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ALLGEMEINES

B-TYPEN

Vistrafaser ist bekanntlich die erste Zellwolle, die in Deutschland und in der
ganzen Welt produziert wurde, Unsere B-Typen werden als Flocke in fol-
genden Faserfeinheiten hergestellt:
Vistrafaser WSB Nm 7500 (130 mtex) glGnzend in 30, 36 u. 40 mm
Schnittlénge
Vistrafaser WSB Nm 6400 (160 mtex) glénzend in 30, 36, 38 u. 40 mm
Schnittlénge
Die Vistrafaser WSB Nm 7500 (130 mtex) und Nm 6400 (160 mtex) (40 und
36 mm Schnittléinge) ist in erster Linie fiir die Reinverspinnung bis zur Garmn-
Nm 120 (8,4 tex) bzw. Nm 85 (12 tex) und dariiber geeignet, wéhrend die
30 mm Schnittlénge der WSB Nm 6400 (160 mtex) fiir Mischgarne, vor allem
mit Baumwolle, vorteilhaft eingesetzt werden kann. Selbstversténdlich be-
steht auch die Méglichkeit, Fasermischungen mit anderen nativen und syn-
thetischen Fasern in den angegebenen Schnittléngen durchzufihren.
Unsere W-Typen, die Vistrafaser WWS, WKR und WW spinngefarbt werden
in den angegebenen Faserfeinheiten und in einer Schnittldnge von 60 mm
mit gutem Erfolg nach der sogenannten Langfaserverspinnung auch in der
Baumwollspinnerei verarbeitet.
Vistrafaser WWS Nm 2400 (420 mtex) glénzend u. matt in 60 mm
Schnittldnge
Vistrafaser WKR Nm 3300 (300 mtex) matt in 60 mm Schnittlénge
Vistrafaser WKR Nm 2800 (360 mtex) matt in 60 mm Schnittlénge
Vistrafaser WW spinngeférbt Nm 2400 (420 mtex) matt in 60 mm
Schnittléinge
Uber die Herstellung der Fasern gibt der beigefligte Werdegang einen kur-
zen Uberblick (Bild 1).



BALLENAUFMACHUNG

Vistrafaser (B-Typ) wird in Rundballen, der W-Typ in Kastenballen gelie-
fert. Diese Ballen haben ein Gewicht von ca. 150,— kg. Fir die Verpackung
der Zellwolle werden Juteplanen bzw, Jutesdcke verwendet, die dem Kdu-
fer nur leihweise zur Verfiigung gestellt werden und baldigst zuriickgegeben
werden miissen. Die Ballen gelangen gut verschniirt bzw. verndht, versehen
mit Ballen-Nummern und -Anhénger zum Versand. Aus dem Ballenanhén-
ger bzw. Ballenzettel ist Flockepartie-Nummer, Faserfeinheit, Schnittlange
und Giiteklassifizierung zu ersehen, Bei irgendwelchen Beanstandungen
von seiten des Verarbeiters sollen die Ballen-, Partie- und Lieferschein-
Nummer angegeben und méglichst ein Belegmuster von jedem beanstan-
deten Ballen eingesandt werden,

FLOCKE-PARTIE-NUMMERN

Die Bezeichnung von Partie-Nummern dient dazu, um einzelne Produk-
tionsabschnitte zu unterscheiden. Bei Verdnderung der Herstellungsbedin-
gungen, des Ausgangsmaterials und der Préparation werden die Partie-
Nummern geéndert. Weisen verschiedene Lieferungen gleiche Partie-Num-
mern auf, so kénnen diese ohne weiteres zusammen verarbeitet werden, Es
hat sich jedoch als vorteilhaft erwiesen, daB die einzelnen Lieferungen glei-
cher Partie-Nummern nicht nachgeschoben, sondern gemischt werden, da
es bei keiner technischen Fertigung moglich ist, alle Eigenschaften absolut
gleichméBig zu halten. Die noch bestehenden Schwankungen in den faser-
technologischen Eigenschaften, der Farbstoffaffinitét, Feuchtigkeit und seon-
stigen Verarbeitungswerten missen, auch wenn sie sich innerhalb bestimm-
ter, nach der TGL-Vorschrift noch zuldssiger Toleranzen bewegen, einen
weiteren Ausgleich durch eine gute Vormischung finden, wenn man opti-
male Spinn- und Garngiitewerte erreichen will.

Bei Lieferungen mit verschiedenen Partie-Nummern ist es auf jeden Fall
erforderlich, die Verarbeitung getrennt vorzunehmen. Miissen derartige
Lieferungen mit verschiedenen Partie-Nummern aus produktionstechnischen
Griinden zu einer groBen Spinnpartie doch zusammen verarbeitet werden,
so ist eine gute Vormischung unter genauer Gewichtsfestlegung der einzel-
nen Komponenten unerldBlich. Die Verantwortung fiir eine gute Durchmi-
schung zur Vermeidung von unterschiedlichen Farbnuancen trégt dann der
Spinner.
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GUTEKLASSIFIZIERUNG

Die Giiteklassifizierung erfolgt nach der zur Zeit giiltigen Technischen
Giite- und Liefervorschrift (TGL 4854), In der erwdhnten Giitevorschrift
sind vorwiegend physikalische und chemische Substanzeigenschaften zah-
lenméBig verankert, die nicht allein fiir die Laufeigenschaften bei der Wei-
terverarbeitung der Zellwolle zum Garn verantwortlich sind. Geeignete
Priifverfahren fiir die Laufgiite der Zellwolle fehlten bisher. In letzter Zeit
ist aber ein Vorschlag fiir die Verarbeitungspriifung von Zellwolle B-Typ,
an dessen Erstellung Zellwollhersteller und Spinner maBgeblich beteiligt
sind, erarbeitet worden und der es in Kiirze gestatten wird, auch die Lauf-
giite einer Zellwolle zu beurteilen. Der erwéihnte Vorschlag beinhaltet auch
die fiir die Zellwollverarbeitung erforderlichen optimalen spinn- und ma-
schinentechnischen Bedingungen, die bei unseren weiteren Betrachtungen
als Richtschnur gelten.

MATERIALFEUCHTIGKEIT

Die besten Bedingungen fiir die Verarbeitung sind vorhanden, wenn bei
Vistrafaser ein Feuchtigkeitsgehalt von 11-12%; vorhanden ist, weshalb
vom Herstellerwerk auf Einhaltung dieser Feuchtigkeitswerte bei der Aus-
lieferung gréBter Wert gelegt wird, Sémtliche Partien und Ballen werden
nach der Herstellung sofort konditioniert, um das Handelsgewicht einwand-
frei zu bestimmen. Um wéhrend des Transportes und der Lagerung atmo-
sphérische Einfliisse weitgehendst auszuschalten, ist die oben beschriebene
Art der Verpackung gewdhlt worden.

LAGERN

Zur Ausschaltung von Temperatur- und Witterungseinflissen, soweit dies
iiberhaupt méglich ist, soll die Lagerung von Vistra in geschlossenen La-
gerrdumen erfolgen. Die glinstigsten Bedingungen fiir die Lagerung sind
bei einer Luftfeuchtigkeit von 65°; und einer Temperatur von 21-23 °C vor-
handen. Es ist jedoch keinesfalls schddlich, wenn beispielsweise im Winter
in den Lagerréiumen Temperaturen bis herab zu 0 °C herrschen. Weicht die
Lagertemperatur stark von der Temperatur, bei welcher das Material verar-
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beitet werden soll, ab, so wird sich in den Verarbeitungsréumen das Ma-
terial mit Feuchtigkeit beschlagen, weshalb vor der Verarbeitung f’i‘j[ einen
Temperaturausgleich zu sorgen ist. Die Lagerung in Ballen ist méglichst
vorzuziehen, da eine bessere Handhabung flir den Betrieb gegeben ist und
das Material geschont wird, Als glinstigste Art des Stapelns empfiehlt es
sich — wenn geniigend Platz vorhanden ist —, die Ballen zu stellen.

Schadigungen oder Beeintrdchtigungen der Spinnféhigkeit durch langes
Lagern von Vistrafaser sind bisher nicht bekannt geworden. Ist wdhrend des
Transportes oder durch unsachgeméBes Lagern eine Anderung des Feuch-
tigkeitsgehaltes eingetreten, so wird das Material vorteilhaft einige Zeit in
gedfinetem Zustand oder als Mischpartie im Stock angesetzt. Man kann
derartige Mischpartien ansetzen, indem man mindestens 10 Ballen im Stock
einlagert. Durch das Lagern im Mischstock kann sich die Faser von der
Pressung, welcher sie im Ballen ausgesetzt war, erholen. Wird die Verarbei-
tung direkt vom Ballen aus vorgenommen, so sollen diese zum Angleichen
der Temperatur und Feuchtigkeit ein bis zwei Tage in Réumen lagern, die
klimatisch den Betriebsrdumen entsprechen. Keinesfalls soll Zellwollflocke
in hellen und den Sonnenstrahlen ausgesetzten Riumen gelagert werden,
da nach kurzerZeit Ausbleichungen und Festigkeitsverringerungen erfolgen.

