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Yorwort.

Wenn ich heute mit einer Broschiire iiber die Berechnung
von Spinnereimaschinen an die Offentlichkeif frete, so bin ich auf
den Einwurf gefaBlt, dafl die vorhandenen Werke iiber Baumwoll-
spinnerel doch fiir diesen Zweck vollstindig geniigen.

Dies 1st Jedoech durchaus nicht der Fall

Dem haufig mif nur ganz elementaren Kenntnissen im Ziffer-
rechnen ausgeriisteten Spinn- und Vorwerksmeister bezw. Spinnerei-
Aufseher bleiben die Maschinenberechnungen, soweit sich solche in
4 der Fachliteratur finden, grolitenteils unverstindlich. Ich habe in
meiner bisherigen Praxis oft versucht, vorwirtsstrebhenden Meistern
an der Hand irgend eines der bekannten Werke iiber Baumwoll-
spinnerel die Regeln der Spinnerei-Mechanik zu erliutern. Der
Erfolg stand stets in keinem Verhiltnisse zu der aufgewandten
Miihe, da das Studium unserer sonst ganz vorziiglichen deutschen
Spinnerei-Literatur ganz andere Kenntnisse im Rechnen verlangt,
als sie der Spinnerei-Meister oder -Aufseher gewchnlich besitzt.

Die von vielen Meistern empfundenen Mingel der zum Selbst-
studium beniitzten Werke gind:

a) das Vorkommen von algebraischen (Buchstaben-) GroBlen in

*. den Formeln;

| b) das Fehlen von geeigneten, vollstindig durchgerechneten Bei-
spielen, dagegen

¢) ausfithrliche Beschreibung von Methoden fiir die Berechnung
von Maschinendetails, die fiir den Praktiker absolut kein Interesse
haben.

Ich habe nur zu hiufig beobachtet, daB den ein Lehrbuch
beniitzenden Meistern und Aufsehern beir der Maschinenberechnung
grobe Fehler unterliefen und dal} dieselben, entmutigt durch mehrere
[ruchtlose Versuche, z. B. auf die so wichtige Berechnung der
Drehungen pro 1” engl. ganz verzichteten und sich irgend einer
empirischen (Versuchs-) Methode zuwandten, bei der natiirlich stets
nur sehr ungenaue Resultate erzielt werden konnen.

Ich habe nun in der vorliegenden Broschiire den Versuch unter-
nommen, dem in der Praxis stehenden vorwirtsstrebenden Meister
oder Aufseher zu zeigen, wie mit wenig Zeitaufwand beim
Rechnen sicher und genau die tiglich vorkommenden
Maschinen-Anderungen mit Hilfe von unverinderlichen
Ziahlen, den sogenannten Verzugs- und Drehungs-Konstanten,
ausgefiihrt werden kénnen. Diese Konstanten werden bei der
Berechnung der Spinnereimaschinen auch von Spinnereidirektoren

1*

‘Wir fiihren Wissen. il



W SLUB

Wir fiihren Wissen.

und Obermeistern noch viel zu wenig beniitzt und doch ist deren
Anwendung eine so iiberaus leichte und bequeme! Es geniigt, sich
lir jede Maschinengruppe die Drehungs- und Verzugs-Konstanten
einmal zu berechnen und dieselben in einem Buche zu notieren, um
dann mit Hilfe derselben alle vorkommenden Exempel spielend
ausiithren zu konnen,

Ich habe in der von mir geleiteten Spinnerei meine Meister seit
Jahren an den Gebrauch der Verzugs- und Drehungs-Konstanten
und der hierauf basierten Tabellen gewohnt und dieselben denken
gar nicht mehr daran, sich einen Zwirnwechsel oder irgend ein
anderes Rad nach der friheren umstiindlichen Methode zu berechnen.

Bei den Beispielen, die sich in der vorliegenden Broschiire sehr
zahlreich vorfinden, habe ich auf alle Rechnungsvorteile verzichtet
und es diirfte die primitive Art dieses Zifferrechnens kaum den
Beifall besser vorgebildeter Praktiker erringen. In dieser Weise
rechnet aber fast ausnahmslos die heutige Generation der Spinnerei-
meister und ich war gezwungen, mich dem Gedankengange derselben
beim Rechnen moglichst anzuschmiegen.

So wiinsche ich denn, daB die kleine Broschiire recht vielen
Spinnereimeistern und -aufsehern bei ihrer Tatigkeit von Nutlzen,
dali sie allen ein treuer Ratgeber, ein unentbehrlicher Leitfaden bei
den in der Spinnereipraxis vorkommenden Maschinenberechnungen
sein moge!

Zum Schlusse dringt es mich noch, auch an dieser Stelle Herrn
W. F. Profeld, Chefredakteur und Hera usgehbher der
Zeitschrift ,0Osterreichs Wollen- und Leinen-Industrie®,
fur die Unterstiitzung und Forderung meiner Arbeit den aufrich-
tigsten und herzlichsten Dank auszusprechen. |

Reichenbach, im Juni 1896,
(Preuf.-Sehlesien).

Franz Fiedler,

Spinnerei-Direktor.
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Transmissionswellen und Vorgelege.

Der Antrieb der Transmissionswellen kann in einer Spinnerei
auf dreierlei Arten erfolgen:

1. durch Rider,

2. J  Riemen und Riemscheiben,

Fl e Seile und Seilgcheiben.™)

Welche Ubertragung auch immer beniitzt wird, die Regeln fiir
die Berechnung der Tourenzahlen und die Durchmesser der 'I'rans-
missionsscheiben sind stets dieselben.

Bevor wir die verschiedenen Regeln entwickeln, wollen wir
bhegrunden, warum eine getriebene Welle, auf der ein Rad von
kleinerer Ziihnezahl, oder eine Scheibe von kleinerem Durchmesser
sitzt als auf der Antriebswelle, schneller als die letztere rotiert und
umgekehrt.

Angenommen, es arbeiten zwei Rader von 100 und 50 Zihnen
mit einander und das erstere sei das treibende Rad. Wenn nun
das Rad mit 100 Zihnen eine Umdrehung ausgefuhrt hat, so ist
jeder Zahn desselben mit einem Zahn des getriebenen 50er Rades
in Berithrung gekommen. Es haben also 100 Zihne des freibenden
tades 100 Zihne des getriebenen Rades vorwiirts geschoben und
da am Umfange des letzteren nur 50 Zihne vorhanden sind, so
mull dasselbe zwei Umdrehungen in derselben Zeit ausfithren,
aie das grobere Rad von 100 Zihnen zur Vollendung einer Um-
drehung braucht.

Der umgekehrte Eilekt tritft ein, wenn das treibende Rad eine
klemere Zihnezahl hat als das getriebene; letzteres bewegt sich dann
in dem der Zihnezahl der beiden Rider entsprechenden Verhillnisse
langsamer.

Ber der Betrachtung des Seil- oder Riemenbetriebes
zu denselben Folgerungen.

Nehmen wir an, die treibende Scheibe habe einen Durchmesser
von 900 mm, die getriebene Scheibe einen solchen von 300 mm, so
verhiilt sich auch, da der Umfang eines jeden Kreises gefunden wird,
indem man den Durchmesser desselben mit der Verhiltniszahl 3,1416
(kiirzer 3,14) multipliziert, der Umfang der treibenden zu dem der
getriebenen Scheibe wie 3 : 1.

elangen wir

Cr
i

Wenn nun die groliere Scheibe einmal um ihre Achse gedrelit
wird, so wickelt sich von derselben eine Riemen- oder Seillinge ab,
welche so grofi ist wie der Umfang der Scheibe. Dieselbe Linge
mul}, da ja die Spannung des Riemens oder Seiles dieselbe bleibt,
iber den Umfang der kleinen Scheibe laufen und da derselbe nur
ein Drittel des Umfanges der freibenden Scheibe betrigt, so wird

*) Die elektrischen Kraftiibertragungen wollen wir, da ihrer Anwendung
in Spinnereien noch grofie Hindernisse entgegenstehen, nicht in den Kreis
unserer Betrachtungen ziehen.
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die getriebene kleinere Scheibe in derselben Zeit 3 Umdrehungen
ausfithren, in der die grillere Scheibe sich einmal um 1hre Achse
gedreht hat. | :

Ist die treibende Scheibe kleiner, die getriebene grolier, so findet
eine Ubersetzung aus dem schnellen Gange 1n einen langsameren
statt, die Tourenzahl der getriebenen Scheibe ist dann wieder in dem
Verhiltnisse der beiden Scheibendurchmesser kleiner als die Um-
drehungszahl der Antriebsscheibe.

Nun braucht natiirlich die Tourenzahl des treibenden Rades
oder der treibenden Scheibe mnicht mit 1 angenommen zu werden,
sondern dieselbe kann jeden beliebigen Wert haben: Immer wird
sich die Tourenzahl der getriebenen Scheibe 1m
umgekehrten Verhdltnisder Scheibendurchmesser
andern.

Aus diesen Betrachtungen ergibt sich fiir die Berechnung der
Tourenzahl einer getriebenen Welle folgende Regel:

Man findet die Umdrehungszahl einer getrie-
benen Welle, wenn man die Tourenzahl der treiben-
den Welle mit allen Zihnezahlen der treibenden
Rider und mit allen Durechmessern der treibenden
Scheiben multipliziert und das erhalfene Resultadt
durch das Produkt aus allen Zihnezahlen der ge-
(riebenen Rédder bezw. Durechmessern der getriebe-
nen Scheiben dividiert.

Beispiele:*) In Fig. 1 ist der Hauptantrieb einer Spinnerei, vom
Schwungrad der Dampfmaschine ausgehend, skizziert. Der Antrieb
der Transmissionswellen erfolgt ausschliefllich durch Rider mit Be-
niitzung . einer vertikalen Welle (Konigswelle). Das Schwungrad der
Dampfmaschine hat 200, das von diesem getriebene Stirnrad 45 Zihne.
Die Tourenzahl der Dampfmasehine betrigt 50 pro Minute. Auf
der Hauptwelle sitzt ein konisches Rad von 75 Ziihnen, welches in
das auf der Konigswelle sitzende 70er konische Rad eingreift. Fiir
den Antrieb des ersten Transmissionsstranges dient ein auf der
letzteren Welle festgekeiltes konisches Rad von 60 Zihnen, das in
ein Hber Rad auf der ersten Welle eingreift; wie grol} ist die Touren-
zahl dieser Welle pro Minute?

50 x 200 x 75 x 60

Tourenzahl = i 0% ik — 209 Touren pro Minufte.
50 x 200 45 % 70 45,000.000 : 173.250 = 25H9.
10000 x 75 3150 x bb 34 650 0
70000 x 60 15750 10 350 00
45000000 15750 8 662 50
173250 1 687 500
1 559 2560
128 250

In TFig. 2 ist der heute fast allgemein gebriuchliche Seilbetrieb
dargestellt. Das Schwungrad der Dampfmaschine besitzt eine

*) In den Skizzen sind diejenigen Werte, welche bérechnel werden
sollen, durch Unterstreichen (z. B, 170 T., 880 mm) ersichtlich gemacht.

—_—
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; oroflere Zahl von Rillen zur Aufnahme der Seile, mit denen die
| auf den Hauptwellen der verschiedenen Etfagen befestigten Seil-
: scheiben direkt angetrieben werden. Die Tourenzahl des Schwung-
rades betrigt 65 pro Minute, die Malie der Seilscheiben sind aus
der Skizze ersichtlich. Wie groli ist die Umdrehungszahl der Haupt-
Transmissionswellen I, II, III und IV pro Minute?
65 500
Tourenzahl der Welle I = ag::ggd = 170 pro Minute.
65 x 6500 422500 : 2480 = 170
32500 2480
390 17450
422500 17560
900
D X 6500
Tourenzahl der Welle II = i ;11; — = 200 pro Minute.
65 x 6500
422500 : 2112 = 200
4224
100
; 5
Tourenzahl der Welle III = R _}:;9%&00 = 200 pro Minute.
60 < 6500
422500 : 1690 = 250
3380
8450 |
8450 |
0 ..
= - 6D x 6000 x 2700 ey :
I'ourenzahl der Welle IV = 5119 % 1800 300 pro Minute.
65 x 6500 2112 x 1800 1140750000 : 3801600 = 300
422500 % 2700 16896 11404800
9295750000 2112 270000 |
845000 5801600 |
1140750000 |

Sind die Tourenzahlen der ftreibenden und der getriebenen
Wellen bekannt und ebenso die Durchmesser der Riem- oder Seil-
scheiben bezw. die Zihnezahlen der Rider und es soli der Durch-
messer einer auf einer treibenden Welle sitzenden Scheibe oder die
Zihnezahl eines treibenden Rades berechnet werden, so bemitzt man
hierfiir folgende Regel: |

Man multipliziert die Tourenzahl der letzten ;'
getriebenen Welle mit simtlichen Durchmessern
der getriebenen Scheiben beziehungsweise Ziahne-
zahlen der getriebenen Réider und dividiert das
Resultat durch das Produkt ausder Tourenzahl der
ersten treibenden Scheibe (des treibenden Rades)
und den Durchmessern (Zahnezahlen) der treiben-
den Scheiben (Rider).
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; Beispiel: In Fig. 3 ist der Hauptantrieb einer Schlagmaschine,
;v bei welchem ein Vorgelege beniitzt wird, skizziert. Die Haupt-Trans-
] missionswelle liuft mit 250 Umdrehungen pro Minute. Auf der-
ot selben sitzt eine Scheibe von 600 mm Durchmesser, welche eine
S Scheibe von 400 mm Durchmesser am Vorgelege antreibt.
s Auf-der Schligerwelle ist eine Scheibe wvon 300 mm Durch-
B messer festgekeilt. Wie groli mull der Durchmesser der die Schliger-
_:-?_' welle tnwlwmhn Riemenscheibe am V orgelege sein, wenn der Schlag-
2 fligel mit 1100 Touren p. Minute rotieren soll?
Durchmesser der treibenden Vorgelegescheibe
o 11{]0 X 500 x 400 R
- — 880 mm
¥ 250 % 600
5] 1100 x 300 200 x 600 152,000.000 : 150000 = 880
4 330000 » 400 150000 120000 0 :
3 132000000 12 000 00
&3’ 12 000 00
- In Fig. 4 ist der Hauptantrieb einer Karde gezeichnet. Auf
e der Transmissionswelle, welche mit 190 Touren p. Minute rotiert,
il sitzt eine Scheibe, deren Durchmesser berechnet werden soll. Dieselbe
s treibt die Antriebscheibe der Karde, deren Durchmesser 350 mm
- betragt. Die Tourenzahl des Tambours ist 170 p. Minute. Wie groB
. mul} die Antriebscheibe auf der Transmission gewihlt werden, um
2 diese Umdrehungszahl zu erhalten? |

Durchmesser der treibenden Scheibe auf der Transmission
| ~ 170 X 350 _ 313 170 x 350
190 - 8500
S 510
59500 : 190 = 313
& 570
= 250
;x 190
B 600
i In dhnlicher Weise wird der Durchmesser einer getriebenen
= Scheibe (Zdhnezahl eines getriebenen Rades) nach folgender Regel
berechnet:
: Man mulitipliziert die Tourenzahl der ersten,
= treitbenden Wellemitsdmtlichen Durchmessernder
treibenden Scheiben (Zahnezahlen der treibenden
% Rader)unddividiertdasResultatdurehdasProdukt
ausder Tourenzahlderletzten, getriebenenScheibe
B (des getriebenen Rades) und den Durchmessern
o (Zihnezahlen) der getriebenen Scheiben (Riider).
Beispiel: Bei einem Selfaktor, dessen Hauptantrieb in Fig. 6 ge-
5 zeichnet 1st, rotiert die Hauptwelle desselben, auf welcher Fest- und
~ Losscheibe von 375 mm Durchmesger sitzen, mit 700 Touren p. Minute.
4! Auf der Transmissionswelle, welche mit 250 Touren p. Minute liuft,
e sitzt eine Riemscheibe von 750 mm Durchmesser. Von dersgelben
T:? werden die Fest- und Losscheibe am Vorgelege angetrieben, deren
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Durchmesser berechnet werden soll. Die grofie Scheibe am Vorgelege,
welche die Selfaktor-Hauptwelle antreibt, hat einen Durchmesser von
550 mm. Wie groli muli der Durchmesser der Fest- und Losscheibe
am Vorgelege sein?

| 250, 750 X 550

Durchmesser derselben — — 392 mm
700 % 375
200 x 750 370 . 700 103125000 : 262500 = 392
ﬁ 12500 9262500 787500

1750 2437500

187500 x 550 _ 2362500

9375000 750000

937500
lﬂ%laﬂﬂﬂﬂ

Der Durchmesser der Fest- und Losscheibe auf der Selfaktor-
Vorgelegewelle betrigt mithin 392 mm.

Tn Flg. 5 1st der Hauptantrieb einer Ringspinnmaschine, bel
welchem Leitrollen (Riemenablenker) bentitzt werden, gezeichnet.
Die Saal-Transmissionswelle rotiert mit 250 Touren p. ""-;Tmuhl und
auf derselben sitzen Riemenscheiben von 42” engl. Durchmesser fir
den Antrieb der Throstles. Wie groB muB der Durchmesser der auf
cinem Trommelzapfen sitzenden Riemscheibe gewahlt werden, wenn

die ‘wpmdeltrm]nne]n mit 800 Touren p. Minute laufen sollen?

. ‘}')ﬂ X 43‘
Durchmesser der Trommel-Riemenscheibe = 300 — 13,12 engl.
i

200 wx 42

200
1000

10500 : 800 = 13,12
800

L.L?O”

2400
1000
800
200

Auf den Trommelzapfen dieser Ringspinnmaschine mulite mithin
eine Scheibe von 13“ engl. Durchmesser aufgesteckt werden.

Sind die Durchmesser der Riemscheiben oder die Zihnezahlen
der Riider sowie die Umdrehungszahl p. Minute der gefriebenen
Welle bekannt und man will ermitteln, mit welcher Tourenzahl die ;‘
treibende Welle rotieren muB, so beniitzt man hierzu folgende |

Regel: Um die Tourenzahl der ersten treibenden
Wellezuberechnen multipliziertmandiebekannte
Tourenzahlderletzten, getriebenen Wellemit samt-
lichen Durchmessernder getriebenen Scheibenund
dividiert das Resultat dureh das Produkt aus den
Durchmessern der treibenden Scheiben. (Wie frither
konnen auch hier statt der Scheibendurchmesser die Zéhnezahlen der
betreffenden Rider in die Formel eingesetzt werden.)

W SLUB
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Beispiel: Ein Flyer soll in der in Fig. 7 skizzierten Weise von
einem kleinen Vorgelege mit einem halbgeschrinkten Riemen an-
getrieben werden. Die Hauptwelle desselben, auf welcher eine Riem-
scheibe von 350 mm Durchmesser sitzt, soll 400 Umdrehungen in der
Minute ausfithren. Auf der Vorgelegewelle ist eine Riemscheibe
von 460 mm Durchmesser vorhanden. Mit welcher Tourenzahl mubB
die Antriebswelle in diesem Falle laufen?

Tourenzahl des Vorgeleges p. Minute — 4{}04:;}350 — 304
300 % 400
140000 : 460 = 304
1380
2000

Das Vorgelege fiir den Betrieb dieses Flyers miiBite mithin mit
304 Touren p. Minute rotieren.

Bei dem in Fig. 8 gezeichneten Hauptantrieb einer Strecke soll
die Tourenzahl, welche die Hauptantriebswelle ausfiihren mull, damit
der Vorderzylinder der Strecke mit 375 Umdrehungen p. Minute
rotiert, berechnet werden.

Folgende Riemscheiben sind vorhanden:

Treibende Scheibe auf der Transmissionswelle mit 500 mm Durchmesser
(zetriebene Scheibe auf der Unterwelle der Strecke 450 . 5

Treibende ,, ol = 5 o Aol =
Getriebene Scheibe am Vorderzylinderzapfen 250 |, %

379 % 450 x 250

22

Fourenzahl der Transmission — 500 < 400 = 211

a?a_x 450 500 x 400 421,87500 : 200,000 = 210,9
18750 200000 4

1500 9

168750 % 250 9
8437500 e

337500

42187500

Die Antriebswelle miiite mithin eine Tourenzahl von 211 pro
Minute erhalten.

Die Schlagmaschine.

Der Schliger wird vom Vorgelege in der Seite 8 beschriebenen
und Fig. 3 skizzierten Weise angetrieben.

Der gesamte Rider- und Riemenbetrieb einer Schlagmaschine ist
in den Figuren 9, 10 und 11 gezeichnet.

Auf der Schligerwelle sitzt eine Scheibe von 305 sum und neben
derselben eine Scheibe von 250 mm Durchmesser, welch letztere auf
eme nahe dem FuBboden gelagerte und quer durch die Schlag-
maschine hindurchgehende Welle treibt. Auf derselben sitzen eine
Fest- und Losscheibe von 355 munm Durchmesser. Auf der anderen
Seite der Schlagmaschine ist auf dieser Unterwelle eine Schnurscheibe
von 250 mm Durchmesser festgekeilt, mittelst welcher durch eine
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in geeigneter Weise gefiihrte Schnur ein Riemenkonus, auf dessen
Zapfen eine Schnurscheibe von 123 mm sitzt, angetrieben wird.
Die Durchmesser der beiden Konusse sind die folgenden:

grofiter Durchmesser des freibenden Konusses = 225 mm
mittlerer & - I o i M &7 o L
kleinster o 5 4 % = la
grobiter 3 , getriebenen ,, =="200-"3
mittlerer ,, 5 - i =3 &7 i
kleinster i f = i =i 12 (]

Auf der nach aufwiirts verlingerten Achse des getriebenen Ko-
nusses sitzt eine eingingige Schnecke, welche in ein 90er Schnecken-
rad eingreift, auf dessen Achse ein 28er Stirnrad sitzt, das ein 56er
Stirnrad am Zapfen des Einzugzylinders antreibt.

Letzterer arbeitet mit den Piano-Pedal-Hebeln zusammen.
Zwischen diesem Zylinder und dem Schliger befindet sich noch ein
kleines Zylinderpaar, welches die dem Schliger zugefiihrte Baumwolle
festhilt und in der Weise angetrieben wird, dali ein 3ler Rad am
groBen Einzugzylinder in ein 20er Stirnrad am Zapfen des unteren
kleinen Einzugzylinders eingreift.

Der obere kleine Einzugzylinder wird vom unteren durch gleiche
Rider getrieben.

Auf dem Zapfen des groBlen Einzugzylinders sitzt ferner ein s2er
Stirnrad, das in ein 57er Rad auf der Lattentuchwelle eingreiit.
Der Antrieb des Wickelwerkes geschieht in folgender Weise:

Auf der Unterwelle sitzt, neben der Schnurscheibe fiir den An-
trieb der Riemenkonusse, eine Riemscheibe von 355 mm Durchmesser,
welche eine Scheibe von 603 mm antreibt. Auf demselben Zapfen, auf
dem diese Scheibe aufgekeilt ist, sitzt ein 32er Stirnrad, das in ein
96er Stirnrad eingreift.

