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Fibre Preparation

- Bale Opening

- Blending

- Cleaning/Opening

- Foreign Fibre
Separation

- Dedusting

Carding

Drawing

Combing

Opening/Blending
Card feeding
Cards/Crosslapping
Web needling
Hydro Entanglement
Finishing

Drying

Heatsetting
Chemical Bonding
Thermobonding

Metallic Wires

- Spinning

- Nonwoven/Longstaple
- Open End

Flat Tops

Fillets

Carding Segments
Service Machines
Service 7/24

A e ——




NONWOVENS

ERH

A e ——




Kreuzgelegte Vliese
eine Herausforderung an die Wirtschaftlichkeit
moderner Vliesstofflinien

Hofer Vliesstofftage 2010

Bernd Rubenach
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Krempellinie fur Produktgeschwindigkeiten bis 350 m/min
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Kreuzlegerlinie fir Produktgeschwindigkeiten bis 150 m/min
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Florgeschwindigkeit tiber Materialdurchsatz

bei gegebenem Flachengewicht

m/min
450

400
350
300
250
200
150
100

50

0 1 T T T T T T T T T T T
50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 kg/hm

A e ——




Florgeschwindigkeiten Uber Materialdurchsatz

bei gegebenem Flachengewicht
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m/min

bei gegebenem Flachengewicht

Florgeschwindigkeiten Uber Materialdurchsatz
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Florgeschwindigkeit Gber Flachengewicht
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Florgeschwindigkeit Gber Flachengewicht
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Erster LOsungsansatz

 hoherer Verzug hinter dem Kreuzleger
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Produktionserhdhung mit Vliesstrecke
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Produktionssteigerung durch erhéhten Verzug

Beispiel:

* Florgewicht

* Krempel AB

* Florgeschwindigkeit
» Lagenzahl

* Produktgewicht

 Durchsatz
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ohne Verzug

mit 33 % Verzug

30 g/m? * 40 g/m?
3m *3m

120 m/min « 120 m/min
12 «12

360 g/m? » 360 g/m?
650 kg/h 865 kg/h




Produktionssteigerung durch erhéhten Verzug

kg/h

1300
1200
1100
1000
900
800
700
600
500

0 ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
20 30 40 50 60  g/me
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Produktionssteigerung durch erhéhten Verzug

kg/h 100 %
1300 90 %
1200 80 %
1100 70 %
1000 60 %
900 50 %
800 40 %
700 30 %
600 20 %
500 10 %
0 | | I | T ] | |
20 30 40 50 60  g/me
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Legewinkel in Abhangigkeit von Lagenzahl und Legebreite bei AB = 3m

—_—i=12
—i=16

10’0 \

0,0

LB [m]
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Grenzen des Verzugs

Festigkeitsverhaltnis MD : CD
1:20

1:15

1:10

1:5

1:1

Quelle: Vliesstoffe 4.1.2.4 2 fach 3 fach 4 fach  Verzug
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Zweiter LOsungsansatz

« hohere Floreinlaufgeschwindigkeit
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Beispiel Vorgabedaten:

= Floreinlaufgeschwindigkeit 120 m/min; 2 m/s
= Beschleunigung 4 m/s?

= Legebreite 45 m

» Krempelarbeitsbreite 3m

Resultierende Geschwindigkeiten

Vorwartsfahrt  Ruckwartsfahrt

= Oberwagengeschwindigkeit 60 m/min = 60 m/min
= Legewagengeschwindigkeit 180 m/min = 180 m/min
= Gegenband 360 m/min =  0m/min
= Einlaufband 0 m/min = 360 m/min
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Band und Wagengeschwindigkeit bei der Vorwartsfahrt
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Fliehkraft am Floreinlauf bei der Vorwartsfahrt

Vior = 2 M/s

Vow=1m/s

Vy=1m/s
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Band und Wagengeschwindigkeit bei der Riuckwartsfahrt
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Fliehkraft Ruckwartsfahrt
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Dynamische Belastungen am Floreinlauf fir 120 m/min Florgeschwindigkeit

[m/s] 16
g 197

or

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [s]
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Resultierende Legewagengeschwindigkeit
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Umfangsgeschwindigkeit im Floreinlauf
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Dynamische Belastungen im Floreinlauf

Zentrifugalbeschleunigung in g
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Aufwerfen des Krempelflors durch Luftstau
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Bandreibung auf der Vliesablage
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Konstruktive MalRhahmen
zur Erhohung der Leistung
und zur Verbesserung des Laufverhaltens

am Beispiel des Kreuzlegers EKL 439
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Luftdurchlassiges Abdeckband
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FlorfiUhrung am Floreinlauf
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FlorfUhrung am Florauslauf

ERHOTRUTZSCHLER FLEESSNER



Definiertes Verzugsfeld
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Reduzierung der oszillierenden Massen
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Einschwenkbare Stitzwalzen
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EKL 439
Hochleistungskreuzleger

Zusammenfassung

Beherrschung der Fliehkrafte durch formschlissige Florfuhrung

Stabilisierung der Florstruktur durch luftdurchlassiges Deckband

Definiertes Verzugsfeld durch Fixierung Florablage auf dem Abzugstisch

Reduzierung der oszillierenden Massen durch geringere Walzenzahl

 Vermeidung von Ablageverzerrungen durch Anheben der Legebander
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EKL 439
Hochleistungskreuzleger

ERHOTRUTZSCHLER FLEISSNER



TRUTZSCHLE

S PINNING NONWOVENS CARD CLOTHING Thanks for your
P attention

TRUTZSCHLER papfssmEmr = JRUTZSCHLER

CARD CLOTHING

ERHOTRUTZSCHLER
Fibre Preparation Opening/Blending Metallic Wires - -
- Bale Opening Card feeding - Spinning VI S I t u S O n O u r
- Blending Cards/Crosslapping - Nonwoven/Longstaple
- Cleaning/0pening Web needling - Open End h m .
- Foreign Fibre Hydro Entanglement Flat Tops O e p ag e "
Separation Finishing Fillets
- Dedusting Drying Carding Segments
Carding Heatsetting Service Machines

el e www.truetzschler.com
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