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zur Bestimmung des Molekulargewichtes des

Polysaccharides Cellulose, der kleinsten Einheit

der Fibrillen.

Ho/zf/br/7/en versfär/ren Po/ymere
und spe/cbern l/l/asser
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 erhöht sich die Zugfestigkeit der Komposite

um das bis zu Fünffache gegenüber dem unge-

füllten Polymer, selbst wenn die Cellulosefibril-

Eine weitere Anforderung ist eine hohe Maschi-

nenverfügbarkeit. Stillstände können zu spür-

baren Produktionsverlusten führen, Umrüstzei-

ten sind kurz zu halten. Eine hohe Maschinen-

Verfügbarkeit spiegelt sich dabei nicht nur in

einer schnellen Anpassungsfähigkeit, sondern

auch in der Beherrschung und in der zur Verfü-

gungsstellung der richtigen Prozesstechnologie

wider.

Damit ist klar, dass sich in Zukunft nur Ma-

schinenkonzepte durchsetzen werden, die diese

Anforderungen weitgehendst erfüllen.

Cellulose-
molekül

71 il
Kristallstruktur À

1Â 1 Angström 0.1 Nanometer

len ungeordnet in der Polymermatrix eingebet-

tet sind.

Im Laufe des Projekts wurden neben der ver-

stärkenden Eigenschaft noch weitere bemer-

kenswerte Eigenschaften der Cellulosefibrillen

herausgearbeitet: Eine intensive mechanische

Dispergierung von aufgeschlossenen Cellulose-

fibrillen in Wasser führt 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 Funktionalität er-

öffnet dem Cellulosegel Erfolg versprechende

Einsatzbereiche, z.B. als Verdickungsmittel in

Dispersionsfarben, wo es hilft, Applikationsei-

genschaften der Anstrichstoffe massgeblich zu

optimieren.

M/t /Vanomafer/a//en Grenzen
üben/v/'nden
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-

Förderprogramms zusammenarbeiten, und

Fragestellungen im Bereich von Klebstoffen mit

Hilfe der Cellulose-Nanofibrillen angehen und

lösen. Dazu gehört auch, die Fibrillenproduk-

tion weiter zu optimieren und stark auszubau-

en, sowie verschiedene Polymer-Fibrillen-Kom-

binationen intensiv zu erforschen.

Weitere zukünftige Einsatzbereiche für Cel-

lulose-Nanofibrillen sind aufgrund der Fülle

von Möglichkeiten noch nicht genau zu benen-

nen. Die Funktionalität des Materials eröffnet

jedoch noch viel weitreichendere Anwendungs-

möglichkeiten: von der Technik bis zur Medizin.

nicht, dass sie in den Ringgarnanwendungen

prozentual am stärksten vertreten ist, da dort

die meisten Karden benötigt werden. Der Ring-

garnsektor wird weiter zunehmen, da zu Be-

ginn der Markteinführung der Fokus auf das

hoch produktive Rotorspinnen gelegt worden

ist («Rieter Rotor System» «Karde C 60 +

Rotorspinnmaschine R 40» [1]).

Ein weiteres, neues Merkmal der Karde C 60

ist, dass, je nach Prozessanforderungen, das

entsprechende Bandablagesystem verwendet

werden kann (Abbildung 2). Ausser der klassi-

sehen CBA-Bandablage im Linearwechsel ist es

auch möglich, einen vollwertigen Streckprozess

zu integrieren.

». /: Die «ewe tfocA/asbmgs/wrde C (40

Karde C 60 - 7ecbno/og/e une/
F/ex/b///fäf fiir die Zu/cun/f
Te// 7; 7ecbno/og/e

Dr. Cote dresser, F/eter 7fer///e tfys/eras, HWerÄwr, Cd

D/e Ze/sfung der neuen Hocb/e/stungs/carde C 60 beträgt b/s zu 780 Fg/b.
Für e/'ne m/fte/grosse Sp/'nnere/ m/t e/ner Produ/ct/on von 7 '000 /rg/b s/'nd

Zo/g//cb nur noeb i/ven/ge Karden erforder//cb. Da aus 5/cbt der L/nterneb-
men n/ebt nur d/e Produ/ct/v/täf, sondern aueb d/e (?ua//täf des Kard/erens
von grosser Bedeutung /st, werden an den Kard/'erprozess bobe /Intorde-
rungen geste//f.

