
Zeitschrift: Mittex : die Fachzeitschrift für textile Garn- und Flächenherstellung im
deutschsprachigen Europa

Herausgeber: Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten

Band: 108 (2001)

Heft: 3

Artikel: Air-Covering und Elastan : eine Kombination mit Potenzial

Autor: Schwarz, Erwin

DOI: https://doi.org/10.5169/seals-678424

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich für deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veröffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanälen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation
L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En règle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
qu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use
The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 26.11.2025

ETH-Bibliothek Zürich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch

https://doi.org/10.5169/seals-678424
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en


CHEMIEF/\Sf/?rfCH/V//C m/ttex 3/07

Air-Covering und f/astan - e/ne
Kombination m/t Pofenz/a/

Ac7wr//'.r. Zwdteg Zweier, //cVx-r/e/// lFf/////v7. 67/

E/ast/scüe Gewebe une/ Gesfr/'c/re s/nc/ zu e/nem se/bstverstänc///c/7en Ee-
stanc/fe/7 unserer EeAYe/'c/i/ng geworc/en. Desba/b /st es nabe//egend, dass

der /cosfengünst/gen und f/ex/b/en Hersfe//ung d/eser E/äcbengeb/7de zu-
nebn?ende yAufrner/rsam/ce/Y gescben/et w/'rd. A/'r-Cover/ng /sf e/n \/er-
fahren, das d/esen Anforderungen enfgegen/commt. D/'e spez/e//en
e/ast/'scben E/'genscbaffen werden durcb E/'narhe/fi/ng von E/asfan

erre/cbt. Dam/f y'edocb d/e gewünschten e/ast/'scben E/'genscbaffen am
Endart/Tee/ tatsäch/Zch auftreten, müssen be/" der l/erarbe/'ti/ng d/e

pbys/7ca//'scben E/'genscbaffen des E/astans berüc/cs/'cbt/gt werden.

7. E/asf/'z/'tät /'m E/ächengeb/7c/e
Die Elastizität 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

7: Ttodgßs/r/d

Darstellung eines Rundgestrickes, links unge-

dehnt (1), rechts gedehnt (2). Charakteristisch

ist, dass das Elastan innen liegt. In Einzelfällen

ist die Direktverarbeitung auch beim Flach-

stricken und beim Schusseintrag auf Greifer-

Webmaschinen möglich. In der Praxis hat dies

jedoch eine geringe Bedeutung.

Bei den übrigen Web-, Strick- und Wirk-

prozessen wird das Elastan in Form eines 2-

©
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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,

wie sich das 2-Komponentengarn im ent-

spannten Zustand verhält. Das Elastan verkürzt

sich auf die ungedehnte Länge 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.

2. /7erste//ung von 2-/Componenten-
E/astangarn
Das Umwindeverfahren hat von den konvention-

eilen Verfahren die grösste Marktbedeutung. Es

dient deshalb für das Hochleistungsverfahren Air-

Covering zwangsläufig als Referenz, wenn auch

nie völlig identische Garne hergestellt werden

können. Beim Umwindeverfahren (Abb. 4) wird

,1/;/;. 4: 67?///wäy rr/tf/ra/

das gedehnte Elastan mit einem Filament- oder

Stapelfasergarn umwunden. Dabei bedeuten (1)

Aufwicklung, (2) rotierende Filamentgarn-

Hohlspindel und (3) Elastan-Lieferwerk.

F/gensc/iaften:
Universell für Filament- und Stapelfaser-

garne

• Gute Abdeckung der Elastankomponente

• Spezielle Hohlspindelspulen erforderlich

• Bei einstufigem 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.

V//7/z
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Die Zielsetzung beim Air-Covering ist die

Gleiche wie beim Umwinden, nämlich einen

Garnschluss zwischen dem gedehnten Elastan

und einem Filament- oder Stapelfasergarn zu

erzielen. Um die Leistung grundsätzlich er-

höhen zu können, muss mit einer fest-

stehenden Garnspule gearbeitet werden. Die

Verbindung zwischen Elastan und Filament-

garn wird durch eine Verwirbelungsdüse erzielt.

Die Verbindung zwischen Elastan und

Stapelfasergarn wird mit dem Spunjet erzielt.

