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Die Rationalisierung in der Personalorganisation be-
ginnt mit der allm&hlichen Verwirklichung der Maxime:
Den richtigen Mann an den richtigen Platz setzen. Das ist
ein langwieriger und kaum jemals endender ProzefB. Die
Miihe lohnt sich aber trotzdem. Wenn die Arbeit richtig
organisiert ist, kann man sukzessive nach Ueber- und
Unterbeschéftigten Ausschau halten. Falle von Unterbe-
schiftigung und Ueberbeschiftigung sind nicht selten.
Der Unterbeschiftigte wird genau so zum Unruheherd
wie der Ueberbeschiftigte.

Die Rationalisierung sollte nicht erst beim Riickgang
der Rentabilitdt einsetzen und dann bei einzelnen Maf3-
nahmen stehenbleiben. So betrieben, erhélt sie den Cha-
rakter von ZwangsmaBnahmen. Ein gelegentliches «Mul»
wirbelt zuviel Staub auf, um den erstrebten Zweck auch
nur anndhernd zu erreichen. Man mufl sich vielmehr zu
der Tatsache bekennen, daB der unaufhaltsame techni-
sche Fortschritt zu stdndiger Anpassung in der wirt-
schaftlichen Vollzugseinheit «Betrieb» zwingt. Das be-
deutet stdndige Bereitschaft zur Rationalisierung. Ratio-
nalisierung ist eine Funktion der Unternehmensleitung;
wo sie nicht als solche ausgelibt wird, droht der Riick-
schritt und schlielich der Konkurs.

Diese Betrachtungen sollen nicht abgeschlossen werden,
ohne die Schwierigkeiten zu wiirdigen, die stets und iiber-
all bei der Verwirklichung von Rationalisierungsabsichten
entstehen. Diese Schwierigkeiten sind teils auf die mensch-
lichen Eigenschaften der mit den MaBnahmen betrauten

Fihrungskrafte bzw. Organisatoren zurilickzufiihren, teils
sind sie eine Folge der allgemeinen Vernachldssigung des
soziologischen Aspektes von Aenderungen in der Zielset-
zung, der Organisation und des Arbeitsablaufs. Der Be-
trieb ist auch ein soziales Gebilde, nicht nur ein techni-
sches und betriebswirtschaftliches, und jeder leitend T&-
tige mufB sich deshalb mit Geduld wappnen. Was sachlich
zweckmaifig ist, ist nicht auch psychologisch zweckmé&fig.
Dogmatismus, Voreingenommenheit und Ueberheblichkeit
diirfen bei Rationalisierungsfachleuten und Organisatoren
nicht geduldet werden. Patentlosungen gibt es nicht; wer
vorgibt, sie zu besitzen, ist ein Scharlatan. LaB8t man ihn
wirken, so bringt er die gesamte Belegschaft gegen sich
und die geplanten Neuerungen auf.

Andererseits ist der Vorgang der Rationalisierung —
auch was den sozialpsychologischen Aspekt anbelangt —
durchaus iiberschaubar; man braucht demnach nicht zu
zogern, RationalisierungsmafBnahmen zu beschlieBen, so-
bald man sorgfiltig analysiert und geplant und die richti-
gen Minner dafiir ausgewédhlt hat. Jedoch nicht die wei-
testgehende Mechanisierung, die Schematisierung aller
Arbeitsvorgénge, nicht die «Gleichschaltung» sind das
wichtigste. Wer rationalisiert, mufl stets das Gesamtkon-
zept vor Augen haben. Ordnunggebung ist die Hauptfunk-
tion. Die Kontinuitdt fiir das Ganze mulBl gewihrleistet
sein. Unter diesem Gesichtswinkel miissen die Einzelmaf3-
nahmen gesehen werden. Das setzt stets die sorgfiltige
Erhebung der Ausgangsgrundlagen voraus; denn jede
MaBnahme zieht Kreise.

Spinnerei, Weberei

Dreher weben — der Spannungsausgleich zwischen Offen- und Kreuzfach
W. Miinch, Vize-Direktor der Grob & Co. AG, Horgen
(VIIL. Teil)

Im VII. Teil dieser Abhandlung ist abschlieBend der
Bewegungslauf einer positiven oder zwangsldufigen Nach-
laBvorrichtung beschrieben worden. Als Beispiel wurde
eine durch die Schaftmaschine gesteuerte, einfache Nach-
laBvorrichtung mit Riickstellung durch Federzug (Fig. III
und IV) eines einbdumigen Drehergewebes, dessen Dreher
gleichzeitig vom Offen- in das Kreuzfach wechseln oder
umgekehrt, gewihlt.

