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Umfeld für den Absatz der Schweizer Wolle bei-

tragen.

£7n e/n/ie/m/scfies Proc/u/cf

Schweizer Wolle ist ein Produkt der einheimi-

sehen Landwirtschaft, erzeugt vorwiegend auf

der Basis von Raufutter auf Weiden im Tal und

auf den Alpen. Es liegt daher nahe, dass die er-

ste nationale Sonderschau zusammen mit der

Weisses ^e/zscArt/

Präsentation anderer Produkte der Weide am

"Weidfäscht am Pfannenstiel", vom 30. August

bis 9- September 2000 stattgefunden hat. Am

Wochenende vom 8. und 9- September 2000

wurde die Sonderschau swisswool.ch präsen-

tiert. Ziel der Sonderschau war es, Schweizer

Wolle und daraus gefertigte Produkte, vom Filz-

pantoffel bis zur Gebäudeisolation, einem brei-

ten Publikum bekannt zu machen.

72r. Afa/'te AcAweeAerger

ÄAz/memcAer

/w/tenstfr. .9

Gß-3362 //erzogewbwcfcee

/wl/ai/.- cA

E-mail-Adresse Inserate
inserate@mittex.ch

(a)

Prüfmetboc/en für e/ast/sc/ie
ßänc/er

72zjö/.-7«g. 7$«<afe törsfem, Pro/ 72r.-7rag. 7/«ri»zz// Pözife/, /«sÄfMf/wr 7fex/z7- «w/7

5eA/e/(/«»^fecA«7A, 77/ Zl/mfe«, 72

/m l/l/äscbebereicb /commen we/fä/tige e/ast/'sc/ie ßänc/er zum Einsatz. Ein

ßeispie/ /'st c/as Einfassen c/er Stoff/canfen m/t sebma/en /(/ppbänc/ern.
Diese ßänc/er sincf a/s l/l/eb- oc/er /Wascben/consfru/rtionen m/fbe/cannf.
ße/m Gebrauch von so/cben l/l/äscbeproc/u/cfen werc/en die £/asfanfäden
sfar/r debnbeanspruebt und /cönnen s/'cb aus dem A/abfverbanc/ heraus-

arbeiten. Dabei rufseben die im ßand bef/nd/ieben £/asfomerfäden zurüc/c,

sodass das ßand seinen e/asfiseben Padenbesfandte/7 i/er/ierf. Das bew/'r/cf

eine /Cräuse/ung besonders der ßand/ranfen und außerdem das Heraus-

ragen von £/astomerfadenenden oder -seb/eifen. Dieser sogenannte
"5/ippage-Effe/rf" oder "pu//ing-ouf" /cann insbesondere an den Enden
bzw. 7rennste//en des Bandes, a/so an Quernäbfen, auftreten. Die Scbädi-

gungen des Bandes werden dureb 1/1/ascbbeband/ungen noeb versfär/cf.

Am Institut für Textil- und Bekleidungstechnik

Dresden wurde im Zuge eines Forschungspro-

jektes die Produktentwicklung für körpernahe

Bekleidung aus Maschenware optimiert [1], In

diesem Zusammenhang erfolgte auch eine Be-

urteilung der Tragebeanspruchungen an ferti-

gen Produkten. Die Untersuchungen zum Ge-

brauchsdauerverhalten zeigten an den elasti-

sehen Bändern nach dem Tragen und Waschen

die oben beschriebenen Schädigungen und Ver-

schleisserscheinungen. Um die elastischen

Bänder schon in der Produktentwicklung beur-

teilen zu können, sind praxisgerechte Priifver-

fahren erforderlich. Vorhandene Methoden

wurden analysiert und eine optimale Prüfvor-

schrift entwickelt.

Prüfmetboc/en

In der Praxis wird die Qualität der Bänder auf

unterschiedliche Weise geprüft. Die Firma Tri-

umph International AG wendet zum Beispiel

folgende Verfahren an, um die Haftkraft von

Elastanfäden an elastischen Bändern zu ermit-

teln: einen sogenannten Seifentest und einen

Dauerstandstest [2], Die Prüflinge werden bei

beiden Verfahren jeweils aus einem 25 cm lan-

gen Band hergestellt, in der Mitte zerschnitten

und mit einer Zick-Zack-Naht mit 10 mm Über-

lappung zusammengenäht. Bei dem Seifentest

werden die Prüflinge 2 Minuten in eine Seifen-

lösung gelegt und anschliessend von Hand

lOmal ruckartig bis zur Maximaldehnung ver-

dehnt. Bei dem Dauerstandstest werden die

Prüflinge bei 60° gewaschen und noch in nas-

sem Zustand mit einem Gerät 30.000mal bis

zur Enddehnung verdehnt. Bei der Beurteilung

wird festgestellt, ob Elastomerfäden zurückge-

Sprüngen sind und ob diese Fäden erst ab der

Naht oder schon ab der Schnittkante nicht

mehr vorhanden sind.

