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Spinnerei, VWeberei

Ein verbesserter Berstdruckpriifer fiir Textilien

In letzter Zeit ist aus der Praxis heraus die Forderung
entstanden, den durch die Priifung von Textilien auf
Berstdruck und Wolbhohe bekannt gewordenen Berst-
druckpriifer durch eine feinere Abstufung des MeS3-
bereiches weiter zu verbessern.

Konstruktiv wurde diese Forderung von der Firma Karl
Frank GmbH., Weinheim-Birkenau (DBR) geldst durch
den Einbau zweier weiterer Manometer, so daB8 folgende
Zusammenstellung -der MefBbereiche erreicht wurde:

0— 1kg/cm?
0— 6kg/cm?
0 — 10 kg/cm?
0 — 30 kg/cm2

Die Manometer sind parallel geschaltet, und die Groéflen
0—1, 0—6 und 0—10 kg/cm? koénnen durch ein zugeord-
netes Ventil aus- oder eingeschaltet werden. Das Mano-
meter 0—30 kg/cm? 1duft als Kontrollmanometer bei jeder
Messung mit. Selbstverstindlich kann sowohl die Schal-
tung wie auch die Zusammenstellung der Manometer be-
liebig abgedndert werden.

Der Berstdruckpriifer besitzt ein massives Unterteil aus .

SpezialguBeisen, in welchem die Feinmemanometer ein-
gebaut sind. An der rechten Seite ist das Steuer- und
Reduzierventil angeordnet. Zwei kriftige Stahlsdulen stel-
len die Verbindung mit dem ebenfalls aus Spezialgufleisen
gefertigten Querhaupt her, welches unten die auswechsel-
bare Einspannvorrichtung und oben den Wélbhéhenmesser
triagt. An der rechten Seite des Querhauptes ist die Hohen-
verstellung angeordnet.

Die Spannglocke driickt den Priifling fest gegen den
Aufspannteller mittels- Schneckengetriebe. Dadurch wird
auf einfachste Weise die Festspannung ermoglicht, auch
bei den hochsten Berstdriicken. Nach LoOsen einer Ver-
riegelung kann die Glocke recht schnell bewegt werden.

Die erforderliche PreBluft wird mittels Kompressor er-
zeugt oder einer Druckluftflasche entnommen. Zwischen
Aufspannteller und Probe befindet sich eine Gummi-
membrane, die im Augenblick des Bruches durch eine
Ventilklappe entlastet wird.

GROBTEX Leichtmetall-Webschdfte

Im Jahre 1939 hat die Firma GROB & CO. AG., Horgen,
die ersten Webschédfte mit Schaftstdben aus Aluminium
auf den Markt gebracht. Die Textilindustrie hat die gro-
Ben Vorteile eines Webschaftes mit Leichtmetall-Schaft-
stdben rasch erkannt. Hunderttausende von GROB Leicht-
metall-Webschéften stehen heute in den Webereien aller
Kontinente in Betrieb und beweisen deutlich die Vorziige
des von der wechselnden Luftfeuchtigkeit nicht beein-
fluBten, duBerst stabilen Schaftstabes aus hochwertiger
Aluminiumlegierung.

Nun hat die Firma den GROBTEX-Leichtmetall-Web-
schaft fuir GROBTEX-Litzen und die sog. Schliisselloch-
litzen, wie sie fiir die automatische Barber-Colman-Ein-
ziehmaschine erforderlich sind, mit Schaftsstiben aus
Leichtmetall geschaffen. Seine Schaftstibe sind als Hohl-
profil gezogen und haben auf der AuBenseite den be-
kannten T-Steg zur Aufnahme der bewdihrten, beliebig
verschiebbaren Aufhidnge- und Niederzughaken, wie sie
fiir Webstiihle mit Oberbau bendtigt werden. Die eine
Seitenwand der Profile AP 13 und AP 15 ist gegen die
Schaftmitte verlangert und dient zur unmittelbaren Be-
festigung der Aufreihschiene. Es ist dabei gelungen, den
Schaftrahmen auBlerordentlich niedrig zu halten. Die freie
Uebersicht der Weberin ist gewéhrleistet. Sie kann unbe-
hindert iiber das Webgeschirr hinausreichen und gebro-
chene Kettfdden einziehen.

Weil die Aufreihschiene mit der verldngerten Seiten-
wand des Schaftstabes oder den Verbindungslaschen starr
vernietet ist, tragt sie auBerdem wesentlich zur Erhéhung
seiner Stabilitdt bei. Der GROBTEX Webschaft ist dank
der festgenieteten Aufreihschienen verschleifest. Sein
Gewicht ist auf das absolute Minimum beschrinkt. Dies
ist besonders fiir schnellaufende Webstiihle von groBer
Wichtigkeit.

