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Zwirnerei- und Texturierprobleme

Die schweizerische Zwirnereiindustrie

Geschichte

Die alteste Sparte der schweizerischen Zwirnereiindustrie
ISt die Seidenzwirnerei. Im Jahr 1732 wurde in Zirich die
€rste Seidenmiihle mit automatischen Spindeln errichtet.
U.m 1850 herum erfolgte die Grindung der ersten mecha-
Nischen Baumwollzwirnerei. Ungefahr zur selben Zeit —
Zwischen 1910 und 1920 — nahmen sowohl! die Seiden- als
auch die Baumwollzwirnerei die Produktion von Kunst-
Seidezwirnen auf. Spéater kamen Zellwollzwirne, Zwirne
aus synthetischen Kurzfasern und solche aus endlosen
Chemiefasern dazu. Heute haben diese neuen Produkte
den Naturfasern Baumwolle und Seide den Rang abgelau-
fzef), wie die folgenden Produktionszahlen des Jahres 1972
€igen:

Zwirne aus Naturfasern* 7099 Tonnen
(Baumwolle und Seide)
Zwirne aus Chemiefasern*
(Endlos- und Kurzfasern)

Davon Krauselgarne

18 306 Tonnen

11 846 Tonnen

“Produktion der Mitglieder der Schweizerischen Zwirnerei-Genossen-
Schaft und des Industrieverbandes Textil (S.Z.G. und IVT)

Das Aufkommen der synthetischen und kiinstlichen Fasern
bo"t der Zwirnereiindustrie zuséatzliche Beschaftigungs-
Maglichkeiten und fiihrte zu einer betrachtlichen Vergros-
Serung des Produktionsprogrammes. Nach wie vor sind die
Naturfasern von grosser Bedeutung und koénnen sich in
ihren angestammten Verwendungsgebieten wie Stickerei,
Uf!terbekleidung, Damen-Sommerbekleidung (Baumwoll-
Voile) etc. sehr gut halten. Gemischt mit den neuen Che-
Miefasern eréffneten sich den Naturfasern noch verschie-

geé\e neue Absatzgebiete (Sport- und Freizeitbekleidung

Auf die dynamischste Entwicklung kann der jlingste Zweig
dgr Zwirnerei, die Texturierindustrie, zuriickblicken. An
die Entwicklung der texturierten Garne leistete ein be-
anntes Schweizer Unternehmen einen bedeutenden Bei-
trag. Das in den fruhen Dreissigerjahren von diesem
P'?ter_nehmen angebotene Verfahren beruhte auf dem
nzip des Zwirnens (hochdrehen-fixieren-zurtickdrehen)
und war eigentlich fiir die Hochveredlung von Baumwoll-
gflrnen" vorgesehen. Da jedoch weder die Baumwolle noch
sile sp.ater Yerwendete Rayonne thermoelastisch sind und
fézh die Krauselung beim Waschen als wenig widerstands-
¢ 'g.erWIes, bedurfte es neuer Schopfungen der Chemie-
aSerlndustrie, um dem Texturieren zum grossen Durch-
fuch zu verhelfen. Der Siegeszug der texturierten Garne
lhegfinn anfangs der Finfzigerjahre, als die ersten syn-
etlsc"hen Kréauselgarne auf den Markt gebracht wurden.
draS wahrend des zweiten Weltkrieges entwickelte Falsch-

ahtverfahren ist auch heute noch das mit grossem Ab-

stand gebrauchlichste in der Schweiz. Die vielseitige Ver-
wendbarkeit der texturierten Garne in den verschieden-
sten Sparten der Textilindustrie fiihrte in kurzer Zeit zu
weltweiter Verbreitung.

Die schweizerische Zwirnerei- und Texturierindustrie heute

In der schweizerischen Zwirnerei- und Texturierindustrie
sind derzeit rund 4500 Personen beschaftigt, in Betrieoen
mit zwischen 5 und rund 500 Beschaftigten. Dass es sich
dabei vorwiegend um einstufige Betriebe handelt, im Ge-
gensatz zum Ausland, wo sie vielfach Spinnereien oder
Webereien/Wirkereien angegliedert sind, ist darauf zu-
rickzufiihren, dass sie friiher in betrachtlichem Umfang
fur die ostschweizerische Stickereiindustrie und die
Zircher Seidenindustrie arbeiteten.

