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Der Einsatz von vordefinierten «Filtersät-

zen» ermöglicht eine sehr schnelle Erkennung

von Problemmaschinen: Maschinen mit zu

niedrigem Nutzeffekt, Maschinen die auf Kett-

oder Schussgarn oder auf Ersatzteile warten.

D/'e P/anfafe/: e/n l/v/c/if/ges H/'/fs-

m/'ffe/ zur P/anung c/er /Wasc/i/nen-

üe/egung

Mittels der graphischen Plantafel (Bild 4) kann

der Disponent die zu produzierenden Aufträge

den verfügbaren Maschinen zuordnen. Selbst-

verständlich ist diese Plantafel mit der Artikel-

datei und mit dem Echtzeit-BDE-System inte-

griert, so dass Produktionsbeginn und Ende je-

des Auftrages ständig vom System aktualisiert

werden.

Mittels einfacher «Drag und Drop»-Funk-

tionen kann der Disponent sehr schnell Aufträ-

ge umplanen, splitten oder stornieren: das Sy-

stem berechnet on-line die Konsequenzen.

h/pgrac/e vor? üesfeöe/ic/e/) ß/4/?CO

ßDF-Sysfemen

Die o.e. grafische Benutzerschnittstelle kann

ebenfalls auf bestehende SYCOTEX-Systeme mit
VAX oder ALPHA als Server eingesetzt werden. So

bekommt der Benutzer mittels einer sehr benut-

zerfreundlichen Oberfläche Zugriff zu allen

SYCOTEX-Funktionen.

Auch BARCO SEDO's SEDOMASTER-System

setzt die gleiche Oberfläche für die Färberei ein.

Diese neue System-Generation ist bereits in

zahlreichen Betrieben eingeführt und damit

bestätigt BARCO seine führende Position als An-

bieter von BDE-Systemen für die Textilindustrie.

ISS-*

ß//z/ /: ß/e P/«w/«/e/; em ràz/àd/es «rar/

/few'bfes 7öo//«r /sfew P/««er.

ß#fe ßowtoMere« S/e/wr weitere /w/ormafto-

«072/

BARCO NV Automation

Kennedypark 35

B-8500 Kortrijk

Tel.: +32/56-262 611

Fax: +32/56-262690

e-mail: sales.ba@barco.com

http ://www.barco .com

G/'/bf es e/'ne un/verse//e Prüfung des
Scün/ffw/'c/ersfandes von 7exf/7/en?*
Yrâorae /•YwMwzej'er, Gera/// Aä/W« P/efecÄ, Pe/er ßß ßrm/era, /»$/. /«> Tfec/rf- wraz/ FÂœ/wragsfec/imiè

Die allgemein formulierte Frage «Gibt es eine

universelle Prüfung des Schnittwiderstandes

von Textilien?» ist prinzipiell nicht einfach mit

ja oder nein zu beantworten. Zu ihrer Klärung

bedarf es der Erläuterung inhaltlicher Einzel-

heiten, die im folgenden aufgegriffen werden

sollen:

• Wofür werden schnittresistente Textilien

eingesetzt?

• Wodurch zeichnet sich ein erhöhter Schnitt-

widerstand aus und wie wird dieser erreicht?

• Welche Formen der Schneidbeanspruchung

gibt es?

' Vortrag zur 4. Dresdner Textiltagung 1998

• Was soll die Prüfung leisten?

• Welche Formen der Prüfung auf Schnittresi-

Stenz gibt es und wodurch zeichnen sich

diese aus?

• Welches sind die wesentlichen «Knackpunk-

te» dieser Prüfungen?

• Gibt es eine universelle Prüfung des Schnitt-

Widerstandes von Textilien?

Sc/iufz vor Zerstörung

Schnittresistente Textilien werden in Bereichen

eingesetzt, in denen sie Schutz vor mutwilliger,
aber auch unbeabsichtigter Zerstörung leisten

sollen. Diese Anwendung als Schutztextilien

lässt sich weiter unterteilen in Personenschutz-

und Objektschutztextilien. Für beide Bereiche

gibt es zahlreiche Beispiele.

Was aber bedeutet nun «Schnittresistenz»?

Es besagt, dass diese Textilien einen erhöhten

Widerstand gegen die beim Schneiden wirksam

werdenden Verformungs-, Trenn- und Rei-

bungskräfte aufweisen. Dies wird durch die

Modifizierung der konstruktiven Einflussfakto-

ren Fadenmaterial und Flächenstruktur er-

reicht.

