Dorlastan Produkt-Information Weberei

tan

erel

MANAGEMENTSYSTEM

Schadstoffgepriifte Textilien
nach Oko-Tex Standard 100
Prif-Nr 95.0.2838 - Fl Hohenstein

IS0 14001

STAN




Inhalt Seite
1. Dorlastan in der Weberei 3
1.1 Garnstufe/Kombinationsgarn 3
1.1.1 Umwindeverfahren 3
1.1.2 Elastische Zwirne 4
1.1.3 Verwirbelungsverfahren 4
1.1.4 Umspinnungsverfahren 5
1.1.5 Siro-Spun-Verfahren 5
2. Schiren der Kombinationsgarne 6
3. Herstellung eines elastischen Gewebes 6
3.1 Farben und Ausrusten elastischer Webwaren 7
3.2 Aus der Praxis 7
Herausgabe und Verantwortung Genehmigung
gez. ppa. Schmidt gez. Nahl

Marketing Dorlastan Geschéftsfuhrer

Ausgabe: |01:07/94 |02: 09/98 |03: 11/03 |04: 07/04 | 05: 04/05 |06: 03/06

DORLASTAN
v



DORLASTAN
v

1.Dorlastan in der Weberei

Der gréBte Teil der in der Welt produzierten textilen Fldchenware sind Gewebe.
Aufgrund ihrer Konstruktion besitzen Gewebe nur ein sehr bescheidenes Verhalten
in puncto Dehnfahigkeit und Elastizitdt. Gestricke und Gewirke sind diesbeziglich
gunstiger. Durch Dorlastan ist es jedoch méglich, auch gewebten Textilien ange-
messene Dehnbarkeit und dauerhafte Elastizitat zu verleihen. Der Wunsch des
Verbrauchers nach bequemer, funktioneller Bekleidung hat dazu gefiihrt, dass der
Anteil an gewebten Stoffen mit Elastankomponente stetig zunimmt. Es wird ein
betrachtlicher Anteil an gewebten Stoffen fiir Freizeitbekleidung, aber auch klassi-
sche Oberbekleidung — zwei typische Einsatzgebiete fir Webware — unter Mitver-
wendung von Dorlastan hergestellt. Elastangarne sind dabei duBerst leistungs-
fahig. Bereits ein vergleichsweise geringer Anteil (2—-3 %) reicht aus, um bei einem
Artikel das gewlnschte Dehnungs-/ Elastizitatsprofil zu realisieren. Neben dem
Anteil an Elastan spielen fir die Endeigenschaften die Gewebekonstruktion und
die Ausrlstung eine Rolle (ndheres dazu in ,,Das Farben und Ausristen von elasti-
schen Web- und Maschenwaren®).

1.1 Garnstufe/Kombinationsgarne

Dehnbarkeit und Elastizitat in einer Ware werden bei Anwendung der Strick- und
Wirktechnik hauptsachlich durch Verarbeitung von blankem Dorlastan erreicht. In
der Weberei ist das nicht mdglich. Die Verarbeitungstechnik (Schusseintrag)
erlaubt es nicht, da weder Zugkraft noch Dehnung zeitlich konstant gehalten wer-
den kdnnen. Beide Kriterien sind jedoch flr eine konfektionsfahige Ware bedeu-
tungsvoll. Deshalb werden in der Weberei elastische Kombinationsgarne einge-
setzt. Es gibt je nach Herstellverfahren verschiedene Varianten. Allen ist jedoch
gemeinsam, dass das Dorlastan mit unelastischen Spinnfaser- bzw. Filamentgar-
nen umhllt wird, was unter Verzug geschieht. D. h. Dorlastan liegt im Kern des
Gesamtgarnes und wird durch eine unelastische Huille abgedeckt. Sie ist es, die
die Dehnbarkeit begrenzt und das Kraftniveau konstant halt. Das Hillgarn
bestimmt das Zusammenspiel von Kraft und Dehnung beim Webprozess und
damit auch die elastischen Eigenschaften der fertigen Ware.

Nachfolgend ist die Herstellung der einzelnen Kombinationsgarne und die Verwen-
dung in den Haupteinsatzgebieten kurz beschrieben.

