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CHEMIEFASERTETC CHNIK

Air-Covering und Elastan — eine
Kombination mit Potenzial

Erwin Schwarz, Ludwig Lacher, Heberlein Fasertechnologie AG, Wattwil, CH

Elastische Gewebe und Gestricke sind zu einem selbstverstandlichen Be-
standteil unserer Bekleidung geworden. Deshalb ist es naheliegend, dass
der kostengiinstigen und flexiblen Herstellung dieser Flachengebilde zu-
nehmende Aufmerksamkeit geschenkt wird. Air-Covering ist ein Ver-
fahren, das diesen Anforderungen entgegenkommt. Die speziellen
elastischen Eigenschaften werden durch Einarbeitung von Elastan
erreicht. Damit jedoch die gewiinschten elastischen Eigenschaften am
Endartikel tatsdchlich auftreten, missen bei der Verarbeitung die
physikalischen Eigenschaften des Elastans beriicksichtigt werden.

1. Elastizitdt im Flachengebilde

Die Elastizitit kann beim Rundstrickprozess
durch direktes Einstricken des gedehnten
Elastans erfolgen. Dieses Verfahren wird ins-
besondere bei der Herstellung von Socken
angewendet. Abb. 1 zeigt eine schematische

Komponetengarnes eingebracht. Dieses Garn
wird aus einer hochelastischen Komponente,
dem Elastan, und einer normal elastischen
Komponente, einem Filament- oder Stapel-
fasergarn, hergestellt.

Abb. 2 zeigt links die beiden Garnkom-

ponenten im spannungslosen Zustand und
rechts das Elastan, das durch eine Vorspann-
kraft um beispielsweise 250 % gedehnt wurde.
Aufgabe der Herstellung eines 2-Komponenten-
garnes ist es, einen Garnschluss zwischen dem
gedehnten Elastan und der 2. Garnkomponente
ZU erzeugen.

Abb. 3 zeigt links (1) schematisch den zu
erzeugenden Garnschluss im gedehnten Zu-
stand des Elastans. Rechts (2) ist dargestellt,

@ @%%

Abb. 1: Rundgestrick

Darstellung eines Rundgestrickes, links unge-
dehnt (1), rechts gedehnt (2). Charakteristisch
ist, dass das Elastan innen liegt. In Einzelfillen
ist die Direktverarbeitung auch beim Flach-
stricken und beim Schusseintrag auf Greifer-
webmaschinen moglich. In der Praxis hat dies
jedoch eine geringe Bedeutung.

Bei den iibrigen Web-, Strick- und Wirk-
prozessen wird das Elastan in Form eines 2-
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Abb. 3: Garnschluss

@ @ wie sich das 2-Komponentengarn im ent-
spannten Zustand verhlt. Das Elastan verkiirzt
sich auf die ungedehnte Linge und das
Filament- oder Stapelfasergarn bildet eine
Schlaufenstruktur. Konventionell wird dieser
Garnschluss durch Umwinden, Zwirnen und
Umspinnen erzeugt. Seit ca. 1985 wird eine
zunehmende Menge von Garnen nach dem

Hochleistungsverfahren Air-Covering erzeugt.

Abb. 2: 2-Komponentengarn
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2. Herstellung von 2-Komponenten-
Elastangarn

Das Umwindeverfahren hat von den konvention-
ellen Verfahren die grosste Marktbedeutung. Es
dient deshalb fiir das Hochleistungsverfahren Air-
Covering zwangsldufig als Referenz, wenn auch
nie vollig identische Garne hergestellt werden
konnen. Beim Umwindeverfahren (Abb. 4) wird

Abb. 4: Unuwindeverfabren

das gedehnte Elastan mit einem Filament- oder
Stapelfasergarn umwunden. Dabei bedeuten (1)
Aufwicklung, (2) rotierende Filamentgarn-
Hohlspindel und (3) Elastan-Lieferwerk.

Eigenschaften:

®  Universell fiir Filament- und Stapelfaser-
garne

®  Gute Abdeckung der Elastankomponente

®  Spezielle Hohlspindelspulen erforderlich

®  Beieinstufigem Prozess Krangelneigung

°

Bei Wechsel der Hohlspindel muss Pro-
duktion gestoppt werden
®  Niedrige Produktionsgeschwindigkeit

Die Produktionsgeschwindigkeit ist durch die
hohe bewegte Masse der Hohl-Spindel auf be-
scheidene 10-20 m/min. begrenzt.

