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Non Wovens

Erfahrungen mit der Wirrvliestechnologie

Vortrag im Rahmen des 3. Hofer Vliesstoffseminares vom
9.11.1988-10.11.1988, von Dipl.-Ing. Heinrich Jakob, Textilmaschinenfabrik
Dr. E. Fehrer AG, Linz, Austria

Einleitung

Aufgrund gesteigerter Qualitéts- und Leistungsanforderun-
gen der Kunden werden von der Industrie heute immer ho-
here Anspriiche an die Maschinenhersteller gestellt. Beson-
ders bei leichten Vliesen besteht heute in vielen Anwen-
dungsbereichen die Forderung nach Produkten, die eine
Ql_eichméissige Festigkeit in allen Richtungen aufweisen.

lese Eigenschaft kann von konventionellen Kardenvliesen
aufgrund der im Vlies vorhandenen Faserorientierung nicht
erfiillt werden. Auch durch den Einsatz von Zusatzaggrega-
ten (z.B. Wirrwalzen) kann diese Forderung nicht voll erfiillt
Werden und deren Einsatz ist nur ein kleiner Schritt in Rich-
tung dieses Festigkeitsausgleichs.

Ein ausgeglichenes Verhaltnis der Festigkeit eines Vlieses
kann nur dadurch erzielt werden, dass eine Orientierung der
Fasern in alle Richtungen vorhanden ist, das heisst, dass die
Faseranordnung im Vlies wirr ist. Diese Eigenschaft wird nur
dU_rch aerodynamische Vliesbildung erreicht, bei der ein

lies bereits im Vliesbildeprozess als Wirrvlies anfallt und
Nicht durch den Einsatz von mechanischen Mitteln aus
€inem orientierten Vlies in ein Vlies mit teilweiser wirrer Fa-
Serlage umgewandelt werden muss.

1. Das System der aerodynamischen Vliesbildung

Fast alle bekannten Vliesbildner nach dem aerodynami-
Schen Prinzip lassen sich auf dasin Bild 1 dargestellte Grund-
Dflnzip zurtickfiihren. Dabei wird ein Vorvlies einer schnell
fotierenden, mit einem Ségezahnbelag versehenen, Trom-
Mel zugefiihrt. Die Fliehkraft und ein unterstiitzender Luft-
Strom |gsen die sich an den Sagezahnen an der Trommel-
O.bEFfléche befindlichen Fasern ab. Der Luftstrom befordert
Sle zu einem Ablieferungssystem, das als Siebtrommel oder

'ebband ausgebildet sein kann, wo die Forderluft abge-
Schieden wird und die Vliesbildung erfolgt.

Aerodynamische Vliesbildung

Grundprinzip

ru“dprinzip der aerodynamischen Vliesbildung

Dieses Grundprinzip muss aber unter Beachtung aller stré-
mungstechnischen Begleiterscheinungen in ein einwandfrei
funktionierendes System umgewandelt werden. Bei der
Konstruktion solcher Systeme miissen alle Einflisse, die zu
Wirbel oder Turbulenzerscheinungen fiihren konnten, elimi-
niert werden. Beim vliesbildenden Teil aerodynamischer
Maschinen kommen folgende Systeme zur Anwendung:
Vliesbildung Uber den freien Fall von Fasern
(Schnellfallprinzip Dr. Fehrer)

Drucksystem

- Saugsystem

- geschlossenes System

- Kombination von Druck- und Saugsystem

Diese Systeme sind schematisch in Bild 2 dargestellt.

Freier Fall

Druck - Saug

Systeme der aerodynamischen Vliesbildung

2. Die Wirrvliestechnologie — ein kurzer Blick in
die Geschichte

Bereits im Jahre 1930 wurden Maschinen zur Aufbereitung,
Reinigung, Wickelbildung und zum Transport von Fasern
entwickelt, die auf dem aerodynamischen Prinzip beruhen
und auch schon zur Herstellung von weniger anspruchsvol-
len Vliesen eingesetzt wurden. Als Beispiel dafur sei hier nur
die von Triitzschler und Gey entwickelte Cotonia-Maschine
angeflihrt. Am 1.12.1931 wurde Mr. Frank W. Harney von der
Fa. Lockport ein Patent Giber eine Maschine zur Herstellung
vonIsolierfilzenin Streifen aus verschiedenen Fasermateria-
lien erteilt (USA-Patent Nr. 1, 834.309). Dies war nur der erste
Schritt in die Richtung, die Luft zum Transport von Fasern
undin der Folge zur Vliesbildung einzusetzen. Bis zum Jahre
1950 erfolgten mehrere weitere Patentanmeldungen. Die
bendtigten Maschinen nach diesem neuen System wurden
jedoch von den verschiedenen Firmen selbst entwickelt und
gebaut.

Erst im Jahre 1950 wurden von der Curlator Inc. in den USA
die ersten Rando-Web-Maschinen der Industrie angeboten,
die sich auch mit vielen anderen Systemen noch heute auf
dem Markt befinden.
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Bei dieser Maschine wird ein Vorvlies durch ein System Mul-
deneinzug/schnellrotierende Offnerwalze in Fasern mehr
oder weniger vereinzelt. Diese werden Uber einen Faserleit-
kanal unter Zufiihrung von Injektorluft (Druck) auf eine per-
forierte, besaugte Trommel abgelegt und auf diese Weise zu
einem Wirrvlies gebildet.

Schema der Rando-Web-Maschine

Die aerodynamische Vliesbildung wurde in dieser Zeit na-
tlirlich auch noch von mehreren anderen Maschinenherstel-
lern angewandt. Diese Maschinen mochte ich hier jedoch
nicht im einzelnen erklaren, sondern nur dem Namen nach
nennen, wie zum Beispiel die Kohll6ffelmaschine, die DOA-
Wirrvliesmaschinen und die Schirp-Maschine. Alle diese
Maschinen haben auch einen wesentlichen Beitrag in der
Entwicklung der Wirrvliestechnologie geleistet.

3. Fehrer — 30 Jahre Erfahrung in der
Wirrvliestechnologie

3.1 Der Beginn der Wirrvliestechnologie bei Fehrer

Der Einstieg in die Wirrvliestechnologie begann bei Fehrer
im Jahre 1960 mit der Vliesmaschine V3.

Die Vliesmaschine V3 diente hauptséachlich der Verarbeitung
von Naturfasern wie zum Beispiel Kokos, Sisal und Jute. Der
Gewichtsbereich dabei lag bei 400-3000g/m? Diese Filze
wurden hauptséachlich als Isolierfilze, Matratzenauflagen
und Fiillvliese eingesetzt.

Aerodynamische Vliesbildung

Fehrer Vliesmaschine V3

Fehrer Vliesmaschine V3

Auch heute werden noch aus diesem Programm Maschinen
hergestellt. Die Gummikokosvliesanlage RR3, die auf dem
selben System wie die V3 basiert, dient heute noch der Her-
stellung von Luftfilter auf Gummikokosbasis und Formteilen
flir Automobilsitze.

Aus diesen ersten Vliesmaschinenprogrammen entwickelte
Dr. Fehrer die Vliesmaschine V12 zur Verarbeitung von Hart-
fasern, Baumwollinters, Reisswolle und Synthesefaserab-
fallenfir einen Flachengewichtsbereich von 500-3000 g/m>
Hauptelemente dieser Maschine waren: Flllkasten mit gro-
ber Voréffnung, Dosierstrecke mit Verdichtung, Offnungs-
aggregat, patentierte Breitenverteilung, zweite Offnungs-
einheit bestehend aus Einlasswalze, Mulde und Offnerwalze
mit anschliessender Vliesbildung nach dem Schneefallprin-
zip. Die Arbeitsbreite reichte von 2,1-5,4 m.

Aerodynamische Vliesbildung

Fehrer Vliesmaschine V12

Fehrer Vliesmaschine V12

Die zunehmende Bedeutung von Synthesefasern sowie die
Forderung, auch Vliesgewichte unter 500 g/m? mit gutem
Qualitatsausfall herstellen zu kénnen, war fiir Dr. Fehrer
Ende der60er Jahre der Anlass, ein neues System zu entwik-
keln. Das Ergebnis dieser Entwicklung war die Fehrer Non-
woven-Anlage V21/K12.

Die Entwicklung zu dieser Anlage begann mit dem Einsatz
der Wirrvlieskarde K12 (1968), die daraufhin mit der V12 als
Vorvliesbildeeinheit kombiniert wurde. Aus dieser Kombi-
nation wurde in der Folge die V12 zum Vorvliesbildner V21
weiterentwickelt (1974). Die V12 an sich verblieb weiter in
modifizierter Form als Vliesmaschine flir den hoheren Ge-
wichtsbereich (500-3000 g).

