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FASERSTOTFTFE

zusammengesetzte

Sekundérwand
(3-schichtig) Mittellamelle

Fasern mm/um ‘

1um = 1 Mikrometer = 1/1000000m

Struktur einer Holzzellwand

Fibrillen pum/nm

1nm = 1Nanometer = 1/1000000000m

Cellulose-
molekdl

1A = 1Angstrém = 0.1 Nanometer

‘ Kristallstruktur A

zur Bestimmung des Molekulargewichtes des
Polysaccharides Cellulose, der kleinsten Einheit
der Fibrillen.

Holzfibrillen verstéarken Polymere
und speichern Wasser

Werden die durch unterschiedliche Methoden
isolierten Cellulosefibrillen nun in Polymere,
wie Polyvinylalkohol oder Hydroxypropylcellu-
lose, eingebettet, so zeigen die anschliessenden
Untersuchungen: Mit steigendem Fibrillenan-
teil erhoht sich die Zugfestigkeit der Komposite
um das bis zu Fiinffache gegeniiber dem unge-
fiillten Polymer, selbst wenn die Cellulosefibril-

len ungeordnet in der Polymermatrix eingebet-
tet sind.

Im Laufe des Projekts wurden neben der ver-
starkenden Eigenschaft noch weitere bemer-
kenswerte Eigenschaften der Cellulosefibrillen
herausgearbeitet: Eine intensive mechanische
Dispergierung von aufgeschlossenen Cellulose-
fibrillen in Wasser fiihrt zu einem transparen-
ten, mechanisch stabilen Gel. Dabei sind die Fi-
brillennetzwerke in der Lage, grosse Mengen an
Wasser bei sehr geringem Feststoffanteil (circa
3 Gew.-%) einzulagern. Diese Funktionalitdt er-
offnet dem Cellulosegel Erfolg versprechende
Einsatzbereiche, z.B. als Verdickungsmittel in

Karde C 60 - Technologie und
Flexibilitat fir die Zukunft
Teil 1: Technologie

Dr. GOtz Gresser, Rieter Textile Systems, Winterthur, CH

Die Leistung der neuen Hochleistungskarde C 60 betrégt bis zu 180 kg/h.
Fiir eine mittelgrosse Spinnerei mit einer Produktion von 1’000 kg/h sind
folglich nur noch wenige Karden erforderlich. Da aus Sicht der Unterneh-
men nicht nur die Produktivitit, sondern auch die Qualitit des Kardierens
von grosser Bedeutung ist, werden an den Kardierprozess hohe Anforde-

rungen gestellt.

Eine weitere Anforderung ist eine hohe Maschi-
nenverfligharkeit. Stillstande kdnnen zu spiir-
baren Produktionsverlusten fiithren, Umriistzei-
ten sind kurz zu halten. Eine hohe Maschinen-
verfligharkeit spiegelt sich dabei nicht nur in
einer schnellen Anpassungsfihigkeit, sondern
auch in der Beherrschung und in der zur Verfii-
gungsstellung der richtigen Prozesstechnologie
wider.

Damit ist klar, dass sich in Zukunft nur Ma-
schinenkonzepte durchsetzen werden, die diese
Anforderungen weitgehendst erfiillen.

Erste Markterfahrungen
Die Markteinfithrung der Hochleistungskarde C
60 wird Ende 2004 abgeschlossen sein. In der
(Ibergangszeit wird die Karde C 51 noch gefer-
tigt und verkauft. Bis heute sind rund 600 C 60
ausgeliefert worden. Abbildung 1 zeigt die neue
Hochleistungskarde C 60.