Waren im Jahr 1960 in den Betrieben der Schweizerischen
Zwirnerei-Genossenschaft und des Industrieverbandes Tex-
til noch rund 398 000 Spindeln installiert, ist diese Zahl
bis 1972 auf 281000 zuriickgegangen. Dass der Durch-
schnitt der in den einzelnen Betrieben installierten Zwirn-
spindeln dauernd im Steigen begriffen ist, zeigt deutlich,
dass es vor allem Kleinbetriebe betraf, die aus personellen
oder wirtschaftlichen Grinden zur Liquidation gezwungen
waren. Die bisher besonders in der Baumwollzwirnerei
bestehenden Ueberkapazitaten konnten damit — teilweise
mit finanzieller Hilfe durch die Schweizerische Zwirnerei-
Genossenschaft — beseitigt werden. Die heute noch be-
stehenden Baumwollzwirnereien wandten sich neuent-
wickelten Zwirnverfahren zu (Topf- und Doppeldrahtzwirn-
maschinen), mit denen sich eine erheblich gesteigerte
Produktion von verbesserter Qualitat bei teilweise be-
trachtlichen Personaleinsparungen erzielen liess. Die
Kosten fur diese speziell der Rationalisierung und damit
der unumganglichen Einsparung von Personal dienenden
Neuinvestitionen sind sehr hoch, muss doch pro Arbeits-
platz mit Anlagekosten zwischen 250000 und 500 000
Franken gerechnet werden.

Ausschliesslich mit dem Verzwirnen von Seide und end-
losen Chemiefasern befassen sich heute in der Schweiz
14 Betriebe, die im Jahr 1972 eine gesamte Jahresproduk-
tion von 2493 Tonnen erreichten, wovon auf das Hoch-
drehen von Polyestergarnen allein 1575 Tonnen entfallen.
Ein leistungsfahiger, moderner Maschinenpark und die
gute Nachfrage nach den hergestellten Artikeln lassen
auch diese Sparte der Zwirnerei mit Optimismus in die
Zukunft blicken.

In den 20 Betrieben, die das Texturiergeschaft pflegen,
sind rund 260 Maschinen installiert. Noch im Jahr 1969
verteilte sich die Gesamtproduktion etwa zu gleichen Tei-
len auf Polyamid und Polyester; im Jahr 1972 hat sich das
Verhaltnis zugunsten des Polyesters auf '/a zu %3 ver-
schoben. Im vergangenen Jahr wurden die Kapazitaten
nur unwesentlich vergréssert, was darauf hinweist, dass
im schweizerischen Markt eine obere Grenze erreicht
worden ist, und dass die weltweite Ueberproduktion und
Export- und Wahrungsprobleme die weitere Expansion
etwas gedampft haben.
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Die schweizerische Zwirnerei- und Texturierindustrie
im Export

Der Export von Zwirnen und texturierten Garnen konnte
in den letzten Jahren kontinuierlich gesteigert werdan.
Im Jahre 1969 wurde erstmals die 200-Millionen-Franken-
Grenze (berschritten; im Jahre 1972 erreichten die Exporte
bereits einen Wert von Uber 300 Millionen Franken. Die
Steigerung in den verschiedenen Sparten veranschaulicht
die folgende Tabelle:

Ausfuhr (in Mio Franken) 1969 1972
aus Baumwolle 396 511
aus Chemiefasern endlos 126,2 192,3
aus synthetischen und kinstlichen Kurzfasern 38,0 53,1
aus Seide 8,0 6,5
Total 211,8 3030

Die bedeutendsten Abnehmerlander der schweizerischen
Zwirnerei- und Texturierindustrie sind im Jahre 1972:

Oesterreich
Grossbritannien

71,1 Millionen Franken
55,6 Millionen Franken

USA 41,5 Millionen Franken
Schweden 23,3 Millionen Franken
Danemark 19,4 Millionen Franken
Bundesrepublik Deutschland 15,8 Millionen Franken
Finnland 11,8 Millionen Franken

Beunruhigend fur die stark exportorientierte Zwirnerei-
und Texturierindustrie sind auch im Jahre 1973 wieder
aufgetretenen Wahrungsschwierigkeiten. Wie stark sich
die Paritatsédnderungen in einigen unserer bedeutendsten
Abnehmerlander auf unsere Exporte auswirken werden,
lasst sich erst abschatzen. Die Ausfuhren von Zwirnen
und texturierten Garnen und den daraus hergestellten
Waren sind jedenfalls bereits ins Stocken geraten.

