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getragen und eine Zunahme im Ausmafle von nicht weniger als
8600 zeigt, daf} die italienische Landwirtschaft auf die ihr
seit Jahrhunderten vertraute Coconszucht gerne zuriickgegriffen
hat. Dabei handelt es sich um etwa 445,000 Familien, die sich
in 350,000 landwirtschaftlichen Betrieben mit der Coconszucht
befafit haben. Der italienischen Landwirtschaft sind letztes
Jahr aus der Coconszucht allein, rund 178 Millionen Lire zu-
geflossen; diese Summe wurde allerdings zum Teil vom Staate
aufgebracht.

Was die verschiedenen Zuchtgebiete anbetrifft, so steht
Venezien mit 15,7 Millionen k¢, wie seit vielen Jahren, weit-
aus an erster Stelle. Von Bedeutung ist die Zucht noch in
der Lombardei (9,6 Millionen kg), im Piemont (3 Millionen kg)
und in den Marken (1,5 Millionen kg). Die grofite Cocons-
auffuhr hatte die Stadt Treviso mit 5,2 Millionen k¢ zu ver-
zeichnen. Einen der kleinsten Posten, ndmlich 162 kg, lieferte
die neue Stadt Littoria in der rdmischen Campagna, doch han-
delt es sich vielleicht um einen Erfolg versprechenden Anfang.

Fiir 1937 wird eine, die letztjihrige Ernte noch iibertreffende
Menge erwartet. So ansehnlich diese Betriige auch sein mdgen,
so stehen sie frotzdem hinter den Ertrdgnissen fritherer Jahre,
die sich auf 50 und mehr Millionen kg beliefen, erheblich
zuriick.

Seidenernte 1937. Die diesjihrise Coconsernte geht ihrem
Abschlufl entgegen und, soweit heute schon auf Schitzungen
abgestellt werden kann, diirfte das Gesamtergebnis von dem-
jenigen des Vorjahres nicht stark abweichen. Eine kleine
Erhdhung ist wahrscheinlich.

Was die einzelnen Zuchtgebicte anbetrifft, so haben die
urspriinglich ziemlich weitdespannten Erwartungen in bezug auf
die Seidenernte in Italien eine Berichtisung nach unten
erfahren; es wird immerhin eine Ernte von rund 35 Millionen
kg vorausgesehen, gegen 324 Millionen im Vorjahr; die Quali-
tdit der Cocons wird im all¢emeinen als gut bezeichnet. Die
unbedeutende franzdsische Ernte wird der letztjihrigen
entsprechen. Die Oststaaten und insbesondere Grie-
chenland werden etwas mehr Ware auf den Markt bringen.
Das gleiche gilt in bezug auf Syrien. In China ist die
erste Ernte betridchtlich kleiner ausgefallen als letztes Jahr
und in Japan soll die Coconszucht weiter in Abnahme be-
griffen sein. Die Seidenerzeugung in Asien ist aber immer
noch so grofl, daf}, wenigstens in bezug auf die Menge, immer
allen Anforderungen des Verbrauchs entsprochen werden
konnte und es wird dies wohl auch auf den Seidenbedarf fiir
die Kampagne 1937/38 zutreffen. Die Ernteberichte haben denn
auch, im Gegensatz zu fritheren Jahren, auf die Preisge-
staltung der Seide keinen nennenswerten Einflufl mehr.

Die Zukunft der Kupferkunstseide und Kupferzellwolle

Ohne hier auf chemisch-technische Einzelheiten einzugehen,
kann als bekannt vorausgesetzt werden, dal neben dem Vis-
kose-Verfahren zur Kunstseidenherstellung noch das Kupfer-
Ammoniak-Verfahren entwickelt worden ist. Dieses zweite
Verfahren, bei dem der Ausgangsrohstoff nicht Zellstoff wie
beim Viskose-Verfahren ist, sondern Baumwollinters, ist we-
sentlich teurer als das erste und daher weniger verbreitet,
liefert aber ein Fertigerzeugnis, das giitemiflig besondere Vor-
ziige aufweist. Kupferkunstseide ist besonders nafifest, hat
eine hohe Elastizitait und eignet sich besonders fiir die Her-
stellung feiner und feinster Garne. Diese Besonderheiten der
Kupferkunstseide ermdglichten es, auch einen um die Hilfte
bis das -Doppelte hdheren Preis fiir sie anzusefzen als er
fiir Viskosekunstseide iiblich war, ohne dal man dabei auf
Schwierigkeiten stiefi.

