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1. Nassvliesverfahren und Nassvliesstoffe

Ausgangsmaterial

Nassvliesherstellung |

Faserstoffe:

e Synthesefasern (PES, PA, PP,...)
e Bindefasern (PVA, Co-Polyester,
Bikomponentenfasern)
e High-Tech-Fasern (Aramide,
Carbon, Keramik,...) Nassvliesanlage
e Mineralfasern (Glasfasern,
Microglas, Steinwolle)
e Metallfasern (Titan, Stahl)
e Zellstoffe
e Abfall- und Recyclingfasern
(Leder, Teppichfasern, Scherstaube)
e Naturfasern (Flachs, Nessel, Hanf, Sisal...,)
¢ Chitosanfasern

Technische Daten:

Vliesbreite: 300 mm
Geschwindigkeit: 1 — 10 m/min
Wasserumsatz: ab 500 |/min
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2. Produktionsmengen und Einsatzgebiete

Herstellungsprinzip Nordamerika Westeuropa  Nord-
/Ostasien

Spunbond 633 580 507

Drylaid 585 821 766
Airlaid 118 87,5 43

Prognose der Anteile der Hauptverfahren an der Vliesproduktion 2010 in t
Quelle: Prognose Chemical Fibers Int. (2005)4,5.210

Einsatzgebiete: Hygiene, Medizin, Haushalt, Reinigung, Filtration,
Bau, Beschichtung, Kunststoffverstarkung,
Batterieseparatoren, Automobil,

Spezialfasern: Bikomponeten-Bindefasern aus Co-Polyamiden und

Co-Polyestern
High-Tech-Fasern aus Carbon, Aramid, PEEK, PPS
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3. Vorzige von Nassvliesstoffen fur technische Anwendungen

Hohe Konstanz in der Flachenmasse Uber die gesamte
Materialbreite und -lange bei gleichzeitig niedrigen
Flachengewichten und Materialdicken

Einstellbare Porositat fur optimale Durchstromung in
Filtrationsprozessen und gute Drapierfahigkeit mit
Fllissigharzen

Die Zugabe von Additiven im Vliesbildungsprozess oder
in nachgelagerten Verfahrensstufen ermdglicht die gezielte
Anpassung an anwendungsspezifische Anforderungen

Durch Zusatz von Zweitfasern mit thermoplastischen
Eigenschaften sind thermisch umformbare Vliese mit hohen
Freiheitsgraden in der Formgestaltung herstellbar.
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Natirliche Kurzfasern
||- Holzfasern, Naturfasern,
Zellstoff........

Synthetische Kurzfasern
II# PA, PP, PE, PES, PAN,.......
Mineral- und Metallfasern

||- Glas-, Basalt-, Stahlfasern.......

Kurzfasern aus Recyclingprozessen

||- Lederfasern, Teppichfasern,
Carbonfasern.......
Pulpen
Il- Lyocell, PE, PP, Aramid........
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5. Holzfasern
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6. Recycling-Carbonfasern

Faseraufbereitung

Recycling
Carbon-Faser

Schneiden/Aufbereiten

Carbon-Faser-Abfalle

Vliesherstellung l

Nassvliesanlage

Faser/Wasser-Dispersion

Nassvlies
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/. Recycling-Carbonfasern

Vorteile des Nassvliesverfahren fur die Verarbeitung von

Carbon-Fasern

=P Schonendes Vliesbildungsverfahren

umm)> keine Einkiirzung der Fasern

=) pje Nassverarbeitung verhindert den Faserflug

umm)> erhohte Arbeitssicherheit beim Umgang mit C-Fasern

=P Wirrlage der Fasern

um=)> anisotrope Vlieseigenschaften

=) Halbzeuge fiir die Faserverbundherstellung
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Basis:
Polyethylen
Polypropylen
Polyacrylnitril
Aramid : i
Lyocell Lyocellpulpe

_ Thuringisches Institut fr Textil- und Kunststoff-Forschung




9. Aramid-Pulpe - Herstellung und Eigenschaften
‘ Twaron Filament I

v

‘ Schneiden auf 6 mm I

Schneidmaschine

Spulengatter

£3
©|O©] ©
QO ©
OO ©
Kurzfa‘sern

Verpacken oder
Pulpe-Herstellung
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10. Aramid-Pulpe - Herstellung und Eigenschaften

‘ Twaron Filament I

v

Schneiden auf 6 mm I

v

H.O > Suspendieren I
2

v

Fibrillieren und Schneiden I

v

Stationare Scheibe

Refiner plates

Rotationsscheibe
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11. Aramid-Pulpe - Herstellung und Eigenschaften

‘ Twaron Filament I

v

Schneiden auf 6 mm I

v

H.O > Suspendieren I
2

v

Fibrillieren und Schneiden I

v
> Verpacken als
H,O <4 | Entwassern auf 65 % H,0 Nass-Pulpe

Trocknen auf
6% H,0
A\ 4

Verpacken I
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12. Aramid-Pulpe - Fibrillierung

Einzelfilament - vy

» Twaron-Pulpe 1094

Fibrillierungsgrad
|

Twaron-Pulpe 1097

Refinerbedingungen
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13. Jet Spun Pulpe

Jet-Spinning-Prozess

Neue Type einer Aramid-Pulpe zur Herstellung von technischen
Papieren mit hoher Chemikalien- und Hitzebestandigkeit

fur den Einsatz als elektrische und thermische

Isolation, Dichtung und Filtrationsanwendungen.

cc.V Spot Magn . Det :.VD Exp
kV 8.0 500x SE 122 18574
War—~ ool
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14. Aramid-Pulpe -Adsorptionseigenschaften

Fibrillierungsgrad <——> Adsorptionseigenschaften

Einzelfilament Pulpe 1097
. .'
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15. Aramid-Pulpe - Farbeffekte

Muster Farbkoordinaten

L* a* b*
Kurzfaser 62,36 -33,05 2,62
Pulpe 1097 77,27 -20,38 4,12
Pulpe 1094 76,87 -19,71 -10,05
Jet Spun Pulpe 70,46 -21,05 -10,97

Kein Ausbluten des
Farbstoffes
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16. Zusammenfassung

Ausweitung des Nassvliesverfahrens auf Hochleistungsfasern wie Carbon und Aramid
bietet die Mdglichkeit zur Herstellung von High-tech-Vliesstoffen.
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