H.Gehrlein, G. Schramek, J. Strohle, Benninger AG, CH- 9240 Uzwil / Switzerland

SECTION — CONTROL (Patent in Anmeldung)

BENNINGER |6st das Problem der Kantenverdichtung be  im Mercerisieren

Zusammenfassung:
Qualitatsprobleme beim Mercerisieren, hervorgerufen durch zu hohe
Kantenverdichtung bei Web- und Maschenwaren kdnnen durch eine

Neuentwicklung eliminiert werden.
Folgeprobleme beim  Konfektionieren wie  Farbungleich heiten  und
ungleichmassige Rapporte verbunden mit Schnittverl usten werden erheblich

reduziert.

1. Einfihrung
Durch das Einwirken von Natronlauge beim Mercerisieren entstehen Schrumpfkréafte,

die sowohl in Langs- als auch in Querrichtung zur Ware wirken.

Schrumpfkraft beim Mercerisieren
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BENNINGER Diagram 1[1]: Schrumpfkraft — Verlauf beim Mercerisieren
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Diagram 1 zeigt den Schrumpfkrafteverlauf wahrend des Mercerisierprozesses.
Durch die auftretenden Kontraktionskrafte kommt es im Kantenbereich der
Warenbahn zu einer Verdichtung der Kettfaden. Bei Webware entstehen
Kettfadenverdichtungen, bei Maschenware Maschenverdichtungen.

Bei garngefarbten Hemdenstoffen wirkt sich eine Kantenverdichtung auf den
Rapport aus. Der Rapportabstand in den Kantenbereichen verandert sich bezogen
zur Warenbahnmitte. (Bild2) Das wird in der Konfektion sichtbar, wenn
kantenverdichtete und nicht verdichtete Teile der Warenbahn direkt miteinander

verndht werden.

BENNINGER Bild 1: Konfektioniertes Hemd mit Problembereich Brusttasche, Schnittbild

Ein Fallbeispiel sind Hemdentaschen. Die Kantenverdichtung bei Hemdenstoffen ist
seit 30 Jahren ein Problem, welches vor allem Konfektionsabteilungen betrifft. Denn
durch Andern der Schnittbilder entstehen immer wieder Schnittverluste. Eine
Umpositionierung von Brusttaschen an eine andere Stelle des Schnittbildes kann
einen ca. 1 - 3 % hoheren Schnittverlust verursachen, welcher sich dann naturlich als
hoéhere Rohmaterialkosten niederschlagt. (Bild1). Lange Zeit hat der Markt

Verdichtungen von bis zu 5 % akzeptiert.

2/5



BENNINGER Bild 2: Kantenverdichtung ca. 5%

2. Mercerisierkonzepte

2.1 Rollenmercerisation

Bei der klassischen Rollenmercerisation wird die Ware zwischen Walzen so gefihrt,
dass keine freie Warendistanz entsteht. Durch die spezielle Walzenanordung im
Mercerisierabteil wird der Schrumpfvorgang soweit wie moglich verhindert, da die
Ware auf den Rollen haftet. Sind allerdings die Kontraktionskréafte grosser als die
Haft- und Reibungskrafte zwischen der Warenbahn und der Walze, beginnen die
Warenkanten zu schrumpfen und verdichten sich. Kettenlose Mercerisieranlagen

verursachen eine Kantenverdichtung von ca. 6 - 9 %.

2.2 Ketten / Kluppenmercerisation

Bei Kettenmercerisieranlagen wird die Ware innerhalb des Impragnier- und
Reaktionsbereiches frei gefuhrt. Um den dadurch entstehenden Breitenverlust zu
kompensieren wird die Ware mittels eines Spannfeldes in der Breite gespannt. Die
Kantenverdichtung ist durch das gleichmassige Vorschrumpfen geringer. Allerdings
kann in vielen Féllen der Breitenverlust nicht kompensiert werden. Unzureichende

Restschrumpfwerte beim Fertigprodukt sind die Folge.

2.3 BENNINGER DIMENSA

Die DIMENSA kombiniert das Prinzip der Rollen- und Kettenmercerisation. Der
Breitenverlust in der Impragnierzone ist geringer. Durch das Spannfeld kann die
Breite korrigiert und ,memorisiert” werden. Im nachfolgenden Stabilisierabteil wird
das Auswaschen der Natronlauge nach dem Prinzip der Rollenmercerisation
abgeschlossen. Dadurch wird ein schrumpfen der Warenbreite verhindert. Neu ist der

Einsatz der SECTION CONTROL Kantenstreckeinrichtung. Damit kdnnen
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Kantenverdichtungen, die im Rollenmercerisierteil entstehen, wirksam korrigiert

werden.

BENNINGER Bild 3: DIMENSA oben mit SECTION CONTROL, unten ohne SECTION CONTROL

3. Kantenverdichtung in Abhangigkeit der Ware

Die Kantenverdichtung hangt auch stark von der Bindung und vom Garn ab.

. je komplizierter die Bindung desto hoher die Kantenverdichtung (geringste
Verdichtung bei L1/1, hdchste Verdichtung bei Jaquard)

. Zwirne verursachen eine hohere Kantenverdichtung
. je gréber das Garn, desto grosser die Kantenverdichtung
. je grosser die Breitendifferenz zwischen Roh- und Fertigbreite, desto grosser

ist die Kantenverdichtung (Rohbreitenverlust 12-17 % ergeben eine hohe
Kantenverdichtung)

. Die Kantenverdichtung zeigt sich vor allem in den Randbereichen der
Warenbahn und nimmt zur Mitte hin auf 0% ab (nach einer Entfernung von ca.

20 cm von der Warenkante).

SECTION CONTROL

Bei dieser neu entwickelten und von Benninger zum Patent angemeldeten Innovation
handelt es sich um eine mechanische, in das Maschinenkonzept der DIMENSA
integrierte Kantenstreckeinrichtung. Die gewiinschte Kantenstreckeinrichtung kann
sowohl mechanisch als auch automatisch eingestellt werden. Die SECTION

CONTROL hat sich in den bereits ausgelieferten Einheiten bewahrt.
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BENNINGER Bild 4: Produktionsergebnisse
Das Bild 4 zeigt, wie bei garngefarbten Hemdenstoffen die vom Kunden

vorgegebenen Toleranzen préazise erreicht wurden.
Die ermittelten Einstellparameter kbnnen festgehalten und reproduziert werden.

Ausblick / Fazit

In der DIMENSA ist die SECTION CONTROL sowohl fur Buntware als auch fur
stiickgefarbte Maschenware bereits mehrfach im Einsatz. Hier erfolgt die Korrektur
der Maschenverdichtung vorab im Randbereich der Warenbahn, was ein
unterschiedliches Quadratmetergewicht im behandelten Bereich zur Folge hat.

Mit der SECTION CONTROL steht ein Instrument zur Verfigung, welches die
Kantenverdichtung bei Web- als auch bei Maschenware wirkungsvoll verhindert. Die
dadurch erreichbaren Qualitats- und Kostenvorteile verbessern die Marktposition des

Anwenders.

Quellen: [1] Dr. E. Burtscher, Institut fr Textilchemie und Textilphysik der Leopold-

Franzens-Universitat Innsbruck, Dornbirn
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