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Z/INGOLEN, ITZINIS SN OPLAKLN VAN HET GEZVINGILDE VIAS

“Het zwingelen is het onthouten van het vlas, dat na het roten-en drogen p%
vindt.

Door het roten is het vlaslint los op de houtpijp komen zitten; ook het ondt
linge verband van de vezelbundels zelf is losser geworden. Hierdoor is het
mogelijk geworden het vlas van het houtgedeelte te ontdoen en het lint te wi
finen zonder de vezel al te veel te beschadigen. Tevens worden ook nog de
resterende schorscellen grotendeels verwijderd. {
Het zwingelen echter is, zoals het nu gebeurt, een vrij ruwe beworking, zodl
het lint gemakkelijk beschadigd wordt en meer lokken worden gemaakt dan van
nature in het vlas zijn gegroeid.

Doel van het zwingelene

1. Het wvezellint van de houtpijp scheiden.

2. De fijnheidsgraad, dc¢ zachtheid en de glans van het lint aanpassen aan d
hoogste mzrktwaarde.
Het zwingelen moet men dus richten naar de vraag op de markt en het gel
delijke resultaat.

3. Hot vezellint van de overgebl~ven schorscellen ontdoen.
Wiet allec schorscellen zijn door het roten, persen en bleken van het lin
verwijderd. Tijdens het zwingelen, vooral bij intensiefzwingelen, worden
resterconde schorscellen voor ccen groot deel verwijderd.

Toepassing

Het zwingelen wordt voorafgegaan door braken d.i. het breken van do houtpi
van het vlas. Dit is noodzakelijk opdat de zwingolspanen bij het handzwingel
gn do gzwingelmessen (zeilen) bij het machinaal zwingclen, gemakkelijk in het
gwingelon vlas zouaden kunnen ingrijpen en zodoende hot houtgedecclte verwijd
Verder kent men dric tocpassingen van het zwingolen:

1+ bet handzwingelcn

2. het machinaal zwingclen

3. hot zwingelen van breckvlas op de speciale breekvlas—zwingelmachine.
Het handzwingelen en het machinaalzwingelen, kan worden gecombincerd door

machinaal voor tc zwingclen en dan op te zwingelen met do hand.

Het gzwingelon vraagt van ocon patroon of bedrijfsleider moer dan de tochnise
konnis van het swingelen zolf. Zo zijn er verschillendce factoren waarncde
rckening moet houdon o.a.

1. Op welko wijzc zal men zwingelen

Verschillendio faetorcen hebbon mode invloed om de manier van zwingelen
bepalen o.a,. s

a, de kosuprijs

b. dc waarde van het vorkrogen product

c. do kwaliteit van het te zwingelen vlas

d. kan men over voldoende vakhundige handzwingolsars beschikken
c. 1s con bedrijf gebascord op massaproductic

f. ook de vraag op do vlaslintmarkt is van invlocd.

Al dozo bovengenoemde factoren zijn dus van invloed om to bepalon of me
volledig mot de hand zal zwingclon, volledig met do zwingelmachine, mo
machine zal voorzwingelcn on met de hand zal nazwingclon of wel of men




zal zwingelen met de speciale breekvlasmachine. In het algemeen wordt de
grootste hoeveslheid vlas met de machine gezwingeld, omdat dit productiever
is en minder vakkennis vraagt.

In die gevallen, waarbij het handziwringelen als nazwingelen nog wordt toege-
past hangt dit af van de volgende factoren:

1. de kwaliteit van het strovlas
2. de vraag op de lintmarkt

3., de vraag of de hogere marktwaarde cpiwecegt tegen de hogere productie-
kosten van het nazwingelen en het verlies in rendement.
Deze-productiskosten bestaan uit arbeidsloon en bedrijfskosten.

2. Het vochtgehalte &

Ilet vochtgehalte heeft op het te zwingelen vlas een grote invloed. Zo kan
het zwingelen van te droog vlas veel schade berokkenen aan het vlaslint,
tervijl men bij het zwingelen van te vochtig vlas wveel hinder kan ondervinden
bij het zwingelen exn opmaken. Hoewel het juiste vochtgehalte voor verschil-
lende vlassoorten uiteenloopt zullen de betere kwaliteiten eerder schade
lijden dan de magere brossc soorten. len kan aanncmen dat het juiste vochi-
gehalte in de buurt van 12 tot 14 % ligt.

Praktisch is geoen enkele vlasser ingericht om het vochtgehalte vast te
stellen. Men zal hier moeten stcunen op persoonlijlze ervaringen.

A, Nadelige gevolgen van het zwingelen van te droog vlas

1. Wanneer men normaal zwingelt worden de vezels uit het lintverband
gerukt.

Hierdoor krijgt mon:
a. vecl lokken
b. droog, harig wvlaslint in plaats van glad cn vottig lin?
c. gescheurde verzwakte linten in plaats van gesloten sterke vlasscn.
2. Men tracht meestal het door het zwingelen uit het lintverband rukken
te voorkomen door mindcr intensief to gwingelen. Men krijgt dan cechter
breder lint.
3. Vezel verlies

Onder het zwingelon van te droog vlas worden vezels afgeslagen, die
wegvliegen, deze vormen dan zwingelstof (piep). Dit kan men vooral
waarnemen bij het overzwingelon van met de machine voorgeziwvingeld vlas,
Bij vlias dat iets toc weinig is goroot, zal men by te droog zwingelen,
de laatste fijne aanhangende lemen nict kunnen verwijderen zonder vlas
te verzwingelen. Dan hcoeft men te kiczen, tussen hoger rendement met
schubbiz vlaslint cn lager rendemcnt zonder schubben op hot lint.

B, Nadoelige gevolgen van het zwingelen van te vochtig vlas

1. Ondat de houtpijp taaicr is, breekt deze niet zo gemakkelilk cn omdat
het 1lint te vochtiz is blijven dc schoven er in plakken.

2., Onder hot zwingelen vormen zich knoopjes in het lint. Men kan dit
vooral bij handzwingelen waarncmen.

3. Het vlas keert nict zo gomakkolijk en laat zich moeilijkor opmaken.

4. Bij het machinaal zwingelen kan tc vochtig vlas aanleiding goeven tot
het uittrekken of ongelijk trcklzen van het lint en tot het stroppen.

Enkele punten, die men in acht kan ncmen om de nadelige invloed van te
droog cn te vochtig vlas tc voorkomen zin:

1. Te droog gebonden vlas zal als rcgel weinig of zcen vocht opnemen in de
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waarbij ze mechanisch werden aangcdreven. Het aantal spancn (zeilen) is ge-
stegen van 8 t6t10 on tegenwoordig tot 12 spanen per wicl.

Tegenwoordig worden bijna algemcen zwingelmolons gebruikt met 12 spanen waarvan
het gietijzeren wiel vervangen is door twee dubbele hocpels, waar dc spancn
tusscen geplaatst zijn. De op deze wijze gemaakte molens lonon zich uitstckend
voor het zwingelen van fijne vlassen on het opzwingelon van met de machine voor—
gezwingeld vlas.

Drijfkracht

Een zwingclmolen vraagt ongeveor % P.K. aan drijfkracht.

Snelheid

De zwingelmolen zal mon met ecn snelheid van 170 & 180 toeren per minuut laton
draaien. Hogere snclheid werkt schadelik op het vlas en geeft aanleiding tot
vezelverlics, terwijl cen lagere snelheid de productic nadelig zal beinvloedon,
omdat men te lang zal mocten zwingelen op het vlas om het beoogde rcsultaat te
verkrijgen.

De zwingelmolen kan men indelen in drie dclen
1. het zwingelwicl

2. de zwingelspanen

3, het zwingelbord mot blok.

1. Het zwingclwiel

Bon zwingelwicl moet aan de volgonde ecisen voldocn:

a. Het moet stork zijn, zonder daarbij te zwaar tc zijn. Het moct dus ver-
vaardigd zijn uit matcriaal dat dec trillingen van het zwingelon verdraagt.

b. Het moet veorkrachtig zijn maar nict to slap. Dit omdat hot stecds zal
kunnen mecbuigen naar gelang het instcken van het vlas en toch altijd
zijn orgincle stand tcrug krijgon. Bij con tc slap wiecl zullon de zeilen tec
vecl over het vlas heen slcpen.

c. Do gaton der boutjcs mocten zodanig goboord zijn dat de spancn in de
juiste stand zittcen als zc tusscn dc boutjes geplaatst zin.

d. Hot moct recht zijn. Ecn zwingolwicl dat nict recht is, maakt cen
slingerende beweging wat slocht werken van de molen tot gevolg heeft.