Frsfe Mar/cfertabrungen
Die Markteinführung der Hochleistungskarde C

60 wird Ende 2004 abgeschlossen sein. In der

Übergangszeit 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 für die

Kurzstapelspinnerei vertreten ist. Zurzeit be-

trägt der Anteil bei Ringgarn 51, bei Rotorgarn

41 und bei Airjet/Vortex 8 %. Dabei verwundert

Fibrillen fim/nm

1 nm 1 Nanometer 1 /1000000000m
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Die Karde C 60 RSB (reguliertes Streckwerk)

wird vor allem für 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 zusätzlich ein

oder mehrere Streckprozesse zum Einsatz. Do-

minant ist die sehr universelle CBA-Bandablage

mit Bandgewichten von bis zu 12 ktex. Über

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 für

Garnfeinheiten von bis zu Ne 40 und die C 60

RSB im Direktprozess üblicherweise 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 Prozessverkür-

zung Wert legen, um die Wirtschaftlichkeit der

Spinnerei zu erhöhen.

Die Karde C 60 gibt es in verschiedenen Va-

rianten. Eine Möglichkeit besteht darin, die C

60 mit 1- oder 3-fach Vorreissern auszustatten.

Deren Einsatz wird je nach Garnqualität und -

feinheit ausgewählt. Je feiner das Garn und je

niedriger die Kardenproduktion, umso öfter

wird der 1-fach Vorreisser eingesetzt (Abbildung

» 1 Vorreisser (52%) » 3 Vorreisser (48%)
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3). Für gekämmte Ringgarne werden Produk-

tionen von bis zu 80 kg/h erzielt. Der 3-fach

Vorreisser hat seine Stärken im Hochproduk-

tionsbereich, wo eine erhöhte Schmutzaus-

Scheidung (3 Vorreissermesser) und eine inten-

sive Auflösung notwendig sind.

Die Erfahrung mit mehr als lO'OOO geliefer-

ten Karden der Generationen C 4 bis C 51, wo-

nach für feine Ringgarne ein 3-fach Vorreisser

gegenüber einer 1-fach Ausführung eher nach-

teilig ist, bzw., dass es keinen braucht, wird

durch die bis heute gewonnenen Erkenntnisse

mit der C 60 bestätigt.

7ec/7no/og/sc/ie ßetrac/ifung und
Frgeön/sse
Der technologische Erfolg einer Maschine ist

vom Zusammenwirken aller am Kardierprozess

beteiligten Elemente abhängig. Dies gilt für das

gesamte Kardiersystem, d.h., nicht nur für die

Karde, sondern auch für den Schacht. Nur eine

homogen vorgelegte Watte führt zu einem

gleichmässigen Band. Eine homogene Watte

führt zu einer gleichmässigen Auflösung des

Fasermaterials im Vorreisserbereich und somit

zu hervorragenden Technologieresultaten im

Trommelbereich und im Band.

Faserbelegung auf der Trommel
DmriiAflnn

Technoloaieverbesseruna Produkti<?n99t*la«rMPfl

33 % geringere Faserbelegung e 50 % Produktion bei gleicher Qualität

riôè. 4: Vor/öfe z/errir/zez/vörez/e wo« /,5 Z/m

Vergfe/oft zw / /« ««/z/ze Ftoerèe/eg««# der

7>o/M/«e/

Bei der Entwicklung des Füllschachtes zur

Karde C 60 wurde daher gezielt auf die Herstel-

lung einer homogenen Watte geachtet. Durch

die kontrollierte, zusätzliche Öffnung und die

aktive, konstante Komprimierung des Faserma-

terials mit Luft wird einerseits verhindert, dass

grössere Faserbatzen zur Karde gelangen, ande-

rerseits ist dies die Voraussetzung für das er-

folgreiche Verdichten zu einer homogenen

Watte.

Ein neues Maschinenkonzept muss sich im

rauen Alltagsbetrieb der Spinnerei bewähren.

Gleichbleibende Qualität und zuverlässiges

Laufverhalten sind dabei nur zwei von vielen

Anforderungen, die im Dauerbetrieb an die Kar-

de gestellt werden.

Im Folgenden wird die technologische Be-

trachtung auf den Trommelbereich der Karde C

60 fokussiert. Technologieresultate aus der

Spinnereipraxis für unterschiedliche Anwen-

düngen werden aufgezeigt.

Fasermasse auf dem Tambour
Die Fasermasse auf dem Tambour hat eine zen-

trale Bedeutung für die Kardierqualität. Je hö-

her die Fasermasse auf dem Tambour, desto ge-

ringer die Kardierintensität auf die Fasern, da

die Kardierfläche pro Faser abnimmt. Die zur

Verfügung stehende Kardierfläche bestimmt so-

mit massgeblich die Bandqualität.