Es kommen auch Prüfmethoden zum Ein-

satz, bei denen die Bänder ohne Nähte geprüft

7; Prä/gerai'/«> eto/wcAe Mwz/er
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/C/ppfaancf

Querna/if:
l//ernac/e/- f/berc/ec/csf/cft

fängsnaftf:
Zwe/nade/-f/faerc/ec/rsf/cft

/Wasc/?emvare

HèMz/zzzzg 2: 2V«/>/deto7.y Bez' zfez* Ferarèez/z/wg MJW 2öj0//B««isfera

werden. Bei manuellen Slippage-Tests werden

zum Beispiel die Bänder mit den Fingern ge-

griffen, mehrmals "ausgestreift" und anschlies-

send gemessen, welche Länge des textilen Ban-

des ohne Elastomerfadenanteil ist. Es gibt auch

Prüfvarianten, bei denen einige Elastomerfä-

den des sonst intakten Bandes zertrennt und die

Bänder dann zyklischen Verdehnungen unter-

zogen werden.

Die manuellen Tests sind aufgrund ihrer

Einfachheit und Schnelligkeit sehr verbreitet

aber subjektiv. Die bei den Handdehnungen

aufgewendete Kraft ist personenabhängig und

kann selbst bei einer Person nicht konstant wie-

derholt werden. Deswegen sind die Messergeb-

nisse nicht reproduzierbar und schwanken

stark. Die zahlreichen Prüfmethoden, die in der

Praxis zur Anwendung kommen, unterscheiden

sich in der Herstellung der Prüflinge und im

Versuchsablauf, sodass die Ergebnisse nicht ver-

gleichbar sind.

/TB-Prü/Verfa/iren

Ziel war es, eine praxisgerechte Prüfmethode zu

entwickeln, die reproduzierbare und vergleich-

bare Werte zur Qualitätsbeurteilung elastischer

Bänder liefert. Am ITB wurde ein Prüfverfahren

erarbeitet, bei dem die Proben mit einer Quer-

naht in Anlehnung an übliche Verarbeitungs-

methoden von Unterwäsche hergestellt und

anschliessend realitätsnaher Verformungs- und

Pflegeprozesse unterzogen werden.

Beim Tragen sowie An- und Ausziehen der

Unterwäsche treten Beanspruchungen auf, die

durch zyklische Zugprüfungen nachgestellt

werden. Um eine maximale Belastung zu simu-

lieren, werden die Bänder lOOOmal um 110 %

gedehnt. Diese Dehnungen sind mit herkömm-

liehen Zugprüfgeräten realisierbar. Eine hohe

Dehnungsgeschwindigkeit lässt sich allerdings

am besten mit einer Pleuelbewegung realisie-

ren wie in Abbildung 1 dargestellt. Das abgebil-

dete Gerät erreicht eine Geschwindigkeit von

ca. 1 Zyklus / Sekunde und hat den Vorteil, dass

die Einspannlänge und somit auch die Deh-

nung verstellbar ist.

Nach jedem Verformungsprozess werden die

Proben nach DIN-Vorschrift bei 60° gewaschen

(Waschverfahren für Textilprüfungen, DIN

53920, Nr. 4.3.) und anschliessend im Tumbler

mit der Einstellung "extra trocken" getrocknet.

De/' FemzctezWazz/szÄ a/so/o/gewt/er/was-

1. lOOOmal Dehnen

2. Waschen / Trocknen

3. lOOOmal Dehnen

4. Waschen / Trocknen

5. lOOOmal Dehnen

AV/c/; yk/ezw -Prom? zzm/ezz zfe ßazzz/er o/>-

/zkc/t Äezzzer/e/ zzzzz//o/gezzafe dfeg/me/z er-

/ass/ zzzzz///roMo/ZzezV:

• lFe/%fez'A

Gemessen wird die Länge der gewellten Kanten

ab der Quernaht als Anzeichen für zurück-

gerutschte Elastomerfäden, angegeben wird der

Maximalwert. Die bei einigen Bändern auf-

tretende globale Welligkeit wird ebenfalls

notiert.

•iJ/arfo/zzez/arfe/z;

Gemessen wird die Länge der herausragenden

Elastomerfäden, angegeben wird der Maximal-

wert. Sind herausragende Elastomerfaden-

schleifen zu beobachten, wird dieses vermerkt.

