
Krempel kommenden Fliefl zu vermeiden,
keinerlei Schwierigkeiten mebr. Die ibrig
bleibenden Wattenfetzen werden zum Offner
zurlickgegeben. '

3. Fir ein gleichméafliges und tadelloses
Arbeiten der Krempel ist eine gute Be-
schaffenheit und fehlerfreie Oberflache der
Kratzengarnitur von Tambour und Ab-
nehmer erforderlich. Die Kratzenbeschlige
b.eider Trommeln miissen daher, wenn sie nach
emer gewissen Betriebszeit (welche je nach
der Kratzengarnitur und dem verarbeiteten
Material in den einzelnen Spinnereien ver-
- Schieden ist!) stumpf geworden sind, mit dem
zur Krempel gehérigen Schleifapparat sorg-

") Nicolas Reiser, Handbuch der Weberei 1, 490.

Elvers, Arbeitsmaschinen,

faltig geschliffen werden. s ist dabei
darauf zu achten, daf} alle Zahne der Garnitur
moéglichst gleichmédfig scharf werden. Man
erkennt dieses daran, dafi die Beschlige keine
weifen Stellen mehr, sondern einen gleich-
maBig dunkeln Schein zeigen. AuBlerdem
kann man sich durch Betasten mit den Handen
von der gleichmiBigen Schirfe der Hakchen
iberzeugen.

4. Taglich mehrere Male ist ferner eine
griindliche Reinigung der Beschlidge beider
Trommeln notwendig. Sobald das Flie§ nicht
mehr rein abliauft, und sich zwischen den
Baumwollfasern griesige Stellen und kleine
Knotchen zeigen (Fig. 12), mull der Betrieb
der Krempel abgestellt und eine Reinigung
der Kratzengarnitur von Tambour und Ab-
nehmer vorgenommen werden. Diese Reinigung
erfolgt in der Weise, dafl man eine mit lang-
drahtigem Kratzenband tberzogene Walze,
die sogenannte Ausstofwalze, auf die zu
reinigende Kratzentrommel bringt und diese
Ausstofwalze dann mit Hilfe einer Schnur-
scheibe in Drehung versetzt. Dabei werden
die Unreinigkeiten und kurzen Ifasern, welche
sich auf dem Boden des Kratzenbandes fest-
gesetzt hatten, ausgestoflen und durch die
iber der Krempel befindliche Absaugevorrich-
tung fortgetragen. Diejenigen Unreinigkeiten,
welche nicht vom Luftstrom fortgenommen
werden und herunterfallen, missen fiir sich
gesondert aufgefangen und zum Abfall ge-
bracht werden. Eine Vermengung derselben
mit dem von der Krempel ablautenden I lieB,
wie dies bei Unachtsamkeit wohl vorkommen
konnte, muB sorgfiltig vermieden werden.

5. In dem {iber dem groBen Tambour be-
findlichen, sich an die Deckelkette anschliefien-
den Dach ist eine mit einer kleinen Blechtiir
verschlieBbare Offnung gelassen, damit die
Ausstowalze in die zu reinigende Kratzen-
garnitur des groffien Tambours eingreifen kann.
Wesentlich ist nun, dafl nach Beendigung der
Reinigungsarbeit diese Offnung wieder fest

N
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verschlossen wird. Bei der hohen Geschwin-
digkeit des Tambours wihrend des Arbeitens
der Krempel konnten sonst lange gute Fasern
durch einen etwa verbleibenden Spalt heraus-
geschleudert werden, wodurch wertvolles
Material verloren gehen wiirde.

6. Wenn das Ausstoen der Kratzen-
beschlige beendet und die Krempel wieder
in Betrieb gesetzt ist, so darf das zuerst ab-
laufende FlieB nicht in den Drehtopf ein-
gefiihrt werden, denn die Kratzenbeschlige

7. Wenn ein Drehtopf durch das ein-.
laufende Fliefband gefiillt ist, so mufl der-
selbe wihrend des Laufens der Krempel recht-
zeitig durch einen leeren Drehtopf ersetzt
werden, weil sonst das Band verdrickt werden
wiirde. Ja es kann sogar, wenn das Band
immer weiter lduft, dazu kommen, daff der
trichterférmige Deckel mit Walzenpaar ab-
bricht.

Am zweckméBigsten ist es, wenn der be-
dienende Arbeiter sich angewdhnt, die Dreh-

Fig. 12.

von Tambour und Abnehmer sind dann noch
nicht auf der ganzen Oberfliche gleichmaflig
mit Fasern gefiillt. Infolgedessen ist das durch
den Hacker von dem ‘Abnehmer zuerst ab-
gekammte Flieff zu leicht und gibt ein Band
von zu geringer Stirke. Um daher spéterhin
zu dinne Stellen im Garn zu vermeiden, muf}
man nach dem Ausstoflen einige Meter Flief
zur Erde laufen lassen und das Band erst dann
in den Drehtopf einfithren. Die abfallenden
Bandenden werden zum Offner zuriickgegeben.

Krempel mit unreinem, griesigem Flief.

topfe samtlicher Krempeln gleichzeitig zu
wechseln, selbst wenn der eine oder andere
Drehtopf noch nicht ganz gefiillt ist. Es wird
dann ein einzelner Topf nicht so leicht {iber-
sehen.

Die in den Spinnkannen (Drehtopfen) be-
findlichen Baumwollbdnder kommen jetzt zur
Strecke (Fig. 13 u. 14). Diese Maschine hat
die Aufgabe, die einzelnen Fasern parallel
zueinander zu legen und etwaige Fehler in



Strecke.

der Stirke der einzelnen Biander nach Mog-
lichkeit auszugleichen.

Die Strecke besteht gewdhnlich aus drei
Kopfen, von denen jeder wieder mehrere
Ablieferungen umfait. Jede Ablieferung
wird ihrerseits aus einer Reihe (gewohnlich
vier) hintereinander angeordneter Walzen-
paare gebildet, welche aus einer unteren ge-
riffelten und einer oberen, mit Leder Uber-
zogenen, glatten Stahlwalze bestehen, deren

Fig.13.

Lagerzapfen belastet sind. Statt der beleder-
ten Oberzylinder werden bei den vorderen
Walzenpaaren haufig Druckzylinder verwendet,
die von losen belederten Biichsen um-
schlossen sind.

Uber jeder Ablieferung befindet sich ein
mit Filztuch gefttterter, eiserner Deckel, der
zum Putzen der belederten Oberwalzen dient.

Der Antrieb erfolgt durch Zahnrader,
welche die unteren geriffelten Walzen
antreiben, wiahrend die unter Druck auf
ihnen ruhenden Oberwalzen durch die unteren
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Walzen ihre Bewegung erhalten. Die Um-
laufsgeschwindigkeit der einzelnen Walzen-
paare ist so geregelt, dafi das Walzen-
paar (Fig. 14), von welchem die Baumwoll-
biander zuerst erfaBt werden, die geringste
Geschwindigkeit hat und bei jedem weiteren
Walzenpaare eine Steigerung der Ge-
schwindigkeit eintritt. Am gréfiten ist die
Geschwindigkeitserhéhung vom vorletzten zum
letzten Walzenpaare.

Strecke.

Jeder Streckenkopf ist mit einer Einrich-
tung versehen, die ein automatisches Still-
setzen der Strecke bewirkt, sobald ein Band
reift oder der Drehtopf gefilllt ist.

Bei der Arbeit der Strecke werden die
Baumwollbinder zu mehreren durch eine Ab-
lieferung geschickt, dabei erfafit das zweite,
rascher umlaufende Walzenpaar zuerst die
Spitzen der ihm mit geringerer Geschwin-
digkeit vom ersten Walzenpaare zugefiihrten
cinzelnen Fasern und bewirkt dadurch, daf8
diese Fasern an den anderen Fasern vorbei-

5k
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20 Bedienungsvorschriften fiir dic Strecke.

gleiten und gleiche Richtung erhalten.

Dieser Vorgang wiederholt sich bei jedem
folgenden Walzenpaare, wihrend die Baum-
wollbdnder durch die Ablieferung des Strecken-
Die Folge dieses

kopfes geschickt werden.
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Fig.14. Strecke.
@ Spinnkannen, &, ¢, 4, ¢ Walzenpaare, von denen ¢ die grifite
Geschwindigkeit hat, f Puatzdeckel, g Drehtopf.

auf den verschiedenen Képfen fortgesetzten
Verfahrens ist, dafl in dem fertiggestreckten
Baumwollband die Fasern parallel gerichtet
sind (Fig. 15).

