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Fir den Kundenkreis der Jacquardweber hat AGMdller
die Agraffenmaschine «Kingclip Jac 2000» eingefiihrt
(siehe Foto).

Die «Klingclip Jac 2000» setzt ein Paar Agraffen alle
sechs Sekunden und zwar mit dem richtigen Druck, so
dass das Papier nicht beschadigt wird. Folglich spart
diese Maschine nicht nur uninteressante Arbeiten ein,
sondern auch viel Papier.

Im Bereich der Harnische hat AGMidiller eine Linie «Har-
nessmaster» entwickelt, deren hervorstechendstes Pro-
du'kt eindeutig die geschltzten Niederzugsfedern sind.
Wie der Name vermuten lasst, sind die Stahlfedern ge-
gen Verschmutzung geschiitzt und brauchen deshalb
nicht mehr ausgeblasen zu werden.

Dies ermoglicht eine hohere Produktion dank weniger
Maschlnenstops und ein reibungsloseres Arbeiten.

Ebenfalls erwahnenswert sind die Chorfaden, die auch

;i.irddie schnellstlaufenden Jacquardmaschinen geeignet
ind.

DﬁlZu_wurde die neue Qualitat Jacquardpapier «Goldfol»
éntwickelt. «Goldfol» stellt die hochstentwickelte Jac-
Quardkarte auf dem Weltmarkt dar, die langer hélt als die
angestammten Qualitdten und einen problemlosen Ar-
beitsablayf garantiert.

A“% Neueste Produktelinie wurden jetzt die Ultraschall-
finigungsgerate fur Lamellen (siehe Foto), Litzen und
amme eingefiihrt.

Diese erhéhen die Lebensdauer der gereinigten Teile, da
sie nicht mehr von Hand geschrubbt werden missen
und sparen wiederum viel Arbeit ein.

Fir die Stickereien wurden neben dem traditionellen
Automatenkarton Lochbénder fir Mehrkopfmaschinen
in die Produktion aufgenommen. Diese Bander sind so-
wohl in verschiedenen Farben als auch Qualitaten er-
haltlich. So hat die Qualitdt «Texfol», ein Verbundmate-
rial mit Plastik, eine viel hohere Lebensdauer als die an-
gestammten Papierstreifen.

Non wovens

In die Zukunft mit nichtgewebten Textilien

Im Rahmen seines Jahresriickblicks auf die Textilindu-
strie des Vereinigten Konigreiches flir 1986 berichtete
Harry Leach in seiner Eigenschaft als Président der Bri-
tish Textile Confederation (Verband der britischen Texti-
lienerzeuger), dass die Produktionszahlen im Aufwind
lagen, die Produktivitédtssteigerungen die der Industrie
insgesamt Uberholt hatten, dass die Investitionen in eine
neue Generation von Produktionsmitteln neue Dimensio-
nen erreicht und die Exporterlése eine betrachtliche Zu-
nahme verzeichnet hatten. Die élteste Industrie des Lan-
des séhe im Vertrauen auf ihre eigene Vitalitat mit neuer
Hoffnung in die Zukunft.
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Dies trifft insbesondere auf den Nonwoven-Sektor* zu.
Wahrend des vergangenen Jahrzehnts war in diesem
Bereich eine jahrliche Zuwachsrate von mehr als 5% zu
verzeichnen; und was seine Stellung innerhalb der Gren-
zen Europas anbelangt, so nimmt dieser Sektor den
3. Platz ein. Zu den einzelnen Bereichen, die sich durch
derartige Wachstumsraten auszeichneten, gehoren
Geotextilien, Watten, fir industrielle Zwecke bestimmte
Gewebe, flir die Frauen- und Sauglingshygiene sowie
fir medizinische Zwecke bendtigte Erzeugnisse und
Wandverkleidungen, Vorhangstoffe und dergleichen.
Zukinftige Entwicklungen werden wahrscheinlich eine
Zunahme der Verbundtechniken einschliessen, wobei
sich insbesondere hinsichtlich der Techniken zur Um-
wandlung der allgemeinen nichtgewebten Stoffe aus ih-
rer in der Regel flachen Meterwarenform in dreidimen-
sional geformte oder auf einfache Weise genéhte For-
men durchgreifende Anderungen abzeichnen werden.

In Britannien ist es zu einer raschen Zunahme nichtge-
webter Textilien auf dem Gesamt-Textilmarkt gekom-
men; und Wegwerfartikel sind auf dem von gemusterten
Artikeln beherrschten Markt mittlerweile mit mehr als
25% vertreten. Wie es aber bereits auf dem europé-
ischen Festland der Fall ist, werden nichtgewebte Stoffe
in der Hauptsache fir Abdeck- und Umschlagzwecke
verwendet und haben einen Marktanteil von rund 25%.

* Syn.: Faservlies, Vlies, Vliesstoff

Entwicklung von Maschinen

Derartige Produkte beschéaftigen ganze Industriezweige.
So stellt beispielsweise die Lantor (UK) Ltd, die Gber Fer-
tigungseinrichtungen in Britannien, den Niederlanden,
Australien und Hong-Kong verfligt, Produkte her, die
von Gas-Kampfanziigen Uber Material flir Verbands- und
Hygienezwecke bis hin zu Kleidungsstiicken und Kabel-
ummantelungen reichen.

Ein Charakteristikum dieses Industriezweiges ist die Ent-
wicklung von Ausriistungen seitens der gréosseren Un-
ternehmen, die sich mit der Herstellung von Fasern und
Maschinen beschéftigen. Als ob die rasche Entwicklung
noch unterstrichen werden sollte, hat die Plasticisers
Ltd (1) in Britannien ihre Produktionskapazitat fr Poly-
propylenfasern mit dem Einbau einer neuen Faserferti-
gungsstrasse jetzt gesteigert. Diese Fertigungsstrasse
ist mit einem neuen Disenkopf ausgerlistet, mit dessen
Hilfe eine bessere Steuerung der Faserstarken sowie ein
hoher Ausstoss erzielt werden. Diese von der unterneh-
menseigenen technischen Abteilung entwickelte und
gebaute Maschine arbeitet dem Vernehmen nach dop-
pelt so schnell wie vorhandene Maschinen. In die neue
Maschine wurde ein neues Dosier- und Farbesystem in-
tegriert.

Die Cosmopolitan Textiles Organisation, der grdsste
Hersteller von Nahwirkware Britanniens, bietet ein Bei-
spiel fr einen Hersteller, der seine eigene Ausriistung
entwickelt. Bei den Ndhwirkanlagen, die von der Castle
Industries (2), einem technischen Tochterunternehmen
desselben Konzerns, das auf der Isle of Man angesiedelt
ist, hergestellt werden, handelt es sich hauptsachlich
um Stitch-Lock-Maschinen.

Sehr hohe Geschwindigkeit

Die hauptséchlich im Hinblick auf die Anforderungen der
Cosmopolitan Textiles Organisation «zugeschnittene»

Stitch-Lock-Maschine ist dem Vernehmen nach eine ro.
buste und viel einfachere (wenn auch weniger vig
schichtig einsetzbare) Maschine als viele andere derzgjt
im Handel erhéltliche Nahwirkmaschinen; aber es ist
eine Maschine, die bei der Herstellung der durch N&hep
verstarkten Netzgewebe, die einen Grossteil der Pro.
duktpalette der Cosmopolitan Textiles Organisation bij-
den, mit ausserst hohen Geschwindigkeiten arbeiten
kann.

Die Courtaulds Engineering Ltd (3) fungiert als Projekt.
management-Ingenieurfirma fir den Kunstseide-, Az
tat- und Akrylfaser-Sektor. Dieses Unternehmen stellt
eine umfassende Palette von Faserproduktionseinrich-
tungen - und zwar einschliesslich Spinndisen fir samt-
liche sowohl aus Edel- als auch aus Nichtedelmetallen
bestehende Fasern - sowie Garn- und Stoffhand
habungseinrichtungen her, die sémtlich Produkte eige-
ner Konstruktions- und Entwicklungsarbeiten sind.

