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Arbeit

«Wenn die Arbeit schon waére, hatten die Reichen sie
nicht den Armen Uberlassen.» Hinter diesem Sprichwort
- es findet sich in der diesjahrigen Agenda von «Brot fiir
Brider» und «Fastenopfer» — steht eine negative Ein-
stellung zur Arbeit. Sie kann durch Erfahrungen entstan-
den sein. Sie kann aber auch anerzogen, gewissermas-
sen eingeimpft sein. Sicher stammt die Aussage nicht
von einem Arbeitslosen, der noch so gern Arbeit hatte,
unabhédngig davon, ob der Arbeitgeber reich oder arm
ist. Sie stammt auch nicht von einem «reichen» Unter-
nehmer, der siebzig Stunden pro Woche intensiv arbei-
tet und die 45-Stunden-Woche nur vom Hérensagen
kennt. Und vor allem fehlt dem Urheber des Sprichwor-
tes die begliickende Erfahrung, dass Arbeit schon sein
kann.

Eigentlich ist Arbeiten fir den Menschen das Selbstver-
stindlichste der Welt. Arbeit und Ruhe gehoéren zu sei-
nem Leben so natlirlich wie Wachen und Schlafen,
Spannung und Entspannung, Zusammensein mit andern
und Alleinsein. Darum ist Arbeit mehr als der Zwang
oder die Gelegenheit, sich seinen Lebensunterhalt zu
verdienen. Arbeit heisst auch die Méglichkeit, mit Men-
schen zusammenkommen, gemeinsam etwas tun, Fa-
higkeiten erwerben, schwierige Aufgaben meistern.

Allerdings ist die Arbeit nicht gleichmassig verteilt — we-
der die Menge noch die Qualitat. Es gibt angenehme und
unangenehme, abwechslungsreiche und eintdnige,
leichte und schwere Arbeit. Die technische Entwicklung
hat manche koérperlich harte Arbeit der Maschine Uber-
tragen. Die Téatigkeiten der Erwerbsarbeit haben sich
immer mehr vom Handwerk zum Bedienen und Uberwa-
chen von Maschinen und Anlagen verschoben. Der da-
mit einhergehende Produktivitatsfortschritt ermdglichte
einen hoheren Lebensstandard bei gleichzeitiger Reduk-
tion der Arbeitszeit. Diese Entwicklung scheint heute zu
einem mindestens vorldufigen Abschluss zu kommen,
auch wenn die Anwendung neuer technischer Erkennt-
nisse weitergeht. Denn an die Stelle von mehr Konsum
und kirzerer Arbeitszeit fir Bewohner der Industrielan-
der sind neue Anspriiche getreten. Die Rohstofflander
fordern fir ihre Glter hohere Preise. Die Erhaltung einer
sauberen und gesunden Umwelt hat ihren Preis. Der Ab-
bau von extremer Arbeitsteilung fiihrt zu angenehmeren
Arbeitsplatzen, oft aber auch zur Abnahme der Produkti-
vitat. Komplexe Arbeitspldtze erfordern nicht nur eine
bessere Grundausbildung, sondern auch vermehrte lau-
fende Weiterbildung.

Erwerbsarbeit wird als Tun auf ein gemeinsames Ziel hin
immer Organisation und Einordnung des Einzelnen be-
dingen. Indem immer mehr unangenehme, schwere und
eintonige Arbeiten der Maschine Ubertragen werden,
kann fir immer mehr Menschen die Arbeit so viel Befrie-
digung bringen, dass sie sich nicht mehr wesentlich von
ihrem Freizeitleben unterscheidet. Wahrhaft paradiesi-
sche Aussichten: die Grenzen zwischen Arbeitszeit und
Freizeit verwischen sich. Unnétig zu sagen, dass dann
auch Forderungen nach Arbeitszeitverkiirzungen keine
Bedeutung mehr haben werden.

