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Bestimmung der Faserlange von Baumwolle
nach dem Kammstapelverfahren
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Testing of textiles; determination of fibre length of cotton according to the comb staple method

Essai des textiles; détermination de la longueur des fibres de coton d'aprés la méthode d'empilage @ peigne

1. Zweck und Anwendungsbereich

Das Verfahren dient zur Bestimmung der FaserlGnge und
ihrer Verteilung in Proben von Baumwollfasern in Form
von Flocke, Band oder Gespinst.

Nach dem Kammstapelverfahren erhélt man die Lange der
gekrduselten Fasern,

2. Begriffe
Siehe DIN 53 805

3. Probenahme und Probenvorbereitung
3.1. Probenahme

Die Probenahme richtet sich nach der Art des Priifguts. In
jedem Fall wird mit einer Anzahlprobe gearbeitet (siche
DIN 53 803).

Bei Fasern als Flocke wird eine Probe nach DIN 53803
durch wiederholtes Mischen und Léngsteilen von Biindeln
gebildet.

Bei Bandern und Vorgarnen kann die Probe nach dem
Querschneideverfahren (siche DIN 53 803) entnommen wer-
den. Zweckméfig wird die Probe aus mehreren Teilmengen
von verschiedenen Stellen des zu prifenden Bandes
gebildet.

Bei Gespinsten werden die Proben nach sorgfaltigem Auf-
drehen mehrerer Garnstiicke entnommen. Ebenso wie bei
Bandern und Vorgarnen ist vom Anfang und Ende ein
Stick von mindestens der maximalen Faserldnge zu ver-
werfen.

3.2. Probenvorbereitung

Soweit notwendig, wird die Probe durch vorsichtiges Ver-
ziehen zwischen den Fingern vorgeordnet und paralleli-
siert. Hierbei und auch im weiteren Verlauf der Bestimmung
dirfen keine Kurzfasern sowie Nissen oder Wirrfasern
verloren gehen. Schalenreste und grobe Verunreinigungen
missen vor dem Wdgen entfernt werden.

Fir jeden Versuch ist eine Probe von etwa 75 mg, gewogen
auf 0,05 mg zuv verwenden. Die Probe besteht dann aus
etwa 20000 Fasern.

Die Probe wird vor der Messung an das Normalklima 20/65
DIN 50014 nach DIN 53802 angeglichen.

Die Messung ist im Normalklima durchzufiihren.

4. Gerdte und Hilfsmittel

Fir die Messung wird ein Satz von 2 getrennten Kamm-
staplern des Typs Johannsen-Zweigle mit einem Nadel-
linienabstand von 3 mm verwendet (Gerdt 1 und Gerat 2).

Die Nadelstébe sind mit Stahinadeln Nr 28 nach DIN 64101

besetzt. Die Besetzungsdichte betrégt fir die ersten drei
Nadelstabe 23 Nadeln/cm, fir die Ubrigen Stdbe 20 Na-

delnfcm. Der Vorsprung der Nadeln betragt 7 mm, die

Feldbreite 80 mm. '

Spezialzange zum Ausziechen von Fasern (Zubehdr zu
den Gerdten)

Eindriickgabel
Halbmikrowaage, Mefifehler hdchstens 0,02 mg

5. Durchfihrung

Die vorbereitete Probe wird auf das Nadelfeld des Ge-
rétes 1 gelegt und mit der Gabel leicht eingedriickt. Die
am weitesten vorstehenden Fasern werden mit der Spezial-
zange erfaflt, vorsichtig herausgezogen und in das Gerdt 2,
das gegeniber dem Geraf 1 um 180° gedreht ist, Gber-
tragen. Hierbei werden die Fasern durch Uberstreichen der
hinteren Kamme des Gerdtes 2 parallelisiert und mit der
Gabel so in dessen Nadelfeld eingedriickt, daf3 die vorher
erfafiten Enden 1.5mm vor der vordersten Nadelreihe
liegen. Zu tiefes Eindriicken ist zu vermeiden. Unter fori-
schreitendem Abschlagen der Kamme des Gerdtes 1 wird
die ganze Probe in das Gerét 2 bertragen, wobei das
enistehende Bindel einfache bis doppelte Zangenbreite
erhalten soll (Erstes Umlegen).