Eine unterschiedliche Anordnung der positiven, einfa-
chen NachlaBvorrichtung zeigt die Figur VII. Diese Vor-
richtung wird ebenfalls durch die Schaftmaschine betitigt.
Von der als Beispiel gewéhlten flinffddigen Drehergruppe
ist der Dreher 1 in die Aug-Halblitze der Dreherlitze 1.1
sowie in den Drehergrundschaft 2.1 eingezogen; die Steher
2, 3, 4 und 5 in die Steherschéfte 3.2 bis 3.5. Im Kreuzfach
wird durch die NachlaBwelle 6.1, wie dargestellt, Dreher
freigegeben, indem diese durch die Schaftmaschine in Rich-
tung des Webgeschirres vorgezogen wird. Die NachlaBwelle
und die Verbindung zur Schaftmaschine sind am oberen
Arm eines zweiarmigen Hebels befestigt, dessen Dreh-
punkt unterhalb der Webkette liegt. Am unteren Hebel-
arm ist eine kréftige Zugfeder angehéngt, die dafiir sorgt,
daB die NachlaBwelle 6.1 im Offenfach in ihre durch einen
Anschlag begrenzte Ausgangslage zuriickkehrt. Diese Art
NachlaBvorrichtung eignet sich hauptsichlich fiir Gewebe,
deren Dreher auf einem getrennten Kettbaum gezettelt
werden, wobei dieser, um Raum zu sparen, hochgelagert
ist.

Fir einschiissige Drehergewebe, d. h. solche Bindungen,
bei denen sédmtliche Dreherschifte des Webgeschirres nach
jedem SchuBl vom Offen- ins Kreuzfach wechseln und
umgekehrt, kann die NachlaBvorrichtung auch durch einen
auf der unteren oder Exzenter-Welle des Webstuhles
angebrachten Exzenter angetrieben werden. Weil die un-

tere Welle bei Zweiwellen-Webstiihlen im Verhéltnis 1:2
untersetzt ist, 148t die NachlaBvorrichtung 6.1 im Kreuz-
fach, wie in Figur VIII schematisch dargestellt, Dreher 1
nach, um im folgenden Offenfach, in hdéchster Stellung
des Exzenters, die freiwerdende Linge Dreher wiederum
aufzunehmen. Die NachlaBwelle 6.1 wird im Offenfach
nicht durch die Riickzugfeder in die Ausgangslage ge-
bracht, sondern durch die ansteigende Kurve des Exzen-
ters. Diese NachlaBvorrichtung eignet sich darum fiir sehr
stark gespannte Dreherketten, bei denen der Dreher die
Tendenz hat, mehr einzuarbeiten als der Steher, weil der
iibliche Federzug nicht gentiigt, um die NachlaBwelle im
Offenfach in die Ausgangslage zurilickzuziehen.

Dreherbindungen mit mehreren Dreherschiften, die
nicht gleichzeitig vom Offen- ins Kreuzfach wechseln und
umgekehrt bzw. auf demselben SchuBl Drehergruppen
sowohl ins Offen, als auch ins Kreuzfach ausheben, be-
notigen fiir jede unterschiedlich bindende Drehergruppe
eine eigene Nachlaf3vorrichtung. Ebenfalls bendtigen Bin-
dungen, die mit Dreherlitzen mit Doppelschlitz-Halblitzen
gewoben werden, zweifache NachlaBvorrichtungen. Die
Figur IX zeigt schematisch die Anordnung einer zwei-
fachen NachlaBvorrichtung. Die unterschiedlich bindenden
und einzeln oder gemeinsam kreuzenden Dreher 1 und 2
sind in je einen Schlitz der Doppelschlitz-Halblitze und
den Drehergrundschaft 2.1 bzw. 2.2 eingezogen. Die eben-
falls unterschiedlich bindenden Steher 3 und 4 sind auch
in die Dreherlitze 1.1 und den Steherschaft 3.3 bzw. 3.4
eingezogen. Der Dreher 2 ist ins Kreuzfach ausgehoben
und wird durch die NachlaBwelle 6.2 - entspannt. Der
Dreher 1 ist im Offenfach und seine NachlaBwelle 6.1
verbleibt in Grundstellung. Die Steuerung der beiden
NachlaBwellen erfolgt in bekannter Weise durch die Schaft-
maschine. Damit beide Dreher auf gleicher Hohe ins
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Hinterfach eingefiihrt werden konnen, wird zusétzlich
eine Umleitwelle angebracht. Durch Anbringen weiterer
NachlaBwellen kann diese Anordnung noétigenfalls zur
drei- bis vierfachen NachlaBvorrichtung erweitert werden.