KLIMAEINFLUSSE

Fiir die Verspinnung von Vistrafaser ist die Einhaltung der richtigen Luft-
feuchtigkeit und Raumtemperatur ein wesentlicher Faktor, Durch die Luft-
feuchtigkeit soll die in der Faser vorhandene Materialfeuchtigkeit erhalten
bleiben, um dadurch die Bildung von statischer Elektrizitét, deren Auftreten
Spinnschwierigkeiten und rauhes, unansehnliches Garn verursacht, zu ver-
hindern. Bei der Verspinnung ven Vistrafaser kann als giinstigste relative
Luftfeuchtigkeit 50-65%/, angenommen werden bel einer méglichst gleich-
bleibenden Raumtemperatur von 22—24 °C. Als glinstigstes Verarbeitungs-
klima in den einzelnen Abteilungen der Baumwollspinnerei hat sich ergeben
fiir die

Putzerei 22-24 °C  50-55%, rel. Luftfeuchtigkeit
Vorwerk 22-24 °C  55-60%/, rel. Luftfeuchtigkeit
Feinspinnerei 22-24°C  60-65%, rel. Luftfeuchtigkeit

Temperatur und Luftfeuchtigkeit kénnen nur gehalten werden, wenn Klima-
anlagen vorhanden sind. In Spinnereien, die nur Befeuchtungsanlagen be-
sitzen, ist bei héherer Raumtemperatur in den Sommermonaten die relative

Leuftfeuchtigkeit entsprechend herabzusetzen. Sinkt die relative Luftfeuch-
tigkeit unter 50%, so treten elektrostatische Aufladungen des Materials
auf, was Flugbildung, Fadenbriiche, rauhes Garn usw. zur Folge hat, Steigt
die Luftfeuchtigkeit liber 70, so ergeben sich Schwierigkeiten bei der Ver-
arbeitung: die Bédnder und Lunten lassen sich schlecht verziehen, es tritt
Wickeln an den Walzen und Druckwalzen auf. Damit in kalten Néchten, be-
sonders im Winter, durch Abkiihlung der RGume eine Luft- und vor allen
Dingen Materialfeuchtigkeitserhdhung vermieden wird, ist es zweckmdBig,
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 Betriebsrdumen durch Haar-Hygrometer
oder Psychrometer gemessen oder Temperatur und Luftfeuchtigkeit durch
die modernen Thermohygrographen. Die Instrumente miissen so aufgehdngt
werden, daB} sie von der bewegten Saalluft bestrichen werden kénnen. Da
die Instrumente durch Verstaubung mit der Zeit ungenau arbeiten, ist es
zweckmdBig, sie wéchentlich einmal durch ein Aspirations-Psychrometer
nach ABmann nachzupriifen und neu einzustellen.

In Bild 2 ist der EinfluB der relativen Luftfeuchtigkeit auf die Feuchtigkeits-
aufnahme von Vistrafaser bei 20 °C dargestellt,

SCHMALZEN

Die Vistrafaser wird mit einer Spinnpréparation geliefert, die bei Einhal-
tung vorgenannter Luftfeuchtigkeit und Temperatur ausreichend ist, um
einen guten Spinnablauf zu gewdhrleisten, Ein Nachschmélzen in der Spin-
nerei ist also nicht erforderlich. Die Préparation hat eine solche Zusammen-
setzung, daB eine Selbstentziindung des Materials keinesfalls erfolgen
kann. Wenn Vistrafaser vor der Verarbeitung mit ungeeigneten Schmélz-
mitteln versehen wird, kénnen sich die Verhdltnisse in bezug auf Selbstent-
zlindung &ndern. AuBerdem ist ein groBer Teil der heutigen im Handel be-
findlichen Schmdlzen nicht geeignet, den technologischen Spinnablauf zu
verbessern. So besteht die Gefahr, daB durch Nachschmélzen eine Stapel-
sch&digung, ein Schmieren auf der Karde, erhéhte Nissen- bzw. Noppen-
bildung sowie schlechte Verzugsfahigkeit der Bénder und Lunten durch
Ansteigen oder Absinken der Haftléngen hervorgerufen werden kann.

Sofern die Vistrafaser infolge unglinstiger Lagerung oder der herrschenden
Witterung stark ausgetrocknet ist und ein Feuchtigkeitsausgleich durch La-
gerung in einem Raum mit einstellbarer Luftfeuchtigkeit nicht méglich ist,
kann wéhrend des Offnens ein Besprithen mit Wasser oder mit einer geeig-
neten Schmdlze am vorteilhaftesten im Doppelkastenspeiser erfolgen
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Bild2 EinfluB der relativen Luftfeuchtigkeit auf die
Feuchtigkeitsaufnahme von Vistrafaser bei 20 °C.
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VERSPINNEN

TECHNOLOGISCHE HINWEISE, SPINNPLAN

Der Ausfall eines Vistragarnes ist im wesentlichen von folgenden techni-
schen Spinnwerten abhdngig:

von der Faserfestigkeit

von der Faserfeinheit

von der Oberflachenbeschaffenheit der Faser

von der Stapelldnge

von der im Fadenquerschnitt vorhandenen Faserzahl
von der giinstigsten Garndrehung

Die Festigkeit eines Garnes wird beeinfluBt von der Faserzahl im Quer-
schnitt und dadurch von der Feinheit der Faser. Mit feiner werdender Ein-
zelfaser wird nicht nur die Anzahl der Fasern im Garn erh&ht, sondern es
wird durch die VergréBerung der Reibungsoberfldche eine bessere Sub-
stanzausnutzung erzielt. Es ist daher von Vorteil, eine méglichst feine Faser
fiir die Reinverspinnung zu wdhlen, um ein Maximum der Substanzausnut-
zung zu erreichen.

Wie die beigegebenen Bilder 4 und 5 zeigen, f&llt mit grober werdender
Faser die Garnfestigkeit ab, da die Anzahl der Fasern im Querschnitt und
damit auch die Gesamtreibungsoberfléche vermindert wird. Die dickere und
damit weniger schmiegsame Faser |aBt sich weniger gut im Garn einbinden.
Die Garne werden haarig und nicht so gleichméBig. Die aus den Garnen
hergestellten Web- und Wirkwaren sind im Griff harter als Waren aus fei-
ner Einzelfaser. Betrieblich kommt in der Spinnerei noch dazu, daB die
Eadenbruchzahl ansteigt. Der Ausspinnbarkeit sind -dadurch bekanntlich
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Grenzen gesetzt. Von der Produktion aus gesehen bieten Fasern gréBerer
Feinheit insofern einen produktionstechnischen Vorieil, als die Vorgarn-
lunten und Garne nicht so hart gedreht werden miissen wie bei groben Fa-
sern, was eine Produktionssteigerung bedeutet.

Der Verfeinerung der Einzelfaser sind allerdings gewisse Grenzen gesetzt,
die etwa bei Nm 9000 (110 mtex) liegen.

hm A %
—80
=70 —
60 -
\\
;s I3 50 Substanzausniitzing %
0 = -~ .
Reissldnge Km
5 -
9000 4500 3000 ";Vm

Bild 4 Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn Nm 34 (30 tex)
aus Vistra WSB 40 mm bei verschiedenen Faser-Nm

/fmn_ %
540 —~—
40 = o
10—;30 ~~Ll_ " SUbsfanzaufnﬁfzung %
= Reisslénge km
£
9000 6000 4500 Nm

Bild 5 Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn Nm 100 (10 tex)
aus Vistra WSB 40 mm bei verschiedenen Faser-Nm
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Feinere Fasern werden im VerarbeitungsprozeB mechanisch starker bean-
sprucht. Natiirlich kommen so feine Fasern in erster Linie fiir die Herstellung
von Garnen der Nm 140 (7,2 tex) und dariiber in Betracht. Die feinere Fa-
sernummer hat auch eine gréBere Weichheit der daraus hergestellten Wa-
ren zur Folge. Da aber bei gewissen Artikeln ein besonders kerniger Griff
verlangt wird, werden hierfiir grobere Fasern verwendet,

Aus den Bildern geht hervor, daB im allgemeinen bei allen Nummern die
Festigkeit mit abnehmender Faserfeinheit geringer wird. Wenn die Sub-
stanzausnutzung dies nicht immer so deutlich zeigt, so ist dies darauf zu-
riickzufiihren, daB sich kleine Unterschiede in der Stapellénge und Ober-
fléchenbeschaffenheit sowie Schmiegsamkeit der Fasern nicht vermeiden
lassen.

