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*= NaBlo-Projekt und Konsortium

= Grundsatzliches Vorgehen

= Anlagentechnik am ITV

= Automatische Faserdurchmesser-Analyse
= Teilergebnisse (ITV)

= Gefahrdungspotenzial-Analyse

= Ausblick & Danksagung
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Rheologische
Parameter & Geometrie

Ausbilden des hoch-
verstreckten Fadens

Ablage der Faden in
turbulenter Umgebung

Nanoskalige Effekte
in der Luftfiltration

Quelle: Dr. Hietel, ITWM
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Ziel des Verbund-Projektes: NaBlo
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Zielkonflikt: Feinstfasern vs. Stoérgrdf3en
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ITV-09-0316 20091217 1427 L x4,0k 20 um
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Zielkonflikt: Feinstfasern vs. Stoérgrdf3en
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ITV-10-9917 x100___1mm___ ITV-10-0664 2010.01.18 16:14 L x4,0k 20 um
MB-285-08A ' : #134

x4,0k 20 um

ITV-10-8827 2010.09.29 11:15
NAB_103-04_mit_BL+HL
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Zielkonflikt: Feinstfasern vs. Storgrofien VERFAHRENSTECHNIK
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Grundsatzliches Vorgehen: ITV N VERFAHRENSTEGHNIK

DENKENDORF

= Untersuchung der Feinstfaserbildung und Defekthaufigkeit:

= Polymereigenschaften (6-PP-Typen / 2-PBT-Typen)
= Extrusionsbedingungen / Prozessparameter

= Einfluss der Schmelze- und Luftdisengeometrie

= Aufklarung der Wirkzusammenhange an Monodtse
" Digitalphotographie

= Hochgeschwindigkeitsaufnahmen

= Erfahrungsabgleich mit Simulation (ITWM) und
Technikumsanlagen (Oerlikon-Neumag)

= Ruckkopplung mit Filtration (Freudenberq)
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MB-500mm:

MB-30mm:

MB-Anlagentechnik am ITV

Monodusen:
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High-Speed-Videoaufnahmen

= Verhalten des Polymerstrangs nach
Dlsenaustritt im turbulenten Luftstrom

= Abschatzung der
Fadengeschwindigkeiten in Z-Richtung
z.T. >400 m/s (Uber Belichtungszeit und
gemessene Wegstrecke)

= Stromungssimulationen (ITWM) kommt
zu gleichen Aussagen

S566TOD LO-OE-9T
966TO0D0 LO-ODEZ9T
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Luftschneidenvariation : Monodise VERFAHRENSTECHNK B B 0a

ITWM Simulation : Luftgeschwindigkeit
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Bestimmung des Faserdurchmessers

).16 pm| ),

ITV-09-0249 20091217 12:29 L x4,0k
NAB 87-02

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

15nm)

= Zufallige Wahl der Bildausschnitte (mindestens drei)

= Auflésung 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
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DEN

Automatische Bestimmung der Faserradien
Ausgabe der relativen Haufigkeit der

Faserdurchmesser mit arithmetischem Mittelwert und
Median

Alle Fasern im Bild werden berticksichtigt
Objektiv, Zeit- und Kostenersparnis!

I 4 4

KENDORF
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Beispiel manuelle Analyse

DENKENDORF

NAB 81-02 [nm]
= Quantile
100.0% Maximum 1260.0
09.5% 1260.0
07.5% 1055.0
00.0% 570.0
75.0% Quardil 4300
50.0% Median 230.0
25.0% Quaril 1400
10.0% 110.0
2 5% 100.0
0.5% 00.0
0.0% Minimum 00.0
Momente
Mittelwert 311.40533
: St -Abw. 22870011
| Std.-Fehler Mittelwert 22 117974
= 05% Kl oben Mittelwert 35534636
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1100 1300 | ©5% KI unten Mittelwert 267.64420
N 107
Lognormal(5.5174.0.65469)
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Faserverteilung: Vergleich Auto / Manuell N ERFAHRENSTECHNK

DENKENDORF

Dise: 500mm, 30hpi
Polypropylen: MFR 1200g/10min (230°C, 2,16kQ)

Faserdurchmesserverteilung innerhalb eines Vliesstoffes
0,05g/h°/min, defektfrei

=" " Autom. Analyse
S 90 ] s S ’ - ’
> /?.%; — (ITWM Fiber -
= pZns RadiusDist-Tool):
= iy 3-5 Bilder (x4,0k)
%50 A Median Median 0,5-0,7um
540 y/

B30 4 l/

S0 // Man. Analyse:

E 1o 2 Bilder (x4,0k)
4]

0 0:2 04 06 08 1 12 14 16 18 2 22 24 26 28 3 Median: 0,5um
diameter-upper-limit [um]
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Prozessparameter: Durchsatz und Temperatur

Design-Expert® Software
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Teilergebnis: Polymereigenschaften

DENKENDORF

Viskositat in Abhangigkeit von Temperatur, Verweilzeit und Schergeschwindigkeit
* Vergleich der Polymere
« Ermittlung der optimalen Extrusionsbedingungen
» Korrelation zu Faserdurchmesser und Defekten
Viskositatskurven der untersuchten Viskositat in Abhangigkeit der Verweilzeit
Polymere mittels online-Rheometer mittels online-Rheometer
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Teilergebnis: Faserdurchmesser
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Faserdurchmesser-Durchsatzkennlinie NaBlo-Projekt
Ergebnisse Polypropylen bis Okt. 2010 (ITV)
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Gefahrdungspotenzial: Glasfaser vs. NABLO-Vlies
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Ausblick und Danksagung

EEEEEEEEEE

= Aufbau neuer DUsentechnologie beim Industriepartner
= Wirtschaftliche Herstellung von Feinstfaser-Vliesstoffen
" |Integration von Feinstfaser-Vliesen in Filtermaterialien
= Ersatz von Mikroglasfaserpapieren

= Verfestigung von Feinstfaser-Vliesen

£ | Besministorum Wir danken dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung fur

fiir Bildung

wiforschng i@ FOrderung im Verbundprojekt NaBlo.
(BMBF Forderkennzeichen: 13N9861)
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,L::s:’ir.lie:: :a:g:i:r.li?; “' @ Sie befinden sich an einem ausgezeichneten Ort.

Ausgewdhlter Ort 2007] Ausgewdhlter Ort 2009

Herzlichen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit!