Garnsc/?/iyss m/t l/ertv/nbe/ung
Voraussetzung, dass mit einem Verwirbelungs-

prozess gearbeitet werden kann, ist ein Eila-

mentgarn. Stapelfasergarne können nur verar-

beitet werden, wenn gleichzeitig ein Filament-

garn vorhanden ist. Abb. 5 zeigt das Air-Cover-

ing-Verfahren mit Luftverwirbelungsdüse. Un-

sere Erfahrungen mit unterschiedlichen Air-

Covering-Maschinen zeigen, dass ein separates

Lieferwerk für das Elastan die Prozessbeherr-

schung verbessert. Dabei werden die Kompo-

nenten (1) Aufwicklung, (2) Abzug, (3) Luft-

verwirbelungsdüse, (4) Elastan-Lieferwerk und

(5) feststehende Filament-Garnspule unter-

schieden.

ft-

Mit dem Slidejet (Abb. 6) bietet Heberlein

Fasertechnologie ein Düsensortiment an, das

auf allen führenden Air-Govering-Maschinen
tausendfach eingesetzt wird. Besonders bewährt

hat sich die einfache Austauschbarkeit der

Düseneinsätze. Das vollständige Düsensorti-

ment deckt einen breiten Einsatzbereich ab.

Hauptsächlich werden texturierte Garne ver-
arbeitet. Zunehmend kommen aber auch Glatt-

garne zum Einsatz, die mit den geeigneten

Düseneinsätzen sehr gut verarbeitet werden

können.

^/gensc/iaffen;
* Hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit
* Keine Spezialspulen notwendig

Keine Krangelneigung

Filamentgarn muss vorhanden sein

• Knotenstruktur

Garnscb/uss m/f 5pt/nief
Dieses Verfahren wurde von Heberlein Faser-

technologie gemeinsam mit SSM entwickelt.

Der Spunjet wird eingesetzt, wenn Stapel-

fasergarne ohne Filamentgarn verarbeitet wer-

den müssen. Abb. 7 zeigt das Air-Covering-Ver-

/!/;/;. 7: ////'/

fahren mit Spunjet. Verarbeitbar sind grund-

sätzlich alle Stapelfasergarne. Auch bei diesem

Verfahren verbessert ein separates Lieferwerk

für das Elastan die Prozessbeherrschung. In

Abb. 7 bedeuten (1) Aufwicklung, (2) Abzug,

(3) Spunjet, (4) Elastan-Lieferwerk und (5)

feststehende Stapelfaser-Garnspule.

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.

E/genscbaften;
Hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit

Keine Spezialspulen notwendig

Keine Krangelneigung

ax\->V!

5. l/IZ/rfscbaftY/cb/ce/t une/
F/ex/b/7/täf
Die wichtigsten Gründe, dass intensiv nach

einer Ablösung der konventionellen Verfahren

zur Herstellung von Mehrkomponentengarnen

gesucht wird, sind die Produktionsleistung, die

Wirtschaftlichkeit und die Flexibilität. Ver-

glichen wird Air-Covering mit dem Umwinden.

Die Beispiele zeigen, dass beim AC-Ver-

fahren erwartungsgemäss mit einer viel gering-

ereil Anzahl Positionen gearbeitet werden kann.

Die besonderen Vorteile in Bezug auf Flexibili-
tät erkennt man jedoch erst, wenn man berück-

sichtigt, dass beim UW-Verfahren zur Vorbe-

reitung eine grosse Anzahl von speziellen Hohl-

spindelspulen hergestellt werden müssen, eine

grosse Anzahl von teuren Elastan-Spulen be-

schafft werden müssen, und nach der Pro-

duktion eine grosse Menge von Restspulen ver-

bleiben.

Es ist daher nicht übertrieben, das UW-

Verfahren als ungeeignet für eine flexible

Kleinmengenproduktion zu bezeichnen.

4. Garnstru/cturen und F/äcben-

geb/'/c/e
Abb. 9 zeigt ein AG-Garn aus texturiertem Poly-

amid 78 dtex f 23 x 2 und Elastan 156 dtex im

/!/;/;. 9: HG-GW/v/

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 stärker 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, eut-

/IWj. /ft-

standen durch das unterschiedliche elastische

Verhalten von Elastan und Polyamid, ist gleich-

mässiger als beim AG-Garn. Das Garn weist auf-
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tens steht das Stapelfasergarn beim Zusammen-

ziehen des Elastans schlaufenförmig ab.

Abb. 13 zeigt ein UW-Garn Ne 50/1 und Elas-

tan 22 dtex im teilweise entspannten Zustand.

Das Elastan ist gleichmässig vom Stapel-

fasergarn abgedeckt. Aufgrund des Echtdralles

weist es eine sehr starke Krangelneigung auf.

