Die Verarbeitung
von

Viskosefaser Wolfen
in der
Baumwollspinnerei




Herausgeber: VVB Chemiefaser und Fotochemie, Abteilung Werbung und Messen, Karl-Marx-
Stadt, Millerstr. 15 - Regie u. Gestoltung: DEWAG Dresden, Ihle/Lumpe - M 515/64 1-2-¢ 3873

®

Allgemeines

Verspinnen

Spezialverspinnen

Die Verarbeitung

von

Viskosefaser Wolfen

in der

Baumwollspinnerei

Inhaltsverzeichnis

B-Typen
Ballenaufmachung
Partie-Nummern
Giteklassifizierung
Materialfeuchtigkeit
Lagern
Klimaeinflisse
Schmélzen

Technologische Hinweise, Spinnplan
Mischen, Offnen und Schiagen
Kardieren

Strecken

Vorspinnen (Flyern)

Spinnen

Verschiedenes

Langfaserverspinnen
Mischverspinnen



Werdegang
der
Viskosefaser

Wolfen -

der ersten und dltesten Viskosefaser der
Welt!

Zellstoff-Fabrikation.

Buchenscheite werden der Hackmaschine
zugefithrt und in Spéne zerhackt. Die er-
haltenen Hackschnitzel werden in einem
Bunker gesommelt, von dem aus die Ful-
lung des druckfesten und heizbaren, aus
sdurebesténdigem Edelstahl hergestellten
Kochers erfolgt. In diesem Kocher werden
den Buchenholz-Schnitzeln unter der Ein-
wirkung der heiBen Kochsdure bei hohem
Druck alle Kittsubstanzen des Holzes (Li-
gnin) entzogen, indem sie von der heiBen
Séure aufgeldst werden, wahrend die Zel-
'ulose zuriickbleibt. Nach dem Ablassen der
Kochsdure fallt der rohe Zellstoff in dis
Stoffbiitte, Zwecks weiterer Reinigung wird
er liber den Zellenfilter geleitet, wo die an-
haftende Kochséure ausgewaschen wird.
AnschlieBend gelangt der Stoff in den Sand-
fang, in dem spezifisch schwerere, haupt-
stchlich  mineralische Verunreinigungen,
sich absetzen. Im nachfolgenden Sortierer
werden restliche Verunreinigungen abge-
trennt. Der gereinigte Zellstoff gelangt tiber
den Eindicker und ein Waschfilter in einen
Thorne-Bleichturm, wird weiter lber den
Alkaliturm sowie den Alkalifilter geleitet
und nach dein WaschprozeB dem Bleich-
hollander zugefiihrt, wo er auf den ge-
wiinschten WeiBgehalt gebleicht wird, Die
entstandene  schneeweifie  feinfaserige
Masse wird in breiten Bahnen zu Zellstoff-
pappe getrocknet, in Tafeln zerschnitten
und zu Ballen gepreBt.

Allgemeines

B-Typen

Viskosefaser Wolfen ist bekanntlich die
erste Viskosefaser, die in Deutschland und
in der ganzen Welt produziert wurde. Un-
sere B-Typen werden als Flocke in folgen-
den Faserfeinheiten hergestellt:
Viskosefaser Wolfen WSB Nm 7500

(130 mtex)

glénzend in 40 mm Schnittlénge
Viskosefaser Wolfen WSB Nm 6400

(160 mtex)

gldnzend in 32 bis 40 mm Schnittlénge
Die Viskosefaser Wolfen WSB Nm 7500
{130 mtex) und Nm 6400 (160 mtex) 40 mm
Schnittiange ist in erster Linie fiir die Rein-
verspinnung bis zur Garn-Nm 120 (8.4 ter)
bzw. Nm 85 (12 tex) und dariiber geeignet,
wahrend die 32 mm Schnittldnge der WSB
Nm 6400 (160 mtex) fiir Mischgame, voi
allem mit Baumwolle, vorteilhaft eingesetzt
werden kann. Selbstversténdlich besteht
auch die Maglichkeit, Fasermischungen mit
anderen nativen und synthetischen Fasern
in den angegebenen Schnittlingen durch-
zufithren.

Unsere W-Typen, die Viskosefaser Wolfen
WWS, WKR und WW spinngeférbt werden
in den angegebenen Faserfeinheiten und in
einer Schnittlénge von 57 und 60 mm mit
gutem Erfolg nach der sogenannten Lang-
faserverspinnung auch in der Baumwoll-
spinnerei verarbeitet,

Uber die Herstellung der Fasern gibt der
beigefligte Werdegang einen kurzen Uber-
blick.

Ballenaufmachung

Viskosefaser B-Typ und W-Typ werden in
Hochdruckballen geliefert. Diese Ballen ha-

ben ein Gewicht von etwa 200-220 kg. Fur
die Verpackung der Viskosefaser Wolfen
werden Jutegewebe verwendet. Die Ballen
gelangen gut vernaht und mit Bandeisen
umgeben, versehen mit Ballen-Nummermn
und -Anhdnger zum Versand.

Aus dem Ballenanhénger bzw. Ballenzettel
ist  Flockepartie-Nummer, Faserfeinheit,
Schnittlange und Giiteklossifizierung zu er-
sehen. Bei irgendwelchen Beanstandungen
von seiten des Verarbeiters sollen die Bal-
len-, Partie- und Lieferschein-Nummer ange-
geben und méglichst ein Belegmuster von
jedem beanstandeten Ballen eingesandt
werden,

Flocke-Partie-Nummern

Die Bezeichnung von Partie-Nummern dient
dazu, um einzelne Produktionsabschnitte
zu unterscheiden. Bei Verdnderung der Her-
stellungsbedingungen, des Ausgangsmate-
rials und der Préparation werden die Par-
tie-Nummern gedndert. Weisen verschie-
dene Lieferungen gleiche Partie-Nummern
auf, so kénnen diese ohne weiteres zusam-
men verarbeitet werden. Es hat sich jedoch
als vorteilhaft erwiesen, daB die einzelnen
Lieferungen gleicher Partie-Nummern nicht
nachgeschoben, sondern gemischt werden,
da es bei keiner technischen Fertigung
moglich ist, alle Eigenschaften absolut
gleichmdBig zu halten. Die noch bestehen-
den Schwankungen in den fasertechnolo-
gischen Eigenschaften, der Farbstoffaffini-
tdt, Feuchtigkeit und sonstigen Verarbei-
tungswerten missen, auch wenn sie sich
innerhalb bestimmter, nach der TGL-Vor-
schrift noch zuldssiger Toleranzen bewegen,
einen weiteren Ausgleich durch eine gute
Vormischung finden, wenn man opti-
male Spinn- und Garnglitewerte errei-
chen will.

Bei Lieferungen mit verschiedenen Partie-
Nummern ist es auf jeden Fall erforderlich,
die Verarbeitung getrennt vorzunehmen.
Miissen derartige Lieferungen mit verschie-
denen Partie-Nummern aus produktions-
technischen Griinden zu einer groBen
Spinnpartie doch zusammen verarbeitet
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Viskosefaser-Fabrikation

Die Zellstofftafeln werden in Tauchpressen
mit Natronlauge behandelt und im Zer-
faserer zerkleinert. Parallel dazu lduft ein
zweiter Fabrikationsweg, bei welchem Zell-
stoff als NaBflocken nach dem Zyklon ge-
blasen, nach dem Riihrwerk tranportiert und
dort mit Natronlauge behandelt wird. In
der Schneckenpresse wird der alkalisierte
Zellstoff abgepreBt und in der Eirichmiihle
zerfasert.

Im weiteren Produktionsgang geht der ge-
meinsame Weg der Alkalicellulose weiter
durch die Reifetrommeln. AnschlieBend wird
sie in der Kiihltrommel abgekihlt und ge-
langt zur Sulfidiertrommel, in der durch Zu-
satz von Schwefelkohlenstoff das Natrium-
Cellulose-Xanthogenat gebildet wird. Im
Loser wird das Xanthogenat in verdlinnter
Natronlauge und Wasser aufgeldst, wobei
die zdhflissige Spinnlésung (Viskose) ent-
steht. An den Léser schlieBt sich der Mi-
scher an, in welchem der Inhalt mehrerer
Léser nochmals durchgemischt wird, Die
Viskose wird durch Filterpressen der soga-
nannten ersten Filtration in die Spinnkessel
und dann durch die Filterpressen der soge-
nannten zweiten Filtration in die Spinn-
maschinen gedriickt, von wo aus sie durch
die Spinndiisen in ein heiBes Fdllbad ge-
langt, in dem die zdhfllssige Masse zu fei-
nen weiBen Nadeln umgewandeltwird. Diese
Faden werden zu Bdndern zusammenge-
fithrt, in den verschiedenen Bédern ausge-
waschen, geschnitten, gekrduselt und abge-
preft., Die entstandenen Faserflocken wer-
den im Trockenschrank getrocknet, zu Bal-
len verpackt und an die weiterverarbeiten-
den Spinnereien der Textilindustrie gelie-
fert, wo die Verspinnung der Fasern zu
Garn erfolgt.




werden, so ist eine gute Vormischung unter
genauer Gewichtsfestlegung der einzelnen
Komponenten unerl@Blich. Die Verantwort-
tung fiir eine gute Durchmischung zur Ver-
meidung von unterschiedlichen Farbnuan-
cen tragt dann der Spinner.