Diese Beschreibung soll einen Ueberblick tber die be-

wéahrten Ausfuhrungen von positiven oder zwangslaufigen
Nachlaf3vorrichtungen vermitteln. Weitere Anordnungen
fiir NachlaBvorrichtungen lassen sich durch Aenderuyhg,
Ausbau und Zusammenbau der dargestellten Ausfiihyun-
gen erzielen. (Fortsetzung folgt)
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Fig. VII
Positive, einfache Nachlafvorrichtung mit zweiarmigem

Hebel. Betdtigung der Nachlaffbewegung durch die Schaft-
maschine mit Riickstellung durch Federzug.
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Fig. VIII
Positive, einfache Nachlaffvorrichtung mit zweiarmigem

Hebel. Betitigung der Nachlafbewegung und Riickstellung
durch Exzenter.

Fig. IX

Positive, zwetfache Nachlafvorrichtung mit zweiarmigem
Hebel und Umlenkwalze. Betiitigung der Nachlafibewegung
durch die Schaftmaschine mit Riickstellung durch Feder-

zZug.
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Das Dampfen von Gespinsten

Ruedi Koenig, Webereitechniker

Einleitung

Der Garndédmpferei muf3 in Anbetracht der groBen und
raschen Produktion heute besondere Aufmerksamkeit ge-
schenkt werden. Die Hauptaufgabe des Dampfens ist die
Verminderung des Krangelvermogens von Gespinsten aller
Art, von Baumwolle iiber Wolle bis zu den Man-made-
fibers. Spinnereien und Zwirnereien didmpfen zusitzlich
auf Feuchtigkeit; Webereifachleute versprechen sich ein
ruhigeres Warenbild durch geddmpftes SchuBmaterial.

Die friiher eingesetzten Didmpfanlagen sind heute nicht
mehr denkbar. Die Nachteile, wie Rost- und Tropfenbil-
dung auf der Ware, unkontrollierbare Temperatur und da-
mit Garnschédigungen, unregelméifliige Partien, Wirme-
verschleifl und geringe Produktivitdt, haben dazu gefiihrt,
daB3 sich heute nur noch die drei folgenden Typen auf
dem Markte behaupten kénnen:

1. Der Dimpfer mit direkter Dampfzufuhr dampft mit-
tels Vakuum und Ueberdruck. Der Dampf wird direkt
vom Dampfkessel in den Behilter geleitet. Durch die un-
umgingliche Drosselung des Dampfdruckes im Reduzier-
ventil tritt jedoch eine Ueberhitzung ein, d. h. die Dampf-
temperatur libersteigt die Sattdampftemperatur. Es treten
somit leicht Garnschédigungen und UnregelmiBigkeiten
der Charge durch Temperaturschwankungen im Behilter
auf. Temperaturbedingte Garnschidigungen machen sich
in der Weiterverarbeitung bemerkbar, sei es durch
schlechtes Anfilzen bei gewalkter Ware, durch Verfarben
und somit Nuancendnderung in der Féarberei oder gar
durch eine Beeintrédchtigung der ReiBfestigkeit, was die
Fadenbruchzahl in der Weberei erh6ht und den Webnutz-
effekt verschlechtert.

2. Der Warmwasser-Diisenddmpfer arbeitet mittels Va-
kuum und Einspritzen von HeiBwasser durch Diisen bei
evakuiertem Behilter. Dank dem Vakuum verdampft das
Wasser unter der Siedetemperatur und dringt in die Spu-
len ein. Wenn jedoch im Textilbetrieb nicht chemisch
absolut kalk- und salzfreies Wasser zur Verfiigung steht,
was in den wenigsten Fillen der Fall sein diirfte, werden
innert kurzer Zeit Kalkausscheidungen an den Diisen und
somit Stérungen auftreten. Ddmpfer dieser Art sind somit
nur in Verbindung mit einer Wasseraufbereitungsanlage
einsetzbar.