Fiir die Festigkeit eines Garnes ist neben der Feinheit der Faser der Stapel
wichtig. Mit zunehmender Faserlinge steigt in bestimmten Grenzen die
Festigkeit der Garne proportional an. Bei der Reinverspinnung der Zell-
wolle wird man deshalb immer die Schnittlinge wéhlen, die sich gerade
noch auf den Streckwerken der Spinnerei verarbeiten 1Bt Dieses Maximum
liegt normalerweise bei 40 mm. Durch besondere MafBinahmen lassen sich
jedoch auch Faserléngen bis 60/70 mm verspinnen. Bild 6 zeigt den EinfluB
der Faserlénge auf die Garnfestigkeit bei einem Vistragarn Nm 34 (30 tex),
Bild 7 bei einem Vistragarn Nm 100 (10 tex) aus Vistrafaser WSB Nm 6400
(160 mtex) und Nm 7500 (130 mtex).

hm 4 % T
- 70 ,//___——— Substanzausniitzung %
_60 /’
15 10 Y e Keisslange hm
40 == T
10 .
5 —

W 0 4 50 60 o Stapel

Bild 6 Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn Nm 34 (30 tex)
aus Vistra WSB Nm 6400 (160 mtex) bei verschiedenen Schnittldngen
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Bild 7 Festigkeit und Substanzausnutzung fiir Garn-Nm 100 (10 tex)
aus Vistra WSB Nm 7500 (130 mtex) bei verschiedenen Schnittléngen

Ein weiterer die Festigkeit der Garne stark beeinflussender Faktor ist die
Garndrehung, Die glinstigste Garndrehung ist in erster Linie von der Sta-
pellénge abhdngig, jedoch haben die Faserfeinheit und die Garnnummer
ebenfalls einen gewissen EinfluB. Ein langer Stapel bewirkt ein rasches An-
steigen der Festigkeitskurve mit wachsender Drehung, ein friihzeitiges Er-
reichen des kritischen Drehungsgrades und eine hohe Substanzausnutzung.
Umgekehrt liegt der Fall bei kiirzerem Stapel. Zur Veranschaulichung wurde
deswegen ein Versuch mit fiir Zellwolle abnormaler Schnittléinge (22 mm)
durchgefiihrt, Der Kurvenverlauf ist jedoch im allgemeinen in der Gegend
des kritischen Drehungsgrades so flach, daB kleine unvermeidliche Unter-
schiede in der Drehzahl der einzelnen Spindeln noch keine nennenswerten
Festigkeitsunterschiede im Garn ergeben. Aus Bild 8 geht der Kurvenver-
lauf der Garnfestigkeit bei verschiedenen Drehungen hervor, Es ergeben
sich folgende kritische Drehungen:

Nm 6400 (160 mtex)

Stapel mm 65 40 34 30 22
o/m kritisch 76 106 118 133 148
Garn-Nm 334 34,4 33,2 323 35,2
(30 tex) (29,1 tex) (30,2tex) (31,1tex) (28,5 tex)
Rkm 16,2 14,4 13,7 131 8,7

Zusammenfassend kann aus den vorstehenden Ausfithrungen entnommen
werden, daB fiir die Reinverspinnung von Zellwolle bei den gangbaren
Garnnummern Nm 30 (34 tex) = Nm 85 (12tex) eine Faserfeinheit von
Nm 6900 (150 mtex) bis Nm 5300 (190 mtex) geeignet ist und daf die
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a/m
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750
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Bild8 Abhédngigkeit des kritischen Drehungsgrades a/m von der Schnittldnge

bei Vistrafaser Nm 6400 (160 mtex), Garn Nm 34 (30 tex)

Schnittlénge so lang wie irgend méglich gewdhlt werden soll. Die gtinstig-
sten Drehungen liegen wesentlich niedriger als bei Baumwolle, was wirt-
schaftlich ein Vorteil ist. Der Verlauf der Abhéngigkeitskurve 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 Spindeldrehzahl besonders genau eingehalten werden,
was jedoch bei Rollenlagerspindeln mit Bandantrieb ohne Schwierigkeiten
moglich ist. Nach den von uns durchgefiihrien Untersuchungen ist der
optimale Drehungsgrad o metrisch bei Vistragarn aus Nm 6400/40 mm
(160 mtex) wie folgt:

Nm 20 (50 tex) 83 a/m

Nm 34 (30 tex) 86 a/m

Nm 50 (20 tex) 94 «/m

Nm 100 (10 tex) 97 a/m

Diese Drehungsangabe kann allerdings nur eine allgemeine Richtlinie dar-
stellen, da die optimale Drehung auch von den Spinnverhéltnissen, dem
verwendeten Ringdurchmesser, der Spindeldrehzahl, der Luft- und Mate-
rialfeuchtigkeit usw. abhéngig ist, Es diirfte zweckméBig sein, die Drehung
bei Vistragarnen etwas (iber dem optimalen Drehungsgrad zu halten, um die
Gebrauchsfestigkeit der Fertigware und NaBfestigkeit zu erhdhen.

Bild 9 zeigt die Drehungskoeffizienten von Vistragarnen verschiedener
Nummern aus Vistrafaser Nm 640040 mm (160 mtex). Die wirkliche Garn-
drehung wird jedoch, wie schon erwéhnt, etwas iiber den optimalen Dre-
hungsgrad eingestellt werden.

a/m

% 97
e+ i
AR :
T |
(] | !
20 3 50 w00

— Nm

Bild 9 Optimaler Drehungsgrad «/m bei Garnen aus Vistra WSB
Nm 6400/40 mm (160 mtex)

17



In der schon erwdhnten Verarbeitungspriifung wird ein bewé&hrter Spinn-
plan firVistrafaser Nm 7500 (130 mtex) und Nm 6400 (160 mtex) angegeben.

Maschine Vorlage Dopplung Verzug Ausgabe
Nm Nm

Schlagmaschine

(Offnersatz) - - - 0,0026
(380 ktex)
Karde 0,0026 1 116 0,3
(380 ktex) (3,4 kiex)
Grobstrecke 0,3 6 6 0,3
(3.4 ktex) (3,4 ktex) A
Feinstrecke 0,3 6 6 0,3
(3,4 ktex) (3,4 ktex)
Grobflyer 0,3 1 4,0 1,2
(3.4 kiex) (840 tex)
Mittelflyer 12 2 5,0 3.0 /
(840 tex) (340 tex)
Ringspinnmaschine 3,0 1 20,0 60
(340 tex) (17 tex)

Wird anstatt des Grob- und Mittelflyers ein Hochverzugsflyer verwendet, so
ergeben sich fiir diesen die folgenden Daten:

Maschine Vorlage Dopplung Verzug Ausgabe
Nm Nm
Hochverzugsflyer 0,3 i} 10,0 3,0
(3,4 ktex) (340 tex)

Bei den in diesem Spinnplan aufgefiihrten Maschinen handelt es sich um

solche, die in ihren Arbeitsorganen speziell fiir die Verspinnung von Zell-

wolle vom VEB Spinnereimaschinenbau Karl-Marx-Stadt konstruiert und

gebaut worden sind. Die in den weiteren Abhandlungen gemachten Aus- ‘
fihrungen in Bezug auf Maschinen und deren Einstellung lehnen sich an

diese an, Auf Grund der fortgeschrittenen Spinnereitechnologie und der

Konstruktion moderner Spinnereimaschinen haben sich auch einer besseren I
Wirtschaftlichkeit wegen je nach Ausrlistung 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 frii-

her fiir mittlere und feinere Garn-Nummern benutzte Feinflyer weggefal-

len und diirfte héchstens fiir feinste Garne noch Bedeutung haben.

|
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MISCHEN, OFFNEN UND SCHLAGEN

Da — wie bekannt — die Vistrafaser keine Verunreinigungen wie die Baum-
wolle enthdlt, ist es nicht angebracht, fiir das Auflésen bzw, Offnen der
Vistraflocke die mehr oder weniger faserschédigenden iiblichen Reini-
gungsmaschinen der Baumwollspinnerei zu benutzen, sondern den seit
Jahren bewdhrten, aus Doppelkastenspeiser mit nachfolgender Schlag-
maschine bestehenden Zellwoll-Offnersatz (EinprozeB-Anlage). Werden
dltere Kastenspeiser verwendet, so werden gegeniiber Baumwolle in den
meisten Féllen die im Kastenspeiser arbeitenden Organe in ihrer Einstel-
lung zueinander verdndert, um eine gleichmé&Bige und in der Nummer rich-
tige Auflage fiir die Schlagmaschine zu erhalten, Bei grobbenadelten Lat-
tentlichern wird man die Einstellung zwischen Nadellattentuch NL und
Abschlagwalze AW (Bild 10) so eng wie méglich nehmen. Reicht diese MaB-
nahme nicht aus, so wird noch die Laufgeschwindigkeit von NL verringert
und die Drehzahl von AW erhdht. Bei feinbenadelten Lattentiichern emp-
fiehlt sich in erster Linie die Verringerung der Laufgeschwindigkeit von NL.