1.1.1 Umwindeverfahren

Die Umwindemethode ist das bedeutendste Verfahren zur Herstellung eines elasti-
schen Kombinationsgarnes. Das Elastangarn wird durch eine Hohlspindel geftihrt,
mit dem Hullgarn umwunden und auf zylindrischen Kreuzspulen aufgemacht. Es
gibt ein- und zweistufige Umwindungsgarne. Bei den Einstufigen wird das Elas-
tangarn nur in einer Richtung, entweder S- oder Z-Richtung, mit dem Hullmaterial
umgeben. Bei dem Zweistufigen wird kreuzweise umwunden, d. h. in S- und in
Z-Richtung.



DORLASTAN
\_/

Einstufige Garne haben den Nachteil, dass sie eine Drallneigung besitzen, die die
Weiterverarbeitung erschwert. Durch eine Warmebehandlung (Dampfen) kann der
Drall reduziert werden, allerdings auf Kosten einer Dehnungsverminderung, die
aber durch Schrumpfen bei der Ausristung weitgehend riickgangig gemacht wer-
den kann.

Beim zweistufigen Garn reguliert die innere Umwindung die Dehnbarkeit, die
auBere Umwindung kompensiert die Drallneigung. Die gute Abdeckung des
Elastangarnes (Schutzwirkung) préadestiniert diese Garne fiir Artikel, die besonde-
ren Beanspruchungen ausgesetzt sind (z. B. Automobilbezugsstoffe).

1.1.2 Elastische Zwirne
Die Fertigung elastischer Zwirne erfolgt im Wesentlichen nach zwei Verfahren:
a) Fachstreck-Zwirne

Als elastische Komponente werden zumeist einstufige Umwindungsgarne einge-
setzt. Sie werden auf einer Fachspulmaschine mit dem unelastischen Fasergarn
gefacht. Die anschlieBende Verzwirnung erfolgt auf DD-Maschinen. Derartig her-
gestellte Zwirne besitzen eine sehr gute Abdeckung des Elastans. Sie verleihen
Fertigartikeln eine hohe Gebrauchstlchtigkeit.

Elastische Zwirne lassen sich auch unter Umgehung der Umwindestufe, d. h. mit
blankem Dorlastan herstellen. An die Stelle der Umwindung tritt ein Fachstreck-

prozess. Dabei wird das Elastangarn verstreckt und gleichzeitig mit den unelasti-
schen Faserkomponenten gefacht. Das Zwirnen der gefachten Garne erfolgt auf
DD-Maschinen.

b) Zwirnen nach dem Elasto-Twist-Verfahren

Beim Elasto-Twist-Verfahren wird der Dorlastan-Faden mit einem Stapelfasergarn
umwunden. Dazu wird das Dorlastangarn durch den Hohlschaft einer Ballonlos-
Spindel gefiihrt. Das Fasergarn wird auf eine HD-Scheibenspule aufgewickelt, die
dann in die Ballonlos-Spindel eingesetzt wird. Wahrend des Zwirnvorgangs rotiert
die HD-Spule mit der Spindel. Die Spindel ist mit einem Deckel versehen, der den
Spindel-Innenraum luftdicht abschlieBt, um Verschmutzungen zu vermeiden. Der
Dorlastan-Faden bleibt dabei drehungsfrei und wird vom Stapelfasergarn vollstén-
dig abgedeckt.

1.1.3 Verwirbelungsverfahren

Einer Verwirbeldiise wird der Dorlastan-Faden zusammen mit dem unelastischen
Hallgarn zugefihrt. Durch Verwirbelung des Hullgarns entsteht die Garnverbin-
dung. Das Verfahren zeichnet sich durch hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten
aus. Eine Drallberuhigung ist nicht notwendig. Die Abdeckung ist nicht so gut wie
bei herkdmmlichen Umwindungsgarnen.
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1.1.4 Umspinnungsverfahren

Die Herstellung derartiger Garne erfolgt auf Spinnmaschinen, die zur Fihrung und
Verdehnung des Dorlastan-Fadens mit besonderen Abzugs- und Fihrungsein-
richtungen ausgestattet sind. Der Dorlastan-Faden wird beim Austritt des Faser-
materials aus dem Streckwerk mit demselben zusammengefihrt.

