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Langstapel-Spinnverfahren

Die Stapelfaserspinnerei wird in die
Hauptgebiete Kurz- und Langstapel
gegliedert: die Kurzstapelfasern mit
maximal 60 mm, die Langstapelfasern
ab 60 mm bis maximal 300 mm. Im
Grenzbereich zwischen diesen beiden
Gebieten wird auch vom Mittelstapel
mit Faserldngen von 45 bis 70 mm ge-
sprochen. Das Gebiet der Langstapel-
systeme kennt zwei Hauptverfahren:
das Streichgarnspinnen fiir fiilligere
Stoffe des Heimtextilgebietes und das
Kammgarnspinnen fiir zum Beispiel
feine und feinste Oberbekleidungen.
Beim Kammgarnsystem werden kiir-
zere Fasern mit Langstapel-K&mma-
schinen aus dem Faserverband ent-
fernt. Damit werden die Voraussetzun-
gen fiir feine Garne geschaffen, die fiir
feine Flachengebilde Voraussetzung
sind.

Gedanken zum Grundsitzlichen

der Langstapelspinnprozesse

Mit dem Streichgarnverfahren wer-
den eher volumindsere Garne fiir
Heimtextilien wie Dekovorhinge,
Mobelstoffe, Teppiche und modische
Oberbekleidung hergestellt. Dabei
wird der Faserflor der Langstapel-
krempel durch den Florteiler in
schmale Bandchen getrennt, durch das
Nitschelwerk verfestigt und auf der
Streichgarn-Ringspinnmaschine mit
Nadeltrichter-Drehrohrchen zu einem
flauschigen Garn ausgesponnen.

Die Herstellung von Kammgarn er-
folgte frither nach zwei verschiedenen
Verfahren:

Beim englischen Verfahren, geeig-
net fiir gedlte Kammziige aus langen,
schlichten Wollen, wird in den Ar-

beitsgdngen nach den Nadelstab-
strecken der Zusammenbhalt der Lun-
ten durch Drehung erreicht. Die Vor-
lage der Ringspinnmaschinen besteht
daher aus Flyervorgarn.

Beim kontinentalen oder franzosi-
schen  Verfahren, geeignet fiir
trockene, wenig gedlte Kammziige aus
feineren, gekrduselten Wollen, wird
nach den Nadelstabstrecken der Zu-
sammenhalt der Lunten, dank der
Kriuselung, durch Nitschelung er-
reicht. Die Vorlage der Ringspinnma-
schinen besteht somit aus genitschel-
tem, also ungedrehtem Vorgarn.

Die zunehmende Bedeutung von
Chemiefasern und Mischungen wie
Wolle/Polyester fiihrte mehr und mehr
auch im franzdsischen Verfahren zum
Einsatz von Flyern. Als Folge wird das
englische Verfahren heute weltweit
durch das franzosische ersetzt, wobei
je nach Anteil der Chemiefasern mit
genitscheltem oder gedrehtem Vor-
garn gearbeitet wird.

Rieter hat in keiner Phase seines
Langstapelmaschinenbaus alle Stufen
fiir den Langstapelspinnprozess herge-
stellt. Zu den einzelnen Rieter-Bautei-
len der Langstapelsysteme seien fol-
gende Zusammenhénge festgehalten:

Nadelstabstrecke / Intersecting

Als Bestandteil der Langstapelvor-
bereitung hat die Rieter-Doppelnadel-
stabstrecke, die Intersecting, bemer-
kenswerte Resultate aufzuweisen. Mit
ihrem Nadelstabfeld fiir Fasern hoher
Linge gelang es, unter anderem
Schappeseide sehr erfolgversprechend
zu verarbeiten. Fiir den Vorschub der
Nadelstibe wurden gehdrtete Trans-
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portspindeln eingesetzt. Diese Ele-
mente baute die Waffenfabrik Bern,
die fiir solche Besonderheiten bestens
ausgerustet war.

Convertor D6

Seit Beginn der Herstellung von
Chemiefasern war die Umsetzung von
Endlosfilamenten in Stapelfasern ein
besonderes Anliegen. Dieser Fabrika-
tionsvorgang wurde durch die Maschi-
nenhersteller mittels Reiss- oder
Schneidverfahren bewerkstelligt. Rie-
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ter hatte sich Anfang der 1950er Jahre
fiir das Schneidverfahren entschieden.
Dafiir wurde eine Patentlizenz von
Warner & Swasey erworben. Erste
Prototypen arbeiteten im Verzugsbe-
reich mit Nadelwalzen. Diese erwie-
sen sich wegen ihrer heiklen Nadeln
als betriebsuntiichtig. Die Sanierung
dieser Prototypen fiihrte zum Einbau
der Rieter-Doppel-Nadelstabstrecken,
die in verschiedenen Entwicklungsstu-
fen hohe Leistungen erreichten. Aus
dem Nadelwalzenconvertor D6/1 gin-