Das freilich galt nur solange, wie die anderen Verfahren
der Kunstseidenherstellung noch nicht so weit entwickelt
waren, wie sie es heute sind, also in den ,,Griinderjahren®
der Kunstseidenindustrie — sagen wir von 1925 bis 1929.
Damals konnte die Trigerin der Patentrechte fiir das Kupfer-
Ammoniak-Verfahren in aller Welt Bemberg-Fabriken errich-
ten — in England wie in Japan, in U.S.A. und in Italien und
Frankreich. Der Ausdehnungsdrang der Kupfer-Kunstseide war
nur zu verstdndlich, wenn man beriicksichtigt, dafl damals der
durchschnittliche Verkaufspreis je kg bei 14 RM. lag, bezw.
fast 8 sh in England betrug. Im Zeichen der Krise frei-
lich konnten sich diese Preise nicht behaupten. Die vermin-
derte Kaufkraft der breiten Verbrauchermassen wandte sich der
billigeren Viskose-Kunstseide zu und die teure Kupferkunst-
seide kam ins Hintertreffen. Der sich immer mehr ver-
schirfende Wettbewerb driickte die Verkaufspreise der Kupfer-
Kunstseide betrichtlich herab. In Deutschland lag er 1933 bei
6 RM. in England 1935 bei 2 sh 6 d. Fast alle nach dem
Bemberg-Verfahren arbeitenden Werke in aller Welt erlitten
schwere Verluste.

Erst mit dem all¢emeinen Aufstieg der Weltwirtschaft
sefzte auch eine Besserung der Absatzmdglichkeiten fiir Kupfer-
Kunstseide ein, insbesondere nachdem man erkannt hatte, dafi
die Zukunft der Kupfer-Kunstseide nicht im Wettbewerb mit
der Viskose-Seide liegf, vielmehr neben ihr fiir bestimmte
Verarbeitungszwecke in Frage kommt. Gleichzeitig gelang es,
durch technische Verbesserungen im Herstellungsverfahren die
Produktionskosten recht betriichtlich zu senken. Diesen Um-
stinden ist es zu verdanken, dafl der Anteil der Kupfer-

Kunstseide am gesamten Kunstseidenabsatz in Deutschland
heute etwa 1700 betrdgt.

In den anderen Erzeugerlindern ist der Anteil der Kupfer-
Kunstseide an der Erzeugung nicht entfernt so stark wie in
Deutschland. So betrdgt er in Japan zwar immerhin 405, in
England und Italien dagegen nur 20o. In den Vereinigten
Staaten ist der Anteil ebenso wie in Deutschland recht be-
trachtlich, sodafl sogar eine Vergrofierung der Erzeugung be-
absichtigt ist. Wihrend allerdings in Deutschland die Strampf-
industrie der wichtigste Abnehmer von Kupfer-Kunstseide. ist,
hat sich in U.S.A. die Kupfer-Kunstseide in der Damen-
wische-Industrie, in der Krawatten-Industrie und nicht zuletzt
in der Weberei einen guten Markt schaffen konnen. Die
amerikanische Strumpfindustrie verarbeitet bekanntlich immer
noch g¢rofie Mengen Naturseide.

Die Zukunftsaussichten der Kupfer-Kunstseide sind durch-
aus positiv zu beurteilen. Sie erscheinen freilich nicht so grof3
wie die der Viskose, die sich ja in der Viskose-Zellwolle
in aller Welt einen groflen Markt erschlossen hat und ihren
Anteil noch weiter ausdehnen wird; jedoch gibt es noch weife
Gebiete, auf denen sich die Kupfer-Kunstseide mit grofiem
Erfolg wird betdtigen konnen. Wir denken dabei vor allem
an die Herrenwésche-Industrie. Dariiber hinaus erscheint es
nicht ausgeschlossen, dafli beispielsweise die Seidenwebcrei
in erhdhtem Mafle zur Verarbeitung von Kupfer-Kunstseide
tibergehen wird, wie das z. B. in den Vereinigten Staaten
bereits der Fall ist, wo bessere bzadruckte Damenstoffe aus
Kupfer-Kunstseide sich bereits ein gutes Absatzfeld erobert haben.