6. Een vlaszwingolwicl heoft ccn diamcter van 1 m.

Als er mecer dan cen zwingelwiel op cen as geplaatst wordt zal men de wiclen
op + één meter afstand van clkaar plaatsen. Minder ruimte dan één meter

zal men in &rogel niet nemen omdat anders de arbeiders onder het werk elkaar
hinderen.

2. De zwingelspanen

Goede zwingclspanen moeten aan de volgende ciscn voldocn:
a. ze moeten gemaakt zijn van droog notenhout
b. ze mocten recht zijn en in dc lengte gezaagd

c. zc mocten glad zin en or mogen geen kwasten in voorkomen

Soorten zwingelspancn

Men hecft spanen in verschillendo afmetingen o.a.
lange met con longtc van + 75 com

korte met econ lengte van + 60 cm
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brede met een breedte van 157 cm B
smalle met een breedte van 11% cm. - a}i

Deze verschillende soorten spanen voldoen allemaal goed, mits ze aan bop voc
genoemde eisen voldoen. Omdat de boutjes in de hoepels, van goede zwing bl
molens, op een afgepaste plaats zitten, zullen de smalle spanen meer ach pl
over hellen, wanneer ze op de aangewezen manier tussen de boutjes in de 1]
hoepels worden geplaatst, met als gevolg minder hard werken (trekken) v mee
de molen. { de

Het inzetten der zwingelspanen 5 fi

Hierbij gaat men als volgt te werk.

Men plaatst de spanen zo dat ze + 36 com uit het wiel steken, dit gemetel
aan de bovenkant van de spaan. Veel korter zal men over het algemeen n
nemen omdat de molen dan een tc stugge (stijve) working krijgt. Hiezuit
dat men slappe spanen iets minder ver mag uitsteken, dan stijve harde spaf
Men zal de spanen ook zodanig plaatsen dat zc, wanneer ze waterpas staanf
bovenkant 8 & 9 cm onder de horizontalec lijn van dec kraag van het bord r
het middenpunt van de as zitten (zic fig.).

Bij zwingelwielen waar de boutjes goed geplaatst zijn, kan men de spanen
inzetton dat ze in de voorste hoepels met de rug tegen dec boutjes aank
en in de binnenste hoepels met de onderkant op de boutjes rusten. ilen !
dan tovens het voordecl dat de spanen tijdens het zwingelcen nict achten
gedrukt kunnen worden.

Do zwingelspanen mocten ook zodanig geplaatst worden dat ze in "lijn" 1g
d.w.2z. zodanig dat de zwingclmolen gecen slingcrcende beweging maakt. Ookl
mooten de spanen allen oven ver uitsteken. Ongelijk zittende zwingelspail
werken hinderlijk bij het opentrckken van het vlas onder het zwingelen. O
gomakkelijk te werken bij het inzotten der spanen kan men als volgt te v
gaan.

1. Men steckt al de spanen los in het wicl.
2. Men zot één spaan vast op de afgepastc plaats.

3. Men tckent op het zwingelbord cen hoek, op de plaats waar do voor=- d
bovenkant van de spaan zit.

4. Alle spanen worden door middel van dit teken afgesteld. De mogelijkhd
bostaat dat de spanen nict in &6n lijn lopen., Dit kan men verhelpen d
het plaatsen wvan spietjce ftussen de hoepel eon de spanen.

Wanneer de spanen conmaal goed in het wiel geplaatst zijn zal men de hou
van dc spanon nooit mecr verandercn, want het is de stand van het bord
moct aangepast worden aan dc aard van het te zwingeclen vlas con nict de
stand van dc spanen.

Het zwingclbord met blok

Het bord en het blok wordcen ook uit hard hout vervaardigd (beuken— of
jopenhout). Dc kraag van het zwingelbord heeft eon lengte van + 35 cm.
Kortor zal men dc¢ kraag nict nemen omdat dit onder het werk het open-
zwingeclen van het vlas nadelig zal beinvloedon.

De hoogto van het bord vanaf do kraag tot aan de ondcerstc rand is + 851
Noodzskelijk is ook dat hot bord cen vooruitstckende punt hoeft van + 51
Dit opdat mon ondor het zwingelen het vlas boter hocn on weer zou kunng
bewegen on zodocnde juist de zwakste gedeclten van het vlas, de top cn
voot, minder slagen zouden krijgen cn men het 1if en hals van het vlas b
zou kunnen uitzwingelen. Het bord moet ook glad zijn, omdat dit van grofi
invlocd is op het hoon on weer bewegen van hot vlas tijdens het zwingele
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Het plaatsen van het bord

Het bord wordt in het blok geplaatst cn or in vast gezet door middel van
een speciaal voor dat doel gemaakte spic. Het blok wordt op zijn beurt vast
genaakt door middel van twec bouten op een betonnen blok of ijzeren balken,
voor dat doel aangebracht. Men geocft de voorkeur aan balken, boven betonnen
blokken, omdat men bij balken de borden en molcens gemakkelijker kan ver-
plaatsen. Hier kan gebruik gemaakt worden van hoekijzer,

Bij het aanbrengen van de betonnen blokken of balken moet men or rekening
mee houden, dat de lijn van de kraag van het bord naar het middenpunt van

de as waterpas moet zijn.

Men moet er eveneons rekenimg nee houden, dat de punten der spanen niet
buiten het bord uit stckoen, omdat uitstekende punten een handicap zijn bij
hot opentrekken van het vlas, onder het zwingelen.

Het bord wordt loodrecht in het blok geplaatst. Men zorgt or goed voor, dat
het nict overhelt van dc lijn der spanenweg, want als de kraag verder van
de spancn verwijderd is dan het onderste gedeclte van het bord, zal do top
en de voet van het vlas harderc klappen krijgen dan hals en 1lijf en zodocnde
zullen top en voot afgezwingeld worden

De stand van het bord ton opzichte van dc spancn

De stand van hot bord moct aangepast worden aan de aard van het tc zwingelon
vlas, Als men breed kettingvlas of lager kwalitcitsvlas zwingelt zal nen

het bord zodanig plaatsen dat dc toppon der spanen op ongeveer &én cm van
het bord komen to drasion cn op het ¢inde van deo kraag op ongeveer 3 cm.
Hierdoor zullen de spancn niet tc hard op het vlas kappon maar het schavon.
Zwingelt mon fijn kettingvlas dan zet men het bord zodanig dat de toppen der
spanon op ongeveer 1 cm staan cn bij het einde van de kraag op ongevoecr 4

cne De spanen kunnen dan mcer inkerven. Is hot om fijn inslagvlas teo
zwingelen dan zet men het bord voor aan de toppen zo dicht mogelijk tegen

de spancn aan on op het cinde van de kraag op + 5 cm afstand. De molen
heeft dan cen meer verfijnerde werking.

Verder dan 5 cm zal men het bord nooit zetten, omdat ccn groterc afstand
aanleiding goeft tot "spinnen" van het vlaslint onder het zwingelen.

Men noemt dit verder afzctton van hcet bord achter aan do kraag "rond zetten"
en het dichter bijzetten "plat zetten".

Enkele punten dic oorgaak kunnen zijn dat cen zwingelmolen niet voldoet.
j. ongelijke spancn (hardc on zachte)
2. spanen dic nict in de lijn lopen
3. ongselijk on te ver afgesletcn spancn
4, schaarden in de¢ spancn
5. de nolen kan te veel trekken
6. de molen kan to veel steken
7. te snijdende spancn
8. te stonmpe spancn
8. de molen staat tc rond

10. de spancn stcken niet cven ver uit

11 het bord stant niet loodrccht.

1. Ongelijke spancn kan men sons voorkomen door dc spancn voor het ge-
bruik te sortcrcn.

2. Alg do spanen nict in lijn lopen gzal mon ovoergaan tot het "spieen"
der spanen.

3. Ongelijke en tc ver afgosleten spanen kan men verhelpon door bijwerken




met schaaf of mes ofwel bij groot verschil door dec spanen uit te lenge
Hierbij gaat men als volgt to werk.

a. Mon tekent op degelfde wijze als bij het stellen der spanen een hock
op het zwingelbord.

b. ilen tckent op de spancn, met bohulp van ccn winkelhaak af, tot wa:
men ze zal afzagen.

c. len zaagt de spancen af tot aan de uitgetckende lijn cn maakt ze wed
glad, mct behulp van ecen zachtc steen of schuurpapier.

d., Mon schroeft dec spancn los, trekt zc uit on past zec aan tot aan hu

. teken op het bord, waarna men ze opnicuw vastdraait.

4, Schaarden in spanen snijdt men uit met een mes of schaaftze weg en maal
de spanen weer glad met schuurpapier.

5« Als een molen te veel trekt kan men dit verhelpen door het bord langs
achter wat op te hogen, zodanig dat het wat meer voorover helt.