Beide Gerdte werden um 180° gewendet, so daf3 die
Spitzen der langsten Fasem im Gerdt 2 am weitesten vorn
liegen. Unter fortschreitendem Abschlagen der Kamme
werden die Fasern, mit den léngsien beginnend, in das
Gerat 1 zurickiibertragen. Hierdurch wird aufier der Ord-
nung auch eine Schichtung nach der Faserldnge erreicht
(Zweites Umlegen).

Verwirrte und verschlungene Fasern werden wahrend des
Umlegens vorsichtig aufgeldst, nicht aufldsbare Faserver-
knotungen {Nissen) werden der kiirzesten Langenklasse zu-
geschlagen. Es ist unzul@ssig, faserhaltige Anteile wahrend
des Umlegens zu enifernen, die eingelegte Probe muf3
vollstandig aufgearbeitet werden.

Zum Ausziehen und Waégen der Lingenklassen wird das
Gerdt 1 wieder gewendet und die Fasern werden, mit den
langsten beginnend, in kleinen Bischeln mit der Zange
ausgezogen. Alle Fasern, deren Spitzen zwischen zwei
Kammen erfalt werden, bilden eine Langenklasse und
werden gemeinsam auf 0,05 mg gewogen. Unter fortschrei-
tendem Abschlagen der Kamme werden alle Langenklassen
nacheinander ausgezogen und gewogen.

Fortsetzung Seite 2 bis 4

Fachnormenausschufl Materialprifung im Deutschen Normenausschufis (DNA)
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Die ermittelten Fasergewichte werden zusammen mit den
mittleren Léngen und Klassengrenzen der betreffenden
Langenklassen in einen Auswertungsvordruck (siche Ab-
schnitt 6) eingetragen. Die unterste Klasse wird durch die
beiden duBersten wahrend des Ausziehens noch wirksamen
Nadelreihen gebildet. Beim Berechnen der Klassengrenzen
und der Langen der Klassenmitten muf3 beriicksichtigt wer-
den, daf} die Faserenden an der Basis 1,5 mm Uberstehen.
Fir die mittlere Lange L, der Klasse mit der Nummer i und
mit einer Anzahl x von Nadelreihen, welche die Fasern
beim Ausziehen halten, gilt bei 3mm Klassenbreite und
1.5 mm Uberstand die folgende Zahlenwertgleichung:

=3 o
Wenn aus besonderen Griinden der Uberstand der Faser-
enden an der Basis von 1,5 mm abweicht, miissen die
mittleren Ldngen der Klassen und die Klassengrenzen ent-
sprechend korrigiert werden.

6. Auswertung

Jedes der folgenden Auswertverfahren fihrt fir sich zu
eindeutigen Kennwerten, die aber nicht ohne weiteres auf-
einander bezogen werden kdnnen.

Beispiel eines Auswertungsvordrucks mit vollstandiger Aus-
wertung siehe Seite 4.

Folgende Formelzeichen und Begriffe nach DIN 53805
werden verwendet: )

1. Mitte der Klasse mit der Nummer i in mm

g; Gesamtes Gewicht in mg der auf die Klasse i ent-
fallenden Fasern

h;, Fasergewichis-Haufigkeit der Klasse i

ki Faserquerschnitts-Haufigkeit der Klasse i

L, Mitilere Linge in mm der gekréuselten Fasern nach
dem Fasergewicht »

L:{ Mittlere Lange in mm der gekréuselten Fasern nach
dem Faserquerschnitt

T, Miitlere Feinheit der Faser in der Klasse mit der
Nummer—in—miess Nummer | in miex