Neben Kupfer-Kunstseide ist bzkanntlich vor einiger Zeit
auch Kupfer-Zellwolle auf dem Markt erschienen. Im Zeichen
des Siegeszuges der Viskose-Zellwolle ist es mnatiirlich nicht
danz einfach, sich ein Urteil tber diese Kupfer-Zellwolle
hinsichtlich ihrer Zukunftsaussichten zu bilden. Unzweifel-
haft hat sich die Cuprama-Zellwolle bereits einen grofien
Freundeskreis geschaffen, insbesondere bei der Wollindustrie,
die sie zusammen mit Wolle fiir sehr hochwertige Textil-
erzeugnisse verarbeitet. Allerdings liegt Kupfer-Zellwolle im
Preise recht erheblich iiber der Viskose-Zellwolle. Die Be-
strebungen gehen gegenwirtig wohl auch dahin, das Kupfer-
Ammoniak-Verfahren auch auf Holzzellstoff anzuwenden. Wie
weit die fechnischen Moglichkeiten dafiir vorhanden sind, soll
in diesem Zusammenhang nicht untersucht werden. Sicher
aber wird es ebenso wie bei der Kupfer-Kunstseide auch bei
der Kupfer-Zellwolle gelingen, eine Produktionsverbilligung
zu finden. E.b.

SPINNEREI - WEBEREI

Hochverzugsstreckwerke . . . . und kein Ende.

Es sind jetzt gerade 25 Jahre her, seit das Riemchen-
Streckwerk Casablancas das Licht der Spinnerwelt erblickte.

Ihm folgten bald andere nach. In den letzten Jahren mehrten
sich die Erfindungen auf diesem Spezialgebicte in einer zum
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Aufsehen mahnenden Zahl. Man mufl
wundern, was die Patentimter alles schiitzen. Fast jeder
Betriebsleiter und Spinnmeister hat heufe sein ,eigenes"
System. Bei niherer Betrachtung findet ein urteilsfihiger
Fachmann aber bald heraus, dafl in 99 von 100 Fillen den
Patentjigern mehr um die Bereicherung ihrer eigenen Tasche
als darum zu tun ist, der Industrie etwas wirklich brauch-
bares vorzusetzen. Und manche ,Erfindung” entpuppt sich
iiberdies als eine mit mehr oder weniger geistreicher Spitz-
findigkeit umgangene Nachahmung von etwas bereits Be-
kanntem. Verfiigt solch ein Erfindergenie dann noch iiber ein
grofles Redetalent, dann kann es wohl vorkommen, daf} selbst
beddchtige Leute auf den Schwindel hereinfallen. —

Obwohl durch die allgemeine Einfiihrung des ¢rofien Ver-
zuges auf den Ringspinnern und Selfactors die Baumwoll-
spinner daraus wesentliche wirtschaftliche Vorteile gegeniiber
dem frithern Streckverfahren erzielten, scheinen namentlich
gewissen amerikanischen und englischen, aber auch andern
Spinnmaschinenfabriken diese Erfolge noch nicht g¢rofl genug
zu sein. Unbequeme, aber durch die Praxis erhirtete Grund-
sidtze ignorierend, preisen sie ihre neuesten Streckwerke mit
riesenhaften Verziigen mit marktschreierischer Reklame an,
die geeignet sind, Verwirrung in die Reihen der Spinner zu
tragen. Man lasse sich dadurch nicht bluffen! Jeder Spinner
wird schon die Erfahrung gemacht haben, dafl schon bei 12-
bis 13-fachen Verziigen Fehler im Vorgarn ebensoviel ver-
groflert im fertigen Garn erscheinen. Die Ungleichheiten im
letzteren treten zwar nicht so augenfilli§ in Erscheinung,
weil gegeniiber frither bis jetzt meist nur eine Strecken- und
eine Flyerpassage ausgeschaltet wurde, ungleichmiflige Stellen
im Vorgarn durch Beibehaltung mehrerer Doublierungen also
immerhin etwas ausgeglichen werden konnten. Nebenbei be-
merkt, ist das eigentliche Merkmal bei der Arbeit an der
Strecke nicht der Verzug, sondern erst das vielfache, wieder-
holte Vereinigen der Binder gibt dieser Maschine ihre Be-
deutung, gleichzeitig findet dabei das parallellegen der Faser
statt. —