Eine erste Marktauswertung zeigt, dass die C
60 in allen Garnherstellungsverfahren fiir die
Kurzstapelspinnerei vertreten ist. Zurzeit be-
trdgt der Anteil bei Ringgarn 51, bei Rotorgarn
41 und bei Airjet/Vortex 8 %. Dabei verwundert
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Dispersionsfarben, wo es hilft, Applikationsei- “
genschaften der Anstrichstoffe massgeblich zu |

optimieren. |

Mit Nanomaterialien Grenzen |
iiberwinden \
Neben den bereits etablierten Nanomaterialien ‘
sind die Cellulosefibrillen ein weiterer innovati-
ver Bestandteil der Nanoforschung an der EMPA |
geworden. Die EMPA-Forschenden wollen nun ‘
mit der Firma Collano im Rahmen eines KTI-
Forderprogramms ~ zusammenarbeiten, und
Fragestellungen im Bereich von Klebstoffen mit ‘
Hilfe der Cellulose-Nanofibrillen angehen und |
l6sen. Dazu gehort auch, die Fibrillenproduk- \
tion weiter zu optimieren und stark auszubau- |
en, sowie verschiedene Polymer-Fibrillen-Kom-
binationen intensiv zu erforschen. ‘
Weitere zukiinftige Einsatzbereiche fiir Cel- |
|
|

lulose-Nanofibrillen sind aufgrund der Fiille
von Moglichkeiten noch nicht genau zu benen-
nen. Die Funktionalitdt des Materials ertffnet
jedoch noch viel weitreichendere Anwendungs-
moglichkeiten: von der Technik bis zur Medizin.

nicht, dass sie in den Ringgarnanwendungen
prozentual am stirksten vertreten ist, da dort
die meisten Karden bendtigt werden. Der Ring-
garnsektor wird weiter zunehmen, da zu Be- ‘
ginn der Markteinfihrung der Fokus auf das ‘
hoch produktive Rotorspinnen gelegt worden
ist («Rieter Rotor System» = «Karde C 60 + ‘
Rotorspinnmaschine R 40» [1]). i
\

Ein weiteres, neues Merkmal der Karde C 60
ist, dass, je nach Prozessanforderungen, das
entsprechende  Bandablagesystem  verwendet
werden kann (Abbildung 2). Ausser der klassi-
schen CBA-Bandablage im Linearwechsel ist es
auch maglich, einen vollwertigen Streckprozess

Zu integrieren.

Abb. 1: Die newe Hochleistungskarde ¢ 60
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Abb. 2: Einsatz verschiedener Bandablage-
systeme in Abhdngigkeit von Produktion
und Garnfeinheit

Die Karde C 60 RSB (reguliertes Streckwerk)
wird vor allem fiir den Direktprozess eingesetzt.
Heute wird dieser ausschliesslich beim Rotor-
spinnen mit Baumwolle oder bei der Verarbei-
tung von Recyclingmaterialien verwendet. Bei
der Karde C 60 SB (unreguliertes Streckwerk)
und der C 60 (CBA-Bandablage mit Standard
Linearwechsel) kommen immer zusdtzlich ein
oder mehrere Streckprozesse zum Einsatz. Do-
minant ist die sehr universelle CBA-Bandablage
mit Bandgewichten von bis zu 12 ktex. Uber
den gesamten Produktions- und Garnfeinheits-
bereich werden CBA-Bandablagen eingesetzt,
wobei nahezu der gesamte Ringgarnbereich ab-
gedeckt wird. Die Anwendungsbereiche der Kar-
den C 60 SB und C 60 RSB liegen bei hohen
Kardenproduktionen, wobei die C 60 SB fiir
Garnfeinheiten von bis zu Ne 40 und die C 60
RSB im Direktprozess tiblicherweise bis Ne 25
eingesetzt werden.

Die Integration eines vollwertigen Strek-
kprozesses in die Karde hat sich heute in be-
stimmten Garnanwendungsbereichen durchge-
setzt, welche vor allem auf die Prozessverkiir-
zung Wert legen, um die Wirtschaftlichkeit der
Spinnerei zu erhohen.