Vergleicht man die beiden Garne stellt man

fest, dass der Titer des UW-Garnes trotz des

feineren Stapelfasergarnes, dank der intensiven

Umwindung höher ist als beim AG-Garn. Das

UW-Garn weist eine starke, das AG-Garn keine

Krangelneigung auf.

zieht sich das Spunjet-Garn im Flächen-

gebilde stärker zusammen. Deshalb muss ge-

genüber dem UW-Garn die Dehnung und auch

der Titer des Elastans reduziert werden. Der

Titer des Stapelfasergarnes kann meist

unverändert bleiben. Der Warenausfall muss

beim Verstricken durch die Maschenbildung

und beim Weben durch Kett- und Schussdichte

weiter optimiert werden.

5. Zusammenfassung
Elastan wird sehr häufig in Form von 2-

Komponentengarnen zu Flächengebilden ver-

arbeitet. Die konventionellen Verfahren für die

Herstellung von 2-Komponentengarnen, insbe-

sondere das in Bezug auf das Marktvolumen be-

deutendste Umwindeverfahren, sind besonders

für feine Garne teuer und unflexibel.

Mit dem Air-Covering-Verfahren bietet sich

eine kostengünstige und flexible Alternative.

Dank intensiver Weiterentwicklung im Bereich

der Jet-Technologie können neben den

texturierten Garnen auch Glattgarne ver-

arbeitet werden. Der Spunjet erlaubt neu

auch die Verarbeitung von Stapelfasergarnen

nach dem Air-Covering-Verfahren.

Die Gegenüberstellung von Garnen und

Gestricken, hergestellt nach dem Umwinde-,

beziehungsweise Air-Covering-Verfahren, zeigt

jedoch, dass die Artikel nicht identisch sind. Es

/löö. /V: to/nd? zzz/z:/ UdD-6Z//v/

Abb. 14 zeigt links ein Gestrick aus

Spunjet-Garn und rechts aus UW-Garn. Das

Maschenbild aus UW-Garn zeigt tendenziell die

ruhigere Warenoberfläche. 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, müssen des-

halb insbesondere die neuen Garne optimiert

werden und dürfen nicht 1:1 von der alten auf

die neue Technologie übertragen werden-

Heberlein Fasertechnologie bietet ein speziell^

Sortiment von Slidejet Düsen für die Vef'

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 höher

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 Höhe der Vordehnung des

Elastans beim Herstellungsprozess. Im ent-

spannten Zustand ist jedoch das UW-Garn

gleichmässig voluminös. Das AC-Garn weist

kompakte Verwirbelungsstellen und sehr volu-

minöse offene Stellen auf. Diese Unterschiede

/!/;/;. //: 6&v//vci /lö'-GW/v/ //;/<:/ Adf-UV/r;/

in der Garnstruktur haben entscheidenden

Einfluss auf das Verhalten im Flächengebilde.

Abb. 11 zeigt links ein Gestrick aus AC-Garn

und rechts aus UW-Garn. Das Maschenbild aus

UW-Garn zeigt eindeutig die ruhigere Waren-

Oberfläche. Um die Unterschiede der beiden

Warenbilder zu minimieren, muss das AC-Garn

optimiert werden. Wegen der offenen Stellen,

bei denen das Filamentgarn stärker absteht als

im Bereich der Verwirbelungsstelle, soll die

Dehnung des Elastans gegenüber 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.

/!/;/;. /2: 6W/v/

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 Verbal-

l/l//e v7e/e L/mw/nc/e ((7/WJ-Pos/fZonen ersetzt e/ne A/r-Cover/ng (54CJ-

Pos/f/on?

Fertigtiter Geschwindigkeit AC m/min Anzahl UW-Positionen _
Fein (30 dtex) 800 60 _
Mittel (100 dtex) 700 40
Grob (260 dtex) 600 25 _J
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l/V/e hoch s/nd d/e prozenfua/en Ferf/gi/ngs/costen von /VC verg//chen m/'f L/l/1/?

Fertigster Geschwindigkeit AC
m/min

Fertigungskosten AC/UM

Fein (30 dtex) 800 15%
Mittel (100 dtex) 700 25%
Grob (260 dtex) 600 46%

l/l//e v/e/e (/l/IAPos/t/onen bez/ebungsi/i/e/se AC-Pos/t/onen braucht es, um in
e/nem Tag (8b) e/ne Mustermenge von 70 /cg zu produzieren?