3. Der Vakuumddimpfer mit Wasserbad (Sumpf) erzeugt
im Innern des Beh#lters Sattdampf mittels eines Wasser-
bades, das durch ein elektrisches Heizregister oder eine
Dampfschlange erwidrmt wird. Da im Sattdampfzustand
die Dampftemperatur eine Funktion des Druckes ist, bie-
tet diese Methode absolute Gewihr fiir Temperaturkon-
stanz und schlieBt somit Garnschidigungen und unregel-
méBige Partien aus.

Problemstellung

Wie in der Einleitung erwihnt, soll das Dampfen in
erster Linie das Kringelvermogen des Gespinstes herab-
setzen. Durch den vorangehenden Spinn- und Zwirnpro-
zeB hat der Faden Spannungen erhalten, die durch das
Dampfen stabilisiert werden sollen. Die Torsionsspan-
nungen fithren zur Kréngelbildung, sobald der Faden
locker ist.

Fiir die Intensitdt des Krangelns sind folgende GroBen
verantwortlich:

1. Der Drehungskoeffizient des Gespinstes. Je groBer
der Koeffizient, desto groBer die Kringelfreudigkeit.
2. Bei Zwirnen ist zudem die Drehungsrichtung der ein-
zelnen Garne im Bezug auf die Zwirndrehung von aus-
schlaggebender Bedeutung. Gleiche Drehrichtung von
Garn und Zwirn hat zur Folge, daB das Kridngelvermdgen

Garnddmpfanlage fiir Handbetrieb mit einer
Trockengarncharge von 50 kg. — Hersteller:
Firma Paul Koenig, Apparatebau, Arbon

gesteigert wird. Werden jedoch zwei S-Garne in Z-Rich-
tung verzwirnt, heben sich die Spannungen mehr oder
weniger auf.

Bildung von Krdingeln

Kréngel konnen sich iiberall dort bilden, wo das Garn
bei der Verarbeitung auch nur fir kurze Zeit entspannt
wird und durchhéngt. Diese Situation tritt z. B. in folgen-
den bekannten Féllen ein:

Wenn der Schiitze des Webstuhls den Kasten verlafSit,
kann sich ein Kréngel bilden. Kann er sich nicht schnell
genug auflosen, wird er ins Fach hineingezogen und als
Fehler im Stoff zu sehen sein. Auf den meisten Vorwerk-
maschinen besteht die Moglichkeit, dal3 sich Kréngel bil-
den, so z.B. an der Zettelmaschine, vor allem am Zettel-

S5t 2 =5
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G i K
)
G Gewebe
K Krdngel
B Blatt
SK Schiitzenkasten
L Lade

ST 1 Stellung 1, d. h. kurzer Halt des Schiitzens
im Kasten beim Wenden

ST 2 Stellung 2, d. h. Lauf des Schiitzens von rechts nach
links, also Einlegen des Schusses
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gatter. Es konnen bei der Weiterverarbeitung Schwierig-
keiten entstehen; in manchen Fillen wird das Passieren
der Kette auf dem Stuhl {iberhaupt unmoéglich. In vielen
andern Sparten der Textilindustrie bestehen &hnliche
Anlésse zur Kréngelbildung, so z. B. an der Stickmaschine.
In der Praxis zeigt es sich, dal verschiedene Formen von
Kriangeln auftreten. Stickereigarne, die auf Bobinen ge-
spult sind, zeigen zusidtzlich zum gewohnlichen Kréngel
noch kleine Schlingen, eine Auswirkung der Spulungsart.

Mefimethode fiir das Kringeln

Um die Intensitdt des Kringelns festzulegen und Ver-
gleichsmessungen vor und nach dem Dampfen anzustel-
len, wurde ein MeBgerit entwickelt. Diese MeBmethode
erhebt keineswegs Anspruch auf groBe Genauigkeit, ge-
stattet jedoch ein approximatives Erfassen des Kréngelns
in Zahlen. Das zu untersuchende Gespinst wird, ohne es
auf Zug zu beanspruchen, auf eine Linge von 500 mm mit
den Klemmen fixiert. Dabei ist zu beachten, dafl das Ende
nicht losgelassen wird, da sonst Drehung verloren geht,
und daB der Faden nirgends tiber eine scharfe Kante ge-
zogen wird. Wenn die Enden fest in den Haltevorrichtun-
gen sitzen, fihrt man mit der rechten Klemme gegen die
linke, und zwar langsam und stetig, bis sich der Kréngel
bildet. Nun werden die Klemmen angehalten, der Haken
der Z#hlorgel in die unterste Schleife des Kréngels ein-
gehingt und die Umdrehungen gezihlt, bis der Kréngel
wieder offen ist.