Abb. 5: Air-Covering-Verfabren




mittex 3/01 CHEMIEFASERTETCHNIK

Die Zielsetzung beim Air-Covering ist die
Gleiche wie beim Umwinden, niimlich einen
Garnschluss zwischen dem gedehnten Elastan
und einem Filament- oder Stapelfasergarn zu
erzielen. Um die Leistung grundsitzlich er-
hohen zu konnen, muss mit einer fest-
stehenden Garnspule gearbeitet werden. Die
Verbindung zwischen Elastan und Filament-
garn wird durch eine Verwirbelungsdiise erzielt.
Elastan und
Merzielt.

Die  Verbindung zwischen

Stapelfasergarn wird mit dem Spunjet”

Garnschluss mit Verwirbelung
Voraussetzung, dass mit einem Verwirbelungs-
prozess gearbeitet werden kann, ist ein Fila-
mentgarn. Stapelfasergarne konnen nur verar-
beitet werden, wenn gleichzeitig ein Filament-
garn vorhanden ist. Abb. 5 zeigt das Air-Cover-
ing-Verfahren mit Luftverwirbelungsdiise. Un-
sere Erfahrungen mit unterschiedlichen Air-
Covering-Maschinen zeigen, dass ein separates
Lieferwerk fiir das Elastan die Prozessbeherr-
schung verbessert. Dabei werden die Kompo-
nenten (1) Aufwicklung, (2) Abzug, (3) Luft-
verwirbelungsdiise, (4) Elastan-Lieferwerk und
(5) feststehende Filament-Garnspule unter-
schieden.

Abb. 6: Slidejet-HFP15

Mit dem SlideJet (Abb. 6) bietet Heberlein
Fasertechnologie ein Diisensortiment an, das
auf allen fithrenden Air-Covering-Maschinen
tausendfach eingesetzt wird. Besonders bewiihrt
hat sich die einfache Austauschbarkeit der
Diiseneinsitze. Das vollstindige Diisensorti-
ment deckt einen breiten Einsatzbereich ab.
Hauptsichlich werden texturierte Garne ver-
arbeitet. Zunehmend kommen aber auch Glatt-
sdme zum FEinsatz, die mit den geeigneten

Diiseneinsiitzen sehr gut verarbeitet werden
kénnen,

Eigenschaften:
®  Hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit
Keine Spezialspulen notwendig

Keine Krangelneigung

®  Filamentgarn muss vorhanden sein
®  Knotenstruktur

Garnschluss mit SpunJet™

Dieses Verfahren wurde von Heberlein Faser-
technologie gemeinsam mit SSM entwickelt.
Der Spunjet™ wird eingesetzt, wenn Stapel-
fasergarne ohne Filamentgarn verarbeitet wer-
den miissen. Abb. 7 zeigt das Air-Covering-Ver-

!
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Abb. 7: Air-Covering mil Spunjei™

fahren mit Spunjet™. Verarbeitbar sind grund-
sitzlich alle Stapelfasergarne. Auch bei diesem
Verfahren verbessert ein separates Lieferwerk
fir das Elastan die Prozessbeherrschung. In
Abb. 7 bedeuten (1) Aufwicklung, (2) Abzug,
(3) Spunjet™ (4) Elastan-Lieferwerk und (5)
feststehende Stapelfaser-Garnspule.

Abb. 8: Spunjet™

Abb. 8 zeigt den Spunjet™. Im Unterschied
zur Verwirbelung wird der Garnschluss nicht
durch die Bildung eines Knotens, sondern
durch Einarbeitung des Elastans in das Stapel-
fasergarn, sowie durch Umschlingung der frei-
en Faserenden erzielt. Anders als beim Um-
windeverfahren weist auch dieses Garn, gleich
wie ein Verwirbeltes, keinen Echtdrall auf.

Eigenschaften:

®  Hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit
®  Keine Spezialspulen notwendig

®  Keine Krangelneigung

3. Wirtschaftlichkeit und
Flexibilitat
Die wichtigsten Griinde, dass intensiv nach
einer Ablosung der konventionellen Verfahren
zur Herstellung von Mehrkomponentengarnen
gesucht wird, sind die Produktionsleistung, die
Wirtschaftlichkeit und die Flexibilitit. Ver-
glichen wird Air-Covering mit dem Umwinden.