Nachdem vor etwa sieben Jahren das von Hartmann (Chem-
nitz) auf der damaligen Leipziger Messe gezeigte sogen. Kom-
pound-Streckwerk mit bis zu 80-fachen Verziigen sich nicht
durchsetzen konnte und ziemlich lautlos in der Versenkung
verschwand, tauchten vor nicht langer Zeit Vierzylinder-Streck-
werke (wie an den Ringspinnern seit etwa 1925 bekannt) an
Grob- und Mittelspulbinken auf. Diese Neuerung wird sich
nur dann lebensfihig erweisen, solange mit ihr eine besser
abgestufte Verzugsarbeit, also eine Qualititsverbesserung des
Vorgarnes, bezweckt wird oder wenn sie als Notbehelf fiir
bestehende Spinnereibetriebe zu dienen hat, die durch duflere
Umstinde gezwungen sind, auf eine ¢robere Durchschnitts-
nummer herunter zu gehen, ohne die dazu notige Zahl Flyer-
spindeln zu besitzen. Fiir Neuanlagen ist jedoch der Spinn-

sich eigentlich nur

Fortschritte im regelbaren Antrieb

Die grofie Bedeutung, die der elektrische Einzelantrieb fir
die Ringspinnmaschine erlangt hat, liegt darin begriindet, daf}
der Einzelantrieb iiber die all¢emein bekannten Vorteile gegen-
iiber dem Transmissionsantrieb hinaus eine wesentliche Ver-
besserung des Arbeitsprozesses ermdglicht, wie sie kaum bei
einer andern Maschine in der Spinnerei erreicht werden karn.
Das Anftriebsproblem der Ringspinnmaschine wurde daher
stets mit besonderem Interesse behandelt und auf mannig-
fache Weise mehr oder weniger vollkommen geldst. Die nach-
folgenden Darlegungen sollen unter besonderer Beriicksichti-
gung des modernen regelbaren Antriebes durch Dreiphasen-
Nebenschlui-Kommutatormotor mit Spinnregler zeigen, welch
ausschlaggebende Bedeutung der technologischen Aufgabe des
Antriebes zukommt.

Es ist jedem Spinnerei-Fachmann bekannt, dafl die Ring-
spinnmaschine beim Betrieb mit g¢leichbleibender Drehzahl
nicht voll ausgenutzt ist. Sie erzeugt wohl bedeutend mehr,
braucht weniger Platz und ist einfacher zu bedienen als der
Selfaktor. Aber die Bedingungen des Spinnens und Windens
sind im Gegensatz zum Selfaktor nicht restlos erfiillt. Die
Fadenspannung indert sich mit dem Aufwindedurchmesser
und der Ballonhdhe im Verlauf eines Abzuges fortwihrend
und betrichtlich. Der ¢rofite Fadenzug kann mehr als das
Doppelte des geringsten Fadenzuges erreichen. Diese Aende-
rungen der Fadenspannung beeintrichtiden die Garnqualitit

plan zum vornherein so elastisch zu gestalten, dafl nicht zu
derartigen Hilfsmitteln gedriffen werden mufl. —

Zu Beginn dieses Jahres kam von England heriiber als
»epochemachende” Neuheit der Hochverzugstlyer mit gar fiinf
Paar Streckzylindern. Zweck: Einsparung einer weiteren Flyer-
passage durch ErhShung des Verzuges bis auf 30-fach. Ein
Geschidftsfreund iberbrachte dem Verfasser dieser Zeilen
jingst Garnproben, die nach diesem ,abgekiirzten Spinnver-
fahren” (also mit nur noch einem Flyer) gesponnen worden
sind. Dieses Garn war nicht nur sehr rauh, sondern auch
sehr unegal. Die rauhe Beschaffenheit rithrt von dem aufler-
gewdhnlich hohen Verzug her, weil bekanntlich sich dabei Ein-
zelfasern vom Fadenkorper absondern und nicht eingesponnen
werden. Die Unegalititen stammen natiirlich vom Mangel an
ausgleichenden Doublierungen her. Alle halb Stunden miissen
die Putzbrettchen des Streckwerkes dieses Hochverzugsflyers
gereinigt werden, so stark setzt sich der Flug an diesen an.
—  Schweizer Qualititsspinner werden schwerlich Interesse
aufbringen fiir diese Neuerung und Kiufer in andern Léandern
unternehmen keinen zweiten Versuch mit dieser Maschine.