Die Courtaulds Engineering hat mit der Entwicklung
eines Verfahrens, das sich von dem bisherigen Viskose-
bzw. Zellwollverarbeitungsverfahren grundsatzlich un-
terscheidet, den Beweis fir die Zielstrebigkeit, mit der
auf diesem industriellen Sektor gearbeitet wird, er-
bracht. Die vom Menschen hergestellten Zellulosefasen
bieten den faserverarbeitenden Betrieben Vielfalt uni
Festigkeit und dem Endverbraucher Bequemlichkeit und
Saugfahigkeit. Jedoch hat die Industrie damit ihre Satt:
gungsgrenze erreicht, weshalb zur Anregung eines er-
neuten Wachstums neue und bessere Produkte benatig
werden.

Aminooxid-Grundlage

Im Rahmen seines langfristigen Entwicklungspro
gramms leitete die Courtaulds Research (4) Anfang de
achtziger Jahre mit dem «Genesis Projekt» die Untersu
chung eines neuen Zelluloselésungssystems ein. B
dem Genesisprojekt handelt es sich um ein im kleiner
Massstab betriebenes Faserspinnverfahren, das auf de
Verwendung von Aminooxid beruht. Gegenwaértig ricf
tet dieses Unternehmen eine vollmassstébliche Ver
suchsanlagen-Fertigungsstrasse ein und rechnet dami
dass in naher Zukunft begrenzte Fasermengen zur Fest
stellung der Kundenreaktionen verfligbar sein werden
Das Verfahren wird sowohl fir die Hersteller gewebtel
als auch fir die Hersteller nichtgewebter Ware entwik
keln.

Eines der vorgegebenen Kriterien war, dass eine Fase
erzeugt werden sollte, die in ihrer Nutzanwendung ar
dere bereits auf dem Markt erhaltliche Fasern tibertref
fen soll, wéhrend eine andere Forderung besagt, das
komplizierte Vorgdnge zu vermeiden sind, damit def
wirtschaftlichen Gesichtspunkten Rechnung getragéf
werden kann, und eine dritte Forderung besagt, das
«sichere» chemische Substanzen zu verwenden sind
damit umweltbezogene Nachteile ausgeschlossen we"
den kénnen.

Die Vorteile der Aminooxidfasern schliessen ihre gering
Toxizitdt und Hautreizungswirkungen ein, da die 2
Herstellung von Fasern verwendeten Aminooxide
derselben Familie gehéren, aus denen auch Ha@
waschmittel hergestellt werden. Aminooxid kann @b’
dies im Gegensatz zu den meisten anderen in Publikat®
nen beschriebenen Systemen Zellulosebrei direkt aufl
sen, ohne dabei die chemischen Eigenschaften der Zell
lose zu verandern.
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.
“ | Zum Beispiel einen Versuch
mit der neuen GROB MIROBOR
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/‘/ Kantendreher-Vorrichtung.

~ GROB MIROBOR hilft Kosten

- sparen, weil sie wesentlich zur
| Verbesserung der Laufeigen-
schaften der Dreherkanten
beitragt.

& zuverlassig auch bei hohen Drehzahlen
& auf allen Webschaft-Systemen einsetzbar
& rationelle Arbeitsweise

@ einfache und leichte Bauart

& ausgesprochen bedienungsfreundlich

@ minimaler Raumbedarf

@ ausserst glinstiger Preis

GROB MIROBOR -
die wirtschaftliche Losung!

ety

GROB +CO AG, CH-8810 HORGEN
Tel. 01/725 24 22, Telex 826 924, Telefax 01/725 65 28
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Der Spinnvorgang verlauft sehr direkt. Der Zellulosebrei
und das Amin werden gemischt und durch eine Dauer-
auflésungsanlage gefihrt, in der sehr rasch eine klare,
sehr viskése Lésung entsteht, die in eine verdlinnte
waéssrige Losung des Aminooxids eingesponnen werden
kann, in der sich die Zellulose faserférmig niederschlagt.

Nach dem Waschen und Trocknen kann diese Faser zu
Garn versponnen oder zu einem «nichtgewebten» Stoff
verarbeitet werden. Das in Loésung befindliche Amino-
oxid muss gereinigt werden und lasst sich nach dem Ab-
scheiden des Uberschiissigen Wassers wiederverwen-
den.

Hohe Festigkeitsfaktoren

Die grosse Viskositat der Losung ist eher typisch fiir das
Schmelzspinnen (wie bei Polyester), als fir das Nass-
spinnen (wie bei Viskose). Bei der Entwicklung eines
Verfahrens, das sich «ausbauen» ldsst, waren die um-
fangreichen Erfahrungen der Courtaulds auf dem Gebiet
der Kunststofftechnologie zur Entwicklung der Verarbei-
tungs- und Filterverfahren unerlasslich. Um dieses Ver-
fahren wirtschaftlich zu machen, ist die Wiedergewin-
nung eines sehr hohen Lésungsmittelanteils sowie die
Entwicklung eines geeigneten Stabilisierungssystems
erforderlich.

Zu den Eigenschaften der gesponnenen Fasern gehort
ihre hohe Festigkeit und, nicht zuletzt, auch die ausge-
zeichnete Beibehaltung ihrer Eigenschaften im nassen
Zustand. Eine Zusammenfassung aller Eigenschaften
dieser Fasern nach einer «Faserfaktor-Technik» zeigt,
dass sich diese Faser von allen anderen Fasern, die sich
nach dem FlUssigkeitsverfahren herstellen lassen, unter-
scheidet. Infolge ihres Zellulose-Charakters werden die
statischen Probleme vermieden, die in Verbindung mit
synthetischen Fasern auftreten kénnen; und wie von
Courtauld verlautet, zeigen die wenigen bisher herge-
stellten Vliesstoffmuster eine vielversprechende Kombi-
nation aus Nassfestigkeit und Saugfahigkeit.

Wahrend der vergangenen drei Jahre hat die Courtaulds
Research Non-wovens Product Group, die sich mit der
Forschung und Entwicklung auf dem Faservliesstoff-
Sektor beschaftigt, ihre eigenen Maschinen fiir die Ver-
suchsproduktionsanlage entwickelt, so dass eine rasche
Auswertung neuer Fasern unter kontrollierten Bedingun-
gen vorgenommen werden kann. Hierdurch wird es dem
Konzern ermdéglicht, potentiellen Kunden nicht nur Mu-
ster einer neuen Faser, sondern auch fertige Stoffe vor-
zustellen und sie am praktischen Beispiel (iber die Verar-
beitungsmoglichkeiten zu informieren.

Direkte Verbindung

Die Courtaulds Research Non-wovens Product Group ist
ebenfalls in der Lage, die Auswirkungen von Verénde-
rungen im Bereich der Flissigkeitsverfahren auf die Ei-
genschaften von Vliesstoffen rasch zu beurteilen, indem
sie die zu ihrer Herstellung erforderlichen Maschinen
und Ausrlistungen direkt mit der Faserproduktionsanla-
ge verbindet. Diese Maschinen und Ausriistungen
schliessen

— Kardier- und Crossfold-Systeme,

— Systeme fir warmegebonderte Mischungen mit syn-
thetischen Stoffen (auf einem Kalander),

— Systeme fur latexgebonderte Produkte auf der Satura-
tionstrocknungs- und Abbindestrasse,

— Systeme flr nassgelegte Nonwovenartikel auf dg
Nasslegemasching,

— Systeme flr Nadelfilz auf der Baywater-Nadelfilzfert;
gungsmaschine,

— Systeme flr eine Maschine zur Herstellung hydrover.
fitzter Vliesstoffe — ein derartiges System wird in K.
ze erwartet — ein.