Wesentlicher Bestandteil dieser Anlage ist die Wirrvlies-
karde K12.Bei dieser Vliesmaschine sind an der Kardentrom-
mel zwischen Muldentree und Faseremissionsstelle zwei
Garnituren Arbeiter/Wenderwalzen integriert. Durch diese
Anordnung wird nicht nur eine bessere Auflésung der Fa-
sern erreicht, sondern auch der Faserstrom betrachtlich ver-
bessert. Die aerodynamische Losung der K12 unterscheidet
sich jedoch wesentlich von der Rando-Web-Maschine. Bei
der Fehrer K12 erfolgt die Vliesbildung, unterstiitzt durch
einen laminaren Luftstrom, der durch ein patentiertes Quer-
stromgeblése erzeugt wird, in einem von der Umwelt nicht
abgetrennten offenen System.

Durch dieses Querstromgebldse und eine patentierte Arbei-
ter/Wenderwalzen/-Abstlitzung werden Fehrer Wirrvlies-
karden K12 auch problemlos bis zu einer Arbeitsbreite von
5,4 m gebaut werden.
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Schema der Fehrer Vliesmaschine K12

Die Fehrer V21/K 12 ist eine Anlage mit universellen Einsatz-
mdglichkeiten fiir den Gewichtsbereich von etwa 20-2000
9/m?, abhéngig von der Faserart. Alle Arten von Synthesefa-
sernkonnen auf dieser Anlage verarbeitet werden. Dartiber-
hinaus eignet sie sich auch fiir die Verarbeitung von Baum-
Wwolle, textilen Regeneratfasern sowie Reisswolle. Auch die
Yervliesung von Spezialfasern wie zum Beispiel P84 (Poly-
Imid-Faser) ist moglich.

Die Produktionsleistung der K12 betragt abhangig, von der
Fasereinheit und Faserart, bis zu 250 kg/h und Meter Ar-
beitsbreite, wobei aus dem Leistungsdiagramm der Fehrer
K_12 eindeutig erkennbar ist, dass akzeptable Leistungen im
héheren Titerbereich liegen (10-100 den).

Diese Anlage wurde kiirzlich durch die Integration einer
automatischen Dosierbandwaage in den Beschickungsteil
neuerlich verbessert. Durch diesen Zusatz besitzt die Anlage
nun eine vollstandige Flachengewichtsregulierung, die die
Dichteschwankungen des Fasermaterials ausgleicht und
durch entsprechende Regelung ein eingestelltes Flachenge-
wicht konstant hélt. Im Falle des installierten Wiegesystems
wird der Istwert des spezifischen Faserdurchsatzes pro Zeit-
einheit in einer Bandbreite von ca. 2% des Sollwertes gehal-
ten.

Die auf der Wirrvlieskarde K12 hergestellten Produkte zeich-
nen sich durch ein ausgeglichenes Langs-/Querfestigkeits-
verhaltnis aus. Weiter sind ab einem Flachengewicht von ca.
50 g/m?auch Fasern in der 3. Dimension vorhanden, sodass
ein Fehrer K12-Vlies zu einem raumlichen Gebilde wird, das
in allen Richtungen (iber Festigkeit verfligt.
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LeiStungsdiagramm der Fehrer K12 abhéngig von der Faserfeinheit

BlS_zu einer Arbeitsbreite von 4,0 m kann auch eine Konfigu-
fation, bestehend aus Fiillschacht, Riittelschachtspeiser,

Orvliesbildeeinheit V21/3 sowie Wirrvlieskarde K12, einge-
Setzt werden.

Bei der Fehrer V21/K12 besteht die Breitenverteilung, wie
Schon bei der Fehrer V12, aus der patentierten Einheit, beste-
end aus besaugtem Lochband und Abstreifrechen.
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F':hrer Nonwoven-Anlage V21/K12
Serzufiihrsystem mit integrierter Dosierbandwaage

Fehrer Nonwoven-Anlage V21/K12
Vliesbildeteil

Als Einsatzgebiet dieser Vliese seien hier nur einige aufge-
zahlt:

- Sprihwatte

- Filtervliese

- Isolierfilze

- Geotextilien

Als spezielles Anwendungsgebiet der Fehrer Nonwoven-
Anlage sei hier noch der Einsatz zur Herstellung von Geotex-
tilien genannt. Beim Einsatz von Vliesstoffen auf diesem
Gebiet kommt einer gleichmassigen Festigkeit in allen Rich-
tungen besondere Bedeutung zu. Fehrer bietet hiezu unter
Ausniitzung der Eigenschaft seines K12-Wirrvlieses eine
komplette Linie an.

Bei dieser Anlage erfolgt die Vliesbildung auf der V21/K12
mit anschliessender Vernadelung. Wahrend dieser Vernade-
lung verandert sich das Léangs-/Quer-Festigkeitsverhaltnis
von 1:1 nach der Vliesbildung auf der K12 auf etwa 1,5:1. Um
diese Veranderung wieder auszugleichen, erfolgt anschlies-
send an die Vernadelung eine Breitverstreckung mit eventu-
eller Thermofixierung.

Das Ergebnis dieses Produktionsverfahrens sind Geotexti-
lien mit einem ausgeglichenen L&angs/-Querfestigkeits-
verhaltnis von 1:1 flir einen optimalen Einsatz in allen An-
wendungsfallen.

3.2 Die Fehrer Hochleistungswirrviieskarde K21

Die Vliesanlage V21/K12 ist seit ihrer Markteinflihrung ein
wesentlicher Bestandteil des Produktprogrammes der Fa.
Fehrer. Im Laufe der Jahre zeigte sich jedoch, dass trotz der
universellen Einsetzbarkeit dieser Anlage gerade auf dem
Gebiet der Feinvliese von Kundenseite hohere Forderungen
gestellt wurden.
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Produktionsanlage fiir Geotextilien

Diese Forderungen wurden weiter durch eine Zunahme der
Produktionvon Vliesenim Bereich von 10-100 g/m?Ende der
70er und Anfang der 80er Jahre unterstrichen. Etwa 80% der
nach dem Trockenverfahren hergestellten Nonwovens fal-
len in diesen Gewichtsbereich. Eine weltweite Gesamt-Pro-
duktionsmenge von ca. 600000 Tonnen/Jahr und stetige
Zuwachsraten von 8% jahrlich lassen bereitsin den 90er Jah-
ren ein Marktpotential von tber 1 Mio. Tonnen erwarten.
Diese Entwicklungstendenzen waren im wesentlichen auch
der Anstoss flir Dr. Fehrer, eine Maschine mit hoher Kapazi-
tat speziell fir die Produktion leichtgewichtiger Vliese zu
entwickeln. Im Hause Fehrer konnte man hierbei auf die jah-
relange Erfahrung mit der Wirrvlieskarde K12 zurtickblicken
und auf diese bei der Neukonstruktion aufbauen.

Das System der Fehrer K21

Im wesentlichen ging es bei der Entwicklung dieser neuen
Maschine um die Erhohung der Durchsatzleistung, die ge-

E33333333553335%

Schema der Fehrer Hochleistungswirrvlieskarde K21

rade bei feinen Titern auf der K12 sehr gering war sowie um
die Erhéhung der Produktionsgeschwindigkeit, um damit
die Basis flir eine rasche Amortisation zu schaffen.

Das Ergebnis dieser Entwicklung Dr. Fehrers ist die Hochlei-
stungswirrvlieskarde K21.

Der wesentliche Unterschied zur Fehrer Wirrvlieskarde K 12
besteht darin, dass bei der K21 vier Kardentrommeln einge-
setzt werden.

Bei der K21 wird vorerst wieder ein Vorvlies durch ein Sy-
stem Muldenentree/schnell rotierende Kardentrommel in
Fasern vereinzelt. Diese Fasern werden dann liber ein Paar
Arbeiter/Wenderwalzen wieder vereinzelt. Im Unterschied
zur K12 mit nur einem Tambour wird bei der K21 nur ein Teil
des Gesamtfaserstromes von der Kardentrommel 1 emit-
tiert. Der grossere Teil wird an die zweite Kardentrommel
Ubergeben, die wiederum miteinem Paar Arbeiter/Wender-
walzen zur Vergleichmassigung des Faserstromes versehen
ist. Von der Kardentrommel 2 wird wieder ein Teil des Faser-
stromes emittiert und ein Teil an die nachfolgende Trommel
3 libergeben. Bei Tambour 3 erfolgt nun derselbe Vorgang zu
Tambour 4. Die K21 besteht also aus vier Kardentrommeln
mit je einem Paar Arbeiter/Wenderwalzen, wobei die vier
Trommeln einen Gesamtfaserstrom, verteilt auf vier Stellen,
auf einen besaugten Siebtransporteur ablegen. Die vier
Tamboure dienen im System der K21 einerseits als Emitten-
ten der Fasern, andererseits dient der jeweils nachfolgende
Tambour auch als faservereinzelnde Arbeiterwalze des Vor-
gangers.