Observator

Spinnereitechnik

Neue Spinnverfahren - eine Ubersicht

Vortrag gehalten am SVT-Weiterbildungskurs Nr. 5 vom 18.2. 1983,
in Wattwil

1. Vorwort

Als das Rotorspinnen bekannt wurde, meinte ein ameri-
kanischer Spinner:

«Nun lasst sich alles verspinnen, was zwei Enden hat.»

Dies ist zwar fast mdglich, aber nicht immer sinnvoll.
Die Euphorie der Anfangszeit hat inzwischen einer niich-
ternen, kommerziellen Betrachtungsweise Platz ge-
macht. Das Rotorspinnen hat sich zwar innerhalb kiirze-
ster Zeit — schneller als je ein anderes Spinnsystem -
einen grossen Marktanteil erobert und wird seine Stel-
lung am Markt mit einer gewissen Stetigkeit weiter aus-
bauen. Ganz zufrieden sind aber weder die Garnerzeuger
noch die Maschinenhersteller. Zum einen wird dieses
Spinnverfahren nie jede Art Garn produzieren kénnen,
zum anderen ist es, trotzdem man es erst seit einem
Jahrzehnt voll einsetzt, wahrscheinlich bereits am Ende
seiner Entwicklungsmaglichkeit in Richtung Produktion
angelangt.

Kein Wunder also, dass viele Textilmaschinenhersteller
standig nach neuen Moglichkeiten der Fadenbildung su-
chen. Eine Vielzahl ist bekannt geworden, ein Teil wie-
der in der Versenkung verschwunden, neue sind zu er-
warten. Uber jedes einzelne Prinzip hat es irgendwo mal
eine oder mehrere Publikationen gegeben, leider keine
umfassende, aber einfache und unkomplizierte Uber-
sicht, mit Ausnahme vielleicht der «Spinnovations» der
Firma Enka. Bei vielen Garnerzeugern und -verbrauchem
entsteht so eine gewisse Unsicherheit, fehlen doch Zu-
ordnungs- und Einordnungsmdglichkeiten, Abgrenzun-
gen und Bezugspunkte usw., letztlich die Ausleuchtung
eines halbdunklen Raumes. Die nachfolgenden Ausfih-
rungen sollen diese Liicke schliessen, wobei aus Grin-
den der Ubersichtlichkeit der eine oder andere weniger
bekannte Name nicht erwéahnt ist.

2. Verfahrensiibersicht
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3. Verfahrenskurzbeschreibung

3.1 Offen-End-Spinnen
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Abb . 1

Beim Offen-End-Spinnen ldsst man einen gleichbleiben-
den Strom von separierten Einzelfasern an ein sich dre-
hendes Garnende anfliegen (Abb. 1). Das pinselformig
offene Fadenende erfasst die sich anlegenden Fasern
und bindet sie, bedingt durch die stédndige Abrollbewe-
gung, fortlaufend zu einem Garn ein. Das so kontinuier-
lich entstehende Garn ist nur noch abzuziehen und auf
eine Kreuzspule aufzuwickeln. Je nach Aggregat, mit
Hife dessen man die separierten Fasern wieder sam-
melt, unterscheidet man Rotor-, Elektro-, Pneuma- oder
Friktionsspinnen. Neben dem verbreiteten Rotorspinnen
ist bei den O.E.-Spinnsystemen nur noch das Friktions-
spinnen von Bedeutung. Zu den bekanntesten gehort
Dref Il der Firma Dr. E. Fehrer, Linz. Neu hinzu kommen
nun die Verfahren der Firmen ARCT, Barmag, Platt Saco
Lowell, etc. Interessant sind letztere insofern, als man
damit auch Garne im mittleren und feineren Bereich her-
stellen kann.

Auch wenn einige Eigenschaften von denen des Ring-
garnes abweichen, so erhdlt man doch ein konventionel-
les, bekanntes Garn.