Die Uberzeugung, dass die Form einer der Hauptparame.
ter ist, von denen die Eigenschaften einer in Vliesstoffen
enthaltenen Faser bestimmt werden, und dass selbst
verhéltnismassig subtile Verdnderungen von Bedeutung
sind, hat zu Forschungs- und Entwicklungsarbeiten ge.
fuhrt, deren Ziel es ist, mit Hilfe der erwéhnten Systems
zahlreiche Fasertypen mit unterschiedlich geformte
Querschnitten herzustellen. Die betreffenden Arbeiten
wurden von Courtaulds im Rahmen eines Vortrages mit
dem Titel «Thermal Bonded Rayon Nonwovens» (Wi
megebonderte Kunstseide-Vliesstoffe) annlésslich derin
Philadelphia, USA, veranstalteten INDA-TEX Konferen
erortert.

Bei den Fertigungsverfahren, die wéhrend der letzten
zehn Jahre die grosste Aufmerksamkeit erregt haben
handelt es sich um das Warmebondern, bzw. die Her
stellung von Faservliesstoffen unter Wéarmeeinwirkung
und um die Herstellung von Vliesstoffen im sogenannte
Spinn-Bonding-Verfahren. Wahrend durch das erstge
nannte Verfahren faserformige Stoffe mit Hilfe von Wir
me in feste «Gewebe» umgewandelt werden, werden
im Verlaufe des letztgenannten Verfahrens strangge
presste Fasern nach dem Zufallsprinzip so abgelegt
dass sie eine geeignete Anordnung bilden, der dam
durch anschliessendes Verbinden ein Zusammenhalt ge
geben wird, wobei der gesamte Vorgang im Rahmel
eines fortlaufenden On-Line-Verfahrens stattfindet.

Die Vorteile

Die derzeitigen Industrie- und Marktbedingungen haben
zu einem sprunghaft angestiegenen Interesse an der
Moéglichkeiten, die das Warmebondern bietet, gefiiht
Die erforderliche Ausriistung ist verhaltnismassig kont
pakt, bendtigt weniger Betriebsflache und diirfte wen
ger Investitionskapital als herkémmliche Impragnierms
schinen bendtigen.

Die Arbeitsgeschwindigkeiten sind hoch, das Herste
lungsverfahren bringt keine Umweltbelastungen mi
sich, und die Tatsache, dass diese Vliesstoffe keine Har
ze enthalten bedeutet, dass es keine hautreizungs- un
toxizitatsbedingten Probleme gibt, wie sie bei fir den
Lebensmittel- und Hygienemarkt bestimmten Produkter
auftreten kénnen. Je nach der Art des Endproduk
kommen Kalander oder Heissluftéfen zum Einsatz.

Weitere Vorteile sind der geringere Energiebedarf (wel
kein Trocknungsverfahren zur Beseitigung von Wass
erforderlich ist), was sich in Zeiten steigender Energe
kosten als besonderer Vorteil erweist, und auch d¢
«Umgehung» der Notwendigkeit, Verklebungs- 0
Verbindungsmittel einsetzen zu missen, wenn sie ger
de teurer werden.

Einer der Hauptfaktoren der zunehmenden Begeisteru
far das Wérmebondern ist mdglicherweise das Interes
se, das die Hersteller von Fasern in der jiingsten Vergd"
genheit an derartigen Verfahren erkennen liessen. Sot
che Hersteller wie die in Britannien ansissigen Unt¢’
nehmen Courtaulds und ICI (5) erkennen die umfasse?
den Mdoglichkeiten, die ausgereiftere Fasern auf dem Fe
servliesstoff-Sektor finden werden.



mittex 3/88 116

Die von der ICl hergestellten
«Heterofil-Fasern» in einer typischen
gebondeten Struktur.

e

-
Orrreselilseee

Die fur Mexiko bestimmte Fertigungsanlage
der Interweb, mit deren Hilfe Produkte bis zu
einer Materialmasse von 65 g/m? hergestellt

werden kdnnen.

Das von der William Tatham Ltd hergestellte
kompakte Kardiersystem.

Die neue Teppichschermaschinenreihe
des Typs Horizon von Sellers.
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So stellt ICI beispielsweise seit mehr als 10 Jahren soge-
nannte Heterofil-Fasern her, deren Mantel und Kern aus
zwei Komponenten bestehen; aber bis vor kurzem
wurde fast der gesamte Fertigungsausstoss konzernin-
tern verarbeitet. Jetzt werden diese Fasern in weitaus
grosserem Umfange — gestlitzt auf (wie das Unterneh-
men verlauten lasst) ein Jahrzehnt lange Verarbeitungs-
erfahrungen — verfligbar gemacht.

Problemlose Steuerung

Die Heterofil-Fasern der ICI gehoérten zu den ersten
Zweikomponentenfasern, die aus zwei verschiedenen,
in einer konzentrischen Mantel/Kern-Konfiguration an-
geordneten, Polymeren bestehen. Weil zwischen Faden-
kern und Fadenmantel ein Schmelzpunkt-Unterschied
von 40° C besteht, lasst sich der Warmeverbindungs-
vorgang problemlos steuern, um zu gewahrleisten, dass
der Kern fest bleibt und folglich als Strukturtrager des
Fertigproduktes erhalten bleibt. Je nach dem letztend-
lich verlangten spezifischen Volumen kann das Bonden,
wie die Herstellung solcher Verbindungen auch genannt
wird, durch Druck zu Ende geflihrt werden.

Der Einsatz des Warmebondens und seine Vorteile im
Vergleich zum chemischen oder Harzbonden wurden
von der ICI auf dem Gebiet der fiir Abdeckungen ver-
wendeten Vliesstoffe ohne zeitliche Verzégerungen aus-
genutzt; aber gegenwartig werden betréchtliche Bemu-
hungen auf den Einsatz der Warmebondertechnologie
fir andere Erzeugnisse verwendet. Abgesehen davon
werden gegenwartig neue, auf Warmeverbindungs-
strukturen beruhende Produkte geplant und entwickelt.

Diese Erzeugnisse schliessen Einlagestoffe, Batterie-Se-
paratoren, Verbandsmaterial, Polsterstoffe, Kraftfahr-
zeugverkleidungen, Schuhfutter und dreidimensionale
Strukturen sehr geringer Dichte ein. Die erwahnten drei-
dimensionalen Strukturen besitzen ein Poren- bzw.
Hohlraumvolumen von 99,3% und lassen sich fur Filter-
und medizinische Zwecke verwenden.

Die mit der Forschung beauftragten Mitarbeiter von
Courtaulds haben festgestellt, dass der Einsatz von Vis-
kosefasern — die zwar selbst nicht warmegebondet wer-
den kénnen — zur Herstellung von Mischstoffen, die ih-
rerseits durch Warmeeinwirkung gebondet werden kon-
nen, betrachtliche Vorteile mit sich bringt. Einer der
grossten Vorteile ist der, dass die zur Herstellung dieser
Faserverbindungen bendtigte Temperatur nicht so kri-
tisch als in den Féllen ist, in denen der betreffende Stoff
beispielsweise vollstdndig aus Polypropylenfasern be-
steht.

Forschung zur Entwicklung neuer Produkte

Mit Hilfe dieser neuen Technologie ist es mdglich, Fa-
sern fiir ganz bestimmte Zwecke zu «konstruieren». Ein
Beispiel hierflr ist die von der ICI entwickelte kohleum-
mantelte «epitropische» Faser zur Ableitung elektrosta-
tischer Ladungen, die flr Filterzwecke, zur Herstellung
von Auslegeware flir Computerraum-Fussbdéden und
dergleichen Zwecke benutzt werden kann.