Im folgenden wird auf die Proben-

herstellung eingegangen. Je nach Einsatzbe-

reich der elastischen Bänder sollten die Naht-

details am Produkt analysiert werden, damit die

Proben den tatsächlichen Verarbeitungsbe-

dingungen entsprechen. Die in den Versuchen

am ITB getesteten Kippbänder werden üblicher-

weise zum Einfassen der Beinausschnittkanten

mit einer Zweinadel-Überdeckstich-Maschine

aufgenäht. Die Quernähte sind vor allem mit

Viernadel-Überdeckstich-Maschinen genäht

(siehe Abbildung 2).

In Anlehnung an diese Verarbeitungs-

methode werden bei der Probenherstellung die

Bänder in Längsrichtung gefaltet und mit

einem Zweinadel-Überdeckkettenstich mit Le-

gefaden (Stichtyp 602) genäht. Für die an-

schliessenden Verformungs- und Pflegeprozesse

werden die Bänder in ca. 10 cm kurze Stücke

zerschnitten und jeweils zwei Stücke in Quer-

richtung mit einem Viernadel-Überdeck-

kettenstich mit Legefaden (Stichtyp 607)

zusammengenäht.

Bei den ersten Versuchen wurden die Proben

nur aus den Bändern hergestellt. Dabei trat an

der Zweinadel-Maschine das Problem auf, dass

das schmale und auch dünne Band nicht

richtig vom Transporteur der Nähmaschine

erfasst wurde. Aufgrund des ungleichmässigen

Spannvo/r/cB fung
Sand m/t /C/emme

Befest/gf

Längs ge/a/fetes,
um 30% gedeBnfes Band

(/iusgangs/änge 40 cmj
/WascBe/ware

KïppBand

-Längsnahf

dBMz/z/zzg 3: AjOzzzzzzrorrz'c/j/zzzz^/zzr ZVaBe/z

zzzz/er Forzfe/z/zz/zzg

Transports konnte nur eine schwankende

Stichdichte erreicht werden. Hieraus ergab sich

die Notwendigkeit, bei der Probenherstellung

einen Streifen Maschenware mitzunähen und

mit dem Kippband einzufassen.

Ein weiteres Problem war die zu geringe

Dehnbarkeit der Naht. Bei den anschliessenden

Verformungsprozessen führte dies dazu, dass

die Naht vor dem Erreichen der maximal
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vorgesehenen Dehnung riss. Um die Nahtdehn-

barkeit zu erhöhen, muss das Band an der

Zweinadel-Überdeckstich-Maschine mit einer

bestimmten Vordehnung genäht werden. Zu

diesem Zweck wurde die Bandzuführung

"metering device" der Firma Yamato verwendet,

die das Band durch Walzen bremst und damit

vordehnt. Allerdings konnte mit diesem Gerät

insbesondere bei nur kurzen Prüflingslängen

kein exakter reproduzierbarer Dehnungswert

eingestellt werden. Dieses Problem tritt unter

Produktionsbedingungen mit grossem Band-

vorrat nicht auf. Bei den verschiedenen Band-

Sorten ergaben sich unterschiedliche Vordehn-

ungen und Stichdichten. Auch die Nülige-

schwindigkeit hatte Einfluss auf die resultie-

rende Bremswirkung des Gerätes, sodass keine

vergleichbaren Vordehnungen mit den Prüf-

lingslängen erreicht werden konnten.

Deswegen wurde am ITB eine Spann-

Vorrichtung entwickelt, mit der die Proben mit

einer exakt definierten Vordehnung genäht

werden können (siehe Abbildung 3). In den

Versuchen erwies sich eine Vordehnung von 30

% als optimal.

Zusammenfassung

Die Versuche an zahlreichen Bändern unter-

schiedlicher Bandkonstruktion zeigten, dass

nach dem 3- Verformungsprozess deutliche Er-

gebnisse zu beobachten sind, die einen Ver-

gleich der Bänder erlauben und Aussagen über

den Einfluss der Bandkonstruktion auf die

Qualität unter Trage- und Pflegebedingungen

erlauben.

Die vorgestellten Lebensdaueruntersuch-

ungen zeigen eine aussagefähige und re-

produzierbare Möglichkeit der Qualitätsbeur-

teilung elastischer Bänder auf. Die entwickelte

Prüfmethode eignet sich sowohl zur turnus-

mässigen Qualitätskontrolle in der Band-

industrie, als auch zur Bewertung von Neu-

entwicklungen vor dem Praxiseinsatz.

L/'ferafur
//7 Dorfe/, TZ; 5. ; Törcfem,

71:

Erm/T/fe/rag zfe? Zz/Ä/mme/zfozwgßs

.u/'ö'ß&ew ßes/nc^/wrzzmefem,

wwz/ Äcferazzg r/er Msfora w»
FMer/n/;oto,gere zz/r y/zzzz/z/zzfem-

ôessm/wg.