Der Transport der Faser bis zum Siebtransporteur erfolgt in
nach aerodynamischen Grundsétzen geformten Faserleit-
kanalen. Die Ablésung der Fasern von der Kardentromm'eI
erfolgt durch die Zentrifugalkraft, verursacht durch die
schnelle Rotation und wird durch die Besaugung des Sieb-
bandes unterstiitzt. In diesem Vorgang kommt wieder das
System der aerodynamischen Vliesbildung zum Tragen.
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Die Ausbildung der Vliesbildezone zeigt ebenfalls wesentli-
che Systemunterschiede zur K12. Bei der K21 kommt ein ge-
schlossenes System zur Anwendung, wéhrend es sich bei
der K12 um ein von der Umwelt nicht abgetrenntes offenes
System handelt. Durch die vier getrennt emittierten Faser-
Stréme wird schichtweise an der K21 durch die Ablage von
Einzelfasern an vier 6rtlich getrennten Stellen auf einen ge-
meinsamen Siebtransporteur ein 4fach doubliertes Vlis er-
Zeugt, das auch bei hohen Geschwindigkeiten eine hervorra-
gende Regularitét besitzt. Eine Trennung der Lagen ist bei
der K21 jedoch nicht méglich, da die Vliesbildung unter Be-
Saugung erfolgt und dabei die Fasern auch dreidimensional
abgelegt werden, wodurch eine untrennbare Verbindung
der Lagen entsteht.

Die Ausflihrung der Vliesbildezonen als geschlossene Sy-
Steme ermaglicht die zu vergleichbaren Systemen wesent-
lich hoheren Produktionsgeschwindigkeiten bis zu 150
m/min und dariiber.

VERGLEICH DER PRODUKTIONSGESCHWINDIGKEITEN
(Gewichtsbereich 10-100 g/m?)

konventionelle Karden 50 - 100 m/min
—
konventionelle Wirrvlieskarden 25 - 30 m/min

e ———

K21 - HOCHLEISTUNGS-WIRRVLIESKARDE 100 - 150 m/min

Vergleich der erzielbaren Produktionsgeschwindigkeit

Die Einzigartigkeit dieses Systems wird auch durch die Tat-
Sache bestatigt, dass die von Dr. Fehrer beantragten Patente

Urzfristig und ohne Probleme erteilt wurden (z.B. BRD,
DE 3413 629 C2, DE 35 22 208 C2; USA: 458 3267, 453 4086;
GB: 21 42 053 B, 21 62 555 B)

Die Fehrer Hochleistungswirrvlieskarde K21 ist speziell fiir
en Einsatz von Synthese und Viskosefasernim Bereich von
17 dtex bis 3,3 dtex konstruiert.

Da_rﬂber hinausist dieses System auch sehr gut fiir die Verar-
€itung von Baumwolle geeignet.

Durch den Einsatz von vier Kardentrommeln konnte eine we-
Sentliche Leistungssteigerung erzielt werden. Auf der K21
Werden Durchsatzleistungen von bis zu 300 kg/m/h erzielt.
'8se Leistung ist abhéingig von den eingesetzten Fasern. Es
2eigte sich bei der K21, dass bei der Aufteilung des Gesamt-
aserstromes auf vier Kardentrommeln die vierfache Lei-
Stung einer eintambourigen Maschine erzielt wird, die bei ei-
Ner 1,7 dtex-Faser im Bereich von 60-80 kg/m/h liegt. Die
1 ermaglicht es beispielsweise, mit einer 1,7 dtex PES-Fa-
Ser bei einer Geschwindigkeit von 100 m/min ein 50 g/m?-

€S herzustellen, was einer Leistung von 300 kg/h/m ent-
Spricht.

Der Befeich fir die erzielbaren Vliesgewichte auf der Fehrer
g/org;lelstungswirrvlieskarde K21 liegt zwischen 10 und 100

Et')e h_ervorstechende Eigenschaft dieses Wirrvlieses liegt
€rin der absoluten Randomisierung. Bei Vliesen, die auf
er K21 erzeugt werden, wird ein Verhaltnis von Langs- zu
Ue._ffes_tigkeit von 0,9:1 bis 1,5:1 erzielt. Dieses Verhéltnis ist
angig von Faserspezifikation, Kréduselung, Avivage und

|aChengewmht. Mit diesen Werten liegt ein Vlies, das auf

The random carding machine “K 21” -
a new way in the production of nonwovens

Possible producticon speeds of the K 21 at a maximal capacity of
300 kg per hour and meter in dependence of tre weight to be procuced

sneed
m/min

A

K 21
capacity diagram

150 max.

Leistung = 300 kg/mh
100

czpacity = 300 kg/mh

S0

Y

o S0 100 g/m2

weight
Fasermaterial: PES, Viskose 1,5 - 3 den

Fibre material: PES, viscose 1,5 - 3 den

Leistungskurve der Fehrer K21

der Fehrer K21 produziert wurde, in einem Bereich, der von
konventionellen Karden, auch wenn sie mit Wirreinrichtun-
gen versehen sind, nicht erreicht werden kann.

VERGLEICH DER RANDOMISIERUNG LANGS : QUER
konventionelle Karden 10-12:1
wie oben, aber mit Wirrwalzen 3-4:1
K21 - HOCHLEISTUNGS-WIRRVLIESKARDE 0,9-1,5:1

Vergleich der Randomisierung

Der grosse Vorteil eines Vlieses in diesem Zusammenhang
besteht aber auch darin, dass durch die Ablage von Einzel-
fasern, dieim freien Flug zum Siebtransporteur transportiert
werden, ein randomisiertes spannungsfreies Vlies entsteht.

Im Gegensatz dazu wird beim Einsatz von Wirrwalzen zur
Verbesserung des Léangs-/Querfestigkeitsverhéltnisses von
Kardenvliesen, das Vlies durch eine mechanische Umstruk-
turierung der Faserlage verandert und dabei gestaucht.
Diese Stauchungen kdnnen dabei zum Aufbauinnerer Span-
nungen im Vlies flihren.

Die auf der Fehrer Hochleistungswirrvlieskarde K21 herge-
stellten spannungsfreien Vliese verhalten sich bei nachfol-
genden chemischen oder thermischen Verfestigungen di-
mensionsstabiler.
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Die Einsatzmoglichkeiten mit der K21

So vielfaltig die verwendbaren Materialien und die erzielba-
ren Gewichte sind, so vielfaltig sind auch die Einsatzmog-
lichkeiten der Hochleistungswirrvlieskarde K21.

Die Fehrer K21 kann sowohl in bestehende Anlagen inte-
griert, als auch als komplette Neuanlage eingesetzt werden.

Die Fehrer K21 als Einschubteil

Die K21 kannin diesem Fall zur Transformierung eines orien-
tierten Vlieses in ein absolut randoomisiertes Wirrvlies ein-
gesetzt werden. Hier bestehen die Mdglichkeiten, die K21
entweder direkt nach einer Krempel aufzustellen und sie mit
Primarvliesen zu speisen oder sie nach einer Kombination
mit Karde-Tafler einzusetzen.

Einsatz der Fehrer K21 als Einschubteil nach Karde-Téfler

Die Fehrer Komplettanlage V21/R-K21

Nach der Entwicklung der K21 galt das Hauptinteresse bei
Fehrer der Entwicklung einer Mdoglichkeit, das Leistungspo-
tential der K21 voll nutzen zu kdnnen. Hier bot sich wieder
der bewahrte Fehrer Vorvliesbildner V21/R an. Die Hochlei-
stungswirrvlieskarde K21 wurde mit diesem Vorvliesbildner
sowie einem Rittelschachtspeiser mit Fiillschacht als Mate-
rialbeschickungseinheit zu einer kompakten Einheit kombi-
niert.