AW

/
o Vi
®9e

N

Bild 10 Kastenspeiser
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Um die Auflage mdglichst gleichmdBig zu halten, ist es ratsam, wenn Neu-
anschaffungen geplant sind, Kastenspeiser zu gebrauchen, bei denen das
Steignadellattentuch eine méglichst groBe Steigung bis zu 90° und dariiber
aufweist. Der Kasten sollte stets gleichmdBig voll gehalten und nicht zuviel
Material eingeworfen werden. Die Schlagmaschine wird vorteilhafter mit
einem Kirschner-Fligel ausgerlistet. Es ist davon abzuraten, die Vistrafaser
mit einem Schienenschléger zu behandeln, da hierdurch weniger eine Be-
anspruchung des Fasermaterials eintritt, als vielmehr die Krduselung aus-
geschlagen wird. Sollte trotzdem ein Schienenschlédger verwendet werden,
so sollte die Einstellung (Abstand zwischen Pedalmulde bzw. Klemmpunkt
und Schlagkreis) soweit gewdhlt werden, daB das Fasergut gerade noch in
gehaltenem Zustand abgeschlagen wird. Fiir den schon erwdhnten Kirsch-
ner-Fliigel hat sich folgendes bewdahrt:

Ausfiihrung:
Fliigel 3-teilig
Benadelung 90 Nadeln/dm?

Nadelneigung 70° (nach DIN 64110)

Einstellung

(fiir Fasern mit einer Sollschnittlinge von 36 bis 40 mm)
Abstand Pedalmulde — Schlagkreis 4 mm
Abstand Klemmpunkt — Schlagkreis 17 mm
Schlagzahl auf Faser 17-20
Schlagerdrehzahl max. n = 800 U/min.

Besonderes Augenmerk ist auf ein richtiges Ansaugen des von dem Schlag-
organ abgeschlagenen Fasergutes zu richten. Um an der Karde das Abbldt-
tern der Wickel zu verhindern, wird das Ansaugen durch die Abdeckung der
Siebe mit den vorhandenen Vorrichtungen so eingestellt, daB vom oberen
Sieb etwa zwei Drittel, vom unteren etwa ein Drittel Material angesaugt
werden, Man kann das Abbldttern auch dadurch verhindern, daB die un-
tere Siebtrommel durch einen Rechen oder durch ein fingerférmig ausge-
schnittenes Lederband zum Teil abgedeckt wird, Nur an den Stellen, die
frei sind, wird das Material angesaugt. Um den Ventilatorzug richtig ein-
zustellen, erweist es sich manchmal als notwendig, die Antriebsscheibe fir
den Ventilator zu vergréBern. Ebenso ist darauf zu achten, daB der Rie-
menschlupf so gering wie méglich gehalten wird. In den Siebtrommeln und
den Luftabfuhrkandlen miissen die entstehenden Flugansammlungen des
sfteren griindlich entfernt werden, um der Abluft ungehindert Bahn zu ge-
ben, Der Ventilator braucht dauernd groBe Mengen Raumluft. Es ist daher
notwendig, einen genligenden Luftausgleich mit den Nachbarsdlen herbei-
zufiihren. Die Absaugkandle bzw. Rohre sollten so wenig wie mdglich ge-
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kriimmt werden, da der Luftzug durch solche Ablenkungen eine Schwéchung
erféhrt. Der Staubkeller sollte nicht zu klein bemessen sein und die Off-
nungen der Luftkandle sich im Staubkeller nicht direkt gegeniiber liegen,
weil sich sonst die Luftstrémungen stoBen. Bei Betrieben mit Klima-Anlage
kénnen an den Ventilator des Offner-Satzes Luftfilter bei der Verarbeitung
von Vistrafaser angebaut werden, so daB damit die Luft wieder in den Saal
zuriickgeleitet werden kann. Es tritt durch diese MaBnahme eine betrécht-
liche Ersparnis in den Betriebskosten der Klima-Anlage ein.

Um einwandfreie, gut ablaufende Wickel zu bekommen, kann die Pressung
an den Kalanderwalzen erhdht werden. Empfohlen wird ein Kalander-
Walzendruck von 12,5 kg/cm Arbeitsbreite. Sollte sich die Watte stark auf-
bauschen, dann 1aBt sich dies dadurch vermeiden, daB die Plattwirkung der
Kalander etwas gesteigert wird durch Verringerung der Drehzahl einer Ka-
landerwalze um einen Zahn im Antriebsrad.

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

KARDIEREN

Die gewdhnliche Baumwollkarde ist im allgemeinen ohne wesentliche An-
derungen fiir die Verarbeitung von Zellwolle geeignet. Karden, die fiir
adgyptische Baumwolle mit langem Stapel eingerichtet sind, eignen sich fur
die Verarbeitung von Vistrafaser mit 36 und 40 mm Schnittlénge besser als
solche fiir amerikanische und ostindische Baumwolle,

Die fir die Verarbeitung langstapeliger Baumwolle gebréuchlichen Tisch-
formen kdnnen fiir Vistrafaser ohne weiteres benutzt werden. Ist die Tisch-
nase jedoch zu kurz, so ist dieselbe durch eine Schiene zu verléngern.
(Bild 11)

Die Messer M aus dem VorreiBerrost R (Bild 12) werden bis auf eines ent-
fernt. An der Offnung zwischen ZT und R werden durch die Schleuderwir-
kung des VorreiBers evil. im Material enthaltene schwere Bestandteile, wie
starke Fasern und nicht gedffnete Faserbiischel, ausgeschieden. Die Dek-
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kelumlaufzeit kann, da bei der Verarbeitung von Vistrafaser ein Ausschei-
den kurzer Fasern und Nissen nicht in dem Umfang wie bei Baumwolle in
Frage kommt, erhdht werden. Die Umlaufrichtung der Deckel ist bei der
Verarbeitung von Vistrafaser ohne Bedeutung. Das Deckelabstreifblech
kann zur Verminderung des Abfalls eng eingestelit werden. Die Abzugs-
spannung des Vlieses soll durch Verdnderung des Abzugswechsels erfol-
gen. Fallt das Kardenband bauschig aus, so kann der Trichter fiir die
Sammlung des Vlieses und am Drehtopf auf etwa 4 mm lichte Weite ver-
engt werden,

Voraussetzung fiir die Verarbeitung von Vistrafaser ist, daB die Garnituren
von Abnehmer, Trommel, Deckel und VorreiBer keine hohlen und hdkchen-
freien Stellen haben. Der geringste Schleifgrat behindert die Verarbeitung
auBerordentlich. Es ist darauf zu achten, daB die Garnituren festsitzen, um
zu einer méglichst engen Einstellung der arbeitenden Organe zu kommen.
Das Schleifen wird, um eine méglichst gleichméBige Garnitur zu erhalten,
mit L&ufern (Horsfall-Schleifrolle) durchgefiihrt mit nachfolgendem Polie-
ren, um vielleicht entstandenen Schleifgrat zu entfernen.

Linzug-Walze
Vorreisser

Linzug -Tisch

Verlgngerung

Bild 11 Karden-Einzugstisch mit Verléngerung
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Bild 12 Deckelkarde
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Neben der Hékchengarnitur hat sich im Laufe der letzten Jahre die starre
Ganzstahlgarnitur bei der Kardierung bewdhrt, Auf Grund der von Busch-
mann (,Faserforschung und Textiltechnik” 4 {(1953), Heft 12) durchgefiihr-
ten umfangreichen Untersuchungen ist eine schonende Auflésung des
Flocke-Materials auch bei dem Kardieren von Zellwolle gewdhrleistet. Die
Ganzstahlgarnitur besitzt Vorteile gegeniiber der Hakchengarnitur, die
sich vor allem durch das Wegfallen des AusstoBens und des Schleifens aus-
driicken. Die etwas h&here Flugbildung und Staubentwicklung 14Bt sich
durch Staubabsaugung ohne weiteres beseitigen. Da die Ganzstahlgarni-
tur wesentlich stabiler ist als die Hékchengarnitur, treten hier leichte Be-
schddigungen gar nicht auf. Sind letztere schwerer Art so gibt es ebenfalls
Méglichkeiten, die Schiéden auszubessern, wobei allerdings meist Lécher
im Vlies dann nicht zu vermeiden sind. Die Lebensdauer einer Ganzstahl-
garnitur wird auf alle Félle wesentlich héher sein als die der Hakchengar-
nitur.