/»!*//»• 7ev///- zzraz/ Z>Ä/zÄ/«gr-

fedw/ß r/er 777 Drßszfe«,

/fzf-dfec/jtoôen'c/;/ TVr. 7 057 75

/2/ 7/zzraz/tec/> ZMrPr«/wragsz/«n;/>-

/zZ&nzwg,

7b'«m/>/j ///ferw/z/zowzz/zkT, TYerr-

Orrc/j 7555

/î/c/if/ger Feuc/ifegrac/ m/'nc/ert
ßefr/'ebs/cosfen

D/'e Munters Europe /Iß ste//t den neuen 1/erc/unsfungsbefeuc/ifer FAß für
verscü/'ec/ene f/'nsafzgeü/efe \/or. Der FAß irerh/nc/erf Frob/eme, c//'e auf
e/e/rtrosfaf/scben Auf/ac/ungen beruhen, rec/uz/erf d/'e M/'fnaüme i/on
Parf/'/re/n /'m Luftsfrom und geiväbr/e/sfef e/'ne g/e/cbb/e/bende Feuchte
der Raum/uft /n der ßetr/'ebssfäffe. D/eses energ/'earme System /'st

/lyg/en/sc/j, e/'nfach zu warten und /rann genau gerege/t werden.
Zusäfz//'c/j /rann der ßefeuchfer /'n der Sommerper/oc/e zur Ku/i/ung der

Oberflächenverdunstung ist das natureigene

Prinzip (zugleich das energieärmste und wirt-

schaftlichste Verfahren) die Luft zu befeuchten

und zu kühlen, und trägt somit zur Aufrechter-

haltung eines bestimmten Feuchtegrades in Be-

triebsstätten bei. Der Verdunstungsbefeuchter

FA6 ist für den Einbau in grössere Lüftungs-

bzw. Klimaanlagen ausgelegt. Das Herzstück

des Befeuchters ist das GLASdek-Kontaktkörper-

paket. Die Luft wird beim Durchströmen des

Kontaktkörpers durch den intensiven Direkt-

kontakt mit den nassen Oberflächen adiaba-

tisch befeuchtet und gekühlt, sowie gereinigt.

GLASdek ist schwer entflammbar.

Hohe Rege/genau/g/ce/f

Die Regelgenauigkeit der Feuchte beträgt +/- 2

% und erlaubt somit eine sehr gute Konstant-

Raum/uft am Arbe/'fsp/afz d/enen.

Der Ferdw«s/w«g.s/>e/ë«cte* FUß ftyêr/ e/zze

ïteè/fe Zw//fez/cte, m/mMer/ eM/raste//-

ecFe /z/y/W/«zg «wd zzerF/wr/er/ zôe M/wzz/z-

me «m FzzrÄ/w m z/er Zzz// zzo/z Froz/zzM-

OOTgehz/Mz/ew.

haltung des Feuchtegrades, was für viele Pro-

duktionsabläufe unabdingbar ist, vor allem für

solche, die mit hygroskopischen Stoffen arbei-

ten.

Nicht minder wichtig ist die Ausschaltung

elektrostatischer Aufladungen. Tomas Rem-

merfelt, Business Development Director der Di-

vision HumiCool, nennt ein Beispiel: "Bei der

Karosserie-Lackierung und ähnlichen Verfah-

ren der Oberflächenbehandlung werden die Be-

triebskosten durch die Elimination der elek-

trostatischen Aufladung während des Lackie-

rungsprozesses drastisch gesenkt. Der Lack haf-

tet besser. Das heisst: Der Verbrauch kann redu-

ziert werden, und die Gefahr des Verlaufens von

Lack ist geringer. Mehr noch: Auch das Problem

partikelförmiger Verunreinigung, die sich auf

der behandelten Oberfläche absetzen, ist nicht

mehr gegeben."

Ad/'abafe Küü/ung

Von erheblicher Bedeutung ist die Feuchteregu-

lierung und Vermeidung von Aufladungen

auch in der Textilherstellung und -verarbei-

tung. Die richtigen Luftzustände (Feuchtigkeit

und fehlende elektrostatische Aufladung) opti-

mieren den Produktionsablauf. "Unser Be-

feuchtungssystem arbeitet mit einem geringen

Druckverlust und verhindert Tropfenmitriss in

den Luftvolumenstrom. Eine Überbefeuchtung

ist somit ausgeschlossen," sagt Herr Remmer-

feit. "Ein Austrag von Aerosolen, als Träger von

Bakterien und Salzen oder Staubpartikeln, ist
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