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Ziel des Verbund-Projektes: NaBlo 
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Zielkonflikt: Feinstfasern vs. Störgrößen  
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Zielkonflikt: Feinstfasern vs. Störgrößen  
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© DITF/ITV 
Till Batt 05.11.2010 8 

Zielkonflikt: Feinstfasern vs. Störgrößen  
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Grundsätzliches Vorgehen: ITV 

 Untersuchung der Feinstfaserbildung und Defekthäufigkeit: 

 Polymereigenschaften (6-PP-Typen / 2-PBT-Typen) 

 Extrusionsbedingungen / Prozessparameter 

 Einfluss der Schmelze- und Luftdüsengeometrie 

 

 Aufklärung der Wirkzusammenhänge an Monodüse 

 Digitalphotographie 

 Hochgeschwindigkeitsaufnahmen 

 

 Erfahrungsabgleich mit Simulation (ITWM) und 

Technikumsanlagen (Oerlikon-Neumag) 

 Rückkopplung mit Filtration (Freudenberg) 
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Monodüsen: 

MB-Anlagentechnik am ITV 

MB-30mm: MB-500mm: 
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 Verhalten des Polymerstrangs nach 

Düsenaustritt im turbulenten Luftstrom 

 Abschätzung der 

Fadengeschwindigkeiten in Z-Richtung 

z.T. >400 m/s (über Belichtungszeit und 

gemessene Wegstrecke) 

 Strömungssimulationen (ITWM) kommt 

zu gleichen Aussagen 

High-Speed-Videoaufnahmen 

06 - 1 - Monodüse.avi
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Luftschneidenvariation : Monodüse 

ITWM Simulation : Luftgeschwindigkeit 
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Quelle: Dr. Olawsky, ITWM 
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Bestimmung des Faserdurchmessers 

 Besputterte Probe (80:20 Gold-Palladiumschicht ca. 

15nm) 

 Zufällige Wahl der Bildausschnitte (mindestens drei) 

 Auflösung Standard MB-Vlies: x500;  4,0k 

 Feinstfaser MB-Vlies: x1,0k; 6,0k – 10,0k 

 Manuelle Vermessung aller „scharfen“ Fasern am 

Schnittpunkt mit den Diagonallinien mittels 

Bildbearbeitungssoftware 

 Verklebte Fasern = eine grobe Faser 

 ITWM FiberRadiusDist-Tool 

 Automatische Bestimmung der Faserradien 

 Ausgabe der relativen Haufigkeit der 

Faserdurchmesser mit arithmetischem Mittelwert und 

Median 

 Alle Fasern im Bild werden berücksichtigt 

 Objektiv, Zeit- und Kostenersparnis! 
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Beispiel manuelle Analyse 
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Faserdurchmesserverteilung innerhalb eines Vliesstoffes 
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Faserverteilung: Vergleich Auto / Manuell 

Düse: 500mm, 30hpi 

Polypropylen: MFR 1200g/10min (230°C, 2,16kg) 

Autom. Analyse, 

(ITWM Fiber - 

RadiusDist-Tool): 

3-5 Bilder (x4,0k)  

Median 0,5-0,7µm 

 

Man. Analyse:  

2 Bilder (x4,0k) 

Median: 0,5µm 

Median 
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Prozessparameter: Durchsatz und Temperatur 
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Teilergebnis: Polymereigenschaften 

Viskosität in Abhängigkeit von Temperatur, Verweilzeit und Schergeschwindigkeit 

Viskosität in Abhängigkeit der Verweilzeit 

mittels online-Rheometer
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• Vergleich der Polymere 

• Ermittlung der optimalen Extrusionsbedingungen 

• Korrelation zu Faserdurchmesser und Defekten 

 Viskositätskurven der untersuchten 

Polymere mittels online-Rheometer
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Teilergebnis: Faserdurchmesser 

Faserdurchmesser-Durchsatzkennlinie NaBlo-Projekt

Ergebnisse Polypropylen bis Okt. 2010 (ITV)
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Projektziel NaBlo

Aktueller Grenzwert MB-Monodüse! 

Aktueller Grenzwert für MB-Prozess! 
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Gefährdungspotenzial: Glasfaser vs. NABLO-Vlies 

     

Quelle: Arnim V., Ewert B., ITV 
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 Aufbau neuer Düsentechnologie beim Industriepartner 

 Wirtschaftliche Herstellung von Feinstfaser-Vliesstoffen 

 Integration von Feinstfaser-Vliesen in Filtermaterialien 

 Ersatz von Mikroglasfaserpapieren 

 Verfestigung von Feinstfaser-Vliesen 



Herzlichen Dank für Ihre Aufmerksamkeit! 