Wie schon erwdhnt, sollte die VorreiBergarnitur sich in einwandfreiem
Zustand befinden und keine Gratbildung aufweisen. Verbogene Garnitur-
zdhne sind mittels einer geeigneten Flachzange aufzurichten. Ist Gratbil-
dung vorhanden, was &fter durch das Ausstanzen der Garnituren in der
Maschinenfabrik méglich ist, dann werden die Z&hne mittels einer feinen
Messerfeile geschérft, indem diese zwischen die Drahtspiralen iiber die ge-
samte Walzenbreite hindurchgefiihrt wird, wéhrend die VorreiBerwalze
entgegengesetzt zur normalen Laufrichtung sich dreht. Die Messerfeile
wird so oft {iber die Walzenbreite hinweggefiihrt, als Ségezahnwindungen
oder -géinge vorhanden sind. Dem Schleifen folgt ein mehrstiindiges Po-
lieren mit einer rotierenden Polierwalze, Die Garnitur wird vorher mit einem
dligen Putzlappen leicht eingerieben,

Fir die Karde haben sich die aufgefiihrten Drehzahlen bzw. Geschwindig-
keiten als giinstig erwiesen:

VorreiBer: n = 380-400 U/min.
Trommel: n = 180 U/min.
Abnehmer: n= 9 U/min.
Deckel: = 50 mm/min,

Das Verhdltnis der Umfangsgeschwindigkeit von VorreiBer — Trommel soll
etwa 1:2 betragen.

Fir die Kardenbeschldge sind folgende Garnitur-Nummern zu empfehlen
bei Fasern mit einer Feinheit von:

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

24

Der VorreiBer soll am besten 8-géingig sein und erhdlt eine Garnitur k 10
nach DIN 64114, Blatt 1,

Folgende Einstellungen der Arbeitsorgane (in /i3 Zoll) haben sich be-
wahrt:

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
weiterverwendet werden; sehr gut haben sich aber auch statt der Roste
Siebbleche bewdéhrt. Die Einstellung des Rostes zur Trommel ist allerdings
von den vorhandenen Verhdltnissen abhéngig. Es ist darauf zu achten, daB
durch weite Einstellung nicht zuviel Flug entsteht und andererseits durch
zu enge Einstellung ungtinstige Luftverhdltnisse auftreten,

Die AusstoBzeit an der Karde fiir Trommel und Abnehmer betrégt norma-
lerweise etwa 2—4 Stunden und kann je nach Vliesausfall auch verléngert
werden. Die Wickelvorlagenummer an der Karde soll besonders fiir Vistra-
faser gréBerer Schnittldnge nicht zu schwer sein, um die Aufldsung der
Faserflocken schonend zu erméglichen, Als Anhaltspunkt sei hier fiir nor-
male Ausspinnungen mittlerer Garnnummern eine Wickelvorlage-Nummer
von Nm 0,0026 (380 ktex) angegeben. Fiir héhere Ausspinnungen ist es
zweckmdBig, diese Nummern feiner zu wéhlen.

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

Bei der Herstellung von Zellwollgarnen in groben Nummern, bei denen
keine besonders hohen Anforderungen an Qualitét gestellt werden, ist
auch eine Bandnummer bis zu Nm 0,24 (4,2 ktex) als zuldssig zu betrach-
ten.
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STRECKEN

Bei Einhalten der angegebenen Arbeitsbedingungen an der Karde werden
dort gleichméBige Bénder erzielt, so daB normalerweise 2-Streckendurch-
gdnge ausreichen. Fiir grobe Garn-Nummern geniigt auch ein Strecken-
durchgang.

Strecken, die fiir die Verarbeitung von langstapeliger Baumwolle gebaut
sind, sind meistens geeigneter fiir die Verarbeitung von Vistrafaser, weil
die Walzen-Durchmesser gréBer, die Walzen-Belastungen h&her und die
Einstellméglichkeiten variabler sind (Bild 13).

Werden neue Strecken fiir die Verarbeitung von Vistrafaser eingesetzt, so
ist es zweckmdBig, die Walzen-Durchmesser stirker zu wéhlen. Bewéhrt
haben sich:

Eingangswalze IV 35 mm &
Mittelwalze 111 35 mm &7
Mittelwalze I1 32 mm &7
Ausgangswalze | 35 mm &

Dabei soll die Ausgangswalzen-Lieferung zwischen 25-30 m/min. liegen.
Bei kleineren Walzen-Durchmessern ist mit der Lieferung gegebenenfalls
etwas zurlickzugehen.

ZweckmdBige Einzelverziige zwischen den Walzen sind:

V=111 1,05-1.1
=il 1.9
11 29

Walzeneinstellungen:
IV=IlI Scllschnittléinge -+ 10 mm
-1l Sollschnittlénge + 6 mm
ll-1  Sollschnittlénge -+ 2 mm

Die Walzenbelastungen sollen mindestens 0,9 — max. 1,1 kg/cm Laufbreite
betragen,

Als Belag fiir die Druckwalzen 1—4 kommt das bewéhrie Kalbsleder sowie
Gummi besonderer Qualitét in Frage. Ersteres kann als Unterlage Filz
oder auch Gummi haben, die Ausgangsdruckwalze ist zweckmdBigerweise
zu lackieren. Als Belag bewéhrte sich die Gummi-Qualitét Texdo 3 mit einer
Hérte von 66—70° Shore A (Fa. Donath, Crimmitschau). Eigene durchgefiihrte
Versuche mit einem Lack (Cellin, Hersteller: VEB Filmfabrik Agfa Wolfen)
haben giinstige Verarbeitungsergebnisse hinsichtlich Laufzeit der Druck-
waizen gebracht.
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Um das Wickeln an den Ausgangswalzen zu vermeiden — hervorgerufen
durch abspreizende Fasern am Rande des Faservlieses — haben sich soge-
nannte Reiter als vorteilhaft erwiesen, Diese werden zwischen der Il. und
|. Walze eingelegt. Die Breite B des Reiters R ist dabei etwa 10 mm schma-
ler als die des Vliesfeldes zwischen Il. und |. Walze. Die Kanten des Reiters,
der am besten aus Kunststoff besteht, miissen gut abgerundet und geglét-
tet sein (Bild 14). Die Stérke des Reiters wahlt man etwa 2 mm.

fenm . ff s

Bild 14 Reiter (Vliesséiumer)

Putzwalzen und umlaufende Putztlicher haben sich an der Strecke besser
bewdhrt als Putzbrettchen. Als Bezug wdhlt man einen harten Wollpliisch.
Die Fasern des Wollpliisches greifen in die Rillen der Walzen ein, und es
ist dadurch eine gute Reinigung gewdhrleistet.

Das seitliche Umlegen und Hinunterpressen des liber den Kannenrand
hochgehenden Materials wirkt nachteilig, da die Streckenbénder auf diese
Weise beschddigt werden.

VORSPINNEN
(Flyern)

Durch die Weiterentwicklung der Streckwerke bedingt, ist man in den letz-
ten Jahren in der Flyerei dazu (bergegangen, Flyer-Durchgéinge einzuspa-
ren bzw, durch Hochverzugsflyer zu ersetzen, Zu welchen Maschinen-Sorti-
menten man sich hier entscheidet, richtet sich einmal nach den vorhande-
nen Maschinen sowie auch nach der zu spinnenden Garn-Nummer. Fiir
mittlere Garn-Nummern sollen hier 2 Méglichkeiten aufgezeigt werden:
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2 Flyer-Durchgéinge mit Grob- und Mittelflyer

Grobflyer Mittelflyer

Walzeneinstellung:
HI-II' Sollschnittlange + 8mm + 8 mm
Il-1 Sollschnittlénge +2mm +1mm
Walzen-& 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

kg/cm Laufbreite  kg/cm Laufbreite
Druckwalzen-Bezug Filz oder Buna und Kalbsleder
Vorverzug 1,05-1,1 1,05-1,1

(Bild 15)

Bild 15 Flyer, 3-Walzen-Klemm-Streckwerk
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Hochverzugsflyer

Walzeneinstellung:

IV=IIl Sollschnitilange + 4 mm
=l 58 mm Festeinstellung
II-1 Sellschnittléinge + 2mm
Walzen-&F 30:27:30:30 mm
Ausgangswalzen-Lieferung 15 m/min,
Druckwalzen-Belastung 0,6:1,0:0,6:1,0 kg/cm Laufbreite
Druckwalzen-Bezug Filz oder Buna und Kalbsleder
Einzelverzlige 2,2:1,03:4,4
(Bild 16)
| 2 3 A

o i da— | | - —  — ‘_

I I /g

S T a2

Bild 16 Flyer, Hochverzugsstreckwerk (Zweizonenstreckwerk)

Fiir die Druckwalzen an den Flyern haben sich bis jetzt die mit Kalbsleder
bezogenen immer noch als vorteilhaft erwiesen. Wegen der léingeren Halt-
barkeit ist ein Lackieren mit Elastol-Lack der Fa. A. Fuhrmann und Co., Alt-
mittweida, zu empfehlen.
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Neben dem guten Zustand der Streckwerke und der Putzwalzen, welche
ebenfalls mit hartem Pliisch bezogen werden, ist an den Flyern auf gute
Sauberkeit der Flligelképfe und Durchlaufréhren zu sehen. Sollten dltere
Flyer-Typen die angegebene Stellung der Walzen nicht zuldssen, so kann
man durch Anwendung des Durchzugsverfahrens beim Mittel- und Fein-
flyer Abhilfe schaffen, die mittlere Druckwalze l&uft unbelastet. Vorausset-
zung fiir das Durchzugsverfahren ist eine méglichst weiche Drehung der
Vorgarne.