Durch die vielfältigen Einsatzgebiete

schnittresistenter Textilien ist «Schnittresi-

Stenz» eine Eigenschaft, die in verschiedensten

Beanspruchungsformen zum Ausdruck kommt.

Diese sind gekennzeichnet durch die Bewe-
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gungscharakteristik sowie durch das verwende-

te Prüfwerkzeug. Folgende Arten sind daher zu

unterscheiden:

- Fallschnitt

- Durchschnitt mit aufgesetzter Klinge

- Durchschnitt mit aufgesetzter Klingen-

spitze

- Weiterschnitt (drückender Schnitt mit um A

geneigter Klinge)

- Weiterreissen Weiterschneiden mit

stumpfem Schneidwerkzeug)

Beim Durchschnitt mit aufgesetzter Klinge

handelt es sich um eine Beanspruchungsform,

die überwiegend im Personenschutz auftritt

und deren Prüfung daher für diesen Anwen-

dungsbereich von Interesse ist, beispielsweise

bei Schutzhosen für Waldarbeiter. Hierbei steht

der Schutz des Menschen vor Verletzung im Vor-

dergrund. Die Beanspruchungsarten Durch-

schnitt mit aufgesetzter Klingenspitze, Weiter-

schnitt und Weiterreissen sind dagegen eher im

Objektschutz, zum Beispiel bei schnittresisten-

ten LKW-Planen anzutreffen. Im Gegensatz

zum Personenschutz soll hierbei primär die

Textilie selbst vor Zerstörung bewahrt werden.

Der Fallschnitt dagegen ist in beiden Einsatzbe-

reichen anzutreffen.

Prüfung der Sc/w/'ffres/sfenz l/on
Texf/7/en

Bei den Prüfverfahren, die die Schnittresistenz

von Textilien für den Personen- und Objekt-

schütz bestimmen, sind entsprechend der Bean-

spruchungsform die in Abbildung 1 dargestell-

ten Methoden gängig.

Aus der Vielzahl existierender Prüfvorschrif-

ten sind 18 Verfahren untersucht (Tab. 1 und

2). Als Vergleichskriterien dienen dabei die fol-

genden wesentlichen «Knackpunkte»:

• Beanspruchungsart: gekennzeichnet durch

Bewegungscharakteristik und Prüfwerkzeug

• Probenhalterung: Reproduzierbarkeit der

Ein- und Vorspannung

• Prüfgeschwindigkeit und -kraft

• Reproduzierbarkeit der Klingengeometrie

• Auswertungsmerkmal: Messung oder visuel-

le Einschätzung?

• Gegenstand der Prüfung (Einzelkomponen-

te, Produkt)

Anhand der Untersuchungen zur Bestim-

mung des Durchschnittes mit aufgesetzter Klin-

ge ist erkennbar, dass diese bereits weitestge-

hend in ihrer Vorgehensweise optimiert worden

sind. Eine wesentliche Schwachstelle stellt je-

doch die Probenhalterung und -Vorspannung

dar, die einer weiteren Verbesserung bedarf.

Durch die enge Anlehnung der Prüfmethode an

die praktischen Gegebenheiten sind diese Ver-

fahren jedoch ausschliesslich nur für die Prü-

fung von schnittresistenten Materialien für den

Personenschutz sinnvoll. Prüfverfahren für Ob-

jektschutz-Textilien dagegen sind weitaus sehe-

ner zu finden und wenn, dann selten in einem

so ausgereiften Zustand wie für Personen-

schutz-Textilien.

Die Deutsche Bahn AG, einer der grössten

Abnehmer schnittresistenter Textilien, führt

eine manuelle Schnitt-Prüfung durch [1], Die

Spitze einer Abbrechklinge wird mit einem Win-

kel von 40-50° auf ein komplettes Sitzpolster

aufgesetzt und längs, quer und diagonal zur

Sitzrichtung über den Bezugstoff gezogen. Da-

bei wird die Klinge mit «üblicher menschlicher

Muskelkraft» auf das Polster aufgedrückt. Für

jeden Schnitt wird eine neue Klinge verwendet.

Die Auswertung erfolgt durch visuelle Begut-

achtung der Schnittlinie: ist ein Schnitt erfolgt,

und wenn ja, sind beispielsweise Verstärkungs-

materialien wie Drähte zerstört worden? Dieses

Prüfverfahren stellt eine realitätsnahe Simula-"

tion der Beanspruchung des Polsters durch ei-

nen Vandalen dar. Als Basis für die Konzeption

eines neuen Produktes ist es jedoch ungeeignet,

da die Reproduzierbarkeit der Prüfbedingun-

gen nicht gesichert ist. Ausserdem führt die

Prüfung zu keinen messbaren Auswertungs-

grossen, sodass eine Aussage darüber in wie-

weit vereinbarte Bedingungen erfüllt worden

sind oder nicht, nur in geringem Masse mög-
lieh ist.