Giiteklassifizierung

Die Giteklassifizierung der Viskosefaser
Wolfen B-Typ erfolgt nach der zur Zeit
giiltigen Technischen Giite- und Liefervor-
schrift (TGL 142-1013). In der erwé&hnten
Gitevorschrift sind vorwiegend physikalische
und chemische Substanzeigenschaften zoh-
lenméBig verankert, die nicht allein fiir die
Laufeigenschaften bei der Weiterverarbei-
tung der Viskosefaser zum Garn verant-
wortlich sind. Geeignete Priifverfahren fiir
die Laufgiite der Viskosefaser tehlten bis-
her. In letzter Zeit ist aber ein Vorschlag
flr die Verarbeitungspriifung von Viskose-
faser B-Typ, an dessen Erstellung Faserher-
steller und Spinner maBgeblich beteiligt
sind, erarbeitet worden und der es in Kiirze
gestatten wird, auch die Laufgiite einer
Viskosefaser zu beurteilen, Der erwdhnte
Vorschlag beinhaltet auch die fiir die Vis-
kosefaserverarbeitung erforderlichen opti-
malen spinn- und maschinentechnischen
Bedingungen, die bei unseren weiteren Be-
trachtungen als Richtschnur gelten.

Materialfeuchtigkeit

Die besten Bedingungen fiir die Verarbei-
tung sind vorhanden, wenn bei Viskose-
faser Wolfen ein Feuchtigkeitsgehalt von
11-12%; vorhanden ist, weshalb vom Her-
stellerwerk auf Einhaltung dieser Feuchtig-
keitswerte bei der Auslieferung gréBter
Wert gelegt wird. Sémtliche Partien und
Ballen werden nach der Herstellung sofort
konditioniert, um das Handelsgewicht ein-
wandfrei zu bestimmen.

Lagern

Zur Ausschaltung von Temperatur- und Wit-
terungseinfliissen, soweit dies (berhaupt
moglich ist, soll die Lagerung von Viskose

in geschlossenen Lagerréumen erfolgen. Die
giinstigsten Bedingungen fiir die Lagerung
sind bei einer Luftfeuchtigkeit von 65%; und
einer Temperatur von 21-23° C vorhanden.
Es ist jedoch keinesfalls schadlich, wenn
beispielsweise im Winter in den Lagerréu-
men Temperaturen bis herab zu 0° C herr-
schen, Weicht die Lagertemperatur stark
von der Temperatur, bei welcher das Mate-
rial verarbeitet werden soll, ab, so wird
sich in den Verarbeitungsrdumen das Ma-
terial mit Feuchtigkeit beschlagen, weshalb
vor der Verarbeitung fiir einen Temperatur-
ausgleich zu sorgen ist. Die Lagerung in
Ballen ist méglichst vorzuziehen, do einz
bessere Handhabung fiir den Betrieb ge-
geben ist und das Material geschont wird,
Als glinstigste Art des Stapelns empfiehlt es
sich — wenn geniigend Platz vorhanden
ist —, die Ballen zu stellen.

Schéddigungen oder Beeintréchtigungen der
Spinnfdhigkeit durch langes Lagern von
Viskosefaser Wolfen sind bisher nicht be-
kannt geworden. Ist wdhrend des Trans-
portes oder durch unsachgemdBes Lagern
eine Anderung des Feuchtigkeitsgehaltes
eingetreten, so wird dos Material vorteil-
haft einige Zeit in gedffneten Zustand oder
als Mischpartie im Stock angesetzt. Man
kann derartige Mischpartien ansetzen, in-
dem man mindestens 10 Ballen im Stock
einlagert. Durch das Lagern im Mischstock
kann sich die Faser von der Pressung, wel-
cher sie im Ballen ausgesetzt war, erholen.
Wird die Verarbeitung direkt vom Ballen
aus vorgenommen, so sollen diese zum An-
gleichen der Temperatur und Feuchtigkeit
ein bis zwei Tage in R&umen lagern, die
klimatisch den Betriebsrédumen entsprechen.
Keinesfalls soll Viskosefaser in hellen und
den Sonnenstrahlen ausgesetzten Rdumen
gelagert werden, da nach kurzer Zeit Aus-
bleichungen und Festigkeitsverringerungen
erfolgen.

Die Hochdruckballen sind vor der Verarbei-
tung 24 Stunden in gedffneten Zustand im
Verarbeitungsraum zu lagern,

Das Fasergut soll sich in dieser Zeit ent-
spannen,

Klimaeinfliisse

Fiir die Verspinnung von Viskosefaser Woi-
fen ist die Einhaltung der richtigen Luft-
feuchtigkeit und Raumtemperatur ein
wesentlicher Faktor,  Durch die Luft-
feuchtigkeit soll die in der Faser vorhan-
dene Materialfeuchtigkeit erhalten bleiben,
um dadurch die Bildung von statischer Elek-
trizitdt, deren Auftreten Spinnschwierigkei-
ten und rauhes, unansehnliches Garn ver-
ursacht, zu verhindern, Bei der Verspinnung
von Viskosefaser Wolfen kann als giinstig-
ste relative Luftfeuchtigkeit 50-65Y%, ange-
nommen werden bei einer mdglichst gleich-
bleibenden Raumtemperatur von 22-24° C,
Als giinstigstes Verarbeitungsklima in den
einzelnen Abteilungen der Baumwollspinne-
rei hat sich ergeben fiir die

Putzerei
22—24° C 50-55", relative Luftfeuchtigkeit

Vorwerk
22-24°C 55-60 %), relative Luftfeuchtigkeit

Feinspinnerei

22-24°C 60-65", relative Luftfeuchtigkeit
Temperatur und Luftfeuchtigkeit kénnen nur
gehalten werden, wenn Klimaanlagen vor-
handen sind. In Spinnereien, die nur Be-
feuchtungsanlagen besitzen, ist bei héhe-
rer Raumtemperatur in den Sommermona-
ten die relative Luftfeuchtigkeit entsprechend
herabzusetzen. Sinkt die relative Luft-
feuchtigkeit unter 50%;, so treten elektro-
statische Aufladungen des Materials auf,
was Flugbildung, Fadenbriiche, rauhes
Garn usw. zur Folge hat. Steigt die Luft-
feuchtigkeit tiber 70%, so ergeben sich
Schwierigkeiten bei der Verarbeitung: die
Bdnder und Lunten lassen sich schlecht ver-
ziehen, es tritt Wickeln an den Walzen und
Druckwalzen auf, Damit in kalten Néchten,
besonders im Winter, durch Abkiihlung der
Réume eine Luft- und vor allen Dingen
Materialfeuchtigkeitserhéhung  vermieden
wird, ist es erforderlich, die Klimaanlagen
auch bei Nacht in Betrieb zu halten, was
sich auch auf die Nummerhaltigkeit der
Gespinste sehr glinstig auswirkt,

Die Luftfeuchtigkeit wird in den Betrieben

durch Haor-Hygrometer oder Psychrometer
gemessen oder Temperatur und Luftfeuch-
tigkeit durch die modernen Thermohygro-
graphen. Die Instrumente miissen so auf-
gehangt werden, daBl sie von der beweg-
ten Saalluft bestrichen werden kénnen. Da
die Instrumente durch Verstaubung mit der
Zeit ungenau arbeiten, ist es zweckmdBig,
sie wochentlich einmal durch ein Aspira-
tions-Psychrometer nach ABmann nachzu-
priifen und neu einzustellen.

Im Bild 3 ist der EinfluB der relativen Lutt-
feuchtigkeit auf die Feuchtigkeitsaufnahme
von Viskosefaser Wolfen bei 20° C darge-
stellt.

Schmadlzen

Die Viskosefaser Wolfen wird mit einer
Spinnpraparation geliefert, die bei Einhal-
tung vorgenonnter Luftfeuchtigkeit und
Temperatur ausreichend ist, um einen guten
Spinnablauf zu gewdhrleisten. Ein Nach-
schmélzen in der Spinnerei ist also nicht
erforderlich. Die Prdparation hat eine solche
Zusammensetzung, daB eine Selbstentziin-
dung des Materials keinesfalls erfolgen
lkkann, Wenn Viskosefaser Wolfen vor der
Verarbeitung mit ungeeigneten Schmalz-
mitteln versehen wird, kénnen sich die Ver-
héltnisse in bezug auf Selbstentziindung
dndern. Zur Zeit wird die Wolfener Vis-
kosefaser mit Prawozell FK (VEB Chemische
Werke Buna) prdpariert. Dieses Mittel ist
ein nicht ionogenes Préparationsmittel vom
Typ eines FettsGurepolyglykolesters. Daher
ist es notwendig, eine Abstimmung mit den
im Handel befindlichen Schmdlzmitteln zu
treffen, um glinstigste Verarbeitungsmerk-
male zu erzielen.

Sofern die Viskosefaser Wolfen infolge un-
glnstiger Lagerung oder der herrschenden
Witterung stark ausgetrocknet ist und ein
Feuchtigkeitsausgleich durch Lagerung in
einem Raum mit einstellbarer Luftfeuchtig-
keit nicht moglich ist, kann wéhrend des
Offnens ein Besprilhen mit Wasser oder mit
einer geeigneten Schmdlze am vorteilhaf-
testen im Doppelkastenspeiser. erfolgen.
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Verspinnen

Technologische Hinweise, Spinnplan

Der Ausfall eines Viskosegarnes ist im we-
sentlichen von folgenden technischen Spinn-
werten abhéngig:

von der Faserfestigkeit

von der Faserfeinheit

von der Oberflachenbeschaffenheit der
Faser

von der Stapelldnge

von der im Fadenquerschnitt vorhandenen
Faserzahl

von der glinstigsten Garndrehung

Die Festigkeit eines Garnes wird beeinfluft
von der Faserzahl im Querschnitt und da-
durch von der Feinheit der Faser. Mit feiner
werdender Einzelfaser wird nicht nur die
Anzahl der Fasern im Garn erhdht, son-
dern es wird durch die VergréBerung der
Reibungsoberfliche eine bessere Substanz-
ausnutzung erzielt. Es ist daher von Vor-
teil, eine moglichst feine Faser fiir die Rein-
verspinnung zu wdhlen, um ein Maximum
der Substanzausnutzung zu erreichen.