Kringelmefigerdt System Koenig

Nun lesen wir auf der em-Skala die GroBe A (Abstand
in cm) und multiplizieren mit der Zahl der Umdrehungen
der Orgel S (Schlingen). Das Produkt (der Kréngelfaktor
K) gibt Auskunft iiber die Krangelfreudigkeit des Fadens
und dient als VergleichsmeBwert. Um brauchbare Werte
zu erhalten, empfiehlt es sich, 25 Einzelproben wie folgt
auszuwerten:

Abstand Anzahl Krangel- Differenz Quadrat

Klemmen Schlingen faktor

A in cm s A x S=K K—K (K—K)2
18 10 180 40 1600
22 12 264 44 1936
23 12 276 56 3136
usw. usw. USW. usw. usw.

K 5503 35599

Quadratische Streuung s = 38,5

Variationskoeffizient V.= = 17,5

Praktische Fehlergrenze absolut fp abs. = 15,8

Praktische Fehlergrenze relativ fp rel. = 7,2%

Kringelfaktor K = 220 = 75%

Je nach Fasermaterial und Aufbau des Fadens kann
nun mittels einer Kringelmessung bestimmt werden, ob
der Dampfprozell richtig gewahlt ist und Erfolg hat.

Kringelverhindernde Faktoren

LiaBt man Temperatur und Feuchtigkeit im richtigen
Verhiltnis zueinander auf ein textiles Gespinst einwirken,

so sind diese beiden Faktoren zusammen imstande, das
Kréangeln herabzumindern.

1. Feuchtigkeit: Spinnereien und Zwirnereien, die ihre
Produkte zur Weiterverarbeitung verkaufen, haben gro-
Bes Interesse daran, ihrem Garn die héchstzuldssige Menge
Wasser beizugeben. Die handelsiibliche Feuchtigkeit liegt
jedoch in den meisten Féallen hoher als die Normalfeuch-
tigkeit der Faser. Diese Differenz wird heute in der Tex-
tilindustrie vorwiegend mit Netzmitteln wettgemacht. Die
nachteiligen Auswirkungen derselben, sei es direkt in
Form von Flecken oder indirekt bei spéteren Veredlungs-
prozessen, lassen den Ruf nach einer Befeuchtung auf
natlirlichem Wege immer lauter werden. Das Démpfen
mittels Vakuum und Wasserbad hat zur Folge, da3 die
Materialfeuchtigkeit um ein betrédchtliches erhoht wird;
die Handelsgrenze wird miihelos erreicht. Baumwolle z. B.
ist hygroskopisch, wiirde also in einer mit Feuchtigkeit
gesittigten Atmosphiire nach genligend langer Lagerung
ebenfalls die gewilinschte Menge Wasser aufnehmen. Durch
das Dampfen mittels Wasserbad erreichen wir dasselbe in
sehr kurzer Zeit, was bei der heutigen Produktion dulBlerst
wichtig ist.

Eine hohe Materialfeuchtigkeit ist jedoch nicht nur fiir
den Warenhandel von ausschlaggebender Bedeutung, son-
dern wirkt sich auch bei der Verarbeitung der Gespinste
duBerst gilinstig aus. Dies wird sich schon im Vorwerk
der Weberei, besonders aber auf dem Webstuhl selbst
durch hohere Leistungen zeigen. Hinzu kommt nun noch
das kréangelverhindernde Moment der Feuchtigkeit, und
zwar, wie oben erwidhnt, kombiniert mit der Wirkung
der Temperatur.

Es ist wesentlich, da man sich in der Praxis laufend
orientiert liber die Feuchtigkeit der Materialien, wie es
allgemein mit der Luftfeuchtigkeit in den Arbeitsrdumen
geschieht. Es gibt verschiedene Methoden, die Feuchtig-
keit von Textilien zu messen; die weitestverbreitete ist
wohl die elektrische Feuchtigkeitsmessung. Man mif3t den
Ohmschen Widerstand zwischen zwei Reihen von Elek-
troden. Je hoher der Wassergehalt der Fasern, die sich
zwischen den Elektroden befinden, desto kleiner der Wi-
derstand. Die Gerédte arbeiten zuverldssig bei Zimmer-
temperatur. Bei hoheren Temperaturen wird der MeBwert
verfalscht.