Die Welle X, auf der letzteres befestigt ist, lauft nach der anderen
Seite der Maschine. Hier sitzt auf derselben ein 13er Stirnrad, dieses
greift in ein 50er Stirnrad ein, welches auf der mit der Welle X
parallel laufenden Welle ¥V festgekeilt ist. Letztere iibertrigt die
Bewegung wieder auf die Seite der Schlagmaschine, auf welcher der
Antrieb des Wickelwerkes durch Riemen erfolgt.

Hier gitzt auf dieser Welle Y ein 13er Stirnrad, welches in emn
42er Stirnrad eingreift, das auf der untersten Wickelprebiwalze fest-
gekeilt ist. Von der letzteren erfolgt der Antriebh der iibrigen dre
WickelpreBwalzen in der Weise, daBl auf der untersten Walze auf der
entgegengesetzten Seite der Schlagmaschine ein 27er Stirnrad auf-
gekeilt ist, welches in ein 21er Stirnrad, dag auf der zweiten Prel-
walze sitzt, eingreift. Dieses treibt ein 22er Stirnrad auf der dritten
and letzteres ein 23er Stirnrad auf der obersten Prebwalze.

Der Antrieb der Wickelfriktionswalzen (geriffelte Walzen, auf
denen der Wickel lduft) geschieht in der Weise, dal ein 13er Stirn-
rad auf der Welle ¥ (siehe Fig. 11) in ein 50er Stirnrad eingreift,
das am Zapfen der den Kalanderwalzen zunichst gelagerten Wickel-
walze sitzt. Die zweite Wickelwalze wird von der ersten mit Hilfe
von zwei gleich groBen 26er Stirnridern und eines Transportrades
angetrieben.
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Der Betrieb der Abzugwalzen, welche unmittelbar hinter den
Siebtrommeln gelagert sind, geschieht vom Zapfen der zweiten PreB-
walze aus, auf welchem ein ‘J.{J Stirnrad aufgekeilt ist, das in ein
Transportrad eingreift, welches ein Doppelrad von 28 und 40 Zihnen

trei1bt.

Das erstere der beiden (mit grober Teilung) greift in ein 18er
Stirnrad, welches am Zapfen der unteren U;;qu{llfu sitzt, ein; von
dieser wird durch gleiche Rider die obere Abzugwalze trvlnelwn Das
grobere Doppelrad von 40 Zihnen (mit feinerer ILUtmg_] treibt das

190er Siebtrommelrad.

Das Zahlwerk, durch welches die Liinge des Wickels bestimmt

wird, ist wie folgt eingerichtet:

Am Zapfen der unteren Preliwalze sitzt eine eingiingige Schnecke,
welche in ein kleines 25er Stirnrad eingreift. Letzteres ist auf

einem Wellchen unterhalb dieser Prefwalze festgekeilt. Am vorderen
Ende dieses kleinen Schaftes sitzt ein 22er Huh hen (dasselbe ist
als Wechselrad eingerichtet und es ]1[111gt von der GroBle desselben
die Linge des Wickels ab), welches in ein 48er Stirnrad eingreift,
durch I]-[“*wf"l] Umdrehung die allgemein bekannte Abstellvorric Ilhmn
in Titigkeit gesetzt und

Der Antrieb des Ventilators erfolgt von der Schliigerwelle aus, auf
welcher eine Scheibe von 228 mm Duuhmu sser sitzl, welche eine
Riemscheibe von 185 mm Durchmesser auf der Ventilatorwelle antreibt.

Die Durchmesser der verschiedenen Walzen und Zylinder sind
die folgenden:

Durchmesser der kleinen Einzugzylinder — 57 mm
7 des grolien 4 — 86 ..
W der Abzugzylinder — 1 8214,
32 ,» untersten PreBwalze — 178 .,
4! ., Zwelten * ——ih [ 51 e
= ,, dritten 5 = ). <
E: ., Obersten " =il
= ,,»  Wickelfriktionswalzen = 228 ..

Berechnung des Verzuges.

Regel: Um denselben zu finden, mull man das Ver
haltnis zwischen den Umfangs '.trt-w hwindigkeiten
des ersten Speisezylinders un {I er untersten Wik-
KelpreBwalze suchen. Um dass E*Hm zu erhalten, hat
manzuerstzubestimmen, wieviel Umdrehungen der
Z 'fuh]‘z}?hn der ausfiihrt, wihrend die unterste
WickelpreBwalze sich einmal um ihre Achse dreht.

Auf empirischem (Versuchs-) Wege kann man dieses Verhiiltnis
sehr leicht ermitteln, wenn man die Schlagmaschine stillsetzt, die
unterste WickelpreBwalze einmal dreht und Lh_nn beobachtet, welche
Tourenzahl in derselben Zeit der Einzugzylinder ausfiihrt. Genauer
erhilt man natiirlich dieses Resultat ﬂurch Rechnung.

Regel: Um die Umdrehungszahl des Einzu o-

zylinders bei 1 Umdrehung der untersten Wickel-
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preBwalzezu finden, geht man vonder unteren Wik-
kelpreBwalze aus, betrachtet dieselbe als treibend,
multipliziert alle Zidhnezahlen der treibenden
Rider und Durehmesser der treibenden Scheiben
miteinander und dividiert das Resultat durech das
Produkt der Zihnezahlen der gefriebenen Riader
und Durchmesser der getriebenen Scheiben.

Beispiel: Bei der vorbeschriebenen Schlagmaschine sind (nur
fiir diese Berechnun g)

a ) treibende Rider und Scheiben:

Stirnrad am Zapfen der unteren Prefiwalze — 42 Zihne
= = ,, Welle ¥ = 50 .,
3 0 < AR A | =96 ",
Durchmesser der Riemscheibe am Zaptt-n des Wickelwerkes = 603 mm
i ,» Schnurscheibe auf der Unferwelle =250 o,
mittlerer Durchmesser des treibenden Konusses —— 5 1
Schnecke am Zapfen des getriebhenen Konusses (eingingi ;_J - ekl SN
Rad am Zapfen der é}llmiul klanen-Kupplung — 28 Zihne

b) getriebene Rader und Scheiben:
Stirnrad auf der Welle YV = 13 Zihne

19 39 2 53 ;!". = 13 13 > _
5 ., s verlingerten Nabe der Scheibe von 603 mm
Durchmesser — 32 Zihne.

Durchmesser der Riemscheibe auf der Unterwelle =355 mm
getriebenen Scheibe am Zapfen

22 e
des treihenden Konusses —123 ..
mittlerer Durchmesser des ge Bl =%
Schneckenrad am Zapfen der Klauenkupplung = 90 Zihne
Stirnrad am Zapfen des ersten Einzugzylinders = 56 |,

38 betrigt mithin die Tourenzahl des mit den Piano-Pedal-Hebeln
susammen arbeitenden Einzugzylinders bei einem Umgange der
untersten Wickelprelwalze

42 % 50 X 96 X 603 X 260 X 177X 1x 28

177
= B B B X 1B T W6
42 % H0 13 x 13
2100 x 96 169 x 32

12600 338
18900 HOT
201600 % 603 5408 X 35D
604800 27040 2%
1209600 27040
121564800 % 250 16224
6073240000 1919840 x 123
243129600 575952()
30391200000 3839680
1919840
936140320

W SLUB
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30391200000 % 177 236140320 % 177
212738400000 1652982240 5
212738400000 1652982240
30391200000 236140320
5379242400000 x 28 41796836640 % 90
43033939200000 3761715297600 % H6
10758484800000 22570291785600
150618787200000 18808576488000

210656056665600
150618787200000,, : 210656056665600 — 0,71
147459239665920 0
315954 753408000
210656056665600

105298696742400 -

Der erste Einzugzylinder macht mithin bei einer Umdrehung der
untersten WickelpreBwalze 0,71 Touren.

Regel: Man findet nun den Verzug der Schlag-
maschine, wenn man den Durchmesser der unteren
WickelpreBwalzedurchdas Produktausdem Dureh-
messer des ersten Zufihrzylinders und dem oben
erhaltenen Wertedividiert.

Derselbe betriigt in diesem speziellen Falle:
178

= =529
6 % 0,71 6
6 x 0,71 178 0% 83,96 = 3 29
76 161 88
b 32 16 12,
53,96 10 792
5 328,

Der Verzug dieser Schlagmaschine betriigt mithin 3,29.

Wenn man diese umstindliche Rechnungs-Operation umgehen
will, so kann man auch auf einem einfacheren Versuchswege zu dem
gewunschten Resultate gelangen.

Man rollt auf dem FuBboden eine gewisse Linge des Wickels,
welcher der Schlagmaschine vorgelegt wird, auf, reit diese Linge
ab und bestimmt das Gewicht derselben. In gleicher Weise verfihrt
man mit dem von der Schlagmaschine gelieferten Wickel.

Regel: Man findet nun den Verzug, wenn man das
Gewicht einer bestimmten Linge des vorgelegten
Wickels durch das Gewicht derselben Linge des
gelieferten Wickels.dividiert und das erhaltene
Resultat mit der.Zahl der auf der Schlagmaschine
doublierten Wickel multipliziert. '

Beispiel: Bei einer Schlagmaschine wiegen 10 m des gelieferten
Wickels 9,5 kg und 10 m des vorgelegten Wickels 8,4 k9. Es werden
4 Wickel doubliert, wie groB ist der Verzug?
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8,4 x 4
33,6:956 =353
285

5 10
475

300

Der Verzug dieser Schlagmaschine betrigt mithin 3,53.%)

Soll bei einer Schlagmaschine die Produktion vergroflert werden,
ohne die Auflage pro 1 Yard und den Verzug zu
indern, so mull man die Baumwolle rascher durch die Maschine
laufen lassen. Dies geschieht, indem man die auf der Unterwelle
sitzende Scheibe, welche vom Schlagfliigel getrieben wird, verkleinert.

Fir die Berechnung des Durchmessers der neuen Scheibe gilt
folgende Regel:

Man multipliziert die alte Produktion mit dem
Durchmesser der alten Scheibe und dividiert das
Resultat durch die gewiinschte neue Produktion.

Beispiel: Eine Schlagmaschine produziert in 64 Arbeitsstunden
16.000 Pfund engl. pro Woche, wenn auf der Unterwelle eine Riem-
scheibe von 355 mm Durchmesser sitzt.

Man ist genotigt, die Produktion auf 18.000 Pfund engl. zu
bringen, welche Riemscheibe wird man aufstecken miissen?

Es mul} in diesem Falle der Durchmesser der neuen Scheibe auf
der Unterwelle

84 x 4
Verzug = —"--,ﬁ—— =3.50
L }.1

16000 » 355 .
— 18000 — 315 mm seln.

355 . 16000 X
9130 =
355
3 4 R [y -
giholggo : 18000 = 315,

28
18

e

100

Der Durchmesser dieger Scheibe wiirde mithin 315 mm betragen.

Soll der Verzug der Maschine geindert werden, so hat man
die auf der Unterwelle sitzende Scheibe, welche das Wickelwerk
antreibt, auszuwechseln.™) Je grifler der Durchmesser dieser Scheibe
wird, desto rascher bewegt sich das Wickelwerk und es wird mithin
der Verzug der Maschine, da der Einzug immer der gleiche bleibt,
vergroBert.

*) Hierbei sind die Abfall-Prozente beriicksichtigt, so daB das Resultat
mit dem auf rechnerischem Wege gefundenen nicht ganz genau iiberein-
stimmen wird.

*¥) Innerhalb gewisser Grenzen wird der Verzug der Maschine (das
Gewicht des gelieferten Wickels) durch Stellen der Regulierschraube der
Piano-Pedal-Vorrichtung geiindert und nur bei griéBeren Anderungen wird die
das Wickelwerk treibende Scheibe ausgewechselt.
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Rt :
2 Der umgekehrte Fall tritt ein, wenn man auf die Unterwelle |
= eine kleinere Scheibe aufsteckt. Bei allen diesen Uminderungen

wird die Produktion der Maschine in Pfund engl. nicht geindert,

X da bei einer grofleren T'ourenzahl des Wickelwerkes zwar eine groliere _;'
ok Lange geliefert wird, andererseits aber der Verzug in demselben |
Verhaltnisse steigt, so dali der gelieferte Wickel leichter wird, |
e withrend bei einem langsameren Gang der Wickelwalzen das Gewicht |
(& des Wickels pro Lingeneinheit in demselben Verhéiltnisse zunimmt,

1-:" als die Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalzen sich verringert.

f Wenn bei einer Schlagmaschine der Verzug gefindert werden

.'-.q soll, so findet man den Durchmesser der das Wickelwerk treibenden

B Scheibe auf der Unterwelle nach folgender Regel: !
= Man multipliziert den Durchmesser der alten ;
_',i Scheibeauf der Unterwelle mit dem gewiinschten

= neuen Verzuge und dividiert das Resultat durch

) den bisherigen Verzug.

i Beispiel: Bei einem Durchmesser der Scheibe auf der Unterwelle

" von 355 mm 1st der Verzug — 3,53 ; man will nun denselben auf 3,75

g erhéhen; welche Scheibe mulBl man auf der Unterwelle aufstecken?

3 2= =

;:i Durchmesser der neuen Scheibe = ‘1-}5%1;},_.*} — 377 mm.

5. Ll

for 35D % 3,75

= 1775

e 248 5

p . 1331,25: 3,53 = 377 |
Ty _lUﬁff%_ =

272 2

% 2471

% 20 15

s Der Durchmesser der neuen Scheibe betriigt mithin 377 mm.

i In ahnlicher Weise wird verfahren, wenn man fiir eine groBere

%: oder kleinere Scheibe auf der Unterwelle, als die bisher benititzte,

4 den Verzug berechnen will.

= Regel: Man multipliziert den Durchmesser der
neuen Scheibemitdemalten Verzugeunddividiert

= das Resultat durch den Durchmesser der alten

N Scheibe,

. Kennt man den Verzug der Schlagmaschine nicht, sondern nur

; das Gewicht des gelieferten Wickels pro Lingeneinheit, und will man

3 dasselbe entsprechend abéndern, so liBt sich die dem neuen Wickel-
gewicht entsprechende Scheibe auf der Unterwelle leicht in folgender

e Weise berechnen:

E- Regel: Man multipliziert den Durchmesser der

& alten Riemscheibe auf der Unterwelle mit dem zu-

i gehorigen Gewichte des Wickels und dividiert das

o Produkt dureh jenes Gewicht, welches die gleiche

P | Wickellinge nach der Abinderung erhalten soll

5 A

o

Wl SLUB LB
Wir fiihren Wissen. CHEMMITE




| 17

Beispiel: Bei einer Schlagmaschine betrage das Gewicht einer
bestimmten Linge des gelieferten Wickels (z. B. von 5 Metern)
45 kg. Diese der Karde vorzulegenden Wickel sollen nun leichter
gehalten werden und nur 3,8 kg p. 5 Meter Liinge wiegen; welche
Scheibe muli in diesem Falle auf die Unterwelle aufgesteckt werden,
wenn der Durchmesser der alten Scheibe 355 mm betrigt?

AR '
E”Eiiﬁz:ﬁq4 355 % 4,5
i 1775
1420
1597,5 : 3,8 = 420,4
152
{ i

Der Durchmesser der neuen Scheibe 76
betrigt mithin 420 mm. 150)

Ahnlich ist der Vorgang, wenn man das Gewicht des gelieferten
Wickels und den Durchmesser der das Wickelwerk treibenden Scheibe
auf der Unterwelle kennt, diese Scheibe jedoch auswechseln mulj,
um ein griofleres oder geringeres Wickelgewicht pro Lingeneinheit
zit erhalten und nun im voraus berechnen will, wie schwer der neue
Wickel werden wird.

Regel: Um das neue Gewicht des Wickels beil ge-
inderter Wickelwerk-Antriebsscheibe zu finden,
multipliziert man den Durchmesser der alten
{ Scheibe mit dem bisherigen Gewichte des Wickels
proLingeneinheitunddividiertdas Produktdureh
den neuen Scheibendurchmesser.

Beispiel: Bei einem Durchmesser der Antriebsscheibe fiir das
Wickelwerk von 355 mm ist das Gewicht pro laufenden Meter des
celieferten Wickels 1,1 kg, wie groli ist dasselbe bei einem Scheiben-
durchmesser von 400 mm?

Nene Scheibhe —

Gewicht des neuen Wickels S T )
LR R X 355
pro 1 Meter Lange 100 0,97 855

390,50 : 400 = 0,97
Das neue Wickelgewicht betrdagt mithin 360 0
0,97 kg pro 1 Meter Linge. 30 50

Oft kommt bei der Schlagmaschine der Fall vor, dali nach einer
Anderung der Auflage der Wickel entweder zu groli und sehwer, oder
zu klein und leicht wird. In ersterem Falle mull man die Lénge
desselben verkleinern, in letzterem vergroliern. Dies geschieht durch
Auswechseln des kleinen Stirnrades, das aul dem Wellchen sitzt, von
dem die Abstellvorrichtung bewegt wird.

Regel: Um bei einer Anderung der Auflage das-
selbe Wickelgewicht wie friiherzuerhalten, multi-
pliziert man die Zidhnezahl des Zihlrddechens ant
dem kleinen, von der unteren Wickelprellwalze ge-
triebenen Wellehen mit der neuen Auflage pro

0

=
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Lingeneinheit und dividiert das Produkt durch
die alte Auflage. Das Resultat gibt die Zihnezahl
des neuen Zihlridchens.

Beispiel: Bei einer Schlagmaschine betrug das Gewicht des
fertigen Wickels bei einer Auflage von 1,2 kg pro Meter 38 Pfund
engl. Es muBte nun, um die Produktion zu erhohen, die Auflage auf
1,4 kg pro Meter gebracht werden, dabei wurden aber die von der
Schlagmaschine gelieferten Wickel zu grofl und zu schwer. Welches
Zihlridchen mull man anstecken, um das friilhere Wickelgewicht zu
erhalten, wenn das bisherige Riddchen 22 Zihne hatte?

Die Zahnezahl des neuen Zihlriidehens betrigt

22x 14 , 22 X 14
- e = 20,0 o~ 26 38
22
20,8 .12 =25
24
68

Das neue Zihlridchen muBl mithin 60
26 Zihne haben. 80)

6

r

Tourenzahl des Schligers.

Der Antrieb des Schligers erfolgt in der in Kig. 3 skizzierten
Weise und fiir die Berechnung der Tourenzahl wurde bereits bei dem
Kapitel Transmissionen, Seite 8, ein Beispiel angefiihrt.

Tourenzahl des Ventilators.

Regel: Die Umdrehungszahl des Ventilators wird
gefunden, wenn man die Tourenzahl des Schligers '
per Minute mit dem Durchmesser der auf der
Schligerwelle sitzenden Riemscheibe multipli-
ziert und das Produkt durch den Durchmesser der
Riemscheibe auf der Ventilatorwelle dividiert.

Beispiel: Bei der Schlagmaschine, deren Antrieb vorstehend be-
schrieben wurde, betrigt die Tourenzahl des Schligers 1100 per
Minute.

1100 x 228 4
Tourenzahl de; Ventilators = - —1;%_ - = 13bb
228 x 1100
228
228
200800 : 185 = 1355
185
658
555
1030
920

1050
Die Tourenzahl des Ventilators betrigt mithin 1355 per Minute.

TECHNISCHE UNIVERSITAT
CHEMMITZ



19

Aus nachstehender Tabelle sind die gebriuchlichen Tourenzahlen
des Schligers und Ventilators fiir egyptische, amerikanische und
ostindische Baumwolle ersichtlich:

¢|

Tourenzahl Tourenzahl
des Schliigers des Ventilators

Baumwoll-Quali. it

———— e

10001200

egyptische . . . . . 800—1000
. amerikanische. . . . 1000—1200 | 1200—1400
ostindisehe = . . . . 1200—1400 ‘ 1400

Die Karde mit revolvierenden Deckeln.
Antrieb der Karde.

Der Tambour derselben wird von der Transmissionswelle in der
in Fig. 4 skizzierten Weise angetrieben. Die Berechnung der Touren-
zahl desselben 1st im Kapitel 1, Transmissionen, Seite 8, erliaufert.
Derselbe rotiert gewchnlich mit 150 bis 180 Umdrehungen pro
Minute. Fiir die folgenden Berechnungen wollen wir eine Umdre-
hungszahl von 170 annehmen,.

Der Antrieb der verschiedenen Teile der Karde ist in Fig. 12
| und 13 schematisch gezeichnet. Auf dem Tambourzapfen sitzt eine
Riemscheibe von 455 mm Durchmesser, welche eine Scheibe von
180 mm am Zapfen des VorreiBlers antreibt. Auf der anderen Seite
der Karde ist auf der Vorreillerwelle eine Riemscheibe von 125 mm
Durchmesser festgeschraubt und diese treibt eine am Seitengestell
in der Nihe des Fullbodens gelagerte Scheibe von 305 mm, auf deren
Nabe der Filetwechsel W (Gangwechsel, Gangrad), dessen Ziahnezahl
gewohnlich 20—30 betrigt, sitzt und welcher ein auf einem Bolzen
laufendes Doppelrad von 40 und 20 Zihnen antreibt, von denen das
letztere in das am Filetzapfen sitzende Stirnrad von 192 Zahnen ein-
greift. Auf der anderen Seite der Karde sitzt aul der Filetwelle ein
konisches Rad von 39 Zihnen, das in ein ebensolches Rad. von
40 Zahnen eingreift. Letzteres ist auf einer horizontalen Welle fest-
geschraubt, welche in der Lingsrichtung der Karde vom TFilet zum
Kinzugszylinder fiithrt und welche am anderen Ende den Einzugs-
wechsel W trigt, dessen Zihmnezahl von 15 bis 20 gewihlt werden
1 kann. Der konische Einzugswechsel greift in ein konisches, am
Zapien des Einzugzylinders sitzendes Rad von 120 Zihnen ein. Die
Wickelfriktionswalze wird vom Einzugszylinder durch ein am Zapfen
des letzteren festgekeilies Stirnrad von 17 Zihmen, das zwei Trans-
portrider 7' antreibt, von denen das letzte die Bewegung auf ein
am Zapfen der Wickelfriktionswalze sitzendes 48er Stirnrad iiber-
tragt, in Umdrehung gesetzt. Der Antrieb der Abzugszylinder erfolgt
vom 192er Filetrade durch Transportrider 7" und durch ein auf der
verlingerten Welle des unteren Abzugzylinders festgekeiltes Stirn-
rad von 30 Zihnen.

Die wandernden Deckel werden in folgender Weise bewegt:
Am Tambourzapfen sitzt eine Riemscheibe von 84 mm Durch-
messer, welche eine auf einem Bolzen laufende Scheibe von 305 mm
Durchmesser bewegt. Auf der Nabe der letzteren sitzt eine eingingige
0%

—
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Schnecke. Dieselbe greift in ein Schneckenrad von 12 Zihnen ein,
auf dessen Achse eine zweite eingingige Schnecke befestigt ist. Die-
selbe greift in ein 40er Schneckenrad ein, welches auf derselben Welle
lestgekeilt ist, auf welcher die beiden Deckelbetriebsscheiben sitzen.

Der Hacker wird vom Tambour durch eine Schnurscheibe von
460 mm Durchmesser auf folgende Weise angetrieben:

Auf einem unten am Gestell in der Nidhe des Fulibodens ge-
lagerten Bolzen sitzen 2 Schnurscheiben von 285 mm und 145 mm
Durchmesser. Die kleinere Scheibe wird von der Tambour-Schnur-
scheibe angetrieben, die griliere iibertrigt die Bewegung aufl eine
am Hackerzapfen sifzende Scheibe von 88 mm Durchmesser.