Die Geschwindigkeitssteigerung der ver-
schiedenen Walzenpaare einer
Ablieferung bewirkt gleich-
zeitig eine Verdiinnung, einen
Verzug desBaumwollbandes.
Das aus der Strecke aus-
tretende Band. hat aber trotz-
dem gewohnlich die gleiche
Starke wie das von der
Krempel kommende Band,
weil durch die gleichzeitige
EinftibrungmehrererBander
ein Ausgleich geschaffen wor-
den ist. Wennder Verzug z. B.
1/s betragt, so werden vor dem
Eintritt in die Ablieferung der
Strecke 6 Béander zusammen
eingeftuhrt, ,dupliert«.

Die fertiggestreckten Baum-
wollbdnder werden durch
einen Trichter gezogen und
wieder in einem Drehtopf
untergebracht.

Bedienungsvorschriften fiir die Strecke.

1. Die Entfernung der einzelnen Walzen-
paare der Strecke voneinander ist verstell-
bar. Sie mul je nach der zu verarbeitenden
Baumwolle so eingestellt werden, daf} sie
etwas grofler ist, als die durchschnittliche
Faserlange der Baumwolle, der Stapel, be-
trigt. Diese Einstellung ist wichtig, damit
die einzelne Faser nicht gleichzeitig an beiden
Enden von Walzenpaaren erfafit werden kann,
was ja bei der ungleichen Geschwindigkeit
derselben ein ZerreiBlen der Faser zur Folge
haben wirde.

2. Wenn eins der in die Strecke ein-
laufenden Baumwollbdnder abreifit, so kommt
der betreffende Streckenkopf automatisch zum
Stillstand. Bei Wiederinbetriebsetzung dieses
Streckenkopfes mitssen die Enden des .durch-
gerissenen Bandes so gelegt werden, daf} sie
stumpf aneinander stofien. Die Enden diirfen
nicht iibereinander gelegt werden, ebenso-
wenig darf eine Liicke zwischen denselben
bleiben. Its wiirde dies zu dicke bzw. zu

diinne Stellen im fertigen Garn (Fehlertaf. I)
zur Folge haben. Die gleiche Regel gilt natiir-
lich auch, wenn auf der Strecke ein Band
abgelaufen ist und das folgende angeschlossen
werden soll.

3. Die Deckel, welche sich tber den
Streckenablieferungen befinden, missen hdufig
geputzt werden, damit die Oberwalzen stets
sauber bleiben und verhindert wird, daff die
kurzen Fasern, welche auf diese Weise ab-
gesondert worden sind, wieder in das Band
gelangen. Das ausgeputzte Material mufl
zum Abfall gebracht und jede Berithrung
oder gar Vereinigung mit dem von der Strecke
ablaufenden Band sorgfaltig vermieden
werden.

4. Die Oberwalzen der Zylinderpaare
bzw. die Biichsen diirfen nicht im Laufe
stocken, wie dies bei schlechter Schmierung
vorkommen kann; sie mussen ferner gleich-
méfig rund sein, der Ledertiberzug muf eine
tadellose, glatte, trockene Oberfliche auf-
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weisen. Wenn diese Punkte nicht geniigend
beachtet werden, konnen leicht ungleich
dicke Stellen im Band und spater im Garn
entstehen; auch kann das Band sich ganz
oder teilweise um die Oberwalze wickeln und
abreifen. Dieses hat dann hiufige Stillstande
der Strecke zur Folge.

5. Wenn sich nach liangerem Laufen zu-
viel Baumwollfasern um einen oder mehrere
der belederten Oberzylinder gewickelt haben,

Vor dem Strecken.

Fasern nicht etwa scharfe Gegenstinde,
wie Messer, Schere oder dergleichen, ver-
wenden.

III. Die Verfeinerung des entstandenen
Bandes: das Vorspinnen.

Die Baumwollbander, welche “von der
Strecke kommen, und in welchen die ein-

Nach dem Strecken.

Fig. 13.

so wird die Strecke stillgesetzt und der
betreffende Zylinder mit einem passend ge-
formten eisernen Biigel an einem der
Zapfen hochgehoben, so dafl der Zylinder
selbst zuginglich wird. Die festgewickelten
Ff:lSern missen dann mit den Fingern vor-
Sichtig heruntergenommen werden. Eine

eschadigung der Belederung muf
dabei unter allen Umstdnden aus den oben
dngegebenen Griinden vermieden —werden.

an darf daher auch zum Loslosen der

Baumwollbidnder vor und nach dem Strecken,

zelnen Baumwollfasern parallel nebeneinander
liegen, haben, wie schon erwédhnt, ungefihr
die gleiche Starke wie die Baumwollbédnder,
welche von der Krempel kommen. Die Auf-
gabe der Vorspinnmaschinen ist es nun,
diese Binder so weit durch Verzug zu ver-
feinern, wie dies fiir den eigentlichen
Spinnprozefl erforderlich ist. Der wichtigste
Bestandteil der Vorspinnmaschinen (Fig. 16,
17 u. 18) ist daher ein aus drei Zylinder-
paaren gebildetes Streckwerk, sowie eine
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(Grobspindelbank,

Aufwickelvorrichtung, um
die durch den Verzug im Streck-
werk entstehenden Baumwoll-
bander, das Vorgarn, aufzu-
wickeln. Diese Aufwickelvor-
richtung besteht aus senkrecht
gelagerten, mit Flugeln zur Fiih-
rung und Aufwickelung des Fa-
dens versehenen Spindeln und
den Spindelbichsen, welche
die Spindeln lose umschliefen.
Uber die Spindelbiichsen werden
die zur Aufnahme des Vorgarns
bestimmten Holz- oder Papier-
spulen geschoben und mit ihnen
durch am Fufle angebrachte Mit-
nehmer verbunden.

Die von der Strecke kommen-
den Baumwollbdnder gehen nun
zunichst aus den Spinnkannen
in die erste Vorspinnmaschine,
die Grobspindelbank (Grob-
flyer) (Fig. 16 u. 17), erfahren
dort durch den Verzug im
Streckwerk -eine bestimmte
Verfeinerung und werden
dann durch den einen hohlen
Arm des Spindelfliigels hin-
durch auf die Spule geleitet und
auf dieser’ aufgewickelt. Die
Spindeln mit Flugeln einerseits
und die Spindelbiichsen mit
Spule andererseits erhalten dabei
durch Zahnrider einen vonein-
ander unabhdngigen und ver-
schiedenen Antrieb. Wiahrend
die Spindel mit konstanter Ge-
schwindigkeit umlauft, ist die
Geschwindigkeit der Spule wech-
selnd und wird durch ein Diffe-
rentialgetriebe!) so beein-
flufit, daBl die Anfangsgeschwin-
digkeit am grofiten 1st und die
Geschwindigkeit im tGbrigen dem
durch das Aufwickeln des Vor-
garns wachsenden Umfange
der Spule angepafit wird. Dabei
ist die relative Geschwindigkeit
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Fig.16. Grobspindelbank (Grobflyer). Elsissische Maschinenbaugesellschaft.

') Nicolas Reiser, Handbuch der
Weberei, 1, 336.



Arbeitsweise der Spindelbdnke.

der Spule gewohnlich etwas grofler als die
- der Spindel: = Die Spule erhilt eine gewisse
Voreilung, um eine straffe Aufwickelung
des Vorgarns zu ermoéglichen.

Zum Zwecke der Aufwickelung wird ferner
die Spulenbank, auf welcher die Spindel-
bichsen mit Spulen gelagert sind, in senk-
rechter Richtung so auf und nieder bewegt,
dafl auf der Spule die Windungen des Vor-
garns sich nebeneinander
legen und im {brigen die
Aufwickelung desselben in
Kotzerform, d.h. in Form
eines. Zylinders mit konisch
verlaufenden Enden, erfolgt,
um das Abrutschen der Garn-
windungen von der Spule
zu verhindern. Werden Spu-
len verwendet, die an beiden
Seiten von Scheiben begrenzt
sind (Scheibenspulen), so
kann die Aufwickelung durch-
gehends eine
sein.

Auf dem Wege vom
Streckwerk bis zum Spindel-
fliigel erhalten die Fasern s
durch die umlaufende Spin- [
del eine geringe Drehung,
wodurch dem fadenartigen
Korper, welcher durch das
Vorspinnen entsteht, so viel
Festigkeit gegeben wird, dafl
er die Spannung aushalten kann, die durch
den Aufwickelprozefi bedingt ist. Diese
Drehung der Fasern umeinander ist aber keine
bleibende, sondern eine sogenannte falsche
Drehung, denn sie wird schon bei dem Gang
des Spinngutes durch das Streckwerk der
nichsten Vorspinnmaschine wieder beseitigt.