A titre de chronique sei hier auch noch das Krafft-Streck-
werk erwihnt, mit welchem ebenfalls zwei Flyerpassagen um-
gangen und aus Grobflyer-Vorgarn auf der Ringspinnmaschine
bis 60-mal verfeinerte Gespinste erzeugt werden sollen. Auch
um diese Erfindung, der noch einige schwache Punkte anhaften,
ist es in letzter Zeit sehr still geworden. In diesem Zusam-
menhang ist die Kritik interessant, die der Englinder R.DP.
Richardson iber die bisher zur Anwendung g¢ekommenen
Verzugsverfahren im ,Textile Manufacturer”, Jahrgang 1936,
veroffentlichte. Er gelangt, was eigentlich selbstverstindlich,
ist, zum Schlusse, dafy der Verzug aus einer zu grofien Faser-
masse heraus geschieht und daf} insbesondere im Verzugsband
die Fasern zu dick iibercinander liegen. Dafi diese Feststel-
lung speziell fiir jenes importierte und nachgeahmte Ver-
fahren gilt, bei dem 18 Kardenbinder, zu einem Wickel ge-
formt, in einem einzigen Streckendurchgang verzogen werden,
ist ohne weiteres klar. Ohne mehrfaches Doublieren auf den
Strecken und Flyern kann man mit den besten Maschinen
kein gleichmiflises Garn spinnen.

Man steht unter dem bestimmten Eindruck, dafl die ameri-
kanische Firma Saco-Lowell diesem Grundsatz, sowie der
Struktur und Stapellinge der Baumwollfasern — die auf die
Verzugshdhe mitbestimmend sind — absolut keine Rechnung
trigt, wenn sie mit ihrem neuen Verzugsverfahren die Doub-
lierungen im Spinnprozel auf ganze 32 herunterdriickt. Ein
solches Spinnverfahren mag angehen, wenn es sich um die
Bediirfnisse einer anspruchlosen Bevdlkerung der Indianer-
und Neger-Distrikte handelt. Oder nihern wir uns der Zeit,
wo ein Fastnachtsscherz ernsthafte Gestalt annimmt, d.h. eine
Maschine erfunden wird, bei der hinten die Rohbaumwolle
hineingeworfen wird und vorn der fertige Stoff herauskommt?

Practicus.

von Ringspinn~ und Zwirnmaschinen

und sefzen der Geschwindigkeit eine Grenze, bei der die
Produktionsmdglichkeiten der Maschine bei weitem nicht aus-
deniifzt sind.

Daf} eine Verbesserung des Arbeitsprozesses durch Re-
gelung der Geschwindigkeit errcicht werden kann, ist friih-
zeitig erkannt worden. Der Elektrotechnik gebiihrt aber das
Verdienst, den richtigen Weg ¢ewiesen zu haben, indem
Brown Boveri in den Jahren 1907/08 den Fadenzug wiihrend
des Spinnprozesses eingehend wuntersuchte und das Gesetz
ermittelte, nach dem die Geschwindigkeit verindert werden
muf}, um mit g¢leichbleibender Fadenspannung bessere Garne,
¢rofite Produktion und damit bestmdgliche Ausniitzung der
Maschine zu erzielen. Das charakteristische Spinndiagramm
(Abb. 1a, b) zeigt die wiihrend eines Abzuges erforderliche
feine und periodische Drehzahlregelung, wofiir damals ganz
neue Mittel zur Verfiigung gestellt werden mufiten. Dies
fithrte zum Bau besondcrer Spinnmotoren, der eigens diesem
Zweck angepafiten, geschlossenzn, direkt gekuppelten Wechsel-
strom-Kommutatormotoren mit in weiten Grenzen stufenlos
und verlustlos durch Biirstenvierschiebung regelbarer Dreh-
zahl, und zum Bau des Spinnreglers, der die Bewegungen
der Ringbank auf die Biirstenbriicke des Motors iibertrigt
und die Geschwindigkeit in Abhiingigkeit von der Bildung
des Kotzers selbsttitig regelf.
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Abb. 1a — Geschwindigkeitsdiagramm einer Ringspinnmaschine mit regulierbarem Antrieb durch Dreiph Neb
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Abb. 1 b. — Stabiler Betrieb! Bei Schichtbeginn um 5 h genau gleiche Geschwindigkeit wie bei Arbeitsschlufi um 22 h (a)
Gleichmiflige Lagenregelung (b)