Diese Anlage mit einer Arbeitsbreite von 2 m wurde Mitte
1988 in einem neuen Technikum bei Fehrer installiert und er-

Schema Fehrer Komplettanlage V21/R-K21

offnet jedem Kunden die Moglichkeit, mit seinem eigenen
Material direkt vom Ballen Versuche unter Produktionsbe-
dingungen durchzufiihren. Diese Einsatzvariante ermdglicht
die volle Ausnutzung der Kapazitat der K21 bei minimalem
Platzbedarf. Weiter bedeutet es auch gegenliber anderen
Varianten eine wesentlich glinstigere Losung aus finanziel-
ler Sicht.

Fehrer Komplettanlage V21/R-K21 im neuen Technikum in Linz

Einsatzgebiete der K21-Produkte

Die Qualitat und Ausgereiftheit der Fehrer Hochleistungs-
wirrvlieskarde K21 wird dadurch bestéatigt, dass sich der
grosste Hersteller von hospital products in Europa fiir diese
Wirrvliestechnologie entschieden hat. Auf dieser Maschine
wird nun seit fast einem Jahr produziert sowie erfolgreich
Produktentwicklung mit Hilfe der neuen Technologie betrie-
ben.Die Ausweitung der K21-Kapazitatist dort bereitsin Pla-
nung.

Wesentliche weitere Anwendungsbereiche fiir die K21 be-
finden sich besonders auf dem Sektor des Disposables s0-
wie von Inkontinenzartikeln. Wie schon oben erwéhnt, bil-
den wesentliche Einsatzgebiete von K21-Produkten der Sa-
nitar- und Hospitalbereich, aber auch auf dem Kosmetiksek-
tor stehen besonders in Verbindung mit Baumwolle den
K21-Produkten und somit der «Wirrvliestechnologie made
by Fehrer» eine Fiille von Wegen offen.
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Verfestigung von Vliesen
mit Bindemittelpulvern auf dem
Siebtrommeltrockner

Das neue Verfahren

Nach jahrelangen Versuchen, die Vorteile der bindemittel-
pulververfestigten Vliese und die des Siebtrommeltrockners
2u nutzen, fanden Ingenieure der Firma Fleissner eine Lo-
sung. Eine erste Produktionsanlage wird in Kiirze ausgelie-
fert. Mehr dartiber im nachstehenden Beitrag.

Bei der thermischen Verfestigung von Vliesen konnte man in
den letzten Jahren feststellen, dass bindefaserverfestigte
Viiese gegeniiber bindemittelverfestigten Vliesen an Be-
deutung zunahmen und Marktanteile gewannen.

Thermisch verfestigte Vliese bendtigen zur Verfestigung
Weniger Energie, die Verfestigung kann in kurzer Zeit durch-
gefiihrt werden, und die dafiir notwendigen Produktionsan-
lagen sind in ihrer Baulinge kiirzer.

Zur thermischen Verfestigung, insbesondere volumindser
und watteartiger Vliese, werden Siebtrommeltrockner mit
€iner oder mehreren Trommeln eingesetzt. Fiir diese Vliese
Werden vorwiegend Bikomponentenfasern in Mischung mit
den iiblichen Matrixfasern verwendet.

Dfe Festlegung und praktische Durchfiihrung der Dicke und
Dichte der mit Bindefasern verfestigten Vliese kdnnen iiber
ein Kalibrierwerk erfolgen, das bei unseren Anlagen direkt
Unserem Siebtrommeltrockner angeschlossen ist, wobei
dl_e auf Schmelztemperatur der Bindefasern aufgeheizten

liese auf die vorgewihlte Dicke zusammengedriickt wer-
den. Das Kalibrierwerk kann dabei mit einer Genauigkeit des

Paltes von zwei Hundertstel eingestellt und mit einem
Pressdruck bis 20 kp/cm gefahren werden. Die Kalibrierwal-
Zen kdnnen je nach Produkt und Verfahren gekiihlt oder be-
heizt werden.

BirIdemittelpulver bieten bei der Vliesverfestigung dhnliche
Orteile wie Bindefasern. Die Bindemittelpulver sind jedoch
Preiswerter als Bindefasern. Trotzdem, wie eingangs bereits
urz erortert, konnten die Vorteile der Bindemittelpulver
Nicht genutzt werden. Die zwei folgenden Fragen stellten wir
uns, als wir mit den Versuchen in unserem Technikum be-
9annen,

1 W_arum werden die Vorteile des Bindemittelpulvers bei der
Vllesherstellung so selten genutzt?

2Warum haben sich bindemittelpulververfestigte Vliese
Nur im akustischen Sektor durchgesetzt?

Mehrere Griinde gibt es hierfur.

DE_'S Bindemittelpulver soll im Faservlies gleichmassig ver-
te'_|t sein. Dies ist nur bei Vliesen méglich, die auf aerodyna-
Mischen Vliesbildungsanlagen hergestellt werden.

FU{ diese Vliese setzt man Fasern ein wie zum Beispiel aus
issbaumwolle, Zellwolle oder synthetischen Ursprungs

Wig Acryl, Glas oder sonstigen Mineralfasern und dazu Bin-
€mittelpulver aus Phenolharz oder Novolacken.

SChalld'&immende Vliesmatten flr die Automobilindustrie
‘rden auf Doppelbandtrocknern verfestigt. Dabei werden
ﬂ'e Vliese zwischen zwei Plattenbandern oder zwei Ge-
chtsbindern gehalten, mit Heissluft beaufschlagt und
Sicht durchliiftet. Eine starke Durchliiftung ist nicht mach-
aar, da bei zu starker Durchliiftung zu viel Bindemittelpulver
d”s dem Vlies abgesaugt oder geblasen wird. Ein Grossteil
ST notwendigen Energie muss durch Kontaktwarme in das
aservlies gebracht werden. Durch die schlechte Warmeleit-

fahigkeit des Fasermaterials ist eine langere Produktionszeit
notig, die Trockner werden entsprechend lang in ihrer Aus-
flhrung.

Bei einer Lange der Heissluftzone von ca. 20 m kénnen zur
vollstandigen Polymerisation Geschwindigkeiten von 8-10
m/min gefahren werden.

Neben dem grossen Platzbedarf ist, durch die grosse Masse
der Béander bedingt, ein hoher Energiebedarf erforderlich,
da die Bander am Auslauf der Anlage abkiihlen und bei je-
dem Umlauf neu aufgeheizt werden miissen. Das Bindemit-
telpulver verschmutzt zusatzlich die Transportbdnder, so
dass diese in bestimmten Zeitintervallen gereinigt werden
miussen. Bei Gewebebéndern setzt sich das Bindemittelpul-
ver im Gewebe fest, die Lebensdauer dieser Bander betragt
etwa ein Jahr.

Bei Plattenbandern kénnen die einzelnen Bander durch
Sandstrahlen oder mit Wasserhochdruckspritzgeréaten ge-
reinigt werden. Die Reinigung der Platten ist aufwendig, da
das Bindemittelpulver auf den Platten praktisch festge-
brannt ist. Diese Béander haben zwar eine lange Lebens-
dauer, haben aber auch beim Anfahren der Anlage eine
lange Aufheizzeit. Man rechnet mit etwa zwei Stunden Auf-
heizzeit bis auf Betriebstemperatur.

Im Trockner entsteht bei der Verfestigung ein qualmartiger
Dampf. Dieser darf selbstverstandlich nicht in den Bedie-
nungsraum gelangen, da Phenolharzddmpfe gesundheits-
schadlich sind. Damit am Ein- und Auslauf keine derartigen
Dampfe austreten kdnnen, muss daher am Ein- und Auslauf
Frischluft angesaugt werden. Um diese zu erreichen, muss
mit erhohten Abluftmengen gefahren werden, die thermi-
sche Nachverbrennung wird entsprechend teuer.

Das neue Verfahren

Die wesentlichen Vorteile eines Siebtrommeltrockners -
hohe Verdampfungsleistung je m? Trocknerflache, hohe
Trockengeschwindigkeit, besonders geringe Migrationsnei-
gung und kompakte Bauweise - konnten gegeniiber einem
Bandtrockner bisher bei der Vliesverfestigung mit Bindemit-
telpulver nicht genutzt werden. Der Einsatz eines Mehrtrom-
mel-Siebtrommeltrockners bei derartig verfestigten Vliesen
scheiterte vor allem daran, dass das Bindemittelpulver sich
mit einem Teil der Fasern an den Trommeln festsetzte und
die Trommeln dadurch in kurzer Zeit verschmutzten.