Die Karde C 60 gibt es in verschiedenen Va-
rianten. Eine Moglichkeit besteht darin, die C
60 mit 1- oder 3-fach Vorreissern auszustatten.
Deren Einsatz wird je nach Garnqualitit und -
feinheit ausgewihlt. Je feiner das Garn und je
niedriger die Kardenproduktion, umso ofter
wird der 1-fach Vorreisser eingesetzt (Abbildung

® 1 Vorreisser (52%) © 3 Vorreisser (48%)
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4bb. 3: Einsatz 1- und 3-fach Vorreisser in
| Abhéingigkeit von der Produktion und der
‘ Garnfeinheit

3). Fiir gekdmmte Ringgarne werden Produk-
tionen von bis zu 80 kg/h erzielt. Der 3-fach
Vorreisser hat seine Stdrken im Hochproduk-
tionsbereich, wo eine erhéhte Schmutzaus-
scheidung (3 Vorreissermesser) und eine inten-
sive Auflosung notwendig sind.

Die Erfahrung mit mehr als 10000 geliefer-
ten Karden der Generationen C 4 bis C 51, wo-
nach fiir feine Ringgarne ein 3-fach Vorreisser
gegentiiber einer 1-fach Ausfithrung eher nach-
teilig ist, bzw., dass es keinen braucht, wird
durch die bis heute gewonnenen Erkenntnisse
mit der C 60 bestitigt.

Technologische Betrachtung und
Ergebnisse

Der technologische Erfolg einer Maschine ist
vom Zusammenwirken aller am Kardierprozess
beteiligten Elemente abhdngig. Dies gilt fiir das
gesamte Kardiersystem, d.h., nicht nur fiir die
Karde, sondern auch fiir den Schacht. Nur eine
homogen vorgelegte Watte fiihrt zu einem
gleichmissigen Band. Eine homogene Watte
fiihrt zu einer gleichmissigen Auflosung des
Fasermaterials im Vorreisserbereich und somit
zu hervorragenden Technologieresultaten im
Trommelbereich und im Band.

"+ 50 % Produktion bei gleicher Qualitét

Abb. 4: Vorteile der Arbeitsbreite von 1,5 im
Vergleich zu 1 m auf die Faserbelegung der
Trommel

Bei der Entwicklung des Fiillschachtes zur
Karde C 60 wurde daher gezielt auf die Herstel-
lung einer homogenen Watte geachtet. Durch
die kontrollierte, zusitzliche Offnung und die
aktive, konstante Komprimierung des Faserma-
terials mit Luft wird einerseits verhindert, dass
grossere Faserbatzen zur Karde gelangen, ande-
rerseits ist dies die Voraussetzung fiir das er-
folgreiche Verdichten zu einer homogenen
Watte.

Ein neues Maschinenkonzept muss sich im
rauen Alltagsbetrieb der Spinnerei bewidhren.
Gleichbleibende Qualitit und zuverldssiges
Laufverhalten sind dabei nur zwei von vielen
Anforderungen, die im Dauerbetrieb an die Kar-
de gestellt werden.

SPINNERE!/

Im Folgenden wird die technologische Be-
trachtung auf den Trommelbereich der Karde C
60 fokussiert. Technologieresultate aus der
Spinnereipraxis fiir unterschiedliche Anwen-
dungen werden aufgezeigt.

Fasermasse auf dem Tambour

Die Fasermasse auf dem Tambour hat eine zen-
trale Bedeutung fiir die Kardierqualitit. Je ho-
her die Fasermasse auf dem Tambour, desto ge-
ringer die Kardierintensitit auf die Fasern, da
die Kardierfliche pro Faser abnimmt. Die zur
Verfiigung stehende Kardierfliche bestimmt so-
mit massgeblich die Bandqualitit.

Deshalb ist einleuchtend, dass mit zuneh-
mender Produktion, was gleichbedeutend mit
einer Zunahme der Fasermasse auf dem Tam-
bour ist, die Band- bzw. Garnqualitdt ab-
nimmt.

Diese Grunderkenntnis macht sich die neue
Hochleistungskarde C 60 zunutze. Durch die
Vergrosserung der Arbeitsbreite von 1 auf 1,5 m
kann die Fasermasse auf dem Tambour um 50
% erhoht werden, ohne dabei an Kardierfliche
pro Faser einbiissen zu miissen. Abbildung 4
zeigt schematisch den Zusammenhang der Kar-
dierflache pro Faser, im Vergleich bei einer 1
und einer 1,5 m breiten Karde. Demzufolge
kann die Produktion an der Karde C 60 gegenii-
ber der C 51 auf einen Schlag um 50 % erhdht
werden, ohne dabei Einbussen in der Band-
bzw. Garnqualitit zu haben.