Die Durchmesser der verschiedenen Walzen und Zylinder sind
die folgenden:

-

Durchmesser des Tambours im Draht — 1294 mm
o ,, THilets 2 > R e
i », Vorreillers ,, , = 240 ,, (Sdgezahndraht)
» ,, Kinzugszylinders =T i
= der Wickelfriktionswalze — 153 .,
i ,» Abzugszylinder == O .
5 ,» Deckelbetriebsscheibe — 200 |,

Berechnung des Verzuges.

Der Verzug der Karde wird wie bei der Schlagmaschine gefunden,
indem man das Verhiltnis der Umfangsgeschwindigkeiten der ersten
und letzten Walze sucht. In diesem Falle sind dies die Wickel-
friktionswalze von 153 mm Durchmesser und die Abzugzylinder von
100 mm Durchmesser. Der Verzug zwischen dem letzteren Walzen-
paare und den Drehtopf-Einzugwalzen kann, weil derselbe sehr gering-
fiigig ist, bei der Berechnung ganz-gut unberiicksichtigt bleiben.
Derselbe wird stets nur so groB gewiihlt, dali ein Durchhangen des
gelieferten Bandes zwischen Abzug- wund Drehtopfwalzen ver-
mieden wird.

Regel: Man nehme die Waiekelfriktionswalze als
treibend, die Abzugwalzen als getrieben an und
multipliziere, von der ersteren ausgehend, die
Zahnezahlenallertreibenden Riderund die Durech-
messer aller treibenden Scheiben zusammen und
mit dem Durchmesser des Abzugzylinders und
dividieredaserhaltene Resultatdurchdas Produkt
aus den Zidhnezahlen der getriebenen Rider, den
Durchmessern der getriebenen Scheiben und dem
Durechmesser der Wickelfriktionswalze.

Bei der Karde, deren Anfrieb oben beschrieben wurde, sind diese
Werte die folgenden:

Beispiel: ) Treibhende Bestandteileder Karde.
Stirnrad auf der Wickelwalze . 48 Zihne

|

Konisches Rad am Einzugzyhnder . . . . . . =120
Konisches Rad auf der horizontalen Welle auf der

gl o SR Sl et R Y e T S s L S )
Grofles Filetrad . . . . e LA e WA AT L R B

Durchmesser des Ahzugzylinders . .= 100 mm
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L) Getriebene Bestandteile der Karde.
Stirnrad am Zapfen des Einzugzylinders 17 Zihne
Finzugwechsel . . . . SE S ar b &l
i\nmm hes Rad am Filetz: 1pr~11 B e I L 1
Stirnrad auf der Welle der Abzugwalze . 30
Durchmesser der Wickelfriktionswalze . . 153 mm

Bei dieser Karde betrigt mithin der Verzug
48 x 120 X 40 x 192 X 100

— 90 8
17 x 16 X 39 X 30 x 153 ¢ *
48 wx 120 ¢ 5 10
960 102
48() 17
Hh760 x 40 279 X 5_'-‘4
230400 x 192 J;}:ﬁ
460800 E'}_; ) 2
2073600 10608 % 30
230400 318240 x 153
44236800 x 100 H{JF)%?H{}
4423630000 1:}91200
318240
4.423 680.000 : 48 690.720 — 90,8 48690720

4 382 164 80
41 515 2000

Beim 16er FKEinzugswechsel betrigt mithin der
Karde 90,8.

Es wire nun sehr miihsam, fiir alle Einzugrider einer Karde die
entsprechenden Verziige zu berechnen und wir wollen deshalb eine
Methode erliutern, nach welcher jeder Verzug fir einen gegebenen
Verzugswechsel und umgekehrt der jedem gewiinschten Verzuge ent-
sprechende V nr?un‘mw{lm,] rasch und sicher gefunden werden kann.

LafBt man bei der obigen Berechnung die einzige variable
Groflle, den Einzugswechsel ueg, so erhilt man fur die
hetreffende Karde eine konstante Zahl , welche nur ein einzigesmal

berechnet zu werden braucht.
Diese Konstante ist in dem vorliegenden Falle

48 ¥ 120 % 4{} X 192 x H]l}

17 % 39 x 30 % 153
Der Zihler des Bruches i1st wie frither 4.423.680.000

Verzug der

17 X 39 4423680000 : 3043170 = 1453
153 3043170
o1 13805100
663 % 30 12172680
19890 x 153 16324200
59670 15215850
99450 11083500
19890 Die Verzugs-Konstante fiir diese
3043170 Karde betriagt mithin 1453.
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Regel: Man findet fiir einen gegebenen Einzugs-
wechsel den Verzug der Karde, wenn man die Ver-
zugs-Konstante durch den Einzugswechsel divi
diert. .

Beispiele: Fiir die vorbeschriebene Karde ist der Verzug bei
einem l6er Einzugswechsel

: 1453 : 16 — 90,8
= 222 =908 144
¥ 130

Dieses - Resultat ist dasselbe wie das Seite 21 durch direkte
Berechnung erhaltene.
Wie groB ist der Verzug bei einem 19er Einzugwechsel?

1453 4031 1917
Verzug = —jllg— = 76,4 %ggg = o2
123
RS
90

Regel: Um fiir einen gegebenen Verz ug den dazu-
gehorigen Einzugswechselzu finden,dividiert man
die Verzugs-Konstante durch den Verzug.

Beispiele: Welchen Einzugswechsel hat man anzustecken, wenn
man mit einem Verzuge von 110 arbeiten will?

1453 1453 : 110 = 13,2
Eizugswechsel = —— =13 2 110
‘:’ 110 =
309
330
230

Fiir diesen Verzug betrigt mithin der Einzugswechsel 13,2 .~
13 Zihne.

Wie grofl mulBl der Einzugswechsel genommen werden, wenn der
Verzug 85 betragen soll?

1453 : 86 = 17
1 :
Einzugswechsel = —;‘?3 ey 89
S 603
595
8

Um die Verziige fiir die verschiedenen Einzugswechsel hei Karden
gleicher Bauart nicht immer von neuem berechnen zu miissen, trigt
man die Resultate in ecine Tabelle ein, welche wie folgt angelegt
werden kann:

Karde von . ... (Name der Firma) 1893.
Konstante fiir den Verzug zwischen Wickel friktionswalze und Abzug-
zylinder = 1453.

e — e —
e e

===
S e e ——————— —= ——

Einzugswechsel Verzug
J 15 96,8
| 16 90,8
17 85,4
18 | 80,7

TECHNISCHE UNIVERSITAT
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Auf diese Weise erhdlt man sofort ein klares Bild iiber das
Verhiltnis zwischen Einzugswechsel und Verzug und es wird unter
allen Umstinden vermieden, dali z. B. bei grifleren Verinderungen
des Wickelgewichtes ein Einzugswechsel an die Karde gesteckt wird,
bei dem ein sehr ungiinstiger Verzug resultiert. Aber nochi einen
anderen bedeutenden Vorteil bietet diese Tabelle.

Wenn in einer Karderie Karden verschiedener Systeme neben-
einander arbeiten, so kann bei einem Wechsel der Bafteumuﬂaﬂe
oder bei einer aus einem anderen Grunde vorzunehmenden Anderung
der Nummer des Kardenbandes sehr leicht der Fall eintreten, dall
die Verziige bei den verschiedenen Gruppen von Karden nicht mehr
miteinander iibereinstimmen. Das Sortieren des Kardenbandes mit
Hilfe der Yardrolle und Vorgespinstwage ist nur ein gehr unzuver-
lissiges Auskunftsmittel, da das Gewicht der vorgelegten Wickel oft
ganz erheblich differiert. Trotzdem wird diese mnpnlsehe (Ver-
suchs-) Methode von den meisten Karderiemeistern beniitzt, weil den-
selben ein einfacher Weg, die Verziige der Karden verschiedener
Systeme einander gleichzustellen, nicht bekannt ist.

Hier leisten nun diese Tabellen, die fiir jede Gruppe von Karden
mit anderer Rideriibersetzung zu berechnen sind, welche Arbeit
aber mit Hilfe der Verzugs-Konstante sehr rasch von statten geht,
einen vorziiglichen Dienst, da ein Blick in die Tabellen geniigt, um
sich zu tiberzeugen, ob der Verzug bel allen Karden, welche auf ein
und dasselbe Vorwerk-System arbeiten, der gleiche ist. Es sollte
jeder Karderiemeister sich diese Verzugstabellen fiir die seiner Auf-
sicht unterstehenden Karden anfertigen. Iine viel geringere Arbeit
beim Sortieren der Streckbiinder wird die darauf verwandte Miihe
gewill lohnen.

In dhnlicher Weise konnen auch die verschiedenen Zwischen-
verziige, z. B. zwischen dem Einzugzylinder und Vorreilier, zwischen
aiesem und Tambour, zwischen letzterem und dem Filet usw. usw.
gefunden werden. Da jedoch diese Berechnungen fiir den praktischen
Karderiemeister wenlg oder gar keinen Wert haben, go ubergehen
wir dieselben.

Um bei gleichbleibendem Wickelgewicht die Nummer des Karden-
bandes zu dndern, mull man einen anderen Einzugswechsel anstecken.

Regel: Man findet fiir die neue Nummer, die das
Kardenband erhalten soll, den Iuhi]gvn Einzugs-
wechsel wenn man den alten Wechsel mit der
Nummer des friither gelieferten 'I'_%ﬂnrlrﬁﬂ multipli-
ziert und das Produkt dureh die neue Bandnummer
dividiert.

Beispiel: Bei einem 16er Einzugswechsel se1 die Nummer des
Kardenbandes 0,15; welcher Wechsel wird angesteckt werden miissen,
im ein Kardenband von Nummer 0,175 zu erzeugen?

16 X 0,15

Neuer Wechse] = 0,175 =g i< 14

W SLUB
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16 x 0,15 2,40 : 0,170 = 13,7 .~ 14
8 () 175
16 650
2,40 525
1250
1225

Iis miilite mithin der neu anzusteckende Wechsel 14 Ziihne haben.

Ahnlich ist die Berechnung, wenn fiir einen gegebenen neuen
Einzugswechsel die neue Bandnummer gefunden werden soll.

Regel: Man multi pliziert in diesem Falle den
alten Einzugswechsel mit der demselben entspre-
chenden Bandnummer und dividiert das Produkt
durch den neuen Einzugswechsel.

Beispiel: Ein Kardenband sortiert bei einem 18er Einzugswechsel
Nummer 0,14; es soll nun 3 Ziihne schwerer gehalten werden, welche
Nummer wird dann das Kardenband haben?

18 1
Neue Bandnummer = ;10’ : =0.12
18 % 0,14 Sud 2t =112
72 21
18 42
2,02 42

Die neue Bandnummer ist mithin 0,12.

Um die Lieferung der Karde zu vergréBern oder zu verkleinern.
ohne den Einzugswechsel abzuiindern, hat man nur nétig, das Tilet
schneller oder langsamer laufen zu lassen; dies geschieht durch Ande-
rung des Filetwechsels.

Regel: Um den Filetwechsel fiir eine groBere oder
kleinere Lieferung der Karde, als die bisherige, zu
finden, multipliziert man den alten Filetwechsel
(Gangrad) mit der neuen Lieferung und dividiert
¢as Produkt durch die alte Lieferung.

Beispiel: Mit einem 32er Filetwechsel produzierte die Karde
850 Pfund engl. pro Woche. Man will die Produktion auf 950 Pfund
engl. erhohen; welchen Filetwechsel hat man dann anzustecken?

Neuer Ifiletwechse]l = 33—;;09{30— = 39,7 o~ 36
950 x 32 30400 : 850 = 35,7
1900 2000
2850 4900
30400 4250
6500
04d0

Mit einem 36er Filetwechsel wird man pro Woche 950 Pfund
engl. kardieren. '

Analog ist der Vorgang, wenn man die einem neuen Filetwechsel
cntsprechende Lieferung in Pfunden berechnen will,

Wir fiihren Wissen.
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Regel: Man multipliziert diealte Produktion mit

| dem neuen Filetwechsel und dividiert das Produkt
| durch den alten Filetwechsel.
Beispiel: Man will auf einer Karde etwas langsamer und besser
| kardieren, da z. B. auf den Spinnmaschinen lingere Zeit feinere
Nummern gesponnen werden sollen und deshalb die Karden etwas
entlastet werden konnen. Man glaubt, mit einem Filetwechsel von
28 Zihnen durchzukommen; wie groB wird dann die Produktion der
Karde sein, wenn bei einem 30er Iiletwechsel 900 Pfund engl. pro
Woche kardiert werden?

900 x 28 _
Neue Produktion = 30 — 840
900 < 28 25200 : 30 = 840

25200 240

120

120

Die neue Produktion wird mithin 840 Pfund engl. pro Woche

betragen. Der Hacker.

Regel: Um die Zahl der Auf- und Niederginge des
Hackers zu finden, multipliziert man die Touren-
;ahl des Tambourg mit den Durchmessern der trei-
benden Schnurscheiben und dividiert das so erhal-
| tene Resultat durch das Produkt der getriebenen
Scheiben.

In unserem speziellen Falle sind diese Malie

a) fiir die treihenden Scheiben:

Durchmesser der Schnurscheibe am Tambourzapfen 460 man,

- ,, groflen Schnurscheibe am unter. Bolzen 285 mm ;
bh) fir die getriebenen Scheiben:

Durchmesser der kleinen Schnurscheibe am unter. Bolzen 145 mm,
Sehnurscheibe am Hackerzapfen 88 mm.

| 170 x 460 x 285 ot
Tourenzahl des Hackers = T 46 BB — 17460,
170 % 460 145 x 88 29,287.000 : 12760 = 1746
10200 1160 12 760
680 1160 95270
78200 x 285 12760 89320
391 000 595 00
6 256 00 510 40
15640 0 84 600
22,287,000 76 560
Die Tourenzahl des Hackers betragt mithin bhei dieser Karde
1746 pro Minute.  ppgrieh der Deckel.

Die Berechnung der Geschwindigkeit, mit der sich die Deckel
auf ihrer Fiihrungsbahn bewegen, hat ebenfalls fiir den Praktiker
keinen besonderen Wert, doch wollen wir dieselbe des Interesses wegen
hier anfiihren. |

W SLUB
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Regel: Man findet die Geschwindigkeitder Deckel
bei ithrem Laufe iiber den Tambour, wenn man die
Tourenzahl des Tambours mit dem Durchmesser
der treibenden Riemscheibe, mit der Ziahnezahl der
treibenden Riader sowie mit dem Umfange der
Deckel-Betriebsscheibe*) multipliziert und das
Resultat durch das Produkt aus dem Durchmesser
der getriebenen Riemscheibe und der Zihnezahl
der getriebenen Rider dividiert.

Bei der vorgeschriebenen Karde sind diese Male die folgenden :
a) Treibende Rader und Scheiben:

Durchmesser der Riemscheibe am Tambourzapfen = 84 mm,
Zihnezahl der ersten treibenden Schnecke =i ]
23 33 zwelten 33 23 P 1
Umfang der Deckel-Betriebsscheibe — 200 X 3,14 =628 mm.

b) Getriebene Riader und Scheiben :
Durchmesser der Riemscheibe am Schneckenrad-

bolzen — 305 mm,
Zihnezahl des ersten Schneckenrades — 12
7 ,, zwelten it —! 4§)

170 x 84 x 1 % 1 x 6:28__

Geschwindigkeit der Deckel = —— 308 % 185 40

170 % 84 305 x 12 8,967.840 : 146400 — 61
680 610 8 784 00

1360 . 305 183840

14280 x 628 3660 x 40 146 400
114 240 146400 37 440
9285 60

8 568 0

8,967.840

Die Geschwindigkeit der Deckel hbetriigt mithin 61 mm pro
Minute, d. h. sie legen bei ihrer Wanderung iiber den Bogen in jeder
Sekunde einen Weg von zirka 1 mm zuriick.

Die Strecke.

Diese Maschine besteht aus einzelnen Képfen, welche wieder in
Unterabteilungen, Ablieferungen, zerfallen. Fiir niedrige INummern
genugen 2 Kopfe und jede Ablieferung passieren in der Regel
6 Binder. Bis zu Nr. 60 verwendet man 3kopfige Sirecken mit ge-
wohnlich 6 Béndern pro Ablieferung, wiihrend bei noch feineren
Nummern und besseren Qualititen 8fache Doublierung gewihlt wird.
Es passieren also bei mittleren Nummern 6 Kardenbiinder eine Ab-
lieferung der Grobstrecke, 6 Bander von dieser eine Ablieferung der
- Mittel- und endlich 6 Biinder der letzteren eine Ablieferung der
Feinstrecke. Da der Verzug auf jedem Kopf ungefihr 6 betrigt,

—

*) Man findet den Umfang der Deckel-Betriebsscheibe, wenn man den
Durchmesser derselben mit 3’14 multipliziert.

TECHRISCHE
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so ist die Nummer des Bandes der dritten Strecke in den meisten
Fillen dieselbe wie die des Kardenbandes, wenn ein kleiner Abfall
wihrend des Streckens hier unberiicksichtigt bleibt.

In welcher Weise der Ausgleich von Unregelmiliigkeiten in den
Bindern erfolgt, ergibt sich aus folgender Betrachtfung:

Angenommen, die Nummer des Kardenbandes betrage 0,16 und
es entspriichen 5 Bénder dieser Nummer, wihrend das sechste Band
viel feiner sei und 0,17 sortiere, so ist die Nummer des von der
Grobstrecke gelieferten Bandes 40,17

(5 x 0,16) + (1 x 0,17) 4

. = 0,1616 0,2? : 6 =0,1616
37

0,16 X 5 Slio

0,80 6
40

Wird nun dieses eine Band mit fiinf anderen, der richtigen
Nummer 0,16 entsprechenden Bandern der Miftelstrecke vorgelegt,
so betrdgt hier die Nummer des gelieferten Bandes

(5% 0,16) + (1 X 0,1616)

: — 0,1602
0,16 X b 0,9616 : 6 = 0,1602
0,80 6
10,1616 36
0,9616 36

16

Dieses Band lduft nun wieder mit {iinf anderen Bindern von
der Nummer 0,16 auf der Feinstrecke zusammen und es 1st wieder
die Nummer des gelieferten fertigen Streckbandes

(5% 0,16)4 (1 x 0,1602)

: —0,1600
0,16 X b 0,9602 : 6 = 0,1600
0,80 BLIES
+ 0,1602 36
~0,9602 36
02

woraus klar ersichtlich ist, dall durch den wiederholten Streckprozel
die in dem einen Bande vorhandene UnregelmiBigkeit vollstindig
ausgeglichen wurde. Es ist nun freilich in der Praxis ganz unmoglich,
die einzelnen Kardenbinder so nebeneinander zu legen, dali stets
fiinf richtige Binder mit nur einem unegalen zusammenlaufen, aber
der Ausgleich von UnregelmifBigkeiten wird auch unter ungiinstigeren
Verhiltnissen doch in derselben oder in #hnlicher Weise erfolgen.

Beschreibung des Antriebes.

Die Unterwelle wird von der Saal-Transmission gewodhnlich 1n
der in Fig. 8 dargestellten und Seite 10 beschriebenen Weise ange-
trieben. In Fig. 14 und 15 ist der Réderbetrieb einer Strecke ge-

W SLUB
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zeichnet. Auf der Unterwelle sitzt eine Scheibe von 405 mm Durch-
messer, welche den Vorderzylinder mittels Fest- und Losscheibe von
<04 mm Durchmesser antreibt. Auf demselben sitzt ein 20er Rad,
das in ein 100er Bockrad eingreift; auf demselben Zapfen treibt am
anderen Fnde das Wechselrad W (Verzugswechsel) ein 60er Rad am
Hinterzylinder. Auf letzterem sitzt ein 34er Stirnrad, welches mittels
eines 56er Transportrades ein 16er Rad am zweiten Zylinder antreibi.
In ahmlicher Weise wird der dritte Zylinder vom Hinterzylinder
mittels eines 22er Rades und eines 56er Transportrades angetrieben.
Das Stirnrad am dritten Zylinder hat 18 Zahne.

Verzug.

Regel: Um den Verzug zu finden, hat man das Ver-
hdaltnis der Umfangsgeschwindigkeiten des Vor-
der- und Hinterzylinders zu suchen. Dies geschieht
am besten, wenn man den Hinterzylinder als trei-
benden Maschinenteil betrachtet und von da aus-
gehend,alletreibenden Riderundden Durchmesser
des Vorderzylinders multipliziert und das Resul
tat durch das Produkt aller getriebenen Rider und
des Durchmessers des Hinterzylinders dividiert.

Beispiel: Bei der vorbeschridhenen Strecke sind, vom Hinter- -
zylinder ausgehend,

a) treibende Rider:

Rad am Hinterzylinder . . . . . 60 Zihne

BOCKTAG o 5. UG B MR 4T, L
b) getriebene Rider:

Verzugswechsel . . . . . . . . 55 Zihne

Rad am Vorderzylinder . . . . . 20

Der Verzug ist mithin

~ 60% 100X 1',“ 7500

Bbx 20% 11," 12375 =
100 x 60 55 % 20 7500 : 1237,5 — 6,06
6000 x 1,25 1100 x 1,125 74250
30000 | 1125 75000
12000 1125
6000 12375
1500,00 Verzug — 6,06

LaBt man bei dieser Berechnung das Wechselrad (55 Ziahne)
fort, so erhélt man fiir diese Strecke die Verzugs-Konstante.

i
s 60 % 100 % 11, 7500

Verzugs-Konstante = 20 % 11,7 %35 = 333
100 % 60 20 X 1,125 1900 : 22 5 = 333
6000 % 1,25 22 50 675
30000 750
12000 675
6000 5

7500,00

Wir filhren Wissen.
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Die Verzugs-Konstante fiir diese Strecke ist mithin 333. Sobald
diese Zahl bekannt ist, kann nun rasch fiir jedes Verzugs-Wechselrad
der Verzug und fiir jeden gegebenen Verzug der richtige Verzugs-
wechsel gefunden werden.

Regel: Man findet jeden gewiinschten Verzug,
wenn man die Verzugs-Konstante durech den Ver-
zungswechsel dividiert.

Beispiel: Der Verzugswechsel habe 63 Zihne, welcher Verzug

wird bei demselben erzielt? 333 : 63— 5,28
333 315
T eT711C — . — H 98 At e
Verzug 63 ), 780
126
H40

In dhnlicher Weise wird die Rechnung ausgefithrt, wenn man
fiir einen gewiinschten Verzug den Verzugswechsel sucht.

Regel: Man findet den Verzugswechsel, wenn man
die Verzugs-Konstantedurchden Verzugdividiert.

Beispiel: Auf einer Feinstrecke soll mit einem Verzuge von 6%/
cearbeitet werden, welchen Verzugswechsel hat man anzustecken?

393 - 333 : 6,25 = 53,2 .~ 53
) VEI‘EHgSWEEhHE] = {“:'l-"t =% 3125
5 2050
1875
1750

VYerzug zwischen den iibrigen Zylindern.