Nach jahrelangen Versuchen, die Vorteile der bindemittel-
pulververfestigten Vliese zu nutzen, fanden Ingenieure der
Firma Fleissner die Losung dieses Verschmutzungspro-
blems. Um die Vorteile der bindemittelpulververfestigten
Vliese und die des Siebtrommeltrockners bei der thermi-
schen Verfestigung von Vliesen aus Polyamidfasern in die
Praxis umzusetzen, werden die Vliese zunachst vorge-
dampft. Dadurch wird zum Beispiel auch ein Vergilben der
Polyamidfasern bei der thermischen Verfestigung vermie-
den.

Eine Dampfbehandlung bei der Verfestigung von Vliesen
mit Bindemittelpulvern bei Temperaturen unter 200°C er-
scheint zunachst unlogisch, da sich der Dampf beim Aufhei-
zen des Vlieses als Kondensat auf den Fasern niederschlagt
und dieses Kondensat zusétzlich getrocknet werden muss.
Bei den Versuchen in unserem Technikum stellte sich unter
anderem heraus, dass Vliese, die vor der eigentlichen Verfe-
stigung mit Dampf vorbehandelt werden, die gefiirchtete
Klebeneigung nicht mehr besitzen. Es stellte sich weiter her-
aus, dass Bindemittelpulver auf Phenolharzbasis durch das
Vordampfen fllissig werden und auch bei hohem Saugzug
im nachfolgenden Siebtrommeltrockner nicht mehr aus
dem Vlies gesaugt werden. Ein weiterer Vorteil des Vor-
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dampfens ist, dass sich Bindemittelpulver nicht mehr an
Transporteinrichtungen oder an anderen Teilen im Trockner
festsetzen.

Die Dampfeinrichtung wird zweckmassigerweise unmittel-
bar vor dem Einlauf oder dem Einlaufband des Siebtrom-
meltrockners angeordnet. Die Dampfeinwirkung kann ent-
weder einseitig oder auch beidseitig auf das Vlies erfolgen,
oder besser noch, der Dampf kann durch das Vlies geblasen
werden.

Nach dem beschriebenen Vordampfen wird Heissluft mit
hoher Geschwindigkeit im direkt angeschlossenen Sieb-
trommeltrockner durch das Vlies gesaugt. In der Regel wer-
den Siebtrommeltrockner mit zwei Siebtrommeln einge-
setzt, so dass die Durchbeliiftung wechselseitig von der
einen oder anderen Vliesseite erfolgt.

Bei unseren Thermofusionstrocknern ist - wie bereits ange-
deutet - direkt an die zweite Trommel ein Kalibrierwerk an-
gebaut, um das thermisch verfestigte Vlies auf die ge-
wiinschte Starke und Dichte zusammenzudriicken. Durch
das direkt angeschlossene Kalibrierwerk am Auslauf des
Siebtrommeltrockners ist gleichzeitig eine gute Abdichtung
des Ofens gewahrleistet. Auch beim Einlauf wird bei unse-
rem Siebtrommeltrockner nur wenig Luft angesaugt, so
dass generell wesentlich weniger Abluft der Nachverbren-
nungsanlage zugefiihrt werden muss als bei einem Band-
trockner. Erinnert sei an dieser Stelle nochmals daran, dass
das Vlies nach dem kalibrieren mit einer Kiihlvorrichtung -
meistens einem Kiihiband oder einer Kiihitrommel - gekuihlt
wird.

In der Zwischenzeit haben wir eine Reihe von Grossversu-
chen in unserem Technikum gefahren, um auch klare Er-
kenntnisse liber die Produktionsgeschwindigkeit des neuen
Verfahrens zu erhalten. Wir setzten bei diesen Grossversu-
chen einen Zweitrommel-Siebtrommeltrockner mit einem
4,4 m langen Behandlungsweg ein, gefahren wurde bei Ge-
schwindigkeiten bis 20 m pro Minute, verfestigt wurde ein
1000 g/m? schweres Vlies. Trotz dieser hohen Geschwindig-
keit wurde das Phenolharzbindemittelpulver vollstandig po-
lymerisiert.

Wichtig ist auch die Feststellung, dass durch das Vordamp-
fen keine Trennmittel mehr fiir die Transportorgane benétigt
werden.

Ausser der jetzt noch kompakteren und wesentlich wirt-
schaftlicher arbeitenden Verfestigungsanlage ergeben sich
durch das Vordampfen auch noch verfahrenstechnische
Vorteile. Wie bereits erwéhnt, wird durch das Vordampfen
das Bindemittel an die Fasern gebunden und kann damit bei
der anschliessenden Heissluftbehandlung im Siebtrommel-
trockner nicht mehr in den Luftstrom gelangen und dadurch
teilweise verloren gehen. Eine Verschmutzung des Trock-
ners wird weitgehend vermieden. Durch das Vorddmpfen
bleibt die gleichmassige Verteilung des Bindemittelpulvers
im Vlies gewahrleistet. Das Bindemittel umhiillt die einzel-
nen Fasern und sammelt sich an den Kreuzungspunkten,
ahnlich wie bei einer Badapplizierung fliissiger Bindemittel,
ohne dass hierbei die Nachteile einer Fllissigimpragnierung
- wie hohe zu verdampfende Wassermengen und Zusam-
mendriicken des Vlieses durch die Foulardimpréagnierung -
gegeben sind.

Mit dem hier vorgestellten neuen Verfahren kénnen somit
auch leichte, watteartige Vliese verfestigt werden, die bisher
entweder eine Bindefaserverfestigung oder eine Spriihver-
festigung erforderten.

In unserem Technikum steht die neue Anlage fiir Versuche
mit Bindemittelpulvern und Bindefasern jetzt jederzeit zur
Verfliigung und kann von Interessenten aus der Praxis be-
reits genutzt werden.

Nach intensiven Einzel- und Grossversuchen eines bedeu-
tenden mitteleuropéischen Vliesherstellers hat sich dieses
Unternehmen fiir das neue Verfahren entschieden und wird
die gekaufte Anlage in Kiirze aufstellen.

Hartmut Drésler, Egelsbach b/Frankfurt am Main

Fixiervlieseinlagen von fifulon

Superleicht, besonders weich und damit perfekt auf die zur
Zeit aktuellen Modestoffe abgestimmt sind die erfolgrei-
chen FFF fifulon Fixiervlieseinlagen der Filzfabrik Fulda
GmbH & Co., die in der Schweiz von der Gygli AG, 6301 Zug,
vertreten wird. Seit mehr als 30 Jahren werden in Fulda
Vlieseinlagen flir die Bekleidungsindustrie hergestellt. Mil-
lioneninvestitionen in neue Technologien und hochmo-
derne Produktionsanlagen haben seither dazu beigetragen,
dass die Vliesstoffabteilung der Filzfabrik Fulda GmbH & Co.
heute einer der bedeutendsten Vliesstoffhersteller in der
Bundesrepublik Deutschland und ein festes «Standbein»
des Fuldaer Unternehmens ist.

Systematische Forschungs- und Entwicklungsarbeit in den
Labors des fifulon-Werks, die Ausstattung des Produktions-
betriebs mit den modernsten Anlagen und eine enge Zu-
sammenarbeit mit den Abnehmern im In- und Ausland
durch den fifulon-Fachberatungsdienst sollen auch kiinftig
die Voraussetzung dafiir schaffen, dass fifulon Vliesstoffe
weitere Marktanteile gewinnen kénnen.

Esist selbstverstdndlich, dass FFF fifulon zu jeder Saison das
Angebot dem aktuellen Trend der Mode anpasst, und das
heisst zur Zeit: Noch textilere, weichere und elegantere Ein-
lagen fiir den fliessenden Fall modischer Bekleidung.

Die «Highlights» unter den fifulon-Neuheiten kommen da-
bei fast ausschliesslich aus dem Bereich der bindemittel-
freien, in thermischer Kalanderverfestigung hergestellten
fifulon Soft-Fixiervlieseinlagen:

fifulon 6566, eine speziell fur die Kleinteilfixierung mit den
aktuellen Damenkleider- und Blusenstoffen entwickelte
Soft-Fixiervlieseinlage, vermittelt den bevorzugten, sehr
weichen Versteifungseffekt bei der Fixierung auch mitdiinn-
sten Oberstoffen. Die neue Qualitét ist die niedrigste Ge-
wichtslage des fifulon-Sortiments bindemittelfreier Soft-Fi-
xiervlieseinlagen: Ihr Gesamtgewicht einschliesslich der Mi-
kro-Polyamid-Pastenpunktbeschichtung liegt bei nur
32 g/gm. Durch die Méglichkeit der HT-Stiickfarbung im
Haus haben einerseits die Farben dieser Fixiervlieseinlageé
héchste Echtheiten und Brillanz, andererseits kann die Pa-
lette der Standard- und Trendfarben kurzfristig ergénzt bzw-
jede vom Kunden gewiinschte Farbung vorgenommen wer-
den. Die Mikro-Wirrpunktbeschichtung ist opfimal ange-
passtan das niedrige Gewicht des Trégervlieses: Die kleinen
Beschichtungspunkte bleiben auch bei der Fixierung sehr
transparenter Damenkleider- und Blusenstoffe unsichtbar:
was nicht zuletzt durch eine besondere Zusammensetzung
der Polyamid-Beschichtungspaste erreicht wird. Deshalb
sind auch die Fixierdaten besonders gtinstig: Fugentempe-
ratur ca. 110-120° C, Fixierzeit ca. 6-10 Sekunden, Druck ca:
200-400 mbar.



