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Mehrere Firmen treten fiir vorgingiges Mischen ein.
Die American Thread Company zum Beispiel mischt (und
preBt wieder zu Ballen) vier verschiedene Partien zu je
100 Ballen. In der Oeffnerei werden gleichzeitig Ballen
aus vier solchen Mischungen gespiesen. Ein Batteurwickel
enthidlt also Baumwolle aus 400 Ballen, die aus sieben
Partien stammen. Das vorgingige Mischen beansprucht
800 m? Grundfldache und eine Investition von 30000 Dollar.
Je Pfund erwachsen Kosten von 0,7 Rappen.. Versuche
zeigten, dall damit die Zahl der Fadenbriiche um 20 Pro-
zent gesenkt und die Kosten des vorgingigen Mischens
wettgemacht werden konnten. Die erwidhnte Gesellschaft
ist besonders an der GleichméiBigkeit der Fiden iiber eine
lange Zeit interessiert.

Viel weniger bekannt
brechers mit einer auBlerordentlich groBen Anzahl Ballen
verschiedener Provenienz, ohne die gemischte Baumwolle
nochmals in Ballen zu pressen. Einer der Wissenschafter
propagierte diese Methode unter Hinweis auf die Publi-
kationen von Carminati in Italien.

Andere Spinnereien suchen ihr Heil weniger in der
groen Zahl als in der wissenschaftlichen Auslese der
rund 50 Ballen, die den Ballenbrecher speisen. So besuchte
ich eine Spinnerei, wo jede Balle bei ihrer Ankunft nach
Lange, Micronaire und Pressley getestet wird. Das Ergeb-
nis wird in Etiketten verschiedener Farbe zum Ausdruck
gebracht. Fiir jede Nummer ist ein bestimmtes Verhiltnis
zwischen den verschiedenen Farben festgesetzt.

Doch gibt es auch noch viele Spinnereien, welche auf
das intensive Doublieren als Mittel zur Herstellung von

ist die Speisung des Ballen-

gleichméBigem Garn vertrauen. Das ist nur wirksam, wenn
Bénder von verschiedenen Ballen, an verschiedenen Tagen
hergestellt, doubliert werden, was aus Platzgriinden oft
schwierig ist. Auch die Reduktion der Anzahl Maschinen
zwischen Karden und Spinnmaschine und der Trend zum
kontinuierlichen FluB der Baumwolle durch den Arbeits-
prozel3 stellen das Doublieren in Frage.

AbschlieBend mochte ich hervorheben, wie sehr mich
im ganzen Bereich der Qualititsfrage sowohl die erzielten
Fortschritte wie die Anstrengungen fiir kiinftige Verbes-
serungen beeindruckt haben. Die heute gepflanzte Baum-
wolle hat bessere genetische Eigenschaften, die Landwirte
wenden bessere Methoden an, der technologische Fort-
schritt hat die Baumwolle und ihre Produkte verbessert
und verbilligt. Die Gefahren, welche vermehrtem maschi-
nellem Ernten und modernen Ginausriistungen innewoh-
nen, verwirklichen sich nur selten, auch wenn sie noch
nicht endgiiltig gebannt sind. Der Forschungsarbeit, die
dazu dient, die Méglichkeiten der Baumwollbeschéddigung
zu beseitigen, wird Prioritét eingeriumt. Die amerikani-
schen Spinnereien dréngen auf eine rasche Losung, da sie
von einer Zunahme der Fadenbriiche hirter getroffen
werden als die Spinner irgendeines anderen Landes der
Erde. Die Arbeitsvertriige sehen niamlich vor, die Maschi-
nenzuteilung und die Akkordansidtze teilweise von der
Fadenbruchzahl abhingig zu machen. Heute werden einem
Arbeiter oft 15—20 Spinnmaschinen zugewiesen. Wegen
der hohen Léhne in den USA wiirde jede Erhéhung der
Fadenbruchzahl die Konkurrenzfihigkeit der amerikani-
schen Spinnereien schwer treffen.

Spinnerei, Weberei

Constant Card

Apparatur der Compania Anonima Constant Card Barceloma

Die Spinn- und Zwirnereien, besonders diejenigen fiir
die Verarbeitung von Baumwolle, haben in den letzten
Jahren neue interessante Maschinen und Apparate erhal-
ten, die durch neuartige Arbeitsvorgénge sich ausgezeich-
net haben. Diese Einrichtungen gestatten eine groéBere
Produktion oder was in vielen Féllen noch wichtiger ist,
eine verbesserte Ausniitzung der fraglichen Operations-
géinge, eine bessere Qualitdt des Garnes und beeinflussen
die Gestehungskosten giinstig. Kann bei einer bestehen-
den Maschine eine Vorrichtung angebracht werden, welche
diese in ihrer Leistung erhoht und zudem noch das Re-
sultat verbessert, macht sich diese ohnehin bald bezahlt.