Besondere Beachtung verlangt die Einstellung des Zuges. Im Gegensatz zu
Baumwolle wird im allgemeinen das Vorgarn aus Vistrafaser im Grob- und
Mittelflyer einfach durch den Fliigelkopf gezogen; am Feinflyer fiihrt man
das Vorgarn um den Fliigelkopf herum,

Flyerspulen aus Holz sind zweckmdBig nicht zu benutzen, da sich diese stets
mit Ol trénken und die Vistrafaser bei ldngerem Lagern dieses Ol aufsaugt.
Die unteren Lagen der Spulen verziehen sich infolgedessen auf den nach-
folgenden Maschinen schlecht. Abgesehen davon kénnen dadurch Farb-
unterschiede beim Fertiggarn auftreten. Die Drehung des Vorgarns soll
moglichst weich vorgenommen und nach Méglichkeit mit dem bekannten
Resistiro-Standard-Gerét lberpriift werden.

Um die Drehung des Garnes am Grobflyer m&glichst bis zur Ausgangs-
walze heranzufiihren, werden die Fliigelképfe vorteilhaft kronenartig aus-
gebildet (Bild 17). Die Vertiefungen betragen ca, 1 mm, die Rénder der
Krone sind sauber zu polieren, Diese MaBnahme bewdhrt sich dann, wenn
mit héheren Spindelgeschwindigkeiten gearbeitet wird und die Lunte breit
aus der Ausgangswalze herauskommt,

Bild 17
Kronenartige Ausbildung des Flyerfliigelkopfes

Hdufig erweist es sich als notwendig, den Konus der Flyerspulen etwas
steiler einzustellen, um das Abfallen der Lagen und dadurch Beschddi-
gungen der Lunten zu vermeiden. Die Einstellung erfolgt durch Verschie-
ben der Hubzahnstange. Sollte diese Verstellungsmdglichkeit nicht genti-
gen, muB ein neues Hubzahnstangen-Ritzel im Schaltapparat eingebaut
werden,
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SPINNEN

Bei Einhalten der angegebenen Klima-Bedingungen und bei gleichmaBi-
gem Vorgarn geht die Verarbeitung auf der Ringspinnmaschine einwand-
frei vor sich. Je nach Konstruktion der Maschine, des Ring-Durchmessers,
des Streckwerkes (System, Neigung) werden Spindeldrehzahlen von 8000
bis 11000 Umdrehungen/min. angewendet. Gute Ergebnisse bei der Ver-
arbeitung von Vistrafaser werden sowohl mit Einriemchen-Durchzugsstreck-
werken (z. B. System Le-Blan-Roth) als auch mit Zweiriemchen-Streckwerken
(z. B. System Casablanca) erzielt. Besonders sind die Einriemchen-5Streck-
werke zu erwéihnen, bei denen zugleich eine gute Reinigungsmoglichkeit
der Leder besteht. Die Durchzugs-Wélzchen bei den Einriemchen-Streck-
werken sowie auch bei den dlteren Walzen-Streckwerken werden vorteilhaft
aus Aluminium, Kunststoff oder Holz angefertigt. Bei gleichem Walzen-
Durchmesser ergeben sich dadurch je nach Bedarf unterschiedliche Ge-
wichte. Kunststoff- und Aluminium-Wélzchen haben sich vor allem bewdhrt.

Bild 18 Einriemchenstreckwerk
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Streckwerks-Daten

Walzen-Durchmesser 28:25:28 mm
Walzen-Belastung:
Eingangs-Druckwalze 2,6 kg (Eigenbelastung)
Mittel-Druckwalze 0,6 kg/cm Laufbreite
Ausgangs-Druckwalze 1,3 kg/em Laufbreite
Druckwalzen-Bezug Filz eder Buna und Kalbsleder

oder Gummi
Vorverzug 1,05-1,1
Ausgangswalzen-Lieferung 12 m/min.

Einriemchen-Streckwerk

Walzen-Stellung:

1=l Sollschnittldnge 4 10 mm
-l Sollschnittlénge - 10 mm
Durchzugswalzen-Gewicht 25-40 g
(Bild 18)

Bild 19 Zweiriemchenstreckwerk
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Zweiriemchen-Streckwerk

Walzen-Stellung:

=1 50 mm
111 50 mm
Kafig-Klammer 6 mm
(Bild 19)

Das Verhdltnis Ring zu Hilse soll 0,45 betragen, wobei der Ring-Durch-
messer 42 mm nicht iberschreiten soll.

Die Laufergewichte fiir Vistragarn sind allgemein etwas leichter zu wdhlen
als es bei Baumwolle tiblich ist.

Um ein Aufrauhen der Vorgarne zu vermeiden, werden die Fithrungsstan-
gen sauber poliert oder auch Stangen aus Kunststoff angewendet. Die
Putzwalzen sollten, wie an den Flyern und Strecken, mit hartem Pliisch
iberzogen sein.

Fiir die Sauberhaltung der Maschinen in Bezug auf Faserflug sind automa-
tische Absauge-Anlagen und Faden-Absauge-Anlagen sehr empfehlens-
wert. Die Qualitat der Garne wird dadurch entschieden giinstiger beein-
fluBt.

VERSCHIEDENES

Bei der Verarbeitung von Vistrafaser ist in erster Linie darauf zu achten,
daB alle arbeitenden Teile der Maschine sorgféltigst gereinigt sind, Dies
ist ganz besonders bei der Umstellung séimtlicher Spinnereimaschinen von
Baumwolle auf Vistrafaser zu beachten. Bei dem heutigen Umfang der Vi-
strafaser-Verarbeitung ist es jedem Betrieb wahrscheinlich méglich, beson-
dere Sortimente daflir einzurichten. Wird die Umstellung von Baumwolle
auf Vistrafaser durchgefiihr, dann sind besonders am Offner Staub, Scha-
lenreste und Ansétze von Ul und Baumwollwachs zu beseitigen. Einzugs-
walzen und Kalanderwalzen werden mit Kreidemehl abgerieben. An den
Karden ist auf die Reinigung der Garnituren besondere Sorgfalt zu verwen-
den; sie miissen mehrmals ausgestoBen werden und die AusstoBwalze bis
auf den Grund der Garnitur eingreifen. Durch Polieren der Garnituren wird
der letzte Rest von Wachsansatz beseitigt. Die Abzugswalzen und Dreh-
topfe werden mit Kreidemehl gereinigt, Das gleiche gilt fir die Reinigung
der Walzen, Stabfiihrer und Trichter der Strecken, Flyer und Feinspinnma-
schinen. Unsaubere Maschinenteile haben Materialverlust durch Wickeln,
Flugbildung und Einschmutzen zur Folge.
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Vistragarn wird mit einem Feuchtigkeitsgehalt von 11 bis 120/, verkauft.
Der Handelszuschlag ist ebenso wie bei Vistrafaser 119/, Mit einem der-
artigen Feuchtigkeitsgehalt lassen sich die Game am besten weiterverar-
beiten. Ist in der Spinnerei die Einhaltung der Luftfeuchtigkeit, wie oben
angegeben, nicht einwandfrei méglich, dann werden die Garne nachbe-
feuchtet, In der Praxis werden auch Hystabol (VEB Fetichemie Karl-Marx-
Stadt) oder gleichwertige Produkte (wasseranziehende Mittel) zum Be-
feuchten von Vistra-Garnen verwendet.
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SPEZIALVERSPINNEN

LANGFASERVERSPFINNEN

Frither durchgefiihrte systematische Untersuchungen liber den EinfluB der
Faserfeinheit und Schnittléinge auf die Ausniitzung der Substanzfestigkeit
im Garn haben ergeben, daB unter Berlicksichtigung der wirtschaftlichen
Verspinnbarkeit eine Faserfeinheit von Nm 6100 bis 5000 (160 mtex bis
200 mtex) und eine Schniitlénge von 60 bis 70 mm das Optimum fir die
Baumwollspinnerei darstellt. Die Ergebnisse dieser Untersuchungen sind
in den Bildern 4 bis 8 wiedergegeben. Eine Erhéhung der Faserfeinheit
dariiber hinaus wird eine Neigung zur Noppen- und Nissenbildung geben,
wdhrend eine Verldngerung der Schnittldnge liber 60 bis 70 mm ohne we-
sentliche Erhéhung der Substanzausnitzung technische Schwierigkeiten an
fast séimtlichen Maschinen der Baumwollspinnerei ergeben hat. Selbstver-
standlich bezieht sich dies nur auf den derzeitigen Stand der Verarbeitungs-
weise,

