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PRUFTECHNIK

Umfeld ftr den Absatz der Schweizer Wolle bei-
tragen.

Ein einheimisches Produkt

Schweizer Wolle ist ein Produkt der einheimi-
schen 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 Alpenschaf

Prisentation anderer Produkte der Weide am
"Weidfdscht am Pfannenstiel”, vom 30. August
bis 9. September 2000 stattgefunden hat. Am
Wochenende vom 8. und 9. September 2000
wurde die Sonderschau swisswool.ch prisen-
tiert. Ziel der Sonderschau war es, Schweizer
Wolle und daraus gefertigte Produkte, vom Filz-
pantoffel bis zur Gebdudeisolation, einem brei-
ten Publikum bekannt zu machen.

Dr. Markus Schneeberger
Schweizerischer Schafzuchtverband
Industriestr. 9

CH-3362 Herzogenbuchsee

E-Mail: schafzuchtverband@caprovis.ch

E-mail-Adresse Inserate
inserate@mittex.ch
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Priifmethoden fiir elastische
Bander

Dipl.-ng. Tiinde Kirstein, Prof. Dr.-Ing. Hartmut Ridel, Institut fiir Textil- und
Bekleidungstechnik, TU Dresden, D

Im Waschebereich kommen vielféltige elastische Bdander zum Einsatz. Ein
Beispiel ist das Einfassen der Stoffkanten mit schmalen Kippbé&ndern.
Diese Béander sind als Web- oder Maschenkonstruktionen mitbekannt.
Beim Gebrauch von solchen Wéscheprodukten werden die Elastanfdden
stark dehnbeansprucht und kénnen sich aus dem Nahtverband heraus-
arbeiten. Dabei rutschen die im Band befindlichen Elastomerféden zuriick,
sodass das Band seinen elastischen Fadenbestandteil verliert. Das bewirkt
eine Kriuselung besonders der Bandkanten und auBerdem das Heraus-
ragen von Elastomerfadenenden oder -schleifen. Dieser sogenannte
"Slippage-Effekt" oder “"pulling-out" kann insbesondere an den Enden
bzw. Trennstellen des Bandes, also an Quernéhten, auftreten. Die Schidi-
gungen des Bandes werden durch Waschbehandlungen noch verstérkt.

Am Institut fiir Textil- und Bekleidungstechnik
Dresden wurde im Zuge eines Forschungspro-
jektes die Produktentwicklung ftir korpernahe
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-
schen Bidndern nach dem Tragen und Waschen
die oben beschriebenen Schidigungen und Ver-
schleisserscheinungen. Um  die elastischen
Binder schon in der Produktentwicklung beur-
teilen zu konnen, sind praxisgerechte Priifver-
fahren Vorhandene Methoden
wurden analysiert und eine optimale Priifvor-
schrift entwickelt.

erforderlich.

Priifmethoden

In der Praxis wird die Qualitit der Binder auf
unterschiedliche Weise gepriift. Die Firma Tri-
umph International AG wendet zum Beispiel

Abbildung 1: Priifgerdt fiir elastische Bénder

folgende Verfahren an, um die Haftkraft von
Elastanfiden an elastischen Bindern zu ermit-
teln: einen sogenannten Seifentest und einen
Dauerstandstest [2]. Die Priiflinge 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 Uber-
lappung zusammengeniht. Bei dem Seifentest
werden die Priiflinge 2 Minuten in eine Seifen-
losung gelegt und anschliessend von Hand
10mal ruckartig bis zur Maximaldehnung ver-
dehnt. Bei dem Dauerstandstest werden die
Priiflinge bei 60° gewaschen und noch in nas-
sem Zustand mit einem Gerit 30.000mal bis
zur Enddehnung verdehnt. Bei der Beurteilung
wird festgestellt, ob Elastomerfiden zuriickge-
sprungen sind und ob diese Fiden erst ab der
Naht oder schon ab der Schnittkante nicht
mehr vorhanden sind.

Es kommen auch Priifmethoden zum Ein-
satz, bei denen die Binder ohne Nihte gepriift
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Kippband

Quernaht: ]
Viernadel-Uberdeckstich

Ldngsnaht:
Zweinadel-Uberdeckstich

Maschenware

Abbildung 2: Nabldelails bei der Verarbeitung von Kippbdndern

werden. Bei manuellen Slippage-Tests werden
zum Beispiel die Binder mit den Fingern ge-
griffen, mehrmals "ausgestreift" und anschlies-
send gemessen, welche Linge des textilen Ban-
des ohne Elastomerfadenanteil ist. Es gibt auch
Priifvarianten, bei denen einige Elastomerfd-
den des sonst intakten Bandes zertrennt und die
Binder 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 personenabhingig und
kann selbst bei einer Person nicht konstant wie-
derholt werden. Deswegen sind die Messergeb-
nisse nicht reproduzierbar und schwanken
stark. Die zahlreichen Priifmethoden, die in der
Praxis zur Anwendung kommen, unterscheiden
sich in der Herstellung der Priiflinge und im
Versuchsablauf, sodass die Ergebnisse nicht ver-
gleichbar sind.