Eine britische Organisation, die sich schon viele Jahre
lang mit der Untersuchung von warmegebondeten Vlies-
stoffen beschéaftigt, ist das in Manchester, Nordwest-
england, anséssige Shirley Institute (6). Dieses Engage-
ment reicht von grundsétzlichen Untersuchungen, deren
Ziel es ist, die Warmeverbindungstechniken besser zu
verstehen, bis hin zur Konzeption und Entwicklung véllig
neuer Produkte.

Grundsatzliche Fragen betreffende Untersuchunge,
werden in der Regel (wenn auch nicht immer) im Interes.
se mehrerer Geldgeber durchgefiihrt. So unterstiitzte,
derartige «Sponsoren» 1982 eine sehr detaillierte Unter.
suchung der Warmeverbindung von «Nonwovens» mj
Hilfe von Ultraschall, wéahrend 1985 17 Geldgeber eing
grandliche Untersuchung der Mdéglichkeiten zur Herstel-
lung solcher «nichtgewebter» Stoffe im Rahmen vop
Dauerproduktionsverfahren finanziell unterstitzten.

Solche auch «Clubs» genannte Sponsorgruppen setze
sich aus Firmen zahlreicher Nationalitdten zusammen,
Bei Projekten, deren Gegenstand die Entwicklung von
Produkten ist, wird die Arbeit auf streng vertrauliche
Grundlage — und, in der Regel, fir einen bestimmtey
Geldgeber — durchgeflihrt; und in vielen Féllen ist es sg,
dass sich der betreffende Auftrag aus einer friheren Be-
teiligung des Geldgebers an einem von mehreren Spon-
soren geforderten Programm ergibt.

Neuartige Strukturen

Im Verlaufe der in letzter Zeit durchgefiihrten Untersu-
chungen hat das Shirley Institute einige durch Warme
bindung gebildete Strukturen erzeugt und beurteilt. Ab-
gesehen von der Herstellung im Grunde einfacher For-
men wie beispielsweise flachen- und flockenférmig
Produkte, kann das Warmebonden auch zur Herstellung
réhrenartiger oder noch komplizierterer Formen benutz
werden, indem man einfach nur anspruchsvollere Form
gebungselemente herstellt.

Hierbei bewegt sich die Technologie von dem Bereich
der Nonwoven-Artikel fort und in den Bereich der dreid:
mensionalen nichtgewebten Strukturen hinein. Unte
Verwendung zahlreicher Kombinationen hauptséchlich
aus zwei Komponenten bestehender Fasern wurden fir
Filterzwecke geeignete Stoffe und andere Stoffe, die bei
Kleidungsstiicken zur Warmeisolierung dienen kdnnen,
zusammen mit anderen verdichteten Stoffen herge
stellt.

In Verbindung mit den Filterstoffen erwies es sich, dass
feinere Fasern eine bessere Filterwirkung erzielten und
dass ein erhohtes Gewicht pro Einheitsflache eine hohe
re Warmeschutzwirkung bewirkte — samtliche Results
te, die auch erwartet worden waren. Es wurden auch
einige sehr weiche Strukturen, die im Hinblick auf ein
Verwendung in Verbindung mit Kleidungsstiicken vie:
versprechend sind, hergestellt. Diese Stoffe wurden hir
sichtlich ihrer Warmefestigkeit mit dem von Shirley I
stitute entwickelten Togometer, der die Grundlage d¢
British Standard (Britische Norm) Nr. 4745:1971 bildet
geprift.

Auf den Markt fir Maschinen zur Herstellung von Nor
woven-Artikeln trifft dasselbe zu wie auf den Fasersek
tor: es herrscht eine fieberhafte Tatigkeit und - es zeich
nen sich bedeutende Investitionen ab. Nach den vof
Jon. L. Smith von der Interweb Ltd (7) erhaltenen Infor
mationen werden in Britannien gegenwdrtig etwa secft
Fertigungsstrassen konstruiert; und seinen Worten 2
folge trifft dies auch auf die Entwicklungslénder zu. Dar
Gber hinaus investieren viele Staaten in entsprecheﬂd
neue und gebrauchte Ausriistung.

Mexikanisches Unternehmen
Die Interweb, die hauptsichlich auf dem Nonwover

Sektor tatig ist, hat vor kurzem in Mexiko eine PFQd“k'
tionsanlage zur Herstellung von «Geweben» mit einel
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Gewicht von bis zu 65 g/m? in Auftrag gegeben. Die Pro-
dukte sollen sémtliche Mérkte fir Nonwoven-Artikel an-
sprechen; und da eine prozessentkoppelte Beschich-
tungsanlage vorgesehen ist, kann diese Produktionsan-
lage leicht schmelzbare Zwischenfutter fir den Texti-
lienmarkt herstellen.

Als Unternehmen, das auch beratend tétig ist, kann die
Interweb Ltd (7) sowohl bei den meisten Fragen, die sich
auf technische und produktionsbezogene Angelegenhei-
ten beziehen, ihre Hilfe anbieten als auch mit Maschi-
nenherstellern zusammenarbeiten, um ihnen bei der Be-
schaffung und Ausbildung von Personal behilflich zu
sein. Nach Mr. Smiths Worten kann die Interweb in die-
ser Hinsicht viel mehr als normale Lieferfirmen tun.

Da fiir die zur Herstellung besonderer Nonwoven-Artikel
bendtigten Maschinen nur begrenzte Absatzmdoglichkei-
ten bestehen, ist es haufig auch sehr schwierig, die rich-
tige Ausristung ab Lager zu kaufen. Hier kann die Inter-
web insofern behilflich sein, als sie spezielle Maschinen,
wie beispielsweise Beschichtungsanlagen fir Nonwo-
ven-Artikel, entwirft und herstellt.

Ein fUhrender Textilmaschinen-Hersteller, mit dem Inter-
web zusammenarbeitet, ist die Haigh-Chadwick Ltd (8).
Die Beziehungen dieses Unternehmens zur Textilindu-
strie reichen bis zu den Anféangen der industriellen Revo-
lution Anfang des 18. Jahrhunderts zuriick. Jetzt bietet
dieses Unternehmen vollstandige Fertigungsstrassen fir
die Herstellung zahlreicher Nonwoven-Artikel an, wie
beispielsweise Kasten- oder Waagespeiser, Kardierma-
schinen, ihren Cross-Lapper des Typs Laymaster und
Nadelfilzmaschinen. Die 1983 auf den Markt gebrachte
Laymaster-Maschine bietet ein hohes Mass an genauer
Wiederholbarkeit im Rahmen eines Verfahrens, das seit
jeher flr seine unerwinschten Abweichungen sattsam
bekannt ist.

Computereinsatz

Eine Entwicklung der jiingeren Vergangenheit ist das
Blendmaster-System der Haigh-Chadwick Ltd (8), das
eine wirtschaftliche Lésung zur Erzielung von Mischun-
gen gleichbleibender Qualitat sowie die Moéglichkeit des
vollautomatischen Betriebes zur Integration in compu-
tergesteuerte Fertigungsablaufe mit Hilfe eines pro-
grammierbaren 16K-Computers bietet. Je nach Maschi-
nengrosse und Fasermischung lassen sich 5000 kg Fa-
sern pro Stunde verarbeiten.