Regel: Man findet den Verzug zwischen dem
Hinter- und dem dritten Zylinder, indem man das
Rad am Hinterzylinder, welches den dritten Zylin-
der antreibt, mit dem Durchmesser des dritten
Zyvlindersmultipliziert und das Resultatdurch das
Produkt aus der Zihnezahl des Rades am dritten
Zylinderunddem Durchmesserdes Hinterzylinders
dividiert.

Beispiel: Der Verzug zwischen Hinter- und drittem Zylinder bei

der vorbeschriebenen Strecke betragt: 99:18 — 1 99
i L e 1,4
22 X 1" = 22 199 18
18 >< 11}{'3“ 18 r : _W
0
40
In idhnlicher Weise wird der Verzug gefunden zwischen Hinter-
und zweitem Zylinder mit 4 1R — F
SAX 1" 3% 540g 33 om0
ol b eiaaits | e o0
16
40
32

{0
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Ebenso werden auch die Mittelverziige berechnet, doch kann
hiefiir noch eine kiirzere Methode ﬂngewenriot werden, wenn man die
Hauptverziige bereits kennt.

Um z. B. den Verzug zwischen dem dritten und dem zweiten
Zylinder zu finden, dividiert man den Gesamt-Verzug zwischen Hinter-

and zweitem Zvlmrlm durch den Gesamt- "u‘-wnw zwischen Hinter-
und drittem ?y]nnlm

In unserem Falle ist dieser Verzug:

2,126 {78 2,125:1,222 = 1,78
R9as ot 1,222

9030

8HH4

4760

Soll von einer Bandnummer auf eine andere abgeiindert werden,
so beniitzt man zur Berechnung des neuen Verzugswechsels die
folgende Regel: Man multipl iziert diealte Bandnummer
mit dem alten Verzugswechsel und dividiert das
Produkt durch die neue Bandnummer; das Resultat
gibt die Zihnezahl des neuen Verzugsm echsels.

Beispiel: Auf einer Strecke liuft Band Nr. 0,15 mit einem
s6er Wechsel. Welchen Wechsel muB man anstecken, um ein Band
von der Nummer 0,16 zu erhalten?

0,15 x 56

Zahnezahl des neuen Wechsels = = 52,5

0,16

0,15 X b6
280
H6
840:0,16 = 52,6
80
40
80
Man kann also, da das Resultat in der Mitte zwischen zwei
Zihmnezahlen liegt, einen Wechsel von 52 oder 53 Zihnen anstecken.
Will man auf der Strecke das Band schwerer oder leichter halten
und wissen, welche Nummer man mit einem neuen V erzugswechsel
erhalten mld so erfolgt deren Bestimmung nach der Regel: Die
neue Ban dnumm er wird gefun []LH wenn man die
alte Bandnummer mit dem alten Wechsel multipli-
zlert und das Produkt durch den neuen Wechse]
dividiert.
Beispiel: Auf einer Strecke erhilt man mit einem 60er Ver-
zugswechsel Bandnummer 0,13. Man will dasselbe 3 Zihne feiner
halten, welche Nummer wird man dann erzielen?

0,13 x 60
Neue Bandnummer = —* e =486

TECHNISCHE UNIVERSITAT
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0,13 % 60
! 7,80 :07 =0,136
DT
210
171
390
Die neue Bandnummer ist mithin 0,136.
Gebriduchliche Tourenzahlen des Vorderzylinders sind folgende:

Bei einem Durchmesser desselben von Iljg” 450 Touren pro Minute.
135 apna 2, s SR il
]-.}{R 35{-—] 59 5y 1y

115" 250 »

Der Flyer.

Beim Spinnen mittlerer Garn- Nummern werden zwischen
Strecken- und Spinnmasedinen 3 Maschinen beniitzt, nidmlich der
Grob-, Mittel- und Feinflyer.

Jeﬂn dieser Maschinen gleicht im Prinzip der anderen und ein
Unterschied besteht nur in der Geschwindigkeit der Spindeln, dem
Durchmesser der vollen Spule und der Grille des Hubes. Die ge-
briuchlichen Verhiltnisse sind aus nachstehender Tabelle zu ent-
nehmen:

| Durebmesser Durchmesser
. : Touren . gt Hub g
Maschine 3 -7 e . |d. vollen Spule| . .1 |der Spindeln
! Spne -l p- Minute in Zoll m‘fgl. [ Zoll engl. ! inlmm
Grobflyer . .. 88 650 o 10 19
Mittelflyer . . 134 800 43/ 164 19
Feinflyer ...| 172 | 1100 | 33" iz 16

Da der Réderbetrieb bei den drei Arten von Flyern derselbe ist,
so brauchen wir nur eine einzige Gruppe in den Kreis unserer
Betrachtung zu ziehen und wir 1hlr=n hierfiir den Grobflyer.

Derselbe wird gewohnlich in der auf Seite 9 beschriehenen und
Fig. 7 skizzierten Tﬁr eise angetrieben. Der Riderbetrieb eines Grob-
flyers 18t in Fig. 16 und 17 dargestellt.

Auf der Flyer-Hauptwelle sitzt ein 39er Stirnrad, das mittelst
emmes Transportrades von 76 Zihnen die Bewegung auf die beiden
Spindelbetriebswellen iibertrigt, auf welch letzteren ebenfalls 39er
Stirnrdder befestigt sind. Auf denselben gitzen hyperbolische Réder
von 48 Zihnen, welche in dhnlich geformte, am Spindel{ul fest-
geschraubte 24er Rider eingreifen.

Am duliersten Ende der Hauptwelle sitzt ein Stirnrad Z, welches
auswechselbar ist und von dessen, Zihnezahl die Drehungen pro
1“ engl. abhingen. Durch mehrere Transportrider 7' wird die Be-
wegung auf den oberen Konus, auf welchem ein 30er Stirnrad sitzt,
iibertragen. Am fiuBeren Antriebsende des Flyers sitzt ein 49er Stirn-
rad, welches in ein 125er Stirnrad am Vor []Dl?ﬂlnf]eu.q}fﬂl eingreift.
Der Betrieb des Hinterzylinders erfolgt in der Weise, daBi ein 28er

Wir fithren Wissen.
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Vorderzylinderrad in ein 90er Bockrad eingreift, auf dessen Zapfen
aer Tmmgb«we{*hﬂwl W sitzt. der die B?E&Pglin*ff‘ll ﬂuf das HGer Hinter-

?ﬂlnflfnml iibertragt. Ein neben diesem sitzendes 30er Stirnrad be--

wegt mit Hilfe eines Transportrades den Mittelzylinder, auf dem ein
20er Stirnrad befestigt ist.
Die Zylinderdurchmesser sind die folgenden :
Vorderzylinder 114" engl.
Mittelzylinder 1% i
T-Thl’[(?]‘éj,rlhlﬂﬁr 5
Vom oberen Konus wird der untere mittelst Riemen angetrieben.
Die Konusdurchmesser sind die folgenden:
groliter Durchmesser des oberen Konusses 158 mm

mittlerer 9 o s 5 08 - .,
kleinster . g £ # i B
groliter 5 ,,» unferen 2 198 .
mittlerer k- o s 12 A
kleinster » i % ) TVL6 |,

Am Zapfen des unteren Konusses sitzt ein 36er Stirnrad, das in
ein gleich grolies, auf einer horizontalen  Welle sitzendes Stirnrad
eingreift. Auf derselben Welle ist ein 54er Stirnrad befestigt, welches
mit einem 60er Stirnrade zusammen arbeitet. Letzteres ist auf einem
zweiten kurzen, horizontalen Wellchen festgeschraubt. Am anderen
Ende desselben sitzt ein 43er Stirnrad und dieses treibt mittelst eines
84er I'ransportrades ein Rad von 106 Zihnen, das lose auf der Haupt-
welle auf einer langen Biichse sitzt, aul deren anderem Ende ein
30er Stirnrad aufgekeilt ist.

Auf der Hauptwelle ist das Differentialgehiduse festgeschraubt,
welches einen Bolzen trigt, auf welchem ein Doppelrad von 24 und
%5 Zihnen frei rotiert. Das 25er Rad wird von dem vorhin er-
wahnten 30er Stirnrade angetrieben und das 24er Rad iibertrigt ﬂieqp
Bewegung auf ein Stirnrad von gleicher Grolie und Aahnwihl auf
(essen En]zen am anderen FEnde ein kleines 14er Stirnrddchen sitzt,
das in ein 90er Stirnrad, welches innere Verzahnung besitzt, eingreift.
Dasselbe rotiert lose auf der Hauptwelle und befindet sich an dem
einen Ende einer langen Biichse, an deren anderem Ende ein 58er
Stirnrad festgeschraubt ist; letzteres iibertrigt mittelst eines 7Vier
Transportrades die Bewegung auf die beiden Slm]enhetri{-hmﬂlL:th
auf denen 47er Stirnrider sitzen. Jede qlmlr wird von einem 48er
hyperbolischen Rade *mgtf-fr]ﬂhen das in ein dazu passendes 24er Rad
eingreift, an dessen Nabe sich der Mitnehmer fiir die T11*E*1 spule
befindet. Der W ngmhetneh geschieht in folgender Weise:

Auf der ersten, vom unteren Riemenkenus getriebenen Welle
sitzt am Ende derselben ein konisches Rad von 13 Zahnen, das in
cin 50er Kegelrad eingreift. Auf gleichem Bolzen, wie letzteres ist
ein 14er Kegelrad befestigt, das abwechselnd in eines von zwei 100er
Kegelridern eingreift, je nachdem sich der Wagen nach aufwiirts
oder abwirts bewegen soll. Am Ende der Welle, auf welcher diese
gleichen konischen Riider sifzen, ist ein 16Ger Stirnrad festgeschrauht,
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von welchem mittelst eines Transportrades 7' ein 40er Stirnrad an-
getrieben wird, mit welchem auf gleichem Bolzen emn 28er Stirnrad
befestigt ist. Letateres greift in ein 90er Stirnrad ein, welches auf
der starken Wagenwelle sitzt. Die auf derselben befestigten 2%2er
Stirnrider greifen in die Wagenzahnstangen ein.

Berechnung der Maschine. Tourenzahl der Spindeln.

Regel: Um die TourenzahlderSpindelnproMinute
zu finden, multipliziert man, von der Hauptwelle
ausgehend, dieZihnezahlenallertreibenden Réider
mit einander und mit der Tourenzahl der Haupt-
welleunddividiertdas ResultatdurchdasProdukt
der Zihnezahlen aller getriebenen Rider.

Beispiel: In unserem Falle betriigt die Tourenzahl der Haupt-
welle™)

250 % 450 450 x 250
S o 22500
900
112500 : 375 = 300
112500
und somit die Tourenzahl der Spindeln = -SUUSE—-S:%I-g — 600
39 x 300 39 x 24 561600 : 936 = 600
11700 ¢ 48 156 H(16
93600 8
46800 936
561600

Tourenzahl der Spindeln pro Minute = 600.

|

Welche Linge Vorgarn wird in derselben Zeit vom V orderzylinder

| geliefert? Um dies zu ermitteln, hat man zuerst die Umdrehungszahl
des Vorderzylinders pro Minute zu bestimmen.

Regel: Man findef dieselbe, wenn man die Touren-
! zahl der Hauptwelle mit allen treibenden Ridern
[ multipliziert und das Resultat durch das Produkt
J von allen getriebenen Ridern dividiert.

Treibende Réder sind in unserem speziellen Falle:

Das 51er Stirnrad am Ende der Hauptwelle (Zwirnrad) und das
49er Stirnrad am Ende der oberen Konuswelle. Getriebene Réder
«ind das 30er Stirnrad auf der letzteren Welle in der Nahe des
Konusses und das 125er Stirnrad am Zapfen des Vorderzylinders. Die
Transportrider zwischen dem 5ler Rad auf der Hauptwelle und dem
30er Rad auf der oberen Komuswelle werden bei der Berechnung

nicht beriicksichtigt.

| *) Berechnung siehe Kapitel Transmissionen, Seite 9, und die hiezn
| gehirige Abbildung Tig. T.
3
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Beispiel: Die Tourenzahl des Vorderzylinders betrigt mithin
300 % H1 x 49

TR L 199 pro Minute
51 % 300 125 % 30 749700 : 3750 = 199
15300 x 49 3750 5750
137700 57470
61200 33750
749700 5720

_ Ist die Umdrehungszahl des Vorderzylinders bekannt, so kann
3 jetzt die Lieferung desselben leicht berechnet werden.
Regel: Die Lieferungdes Vorderzylinderswird ge-
funden, wenn man die Tourenzahl desselben pro
Minute mit dem Durchmesser und der Verhiltnis-
zahl 3,14 multipliziert.

Beispiel: Tourenzahl des Vorderzylinders 199 pro Minute
Durchmesser desselben . . . . 114“ engl.
Lieferung des Vorderzylinders pro Minute
=199 X 3,14 X 1Y/, = 781,07" engl.
199 x 3,14
796

199
097

62486 % 1,25

312430
124972
62486

781,0750
Es betrigt also die Lieferung des Vorderzylinders pro Minute
781,07 engl.
In derselben Zeit fithren die Spindeln 600 TUmdrehungen aus.
Diese 781,07 Vorgarn erhalten mithin 600 Drehungen und es be-
tragt somit die Drehung pro 1 engl.

600 ST 600000 : 781,07 = 0,76
IBEOT 7 546749
532510

Diese 0,76 Drehungen pro 1“ engl. werden erzielt, wenn am

Ende der Hauptwelle ein 5ler Stirnrad sitzt. Dieses Stirnrad ist
auswechselbar und mul} fiir jede Vorgarn-Nummer entsprechend ge-
wihlt werden.
-+ Um- nun rasch fiir eine gegebene Konstruktion die Drehungen
des Vorgarnes pro 1” engl. berechnen und bei verschiedenen Kon-
struktionen von Flyern, auf denen das gleiche Vorgarn erzeugt wird,
sicher ermitteln - zu kéonnen, ob die vorhandenen Drehungen einander
gleich sind, ist es wieder notwendig, sich die Drehungs-Kon-
stante zu berechnen.

Wir wollen versuchen, auch fiir diesen Fall einen einfachen Weg
zu zeigen, der sicher zum Ziele fiihrt

 Wir fiilhren Wissen.
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Die Tourenzahl der Spindeln ist bei jedem Flyer konstant, die-
selbe unterliegt keinen Veriinderungen. In unserem Falle betrigt
dieselbe 600 pro Minute,

Regel: Man multipliziert zuerst die Tourenzahl
der Hauptwelle mit dem Stirnrade am duliersten
Ende der obheren Konuswelle, welches den Vorder-
zylinderantreibt, mitdem Durchmesserdes Vorder-
zylinders in Zoll engl. und sehlielilich mit der Ver-
hialtniszahl 3,14 und dividiert das Resultat durch
das Produktausder Zidhnezahl des Radesam oberen
Konus, welches direkt vom Zwirnrade getrieben
wird, sowie des groBlen Rades am Vorderzylinder.

In unserem speziellen Falle ergibe sich hierfiir folgende Be-
rechnung:

300 49 x 1], %314

Beispiel: 30 % 195 15,38
49 % 300 57697,560:3750 = 15,38
14700 x 1,25 3750
73500 20197
20400 18750
14700 14475
18375 x 3,14 125 x 30 11250
| 73500 3760 . 52250
| 18375
KH125H
57697,50

Regel: UmnundieDrehungs-Kongstantefiirdiesen
Flyer zu finden, dividiert man die Spindeltouren
. proMinutedurchden zuletzt erhaltenen Wert.

g 600 600, : 15,38 =39
Beispiel: 5 38 =94 '—161:‘1
1386,

Die Drehungs-Konstante fiir diesen Flyer be-
trigt mithin 39.

Regel: Man findet nunsehrleicht fiirjedes Zwirn-
rad die Drehungen pro 1“ engl, wenn man die Dre-
hungs-Konstante durch das Zwirnrad dividiert.

Beispiel: In unserem speziellen Falle wiren also nach dieger
Formel die Drehungen beim 5ler Zwirnrade

I 4a0L 39, : 51 — 0,76
| =7 =0,76 357
| 33,

| welches Resultat mit dem Seite 33 durch direkte Berechnung erhal-
tenen iibereinstimmdt.

Wihrend man aber bei der zuerst dargestellten Methode fiir jedes
Zwirnrad die immerhin umstéindliche Rechnung von neuem durch-
fiithren mull, geniigt es, bei der Berechnung nach der zweiten Methode

3#
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die Formel ein einziges Mal durchzurechnen. Hat man einmal die
Drehungs-Konstante fiir den betreffenden Flyer gefunden, so ist die
Berechnung des Zwirnrades das Werk eines Augenblicks und Irrungen
oder Rechenfehler sind hierbei vollstindig ausgeschlossen.

Aber nicht nur zur Berechnung der Drehungen fiir ein gegebenes
Zwirnrad kann die Drehungs-Konstante beniitzt werden. Man findet
auch ebenso rasch fiir die einer bestimmten Vorgarnnummer ent-
sprechenden Drehungen pro 1 engl. das zugehorige Zwirnrad.

Die Regel hierfiir ist: Man dividiert die Konstante
durch die Drehungen pro 1“ engl

Beispiel: Es soll auf dem vorbeschriebenen Grobflyer Vorgarn
mit 0,8 Drehungen pro 1“ engl. gesponnen werden, welches Zwirn-
rad ist anzustecken?

K onstante 39

e = e — 48,7D
i Drehungen pro 1“ engl. 0,8 ’
39:0,8 = 48,75
32
o Tu
64
GD
518
4

0
- Zwirnrad = 48,75 .~ 49 Zihne.

Soll auf einem Flyer eine neue Garnnummer gesponnen werden
und ist das Material dasselbe geblieben, so kann man das neue Zwirn-
rad auch nach folgender Regel berechnen:

Man multipliziert das alte Zwirnrad mit der
Quadratwurzel aus der alten Vorgarnnummer und
dividiertdas Produkt durch die Quadratwurzel aus
der zu gpinnenden Vorgarnnummer.

Beispiel: Auf einem Grobflyer lduft Vorgarn Nr. 0,6, es soll
Vorgarn Nr. 0,8 erzeugt werden. Das Zwirnrad fiir 0,6 Vorgarn
hat 48 Zihne, welches neue Zwirnrad muBl aufgemacht werden?

48 x 10,6 48 x 0,774

Neues Zwirnrad = = 41,0 Zihne

10,8 0,894
10,60 = 0,774 /0,80 = 0,894 0,774 x 48

19 64 6192

11 00 :147 '16?@ 169 3096
1029 1521 37,1562:0,894 —.41,5

7100 : 154 790,0 : 178 3D 76

S s 1392

894

498,

Es kann nun, da das Resultat 41,5 ist, also in der Mitte zwischen
2 Riiderzihnezahlen liegt, entweder ein 4ler oder ein 42er Zwirnrad
aufgesteckt werden.

W SLUB
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Berechnung des Verzuges und des Verzugswechsels.

Regel: Man findetden Verzug, wennmandieZahne-
zahl des Bockrades mit der Zdhnezahl des Hinter-
zylinderrades und mit dem Durchmesser des Vor-
derzylinders multipliziert und das Resultat durch
das Produkt ausder Zahnezahl des Vorderzylinder-
rades, der Zihnezahl des Verzugswechsels und dem
Durchmesser des Hinterzylinders dividiert.

In unserem Falle betrigt die

Zihnezahl des Vorderzylinderrades . . . . . 28
: ORI s i Tl e 5= 8
i o Nverzugsweehsels: o .0 L oo <36
Hinterzylinderrades . . . . . 96
Durchmesser des Vorderzylinders . . . . . . 114“ engl
rnterayhinders core. . e - 15
90 x 56 x 1Y/,
28 xX'36 X 11/,
26 x 90 36 X 28 6300 : 1260 =5

5040 x 1,25 288 6500

25200 (2

10080 1008 x 1,28

0040 H040 J

6300,00 2016

1008
1260,00

Obzwar man bei Flyern seltener in die Lage kommen wird, hiufige
und umfangreichere Anderungen der Vorgespinst-Nummer vornehnren
7u miissen, so wird es doch auch hier ratsam sein, fur Flyergruppen
von gleicher Konstruktion die Verzugs-Konstante zu berechnen.

|
o

Verzug =

Regel: Die Verzugs-Konstante wird gefunden,
wenn man die Zihnezahl des Bockrades und des
Hinterzylinderrades mit dem Durchmesser des
Vorderzylindersmultipliziertunddassocrhaltene
Resultat durch das Produkt aus der Zdhnezahl des
Vorderzylinderrades und des Durchmessers des
Hinterzylinders dividiert.

Beispiel: Die Verzugs-Konstante ist mithin bei diesem Flyer
90 x b6 x 11/,

B = 180
28 X 11,

56 % 90 98 % 1,25 6300 : 35 = 180
~ 5040 x 1,25 10 00 35

25200 250 280

10080 35,00 280

5040

6300,00
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Regel: Man findet nun fiir jeden Verzugswechsel
den zugehoérigen Verzug, wenn man die Verzugs-
Konstantedurch den Verzugswechsel dividiert.

Beispiel: Bei diesem Flyer wire mithin der Verzug bei einem
J6er Verzugswechsel

180 :'

TRECE
welches Resultat mit dem auf Seite 37 durch direkte Berechnung
erhaltenen iibereinstimmt.

Regel: Will man umgekehrt fiir einen gegebenen
Verzug den richtigen Verzugswechsel finden, so
hat man nur die Verzugs-Konstante durch diesen
Verzug zu dividieren.

Beispiel: Angenommen, es sei auf einem Mittelflyer Vorgarn von
Nr. 1,75 zu erzeugen. Die Nummer der vorgelegten Grobflyerlunte
betrage 0,7. Welcher Verzugswechsel mull in diesem Falle aufgesteckt
werden ?

Man berechnet sich zuerst den Verzug. Dies geschieht, indem
man die Nummer der gelieferten Lunte durch die Nummer der
aufgesteckten Lunte dividiert und das Resultat mit der Doublierung
multipliziert.*)

1,75 ;
Verzug = — IJ—><2:2,5}<2“——D
0,7
1,?5 :D;? = 2,5 Verzug — b
_]-.4 -
30

Sy Verzugs-Konstante 180
Verzugswechsel hiefiir = 2 ‘ = —
Verzug )

Soll bei einem Flyer von einer Vorgarn-Nummer zur anderen
abgedndert werden, so kann man den neuen Verzugswechsel auch

nach folgender Regel ohne Beniitzung der Verzugs-Konstante
bestimmen :

Man multipliziert die alte Lunten-Nummer mit
dem alten Verzugswechsel und dividiert das Resul-
tat durch die neue Vorgarn-Nummer.

Beispiel: Bei einem Feinflyer soll statt Vorgarn Nr. 3 Vorgarn
Nr. 4 erzeugt werden; der alte Wechsel hatte 32 Zihne, welchen
neuen Wechsel mulli man aufmachen?

= 96 Zihne.

32 X 3 32 X3
Neuer Wechsel = — — 24 .
: : 4 96 :4 = 24
8
16
Der neue Wechsel mull mithin 24 Zahne haben.
*) Dieser Multiplikator ist beim Grobflyer — 1, da nur ein Streckband
nach den Zylindern Kiuft, beim Mittel- und Feinflyer = 2, da doppelt aui-

gesteckt wird.