Deshalb ist einleuchtend, dass mit zuneh-

mender Produktion, was gleichbedeutend mit

einer Zunahme der Fasermasse auf dem Tarn-

bour ist, die Band- bzw. Garnqualität ab-

nimmt.

Diese Grunderkenntnis macht sich die neue

Hochleistungskarde C 60 zunutze. Durch die

Vergrösserung der Arbeitsbreite von 1 auf 1,5 m

kann die Fasermasse auf dem Tambour um 50

% erhöht werden, ohne dabei an Kardierfläche

pro Faser einbüssen zu müssen. Abbildung 4

zeigt schematisch den Zusammenhang der Kar-

dierfläche pro Faser, im Vergleich bei einer 1

und einer 1,5 m breiten Karde. Demzufolge

kann die Produktion an der Karde C 60 gegenü-

ber der C 51 auf einen Schlag um 50 % erhöht

werden, ohne dabei Einbüssen in der Band-

bzw. Garnqualität 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 höher

ist. Die Vliesbelegung auf dem Abnehmer zeigt,

dass im Randbereich üblicherweise ein Streifen

von 3 - 5 cm ohne Vlies vorhanden ist (Abbil-

dung 5). Umgerechnet auf die theoretisch ver-

fügbare Arbeitsbreite am Abnehmer bedeutet

dies, dass die tatsächlich genutzte Vliesbreite

der Karde C 60 um 53 - 55,5 % höher ist als die

einer 1 m breiten Karde.

Ausnutzung der
Arbeitsbreite in cm

Produktion In % 100

Produktionszunahme von 1 m auf 1.5 m + 55.5

140 (90 + 45 + 5)
i 1 1

100 + 50 + 5.5

4Ô&. 5.' Ferg/ez'c/i z/er F/zesbe/eg««# zzzz/z/ezw

riteebwzer ez'/zer / «wz/ ez'/zer 7,5 /» èrez'/e/z

Äzzrz/e
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Die genannten Punkte sind unbestritten.

Voraussetzung dafür ist jedoch, dass die Präzi-

sion der am Kardierprozess beteiligten Elemen-

te und deren Funktion dieselbe ist wie bei einer

1 m Karde. Nur dadurch können gleiche Ein-

Stellungen und gleiche Kardierintensitäten er-

reicht werden. An der Karde C 60 werden diesel-

ben Einstellungen und Kardierintensitäten wie

bei der C 51 erreicht, dies dank der Präzision

der am Kardierprozess beteiligten Elemente

und deren gleiche Funktion.

Präz/'s/on der f/emenfe am Tarn-

bour
Bei der Entwicklung der Karde C 60 wurde spe-

ziell auf die Präzision der Kardenelemente ge-

achtet. So wird moderne Aluminium-Profil-

technik für alle Messerträger, Deckel, Kardier-

segmente und Verschalungen eingesetzt.

Dies ermöglicht eine äusserst präzise 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 Präzisionsanspruch an die ver-

wendeten Teile haben, werden die Aluminium-

profile, die mit dem Fasermaterial in Berüh-

rung sind, zusätzlich bearbeitet, sodass sie über

eine Arbeitsbreite von 1,5 m Abweichungen von

nur wenigen hundertstel Millimetern haben.

Den Deckeln gehört die höchste Aufmerk-

samkeit bezüglich Präzision. Sie sind das Herz-

stück des Kardiervorgangs im Trommelbereich,

wenn es um die Qualität geht. Die Deckel der

Karde C 60 haben über 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 Abständen von höchstens 0,1 mm zu

den sich um die Trommel befindlichen Ele-

Deckel ohne Garnitur

T
Gesamter Deckelsatz
praktisch gerade
(wie C 51)

höchste
I—Präzision
—r für ein gutes

Kardierergebnis

Deckel mit Garnitur

Gesamter Deckelsatz
wenige hundertstel Millimeter

400. 6: Prrfew/o« z/er flecke/ otee zz«z/

Czzmtor

Anwendungsbereich
C 51

C",|

Trommeldrehzahl in Trommeldrehzahl in U/min

• Jede Trommel der Karde C SO wird mit höchster Präzision
hergestellt und geprüft

• die Trommel der Karde C 60 Ist genauer als die der Karde C 51

400. 7: Uerg/e/cÄ z/er 7*roOTZwe/rzzwz//zzzz/zz/)-

«rar/ z/er -zzzz/zee//««^ be/ z/er (75/
w«z/ z/er (7 50

menten. Die Rundlaufabweichung und die Auf-

weitung der Trommel sind daher so klein wie

möglich zu halten. Abbildung 7 zeigt die Rund-

laufabweichung und die Aufweitung der C 60

Trommel ohne Garnitur bei Drehzahlen von bis

zu l'OOO 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 gewähr-

leisten, dass nicht nur genaue, sondern auch

enge Einstellungen, wie an einer heutigen 1 m

breiten Karde, gemacht werden können.