Die Deckel einer Karde erhalten durch die fortlaufende
Reinigung eine konstante Erneuerung des Zustandes, d. h.
der Deckelabgang wird fortlaufend aus dem ArbeitsprozeB3
entfernt. Anders liegen die Verhiltnisse beim Tambour.
Bis heute ist es so, daB3 der im Tambour sich ansammelnde
Abfall drei und mehr Stunden dort belassen wird. Dieser
im Tambour befindliche Abfall zirkuliert wéhrend dieser
Zeit stindig vor dem Abnehmer vorbei und kann dort das
austretende Vlies verunreinigen. AuBerdem enthidlt der
Tambourabgang noch viele gute Fasern, welche ohne wei-
ters zuriickgewonnen werden koénnten.

Eine Neuerung in dieser Hinsicht, welche die Verbes-
serung der Kardenarbeit gewéhrleistet, stellt die mecha-
nisch-pneumatische Absaugvorrichtung dar, die unter dem
Namen «Constant Card» auf dem Markte ist. Diese Vor-
richtung, welche die Leistung der Karde wesentlich ver-
groBert, besteht aus drei Hauptbestandieilen und kann
an jedes Kardenmodell montiert werden.

Eine Vékuumpumpe, welche in der Abbildung ersicht-
lich ist, wird seitlich an der Karde befestigt. Der Antrieb
erfolgt durch Keilriemen und ist durch die Verwendung

von Kugellagern gerduscharm. Die angesaugte Luft wird
in einem Filter gereinigt und dem Saugteil zuriickgegeben,
wodurch die ganze Vorrichtung staubfrei arbeitet. Die Ab-
saugdiise, auch Faserkollektor genannt, welche auf den
Tambour einwirkt, wird mit einer Lehre zu der Tambour-
garnitur eingestellt. Die Garniturneigung, wie auch die
Produktionsgréfe miissen in vielen Fillen bei der Ein-
stellung Tambour-Absaugdiise beriicksichtigt werden. Der

. AusstoB3 erfolgt auf einer Tambourbreite von ungefihr

10 mm. Dies ergibt ein Band in der GréBe von ca. Ne 0.15
und wird von der AusstoBvorrichtung wieder an die ein-
laufende Watte abgegeben. Die Schalenteile werden dann
mehrheitlich vom Briseur ausgeschieden, da diese in kom-
pakteren Zustand die Reinigungsstelle erreichen, oder sie
kommen gemeinsam in die Deckel zu liegen, wo durch den
Deckelabgang die Ausscheidung erfolgt. Der Faseraus-
scheider wird mit einer Spindel {iber die Tambourbreite
verschoben, analog dem transversierenden Schleifapparat.
Der Antrieb erfolgt von der Wickelzufuhr und wird durch
ein gut durchkonstruiertes Getriebe ausgefiihrt. Die Ver-
bindung zwischen Vakuumpumpe und Faserkollektor
wird durch ein flexibles Rohr vorgenommen, welches an
einem beweglichen Triger aufgehingt ist.

Durch das fortlaufende AusstoBen werden die guten und
schlechten Abgangteile zuriickgefiihrt, woraus ein durch-
schnittlicher Gewinn von 1,4 Prozent hervorgeht. Es ist
bekannt, dafl bei frisch ausgestoBenem Tambour das Vlies
viel sauberer ausfillt, da jetzt die Garnitur aufnahmefi-
higer ist. Dies ist der Grundgedanke der «Constant Card»,
wodurch dieser Apparat ein notwendiger Helfer in der
Karderie geworden ist. Da der Abnehmer von dieser Ein-
richtung nur zum Teil beeinflult wird, ist es nétig, nach
40—120 Stunden die Karde wieder auszustoBen. Trotzdem
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ergibt sich ein merklicher Vorteil der «Constant Card»,
indem die gesamte AusstoBzeit um das 10—25fache ver-
groflert wird. Die in der Putzerei nicht ausgeschiedenen
Abfallteile bestehen zur Hauptsache aus den kleinsten
Schalenteilchen, welche dem Garn das unschéne Aussehen
geben. Diese Teilchen sind sehr schwierig zu entfernen,
da das Massengewicht sehr nahe an das Faser-Massen-
gewicht herankommt und deshalb im Luftstrom die zu
geringe Gewichtsdifferenz ein Abscheiden der Schalen-

teile erschwert. Es ist deshalb giinstig, die Trennung der
kleinen Unreinigkeiten von der Baumwolle dort vorzu-
nehmen, wo die Faserbiischel klein sind, und dies erfolgt
am besten am Briseur.

