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Zusammenhang zwischen
Faserfeinheit — Faserlange —Anzahl der Einzelfasern
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Zusammenhang zwischen
Faserfeinheit — Faserlange —Anzahl der Einzelfasern

FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

GROUP

Faserfeinheit 1,0 dtex 1,7 dtex 3,3 dtex 6,7 dtex 13,2 dtex 17 dtex
Faserldange 50 mm 50 mm 50 mm 100 mm 100 mm 100 mm
Gewicht

1 g/m2 200.000 117.650 60.606 14.925 7.575,7 5.882,3
10 g/m?2 2.000.000 1.176.500 606.060 149.250 75.757 58.823
100 g/m?2 20.000.000 11.765.000 6.060.600 1.492.500 757.570 588.230
500 g/m?2 100.000.000 58.825.000 30.303.000 7.450.000 3.750.000 2.940.000
1.000 g/m?2 200.000.000 117.650.000 60.606.000 14.925.000 7.575.700 5.882.300
2.500 g/m?2 500.000.000 294.117.500 151.515.000 37.313.250 18.940.250 14.705.750
200 kg/h mAB | 40.000.000.000 23.500.000.000 12.120.000.000 2.985.000.000 1.515.000.000 1.176.000.000
400 kg/h mAB | 80.000.000.000 47.000.000.000 | 24.240.000.000 5.970.000.000 3.030.000.000 2.352.000.000
600 kg/h mAB |120.000.000.000 70.500.000.000 | 36.360.000.000 8.955.000.000 4.545.000.000 3.528.000.000
800 kg/h mAB |160.000.000.000 94.000.000.000 | 48.480.000.000 11.940.000.000 6.060.000.000 4.704.000.000
1.000 kg/h mAB |200.000.000.000 |(117.500.000.000 | 60.600.000.000 14.925.000.000 7.575.000.000 5.880.000.000
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? =Ih= G ROU P

Produktionsleistung FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
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Anzahl der Einzelfasern in Abhangigkeit von
Faserfeinheit und Flachengewicht

GROUP
FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Einzelfaser [Milliarden]
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Anzahl der Einzelfasern in Abhangigkeit von FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
Faserfeinheit und Flachengewicht
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Ist der Krempelprozess ausgereizt?
Produktionsleistung

B & GROUP

FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? _' G ROU P

Faseroffnung FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Abmessung Ballen = 1,1 mx 1,0m x 0,65m
Volumen Ballen = 0,722 m3
Gewicht = ca. 300 kg

(PES/3,3dtex/60mm)

d. h. 1 m3 =416 kg

Massendichte = 416 kg / m?3

E=218.&3 SPINNBAU
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Ist der Krempelprozess ausgereizt?
Krempelwolf

GROUP

FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Spezifikation Krempelwolf

Q)

Garmnitur z 950 Spitzen/m?2
Arbeitsbreite AB 1m
Geschwindigkeit Tambour v 1.000 m/min
Leistung P 1.800 kg/h

30 kg/min
Spitzenanzahl Sp

Sp = Z [Spitzen/m2]* v [m/min]* AB [m]

950.000 Spitzen/min

Anzahl der Einzelfasern EF |
1,7 dtex 1kg = 117.650.000 Einzelfasemn
30 kg = 3.529.500.000 Einzelfasemn
17 dtex 1kg = 5.882.300 Einzelfasern
30 kg = 176.469.000 Einzelfasemn

Spitzen pro Einzelfaser Sp/EF ‘

Sp [Spitzen/min]
EF [Einzelfasern/min]

SP/EF =

1,7 dtex 0,00027 Spitzen/Einzelfaser
17 dtex 0,0054 Spitzen/Einzelfaser

SPl N N BAU 11-07 | BE/beka |
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Walzenbelastung Cy |

B P [g/min]
Y AB [m]* v [m/min]

| 30 g/m2
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Krempelwolf FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
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Ist der Krempelprozess ausgereizt?