/Veue Prüfgeräte

Das am Institut für Textil- und Bekleidungs-

technik in Dresden (ITB) entwickelte Prüfgerät

(Abb. 2) basiert auf der Überlegung, dass mess-

bare und reproduzierbare Auswertungsgrössen

erzielt werden. Dies ist dadurch realisiert wor-

den, dass der Schneidwiderstand eines textilen

Flächengebildes mit bereits eingestochener

Klinge gemessen wird, wobei die Prüfparameter

Geschwindigkeit und Neigungswinkel der Klin-

ge konstant bleiben. Als Prüfwerkzeug wird

/; Prw/wze/Äorfb« z/er 5bte/#res»/OTZ «zzc/> (2).

Bezeichnung Richtung der einwirkenden Kraft

Fallschnitt

Durchschnitt

mit aufgesetzter Klinge

(Kreismesser bzw. ge-

krümmte Probenhalterung)

Durchschnitt

mit aufgesetzter

Klingenspitze

Weiterschnitt

Weiterreißen

Weiterschneiden mit

stumpfem Schneidwerkzeug)
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ebenfalls eine Abbrechklinge verwendet, die vor

jedem neuen Schnitt ausgetauscht wird. Im Ge-

gensatz zur Prüfung der Deutschen Bahn AG

werden nur einzelne Komponenten des Sitz-

systems geprüft. Dadurch ist das Verfahren ge-

rade für den Einsatz in der Produktentwicklung

geeignet.

Die Probe wird derart in die Probenhalte-

rung eingespannt, dass eine sichere Klemmung

gewährleistet wird. Nach der Fixierung wird ein

Schaumstoff mit bekannten Kennwerten, der

sich unterhalb der eingespannten Probe befin-

det, um einen konstanten Weg angehoben, wo-

durch die Probe definiert vorgespannt wird. Der

Druck, der vor dem Schnitt entlang der Schnitt-

linie wirkt, wird über eine Abtastvorrichtung

bestimmt. Die Prüfgeschwindigkeit beträgt bei

diesem Verfahren 2,1 cm/s, der Neigungswinkel

der Klinge 60°, wobei beides variabel gestaltet

worden ist. Die Kraft, die benötigt wird, um die

Probenhalterung gegen die Klinge zu ziehen

und die Probe in Form eines drückenden

Schnittes zu schneiden, wird gemessen und

ausgewertet [5].

Dieses Verfahren ist - ähnlich dem Nagel-

test - ebenfalls zur Prüfung der Weiterreisskraft

von hochfesten, durch Verstärkungsmaterialien

modifizierten Materialien geeignet. Die Bean-

spruchung ist dabei ähnlich der beim Schnei-

den mit dem Unterschied, dass anstelle einer

scharfen geneigten Klinge ein senkrecht zur

Probenoberfläche befestigter Rundstab aus bie-

gesteifem Stahl eingesetzt wird. Durch die vier-

seitige Einspannung wird somit vermieden,

dass Verstärkungsfäden während der Prüfung

herausgezogen werden, was bei herkömmli-

chen Verfahren durchaus vorkommen kann.

Die Prüfgeschwindigkeit sowie die Pro-

beneinspannung entsprechen denen der Weiter-

Schnittprüfung.

Die dargestellten Prüfverfahren bestimmen

allesamt die Schnittresistenz von Flächengebil-

den bzw. Produkten mit Multikomponentenauf-

bau. Die Frage, ob die Erhöhung des Schnittwi-

derstandes auf die Konstruktion der Fläche oder

auf das verwendete Material zurückzuführen

ist, bleibt dabei ungeklärt. Andererseits ist je-

doch bekannt, dass ein mit Draht verstärktes

Produkt einen wesentlich höheren Schnittwi-

derstand aufweist als ein unverstärktes Produkt.

Welche Eigenschaften muss also ein Material

aufweisen, um eine höhere Schnittresistenz be-

wirken zu können?