T T e e —
W o3 Tl = ——

i e e, T LI
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|

‘ Es kann nun noch der Kall vorkommen, dall die Nummer der
| zu liefernden Lunte dieselbe bleiben soll, dafl sich aber die Nummer
der vorgelegten Lunte idndert.

Regel: Man findet in diesem Falle den neuen Ver-
zugswechsel, indem man dieneueeNummer der zuge-
fihrten Luntemitdemalten Wechsel multipliziert
und das Resultat durch die Nummer der friither zu-
gefiihrten Lunte dividiert.

Beispiel: Bel einem Mittelflyer war die Nummer der aufgesteckten
Grobflyerspule 0,6, man will den Verzug am Mittelflyer verringern,
ohne die \Tummer des von demselben gelieferten Vorgespinstes zu
indern. In diesem Falle mul} man das Grob flyergespinst feiner
halten, z. B. 0,8.

Der frithere Verzugswechsel auf diesem Mittelflyer hatte
34 Zihne, wie groll mull der neue Wechsel sein?

0,8 x 34
Neuer Wechsel = — "{}%—ﬁ = 45,3 .~ 4D Zihne

34 x 0,8
| 272:0,6 =45,3
| 24

32
|

30
-90.
Berechnung des Schaltrades.

Regel: Hat man von einer Vorgarn-Nummer auf
eine andere iiberzugehen, so findet man die Zahne-
zahl des neuen Schaltrades, indem man die Zidhne-
zahl des alten Schaltrades mit der Quadratwurzel
aus der neuen Vorgarn-Nummer multipliziert und
das Produkt durch die Quadratwurzel ausderalten

Vorgarn-Nummer dividiert.
Beispiel: Auf einem Mittelflyer betrug die Nummer der gelie-

ferten Lunte 1,5¢ das Schaltrad hierfiir hatte 22 Zihne. Es soll nun
Vorgarn von Nr. 1,75 erzeugt werden, welches Schaltrad hat man

| anzustecken? b
1 ) i = 317 00y
: Zahnezahl des neuen Schaltrades = 22 %J’EJ'J bk 24 X 1,32 5
" 11,0 1,22
| = V=12 1,32 X' 22
4 £l 3 64
‘ bt , B 122 264
69 T 20,04:1,22=23 8.~ 24
| 00 : 2 600 : 2 2
H 3 66
| 930

Die Zihnezahl des neuen Schaltrades betrigt mithin 24.

‘- =2 Sl —_ _— =
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Vorstehende Rechnungsoperation wird jedoch in der Praxis
duBlerst selten ausgefiihrt. Der praktische Vorwerkmeister weili ganz
genau, welche Schaltrider er bei den Anderungen der Vorgespinst-
Nummer anzustecken hat und auch derjenige Spinnereitechniker,
welcher befihigt ist, nicht nur das Schaltrad, sondern auch den
Wagenwechsel und Differentialwechsel aul rechnerischem Wege zu
finden, wird davon in der Praxis in den allerwenigsten Fillen Ge-
brauch machen, sondern vorziehen, die richtigen Wechselrider durch
ein- oder zweimaligen Versuch ausfindig zu machen.

Aus diesem Grunde sehen wir auch an dieser Stelle davon ab,
Regeln fiir die Berechnung des Steigrades, Differentialwechsels, der
Konusdurchmesser usw. aufzustellen.

Dagegen maochten wir einen Weg angeben, auf dem man rasch
dahin gelangt, die theoretische, und nach Abzug eines gewissen
Prozentsatzes fiir Stillstinde, auch die praktische Lieferung des
Flyers zu finden, da nur zu héufig der Fall vorkommt, daB in einer
neuen Spinnerei behufs Aufstellung der Akkord-Lohnsitze die wahr-
scheinlicherweise zu erreichende Produktion ermittelt werden mulb.

Man bestimmt zu diesem Zwecke in der Seite 34 angegebenen
Weise die Tourenzahl und die Lieferung des Vorderzylinders pro
Minute. Bei dem vorbeschriebenen Grobflyer war dieselbe 781,07
engl. pro Minute.

Es betrdagt mithin die Lieferung pro Stunde

= 781,07 X 60 = 46864,2” engl.
781,07 X 60

4686 4,20
und die Lieferung pro Woche a 64 Arbeitsstunden
= 46864,2 X 64 = 2999308,8" engl.
46864,2 x 64

- 187456 8
2811852
2999308,8
Da 1 Yard = 36" engl. 1st, so betrigt mithin die theoretische
Lieferung pro Woche in Yard
3993?308,8 — 83314 3239308,8 : 56 = 83314
119
108
AAAB"
108
50
36
- 148

Die Linge einer Zahl (Schneller, Strihn, Zaspel) ist 840 Yard,
die Lieferung in Zahlen betrigt mithin

‘W SLUB
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340 99,15 7560

(714
7560
1540
840
7000

Wenn dieser Flyer ohne Unterbrechung 64 Stunden laufen
wiirde, so wiirde der Vorderzylinder 99,18 Zahlen liefern.

Infolge der durch das Gleiten des Riemens, Abziehen, Einolen,
Putzen und Andrehen von gerissenen Vorgarnfiden verursachten
Stillstinde, bezw. Geschwindigkeitsverluste, wird diese theoretische
Produktion allerdings bedeutend herabgedriickt. Erfahrungsgemali
kann man bei langen Maschinen und nicht gerade vorziiglich ge-
«chulten Arbeiterinnen annehmen, daB sich diese theoretische Froduk-
tion wm ca. 20% beim Grobflyer, ca. 15% beim Mittelflyer und eca.
10% beim Feinflyer verringert.

Die wirklich zu erzielende Lieferung wiirde mithin in unserem
speziellen Falle 99,18 — 19,83 = 79,35 Zahlen betragen.

Hiernach 1iBt sich, wenn der durchschnittliche Wochenarbeits-
verdienst bekannt ist, leicht der Einheitssatz pro Zahl berechnen,

Die Ringspinnmaschine.”)
| Der Antrieb derselben erfolgt von der Haupt-Transmissionswelle

aus; in den meisten Fillen in der Seite 9 beschriebenen und Fig. 5
<kizzierten Weise. In Fig. 18 ist der Réderbetrieb einer Ringspinn-
maschine schematisch dargestellt. Die auf der Trommelwelle sitzende
iemscheibe wird in der Regel so gewiihlt, dali bei einem mittleren
Durchmesser derselben von 13 oder 14“ engl. die Spindeln die der
mittleren, auf der Throstle zu spinnenden Garnnummer angepalite
Umdrehungszahl erhalten. Bei einem Wechsel auf feinere Garn-
nummern, bei denen infolge schiirferer Drehung die Lieferung des
Vorderzylinders sinkt, kann dann leicht durch Anstecken einer 13
resp. 12 Riemscheibe die Tourenzahl der Spindeln — vorausgesetzt,
daB das zu verspinnende Material dies vertragt — entsprechend er-
Ii hoht werden. Sollen dagegen grdbere Garne gesponnen werden, bei
II denen ein viel groBeres Drehungsrad aufgesteckt werden mub, wo-
durch sich die Tourenzahl des Vorderzylinders bedeutend erhéht, so
wird es oft notwendig werden, dieselbe wieder auf ein normales Mab
suriickzufiihren, da sonst ungemein viel Abfall produziert werden
wiirde. Diese Anderung der Umdrehungszahl des Vorderzylinders
geschieht dann am besten durch Anstecken einer 14 bezw. 15" Scheibe
|  auf die Spindeltrommelwelle.
I Die Ubertragung der Bewegung von der Antriebsscheibe zu den
Vorderzylindern geschieht bei fast allen Konstruktionen von Ring-
spinnmaschinen in folgender Weise:
Auf der Spindeltrommelwelle sitzt ein Doppelrad. In unserem
speziellen Falle, fiir den wir die Berechnung aufstellen, hat dasselbe

*) Siehe auch ,,Wollen- und Leinen-Industrie®, Jahrgang 1892, . 398.

|
33314 83314 : 840 = 99,18
|
I
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Laufbolzen der Zwirnwechsel Z (Drehungsrad) sitzt, von welchem
durch mehrere Transportriader 7' die Ubertragung der Bewegung auf
die beiden Linien der Vorderzylinder, auf denen 90er Stirnrider
sitzen, erfolgt.

Vom Vorderzylinder wird der Hinterzylinder in der Weise
angetrieben, dall ein 20er Stirnrad in ein Bockrad von 105 Zahnen
eingreift, auf dessen Bolzen der Verzugswechsel W sitzt, der das
ofer Hinterzylinderrad antreibt.

Der Durchmesser des Vorder- und Hinterzylinders ist 1 engl.,
der des Mittelzylinders 3,“. Die Spindeltrommeln haben gewchnlich |
10* engl. Durchmesser, die Spindelwirtel 7/,%.

Wenn nun in einem Spinnsaale Ringspinnmaschinen von ver-
schiedener Bauart, auf denen gleiche Garnmummern gesponnen
werden sollen, nebeneinander arbeiten, so ist es unendlich wichtig,
dali bei gleichen Nummern die Drehung pro 1“ engl. dieselbe ist.
Leider findet man aber noch sehr hiufig in vielen Spinnereien grofe
Unterschiede in den Drehungen bei gleicher Garnnummer, wenn
dieselbe auf Maschinen verschiedener Bauart hergestellt wird, da viele
Throstle-Aufseher sich wohl den Verzugswechsel, aber nicht das
richtige Zwirnrad berechnen kénnen. Wir wollen deshalb versuchen,
hierfiir eine einfache Anleitung zu geben.

1

40 und 30 Zihne. Dasselbe greift in ein 80er Stirnrad ein, auf dessen
|

f

Berechnung der Drehung pro 14 engl. bei der
: Ringspinnmasechine.

Tourenzahl der Transmissionswelle 250 per Minute.
Durchmesser der Antriebscheibe auf derselben 424 engl.
Durchmesser der Scheibe auf der Spindeltrommelwelle 12“ engi.

Die Tourenzahl der letzteren betrigt demnach
200 x 42

= 75 = 879 Touren pro Minute. |
200 x 42 |
500 |
1000 g
10500 : 12 = 875 1
96 |
90 |
84 ;
60 ;
Mithin sind die Umdrehungen des Vorderzylinders, wenn wir |
annehmen, dafi ein 35er Zwirnrad aufgesteckt wurde und ein 40er 1
¥l s AR 87b x 40 x 35 L ‘
Trommelrad in Eingriff ist = 805 90 = 170,1 Touren i
875 x 40 80 % 90 1225000 : 7200 =170,1
175000 - 50500
105000 50400
1225000 10000

|
|
|
35000 X 35 7200 7200 | j
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Bei einem Durchmesser desselben von 1% engl. betrigt mithin
die Lieferung pro Minute=170,1 X 1 X 3,14 = 534,1“ engl.
170,1 x 3,14
6 804

1701
5103
h34,114

In einer Minute fithren die Spindeln

87b ¢ 10° 876 10
= : = 10,000 Touren aus.

i Uy 0,87H
1, =17:8 = 0,875 875 % 10 = 8750 :0,875 = 10,000
£ 0,5 (9
64 0000
- 60
516
40

In derselben Zeit werden vom Vorderzylinder 534,1“ engl. Garn
geliefert. Diese Linge erhilt 10,000 Drehungen, mithin betragt die
Drel L sy T s 18,7

rehung pro engl. = 5341 5.4
10,00 0 : 534,1 = 18,7
D 34,1
4 65 90
4 27 28
38 620

Diese Rechnungsoperation ist, wenn dieselbe fiir jede Garn-
nummer und Bauart neu ausgefithrt werden soll, sehr umstindlich
und zeitraubend und dies ist wohl auch der Grund, warum die
Drehungen pro 1 Zoll engl. so selten -berechnet werden und der
die Ringspinnmaschine beaufsichtigende Meister nur zu hiufig die
Drehung von einer Nummer zur anderen umrechnet und dabei sehr
hiufig ganz falsche Resultate erhilt.

Der Vorgang hiebei wird wesentlich vereinfacht, wenn man sich
fiir jede Maschinenkonstruktion die Drehungskonstante berechnet, mif
deren Hilfe die Drehung fiir jedes Zwirnrad rasch gefunden wird.

Berechnung der Drehungs-Konstante fiir die
Ringspinnmaschine.

Der Vorgang hiebei ist derselbe wie bei der Berechnung der
Drehung pro 1 engl., nur bleibt das Zwirnrad bei der Berechnung
ganz unberiicksichtigt.

Regel: Man multipliziert alle getriebenen Rider
mit dem Durchmesser der Spindeltrommeln und
dividiertdas Resultat durchdasProduktallertrei-
benden Rider, des Umfanges*) des Vorderzylinders

*) Der Umfang des Vorderzylinders wird gefunden, wenn man den Durch-
messer desselben mit der Zahl 3’14 multipliziert. Bei dem Durchmesser von
{# engl. ist mithin der Umfang des Vorderzylinders 1 X 3’14 — 3'14" engl.
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in Zoll engl. und des Durchmessers des Spindel-

wirtels, wobei jedoch, wieerwiihnt, das Zwirnradin
die Formel nicht mit eingesetzt wird.
In unserem Falle wire also die Konstante

80X 00X 10 - - 28090 X 10 655
40 X 3,14" x "g” 40 x 3,14 x 0,875
80 x 90 72000 :109,9 = 655 3,14 X 40
7200 x 10 = 72000 6594 125,60 % 0,875

6060 62 R0

5495 8 79 9
5650 100 48
D499 109,90'000

e Drehungs-Konstante betrigt in diesem Falle 655.

Es kann nun fiir jedes zﬁuarnrnl die zugehirige Drehung sehr
leicht berechnet werden.

Regel: Um die Drehung pro 1“ engl zu finden,
dividiert man die Drehungs-Konstante durch das
Zwirnrad.

Beispiel: In unserem fritheren Falle, wo das Zwirnrad 35 Ziihne
hatte, wiren mithin die Drehungen pro 1“ engl.

655 1 655 : 35 = 18,7
305
280)
250

welches Resultat mit der auf Seite 43 berechneten Drehung iiber-
einstimmf.

In dhnlicher Weise berechnet man sich die Drehungen fiir simt-
liche Zwirnrider und trigt die so erhaltenen Resultate in folgende

Tabelle ein:
Ringspinnmaschine von der Firma .

vom Jahre 18. . Spindelzahl . . . . Teilang . . . Hub . . .
Trommelrad 40 Zihne Trommelrad 30 Zihne |
¥  Prehur i Dl 7
: | Drehungen : rehuneen 3
3 Zwirnrad | 14 o 1 Zwirnrad | Vi q | =
z 2 | pe engl. I per 1 I?El:*? - | E
:It_': L] “ ¥ [ L] ® i || 'ﬂ.:
42| 30 Zahne 21,8 30 Zihne 30 a0
I Q- ) 9 a( =
t._i:_ ” !-.:.".]_ s -.—l l l.} . 1...':.} | ::'j :
E D2 2 2(] 4 39 2 28 | =
)k &y & C = E’ I
< 35 " 19 N 33 o 27 £ |
s 'S I i ¢ B | -:I‘
o] TR jugr i L s v
NSW. | il usw.

Fiir jede Ringspimmmauhine deren Bauart bezw. Réderiiber-
setzung eine andere ist, ist eine gleiche Drehungstabelle anzufertigen.
Die Handhabung dieser Tabellen ist dann eine sehr einfache.
Hat man z. B. 18er ﬁdtm aut 2 verschiedenen Ringspinnmaschinen
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herzustellen, so hat man sich erst klar dariiber zu werden, wieviei
Drehungen pro 1“ engl. das Garn erhalten soll. Angenommen, die-
selben sollten 19 hr:tmnfn so hat man in der Drehungstabelle das
diesen 19 [}whunﬂvn *11’1111“11&1“{{* Zwirnrad aufzusuchen und das-
selbe dann auf !Ii*l Ringspinnmaschine, fiir welche diese Tabelle
berechnet wurde, anzustecken. Nun nimmt man die der anderen
Ringspinnmaschine entsprechende Tabelle zur Hand, sucht wieder
das den 19 Drehungen entsprechende Zwirnrad, steckt dasselbe an
die Maschine und l~.m111 jetzt fest davon iiberzeugt sein, dali die
Drehungen auf beiden Maschinen genau die gleichen sind.

Umgekehrt 1st der Vorgang, wenn man [lir ein gegebenes Zwirn-
rad die Drehung pro 1# rqwl sucht. Die hiefiir giiltige Regel ist:

Mandividiertdie KonstantedurehdasZwirnrad
und erhiilt die Drehungen pro 1“ engl

Beispiel: Auf der vorbeschriebenen Ringspinnmaschine befindet
sich bei Garn No. 36 Kette ein 24er Zwirnrad; wie grofi sind die
Drehungen pro 1“ engl.?

sl v 655 : 24 — 27,3
Drehungen = —57— = 27,3 pro 1” engl. S
179
168
70

Will man sich nun iiberzeugen, ob bei Ringspinnmaschinen ver-
schiedener Bauart bei gleichen Garnnummern gleiche Drehungen pro
Zoll engl. vorhanden sind, so kann man dies mit Hilfe dieser
Drehungstabellen in allerkiirzester Zeit feststellen.

Berechnung des Zwirnrades fiir eine neue Garnnummer aus
eleicher Garn-Qualitit.

Regel: Man multipliziert das alte Zwirnrad mit
der Quadratwurzel aus der alten Garnnummer und
dividiertdas Produktdurchdie Quadratwurzel aus
der neuzu spinnenden Nummer,

Beispiel: Fs soll statt 20er Kette 26er gesponnen werden. Welches
Zwirnrad hat man anzustecken, wenn 20er Kettengarn mit einem
35er Drehungsrade gesponnen wurde?

120 = 4,47 V26 = 5,09
16 25

400 : 84 - 100:10
336 umu : 100

64 0,0 : 88

-

35 120 30 X 4,47

e

126 5,09

Neues Zwirnrad fiir 20er Kette = -

— ?J'UfT e 3 [ Zﬁhﬂ(’;
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4,47 x 3b
22 3
134 1
156 45 :5,09 = 30,7
152 7
3 750
Um ohne Beniitzung des alten Drehungsrades das
richtige Zwirnrad fiir eine neu zu spinnende Garnnummer zu finden,
braucht man sich nur dariiber klar zu werden, welche Drehung pro
Zoll engl. demselben gegeben werden soll. Aus der Dlehungatnhell
kann dann sofort das richtige Zwirnrad gefunden werden.

Berechnung des Yerzuges und des Verzugsweehsels.

Regel: Um den Verzug bei einer Ringspinn-
maschine zu finden, multipliziert man die Zidhne-
zahlen des Bockrades und des Hinterzylinderrades

| ]"ﬂltdE‘IIlDUT‘l’]1IIIEHSL‘T‘df‘ﬁTﬁI‘dD]‘ﬁ‘#]lﬂdE‘lE1111{1lf-|1"ir]~

¢ diert dieses Resultat durech das Produkt aus den

' Zihnezahlen des Vorderzylinderrades, des Ver-
zugswechsels und des Durechmessers des Hinter-
7y 1 inders. In unserem speziellen Falle ist:

Zihnezahl des Vorderzylinderrades — 20

5 ., Bockrades =—T105
pe »» vVerzugswechsels = 4ﬂ
,, Hinterzylinderrades —
Durchmesser des Vorderzylinders — 1” engl.
“ ,», Hanterzylinders: =14 ,,
105 x 50 X 1" engl. th
Verzug = 0% 40 X 17 ongl, 6,56
105 x 50 20 x 40 5250 : 800 = 6,56
5250 | 200 4800
- 4500
4§ 4000
5000

Lifltman wieder bei dieser Berechnungden Ver-
zugswechsel unberiicksichtigt, so erhilt man fiir

die betreffende Ringspinnmaschine die Verzugs-
Konstante, z. B.

. 105 X 80 X 1“ engl. __ 969 5 105 % 50
| 20 X 1 engl. ¢ 5250: 20 = 262,5
| 40
| 125
120
| 20l
Die Verzugs-Konstante fiir diese Ring- 40
spinnmaschine betriigt also 262,5. 100
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Mit Hilfe derselben kann fiir jeden Verzugs-
wechsel der Verzug und fiir jeden gegebenen Ver-
zug der anzusteckende Verzugswechsel rasch und
sicher gefunden werden.

Regel: Um den Verzugzu finden,dividiert man die
Verzugs-Konstante durch den Verzugswechsel

Beispiel: Verzugswechsel = 40 262,50 : 40 = 6,56
262,5 e 2
Verzug = L. =606 5HF
5 40 4 Gt
200
200

welcher mit dem oben erhaltenen Resultate iibereinstimmt.

Regel: Will man umgekehrt fiir einen gegebenen
Verzug den zugehidorigen Verzugswechsel berec h-
nen, so hat man nur die Verzugs-Konstante durch
den Verzug zu dividieren.

Beispiel: Es soll fiir einen Verzug von 7,5 der Verzugswechsel
ermittelt werden.

i aa 262,86 _ o 262,56:75 = 35
TS . 2 LTa i — =
Jerselbe Detrag ";”’ 995

37D

37D

e -

In #hnlicher Weise wird der Verzugswechsel gelunden, wenn
die Nummer des Vorgespinstes und die zu spinnende Garnnummer
gegeben sind.

Regel: Man dividiert die Garnnummer durch die
Vorgespinstnummer, erhéalt auf diese Weise den
Verzug und bestimmt dann wieder mit Hilfe der
Verzugs-Konstante den Verzugswechsel.

Beispiel: Zu spinnende Nummer 36er Kette.

Vorgespinst Nummer 9. 36:b =12
36 35
o G B2
Verzug 5 (% 10
: 2625 5
Verzugswechsel = —5— = 36,4 o~ 36 Zihne,
262,5: 17,2 — 36,4
216
465
432
330

Soll die Ringspinnmaschine auf eine neue Garnnummer ab-
geiindert werden und ist das Vorgespinst in beiden Fillen das gleiche,
so findet man den neuen Verzugswechsel auch leicht nach folgender
Regel:

Manmultipliziertdiealte Garnnummermitdem
alten Verzugswechsel und dividiert das Produkt

durch die neue Garnnummer.
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Beispiel: 16er Kette wird mit einem 40er Verzugswechsel ge-
sponnen; welcher Wechsel ist bei 20er Kette anzustecken?

16 X 40 16 x 40
N « YAT —— — E
Neuer Wechsel 0 3 640 : 20 — 39
e
40

Der neue Verzugswechsel muf} also 32 Zihne haben.

Berechnung des Schaltrades,

Soll eine neue Ringspinnmaschine in Betrieb gesetzt werden, so
lift sich schwer eine Regel fiir die Berechnung des Schaltrades auf-
stellen. Man probiert am besten 2 oder mehrere Schaltrider, bis
die Spulen den gewiinschten Durchmesser besitzen. Bel einer Ab-
inderung von einer Nummer zur anderen kann folgende Regel fiir
die Bestimmung des Schaltrades beniitzt werden:

Regel: Man multipliziere die Zidhnezahl des bis-
herigen Schaltradesmitder Quadratwurzelausder
neu zu spinnenden Garnnummer und dividiere das

Produkt dureh die Quadratwurzel aus der alten
Garnnumm er.’®)

Beispiel: Alte Garnnummer 24 124 — 4,89 /24 = 4,89
16

80,0 : 88
704
altes Schaltrad = 36 Zﬁhne.__ 5 ﬂﬁﬂlﬂ_: 96
Neue Garnnummer 16 16 =4 116 = 4

Nonse Scalinil s mees
Neues openaltrac 4"59

36 X 4
144, :489 =204
978
462,
4401
219,

Fiir die Berechnung der Traveller-Nummer kann eine auch nur
annihernd richtige Regel nicht aufgestellt werden, weil die Traveller-
groBe von der Tourenzahl der Spindeln, der Zentrifugalkraft der
hewegten Fadenmasse, dem Durchmesser des Ringes, den Drehungen
pro Zoll engl., der verarbeiteten Baumwoll-Qualitit und der zu spin-
nenden Garnnummer abhingt.