Mittex 4/89

134

fifulon 6558, eine sehr weich versteifende, elegante, leicht
flauschige Soft-Fixiervlieseinlage mit superweichem Griff-
effekt, geeignet fiir die Kleinteil- und Grossflachenfixierung
In der klassischen HAKA fiir Sakkorevers, Taschenpatten,
Saume, Schlitze, Brusttaschenleiste etc. und in der klassi-
schen DOB fiir Jacken und Blazer. fifulon 6558 ist ideal auch
fiir sehr leichte und feinfadige Popeline, Crash-Stoffe und
diinne Baumwollgewebe fiir den sportiven Bereich wie
Méntel, Blousons etc. Die giinstigen Fixierparameter:
F_Ugentemperatur ca. 130-143I C, Druck ca. 200-400 mbar,
Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden.

f/'fulon 6556, vollsynthetisch und thermisch kalanderverfe-
stigt, fiir die Front- und Kleinteilfixierung von Manteln und
Jacken aus allen Wolloberstoffen und Mischgeweben sowie
auch fir die Fixierung von Langhaar-Oberstoffen, Lama, Lo-
den, Tweeds, Velours und Shetlands geeignet. Durch weiten
Punktabstand und gréssere Beschichtungspunkte der be-
wiahrten Polyamid-Wirrpunktbeschichtung wird eine be-
Sonders gute Anpassung auch an krumpfende Oberstoffe
erreicht. fifulon 6556 garantiert einen textilen und elasti-
schen Versteifungseffekt bei fliessendem Fall. Giinstige Fi-
Xlerparameter: Fugentemperatur ca. 130-1431 C, Druck ca.
200-400 mbar, Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden. Die Polyamid-
F'astenpunktbeschichtung dieser Qualitat umfasst einen er-
Weiterten Temperaturbereich. Dadurch besonders scho-
Nende Fixierung mit ca. 101 C niedrigerer Fugentemperatur
(ca. 120-1301 Cam Pressgut) ebenfalls moglich; anzupassen
an den zu fixierenden Oberstoff.

fifulon 6551 fiir die Front- und Kleinteilfixierung von mittel-
Schweren bis schweren Wolloberstoffen und Mischgewe-
bgn; z.B. Sakkos, Blazer, Mantel etc. fifulon 6551 ist ein Ein-

Ugelvlies in hoherer Gewichtslage, mit mehr Volumen und
Mit einem weichen, vollen Griffeffekt und ist auch als Plack-
oder Armlochverstarkung verwendbar. Giinstige Fixierpara-
Meter: Fugentemperatur ca. 130-143I C, Druck ca. 200-400
mbar, Fixierzeit ca. 10-12 Sekunden.

Alle fifulon Soft-Fixiervlieseinlagen haben anerkannt tber-
Zeugende Produkteigenschaften:

~ Weicher und textiler Griffeffekt

|§ngsorientierter Faserverlauf, dadurch sehr gleichmassi-
ges Vliesbild

leicht flauschige Vliesoberflache

gute Elastizitat und Festigkeit; durch speziellen Stauch-
vorgang auch in Querrichtung (diagonal) zuschneidbar
Fasermischung aus hochwertigen Polyamid/Poly-
esterfasern

bindemittelfrei, thermisch kalanderverfestigt

Passt sich im Krumpfverhalten weitgehend dem Ober-
stoff an

chemisch reinigungs- und waschbesténdig

(Feinwasche 401 C, keine Pillingbildung)
'uckvernietungssicher bei sachgemésser Fixierung und
Endbiigelung

E!“e Sonderstellung innerhalb der fifulon Soft-Fixiervlies-
Cinlagen nimmt die Leder-Qualitat fifulon 6525 ein. Diese Fi-
Xlerviieseinlage garantiert den natiirlichen Ledergriff auch
Nach der Fixierung bei allen Lederarten, auch bei den derzeit
Ochaktuellen leichten Nappa- und Feinledern etc. Bei die-
Ser Einlage wird durch eine spezielle Leder-Punktbe-
schlChtung mit niedrigem Schmelzpunkt (Niedrigtempera-
Urbei der Fixierung: 95-1001 C in der Fuge) ausgeschlossen,
ass das Leder bei der Fixierung verhartet. Dies volumindse,
(6’1“'96 Leder-Fixiervlieseinlage wird in den Farben weiss
), merino (02) und graphit (66) geliefert, so dass die Ein-
age allen modischen Lederfarben angepasst werden kann.

Neye fifulon directional-Bandware

L\il]f’u im fifulon-Sortiment ist auch das Spezial-Einbiigelvlies
ulon 6707, ein leichteres und weicheres Spezialvlies fir

glatte und perforierte Bander, vollsynthetisch, mit bewahr-
ter Polyamid-Punktbeschichtung. Die Bandware ist in allen
Breiten lieferbar.

Der fifulon-Fachberatungsdienst hilft

Beiallen Fragen und Problemen, die sichim Zusammenhang
mit der Verarbeitung von Vliesstoffen ergeben, hilft der fifu-
lon Fachberatungsdienstgerne weiter. Die erfahrenen Mitar-
beiterim Haus der Filzfabrik Fulda stehen mitihrem reichhal-
tigen Fachwissen Kunden und Interessenten gern zur Verf(-
gung - ob es nun um die Auswahl des optimalen Vlieses fir
einen bestimmten Einsatzbereich geht, oder um die Neuent-
wicklung eines Vlieses fiir eine Problemlosung, bei der bis-
lang andere Einlagematerialien eingesetzt wurden.

Filzfabrik Fulda GmbH & Co, Abt. Vliesstoffe, Postfach 369,
6400 Fulda, Telefon 0661/101-1, Telex 49 866.

Umweltfreundliche und 6konomische
Vliesstoffverfestigung mit Bindefasern

Umweltfreundliche und oOkonomische Vliesstoffverfesti-
gung. Zwei Schlagworter, die in der heutigen Zeit viel be-
nutzt werden. Jedoch, je nach Standpunkt, konnen diese Be-
griffe unterschiedlich gedeutet und ausgelegt werden.

Umweltfreundlich - ist dies der Ausstoss an Schadstoffen,
Larm- und Geruchsemissionen - oder kann nicht schon ein
rein 6konomischer Prozess umweltfreundlich sein - in An-
betracht der Energiebilanz?

Vergleich Gewebe/Vliesstoff
Die Produktivitat einer Webmaschine ist von 1760 bis 1984
rund 20 m? Gewebe/Std. und WM bei einem definierten

Artikel gestiegen. Eine respektable Steigerung in den letzten
20 Jahren ist unverkennbar.

Produktivitats-Entwicklung der Webmaschine

20 { m? Gewebe / Std. u. WM Luftdisen -WM
18 4 Projektil -WM
16 Greifer -WM
14
12 4
104 Projektil -WM
Hand- mechanischer
8 webstuhl Webstuhl I
6 Mehrstuhl-
bedienung
44— Spulenwechsel-
Automat
2 -
o -

T T T
1760 1815 1850 1900 65 84

Quelle: Sulzer Rti
Basis: Art. Renforcé 28/28 Fd/cm, Nm 50/50, 120 g/m?
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Vergleichen wir dazu einen gewichtsmaéssig dhnlichen Arti-
kel aus dem Nonwovensbereich. Bei den Vliesstoffanlagen
ist der Leistungsbegrenzer die Krempel. Deshalb wird auch
die Entwicklung deser Maschine aufgezeigt. Sie betragt
heute mit den modernen Wirrvlies-Doppelabnehmer-
Krempeln um die 3000 m? Vliesstoff/Std. und Anlage.