V', Variationskoeffizient der gekrduselten Faserlénge nach
dem Fasergewicht

V:I Variationskoeffizient der gekréuselten Faserldnge nach
dem Faserquerschnitt

6.1. Auswertung nach dem Fasergewicht

6.1.1. Zum Berechnen der mitileren Lénge L'g in mm der

gekriuselten Fasern nach dem Fasergewicht werden die
_ Fasergewichte (Spalte 3) mit den Klassenmitten der be-
treffenden Klasse multipliziert (Spalte 4 der Tabelle) und
die Werte in Spaite 3 und 4 summiert:

. 1.
L, = & : @
236
1
6.1.2. Zum Berechnen des Variationskoeffizienten V', in 9,
der Linge der gekréuselten Fasern nach dem Fasergewicht

werden noch die Produkte g; liz errechnet (Spalte 5 der
Tabelle} und summiert:

el 28
(S ety

6.2. Avuswertung nach dem Faserquerschnitt
6.2.1. Zum Berechnen der mittleren Lénge L' in mm der
gekréuselien Fasern nach dem Faserquerschnitt werden fir

V.= -1 -100% @)

die einzelnen Langenklassen die Verhdlnisse & errechnet
i

(Spalte 8 der Tabelle) und summiert. Damit ergibt sich:

/ &i

& (4
L
6.2.2. Der Variationskoeffizient V:I in %, der Lénge der

gekrduselten Fasern nach dem Faserquerschnitt kann aus
den Summen der Spalten 3, 4 und 8 der Tabelle errechnet
werden als:

&
Z &; li : Zl_l (5)
2

Vy = ——— -1 *100%

! (Xe)

oder, wenn L'g bereits berechnet wurde, einfacher als:

rr L’g 0
"q= z‘;"'l ’100 /o

6.3. Auswertung nach der Faseranzahl
und der Faserlénge

Eine Auswertung nach der Faseranzahl und nach der Faser-
lange wird in Ausnahmefdllen vorgenommen. Sie ist des-
halb im Beispiel nicht enthalten. Diese Auswertung seizt
voraus, daf3 die durchschniitlichen Faserfeinheiten der ver-
schiedenen Ll&ngenklassen bekannt sind (Bestimmung in
Anlehnung an DIN 53812 durch Wégen und Abzdhlen von
Fasern aus den Langenklassen). Die Werte der Spalten 3, 4
und 8 der Tabelle werden durch die Faserfeinheiten Ti
dividiet und aufsummiert. Aus den Summen wird die
mittlere Lénge L, in mm der gekréuselten Fasern nach der

Faseranzah! errechnet:
&;
T.

L =— 1
25
LT;
Die mitilere Léinge L} in mm der gekréiuselten Fasern nach
der Faserlinge wird errechnet nach:

25
T.
Lj=— " 7
8i
T;
Anmerkung: Da innerhalb einer Baumwolle die lingeren
Fasern etwas feiner sind als die kiirzeren, wird L, im all-
gemeinen um etwa 6% gréBer als L; und L{ um etwa 3%
groBer als L;

In der Praxis werden meistens die Werte nach dem Faserquer-
schnitt niherungsweise zugleich fiir die Werte nach der Faser-
anzahl und die Werte nach dem Fasergewicht niherungsweise
zugleich fiir die Werte nach der Faserlinge genommen.

6.4. Stapelschavlinie

Die Stapelschaulinie ist die Summenlinie der fortlaufend
aufaddierten Havfigkeiten. Die Faserldngen werden auf der
Ordinate im MaBstab 1:1 wiedergegeben, auf der Ab-
szisse werden die Hdufigkeiten so aufgetragen, daf3 eine
Grundlinie von 200 mm Linge entsteht. Ausgehend von der
léingsten Klasse wird die untere Klassengrenze jeweils als
Ordinate iiber der zugehdrigen Summenhdufigkeit als Ab-
szisse eingefragen, und die erhaltenen Punkie werden durch
eine glatte Kurve miteinander verbunden.
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