GrofBen Eingang hat die «Constant Card» in Belgien und
in den USA gefunden, wo insbesonders auf eine bessere,
gleichméBigere und auch groBere Produktion tendiert
wird. Als wichtige Anhaltspunkte dienen folgende Hin-
weise:

totaler Abgang ohne C. C.-Vorrichtung 7,439 %
totaler Abgang mit C.C.-Vorrichtung 5,515 %
somit eine Verbesserung von 1,924 %

Die Nissenanzahl hilt sich in folgender GroBe:
ohne C. C.-Vorrichtung 34,1 Nissen pro dm2
mit C. C.-Vorrichtung 26,0 Nissen pro dm?2
somit eine Verbesserung von 8,1 Nissen pro dm?2
Die UngleichméiBigkeit des Bandes schwankt unter fol-
genden Werten:

ohne C. C.-Vorrichtung 2,37 %
mit C.C.-Vorrichtung 1,89 %
somit eine Verbesserung von 0,48 %

In der Spinnereiabteilung der Webschule Wattwil ist
eine Karde, Fabrikat Rieter, Modell 32, mit der C. C.-Vor-
richtung ausgeriistet worden. Der Kleinbetrieb erlaubt na-
tirlich keine gréBeren Versuche durchzufiihren, da die
Baumwollsorten zu unterschiedlich und die Mengen zu
klein sind, welche hier verarbeitet werden. Immerhin gibt
es geniligend Gelegenheit, mit den Schiilern {iber die
ZweckmaiBigkeit dieser Vorrichtung zu diskutieren. Selbst-
verstidndlich steht die C.C.-Vorrichtung auch weiteren
Interessenten zur Verfiigung. J. M.

Wirkerei, Strickerei

Die Kettenstuhlwirkerei, deren Bedeutung und Méglichkeiten

Vortrag von F. Hupfer, Société de la Viscose suisse,
Emmenbriicke, gehalten anliflich der Tagung der Ver-
einigung schweizerischer Textilfachleute und Absol-
venten der Textilfachschule Wattwil am 24. Mirz 1962
in Luzern.

Der Kettenstuhl hat in den letzten Jahrzehnten eine
sprunghafte Entwicklung erfahren. Die Entwicklung im
Kettenstuhlsektor zeichnet sich vor allem durch eine
starke Leistungssteigerung der Kettenwirkmaschinen aus,
die am besten aus folgenden Zahlen hervorgeht:

Maschinenreihen pro Minute

bis 1935 ca. 120— 150
bis 1944 ca. 180— 450
1945—1957 ca. 450— 600
bis 1945 (FNF-Kettenstiihle) 1000
ab 1958 ca. 800—1000

Im Jahre 1945 erschienen die ersten FNF-Kettenstiihle.
Ein besonderes Nadelsystem, die Hohlnadel, erlaubte die
Geschwindigkeit um ein Wesentliches zu erhéhen. Verbes-
serungen in der Nadelfabrikation haben dann dazu gefiihrt,
dass auch mit den andern Stiihlen Geschwindigkeiten
erzielt werden konnten, die frither als nicht fiir mdglich
gehalten wurden.

Diese starke Aufwirtsbewegung des Kettenstuhles
wurde nebst den Leistungen der Maschinenindustrie und
des Nadelbaues in erheblichem Masse von der Garnseite
gefordert, Die Maschinenfeinheit und der Titer der ein-
gesetzten Garne miissen aufeinander abgestimmt werden.

Wenn die Kettenstiihle anfinglich 12 bis 18 Nadeln pro
séchsischen Zoll aufwiesen (1 sichsischer Zoll = 23,6 mm),
S0 ermdglichten die in den zwanziger und dreissiger Jahren
eingesetzten Viskose-Rayonne-Garne 120, 100 und 60 den.
(13, 11 und 6,8 tex), die Teilung zu verfeinern auf 22, 24
und 26 fein sdchsisch. Das Auftreten der feinsten Poly-
amidgarne erlaubte Teilungen bis zu 32 fein sidchsisch
bzw. 34 fein englisch. Folgende Tabelle illustriert den
Garneinsatz und die Maschinenfeinheit:

Teilung Teilung Garnstidrke Garnstédrke
séchsisch englisch den. max. tex max.
18 150 17
20 120 13
22 100 11
24 © 90 10
26 28 75 8,4
30 32 40 44
32 34 30 34
Legungen

So wie in der Weberei die verschiedenartigsten Bindun-
gen das Weben einer Vielfalt von Artikeln mit verschie-
denen Effekten erlauben, kénnen auch in der Kettenstuhl-
wirkerei durch Wahl entsprechender Legungen sehr viele
verschiedenartige Artikel hergestellt werden. Es seien die
meist angewendeten Legungen kurz skizziert:

Charmeuse-Legung (gegenlegiger Tuchtrikot):
Zweischienige Kettenwirkware. Beide Legschienen sind
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