J. Baumann, Sekretar der S.Z.G.
9000 St. Gallen

Grundlagen iiber «<HB-Garne»
und ihre Modifizierung
nach dem Heissluft-Verfahren

In den letzten Jahren hat sich der Verbrauch an synthe-
tischen Fasern international stark erhdht, was besonders
deutlich auf dem Sektor «<HB-Garne» zu vermerken ist.

Im ersten Moment erscheint es vielleicht Uberflissig, in
der Fachpresse uber Struktur und Verspinnung von HB-
Garnen zu berichten. Da wir uns in den letzten Jahren je-

mittex

doch sehr intensiv mit diesen Garnen beschaftigt haben,
erscheint es mir angebracht, nochmals Grundlegendes
Uber HB-Garne und die Entwicklung des kontinuierlichen
Bauschprozesses zu erwahnen in dem Bestreben, sowohl
dem Fachmann als auch dem interessierten Leser einige
Zusammenhange und Informationen zu geben.

Cs ist eine Tatsache, dass einerseits eine grosse Zunahme
der Gewinnung von Naturfasern nicht zu erwarten ist,
wahrend andererseits die Weltbevdlkerung rapide zunimmt.
Dass dies zu einem weltweiten Mangel an Faserstoffen iih-
ren muss, bedarf keiner Frage. Deshalb hat man versucht,
Fasern aus der Retorte zu schaffen, deren Eigenschaften
vergleichbar mit denen der Naturfasern sind. Dies ist tat-
sachlich weitgehend gelungen und man ist weiterhin
bestrebt, diese Anpassung zu vervollkommnen.

Als Charakteristiken der aus diesen Fasern gesponnenen
Garne waren zu erwahnen:

— Luftdurchlassigkeit

— Griff

— Feuchtigkeitsaufnahme

— Antistatische Eigenschaften
— Garnvolumen

— Temperaturleitfahigkeit.

In diesem Bericht wollen wir uns allerdings nur mit dem
Griff und Garnvolumen beschéftigen, da speziell diese
Beurteilungskriterien in dem nun beschriebenen Verfah-
ren herausgezogen werden.

Es gibt zwei vorherrschende Moglichkeiten, um synthe-
tischen Garnen ein grésseres Volumen zu geben:

1. Texturierung — Bei der Texturierung erfolgt die Volu-
menerhohung durch Veranderung der inneren Struktur
der Faden auf mechanischem, mechanisch-thermischem
oder chemisch-themischem Wege. Diese Art der Be-
handlung erfolgt in der Regel am endlosen Faden.

2. Modifizierung nach dem Hochbauschverfahren — Hoch-
bausch-Garne erhalt man durch die Verspinnung von
zwei verschiedenen Fasertypen, namlich schrumpfenden
und nichtschrumpfenden Fasern. Der Bauscheffekt wird
erzielt, indem man die versponnene Mischung beider
Fasertypen einer thermischen oder hydro-thermischen
Behandlung unterwirft; dabei ziehen sich die schrumpf-
fahigen Fasern (HS-Fasern genannt) zusammen (L&n-
genanderung), wahrend die nichtschrumpfenden oder
NS-Fasern ihre Léange behalten, aber ihre Lage im Ge-
spinst verandern. Dadurch verkirzt sich die Lange des
Garnes und das Volumen vergrossert sich.

Wie bereits erwahnt, bestehen HB-Garne aus einer Mi-
schung von schrumpfenden und nichtschrumpfenden Fa-
sern. Einige Fasern (z.B. solche auf Chlorid-Basis, wie
Rhovyl oder Fibrovyl) besitzen ein natlrliches Schrumpf-
vermogen, was eine Vorbehandlung nicht notwendig macht.
Im allgemeinen muss der Schrumpfjedoch durch eine sep-
zielle Behandlung ausgeldst werden. Dies kann in der Re-
gel eine Verstreckung unter Temperatureinwirkung sein.
Fir diese Art der Behandlung werden die sogenannten
Converter benutzt. Diese Maschinen arbeiten nach dem
folgenden Prinzip:
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Das endlose Spinnkabel wird um 40—60 % gestreckt und
gleichzeitig einer Thermobehandlung von ca. 120—150°
ausgesetzt (Kabel lauft Uber geheizte Platten). Anschlies-
Send wird das Kabel gerissen, geschnitten oder gequetscht,
um die notwendige Spinnstapellange zu erzielen.

Die nichtschrumpfenden bzw. NS-Fasern konnen Fasern
sein, die in ihrer Substanz der schrumpfenden Type ent-
Sprechen oder aber in keiner Beziehung zu den schrump-
fenden Fasern stehen, z.B. aus einem anderen Polymer
Oder Naturfasern bestehen.