Die Beispiele zeigen, dass beim AC-Ver-
fahren erwartungsgemiss mit einer viel gering-
eren Anzahl Positionen gearbeitet werden kann.
Die besonderen Vorteile in Bezug auf Flexibili-
tit erkennt man jedoch erst, wenn man bertick-
sichtigt, dass beim UW-Verfahren zur Vorbe-
reitung eine grosse Anzahl von speziellen Hohl-
spindelspulen hergestellt werden miissen, eine
grosse Anzahl von teuren Elastan-Spulen be-
schafft werden miissen, und nach der Pro-
duktion eine grosse Menge von Restspulen ver-
bleiben.

Es ist daher nicht {ibertrieben, das UW-
Verfahren als ungeeignet fiir eine flexible
Kleinmengenproduktion zu bezeichnen.

4. Garnstrukturen und Fldchen-
gebilde

Abb. 9 zeigt ein AC-Garn aus texturiertem Poly-
amid 78 dtex f 23 x 2 und Elastan 156 dtex im

Abb. 9: AC-Garn

entspannten Zustand. Gut erkennbar ist der
Unterschied zwischen den Verwirbelungsstellen
und den offenen Stellen. Die schlingenartige
Struktur, speziell im Bereich der offenen
Stellen, ist dadurch entstanden, dass sich das

Elastan viel stirker zusammenzieht als das
Polyamid.

Abb. 10 zeigt ein UW-Garn mit identischem
Titer, ebenfalls in entspanntem Zustand. Das
texturierte Polyamid ist sehr eng um das
Elastan gewickelt, dadurch ist dieses sehr gut
abgedeckt. Die schlingenartige Struktur, ent-

Abb. 10: UW-Garn

standen durch das unterschiedliche elastische
Verhalten von Elastan und Polyamid, ist gleich-
missiger als beim AC-Garn. Das Garn weist auf-
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grund des Echtdralles eine starke Krangel-
neigung auf. Vergleicht man die beiden Garne,
stellt man fest, dass der Titer beim UW-Garn
aufgrund der intensiven Umschlingung hher
ist als beim AC-Garn. Das UW-Garn weist eine
starke, das AC-Garn keine Krangelneigung auf.
Das elastische Verhalten ist bei beiden Garnen
einzig eine Frage der Hohe der Vordehnung des
Elastans beim Herstellungsprozess. Im ent-
spannten Zustand ist jedoch das UW-Garn
gleichmissig voluminds. Das AC-Garn weist
kompakte Verwirbelungsstellen und sehr volu-
mindse offene Stellen auf. Diese Unterschiede

tens steht das Stapelfasergarn beim Zusammen-
ziehen des Elastans schlaufenformig ab.

Abb. 13: UW-Garn

Abb. 13 zeigt ein UW-Garn Ne 50/1 und Elas-
tan 22 dtex im teilweise entspannten Zustand.
Das Elastan ist gleichmissig vom Stapel-
fasergarn abgedeckt. Aufgrund des Echtdralles
weist es eine sehr starke Krangelneigung auf.

in der Garnstruktur haben entscheidenden
Einfluss auf das Verhalten im Flichengebilde.

Abb. 11 zeigt links ein Gestrick aus AC-Garn
und rechts aus UW-Garn. Das Maschenbild aus
UW-Garn zeigt eindeutig die ruhigere Waren-
oberfliche. Um die Unterschiede der beiden
Warenbilder zu minimieren, muss das AC-Garn
optimiert werden. Wegen der offenen Stellen,
bei denen das Filamentgarn stirker absteht als
im Bereich der Verwirbelungsstelle, soll die
Dehnung des Elastans gegeniiber dem Um-
windeprozess reduziert werden. In der Regel
soll beim AC-Garn auch der Titer des Elastans
und der 2. Garnkomponente reduziert werden.
Auf keinen Fall ist es zu empfehlen, das AC-
Garn mit den gleichen Ausgangsmaterialien
und der gleichen Dehnung wie das UW-Garn zu
produzieren. Der Warenausfall muss beim
Verstricken durch die Maschenbildung und
beim Weben durch Kett- und Schussdichte
weiter optimiert werden.