Diese Frage ist gegenwärtig noch weitestge-

hend ungeklärt. Untersuchungen zu diesem

Thema führten bislang zu sehr unterschiedli-

chen, teilweise gegensätzlichen Meinungen (3,

4). Zudem kommt, dass die Ermittlung ver-

schiedener Parameter, wie beispielsweise die

Härte von Fasern sehr problematisch ist. Im

Rahmen eines von der DFG finanzierten For-

schungsprojektes wurde daher eine Versuchsan-

Ordnung, mit deren Hilfe das Verhalten von Ii-

nienförmigen Faserverbänden bei Einwirkung

einer drückenden Klinge ermittelt werden

kann, geschaffen. Für dieses Verfahren ist die

Probenhalterung eines Zugprüfgerätes für die

spezifischen Belange der Schnittprüfung an Fä-

den modifiziert worden (Abb. 3)-

Die untere feststehende Probenhalterung

wurde zur Aufnahme einer Klinge umgebaut.

An der verfahrbaren Traverse sind zwei Faden-

355. 3.' Km'zzcto'zwz/ avzr 5ß?/zww«»g z/er

VdrnzZ/rmsfewz row /toezwerOawzfezz

2 yëyfcfe&eKz/e Tffewwe, 2 Äftwge, 3 /rarerve,
•2 Fzzz/ezz, 5 23«z/e«/Wewme, 5 2Vrzz//WOTz/ose

(20/200/2000 zV), /teraffze/er:

» z/er 50 »zw/

wz'»<zz<500 ww/ww, 22? 2?z»v/>«»»/zz«,ge

35v/zz»z/ z/er 2üfeww/wzz5/e 90 »zw

<22?<350 ww

klemmen angebracht, zwischen denen die Fa-

denprobe horizontal mit definierter Vorspann-

kraft eingespannt wird. Während der Prüfung

bewegt sich die Traverse mit konstanter Ge-

schwindigkeit nach oben. Die dabei auf die

Klinge wirkende resultierende (senkrechte)

Kraft ist die Schnittkraft, die benötigt wird, um

den Faserverband zu trennen.

350. 2: rmcOzez/ezzer /wz'e»-

yb'rw/ge» Afeferz'zz/ze».

'
;

Para-Aramid

Stahldraht PES- HPPE
Monofil Multifil

Stahldraht PES-Monofil HPPE Para-Aramid

0,2 0,65 Durchmesser [mm]

0,0314 0,33 0,0441 0,063 Querschnitt [mm*]

245 461 44 93 Feinheit [tex]
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Einspannlänge und Geschwindigkeit der

Traverse sind in den angegebenen Grenzen

variabel. Obwohl die Untersuchungen zu die-

sem Verfahren noch nicht abgeschlossen sind,

zeigen erste Messreihen, dass deutliche Unter-

schiede in der Schnittkraft einzelner Materia-

lien vorhanden sind (Abb. 4).

Neben dem Materialverhalten ist die

Schnittkraft auch von Parametern der Ver-

suchsordnung, wie Geometrie der Fadenein-

Spannung (Länge, Angriffspunkt der Klinge),

Geometrie der Klinge, Geschwindigkeit der Tra-

verse und Vorspannung des Fadens abhängig.

Zusammenfassung
Zusammenfassend kann also gesagt werden,

dass Prüfverfahren zur Bestimmung des

Schnittwiderstandes primär in den Bereichen

Personenschutz- und Ob/ektschutz-Textilien

zum Einsatz kommen. Die Beanspruchungs-

form beim Schneiden unterscheidet sich dabei

wesentlich. Zudem wird die Vorgehensweise

beim Prüfen durch die zu treffende Entschei-

dung (Qualitätskontrolle, Entwicklung) beein-

flusst. Die Frage nach der Möglichkeit einer

universellen Bestimmbarkeit des Schnittwider-

Standes textiler Flächen muss daher gegenwär-

tig verneint werden.

Für weitere Untersuchungen ist daher ein

Vergleich der verschiedenen Prüfverfahren in

Hinblick auf die Ermittlung von Korrelationen

von Interesse. Zudem sollte über die Opti-

mierung der Probeneinspannung und auch

-Vorspannung, die in einem Grossteil der un-

tersuchten Prüfverfahren nicht gesichert ist,

nachgedacht werden, da sich die Vorspannung

der textilen Fläche in besonderem Masse auf die

Schneidbarkeit bzw. Schnittresistenz auswirkt.

Z//era/«r:

7 7)8 AG FGT 452. Grawz/fegew /«)• zfe Köm-

s/r«Mo» a«z/ zwz PaPrgzwMze«
/« &P/eMe«/zz/jrze«,ge», 7fe// /.8 Veto///-

/es/zgfe//sprä/««,g, Stowz/: 7. 9- 94
2 7/e«z/b$?r, IFi; Gefearz//, //.-/./ 7i«/fe//er,

S.: Sd>K////ès/2gfe// row A'ctotofewzfectefe.