Damit die GROBTEX- und Schliisselloch-Litzen mit
einseitig offenen Enddsen auf den breiten Aufreihschienen
einwandfrei gleiten, muB3 der Abstand zwischen der oberen
und unteren Schiene iiber die ganze Linge des Webschaf-
tes genau gleich sein. Die Leichtmetall-Schaftstdbe erfiil-
len diese Anforderung in jeder Beziehung. Sie sind pré-
zis gerichtet, und unter Einhaltung engster Toleranzen
werden die Aufreihschienen an der vorspringenden Pro-
filwand befestigt. Die gegen Feuchtigkeitsschwankungen
und Alterung unempfindlichen Schaftstibe behalten ihre
Geradheit unverdndert. Webstiihle ohne Oberbau stellen
die groBten Anforderungen an die Stabilitdt der Schaft-
rahmen. Der Antrieb erfolgt bei allen Systemen entweder
an den Seitenstiitzen oder am unteren Schaftstab. Die
Belastungsverhiltnisse dndern deshalb bei jedem Fach-
wechsel, je nachdem die Webschéfte ins Hoch- oder Tief-
fach gesteuert werden. Die Schaftstédbe sind dauernd auf
Wechselbiegung beansprucht und nur wirklich stabile
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Leichtmetall-Schaftstdbe gewihrleisten eine gleichblei-

bende Aufreihschienendistanz, ohne daB iiberdimensio-.

nierte Tragstabquerschnitte erforderlich sind.

Zum Aufreihen und Abstossen der Litzen kénnen beide
Enden der Aufreihschienen vorgezogen werden. In Arbeits-
lage sind sie durch einen unter Federdruck stehenden
Stift, der in die leicht auswechselbare Seitenstiitze ein-
greift, gesichert (Patent angemeldet). Durch leichtes
Ziehen wird diese Verriegelung geldst und das Aufreih-
schienenende 1&48t sich anheben. Gleichzeitig springt auch
der VerschluBstift wieder vor und liegt auf der Vorder-
kante der Seitenstiitze auf. Weil die Aufreihschiene auch
in dieser Lage gehalten wird, kénnen die Litzen sehr
rasch aufgereiht und abgestoBen werden. Sobald der Ver-
schluflstift zurlickgezogen wird, federt die Aufreihschiene
in die Arbeitsstellung zuriick.

GROBTEX Leichtmetall-Webschiifte stehen bereits in

verschiedenen Webereien in Betrieb. Die Erfahrung zeigt,
daB der Zeitaufwand des Webereipersonals durch die mit
den Schaftstiben fest vernieteten Aufreihschienen betricht-
lich herabgesetzt wird, weil eine lehrenhaltige Einstel-
lung von Anfang an gewihrleistet ist. Ein stérungsfreies
Einziehen wird durch den in engen Toleranzen gehaltenen
Aufreihschienenabstand garantiert. Die Leichtmetall-
schaftstibe verziehen sich iiberhaupt nicht und stellen
damit die flir ein einwandfreies Gleiten und storungs-
freies Einziehen der Litzen unerldBliche Parallelitit der
Aufreihschienen sicher. Sehr breite GROBTEX Webschifte
konnen zusdtzlich mit Mittelstiitzen ausgeriistet werden.
Sie werden mach Belieben auf dem Webstuhl eingesetzt
oder herausgenommen und stehen mit den Aufreihschie-
nen in direktem Eingriff (Patent angemeldet). Sie sind
aus einem Stiick gearbeitet, und am Schaftstab werden
keinerlei Halte- oder Klemmvorrichtungen bendtigt.

g&rberei, oauar&otung

Ueber das Waschen und Platten in der Kammgarnspinnerei

Die Schmaélze, die der Wolle vor dem Krempeln zuge-
geben wurde, mul durch das Nachwaschen wieder ent-
fernt werden. Falls vom Waschen der Rohwolle noch
Wollfettreste vorhanden sind, werden sie ebenfalls durch
das Nachwaschen restlos beseitigt. Aulerdem miissen die
Unreinigkeiten heraus, die wihrend der Verarbeitung in
das Bad gekommen sind. Alle Kammziige, die zum Fir-
ben kommen, miissen den NachwaschprozeB durchlaufen.
In der Regel werden auch die rohweien Binder gewa-
schen.

Um auch aus stirker gekriuselten Wollen einen glat-
ten Kammgarnfaden zu spinnen, werden diese geplittet.
Das Platten wird gleichzeitig mit dem Trocknen durch-
gefiihrt. Die gewaschenen Binder fiihrt man i{iber mit
Dampf oder HeiBwasser geheizte Zylinder unter Span-
nung und Zug. Dabei werden die Wollfasern gestreckt
und ihnen die Krduselung genommen. Im feuchtwarmen
Zustand sind sie plastisch und werden im gestreckten Zu-
stand fixiert.