6. Te veel steken van de molen wordt verholpen door het bord aan de voor:
kant op te hogen of door de spanen uit te lengen. lMen doet dit laatste
wanneer de spanen te ver afgesleten zijn.

7. Te snijdende spanen kunnen schade veroorzaken aan het vlaslint. Dit kar
men verhelpen door de sncde van de spancn te wrijven met een zachte
stecn.

8. Als de spancn te stomp zijn, zal men ze scherpen met behulp van ecn
snijdend stukje glas. licn moet er echter voor zorgen, dat men altijd ea
minimum dikte behoudt van 2 & 3 mm en Ge aangezette kant minstens 1 ¢
breed is.

9. Een molen, die te rond staat kan men verbetercn door het bord aan de
achterkant dichter tecgen de spancn te plaatscn.

10, Spanen, die niet oven ver uitstcken, kan men voorkomen door bij het im
zotten der spanen op het bord een tcleon aan to brengen en dan de spaﬂ
allemaal aan tc passen aan dit tekon.

11. Wanneer het bord niet loodrecht staat, kan men dit verhelpen door
tusscn bord on blok, of tusscn bord @n grotc spie in het blok kleine
spictjes te plaatsen.

De handclingen bij het handzwingelen

Het handzwingeleon wordt verricht in dric gedcelten.
1. voorslaan of kappon
2. vertocren

3, opzwingelen of opzuivercn.

1. Voorslaan

Mon ncemt 2, 3 of 4 handvollcen gebraakt vlas bii cllkaar naar gelang van d
groottc cn dc aard van hot vlas. ilen meakt dezc handvol zo zorgvuldig

mogelijk gelijk, snuit dc loshangendc harrels af cn ncemt dcze terug bij de
handvol. Hierna bogint men het zwingelen. llen zwingelt corst het 1lijf naa
de voct toc, om daarna dec hals cn de top tc zwingelen. Als het lijf ge-

zwingeld is, zal mcn cerst de lokken van de voet aftrckken en dan de top
gocd uitsnuiten om daarna de hals fc zwingelen. Vervolgens wordt de top
gezwingeld. Om de top te zwingelen kan men het beste het vlas rond de t
vingoers van de linkerhand draaien, Als dec top gezwingcld is, trckt men

evencens de lokken af. Do zo vorkrogen handvol vlas noemt men breckling.
Als cen breckling gezwingeld is zal men het uitkoren con wel op zodanige
wijze, dat langs de enc kant hot meest gezwingelde en langs de anderc kant
het minst gezwingelde vlas ligt. Dnarna worden twee brecklingen samenge
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Vertoeren

Bij het vertoeren zwingelt men eerst de uiterste voet, daarna het 1jif om
daarop de hals en de top te zwingelen. Na het zwingelen van het 1lijf en de
top zal men eerst de lokken aftrekken, om vervolgens de vertoerde handvol
te keren.

Opzwingelen

Bij het opzwingelen zwingelt men eerst de top, daarna de hals en vervolgens
de voet en het 1lijf. Na het zwingelen zal men het vlas met de hand uitkammen

‘ en de aanhangende lokken aftrekken. Bij betere en beste vlassen kan men

hierbij gebruik maken van een hekel en de voet en top licht uithekelen., Bij
beste fijnere vlassoorten kan het gebeuren dat cen toer niet voldocende is
zodat men twee of meer keren zal mocten zwingelen.

Een goed gezwingelde handvol vlas moet aan de volgende punten voldoen,
onverschillig van welke kwalitcit, hoewel de fijnheid en de zuiverheid
belangrijk kunnen verschillen.,

1e
2,
3.
4s
5e

zuivere, korte geblokto voet
goced uitgezwingeld 1ijf
#pepele slanke glanzende hals
zuivere volle top

de vezels moeten rochtlijnig liggen.

Enkele algemenc regels in acht te ncmen bij het zwingelen

1.
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Bij het instecken van het vlas in dc molen zal mcn het zo gelijk mogelijk
opentrekken, opdat het vlas in do gepaste dikte in de molen zou komen. Als
men te dik insteckt, zullen de spanen tc hard kappen op het vlas en zo-
doende zal men vlas verzwingelen. Ook is het nadelig voor de spancn zelf,

men met hot zwingelen zelf begint zal men er voor zorgen het vlas
gelijk te maken, want wanncer men niet van begin af zorgt voor gelik
zal men het bij de verdere bewerking moeilijk gelijk krijgen. Ongelijk
betckent ongelijke voet en ongelijke voet gecft een slordige indruk en
dikwijls een lager rendement.

Bij het uitkeren van een breekling zal men zorgen hem steeds plat te houdon
met langs de cnc kant het meest gezwingelde en langs de andere kant het
minst gezwingelde vlas, opdat men de mecst gezwingelde kanten, tegen
elkaar zal kunnen leggen om te vertocren.

Bij het uitkeren na hct vertocren zal men dc handvol helemaal binnenste
buiten keren.

Het uitkeren van het vlas na clke tocr zal steecds zorgvuldig gebeurcn.
Men zal er nauwkeurig op letten dat het minst gezwingelde vlas stecds aan
de buitenkant komt tec liggen, want het is cen ccrstec vereiste vooral bij
goed vlas dat alle linten even fin gezwingeld worden.

Bij het wenden van het vlas onder het zwingelen zal meon de handvol iedere
kecr ecn 7 slag draaicn zodat men in 4 maal wenden rond gezwingeld is.

4

Als een handvol rondgezwingcld is moet men het nog even in de molen laten
lopen om het vlas rechitlijnig te brengen ton einde weinig met de hand te
mocten uitkammen.

Om eon handvol vlas gomakkelijk te kunnen bowerken, moct men er voor
zorgen, dat ze stceeds plat in deo hand ligt, zodat ze gemakkelijk openvalt.
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9. Bij het gebruik van een hekel moet men er voor oppassen niet te veel afv

te maken door het vlas te vlug door de hekel te trekken of te kort vast
houden.

10. Indien or in een handvol vlas afwijkende strengen voorkomen zal mon die ¢
uit verwijderen om ze daarna in een afzonderlijk handvol te verzamelen.

11. Om draadvlassen (kettingvlassen) te zwingclen necmt men kleine handvoll

12. Om fijn te zwingelen zal mon dc handvollen groter nemen om het vlas in d
molen te kunnen "dwingen'.

13, Wanncer het vlas bij fijn zwingclen merkbaar in storkte afneomt is dit ec
bewijs dat to veel gozwingeld is.

14. Verfijning, glans en socpclheid van het vlaslint wordt voor het grootsto
deel verkregen op de toppen der zwingelspancn. Daarom moet men bij fijn
zwingelen het bord wat ronder zetton om wat mecr druk op de toppen te
verkrijgen.

15. Snijdende zwingelspanen met rond geplaatst bord verfinen beter hot lint |

daartoe goschikt vlas, maar zullen de¢ linten scheurcn van lage kwaliteld
vlassen.

16, Minder rond geplaatst zwingelbord met niet zo scherpe spanen zullen bij
brede lintvlassen botor resultaat goeven, omdat men het vlas betor kan
schaven en gaaf houden.

17. Het spinnen of gedraaid liggen der vezcellinten is het gevolg van:
a. het tc rond staan van het zwingelbord
b. het te veel en te traag op dec toppen der spanen werken
c. het t¢ recht instcken.

18, Mcn mag nooit vlas van ongelijke lengte, kleur of fijnhoid bij clkaar nemdf

Overzwingelen van met de machine voorgezwingeld vias

Men zal bij het overzwingelen van machinaal voorgczwingeld vlas dezelfde rog
in acht nemen als bij het zwingclen rcchtstrecks uit het gorote strovlas, wvo
zover dic bij het overzwingelen in toopassing kunnen worden gebracht.
Men moet or cchter spociaal op letten dat de voet en éetop onder het zwingelen
zo weinig mogclijk opzwoept, omdat daardoor grotc kans op het maken van zoring
stof bestaat. Het komt bij met de machine gezwingeld vlas dikwijls voor, dat
voct en do top van het vlas min of mcer afgezwingeld is. Daarom moct mon bj
het overzwingeclon bijzonder aandacht wijden aan voct on top opdat men toch cd
korte gebloktc voet en volle zwarc top zou krijgen. Bij het overzwingelcn be-
gint men als bij het vertoeren, cerst dc uiterstc voct, dan hot 1if cn daarn
de hals on do top tec zwingelen. lict de machine voorgezwingeld vlas mag ccn
hoger vochtgehaltc hebben bij het verdore zwingolen dan vlas dat rechtstreck
uit het strovlas wordt gezwingeld.