Nachdem das Vorgespinst die Grobspindel-
bank verlassen hat, kommt es nacheinander
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auf die Mittelspindelbank und Fein-
spindelbank (Fig. 18) (Mittelflyer und
Feinflyer). Auf diesen Maschinen, welche
in gleicher Weise wie die Grobspindelbank
gebaut sind, erfahrt das Vorgarn eine weitere,
steigende Verfeinerung. Der Arbeitsvorgang
ist genau der gleiche wie bei der Grobspindel-
bank, nur werden bei der Mittel- und Fein-
spindelbank je zwei zur Verarbeitung ge-
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Fig.17. Grobspindelbank

a Spinnkapnen, & Streckwalzen, ¢ Spindel, & Fliigel, ¢ Spindelbiichse,
/ Spule, ¢ Zahnridder, % Spulenbank.

langende Vorgarnbdnder, welche von den
reihenweise aufgesteckten Spulen kommen,
gemeinsam in das Streckwerk der Spindel-
béanke eingefiihrt. ‘

Nunmehr hat das Vorgespinst, nachdem
es auf der Feinspindelbank verarbeitet
worden ist, die Feinheit, welche fiir den
eigentlichen Spinnprozef erforder-
lich ist. '

Bedienungsvorschriften fiir die Spindelbénke.

1. In bezug auf die Bedienung der Spindel-
banke sind zundchst alle die Gesichtspunkte
zu beachten, welche bei der Strecke hervor-
gehoben worden sind, da ja jede Spindelbank
ein Streckwerk enthidlt. Es ist also auch hier
die gute Beschaffenheit der Walzen-
paare, namentlich der belederten Oberzylinder,

sowie die hdufige Reinigung des Putztuches
der Deckel von grofiter Bedeutung.

2. Die Spulen, welche auf die Spindel-
biichsen gesteckt werden, miissen sdmtlich
gleichen Durchmesser haben, weil sonst
Unzutraglichkeiten bei der Aufwickelung ent-
stehen. Zu diinne und zu dicke Spulen,
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‘der Spule gewohnlich etwas grofler als die
der Spindel: = Die Spule erhélt eine gewisse
voreilung, um eine straffe Aufwickelung
des Vorgarns zu ermoglichen.

Zum Zwecke der Aufwickelung wird ferner
die Spulenbank, auf welcher die Spindel-
biichsen mit Spulen gelagert sind, in senk-
rechter Richtung so auf und nieder bewegt,
daB auf der Spule die Windungen des Vor-
garns sich nebeneinander
legen und im tbrigen die
Aufwickelung desselben in
Kotzerform, d.h. in Form
eines.Zylinders mit konisch
verlaufenden Enden, erfolgt,
um das Abrutschen der Garn-
windungen von der Spule
zu verhindern. Werden Spu-
len verwendet, die an beiden
Seiten von Scheiben begrenzt
sind (Scheibenspulen), so
kann die Aufwickelung durch-
gehends eine zylindrische
sein.

Auf dem Wege- vom
Streckwerk bis zum Spindel-
fligel erhalten die Fasern
durch die umlaufende Spin-
del eine geringe Drehung,
wodurch dem fadenartigen
Korper, welcher durch das
Vorspinnen entsteht, so viel
Festigkeit gegeben wird, daB
er die Spannung aushalten kann, die durch
den AufwickelprozeB bedingt ist. Diese
Drehung der Fasern umeinander ist aber keine
bleibende, sondern eine sogenannte falsche
Drehung, denn sie wird schon bei dem Gang
des Spinngutes durch das Streckwerk der
nachsten Vorspinnmaschine wieder beseitigt.

Nachdem das Vorgespinst die Grobspindel-
bank verlassen hat, kommt es nacheinander

auf die Mittelspindelbank und Fein-
spindelbank (Fig. 18) (Mittelflyer und
Feinflyer). Auf diesen Maschinen, welche
in gleicher Weise wie die Grobspindelbank
gebaut sind, erfahrt das Vorgarn eine weitere,
steigende Verfeinerung. Der Arbeitsvorgang
ist genau der gleiche wie bei der Grobspindel-
bank, nur werden bei der Mittel- und Fein-
spindelbank je zwei zur Verarbeitung ge-
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Fig. 17.

a Spinnkannen, & Streckwalzen, ¢ Spindel, & Fliigel, ¢ Spindelbiichse,
f Spule, g Zahnrider, £ Spulenbank.

langende Vorgarnbander, welche von den
reihenweise aufgesteckten Spulen kommen,
gemeinsam in das Streckwerk der Spindel-
binke eingefiihrt.

Nunmehr hat das Vorgespinst, nachdem
es auf der Feinspindelbank verarbeitet
worden ist, die Feinheit, welche fiir den
eigentlichen Spinnprozef erforder-
lich ist.

Bedienungsvorschriften fiir die Spindelbinke.

1. In bezug auf die Bedienung der Spindel-
binke sind zunichst alle die Gesichtspunkte
Zu beachten, welche bei der Strecke hervor-
gehoben worden sind, da ja jede Spindelbank
®In Streckwerk enthalt. Es ist also auch hier
- die gute Beschaffenheit der Walzen-
Paare, namentlich der belederten Oberzylinder,

sowie die hdufige Reinigung des Putztuches
der Deckel von grofiter Bedeutung.

2. Die Spulen, welche auf die Spindel-
biichsen gesteckt werden, miissen sdmtlich
gleichen Durchmesser haben, weil sonst
Unzutraglichkeiten bei der Aufwickelung ent-
stehen. Zu diinne und zu dicke Spulen,
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Ringspinnmaschine.

ospinnmaschine. Elsdssische Maschinenbaugesellschatt.

Fig.19. Ring



Arbeitsweise der Ringspinnmaschine.

sich Schnurwirtel, Gber welche endlose
Schniire gehen, die von unter der Ringspinn-
maschine gelagerten rasch rotierenden Trom-
meln angetrieben werden und den Spindeln eine
Geschwindigkeit von 8000 bis 10000 Touren
in der Minute erteilen.

Das Vorgarn lauft nun (Fig. 20) aus den
Aufsteckrahmen durch das aus drei Zylinder-
paaren bestehende, leicht nach unten geneigte
Streckwerk, erfahrt dabei einen Verzug
bis zu der gewiinschten Fein-
heit des Fadens und wird dar-
auf' durch in aufklappbaren
Holzbrettchen befestigte Draht-
schleifen (Sauschwinzchen)
senkrecht auf die sogenannten
Rabbethspulen  gefiihrt,
welche auf den schnellaufenden
Spindeln fest aufgesteckt sind.
Durch die Drehung der Spin-
deln erhalt das aus dem Streck-
werk kommende Garn dabei
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die an diese Zylinder fest angedriickt werden
und dadurch wihrend der Arbeit der Ring-
spinnmaschine eine drehende Bewegung er-
halten. Sobald nun der Faden beim Spinnen

- abreift, wickelt er sich nicht um den eisernen
Zylinder, dessen Reinigung mit ziemlichen
Schwierigkeiten verbunden sein wiirde, son-
dern um diese Pliischwalzen, welche wihrend
des Betriebes leicht herausgenommen und ge-
reinigt werden konnen.

die erforderliche Drehung. Die
Fiihrung und Aufwickelung des
so entstehenden Fadens auf der
Spule vermittelt ein leichtes
metallenes Ohr, der ,Laufers,
welcher in geringem Abstande
von der Spule auf einem kel
formigen Ringe gefihrt wird,
in dessen Mittelpunkt die Spule
steht. - SAmtliche Ringe jeder
Seite der Ringspinnmaschine
sind auf einer gemeinsamen
Bank, der Ringbanlk, befestigt,
welche, der beabsichtigten Auf-
wickelung des erzeugten Fadens
entsprechend, langsam und so
auf und nieder bewegt wird,
dal die fertig gesponnene Spule
an beiden Seiten kegelférmige Enden erhilt.
Dem Léufer fallt dabei die Rolle zu, welche
bei den Vorspinnmaschinen die Fliigel haben.
W_?lhrend aber die viel schwereren Fligel
be1. den Vorspinnmaschinen einen von den
Splndelbiichsen und Spulen unabhéngigen An-
trieb erhalten, wird hei den Ringspinnmaschinen
der kleine Laufer durch den sich aufwickelnden
Faden nachgeschleppt.

Unter den geriffelten Zylindern der letzten
StreCkWerkreihe befinden sich Plischwalzen,

Fig. 20.

a Spulen mit Vorgarn, & Streckwerk. ¢ Pliischwalzen, « Sauschwénzchen,

e Spindeln mit Rabbethspule, / Ringbank mit Ring, ¢ Laufer, Z Schnur-
wirtel, 7 Lagerkorper, 4 Antriebstrommeln.

Ringspinnmaschine.

Das gesponnene Garn.