Manchmal kann man ohne oder mit einer beschrinkten
Anpassungsmdglichkeit der Geschwindigkeit auskommen, wie
z. B. in Baumwollspinnereien, die nur ¢rdbere und gleichartige
Garne herstellen. Wieder andere Unternehmen mdgen ge-
zwungen sein, auf die Vorteile des Spinnens mit verdnder-
licher Geschwindigkeit zu verzichten, um die Anschaffungs-
kosten niedrig zu halten. Fiir solche ¢eringe Anspriiche
wurden verschiedene Antriebssysteme unter Verwendung von
Motoren mit Kurzschluirotor geschaffen. Polumschaltbare Mo-
toren erlauben zwei und mehr Geschwindigkeiten. Die Stufen
sind aber zu ¢rob. Es sind auch Antriebe fiir Anschlufl
an zwei oder drei Leitungssysteme verschiedener Frequenz,
sogenannte Mehrfrequenzantriebe vorgeschlagen worden. Die
Geschwindigkeitsstufen lassen sich hier besser anpassen, aber
die Leitungsanlage wird verwickelt und teuer. Derartige An-
triecbe sind deshalb - nur selten ausgefiihrt worden. Mehr
Verbreitung fand der Stufenscheibenantrieb durch auf dem
Triebstock aufgebauten Motor, wobei zwei um etwa 10 bis
150/ verschiedene Geschwindigkeitsstufen zur Verfiigung ste-
hen. Der Ansatz wird dann mit der kleinen, der iibrige Teil
des Kotzers mit der grofien Geschwindigkeit gesponnen. Die
Zahl der Fadenbriiche lifit sich so etwas ausgleichen und
vermindern. Die durch den verinderlichen Aufwindedurch-
messer bedingten periodischen Aenderungen der Fadenspan-
nung bleiben aber bestehen. Um ein gleichmifiiges Garn
mit gleichbleibender Reiffestigkeit und Dehnungsfihigkeit zu

erhalten, mufli die Fadenspannung wiihrend des Spinnpro-
zesses gleich bleiben und somit die Drehzahl periodisch ver-
indert werden, was nur mit dem Kommutatormotor mdglich ist.
Die ersten regelbaren Spinnmotoren wurden als Kommuta-~
tormotoren mit Reihenschluficharakter g¢ebaut, zuniichst ein-
phasig in der Schaltung nach Déri, spiter dreiphasig. Solche
Antriebe fanden eine grofic Verbreitung in allen Textillindern.
der Erde. Es zeigte sich aber, dafi noch mehr herauszuholen
sei, wenn selbst die geringen Drehzahlschwankungen, die
beim Reihenschlufimotor infolge Spannungs- und Belastungs-
inderungen etwa vorkommen, ausgeschaltet und die erprob-
ten giinstigsten Geschwindigkeiten stets aufs genaueste einge-
halten werden. Solchen verschirften Stabilititsbedingungen
kann nur ein Antrieb mit Nebenschlufiverhalten geniigen. Die
Maschine, die das Diagramm (Abb.1) lieferte, wird durch
einen ldufergespeisten Dreiphasen-Nebenschlufi-Kommutator-
motor (Schragemotor) angetrieben. Das Diagramm zeigt den
fiir ideale Spinnverhiiltnisse erwiinschten Verlauf. Fiir die
in jedem Augenblick herrschende Drehzahl ist nur die Stel-
lung der Kommutatorbiirsten des Motors mafigebend. Last-
inderungen und Schwankungen der Netzspannung haben keinen
Einfluf}. Daher tritt bei zunehmender Spulenfiille sowie am
Morgen, wenn die Maschine schwerer geht, kein Drehzahl-
abfall ein. Die selbsttitisge Einstellung durch den Spinn-
regler wird durch keinerlei Einfliisse gestort und eine genaue
Betriebskontrolle ist auch bei Schichtarbeit gewiihrleistet.