Het machinaal zwingclong

Hoowel de uitvinding van het machinaal zwingclon dateert uit de tweede holf
van de 19¢ couw, heeft hot goduurd tot na de cerste wercld oorlog voor de
toopassing crvan ingang vond. Na do crisis van de dortiger Jjarcn heeft men
machinaal zwingelen zich stilacn zien uitbreiden, het heeft cchter geduurd
tot na de tweede weoreld ocorlog voor het algemecn word tocgepast.
Togenwoordig wordt praktisch al ket vlas machinaal gezwingeld on nasar gelan
de kwaliteit volledig mct de machinc opgezwingeld of machinaal voorgozwingj
om daarna net de hand op te zuingclen.

In do loop dor jaren is mot vorschillende zwingelsystemen geexperimenteerd,
Dedss

1. Achter elkaar geplaatste zwingelmolens (stermolens) gzwingelen het vlas
tegen een doorlopend zwingelbord.
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2. Het vlas wordt gezwingeld tussen een zwingeltrommel voorzien van meerdere
messen en een nabootsing van het zwingelbord welke meegebogen is met de

' zwingeltrommel,
mon di
wlere Oﬁ 3. Het vlas wordt gezwingeld door een zwingeltrommel voorzien van een of meer
_ =5 zwingelmessen, welke langs één zijde van het vlas werken. Deze zwingel-
 handvoll trommels zijn zodanig geconstrucerd, dat ze het vlas tegen de zwingels aan-
las in dl zuigen,

4. Het vlas wordt gezwingeld tussen twee tegen elkaar draaiende zwingeltrommecls.
s dit ce 5. Het vlas wordt gezwingeld door twee in elkaar draaiende zwingeltrommels.

. Tegenwoordig werken bijna alle zwingelmachines volgens het systeem onder 5
;grogtste vermeld, cen enkelc constructecur is nog wel eens met cen zwingelmachine onder
by fijn 3 vermeld gekomen,

De zwingelmachine

not lint -
kwalitoif Een zwingelmachine kan men indclen in vier grote delen.

1. de brask met verdeler
2. de doorvoerbanden
3. de zwingcltrommels mct de zwingelmessen

4. de aandrijving met snelheidsregeling.

1. Do brask

De braken van dec tegenwoordige zwingelmachines werken allemaal volgens het
zogcnaamde dubbel braaksysteem d.w.z. in de cerste helft van de braask wordt
het vlas bij het voetgedeelte vastgehouden door een doorvoerband, terwyl het
topgedeelte wordt gebraakt. In de twcoede helft wordt het vlas bij het recds
gebraakte gedcelte vastgehoudon door een doorvoerband die het vlas door het
tweeda gedcclte van de braak voert en verder door de ccrste helft van de
zwingelmachine, terwijl het vlas aan het vocetgedcelte wordt gebraakt en
verder gezwingeld. Tussen de beide gedeelten van de braak wordt het vlas
van do ene doorvoerband in de andere overgcbracht met behulp van cecen gelijk-
richter die bestaat ofwel uit ecn blazer, een draaicnde trommecl, of ocen
speciaal voor dat doel geconstrucerde riecm.

Aan de braak gaat meestal een verdeclor vooraf. Doze bestaat uit ongeveoer

5 paar achter elkaar geoplaatste getande wieltjes, dic met toenemende snel-
heid draaien on daardoor het vlas in cen steeds dunner wordende laag door-
schuiven.

2. Do doorvocrband

De doorvoerband, dio tot taak hecft het te zwingelen vlas door de machine
te transporteren en vast te houden verschilt in constructic con materiaal
naar gelang het merk.

Zo zien wo:

a. doorvocrbanden waarop U-vormige mctalen schakels zijn bevestigd. Dit
soort vindt men bij de zwingelmachincs van: van Hauwaoert, dec Poortere,
Barth on Socnens. Deze banden verschillen echter wel van elkaar, door
verschillen in dikic en brecdte, de zwaartc en dicpte van de metalen
schakcls on de¢ plaats waar dc¢ schakels op de band zijn geplaatst.

b. U-vormige gummibanden, versterkt met canvas. Deze banden vindt men bij
de zwingelmachines van Dommelen.

c. U-vormige gummibanden waarin con ketting is verwerkt. Deze banden vindt
men bij de nicuwe machines van Etrich.

Al deze verschillende soorten doorvocerbandcen hebben con gummiriem als
tecgenlegger, dic moet dicnen om het vlas in de U-vormige oponing te houden.
De diktc cen brecedte is aangepast aan deo dicpte cn broedte van de U in de
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schakels of rubberbanden. Elkce zwingelmachine heeft &8n korte en twee
langere doorvoeorbanden, tc weten, ecn kortc die het vlas door de cerste
helft van de braak voert en overgeceft aan de ecrste lange band die het vl
door het twecede gedeelte van de braak ¢n het eorste gedeelte van de zwing
machine voerty de tweede lange band dic het vlas van dc eerstc band over Het
nocemt on het verdor door het tweede gedeelte van de machine voert on het mach:
afgeceft bij de uitpak van de¢ machine. Deze transportbanden worden gedrager

door coen brug dic moot voorkomon dat de banden in de zwingeltrommels Het 1
(mossen) terecht komen. Deze brug is bij diversc machines sterk verschillc

a. H

naar gelang dc constructic. Tusscn de cerstc en de twecde band, op deo ple =

_ waar het rceds aan de voetkant gezwingelde vlas wordt overgenomen door dc B
{ twoede band, bevindt zich een gelijkrichter, dic cvenals bij de brask kan b
I bestaan uit cen blazer, een draaicende trommel of cen speciale riem. D
ol

ol

3. Do zwingeltrommels met de zwingelmessen o

Do eigonlijke zwingelmachines bestaan uit twee delen. &

Hot ecorste gedeeclto waar de voetkant van het vlas gezwingeld wordt en he: &

tweede gedoelte waar de topkant wordt gozwingeld, h

Deze delen kunnen uit cen of twec kasten bestaan verschillend in lengte. w

Zo zion we zwingelmachinos die uit 2 x 2 kasten bestaan van bv. 2.5 3 3 &
lengte. Andore hebben 2 x 1 kast waarvan de lengte kan verschillen van 3 ),
tot 6 m., In dezo kasten draaien é6én of twee zwingeltrommels, naar goelang

het zwingelsystecem dat in de machine wordt tocgepast. Dezc trommels zijn
voorzien van zwingelmessen en drijvers en zijn verschillend van vorm en
samenstelling. Zo kent men trommels, die over gcheel de lengte voorzicn

zijn van bv, vier messon met drijvers. Andere =zijn in het cerstc gedeclto

(bv. over de lengte van + 1 m) conisch cen over deze afstand alleen voorz

van drijvers, terwijl de trommels verder van ccn bepaald aantal messen en
drijvers zijn voorzien.

s o e e

Cs

Ix

4. Aandrijving met snelhcidsregcling

Ook de¢ aandrijving van de zwingelmachincs is verschillend, Zo gzicn wo
machines dic aangedreven worden met een grote drijfas, die dan wvia snclhg]
rogelaars de verschillende delen van de machine zoals zwingceltrommels,
doorvoeorband en braak aandrijft. Ook komen machincs voor waarvan do ver=—
schillende delon rechtstrocks aangedroven worden met clectrische motoren
terwijl de overbrenging gebourt via snclhcidsrcgelaars. Do snclhoidsregell
kunnen bv. zijn trapschijven, conische schijven on dc zg. variabele over-
brenging. De snelheidsregeling is noodzakclijk om de zwingelgraad van het
vlas te kunnen regelen. Zo moet men het tocrental van de trommels en de
snelheid van de doorvocrband meot braak on verdeler, dic aan elkaar zijn a
gepast, kunnen regelen. Dc zwingelgraad van het vlas kan men dan regelen
door de trommels harder of zachtor cn de doorvocrband sncller of langzam

tc laten draaien. Een andere mogclijkheid is nog het vlas dikker of dunnc
in de machine te¢ stcken.

o Curse BB oM e RN S 8 B
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n twee BEDIENING VAN DE ZWINGELMACHINE
e cersto
die het vl
I de zwing
band over | Het werk aan de zwingelmachine kan men splitsen in het werk védr en na de
rt on het | machine, :

n gedragen

Het werk vd6r de machine bestaat uit:
a. Het afsnuiten (afpijlen)

Bij het afsnuiten gaat men op dezelfde manier te werk als bij de ruwvlas-
bewerking.

