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Technische Textilien

Technische Glasgewebe und
ihre Anforderungen
an die Webmaschinen

Gewebe aus Textilglas sind aufgrund der Eigenschaften des Glases
fir bestimmte technische Anwendungen geradezu pradestiniert. Sie
dienen unter anderem als Verstarkung fiir Verbundstoffe, wo ihre
ausgezeichnete mechanische Festigkeit und Dimensionsstabilitat ge-
fragt ist und in zunehmenden Mengen zur Herstellung gedruckter
Schaltungen in der Elektronikindustrie verwendet wird.

In zwei- bis siebenlagigen Laminaten
kommen zusitzlich die hohe Isolations-
fahigkeit und die Vertrdglichkeit mit
organischen Stoffen wie Kunstharzen
sowie die vorziigliche Bestidndigkeit
gegeniiber Temperatur- und Feuchtig-
keitseinfliissen zur Geltung. Der Trend
der Elektronik zu immer kleineren Di-
mensionen stellt immer hohere Anfor-
derungen an die mit Kunstharz be-
schichteten Triagergewebe. So sind mi-
nimale Beanspruchung von Kette und
Schuss und grosste Sauberkeit beim
Webvorgang unabdingbare Vorausset-
zungen fiir die geforderte Gewebequa-
litét.

Glasfaden - vom Schmelz-
spinnen bis zum Schlichten

Glasfdden entstehen im Schmelzspinn-
verfahren. Die Glasschmelze mit einer
Temperatur von 1250° tritt durch
Schwerkraft aus Diisen von 1 bis 2 mm
Durchmesser aus. Der Abzug erfolgt
mit sehr hoher Geschwindigkeit, so
dass die einzelnen Fibrillen nur noch
einen Durchmesser von 0,004 bis 0,009
mm aufweisen. Bevor die 200 bis 800
Fibrillen zu einem Faden zusammenge-
fiithrt werden, erhalten sie eine textile
Schlichte aus Weichmacher, Filmbild-
ner und Gleitmittel. Dies verleiht dem
Faden die erforderliche Geschmeidig-
keit fiir die Weiterverarbeitung.
Schliesslich werden die in den Num-
mern von 25 bis 1200 tex und hoher
hergestellten Fiaden mit ca. 30 Drehun-
gen/m versehen. Fiir bestimmte An-
wendungen werden auch Zwirne und
texturierte Glasgarne hergestellt. Die
libliche Webkettenherstellung ist Breit-
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zetteln und Assemblieren beim Kett-
schlichten. Die Webketten konnen auch
direkt vom Textilglashersteller bezogen
werden.

Drei Kriterien beeinflussen die
Qualitat

Trotz Schlichten der Einzelfibrillen und
der Webkette konnen vor allem bei
Reibung und starker Umlenkung der
Kettfaden aufgrund der hohen Scheuer-
empfindlichkeit von Glasfiden Fibril-
lenverletzungen auftreten. Diese ma-
chen sich nach dem ersten Beschich-
tungsvorgang als prozessstorende, klei-
ne Bollen an der Oberfliche bemerk-
bar. Durch geringe Kettspannung, ein
moglichst kleines Webfach und wenig
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Reibungspunkte, ldsst sich die Gefahr
von Fibrillenverletzungen wesentlich
verringern. Das Schussgarn soll mog-
lichst wenig Osen passieren und nicht
stark umgelenkt werden.

Damit sich Glas und Kunstharz beim
Beschichten gut verbinden, muss die
Textilschlichte  vollstindig  entfernt
werden. Dies geschieht durch Erhitzen
des  Gewebes auf 300400 °C,
Schmutz- und Olflecken fiihren hierbei
zu hoheren Temperaturen, die die Glas-
fasern schmelzen lassen und Locher im
Gewebe verursachen. Deshalb ist dus-
serste Sauberkeit gefordert.

Das dritte Kriterium sind Falten, die
beim Aufwickeln des Gewebes entste-
hen konnen und dieses unbrauchbar
machen.

Welches Websystem?

