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Energieverbrauch beim Wasser-
vernadeln mit dem
Fleissner-Aquajet Spunlace System
A//reä VTatz/,

F/eissner GmbH <£ Co., Fge/.vbach

Ein wichtiges Kriterium für die Wirt-
schaftlichkeit der Anlage ist die spezi-
fische Spunlace-Energie, die gleich der

Leistung der Wasserstrahlen [kW] be-

zogen auf die durchgesetzte Fasermen-

ge [kg/h] ist.

1. Allgemeines

Beim Spunlace-Verfahren ist erzielbare
Fasereinsparung gegenüber anderen

Verfestigungsverfahren trotz höherem
Energieaufwand so gravierend, dass

der Energieaufwand letztendlich ver-
nachlässigbar ist.

Insgesamt wird der Energieauf-
wand beim Fleissner-Aquajet-Verfah-
ren durch folgende Massnahmen mini-
miert:
a) Optimierung des Düsenbalkens

durch computersimulierte Strö-

mungsberechnung.
b) Auswahl des für die Ware günstig-

sten Siebgewebes bzw. einer ent-
sprechenden Trommelschale mit
mikroporöser Struktur.

c) Verwendung von Einzelpumpen pro
Düsenbalken. Dadurch wird das

sehr energieaufwendige Drosseln
vermieden, das bei früheren Anla-

gen mit nur einer Pumpe für alle
Düsenbalken und unterschiedlichen
Diisendrücken für die einzelnen

Injektoren notwendig war. Hohe

Energieeinsparungen sind so erzielt
worden.

d) Die Fleissner-Aquajet Spunlace-
Anlagen werden entsprechend dem

gewünschten Vliesmassebereich

[g/m-] und der verlangten Produkt-
Charakteristik als ein-, zwei- oder

mehrstufige Anlagen geliefert.
Zusammenfassend kann festgestellt
werden, dass das Aquajet-Verfahren
gegenüber Anlagen früherer Generati-

on mit Energieeinsparungen bis zu 50

bis 70% arbeitet.

2. Mehrstufige Wasser-
vernadelung

Durch umfangreiche Forschungsarbei-
ten wurde festgestellt, dass eine ab-

wechselnde Behandlung beider Vlies-
Seiten mit Wasserstrahlen, und zwar

nicht nur jeweils einmal von der einen
und anderen Niesseite, sondern mehr-
malige Bearbeitungswechsel hinterein-
ander, höhere Festigkeiten des Vlieses
bzw. niedrigeren spezifischen Energie-
verbrauch ergab. Man kann so mit we-
niger Düsenbalken, d.h. weniger Was-
servolumen arbeiten, dabei aber sogar
bessere Vliesqualitäten erzielen.

Besonders für die in letzter Zeit für
die Wasservernadelung interessant ge-
wordenen schwereren Vliesmassen hat
dies überhaupt erst die optimale Mög-
lichkeit der Vliesverfestigung ge-
bracht.

Durch diese Technik der mehrfach
wechselseitigen Behandlung der Vlies-
Seiten werden Energiekosten reduziert
und eine Erhöhung der Endfestigkeit
bei minimalem Energieeintrag erreicht.

Ob eine mehrstufige Wasservernade-

lung angewendet werden soll und wann
sie sinnvoll ist, ist abhängig von ver-
schiedenen Kriterien wie Vliesmasse,
Titer, gewünschtem Festigkeitsbereich,
Produktionsgeschwindigkeit, Vliesun-
terlage, Investitionshöhe usw.

Bereits im Jahre 1979 wurde in einer
Forschungsarbeit am Forschungsinsti-
tut für Textiltechnologie FIFT im da-

maligen Karl-Marx-Stadt der Einfluss
der Bearbeitungswechsel auf die Faser-

stoff-Verwirbelung herausgearbeitet.
Ein Extremwert der Festigkeit war

bezüglich der wechselseitigen Düsen-
Strahlenbearbeitung nachweisbar. Dies

Nonwoven strengths as a function of the number of
alternating processing steps in the spunlace process
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lag im untersuchten Fall an den ange-
wendeten Versuchsparametern und den Spuniace genadelt mechanisch genadelt
verwendeten Fasern bei vier Bear-

beitungswechseln. Das Ergebnis ist in Flächenmasse 100 g/rm 180 g/m'
AZ?è. 7 dargestellt.