De afgetrokken harrels zal men zo kort mogelijk trekken en bij elkaar houden
om dan later afzonderlijk te zwingelen. Men kan degze harrels ook verzamelen
om te verwerken tot breekvlas. Het afsnuiten is een werk dat zorgvuldig
moet gebeuren, omdat bossen die slecht afgesnoten zijn moeililk openspreiden
aan de spreitafel, terwijl de nog aanhangende harrels, bij het openspreiden
aanleiding kunnen zijn tot het maken van extra afval. Verder kunnen de aan-
hangende harrels bij de lokken terecht komen, doordat ze niet vastgehouden
worden door de doorvoerband.

b, Het openspreiden

Een eerste arbeider aan de tafel maakt de bossen los en legt ze open zodanig
dat iedere kapel in de bos afzonderlijk ligt. De tweede arbeider legt op zin
beurt de kapellen open en spreidt het vlas verder in een gelijkmatig dikke
laag open, terwijl hij er voor zorgt, dat het vlas parallel ligt. Onder het
werk zal men niet aan het vlas schudden en het regelmatig doorschuiven naar
de insteker.

¢c. Het insteken

Het insteken is een belangrijk onderdeel in het bediencn van de zwingel-
machine. De insteker moet er voor zorgen dat de machine regelmatig bediend
wordt. Daarom moet hot vlas allemaal even dik on gocd aandéén gosloten
worden ingestoken. Dit is van belang voor het verkrijgen van eon goode
kwaliteit en een zo hoog mogelijk rcndement bij het zwingelen. Het rogelmatig
insteken bevordert verder de productie van de machine. Ook zal hij rckening
houden met de droogte van het vlas. Droog vlas mag dikker en vlugger wordcen
ingoestoken dan vochtig (stug), omdat droog vlas gemakkelijk en regelmatig
zwingelt. Om dezelfde reden mag grof en goed geroot vlas ook dikker inge=-
stoken worden dan fijn en minder ver geroot vlas. Het goed bedienen van de
machine vraagt aan de insteker ecn goede kennis van de machine zelf. Hij
moet steeds zijn volle agndacht aan zijn werk schenken en bij een verandering
in het geluid van de draaiende machine, die gewoonlijk ecn storing aanduidt,
direct stoppen met insteken on bij een mecr ornstige storing de machine
stilleggens.,

Het werk na de machine bestaat uit het uitpakken van het vlaslint. De
manicr waarop men zal uitpakken hangt af van hetgeen men met het vlas zal
gaan doon,

Zo kan men:

8. uitpakken en rechtstreecks opmaken achter de machine

b. uitpakken en nadien opmaken

¢, uitpakken om nadien nog over tc zwingelen

de uitpakken om het vlas open te schudden tot breekvlas.

Het zal er dus van afhangen hoeveel personen er nodig zijn om uit tec pakken.

a. Rechistreeks opmaken achter dc machine zal men doen bij vlas van lage
kwaliteit on bij beterc vlassoorten diec weinig afwijkingen vertonen, omdat
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deze manier van werken de eenvoudigste en goedkoopste is. Men zal dit
voorkeur niet doen met vlas dat te droog is, omdat dit beter eerst ge
conditionneerd kan worden voor het opmaken. Bij deze manier van werker
heeft men minsters drie arbeiders nodig, dit zal natuurlijk verschiller
naar gelang de kwaliteit van het vlas en het werk dat er aan verrichi
moet worden en naar de capaciteit van de machine.

b. Uitpakken om nadien op te maken zal men doen in gewone liefst niet t¢
grote handvollen. Sorteren zal men hier gan de machine niet doen, om¢
men dit later toch moet doen bij het opmaken. Een & twee arbeiders kur
volstaan om het werk te doen.

¢, Uitpakken om over te zwingelen zal men doen in zg. zwingelhandvollen
d.w.2. handvollen die groot gecnoeg zijn om zonder veranderen te zwinge
Hier zal men ook niet sortercen terwijl ook één & twee arbeiders het we
zullen kunnon doen.

d. Uitpakken om open te schudden tot breekvlas, Hier wordt het vlas nietl
in handvollen weggelegd, maar het lint wordt los in balen gevuld of 1%
pakken geperst, Dit wordt uiteraard allecn gedaan bij lage kwaliteciten
Hier kan &én arbcider het werk doen.

Storingen

Bij de bediening van de zwingelmachine is een goede samenwerking wvan de
arbeiders van groot bclang. Vooral de insteker cn de uitpakkers moetcn goed
samenwerken. De insteker dic maar de enc helft van de machine kan nagaan md
kunnen rckenen op de uitpakkers diec de andere helft kunnen overzien. Dezc
moeten bij de minste onrcgelmatigheid de insteker verwittigen, die direct sf
mat het insteken. Ben schakelaar moct in het onmiddellijk boreik zijn van de
insteker en/ofde uitpakkors diec zodra er zich storingen voordoen de maching
uitschakelen. Deze samcnwerking is dus van groot belang, want als de machij
bij storingen blijft doordraaicen kan dit de meest erge gevolgen hebben, vanaf
het slecht of nict zwingelen van het vlas tot het stukdraaien van de machig
gelf. Veel storingen vinden hun corzaak in de onoplettendheid van de inste
bv. door te dik in te steken, door strengen niet goed open te trekken enz.|
Vooral bij vochtig vlas moct men oppassen en dur openspreidcn. Vochtig vlas
kan ocorszaak zijn van sitroppen in de machinc. Hot stroppen in de braak kan h#
stilvallen van de doorvoerband tot gevolg hebben. Hierdoor lunncn allerlei
storingen ontstaan o.a. het tec vecl zwingelen van het vlas dat zich in do |
zwingecltrommels bevindt, het stuk springen van drijffwerk, hot doorz’ar: van
zekeringon of verbranden van motorcn cnz. Ook cen slappe doorvoerband kan |
oorzaalk zijn van stroppen in de braak, omdat con tc slappe doorvocrband aan¢
leiding geeft tot slippen; met als govolg het nict mecer vlug genocg wegnomgd
van het vlas uit dc braak. Men zal er ook voor zorgen dat de togenligger
(kleine gummiriem) stcods goced in de gelcideors loopt cn zodoonde steeds pls
wordt ingevoerd. Bij het schuin of godraaid invoeren van de ricm heeft men
slechte houding van het vlas, met als gevolg het uittrekken van lint. Vochi
kan ook oorzaak zijn van stroppcon in de overpal, hctgeen crge gevolgen kan
hebben o.as het uit de geleiders springen van de tegenliggers, het afbrcken
van deze tegenliggors, het aflopen van de doorvoorband,

Enkcle regels bij het machinaal zwingclen

1. Steceds het vlas bij de machine zo wegtassen dat bij het wegnemen ervan zo
weinig mogelijk moot worden ondecrtrokken.

2. Altijd de bossen goed afsnuiten cn gelijk maken.

3. Indien d¢ snuit mecgezwingeld wordt zal men z¢ gocd kort trekken.

4. Aan dc spreitafel nooit aan het vlas schudden maar stocds de bossen eh di
kapellon plat openspreiden.

8.

9.
10,
11,
12,
13.
14.

15

16.

17
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5. Do instecker zal stceds vollo aandacht aan zijn werk schenken cn vooral goed
op dc¢ machine letten.

6. Men zal allecn rechtstrecks aan de zwingelmachinc opmaken bij vlias dat
weinig afwijkingen vertoont in kwaliteit. Dit geldt vooral bij de betere
kwaliteiten.

7. Bij het uitpakken steceds zorgen voor regelmatig work, zodat er geen vlas op
hopen komt te zitton of op de grond zal vallen of meetrckken met de riem,
wat altijd hinderlijk is bij het werk.

8. Onder het uitpakken het vlas altijd zo gelijk mogelijk maken.

9, Bij de minste storing aan dc machine aanstonds stoppen met insteken.
10, In geval van meer cernstigce storingen dircct de machine stilleggen.
11, Regelmatig de draaiende ondcrdelen nagsan cn bijtijds smeren.

12, Zorgen dat geoen crnstige riemslip bestaat.

13+ Regelmatig de machine schoonhouden.

14. Regoclmatig zuigors (ventilatoren) en leidingen contrdlercn om verstoppingen
te voorkomen,

15. Zorgen dat geen vocht in de buisleidingen komt want dit brengt het govaar
met zich van vastkloven van stof en lemen in de buizen.

16. Doorvoerbanden, tegenliggers con glijbanen steeds droog houden, door bv, te
bestrooien met talkpoeder.

17. Bon van het meewerkende personeel de leiding geven over het werk en de
machine en hem verantwoordelijk stellen voor de goede gang van zaken.