Versuche haben gezeigt, dass Luftdi-
senwebmaschinen mit Hauptdiise und
Stafettendiisen den gestellten Anforde-
rungen im Bereich der Gewebe fiir ge-
druckte Schaltungen am besten ge-
wachsen sind. Kettseitig zeigt sich das
darin, dass ein Schlichteauftrag von
1,8-2% geniigt, wihrend Greiferweb-
maschinen mit 4-5% immer noch ein
ungeniigendes Ergebnis liefern.

Wenn auch einige Sondereinrichtun-

Luftdiisenwebmaschine L 5100 zur Herstellung von Glasgeweben; ausgeriiste!
mit automatischer Spulenwechselvorrichtung (links), Rotationsspeicher und

Mischwechsler.

Bild: Sulzer Riiti
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gen unerlédsslich sind, so wurde doch
die geforderte Gewebequalitdt mehr-
heitlich durch textiltechnische Mass-
nahmen und Einstellungen erreicht. Als
Basis dient die Sulzer Riiti Luftdiisen-
webmaschine vom Typ L 5100, eine
leistungsfahige Maschine mit zentraler
Mikroprozessorsteuerung und gerin-
gem Bedienungsaufwand fiir hohe
Wirtschaftlichkeit.

Die erforderliche geringe Kettspan-
nung wird durch einen extrem leichten
Spannbaum und eine Fachhohe von et-
wa 60 mm erreicht. Um auch die Fa-
denreibung so gering wie moglich zu
halten, setzt man bei leinwandbindigen
Geweben nur zwei Webschifte ein. Der
Antrieb der Schifte erfolgt in den mei-
sten Féllen durch eine Innentritteinrich-
tung, deren gleichméssige Bewegung
die Kettfiden schont und hohe Dreh-
zahlen erlaubt. Der Fachschluss erfolgt
zum Zeitpunkt des Blattanschlages, so
dass keine Reibung zwischen Kette und
Schuss entsteht.

Es wird angestrebt, Kettfadenwéchter
ohne Lamellen einzusetzen. In Japan
findet ein optischer Kettfadenwéchter
Anwendung.

Der grosse Kettbaum-Rohrdurchmes-
ser von 216 mm erlaubt ein problemlo-
ses Abweben der Kette. Gewebeab-
zugs- und Anpresswalze sind gummi-
beschichtet. Die Warenaufwicklung er-
folgt in der Regel auf Zentrumsdocken-
wicklern um Druckstellen und Faden-
verschiebungen zu verhindern. Ausser-
dem konnen so Gewebelingen von
6000 bis 7000 m zur wirtschaftlichen
Weiterverarbeitung produziert werden.

Eine gute Voraussetzung fiir den Ein-
trag von Glasgarn bietet der elektro-
nisch gesteuerte Time Controller der L
5100. Im Zusammenspiel mit dem
Schussfadenwichter, der die Ankunft
der Fadenspitze signalisiert, sorgt er fiir
Stets optimalen Druck der Hauptdiise
zwischen 1,0 und 2,5 bar. Mehrlochsta-
fettendiisen tragen den Schussfaden
sorgfiltig durch das Webfach. Auf die-
¢ Weise lisst sich verhindern, dass
otz hoher Schusseintragsleistung die
Schussfadenspitze auseinandergeblasen
wird.

Auf der linken Seite hilt die Aktiv-
Fadenklemme das  Schussfadenende

Webmaschinenanlage der Hexcel-Genin in Avenieres, Frankreich, mit Luftdiisen-
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webmaschinen des Typs L 5100 zur Herstellung feiner Glasfasergewebe.

fest, wihrend rechts die Streckdiise den
Faden bis zum Einweben unter der ge-
wiinschten Spannung hilt. Auf diese
Weise lasst sich Gewebe mit konstanter
Schussspannung und eine saubere Kan-
te produzieren. Vorbereitet wird der
einzutragende Schuss auf einem Rota-
tionsspeicher mit tangentialem Einlauf
ohne bewegte Fadenosen.