Krempelwolf

GROUP

FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
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Walzeneinstellung

Walzeneinstellung

Walzeneinstellung

Arbeiterwalze 0 mm Arbeiterwalze -4 mm Arbeiterwalze -6 mm
Wenderwalze +5 mm Wenderwalze +5 mm Wenderwalze +5 mm
SPINNBAU
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? =lL= G ROU P

Speiser FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Feine Fasern
(z.B. 1,7 dtex)
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Speiser FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

grobe Fasern
(z.B. 17 dtex)
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? ’ *}M *ﬁ :[ G RO U p
Speiser FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? — ] [ | G ROU p
Krempel - Stromungskrafte FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? — ] [ | G ROU p
Krempel - Stromungskrafte FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? G ROUP

Zentrifugalkraft und Kardierarbeit FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
m*y?2
F, =m*r*w?=
I
\'
= —
r
! Fz - Zentrifugalkraft [N]
! m - Masse der Faser [g]
; r - Radius [m]
i o - Winkelgeschwindigkeit [1/s]
\Y - Umfangsgeschwindigkeit [m/s]
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? G RO U P
Zentrifugalkraft und Kardierarbeit FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Walzendurchmesser ohne Garnitur = 550 mm . FZ

r = 275 + Garniturhohe ' r = 750 + Garniturhdhe

Fullhéhe

<
-

Garniturhohe

| | | v | | | "
500 1000 1500 [m/min] 500 1000 1500  [m/min]
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Garnituren

Spitzen / Quadratzoll Spitzen / m2

50 77.500
100 155.000
200 310.000
300 465.000
400 620.000
500 775.000
600 930.000
700 1.085.000
800 1.240.000
900 1.395.000
1.000 1.550.000

CARDING

11-07 | BE/beka |
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1 Zoll
1 Quadratzoll

2,54 cm
6,4516 cm?2

2
; 10.000 cm _ 1550

6,45 cm?2

Spitzen/ m2 =1.550* Spitzen/ Quadratzoll

19



Ist der Krempelprozess ausgereizt? G RO U P
Berechnung des Faser-Speichervermogens von FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Ganzstahlgarnituren
p b3
r b2 T
hs
i % h1 h
Y 21
! 7 ! ) A B
/\(x’
b1
hy h> h3 P b b2 b3 a B Y r
Garniturhohe| FuBhdhe Zahntiefe Teilung FuBbreite Breite Breite Brustwinkel |FuBschréagung [ Rickenwinkel Radius
Zahnspitze | Zahngrund Zahngrund
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°] [°] [°] [mm]
Beispieldaten 3,2 1,0 2,2 2,0 1,0 0,5 0,7 10,0 15,0 33,0 ---
Faserspeichervermdgen Zahnlicke Vz = 0,86 mMm3 22,4 %
Faserspeichervermdgen Gasse Vg = 1,73 mm3 27,1 %
Faserspeichervermbgen Garnitur VGarnitur = 2,59 mm3 40,5 %

SPINNBAU 11:07 | BE/beka| 20
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? G ROU P

Berechnung des Faser-Speichervermogens von FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES
Ganzstahlgarnituren

Beispiele unterschiedlicher Garnituren

hy ha h3 p by ba bz a B Y Faserspeichervolumen

Garnitur- | FuBhohe |Zahntiefe | Teilung | FuBbreite Breite Breite Brust- FuB- Ricken- Zahnlicke Vz Gasse VG Garnitur VGarnitur
hohe Zahnspitze|(Zahngrund| winkel |schragung| winkel

[mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] [mm] [mm] [°] [°] [°] [mm3] [%] [mm3] [%] [mm3] [%]

Typ 1| 3,2 1,0 2,2 2,0 1,0 0,5 0,7 10 15 33 09 |22,4 1,7 | 27,1 2,6 | 40,5

Typ 2| 6,0 1,6 3,0 51 2,5 1,4 1,2 -10 15 70 |16,4 | 41,1 (27,1 |35,4 | 43,4 56,8

Typ 3| 5,0 1,6 1,8 3,2 2,1 1,2 1,0 20 20 37 5,8 33 | 10,9 | 32,7 16,7 | 50,0

Typ 4| 3,0 1,1 1,2 2,5 1,3 1,2 1,1 15 10 35 3,2 | 36,5 0,7 7,3 3,9 39,6

Typ5| 50 | 1,8 | 1,9 | 3,2 | 1,3 | 1,2 | 1,1 40 15 | 45 |3,55 (19,3 | 1,5 | 7,4 51 | 24,4