3.2 Zwirnspinnen
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Abb. 2

Durch ein leicht modifiziertes normales Streckwerk
einer normalen Kammgarnringspinnmaschine ldsst man
separat zwei Vorgarne durchlaufen (Abb. 2). Die durch
einen im Ublichen Bereich liegenden Verzug verfeinerten
Faserbdndchen treten getrennt voneinander am Liefer-
zylinder aus. Hier erfasst sie die von einer gemeinsamen
Spindel (Kops) ausgehende Drehung und bindet sie je-
weils im Spinndreieck zu zwei Garnen und die beiden
Garne wiederum hinterher und gleichzeitig zu einem
Zwirn ein. Sowohl die beiden Garne wie der letztlich ent-
stehende Zwirn haben Drehungen, und zwar jeweils im
selben Drehsinn. Da es sich um einen Zuzwirn (ZZ oder
SS) handelt, féllt er etwas kompakter und kerniger als
ein sonst Ublicher Aufzwirn (ZS oder SZ) aus. Zur Her-
stellung der Spinnzwirne bedarf es nur einiger Zusétze
an Kammgarnringspinnmaschinen von den Firmen Ems
SA oder Zinser.

3.3 Nitschelverfahren (Selftwist)
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Lasst man einen Faserverband zwischen hin- und herge-
henden Nitschelwalzen durchlaufen, so erhélt er zwar
Drehungen, namlich alternierend auf kurze Stiicke je-
weils in Z- und S-Richtung (Abb. 3). Das Rickdrallmo-
ment hebt aber diese Drehungen sofort wieder auf.
Lasst man jedoch zwei Faserverbénde parallel und dicht

REPCO-DOPPELEFADEN

ALTERNIERENDE DREHUNG

WISV IIENN
|z e <

Abb. 4




148

mittex 5/83

nebeneinander liegend durchlaufen, so kann das Riick-
drallmoment nicht mehr nur auf ein Garn wirken, son-
dern nur noch auf beide in Form einer Verdrehung der
beiden Fadden umeinander. Es entsteht ein Doppelfaden
mit sténdig wechselnder Drehrichtung (Abb. 4) - Z wo
im Garn S und S wo Z ist. In den meisten Fillen ist die
Festigkeit des so entstehenden Selftwist-Fadens nicht
ganz ausreichend, er muss nachgezwirnt werden. In den
Kammgarnspinnereien (nur hier anwendbar) ist das
Selftwist-Spinnen, auch als Repco-Spinnen bekannt,
schon seit Jahren im Einsatz, wenn auch nicht in sehr
grossem Umfang.

3.4 Umwindeverfahren
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Um ein aus einem Streckwerk austretendes Faserband-
chen schlingt man sofort nach Austritt ein feines Fila-
ment herum. Bewerkstelligt wird dies durch eine auf
einer Hohlspindel sitzende und sich drehende Filament-
spule, wahrend das Bandchen durch die Hohlspindel
durchlauft (Abb. 5). Das Garn besteht also immer aus
zwei, meist unterschiedlichen Faserarten, den im Kern
parallelliegenden Stapelfasern und dem darum herumge-
wickelten und so festigkeitserzeugenden Filament. Im
groberen bis mittleren Nummernbereich ergeben sich
neben normalen Garnen auch schone Effektgarne. Die
Herstellung feinerer Garne ist insofern etwas problema-
tisch, als man dazu feines und teures Filament bendétigt.

Zu erhalten bei den Firmen Leesona, Mackie, Suessen
u.a. Neben dem Hohlspindelverfahren kennt man aber
auch noch das Umwinden durch Nitscheln. Auf einer
speziell dafiir konstruierten Repco-Spinnmaschine las-
sen sich zwei Filamentgarne jeweils alternierend um
Kernfasern herumschlingen. Dieses Selfilverfahren wird
aber im Moment von Platt Saco Lowell nicht mehr ange-
boten.