Automatischer Spulenwechsel
fiir hervorragende Gewebequa-
litat und hohe Wirtschaftlichkeit

Die letzten Windungen einer Schuss-
spule, letztere werden meist als Fla-
schenspulen mit grossem Fassungsver-
mogen vorgelegt, enthalten hiufig Fi-
brillenverletzungen.  Ein  optischer
Fiihler setzt deshalb die Maschine
rechtzeitig vor Ablauf der Spule still
und leitet den automatischen Spulen-
wechsel ein. Zunéchst wird der Faden
durchtrennt und die neue Spule mit
vorbereitendem Ende in Arbeitsstel-
lung gebracht. Die beiden Fadenenden
werden in einer Vorrichtung zusam-
mengeleimt. Dies ist notwendig, weil
Glasfiden nicht geknotet werden kon-
nen. Durch die starke Umlenkung im
Knoten brechen simtliche Fibrillen.

Bild: Sulzer Riiti

Anschliessend durchlduft die freigege-
bene Klebestelle den Rotationsspeicher
und die Hauptdiise. Nachdem die Ver-
bindungsstelle abgetrennt und abge-
saugt ist, startet die Webmaschine
selbsttitig. Die kurze Stillstandszeit
beim automatischen Spulenwechsel
verhindert die Bildung von Anlaufstel-
len. Aber auch nach ldngeren Stillstin-
den lassen sich Anlaufstellen durch die
programmierbare Korrektur der Kett-
spannung mit Hilfe des elektronisch
gesteuerten Kettablasses vermeiden.

Bemerkenswert sind die Schuss- und
Kantenscheren. Sie bestehen aus einem
kleinen Messer, das auf einen kleinen
Kunststoffamboss  schldagt. Wéhrend
normale Scheren beim Schneiden der
Glasfdden nach kurzer Zeit stumpf
sind, sichert die  Kombination
Stahl-Kunststoff eine lange Lebens-
dauer und einen sauberen Schnitt.

Auf Breithalter kann verzichtet wer-
den, da das Gewebe durch die sehr ge-
ringe Dehnung des Textilglases nicht
einspringt.

Trotz grosster Sorgfalt setzen sich
immer wieder Fibrillenstiicke an der
Maschine ab. Durch geeignete Mass-
nahmen wird verhindert, dass dieser
aggressive Glasstaub in die Wilzlager
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der Maschine eindringen und Ver-
schleiss verursachen kann.

Massnahmen im Umfeld der
Webmaschinen

Das Klima zum Glasweben bewegt
sich in relativ engen Grenzen. Hohe
Luftfeuchtigkeit, die einerseits das Tex-
tilglas elastisch halt, fiihrt andererseits

gungsleistung von gut 900 m/min. Die-
se Leistung hingt in erster Linie von
der Anzahl der auftretenden Fibrillen-
briiche ab.

Maschinenbreiten

Gemiss der genormten Gewebebreiten
werden zwei Drittel aller fiir Glasgewe-
be ausgeriisteten Luftdiisenwebmaschi-

Gewebekonstruktion
Technische Glasgewebe sind weltweit genormt. Hinter vierstelligen Artikel-
nummern stehen Artikeldaten wie in folgenden Beispielen fiir die Gewebe,
die am hiufigsten zur Herstellung von gedruckten Schaltungen produziert
werden:
Artikel- Kette Schuss Gewebe-
Nr. Breite
1080 60 Fd/Inch 100 den 47 Fd/Inch 100 den  38-64”

(23,6 Fd/cm 11 tex) (18,5 Fd/cm 11 tex)  (96,5-162,5 cm)
2116 60 Fd/Inch 200 den 58 Fd/Inch 200 den  38-64”

(23,6 Fd/cm 22 tex) (22,8 Fd/cm 22 tex)  (96,5-162,5 cm)
7628 44 Fd/Inch 600 den 32 Fd/Inch 600 den  38-64”

(17,3 Fd/cm 68 tex) (12,6 Fd/cm 68 tex)  (96,5-162,5 cm)

dazu, dass der Schlichteauftrag zu
schmieren beginnt. Geeignet ist eine
relative Luftfeuchtigkeit von 58-62%
und eine Temperatur von 20-26 °C.
Von grosster Wichtigkeit ist die Luft-
aufbereitung fiir den Schusseintrag.
Diese Luft darf weder Wasser noch
Schmutzpartikel enthalten. Sie wird
deshalb auf * 0 bis 2 °C gekiihlt und
tiber Mikrofilter geleitet.