Wie die beigegebenen Bilder uns zeigen,
fallt mit gréber werdender Faser die Garn-
festigkeit ab, da die Anzahl der Fasern im
Querschnitt und damit auch die Gesamtrei-
bungsfléche vermindert wird. Die dickere
und damit weniger schmiegsame Faser |GBt
sich weniger gut im Garn einbinden. Die
Garne werden haarig und nicht so gleich-
méBig. Die aus den Garnen hergestellten
Web- und Wirkwaren sind im Griff hérter

als Waren aus feiner Einzelfaser. Betrieb-
lich kommt in der Spinnerei noch dazu, daB
die Fadenbruchzahl ansteigt. Der Ausspinn-
barkeit sind dadurch bekanntlich Grenzen
gesetzt. Von der Produktion aus gesehen
bieten Fasern gréBerer Feinheit insofern ei-
nen produktionstechnischen Vorteil, als die
Vorgarnlunten und Garne nicht so hart ge-
dreht werden miissen wie bei groben Fa-
sern, was eine Produktionssteigerung be-
deutet.

Der Verfeinerung der Einzelfaser sind aller-
dings gewisse Grenzen gesetzt, die etwa
bei Nm 9000 (110 mtex) liegen.
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Bild 5

Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn
Nm 34 (30 tex) aus Viskosefaser Wolfen
WSB 40 mm bei verschiedenen Faser-Nm
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Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn
Nm 34 (30 tex) aus Viskosefaser Wolfen
WSB Nm 6400 (160 mtex) bei verschiedenen
Schnittlangen

Feinere Fasern werden im Verarbeitungs-
prozeB mechanisch stdrker beansprucht.
Nattirlich kommen so feine Fasern in erster
Linie fiir die Herstellung von Garnen der
Nm 140 (7,2 tex) und dariiber in Betracht.
Die feinere Fasernummer hat auch eine
gréBere Weichheit der daraus hergestellten
Waren zur Folge. Da aber bei gewissen
Artikeln ein besonders kerniger Griff ver-
langt wird, werden hierfiir grébere Fasern
verwendet,

Aus den Bildern geht hervor, daB im all-
gemeinen bei allen Nummern die Festig-
keit mit abnehmender Faserfeinheit gerin-
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Bild 6

Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn
Nm 100 (10 tex) aus Viskosefaser Wolfen
WSB 40 mm bei verschiedenen Faser-Nm
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Bild 8

Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn
Nm 100 (10 tex) aus Viskosefaser Wolfen
WSB Nm 7500 (130 mtex) bei verschiedenen
Schnittlangen

ger wird. Wenn die Substanzausnutzung dies
nicht immer so deutlich zeigt, so ist dies
darauf zuriickzufiihren, daB sich kleine Un-
terschiede in der Stapelldnge und Ober-
flachenbeschaffenheit sowie Schmiegsam-
keit der Fasern nicht vermeiden lassen.

Fiir die Festigkeit eines Garnes ist neben
der Feinheit der Faser der Stapel wichtig.
Mit zunehmender Faserlédnge steigt in be-
stimmten Grenzen die Festigkeit der Garne
proportional an. Bei der Reinverspinnung
der Viskosefaser wird man deshalb immer
die Schnittlinge wdahlen, die sich gerade
noch auf den Streckwerken der Spinnerei
verarbeiten |&Bt. Dieses Maximum liegt
normalerweise bei 40 mm, Durch besondere
MaBnahmen lassen sich jedoch auch Faser-
léngen bis 60/70 mm verspinnen. Bild 7
zeigt den EinfluB der Faserldnge auf die
Garnfestigkeit bei einem Viskosegarn Nm
34 (30 tex), Bild 8 bei einem Viskosegarn
Nm 100 (10 tex) aus Viskosefaser Wolfen
WSB Nm 6400 (160 mtex) und Nm 7500
130 mtex).

Ein weiterer die Festigkeit der Garne stark
beeinflussender Faktor ist die Garndrehung.
Die glinstigste Garndrehung ist in erster
Linie von der Stapellénge abhéngig, je-
doch haben die Faserfeinheit und die Garn-
nummer ebenfalls einen gewissen EinfluB.
Ein langer Stapel bewirkt ein rasches An-
steigen der Festigkeitskurve mit wachsen-
der Drehung, ein friihzeitiges Erreichen des
kritischen Drehungsgrades und eine hohe
Substanzausnutzung. Umgekehrt liegt der
Fall bei kiirzerem Stapel. Zur Veranschau-
lichung wurde deswegen ein Versuch mit
fur Viskosefaser abnormaler Schnittlénge
(22 mm) durchgefithrt. Der Kurvenverlauf
ist jedoch im allgemeinen in der Gegend
des kritischen Drehungsgrades so flach, daB
kleine unvermeidliche Unterschiede in der
Drehzahl der einzelnen Spindeln noch keine
nennenswerten Festigkeitsunterschiede im
Garn ergeben.
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Abhéingigkeit des kritischen Drehungsgrades am von der Schnittlinge bei Viskosefaser Waol-
fen Nm 6400 (160 mtex), Garn Nm 34 (30 tex) Bild ¢

Aus Bild 9 geht der Kurvenverlauf der Garn-
festigkeit bei verschiedenen Drehungen her-
vor. Es ergeben sich folgende kritische Dre-
hungen:

Nm 6400 (160 mtex)

Stapel mm o m kritisch Garn-Nm Rkm

65 76 33,4 16,2
(30 tex)

40 106 344 14,4
(29,1 tex)

34 118 33,2 13,7
(30,2 tex)

30 133 32,3 13,1
(31,1 tex)

22 148 352 8,7
(28,5 tex)

Zusammenfassend kann aus den vorstehen-
den Ausfiihrungen entnommen werden, dafPl
fir die Reinverspinnung von Viskosefaser
bei den gangbaren Garnnummern Nm 30
(34 tex) — Nm 85 (12 tex) eine Faserfein-
heit von Nm 5300 (150 mtex) bis Nm 6900
(190 mtex) geeignet ist und daB die Schnitt-
lange so lang wie irgend moglich gewdhlt
werden soll.

Die glinstigsten Drehungen liegen wesent-
lich niedriger als bei Baumwolle, was wirt-
schaftlich ein Vorteil ist. Der Verlauf der
Abhéingigkeitskurve der Festigkeit von der
Drehung ist bei Schnittléngen bis 40 mm
so flach, daB geringe Schwankungen in der
Spindeldrehzahl ohne Bedeutung sind. Bei
langerem Stapel muB die Spindeldrehzah!
besonders genau eingehalten werden, was
jedoch bei Rollenlagerspindeln mit Band-
antrieb ohne Schwierigkeiten maoglich ist.
Nach den von uns durchgefithrten Unter-
suchungen ist der optimale Drehungsgrad
o metrisch bei Viskosegarn aus Nm 6400/
40 mm (160 mtex) wie folgt:

Nm 20 (50 tex) 83 um

Nm 34 (30 iex) 86 om

Nm 50 (20 tex) 94 am

Nm 100 (10 tex) 97 am

Diese Drehungsangabe kann allerdings nur
eine allgemeine Richtlinie darstellen, da
die optimale Drehung auch von den Spinn
verhdltnissen, dem verwendeten Ringdurch-

messer, der Spindeldrehzahl, der Luft- und
Materialfeuchtigkeit usw. abhéngig ist. Es
diirfte zweckmd@Big sein, die Drehung bei
Viskosegarnen etwas iiber dem optimalen
Drehungsgrad zu halten, um die Gebrauchs-
festigkeit der Fertigware und NaBfestigkeit
zu erhshen.

Bild 10 zeigt die Drehungskoeffizienten von
Viskosegarnen verschiedener Nummern aus
Viskosefaser Wolfen Nm 6400/40 mm (160
mtex). Die wirkliche Garndrehung wird je-
doch, wie schon erwdhnt, etwas iliber den
optimalen Drehungsgrad eingestellt wer-
den,

A

!

94 o7

Nim 20 34 50 100

Bild 10

Cptimaler Drehungsgrad « m bei Garnen
aus Viskosefaser Wolfen WSB Nm 6400/40
mm (160 mtex).



In der schon erwéhnten Verurbeitun_gsprib
fung wird ein bewéhrter Spinnplan fiir Vis-

kosefaser Wolfen Nm 7500 (130 mtex) und
Nm 6400 (160 mtex) angegeben.

Maschine Vorlage Nm Doppelung Verzug Ausgabe Nm
Schlagmaschine (Offnersatz) - - - 0,0026
(380 ktex)

Karde 0,0026 1 116 0,3
: . (380 kiex) (3.4 ktex)
Grobstrecke 0,3 6 6 60,3
: i (3.4 ktex) (3,4 ktex)
Feinstrecke 0,3 6 6 60,3

(3.4 ktex) (3,4 ktex)
Grobflyer 0,3 1 4.0 1.2

(3,4 ktex) (840 tex)
Mittelflyer 1,2 2 5.0 3,0

(840 tex) (340 tex)
Ringspinnmaschine 0, 1 20.0 60

(340 tex) (17 tex)
Wird anstatt des Grob- und Mittelflyers ein
Hochverzugsflyer verwendet, so ergeben
sich fir diesen die folgenden Daten:
Maschine Vorlage Nm Doppelung Verzug Ausgabe Nm
Hochverzugsflyer 0,3 1 10.0 3,0

(3,4 kiex) (340 tex)

Bei den in diesem Spinnplan aufgefiihrten
Maschinen handelt es sich um solche, die
in ithren Arbeitsorganen speziell fiir die Ver-
spinnung von Viskosefaser Wolfen vom
Spinnereimaschinenbau Karl-Marx-Stadt
konstruiert und gebaut worden sind. Die in
den weiteren Abhandlungen gemachten
Ausfiihrungen in bezug auf Maschinen und
deren Einstellung lehnen sich an diese an.
Auf Grund der fortgeschrittenen Spinnerei-
technologie und der Konstruktion moderner
Spinnereimaschinen haben sich auch einer
besseren Wirschaftlichkeit wegen je nach
Ausriistung der einzelnen Spinnereien be-
sondere Technologien ergeben. Hierbei ist

es méglich, grébere Garne mit z. B. nur
1 Strecke und 1 Flyer-Passage zu spinnen.
Andererseits ist der friiher fiir mittlere und
feinere Garn-Nummern benutzte Feinflyer
weggefallen und diirfte héchstens fir feinste
Garne noch Bedeutung haben,




Schlagmaschine wird vorteilhafter mit einem
Kirschner-Fliigel ausgeriistet. Es ist davon
abzuraten, die Viskosefaser Wolfen mit ei-
nem Schienenschldger zu behandeln, da
hierdurch weniger eine Beanspruchung des
Fasermaterials eintritt, als vielmehr die
Krauselung ausgeschlossen wird. Sollte trotz-
dem ein Schienenschldger verwendet wer-
den, so sollte die Einstellung (Abstand zwi-
schen Pedalmulde bzw. Klemmpunkt und
Schlagkreis) soweit gewdhlt werden, daf
das Fasergut gerade noch in gehaltenem
Zustand abgeschlagen wird. Fiir den schon
erwdhnten Kirschner-Fliigel hat sich folgen-
des bewdhrt.