Das Verspinnen der Fasern erfolgt nach dem Verfahren
der klassischen Spinnerei, wobei zu beachten ist, dass die
Meisten HB-Garne (aufgrund der Stapellange 100—110
mm) in der Kammgarnspinnerei hergestellt werden. Ein
Mischverhaltnis von 40 : 60 bei PAC und 30 :70 bei PES
der schrumpfenden zu den nichtschrumpfenden Fasern
hat sich bewahrt.

Zu beachten ist, dass der Drehungskoeffizient niedrig an-
9§Setzt werden muss (Spinndrehung ¢m = 60—70), um
€in volles Ausschrumpfen zu erméglichen. Der Faserver-
band ist bei hohen T/m zu geschlossen, dadurch kann der
Bausch sich nicht entfalten. Die Zwirndrehung ist mit
“'_T) = 30—40 anzusetzen, da beim Bauschprozess eine
angenanderung des Garnes oder Zwirnes in Form einer
Verkl’]rzung eintritt und sich somit zwangslaufig mehr
Drehungen pro Meter Garn ergeben, die durch das Bau-
Schen nicht beeinflusst werden. D. h. dass sich die Dre-
hungen entsprechend der Garnschrumpfung nun nicht
m__ehr auf einen Meter, sondern auf die entsprechend ge-
kirzte Lange beziehen.

Wie schon erwahnt, wird der in dem Garn latent vorhan-
d?ne Schrumpf durch eine Thermobehandlung ausgeldst.
Dies erfolgte friher diskontinuierlich im Strangverfahren,
d.h. HB-Garne wurden in Strangform in Farbeapparaten
Oder Autoklaven gebauscht.

Die neuen Maschinen arbeiten heute kontinuierlich nach
dgr Sattdampf- oder Heissluftmethode; d. h. das Rohgarn
(nich gebauschtes Garn) wird von einer Vorlagespule mit-
tels unterschiedlicher Transportverfahren durch eine Ther-
Mobehandlungszone gefiihrt und anschliessend gebauscht
an_gespult. Aus rohweissen Garnen werden zylindrische
W.elChe Wickel hergestellt (die sogenannten Farbemuffs),
die anschliessend in Radialfarbeapparaten gefarbt wer-
den. Es ist heute allgemein bekannt, dass die Muff-Wickel-
technik beim Spulen/Umspulen wesentliche Vorteile ge-
9eniiber dem Haspeln/Abhaspeln der Strange bringt.

Wie schon erwahnt, wird die Thermobehandlung der auf
dem Markt bestehenden kontinuierlichen Anlagen auf zwei
Arten durchgefiihrt:

— Bei der Sattdampfmethode wird das Rohgarn mit-
tels unterschiedlicher Transportverfahren durch eine
Sattdampfkammer gefuhrt und anschliessend aufge-
Spult.

= ?ei der Heissluftmethode wird das Rohgarn prinzipiell

, U_ber ein Lieferwerk durch einen Heizkasten (Konfek-
tionsheizung) gefilhrt und von einem zweiten Liefer-
werk zur Aufwicklung geliefert.

Heberlein Hochbauschmaschine HB 27

Auf die Heissluftmethode und die nach diesem Prinzip
arbeitende Maschine mochten wir nun detailliert ein-
gehen.

Die Heberlein Thermobehandlungsanlage Typ HB 27 ist aus
erprobten Elementen der Falschzwirnmaschine dieser Fir-
ma gebaut.

Die HB 27 setzt sich zusammen aus:

— Spulengatter fir Rohgarnaufsteckung fur alle Spuien-
formate

— Eingangs- und Ausgangslieferwerken

— Konfektionsheizkdsten mit einer Lange von 1300 mm

— Zwei-Etagenaufwicklung mit bevorzugter Hublange von
245 mm.

Die Liefer- sowie Wickelwellendrehzahlen sind mit PIV-
Getriebe stufenlos einstellbar.

Die Temperaturregelung erfolgt bei den Heizkasten ein-
zeln elektronisch durch Zweipunktregler mit einem Regel-
bereich von 150° C bis 300° C und einer Regelamplitude
*1° C bei 220° C.

Die Sollwerteinstellung erfolgt zentral.

Die Temperaturkontrolle erfolgt ebenfalls zentral mittels
Messstellenumschalter und Temperaturzeigeinstrument.