Fertigster Geschwindigkeit
AC m/min

Anzahl UW-
Positionen

Anzahl AC-
Positionen

Fein (30 dtex) 800 1500 25
Mittel (100 dtex) 700 320 8

Grob (260 dtex) 600 100 4

Heber/e/n Faserfecbno/og/e -
e/'ne Gesch/'chfe c/er /nnovaf/on
/>. Fo/tfwd Nc/V/A AWc/A/Aw «I;I///cy», UMI/VV. 677

Mastering F/Jbers - unter d/esem Motto bietet d/e Heber/e/n Fasertecbno-
/og/e /\G - e/n trad/t/onsre/cber ßetr/eb /m toggenburg/scben l/l/attw/7,
n/cbt zu veri/vecbse/n m/t der /n yüngster Ze/t /n d/e negativen Scb/ag-
ze//en ge/commenen Heber/e/n Text// AG, - eine grosse Produ/ctepa/ette
an Komponenten und System/ösungen an, d/e e/ne Scb/üsse/ro//e be/ der
Hersfe//ung und l/l/e/terverarbe/tung von F//amentgarnen und -/asern
sp/e/en. ße/ der Heber/e/n Fasertecbno/og/e AG stehen l/l//rtscbaft//cb/ce/f
und Qua/itaf be/' der l/erarbe/tung bocbi/vert/ger Fasern /m M/tte/pun/ct.
Oas Hnfernebmen ist se/'f 7995 nacb /SO 9007 zerf/Y/z/erf - e/ne Qua//fats-
s/cherhe/f, d/e Kunden rund um den G/obus zu schätzen tv/ssen.

Die präzisen Luftverwirbelungsdüsen - eine

Spezialität der Firma - machen die heutigen

Geschwindigkeiten in der garnverarbeitenden
Industrie erst möglich: Mit ihnen wird ein

Fadenschluss erzeugt, der eine einwandfreie

Garnherstellung und -Verarbeitung garantiert.

F/ne /comp/etfe Pa/ette für d/e
Garnvered/ung
Die Heberlein Fasertechnologie führt eine um-
fassende Palette an Komponenten und System-
lösungen für die Garnveredelung. Dazu ge-
hören:

Hochleistungs-Verwirbelungsdüsen, mit
denen die heutigen hohen Verarbeitungs-

geschwindigkeiten in Spinnerei, Stre-

ckerei und FZ-Texturierung (Falsch-

zwirn) erst möglich werden.
* Luftblastexturierdüsen zur Herstellung

von Taslan®-Texturgarnen mit Spinn-

fasergarncharakter bei Texturierge-

schwindigkeiten bis 1000 m/min.

Drallscheiben aus speziellen Werkstoffen

mit guter Beständigkeit und extrem

langer Nutzungsdauer, ebenfalls für hohe

Texturiergeschwindigkeiten.

/nnovat/ve Produ/cte -
i/i/egwe/sende Fechno/og/en
In umfassenden Tests wird jedes Produkt auf

seinen Einsatz vorbereitet. Heberlein-Produkte

müssen sich in der Praxis jahrelang und unter

anspruchsvollsten Bedingungen bewähren. Ein

Team der besten Garn-Spezialisten testet des-

halb Neuentwicklungen und bestehende Pro-

dukte laufend in einem modern eingerichteten

Textiltechnikum in Wattwil (GH) auf Leistung,

Betriebssicherheit und Anwendungsmöglich-

keiten. In kundenspezifischen Versuchsanord-

nungen wird überdies der Einsatz verschiedener

Maschinenfabrikate bei der Verarbeitung be-

stimmter Materialien simuliert und geprüft.

arbeitung von Filamentgarnen, sowie

Spunjet'^ für die Verarbeitung von Stapel-

fasergarnen an. Neben den optimierten Düsen

unterstützen wir Sie gerne mit unserem breiten

Prozess-Know-how aus unserem Textillabor.

Gemeinsam mit Ihnen möchten wir Air-

Covering als ein Verfahren mit Zukunft sehen.

//7f0/7T73f/0/7e/7

H 6/

77

M
/to +4/(0J7/W-stf 45

Neben der Pflege einer bewährten Produkte-

palette sorgt Heberlein systematisch für Inno-

vationen. Dahinter stehen führende Spezia-

listen und eine leistungsfähige Infrastruktur.

So konnten beispielsweise mit Hilfe modernster

Bearbeitungsmaschinen in den Produktelinien

PolyJet®-SP und PolyJet®-FT elliptische Luft-

bohrungen und gebogene Garnkanäle realisiert

werden. Die neuen S-Düsenkerne für die Hoch-

geschwindigkeits-Luftblastexturierung basieren

auf Computersimulationen des Strömungsver-

haltens in Abhängigkeit von Kanalgeometrien.

Qi/a//Yaf - mebr a/s feb/erfre/e
Produ/cte
Heberlein setzt auch Massstäbe punkto Qualität

und Kundendienst: Die Kunden bekommen

nicht nur einwandfreie, hochwertige Produkte,

sondern Lösungen, die leistungsmässig optimal

an ihre Bedürfnisse angepasst sind. Verschleiss-

A7/;/^MZY776"C
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