Produktivitidts-Entwicklung der Vliesstoffanlage

4000 1 m® Vlies /Std. und Anlage
3600 |
3200 |

Hochleistungskrempel mit Doppel-
2800 | abnehmer und Stauchaggregat
2400
2000 + Krempel mit
1600 - Ganzstahlgarnitur
1200 1
800 - Krempel mit

flexibler Garnitur
400 4

1900 65 84

Quelle: Archiv TAWT
Basis: Art. Tragervlies 120 g/m?, Mischung 1,7/4,4 dtex

Um die gleiche Menge eines solchen Artikels auszustossen,
missten rund 150 Webmaschinen installiert werden. Allein
diese Tatsache muss in der Wertung fiir die Vliesstofferzeu-
gung zu einem wirtschaftlichen Plus fiihren.

Nicht alleine diese hohe Produktivitat hat zum Erfolg der
Nonwovens-Produkte gefiihrt, sondern vielmehr die direkte
Nutzung der Rohstoff- und Fasereigenschaften.

So sind nach EDANA (European Disposables And Nonwo-

vens Association) fiir 1987 folgende Zahlen erschienen:

- Verbrauch an Nonwovens in West-Europa: ca. 9 Mia. m?
(Milliarden), d. h. mit anderen Worten: jeder Kopf der Erd-
bevélkerung wurde mit 1,5 m? Vliesstoff ausgeriistet.

- Die Westeuropaische Nonwovens-Industrie verarbeitete
im gleichen Jahr 340 000 t Fasern (ohne Spinnvliese).

- 119 Unternehmungen sind fiir diesen Ausstoss zustandig.

Rohstoff

Grundsaétzlich konnen samtliche uns bekannten textilen
Fasern verwendet werden. Durch ihre spezifischen Eigen-
schaften sind jedoch einzelne Faserarten im Einsatz fir
Vliesstoffe sehr beschréankt oder kénnen nur in Mischungen
angewandt werden. Deshalb lassen sich die Fasern im ge-
samten gesehen am trefflichsten einteilen in:

Trdgerfasern

Dies sind Fasern, die in einen Vliesstoff eingearbeitet wer-
den, ohne dass sie ihre Charakteristik verandern. Sie werden
mechanisch oder mit geeigneten Hilfsmitteln verfestigt. Als
Tragerfasern konnen nahezu alle Fasern verwendet werden.

Haft- und Klebefasern

Hier handelt es sich um Fasern, die in Prozent-Anteilen
einem Vliesstoff beigemischt werden. Sie gelangen seltenin
100% zum Einsatz. Die Aufgabe dieser Faser ist es, als Haft-
masse nach thermischer und chemischer Behandlung zu
wirken. Die Faserstruktur wird im Falle der Co-PES-Grilene
und Co-PA-Grilon vollstandig durch Warme gel6st und in
Schmelzperlen umgesetzt, wahrend bei den bekannten
Kern-Mantel-Bikomponenten-Fasern nur der Mantel der Fa-
ser in Haftmasse umgesetzt wird.

Schmelzbinde-Fasern

Unter dieser Bezeichnung lassen sich praktisch alle thermo-
plastischen Fasern einreihen. Aus energetischen Griinden
und zur Verbesserung der Vliesstoffeigenschaften wird je-
doch darauf geachtet, dass der Schmelzbereich tiefer zu lie-
gen kommt als derjenige des spezifischen Rohstoffes. Diese
Modifizierung der Faser, welche oft auch als Thermobond-
Faser bezeichnet wird, kann durch die Spinnerei, die Faser-
strasse oder durch die geeignete Avivage unterstiitzt und er-
reicht werden. Diese Schmelzbinde-Fasern schmelzen unter
Warme und Druck an den durch das Verfestigungsverfahren
bestimmten Stellen und tragen so zur Verfestigung bei. Dort
jedoch, wo sie sich der Warme entziehen kénnen, bleiben sie
als Tragerfasern erhalten.

Ganz so einfach ist es mit dieser Aufteilung auch nicht. Die
stdndige Weiterentwicklung der Vliesherstellung fiihrt zu ei-
ner Reihe von Fasern, die speziell fiir die Nonwovens-Indu-
strie konzipiert, jaman kdnnte beinahe schon sagen kompo-
niert wurden.

Anwendungsbeispiel: Polyamid Interlinings
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V_erfolgen wir die Herstellung eines kalandrierten Interli-
nings-Vlieses aus Polyamid (Abb. 3). Bereits an der Kiirze
und an der Einfachheit des Fluss-Schemas sehen Sie, wie ra-
tionell und wirtschaftlich diese Vliese hergestellt werden.

B.t_evc')r wir jedoch soweit sind, bedarf es einer Erklarung be-
2uglich der gewahlten Faser sowie einer Definition zu Interli-
nings.

Faser M 25

Die Thermobond-Type M 25 ist aus dem Rohstoff Polyamid
6 hergestellt und beinhaltet alle fiir diesen Rohstoff spezifi-
schen Eigenschaften. Die sorgféltig ersponnenen textilphy-
Sikalischen Werte mit einer gutangepassten Avivage verhel-
fen dieser Faser zu einer ausgezeichneten Laufeigenschaft
auf schnellen Krempeln.

Die_von Haus aus thermoplastischen Fahigkeiten des Poly-
amids kénnen und werden - speziell bei diesem Typ - gefor-
dert und genutzt.

Definition Interlinings

lnterlinings ist ein Sammelbegriff fiir alle Gewebe, Ma-

schenwaren und Vliesstoffe, die im Bekleidungssektor ein-

gesetzt werden. Spricht der Nonwovens-Hersteller von

|nter|inings, so meint er ausschliesslich Vliesstoffe flir die
ekleidungsindustrie.

Da_bei préagt die jeweilige Mode sehr stark das visuelle und
griffliche Bild des Interlinings.

Vliesherstellung

Die Vliesherstellung kann grundsétzlich in vier Abschnitte
Unterteilt werden:
~ Ballenabtragung und Faser&ffnung
~ Vliesbildung
~ Vliesverfestigung
~ Schneiden und Aufwickeln
& Ballenabtragung und Faserdffnung beinhalten dhnliche
\ggregate, wie sie in der Dreizylinderspinnerei anzutreffen
Sind. Je nach Menge und Auftragsgrosse kann hier die Ab-
traQUng von Hand oder automatisch geschehen. Die folgen-
€n Arbeitsstufen basieren im wesentlichen auf
~ dosieren
~ Mischen
~ Speichern
= Offnen
ach der Fein6ffnung wird dann der eigenstindige Weg der
_"eShersteIIung eingeschlagen. Der Vliesbildeinrichtung,
'€ als letztes Aggregat vor der Krempel eingesetzt wird,
e°mmt eine Schllsselstellung zu. Diese Krempelvorlage
tt?r:ZCheidet tiber die Konstantheit der Ldngs- und Querrich-

D'_e nachfolgende Krempel (mechanisch oder aerodyna-
Misch) hat mit den alten herkdmmlichen Krempeln ausser
®m Namen nur noch wenig Gemeinsamkeiten. Sie sind
Urchwegs mit Ganzstahlgarnituren ausgeriistet. lhr Antrieb
9¢schieht nahezu fiirjede Walze separat, d.h. mittels Gleich-
nerofnmotoren, um das Vliesbild immer optimieren zu kon-
m,”- Um die Produktivitat zu steigern, sind viele Krempeln
VV:I DOp_pelabnehmer ausgerustet. Wirrwalze und Stauch-
r Ze sind fiir den Flachvliesbereich der mechanischen
eempel nahezu unerlasslich. Die Liefergeschwindigkeit ei-
der Modernen Krempel ist abhdngig von der Faserfeinheit,
V“L" Vlleggewicht und dem Rohstoff. Sie kann im leichten
1 Sbereich (ca. 25 g/m? mit einer 1.7-dtex-Faser) weit iiber
m/min liegen.

Verfestigung

Die fiir diesen Interlinings-Artikel gewahlte Verfestigung ist
das Thermobonding. D.h. also das von der Krempel kom-
mende Faservlies wird im Walzenspalt des Kalanders durch
Druck und Temperatur unter Einsatz dieser thermoplasti-
schen PA-Faser verfestigt.

Welche Interessenskonflikte und Parameter jedoch dabei
aufeinanderprallen, zeigt die Grafik (Abb. 4). Dabei ist zu be-
denken, dass diese Reaktion respektive Verfestigung in
Bruchteilen von Sekunden erfolgt.
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— Kraeuselung — Verzug
Stapel — Druck
— Grawur

Betrachtet man ein thermobondiertes Interlinings unter
dem Mikroskop, so sieht man die einzelnen Print-Punkte
oder Gravur-Punkte. Dazwischen liegen die Fasern, die
durch die Gravur des Thermobondprozesses verschont
wordensind. Es sind jedoch die gleichen Fasern, dieim Punkt
verschmolzen wurden und so zur Festigkeit beitragen. Des-
halb kommt dieser speziellen Faser eine Doppelfunktion zu:
Trager- und Schmelzfaser in einem zu sein.