Fiir die Beurteilung des gesponnenen Garnes
sind zwei Punkte von ausschlaggebender Be-
deutung: die Feinheit und Drehung des
Fadens. Der Grad der Feinheit des Garnes
(d. 1. das Gewicht einer bestimmten Faden-
linge) 148t sich am einfachsten durch die

Baumwollgarnnummer ausdricken. Die
zurzeit in  Deutschland allgemein {iibliche
Numerierung der Garne beruht auf dem
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englischen System. Bei diesem gibt die
Garnnummer an, wieviel Hanks (Biindel von
840 Yards [768m] Lange) auf ein englisches
Pfund (454 g) gehen. Wenn also ein Garn
die Nummer 20 hat, so heiffit das: 840 x 20
— 16800 Yards oder 15360m dieses Garnes
wiegen ein englisches Pfund = 454g. Zur
Ermittelung der Garnnummer benutzt man
einen Haspel (Fig. 21), auf den eine bestimmte
Garnldnge (etwa 1000m) aufgehaspelt wird.
Nach Wigen des aufgehaspelten Garnes lafit
sich aus dem ermittelten Gewichte, unter Be-
riicksichtigung der Lange des Garnes, die
Garnnummer dann leicht berechnen.

Fig. 21.

Spinnplan.

Die Numerierung kann man nun
nicht nur zur Kennzeichnung der fertigen
(arne, sondern auch fiir die Bezeichnung des
Feinheitsgrades der verschiedenen Vorgarn-
sorten, der Streckenbander, Krempelbinder
und Wickel der Schlagmaschinen benutzen
und als bequemes Hilfsmittel bei der Auf-
stellung des Spinnplans verwenden.

Um ein Garn von einem bestimmten Fein-
beitsgrad, einer bestimmten Garnnummer, zu
spinnen, mufl man schon von einem Wickel
von einem bestimmten Gewichte bei gegebener
Lange ausgehen und einen Plan aufstellen, in
welchem von vornherein {festgesetzt wird,

welche Garnnummer das Spinngut nach
der Krempel, Strecke und nach jeder
Spindelbank haben soll. Bei dieser Be-
rechnung ist neben der Wirkung des Streck-
werkes bei dem ins Auge gefafiten Verzuge
nattirlich die Duplierung zu beriicksichtigen.
Im iibrigen hat man es bei der im Spinnplan
vorzusehenden Verteilung des Verzuges auf
die einzelnen Maschinen in der Hand, auf
der einen oder anderen Maschine der Vor-
spinnerei innerhalb gewisser frenzen nach
Belieben einen etwas stirkeren oder schwéi-
cheren Verzug des Spinngutes vornehmen zu
lassen. Der Gesamtverzug aber, der durch

Garnhaspel

die Maschinen der Vorspinnerei bewirkt wird,
muf} geniigend sein und so vorgesehen werden,
daff aus der Vorspinnerei ein Vorgarn an die
Feinspinnerei abgeliefert wird, aus dem
die Ringspinnmaschine dann durch den in
ihrem Streckwerk moglichen Verzug einen
Faden der verlangten Garnnummer herstellen
kann.

Soll ein Garn von mittlerer Stirke, z. B.
ein Garn Nr. 20, hergestellt werden, so stellt
man auf der zweiten Schlagmaschine etwa
Wickel von 36 Pfund bei etwa 39m Léange
her. Diesen Wickeln wiirde die Garnnummer
0,00128 zukommen. Der weitere Verzug wird
unter Beriicksichtigung der Duplierung dann
so eingestellt, dafl das Vorgespinst:
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nach der Krempel . . die Nr. 0,13
" . Strecke . . . . . , ., 013
R , Grobspindelbank . , , 004
» Mittelspindelbank . , , 1,54

, Feinspindelbank . , ., 365

hat (vgl. Tabelle).
Aus diesem Vorgespinst stellt die Ring-
spinnmaschine die Garnnummer 20 her.

Aus demselben Vorgespinst kann man
nun auf der Ringspinnmaschine verschie-
dene, nicht zuweit auseinanderliegende Gvarn-
nummern feinspinnen. Handelt es sich daher
darum, die Garnnummer zu dndern und ein
Garn zu spinnen, dessen Feinheit nicht sehr
von der bisher gesponnenen Garnnummer ab-
weicht, so kann das Vorgarn meist beibehalten

/" Nr. 20 Kett- und SchuBgarn aus amerikanischer Baumwolle.

B f ‘ ' Drehung | Zihnezahl
I Nr. . Duplierung : Verzug auf der
H ! i _ 25 mm Drahtwechsel
- S — T ‘ I
Rrempel . . . . . . -« « .« . . .. .. l 0,13 ' — 111 fach — 17
Strecke .« . . . e e “, 0,13 i 6:fach 6 — 52
Grobilyer . . . . o I 064 [ . bos 0,7 52
Mittelflyer . . . ..o e ! 1,54 |z, l 48 . ‘ 1,2 42
Feinflyer . . . . « v« « o oo W 3,65 2, | 4,7 » 1,0 43
Ringspinnmaschine 20er Kettgarn . . . . . ‘” — 1 | 5,5 » 19,0 37
” 20er SchuBgarn. . . . . ‘[’ — | 1, ‘ 5,5 17,0 44

Die Grofle des im vorliegenden Falle durch
die Krempel, Streck- und Spindelbinke aus-
gelibten effektiven Verzugs ergibt sich aus
der zweiten Spalte der vorstehenden Tabelle.
Der Grad der Verfeinerung des Spinngutes
deckt sich mit dem Verzuge bei den ein-
zelnen Maschinen nur daan, wenn eine
Duplierung bei der Einfihrung in das
Streckwerk der betreffenden Maschine nicht
stattfindet. Da, wo eine Duplierung (Spalte 2
der Tabelle) vorgenommen wird, muf} diese
bei der Berechnung des Verfeinerungsgrades
beriicksichtigt werden. So ist z. B. der Ver-
zug im Streckwerk der Mittelspindelbank
(s. Tabelle) 4,8fach. Da jedoch je zwei Bander
in diese Spindelbank eingefithrt werden, so
ist das Gewicht einer bestimmten Lénge
des von der Mittelspindelbank kommenden

Bandes L des Gewichtes der gleichen

2 —
48 24
in diese Maschine hineingehenden Band-
linge. Dieses kommt natiirlich auch in der
Garnnummer zum Ausdruck; in unserem
Falle ist die Garnnummer des Bandes vor
der Mittelspindelbank 0,64; daher ist die
Garnnummer des Bandes, welches die Mittel-
spindelbank durchlaufen hat, nicht 0,04 v 4,8,
sondern infolge der Duplierung 064 v 2,4
= 1,54.

werden, und man braucht nicht den ganzen
Spinnplan, sondern nur den Verzug im
Streckweck der Feinspinnmaschine zu
indern. Es ist hierzu meist nur die Aus-
wechselung eines Antriebzahnrades (Wechsel-
rades) im Streckwerk erforderlich. Gewdéhn-
lich kommt man zum Ziel durch Auswechseln
des Zahnrades, welches zum Antriebe der
ersten und durch Vermittelung dieser auch
der zweiten Streckwerkreihe dient, des soge-
nannten Nummerwechsels. Wurde z. B.
bis dahin auf der Ringspinnmaschine die
Garnnummer 20 gesponnen und soll dann ein
Garn von der Garnnummer 16 gesponnen
werden, so muf} statt des bis dahin z. B. ver-
wendeten Nummerwechsels mit 44 Zihnen
44 < 20
: 16
55 Zéhnen, genommen werden.
Wenn der nach der Rechnung erforder-
liche Nummerwechsel nicht vorhanden ist,
so kann man sich auch oft dadurch helfen,
daff man bei den anderen Zahnridern des
Streckwerkes einen entsprechenden Austausch
vornimmt. Zu dieser Mafinahme ist man ge-
zwungen, wenn eine so grofie Anderung
in der Garnnummer in Aussicht genommen
ist, daf die einfache Anderung des Nummer-
wechsels nicht ausreichen wiirde. In diesem

ein - Nummerwechsel mit , also mit
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letzteren Falle kann man aber auch die
Nummer des Vorgespinstes adndern. Dieses
ist oft zweckméaBiger und dann erforder-
lich, wenn die beabsichtigte \nderung der
Feingarnnummer so grofl wird, dafl die im
Streckwerk der Feinspinnmaschine itberhaupt
mogliche Anderung des Verzuges nicht mehr
ausreicht. Um so gréfier in einem solchen Falle
die Abweichung von der bisher gesponnenen
Garnnummer ist, um so weiter muf die An-
derung des Verzuges (welche auch bei den
Vorspinnmaschinen meist durch einfache Aus-
wechselung des Nummerwechsels bewirkt wird)
sich ruckwirts auf die Maschinen der Vor-
spinnerei erstrecken. Unter Umstinden muf}
sogar das Gewicht der Wickel gedndert werden.