Die Wickel aus dem behandelten Material haben je nach
Fadenspannung eine Lange von 240—245 mm und einen
Aussendurchmesser von max. 240 mm. Das Wickelgewicht
ist abhangig von der Wickelharte (gefarbte Garne werden
harter aufgewickelt als rohweisse, die anschliessend im
Muff gefarbt werden) und von dem Hulsendurchmesser.
Der Hulsendurchmesser ist mit 81 mm oder 116G mm (nur
fur rohweisse Garne entsprechender Hilsendurchmesser
passend zum gegebenen Farberohr) lieferbar. D.h. das
Wickelgewicht kann zwischen 1000 g und 2000 g variieren.
Ein Spulenwechsel ist jederzeit auch bei laufender Ma-
schine mit Hilfe einer mobilen Fadenabsaugung in Form
eines Industriestaubsaugers (auch anwendbar fir Maschi-
nenreinigung), der an einer Laufschiene am Spulengaiter
befestigt ist, moglich. Anfangs herrschte die Meinung,
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dass Garne nach der Sattdampfmethode behandelt woll-
ahnlicher und voluminéser seien als die in Heissluft be-
handelten Garne.

Aus diesem Grunde wurden in mehreren Versuchsreihen
auf der HB 27 sowie auf einer nach der Sattdampfmethode
kontinuierlich arbeitenden Anlage veschiedene PAC-
Garne gebauscht. Es sollte festgestellt werden, ob generell
ein Unterschied zwischen den unterschiedlich behandel-
ten Garnen besteht.

Die nach zwei Methoden gebauschten Garne wurden ge-
farbt und verschiedenen Prifungen im rohweissen sowie
geférbten Zustand unterworfen. Die durchgefiihrten Pri-
fungen waren:

— Sortierung der Nummer

— Reissfestigkeit — Bruchdehnung

— Restschrumpf

— Stoffdickenmessung (am Strickstlick)

— Griff- und Oberflachenbeurteilung (des Gestrickten).

Bei den durchgefiihrten Prifungen lag der Schwerpuakt
der Betrachtung auf den Kriterien Titerzunahme und Stoff-
dicke (als Mass fiir Bausch und Volumen) sowie Griff- und
Oberflachenbeurteilung. Dafiir wurden von samtlichen Gar-

Maschinenaufbau und Verfahrenszone

nen Strickmuster angefertigt, die von 14 verschiedenen
Pruipersonen nach Griff und Giite des Oberflachenbildes
beurteilt wurden; d. h. dass jedem der einzelnen Prifper-
sonen die Muster in willkirlicher Anordnung vorgelegt
wurden, ohne dass Kenntnis Uber die einzelnen Her-
stellungsverfahren bestand. Von diese Ergebnissen wurde
Uber ein Punktsystem eine Gesamtreihenfolge aufgestellt,
in der die hochste Punktzahl den besten Griff und die
hoéchste Oberflache bezeichnete.

Man konnte feststellen, dass bei samtlichen Garnnummern
die Griff- und Oberflachenbeurteilung fur die auf der HB 27
behandelten Garne besser ausfiel als fur die mit Sattdampf
behandelten Garne.

Der maximal erreichbare Schrumpf ist in dem untersuch-
ten Fall bei den HB 27-Garnen wesentlich hoher als bei
den nach der Dampfmethode gebauschten Garnen.

Festzustellen ist, dass der Warenausfall bei der Dampf-
methode von mehreren Kriterien beeinflusst wird.

Wie schon erwahnt, wird das Garn bei der Sattdampf-
methode mittels unterschiedlicher Transportverfahren (wie
z. B. Garnkollektive auf Transportbandern, Aufwickeln auf
Transportbandern, Einlegen des Garnes (Stauen) in eine
Dampfkammer usw.) durch eine Sattdampfbehandlungs,
strecke gefiihrt. Wahrend der Sattdampfeinwirkung wer-
den Garnstellen (auf der ganzen Lange des Garnes), die
entweder mit den Transportmitteln oder mit anderen Garn-
lagen in Beriihrung kommen, nicht vollstdndig ausge-
schrumpft und etwas plattgedriickt.

Bei der Heberlein-Maschine hingegen wird das Vorlage-
material lUber ein Lieferwerk vertikal durch die Heissluft-
zonen gefiihrt. Die Thermobehandlung findet hier berih-
rungslos (Konfektionsheizung) ohne jegliche messbare
Fadenzugkraft, ja sogar im freien Fall, statt. Dies ermog-
licht eine Behandlung des Garnes in seiner ganzen Lange
ohne jeden Einfluss von Kréaften, die durch Beriihrung
des Garnes mit irgendwelchen Organen oder mit sich
selbst entstehen konnen. Man erhalt ein gleichmassig
geschrumpftes Garn mit rundem Querschnitt (sofern
die Gleichmaéssigkeit durch den Spinnprozess vorgege-
ben ist).