Genau genommen sind es sogar mehr als 50
%, da die Ausnutzung der Arbeitsbreite auf dem
Abnehmer durch das Vlies bei der C 60 hoher
ist. Die Vliesbelegung auf dem Abnehmer zeigt,
dass im Randbereich tiblicherweise ein Streifen
von 3 — 5 cm ohne Vlies vorhanden ist (Abbil-
dung 5). Umgerechnet auf die theoretisch ver-
fiighare Arbeitsbreite am Abnehmer bedeutet
dies, dass die tatsdchlich genutzte Vliesbreite
der Karde C 60 um 53 — 55,5 % hoher ist als die
einer 1 m breiten Karde.

b 100 cm 4
| hmerviies |
5] 90 5|
Ausnutzung der
Arbeitsbreite in cm %0 o (9‘0‘4?‘?)
Produktion in % 100 100 + 50 +5.5

Produktionszunahme von 1 mauf 1.5m + 55.5 %

Abb. 5: Vergleich der Vliesbelegung auf dem
Abnebmer einer 1 und einer 1,5 m breiten
Karde
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Die genannten Punkte sind unbestritten.
Voraussetzung dafiir ist jedoch, dass die Prizi-
sion der am Kardierprozess beteiligten Elemen-
te und deren Funktion dieselbe ist wie bei einer
1 m Karde. Nur dadurch konnen gleiche Ein-
stellungen und gleiche Kardierintensititen er-
reicht werden. An der Karde C 60 werden diesel-
ben Einstellungen und Kardierintensititen wie
bei der C 51 erreicht, dies dank der Prézision
der am Kardierprozess beteiligten Elemente
und deren gleiche Funktion.

Prézision der Elemente am Tam-
bour

Bei der Entwicklung der Karde C 60 wurde spe-
ziell auf die Prizision der Kardenelemente ge-
achtet. So wird moderne Aluminium-Profil-
technik fiir alle Messertrager, Deckel, Kardier-
segmente und Verschalungen eingesetzt.

Dies ermdglicht eine dusserst prazise Her-
stellung der Elemente. Ein weiterer Vorteil liegt
in der Gewichstersparnis, die vor allem bei War-
tungsarbeiten zum Tragen kommt. Da wir heu-
te einen hohen Prizisionsanspruch an die ver-
wendeten Teile haben, werden die Aluminium-
profile, die mit dem Fasermaterial in Beriih-
rung sind, zusitzlich bearbeitet, sodass sie iiber
eine Arbeitsbreite von 1,5 m Abweichungen von
nur wenigen hundertstel Millimetern haben.

Den Deckeln gehort die hochste Aufmerk-
samkeit beziiglich Prazision. Sie sind das Herz-
stlick des Kardiervorgangs im Trommelbereich,
wenn es um die Qualitdt geht. Die Deckel der
Karde C 60 haben iiber die Arbeitsbreite eine Ab-
weichung die gleich niedrig ist wie bei der C 51
(Abbildung 6), das heisst, sie sind nahezu gera-
de. Betrachtet man den gesamten Deckelsatz
mit der Garnitur, so bewegt sich die Gesamtab-
weichung in einer Bandbreite von wenigen
hundertstel Millimetern.