Drehung der Garne.

Aufler der Feinheit des Garnes spielt die
Drehung desselben eine wichtige Rolle. Die
Starke der Drehung eines Fadens wird ge-
messen nach der Zahl der schraubengang-
féormigen Windungen, welche der gesponnene
Faden auf einer bestimmten L&nge aufweist.
Man ermittelt den Grad der Drehung durch
den Drahtzidhler, eine Vorrichtung,  mit
welcher eine bestimmte Lainge des zu unter-
suchenden FFadens entgegengesetzt zu der bei
ithm vorhandenen Drehung so lange aufgedreht
wird, bis die den Faden bildenden Fasern
parallel nebeneinander liegen. Die Zahl der
hierzu erforderlichen Umdrehungen ist gleich
der Zahl der Drehungen, welche auf der
abgemessenen Léange des untersuchten Fadens
vorhanden waren.

Gewohnlich bezieht sich die Angabe tiber
die Starke der Drehung auf 25mm Faden-
lange. Auf dieser Fadenlange schwankt die
Zahl der Drehungen beim fertigen Garne
zwischen 4 und 50. Das Vorgarn erhilt eine
wesentlich schwéchere Drehung, gewdohnlich
nur bis zu zwei Windungen auf 25 mm. Diese
Drehung ist ja auch keine bleibende, sondern
nur eine vortbergehende. Die kriftige blei-
bende Drehung erteilt erst die Feinspinn-
maschine (s. Tabelle Spalte 4).

Die Starke der Drehung, welche man
einem Vorgarn oder Feingarn zu geben
wiinscht, wird beeinflut und geregelt durch
die Geschwindigkeit, mit welcher das

Streckwerk der Vor- und Feinspinnmaschine
das Fasermaterial den mit konstanter Ge-
schwindigkeit umlaufenden Spindeln zufthrt.
Je weniger Vorgarnband in der gleichen
Zeit durch das Streckwerk den Spindeln
zugeleitet wird, um so stadrker wird die
Drehung des zu spinnenden Garnes. Denn
die Drehungen der Spindel {bertragen sich
auf eine um so geringere Fadenldnge. Durch
die Wahl des Zahnrades, welches zum An-
trieb des Gesamtstreckwerkes der Spinn-
maschine dient, kann man daher die’ dem
Garn zu erteilende Drehung bestimmen. Dieses’
Zahnrad wird deshalb auch der Draht-
wechsel oder das Zwirnrad genannt.

Da somit eine stdrkere Drehung eine
entsprechend geringere Lieferung des Streck-
werkes und damit der Leistung der Fein-
spinnmaschine bedingt, so vermag andererseits
eine Spinnmaschine in der gleichen Zeit eine
um so groflere Menge Garn herzustellen, je
schwicher die Drehung desselben’ sein
kann. Die Starke der Drehung aber, welche
man beim Spinnen auf der Feinspinnmaschine
einem Garn geben muf, hingt ab:

1. Von der Feinheit des zu spinnenden
Fadens. Je feiner die Garnnummer ist,

“welche gesponnen werden soll, um so starker

muf} die Drehung sein.

2. Von den Anforderungen, welche an die
Festigkeit des Garnes bei dem Spinnprozefi?) .
und der spéteren Verwendung gestellt werden.
Diese letzteren Anforderungen sind ver-
schieden, je nachdem das Garn spiter als
Strumpf-, Zwirn-, Schufl- oder Kettgarn
verwendet wird. Am grofiten sind die Festig-
keitsanspriiche beim Kettgarn. Man gibt da-
her diesem auch die meiste Drehung, weil
bis zu einem gewissen Grade die Festigkeit
des Garnes mit der steigenden Drehung zu-

') Die Anspriiche, welche der Spinnprozefi an
dic Festigkeit des Fadens stellt, zwingen hiufig dazu,
dem Garn eine stirkere Drehung zu geben, als mit
Riicksicht auf die spitere Verwendung notwendig
sein wiirde. Um in solchen Fillen, in denen der spitere
Verwendungszweck eine vecht schwache Drehung der
Garne gestattet oder, wie bei manchen Schufigarnen
(s. S. 34), sogar fordert, diese nach Moglichkeit geben
zu kinnen, ohne beim Spinnprozef ein hiufiges Ab-
reiflen des Fadens befiirchten zu miissen, werden die
Spindeln der Ringspinnmaschine hiiufig nicht senkrecht,
sondern schriig gelagert. wie dies die Abbildung ciner
Schufiringspinnmaschine (Fig. 22 a. S. 32) zeigt.
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nimmt. Ein 20er Kettfaden erhilt z. B. aut
25 mm Fadenlinge 19 Drehungen, 20er Schuf}
- auf der gleichen Fadenlange nur 17 Drehungen.
Wenn man im ersteren Falle fir den Antrieb
des Streckwerkes der Feinspinnmaschine z. B.
ein Zwirnrad von 37 Zihnen verwendet, so
braucht man zum Spinnen von 20er Schufl
ein Zwirnrad von 44 Zihnen. :

3. Von der Lange des Stapels der zu
verspinnenden Baumwolle. ; Um die gleiche
Festigkeit hervorzubringen, muf das aus einer
kurzstapeligen Baumwolle gesponnene Garn
eine stirkere Drehung erhalten, als wenn
es aus einer langstapeligen Baumwolle ge-
sponnen wiirde. ‘

Drehungsrichtung der Garne.

Aufer dem Grade der Drehung spielt
auch die Richtung der Drehung eine ge-
wisse Rolle. Man unterscheidet rechts- und
linksgedrehtes Garn. Um den Garnen
beim Spinnen Rechtsdrehung zu geben,
muf man die Spindeln der Feinspinnmaschinen
ihre drehende Bewegung, von oben gesehen,
in der Richtung des Uhrzeigers ausfiihren

lassen. Ist die Drehrichtung der Spindeln von
oben gesehen entgegengesetzt zur Drehrich- -
tung des Uhrzeigers, so erhdlt man Garne
mit Linksdrehung. Die Kettgarne er-
halten fast stets Rechtsdrehung, den Schufl-
garnen gibt man entweder Rechts- oder Links-
drehung. Die Drehungsrichtung der Garne
ist in der Weberei hiufig von Wichtigkeit;
so bietet eine Kombination von rechtsge-
drehter Kette und linksgedrehtem Schufi oft
Vorteile. Ferner spielt die Drehrichtung des
Schusses eine Rolle bei Webschiitzen mit
automatischer Oseneinfithrung.

Ob man es mit einem rechts- oder links-
gedrehten Garn zu tun hat, ermittelt man
sehr einfach in folgender Weise. Man fafit
ein Stiick des zu priifenden Garnes zwischen
Daumen und Zeigefinger beider Hande und
versucht, wihrend man mit den Fingern der
rechten Hand das Garnende festhalt, durch
eine drehende Bewegung zwischen Daumen
und Zeigefinger der linken Hand die Drehung
aufzuheben. Mufl man zu diesem Zwecke -
die drehende Bewegung zum Korper hin -
ausfithren, so hat man ein rechtsgedrehtes,
im umgekehrten Falle ein linksgedrehtes
Garn vor sich.

Bedienungsvorschriften fiir die Ringspinnmaschine.

1. Die Zylinder des Streckwerkes miissen
in gleicher Weise gut instand gehalten und
gereinigt werden, wie dies schon vorher bei
der Strecke gesagt wurde. Besonders miissen
auch die kleinen rotierenden Zapfen der be-
lederten Oberzylinder hiufig von dem anhaf-
tenden Vorgarn befreit werden, damit der
Lauf derselben durch zu starke Reibung nicht
beeintrachtigt wird.

2. Uber dem Streckwerk der Ringspinn-
maschine befinden sich Pliischwalzen,
welche die Reinigung der Oberzylinder des
Streckwerkes in #hnlicher Weise wie das
Putztuch bei der Strecke und den Spindel-
binken bewirken, und welche daher haufig
und gut gereinigt werden mussen.

3. Die sich unter den geriffelten Zy-
lindern der letzten Streckwerkreihe befinden-
den Plischwalzen miissen besonders hdufig
geputzt werden, denn nur dann, wenn sich
auf der Oberfliche des griinen Pliisches kein

~lich eingreiten. Er

Faserflaum oder Vorgarn befindet, kann man
schon von weitem erkennen, ob der Faden
gerissen ist und sich um die Plischwalzen zu
wickeln beginnt.