Fer/ag /âr TVeae IFZrae«scPa//e«, 7966 -
Bawzfesaas/a///ar Arfe/tecPafe

5 /acofe, A/.; Beel, G; SoM/eœps, G;
/>g»ee»z« //fera m ca/pro/ec/Zore: S. /n/er-
«a/Zoaafa? 7fecP/ex///-5pOTpa«a«, -
fra«k/«r//Afom, >/«/ 7997

4 Papo/, P : Pe»/orm«2ces z/e gaw& z/e pro/ec-
//on. 7OT4, 7992

5 Q/erwnnn, P; T/o/rnnnn, G : Proz/afew-
fera'/e«z/e 7/«/era«cteragew znr EwfeZcß-

/a«g a«z/ Op//»Mera«p Pe//e«»ea'/rP/er
7fec//ßen /«r z/e« Fanz/a//smttS-.fcP«/? /«
z)/(?n///cfe« Ke/'MraM/e/«. - /«s///«//wr
fex/Z/- a«z/ /M/e/z/aags/ecte/P, AfecP/ara-
fen'c/XAZF 70077 S, 7997

Sonnenschutztexf/7/en nach (71/

Standard 80 Ï
Erstes deutsches Zert/f/Tcat

izergeben
Seit April dieses Jahres ist es möglich, die UV-

Schutzwirkung von Textilien nicht nur im neu-

en Zustand, sondern auch unter Gebrauchsbe-

dingungen zu prüfen und zertifizieren. Heraus-

geber dieses neuen UV Standards 801 ist die In-

ternationale Prüfgemeinschaft für angewand-

ten UV-Schutz. Mitglieder sind das Forschungs-

institut Hohenstein in Bönnigheim, Testex in

Zürich und ÖTI in Wien.

Kopfbedeckungen für /O'nder

Nachdem bereits im Mai der erste Betrieb in der

Schweiz ein Zertifikat erhielt, konnte nun Ende

Juli an die Firma Sterntaler in Dornburg für die

Produktgruppe «Kopfbedeckungen für Kinder»

das erste Zertifikat in Deutschland vergeben

werden. Die Prüfung erfolgte durch das For-

schungsinstitut Hohenstein, in dessen Prüfla-

bor festgestellt wurde, daß diese Kopfbedeckun-

gen einen UV-Schutz-Faktor von 15 aufweisen.

Die empfindliche Kopfhaut von Babies und

Kleinkindern wird durch diese Textilien 15 mal

länger geschützt als unbedeckt. Im Gesichts-

und Nackenbereich sollte trotzdem zusätzlich

eine Sonnencreme angewendet werden, da z. B.

beim Spielen am Strand die vom Meer reflek-

tierten UV-Strahlen nicht unterschätzt werden

dürfen.

l/nafobäng/ges Prüf- und
Zerf/'f/z/erungssysfem

Der UV Standard 801 ist ein unabhängiges

Prüf- und Zertifizierungssystem, mit dem belie-

bige Textilprodukte auf ihre UV-Schutzwirkung

hin bewertet werden können. Der UV Standard

bezieht sich nicht nur auf den Neuzustand des

Textils, sondern berücksichtigt darüber hinaus

auch die in der Praxis vorkommenden Bela-

stungen und Beanspruchungen des Materials.

Damit geht der Prüfstandard weit über die Be-

dingungen des bisher gebräuchlichen austra-

lisch-neuseeländischen Standards hinaus und

behebt dessen wesentliche Schwachstellen. Ins-

gesamt ergibt sich eine höhere Aussagekraft

und somit deutlich mehr Sicherheit für den

Verbraucher.

PoracPawpsms/Z/a/ 7/ofeas/e/«, 77-74/57

ßörewfgfe/w, 7fe/.; 0049 774/ 277 720, Pax:

0049 774/ 277 727

7/fergafe z/es era/e« z/e«/scfe« Zer/t/Z/ta/es/«> z/e« 7/F-5/a«z/arz/ 907. BZ A/aascP, Ä Maz,
P/raa 57em/a/er, 77r. 5. A/ecfee/s, A7. Papp, //ofeas/e/aer /«s///w/e (a./.a.r.Q.


	Gibt es eine universelle Prüfung des Schnittwiderstandes von Textilien?