Die Trommel ist hohen Umfangsgeschwin-
digkeiten von bis zu 40 m/sec ausgesetzt, bei
kleinsten Abstdnden von hochstens 0,1 mm zu
den sich um die Trommel befindlichen Ele-

Deckel ohne Garnitur
i1
K L
Gesamter Deckelsatz Deckel mit Garnitur
praktisch gerade z

(wie C 51) w

Prazision
fiir ein gutes
Kardierergebnis

Gesamter Deckelsatz
wenige hundertstel Millimeter

Abb. 6: Prazision der Deckel ohne und mit
Garnitur

Rundlaufabweichung Trommelaufweitung
ohne Gamitur ohne Gamitur
0% %
-~ - Anwendungsbereich
L = C51 //
o % A
% % s C80

20 &0 0 @0
Trommeldrehzahl in U/min Trommeldrehzahl in Urmin

« Jede Trommel der Karde C 60 wird mit hochster Prazision
hergestelit und geprift

+ die Trommel der Karde C 60 ist genauer als dle der Karde C §1

Abb. 7: Vergleich der Trommelrundlaufab-
weichung und der -aufweitung bei der ¢ 51
und der C 60

menten. Die Rundlaufabweichung und die Auf-
weitung der Trommel sind daher so klein wie
moglich zu halten. Abbildung 7 zeigt die Rund-
laufabweichung und die Aufweitung der C 60
Trommel ohne Garnitur bei Drehzahlen von bis
zu 1’000 U/min. Die Karde C 60 hat eine Ge-
samtrundlaufabweichung, die auch bei hohen
Drehzahlen konstant bleibt und sehr gering ist.
Die Aufweitung der Trommel wird durch die
Fliehkraft bestimmt. Sie steigt mit zunehmen-
der Drehzahl an. Die C 60 Trommel besitzt
auch bei hohen Drehzahlen eine sehr geringe
Aufweitung. Im Vergleich zur C 51 sind die
Rundlaufabweichung und die Trommelaufwei-
tung wesentlich geringer.

All die aufgezeigten Massnahmen gewahr-
leisten, dass nicht nur genaue, sondern auch
enge Einstellungen, wie an einer heutigen 1 m
breiten Karde, gemacht werden kénnen.

Vliesbildung am Abnehmer

Die Vlieshildung am Abnehmer findet in der
Ubertragungszone statt. Als Ubertragungszone
wird jener Bereich zwischen Trommel und Ab-
nehmer bezeichnet, in dem die Fasern von der
Trommel auf den Abnehmer {ibertragen wer-
den. Die Bedeutung dieser Zone fiir den Kar-
dierprozess ergibt sich aus der Tatsache, dass
Fehler im Vlies direkt in den weiteren Prozess
eingehen (z.B. Nissen, Trashpartikel oder Mas-
senschwankungen).

Aufgrund der grossen Bedeutung der Uber-
tragungszone wurde bei der C 60 gezielt darauf
geachtet, dass deren Lange identisch mit derje-
niger der C 51 ist. Durch den Einsatz eines gros-
seren Abnehmers, im Vergleich zur C 51, wurde
der geringere Trommeldurchmesser ausge-
glichen. Damit besitzt die C 60 die gleiche Lin-
ge in der Ubertragungszone wie die C 51 (Abbil-
dung 8).

Wie oft die Fasern mit der Trommel umlau-
fen, bevor sie vom Abnehmer endgiiltig mitge-
nommen werden, wird mit dem Ubertragungs-
faktor beschrieben. Dieser gibt an, wie viele
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Prozente der sich auf der Trommel befindlichen
Fasermasse bei jeder Umdrehung auf den Ab-
nehmer {ibertragen werden. Wire der Ubertra-
gungsfaktor 100 %, so wiirden alle sich auf der
Trommel befindlichen Fasern beim Kontakt mit
dem Abnehmer auf diesen {ibertragen. Tatsich-
lich bildet sich auf der Trommel ein
«Zwischenlager» von Fasern. Der Ubertra-
gungsfaktor liegt tiblicherweise zwischen 5 und
15 % [2].