Nebenschlufl-Kommutatormotor mit angebautem Spinnregler

1 = Grundscheibe
2 — Lagenscheibe

117 BROWN B9

Abb. 2 5 = Raste

3 -~ Abtasthebel mit Rolle
4 — Skala mit Anspinndrehzahl

Abb. 3
6 - Steckschliissel 9 - Ansatz fiir Steckschliissel
7 = Handhebel mit Druckknopf 10 = Spannfeder
und Klinkvorrichtung 11 Anschlufl zur Klinkradachse
8 — Skalen fiir Grund- und 12 - Anschluf} zur Herzexzenter-
Lagenregulierung welle
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. Hand in Hand mit den Verbesserungen des Motors ging
die Weiterentwicklung des Spinnreglers. Von einem modernen
Spinnregler mufy verlangt werden, dafl sich Grund- und Lagen-
regelung unabhédngig voneinander und ohne Nacharbeiten an
den Exzenterscheiben einstellen lassen. Der Spinnregler Abb.
2 und 3 entspricht dieser Forderung und erlaubt eine genaue
und bequeme Anpassung der selbsttitisen Regulierung an
den jeweiligen Spinnprozefl, in dem Garnnummer, Art der ver-
arbeiteten Spinnfaser, Luftfeuchtigkeit u.a.m. eine Rolle spie-
len. Der Spinnregler ist oben am Motor angebaut; er be-
findet sich in bequemer Bedienungshdhe, Einstellung und
Kontrolle sind miihelos. Die beiden Exzenter, Grundscheibe 1
und Lagenscheibe 2 sind auf getrennten Wellen vorn im
Reglergehiuse leicht zuginglich angeordnet. Sie werden iiber
die in Abb.2 sichtbaren Wellen mit gekapselten Schnecken-
und Kegelridern von der Klinkradachse und Herzwelle der
Maschine aus angetrieben. Die umlaufenden Scheiben bewegen
je einen, mit seiner Endrolle aufliegdenden Abtasthebel 3.
Die Hebel 3 sind durch Gelenke unmittelbar mit einem ge-
meinsamen Summierhebel verbunden, an dem eine senkrecht
gefiihrte Zahnstange gelenkig befestigt ist. Diese iibertrigt
die Regulierbewegung mit einem Ritzel auf die Biirsten-
antriebswelle des Motors. Die Drehachsen der Abtasthebel
sind auf Schraubenspindeln verschiebbar gelagert. Je nach
der Lage der Drehachsen werden die wirksamen Hebellingen
und damit die {ibertragenen Ausschlige ¢rofier oder kleiner.
Die Regulierkrifte werden ausschliefilich durch gelenkig ver-
bundene Hebel und Zahnridder iibertragen. Seilziige, welche
wenig zuverlidssig sind und die Genauigkeit beeinttrichtigen,
sind ganz vermieden.

Die drei wesentlichen Reguliergréfien: An-
spinndrehzahl, Grund- und Lagendrehzahl-
verinderung, konnen unabhingig voneinan-
der, stufenlos und an drei Skalen ablesbar
eingestellt werden und zwar nicht nur bei

Spinn- und Zwirnmaschinen mit Kotzern grofien Durchmessers
ausreicht. Im Bedarfsfalle ldfit sich bei abgehobener Re-
gelerhaube noch eine vierte Grofie, die Anspinndauer, ver-
dndern. Dies ist oft erwiinscht und geschieht durch Ver-
stellen des mit Skala versehenen Anspinnstiickes der Grund-
scheibe (Abb.3). Das Abspinnstiick 1afit sich ebenfalls ver-
stellen. Im praktischen Betrieb empfiehlt es sich, die einmal
festgestellte giinstigste Reglerstellung bei gedebenen Spinn-
verhiltnissen fiir die verschiedenen Garnnummern in eine
Tabelle einzutragen. Die Regler konnen dann bei jedem
Nummernwechsel sofort richtig eingestellt werden.

Die regelbaren Antriebe der beschriebenen Bauart be-
wihren sich in der Praxis. Die ¢rofiere Stabilitit des Neben-
schlufimotors, die bequeme und zuverldssige Einstellung des
Spinnreglers, erweisen sich als bemerkenswerte Fortschritte.
Von den vielseitigen Vorteilen des Spinnverfahrens mit ver-
anderlicher Geschwindigkeit, die nun noch weit besser und
leichter ausgeniitzt werden konnen, seien nur die folgenden
denannt: Bequeme Anpassung der Spinngeschwindigkeit an
Garnnummer und Rohmaterial; anndhernder Ausgleich der
Fadenziige an Streckwerk und Spule, daher gleichmiflige Reif}-
festigkeit und Dehnungsfihigkeit des Garnes; vollkommene
Ausniitzung des Spulenwickelraumes, ¢leichmiéflig hart gewun-
dene Kotzer, weniger Fadenbriiche trotz erhdhter Spinnge-
schwindigkeit. Dank dem ausgeglichenen Fadenzug lassen sich
auch ganz feine, weiche Garne auf der Ringspinnmaschine statt
auf dem Selfaktor herstellen. Mit den neuen Antrieben stellt
die Elektrotechnik der Textilindustric ein Mittel zur Erho-
hung der Konkurrenzfihigkeit des Betriebes zur Verfiigung,
das auch in jenen Kreisen Beachtung verdient, welche bis jetzt
diesem Antriebssystem nur wenig Interesse entgegenbrachten.