Die Haigh-Chadwick Ltd, die der Zeit immer einen
Schritt voraus ist, hat fiir verschiedene andere Maschi-
nen Mikroprozessortechniken eingefiihrt. Das Data Con-
trol Drive System (DCDS) besitzt ein zentrales Bedie-
nungsfeld, das eine schematische Darstellung der Ferti-
dungsstrasse zeigt und mit Kontrolleuchten bestulckt ist,
die eine Betriebsstérung sofort durch Aufleuchten anzei-
gen. Weitere Eigenschaften dieser Anlage sind der Video
Display Unit oder VDU-Monitor - ein Bildschirmiiberwa-
thungsgerét — eine alphanumerische Tastatur, ein Zwei-
disketten-Laufwerk sowie Betriebsgeschwindigkeits-
Steuerungseinrichtungen. Die Einrichtzeit wurde dem
\/_e”)ehmen nach um bis zu 60% verringert, was beim
Einrichten der Anlage zur Herstellung nur kleiner Char-
8én von besonderer Bedeutung ist.

E:ﬁ e“Bk‘frot\i.'sche «'Microweigh»-Wiegesystem gibt _Ab-
ten”:frgewmhte mit Toleranzen von + 1% und erleich-
i ée Fesﬂegt{ng optimaler Abnehmer-Einstellungen
e rLe" el_Aft der jeweils verarbeiteten Fasern, wodurch
: oglich wird, die verfligbaren Zykluszeiten vollsta_n~
92u nutzen. In Verbindung mit sechs oder mehr Wie-

ge- und Abwurfvorgdngen pro Minute lassen sich mit
dieser Einrichtung Produktionsraten realisieren, die bis
zu 100% Uber der in Verbindung mit alteren Wiegeein-
richtungen mdglichen Arbeitsgeschwindigkeit liegen.

Ungelernte Krafte

Wie sich das Microweigh-System zu herkdmmlichen
Wiege-Einrichtungen in Verbindung mit Fullschachten
verhédlt, so verhédlt sich das Microfeed-System zu
Schitt-Trichtern. Das Microfeed-System lasst sich an
jeder mit Schutt-Zufihrungssystem ausgeristeten Kar-
dier- oder Spinnstoff- bzw. Webstoff-Fertigungseinrich-
tung anbringen; es kann aber auch komplett mit einer
Schittzufiihrung als Nachristpaket zur Umrlstung be-
reits vorhandener geeigneter Trichter geliefert werden.

Das Microlap-System Uberwindet die Notwendigkeit,
beim Cross-Lapper die Endanschlage einzustellen oder
die Rader zu wechseln. Dieses System, das auch von
ungelernten Hilfskraften bedient werden kann, ermég-
licht es, fertigungsbedingte Stillstandszeiten von etwa
einer Stunde auf wenige Minuten zu reduzieren.

Ein weiterer britischer Hersteller, der auf den Gebieten
der Faservorbereitung und Meterwareherstellung be-
deutende Entwicklungen realisiert hat, ist die William
Tatham Ltd (9). Dieses Unternehmen ist mittlerweile in
der Lage, eine vollstdndige Fertigungsstrasse zu liefern,
die aus einem einzigen automatischen Trichter mit Rut-
schenzufliihrung, kompakter Karde mit Folgeeinrichtun-
gen wie Kalander und Aufbreitmaschine besteht.

Wie es heisst, ldsst sich mit der Karde ein hochwertiger
Stoff erzielen, und zwar ungeachtet der verarbeiteten
Materialart, wie beispielsweise Nylon oder Polyester-
Abfélle. Die Anlage wurde zur Herstellung schwerer
Stoffe konstruiert, und so gehoren zu den typischen Pro-
dukten Schichtwattebahnen, die 2,5 m breit und bis zu
500 g/m? schwer sind und mit einer maximalen Ge-
schwindigkeit von 5 m pro Minute hergestellt werden
konnen. Alternativ hierzu kénnen mit dieser Maschine je
nach dem zu verarbeitenden Material Schichtwattebah-
nen mit einem 40 g/m? Gibersteigenden Gewicht in unun-
terbrochener Folge hergestellt werden.

Gerade oder quer

Die hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit wird durch die
besondere Anordnung von acht Krempel- und Legeme-
chanismen, die je nach Bedarf in verschiedenen Langen
erhaltlich sind, erméglicht. Es kann entweder eine in ge-
rader Richtung oder eine in Querrichtung arbeitende
Aufbreitmaschine benutzt werden.

Ein weiteres Unternehmen, die Sellers and Company
(Huddersfield) Ltd (10) stellt vollsténdige Impréagnier-
und Trocknungsanlagen, Hochleistungs-Schaumauf-
trag- und abschnittsweise arbeitende Trocknungssyste-
me her. Der Impragnierumfang lasst sich von Teil- bis
Vollimprégnierung genau einstellen; und Mdoglichkeiten
zu beliebiger anschliessender Beschichtung kénnen im
Rahmen der Konstruktion weiterer Ausriistungen bereit-
gestellt werden.

Sellers ist auch auf dem Gebiet des Scherens von Non-
woven-Ware, und zwar insbesondere im Rahmen der
automatischen Textilproduktion, sehr aktiv. Was diesen
Fertigungsbereich angeht, wurden durch die Entwick-
lung von Nadelfilz-Bodenbeldgen Produkte erzeugt, die
bisher keinen Schervorgdngen unterzogen wurden, die
aber jetzt durch entsprechende Ware abgeltst, bzw. er-
ganzt werden, bei der dieser Vorgang erforderlich ist.
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Ein besonderes Resultat dieser Entwicklungen ist die = Nadelmaschinen der 60er Jahre

Einfihrung der neuen Maschinengréssen fiur 2,3 und

2,8 m im Rahmen der Teppichschermaschinen des Typs  Es ist immer wichtig und interessant, heutige hochent.
Horizon, mit deren Hilfe die schmaleren Teppichbreiten,  wickelte Maschinen einmal im Vergleich mit den erstep
wie sie fir den Kraftfahrzeugbedarf Gblich sind, herge-  Baureihen darzustellen. Abgesehen von vielen Prototy.
stellt werden kdnnen. Diese Maschinen wurden auch  pen baute die Firma DILO im Jahre 1956 die erste indy-
auf dem Teppichfliesen-Sektor eingefihrt. strielle Nadelmaschine. Damals war das Haupteinsat;
gebiet solcher Maschinen die Verarbeitung von Abfg.

James Lack; BSc und Regenaratfasern.

Consultant Editor «Processing»
London
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Nadelmaschine der 1. Generation, Baujahr 1956 von DILO

Abbildung 1 zeigt den Aufbau einer Maschine aus diese
Zeit mit folgenden technischen Daten:

Hubfrequenz: 300 bis 350 min."’

(max. 400 min."")
max. Nadelanzahl: 2000 Stck./1 m Arbeitsbreite
Niederhalter: beweglich, d.h. er machte

eine mit dem Nadelbalken
synchrone Hubbewegung

Materialabzug: diskontinuierlich
Nadelanordnung: fischgrat, Vernadelung
von oben
Hochleistungsnadelmaschinen zur Die Maschine hatte eine Hauptwelle und grosst

Schwungscheiben; die Einstellung der Vernadelungsp
rameter war manuell. die Maschine fand damals iht
Flofer Vilssstoftsymposiun Verwerjdung in der ngstellung glatter, I}ladelvhes-B(I)‘-
Dr.-Ing. Vijaya P. Gupta B. Text. ATl, Oskar Dilo Maschinenfabrik ~ denbelége und Polsterfilze, aus zuvor erwahnten Abfal

Vliesverfestigung

KG, D-6930 Eberbach/N. fasern.
Nur kurze Zeit spéter stieg der Bedarf an Maschinen mt
Einleitung grosserer Produktivitit, d.h. mit hoherer Nadelanzafl

Hubfrequenz und mit Bedienungskomfort. Die néchstt
Wenn man die Vliesstoffindustrie in zwei Hauptgrup- ~ Generation war schon mit 600 bis 700 min~" und dop

pen einteilt, ergibt sich folgendes Bild: pelter Nadelanzahl auf dem Markt. Die Nadelanordnund
leichtere Produkte, fiir die chemische und thermische ~ war nicht mehr fischgrat, sondern wirr. Dieser Mascht
Verfestigungsverfahren zum Einsatz kommen nentyp nahm endgliltig Abschied von der Hartfaserve

- schwere Produkte, die nach dem mechnischen Verfe-  arbeitung und war mehr fir die Verarbeitung neuer Sy’
stigungsverfahren hergestellt werden thesefasern konzipiert.