3.5 Falschdrahtverfahren

Dies diirfte neben dem O.E.-Friktionssystem wohl die in-
teressanteste Verfahrensgruppe sein, befinden wir uns
doch hier erst am Beginn einer Entwicklung, deren Gren-
zen sich im Moment hochstens erahnen lassen.

b Abb .6

Das System des falschen Drahtes (Abb. 6a): ein zwi-
schen zwei Klemmen festgehaltener und dazwischen
gedrehter Faserverband erhélt im oberen (A) und unte-
ren Streckenteil (B) immer gleichviel Drehungen, jedoch
in entgegengesetztem Drehsinn (Z und S). Wird nicht
festgehalten, sondern mit durchlaufendem Faserver-
band gearbeitet, geschieht logischerweise dasselbe. Da
in diesem Falle der durchlaufende Faden aber im oberen
Teil schon Drehungen aufgenommen hat (Z), jetzt im
Drallorgan Gegendrehungen erhélt (S), hebt jede neu er-
teilte Drehung im Drehtrichter jede vorher erteilte Dre-

. hung wieder auf (Abb. 6b). Ein solches Gebilde hat da-

her nur jeweils in der Einlaufstrecke (A) Drehungen. Hin-
ter dem Drallorgan (Strecke B) ist die Drehung immer
Null.

Will man nach diesem Prinzip trotzdem zu einer Verfesti-
gung durch Drehung kommen, muss man einen Trick an-
wenden. Es dirfen nicht alle Fasern im oberen Teil (A)
verdreht werden. Erreichen lasst sich dies, wenn man
das Faserbdndchen hier weit auseinander spreizt oder
im oberen Teil von der Seite her zusétzlich Fasern anflie-
gen lasst. Die nun auf der Bandchenoberflache auflie-
genden, ungedrehten Fasern erhalten beim Durchlauf
durch das Falschdrahtorgan Drehungen, wobei sie sich
um die nun im Kern parallelliegenden Fasern herum-
schlingen. Es entsteht so ein sogenanntes «Geblindeltes

GEBUNDELTE GARNE

MANTELFASERN UMSCHLINGEND

PARALLELLIEGEND

KERNFASERN

Abb. 7

Garn» (Abb. 7). Bekannt sind hier Rotofil (aufgegeben),
Dref Ill, Murata Jet Spinning u.a.m.

3.6 Klebeverfahren

Wihrend bei fast allen anderen Spinnsystemen der Fa-
serverband seine Festigkeit durch irgend eine Form von
Verdrehen erhéalt, sind hier die Fasern zusammengé
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klebt. Man kann dazu Klebstoff (Pavena, Twilo neu)
oder Klebefasern (Twilo alt) benutzen, oder sogar nur
Stapelfasern an einer Garnoberfliche in ein noch
weiches Polymer eindriicken (Bobtex, Abb. 8)

CARRIER
POLYMER

STAPLE FIBER
Abb.8

Bei Pavena (von Rieter inzwischen aufgegeben) und
Twilo sind die Kleber nach Fertigstellung des Flachenge-
bildes auszuwaschen, beim Bobtexverfahren bleibt der
Faden im Originalzustand erhalten, das heisst Filament-
trager, polymere Zwischenschicht und Stapelfasern als
Aussenschicht.

3.7 Filzverfahren (Periloc)

Ein vom Internationalen Woll-Sekretariat und dem hol-
landischen Forschungsinstitut TNO entwickeltes Prinzip
zur Verfilzung von Garnen, Vorgarnen oder gar Bandern
aus Wolle oder Mischungen mit Wolle. Der Faserverband
wird in nassem Zustand beim Durchlaufen durch einen
Flihrungsschlauch mit Hilfe einer Schlagwalze stark ge-
schlagen und gebeutelt, so dass eine von der Durchlauf-
geschwindigkeit abhéngige, mehr oder weniger starke
Verfilzung zustande kommt (Abb. 9). Dieses kon-

Intake creel

Squeezing
Rollers

Abb.9

tinuigrliche Verfahren ersetzt das bereits bekannt dis-
kontinuierliche Verfahren der Garnverfilzung im Strang
und erweitert es auf den Bereich ungedrehter Vorpro-

dukte. Im Teppich- und Mébelstoffsektor erhélt man kla-
rere Strukturen im Endprodukt und kann ein uner-
wiinschtes oder unkontrolliertes Nachfilzen vermeiden.
Vertrieben wird es wie das Twilo-System von der Firma
Hollandse Signaal Apparaten.