Het zwingelen van breekvlas

Breeckvlas is vlaslint, dat in de spinnoerij,als voorbewerking ot het spinnen,
niet wordt gehekeld masr wordt gekaard. Vlas dat als breekvlas wordt verwerkt
is vlas van lage kwaliteit. Vroeger werd dergelijk vlas normaal gezwingeld het
zij.met de hand of met de machine en in handvollen opgedaan. Tegenwoordig wordt
dit ook machinaal gezwingeld op de gewone zwingelmachine, maar niet meer in
handvollen uitgepakt. Men laat bij deze manier van werken het lint los op de
grond vallen om het later in pakken tc persen. Momenteel zijn er ook speciale
breckvlasmachines waarbij het vlas op dezelfde manier gezwingeld wordt als
lokken. PBij vlas, dat op deze manier tot breckvlas is verwerkt zijn de lokken
er niet uit verwijderd, zodat de korte en lange vezel door elkaar heen zit.
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KENNIS EN OPMAKEN VAN GEZWINGELD VLAS

Evenals het bij ruwvlasbewerking nodig is, dat men strovlas naar kwaliteit ki
beoordelen om goed strovlas te kunnen sorteren, is het bij het opmaken van g
zwingeld vlas evenzeer nodig dat men het vlaslint naar kwaliteit kan beoord
Daarom ziet men dan ook meestal dat de meest vakbekwame arbeiders van het

14
-
3.
4.
5,
6.
&
8.
9.

10.

114

124

13,

14
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bedrijf het lint opmaken.

Volgende punten komen in aanmerking om het vlaslint te beoordelen.

korte geblokte voet (gave voet)
uitgezwingeld 1ijf
uitgezwingelde hals

volle zuivere top (gave top)
rechtlijnigheid

zuiverheid

kleur

fijnheid

lengte

sterkte

gewicht

gevoel

glans

vocht.

Korte geblokte voet

Een kort geblokte voet is van belang, omdat een ongelijke voet aanleiding
geeft tot meer afval bij het hekelen. Bij de betere vlassen waar fijnerc
garens van gesponnen worden,wordt onder het hekelen de uiterste voet waal
zich de grovere primaire vezels in bevinden afgetrokken. Hoc geblokter
deze voet is, hoc minder afval men dus zal verkrijgen.

Het uitgczwingelde 1ijf

Een niet uitgezwingeld 1ijf is dikwijls een konteken van slecht en vuil
gezwingeld vlas,

Uitgezwingelde hals

Als uitgezwingeld 1ijf,

Volle zuivere top

Kleur

Is om dezelfde roden noodzakelijk als kort geblokte voet.
Rechtlijnigheid

Vlas dat niet rechtlijnig ligt geeft aanleiding tot meer hekelafval,
Zuiverheid

Onzuiverheid in gezwingeld vlas kapn bestaan uit bv. scheven of onkruid
of uit schors en houtdeeltjes welke nog op de vezel vastzitten (schrapL
Wanneer het losse onzuiverheid betreft veroorzaakt dit cen laag hekel-
rendement, terwijl bij schrap dit ook bij het bleken nog moeilijkheden geeft,

Hoewel de ene kleur meer gevraagd is dan de andere is het toch vooral de
regeimatigheid in kleur die van belang is.

8.

10

11

1
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8. Fijnheid
De fijnheid van het lint staat in nauw verband met de fijnheid van de vezel-
bundels en de spinwaarde van de vegel. Ook hier weer is regelmatigheid van
groot belang zowel van de vezellinten onderling als van een lint op zich-
zelf (verschil tussen voet, 1ijf en hals). '

9. Lengte

De.lengte van het lint helpt ook mee de spinbaarheid te bepalen. Te kort
vlas geeft in verhouding meer afval bij hekelen. Oock hier speelt de rogol-
matigheid een belangrijke rol.

10. Sterkte

Vooral de regelmatigheid in sterkte zowel van de linten onderling als van
de linten op zichzelf, is van belang. Verder geeft zwakker vlas ook meer

hekelafval on zwakkere garens.
11, Gewicht

Zwaar vlas, is vlas met vezelcellen met eon dikke celwand en vlas met een
dikke celwand is vlas met een hoge spinwaarde.

12,
13-
14.

Gevoel
Glans
Vocht

Gevoel, glans en vocht (vettig) van vlaslint houden rechtstreeks verband
met elkaar. Dit zijn gewoonlijk kentekens van goede kwaliteit en houden
verband met sterkte, fijnheid en gowicht. Droog aanvoelend vlas is ge-
woo%lﬁk dof van kleur, bros, grof on licht. De reprise (vochtgehalte) is
12 Pee

HET OPMAKEN

Docl

1. De mogelike fouten begaan bij de vorige bowerking, zoveel mogelijk verbetereny
bve. door het verwijderen van ongeclijke strengen, de rechtlijnigheid verbeteren,
resten verwijderen van overbodige stoffen zoals lokken, onkruid cnz.

2. Het vlas zodanig schikken, dat hot vlas tot zijn hoogste recht komt;
bv. door het maken van flinke handvollen van rcgelmatige grootte en het

maken van goed vastgebonden cn rcgelmatige pakken.,

Werkwijze

Mon neemt cen of meer zwingelhandvollen bij elkaar om ze tc bewerken. Men trekt
de nog aanhangende lokken af. Indicen nodig trekt men het vlas nog ccens door de
hckel en men verwijdert alle onrcgelmatige strengen. In geval men slecht ge-
zwingeld vlaslint moet opmaken is het aan te raden iecder zwingelhandvol af=-
zonderlijk tc beworkon, om ze daarna samen tc nemen tot econ grote handvol. Voor
het maken der pakken kan men gebruik maken van speciaal voor dat docl ge-
maaktc opmaak-stoaltjes (opmaak-bakjes).

Algemcence regels bij het opmakcn

1. Hen moet stecds dunne banden zonder knopen gebruiken.

2. Do banden steeds op de juiste plaats leggen; kort bij de voet en midden in
tussen 1ijf en hals.

3., Steeds handvollen nemcn van gelijke grootte. Voor lang vlas iets grotere dan
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voor kort.
4. De handvollen in de pakken goed tegen elkaar aansluiten.
5. Steeds een korte geblokte voet aan het vlaz proberen te houden of te ma
6. Nooit van verschillende kleur, fijnheid en lengte bij elkaar nemen,

T. Een goed opgemaakte handvol vlas moet een geheel vormen; het mag dus ni
in afzonderlijke kleine handvollen uvit elkaar vallen.

8. Bij het binden de banden goed vast aanspannen, opdat het vlas goed geslol
in de pakken zou zitten.

9. Nooit te grote pekken maken. Dit geeft mocilijkheden bij het vullen der bl
terwi)l ze ook gemakkeclijker uit clkaar vallen.

Zwingelen van groenvlas (ongeroot)

Het zwingelen van groenvlas wordt weinig toegepast. Allecen Dbij scheikundig
ontsluiten (roten) vindt het tocpassing als voorbewerking, om zodocnde een
kleiner volume te krijgen waarop de scheikundige bewerking moot wordon toeg
past. In hoet verlceden werd het grocnonthouten gedaan op de gewone swingel-
machino. Dit geeft gecen best resultaat, omdat het lint moeilijk zuiver to
krijgen is cn mon cen laag rcndemont lange vezel vorkrijgt. Tegenwoordig zijn
speciale grocnonthoutingmachines ontworpen, die het lint beter zuiveren en
lintrendcment niet benadelen. Bcdoclde machines bestaan in hoofdzack uit
brakcen en apparaten die het lint schrappen.,

LOKKENVEREDELIN

Eon bedrijifsleider op cen lokkenveredcelingsbedrijf dient eon goede kennis te
bezitten van de volgende punten.

A, Te vorwerken grondstof

Dc grondstof kan men verdelen in dric soorten

1. Ruwe lokken. Deze kunnen afkomstig zijn van het handzwingelen, het
machinaal zwingelen, het gerote afval van do repelmach%‘

cn hot rijfsel afkomstig van het droogveld van de warmwa
roterij.

2. Haturen of natuurlokken. Dit zijn lokken welke verkregen worden bij hal
opzwingelcen van vlas. In Noderland nocmt me
dit ook wvaak zwingclsnuit.

-

3. Snuitjes of opmaaksnuit. Deze worden verkregen bij het opmaken van ge
zwingeld vlas.,

Doze lokken wverschillen natuurlijk veel in kwaliteit on zuiverheid. Hicruit
volgt dat do bowerking vecl van elkaar verschilt. Zo zullen de twee laatsi
soortcn allecen goed mocten gesorteerd worden alvorens tc worden afgeleverd
De cerste soort daarcntegen zal cerst mooten gezwingeld worden. In gonoomds

soorten zclf bestaat cr ook cen groot wvorschil in lengtc, kleur, gevoel en
zuiverheid on sterktc., Dcze staan in heol nauw verband met de kwaliteit on
zuiverheid van het vlas wnharvan ze afkomstig zijn.

Ook de manicr waarop het vias geroot is, is van bclang bij hoet bepalen van
kwalitcit. Den beodrijfslcider dient dus de verschillende kwaliteiten in de
grondstof goed tc kunncn onderscheiden om t¢ kunnen becoordelen welk eon be-
working zo kunncn vordragen on wat hun uitcindclijke bestemming zal worden,
Zo zullen boepaalde kwaliteiton gebruikt worden in dc papicrindustrie, ande
zullen worden gebruikt voor hot vervaardigen van grove garcns, terwijl weor
andcre voornamelijk de betere soorten hun bestemning vinden in cen spinnorj

voor
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D.