Zur mechanischen Verfestigung gehort auch die Verna-
delungstechnik, die das wichtigste Verfahren in dieser  Modifizierte Nadeltechniken
Gruppe darstellt.

Der Vollstandigkeit halber sei auch erwihnt, dass einige  Di€ klassische Nadelmaschine konnte nur einseitig i

andere Verfahren, wie z.B. die Nihwirktechnik (Mali- ©Pen nadeln. An mehreren Stellen wurden Entwickl"
vlies, Maliwatt usw.) auch der mechanischen Verfesti- 98 getrieben, um die Nadeltechnik zu modifizieren.
gung von Vliesen angehoren. Darlberhinaus gibt es Ver-  Ziel aller Modifikationen war zunichst die Fasern inte"
wirbelungstechniken durch Luft- und Wasserstrahlen.  siver im Faservlies einzubinden und damit eine besse’
Die Bedeutung solcher Verfahren ist jedoch noch gering  Verdichtung und Verfestigung zu erreichen. Beispiek
und die Anwendungsmaoglichkeiten sehr beschrankt. hierflr sind:
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_ Einstiche mit gebogenen Nadeln - stufenweise Vernadelung von kreisférmig bewegten
Faservliesen

mit gebogener Nadel

stufenweise Vernadelung

- tangentiale Nadeleinstiche in kreisférmig bewegte

Faservliese ] . . .
— alternierender beidseitiger und schrager Nadeleinstich

(Fibrewoven von Chatham)

@

st = e -
éﬁé
@

Chatham-Verfahren

tangentiale Nadeleinstiche

— Nadeleinstiche auf einer runden Stichunterlage
(Scheibenwalze oder Dorn)
(Handelsname Rontex von DILO)

- dachgiebelférmige Flihrung des Faservlieses l

e e e e e e e

1

Rontex-75 fir Durchmesser 40 - 500 mm

dachgiebelférmige Flihrung
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! Garne, Zwirne und Textilien aller Art,

Rasch,preisgiinstig!

Niederer +Co.AG
Abt Nicotex, CH-9620 Lichtensteig
Telefon 074-7 37 11

liefert flr hochste ‘
Qualitatsanspriche ‘

feine und feinste Zwirne aus Baumwolle im Be-
reich Ne. 60/2 bis Ne. 160/2 in den geldufigen
Ausfihrungen und Aufmachungen fir Weberei
und Wirkerei/Strickerei

Spezialitat: Baumwoll-Voilezwirne in verschiede-
nen Feinheiten.

Baumlin AG, Zwirnerei Tobelmiili, 9425 Thal
Tel. 071/4412 90, Telex 882 011

Garntrager
fiir die gesamte
Textilindustrie

Gretener AG - CH-6330 CHAM
Tel. 042-413030 - Telex 8688176 !
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Rontex-50 fiir Durchmesser 25 - 175 mm

Vernadelung auf runden Stichunterlagen (DILO)

- Vernadelung mit unterschiedlichen Einstichwinkeln
(Institut fur Textiltechnik, Aachen)

Ew= Ew= Ews=
5° 60° 45°
T ST &

ool - -l

unterschiedliche Einstichwinkel

— Vliestransport zwischen zwei perforierten Zylindern

und beidseitige Vernadelung (System Asselin)

Prinzip der Zylinder-Vorvernadelung Fa. Asselin

- Papiermacherfilz-Nadelmaschinen

Typ PMF 2-2-2-2

T

Zo
£ Mb
05520703 "§Do 1
5 282
0558322 3588 e

T

Bild5 Papiermacherfilz-Nadelmaschine System PMF (DILO)
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— Papiermacherfilz-Nadelmaschine System Beltex
(DILO)

Typ Beltex

DILO - Papiermacher-Filz-Nadelmaschine Typ Beltex

Das Beltex-Verfahren stellt eine interessante Variante
bei der Papiermaschinenfilzherstellung dar. Hier wird
das gekrempelte Flor mit langsorientierten Fasern (ohne
Kreuzlegen) der Nadelmaschine zugeflihrt. Das eigentli-
che Nadelaggregat ist nur 1,2 m breit wahrend die Ma-
schine flr Nadelvliese bis zu ca. 15 m Breite und bis zu
ca. 50 m Lange (Umfang) geeignet ist.

All diese Verfahren dienen der Verfestigung (Verdich-
tung) des Faservlieses. Eine ganz andere Variante der
Vernadelungstechnik ist die Oberflachenstrukturierung.
DILO entwickelte bereits 1969 das sogenannte DI-LOOP
Verfahren, bei dem keine Filznadeln, sondern gabelfér-
mige Nadeln Verwendung finden, um aus dem vorgena-
delten Vlies Faserblischel herauszustechen. Damit er-
reicht man eine Schlingenbildung auf der Oberflache der
Ware, die dem Tufting-Bodenbelag ahnlich ist. Mit dieser
Technologie bekam die Nadeltechnik weitere Impulse
und einen grossen Auftrieb.

Abbildung 7 gibt die drei bekannten Ausflhrungen der
Oberflachenstrukturierungstechniken wieder. Beim DI-
LOOP Verfahren (Abb. 7a entstehen die Schlingen zwi-
schen Lamellen.

Gabelnadel
Niederhalter

Bild 7a
DI - LOOP Verfahren

Die Gabelnadeln stechen von oben. Beim DI-LOFT V.
fahren (Abb. 7b) liegt der Vliesstoff auf einer lamelligr.
ten Stichwalze, die auch den Materialtransport bewirkt,

DI — LOFT Verfahren

Es wird an beiden Seiten der Scheibenwalze vernadelt.
Die Schlingenbildung geschieht trotzdem nur auf eine
Seite (Oberflache) des Vlieses.

Das neu entwickelte DI-LOUR-Verfahren unterscheidg
sich wesentlich von den bisher bekannten DI-LOOP und
DI-LOFT-Technologien. Beim DI-LOUR-Verfahren (Abb.
7c) finden die ebenfalls neu entwickelten Kronennadeh
anstelle von Gabelnadeln Verwendung.

m

e S —

Oe:

Bild 7¢

DI — LOUR Verfahren

Die Nadelanordnung ist nicht mehr in Reihen, sonder
wirr. Anstelle eines Lamellentisches oder einer Scher
benwalze kommt bei dieser Maschine ein Biirstenband
als Stichunterlage zum Einsatz. Die Schlingenbildung
findet in den Borsten statt. Auf der Oberflache entstelt
eine dichte, veloursartige Nutzschicht. Die DI-LOUR
Ware setzt sich im Automobilsektor zunehmend durch.