*) Diese Regel gilt, wenn das Schaltrad, wie dies auch in der Regel der
Fall sein diirfte, ein treibendes Rad ist. Ist die Konstruktion so, daB das
Schaltrad von einem anderen Rade erst angetrieben wird, so multipliziert
man die Ziihnezahl des alten Schaltrades mit der Quadratwurzel aus der
alten Garnnummer und dividiert das Produkt durch die Quadratwurzel aus

der neunen (Garnnummer.
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Der Selfaktor.”

Der Antrieb des Selfaktors erfolgt fast immer durch ein Vorgelege
in der in Fig. 6 skizzierten Weise.

Von demselben wird entweder durch einen einzigen breiten oder
hei Duplexbetrieb durch zwei schmilere Riemen die erforderliche
Kraft fiir den Antrieb des Selfaktors auf die Hauptwelle desselben
iihertragen.

Bei dem Kapitel Transmissionen ist auf Seite 8 die Berechnung
der Tourenzahl der Hauptwelle des Selfaktors erklirt worden.

Bei der Aufstellung der Formel fiir die Drehungen und die
Drehungskonstante miissen wir 2 Haupt-Konstruktionen des Selfak-
tors wohl beachten:

Bei der einen sitzt das auswechselbare Zwirnrad (Marschrad)
auf einer horizontalen, unter der Hauptwelle gelagerten Welle, bel
der zweiten auf der Hauptwelle selbst, gewohnlich am vorderen, dem
Spinner zugekehrten Ende derselben. Im ersteren Falle 1st der Zwirn-
wechsel ein getriebenes, im letzteren Falle ein treibendes
Rad.

A. Selfaktor mit getriebenem Zwirnwechsel.

Der Antrieb der, einzelnen Teile dieses Selfaktors ist in Fig. 19
dargestellt.

Auf der Hauptwelle ist ein 16er Stirnrad festgekeilt, das mittelst
eines Transportrades 7' das sogenannte Zwirnrad oder Gangrad 2
antreibt, welches am Ende einer parallel mit der Hauptwelle und
schriige unter derselben gelagerten Welle gitzt. An dem den Zylindern
niher liegenden KEnde dieser Welle sitzt ein konisches Rad von
15 Zihnen, das in ein lose auf dem Vorderzylinder sitzendes
konisches Rad von 30 Zidhnen eingreift.

Durch Ein- und Ausriicken der Zylinder-Klauenkupplung erfolgt
in bekannter Weise der Antrieb der Riffelzylinder. Die Spindeln
werden in folgender Weise angetrieben:

Am Ende der Hauptwelle sitzt die zwei- oder dreispurige Zwirn-
scheibe (T'wistwirtel), welche eine 10“ige, aul der Hauptwelle im
Wagen sitzende Schnurscheibe antreibt. Von den Spindeltrommeln,
deren Durchmesser 6 engl. = 152 mm betrigt, werden die Spindel-
wirtel von 34“ engl. Durchmesser angetrieben. Der Auszug des
Wagens geschieht in folgender Weise:

Aui der Vorderzylinderwelle sitzt ein 30er Stirnrad, das mittelst
eines Transportrades ein Doppelrad antreibt, dessen Zihnezahl dem
jeweilig notwendigen Wagenzuge entsprechend gewihlt werden kann
und das deshalb auch den Namen Zugrad erhalten hat. Das groBere
der beiden Rider wird vom Vorderzylinder angetrieben, das kleinere
greift in ein auf der Wagenwelle sitzendes Stirnrad von 88 Zihnen.
Auf dieser Welle sitzen die Wagenauszugscheiben (Mantausend-
scheiben), deren groliter Durchmesser 192 mm betrigt.

*) Siehe auch ..Wollen- und Leinen-Industrie”, Jahrgang 1892, S. 308.
4
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Tourenzahl der Spindeln.*)

Regel: Man findet die Tourenzahl der Spindeln
pro Minute, wenn man die Tourenzahl der Haupt-
welle mit dem Durchmesser des Twistwirtels und
dem Durchmesser der Spindeltrommeln multipli-
ziert unddaserhaltene Resultat durchdasProdukt
aus dem Durchmesser der Schnurscheibe auf der
Wagenwelle und dem Durchmesser des Spindelwir-
tels dividiert.

Beispiel: Bei dem vorbeschriebenen Selfaktor rotiert die Haupt-
welle mit 700 Touren pro Minute; wie groBl ist die Spindel-Tourenzahl
bei einem Twistwirtel von 21“ engl.?

T 21 %<6
Tourenzahl der Spindeln = dil)2as U 11760

2

91 % 700 0%
14700 % 6 :
88200:7,5 = 11760
75
132

75

570

525

450
Umgiinge des VYorderzylinders pro Minute.

Regel: Man findet die Tourenzahl des Vorder-
zylinders, wenn man die Umgéidnge der Hauptwelle
pro Minute mit der Ziéhnezahl des auf derselben
sitzenden Stirnradesund mit der Zahnezahl des am
vorderen Ende des Zwirnradschaftes aufgekeilten
konischen Rades multipliziert und das erhaltene
Resultat durch das Produkt aus der Zahnezahl des
Zwirnrades und der Zidhnezahl des auf dem Vorder-
zylinder sitzenden konischen Radesdividiert

Beispiel: In unserem speziellen Falle betrigt die Tourenzahl des

Vorderzylinders pro Minute bei einem 45er Zwirnrade:
700 x 30 x 15

5 % 30 = 233 pro Minute.
700 x 30 45 % 30 315000 : 1350 = 233
21000 x 15 1350 2700
105000 4500
21000 4050
315000 4500

*) Bei den hier dargestellten Berechnungen der Tourenzahl der Spindeln
und des Vorderzylinders pro Minute wird angenommen, daB Spindeln und
Zylinder ohne Tempowechsel weiter rotieren, dies kommt bei normalem Betrieb,
auller beim Einspinnen des Selfaktors, in der Praxis gar nicht wor. Wir
mufiten jedoch zu diesem Hilfsmittel greifen, um auf einem einfachen, leicht
verstiindlichen Wege die Regel fiir die Berechnung der Drehung pro 1“ engl.
abzuleiten.
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Lieferung des Vorderzylinders pro Minute in Zoll engl.

Regel: Dieselbe wird gefunden, wenn man die
Tourenzahl desselben pro Minute mit dem Durch-
messer des Vorderzylinders in Zoll engl. und mit
ler Verhaltniszahl 3,14 multipliziert.

Beispiel: Tourenzahl des Vorderzylinders pro Minute 233,

Durchmesser des Vorderzylinders 7/,“ engl.,
Lieferung des Vorderzylinders pro Minute

=233 X /g X 3,14 =233 X 0,87 3 %X 3,14 = 640" engl.

233 X U,b
1165 203,875 % 3,14
1631 815500 :
1864 20387H
203,875 | 611625

640,16750
Die Tourenzahl der Spindeln betrigt 11,760 pro Minute, die
Lieferung des Vorderzylinders betrigt in derselben Zeit 640* engl.
])u*mu 640" F: L(luuldnu‘u erhalten 1] 760 Drehungen; folglich 1st
(ie Drehung pro 1“ vngl.

11760 o 11760 : 640 = 18,3
= e 640
- bh360
5120
2400
Drehungen pro 1 engl. — 18,3.

Daraus laBt sich folgende Regel ableiten: Man findet die
Drehungen pro 1“ engl, wenn man die Tourenzahl
der ‘a]mludvln pro Minute durch die Lieferung des
Vorderzylinders dividiert.*)

Da nun beim Selfaktor zwei verdnderliche Grolen,
von denen die Drehung abhiingt, vorhanden sind, ndmlich der
Twistwirtel und das Zwirnrad, so mibite, um die Drehung
pro 1“ engl. fiir die gangbaren Twistwirtel und Zwirnrider zu finden,
diese Berechnung sehr hiaufig wiederholt werden. Dies 18t aber sehr
umstindlich und zeitraubend. Wir wollen deshalb zeigen, wie mait
Hilfe der Drehungs-Konstante fiir jedes Zwirnrad und {fiir jeden
Twistwirtel die Drehung pro 1“ engl. sehr schnell und sicher
berechnet werden kann.

Drehungs-Konstante beim Selfaktor.

Regel: Dieselbe wird gefunden, wenn man die
obigen ]f[‘[hl]llllghﬂl}tl:LtiﬂllEIl mit Hinweglassung
deg Twistwirtels und des Zwirnrades ausfiihrt.

“) Diese Regel gilt nur fiir Selfaktors ohne Nachdraht, mit denen aber
der Spinnmeister heute fast ausschlieflich arbeitet. Beim Spinnen mit Nach-
draht bestimmt man die Drehungen pro 1“ am besten mit einem Spindel-
tourenziihler.
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*‘Beispiel: Tourenzahl der Spindeln

00 x 6 A 700 X 6 FH AN
T A0 :5;-: X Twistwirtel = 10 % 0,75 X Twistwirtel =
= 560 X Twistwirtel.
700 x 6
4200 : 7,56 = 560
37D
450

Tourenzahl der Spindeln = 560 X Twistwirtel.
Tourenzahl des Vorderzylinders pro Minute —
700 x 30 x 15

20

- Zwirnrad = 10500 * Zwirnrad.

700 x 30
21000 x 15

105000

21000

315000 : 30 = 10500

o0
150

Lieferung des Vorderzylinders pro Minute =
— 10.500 X 7[s X 3,14 : Zwirnrad =— 10.500 X 0,875 X 3,14 : Zwirn-
rad — 28.848 : Zwirnrad.

10500 x 0,875 9187,5 x 3,14
52500 367500
15900 91875
84000 275625
9187,5 - 28848,750
Die Drehungen pro 1% engl. sind mithin
560 X Twistwirtel H60
| v e . *E . / . d
98848 : Zwirnrad 5]RA% X Twistwirtel X Zwirnra

und mithin die Drehungs-Konstante = 560 : 28848 —=0,0194
060,,, : 28848 = 0,0194
28848
27152,
209632
11888,

Die Drehungs-Konstante fiir diesen Selfaktor betrigt mithin
0,0194.

Daraus folgt fiir die Berechnung der Drehungs-Konstante fiir
irgend einen Selfaktor dieser Bauart die nachstehende Regel: Man
ifindet die Drehungs-Konstante, wenn man die
Zahnezahl des konischen Rades auf dem Vorder-
zylinder mit dem Durchmesser der Spindeltrom-
meln multipliziert und das Resultatdurech das Pro-
dukt ausdem Durchmesser der Schnurscheibe aunf
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: 53
der Spindeltrommelwelle, dem Durchmesser der
Spindelwirtel, dem Durchmesser des Vorderzylin-
ders, der Zihnezahl des auf der Hauptwelle sitzen-
den Stirnrades, der Zahnezahl des konischen Rades
am vorderen Ende der Zwirnrad-Welle und der Ver-
haltniszahl 3,14 dividiert.

Beispiel: In unserem speziellen Falle ergibt sich nach dieser
Regel die Drehungs-Konstante aus der Gleichung:

; 30 X 6" 632
Konstante = 107 % 3;11--,; 7 P 30 % 15 ¥ 314
30 % 6 |
A a i S 33* 2. i, S A VY
10 % 0,75 x 0,875 x 30 X 15 X 3,14
30 X 6 i,‘ﬁ % 10 1 H{}“m :U:f:?:a,H = 0,0194
180 B Bp o ates
37D 872 }:!;5}
R9H 834502
600 381 68,

6,0620 X 30
196,875 % 15
984375
196875
2953,1256 X 3,14
- 11812500
2953125
8859575
. 9272, 81250
Es betrigt mithin die Drehungs-Konstante 0,0194, welcher Wert
auch frither (Seite 52) gefunden w milp
Regel: Man findet nun die Drehungen pro1“ engl
beidiesem Selfaktor, wenn man die Drehungs-Kon-
stante mit dem Durchmesser des Twistwirtels 1n
Zoll engl. und mit der Zihnezahl des Zwirnrades
multipliziert.
Beispiel: Bei der friiheren Berechnung Seite 49 nahmen wir an,
daB} der Twistwirtel einen Durchmesser von 21" engl. und das Zwirn-
rad 45 Zihne habe. Die Drehungen pro 1” engl. sind nun in diesem

Falle 00194 % 21 x 45 =183 0,0194 x 21
0,0194
0388
0,4074 % 45
2 0370
16996

8,3 ';3}[?

In dhnlicher Weise werden mit Hilfe r'im IJrehnngr‘%-H:1r1:-:t:1nta'l
die Drehungen pro 1“ engl. fiir die gebrauchlichen Twistwirtel und
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Zwirnrider berechnet und die erhaltenen Resultate in nachfolgende
Tabelle eingetragen:
Selfaktor von.... (Name der Firma, welche denselben geliefert hat)

vom Jahre 18.. Spindelzahl

iiiii

Drehungs-Konstante 0,0194

Bicpaican . Twistwictel BB
Zwirnrader 18 194 | 20% | 21 99
44 Zihne | 153 | 162 | 17 (T -1y
47 = 15,7 16,5 174 | 18,3 19,2
46 > 16 16,9 17,8 18‘,? 19,!‘3 USW.
47 E 16,4 17,3 18,2 19.1 20
48 : 16,7 17 e 18,6 19,5 | 20,9
! USW. |

Der Gebrauch dieser Tabelle ist dann ein sehr einfacher. T

konnen aus derselben fiir alle Twistwirtel und Zwirnrider sofort die
richtigen Drehungen entnommen werden und ebenso kann man fiir
eine bekannte Drehung pro 1“ engl. den einen der beiden variablen
Drehungs-Faktoren finden, wenn der andere bekannt ist.
Beispiel: Es soll Garn Nr. 20 Water mit 18,5 Drehungen pro
engl. gesponnen werden, man will hierzu den 20“ Twistwirtel ver-
wenden. Wie groli mul} das Zwirnrad sein? Man sucht in obiger
Tabelle in der Kolonne des Twistwirtels von 20” jene Drehungen,
welche den verlangten am niichsten liegen, dies wire in diesem Falle
18,6 Drehungen pro 1“ engl. und sieht dann in der horizontalen
Richtung, mit welchem Zwirnrad diese 18,6 Drehungen erzielt
werden. Dieses Zwirnrad hat 48 Zihne.

In derselben Weise findet man den Twistwirtel, wenn die Drehung
pro 1 engl. und das Zwirnrad bekannt sind.

Hat man in einem Spinnsaale Selfaktors von verschiedener Bau-
art, so 1st es notwendig, sich fur jede Konstruktion diese Drehungs-
tabelle neu zu berechnen. Wenn dann gleiche Garnnummern auf
verschieden gebauten Selfaktors gesponnen werden sollen, so kann
man mit absoluter Genauigkeit die Grifle des Twistwirtels
und des Zwirnrades aus diesen Tabellen entnehmen. Die zuerst auf
die Anfertigung derselben verwandte Miithe wird reichlich durch
bedeutende Zeitersparnis aufgewogen, besonders dort, wo die Num-
mern am Selfaktor hiufiz wechseln.

Mit Hilfe der Drehungs-Konstante kénnen aber nicht nur die
Drehungen pro 1 engl. sehr rasch gefunden werden, sondern man
kann auch bei gegebenen Drehiungen den einen der beiden Drehungs-
Faktoren: Zwirnrad oder Twistwirtel sehr schnell berech-
nen, wenn der andere Faktor bekannt ist.

Regel: Man findet die Ziahnezahl des Zwirnrades,
wenn man die Drehungen pro Zoll engl. durch das
Produkt aus der Drehungs-Konstante und dem
Durchmesser des Twistwirtels in Zoll engl.
dividiert.

Beispiel: Garn Nr. 18 Water soll mit 16 Drehungen pro 1 engl.
gesponnen und dabei ein Twistwirtel von 19“ engl. angesteckt werden ;
welches Drehungsrad muB man aufmachen?

I i
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16 S,
Drehungsgrad = 00104 x 19 43 Zihne
0,0194 x 19 16,400 :0,3686 = 43
0,1746 14744
0,194 1256,

0,3686

In genau derselben Weise wird der Twistwirtel gefunden, wenn
die Drehungen pro 1“ engl. und das Zwirnrad bekannt sind.

Regel: Man findet den Durchmesser des Twist-
wirtels in Zoll engl, wenn man die Drehungen pro
1“ engl. durch das Produkt aus der Konstante und
sus der Zihnezahl des Zwirnrades dividiert.

Beispiel: Es soll 14er Mule mit 12 Drehungen pro 1“ engl.
und mit einem 45er Zwirnrade gesponnen werden, welchen Twist
wirtel mull man anstecken?

9
Durchmesser des Twistwirtels = [],Ulg{fx T 13,7 o~ 14
0,0194 x 45 1200 :0,873 = 13,7
0970 8173
0776 3270
0,8730 2619
6510

Es miiBte also ein 14“iger Twistwirtel angesteckt werden.

Man sieht hieraus deutlich, welche groflen Dienste die Drehungs-
Konstante bei der Berechnung des Selfaktors leistet und es sollte
deshalb kein Spinnmeister versiumen, dieselbe fiir alle seiner Auf-
sicht unterstellten Selfaktors zu berechnen.

B. Selfaktor mit treibendem Zwirnwechsel.

In Fig. 19a ist in schematischen Linien der Antrieb dieses
Selfaktors dargestellt. Am vorderen Teile der Hauptwelle sitzt das
auswechselbare Zwirnrad Z, welches in ein Transportrad T eingreift,
von dem ein 45er Zwirnrad, das auf einem kurzen horizontalen
Schaft sitzt, angetrieben wird. Am Ende desselben ist ein konisches
Rad von 15 Zihnen festgekeilt, das in ein konisches Rad von

30 Ziahnen eingreift. Letszteres ist mit dem einen Teil der Vorder-
zylinder-Klauenkupplung in bekannter Weise verbunden.

Alle anderen Bewegungs-Mechanismen sind bis auf unwesentliche
Details dieselben wie beim frither beschriebenen Selfaktor.

| Auch die Berechnung der Tourenzahl der Spindeln ist die gleiche
wie friiher.

Umgiinge des Vorderzylinders pro Minute.

Regel: Man findet die Tourenzahl des Vorder-
zylinders, wenn man die Umgéinge der Hauptwelle
pro Minute mit der Zihnezahl des am vorderen

| Zapfen derselben sitzenden Zwirnrades und des
: konischen Radesam horizontalen Schaft multipli-
| ziert und das Resultat durch das Produkt aus der

Wir fiihren Wissen.




P |

W SLUB

Wir fiihren Wissen.

o6

Zihnezahl des konischen Radesam Vorderzylinder
und des Stirnrades am horizontalen Schaft divi-
diert.

Beispiel: Die Hauptwelle des Selfaktors Liult mit 700 Um-
drehungen pro Minute; Zihnezahl des Zwirnrades 30, des Stirnrades
am horizontalen Schaft 45, des konischen Rades auf demselben 15,
des konischen Rades am Vorderzylinder 30. Wie grofi ist die Um-
drehungszahl des Vorderzylinders pro Minute?

700 x 30 x 15

Tourenzahl des Vorderzylinders = 15 % 30 = 233
700 x 30 45 x 30 315000 ¢ 1350 = 233
21000 x 15 1350 2700
105000 - 4500
21000 4050
315000 4500

Lieferung des Vorderzylinders pro Minute in Zoll engl.

Dieselbe wird wieder nach der Seite 50 angegebenen Regel berech-
net. Bei 233 Umgingen des Vorderzylinders pro Minute betréigt die
Lieferung wieder wie frither 640“ engl. Da die Tourenzahl der
Epindeln die gleiche geblieben ist, so ist auch die Drehung pro 1“
engl. wieder wie frither — 18,3.

Berechnung der Drehungs-Konstante bei diéséem Selfaktor.

Regel: Dieselbe wird wieder gefunden, wenn man
die obigen Rechnungs OPETﬂtIDHEI‘l mit Hinweg-
lassung des Twistwirtels und des Zwirnrades aus-

fiihrt.
Beispiel: Tourenzahl der S}_}imluin wie frither = 560 X Twistwirte]
5 des Vorderzylinders pro Minute =
700 x 15 _ s
WAL TR T X Zwirmnrad = 7,77 X Zwirnrad
700 x 15 45 x 30 10500 : 1350 = 7,77
3500 1350 9450 ’
7100 10500
10500 9450

-

1050
Lieferung des Vm'd?rz}f]imlm*s pro Minute =—
= 7,77 X " X 3,14 X Zwirnrad =
S ffn‘J >< 0,14 X éuunmd 21,34 X Zwirnrad

b4 39
6216

679875 x 3,14

2719500

679875
2039625
21,3480750

R R e e e e = L . e T o e —————————

=

L g ¢



o7

Die Drehungen pro 1 engl. sind mithin
560 X Twmtwutel Liaga’y Twistwirtel
21,34 X Zwirnrad b Zwirnrad
560 : 21,34 = 26,2
4268
13320
12804
H160
Die Drehungs-Konstante fiir diesen Selfaktor betragt mithin 26,2.
Es kann daher die Drehungs-Konstante fiir irgend einen Selfaktor,
hei dessen Konstruktion sich das Drehungsr ad direkt auf der
Hauptwelle befindet, nach folgender Regel berechnet werden.
Man findet die Drehun ETH-I&D]IHi ante, wenn man
dieZihnezahldes konis LhEH Radesaufdem - Vorder-
zylinderzapfen mit der Zahneza hl des Stirnrades
auf der unteren horizontalen Welle und mit dem
Durchmesser der Spindeltrommeln multipliziert
unddas ResultatdurchdasProduktausdem Durech-
messer der Sechnurscheibeauf der Spindeltrommel-
welle, dem Durchmesser des Spindelwirtels, dem
Durchmesser des Vorderzylinders, der Zidhnezahl
deskonischen Radesaufderhorizontalen Welleund
der Verhidaltniszahl 3,14 dividiert.
Beispiel: Bei dem vorbeschriebenen Selfaktor ist die Drehungs-

Konstante

-. 30 X 45 X 6 30 x 45 X 6 56 9

| = = r- = 20,4

B 107 % 3. %% .05¢ 15 %3, 14 10“x0,75 % 0,875 x 15 % 3,14 s

j 4}><3Cl 0,75 x 10

! 1350 X 6 75 X 0, 875

| 8100 375

| H2D

ij 600

| 6,5625 x 15

;" 328125

T 65625

| 8100 : 300,09 = 26,2 08,4375 x 3,14

: 61818 3937500

| 19182, 984375

L. 185454 2953120

|‘ =T

| 6366, 309,093750

i Es betrigt mithin die Lh{}11111fr-~hm1-’r11119 bei diesem ‘"ﬁelffiktﬂr

[|| 26,2, welcher Wert auch friher, Seite 56, gefunden wurde.”)