2,5% Fs

1,5% Fs

/

400C

0,50 Fs

20°C 60°C

Abweichen -der Feuchtigkeitswerte voni Baumwolle bei

elektrischen Mefgerditen, verursacht durch erhdhte Tem-
peratur

Effektive Feuchtigkeit = Gemessene Feuchtigkeit — F's

2. Temperatur: Erhohte Temperatur hat zweifellos gro3-
ten EinfluB auf das Krangeln. Die Spannungen im Faden
werden fixiert und so das Kréangeln vermindert. Beson-
deres Augenmerk mufBl dabei auf die Faserart gerichtet
werden, da die Temperaturbestdndigkeit bei den verschie-
denen Arten von Fasern variiert. Keinesfalls darf durch
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2509 [T~
230 g \
210g

100°C ts 125°0C ts 1500C ts

Reififestigkeit (R) eines Baumwollgarnes in Abhdngigkeit
der Temperaturspitze (ts) des Ddmpfprogramms

200 K

100 K

100°C ts 1250C ts 1500C ts
Abhdngigkeit des Krdngelns (K) von der Temperatur-

spitze (ts) des Programms

2 1

7 6 5 4 3

Verfirben von Baumwollgarn durch das Ddmpfen
bei hohen Temperaturen

Spule 1 und Spule 7 unbehandelt

Spule 2 Dampftemperatur 1100 C
Spule 3 Dampftemperatur 1200 C
Spule 4 Ddmpftemperatur 130°C
Spule 5 Dampftemperatur 1400 C
Spule 6 Ddmpftemperatur 1450 C

den Diampfprozel die Faser geschidigt werden. Zu hohe
Dampftemperaturen haben ein Nachlassen der Reif3festig-
keit und der Materialfestigkeit sowie einen Anstieg der
Krangelfreudigkeit und Verfiarbungen zur Folge. Bei na-
tiirlichen Faserstoffen mufl weit unter dem Zersetzungs-
punkt geddmpft, bei Synthetics eine groBe Sicherheits-
marge vor die Kontraktionstemperatur gelegt werden.

3. Vakuum: Die Verwendung von Vakuum beim Dampf-
prozeB3 ist aus folgenden Griinden von groBer Wichtig-
keit: die meisten textilen Fasern sind bei erhéhter Tem-
peratur sauerstoffempfindlich, auch Baumwolle. Durch
das Erstellen eines Vakuums wird der Sauerstoffanteil im
Behilter auf ein Minimum reduziert und dadurch die
Gefahr einer Schiédigung ausgeschlossen. Zudem gestattet
Vakuum das Démpfen grofler Spulenkorper. Durch die
Vakuumbildung im Kessel stehen auch die Spulen unter
Unterdruck. Der im Wasserbad entstehende Dampf ver-
sucht sofort den ganzen Raum auszufiillen und durch-
dringt somit auch den Garnkorper. Selbst schwere Kreuz-
spulen konnen im Vakuumdi&mpfer ohne Schwierigkeiten
behandelt werden, da eine gleichmé&Bige Durchdringung
gewidhrleistet ist.

Das Dampfprogramm

Je nach Faserart und Kréngelfaktor mufl der Textil-
fachmann das Programm fiir die Dampfung vorbereiten
und dann auf die automatische Steuerung libertragen. Be-
sehen wir uns als Beispiel das Fahren mit dem Koenig-
Dampfer:

1 atd T
Il
i
| |
|
!
!
|
|
[}
|
I l
) |
] |
[
! |
0,5 atll ___1_1_______
I
|
|
I
120°C |
L\
100°C ]
A
|
i
760 mm Hg* | I
500C
100 mm Hg I E
20 Min. 40 Min. 60 Min.
Temperatur

Druck
* 760 mm Quecksilbersaule absolut

Temperatur- und Druckverlauf wdhrend des Ddmpfvor-
ganges im Vakuumddmpfer
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Der Démpfer wird mit Material beschickt und ver-
schlossen. Die Vakuumpumpe wird eingeschaltet und der
Behilter evakuiert. Danach wird mittels Dampf oder elek-
trischer Heizung das Wasserbad erwirmt und so die Tem-
peratur im Innern des Dampfers auf das gewiinschte Ma-
ximum gesteigert. Ist die Dampftemperatur erreicht, so
wird sie, je nach Material, 5 bis 45 Minuten lang gehalten.
Nun wird allfdlliger Ueberdruck durch das Entliftungs-
ventil abgelassen, der Dampfer getffnet, und die Ware

ist zur Weiterverarbeitung bereit, nachdem man sie be-
deckt etwa 30 Minuten stehengelassen hat.