Neue Nadelvliesstoffe und neue
Nadelvliesmaschinen

Selten fand ein neues Fertigungsverfahren so schn@”
Zugang zu so vielseitigen Anwendungsgebieten wie dé
Vernadelung. In der Fachliteratur zahlt man die Nadék
technik zu den «High-Tech-Verfahren». Es gibt eine Réf
he von Nadelvliesstoffen, die ganz gezielte Aufgab¢’
auf speziellen Gebieten erfiillen. Dies wiederum ist mog
lich, weil man die Fasereigenschaften bei Nadelvliesp”
dukten optimal nutzen und das Produktprofil sehr gend
nach Anforderungen gestalten kann. Ein weiterer W&
sentlicher Vorteil dieser Technologie ist die vielfach h”
here Leistung gegeniiber konventionellen Fertigungsvé’
fahren. Auch fir nicht verspinnbare Fasern bietét das
Nadelverfahren eine Mdglichkeit, daraus ein Flachend®
bilde herzustellen. Eine grobe Einteilung der Haupt®
delvliesstoffe gibt Abbildung 8 wieder.
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Heimtextilien

Boden- und Wandbeléage glatt und mit Struktur
Schwimmbad- und Tennisplatzbeldge
Kunstrasen

Fussmatten und Turnmatten

Dekorationsfilze

Schlafdecken und Fullvliese

Grund- und Abdeckpolster fir Matratzen

und Polstermobel

Matratzenschoner

Reinigungstucher fir Nass- und Trockenbereich

Bekleidung, Schuh- und Taschnerwaren
Konfektionsfilze und -watte

Schulterpolster

Pelzimitat-Futter

Schuhobermaterial, Futter und Einlegesohlen
Vlieskunstleder

Schutzbekleidung

Hygiene und Medizin
Wegwerfprodukte

Verbandpflaster und Verbandstoffe
Blutfilter

Katheter-Ummantelungen
Kiinstliche Blutgefésse

Automobil
Auskleidungen flr Fahrgast- und Kofferraum
Polsterbezlige

Technischer Bereich zur Filtration, Isolierung,
Verstirkung, Dampfung

Filterkerzen und Filtertiicher

Rohrummantelungen fir Drédnagerohre
Walzenbeziige

Gerbereimanchons

Papiermaschinenfilze

Isoliermatten fiir Hoch- und Tiefbau, Ofenbau u.a.
Feuerléschdecken

Geotextilien flr Strassen, Béschungen, Deichbau u.a.
Bedachungsmaterial

Gartenbauvliese

Armierungsvliese fiir Verbundwerkstoffe

Vliese fuir Schleif- und Poliermittel

Patronenfilze

Stahlfasermatten fiir Bligelmaschinen
Verpackungsmaterial

und andere

Wichtigste Anwendungen der Nadelvliesstoffe

Anhand dieser Beispiele wird deutlich, dass flr ihre Her-
Stellung unterschiedliche Nadelmaschinen zum Einsatz
ommen miissen. Von den zuvor beschriebenen modifi-
Zerten Nadeltechniken konnten einige erfolgreich wei-
terentwickelt und in der Praxis eingesetzt werden. Nicht
Unerwahnt lassen sollte man die gute Zusammenarbeit

Zwischen der Vliesstoffindustrie, Maschinen-, Nadel-
und Faserherstellern.

In der folgenden Abbildung 9 sind die Vernadelungsprin-

gi(iiﬁ: der von DILO gebauten Nadelmaschinen darge-

Abbildung 9a zeigt eine Einbrett-Nadelmaschine
Typ OD-I.

Bild 9a Type UD |

Diese Maschine gibt es auch mit zwei Nadelbrettern je-
weils von oben oder von unten nadelnd (Typ OD-II und
UD-II (Abbildung 9b).

1 1

/

f
2

Type OD Il

Bild 9b Type UD II

Wenn eine dieser Maschinen zur Vorvernadelung einge-
setzt wird, muss ein geeignetes Vlieszufihrsystem vor-
geschaltet werden. Damit wird das volumindse Vlies zu-
nachst komprimiert und dann den Lochplatten der Na-
delmaschine verzugsarm zugefihrt. Auf die Bedeutung
dieser Vlieszuflihrung wird spater noch einmal einge-
gangen.

Die Nadelmaschine vom Typ OUG (Abbildung 9c) arbei-
tet von beiden Seiten, von oben und von unten.

T

t’::';:’.:g_r;\x Ptk B S i S e Y T
Bild 9¢ Type OUG I

Nadelmaschinen fir Flachvernadelung (DILO)
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Fur die Herstellung technischer Nadelvliesstoffe bietet
diese Maschine einige wesentliche Vorteile und ist des-
halb unter den Finish-Nadelmaschinen die meistgebaute
Maschine in den letzten Jahren. Der Vernadelungseffekt
dieser von oben und unten nadelnden Maschine ist, im
Vergleich zu zwei hintereinandergeschalteten Maschi-
nen starker. Dies wird in nachfolgendem Beispiel deut-
lich (Abbildung 10).

S Ty —

Nadelanzahl pro m Arbeitsbreite =12.000
Vorschub/Hub: 7,5 mm

Anzahl der Hiibe fir 470 mm Materialtransport = 63
(470:7,5)

Einstichdichte = lSO E/cm?
80

Einstichdichte pro Hub = %_27__ E/cm?
1,27

11

80 E/cm?

Unterschied zwischen gleichzeitigbeidseitiger und konventioneller
(von oben und unten) Vernadelung auf zwei Maschinen

Die Strecke zwischen Ein- und Ausgang der Vernade-
lungszone betragt 470 mm. Bei ca. 12000 Nadeln/1 m
Arbeitsbreite und einem Vorschub/Hub von 7,5 mm er-
geben sich insgesamt 160 E/cm?2, d.h. 80 E/cm? von
oben und 80 E/cm? von unten. Bedenkt man nun, dass
eine Lange von 470 mm zuriickzulegen ist, muss die Na-
delmaschine 63 Hibe machen. Die Einstichdichte pro
Hub betragt also 2,54 E/cm?, davon wiederum eine Half-
te (1,27) von oben, die andere Halfte (1,27) von unten.
Auf dieser Maschine erreicht man also in diesem Bei-
spiel alternierend nur 1,27 E/cm? jeweils von oben und
unten. Diese Vernadelungsart fihrt zur besseren Einbin-
dung der Fasern. Hinzu kommen weitere Vorteile wie
Platz- und Energieersparung, geringe Wartung und weni-
ger Personal und bessere Synchronisation.

Bei zwei hintereinandergeschalteten Maschinen erhjj
das Vlies dagegen zuerst 80 E/cm? von oben und an
schliessend die gleiche Anzahl Einstiche (80)/cm? vq,
unten.

Wiéhrend die v.g. Maschinen fur die Flachvernadelung
geeignet sind, gibt es, wie bereits erwéhnt, weitere Na
delmaschinen zur Rundvernadelung Typ OR, RONTE)
un SKR. Wahren die OR-Nadelmaschine in max. Arbeits.
breiten bis zu 6,5 m gebaut wird, erlaubt sie die Produk-
tion von Nadelvliesen im Umfang bis zu 50 m und mek,
Auf dieser Maschine werden bevorzugt Manchons ung
Papiermaschinenfilze hergestellt. Die RONTEX (50 ung
75) Maschinen eignen sich flr kleinere Durchmesse
zwischen 25 bis 400 mm, die Schlauchfilzldnge dage
gen ist theoretisch unbegrenzt, da der Schlauch seitlich
abgezogen wird.

Die Sondermaschine Typ SKR wurde fir die Vernade
lung von Schulterpolstern konzipiert. Mehrere Kompo
nenten (oberes und unteres Abdeckvlies und innere Fil
lungen) werden der Maschine zugefiihrt und durch di
Vernadelung zusammengebunden. Dabei erhalten si
gleichzeitig die erforderliche Wélbung.

Hochleistungsmaschinen -
ihre technischen Merkmale

Die enorme Leistungssteigerung moderner Nadelms
schinen im Vergleich zu der ersten Generation der 60¢
Jahre ist im wesentlichen auf folgende Faktoren zuriick
zuflhren:

— mehr Nadeln/m Arbeitsbreite

— hohe Einstichfrequenzen

— Einsatz breiterer Nadelmaschinen

DILO baut heute nur noch schnellaufende Nadelmasch:
nen mit 1200 bis 2200 Hiben/min. Die Arbeitsbreitt
dieser Maschinen liegt zwischen 2500 und 6000 mm.