4. Sobald der Spinner einen Faden-
bruch bemerkt, mufl er so rasch wie mdg-
mufl zur betreffenden
Spindel hineilen und sie mit der einen Hand
festhalten, darauf das Ende des gesponnenen
Fadens mit der anderen Hand ergreifen, dieses
von der Spule durch den Laufer fihren und
dann die Vereinigung mit dem aus dem
Streckwerke kommenden Garn herbeifiihren.
Diese Arbeit muf stets sofort und so rasch
wie moglich ausgefithrt werden, damit der
Spinnprozef keine Unterbrechung erleidet und
nicht zu viel Material um die untere Pliisch-
walze lauft; denn dieses Material mufl wieder
zuriick zum Offner und den Vorspinnprozef
noch einmal durchmachen. Es liegt darin also
ein grofer Verlust an aufgewendeter Arbeit.
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Ringspinnmaschine mit schrdg gelagerten Spindeln.

i

g gelagerten Spindeln. Elsissische Masch nenbaugesellschaft.

ig. 22, Ringspinnmaschine mit schri



Elhers, Arbeitsmaschinen

Selfakior.
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Selfaktor. FElsissische Maschinenbaugesellschaft.

23.
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Bei den Selfaktoren (Fig. 23 a. S.33)
st die Arbeitsweise im Gegensatz zu den
Ringspinnmaschinen keine kontinuierliche,
sondern eine intermittierende. Die auf
dieser Maschine aus dem Vorgarn gesponnenen
Fiaden werden wiahrend des Spinnens nicht
auf die Spulen aufgewickelt, sondern von
einem auslaufenden Wagen fortgetragen. Ist
der Wagen am Ende seiner Bahn angelangt,
so wird der Spinnprozefl unterbrochen und
jetzt erst wird, wiahrend der Wagen zuriick-
lauft, der vorher gesponnene Faden auf die
Spule aufgewickelt. Wenn dann der Wagen
wieder zum Ausgangspunkte seiner Bahn zu-
riickgekehrt ist, findet eine Umsteuerung statt,
und ‘der Spinnprozefl setzt von neuem einl).

Beim Selfaktor stellt der Aufwickelprozef3
geringere Anspriiche an die Festigkeit des
Fadens wie bei der Ringspinnmaschine, da
bei jener Maschine der Faden einen Léaufer
wie bei der Ringspinnmaschine nicht nach-
zuschleppen braucht. Aus dem Grunde
kann man beim Spinnen auf Selfaktoren den
Faden eine recht schwache Drehung geben,
wie dies z. B. bei den Schuffiden oft sehr
erwiinscht ist. Es ist dieses haufig fur die
weitere Veredelung der Garne, besonders in
der Fiarberei und Druckerei, von Vorteil, weil
die loser gedrehten Faden den Farb-
stoff besser aufnehmen. Die Arbeit auf
dem Selfaktor hat auf der anderen Seite den
Nachteil, daf} die Produktion infolge der
periodischen Unterbrechungen des Spinnpro-
zesses eine wesentlich geringere ist als bei

der Ringspinnmaschine. Auch erfordern die
Selfaktoren mehr Raum und Bedienung. Wenn
moglich, benutzt man daher zum Feinspinnen
nicht den Selfaktor, sondern die Ringspinn-
maschine.

Allgemein wird der Selfaktor in der
sogenannten Zweizylinderspinnerei?)
benutzt, welche bei dem Spinnen dickerer
Baumwollgarne (bis Nr. 8) von grofler Be-
deutung ist.  Als  Spinnmaterial wird in
diesem Falle meist recht kurzstapelige Baum-
wolle, zum Teil auch Spinnereiabfall ver-
wendet. Bei der Zweizylinderspinnerei werden
die Fasern nicht parallel gelegt und die
Baumwollbander nicht durch Verzug ver-
feinert. Es fehlen daher in einer solchen
Spinnerei die Strecke und die Spindelbanke.
Dafiir ist an die Krempel ein Florteiler
angeschlossen, der das Flief so teilt, dafl
beim Zusammenreiben (Wiirgeln) des abge-
teilten Fliefistiickes ein Vorgarn von der
Stirke entsteht, wie es zum Verspinnen auf
dem Selfaktor notwendig ist. Das Zusammen-
reiben der Fliefistiicke erfolgt zwischen be-
lederten Walzen und Lederhosen (Nitschel-
hosen) durch die sogenannten Wirgelzeuge.

Der Selfaktor, auf welchen das so vorbe- -
reitete Fasermaterial gelangt, hat kein Streck-
werk, sondern an Stelle dessen nur eine Reihe
Unterzylinder und eine Reihe Oberzylinder
(daher der Name Zweizylinderspinnerei). Ein
gewisser Verzug wird dann noch wihrend
des Spinnprozesses durch den auslaufenden
Wagen bewirkt.

Bedienungsvorschriften fiir den Selfaktor.

1. Die Bedienung des Selfaktors ist mit
mehr Schwierigkeiten verkniipft wie die der
Ringspinnmaschine, weil das Ankntipfen, das
JAnmachen“ der Faden durch den aus- und
einlaufenden Wagen erschwert wird.

2. Durch den Wagen des Selfaktors
kénnen Untédlle herbeigefithrt werden, wenn
die notige  Vorsicht bei der Bedienung
desselben auffer acht gelassen wird. Waih-
rend des Herausfahrens des Wagens miissen
Spinner und Anmacher geschickt
weichen, damit sie nicht durch den Wagen
gestofien werden.

zurlick-

Y Ernst Miller, Handbuch der Spinnerei
S. 17011

Das hiaufig erforderliche Reinigen der
Zylinder und des Wagens von Spinnstaub
und kurzen Fasern mufi wahrend des Still-
standes des Selfaktors vorgenommen
werden. Der Anmacher begibt sich zu diesem
Zwecke zwischen Wagen und Maschinen-
gestell. Bevor nun nach Beendigung der
Reinigungsarbeit der Spinner den Selfaktor
wieder laufen lafit, mufi er sich davon tber-
zeugen, daffi der Anmacher seine Arbeit be-
endet hat und wieder zu seinem Platze zurtick-
gekehrt ist, weil dieser durch den zurlicklaufen-
den Wagen ja sonst sehr gefiahrdet sein wiirde.

') Emil Hennig,
spinnerei, S. 127 ff.

Die Streichgarn- und Kunstwoll-
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Abfall in der Spinnerei.

Wihrend des Spinnprozesses verliert die
Baumwolle durch den sich ergebenden Abtall
an Gewicht. Infolgedessen ist das Gewicht
des gesponnenen Garnes entsprechend geringer
als das Gesamtgewicht der Baumwolle, welche
zur Verarbeitung in die Spinnerel gegeben
worden ist. Am groBten ist der Gewichis-
verlust wihrend der Verarbeitung auf dem
Offner, der Schlagmaschine und der
Krempel, weil auf diesen Maschinen am
meisten Unreinigkeiten und kurze Fasern ent-
fernt werden.

Die Abgange dieser Maschinen sind fiir
den in Betracht kommenden Spinnprozefl un-
brauchbar und werden daher nur zum Zwecke
des weiteren Verkaufs gesammelt. Dagegen
konnen die abfallenden Wattefetzen und Enden
von Batteur, Krempel und Strecke, sowie das
leichtgedrehte abfallende Vorgarn ohne wei-
teres zum Offner zurlickgegeben werden, wah-
rend das stirker gedrehte Vorgarn auf einem
Vorgarnoffner zerrissen wid, bevor es
wieder in den Offner gegeben wird. In diesen
letzteren Fallen handelt es sich also nicht
um einen Materialverlust (wenigstens um

keinen erheblichen), sondern um die [in-
bufle der zur Vorbereitung der Baumwolle
fir den Spinnprozeff bereits aufgewendeten
Arbeit.

Iim ganzen betrdgt der Gewichtsverlust,
welchen die Baumwolle wihrend des Spinn-
prozesses erleidet:

bei guten Baumwollsorten 10 bis 15 Proz.

bei mittleren N 15 . 20

bei geringwertigen 25 .
und dartiber.

Behandlung des Spinnereiabfalles.

Der bei dem Offner, den Schlagmaschinen
und Krempeln sich ergebende Abfall muf
sorgfaltig gesammelt und getrennt auf-
bewahrt werden. Denn der Wert des von
den einzelnen Maschinen kommenden Abfalls
ist ein sehr ungleicher, weil der Grad der
Verunreinigung, von dem die spatere Ver-
wendbarkeit ja abhangt, ein sehr verschiedener
ist. Ganz wertlos ist iberhaupt kein aus
der Spinnerei stammender Abfall, wenl eine
gewisse Verwendung, sei es in der Dapier-
fabrikation oder als Fiilllmaterial far Polster-
zwecke usw., immer noch moglich ist.

5*



Weberei.