W/"esb/7di/ng am Abnehmer
Die Vliesbildung am Abnehmer findet in der

Übertragungszone statt. Als Übertragungszone

wird jener Bereich zwischen Trommel und Ab-

nehmer bezeichnet, in dem die Fasern von der

Trommel auf den Abnehmer übertragen wer-

den. Die Bedeutung dieser Zone für 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 Über-

tragungszone wurde bei der C 60 gezielt darauf

geachtet, dass deren Länge 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 Län-

ge in der Übertragungszone wie die C 51 (Abbil-

dung 8).

Wie oft die Fasern mit der Trommel umlau-

fen, bevor sie vom Abnehmer endgültig mitge-

nommen werden, wird mit dem Übertragungs-

faktor beschrieben. Dieser gibt an, wie viele

Prozente der sich auf der Trommel befindlichen

Fasermasse bei jeder Umdrehung auf den Ab-

nehmer übertragen werden. Wäre der Übertra-

gungsfaktor 100 %, so würden alle sich auf der

Trommel befindlichen Fasern beim Kontakt mit

dem Abnehmer auf diesen übertragen. Tatsäch-

lieh bildet sich auf der Trommel ein

«Zwischenlager» von Fasern. Der Übertra-

gungsfaktor liegt üblicherweise zwischen 5 und

15% [2],

Der Übergang wird von vielen Faktoren be-

einflusst. Dabei gehört die Produktionshöhe zu

einer der wichtigsten Einflussgrössen. Mit zu-

nehmender Produktion ergeben sich höhere

Übertragungsfaktoren. Die daraus berechnete

Fasermasse auf der Trommel ergibt, dass diese

mit zunehmender Produktion ansteigt. Höhere

Fasermassen auf der Trommel verschlechtern

das Kardenbandergebnis. Selbst wenn eine 1 m

breite Karde die gleiche Produktion fahren

könnte wie die C 60, könnte sie einen technolo-

gischen Vorteil nicht erreichen, und zwar den

des kleineren Übertragungsfaktors der C 60. Bei

einer Produktion von beispielsweise 120 kg/h

hat die 1,5 m breite Karde einen niedrigeren

Übertragungsfaktor 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 länger auf der Trommel und

können somit intensiver kardiert werden, was

eine Verbesserung der Technologieresultate mit

sich bringt.

Eine andere Möglichkeit, den Einfluss des

Übertragungsfaktors darzustellen, ist mittels

der zurückgelegten Strecke der Fasern auf der

Trommel. Je länger diese ist, desto intensiver ist

die Kardierung des Fasermaterials. Der Übertra-

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 Übertra-

gungsfaktors bei der C 60 kompensiert den ge-

ringeren Kardierumfang an der Trommel auf-

grund des kleineren Durchmessers komplett.

Übertragungszone
Trommel/Abnehmer

döö. 5; Uerg/e/di r/er //èer/ra^Mwgçzowe

zrewc/ie« Tro/WOTe/ w«r/4ö«e/w2er èe/ r/er (7

5/ Mwr/r/er (7 50
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Damit ist gewährleistet, dass das Fasermaterial

der C 60 auf den Trommelumfang hin betrach-

tet die gleiche Kardierintensität erfährt wie bei

der C 51, und dies trotz kleinerer Trommel.

Durch den kleineren Trommeldurchmesser ent-

stehen keine technologischen Nachteile.

(Por&efewKg m Tfe/? 6X200$

L/'feralur

/// Afö/fer IM/wer - Soteeraèerger

5., Ä«OT/>/er A: AVe/er 7?o/or Sjgy/em.

Sora/Zm/n«;# Atec/Mew/Mnß

P/eferzKÎ, BM/er/ter / dtofwe/z, 2003

/2/ Presser, (7. : Mg/zcMezfe« z«r F/z'otz-

«z'er««g zzozz FreOTz#w//M« ««//
/Visse« èez'OT Mrafe/proms. Zfeserta-

Zz'o«, M/Z/garl, Z59S

GF/VK7/VGFR und
Hl/ß7TX; Geme/n-
sam noch sfär/cer/
Die Unternehmen GENKINGER und HUBTEX

sind seit Jahrzehnten ein Begriff in der Textilin-

dustrie.