Garne aus Vistra-Langfaser kénnen infolge ihrer ausgezeichneten Festig-
keit fiir technische Artikel Verwendung finden. Aber auch fiir alle anderen
Zwecke der Weiterverarbeitung weisen sie wesentliche Vorteile auf. Bei
Verarbeitung, z. B. von Vistrafaser WKR Nm 3300/60 mm (300 mtex) matt,
erhdlt man Garne mit mehr wollartigem Charakter und guter Festigkeit.
Mit entsprechenden Garnen hat man weitgehende und reichhaltige Mu-
sterméglichkeiten, dabei wird die Gebrauchsfdhigkeit der Waren durch die
héhere Festigkeit gesteigert. Vom modischen Standpunkt aus ist also die
Verarbeitung von Langfaser in der Baumwollspinnerei von groBem Inter-
esse und vor allem auch als Ersatz fiir Kammgarn infolge seiner geringeren
Herstellungskosten.
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Spinnplan
Maschine - Vorlage Dopplung Verzug Ausgabe

Nm Nm
Schlagmaschine - - - 0,0026 (380 ktex)
(Offnersatz)
Karde 0,0026 (380 ktex) 1 116 0,3 (3,4 kiex)
Feinstrecke 0,3 (3,4 ktex) 6 6 0,3 (3,4 ktex)
Grobstrecke 0,3 (3,4 ktex) 6 6 0,3 (3,4 ktex)
Grobflyer 0,3 (3,4 ktex) 1 6 1,8 (560 tex)
Ringspinnmaschine 1,8 (560 tex) 1 16,7 30 (34 tex)

22,2 40 (25 tex)

Der aufgefiihrte Spinnplan stellt eine Moglichkeit dar, ein einwandfreies
Garn herzustellen. Gegenliber der Verspinnung der Vistrafaser B-Type sind
bei der Vistra-Langfaser-Verarbeitung, die auf den gleichen Maschinen
wie schon bei der normalen Faser besprochen, durchgefiihrt werden kann,
folgende Punkte zu beachten:

Offnen
Neben dem erwdhnten Zellwoll-Offnersatz hat sich der Kastenspeiser, aus-

geriistet mit rickwdrts geneigtem Nadellattentuch und mit Abstreiflatten-
tuch bewdhrt (Bild 20).

Bild 20 Kastenspeiser mit riickwdrts geneigtem Nadellattentuch
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Sind derartige Kastenspeiser nicht vorhanden, so kann man das Wickeln
an den Abstreifwalzen durch Erhéhen der Drehzahl dieser Walzen verhin-
dern oder es werden die Abstreifwalzen abwechselnd mit einer Reihe Stahl-
stiften und einem Abstreifleder versehen. Letzteres ist so eingerichtet, daB
es zwischen die Nadeln des Nadellattentuches greift und die Faserflocken
abstreift. Ebenso sind Walzen mit nach riickwérts geneigten Stiften sehr
glinstig zur Verhinderung des Wickelns. Auch Abstreiftrommeln, bei wel-
chen die Stifte durch exzentrische Lagerung der Stiftwelle nach innen ge-
zogen werden, haben sich sehr gut bewdhrt. Die Arbeitsorgane im Ka-
stenspeiser sollen so eng dls mbglich eingestellt sein, Die Zufuhr zum
1. Kastenspeiser mulB so reguliert sein, daB dieser nur stets etwa ein Drittel
voll ist. Die Entfernung des Schlagkreises von der Pedalmulde wird so ein-
gestellt, daB wohl noch ein Abschlagen in gehaltenem Zustand eintritt, aber
doch das Fasermaterial weitgehend geschont wird,

Die Geschwindigkeit der Schlagorgane soll méglichst niedrig gehalten wer-
den, um das Material zu schonen. Aus dem gleichen Grund soll die Wickel-
watte kein héheres Metergewicht als etwa 385 g haben.

Kardieren

Die Karde ist fiir eine einwandfreie Garnqualitét auch in der Langfaser-
spinnerei die wichtigste Maschine. Am geeignetsten erscheint unsdie Halb-
walzenkarde, die leider in Deutschland nicht mehr gebaut wird. Sie ver-
einigt die schonende Auflésung der Walzenkarde mit dem guten Strich der
Deckelkarde. Fiir die Einstellung, Garnitur und Arbeitsgeschwindigkeit gel-
ten die gleichen Daten wir fir die behandelte Deckelkarde. Bei ihr hat sich
die Anwendung eines doppelten VorreiBers (Bild 21) mit Ubertragwalze
zur schonenden Auflésung bewdhrt. Der eine VorreiBer wird mit einer Spe-
zial-Ségezahngarnitur ohne eigentlichen Kardenwinkel und mit ausgerun-
detem Grund, der andere mit einer Hakchengarnitur bezogen. Damit der
Faserbart des Speisetisches vom VorreiBer auf die volle Stapellénge aus-
gekédmmt wird, ist eine Verldngerung der Speisetischkante angebracht. Um
das Material bei der Kardierung nicht zu liberanstrengen, wird jeder zweite
Deckel durch Blinddeckel ersetzt, die zur Verhinderung von Wickelbildun-
gen durch Aufschrauben von Aluminium-Schienen so erhdht werden, daB
zwischen Trommel und Blinddeckel nur ein kleiner Spalt bleibt. Die Arbeits-
geschwindigkeiten 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
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Deckelkarde mit doppeltem VorreiBer

Bild 21
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Es ist auch méglich, mit nur einem Vorreifer zu arbeiten, was die Verwen-
dung der Karde auch ohne Umstellung fiir lange und kurze Vistrafaser
ermdglicht, jedoch wird die bessere Qualitét nach der eben erwéhnten,
ohne groBe Kosten einzurichtenden Methode erzielt.

Einstellung in %/y500 Zoll:

Tisch = VorreiBer | 12
VorreiBer | — VorreiBer Il 10
Ubertragwalze — VorreiBer | 5
Ubertragwalze — VorreiBer i 3
VorreiBer | — Trommel 5
Deckel — Trommeleinlauf 12
Deckel — Trommelauslauf 7-8
Trommel — Abnehmer 5
Trommel — Rost Tmm

Garnitur-Nr. 90/100

Die Arbeitsgeschwindigkeiten werden demzufolge etwas niedriger als bei
Vistrafaser 40 mm eingestellt. Am Tisch des VorreiBers ist auf eine gute
Abnahme und Auskémmung des Fasermaterials zu achten. Ist die Tisch-
nase zu kurz, so wird sie durch Anbringen einer Schiene verléngert. Tische,
die fiir langfaserige Baumwollen konstruiert sind, eignen sich besser als
solche fiir kurzfaserige. Um die Einwirkung der VorreiBerzéhne auf die
Faserenden zu verlegen, wird der Tisch etwas hdher gesetzt oder bei Ti-
schen fiir kurze Baumwollsorten nur an einer Seite héher gestellt, wie dies
aus dem Bild 22 hervorgeht. Die beispielsweise Verlédngerung einer Tisch-
nase ist in Bild 11 gezeigt.

Strecken

Die Strecke wird in den seltensten Féllen die Méglichkeit bieten, auf nor-
malem Wege die erforderlichen Walzenabsténde einzustellen. Der bisher
vielfach angewandte Weg, eine Walze zu entfernen und nur mit drei Wal-
zen zu arbeiten, ist ein Behelf, der zwar nicht schlecht ist, aber bei einge-
hender Priifung insbesondere in bezug auf die angestrebte Vereinfachung
in der Baumwollspinnerei nicht als Dauerldsung angesehen werden kann.
Die Einstellung fiir 60 mm Schnittléinge ist hierbei

IV=Iil 66 mm

=l 62,5 mm
Die Liefergeschwindigkeit soll 26 m/min. nicht {ibersteigen. Vielfach ist es
nétig, die Walzenbelastung zur Gewéhrleistung eines einwandfreien Ver-
zugs zu erhohen, Dies kann bei Anwendung von Rollenlager-Druckwalzen
vermieden werden.
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Bild 22 Muldenform des Einzugstisches an der Baumwollkarde, Umstellung auf Vistrafaser 6070 mm Schnittlange



Als glinstigste Arbeitsweise hat sich das 4-Walzen-Streckwerk erwiesen.
Der Umbau der vorhandenen Strecken ist sehr einfach. Die Lager fur die
Ausgangswalze werden an den Walzenstanzen vorn angebaut und die Stan-
zen mitsamt Bandeinlauf entsprechend auf der Platte zurlickversetzt. Die
Schlitze in den Stanzen reichen fiir die librigen drei Walzen aus (Bild 23).
Um einen einwandfreien Verzug zu erreichen, ist es zweckméBig, keine zu
groben Vorlagenummern zu wéhlen.