Ausfiihrung:

Fligel 3-teilig

Benadelung 90 Nadeln / dm?
Nadelneigung 70° (nach TGL 45-12210)

Einstellung:

(fiir Fasern mit einer Sollschnittldnge von
36 bis 40 mm)

Abstand Pedalmulde — Schlagkreis 4 mm
Abstand Klemmpunkt — Schlagkreis 17 mm
Schlagzahl auf Faser 17-20
Schlégerdrehzahl max. n = 800 U/min.

Besonderes Augenmerk ist auf ein richtiges
Ansaugen des von dem Schlagorgan abge-
schlagenen Fasergutes zu richten. Um an
der Karde das Abbldttern der Wickel zu
verhindern, wird das Ansaugen durch die
Abdeckung der Siebe mit den vorhandenen
Vorrichtungen so eingestellt, daB vom obe-
ren Sieb etwa zwei Drittel, vom unteren
etwa ein Drittel Material angesaugt wer-
den., Man kann das Abbléattern auch da-
durch verhindern, daB die untere Siebtrom-
mel durch einen Rechen oder durch ein fin-
gerférmig ausgeschnittenes Lederband zum
Teil abgedeckt wird. Nur an den Stellen,
die frei sind, wird das Material angesaugt.
Um den Ventilatorzug richtig einzustellen,
erweist es sich manchmal als notwendig,
die Antriebsscheibe fiir den Ventilator zu
vergroBern, Ebenso ist darauf zu achten,
daB der Riemenschlupf so gering wie mdg-
lich gehalten wird. In den Siebtrommeln
und den Luftabfuhrkandlen miissen die ent-

stehenden Flugansammlungen des &fteren
griindlich entfernt werden, um der Abluft
ungehindert Bahn zu geben, Der Ventilator
braucht dauernd groBe Mengen Raumluft.
Es ist daher notwendig, einen geniigenden
Luftausgleich mit den Nachbarsélen herbei-
zufithren. Die Absaugkandle bzw. Rohre
sollten so wenig wie moglich gekrlimmt
werden, da der Luftzug durch solche Ab-
lenkungen eine Schwiéichung erféhrt, Der
Staubkeller sollte nicht zu klein bemessen
sein und die Offnungen der Luftkandle sich
im Staubkeller nicht direkt gegeniiber lie-
gen, weil sich sonst die Luftstrdmungen sto-
Ben. Bei Betrieben mit Klima-Anlage kén-
nen an denVentilator desOffnersatzesLuft-
filter bei der Verarbeitung von Viskosefaser
Wolfen angebaut werden, so daB damit die
Luft wieder in den Saal zurlickgeleitet wer-
den kann, Es tritt durch diese MaBnahme
eine betrdchtliche Ersparnis in den Betriebs-
kosten der Klima-Anlage ein.

Um einwandfreie, gut ablaufende Wickel zu
bekommen, kann die Pressung an den Ka-
landerwalzen erhdht werden. Empfohlen
wird ein Kalanderwalzendruck von 12,5 kg/
cm Arbeitsbreite. Sollte sich die Watte stark
aufbauschen, dann 1&Bt sich dies dadurch
vermeiden, daB die Plattwirkung derKalan-
der etwas gesteigert wird durch Verringe-
rung der Drehzahl einer Kalanderwalze um
einen Zahn im Antriebsrad.

Um die Wickelstange ohne Schwierigkeiten
aus den Wickeln entfernen zu kénnen, wird
der Durchmesser nicht gréBer als 6 cm ge-
wdhlt, Die Stange wird dabei konisch mit
beispielsweise 1 ecm Verringerung des
Durchmessers ausgebildet. Die Wickelstange
sollte gut poliert sein. Giinstige Erfahrun-
gen haben sich bei vernickelten Wickelstan-
gen ergeben. Die Schwierigkeiten, die sich
beim Ausziehen dickerer Wickelstangen aus
den Viskose-Wickeln infolge der Pressung
ergeben haben, suchte man auch dadurch
zu umgehen, daB man Hilsen aus PreBstoff
verwendet. Dem zuerst angegebenen Vor-
schlag ist jedoch der Vorzug zu geben, da
der Riicktransport der Hiilsen von der Karde
zur Schlagmaschine in Fortfall kommt.

Kardieren

Die gewghnliche Baumwollkarde ist im all-
gemeinen ohne wesentliche Anderung fiir
die Verarbeitung von Viskosefaser geeig-
net, Karden, die fiir dgyptische Baumwolle
mit langem Stapel eingerichtet sind, eignen
sich fiir die Verarbeitung von Viskosefaser
Wolfen mit 36 und 40 mm Schnittlénge bes-
ser als solche fiir amerikanische und ost-
indische Baumwolle.

Die fiir die Verarbeitung langstapeliger
Baumwolle gebréuchlichen Tischformen kén-
nen fiir Viskosefaser Wolfen ohne weiteres
benutzt werden. Ist die Tischnase jedoch zu
kurz, so ist dieselbe durch eine Schiene zu
verldngern (Bild 12).

Die Messer aus dem VorreiBerrost (Bild 13)
werden bis auf eines entfernt. An der Uff-
nung werden durch die Schleuderwirkung
des VorreiBers evtl. im Material enthaltene
schwere Bestandteile, wie starke Fasern und
nicht gedffnete Faserbiischel, ausgeschieden.
Die Deckelumlaufzeit kann, da bei der Ver-
arbeitung von Viskosefaser Wolfen ein
Ausscheiden kurzer Fasern und Nissen nicht
in dem Umfang wie bei Baumwolle in Fra-
ge kommt, erhdht werden. Die Umlaufrich-
tung der Deckel ist bei der Verarbeitung
von Viskosefaser Wolfen ohne Bedeutung.
Das Deckelabstreifblech kann zur Vermin-
derung des Abfalls eng eingestellt werden.
Die Abzugsspannung des Vlieses soll durch
Veréinderung des Abzugswechsels erfolgen,
Féllt das Kardenband bauschig aus, so
kann der Trichter fiir die Sammlung des
Vlieses und am Drehtopf auf etwa 4 mm
lichte Weite verengt werden,
Voraussetzung fiir die Verarbeitung von
Viskosefaser Wolfen ist, daB die Garnituren
von Abnehmer, Deckel und VorreiBer keine
hohlen und hékchenfreien Stellen haben.
Der geringste Schleifgrat behindert die
Verarbeitung auBerordentlich. Es ist darauf
zu achten, daB die Garnituren festsitzen,
um zu einer moglichst engen Einstellung
der arbeitenden Organe zu kommen. Das
Schleifen wird, um eine méglichst gleich-
méBige Garnitur zu erhalten, mit Laufern
(Horsfall - Schieifrolle) durchgefiihrt mit

nachfolgendem Polieren, um vielleicht ent-
stundenen Schleifgrat zu entfernen,

Neben der Hékchengarnitur hat sich im
Laufe der letzten Jahre die starre Ganz-
stahlgarnitur bei der Kardierung bewdhrt.
Auf Grund der von Buschmann (,Faser-
forschung und Textiltechnik” 4 (1953), Heft
12) durchgefithrten umfangreichen Unter-
suchungen ist eine schonende Auflésung
des Flocke-Materials auch bei dem Kar-
dieren von Vikosefaser Wolfen gewdhrlei-
stet. Die Ganzstahlgarnitur besitzt Vorteile
gegeniiber der Héakchengarnitur, die sich
vor allem durch das Wegfallen des Aus-
stoBens und des Schleifens ausdriicken. Die
etwas héhere Flugbildung und Staubent-
wicklung 1&Bt sich durch Staubabsaugung
ohne weiteres beseitigen. Da die Gaonz-
stahlgarnitur wesentlicher stabiler ist als die
Héakchengarnitur, treten hier leichte Be-
schadigungen gar nicht auf, Sind letztere
schwerer Art, so gibt es ebenfalls Maglich-
keiten, die Schédden auszubessern, wobel
allerdings meist Lécher im Vlies dann nicht
zu vermeiden sind. Die Lebensdauer einer
Ganzstahlgarnitur wird auf alle Falle we-
sentlich héher sein als die der Hdkchen-
garnitur.