Leistung und Energiebedarf

Time Controller und Streckdiise in Ver-
bindung mit den Einstellungen am Mi-
kroprozessor erlauben nicht nur einen
sehr schonenden Schusseintrag, son-
dern optimieren auch den Luftver-
brauch. Dieser betrdgt bei der Web-
nennbreite 140 cm 10 g/s. Mit einem
kW elektrischer Leistung lassen sich
3 g Luft/s komprimieren, so dass fiir
die genannte Maschine eine Luftlei-
stung von ca. 3,5 kW benotigt wird.
Hinzu kommen ca. 3,0 kW fiir den
Hauptmotor. Diese insgesamt 6,5 kW
basieren auf einer Drehzahl von 650
U/min., bzw. auf einer Schusseintra-
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nen vom Typ L 5100 in der Webnenn-
breite 140 cm ausgeliefert. Das restli-
che Dirittel verteilt sich auf die Web-
nennbreiten 170, 230 und 280 cm.

Erfolg durch uniibertroffene
Gewebequalitat

Die erwihnten Massnahmen, die durch
intensive Zusammenarbeit von Maschi-
nenhersteller und den Anwendern erar-
beitet wurden, haben zu einer uniiber-
troffenen Gewebequalitdt gefiihrt. Was
dazu nétig ist, ldsst sich daran messen,
dass bei den beschriebenen technischen
Geweben nur 1-3 Fehler auf 1000 m
Gewebe akzeptiert werden.

Ausser der hervorragenden Gewebe-
qualitét haben auch die gute Serviceun-
terstiitzung und die hohe Wirtschaft-
lichkeit der L 5100 zu ihrem Erfolg
beigetragen. Hier sind vor allem die
hohe Leistung und der geringe Bedie-
nungsaufwand durch automatischen
Spulenwechsel, der zu hohem Nutzef-
fekt fiihrt, zu nennen.

C. Godickemeier
Gebr. Sulzer AG, Riiti l

Garn lést Recycling-
Probleme in der
Automobilindustrie

Der Markt stellt immer hohere Anfor-
derungen an Textilien, die zur Ausklei-
dung von Innenrédumen (z. B. bei Autos
oder auch Koffern) verwendet werden.
Bevorzugt werden heute Gewebe mit
mindestens 30-70% Dehnung, um die
dreidimensionalen, immer stiarker aus-
gepréagten Formschalen in automatisier-
ten Arbeitsvorgéngen zu verkleiden.

Dazu miissen neue Verformungsme-
thoden, neue Stoffkonstruktionen und
neue Ausgangsgarne entwickelt wer-
den. Die Arova, ein Unternehmen mit
Tradition bei der Verarbeitung von Po-
lypropylen, hat ein entsprechendes
Garn entwickelt, das eine echte Alter-
native zum bisher verwendeten Poly-
ester darstellt:

Dieses neue, texturierte POY-Gamn
aus Polypropylen (End-Titer:
200-5000 dtex) zeichnet sich durch ei-
ne hohe Dehnung von bis zu iiber
100% bei trotzdem guter Reisskraft
aus. Auch weist es hervorragende Farb-
echtheit (auch bei hohen Temperaturen)
auf, ist uv-stabil, wasserabstossend und
sehr bestidndig gegeniiber Chemikalien.

Viele Formschalen sind heute bereits
aus Umweltschutz- und Kostengriinden
aus PP, das Verkleidungsmaterial ist
hiufig jedoch noch aus PES. Werden
Formschalen nun neu mit Geweben aus
dem Arova-Garn (PP) verkleidet, sind
die bei der Produktion entstehenden
Abfille fortan problemlos recycelbar.
Auch die Entsorgung der Alt-Teile
wird bei Verwendung von PP in Form-
schale und Garn erleichtert.

Im Einsatzbereich Automobil laufen
zurzeit Versuche, die bereits erste posi-
tive Ergebnisse gezeitigt haben. Auch
priifen bekannte Kofferfabrikanten ver-
schiedene Gewebe- und Gestrickqua-
lititen. Man ist iiberzeugt, durch den
Einsatz dieses neuen PP-Garnes Pro-

. duktionskosten zu senken, die Produki-

qualitiit zu steigern und aktiv zum Un-
weltschutz beizutragen.

Arova, Schaffhausen |
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