Sie konnensich vorstellen, dass durch eine ganzflachige Ver-
pressung des Faservlieses eine Folie entstlinde. Durch ein
Aufteilen in viele feine Presspunkte erhalten wir jedoch ei-
nen angenehmen, weichen, textilen Vliesstoff. Die Weich-
heit ist von der Anzahl Presspunkte (ca. 60-80 Punkte/cm?)
und der Pressflache (<20%) abhangig.

Anschliessend wird das Interlinings auf Grosskaulen aufge-
wickelt und spéter in separaten Stationen zu verkaufsibli-
chen Grdssen zugeschnitten und umgewickelt.

Beschichtung

Die Beschichtung der Vliese geschieht zum Teil beim Vlies-
stoffhersteller selbst, zum Teil aber auch beim nachfolgen-
den Beschichter/Ausrster. Bei diesem Arbeitsprozess wird
auf den Interlinings Haftmasse aufgetragen, damit der Kon-
fektionar die Stanzlinge oder die Rollenware bequem mit
dem Oberstoff verbligeln kann.

Das Aufbringen der Haftmasse kann nach drei Hauptarten
erfolgen:

- mit Streubeschichtung

- mit Pulverpunktbeschichtung

- mit Pastenpunktbeschichtung
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Die gebrauchlichste Beschichtung fliir Nonwovens ist die Pa-
stenpunktbeschichtung (Abb. 5). Sie verleiht den Produkten
einen weichen Griff bei hoher Stabilitat und hohen Haftwer-
ten. Die Paste, in wéssriger Dispersion, lasst sich einfach ap-
plizieren und kann durch Zuséatze leicht modifiziert werden.
Die Paste wird ins Innere einer Schablone gepumpt. Diese
Walze ist ausgelegt wie die eines Siebdruckverfahrens. Mit
dem Rakel wird sodann die Paste inrichtiger Viskositat durch
die gravierte Walze auf den Vliesstoff aufgetragen. Die da-
durch entstehenden Punkte kbnnen in Linie oder wirr ange-
ordnet sein. Fiir leichte Oberstoffe werden viele Punkte, also
hohe Mesh-Zahl bei geringer Auftragsmenge, bevorzugt
(25-34 Mesh/<20 g/m?). Entsprechend bei schwereren An-
wendungen werden tiefere Mesh-Zahlen und hohe Auflage-
gewichte verlangt (17-20 Mesh bei 20-40 g/m?).

Pastenpunkt-Beschichtung

A

Konfektion/Zuschnitt

Die mit Haftmasse beschichteten Vliese kdnnen nun als Rol-
lenware oder als Stanzlinge zur Bekleidungsindustrie gelan-
gen. In beiden Fallen braucht der Konfektionar nur noch den
richtigen Oberstoff mit dem entsprechenden Bekleidungs-
vlies zu versehen und durch eine Bligelpresse zu lassen. Die
fertig kaschierten oder lamierten Teile liegen nun zur Kon-
fektion vor.

Zusammenfassung

Fir die thermobondierten Trockenvliese braucht es:
- eine geeignete thermoplastische Faser

- eine Krempel zur Vliesbildung

- einen Kalander zur Vliesverfestigung

- eine Aufwicklung und Weiterverarbeitung

Die Verfestigung geschieht mittels Warme und physikali-
chen Drucks. Die Reaktion resp. die Verfestigung wird durch
die eingelagerten Eigenschaften der Faser hervorgerufen.
Dabei entstehen keine Neben- oder Spaltprodukte, und es
fallen auch keine zu klarenden Flussigkeiten an. Dass dabei
Energie verbraucht wird, ist klar.

Bei allen konventionellen Flachenbildungssystemen muss
einmal ein Faserflor hergestellt werden, damit weiterverar-
beiten werden kann. Bei der Vliesherstellung sind wir mit
dem Faserflor bereits in der Halfte des Produktionsablaufes.
Die Kiirze des Thermobondier-Prozesses und der relativ ein-
fache, klare Maschinenpark machen diese Art der Vliesver-
festigung im Sinne meiner Einleitung zu einem 6konomi-
schen und umweltfreundlichen Verfahren.

U. Frischknecht

Technische Textilien

Mehler GmbH, 6400 Fulda

Ein sich anderndes Konsumverhalten war Grundlage fiir die
Entscheidung der Mehler GmbH zur Einflihrung ihrer neuen
Designer-Kollektion

Impressionen

In den letzten Jahren zeichnet sich verstarkt die Tendenz zu
héherwertigen Markisen ab, die in Qualitét, Farbgebung und
Design den gehobenen Anspriichen anspruchsvoller Kon-
sumenten gerecht werden. Das Designer-Team der Mehler
GmbH setzte die Forderung des Marktes nach hoherwerti-
gen Markisen um und kreierte eine Kollektion, bestehend
aus 18 Dessins, untergliedert in drei eigenstandige Themen-
bereiche. Um die Themen abzurunden, wurde jeder Bereich
mit einem entsprechenden Uni-Dessin versehen, dessen
Struktur sich im Fond der Multicolor-/Blockstreifen-Dessins
fortsetzt.

Das erste Thema, Antillen, zeichnet sich durch eine neue
Karo-Optik aus. Das an sich strenge Multicolor-Dessin wird
durch Moulines in weichen Erdténen durchbrochen und da-
mit harmonisiert. Das zweite Thema, Exuma, besticht durch
seine textile Struktur, die an Wildseide erinnert und damit
eine absolute Novitidt im Markisenbereich darstellt. Auf-
grund des Fadenverlaufs wird jede Markise zum Unikat! Ein
weiterer Vorteil bietet sich durch die gute Verarbeitung des
Materials. Kleine Gewebeunebenheiten sind nicht mehr er-
kennbar. Der Multicolor-Streifen in den neuen Saison-Far-
ben Atlantik-Griin und Bordeaux-Rot erhalt durch den Ein-
satz von auf die Hautfarbe abgestimmten Moulines eine
sehr weiche Linienflihrung.

Das dritte und letzte Thema, Agéis, ist durch die farbigen
Noppen gekennzeichnet, welches in mehreren Auspragun-
gen variiert wurde. Dieser neueste Trend fiir die kommende
Saison im Bekleidungs- und Heimtextilbereich wurde von
den Mehler-Designernin Blockstreifen- und Multicolor-Des-
sins abgewandelt. Die Blockstreifenanordnung wirkt durch
die klare Linie sehr elegant und extravagant, wogegen die
Multicolor-Streifen sich durch ihr frohliches, lebhaftes Des-
sin auszeichnen.

Diese aussergewdhnlichen Gewebeeffekte mit neuem Farb-
spektrum und einem teilweise deutlich héheren Material-
einsatz (bis zu 10% Uber dem (iblichen Standard) werden
selbstversténdlich aus Dralon-Dorcolor-Garnen hergestellt
und erhalten eine Scotchgard-Impréagnierung.

Um die Geschlossenheit der Kollektion und den neuartigen
Markisenstoff-Charakter auch in entsprechender Form den
Konsumenten prasentieren zu kénnen, wurde eine neué
Kollektionsform entwickelt, die den Markisenstoff in den
Vordergrund stellt und durch Verschieben der einzelnen
Schuppen eine direkte Vergleichbarkeit der Dessins unter-
einander ermdglicht. Durch diese einfache und sympathi-
sche Handhabung wird der Entscheidungsprozess des Kun-
den wesentlich erleichtert.

Mit der Einflihrung der neuen Designer-Kollektion Impres-
sionen stellt Mehler erstmalig seine neue Produkten- un
Kommunikationspolitik vor. Eigens fiir diese neue Unterneh”
menspolitik wurde das Mehler-Signet variiert. Markisen
leben durch Sonne, Farben und Formen, deshalb wurde das
neue Mehler-Markisenlogo im Farbspektrum gestaltet un
durch einen Volant ergéanzt.

Das neue Logo stellt in Form und Farbgebung einen Bezud
zu dem Markisensegment dar, ohne eine zu starke Abwand-
lung bzw. Abkehr vom originaren Logo zu bewirken. Eine An”
lehnung, Wiedererkennbarkeit und Bezugnahme auf das
bestehende Firmensignet sind gegeben.
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