Weitere Arbeiten im Nachfolgeinsti-
Festigkeiten L/Q: 250 N/236 N L/Q: 120 N/120 N

tut, dem Sächsischen Textilforschungs- Faserkosten 0,45 DM/m' 0,81 DM/m'
institut e.V. (STFI), haben gezeigt, dass

für jede Kombination von entsprechen-
den Einflussparametern ein Optimum

Energiekosten 0,028 DM/m'
(Spuniace + Trocknen)

0,010 DM/m'

hinsichtlich Diisenpassagenanzahl und Gesamtkosten 0,478 DM/m' 0,82 DM/m'
Bearbeitungswechsel vorhanden ist.

In diesen Arbeiten und in eigenen
Forschungsarbeiten der Firma Fleiss-
ner sind für schwerere Vliesmassen
die nachteiligen Effekte mehrerer Dü-
senbalken hintereinander, d.h. der fort-
laufenden Behandlung nur einer Vlies-
seite mit mehreren Wasserstrahlreihen
ohne Wechsel der Bearbeitungsseite -
jeweils abhängig von den variierten
Prozessparametern -, erarbeitet wor-
den (geringere Festigkeit, ungleich-
massigere Oberflächenstruktur des

Vlieses).
Die gefundenen Zusammenhänge

zwischen Vliesstoffestigkeit und Bear-

beitungswechseln sind nicht alleine ty-
pisch für die Verfestigung mittels Was-
serstrah lenverwirbel il ng.

Zwischen der Wasservernadelung
und der mechanischen Nadelung mit
Nadelbrettern gibt es mehrere Zusam-
menhänge. Auch bei der mechanischen

Nadelung besteht ein direkter Zusam-
menhang zwischen Festigkeit und An-
zahl der Passagen (Ve/re Ab/;. 2).

Das Beispiel zeigt, dass die höheren

Energiekosten beim Spunlace-Verfah-
ren gegenüber den Rohstoffkosten
überhaupt keinen Einfluss haben. Dies
trifft teilweise auch bei Vergleichen mit
anderen Verfestigungsverfahren zu.

4. Spezifische Energiever-
brauchsdaten beim Spuniace-
Verfahren

Als Richtwerte können folgende Gros-

senordnungen für die auf das Vlies
übertragene hydraulische Energie ge-
nannt werden:

- 0,03-0,1 kWh/kg Faser

für Anwendungen, bei denen mit
niedrigen Drücken die geforderten
Festigkeiten erzielt werden (z.B.
Wattepads, Verbinden zweier Vlies-
bahnen zu einem Sandwich)

ca. 0,2-0,4 kWh/kg Faser
bei üblichen Vliesprodukten
ca. 0.65-0,80 kWh/kg Faser bei
schwereren Vliesen (z.B. Beschich-

tungsträger 350 g/m')

Fleissner hat in Ansbach ein neues
Vliesstofftechnikum fertiggestellt.
Die Anlage besteht im Vliesbildungs-
teil aus Faseröffnung mit Krempel,
Profilkreuzleger und Vliesstrecke.

Technische Daten:
Arbeitbreiten: 1500-3000 mm
Massebereich:
Dichten:
Vliesdicken:
Faserfeinheiten:
Faserlängen:
Faserarten:

30 bis 5000 g/rm
bis 60 kg/m'
10 bis 250 mm
1,7 bis 20 tex
30 bis 70 mm
alle Natur- und

Synthesefasern

3. Kosteneinsparung mit Wasser-
vernadelung

Mit einem einfachen Rechenbeispiel
kann nachgewiesen werden, dass trotz
höherem Energieaufwand beim Was-
servernadeln gegenüber z.B. dem me-
chanischen Nadeln bei gleicher Vlies-
masse wesentlich höhere Festigkeiten
erzielt werden. Dadurch können leich-
tere Vliese mit beträchtlicher Faser-

und Bindereinsparung hergestellt wer-
den, was die Kosten solcher Produkte
drastisch reduziert.

Mit dem Spunlace-Verfahren lassen

sich leichte und schwere Vliese mit ho-
her Vliesgleichmässigkeit und optima-
lern Oberflächenaussehen produzieren. V//e.s'.s'to///ec/zm/cMm in An.ïèac/?
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