3.8 Topf- oder Zentrifugalspinnen

Zumindest Erwdhnung finden soll noch, dass sich nach
diesem alten und konventionellen Spinnsystem durch
Modifikation auch nach neueren Anwendungserkennt-
nissen spezielle Garne herstellen lassen. Bekannt sind
hier unter anderem der Axispinner (aufgegeben) und das
von Dr. Kénig in der ITP 1979/5 vorgestellte Verfahren.

4. Einige Detailangaben zu bekannten Verfahren

Spinn- i
O.E. iy selftwist Umvinden Falschdraht Kleben [Filzen
Sirospun/ Farata
orete 11 | g oY Repco Parafil  |Coverspun |Oref 111 | TS |Malo |eerilec
Spinnereizveig Grobgarn | Kamgarn | kamgarm | Grobgarn | Kammgarn | 3-2ylind.- | 3-2ylind.-| 3-2ylind.-|Grobgarn
Gamn Gam Garn
Rohstoffeinsatz alle wolle + |wolle + |alle wlle + |B'wolle + | B'wlle/ | B'wolle + [wolle +
Chemief. | Chemief. Chemief. |Chemief. | Chemief. |Chemief. [mischg.
Numernbereich, tex 100-4000 |8-55x2 |13-65x2 [25-500 [6-100 33-165 [10-40 |20-60  |500-6000
Max. Lieferge-
schwindigkeit, m/min 280 20 300 300 60 300 200 400 28
Garncharakter konven- | Kerniger | Doppel- filamentumaundene gebiindeltes Garn, verklebte |verfilz-
tionell 2aim faden Stapel fasern, Stapelfasern im Fasern  |ter
gedreht Kern ohne Drehung Kern ohne Drehung Faden
Einsatzgebiete (u.a.) | Heimtext., |Cberbe- | Gberbe- | Teppiche. - |Heimtext., | B'woll- | Badetiich. ,|Teppiche.
Mdelst., |kleidung, |kleidung, |Maschen- | kleidung |Sport- + |misch-  |Einlage- |Mibel-
Teppiche, | Blusen Pullover | waren, Freizeit- |garmbe- | stoffe |stoffe
Pofallfa: Heamtext bekleidung | reich
ser-Prod,
Vorteile (neben den Faser- Ooppelte | weniger hohe wenig Fa- | Verfah- | wenig keine [klare
hohen Produkt ionen) recycling, |Produktion | Energie + |Deckkraft, |sern im |rensver- | Personal |Drehungs- [Strukt
Effekt-  |Ringspinn- | Personal + |eventuell |Querschn., | kiirzung, erteilung |filzt
garne, auch spul- | Platz, ohne hohe Fe- | auch Core- nicht
Coregarne |maschine | gerduscharm| Zwirnerei | stigkeit |garne menr

Textilingenieur W. Klein

Neue Spinnverfahren
Zusammenfassung und Ausblick

Vortrag, gehalten am SVT-Weiterbildungskurs Nr. 5 vom 18.2.1983,
in Wattwil

Das Ringspinnverfahren hat sich in der langen Zeit sei-
nes Bestehens zu einem echt universellen Spinnverfah-
ren entwickelt. Auf der Ringspinnmaschine kénnen heu-
te praktisch samtliche Fasermaterialien verarbeitet
werden und in bezug auf den Titerbereich reicht die Pa-
lette vom grébsten bis zum feinsten Garn. Das Ringspin-
nen vermag den gesamten Spinnereisektor abzudecken.

Fort Rielet

Garnfeinheitsbereich  verschiedener Spinnverfahren
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Ganz anders sieht die Situation bei den neuen Spinnver-
fahren aus. Alle diese Verfahren kénnen nur in mehr
oder weniger stark eingeschrankten Anwendungsberei-
chen eingesetzt werden. Fig. 1 zeigt die Situation in be-
zug auf die Garnfeinheit. Der mégliche Feinheitsbereich
ist bei allen neuen Verfahren ziemlich eng begrenzt. Eine
ganz dhnliche Situation lasst sich auch feststellen im Zu-
sammenhang mit dem Bereich der verspinnbaren Faser-
materialien. Auch diesbezliglich sind die Einsatzmdoglich-
keiten der neuen Spinnverfahren oft recht stark einge-
schrénkt.