Abb. 12: Spunjet™ Garn

Abb. 12 zeigt ein Spunjet™-Garn Ne 40/1
und Elastan 22 dtex im teilweise gespannten Zu-
stand. Die Verbindung von Elastan und dem
Stapelfasergarn ist nicht durchgehend. Auf-

grund des unterschiedlichen elastischen Verhal-

Vergleicht man die beiden Garne stellt man
fest, dass der Titer des UW-Garnes trotz des
feineren Stapelfasergarnes, dank der intensiven
Umwindung hoher ist als beim AC-Garn. Das
UW-Garn weist eine starke, das AC-Garn keine
Krangelneigung auf.
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zieht sich das Spunjet™-Garn im Flichen-
gebilde stirker zusammen. Deshalb muss ge-
geniiber dem UW-Garn die Dehnung und auch |
der Titer des Elastans reduziert werden. Der
Titer des Stapelfasergarnes kann —meist
unverdndert bleiben. Der Warenausfall muss
beim Verstricken durch die Maschenbildung
und beim Weben durch Kett- und Schussdichte

weiter optimiert werden.

5. Zusammenfassung ‘
Elastan wird sehr hiufig in Form von 2- |
Komponentengarnen zu Flichengebilden ver- |
arbeitet. Die konventionellen Verfahren fiir die
Herstellung von 2-Komponentengarnen, insbe- ‘
sondere das in Bezug auf das Marktvolumen be-
deutendste Umwindeverfahren, sind besonders
fiir feine Garne teuer und unflexibel. 1

Mit dem Air-Covering-Verfahren bietet sich |
eine kostengiinstige und flexible Alternative. |
Dank intensiver Weiterentwicklung im Bereich |
der Jet-Technologie konnen neben den
texturierten Garnen auch Glattgarne ver-
arbeitet werden. Der Spunjet™ erlaubt neu |
auch die Verarbeitung von Stapelfasergarnen
nach dem Air-Covering-Verfahren.

Die Gegeniiberstellung von Garnen und
Gestricken, hergestellt nach dem Umwinde-,
beziehungsweise Air-Covering-Verfahren, zeigt
jedoch, dass die Artikel nicht identisch sind. Es

Abb. 14 zeigt links ein Gestrick aus
Spunjet™-Garn und rechts aus UW-Garn. Das
Maschenbild aus UW-Garn zeigt tendenziell die
ruhigere Warenoberflache. Auch hier gilt, um
die Unterschiede der beiden Warenbilder zu

minimieren, muss das Spunjet™-Garn opti-

miert werden. Verglichen mit dem UW-Garn,

werden neue Garne und neue Artikel her
gestellt. Um erfolgreich zu sein, miissen des
halb inshesondere die neuen Garne optimier!
werden und diirfen nicht 1:1 von der alten auf
die neue Technologie iibertragen werder
Heberlein Fasertechnologie bietet ein speziellés
Sortiment von SlideJet Diisen fiir die Ver

Wie viele Umwinde (UM)-Positionen ersetzt eine Air-Covering (AC)-

Position?
Fertigtiter Geschwindigkeit AC m/min | Anzahl UW-Positionen
Fein (30 dtex) 800 60 -
Mittel (100 dtex) 700 40
Grob (260 dtex) 600 25
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Wie hoch sind die prozentualen Fertigungskosten von AC verglichen mit UW?

Fertigtiter Geschwindigkeit AC Fertigungskosten AC/UM
m/min

Fein (30 dtex) 800 15 %

Mittel (100 dtex) 700 25 %

Grob (260 dtex) 600 46 %

Wie viele UW-Positionen beziehungsweise AC-Positionen braucht es, um in
einem Tag (8h) eine Mustermenge von 10 kg zu produzieren?