Dipl. Ing. H. Wildhaber.

stillgesetztem Antrieb, sondern auch wihrend
des Betriebes. Zu jeder der drei Skalen ge-
hort eine Schraubenspindel, deren jede mit
ein und demselben Steckschliissel 6 bei ge-
schlossenem Gehiiuse von auflen zugdnglich
ist. Wird der Schliissel abgezogen, so kann
der Regler durch Unbefugte nicht verstellt
werden. An der Skala 4 werden Anspinn-
und Betriebsdrehzahl abgelesen (Abb. 2). Die
Raste 5 wird mit dem Steckschliissel in
die Lage der gewiinschten Anspinndrehzahl
gedreht. Beim Anlassen der Maschine hat die
Spinnerin dann nur den Handhebel aus der
Nullage zu verschieben, worauf der Motor bis
zur Anspinndrehzahl anlduft. Grund- und La-
gendrehzahlverinderung werden an den bei-
den Skalen 8 eingestellt. Die beiden Aus-
schlige lassen sich unabhingig voneinander
von 0 bis zu einem Hochstwert verdndern.
Dieser Hochstwert ist so g¢rofl, daf} er fiir
alle gebriiuchlichen Kett- und Schufigarn-
maschinen, insbesondere auch fiir die heute
immer hiufiger verwendeten, hochhubigen

Abb. 4. — Baumwoll-Ringspinnmaschinen mit regulierbarem Antrieb durch Dreiphasen~
Nebenschlu3-Kommutatormotoren mit Spinnregler.

FARBEREI - APPRETUR

Neue Farbstoffe und Musterkarten.
Gesellschaft fiir Chemische Industrie in Basel.
Die Musterkarte No. 776 b Direkt- und Siurefarb-

stoffe auf Halbwolle, enthilt die neuen, in Karte
No. 776 a noch nicht illustrierten Chlorantinlicht- und Direkt-

farbstoffe. Auflerdem sind in dieser Karte die in der Halb-
wollfdrberei gebriuchlichen neutralziehenden Siurefarbstoffe
illustriert. Die Chlorantinlicht- und Direktfarbstoffe wurden

bei verschiedenen Temperaturen im Salzbade gefirbt. Die
Siure- und Tuchechtfarbstoffe im Salzbade bei Kochtemperatur.

Musterkarte No. 1380, Direktfarbstoffe auf Vis-
kosekunstseide, illustriert 132 Farbstofftypen in direkfer
und teilweise auch in mit Metallsalzen nachbehandelten Fir-
bungen. Es wird darauf hingewiesen, dafi beim Firben von
streifig firbender Viskosekunstseide die Riganfarbstoffe mit
Vorteil zu verwenden sind; daneben findet sich eine Zu-

sammenstellung der dafiir besonders geeigneten Direktfarb-
stoffe.

Musterkarte No. 1400, Seewasserechte Fiarbungen
auf Kammgarn, enthilt eine Anzahl neuer Nuancen, die
nach der Seewasserechtheitsprobe der Deutschen Echtheits-
kommission als seewasserecht empfohlen werden kdnnen. Eine
Tabelle gibt Aufschluff iiber die Einschifzung dieser Echt-
heit. Die illustrierten Farbstoffe sind gut bis sehr gut lichtecht.

Musterkarte No. 1419, Firbungen auf Seiden-
strimpfen, enthilt 51 Modetone auf entbastetem Material,
welches aus Naturseide und mercerisierter Baumwolle besteht.
Die Firbungen sind im Scifenbade hergestellt worden, weil
sich dieses Verfahren in der Praxis stark eingefiihrt hat.
Die illustrierten Firbungen zeigen gute Tongleichheit.

Musterkarte No. 1475, Chlorantinlichtfarbstoffe,
Foulardfirbungen, enthilt 48 Farbtone auf Baumwoll-
sewebe. Fiir das Firben auf dem Foulard ist es notwendig,



	Spinnerei : Weberei