Die Weberei in ihren ersten Anfangen ist
wohl fast so alt wie das Menschengeschlecht.
Jedenfalls wurde diese Kunst weit friiher als
das Spinnen geiibt, und lange, bevor man ge-
lernt hatte, aus kurzen Fasern durch Umein-
anderschlingen einen Faden zu spinnen, ver-
stand man es, durch geeignete Verflechtung
der sich ohne weiteres darbietenden langen
fadenartigen Koérper (Rohr, Binsen, Haare)
gewebeartige Produkte (Matten, Decken usw.)
herzustellen. Mit fortschreitender Intwicke-
lung lernte man es, sich die Spinnerei fir
die Zwecke der Weberei nutzbar zu machen
und dadurch die Verwendung der verschie-
densten Fasern, in erster Linie der tierischen,
spiter aber auch der pflanzlichen Fasern, zu
ermoglichen.

Diese Entwickelung war bei einzelnen
Kulturvélkern schon zu einem frithen Zeit-
punkte unserer geschichtlichen Zeitrechnung
eingetreten. So fand Nicolas Reiser?') bei
Untersuchungen der Sammlungen des Museums
fir Rheinland und Westfalen in Disseldorf,
dal das Gewebe, welches zur Umbhillung
einer aus dem Zeitalter der vierten Dynastie
(4235 bis 3951 v. Chr.) stammenden agyp-
tischen Mumie diente, ein gezwirnter Baum-
wollstoff war.

Ebenso liegen geschichtliche Beweise da-
tiir vor, daB die Agypter schon 3000 v. Chr.
die Gobelinweberei kannten?). Weiter
steht fest, daf} die alten Inder schon 1000 Jahre
v. Chr. Baumwollgewebe von auflerordent-
licher Feinheit (Musseline) verfertig-
ten, die als ,gesponnener Wind* bezeichnet
wurden 3).

) Nicolas Reiser und J. Spennrath, Hand-
buch der Webexrei, 2, 1.

?) Tbid. S. 970.

8) J. Schams. Handbuch der ges. Weberei, 3. 0.

Zur Herstellung der Gewebe dienten
urspriinglich recht primitive Vorrichtungen
und Gerite, soweit tiberhaupt solche ver-
wendet wurden. Die die Kette bildenden
Fiden wurden entweder in vertikaler oder
horizontaler Richtung gespannt. Meist wurde
ein als Webstuhl dienendes Gestell benutzt,
in welchem die Kette, durch Gewichte ge-
spannt, frei herabhing. Durch diese Kette
wurden die Schufifaden in geeigneter, bei den
verschiedenen Vélkern verschiedener, Weise
hindurchgefithrt. Bei den Indern, wie tber-
haupt bei den Asiaten, diente dazu das Weber-
schiffchen, dessen Linge oft mehr als die
Breite der Gewebekette. betrug 1).

Der Inka benutzte an Stelle des Web-
schiffchens einen zugespitzten Stab aus hartem
Holze, um welchen das als Schufifaden die-
nende Material vorher aufgewickelt wurde.
Der eingetragene Schufifaden wurde mit
schweren Schlagh6lzern (entsprechend unserer
heutigen Weblade mit Riet) gegen den vor-
hergehenden Schufifaden angeschlagen.

Aus diesen einfachen Vorrichtungen ent-
wickelte sich allmahlich der Handweb-
stuhl, an den sich im Zeitalter der Maschinen
der mechanische Webstuhl anschlof.

Dieser kommt heute, wenigstens so weit
es sich um zu bedruckende Ware handelt,
fast ausschlieflich in Betracht. Ks wird da-
her in den folgenden Erérterungen nur von
der mechanischen Weberei die Rede sein.

Zur Herstellung der Gewebe auf dem
mechanischen Webstuhl dienen die auf den
Spinnmaschinen gesponnenen Garne. Jedes
Gewebe besteht aus zwei sich rechtwinkelig

B Witt,

S,z w27,

Chem. Techuologie der Gespinstfasern,
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kreuzenden Fadensystemen, den in der
Léangsrichtung parallel zueinander verlaufen-
den Kettfadden (Zettel, Warpcop) und den
diese Kettfadden rechtwinkelig kreuzenden
Schufifaden (Einschlag, Pincop).

Bei der Herstellung der Garne in der
Spinnerei nimmt man schon auf die spitere
Verwendung derselben als Schufi- oder Kett-
fidden Ricksicht und gibt beim Feinspinnen
den Garnen, welche in der Weberei als Kett-
faden dienen sollen, eine stirkere Drehung
als den zu Schufifiden bestimmten Garnen,
weil wihrend des Webprozesses grofere An-
forderungen an die Festigkeit der Kettfiden
gestellt werden. .

Die Kettfaden bilden gewissermaflen das
Gerippe des Gewebes, wihrend die weich ge-
drehten SchuBifiden das Fiillmaterial sind,
welche das Gewebe dicht und schliefiend
machen. Die Kettfdden miissen deshalb
kriaftig, die Schufifiden voll und weich
sein.

Wenn die Garne frisch aus der Spinnerei
kommen, so haben sie gewdhnlich nicht den
fir eine leichte Verarbeitung in der Weberei
erforderlichen Feuchtigkeitsgehalt. In
diesem Falle werden deshalb die Spulen mit
Garn, bevor sie zur Weberei gelangen, meist
einige Zeit in einem feuchten Raume, etwa
einem Keller, gelagert, oder auch kurze Zeit
in einem Dampfkasten geddmypft, damit sich
das Garn gentigend mit Feuchtigkeit sittigen
kann. Wenn dieses nicht geschieht, so treten
namentlich in trockenen Websilen Schwierig-
keiten bei der Verarbeitung der Garne auf.
Abgesehen von haufigeren Fadenbriichen Dil-
den sich auch kleine Schleifen, welche wih-

rend des spiteren Webprozesses sich oft
storend bemerkbar machen und zu Fehlstellen
im Gewebe Veranlassung geben.

Vorarbeit.

Spulerei. Die erste Arbeit in der Weberei
besteht darin, das eine Fadensystem, die
Kette, fiir den eigentlichen WebprozeB her-
zurichten. Um zunichst die Kettfdden in

. groferen Langen zur Verfiigung zu haben,

werden sie von den Rabbethspulen, auf
welchen sie in der Spinnerei aufgesponnen
waren, auf der Spulmaschine (Fig. 24) ab-
gespult und hier tiber eine Pluschwalze, eine
Haarbiirste und durch einen Fadenfiihrer geleitet
und dann auf gréflere Spulen, die Bobinen,
welche etwa die zehnfache Menge Garn fassen
koénnen, aufgewickelt. Die Spindeln, auf
welche die Bobinen auf der Spulmaschine auf-
gesteckt werden, erhalten ihren Antrieb mittels
Schniiren von einer im unteren Teile der
Spulmaschine gelagerten rotierenden Trommel.

Bei diesem Umspulungsprozefl werden
die Garne gleichzeitig auch nach Mdéglichkeit
durch Plischwalze, Biirste und Fadenfithrer
von dem lose anhaftenden Faserflaum und
den Schalen gereinigt. Das Anknipfen der
von den Rabbethspulen ablaufenden Faden
geschieht von Hand oder mit Hilfe eines
kleinen Apparates, des Barberknoters,
welcher den Knoten zwischen den beiden
Fadenenden schiirzt und gleich darauf die
hinter dem Knoten verbleibenden beiden
kurzen Fadenenden soweit abschneidet, daf
der Knoten im fertigen Gewebe kaum merk-
lich hervortritt.

Bedienungsvorschriften fiir die Spulerei.

1. Der beim Fadenfiihrer, bei der Haarbiirste
und der Pliischwalze sich ansammelnde Faser-
flaum mul haufig entfernt werden, damit
derselbe nicht doch wieder auf die Bobinen und
dadurch spiter in das fertige Gewebe gelangt.

2. Soweit die Knoten beim Aneinander-
kntipfen der Fadenenden von Hand gemacht
werden, miissen sie sorgfaltig und so aus-
geftihrt werden, dafl die am Knoten befind-
lichen kurzen Enden so kurz wie mdglich
werden, denn langere Fadenenden kénnen sich

beim Verweben der Kettfaden auf dem Web-
stuhl leicht wn die benachbarten Kettfaden
schlingen. Tritt ein solcher Fall aber ein,
und ist dann bei den einzelnen Fachbildungen
die Bewegung des zu diesen Enden gehoren-
den Kettfadens eine andere wie die der mit
ihm durch die Enden zuféllig verbundenen
Kettfaden, so kommt es zu Kettfaden-
briichen, die, wenn sie nicht gleich bemerkt
und beseitigt werden, hafiliche Webfehler
(Webnester) zur Folge haben.
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Schererei. Die Aufgabe der Schererei
ist es, die Kettfaden, welche sich auf den
Bobinen jetzt in geniigender Lange befinden,
in entsprechender Zahl zu sammeln und
nebeneinander aufzuwickeln.

