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Non Wovens

Bandtrockner/Vertikaltrockner
Kombination für Vliesstoffe

für: hochqualitative Einlagevliese, Isolationsvliese,
Beschichtungsträger und Filter

Imprägnierung: Schaumfoulard, einseitiger Schaumauf-
trag.
Flächengewichtsbereich:
ca. 15- 80 g/rrP; 1,5-3 den Faser

50-200 g/nrP; 3-6 den

Länge cfes ßandfroc/cners: Je nach Produktionsge-
schwindigkeit der Vliesanlage. Siebtrommeltrockner
macht Endtrocknung von ca. 20% Feuchte auf 0%,
Aushärten sowie Kondensieren des Bindemittels und
Kühlung des Vlieses.

Im Bandbereich werden die Vliese schonend vorgetrock-
net (keine Verzüge, geringer Volumenverlust, geringe
Migration) durch beidseitige Bedüsung. Die Endtrock-
nung erfolgt im höchsten Wirkungsgrad auf der ersten
Siebtrommel des Vertikaltrockners (Durchströmungs-
prinzip). Bindemittelkondensation erfolgt auf der zwei-
ten Trommel (jede Faser, jede Bindemolekülkette er-
reicht die gewünschte Temperatur) (Durchströmungs-
prinzip), daher nur kurze Verweilzeit notwendig.

Abkühlung und Wärmerückgewinnung aus der Ware so-
wie Vorwärmen der Frischluft für Siebtrommelteil er-
folgt durch Ansaugung der Frischluft durch die Ware.

ßandfroc/cner;

Elementbauweise mit Düsenkästen, Ventilatoren (links-
-rechts) und Heizung (Dampf, Thermoöl und Direktgas).
Durch Konteranordnung optimale Luft- und Temperatur-
Verhältnisse (Verteilung).

ßancf;

selbstführend (rostfrei)

Anir/eb:
Ein gemeinsamer Antrieb für Band und Trommeltrock-
ner.

S/ebfromme/frockner

Bewährte Ausführung in Vertikalanordnung; Wirtschaft-
liches Durchströmprinzip; kompakte Bauweise.

Doppelbandanlagen für phenolharzverfestigte
Vliesstoffe

Je nach gewünschter Faserorientierung werden Krem-

pel mit Täfler oder ärodynamische Vliesbildung einge-
setzt. Die Pulverbeimischung erfolgt während der Vlies-

bildung. Anteil ca. 20-40%.
Von besonderer Bedeutung für den Herstellungsprozess
sind die verschiedenen morphologischen Zustände, wel-
che die Phenolharze bis zur vollkommenen Vernetzung/
Aushärtung durchlaufen.

A-Zustand: Ausgangszustand, Pulverschmelzpunkt ca,

85° C

B-Zustand: Zwischenzustand in Wärme noch formbar,
geringe mechanische Festigkeit

C-Zustand: Endzustand, unschmelzbar ausgehärtet,
hohe mechanische Festigkeit, hohe Chemi-
kalienresistenz

Für die Vorverfestigung (Halbzeug für Formteile) werden
Temperaturen zwischen 100-120°C und auf Formteil
abgestimmte Vliesdicken (bis zu 100 mm) gefahren.

Für die Endverfestigung werden Temperaturen bis

220° C gefahren und die Vliesdicke/-dichte mittels Kali-

brierbad eingestellt (6-50 mm).

Einsatz- Bahnen, Platten und Formteile für die Auto-
gebiete: mobilindustrie

Bahnen und Platten für Matratzen und Pol-

stermöbel
Isolationsmaterial (Temperatur und Schall)

Ausführungen;

Doppelbandanlagen mit 2,7 m Felder, die Anzahl der

Heizfelder wird auf die Leistung der Vliesanlagen abge-
stimmt.

Heizung: vorzugsweise direkt Gas oder Thermoöl,
mit abwechselnder Durchströmung in den

Feldern für gleichmässiges und schnelles
Aufheizen der Ware.

Kühlung: Abkühlung der Ware ist notwendig. Ablö-

sen von den Bändern wird erleichtert.
Kühlung/Kühlfeder je nach Weiterverarbei-
tung bzw. Ablöseeigenschaften des Vlieses

von den Bändern.

Kalibrierdruck: je nach gewünschter Vliesdichte unter-
schiedlich
a) stand. Ausführung: Kühlfeld im Doppelbandbereich
b) mit separatem Kühlfeld
c) mit integriertem Vor- und Nachkühlfeld

Zu empfehlen sind die Varianten a und b, wobei die Bän-

der bzw. das Unterband nicht zu stark abgekühlt wer-
den. (Bandabkühlung hat wesentlichen Einfluss auf

Energieverbrauch).

Für die Vorverfestigung von Vliesen, mit Phenolpulver,
die leicht vorvernadelt bzw. nicht extreme Anforderun-
gen hinsichtlich Volumen haben, kann auch eine Sieb-

trommelanlage eingesetzt werden.
Z.B. Gr. 2/1400-AB
mit vergrössertem Siebtrommelabstand und Kühltrom-
mel.