Reissfestigkeit und Bruchdehnung sind allgemein bei den
mit Dampf behandelten Garnen etwas besser.

Den anderen Kennwerten, wie Reissfestigkeit, Bruchdeh-
nung und Restschrumpfung wurde nur eine sekundare Be-
deutung beigemessen.

Anschliessend kommt man zur Feststellung, dass der Aus-
fall des Materials bei der Heissluftmethode weitgehend von
der Temperatureinstellung, der Verweilzeit und somit der
Temperatureinwirkung abhéngig ist. Heute weiss man all-
gemein, dass sich beinahe allen PES-Fasern der Schrumpf
bei Temperaturen Uber 160° C I6st. Solche Temperaturen
sind nur bei einer Maschine gegeben, die nach dem Heiss-
luftverfahren arbeitet.

Heute eroffnen sich weitere interessante Einsatzgebiete
fur die HB 27, die nicht unbedingt mit Hochbauschgarnen
zu tun haben, wie z. B. Thermobehandlung von Bi-Kom-
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1. Rohgarn, 2. Dampfbehandeltes Garn, 3. Heissluftbehandeltes Garn

Ponenten-Faden, Reduzierung des Restschrumpfes an end-
losen Faden, Setten von texturierten Faden und allge-
meinem Thermofixieren.

Die Wirtschaftlichkeit dieser Maschinen lasst sich trotz der
Niederen Laufgeschwindigkeiten mit jeder anderen Ma-
Schine vergleichen. Es ist hier &hnlich dem f-Faktor bei
den FZ-Maschinen ein Wirtschaftlichkeitsfaktor formulier-
bar, der die Investition pro Produktionsstelle und Ge-
Schwindigkeit beinhaltet und damit eine Art Investition
Pro kg Produktion und Zeit darstellt.

f — _ Investition X Anzahl Maschinen
Anzah| Stellen X Geschwindigkeit

E§ war wie eingangs erwahnt nicht die Absicht, einen
Wissenschaftlichen Bericht auszuarbeiten. Entsprechend
Vereinfacht und allgemein verstandlich wurde versucht,
dem Leser einen Ueberblick der Verfahrensablaufe bei der
Thermobehandlung mit Heissluft zu geben und dabei 2ine
Maschine zu beschreiben, auf der durch ihre Konzeption
dieses Verfahren optimale Ergebnisse bringt.

Haris Gabrielidis, 9630 Wattwil

Spinnereitechnik

Alte und neue Spinnverfahren
der Stapelfaserspinnerei

Einleitung

Textile Flachengebilde werden heute noch immer zum
grossten Teil aus Stapelfasergarnen hergestellt. Daran
wird sich auch in den nachsten Jahren nicht viel andern.
Das bedeutet, dass auch weiterhin etwa 20 Mio Tonnen
Fasermaterial die Spinnereien durchlaufen muissen, was
wiederum alles Uber die Bedeutung dieser Prozessstufe
besagt. Die Unentbehrlichkeit des Stapelspinnens ist also
eindeutig, schwieriger aber die Beantwortung der Frage,
mit Hilfe welcher Verfahren in Zukunft das Garn herge-
stellt werden soll, denn es gibt derer sehr viele.

Der Sinn dieser Ausflihrung soll daher sein, in einer
Uebersicht die heute noch im Einsatz befindlichen kon-
ventionellen und die in den letzten Jahren neu entwickel-
ten Spinnverfahren zu skizzieren und deren augenféllige
Vor- und Nachteile zumindest kurz anzusprechen. Fur
Detailbesprechungen sei auf die nachfolgenden Artikel
dieses Heftes, sowie auf altere Publikationen der «mittex»
z. B. 1972 Seite 209 «PAVENA-Verfahren» und 1972 Seite
204 «Spinnovations» verwiesen.

Die Entwicklung des Mechanischen Spinnens

Das Spinnen ist eine der altesten handwerklichen Betati-
gungen des Menschen. Nachgewiesenermassen wurden
bereits im 5. Jahrtausend v. Chr. mit Hilfe von Handspin-
deln Garne erzeugt (Abbildung 1). Aus der Handspindel
entwickelte sich das Handspinnrad — in Indien bereits vor

Abbildung 3
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