Somit steht fest, dass die neuen Spinnverfahren, wenn
Uberhaupt, dann nur in begrenzten Marktsegmenten er-
folgreich sein kénnen. Ein Verfahren, das die Universali-
tét des Ringspinnens mit sich bringt und somit das
Ringspinnen generell ablosen kénnte, steht leider nicht
in Sicht.

Das Ringspinnen besticht aber nicht nur durch seine Uni-
versalitat und Flexibilitdt, sondern ebensosehr durch die
Qualitéat der Garne und damit durch die Qualitat der aus
Ringgarnen hergestellten Endartikel. Die Ringspinnpro-
dukte sind zu einem Qualitdtsmassstab geworden.

Auch diesbeziglich haben die neuen Verfahren einen
schweren Stand. Denn alle neuen Verfahren produzieren
Garne, deren Charakter mehr oder weniger stark vom
Charakter der Ringgarne abweicht, zum Teil in durchaus
positivem, haufiger aber in negativem Sinn. Dabei ist zu
beriicksichtigen, dass es praktisch nicht méglich ist, le-
diglich aufgrund eines Vergleiches der Garnwerte vor-
auszusagen, in welchen Endartikeln Garne, die mit
neuen Verfahren gesponnen wurden, erfolgreich einge-
setzt werden koénnen. Die Andersartigkeit der nach
neuen Verfahren hergestellten Garne macht es somit un-
umgaénglich, die Versuche bis in den Endartikel fortzu-
setzen. Meist entscheiden erst der Ausfall des Fertigarti-
kels und die Tragversuche dariber, ob ein neues Garn in
einem bestimmten Artikel zu brauchbaren Resultaten
fuhrt oder nicht. Die grossen Schwierigkeiten bei der
Markteinfihrung des Rotorspinnens haben diese Situa-
tion sehr deutlich illustriert.

Vergleich der verschiedenen Spinnverfahren Fig.2

Garnfeinheitsbereich = 100 tex , inkl. Streichgarn
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Garncharakier

Neben diesen Nachteilen haben die neuen Spinnverfah-
ren natirlich auch Vorteile. Der Hauptvorteil liegt darin,
dass sich mit den neuen Verfahren die Garnfertigungs-
kosten gegeniliber dem Ringspinnen in manchen Féllen
deutlich reduzieren lassen. Damit stellt sich die Frage,
ob und in welchen Féllen diese Reduktion der Ferti-
gungskosten ausreicht, um die Nachteile der geringen
Flexibilitdit und der andersartigen Garnstruktur aufzu-
wiegen. In den Fig. 2-4 ist der Zusammenhang zwi-
schen Garnqualitdt und Fertigungskosten flr drei Garn-
feinheitsbereiche schematisch dargestellt.

Fig. 2 zeigt die Verhaltnisse im groben Garnbereich, |
diesem Bereich sind die Verfahren Rotor-, Friktion- ung
Umwindespinnen in der Lage, die Garnfertigungskosten
gegenlber dem Ringspinnen sehr deutlich zu senken,
Die Andersartigkeit der Garne kommt in diesem Bereich
nicht so stark zum Ausdruck, weil viele Fertigartike|
nicht einen ausgesprochenen Ringgarncharakter verlan-
gen. Das Rotorspinnen hat sich daher bereits einen fe-
sten Platz gesichert und auch die Verfahren Friktions-
und Umwindespinnen sind im Begriff, sich in diesem
Sektor zu etablieren.