Wie schon erwdhnt, sollte die VorreiBer-
garnitur sich in einwandfreiem Zustand be-
finden und keine Gratbildung aufweisen.
Verbogene Garniturzéhne sind mittels einer
geeigneten Flachzange aufzurichten, Ist
Gratbildung vorhanden, was &fter durch
das Ausstanzen der Garnituren in der Ma-
schinenfabrik maéglich ist, dann werden die
Z&hne mittels einer feinen Messerfeile ge-
schérft, indem diese zwischen die Draht-
spiralen iber die gesamte Walzenbreita
hindurchgefihrt wird, wahrend die VorreiB3-
walze entgegengesetzt zur normalen Lauf-
richtung sich dreht. Die Messerfeile wird
so oft liber die Walzenbreite hinwegge-
fithrt, als Sdgezahnwindungen oder -géinge
vorhanden sind. Dem Schleifen folgt ein
mehrstiindiges Polieren mit einer rotieren-
den Polierwalze. Die Garnitur wird vor-
her mit einem &ligen Putzlappen leicht ein-
gerieben.



Einzug-Walze

Vorreifier

Einzug-Tisch

Verlangerung

Bild 12
Karden-Einzugstisch m. Verlangerung
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Bild 13
Deckelkarde

Fiir die Karde haben sich die aufgeflihrten
Drehzahlen bzw. Geschwindigkeiten als
glinstig erwiesen:

VorreiBer: n = 380 — 400 U /min
Trommel: n = 180 U /min
Abnehmer: n = 9 U/min
Deckel: v = 50 mm /min

Das Verhdltnis der Umfangsgeschwindig-
keit von VorreiBer-Trommel soll etwa 1:2
betragen.

Fiir die Kardenbeschlige sind folgende
Garnitur-Nummern zu empfehlen bei Fa-
sern mit einer Feinheit von:

Trommel Deckel Abnehm.
Nm 6400 (160 mtex) 100 110 110
Nm 7500 (130 mtex) 120 120 130

Der VorreiBer soll am besten 8-géingig sein
und erhdlt eine Garnitur k 10 nach TGL
7355,

Folgende Einstellungen der Arbeitsorgane
(in Y000 Zoll) haben sich bewdhrt:

Tisch-VorreiBer 12
VorreiBer-Trommel 7
Trommel-Abnehmer 5
Abnehmer-Hacker 12
Deckel-Trommel (Eingang) 12
Deckel-Trommel (Ausgang) 7
Messer-VorreiBer 12
Vorderer Abstreichblech-Deckel 12
Rost unter VorreiBer 30
Rost unter Trommel (am VorreiBer) 25
Rost unter Trommel (Mitte) 20
Rost unter Trommel (am Abnehmer) 30

Die Stabroste unter der Trommel kénnen
bei entsprechender Einstellung weiterver-
wendet werden; sehr gut haben sich aber
auch statt der Roste Siebbleche bewdhrt.
Die Einstellung des Rostes zur Trommel ist
allerdings von verhandenen Verhdlinissen
abhéngig. Es ist darauf zu achten, daB
durch weite FEinstellung nicht zuviel Flug
entsteht und andererseits durch zu enge
Einstellung ungiinstige Luftverhdltnisse auf-
treten.

Die AusstoBzeit an der Karde fiir Trommel
und Abnehmer betrdgt normalerweise etwa

2-4 Stunden und kann je nach Vliesaus-
fall auch verléngert werden, Die Wickel-
vorlagenummer an der Karde soll beson-
ders fiir Viskosefaser Wolfen gréBerer
Schnittlénge nicht zu schwer sein, um die
Auflésung der Faserflocken schonend zu
ermdglichen. Als Anhaltspunkt sei hier fiir
normale Ausspinnungen mittlerer Garn-
nummern eine Wickelvorlage-Nummer von
Nm 0,0026 (380 ktex) angegeben. Fiir ho-
here Ausspinnungen ist es zweckmaBig,
diese Nummern feiner zu wdhlen.

Die Ausgabe-Nummer soll ebenfalls nicht
zu schwer gehalten werden, da sonst das
Verziehen an der Strecke erschwert wird.
Als normale Band-Nummer ist Nm 0,3
(3,4 ktex) anzusehen.

Bei der Herstellung von Viskosefasergarnen
in groben Nummern, bei denen keine be-
sonders hohen Anforderungen an Quali-
tat gestellt werden, ist auch eine Band-
nummer bis zu Nm 0,24 (4,2 ktex) als zu-
lassig zu betrachten.



Strecken

Bei Einhaltung der angegebenen Arbeits-
bedingungen an der Karde werden dort
gleichmdBige Bénder erzielt, so daB nor-
malerweise 2 Streckendurchginge ausrei-
chen, Fiir grobe Garn-Nummern geniigt
auch ein Streckendurchgang.

Strecken, die flir die Verarbeitung von
langstapeliger Baumwolle gebaut sind,
sind meistens geeigneter flir die Verarbei-
tung von Viskosefaser Wolfen, weil die
Walzen-Durchmesser gréBer, die Walzen-
Belastungen hdher und die Einstellungs-
moglichkeiten variabler sind (Bild 14).

Werden neue Strecken fiir die Verarbei-
tung von Viskosefaser Wolfen eingesetzt,
so ist es zweckmd&Big, die Walzen-Durch-
messer stdrker zu wdhlen,

Bewdhrt haben sich:

Eingangswalze | 35 mm J
Mittelwalze Il 35 mm &
Mittelwalze 11 32 mm
Ausgangswalze |V 35 mm

Dabei soll die Ausgangswalzen-Lieferung
zwischen 25-30 m/min liegen. Bei kleine-
ren Walzen-Durchmessern ist mit der Lie-
ferung gegebenenfalls etwas zuriickzu-
gehen.

ZweckmdBige Einzelverziige zwischen den
Walzen sind:

I =1 1.05 - 1,1
=1 1.9
m - 1v 2.9

Walzeneinstellungen:

=1 Sollschnittlénge 4 10 mm
I =1t Sollschnittlénge - 6 mm
- v Sollschnittlénge -+ 2 mm

Die Walzenbelastungen sollen mindestens
0,9 — max. 1,1 kg/em Laufbreite betragen.
Als Belag fiir die Druckwalzen 1-4 kommt
das bewdhrte Kalbsleder sowie Gummi be-
sonderer Qualligt in Frage. Ersteres kann
als Unterlage Filz oder auch Gummi ha-
ben, die Ausgangsdruckwalze ist zweck-
mdBigerweise zu lackieren.

Als Belag eignet sich Gummi mit einer
Héarte von 75-85° Shore, wobei letzterer
Wert vorzugsweise flir Schnellstrecken mit
héherer Belastung zu empfehlen ist.

Um das Wickeln an den Ausgangswalzen
zu vermeiden — hervorgerufen durch ab-
spreizende Fasern am Rande des Faser-
vlieses — haben sich sogenannte Reiter als
vorteilhaft erwiesen. Diese werden zwischen
der Il. und |, Walze eingelegt. Die Breite
B des Reiters R ist dabei etwa 10 mm
schmaler als die des Vliesfeldes zwischen
. und I. Walze. Die Kanten des Reiters,
der am besten aus Kunststoff besteht, mis-
sen gut abgerundet und gegldttet sein
(Bild 15). Die Stdrke des Reiters wdhit
man etwa 2 mm.

Putzwalzen und umlaufende Putztiicher ha-
ben sich an der Strecke besser bewdhrt als
Putzbrettchen. Als Bezug wdahlt man einen
harten Wollpliisch. Die Fasern des Woll-
plisches greifen in die Rillen der Walzen
ein, und es ist dadurch eine gute Reini-
gung gewdhrleistet.

Das seitliche Umlegen und Hinunterpres-
sen des liber den Kannenrand hochgehen-
den Materials wirkt nachteilig, da die
Streckenbdnder auf diese Weise beschadigt
werden.

Die neuen Baumwoll-Schnellstrecken haben
sich fiir die Verarbeitung von Viskosefasern
bewdhrt, Bei erheblich gréBerer Produktion
werden auch Arbeitskrafte eingespart.

Bild 14
Strecke
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Bild 15

Reiter (Vliesséumer)




Vorspinnen (F]yem)

Durch die Weiterentwicklung der Streck-
werke bedingt, ist man in den letzten lah-
ren in der Flyerei dazu iibergegangen,
Flyer-Durchgénge einzusparen bzw. durch
Hochverzugsflyer zu ersetzen, Zu welchen

2 Flyer-Durchgdnge mit Grob- und Mittelflyer

Maschinen-Sortimenten man sich hier ent-
scheidet, richtet sich einmal nach den vor-
handenen Maschinen sowie auch nach der
zu spinnenden Garn-Nummer, Fiir mittlere
Garn-Nummern sollen hier 2 Méglichkeiten
aufgezeigt werden:

Grobflyer Mittelflyer
Walzeneinstellung:
I — 1l Sollschnittlénge + 8 mm + 8 mm
Il — 11l Sollschnittlénge + 2 mm 41 mm
Walzen-gj 35:32:35 mm 35:32:35 mm
Ausgangswalzen-Lieferung max. 20 m/min. 15 m/min.
Druckwalzen-Belastungen 0,6:0,4:0,75 0,6:0,4:0,75-1,0

Druckwalzen-Bezug

kg/em Laufbreite kg/em Laufbreite

Vorverzug Gummi (75° Shore) Gummi (75° Shore)
1,05 — 1,1 1,05—1,1

Hochverzugsflyer

Walzeneinstellung:

I — I Sellschnittlange 4 4 mm

=1 58 mm Festeinstellung

Il = IV Sollschnittlénge -+ 2 mm

Walzen-Zi 30:27:30:30 mm

Ausgangswalzen-Lieferung 15 my/min.