Der Ubergang wird von vielen Faktoren be-
einflusst. Dabei gehort die Produktionshdhe zu
einer der wichtigsten Einflussgrossen. Mit zu-
nehmender Produktion ergeben sich hohere
Ubertragungsfaktoren. Die daraus berechnete
Fasermasse auf der Trommel ergibt, dass diese
mit zunehmender Produktion ansteigt. Hohere
Fasermassen auf der Trommel verschlechtern
das Kardenbandergebnis. Selbst wenn eine 1 m
breite Karde die gleiche Produktion fahren
kénnte wie die C 60, kénnte sie einen technolo-
gischen Vorteil nicht erreichen, und zwar den
des kleineren Ubertragungsfaktors der C 60. Bei
einer Produktion von beispielsweise 120 kg/h
hat die 1,5 m breite Karde einen niedrigeren
Ubertragungsfaktor als die 1 m Karde, da die
Verteilung der Faserbelegung auf der Trommel
einer Produktion von 80 kg/h entspricht. Somit
bleiben die Fasern der C 60 im Vergleich zu ei-
ner 1 m Karde linger auf der Trommel und
konnen somit intensiver kardiert werden, was
eine Verbesserung der Technologieresultate mit
sich bringt.

Eine andere Moglichkeit, den Einfluss des
Ubertragungsfaktors darzustellen, ist mittels
der zuriickgelegten Strecke der Fasern auf der
Trommel. Je linger diese ist, desto intensiver ist
die Kardierung des Fasermaterials. Der Ubertra-
gungsfaktor bei der Karde C 60 ist bei einer Pro-
duktion von 120 kg/h ca. 3 % niedriger als bei
der C 51. Der Vorteil des geringeren Ubertra-
gungsfaktors bei der C 60 kompensiert den ge-
ringeren Kardierumfang an der Trommel auf-
grund des kleineren Durchmessers komplett.

Abb. 8: Vergleich der Ubertragungszone
zwischen Trommel und Abnebmer bei der C
51 und der C 60
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Damit ist gewdhrleistet, dass das Fasermaterial
der C 60 auf den Trommelumfang hin betrach-
tet die gleiche Kardierintensitét erfihrt wie bei
der C 51, und dies trotz kleinerer Trommel.
Durch den kleineren Trommeldurchmesser ent-
stehen keine technologischen Nachteile.
(Fortsetzung in Heft 6/2004)

Literatur

[1]  Miiller J., Weidner - Bohnenberger
S., Stampfer A.: Rieter Rotor System.
Sonderdruck Maschinenfabrik
Rieter AG, Winterthur / Schweiz, 2003

[2]  Gresser, G.: Moglichkeiten zur Elimi-
nierung von Fremdpartikeln und
Nissen beim Kardierprozess. Disserta-
tion, Universitdit Stutigart, 1998

GENKINGER und
HUBTEX: Gemein-
sam noch starker!

Die Unternehmen GENKINGER und HUBTEX
sind seit Jahrzehnten ein Begriff in der Textilin-
dustrie.

Als  Transportgeritespezialisten ~geniessen
beide weltweit einen hervorragenden Ruf. Im
Juni 2004 haben sich GENKINGER und HUB-
TEX zu einem Joint Venture entschlossen, um
mit gebiindelten Aktivitdten den gesteigerten
Anforderungen des Marktes zu begegnen. Mit-
gesellschafter der neuen Firma GENKINGER -
HUBTEX GmbH ist ebenfalls Neuenhauser Ma-
schinenbau, ein Hersteller von Dockenwicklern
und Transportautomation.

Mit dem Zusammenschluss der beiden frii-
heren Textilmaschinenprogramme von GEN-
KINGER und HUBTEX wird eine liickenlose
Produktpalette geschaffen, die vom einfachen
Hubroller bis zum 4-Wege-Stapler alles abdek-
kt.

Der Standort fiir Entwicklung, Herstellung
und Vertrieb wird in Miinsingen konzentriert.

Sowohl HUBTEX in Fulda als auch GENKIN-
GER in Miinsingen werden auch zukiinftig
Hub- und Transportgerite fiir Anwendungen
ausserhalb der Textilindustrie an den jeweili-
gen Standorten herstellen.

Da die Programme der beiden Hersteller
komplementir sind, wird in diesem Bereich ei-
ne Zusammenarbeit im Vertrieb erfolgen.

SPINNERE!