Op welke wijzen zal men zwingelen

Tegenwoordig wordt ook bij het lokkengzwingelen meer en meer tot machinaal
zwingelen overgegaan. Dit vindt vooral zijn oorzaak in het streven naar
kostprijsverlaging, alsook in het gebrek aan goede lokkenzwingelaars., De
manier van zwingelen zal in grote mate ook afhangen van de grondstof die
men moet verwerken. Zo spelen de sterkte van de ruwe lokken, de zuiverheid
(vv. onkruid, touwen) cn het vochtgchalte cen rol bij het bepalen hocver
men ze zal bewerken, In sommige gevallen zal men kunnon volstaan mct do
lokken éémnmaal machinaal te zwingelen, in andere gevallon zal men twee-
maal mocten zwingelen soms gelfs dricmaal. Zo kan het ook gebouren, dat
men machinaal zal voorzwingelen cn nadicn overzwingclen mot de hand, Bij
machinaal zwingelen vooral, spceclt ook de regelmatigheid van de lokkon ecn
belangrijke rol.

Het vochtgohalte

Lvonals het zwingelen van te vochtig vlas aanleiding geeft tot stagnntie
van het werk en tot vermindering van de kwaliteit van het product, goven

te vochtige lokkon mocilijkheden onder het werk on beinvloedon de kwalitoelt
schadelijk. Zo zullen vochtigo lokken moeilijker zuiveren ondor het scwingelen
cn cr vormen zich gemakkelijk knopen.

Speciaal bij machinaal zwingclen geven vochtigce lokken aanleiding tot
stagnatic vooral door het rond dec braak~ cn houdingsrollen en zwingcl-
trommels draaion van de vezcelmassa, Te droge lokken daarentegen zullon go-
makkelijk zwingclen maar aanleiding tot veszclverlics geven oméat deze droger
en hariger zijn. Bij dc lokkenbewcerking is ccn lager vochtgchalte gewenst dan
bij vlas (t 10 %).

Zo zien we dan ook dat bij hct machinaal zwingelen van lokken meer on moor
gcbruik wordt gemaakt van ccn kleine droger waarmcce aan do lokken cnkcle
procenten vocht wordt onttrokken.

Hot zwingelen

1. Doecl

a. Do vezels van de houtstof ontdocn, zodanig dat men een zuivere vezgl-
massa voerkrijgt.

b, Do vezelmassa verfijnen en verzachton zodanig dat men een hogerc ¢pin-
waardc verkrijgt.

2. Hot handzwingclen

Lokkonzwingelen met de hand is eon zwear work, dat vecl vakkennis vraagt.
Do lokkenzwingelaar moct naast de kennis van het zwingelen ook nog vol-
doendc kennis van de zwingelmolen bezitten.

D¢ lokkenzwingclmolen

Aantal spanen

Do lokkenzwingelmolen zoals mecn hom tegenwoordig kent, heoft 14 of 16
spanen, die op dezclfde wijze tussen de hocpels geplaatst worden als Dbij
eon vlaszwingelmolen,

Drijifkracht

Een lokkcnzwingelmolen vraagt ongevecr 1 PX aan drijfkracht.

Snelheoid

Dc beste snelheid is zoals bij ecn vlaszwingelmolen van 170 tot 180
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toeren per ninuut.

Afstand tussen de molens

Wanncer meer dan één molen op cen as geplaatst wordt zal men de afstand
tussen de molens minstens 1.10 m nemen. Dit omdat men bij lokken zwingel
mcer plaats nodig heeft om de handvollen te koren en het te verwerken
matcriaal aan te brongen. De lokkenmolen bestaat ovenals de vlaszwingel
molen uit 3 delen.

a. het zwingelwiel

P
b. de zwingclspanen
¢s» het bord met blok.
a. Het zwingelwiel G4

Dit heeft ecn diameter van 1.10 m. Het moet dezeclfde eigenschappon
hebbon als het vlaszwingelwiel, doch het moet steviger-zijn. Het komt
hecl dikwijls voor, dat de hoepels van het wicl nog extra verstevigd
zijn door stutton, die vanaf cen steunpunt op de as de spaken van het
wicl tussen de beide hocpels steunen.

1=t

b. De zwingelspanen

Do spanen van cen lokkenzwingelmolen moeten aan dezclfde eiscn vol- :
docn als voor een vlaszwingelmolen, Zij worden ook uit hetzelfde é
materiaal vervaardigd doch ze moeten zwaarder zijn. Dit zwaarder zijn
der spancn, samen met het steviger gebouwd zijn van het wiel, dicnen
om ecn zwaarderc slag met ecn dicpere inkerving in de lokkon te
veroorgzakeon.

¢. Het zwingelbord met blok

Het zwingelbord wordt ook vervaardigd uit hard hout. Do afmetingen 2z
dezelfde als van een vlaszwingclmolen; allecn zal do vooruitstekerde
punt aan het bord in plaats van ongeveer 5 cm, ongeveer 10 cm zijn,
Dit is noodzakelijk omdat lokken moeilijker boworken en mocilijker be-
wegen onder het zwingelen. Ook de oponing van de kraag zal men iets
wijder maken om de lossc vczelmassa gomakkelijker to kunnen bewogen.

Do kraag cn cen gedeelto van hot bord zict men ook dikwijls verstovigt
mot een ijzeren plaat om de slijtage waaraan hot bord op die plaats
onderhevig is togen te gaan. Het plaatsen van het bord gobourt op &?
dezolfde manier als het plaatsen van het vlaszwingelbord waarbij men
mot dezelfde punton rokening houdt. Do stand van het bord tegonover
de zwingoclspanen is cchter anders dan bij cen vlasmolen. Bij een lokkor
molen zct men het bord altijd zo plat mogelijk, omdat ccn lokkenmolcn
dic te veel op de toppen der spanen werkt aanleiding gecft tot spinn¢ -
(godraaid liggen van de vezels), hetgeen bij lokkon vlugger gebeurt
dan bij vlas. De afstand tussen de spanen in hot bord is + 2 cm., Ook
het uitlengen der spanen gebourt op dezelfde manicr als bij de vlas-
molens.

Werkwijze
Het handzwingclen kan men indelen in drie fasen.,
ae het voorslaan of kappen

b. het vertocren

¢. het opzwingelen (opzuivoren)¢

a., Het kappon heeft tot docl de grofste en de grootstc hoeveelheid lemen
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uit de vezelmassa tec verwijderen. llen neemt een handvol lokken, de
grootte varieert naar gelang de kunde van de zwingelaar en de kwali=
teit van de te zwingelen lokken en schudt ze open zodat men sen losse
aaneenhangende massa heeft. lMen neemt de lokken hierna samen om ze
met beide handen in de molen te steken. Als het handvol gekapt is
wordt het opnieuw opengetrokken tot een losse aaneenhangende massa
om het daarna te keren. Dit bestaat in het naar buiten halen van
minder gezwingelde lokken.

b. Na het keren wordt het handvol vertoerd. Dit hoeft tot doel de lokken
zoveel mogelijk van de nog restercnde scheven te ontdoen. Na het ver-
tocron wordt het handvol weer opengeschud en gekecrd.

¢, Het opzwingelen dient om de nog resterende lemen te verwijderen on do
lokken hun verciste zwingelgraad te geven. Als het handvol opge-
zwingeld is wordt het nog cens opengetrokken zodat het cen losse aan-
cenhangende massa wordt.

Enkele regels bi) het lokkenzwingelen

1. Sommige soorten ruwe lokken zal men vooraf moeten braken wil men
behoorlijk kunncn zwingelen, o.a. gerote repelafval, rijfsel van het
droogveld cn sommige hardec soorten afkomstig van de zwingelmachine.

2. Voor men begint te zwingelen trekt men de massa open, zodat men een
vrij los geheel beokomt.

3. Bij het insteken in de molcen zal men de vezolmassa zo regelmatig
mogelijk aan het inkerven der zwingels blootstellcen.

4. Bij het keren zal men steeds zorgen dat cr geen strengen blijven zittoen.
Dit is noodzakelijk om ecn regelmatig product te verkrijgen,

5. Bij het vorwerken van sterke lokken necmt men groterc handvollen om to
zwingelen, torwijl men bij minder sterke kleinere handvolleon neemt.

6. Onder het zwingelen komt men zo woinig mogelijk met de lokken op de
toppcn der spanen, omdat dit het spinnen in de hand werkt.