1.1.5 Siro-Spun®-Verfahren

Mit dem Siro-Spun-Verfahren lassen sich Garne mit Zwirncharakter herstellen.
Durch geringe Modifikation der Ringspinnmaschine lasst sich aus normalem
Vorgarn in einem Verarbeitungsprozess ein kettfahiger Spinnzwirn erzeugen.

Anstelle von einem Vorgarn werden dem Streckwerk zwei getrennt laufende Vor-
garne zugefiihrt. Die Vorgarne werden nach den Streckwerk-Ausgangswalzen mit
der festgelegten Zwirndrehung zusammengefihrt. So entsteht ein Zweifachgarn
aus gedrehten Einzelfaden.

Bei der Herstellung von elastischen Siro-Spun-Garnen wird das Dorlastan Uber ein
zweites Lieferwerk unter definiertem Verzug den beiden Lunten zugefiihrt. Nach
dem Spinnprozess wird das Siro-Spun-Garn gedampft und auf Spulmaschinen zu
Kreuzspulen verarbeitet.

Der gréBte Teil der Kombinationsgarne setzt sich zusammen aus den klassischen
Umwindungsgarnen, Zwirnen, sowie Core-, Sirogarnen und luftverwirbelten Gar-
nen.

Die Verwendung der verschiedenen Kombinationsgarne in den einzelnen Einsatz-
gebieten ist vielfaltig. Eine strenge Abgrenzung ist nicht mdglich. Tabelle 1 gibt
einen Uberblick (iber die Einsatzschwerpunkte.

Ober- Sport/ Wasche Bénder Bezug-

bekleidung| Freizeit stoffe
Umwindungsgarn X X X X
Elasto-Zwirn X X X
Fachstreck-Zwirn X
Coregarn X X
Verwirbelungsgarn X X
Siro-Spun X

Tabelle 1: Einsatz von Kombinationsgarnen



2.Scharen der Kombinationsgarne

Um kettelastische Webware herstellen zu kdnnen, muss das Kombinationsgarn
auf einen Webbaum aufgemacht werden. Die beim Scharprozess anzuwenden-
den Fadenzugkréafte sind von der Kraft-Dehnungs-Charakteristik des Kombinati-
onsgarnes abhéngig. Der Verlauf des KD-Diagramms wird maBgeblich durch die
Anordnung bestimmt, in der das Hillgarn die Dorlastan-Seele umgibt. Zuséatzlich
spielt der zur Drallberuhigung erforderliche Dampfprozess eine Rolle.

Fir mit Nylon umwundenes Garn z. B. sind als Richtwerte Fadenzugkrafte in der
GréBenordnung von 0,15-0,3 cN/dtex einzustellen. Elastische Zwirne, die unter
Verwendung von Nylon-Umwindungsgarn aus Wolle, Baumwolle oder Mischgar-
nen hergestellt werden, weisen aufgrund der zusétzlichen Zwirndrehung eine
geringere Dehnbarkeit auf als reine Umwindungsgarne. Die Kraftaufnahme bei
diesen Garnen ist hdher und die Fadenzugkréfte liegen in der GréBenordnung
wie sie bei unelastischen Garnen der entsprechenden Provenienzen Ublich sind.

3. Die Herstellung eines elastischen Gewebes

Elastische Gewebe werden haufig von bereits bekannten unelastischen Gewebe-
konstruktionen abgeleitet. Voraussetzung fir die Entwicklung eines elastischen
Artikels ist zundchst die Forderung, das unelastische Basisgewebe lockerer ein-
zustellen, um dem elastischen Kombinationsgarn eine Kontraktionsbewegung zu
ermoglichen. Dabei werden die Kombinationsgarne maximal verdehnt eingearbei-
tet. D. h. sie werden so weit ausgezogen, bis das Hullmaterial die Dehnfahigkeit
begrenzt. Das gilt fiir die Kett- bzw. Schussfaden in gleicher Weise. Dadurch
werden Breitenunterschiede, Verwerfungen und Boldrigkeit durch abweichende
Einarbeitung verhindert.