Druckwalzen-Belastung
Druckwalzen-Bezug
Einzelverziige

0,6:1,0:0,6:1,0 kg/cm Laufbreite
Gummi (75° Shore)
2,2:1,03:4,4

Fiir die Druckwalzen an den Flyern haben
sich neben den mit Kalbsleder bezogenen
solche mit synthetischen Bezug ausgeriiste-
ten bewdhrt. Ein Lackieren letzterer ist sehr
zu empfehlen,

Neben dem guten Zustand der Streckwerke
und der Putzwalzen, welche ebenfalls mit
hartem Plisch bezogen werden, ist an den
Flyern auf gute Sauberkeit der Fliigel-
képfe und Durchloufréhren zu sehen. Soll-
ten dltere Flyer-Typen die angegebene
Stellung der Walzen nicht zulasssen, so
kann man durch Anwendung des Durch-

zugsverfahrens beim Mittel- und Feinflyer
Abhilfe schaffen, die mittlere Druckwalze
lguft unbelastet.  Voraussetzung fiir das
Durchzugsverfahren ist eine mdglichst wei-
che Drehung der Vorgarne,

Besondere Beachtung verlangt die Einstel-
lung des Zuges. Im Gegensatz zu Boum-
wolle wird im allgemeinen das Vergarn
aus Viskosefaser Wolfen am Grob- und
Mittelflyer einfach durch den Fliigelknopf
gezogen; am Feinflyer flihrt man das Vor-
garn um den Fligelkopf herum,

Flyerspulen aus Helz sind zweckmdBig

2
I

Bild 16

Flyer, 3-Walzen-Klemm-Streckwerk

I
Bild 17

Flyer, Hochverzugsstreckwerk
(Zweizonenstreckwerk)




nicht zu benutzen, da sich diese stets mit
Ol tranken und die Viskosefaser Wolfen
bei ldngerem Lagern dieses Ol aufsaugt.
Die unteren Lagen der Spulen verziehen
sich infolgedessen auf den nachfolgenden
Maschinen schlecht. Abgesehen davon kén-
nen dadurch Farbunterschiede beim Fertig-
garn auftreten. Die Drehung des Vorgarns
soll méglichst weich vorgenommen und
nach Méglichkeit mit dem bekannten Re-
sistiro-Standard-Gerét liberpriift werden.

Um die Drehung des Garnes am Flyer
méglichst bis zur Ausgangswalze heranzu-
fiilhren, werden die Fligelképfe vorteilhaft
kronenartig ausgebildet (Bild 18). Die Ver-
tiefungen betragen ca. 1 mm, die Rénder
der Krone sind sauber zu polieren, Diese
MaBnahme bewdhrt sich dann, wenn mit
héheren Spindelgeschwindigkeiten gear-
beitet wird und die Lunte breit aus der
Ausgangswalze herauskommt.

Héufig erweist es sich als notwendig, den
Konus der Flyerspulen etwas steiler einzu-
stellen, um das Abfallen der Lagen und
dadurch Besch&adigungen der Lunten zu
vermeiden, Die Einstellung erfolgt durch
Verschieben der Hubzahnstange. Sollte
diese Verstellungsméglichkeit nicht geni-
gen, muB ein neues Hubzahnstangen-Ritzel
im Schaltapparat eingebaut werden,

S
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Bild 18
Kronenartige Ausbildung
des Flyerfliigelkopfes

Spinnen

Bei Einhalten der angegebenen Klima-Be-
dingungen und bei gleichméBigem Vorgarn
geht die Verarbeitung auf der Ringspinn-
maschine einwandfrei vor sich, Je nach
Kontruktion der Maschine, des Ring-Durch-
messers, des Streckwerkes (System, Nei-
gung) werden Spindeldrehzahlen von 8000
bis 11 000 Umdrehungen / min. angewen-
det, Gute Ergebnisse bei der Verarbeitung
von Viskosefaser Wolfen werden sowchl
mit  Einriemchen - Durchzugsstreckwerken
(z. B. System Le-Blan-Roth) als auch mit
Zweiriemchen-Streckwerken (z. B. System
Casablancas) erziet. Besonders sind die
Einriemchen-Streckwerke zu erwdhnen, bei
denen zugleich eine gute Reinigungsmdg-

lichkeit der Leder besteht, Die Durchzugs-
Waélzchen bei den Einriemchen-Streckwer-
ken werden vorteilhaft aus Aluminium,
Kunststoff oder Holz angefertigt. Bei glei-

Streckwerks-Daten

chem Walzen - Durchmesser ergeben sich
dadurch je nach Bedarf unterschiedliche
Gewichte, Kunststoff und Aluminium-Wdalz-
chen haben sich vor allem bewdhrt.

Walzen-Durchmesser
Walzen-Belastung;
Eingangs-Druckwalze
Mittel-Druckwalze
Ausgangs-Druckwalze
Druckwalzen-Bezug
Vorverzug
Ausgangswalzen-Lieferung

28:25:28 mm

2.6 kg (Eigenbelastung)
0,6 kg/cm Laufbreite
1.3 kg/cm Laufbreite
Gummi (65° Shore)
1,06 - 1,1

12 m / min.

Als Belaghérte wird allgemein 65° Shore
angegeben. Die erforderliche Belaghdrte
wird aber neben der Belastung auch im
gewissen Umfang von der Ausspinnung be-

stimmt.

Einriemchen-Streckwerk

Folgende Daten sind bekannt:
Ausspinnung bis Nm 34 — 75° Shore
Ausspinnung Nm 40-50 — 65-75° Shore
Feiner als Nm 50 — 65° Shore
Falls der Gummibelag bis auf 3 mm abge-
arbeitet ist, muB er erneuert werden.

Walzen-Stellung:

| — 1l Sollschnittldnge -+ 10 mm
Il — Il Sollschnittlange + 10 mm
Durchzugswalzen-Gewicht 25 — 40 g
(Bild)
Zweiriemchen-Streckwerk

Walzenstellung:

I =1 50 mm
=1 50 mm
Kafig-Klammer 6 mm

(Bild)

Das Verhdltnis Ring zu Hiilse soll 0,45 be-
tragen, wobei der Ring-Durchmesser 42 mm
nicht iberschreiten soll.

Die Léufergewichte fur Viskosegarn sind
allgemein etwas leichter zu wdhlen als es
bei Baumwolle Ublich ist,

Um ein Aufrauhen der Vorgarne zu ver-

meiden, werden die Fiihungsstangen sauber
poliert oder auch Stangen aus Kunsistoft
angewendet. Die Putzwalzen sollten, wie
an den Flyern und Strecken, mit hartem
Pliisch lberzogen sein.

Fiir die Sauberhaltung der Maschinen in
bezug auf Faserflug sind automatische Ab-



(Bild 19)
Einriemchen-Streckwerk
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(Bild 20)
Zweiriemchen-Streckwerk
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sauge-Anlagen und Faden-Absauge-An-
lagen sehr empfehlenswert. Die Qualitai
der Garne wird dadurch entschieden giin-
stiger beeinfluBt,

Bei der Verarbeitung von Viskosefaser Wol-
fen st in erster Linie darauf zu achten,
daB alle arbeitenden Teile der Maschine
sorgfdltigst gereinigt sind. Dies ist ganz
besonders bei der Umstellung sé@mtlicher
Spinnereimachinen von Baumwolle auf
Viskosefaser Wolfen zu beachten, Bei dem
heutigen Umfang der Viskosefaser-Verar-
beitung ist es in jedem Betrieb wahrschein-
lich méglich, besondere Sortimente dafiir
einzurichten. Wird die Umstellung von
Baumwolle auf Viskosefaser Wolfen durch-
gefiihrt, dann sind besonders am Offner
Staub, Schalenreste und Ansdtze von Ol
und Baumwollwachs zu beseitigen. Einzugs-
walzen und Kalanderwalzen werden mit
Kreidemehl abgerieben., An den Karden ist
auf die Reinigung der Garnituren beson-
dere Sorgfalt zu verwenden; sie miissen
mehrmals ausgestoBen werden und die
AusstoBwalze bis auf den Grund der Gar-
nitur eingreifen Durch Polieren der Garni-
turen wird der letzte Rest von Wachsansatz
beseitigt. Die Abzugswalzen und Drehtépfe
werden mit Kreidemehl gereinigt. Das
gleiche gilt fir die Reinigung der Waizen,
Stabfiihrer und Trichter der Strecken, Flyer
und Feinspinnmaschinen. Unsaubere Ma-
schinenteile haben Materialverlust durch
Wickeln, Flugbildung und Einschmutzen zur
Folge. Viskosegarn wird mit einem Feuchtig-
keitsgehalt von 11 bis 12 Prozent verkauft.
Der Handelszuschlag ist ebenso wie bej Vis-
kosefaser Wolfen 11 Prozent. Mit einem
derartigen Feuchtigkeitsgehalt lassen sich
die Garne am besten weiterverarbeiten. Ist
in der Spinnerei die Einhaltung der Luft-
feuchtigkeit, wie oben angegeben, nicht
einwandfrei moéglich, dann werden die Gar-
ne nachgefeuchtet. In der Praxis werden
wasseranziehende Mittel zum Befeuchten
von Viskose-Garnen verwendet,

Spezial-
verspinnen

Friher durchgefiikrte systematische Unter-
suchungen liber den EinfluB der Faserein-
heit und Schnittlange ouf die Ausnitzung
der Substanzfestigkeit im Garn haben er-
geben, daB unter Beriicksichtigung der
wirtschaftlichen Verspinnbarkeit eine Faser-
feinheit von Nm 6100 bis 5000 (160 mtex
bis 200 mtex) und eine Schnittldnge von
57 bis 70 mm das Optimum fiir die Baum-
wollspinnerei darstellt. Die Ergebnisse die-
ser Untersuchungen sind in den Bildern 3
bis 9 wiedergegeben, Eine Erhéhung der
Faserfeinheit dariiber hinaus wird eine Nei-
gung zur Noppen- und Nissenbildung ge-
ben, wdhrend eine Verléngerung der
Schnittlange liber 57 bis 70 mm ohne we-
sentliche Erh6hung der Substanzausnitzung
technische Schwierigkeiten an fast s&mt-
lichen Maschinen der Baumwollspinnerei
ergeben hat. Selbstverstdndlich bezieht sich
dies nur auf den derzeitigen Stand der
Verarbeitungsweise.