Auch die Anwendung von auf Rollenlagern laufenden Ausgangswalzen ist
zweckmdéBig. Um einwandfreie Bénder zu erhalten, werden die bei der
Verarbeitung normaler Vistrafaser erwdhnten Reiter eingelegt. Es ist bes-
ser, an der Strecke mit nicht zu hohem Verzug zu arbeiten, um ein recht
gleichméBiges Band zu erzielen. Man kann dann mit nur ein bis zwei Flyer-
passagen auch mittlere und feine Nummern spinnen.

Als Putzvorrichtung haben sich fiir die Druckwalzen neben den Putzwalzen
das umlaufende Putztuch, das ebenfalls entsprechend verldngert werden
muB, gut bewdhrt. Zur Reinigung der Walzen werden zweckméBig zwei
hintereinander angeordnete Putzbretter mit hartem Pliisch unter den Wal-
zen eingebaut.

Vorspinnen (Flyern)

Die Flyer-Streckwerke kénnen auf Durchzug umgestellt werden, indem die
Mitteldruckwalze unbelastet arbeitet oder durch eine leichte Walze ersetzt
wird, jedoch ist dieses Verfahren dhnlich wie an der Strecke nur als Behelf
zu betrachten. Will man insbesondere bei feineren Nummern vereinfacht
arbeiten, so miissen hier hohe Verziige angewandt werden, die sich nur mit
umgebauten Streckwerken einwandfrei erzielen lassen.

Nach eingehender Priifung sind wir hier zu der Feststellung gelangt, daB
das Einriemchen-Durchzugsstreckwerk am besten arbeitet (Bild 24). Der
Einbau der Umlenkschiene und Kdfige flir die Spannrolle macht keine
Schwierigkeiten. Der Gesamt-Walzen-Abstand, der in der meisten Féllen
einstellbar ist, erlaubt nicht immer mit einem wirklichen Vorverzug zu ar-
beiten, Da dieser sich aber auf die Qualitét des Garnes giinstig auswirkt,
ist zu empfehlen, an dem betreffenden Flyern die Stanzen nach hinten zu
verléngern, um eine geniigend weite Einstellung zu erméglichen oder, wie
an der Strecke beschrieben, die Ausgangswalzen nach vorn zu setzen. Die
Ausgangswalzen werden am besten durch Putzbretter, die Lederbander
und die Eingangswalzen durch Putzwalzen geputzt, die entweder geniigend
groBen Durchmesser haben, um evtl. Wickel einwandfrei abnehmen zu
kénnen oder konisch ausgebildet werden. Es empfiehlt sich, die Putzorgane
mit hartem Pliisch zu (iberziehen. Die Druckwalzen werden durch ein Putz-
brett saubergehalten. Als Druckwalzenbezug hat sich neben Kalbsleder
auch Gummi bewdhrt.
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Bild 23
Strecke mit umgebautem 4-Walzen-
Streckwerk fiir Langfaserverarbeitung
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Spinnen

Die Streckwerke der dlteren Ringspinnmaschinen eignen sich im allgemei-
nen nicht fiir die Verarbeitung von Langfaser, da hier das Aufgeben des
Vorverzuges bei Arbeiten mit entlasteter Walze als besonders nachteilig
angesehen werden muB. In den letzten Jahren sind jedoch die Maschinen-
fabriken dazu libergegangen, geeignete Streckwerke fiir Langfaserverspin-
nung nach dem Einriemchensystem zu bauen, die mit tatséchlichem Vor-
verzug arbeiten. Um einen sicheren Verzug bei nicht zu hohen Belastungen
zu erreichen, ist es zweckméBig, die Eingangswalze mit Kork oder Gummi
zu Uiberziehen und die Ausgangswalzen mit Kugellagern und Gummi aus-
zuriisten, Die Walzendurchmesser sollen nicht kleiner als 30 mm sein. Die
Streckwerkneigung kann mit 35 beibehalten werden. Vorhandene Wal-
zen-Streckwerke kénnen in Einriemchen-Streckwerke umgebaut werden
(Bild 25 und 26). Den Putzeinrichtungen ist besondere Aufmerksamkeit zu
schenken. Die Putzwalzen sollen im Durchmesser méglichst groB gewdhit
werden oder leicht konisch ausgebildet sein, Ein Uberzug von hartem Pliisch
hat sich bei den Putzorganen bewdhrt. Die Anwendung einer Fangwalze
ist nicht unbedingt erforderlich.

Bild 24
Flyer mit Einriemchen-Durchzugsstreckwerk fiir Langfaserverarbeitung
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Bild 26 4-Walzen-Streckwerk, abgedndert

Bild 25 4-Walzen-Streckwerk, abgedndert

in Lederbandstreckwerk fiir Langfaserverspinnung

in Lederbandstreckwerk fiir normale Faserschnittldngen
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MISCHVERSPINNEN

Die Verspinnung von Vistrafaser mit verschiedenen Faserstoffkomponenten
ist auch in derBaumwollspinnerei ohne weiteres méglich, Besondere Beach-
tung ist hier den Stapelverhdltnissen zu schenken, da jo an den Streck-
werken, vor allem an den Strecken und Flyern absolute Klemmpunkte vor-
handen sind. Es miissen also exakte Schnittlingen bei den Chemiefasern
bzw. ausgesuchte Stapel bei der Baumwolle verwendet werden. Um giin-
stigste 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
Verwendungszweck der Garne, andererseits von der Verarbeitbarkeit man-
cher Spinnstoffe, z. B. synthetischer Fasern, ab. Letztere erfordern zumindest
in der Reinverspinnung meist besondere spinntechnologische MaBnahmen,
die nicht ohne weiteres {iberall gegeben sind. Die Mischverspinnung Vistra-
faser mit Baumwolle ist in jedem Mischungsverhéltnis unbedenklich még-
lich, Hierbei ist es ratsam, die Mischung erst an der Strecke vorzunehmen.
Da die Vistrafaser keine Verschmutzung und einen idealen Stapel besitzt,
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 Ma-
schineneinstellungen und hat dabei den Vorteil, daBl man insbesondere auf
der Karde eine schonende Aufiésung und einen geringeren Abfallprozent-
satz bekommt.

Die Wahl der Schnittlange der Vistrafaser fiir die Beimischung ist abhdngig
von der Baumwolle, die verarbeitet wird. Man wird die Schnittlinge von
Vistrafaser immer etwas gréBer wahlen, und zwar 2 bis 4 mm iber dem
Maximalstapel der Baumwolle. Durch den gleichméBigen, léngeren Mittel-
stapel der Vistrafaser wird der kiirzere Mittelstapel der Baumwolle aus-
geglichen und iiberdeckt. Dadurch wird die fiir den Verzug gefdhrliche,
schwimmende Faserzahl herabgemindert, und die Garne fallen gleichmd-
Biger aus.

Eine Steigerung der Stapelldnge iiber das eben erwéihnte MaB hinaus ist
deshalb nicht vorteilhaft, weil sonst die Vistrafaser die ganze Last aufzu-
nehmen hat und die Baumwolle zum Fiillmaterial wird. Bei der Reinver-
spinnung von Vistrafaser wurde schon gesagt, daB die optimale Drehung
abhéngig ist von der Faserldnge, der Feinheit der Faser und ihrer Ober-
fléichenstruktur. Bei der groBen Zahl von Baumwollarten ist es sehr schwie-
rig, hierliber genaue Werte anzugeben, da zu der Vielheit der Faktoren,
die den kritischen Drehungsgrad beeinflussen, noch der Prozentsatz an
Vistrafaser hinzukommt, der beigemischt wird, Es kann aber gesagt wer-
den, daB mit zunehmendem Baumwollgehalt im Gespinst die Drehung
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héher gewdhlt werden muB. Das eben hier Gesagte trifft in bezug auf Fa-
serfeinheit, Faserlinge und Drehung auch fiir die Mischverspinnung von
Vistrafasern mit anderen Faserstoffen zu. Wird Vistrafaser mit synthetischen
Fasern z. B. Polyvinylchlorid-, Polyacrylnitril- oder Polyamid-Faser gemischt,
ist mit zunehmenden synthetischen Faseranteilen der Klimalage besondere
Beachtung zu schenken. Normalerweise ist anzustreben, die Mischung die-
ser Fasern, hauptsdchlich wegen der Wiederverwendung derFaserabgédnge,
auf der Strecke vorzunehmen. Sollte infolge klimatischer Schwierigkeiten
oder anderen, z. B. Schmieren dieser Fasern auf der Karde, eine Reinver-
arbeitung bis zur Strecke nicht gegeben sein, ist eine Mischung vor dem
Offnen durchaus zu empfehlen, Diese Mischungsart wird, wenn z. B. die
sogenannte Bettmischung angewendet wird, ein innigeres Durchmischen
ergeben als die Bandmischung auf der Strecke. Dies ist besonders bei gré-
beren Garnen wichtig, da hier der Strecke meist nur noch eine oder zwei
Maschinen-Durchgéinge folgen.

Als Ergénzung sei hier noch auf die Mischverspinnung Vistrafaser 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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