Intern unterscheidet man zwischen der «D» Serie mi
1200 Hiiben und der DI-LOOM Serie mit 1500 bis 2200
Hiiben/Minute. Die Einstichfrequenz ist vom Nadelbs!
kenhub abhéngig. Bei der Doppelnadelmaschine Ty
OUG betragt der Hub 60 mm und kann verfahrenshe
dingt nicht kirzer gewahlt werden, weshalb diese Mq»
schine mit max. 1500 Hiben/Minute angeboten wirt
Bei anderen Maschinen, entweder von oben oder Vol
unten nadelnd, bietet DILO folgende Einstichfrequenzl
in Abhangigkeit vom Hub:

60 mm Hub max. Einstichfrequenz/Minute 1500

50 mm Hub max. Einstichfrequenz/Minute 1600

40 mm Hub max. Einstichfrequenz/Minute 1750

30 mm Hub max. Einstichfrequenz/Minute 2000

25 mm Hub max. Einstichfrequenz/Minute 2200

Als Dauerhubzahlen sind stets ca. 100 UpM. weniger %
empfehlen. Bei breiten Maschinen ab 3500 mm sind die
se Drehzahlen entsprechend niedriger.

Neben diesen Hochleistungsmaschinen flr universellel
Einsatz bieten wir Sondermaschinen fir PapiermaSQh“
nenfilze (bis 15 m) und fiir die Vernadelung von Spezi#
fasern aus Glas, Keramik, Kohlen und Basaltwolle an-
Die Einstichfrequenzen dieser Maschinen sind wesen’
lich geringer, obwohl auch sie zu den Hochleistungsm
schinen fiir solche Zwecke gehéren. Zu unserem Fel
gungsprogramm gehéren auch Laboranlagen und Nade
maschinen zur Schulterpolsterherstellung.
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Technische Merkmale

Einige wichtige technische Merkmale
unserer Nadelmaschinen seien hier
erwahnt:

Balkenfihrun

Balkenfiihrung

a) Prinzip

Nadelbalkenfiihrung (Abbildung 11)

Der Nadelbalken, Kernstlick jeder Nadelmaschine, fuhrt
eine geradlinige Auf- und Abwaértsbewegung aus. Dieser
Funktion dienen Flihrungselemente, die den immer stei-
genden Forderungen nach héheren Drehzahlen und War-
tungsfreiheit angepasst werden mussten. Das von DILO
entwickelte Walzhebel Flhrungssystem hat viele Pro-
bleme, die bei konventionellen Fiihrungen auftreten, ge-
l6st. Der Walzhebel (1) rollt mit den kreisbogenférmigen
Wangen (2) auf dem geraden Gegenstiick (3). Dadurch
bewegt sich das untere Pleuellager (4) als Zentrum des
Kreisbogens geradlinig.

Eine Verzahnung (5) halt den Walzhebel in Position.
Wangen und Zahnsegmente sind vollkommen in einem
mit Fett gefiiliten Faltenbalg gekapselt. Das System ar-
beitet selbst bei hohen Drehzahlen und Hiiben nahezu
Wwartungs- und verschleissfrei.

Bild 11 Nadelbalkenflihrung bei DILO-Nadelmaschinen

b) Anordnung an der Maschine

ALPA-Nadelbretter mit Klemmrillen (Abbildung 12)

Die Nadelbretter aller DILO-Maschinen bestehen aus
stabilem, zweischichtigem, hochwertigem Aluminium
und zaher Polyamidauflage. Das Klemmrillensystem po-
sitioniert und fixiert die Nadeln und macht zuséatzliche
Buchsen fiir einen besseren Nadelsitz Gberflissig.

Die Klemmrillen in der oberen Polyamidschicht (Abbil-

dung 12) verlaufen parallel zur Nadelbrett-Langsachse

und damit quer zum Vliestransport. Der Rillenquer-

schnitt ist trapezféormig. Dadurch ist die Nadel gegen

Verdrehen und axiales Verschieben gesichert.

— Zentrale Positionierung und Schnellklemmung fir
raschen Nadelbrettwechsel

- Wartungsfreundlicheit, z.B. die Schmierung der
Hauptlager nur alle 2000 Stunden.

— Standardisierung der Baugruppen und somit
austauschbare Ersatzteile

— Massenausgleich rotierend und 1. Ordnung
oszillierend

— Automatische Klemmung zur spielfreien Fiihrung von
Stichplatte und Niederhalter.

Polyamid e + - L Klemmrille ’
e clamping groove
7 7 y 7 / P / Kriicke
V. // / 4 # C crank
. 7 4 %
Aluminium X 7 ’ z #1 1 / Nadelschaft
/ L/ / L/ 4 needle shank
’ 7 7 .
A e L, " 7
j ! / / V L Z
e’ "’ ~—D
a) Nadelbrettkonstruktion
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2. Kante/edge (300°)

| Kriicke/crank

b) Anordnung der Filznadel

Kfﬁfzéke/ crank

 fiir Rippen, Noppen und Dessins
1ibs L .

Bild 12 ALPA-Nadelbretter und die Kriickenanordnung der Filz- und Gabelnadel

DI-LOOM Baureihe

Die neuesten Maschinen, welche fir Einstichfrequenzen
bis zu 2200 UpM. konzipiert sind, sind die DI-LOOM Ty-
pen mit folgenden technischen Besonderheiten:

Bei einer Zweibrettmaschine gibt es zwei Stichplatten
und zwei Niederhalter. Diese Lochplatten sind einzeln in
der Hohe einstellbar. Dadurch kann der Durchlass am
Ein- und Ausgang unterschiedlich eingestellt und somit
das Flattern des Materials vermieden werden. Ein weite-
rer Vorteil ist die unterschiedlich einstellbare Einstich-
tiefe am Ein- und Auslauf.

— Die FUhrung der Lochplatten ist spielfrei und deshalb
verschleissarm.

— Die Exzenterwellen sind bei diesen Maschinen
verstéarkt ausgefiihrt. Die Anzahl der Exzentereinhei-
ten ist gegenliber der «D» Reihe hoher.

— Bei der DI-LOOM Baureihe erfolgen die Antriebe der
Ein- und Abzugswalzenpaare {iber einzelne GS-Moto-
ren. Die Walzenpaare am Ein- und Auslauf der Maschi-
ne sind in einem freistehenden Gestell gelagert.

— Die Nadelbrett-Klemmung erfolgt nicht mehr manuell
Uber mehrere Schrauben, sondern pneumatisch mit
Schlauchen.

— Bei schnellaufenden Maschinen (ab 1500 UpM)
mussen die Exzentereinheiten mit externen Geblasen
abgekhlt werden.

- Automatische Schmierung der Exzenterlager

- Wartungsfreiheit durch verbesserte Zuganglichkeit zu
den Verschleissteilen.

Materialzufiihrsystem «CBF»

Bild 13 DILO-Materialzufiihrsystem Typ CBF

Unser Materialzufiihrsystem CBF (Compressive Bat!
Feeder) (Abbildung 13) hat ermdglicht, dass heute ein
typische Vornadelmaschine in den meisten Fallen Ubgr-
flissig geworden ist. Dieses System kann an eine Eir
oder Zweibrettmaschine und sogar an eine Doppelnadel
maschine angebaut werden. Das Vlies lauft kontrolliet
und ohne Faltenbildung in die Nadelzone hinein und ér
fahrt unmittelbar nach dem Verlassen der Fiihrungsfir
ger eine mechanische Verfestigung. Die CBF-Einrich
tung ist inzwischen an zahlreichen &lteren und neuen
DILO-Maschinen im Einsatz und an vielen Fremdfabriké
ten nachgerustet.
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