Garne aus Viskose-Langfaser kénnen in-
folge ihrer ausgezeichneten Festigkeit fiir
technische Artikel Verwendung finden. Aber
auch flir alle anderen Zwecke der Weiter-
verarbeitung weisen sie wesentliche Vor-
teile auf. Bei Verarbeitung, z. B. von Vis-
kosefaser Wolfen WKR Nm 3300/57 und
60 mm (300 mtex) matt, erhdlt man Garne
mit mehr wollhaltigem Charakter und guter
Festigkeit, Mit entsprechenden Garnen hat
man weitgehende und reichhaltige Muster-



méglichkeiten, dabei wird die Gebrauchs-
fahigkeit der Waren durch die héhere
Festigkeit gesteigert. Vom modischen
Standpunkt aus ist also die Verarbeitung

von Langfaser in der Baumwollspinnerei
vom groBen Interesse und vor allem auch
als Ersatz fur Kammgarn infolge seiner
geringeren Herstellungskosten.

Spinnplan

Maschine Vorlage Nm Dopplung Verzug Ausgabe Nm
Schlagmaschine (Offnersatz) — = = 0,0026 (380 ktex)
Karde 0,0026 (380 ktex} 1 116 0,3 (3,4 ktex)

1. Strecke 0,3 (3,4 ktex) 6 6 0,3 (3,4 ktex)

2. Strecke 0,3 (3,4 ktex) 6 6 0,3 (3,4 ktex)
Hochverzugsmittelflyer 0,3 (3,4 ktex) 1 8 2,4 (420 tex)
Ringspinnmaschine 2,4 (420 tex) 1 17 40 (25 tex)

Der aufgefiihrte Spinnplan stellt eine Még-
lichkeit dar, ein einwandfreies Garn herzu-
stellen. Gegeniiber der Verspinnung der
Viskosefaser Wolfen B-Type sind bei der
Viskose-Langfaser-Verarbeitung, die auf
den gleichen Maschinen wie schon bei der
normalen Faser besprochen, durchgefiihrt
werden kann, folgende Punkte zu beach-
ten:

Neben dem erwdhnten Viskosefaser-Offner-
ersatz hat sich der Kastenspeiser, ausge-
ristet mit riickwdrts geneigtem Nadellat-
tentuch und mit Abstreiflattentuch bewdhrt.
(Bild 21).

Sind derartige Kastenspeiser nicht vorhan-
den, so kann man das Wickeln an den
Abstreifwalzen durch Erhdhen der Dreh-
zahl dieser Walzen verhindern oder es
werden die Abstreifwalzen abwechselnd mit
einer Reihe Stahlstiften und einem Ab-
streifleder versehen. Letzteres ist so einge-
richtet, daB es zwischen die Nadeln des
Nadellattentuches greift und die Faser-
flocken abstreift. Ebenso sind Walzen mit
nach rickwdrts geneigten Stiften sehr giin-
stig zur Verhinderung des Wickelns, Auch
Abstreiftrommeln, bei welchen die Stifte
durch exzentrische Lagerung der Stiftwelle
nach innen gezogen werden, haben sich sehr
gut bewdhrt. Die Arbeitsorgane im Kasten-

speiser sollen so eng als méglich einge-
stellt sein. Die Zufuhr zum 1. Kastenspeiser
muB so reguliert sein, dal3 dieser nur stets
etwa ein Drittel voll ist. Die Entfernung des
Schlagkreises von der Pedalmulde wird so
eingestellt, daB wohl noch ein Abschlagen
in gehaltenem Zustand eintritt, aber doch
das Fasermaterial weitgehend geschont
wird,

Die Geschwindigkeit der Schlagorgane soll
maoglichst niedrig gehalten werden, um das
Material zu schonen. Aus dem gleichen
Grund soll die Wickelwatte kein h&heres
Metergewicht als etwa 385 g haben.

Die Karde ist flir eine einwandfreie Garn-
qualitat ouch in der Langfaserspinnerei
die wichtigste Maschine. Am geeignetsten
erscheint uns die Halbwalzenkarde, die
leider in Deutschland nicht mehr gebaut
wird. Sie vereinigt die schonende Auflésung
der Walzenkarde mit dem guten Strich der
Deckelkarde. Fiir die Einstellung, Garnitur
und  Arbeitsgeschwindigkeit gelten die
gleichen Daten wie fir die behandelte
Deckelkarde, Bei ihr hat sich die Anwen-
dung eines doppelten VorreiBers (Bild 22)
mit Ubertragwalze zur schonenden Auf-
l6sung bewdhrt, Der eine VorreiBer wird
mit einer Spezial-Ségezahnganitur ohne
eigentlichen Kardenwinkel und mit ausge-

Bild 21
Kastenspeiser mit riickwdrts
geneigtem Nadellattentuch
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Bild 22
Deckelkarde mit doppeltem
Varreifer




rundetem Grund, der andere mit einer
Héakechengarnitur bezogen. Damit der Fa-
serbart des Speisetisches vom VorreiBer auf
die volle Stapellange ausgekdmmt wird,
ist eine Verldngerung der Speisetischkante
angebracht. Um das Material bei der Kar-
dierung nicht zu Uberanstrengen, wird je-
der zweite Deckel durch Blinddeckel er-
setzt, die zur Verhinderung von Wickel-
bildungen durch Aufschrauben von Alumi-
nium-Schienen so erhdht werden, daB3 zwi-
schen Trommel und Blinddeckel nur ein
kleiner Spalt bleibt. Die Arbeitsgeschwin-
digkeiten werden wie folgt eingestellt:

n/min. v/min,
VorreiBer | 140 108
Ubertragwalze 310 160
VorreiBer Il 280 216
Trommel 120—150 600
Abnehmer 5—7

Es ist auch méglich, mit nur einem Vor-
reiBer zu arbeiten, was die Verwendung
der Karde cuch chne Umstellung fiir lange
und kurze Viskosefoser Wolfen erméglicht,
jedoch wird die bessere Qualitét nach der
eben emwdhnten, ohne groBe Kosten ein-
zurichtenden Methoden erzielt.

Einstellung in /400 Zoll:

Tisch-VorreiBer | 12
VorreiBer | — VorreiBer Il 10
Ubertragwalze — VorreiBer | 5
Ubertragwalze — Vorreifier Il 3

VorreiBer | — Trommel 5
Deckel — Trommeleinlauf 12
Deckel — Trommelauslauf 7-8
Trommel — Abnehmer 5
Trommel — Rost 1T mm

Garnitur-Nr. 90/100

Die Arbeitsgeschwindigkeiten werden dem-
zufolge etwas niedriger als bei Viskose-
faser Wolfen 40 mm eingestellt. Am Tisch
des VorreiBers ist auf eine gute Abnahme
und Auskdmmung des Fasermaterials zu
achten. Ist die Tischnase zu kurz, so wird
sie durch Anbringen einer Schiene verlén-
gert, Tische, die fiir langfaserige Baum-
wollen konstruiert sind, eignen sich besser
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a's solche fiir kurzfaserige. Um die Einwir-
kung der VorreiBerzihne auf die Faser-
enden zu verlegen, wird der Tisch etwas
héher gesetzt oder bei Tischen fiir kurze
Baumwollsorten nur an einer Seite hdher
gestellt, wie dies aus dem Bild 23 hervor-
geht. Die beispielsweise Verldngerung
einer Tischnase ist in Bild 12 gezeigt.

Strecken

Die Strecke wird in den seitensten Fdllen
die Méglichkeit bieten, auf normalem Wege
die erforderlichen Walzenabstdnde einzu-
stellen.  Der bisher vielfach angewandte
Weg, eine Walze zu entfernen und nur mit
drei Walzen zu arbeiten, ist ein Behelf, der
zwar nicht schlecht ist, aber bei eingehen-
der Priifung ihsbesondere in bezug auf die

. angestrebte Vereinfachung in der Baum-

wollspinnerei nicht als Douerlédsung ange-
sehen werden kann,

Die Einstellung fiir 60 mm Schnittldnge ist
hierbei

[ 66 mm

I - 1v 62,5 mm

Die Liefergeschwindigkeit soll 26 m/min.
nicht Ubersteigen. Vielfach ist es nétig, die
Walzenbelastung zur Gewdhrleistung eines
einwandfreien Verzugs zu erhéhen, Dies
kann bei Anwendung von Rollenlager-
Druckwalzen vermieden werden.

Als glinstigste Arbeitsweise hat sich das 4-
Walzen-Streckwerk erwiesen. Der Umbau
der vorhandenen Strecken ist sehr einfach.
Die Lager fiir die Ausgangswalze werden
an den Walzenstanzen vorn angebaut und
die Stanzen mitsamt Bandeinlauf entspre-
chend auf der Platte zuriickversetzt. Die
Schlitze in den Stanzen reichen fiir die
librigen drei Walzen aus (Bild 24), Um
einen einwandfreien Verzug zu erreichen,
ist es zweckmdBig, keine zu groben Vor-
lagenummern zu wdahlen.

Auch die Anwendung von auf Rollenlagern
laufenden Ausgangswalzen ist zweckmdBig.
Um einwandfreie Bander zu erhalten, wer-
den die bei der Verarbeitung normaler

Viskosefaser Wolfen erwdhnten Reiter ein
gelegt. Es ist besser, an der Strecke mit
nicht zu hohem Verzug zu arbeiten, um ein
recht gleichmdBiges Band zu erzielen, Man
kann dann mit nur ein bis zwei Flyerpas-
sagen auch mittlere und feine Nummern

spinnen.