Nach Wegnahme der Zugkraft springt der Stoff unter Wirkung der Rickstellkrafte
des verarbeiteten Kombinationsgarns ein, bis sich die Rlickstellkrafte des elasti-
schen Garnes im Gleichgewicht mit den entgegenwirkenden Geflgekréaften des
Gewebes befinden. Unter Gefligekrafte sind Reibungskrafte — vor allem in den
Bindungspunkten — sowie der Widerstand der harten Garne bzw. Hillmaterialien
gegen Verformung, zu verstehen. Nach Erreichen des Kréaftegleichgewichtes liegt
der Stoff in einem quasi entspannten Zustand vor. Aus diesem verdichteten
Zustand heraus lasst sich das Gewebe bis anndhernd zu dem Punkt verdehnen,
den es beim Webvorgang in gespannter Form auf der Webmaschine gehabt hat.

Bei der sich anschlieBenden Ausristung werden durch Dampf und wéssrige Flot-
ten die Reibungskrafte im Gewebegeflge herabgesetzt und damit das Kréafte-
gleichgewicht gestoért. Die Rlckstellkrafte des Kombinationsgarns kommen
erneut, unterstitzt von Temperatur und Mechanik, zur Wirkung und rufen eine
weitere Verdichtung hervor.
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3.1 Farben und Ausristen elastischer Webwaren

Durch den Farbe- und Ausristungsprozess erhélt die Ware ihr Aussehen und die
vom Konfektiondr gewlinschten Warendaten. Besonderes Augenmerk ist dabei
auf die Erzielung und Erhaltung der gewlinschten Stretch-Eigenschaften bei
akzeptabler Dimensionsstabilitdt zu legen.

Um die gewlinschte Dehnbarkeit zu erreichen, ist es notwendig, die Ware
wahrend der Ausristung schrumpfen zu lassen. Wird die erforderliche Warenver-
dichtung im Rahmen der Ublichen Arbeitsgénge nicht ausgeldst, muss durch
geeignete Manipulationen (Ddmpfen, HeiBwasserbehandlung, Schrumpfen auf
den Spannrahmen) nachgeholfen werden. Ist dagegen das Schrumpfvermdgen
einer Ware gréBer als zur Erzielung der vorgeschrieben m2-Gewichte und Breiten
notwendig, muss zur Stabilisierung des Dorlastananteils eine HeiBluftfixierung
durchgefihrt werden.

Die Fixierbedingungen (Temperatur und Kontaktzeit) sind abhéngig davon, wie
viel Uberschissige Einsprungkraft abgeblockt werden muss und welcher Belas-
tung das Dorlastan wahrend des fir den jeweiligen Artikel erforderlichen Arbeits-
ganges ausgesetzt ist. Wird eine Ware nach der Fixierung wahrend der nachfol-
genden Bearbeitung trotz spannungsarmer Behandlung wieder gelangt, muss
dieser Verzug durch ein abschlieBendes Krumpfen (spannungsloses Dampfen,
Sonderbehandlung) wieder riickgéngig gemacht werden. An dieser Stelle sei auf
die Produktinformation ,,Farben und Ausriisten elastischer Web- und Maschen-
waren“ verwiesen.

3.2 Aus der Praxis

Das nachfolgende Rechenbeispiel bezieht sich auf die Realisierung eines elasti-
schen Gewebes mit 20 % Dehnbarkeit in Schuss- bzw. in Kettrichtung. Aus-
gangspunkt sind die bekannten Einstelldaten des unelastischen Basisgewebes.
Die Daten fir das elastische Gewebe ergeben sich durch die in Tabelle 2 aufge-
zeigten Rechenoperationen.

Einstelldaten an der Webmaschine
Unelastisch querelastisch (20%) | kettelastisch (20 %)
Kettfadenzahl 4995 4995 4995
Rietbreite 166,6 cm 166,6 x (1 + 20/100) = 166,6 cm
200 cm

Rietdichte 300 Fd 250 Fd 300 Fd

10 cm 10 cm 10 cm
Schussdichte 250 Fd 250 Fd 250 : (1 + 20/100) =

10 cm 10 cm 208 Fd/10 cm

Tabelle 2: Rechenbeispiel fiir ein

elastisches Gewebe
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Bild 1 zeigt die Breitenanderung eines unelastischen bzw. elastischen Gewebes
im Verlauf des Fertigungsprozesses.
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Bild 1: Breitenanderung eines Gewebes

Hinweis

Bei Fragen zur Weberei steht Ihnen unsere Abteilung Marketing Dorlastan
zur Verfigung:

Dormagen, Deutschland Tel. +49 2133/51-4004
Bushy Park, USA Tel. +1843820-6510