Intersecting-Saal bei
der Schappe-Spinnerei
in Kriens, um 1955



Cutdrafil-Ringspinn-

maschine, 240 Spindeln,

90 mm Teilung, 60mm
Ringdurchmesser,
250 mm Hub

gen also die Insectingconvertors D6/2
bis D6/4 hervor. Dieser wurde mit
der HMG-Kettenstrecke der Hansea-

tischen  Maschinenbau-Gesellschaft
zum D6/5 mit etwa dreifacher Pro-
duktion weiterentwickelt. Letztlich
verkaufte Rieter seinen neuesten
Convertor im Sinne einer Sortiments-
bereinigung an Schlumberger, der
die HMG-Intersecting durch seine ei-
gene NSC-Strecke ersetzte und damit

Convertor D6/5

bemerkenswerte Produktionsdaten er-
reichte. Die Rieter-Convertor-Ge-
schichte lebt daher im Schlumberger-
Programm weiter.

Schneidspinnen «Cutdrafil»

Zu Anfang der 1950er Jahre befass-
te sich Rieter intensiv mit dem
Schneidspinnverfahren Cutdrafil, das
aus feinen Filamentbdndchen Langsta-
pelgarne herstellte. Das Schneidspin-
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Spannvorrichtung

)
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nen basierte auf der damaligen
Kammgarnringspinnmaschine, die mit
einem Schneidstreckwerk mit rotie-
rendem Faserfrdser ausgeriistet war.
Dieses Verfahren stellte an die Qua-
litdit der Filamentbdndchen hochste
Anforderungen. Es verlangte eine Lei-
stung, die wirtschaftlich nicht vertret-
bar war. Unter dieser Voraussetzung
blieb der Cutdrafil der Produktions-
erfolg versagt.

Streichgarn-

Ringspinnmaschinen

Mit der Streichgarnspinnerei wur-
den intensive Bezichungen zu
Decken- und Tuchfabriken geschaf-
fen. Ein Paradebeispiel dafiir war wohl
das Militdrtuch, das von den Streich-
garnen hochste Qualitidt verlangte.
Wegen dieser Anforderungen und der
Bediirfnisse fiir Heimtextilien war
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Umlenkschiene

Abstreifblech
Schneidwalze

Durchzugwalze

Pneumatische
Belastung der
Druckwalze

Rieter gegen die modernsten Selfakto-
ren, wie sie von MAK und Spinnbau
(BRD) hergestellt wurden.

Von dieser Produktelinie miissen
die Ringspinnmodelle 37, H1 und H3
erwidhnt werden: Wihrend langer
Jahre stand das Streichgarnverfahren
unter dem Einfluss von Entwicklun-
gen von Spindelaufsitzen fur redu-
zierte Fadenballonspannung. Wie-
derum zur Sortimentsbereinigung
wurde das Streichgarnspinnnen bei
Rieter im Jahre 1971 aus der Produk-
tion genommen. Ein Weiterverkauf
des Know-hows fand damals nicht
statt. Aus den Anfingen der Streich-
garnsysteme ist als Nebenlinie auch
das Schorsch-Rieter-System erwéh-
nenswert, das mit einer Walzenkarde,
dem anschliessenden Florteiler und
dem Nitschelapparat verspinnbare
Béndchen zu Lunten verarbeitete und

Cutdrafil-Ringspinn-
maschine.
Schneidstreckwerk im
schematischen Quer-
schnitt



Streichgarnmaschine
H3, Streckwerk mit
Nadelréhrchen und
Spindeln mit Spindel-
aufsatz

Deckelkarde mit

Florteiler

sie der Streichgarnringspinnmaschine
zuflihrte. Damit wurden in Einzelauf-
trdgen Marktnischen fiir Vigogne-
garne bedient, die aber nie grdssere
Bedeutung erlangten.

Langstapelflyer F 2/1

Der Kurzstapel-Flyer Modell 35
konnte mit einem Langstapelstreck-
werk ausgerlistet werden, das mit
Doppelriemchen und dem Servomotor
fiir die Verstellung der Klemmdistan-
zen zum Besten der Branche zihlte.
Infolge kleiner Serien und entspre-
chend hoher Kosten fand dieses Sy-
stem den Durchbruch nicht. Schliess-

41



lich verdridngten Neukonstruktionen
wie jene von Schlumberger-NSC mit
oben angetriebenen Fliigeln den F2/1
Flyer vom Markt.