Fasern aus zwei Komponenten —
fiir mehr Funktionalitat

An der EMPA ist seit kurzem eine Schmelzspinnanlage in Betrieb, mit der
sich funktionale Fasern aus zwei thermoplastischen Kunststoffen herstel-
len lassen. Diese dienen der Entwicklung von Produkten mit angepassten
und bisher unbekannten Eigenschaften.

Die Anfang Juni 2004 in Betrieb genommene
Spinnanlage fiir Bikomponentenfasern ist eine
Pilotanlage und dient fiir Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeiten. Sie wird von der EMPA nicht
nur fiir eigene Forschungsvorhaben genutzt,
sondern auch in Kooperationsprojekten mit
Partnern aus Industrie und Wissenschaft einge-
setzt. Die Anlage weist eine interessante Grosse
auf. Wihrend in der Grundlagenforschung mit
Kunststoffmengen von wenigen Grammen ge-
arbeitet wird, liegt der Industriemassstab dage-
gen bei etlichen tausend Tonnen. Die an der
EMPA am Standort St. Gallen installierte und
von der deutschen Firma Fourné Polymertech-
nik GmbH gebaute Forschungsanlage ist fiir ei-
nige Kilogramme ausgelegt. Es werden damit
mit wenig Materialaufwand Ergebnisse erzielt,
die sich dennoch zuverléssig in den industriel-
len Massstab hochrechnen lassen. An der Ein-
weihungsveranstaltung vom 9. Juni zeigten die
zahlreich aus dem In- und Ausland angereisten
Industrievertreter denn auch schon starkes
Interesse an den vielfiltigen Moglichkeiten.

Spider produziert Fasern mit
Wunscheigenschaften

Spider (Spinning — development — research),
wie die Schmelzspinnanlage intern sinniger-
weise genannt wird, stellt Fasern her, die aus
zwei unterschiedlichen Kunststoffen bestehen.
Diese kommen dabei Seite an Seite zu liegen
oder weisen eine Kern-Mantel-Struktur auf. Sie
konnen rund, eckig, gefiillt oder hohl sein. Sol-
che Bikomponentenfasern sind in der Textilin-
dustrie heute tiblich. Am hdufigsten verwendet
werden dabei die vier thermoplastischen Poly-
mere Polyamid (PA), Polyester (PET), Poly-
dthylen (PE) und Polypropylen (PP).

Auf der neuen Anlage lassen sich aber auch
weniger tibliche thermoplastische Ausgangs-
materialien (z.B. biotechnologisch erzeugte
Kunststoffe, «Bioplastik») verwenden. Noch
unerforschte Kombinationsmoglichkeiten gibt
es zuhauf. Spider erlaubt es, die Fasern im La-

bormassstab herzustellen und deren Zu-
sammensetzung und Ausgestaltung immer wie-
der mit relativ geringem Aufwand zu variieren,
was bei Industrieanlagen nicht wirtschaftlich
ist. Die zahlreichen Charakterisierungsmdg-
lichkeiten, welche die EMPA vornehmen kann,
erlauben wissenschaftlich fundierte Aussagen
zu den Eigenschaften dieser neuen Fasertypen.

Spezielle Verfahren, zum Beispiel die Plas-
mabeschichtung, ermdglichen es, komplexe
Faserstrukturen aufzubauen und gezielte che-
mische Modifikationen an der Faseroberfldche
vorzunehmen. So lassen sich die chemischen
und physikalischen Eigenschaften der Fiden
nach Wunsch beeinflussen, etwa die Hydrophi-
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Abb. 1: Prinzipskizze: Komponenten der
Schmelzspinnanlage: 1 Mantel-Extruder
EX13-25D, 2 Kern-Extruder EX18-25D, 3
Spinnpumpen, 4 Spinnpaket, 5 Monome-
renabsaugung, 6 Blasschacht, 7 Luftzufubr
(wassergekiiblt), 8 Praparationsstift, 9 1.
Galette (bebeizt), 10 1. Verstreckungszone,
11 2. Galette (bebeizt), 12 2. Verstreckungs-
zone, 13 3. Galette (beheizt), 14 Aufwick-
lung
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