: ; *) Man findet noch hiiufig Selfaktor-Konstruktionen, bei denen der

'. Antrieb des Vorderzylinders direkt von der Hauptwelle durch zwei konische

| Riider erfolgt, von denen das kleinere, auf der Hauptwelle sitzende, das

| Zwirnrad ist. Die Berechnung der Drehungs-Konstante' erfolgt dann in
oleichdr Weise, nur {illt in der Formel im Dividend (Ziihler des Bruches) das
*-«111111.111 auf der unteren horizontalen Welle und im Divisor (Nenner des
Bruches) das konische Rad auf diesem Schaft weg, da derselbe ja nicht vor-
handen ist.

:
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p Regel: Man findet nun mit Hilfe diecer Drehungs-
R KonstantedieDrehungen prol“engl, wennman die
3 Konstante mit dem Durchmesser des Twistwirtels

in Zoll engl. multipliziert und das er}mHenE Pro-

lukt durch die Zdllnemlhl des Zwirnradesdividiert.
Beispiel: Wie gro} sind die Drehungen pro 1“ engl. bei einem

3 Zwirnrade von 16 Ziahnen und einem Twistwirtel von 1847

_ - 26,2 x 18

= Drehungen pro 1“ engl. = —~ 16 = 29,4

: 26,2 x 18

3 2096

262

151
144
76
In #dhnlicher Weise werden wieder mit Hilfe der Drehungs-
Konstante die Drehungen pro 1 engl. fiir die gebriuchlichen Twist-
" wirtel und Zwirnridder berechnet 1,111{1 die LI}L:IH'ITIIEH Resultate in
die Seite 54 angegehene Tabelle eingetragen.
Die Beniitzung derselben ist auch in diesem Falle genau so, wie
: dies bei dem Selfaktor Plattscher Bauart erliutert w lllﬂi‘
Mit Hilfe dieser Drehungs-Konstante konnen auch bei diesem
Selfaktor nicht nur die le*hunfren pro 1“ engl. sehr rasch berechnet
werden, sondern man kann qurh bei gegebenen Drehungen den einen
der beiden Dr ehungsfalktoren: Zu]mmd oder lul&{.m;tel sehr leicht
finden, wenn der andere Faktor bekannt 18t.

Regel: Man findet den Durchmesser des Twist-
| wirtels in Zoll engl., wenn man die Drehungen pro
v 1“ engl. mit der Zihnezahl des Zw 11*111‘{1{.1&:4 multi-
pliziert und das erhaltene Produkt dureh die
Drehungs-Konstante dividiert.

Y Beispiel: Drehungen pro 14 engl. .=—19,%
| Zihnezahl des Zwirnrades .— 16
Drehungs-Konstante . . .=26,2

wie grol} ist der Durchmesser des Twistwirtels fiir 19,7 Drehungen
pro 1 engl.?

g 19,7 x 16
Twistwirtel = —’—b’\f = 12¢
: 19,7 186 315,2:26,2 =12
| 1182 262
! H32

315,2
Der Durt*hmﬂ%& des Twistwirtels betrigt also 12%,
In genau derselben Weise wird die Zihnezahl des Zwirnrades
rrefunﬂen wenn die Drehungen pro 1% engl. und der Twistwirtel
hﬁkannt Lmd
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Regel: Man findet die Zidhnezahl des Zwirnrades,
wennmanden Durechmesser des Twistwirtelsin Zoll
engl. mit der Drehungs-Konstante multipliziert
und das erhaltene Produkt durech die Drehungen
pro 1“ engl. dividiert.

Beispiel: Drehungs-Konstante . . .=26.2

Drehungen pro 1“ engl. . .=13,7
Durchmesser des Twistwirtes =— 12%

welches Zwirnrad muB man anstecken?
IR O 5%

Zihnezahl des Zwirnrades = - 79 7 — 16 Ziahne.
96,2 % 12 31443197 — 15,9 o~ 16
524 197
262 1174
3144 985

189

Die Zihnezahl des Zwirnrades betrigt mithin 16.

Aus obigem Beispicl ist wohl klar ersichtlich, in welcher Weise
die Drehungs-Konstante bei der Berechnung der Drehungen pro
14 engl. und der beiden Drehungs-Faktoren beniitzt wird.

Ist die Drehungs-Konstante nicht bekannt und handelt es sich
nur darum, bei einem Wechsel der Garnnummer das neue Zwirnrad
zu finden, so kann die Berechnung desselben nach folgenden Regeln
erfolgen:

a) Wenn das Zwirnrad mittelst Transportrades von der Haupt-
welle angetrieben wird. (Getriebenes Zwirnrad.)

Regel: Man findet bei gleichbleibendem Twist-
wirtel dags neue Zwirnrad, wenn man die Zihnezahl
desalten Zwirnradesmitder Quadratwurzelausder
neuen Garnnummer multipliziert und das Produkt
dureh die Quadratwurzel aus der alten Garn-
nummer dividiert.

Beispiel: Es wurde 16er Medio mit einem 40er Zwirnrade ge-
sponnen, welches Zwirnrad muBl man bei 24er Medio anstecken?

40 x 724 40 % 4,89

Neues Zwirnrad = T 1 = 48,9 .~ 49 Zihne.
16 16 195,60 :4 = 48,9
80,0 : 88 i

0T 39
32

~ 9600 :96 Pl
= 36

b) Bei dem Selfaktor, bei welchem das Zwirnrad direkt auf der
Hauptwelle sitzt. (Treibendes Zwirnrad.)

Regel: Das neue Zwirnrad wird gefunden, wenn
man die Zihnezahl des alten Zwirnrades mit der

#
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QuadratwurzelansderaltenGarnnummermultipli-
(= ziert unddaserhaltene Produkt durch die Quadrat-
' wurzel aus der neuen Garnnummer dividiert.
Beispiel: Auf einem Selfaktor wurde 42er SchuB mit einem
20er Zwirnrade gesponnen, welches Zwirnrad muB man bei 46er
SchulB anstecken?
Zihnezahl des neuen Zwirnrades —

20 X 142 20 X 6,4
= _>< bk S ?{.-r}' — 18,8 .~ 19 Zihne.
146 0,8

/42 = 64 146 = 6,8 6,4 X 20

36 36 1280:68 =18 8
: 60,0 : 124 100,0 : 12 i
i . 496 600
' 104 : ﬂ§4

Die Zahnezahl des neuen Zwirnrades betriigt mithin 19.

Berechnung des Verzuges.

In Fig. 20 ist das Schema desselben skizziert.

Am Vorderzylinder sitzt ein Stirnrad von 22 Zihnen, welches in
ein Bockrad von 100 Zihnen eingreift, auf dessen Zapfen der Ver-
zugswechsel W aufgeschoben wird, welcher den Hinterzylinder an-
treibt; Zdhnezahl des Hinterzylinderrades — 45.

Regel: Der Verzug wird gefunden, wenn man die
Zihnezahl des Rades am Hinterzylinder und die
Ziahnezahl des Bockrades mit dem Durechmesser des
Vorderzylinders multipliziert und das Resultat
durchdas Produkt ausder Zahnezahl des Ridehens
am Vorderzylinder, des Durchmessers des Hinter-
zylindersundderZihnezahldes Wechselsdividiert.

Beispiel: Wie groli ist der Verzug bei dem oben beschriebenen
Zylinderantrieb bei einem 40er Verzugswechsel?

49 x 100 x .« 45 x 100 x 0,875 :

Ve X 22 X Y, 40X 9% % 075 o
45 % 100 22 X 40 39375 :660 =59
. 4500 x 0,875 880 x 0,75 3300
| 4375 4400 6375
3500 6160
13937,500 660,00

Diese Berechnung mulfl in der Praxis ziemlich hiiufig ausgefiihrt
werden, es ist daher auch hier zu empfehien, sich die Verzugs-Kon-
stante zu bestimmen, da mit Hilfe derselben fiir jedes Wechselrad
der entsprechende Verzug sehr leicht gefunden werden kann.

Regel: Die Verzugs-Konstante bei dem Selfaktor
wird berechnet, wenn man die Zihnezahl degs Rades
am Hinterzylinder mit der Zihnezahl des Bock-
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des Vorderzylinders
multipliziert und das Resultat durch das Produkt
anug der Zahnezahl des TUI‘L‘IEI‘E}-‘HIHIL%I‘l‘:LﬂEﬁS und

des Hinterzylinders dividiert.

Beispiel: Die Verzugs-Konstante ist mithin in dem vorliegenden

oL 45 X 100 X Yy _ 45 X 100 X 0876 _ 506
L 5oy 22 x 0,75 :
45 x 100 22 X 0,75 39375 : 16,6 = 238,6
1500 x 0,875 110 330
4375 154 637
35 00 16,50 495
393756 1425 -
1320
1050

Die Verzugs-Konstante fiir diesen Selfaktor betrigt also 238,6.

Regel: Man findetnun fiirirgendeinen gegebenen
Verzugswechselden Verzug, wenn mandie Verzugs-
Konstante durch die Zahnezahl des Wechsels divi-
diert,

Beispiel: Wie grol ist der Verzug bhei einem 40er Verzugswechsel?

238,6 s 2386 :40 =159
Verzug = T 2,9 200
386

Regel: Man findet umgekehrt fiireinen gegebenen
Verzug die Zihnezahl des Verzugsweehsels, wenn
man die Konstante durch den Verzug dividiert.

Beispiel: Aus einem Vorgarn von Nr. 5 soll 42er Schuligarn
gesponnen werden, welchen Verzugswechsel mufl man anstecken?

42 ; 2386 ST A
Verzug = T 84  Verzugswechsel = o R 8,4 .~ 28 Zihne
r
238,6:84 =284
168
7106
672
340

Soll bei gleichbleibendem Vorgarn von einer Nummer zur anderen
gewechselt werden, so kann man den neuen Verzugswechsel auch nach
folgender Regel finden:

Man multipliziert den alten Verzugswechsel
mit der alten Garnnummer und dividiert das Pro-
dukt durech die zu-spinnende neue Nummer.

' Beispiel: 20er Kette wurde mit einem 42er Verzugswechsel ge-
sponnen, welchen Wechsel muBl man bei R4er Kette anstecken?
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: 20 x 42 hE 1
Zahnezahl des neuen Wechsels = 751 = 950 Zihne
42 x 20 g
840 :24 = 35
2
120

Andert sich bei gleichbleibender Garnnummer die Stirke des
Vorgespinstes, so muBl man ebenfalls den Verzug abindern. Man
findet in diesem Falle die Zihnezahl des neuen Verzugswechsel nach
folgender Regei:

Man multipliziert den alten Verzugswechsel
mit der neuen Vorgespinst-Nummer und dividiert
das Produkt durch die alte Vorgarn-Nummer

Beispiel: Auf einem Selfaktor wurde 34er Ketle bisher aus
4,5 Vorgespinst erzeugt. Man will die Qualitit aufbessern und das-
selbe Garn aus Vorgarn Nr. 5 spinnen, welchen Wechsel mull man
anstecken, wenn der alte Wechsel 36 Zihne hatte?

36 X b 36 X b
/i ral - ) heels = — — 4{) ,
Zahnezahl des neuen Wechezel L5 180 :4,5 — 40
Zihnezahl des neuen Wechsels — 40. 180

Berechnung des Schaltrades.

Wenn ein Selfaktor neu in Betrieb geselzt wird, so wird man
wohl in den seltensten Fillen das Schaltrad nach einer Formel
berechnen, sondern in der Regel nach ein oder zwei Versuchen das
richtige Rad gefunden haben. Andert man hingegen die Garnnummer
bei einem Selfaktor, der schon lingere Zeit sich im Betriche befindet.
so kann man die Zihnezahl des Schaltrades leicht nach folgender
Regel herechnen:

ManerhidltdieZihnezahl desneuen'Scehaltrad e 8,
wenn man die Zihnezahl des bisherigen Schalt-
rades mit der Quadratwurzel aus der neuen Garn-
nummer multipliziert und das Produkt durch die
Quadratwurzel aus der alten Garnnummer divi-
diert.

Beispiel: Bei einem Selfaktor soll von 36er auf 40er Garn ge-

wechselt werden, wie groB ist das neue Schalt ad, wenn die Zihnezahl
des alten 34 betrug?

Zihnezahl des neuen Schaltrades = ik ;.;_;—40 = 30,7 e~ 36 Zihne
/40 = 6,3 136 = 6 34 X 6,3
36 102
40,0 : 123 204
369 214.2:6 =3b,7
31 18
24
30
42
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Damit haben wir die hauptsichlichsten Verinderungen, die bel
cinem Selfaktor vorkommen, besprochen. Wir kinnten nun noch
Regeln fiir die Berechnung des Wagenzuges und des Zugrades ent-
wickeln, wir glauben aber, daB derartige Berechnungen fiir den
Praktiker absolut keinen Wert haben, da die Grolle des
Wagenzuges nicht allein von der Garnnummer, sondern hauptsichlich
von dem versponnenen Materiale, von der Drehung und von der
Neigung der Spindeln abhiingt. Dies sind jedoch Faktoren, welche
gsich nicht in eine Formel einzwingen lassen.

Barchent- oder Zweizylinder-Spinnerei.
Arbeitsgang.

Der Arbeitsgang ist hierbei der folgende: Die Baumwolle wird
auf einem Offner aufgelockert und gereinigt. Auf einer Schlag-
maschine werden Wickel gebildet und dieselben auf einer zweiten
Schlagmaschine doubliert. Die von dieser gelieferten Wickel werden
der ReiBkrempel vorgelegt, die Biander derselben auf einem Doubler
abermals zu einem Wickel vereinigt, welcher auf der Vorspinnkrempel
weiter verarbeltet wird.*)

Das von der letzteren ablaufende Vlies wird am Florteiler 1n
einzelne Vliesstreifen geteilt, welche zu Fidden genitschelt und auf
einer Holzspule aufgewickelt werden. Diese Vorgarnspulen kommen
dann auf das Abfreibezeug des Selfaktors.

Berechnung. Die Schlagmaschine.

Die Berechnung der Geschwindigkeitsverhiltnisse derselben ist
die gleiche wie bei der in der Dreizylinder-Spinnerei benutzten
Schlagmaschine und wir verweisen deshalb auf das Seite 10 Gesagte.
Auch die Konstruktion der Schlagmaschine ist die gleiche wie die,
deren Antrieb in Fig. 9, 10 und 11 gezeichnet wurde.

Die ReiBkrempel.

Der Antrieb des Tambours erfolgt von der Haupttransmissions-
welle in der 1n Fig. 4 skizzierten Weise.

Der Rider- und Riemenbetrieb dieger Karde ist in Fig. 21 und 22
schematisch skizziert.

Auf dem Tambourzapfen sitzt eime Riemscheibe von 390 mm
Durchmesser, welche eine Scheibe wvon 155 mm Durchmesser am
VorreiBerzapfen antreibt. Auf der anderen Seite der Karde sitzt
am VorreiBer eine Riemscheibe von 100 mm Durchmesser, welche
eine am unteren Teile des Gestelles gelagerte Scheibe von 520 mm
treibt. Auf der verlingerten Nabe derselben sitzt das Gangrad
(Gangwechsel) &, welches in ein 180er Filetrad eingreift. Von diesem

*) Die Methode, das ablaufende Vlies der Reillkrempel auf einer Pelz-
trommel aufzuwickeln, auf dieser einen Pelz von entsprechender Stirke her-
zustellen und denselben der Vorspinnkrempel vorzulegen, wird seltener
angewendet. '
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wird mit Hilfe.von zwei Transportridern 7' ein Stirnrad von
24 Zihnen -angetrieben, welches auf der verlingerten Welle der
unteren Abzugwalze festgekeilt ist. Letztere hat einen Durchmesser
von 80 mm. Auf der anderen Seite der Karde sitzt am Filetzapfen
ein 36er Kettenrad, iiber welches eine Kette liuft, von der simtliche
Arbeiter sowie ein 60er Keltenrad angetrieben werden, welch letzteres
auf einem am Krempelgestell unterhalb der Einzugzylinder befestigten
Bolzen rotiert.

Mit diesern Kettenrad ist der Einzugswechsel W verbunden,
welcher in ein 120er Stirnrad eingreift, das am Zapfen des unteren
Einzugszylinders festgekeilt ist.

Der Durchmesser des letzteren betrigt 60 mm.

Die Wender und der Volant werden von einer am Tambour-
zapfen befestigten Riemscheibe von 680 mm Durchmesser angetrieben.
Am Volantzapfen sitzt eine Scheibe von 116 mm Durchmesser. Der
Durchmesser des Volants, an den duBeren Garniturspitzen gemessen,
betrigt 304 mm.

Statt der Wickelfriktionswalze wird ein wanderndes Lattenfuch
angewendet, durch dessen Vorwirtsbewegung der Wickel gegen die
Einzugszylinder geschoben wird.

Berechnung des Verzuges.

Fiir dieselbe gilt die Seite 20 entwickelte Regel.

Man bestimmt wieder das Verhiltnis der Umfangsgeschwindig-
keiten des ersten und letzten Zylinders. In diesem Falle sind dies
das Einzugzylinderpaar und die Abzugswalzen. Vom Einzugzylinder
ausgehend sind

a) treibende Bestandteile der Karde:

Stirnrad am Zapfen des unteren Einzugzylinders — 120 Zihne
Kettenrad am Bolzen des Einzugswechsels . . .= 60 .,
Stirnrad auf dem gegeniiberliegenden Filetzapfen =~ 180
b) getriebene Bestandteile:
Fingmeewecheel | . - SoossfierL giFaeape st i e g
Kettenrad am Filetzapfen . . . . . . . . . — 36
Stirnrad auf der Welle der unteren Abzugwalze . — 24
120 x 60 x 180 x 80
Verzug = B BB ol 111
120 x 60 36 X 18 10368000 : 93512=111
7200 x 180 288 99512
576000 36 103680
7200 648 x 24 95312
11296000 x 80 2592 ' 103680
103680000 1296
15552 x 60
933120

Beim 18er Einzugswechsel betrigt der Verzug dieser Reil-
krempel mithin 111.

W sLus
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Die Berechnung der Verzugs-Konstante geschieht in der gleichen
Weise wie Seite 21 angegeben. Man laBit bei der obigen Berechnung
wieder die einzige variable Grole, den J*lin:.-.:ugr-:'n'u.lm.l‘ aus und erhilt

120 x 60 x 180 x 80

Verzugs-Konstante = 36 34 < 60 - 2001
f 120 x 60 36 x 24 103680000 : 51840 — 2000
7200 x 180 144 103680
576000 | 72 0000
7200 364 % 60

1296000 x 80 51840
s

3680000

Regel: Man findet nun fiir einen gegebenen Ver-
zugswechse]l] den Verzug der Karde, wenn man die
Verzugs-Konstante durch den Verzugswechsel
dividiert.

Beispiel: Wie groll ist der Verzug beir einem 18er Verzugs-

wechsel 7
o 2000 2000 18 =111
Verzug — - e 111 8
RE Y
18

welches Resultat mit dem frither erhaltenem iihereinstimmt,

Die weiteren Berechnungen, welche mit Iilfe der Verzugs-Kon-
stante ausgefithrt werden koOnnen, sind dieselben wie bei der Karde
mit revolvierenden Deckeln (siehe Seite 22).

Auch die Berechnung der Zihnezahl des Filetwechsels, der Pro-
duktion, der Hackertourenzahl usw. usw. ist die gleiche wie bei der
schon frither behandelten Karde.

Der Doubler.

Berechnungen, welche fiir den praktischen Meister in Frage
kommen, sind bei dieser Maschine iiberhaupt nicht auszuliihren.

Die Vorspinnkrempel.

Der Antrieb derselben, welcher in Fig. 23 und 24 schematisch
dargestellt ist, i1st nicht der gleiche wie be der Reillkrempel.

Am Tambourzapfen sitzt eine Scheibe von 238 mm Durchmesser,
welche eine am Krempelgestell in der Nihe des Fulibodens befestigte
Yiemscheibe von 305 mm antreibt, auf deren verlangerter Nabe ein
23er Stirnrad aufgekeilt ist, welches mittelst eines T0er Transport-
rades ein 60er Stirnrad antreibt. Letzteres sitzt mit dem Gangrade G
(Gangwechsel) auf einem gemeinschaftlichen Bolzen. Das Gangrad
treibt ein am Filetzapfen festgekeiltes Rad von 236 Zihnen. Auf
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der anderen Seite des Filets sitzt ein 34er Kettenrad. Die Kette

welche iiber dasselbe lduft, treibt die Arbeiter und ein 44er Ketien-

rad, welches in der Nihe des Einzugzylinders unterhalb desselben

auf einem Bolzen rotiert.

Auf der verlingerten Biichse dieses Kettenrades sitzt ein Stirn-
radchen von 32 Zihnen, welches mittelst eines Transportrades 7' ein
iGer Stirnrad antreibt, das mit dem Einzugswechsel W auf einem

gemeinschaftlichen Bolzen liuft. Vom Einzugswechsel wird ein 96er

Stirnrad, das am Zapfen des unteren Einzugzylinders sitzt, an-
getrieben,

Der Betrieb der Vorgarnspulen, auf welche die genitschelten
Fiden aufgewickelt werden, geschieht in der Weise, daB von dem
23er Stirnrade, welches auf der Nabe der vom Tambour getriebenen
Riemscheibe sitzt, ein 70er Stirnrad angetrieben wird, auf dessen
Nabe ein 27er Stirnrad befestigt ist. Letzteres treibt ein 76er Stirn-
rad auf der unteren Florteilwalze und dieses ein Doppelrad von 30
und 40 Zihnen. Das groflere von beiden treibt mit Hilfe mehrerer
Transportrider ein 25er und 29er Doppelrad und letzteres ein 5ler
Stirnrad am Zapfen der Vorgarnfriktionswalze. Der Durchmesser
der letzteren ist 120 mm, der Durchmesser des Einzugzylinders wie
bei der Reillkrempel 60 mm.

Der Betrieb des Volants geschieht in gleicher Weise wie bei der
ReiBkrempel.

Berechnung des Verzuges.

Regel:Man nimmt wieder an, dafl die am langsam-
sten rotierende Walze diejenige sei, von welcher
der Antrieb aller anderen Teile erfolgt, bestimmt
die GrioBe, bezw. Zihnezahl-aller treibenden Be-
standteile, multipliziert dieselben miteinander
und mit dem Durchmesser der Vorgarnfriktions-
walze und dividient das Resultat durch das Pro
dukt der Zihnezahlen aller getriebenen Rider und
des Durchmessers des Einzugzylinders,

Bei der vorbeschriebenen Vorspinnkrempel sind ber dieser An-
nahme

a) treibende Bestandteile:

Stirnrad am Zapfen des unteren Einzugzylinders . . 96 Zihne
. ,» Dolzen des Einzugswechsels . . . . . 66 ..
Kettenrad unter dem VorreiBerzapfen . . . . . . 44 .
Stirnrad .am Filetgaplons 7 o005 n il 08g
& ;v . Bolzen des "Ganprades” . . ... 5. 0.0, ‘60
Stirnrad, welches die untere Teilwalze treibt . . . 2%
1.-Doppelrad (freibender Tell) o- ... = =0 St up -
2. & (treibender Teil) 3 E
) getriebene Bestandteile:
Eimmzugswechsel R WA i e N 1 Rra U R e T 2 T
Stirnrad am Kettenbolzen . . . . . . . . . . 39

LR

[ ——————
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Kettenrad am Filetzapfen .