Ueber die Arbeitsweise der Kammzugwaschmaschine
sei folgendes ausgefiihrt: Von einem Gestell laufen senk-
recht oder waagrecht gelagert 20—32 Kreuzwinkel ab.
Die" Waschmaschine besitzt 2 bis 5 hintereinanderliegende
Waschkufen. Neuere Kufen bestehen aus Edelstahl, wih-
rend frither allgemein GuBeisen verwendet wurde. In den
Kufen flieBt die Waschflotte von 40—500 Celsius den
durchgefithrten Béndern im Gegenstrom entgegen. Der
letzten Kufe wird zum Spiilen Frischwasser zugeleitet,
die erste Kufe enthidlt die am stidrksten verunreinigte
Waschflotte. Als Waschmittel verwendet man in der Re-
gel Seife, hochstenfalls schwache Sodalésungen. Bevor
die Biander von einer Kufe in die andere gelangen, wer-
den sie von Quetschwalzen, die sich zwischen den ein-
zelnen Bindern befinden, ausgepreft. Die Oberwalzen
sind mit Seilbewicklung oder Gummibelag versehen. Da-
durch wird ein elastischer Druck auf der Unterwalze aus
Stahl erzielt. Die Quetschwerke sind so angeordnet, daf3
die ausgeprefite Fliissigkeit in die Kufen zuriickfliefen
kann. Das an die Spililkufe angebaute Quetschwerk hat
die Binder weitestgehend zu entwissern, um den anschlie-
Benden Trockenvorgang zu beschleunigen. Die Quetsch-
walzen iliben einen Druck von etwa 500 kg aus, der durch
Gewichtshebel oder Federn erzielt wird.

Mit dem Trocknen der Bénder wird gleichzeitig das
Plitten oder Lisieren verbunden. Bei der direkten Hei-
zung fiihrt man die Bénder beidseitig iiber 12—18 lang-

sam laufende, kupferne Hohlzylinder von 300 mm Durch-
messer. Die Heizung erfolgt durch Dampf, der in die Zy-
linder geleitet wird. Ein Schopfwerk entfernt das sich
bildende Kondenswasser. Nachteilig ist, daB Stopfbiichsen
erforderlich sind, um die Hohlzylinder von der Dampf-
leitung abzudichten. Da die Binder unmittelbar auf den
geheizten Zylinderoberflichen aufliegen, besteht die Ge-
fahr des Uebertrocknens der innenliegenden Fasern. Diese
Nachteile vermeidet die indirekte Heizung. Dabei werden
die Bénder iiber Kupferbiichsen gefiihrt, die sich auf
eisernen Hohlwalzen drehen. Zwischen Hohlwalze und
Biichse befindet sich ein Luftzwischenraum. Die Heizung
erfolgt durch die Eisenzylinder, die feststehen, so daB
die Bénder nicht unmittelbar in Beriihrung mit der ge-
heizten Walze kommen. Die Trockentemperaturen lie-
gen bei 80—85¢ Celsius. Je nach Fiihrung der Bénder tiber
die Walzen kann eine verschiedene Trockenwirkung er-
zielt werden. Die Laufgeschwindigkeit der Binder be-
trégt 3 bis 5 m/Min. Der Plitteeffekt ist abhingig von der
Bandspannung, der Bandfiihrung um die Walzen und der
Warmluftfithrung zwischen den Walzen.

Wenn schlichte Wollen gewaschen werden, kann auf
das Plitten verzichtet werden. In diesem Fall wird nur
eine Trockenmaschine nach dem Waschen verwendet.
Diese Vorrichtung besteht aus einem Gehiuse, das in
einen Heizraum und in einen Trockenraum unterteilt ist.
Im Trockenraum werden die Binder iiber Siebtrommeln
von 600 mm Durchmesser gefiihrt, die sich langsam dre-
hen. Die Trommeln koénnen versetzt angeordnet sein oder
uUbereinander lagern. Durch Ventilatoren wird Frisch-
luft angesaugt und zwischen den Trockenraum und den
Heizkammern im Heizraum umgewilzt. In der Regel
wird die Luft von innen nach aufien durch die Trommeln
in den Trockenraum gesaugt. Die Trocknung erfolgt nach
dem Gegenstromprinzip. Die trockensten Binder erhal-
ten die Frischluft, widhrend die nassen Binder an der
Einfiihrung die heisseste und feuchteste Luft erhalten.
Die Trockentemperaturen liegen bei 50—60° Celsius. Die-
ses Trockensystem findet hauptsichlich in England An-
wendung, wo gewdhnlich schlichte, grobe Wollen ver-
arbeitet werden.

AnschlieBend an das Waschen, Plitten und Trocknen
laufen die Béander Uber eine Intersecting. Es wird dabei
6- bis 8-fach verzogen, um die leicht zusammengefilzten
Wollfasern wieder aufzulosen. Da eine Verfeinerung der
Bénder nicht erzielt werden soll, mufl die Lieferung des
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