ITB-Priifverfahren

Ziel war es, eine praxisgerechte Priifmethode zu
entwickeln, die reproduzierbare und vergleich-
bare Werte zur Qualitéitsbeurteilung elastischer
Bénder liefert. Am ITB wurde ein Priifverfahren
erarbeitet, bei dem die Proben mit einer Quer-
naht in Anlehnung an iibliche Verarbeitungs-
methoden von Unterwdsche hergestellt und
anschliessend realitdtsnaher Verformungs- und
Pflegeprozesse unterzogen werden.

Beim Tragen sowie An- und Ausziehen der
Unterwésche treten Beanspruchungen auf, die
durch zyklische Zugpriifungen nachgestellt
werden. Um eine maximale Belastung zu simu-
lieren, werden die Bander 1000mal um 110 %
gedehnt. Diese Dehnungen sind mit herkdmm-
lichen Zugpriifgeriten realisierbar. Eine hohe
Dehnungsgeschwindigkeit ldsst sich allerdings

am besten mit einer Pleuelbewegung realisie-
ren wie in Abbildung 1 dargestellt. Das abgebil-
dete Gerit erreicht eine Geschwindigkeit von
ca. 1 Zyklus / Sekunde und hat den Vorteil, dass
die Einspannlinge und somit auch die Deh-
nung verstellbar ist.

Nach jedem Verformungsprozess werden die
Proben nach DIN-Vorschrift bei 60° gewaschen
(Waschverfahren fiir Textilpriifungen, DIN
53920, Nr. 4.3.) und anschliessend im Tumbler
mit der Einstellung "extra trocken" getrocknet.
Der Versuchsablauf siebt also folgendermas-
sen aus:
1000mal Dehnen
Waschen / Trocknen
1000mal Dehnen
Waschen / Trocknen
1000mal Dehnen

WA s U5 RS =

Nach jedem Prozess werden die Bénder op-
tisch bewertet und folgende Messgrassen er-

Jasst und protokolliert:

® Welligheit:

Gemessen wird die Linge der gewellten Kanten
ab der Quernaht als Anzeichen fiir zuriick-
gerutschte Elastomerfiden, angegeben wird der
Maximalwert. Die bei einigen Bdndern auf-
tretende globale Welligkeit wird ebenfalls
notiert.

® Llastomerfiiden:

Gemessen wird die Linge der herausragenden
Elastomerfiden, 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-
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reich der elastischen Binder sollten die Naht-
details am Produkt analysiert werden, damit die
Proben den tatsichlichen Verarbeitungsbe-
dingungen entsprechen. Die in den Versuchen
am ITB getesteten Kippbénder werden iblicher-
weise zum Einfassen der Beinausschnittkanten
mit einer Zweinadel-Uberdeckstich-Maschine
aufgeniht. Die Quernihte sind vor allem mit
Viernadel-Uberdeckstich-Maschinen  geniiht
(siehe Abbildung 2).

In Anlehnung an diese Verarbeitungs-
methode werden bei der Probenherstellung die
Binder in Lingsrichtung gefaltet und mit
einem Zweinadel-Uberdeckkettenstich mit Le-
gefaden (Stichtyp 602) geniht. Fiir die an-
schliessenden Verformungs- und Pflegeprozesse
werden die Béinder in ca. 10 cm kurze Stiicke
zerschnitten und jeweils zwei Stiicke in Quer-
richtung mit einem  Viernadel-Uberdeck-
kettenstich mit Legefaden (Stichtyp 607)
zusammengendht.

Bei den ersten Versuchen wurden die Proben
nur aus den Bindern hergestellt. Dabei trat an
der Zweinadel-Maschine das Problem auf, dass
das schmale und auch diinne Band nicht
richtig vom Transporteur der Nidhmaschine
erfasst wurde. Aufgrund des ungleichmissigen

Spannvorrichtung

" Band mit Klemme
‘ = befestigt

Léngs gefaltetes,
~'um 30% gedehntes Band

(Ausgangsldnge 40 cm)
Maschenware

Kippband
__ga/_
\Léngsnaht

52 cm

Abbildung 3: Spannvorrichtung fiir Néhen
unter Vordebnung

Transports konnte nur eine schwankende
Stichdichte erreicht werden. Hieraus ergab sich
die Notwendigkeit, bei der Probenherstellung
einen Streifen Maschenware mitzunidhen und
mit dem Kippband einzufassen.