7. Bij het schudden na het zwingelen zal men zorgen, dat de handvol con
lossc aanccnhangende massa blijft,

Het machinaal zwingclen

Hocwel het machinaal zwingelen van lokken recds vroeger bekend was, heeft
het gedvurd tot na de twecede wereldoorlog voor het machinaal lokken-—
zwingolen meer algemeen werd toegepast. Tegonwoordig worden praletisch

allec lokken machinaal gezwingeld hetzij volledig opgezwingeld, hctzi) om
over te zwingelen met de hand., Ook heeft men specificke lokkenveredelings—
bedrijven zien ontstaan, waar dc lokken uit kleine partijen worden ver—
workt tot groterc partijen., Ze worden dan teveons nog verder bewerkt hot-
geen dan hoofdzakcelijk bestaat uit kaarden.

De zwingolmachince

Een lokkenzwingclmachine bestaat gewoonlijk uit cen combinatic van enkele
braken en cen of mecr zwingelelementen cn cen of mcer schudders. Hen

moet cchier onderscheid maken in kleince en groterce machincs. Zo zijn de
kleinc gowoonlijk samengesteld uit cen brask on zwingelelement en schudder
terwijl er ook machines zijn gonder braak.

Dc groterc machines hebben dikwijls do volgende combinatice: braak, schudden
braak, gwingelcloment, schuddcer. De braken bestaan gewoonlijk uit mecerdere
paren rollon, terwijl de gleuven der rollen verschillen. De zwingel-
clementen van dc verschillende machines zijn zeer uiteenlopend van

|
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constructie en samenstelling.
De.mceste machines zijn uitgerust met con van de volgende systomen:

a. Do zwingeltrommel draaicnd togon ccn houdingsrol cn zwingelwand.

b. Twee tcgen elkaar draaicnde zwingeltrommels met twee kleine houdings-
rollen., '

De schudders zijn zoer uitcenlopend van constructic, zo kent men:

a. Schudders mot latwerk als basis, waartusscn tanden van onderuit be-
wegen.

b. Zonder latwerk als basis, alleen recksen tanden waarop het materiaal
schommelt.

c. Een lopende band als basis, waarboven naar beneden gerichte tanden
bewegen.

Do snclheid van het voortbewegen van het materiaal en de mate van het
schudden kan geregeld worden door het hoger of lager stellen van het

latwerk, het rechter stellen van de tanden of de snelheid van de banden
te regelen.

Bediening van de lokkenzwingelmachine

Een lokkenzwingelmachine wordt normaal door twee personen bediend. De
insteker en een persoon die de ruwe lokken aan-en de gezwingelde weg-
brengt.

Ecen goede bediening hangt hoofdzakelik van de insteker af. Hij houdt
voornamelijk rekening met de droogte der lokken. Droge steekt hij vlugger
in dan vochtige. Vochtige lokken moeten dun worden ingevoecrd zodat ze
vrij en los van elkaar in de machine komen.

Onder het insteken wordt ook gelet op de regelmatigheid. Men zal zorgen
dat alle strengen goed worden opengetrokken, zodat de te zwingelen massa
regelmatig wordt ingevoerd.

Do verderce workzaamheden bestaan hoofdzakelijk uit het biji brengen van de
ruwe lokken on het wegbrengen, cvcentueccl porsen van de gezwingelde
lokken en het schoonhouden van de zwingelruimte. In de meesto gevallen
kan dit werk worden vorricht door &én persoon. Veel zal cchier afhangen
van dc afstand waarde lokken moetcn worden gehaald of weggcebracht., In
de gevallen waarin de lockken meerdere malcn moctcn worden gezwingeld,
wordt cerst ecn hooveclheid ecnmaal gezwingeld, los verszameld om ze dan
opnicuw te zwingelen.

Het is van groot belang dat men bij storing in de machine direct de
machine kan stoppen. Daarom moeten de schakelaars in het onmiddellijk
bereik zijn van de instckor. De mceste storingen vinden hun oorsprong in
het rond de braakrollen of houdingsrollen en cen enkele maal rond de
zwingeltrommel draaicn van de vozclmassa. Daar bedoelde houdingsrollen
het kleinst 2zijn wikkelt de vezcelmassa zich het gemakkelikst rond deze
rollen, Daar deze rollen de zwingeltrommels voeden zijn ze dikwijls hecl
mocilijk to bereikon wat in geval van stroppen op de bewuste plaats heel
wat moeilijkheden veroorzaakt.

BEnkele algemenc regels bij machinaal lokkenzwingelcn

1. Bij het instcken de lokken regelmatig openspreiden, zodat or gecn
strengen in blijven zitten.

2. Vochtige lokken dunner instcken dan droge, omdat ze moeilijk zwingelon
en gemakkelijk om de rollen wikkelen.

3. De gezwingelde massa bij naar bencden schuddende machines bijtijds weg-
ruimon, zodat decze nict te lang op de tanden blijft schommelen, om
brouk van tanden tc voorkomen.
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4., Onder het insteken zoveel mogelijk eventueel voorkomende onreinheden
verwijderen (touwtjes e.d.).

5. De ruimte rond de machine en de machine zelf regelmatig schoonhovden
om het vormen van stof en vuilnesten en het rond assen en rollen
dreaien van vezels te voorkomen.

6. Regelmatig de draaiende onderdelen contréleren.
7. Regelmatig de machine smeren.

8. Een persoon verantwoordelijk stellen voor het onderhoud van de machinec.

Kennis, sortoron cn bewerkcn van lokkon

Zoals het bij sorteren van strovlas en het opmaken van gezwingeld vlas
noodzakelijk is dat men strovlas of gezwingeld vlas naar kwaliteit kan
beoordelen om goed tec kunnen sorteren of opmaken, is hcet een eerste
vereiste dat men goed lokken naar kwaliteit kan beoordelen om goed te
kunncn sorteren.

De volgendé punten komen in aanmerking om de kwaliteit van lokken to
beoordelens

1. zuiverheid

2. vrij van knopen
3. fijnheid

4. sterkte

5. lengte

6. kleur

T. gevoel.
Q. VruyOes, c)ﬁncJ. g\umawmsl..

1. Zuiverheid

Do zuiverheid der lokken hecft cen grote invloed op het rendement

aan garcns. Ook is de zuiverheid van grote betckenis bij het bepaleon
van het uiteindelijk gebruik der lokken bv. om tc verwerken in de
papicrindustriec om touwen to draaicen, om grove garens e spinncn of
om hogere garennummers tc vervaardigen. Vanzelfsprekend mogen cr geen
bindertouwtjes inzitten.

2. Vrij van knopen

Het voorkomen van knopen geeft aanleiding tot het breken van tandeninde
kaarde, verder geoft het meer afval en onrcgelmatige garens.

3. Fijnheid
Wat botroft de fijnheid is de cerste vereisto rcgelmaat. De regelmatig-
heid is vooral van bolang in de betere soorten om later ecn regel-
matig product te verkrijgon.

4. Storkte
Ook hier is rogelmatighcid van groot bolang, omdat loikken, die
onrocgelmatig zijn in sterkte ook bij de veordere bewerking onrcgelmatig-
heden veroorzalkcn.

5. Lengtc

3

De lengte van de lokken staat in nauw verband met de sterkte. Iokker
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dic na het zwingelen lang blijven zijn stcerkce lokken, ook hicr is de
regelmatigheid van groot belang.

Klecur

Ook bij de kleur is de rcgelmatigheid vooral van belang.

Gevocel

Vettig socepel aanvoclende lokken zijn gewoonlijk van goede kwaliteit.
Droog aanvoclende lokken daarontcgen zijn gowoonlijk grove minder sterko
lokken.

Sorteren

Doecl

Mogelijke fouten, begaan bij de vorige bewcrkingen zovecl mogelijk ver-
beteron. Dit gebeourt door het verwijderen van schadelijke stoffon bv,
lemen, strodeeltjes, touwtjes enz.. Verder worden de lokken gcsortcerd
in afzondcrlijke partijen naar gelang deo kwaliteit.

Werkwijze

Het sortorcen bestaat hoofdzakelijk uit het uit clkaar halen van ver-

schillendc kwaliteiten, naar kleur, fijnhcid en sterkte. Daartoc mocten

allc pakken worden los gomackt cn geocontrolcerd.

Het verdor bewerken bestaat hoofdzakelijk uit het verder zuiveren cn
uit clkaar trckken van de lokken. Deze werkzaamheden worden normaal

op de spinncrij verricht. Ook worden gedurcnde deze werkzaamheden

soms mengpartijen gemaalkt door kleincre partijen van ccnzelfde kwaliteit
bij elkaar tc voegen, zodat mcen groterc partijen van dezelfde kwaliteit
kan aanbiecden, hetgoen aantrelkcelijker is voor dc spinnerijen.
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