Fig. 3
Vergleich der verschiedenen Spinnvertahren

Garnfeinheitsbereich 30~ 60 tex
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Im mittleren Garnbereich sieht die Situation deutlich an-
ders aus (Fig. 3). In diesem Bereich sind es die Verfahren
Rotor- und Friktionsspinnen, die eine kostenglinstigere
Garnherstellung erlauben. Die Verschiedenheit der Gar-
ne dieser Verfahren gegeniiber den Ringgarnen wirkt
sich hier aber starker aus, so dass selbst das Rotorspin-
nen, trotz deutlicher wirtschaftlicher Vorteile bisher nur
einen Teilerfolg buchen konnte. Fiir manche Anwendun-
gen missen die Garne in diesem Bereich nach wie vor
auf Ringspinnmaschinen hergestellt werden. Dem Frik-
tionsspinnen, als junges Verfahren, steht eine eigentli-
che Praxiserprobung erst bevor. Ein Spinnverfahren, das
im mittleren Feinheitsbereich ringéhnliche Garne deut-
lich kostenglinstiger produzieren kénnte als die Ring-
spinnmaschine, ist nicht in Sicht, das heisst im schraf-
fiert angegebenen Bereich kann keine Neuentwicklung
erwartet werden.

Fig. 4
Vergleich der verschiedenen Spinnverfahren

Garnfeinheiisbereich  12-15 tex
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Im feinen Garnbereich (Fig. 4) sehen die Verhélltnisse
ahnlich aus wie bei der mittleren Feinheit. Hier sind €s
die Verfahren Diisen- und Friktionsspinnen, die von def
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Kostenseite her Vorteile aufzuweisen vermoégen. Die
Einfuhrung dieser Verfahren in die Praxis steht aber noch
pevor. Diese Einfihrung wird erschwert durch den stark
ins Gewicht fallenden Unterschied im Garncharakter im
Vergleich zu den Ringgarnen. Auch im feinen Sektor ist
nicht damit zu rechnen, dass ein Verfahren auftaucht,
das sehr kostenglinstig Garne mit Ring- oder ringahnli-
cher Struktur zu erzeugen vermag. Auch in diesem Be-
reich ist somit in der schraffierten Zone keine Neuent-
wicklung zu erwarten.

In den Abbildungen 2-4 ist neben den neuen Spinnver-
fahren auch noch das Topfspinnen eingetragen. Beim
Topfspinnen handelt es sich um ein Verfahren, bei dem
das Garn auf konventionelle Art gebildet wird. Demzu-
folge fallt auch der Garncharakter im wesentlichen
gleich aus wie beim Ringspinnen. Obwohl beim Topf-
spinnen deutlich héhere Produktionsgeschwindigkeiten
erzielt werden kénnen, fallen die Garnfertigungskosten
hoher aus als beim Ringspinnen, vor allem wegen dem
sehr hohen Energiebedarf. Das Topfspinnen, als garn-
strukturmassig konventionelles Verfahren, hat deshalb
aus wirtschaftlichen Griinden praktisch keine Erfolgs-
aussichten.

Zusammenfassend muss somit festgestellt werden,
dass kein Verfahren in Aussicht steht, das ringdhnliche
Garne herzustellen vermag mit Fertigungskosten, die
splrbar tiefer liegen als beim Ringspinnen. Dies trifft
ganz besonders im mittleren und feinen Garnbereich zu,
wo sich Abweichungen in der Garnstruktur besonders
stark auswirken.

Wenn also eine Senkung der Garnfertigungskosten ge-
fordert wird, muss auch eine von den Ringgarnen abwei-
chende Garnstruktur in Kauf genommen werden. Aus
den bereits erwahnten Grinden wird damit die Einfiih-
rung eines neuen Spinnverfahrens ausserordentlich auf-
wendig. Dieser Aufwand beschrankt sich nicht nur auf
den Maschinenbauer, der die Verfahrensentwicklung
betreiben muss, sondern dehnt sich aus auf den Spinner
fir die Artikelentwicklung. Zudem ist der Erfolg eines
neuen Verfahrens fragwirdig und kann nicht vorherge-
sagt werden. Fest steht nur, dass im Falle eines Erfolges
der neuen Verfahren dieser Erfolg auf Teilbereiche des
gesamten Spinnereigebietes beschrankt bleiben wird.