T L e o Ty - e B s e S S < (L ¥
Stirnrad . B AR 1 A I e 1

| 1. Doppelrad (getrmbenm Tml) R g e b SRR

.‘ 2. 5 (pebriebener Taily . o0 o . . R0

| Rad auf der Vorgarnfriktionswalze . 51

Der Verzug der Karde betragt mithin:

96><65>(44>(:’36><GU>()4’)x-lﬂ,()g}{]jﬂ_1[}8
80 X 32 x 34 x 26 x 70 X 30 x 2b X 61 X 60

96 x 66 32 % 30
| - HT6 960 x 34
| . BT6 - ~ 3840 '
6336 % 44 92880
| 95344 32640 x 26
| 25344 195840
278784 % 236 65280)
| 1672704 848640 x 70
| 836352 59404800 x 30
HH7o68 1782144000 x 25
_ 66793024 X 60 3910720000
. 3947581440 x 27 3564288000
i 27633070080 44553600000 x b1
7895162880 44553600000
106584698880 % 40 992768000000
4263387955200 X 29 =;7=9aauuoouu % 60
38370491596800 36334016000000
8526775910400

123638250700800 x 120
9472765014016000
123638250700800
- 14836590084096000

14836590084@6{}00 : 136334016&)(]000 =108.8
136334016
1203188484
1090672128
112516356
Die Verzugs-Konstante wird wieder wie frither gefunden, wenn
man in der vor rher gehenden Rechnung den Verzugsw echsel un Jemch—

sichtigt labt.
Verzugs-Konstante —

_ 967X 66 x 44 X 236 X 60 0 X 27 X 40 X 29 X 120 _ 456,
89 x 34 x 26 X 10 X 30 X 26 x b1 X 60

‘Wir fiihren Wissen.
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96 x 66

576
576
6336 x 44
95344
25344

—

278784 x 236
- 1672704
836352
HHTH68
65793024 % 60
3947581440 x 27
27633070080
7895162880
106584698880 x 40

34 < 32
e
102
1088 x 26
6528
2176
28288 x 70
- 1980160 x 30
59404800 x 25
297024000 ;
118809600

‘1485120000 x b1

1485120000
7425600000

(2741120000 x 60

4263387955200 x 29
38370491596800
8526775910400

123638250700800 x 120
2472765014016000
123638250700800
14836590084096000
148365900840@_@1000 : 4544467200000 = 3264
136334016
- 120318848
90889344
1294295044
272668032
216270120
Regel: Fiir einen gegebenen Verzu gswechsel wird
der Verzug gefunden, wenn man die Verzu gs-Kon-
stante durch den Verzugswechsel dividiert,
Beispiel: Wie groB ist der Verzug der Vorspinnkrempel bei
einem 30er Verzugswechsel?

4544467200000

——

i i 5;*34 1088 2354 : 30 = 198 8
- 264
240
240

welches Resultat mit dem fritheren durch die direkte Berechnung er-
haltenen iibereinstimmt.
Die Anwendung der Verzugs-Konstante bei der Berechnung der
Verziige und Verzugswechsel ist die gleiche wie friiher. (Siehe Seite 22.
Wenn fiir einen Zweizylinder-Selfaktor das Vorgarn von 2 Vor-
spinnkrempeln geliefert wird, so ist es unter allen Umstinden not-
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wendig, sich zuerst die Verzugs-Konstante und fiir die am haufigsten
beniitzten Verzugswechsel die Verziige zu berechnen und die erhalte-
nen Resultate in die Seite 22 angegebene Tabelle einzutragen. Man
wird dann am Selfaktor, wenn sonst die Vorbereitung eine gute ist,
ein absolut gleichmiBiges Garn erzielen, wahrend, wenn man sich
darauf verliBt, bei abweichenden Konstruktionen die Verziige durch
Sortieren des von der Vorspinnkrempel gelieferten Vorgarnes aus-
findig zu machen, grobe Fehler in der Numerierung
fast immer vorkomm en.

Wenn bei einer Vorspinnkrempel Vorgarn fiir eine neue am
Selfaktor zu spinnende Garnnummer hergestellt werden soll, so kann
man den neuen Einzugswechsel ohne Beniitzung der Verzugs-Kon-
stante auch nach folgender Regel finden:

Man multipliziert die alte am Selfaktor ge-
sponnene Garnnummer mit der Zdhneza hl desalten
Einzugswechsels und dividiert das Produkt durch
die neue Garnnummer. Das erhaltene Resultat er-
oibt die Zihnezahl des bei der Vorspinnkrempel
anzusteckenden neuen Einzugswechsels.

Beispiel: Auf einem Zweizylinder-Selfaktor wird 4er Mule ge-
sponnen, der Einzugswechsel bei der Vorspinnkrempel hat 32 Zihne,
welchen Wechsel muBl man anstecken, um 6er Mule am Sellaktor zu
erhalten?

X Ou T
Ziahnezahl des neuen Einzugswechsels = — R 21,3 o~ 21

32 X 4
128 : 6 =213
12

O

i
20

In #hnlicher Weise erfolgt die Berechnung der Garnnummer,
die beim Anstecken eines neuen Einzugswechsels erhalten wird.

Regel: Man findet bei einer Anderung des Kin-
zugswechsels die neue Garnnummer, wenn man die
Zihnezahl des alten Einzugswechsels mil der alten
Nummer multipliziert und das Produkt durch die
Zihnezahldesneuen Einzugswechselsdividiert.

Beispiel: Auf einer Vorspinnkrempel wird R2er Mule mit einem
44er Einzugswechsel gesponnen, das Garn kommt dabei etwas schwer
und man will dasselbe durch leichteres ausgleichen. Man steckt zu
diesem Behufe einen Einzugswechsel von 40 Zihnen an; um wieviel

ist das mit diesem Wechsel gesponnene Garn feiner als das friihere?

2 X 44 44 X 2
N lar Y — =2 :
Neue Garnnummer 0 ’ 88 : 40 — 2,2
80
80

—
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Bel den Walzenkarden, welche in  der “Hf'#'h:'llEH]JEI:!lI.'Tl'i

geschwindigkeit desselben soll ca. das 114~ bis 14 fache von der des
Tambours betragen.

Arbeitet eine Karde schlecht und elaubt man. daB der Volan
die  Ursache ist,” dalBl ein grieliiges, wolkiges Vlies geliefert wird.
S0 untersuche man zuerst, ob derselbe mit der rich i lgen (e-
schwindigkeit umliuft, Dies geschieht auf folgende Weise:

Man herechnet zuerst die Umfangsgeschwindigkeif des Tamhbours
nach folgender

-

pro Sekunde wird gefunden, wenn man die Touren
desselben pro Minute mit dem Durchmesser des
selbeninMeternundmitderZah] yddmultipliziert
und das Produkt durch 60 dividiert

Regel: Die Umfangsgesch windigheit desselben

Beispiel: Durchmesser des Tambours an den

aubersten '[1;|1*11H11|*.-‘F|i1;ﬁ-n SN WP e IR 35
Tourenzahl desselben pro Minule . . 1570

1,224 X 170 x 3,14

Em1'.'3ug:'e;gest:hu-‘inﬂigheit = 10,88 m pro Sekunde

Hi()
1,224 x 17( 693.3712 : 60 = 10,88
H:}Ub” hU
1224 533

- 208,08 x 3,14 480
__Q_:}Eﬂ_ ' 5% ¥

20808

62424

ﬂ""l‘ ".'Fl,]n._;l

In gleicher Weise bestimmmt man die Umfangsgeschwindigkeil
des Volants, Zu diesem Behufle muli man erst die Touwrenzahl e
selben herechnen.

H"'#-'f"]: -.h'-l-'l 1 ]riillit‘f die TNon renzahl des Yolants T o
Minute, wennman die Touren zahl des Tambours mil
dem Durechmesser der den Volant | reirthenden Riems
seheibe am Tambou rzaplten mulbtipliziert und das
Produkt durch den Durechmmessei- der Riemscheibhe
am Volantzapfen dividiert.

Beispiel:

170 % 680

Lourenzahl des Volants = o T 1000 pro Minute
J

cldl=
gewendet werden, mull unbedingt ein Volant vorhanden sein. welchoer
das kurze und nicht selten fette Fasermaterial aus dem Beschlag des
Tambours heraushebt, ein Verschmieren dessélben . verhindert wn
dem Filet die Arbeit erleichtert. Von Wichtigkeit ist hierbei, dab
der Volant mit der richtigen Tourenzahl rotiert. Die Umfangs-




.

i1

680 x 170
47600

6R0)
115600 : 116 — 1000
|16

Durchmesser des Volants an den adaubersten {-'.'|1'||'|111r.~']=i1;m-n
(1,304 Meter.

Umfangsgeschwindigkeit des Volants

: 1000 < I.IFHIH firl—l- 150
TS i = Asl 5,9 m
1000 .'_i_.'f:_-H_}ul _ 904 .56 :60 =159
304 x 314 64
._-I_'_JT_l-'E-i e 2 504
204 S01)
912 b
05 |J_:‘}'[J
IWIH:Hl;ﬁ;i4r|HkiHﬂi:WMJI des "Tambours 10,88 m pro Sekunde
Volants = 19,9
Die Umfangsgeschwindigkeit des Volants st mithin
4= 0 4% . At
15,5 1,46 15,9, :10,88 = 1,46
1() 88 o il 1 () =8
r = Rl
3 (}E?“
4 552
HHH”

aleo e, l|:i1|;|| Iu':'q“ai.h'l' als die des Tambours. Mithin ist dieselbe eine

canz normale.
Der Zweizylinder-Seitaktor.

|§EI]1' l?i-tw't-l]]liil];f VO \r{'lﬁﬂlléfﬁn [HEE‘I' }ﬂxh ]|‘Iirﬁi1l1=rl|* Eﬂ%k i1'[]#:'l11'i;u=|]i
Zugwechseln usw. erfolgt hier nicht, da Drehung pro 17 engl..
Wagenzug, Ausschluli der Zylinder und Nachdraht stets dem zu ver-
spinnenden Material angepalit werden miissen. lus 1si deshalbh ers
nach lingerer praktischer Titigkeit bei diesen Maschinen moglieh,
die richtigen Geschwindigkeitsverhiiltnisse -herauszufinden und eine

Lt

Berechnung derselben ganz zwegklos.

Verschiedene Berechnungen.

An den praktischen Meister tritt sehr oit die Frage heran, ohne
Beniitzung einer Sortierwage die Nummer eines Wickels, eines Kar-
den- oder Streckbandes oder eines Vorgarnfadens zu bestunmen, wenn
auf einer gewohnlichen Wage das Gewicht einer bestirnmten Linge
festgestellt wurde. Der Vorgang hierber ist folgender:

Beispiel: Auf einer gewohnlichen Schalenwage wurden 20 Yard
eines Grobflyer-Vorgarnes abgewogen, das Gewicht derzelben betrug
270 Gram, weleche Nummer hatte das Vorgarn?

H*
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. £ | 270 . :
20 Yard wiegen 270 Grain 1 Yard wiegt BER 13,5 Grain
| 970 % 840 |
840 Yard wiegen I ;} = 11340 Grain

Da nun 7000 Grain auf 1 Pfund engl. gehen, so wiegen

270 x 840
840 Yard auch — = 1,62 Pfund engl.
20 > 7000 X 5
Die Garnnummer ist nun jene Zahl, welche anzeigt, wievielmal
840 Yard ein Pfund engl. wiegen. Da -nun 840 Yard 1,62 Pfund
engl. wiegen, so ist die Linge, welche das Gewicht von 1 Pfund

1
engl. hat = =15l
g 1 &9 /
1,62
0,61 X 840 Yard wiegen 1 Pfund engl., es betrigt mithin die
Nummer dieses Vorgarnes — 0,61,

Daraus liBt sich folgende Regel ableiten:

Um die Nummer irgend eines Vorgespinstes
oder Streckbandes zu finden, wenn das Gewicht
einer bestimmten Yardlinge in Grains bekannt isf,
multipliziert mandieabgemessene Lidngein Yard
mit 7000 und dividiert das erhaltene Resultat
durch das 840fache Gewicht des Bandes oder Vor-
garnfadens.

Beispiele: 8 Yard eines Streckbandes wiegen 410 Grain; welches
1st die Nummer desselben?

. R > Gt S 7000 x< 8
Streckband-Nummer = 840 < 410 — 0,16 EB000
840 X 410 560000 : 344400 = 0,16
2400 344400
3360 2156000
344400 2066400

—

Von einem Vorgarn wurden auf einer Schalenwage 80 Yard ab-

gewogen, das Gewicht derselben betrug 140 Grain, welche Nummer
hatte das Vorgarn?

Vorgarn-Nummer == 2Tl e . 97 s
| 840 x 140 £ 560000
840 x 140 560000 : 117600 — 4,7
33600 470400
840 896000

117600

In dahnlicher Weise erfolgt die Berechnung, wenn von einer be-

stimmten Linge in Metern das Gewicht in Kilogramm bekannt ist.

Beispiel:" Von einem Schlagmaschinen-Wickel wurde eine Linge

von 6 Metern abgerollt und gewogen. Das Gewicht derselben betrug
4,9 kg, welches 15t die Nummer dieses Wickels?




a . 4,9 |
6 Meter wiegen 4,9 kg. 1 Meter wiegt : = 0,81 kg.
= )
Da nun 1 kg = 2,2 Pfund engl. ist, so wiegt 1 Meter auch
49 X 2,2 =
£ — 1,78 Pfund engl.
0 0

1 Yard entspricht der Lénge von nur 0,914 Meter, folglich
49 % 2,2 X 0,914

betriigt das Gewicht von 1 Yard nur ——¢ = 1,62 Pfund
49 %22 %0914 x 840 252 |
engl., und 840 Yard wiegen — ol ; e tabi —1360,8 Pfund
engl. Es ist mithin diejenige Lange, weleche das Gewicht von 1 Pf.
-l -
engl. hat = 1360 8 — 0,00073.

1,00000 : 1360,8 = 0,00075
9 5250
47440
Es wiegen also 0,00073 X 840 Yard 1 Pfund engl. und die
Nummer dieses Sc‘*.llhi.gumsufhine.u—‘s-‘fjulil;-]ﬁ betrigt somit 0,00073.
Aus obiger Berechnung laBit sich wieder folgende Regel ableiten:
Um die Nummer irgend eines Wickels oder Ban-
deszu bestimmen, wenn das Gewichteiner bestlimm-
ten, in Metern gemessenen Lange in Kilogramm be-
kannt igt. dividiert man die abgemessene Linge
durch das 1689-fache Gewicht derselbem Ling e.™)
Beispiele: Ein von Derby-Doubler gelieferter Wickel wird emer
Vorspinnkrempel vorgelegt; das Gewicht von 10 Metern betrug 4 kg,
wie grof} ist die Nummer dieses Wickels?

10 |
Vickel-N R P T G 0D
Wickel-Nummer 7689 « 4 L0014
1689 x 4 10,000 : 6756 = 0,0014
6756 25 6 706

32440
Von einem Streckband wurden 10 Meter abgemessen, das Ge-
wicht dieser Liinge betrug 26 Gramm. welches ist die Nummer
dieses Streckbandes? 26 Gramm — 0,026 Fky.

Nummer = —¢og 1}? 0,026 = 0,22

1689 % 0,026 10,0000 : 43,919 — 0,22
10 134 8 7838
33 78 121620

43,914

*) Man erhiilt die Zahl 1689, wenn man die Liinge eines Striihnes
— 840 Yard mit 0914 (Umwandlungszahl fiir Meter auf Yard) und mit 2°2
(Umwandlungszahl fiir kg auf Pfund engl.) multipliziert.

. Wir fithren Wissen.
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Die Lieferung von Strecken. Flvern. Kingspinnmaschinen und
NSelfaktors wird jetzt wohl in den meisten Féllen durch Indikators

(Uhren) angezeigt und es werden nach diesen Angaben auch die
l.ohne berechnet. ks 1st nun sehr wichtig, kontrollieren zu kénnen.
ob die Angaben des Indikators richtige sind. - Zu diesem Behuf:

zahlt man samtliche Ridchen im [HHHMHT””E“HHHP \Tirm#ﬁhhwn!ur
ﬂhllnlv:hnuu: den Indikator von einem Flyer, desszen Vorderzylin-
der 1'/.“ engl. Durchmesser hat. Auf demselben sitzt eine e111-
;ﬁnuug: Hrhnmdn- welche in ein 96er Schneckenrad eingreift, auf
:hwqwlyﬁph¢|unwhqunifnuiuu”nnku H:hnuln~h:h=H=rJd welehe
cin zweites Schneckenrad von 108 ﬂﬁhuwn antreibt. Die mit dem-

sclben verbundene dritte Schnecke treibt endlich ein Schneckenrad
von 84 Zahnen.

Wenn das dritte Schneckenrad eine iWndrthng voliluthrt hat.
so hat sich auch das mit demselben verbundene ZilTerblatt einmal

gedreht, so dal), da der Umfang desselben in 100 Teile cingetenll

=t von denen _jmh-l' dor l:il'rl"r"lllil‘,:' von 840 Yard | Zahl :-JIIH}Jrn-hI.
n dieser Zeit vom Vorderzyvlinder 100 Zahlen LO0 X 240 Yard

agehefert worden sein miissen. Die Kont rolle, ob dies wirklich de
Fall 1st. geschieht in loleender Weise:

Regel: Man multi pliziert den Durchmesse;

5 r[[‘*-'
Vorderzy [Jnrlvlu I 1 ﬂf}{]tW|gW.rni1 14t und mit den
Zahnezahlen von simtlichen im Indikatorgehiusec

rir|gvs[411nﬁ51wrvi|Ifﬂiiwhi-n und dividiert das Pro-

dukt dureh 30240.%)

Beispiel: Bei dem oben beschriehenen Indikatorantrieh ist mit-
1 dh*lmdbrungfhm \nnhwrthh|~FHW¢|ntn1[in”argihﬁ L1ller-

| |4 84 X ]HH < 96
hlaties TS et :.H:'-H] “” 100 Zahlen.
14 % 1.125 3076496 : 30240 — 101,7
T TS 30240
628 D2496
a14 30240
514 292256

35,0320 X 84
14 1300
282 600
296,73 % 108
3.“:3r~4
29673
52046,84 *H:
192281 04
2884215 6
3076496,64

) Diese Zahl 30240 wird gefunden. wenn man die Linge einer Zahl in

Zoll engl. ausdriickt. 1 Yard = 36” engl. 840 Yard =— 840 X 36" — 30240".

e —————— .
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Alleemeine Regeln fiir die Berechnung des Verzuges.

1. Regel: Man findet den Verzug einer Maschine.
Fernn man diein einer-bestimmien Zeil gelietlerse
,inge durch die in derselben Ziclit eangezogente

Linge drvidicacrt.

Beispiel: Eine Schlagmaschine liefert pro Minute 10 Yard, der

. T 11,
& Wit II_I]{IIi

Linzug derselben betrvigt in der gleichen Zeit 2,4 Yar
18t der 1I‘.'I‘I':-*’.HIL{":‘

LU 100:2,4 — 4.1
Verzug = T -4 1 9 {3 ’ ’

r 41()

2. Hi‘f-'.“l": Wennman das Gewilc hteiner hestimmten
Linge des eingezogenen Produktes durch das Ge
wicht derselben Linge des abgelieferten Materials
dividiert, so erhilt man ebenfalls den Verzug.

Beispiel: Bei einem Exhaustofiner i1st das Gewicht von 2 Metern
des gelieferten Wickels 3 kg:; auf dem Zufiihr-Lattentuch, an (las
sich der Creeper-Feeder anschlieBt. werden auf derselben Liinge

4 I:g Baumwolle ausgebreitet; wie groli ist der Verzug?
: 4 4:3=1,33
Verzug = i 1,55 9
| ()
3. Regel: Man findet den Verzug, wenn man die
Nummer der Ablieferung durch die Nummer der
Zufiithrung dividiert.
Beispiel: Bei dem Mittelfiver ist die Nummer der gelieferten
Lunte 1,75, die Nummer der vorgelegten Grobflyer-Lunte 0,7, wie
grof} ist der Verzug?

Nummer der Ablieferung 1,75,

Nummer der Zufithrung 0,7 : 2 =— 0,35 (weil doppelt anfgesteckt wird).

Verzug = —a7— — 9 1,75 : 0,50 5

Per 1:]':!!(11r~'1'|tl‘ Meister komimt oll 111 dic 'L;i;:_'w, [iir eme  zu
hestellende Kardengarnitur die lidinge derselben berechnen zu mussen,
Dies geschieht leicht nach folgender

Regel: Man multipliziert den Durec hmesger der
Walze. fiir welchedie Garnitur bestellt.werden soll
mit der Breite derfelben und mit 3,14 und dividiert
das Produkt durch die Breite des betreiienden
Garniturbandes.
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Beispiel: Der Tambour einer Karde soll neue Garnitur erhalten.
Durchmesser des Tambours 1270 mm, Breite desselben 1125 mm,
Breite der Tambourgarnitur 50 mm.

B N L & ) 12%0 3¢ 1195w 3,14
Erforderliche Lange der Garnitur = - L A

1

ol
— 89725 mm = 893/, Meter.
1270 x 1125 4486275 : 50 = 8972H
6350 400
2540 486
1270 450
1270 362
1428750 x 3,14 350
5715000 127
1428750 100
4286250 OThH
- 4486275,00

Zu dieser Liinge kommt noch jener Teil, der notwendig ist, um
die Spitzen herzustellen, sowie das Garniturband in die Aufzieh-
maschine einzufiihren.
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Aus unserem Verlage empfehlen wir:

Orientierungs-Lexikon
der tschecho=slow. Republik von Prof. Pfohl.

Auskunftsbuch {iber jeden Ort in der tschecho=slow.
Republik. Die verschiedensprachigen Namen, Lage
Einwohner, Denkwiirdigkeiten, Bedeutung=, Post=

und Eisenbahnstationen usw, . . Preis K& 150, —

Stiepels Amter=Jahrbuch

Das erste und einzige Nachschlagebuch in deutscher
Sofathe SN2 an wime in Vorbereitung

Die Gewerbe -Ordnung pr. g Swoboda

Einzige Ausgabe aller das Gewerbewesen betreffenden
Gesetze und Verordnungen einschlieflich der neuen
tschecho=slow. Gewerbegesetzgebung. Preis K& 60. —

Blifgefkunde fir die tschecho=slowakische Republik
von Dr, H. Raudberg . .. . . . Preis K& 54.—

[ehrbudh des biirgerlichen Rechtes

von Prof. Mayr = Harting,
I. Band:  Preis brosch. K¢ 94.—, geb. K¢ 100.~

Stiepels Gesdhifts: u. Kontor4-Handbuch

Ein widtiger Behelf fiir jeden Kaufmann, K¢ 16.—

Studienausgabe der Verfassungsgesetze

der tschecho=slow. Republik von Dr. Leo Epstein.
Preis K¢ 60, —