Als Putzvorrichtung haben sich fiir die
Druckwalzen neben den Putzwalzen das
umlaufende Putztuch, das ebenfalls ent-
sprechend verldngert werden muB, gut be-
wahrt. Zur Reinigung der Walzen werden
zweckméiBig zwei hintereinander angeord-
nete Putzbretter mit hartem Pliisch unter
den Walzen eingebaut.

Als Belag fiir die Druckwalzen sind neben
Kalbsleder synthetische Beziige (75° Shore),
welche zweckmdBigerweise lackiert werden,
zu empfehlen.

Die schon erwéhnten Schnellstrecken kén-
nen in ihrem Streckwerk auch fir die Lang-
faserverspinnung eingerichtet werden und
ergeben hier die gleichen Vorteile.

Bild 23 Muldenform des Einzugstisches an
der Baumwollkarde, Umstellung
auf Viskosefaser Wolfen 57—70 mm
Schnittlénge



(Flyern)

Die Flyer-Streckwerke kénnen auf Durchzug
umgestellt werden, indem die Mitteldruck-
walze unbelastet arbeitet oder durch eine
leichte Walze ersetzt wird, jedoch ist dieses
Verfahren &hnlich wie an der Strecke nur
als Behelf zu betrachten. Will man ins-
besondere bei feineren Nummern verein-
facht arbeiten, so miissen hier hohe Vor-
ziige angewandt werden, die sich nur mit
umgebauten Streckwerken einwandfrei er-
zielen lassen.

Nach eingehender Priifung sind wir hier zu
der Feststellung gelangt, daB das Fin-
riemchen-Durchzugsstreckwerk am  besten
arbeitet (Bild 25), Der Einbau der Umlenk-
schiene und Kéfige fiir die Spannrolle
macht keine Schwierigkeiten. Der Geamt-
Walzen-Abstand, der in den meisten Féllen
einstellbar ist, erlaubt nicht immer mit
einem wirklichen Vorverzug zu arbeiten. Da
dieser sich aber auf die Qualitat des Gar-
nes glinstig auswirkt, ist zu empfehlen, an
den betreffenden Flyern die Stanzen nach
hinten zu verldngern, um eine geniigend
weite Einstellung zu erméglichen oder, wie
an der Strecke beschrieben, die Ausgangs-
walzen nach vorn zu setzen. Die Ausgangs-
walzen werden am besten durch Putzbret-
ter, die Lederbdnder und die Eingangs-
walzen durch Putzwalzen geputzt, die ent-
weder gentigend groBen Durchmesser ha-
ben, um evtl. Wickel einwandfrei abneh-
men zu kénnen oder konisch ausgebildet
werden. Es empfiehlt sich, die Putzorgane

mit hartem Pliisch zu (berziehen. Die
Druckwalzen werden durch ein Putzbrett
saubergehalten.  Als  Druckwalzenbezug

haben sich neben Kalbsleder auch synthe-
tische Beziige bewdhrt.

Snin

Die Streckwerke der dlteren Ringspinnma-
schinen eignen sich im allgmeinen nicht
flir die Verarbeitung von Langfaser, da hier
das Aufgaben des Vorverzuges bei Arbei-
ten mit entlasteter Walze als besonders
nachteilig angesehen werden muB. In den

letzten Jahren sind jedoch die Maschinen-
fabriken dozu iibergegangen, geeignete
Streckwerke fiir Langfaserverspinnung nach
dem Einriemchensystem zu bauen, die mit
tatsdchlichem Vorverzug arbeiten.

Um einen sicheren Verzug bei nicht zu
hohen Belastungen zu erreichen, ist es
zweckmdBig, die Eingangswalze mit Kork
oder Gummi zu {berziehen und die Aus-
gangswalzen mit Kugellagern und syntheti-
schem Bezug (65° Shore) auszuriisten. Die
Walzendurchmesser sollen nicht kleiner als
30 mm sein. Die Streckwerkneigung kann
mit 35° beibehalten werden, Vorhandene
Walzen-Streckwerke kénnen in Einriemchen-
Streckwerke umgebaut werden. Den Putz-
einrichtungen ist besondere Aufmerksam-
keit zu schenken. Die Putzwalzen sollen im
Durchmesser méglichst groB gewdhlt wer-
den oder leicht konisch ausgebildet sein.
Ein Uberzug von hartem Pliisch hat sich
bei den Putzorganen bewdhrt. Die Anwen-
dung einer Fangwalze ist nicht unbedingt
erforderlich,

Die Verspinnung von Viskosefaser Wolfen
mit verschiedenen Faserstoffkomponenten
ist auch in der Baumwollspinnerei ohne
weiteres mdglich, Besondere Beachtung ist
hier den Stapelverhdltnissen zu schenken,
da ja an den Streckwerken, vor allem an
den Strecken und Flyern absolute Klemm-
punkte vorhanden sind. Es miissen also ex-
akte Schnittléngen bei den Chemiefasern
bzw, ausgesuchte Stapel bei der Baum-
wolle verwendet werden. Um glinstigste
Garnwerte bzw. Gebrauchswerte in den
Fertigwaren zu erhalten, ist natiirlich auch
der Faserfeinheit und der Garndrehung
Beachtung zu schenken.

Welche Mischungsverhdltnisse angewandt
werden, héngt einmal von dem Verwen-
dungszweck der Garne, andererseits von
der Verarbeitbarkeit mancher Spinnstoffe,
z. B. synthetischer Fasern, ab. Letztere er-
fordern zumindest in der Reinverspinnung
meist besondere spinntechnologische MaB-

Bild 24
Strecke mit umgebautem

4-Walzen-Streckwerk
fir Langfaserverarbeitung




nahmen, die nicht ohne weiteres iiberail
gegeben sind, Die Mischverspinnung Vis-
kosefaser Wolfen mit Baumwolle ist in je-
dem  Mischungsverhdltnis  unbedenklich
mdglich, Hierbei ist es ratsam, die Mi-
schung erst an der Strecke vorzunehmen.
Da die Viskosefaser Wolfen keine Ver-
schmutzung und einen idealen Stapel be-
sitzt, ist es nicht notwendig, sie einem
solchen ReinigungsprozeB zu unterziehen,
wie dies bei Baumwolle der Fall ist.

Man verarbeitet sie deshalb nur bis zur
Strecke mit entsprechenden Maschinenein-
stellungen und hat dabei den Vorteil, daB
man insbesondere auf der Karde eine
schonende Auflésung und einen geringen
Abfallprozentsatz bekommt.

Die Wahl der Schnittlinge der Viskose-
faser Wolfen fiir die Beimischung ist ab-
héngig von der Baumwolle, die verarbeitet
wird, Man wird die Schnittlénge von Vis-
kosefaser Wolfen immer etwas gréBer wih-
len, und zwar 2 bis 4 mm tber dem Maxi-
malstapel der Baumwolle. Durch den
gleichmdBigen, léngeren Mittelstapel der
Viskosefaser Wolfen wird der kiirzere Mit-
telstapel der Baumwolle ausgeglichen und
Gberdeckt. Dadurch wird die fiir den Ver-
zug gefdhrliche, schwimmende Faserzahl
herabgemindert, und die Garne fallen
gleichméBiger aus,

Eine Steigerung der Stapelléinge iiber das
eben erwdhnte MaB hinaus ist deshalb
nicht vorteilhaft, weil sonst die Viskosefa-
ser die ganze Last oufzunehmen hat und
die Baumwolle zum Fiillmaterial wird, Bei
der Reinverspinnung von Viskosefaser Wol-
fen wurde schon gesogt, daB die optimale
Drehung abhéngig ist von der Faserlénge,
der Feinheit der Faser und ihrer Oberfla-
chenstruktur. Bei der groBen Zahl von
Baumwollarten ist es sehr schwierig, hier-
liber genaue Werte anzugeben, da zu der
Vielheit der Faktoren, die den kritischen
Drehungsgrad beeinflussen, noch der Pro-
zentsatz an Viskosefaser Wolfen hinzu-
kommt, der beigemischt wird. Es kann aber
gesagt werden, doB mit zunehmendem

Baumwollgehalt im Gespinst die Drehuna
héher gewdhlt werden muB, Das eben hier
Gesagte trifft in bezug cuf Faserfeinheit,
Faserlinge und Drehung auch fiir die
Mischverspinnung von Viskosefasern Wolfen
mit anderen Faserstoffen zu. Wird Viskose-
faser Wolfen mit synthetischen Fasern, z, B.
Polyvinylchlorid-, Polyacrylnitril-, Polyester-
oder Polyamid-Faser gemischt, ist mit zu-
nehmenden synthetischen Faseranteilen der
Klimalage besondere Bachtung zu schen-
ken. Normalerweise ist anzustreben, die Mi-
schung dieser Fasern, hauptséchlich wegen
der Wiederverwendung der Faserabgénge,
auf der Strecke vorzunehmen. Sollte infolge
klimatischer Schwierigkeiten oder anderen,
z. B. Schmieren dieser Fasern auf der
Karde, eine Reinverarbeitung bis zur Strecke
nicht gegeben sein, ist eine Mischung vor
dem Uffnen durchaus zu empfehlen. Diese
Mischungsart wird, wenn z. B. die soge-
nannte Bettmischung angewendet wird, ein
inniges Durchmischen ergeben als die
Bandmischung auf der Strecke, Dies ist be-
sonders bei gréberen Garnen wichtig, da
hier der Strecke meist nur noch ein oder
zwei Maschinen-Durchgénge folgen.

Als Ergénzung sei hier noch auf die Misch-
verspinnung Viskosefaser Wolfen mit Schaf-
wolle und mit Naturseide hingewiesen, auf
deren Besprechung .infolge des Einsatzes
der genannten Rohstoffe fiir andere Zwecke
nicht eingegangen zu werden braucht.
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