Thermofusionsanlagen

Das Interesse für thermofusionsgebundene Vliesstoffe,
besonders mit höheren Flächengewichten hat in jüng-
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ster Zeit wieder stark zugenommen, Folgende Gründe
(Vorteile) können dafür angenommen werden:
_ Gute Erfahrungen mit Schmelzfasergebundenen

Leichtvliesen
- Niedrige Energiekosten (keine Trocknung)
- Neue und bessere Bindefasern
- Geringer maschineller Aufwand
- Weniger Chemie (keine Bindemittel)

Thermobonding von Einlagevliesen

ZH/H?
Thermobonding von Füllvliesen

Schme/zfaserverfesf/gung m/'ffe/s durchströmender
He/'ss/uft

Uberwiegend werden Fasermischungen verarbeitet,
d.h. Fasern für das Erreichen der grundsätzlichen Vlies-
eigenschaften und dazugehöriger Schmelzfaseranteil
mit niedrigerem Schmelzpunkt. Weiterhin werden Vliese
aus 100% Schmelzfasern verfestigt.
Die Wärmebehandlung erfolgt mit einer Temperatur, bei
welcher die Schmelzfasern oder Teile von Bi-Kompo-
nentenfasern viskos werden oder schmelzen. Das ther-
moplastische Polymerisat (Schmelzperlen) fliesst durch
Oberflächenspannung und kapillare Wirkung überwie-
gend zu den Kreuzungsstellen und formt dort die Bin-
dungspunkte.

Dieser Effekt ist besonders gut bei Bi-Komponentenfa-
sern gegeben und zu beobachten. Durch anschliessende
Abkühlung werden die Bindepunkte fixiert.

Durchströmaufheizung arbeitet mit den höchsten Wär-
meübergangszahlen. Die trockenen Vliese haben gute
Luftdurchlässigkeiten. Das Aufheizen erfolgt sehr
schnell über oder besser durch den ganzen Vliesquer-
schnitt.

2 grundsätzliche Ausführungsformen-Siebtrommel und
Siebband sind vorhanden.

S'ebfromme/-DurchströrT7-Ofen;
4 Standardgrössen mit Durchmessern 1414, 1880,
2600 und 3500 mm, Arbeitsbreiten bis zu max. 6000
i^rn. Uberwiegend werden Eintrommelausführungen
eingesetzt, in einigen Fällen aber auch Ausführungen
mit 2 Trommeln. Durch die Durchströmung wird auf das
"lies eine Kraft ausgeübt. Bei der Siebtrommel wird eine

bestimmte minimale Saugkraft benötigt um das Vlies
auf der Trommeloberfläche zu halten.

Es gibt auch spezielle Ausführungen, wo über ein mitlau-
fendes Anpressband zusätzlich Druck ausgeübt wird,
um die Verfestigung zu verbessern. Das Vlies ist über
den Umfang zwischen Trommeloberfläche und Band ge-
halten, so wird auch der thermische Schrumpf verhin-
dert und das Vlies verfestig und fixiert. Um die Vlies-
Oberflächen zu glätten oder um bestimmte Dichten oder
Stärken zu erhalten, kann ein Presswalzenpaar direkt
am Auslauf installiert werden. Hier handelt es sich um
den Vorläufer einer Kombinations-Durchströmaufhei-
zung und anschliessenden Kalandrierung. Solche Kom-
binationen werden in Anbetracht höchster Produktions-
geschwindigkeiten immer interessanter. Beim Kalander
gibt es bei hohen Geschwindigkeiten Grenzen bezüglich
der Aufheizung des Vlieses. Durch die Vorheizung mit
einem Durchströmaggregat muss der Kalander nur mehr
wenig aufheizen. Somit können höhere Geschwindigkei-
ten und/oder Warengewichte gefahren werden.

S/eüband-Durchström-Ofen:

Bei der Band-Ausführung liegt das Vlies auf der Band-
Oberfläche auf und muss nicht durch Saugzug gehalten
werden. Für die Verfestigung von voluminösen Vliesen
bietet diese Ausführung zusammen mit dem Durch-
ström-Prinzip mit niedrigen Luftgeschwindigkeiten die
optimale Lösung. Dickenab- oder -zunahmen entspre-
chen dem thermischen Schrumpf. Der thermische
Schrumpf des Fasermaterials kann sich mehr oder weni-
ger frei auswirken. Aus diesem Grund haben sich bei vo-
luminösen Vliesen Bikomponentenfasern als Bindefa-
sern, die nur sehr geringe Schrumpfwerte aufweisen,
als sehr vorteilhaft erwiesen.

Gute Ergebnisse werden aber auch mit spezieller PES-
Fasermischung, wie sie führende US-Faser-Hersteller
bereits vorgemischt liefern, erzielt.

Dieses Verfahren eignet sich gut für die Herstellung von
voluminösen Vliesen für die Polstermöbel-, Filter- und
Füllstoffindustrie.
Öfen mit 3 Feldern, ca. 2,7 m lang, stimmen im Durch-
schnitt mit den Leistungen der Standard-Vliesanlagen
überein. Ein anschliessend beheiztes Walzenpaar kann
die Oberflächen glätten und das Vlies kalibrieren. Die
Abkühlung erfolgt auf einem folgenden Kühlfeld.

Fleissner GmbH & Co.
6073 Egelsbach

Leasing

Leasing in der Textilindustrie

Das Leasinggeschäft hat in den letzten Jahren in allen
Wirtschaftssektoren eine gewisse Bedeutung erlangt.
Dies zeigen die kürzlich vom Verband Schweizerischer
Leasinggesellschaften (VSLG) bekanntgegebenen Ver-
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