Das Kondensat wird durch ein Tropfblech an der Decke
abgeleitet und findet ins Wasserbad zuriick, dessen Niveau
stdndig durch eine automatische Schwimmerregulierung
tiberwacht wird. Der ganze Dampfprozel3 wird meist auto-
matisch gesteuert. Die einzige Manipulation bleibt das
Beschicken und Entladen des Apparates und das Einstel-
len der Dampfzeit und der Dampftemperatur; alles an-
dere besorgt und iberwacht die Automatik. Fiir jede Pro-
duktionskapazitdat liefert die Firma Paul Koenig, Arbon,
die geeignete Anlage, von Hand oder automatisch steuer-
bar. Als Werkstoff hat sich rostfreier Chromnickelstahl
18/8 (V2A) bestens bewéhrt. Dieser Stahl ist resistent, sehr

leicht sauber zu halten und biirgt fiir lingste Lebens-
dauer des Behilters. Der hohe Betriebsdruck von 3 ati
gestattet ein Erreichen von Temperaturen bis 140 °C. Der

Apparat ist also auch zum Fixieren von Synthetics ein-
setzbar.

Vollautomatische Garnddmpfanlage fiir 250 kg
Trockengarn pro Charge. — Hersteller:
Firma Paul Koenig, Apparatebau, Arbon

500 K

250 K

//

1 Std. 10 Std. 100 Std. 200 Std.
Das Krdngeln (K) fdllt durch das Ddmpfen bedeutend ab

und steigt nach dem Ddmpfen wieder wenig an

Wasserbadddmpfer behandelte Ware ohne Bedenken iiber
Tage hinweg lagern, ohne daf3 der Effekt wesentlich ab-
klingt. Diese Tatsache erlaubt Ddmpfen auf Vorrat und
erleichtert die Disposition wesentlich. Im allgemeinen
kann gesagt werden ,daB es mit einem Koenig-Dampfer
gelingt, die Kréngelfreudigkeit eines Fadens um minde-
stens 75 % zu reduzieren. Auch die durch das Didmpfen
eingelagerte Materialfeuchtigkeit sinkt weniger schnell
ab als gemeinhin angenommen wird. Der Feuchtigkeits-
wert ist ziemlich stabil und macht auch grofe Schwan-
kungen der Raumfeuchtigkeit nicht mit. Das bedeutet,

daBB man. richtig geddmpfte Ware auch in nicht klimati-
sierten Rdumen lagern darf.

10% Fm :/ \
85%Fm |/ | T b\i
5% Fm
Vor und wahrend 1 Std. 10 Std. 100 Std. 500 Std.

Handelsgrenze 8,5%

Materialfeuchtigkeit (Fm) fillt nach dem Ddmpfen (Dn)

Zusammenfassung:

Auch in der Praxis werden mit Vorteil Stichproben
iiber das Kréangeln vor und nach dem Dimpfen gemacht.
Entgegen der Annahme, daBl der Dampfeffekt schon nach
wenigen Stunden Lagerzeit verloren gehe, kann man im

wieder ab

NB. Die Diagramme beziehen sich auf Baumwolle und

lassen sich micht ohne weiteres auf andere Fasermateria-
lien tibertragen.

Literatur

Die «Kugellager-Zeitschrift» 137, herausgegeben von der
SKF Kugellager-Aktiengesellschaft, Ziirich 8, berichtet
iber «Moderne Hilfsausriistung fir die Britischen Eisen-
bahnen — Wailzlager in gleislosen Flurfordergeriten —
SKF-Lager in Maschinen der Goldbergwerke Sudafrikas

— Streck- und Trockenmaschinen fiir Maschinenfilze —
SKF-Lager in Auslaugetiirmen fiir Zuckerriiben — Neue
danische Textilmaschinen mit SKF-Lagern.» Die reich be-
bilderten Aufsédtze vermogen tiefe Einblicke in das viel-
seitige Fabrikationsprogramm der SKF zu vermitteln.
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