Typ 6| 3,0 1,0 1,1 2,5 0,7 0,4 0,3 10 10 30 0,7 | 27,2 1,6 (31,4 2,3 | 45,9

SPI N N BAU 11-07 | BE/beka | 21
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? G ROU P

Faserbelegung von Walzen FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

200 kg/h 400 kg/h 600 kg/h 800 kg/h 1.000 kg/h 1.200 kg/h

3.333 g/min 6.667 g/min 10.000 g/min 13.333 g/min 16.667 g/min 20.000 g/min

500 m2/min 6,67 g/m?2 13,33 g/m? 20,00 g/m2 26,67 g/m?2 33,33 g/m? 40,00 g/m?2
600 m2/min 556 g/m?2 11,11 g/m? 16,67 g/m? 22,22 g/m2 27,78 g/m?2 33,33 g/m?2
700 m2/min 4,76 g/m2 9,52 g/m2 14,29 g/m2 19,05 g/m2 23,81 g/m2 28,57 g/m2
800 m?/min 4,17 g/m? 8,33 g/m? 12,50 g/m? 16,67 g/m2 20,83 g/m2 25,00 g/m?
900 m?/min 3,70 g/m2 7,41 g/m? 11,11 g/m? 14,81 g/m2 18,52 g/m? 22,22 g/m?
1000 m2Zmin 3,33 g/m2 6,67 g/m2 10,00 g/m2 13,33 g/m2 16,67 g/m?2 20,00 g/m2
1100 m2Zmin 3,03 g/mz2 6,06 g/m2 9,09 g/m2 12,12 g/m2 15,15 g/m?2 18,18 g/m2
1200 m2Z/min 2,78 g/m2 556 g/m2 8,33 g/m?2 11,11 g/m2 13,89 g/m2 16,67 g/mz2
1500 m2Z/min 2,22 g/m2 4,44 g/m2 6,67 g/m2 8,89 g/m?2 11,11 g/m2 13,33 g/m?
2000 m3min 1,67 g/mz 3,33 g/m2 500 g/m2 6,67 g/m?2 8,33 g/m?2 10,00 g/mz2

SPINNBAU 1107 | Bk 22
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Ist der Krempelprozess ausgereizt?
Leistungsbestimmung

GROUP

FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Garnitur Typ 1

Z 423 Spitzen/Quadratzoll
655.650 Spitzen/m?2

Faserspeichervolumen pro Zahn V Garnitur 2,6 mm3
Faserspeichervolumen pro m?2 V Garnitur 0,0017 m3
Faser
angenommene Massendichte 10.000 g/ms3
ergibt ein Fullvolumen von 5,9 g/m3

~ 6 g/m3

SPl N N BAU 11-07 | BE/beka |

CARDING
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Ist der Krempelprozess ausgereizt? G RO U P
Qualitatsbestimmung FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

durch das Verhaltnis Garniturspitze zur Einzelfaser im Florbildungsbereich

ideal ware _ 1 Garniturspitze 11

1 Einzelfaser

Walzenbelegung

Beispiel:

6,0 g/m2
Garnitur Typ 1
Z 423 Spitzen/Quadratzoll
655.650 Spitzen/m?2
Faser
Anzahl der Einzelfasern EF
1,7 dtex 1 g/m2 = 117.650 Einzelfasern/m2
6 g/m2 = 705.900 Einzelfasern/m2
655.650 Spitzen/m?
Q= A - 003 ~1
705.900 Einzelfasern/m?2
SPl N N BAU 11-07 | BE/beka | 24
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GROUP
Zusammenfassung FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

1. Der Krempelprozess ist nicht ausgereizt!

2. Potenziale stecken in den Maschinenkonfigurationen
- Anzahl der Arbeitsstellen
- Zentrifugalkrafte -> Walzendurchmesser
- Stromungsverhaltnisse -> Abstande
- Abnahme -> Luft / mechanisch
- Garnituren -> Fullvolumen
-> Spitzen pro m=2

- Walzengeschwindigkeiten

3. Neue Maschinenkonzepte sind erforderlich

SPINNBAU

11-07 | BE/beka |
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FOR NONWOVENS TECHNOLOGIES

Danke fir
lime, Aubuertsauked !
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