Die mit Kettgarn geftillten Bobinen werden
zu diesem Zwecke auf Stdbchen gesteckt und
in die schragstehenden Rahmen der Scher-
maschine (Fig. 25) gebracht, welche 400
bis 300 solcher Bobinen aufnehmen konnen.
Von hier laufen die Kettfiden auf den Scher-

richtet, daf} trotz des wachsenden Umfanges
des Baumes die Umfangsgeschwindigkeit die
gleiche bleibt, die Kettfaden also von An-
fang bis zu Ende mit gleicher Geschwin-
digkeit auf den Baum auflaufen.

Wenn ein Kettfaden reifit, so kommt bei
vielen Schermaschinen neuerer Konstruktion
die Maschine automatisch zum Stillstand. Im
anderen Falle muff die Schermaschine ange-
halten und der Scherbaum selbst soweit riick-
wirts gedreht oder geschaltet werden, bis das

Tig. 24.

baum (Fig. 26), eine an den beiden Neiten
mit runden Scheiben versehene holzerne Welle
oder eiserne Hohlwelle. Kurz vor dem Baum
befindet sich der Rietkamm, eine kamm-
artige Vorrichtung mit verstellbaren Zihnen
(Expansionsriet), durch welche die aufzu-
baumenden Kettfaden hindurchgeleitet werde.
Auf diese Weise werden die Kettfaden in der
festgesetzten Breite gleichmafiig iber die
vanze Flache verteilt und parallel zuein-
ander gerichtet auf den Scherbaum gefiihrt.
Der Antrieb der Schermaschine ist so einge-

Spulmaschine mit Schermaschinen im Hintergrunde,

Fadenende gefunden ist. Die zurticklaufen-
den Kettfaden werden in diesem Falle
durch ein System beweglich gelagerter Rollen
(Kompensator), welche, nacheinander sich
von den testen Rollen entfernend, nach unten
laufen, in Spannung gehalten. Nachdem der
abgerissene Kettfaden gefunden worden ist,
wird er wieder an das Fadenende der zuge-
hérigen Bobine angekniipft. '

An der Schermaschine befindet sich ein
Zihlwerk, welches die Lange der  auf
den Scherbaum aufgelaufenen Kettfiden an-
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fiiden betrigt bei Kettfaden von mittlerer
Garnstarke, zum DBeisp. Nr. 20, gewdhnlich
10 Hanks, also 7680m, bei Kettfaden von
feinerer Garnnummer, zum Beisp. Nr.30, meist

. MECT Ay
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Fig. 23.

Fig. 26.

Schermaschinen.

Scherbaum.

Bedienungsvorschriften fiir die Schermaschine.

1. Bei allen Schermaschinen, bei denen
eine Vorrichtung zum automatischen Abstellen
der Maschine bei Kettfadenbruch fehlt, ist es
sehr wesentlich, daf) der Bruch eines Fadens
so frih wie moglich von dem bedienenden
Arbeiter bemerkt wird, denn das Aufsuchen
des abgerissenen Fadens nimmt in diesem
FFalle die kiirzeste Zeit in Anspruch.  Wird

der Fadenbruch zu spit entdeckt, so ist unter
Umstanden der Kompensator nicht in der Lage,
die ganze in Betracht kommende Garnmenge
beim Riickwirtslaufen des Scherbaumes auf-
zunehmen. In diesem Falle kann das Ende
des von der Bobine kommenden Kettfadens
nicht wieder an das zugehorige Ende des sich
auf  dem Scherbaume befindenden  Kett-
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fadens angeknotet werden. Man mufi sich
dann in der Weise helfen, daffi das Ende
des abgerissenen Kettifadens zunichst an
einem benachbarten Kettfaden befestigt wird
und der Weber dann spiter beim Weben
einen KErsatzfaden als Verbindungsstiick
einflgt.

Der Weber mufl zu diesem Zwecke spiter
aufler dem Kettbaum noch eine mit Kettgarn
gefiillte Bobine auflegen und mit Hilfe
dieser etwa fehlende Kettfadensticke ergénzen,
oder er mufl von den fiir die Kante bestimm-
ten Faden, von denen zur Not ein oder zwei
Faden entbehrt werden koénnen, solche zur
Aushilfe fiir eine gewisse Linge heriiber-
nehmen. Wenn derartige Fehler also auch
bei entsprechender Sorgfalt des Webers wieder
ausgeglichen werden kdnnen, so entstehen da-
durch doch in jedem Falle recht unliebsame
Aufenthalte.

Eine sorgfaltige
Kettfaden auf der Schermaschine ist da-
her sehr wesentlich. Dieses ist jetzt noch
verhdltnismaflig leicht, da die Féaden auf
dem Scherbaum lange nicht so dicht neben-
einander liegen wie spiter auf dem Kettbaum.

2. Fir das Anknipfen der Fadenenden
gilt das bei der Spulmaschine Gesagte.

Beobachtung  der

Schlichterei. Die Kettfiden werden
nach dem Scheren geschlichtet, d. h. sie
werden mit einer Verdickungsmittel nebst
fettigen Substanzen enthaltenden klebrigen
Flissigkeit getrankt und dann getrocknet.
Dadurch werden die hervorstehenden Faser-
enden am Faden angeklebt und die vorher
rauhen und spréden Faden werden glatter,
elastischer und fester. FEin miBiges
Schlichten ist notwendig, um die Kettfiden
gegen die mannigfachen Reibungen und
Beanspruchungen, welchen sie wihrend des
Webprozesses (in den Augen der Litzen,
am Riet und durch den Webschiitzen) aus-
gesetzt sind, widerstandsfidhiger zu
machen und zu grofie Faserverluste sowie
Kettfadenbriiche nach Méglichkeit aus-
zuschlieflen.

Das Schlichten geschieht auf der Schlicht-
maschine, auf wglcher auch gleichzeitig

eine Vereinigung  der  Kettfaden  mehrerer

Scherbaume und die Herstellung der web-
fertigen Kette erfolgt.

Die Anzahl der Kettfaden, welche auf
den Scherbiumen vor die Schlichtmaschine
gebracht wird, mufi deshalb genau gleich
der Anzahl Fiden sein, welche die Kette des
anzufertigenden Gewebes haben soll
Diese Zahl schwankt ziemlich erheblich. So
betragt bei einer Kette, welche fir die Her-
stellung eines Gewebes von 90 cm Breite und
von mittlerer Dichtigkeit der Fadenstellung
bestimmt ist, die Zahl der Kettfaden von 2100
bis 2000. Doch gibt es natiirlich auch Gewebe,
die auf derselben Breite erheblich mehr oder
erheblich weniger Kettfiden enthalten.

Je nach der Zahl der Kettfaden werden
also drei bis sieben Scherbidume zu je
400 bis 500 Kettfiden vor die Schlicht-
maschine gelegt (Fig.27). Von diesen Baumen
laufen die Faden gemeinsam, mittels Leit-
rollen gefiihrt, durch die in einem Klotztrog
befindliche Schlichtlésung, welche durch
Kochen von Stidrke oder Mehl (Kartoffel-
mehl) unter nachherigem Zusatz von Seife
(Kokoso6lseife) oder Fett in groflen, mit
mechanischen Rihrern versehenen Kufen be-
reitet worden ist und durch eine Rohrleitung
dem Klotztrog der Schlichtmaschine zufliefit.

Die Zusammensetzung der Schlichtldsung
ist im dbrigen in den einzelnen Webereien
und nach der Art der erzeugten Gewebe eine
recht verschiedene. Im groflen und ganzen
bewegt sie sich indes in dem angedeuteten
Rahmen, da die angegebenen Koérper (Starke
und Seife oder Fett) die Bedingungen ver-
einigen, um dem Faden neben der Steifheit
und Festigkeit cine gewisse Elastizitét
zu geben. Zuweilen werden der Schlicht-
fliissigkeit auch noch besondere Schlicht-
praparate zugefiigt, denen besondere Vor-
zige nachgerithmt werden, deren Wert aber
meist zweifelhafter Natur ist1).

') Manche Schlichtpriaparate sind fiir die Gewebe,
welche mit den unter Benutzung solcher Priparate ge--
schlichteten Ketten hergestellt werden, direkt schid-
lich. Dies gilt besonders auch fiir Gewebe, die spiter
bedruckt werden.

So bedeutet die Verwendung von Chlormagne-
sium als Schlichtpdparat insofern eine Gefahr fiir die
Festigkeit des Gewebes, als wihrend des Sengens des-
selben sich aus dem Chlormagnesium Salzsiiure abspalten j
und diese dann Hydrocellulosebildung bewirken kanm. |
(Wagners Jahresherichte 1883, S, 1054.) '