Ein weiteres Problem war die zu geringe
Dehnbarkeit der Naht. Bei den anschliessenden
Verformungsprozessen fiihrte dies dazu, dass
die Naht vor dem Erreichen der maximal
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vorgesehenen Dehnung riss. Um die Nahtdehn-
barkeit zu erhohen, muss das Band an der
Zweinadel-Uberdeckstich-Maschine mit einer
bestimmten Vordehnung gendht werden. Zu
diesem Zweck wurde die Bandzufiihrung
"metering device" der Firma Yamato verwendet,
die das Band durch Walzen bremst und damit
vordehnt. Allerdings konnte mit diesem Gerit
insbesondere bei nur kurzen Priiflingslingen
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 Nihge-
schwindigkeit hatte Einfluss auf die resultie-
rende Bremswirkung des Gerites, sodass keine
vergleichbaren Vordehnungen mit den Priif-
lingsldngen konnten.

Spann-

erreicht  werden

Deswegen wurde am [TB eine

vorrichtung entwickelt, mit der die Proben mit
einer exakt definierten Vordehnung geniht
werden konnen (siehe Abbildung 3). In den
Versuchen erwies sich eine Vordehnung von 30
% als optimal.

Zusammenfassung

Die Versuche an zahlreichen Béndern unter-
schiedlicher Bandkonstruktion zeigten, dass
nach dem 3. Verformungsprozess deutliche Er-
gebnisse zu beobachten sind, die einen Ver-
gleich der Binder erlauben und Aussagen tiber
den Einfluss der Bandkonstruktion auf die
Qualitit unter Trage- und Pflegebedingungen
erlauben.

Die vorgestellten Lebensdaueruntersuch-
ungen zeigen eine aussagefihige und re-
produzierbare Moglichkeit der Qualititsbeur-
teilung elastischer Béinder auf. Die entwickelte
Priifmethode eignet sich sowohl zur turnus-

Betriebskosten

Raumluft am Arbeitsplatz dienen.

Der Verdunstungsbefeuchter FAG liefert eine
stabile Lufifeuchte, minimiert elektrostati-
sche Aufladung und verbindert die Mitnab-
me von Partikeln in der Luft von Produkli-
onsgebduden.

Richtiger Feuchtegrad mindert

Die Munters Europe AB stellt den neuen Verdunstungsbefeuchter FA6 fiir
verschiedene Einsatzgebiete vor. Der FA6 verhindert Probleme, die auf
elektrostatischen Aufladungen beruhen, reduziert die Mitnahme von
Partikeln im Luftstrom und gewaéhrleistet eine gleichbleibende Feuchte
der Raumluft in der Betriebsstédtte. Dieses energiearme System ist
hygienisch, einfach zu warten und kann genau geregelt werden.
Zuséatzlich kann der Befeuchter in der Sommerperiode zur Kiihlung der

Oberflichenverdunstung ist das natureigene
Prinzip (zugleich das energieirmste und wirt-
schaftlichste Verfahren) die Luft zu befeuchten
und zu kiihlen, und trigt somit zur Aufrechter-
haltung eines bestimmten Feuchtegrades in Be-
triebsstitten bei. Der Verdunstungsbefeuchter
FAG ist fiir den Einbau in grossere Liiftungs-
bzw. Klimaanlagen ausgelegt. Das Herzstiick
des Befeuchters ist das GLASdek-Kontaktkorper-
paket. Die Luft wird beim Durchstromen des
Kontaktkorpers durch den intensiven Direkt-
kontakt mit den nassen Oberflidchen adiaba-
tisch befeuchtet und gekiihlt, sowie gereinigt.
GLASdek ist schwer entflammbar.

Hohe Regelgenauigkeit

Die Regelgenauigkeit der Feuchte betrigt +/- 2
% und erlaubt somit eine sehr gute Konstant-
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missigen Qualitiitskontrolle in der Band-
industrie, als auch zur Bewertung von Neu-
entwicklungen vor dem Praxiseinsatz.
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haltung des Feuchtegrades, was fiir viele Pro-
duktionsabldufe unabdingbar ist, vor allem fiir
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 dhnlichen Verfah-
ren der Oberflichenbehandlung werden die Be-
triebskosten durch die Elimination der elek-
trostatischen Aufladung wihrend 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
partikelformiger Verunreinigung, die sich auf
der behandelten Oberfliche absetzen, ist nicht
mehr gegeben."

Adiabate Kiihlung

Von erheblicher Bedeutung ist die Feuchteregu-
lierung und Vermeidung von Aufladungen
auch in der Textilherstellung und -verarbei-
tung. Die richtigen Luftzustinde (Feuchtigkeit
und fehlende elektrostatische Aufladung) opti-
mieren den Produktionsablauf. "Unser Be-
feuchtungssystem arbeitet mit einem geringen
Druckverlust und verhindert Tropfenmitriss in
den Luftvolumenstrom. Eine Uberbefeuchtung
ist somit ausgeschlossen,” sagt Herr Remmer-
felt. "Ein Austrag von Aerosolen, als Triger von
Bakterien und Salzen oder Staubpartikeln, ist
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