Obwohl die Erfolgsaussichten fiir neue Spinnverfahren
nicht sehr rosig aussehen, missen die Bemiihungen zur
Entwicklung neuer Verfahren intensiv fortgesetzt wer-
den, denn eine bessere Wirtschaftlichkeit des Spinnpro-
zesses kann nur Uber neue Verfahren erreicht werden.
Um das sehr schwierige Problem der Entwicklung neuer
Spinnverfahren I6sen zu kénnen, braucht es aber unbe-
dingt eine gute Zusammenarbeit aller interessierten
Kreise, das heisst eine Zusammenarbeit zwischen den
Maschinenbauern, den Forschungsinstituten und vor al-
lem auch den Spinnern.

Dr. H. Stalder
Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur

Wirkerei-/Strickereitechnik

Das echte Kettelsystem: Autolinker

Ketteln war schon immer der Engpass in der Konfek-
tion. Immer weniger ausgebildete Kettlerinnen, welche
eine verhéltnismassig lange Ausbildungszeit von bis zu
1 Jahr bendtigen, sind bereit, das miihsame und schwie-
rige Aufstossen von Hand auf konventionelle Kettelma-
schinen auszufiihren, wobei sie noch mit einer Schéadi-
gung der Augen rechnen missen. Um konkurrenzfahig
zu sein, sind die Konfektiondre heute gezwungen, die
Qualitatsaspekte ihrer Erzeugnisse standig zu verbes-
sern, ohne jedoch dadurch eine Erh6hung des Einstands-
preises ihrer Artikel zu verursachen.

Aus diesem Grunde erscheint eine Umorganisation im
Arbeitsablauf unumgéanglich, und eine Automatisierung
und Rationalisierung im Bereiche des Konfektionierungs-
prozesses wird zur Notwendigkeit.

Das Ketteln ist nach wie vor die Konfektionsart, welche
einen Strickartikel aufwertet und eine erstklassige Qua-
litdt garantiert. Der Steiger Autolinker ist das einzige
Kettelsystem, welches echtes, automatisches und ma-
schengerechtes Ketteln in Serienfertigung ermdglicht,
und dies erst noch mit der viel héheren Leistung, vergli-
chen mit Handketteln.

Das Anwendungsgebiet des Autolinkers umfasst das
automatische Anketteln von V-Ausschnitten, Rund- und
Rollkragen, Armel- und Taillenbiindchen, Knopflochlei-
sten, etc. an Pullovern, Jacken, Récken und anderen
Teilen in den verschiedenen Kettelarten (einfach, umge-
schlagen, Sandwich).

Die Autolinker Konfektionseinheit besteht aus:
Aufstosstisch zur Vorbereitung des Kettelgutes
Rechentransportanlage

KMF Flachkettelmaschine

Der Arbeitsvorgang ist sehr einfach und kann durch eine
ungelernte Arbeitskraft problemlos ausgefiihrt werden,
dank eines Vibrators, mit welchem der Korperteil auto-
matisch auf den Kettelrechen aufgestossen wird.

17/

Beschreibung der Arbeitsmethode:

2 Arbeitskrédfte sind in den Arbeitsprozess integriert:
«A» stosst von Hand Rander auf einen Magazinrechen
auf, welche auf konventionellen Flachstrickmaschinen
hergestellt werden. Die Magazinrechen entsprechen je-
nen, welche auf dem Steiger Ribomat (Maschine zur
Herstellung von Ripprandern und Zutaten mit automati-
scher Ubertragung auf einen Rechen) verwendet wer-
den, mit dem Unterschied, dass die Nadeln abgerundete
Enden haben. Die Draufreihen werden dann gemeinsam
abgezogen und der Magazinrechen ist bereit fiir die wei-
tere Verarbeitung auf dem Autolinker, wo «B» arbeitet.
«B» flihrt die Ketteloperation zu Ende, indem die Rander



	Spinnereitechnik