Als Transportgerätespezialisten geniessen

beide weltweit einen hervorragenden Ruf. Im

Juni 2004 haben sich GENKINGER und HUB-

TEX zu einem Joint Venture entschlossen, um

mit gebündelten Aktivitäten 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 frü-

heren Textilmaschinenprogramme von GEN-

KINGER und HUBTEX wird eine lückenlose

Produktpalette geschaffen, die vom einfachen

Hubroller bis zum 4-Wege-Stapler alles abdek-

kt.

Der Standort für Entwicklung, Herstellung

und Vertrieb wird in Münsingen konzentriert.

Sowohl HUBTEX in Fulda als auch GENKIN-

GER in Münsingen werden auch zukünftig
Hub- und Transportgeräte für Anwendungen

ausserhalb der Textilindustrie an den jeweili-

gen Standorten herstellen.

Da die Programme der beiden Hersteller

komplementär sind, wird in diesem Bereich ei-

ne Zusammenarbeit im Vertrieb erfolgen.

fasern aus zwei Komponenten -
für mehr fun/cf/ona//fäf

/In c/er F/WPA /'sf se/f Kurzem e/ne Sc/ime/zsp/nnan/age in Setr/ed, m/f der
s/cd fun/rf/'ona/e fasern aus zwei fdermop/asf/'sc/ien /Cunsfsfoffen dersfe/-
/en /assen. D/ese d/enen der Fnfw/cfc/ung von Produ/rfen m/'f angepassten
und Jb/sder unde/cannfen £/'genscdaffen.

Die Anfang Juni 2004 in Betrieb genommene

Spinnanlage für Bikomponentenfasern ist eine

Pilotanlage und dient für Forschungs- und Ent-

Wicklungsarbeiten. Sie wird von der EMPA nicht

nur für eigene Forschungsvorhaben genutzt,

sondern auch in Kooperationsprojekten mit

Partnern aus Industrie und Wissenschaft einge-

setzt. Die Anlage weist eine interessante Grösse

auf. Während 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 Fourne' Polymertech-

nik GmbH gebaute Forschungsanlage ist für ei-

nige Kilogramme ausgelegt. Es werden damit

mit wenig Materialaufwand Ergebnisse erzielt,

die sich dennoch zuverlässig 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 vielfältigen Möglichkeiten.

Sp/c/er produz/erf fasern m/t
l/l/unsc/ie/gensc/iaffen
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

können rund, eckig, gefüllt oder hohl sein. Sol-

che Bikomponentenfasern sind in der Textilin-

dustrie heute üblich. Am häufigsten verwendet

werden dabei die vier thermoplastischen Poly-

mere Polyamid (PA), Polyester (PET), Poly-

äthylen (PE) und Polypropylen (PP).

Auf der neuen Anlage lassen sich aber auch

weniger übliche thermoplastische Ausgangs-

materialien (z.B. biotechnologisch erzeugte

Kunststoffe, «Bioplastik») verwenden. Noch

unerforschte Kombinationsmöglichkeiten 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 Charakterisierungsmög-

lichkeiten, welche die EMPA vornehmen kann,

erlauben wissenschaftlich fundierte Aussagen

zu den Eigenschaften dieser neuen Fasertypen.

Spezielle Verfahren, zum Beispiel die Pias-

mabeschichtung, ermöglichen es, komplexe

Faserstrukturen aufzubauen und gezielte che-

mische Modifikationen an der Faseroberfläche

vorzunehmen. So lassen sich die chemischen

und physikalischen Eigenschaften der Fäden

nach Wunsch beeinflussen, etwa die Hvdrophi-
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S'd>OTe/z$w»«M/«ge: / AtofeZ-ßY/raz/er

JQ73-25A 2 ferOT&WerS7S-25A 3

bjPmw/OTOT/ie«, 4 5 A/owoOTe-

(mssergeMA//), S FrajtorMoms////, 5 7.

Ca/e/fe (Miefe/), 20 7. Fers/recMwgszowe,

7/2. Czz/eZfe (Ibafe/), -Z-2 Uers/recte/zgs-

zowe, 733. <7«/e//e 744«/i«G&-

/wwg


	Karde C 60 : Technologie und Flexibilität für die Zukunft : Teil 1 : Technologie