Fertigtiter Geschwindigkeit | Anzahl UW- Anzahl AC-
AC m/min Positionen Positionen

Fein (30 dtex) 800 1500 25

Mittel (100 dtex) 700 320 8

Grob (260 dtex) 600 100 4

'Heberlein Fasertechnologie -
eine Geschichte der Innovation

Dr. Roland Seidl, Redaktion «<mittex», Wattwil, CH

: Mastering Fibers — unter diesem Motto bietet die Heberlein Fasertechno-

logie AG - ein traditionsreicher Betrieb im toggenburgischen Wattwil,
nicht zu verwechseln mit der in jiingster Zeit in die negativen Schlag-
zeilen gekommenen Heberlein Textil AG, — eine grosse Produktepalette
an Komponenten und Systemlésungen an, die eine Schliisselrolle bei der
Herstellung und Weiterverarbeitung von Filamentgarnen und -fasern
spielen. Bei der Heberlein Fasertechnologie AG stehen Wirtschaftlichkeit
und Qualitdt bei der Verarbeitung hochwertiger Fasern im Mittelpunkt.
Das Unternehmen ist seit 1995 nach ISO 9001 zertifiziert — eine Qualitéts-
sicherheit, die Kunden rund um den Globus zu schitzen wissen.

Die prizisen Luftverwirbelungsdiisen — eine
Spezialitit der Firma — machen die heutigen
Geschwindigkeiten in der garnverarbeitenden
[ndustrie erst méglich: Mit ihnen wird ein
Fadenschluss erzeugt, der eine einwandfreie
Garnherstellung und -verarbeitung garantiert.

Eine komplette Palette fiir die
Garnveredlung

Die Heberlein Fasertechnologie fiihrt eine um-
fassende Palette an Komponenten und System-

[6sungen fiir die Garnveredelung. Dazu ge-
horen:

° Hochleistungs-Verwirbelungsdiisen, mit
denen die heutigen hohen Verarbeitungs-
geschwindigkeiten in  Spinnerei, Stre-
ckerei und FZ-Texturierung (Falsch-
zwirn) erst moglich werden.

B

Luftblastexturierdiisen zur Herstellung
von Taslan®-Texturgarnen mit Spinn-

fasergarncharakter ~ bei Texturierge-

schwindigkeiten bis 1000 m/min.

®  Drallscheiben aus speziellen Werkstoffen
mit guter Bestdndigkeit und extrem
langer Nutzungsdauer, ebenfalls fiir hohe
Texturiergeschwindigkeiten.

Innovative Produkte -
wegweisende Technologien

In umfassenden Tests wird jedes Produkt auf
seinen Einsatz vorbereitet. Heberlein-Produkte
miissen sich in der Praxis jahrelang und unter
anspruchsvollsten Bedingungen bewihren. Ein
Team der besten Garn-Spezialisten testet des-
halb Neuentwicklungen und bestehende Pro-
dukte laufend in einem modern eingerichteten
Textiltechnikum in Wattwil (CH) auf Leistung,
Betriebssicherheit und Anwendungsmaglich-
keiten. In kundenspezifischen Versuchsanord-
nungen wird tiberdies der Einsatz verschiedener
Maschinenfabrikate bei der Verarbeitung be-
stimmter Materialien simuliert und gepriift.

arbeitung ~ von  Filamentgarnen,  sowie
Spunjet™ fiir die Verarbeitung von Stapel-
fasergarnen an. Neben den optimierten Diisen
unterstiitzen wir Sie gerne mit unserem breiten
Prozess-Know-how aus unserem Textillabor.
Gemeinsam mit Thnen mdchten wir Air-
Covering als ein Verfahren mit Zukunft sehen.
Informationen

Heberlein Fasertechnologie AG
Bleikenstrasse 11

CH-9630 Wattwil

Tel. +41(0)71 987 44 44
Fax +41(0)71 987 44 45

Neben der Pflege einer bewihrten Produkte-
palette sorgt Heberlein systematisch fiir Inno-
vationen. Dahinter stehen fiihrende Spezia-
listen und eine leistungstihige Infrastruktur,
So konnten beispielsweise mit Hilfe modernster
Bearbeitungsmaschinen in den Produktelinien
PolyJet®-SP und PolyJet®-FT elliptische Luft-
bohrungen und gebogene Garnkanile realisiert
werden. Die neuen S-Diisenkerne fiir die Hoch-
geschwindigkeits-Luftblastexturierung basieren
auf Computersimulationen des Stromungsver-
haltens in Abhzingigkeit von Kanalgeometrien.

Qualitat — mehr als fehlerfreie
Produkte

Heberlein setzt auch Massstibe punkto Qualitit
und Kundendienst: Die Kunden bekommen
nicht nur einwandfreie, hochwertige Produkte,
sondern Losungen, die leistungsmissig optimal
an ihre Bediirfnisse angepasst sind. Verschleiss-

Kundenservice
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