Kammgarnringspinnmaschinen

Nach ersten Gehversuchen mit dem
Ringspinnmodell 31 zu Anfang der
1930er Jahre wurde dieser Kurzstapel-
ringspinnmaschine mit der bewegli-
chen Spindelbank ein Langstapel-
streckwerk  aufgepfropft.  Diese
Ausfiihrung fand bemerkenswertes
Interesse. Sie fiihrte letztlich zur Neu-
konstruktion im Modell 37, das ab
etwa 1938 zur Verfligung stand.
Dieses Modell 37, als erste Maschine
mit automatischer Garnunterwindung
und Abstellung bei vollen Spulen,
diente in polyvalenter Art dem
Streichgarnspinnprozess, als Modell
H2 dem Kammgarnverfahren, dem
Ringzwirnen und zuletzt auch dem
beginnenden Streckzwirnen von End-
losfilamenten. Mit der Entwicklung
zum Modell H6 fand der Integraldof-
fer zum Spulenwechsel Eingang im
Kammgarnverfahren. Der Marken-
name Sempione sollte die H6-Ma-
schine der weltweiten Kundschaft die
schweizerischen  Qualitdtsprodukte
auch klangmdissig ndherbringen. Die
letzte Neukonstruktion der Kamm-
garnringspinnmaschinen, das Modell
HO0/1, erreichte mit dem patentierten
Rieter-Streckwerk K2RM fiir die Qua-
litditskennzahlen der Garne absolute
Spitzenwerte. Leider traf diese Tatsa-
che auch infolge der kleinen Serie-
grossen flr die Herstellungskosten zu.
Beim schrumpfenden Kammgarn-
markt garantierte selbst das einmalige
Streckwerk K2RM der HO/1 nur eine
ungeniigende Zukunftssicherung. Bei
der Konzentration auf die Rieter-
Schwerpunkte wurde daher ab 1985
auf die Weiterentwicklung und Pro-
duktion der Kammgarnringspinnma-
schine verzichtet.
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Langstapel-Streckwerk K2RM




Rotorspinner RL 10
und Blick in die offene
Spinnbox (unten)

Langstapel-OE-

Rotorspinnverfahren

Im Sortiment von Rieter / Schubert
& Salzer steht als Langstapelrotor-
spinner die Maschine RL10 zur Verfii-
gung. Sie nimmt fiir Decken- und Tep-

Sy SN YN

pichgarne eine bevorzugte Position
ein. Leider spricht auch diese Ma-
schine ein Nischengebiet an, dessen
Forderung sich im Marketing auf die
Priorititen der Textilsparte ausrichten
muss.

XY Y RN
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Neue

Langstapelspinnverfahren

Seit den 1970er Jahren steht immer
wieder das REPCO-System australi-
scher Erfinder zur Diskussion. Dabei
werden acht Vorgarne zu jeweils zwei
Lunten gruppiert und iiber Nitschelsy-
steme  mit  phasenverschobenem
Falschdraht zu vier Garnen verarbei-
tet. Dieses Verfahren, das fiir feine,
gezwirnte Kammgarne durchaus ver-
wendbar wire, fand keinen Durch-
bruch.

Im Umwindespinnen bieten zurzeit
zum Beispiel Leesona, Siissen und
NSC-Schlumberger  Verfahren fiir
mittlere und grobere Garne an. Die
Entwicklungen fiir feinere Garne
waren bisher nicht von Erfolg gekront.
Das Umwindespinnen scheint sich
eher im kleinen zu bestétigen, als sich
in der ganzen Breite zu behaupten.

Im Rahmen einer Gesamtbeurtei-
lung verzichtete Rieter bisher, auf
neue Langstapelentwicklungen mit
Produktionsmaschinen einzutreten.

Langstapel:

Wertung und Prognose

Durch Mischgarne zum Beispiel
aus Wolle und Polyester erdffneten
sich vor Jahren vor allem fiir Kamm-
garne und Halbkammgarne besondere
Marktchancen.

Aus der zunehmenden Schafzucht
fiir den Fleischbedarf darf kein erhdh-
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tes Angebot an Wolle gefolgert wer-
den, denn Fleisch- und Faserproduk-
tion laufen nicht synchron. Fiir Pla-
nungsaufgaben ist man wohl beraten,
fiir die Herstellung einer Jahrestonne
Fasern aus der chemischen Provenienz
einen Quadratmeter, aus der landwirt-
schaftlichen Herstellung von Baum-
wolle 26 000 m? und letztlich fiir die
Wollproduktion aus der Tierhaltung
rund 700000 m? einzusetzen. Mit der
steigenden Weltbevolkerung und dem
entsprechenden Nahrungsbedarf ste-
hen somit den Fasern chemischen Ur-
sprungs die besten Chancen zu.

In den klassischen Herstell-Lan-
dern fiir Oberbekleidung sind in Eu-
ropa ein fallender Trend, fiir die USA
eine gehaltene Produktionshéhe und
fiir Asien ein steigender Anteil festzu-
stellen. Der generelle Textiltrend nach
Fernost zeigt sich auch im Langstapel-
sektor immer deutlicher.

Die konventionelle Langstapelspin-
nerei, sei es fir Wolle oder syntheti-
sche Stapel, gehort bei Rieter der Ver-
gangenheit an. Sie wurde bei den
Ringspinnmaschinen bis in die 1980er
Jahre weitergefiihrt, dann aber aufge-
geben.

Fir die unkonventionelle Langsta-
pelspinnerei mit Langstapel-Rotor-
spinnern sind noch alle Chancen ge-
wahrt. Es ist Sache der Konzernlei-
tung, dazu die besten Entscheidungen
zu treffen.
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