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Einleitung B GROUP

ENGINEERING FOR NONWOVENS

Nadelvliesstoffe: Produktvielfalt
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»verfahrenstechnische Simulation zur Projektierung von Gesamtanlagen®

Begriffsdefinitionen: Verfahrenstechnik, Simulation, Projektierung

1. ,Verfahren“ ist ,Nadelvliestechnologie*
« EingangsgroRen: Materialeigenschaften
» Ubertragungsverhalten: Funktion der Anlage
e ZielgroRen:
1. Technisch/physikalisch: Produkteigenschaften
2. Technisch/wirtschaftlich: Produktivitat

2. ,Simulation* (Nachahmung)
Ahnliches Verhalten von Modell und realem System
(Betriebsdaten der realen GroRRanlage charakterisieren das sog.
Ubertragungsverhalten durch die Funktionen)

3. ,Projektierung®: Vom Konzeptentwurf bis zur endgtiltigen Anlagenkonfiguration

(Engineering)
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Generalunternehmerschaft flr schliisselfertige Gesamtanlagen 5'@5@,@9&%‘3

Technologische Lésung: Senkung Faserverbrauch
CV1-System zur Reduktion der Fasermassenstreuung durch
Querprofilausgleich
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Generalunternehmerschaft flr schliisselfertige Gesamtanlagen ='fﬁm?m9£9ﬂs.",

Ergebnis: Querprofilausgleich der Vliesmasse

Qualitat: 180
GleichmaRigkeit

der Masseverteilung
durch Querprofilausgleich
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Folge: Homogenitét vieler
physikalischer Parameter in
der Vliesflache: my, s, Fyy, &, D 150

—— Profilausgleich
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Produktionskalkulation Betriebsdaten

1. Simulation durch Berechnung (1)

Basis: Produktionskalkulation der
Betriebsdaten

Ergebnis: Projektierungskonzept

Grundlage: Faserparameter, eigener

Datenbanken, Erfahrung und Berechnung:

» Faserfeinheit bestimmt die

Florflichenmasse (+ Datenbankabgleich)

» Festlegung der Arbeitsbreiten
(Endproduktbreite) auf Basis der
Fertigwarenbreite und der
Quereinspriinge bis Schneide- und
Wickeleinrichtung

¢ Durchlaufgeschwindigkeiten:
f (Z! VF, bF! bV! S)

& GROUP J. P. Dilo
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average count: 6,77 dtex
min. web weight *: 25 gm®
max. web weight *: 74 g/m?

Crosslapper

54 g/m*
120 mimi max. 155 mimin Floreinlaut
33m 600 m laying widh

bLsC 35760

single layers

r
8.4 mimin
600 m
Tap drafier
VST-19 60
74 % draft
speed ratio: 1,74
6.5 % shrinkage.
265 g/

14,6 mimin
561 m
Compressve batlfeeder
CBF 60

18'96 draft
Pre needle loom
ODI SL 60
14334 needles / meter wiw
23 mm advance / strokef
62 siitches per cm?
25'% draft
6% shrinkage.
911 strokes / min

107 g

UD-I SXBG 55
16000 needies / meter i
17 mm advance / strokef
94 siitches per om?

6% shrinkage.
1780 strokes / min

i3

Produktionskalkulation Betriebsdaten

1. Simulation durch Berechnung (2)
Basis: Produktionskalkulation der
Betriebsdaten

¢ Gesamt-Massendurchsatz (kg/h):
Mittlere Floreinlaufgeschwindigkeit x
Netto-Florbreite x Flormasse

» Vliesflichenmasse :
Florlagenzahl x Flachenmasse der
Florlage

* Dimensionsdnderungen:
Quereinsprung verringert Breite,
Quereinsprung und Langsverzug
verandern Flachenmasse des
Endprodukts
Langsverzug erhoht
Produktionslaufgeschwindigkeit

& GROUP J. P. Dilo
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Serage count 6,77 dlex
min. web weight = 25 g/m®
max. web weight *: 74 g/m?

Crosslapper

54 g/me
120" mimi max. 155 m/min Floreinlauf **
335m 6,00'm laying width

oisc' 3560 Y

&'single layers
32 gme
8.4 mimin

speed ratio: 1,7

‘Compressve bat feeder
CBF 60

18 % drat
Fre needie Toom
oD SL 60
14334 needies / meter
23 mm agvance / stroke
62 sitches percm?
25'% draft
85 shinkage
911 stokes  min
197 g/m?
209 mimin
527m
Web drafier
VE4 55
385 arat
3% shinkage

Finish needle foom
UD-I SXBG 55
16000 needles / meter wi.
17 mm advance / stroke]
04 siitches per cm?

85 shinkage
1780 strokes / min

Sum of sttch densities: 156 / cm?
total draft: 261 %
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‘Compressive bat feeder
CBF 60

(Niederhatterabstand ) (Einstichiefe )

(molekularer Aufbau /

(D i Vemadelung )

(Verzug Viiesstrecke )

Faserorienterung

i aBigkeit

FlorgleichmaRigkeit
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(Niederhatterabstand )

lmnx Nadel

) %

Vemadelung )
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(Cagenzan )

nnux
Iovglelchmémgken

(Faserverteilung )—

10



17.11.2017




17.11.2017

12



17.11.2017

13



DILO-Software-Module It EaGROUP

1. Simulation durch Berechnung der Produktdaten: Oberflachenqualitat
,Einstichbilder”

Seit Anfang der 80er Jahre
Berechnung der Einstichbilder
durch DILO ,,CORA-Software “
CORA = Computer Controlled
Random (Needle) Arrangement

Parameter:

e Vorschub/Hub

¢ Nadelanordnung

* Dimensionsanderungen

EMGINEERING FUI\!JJ;‘NUWUHIL J. P. Dilo o7
DILO-Software-Module Q:{ﬁ%&m&g

1. Simulation durch Berechnung der
Produktdaten: Oberflachenqualitat
,Einstichbilder”

Homogenitét:
Uberpriifung der Einstichverteilung

Léngs-, Diagonal-, Querstreifen oder [ |
Vorschub-“Bilderungen® vermeidbar
durch Parameteranderungen

~Sweet spots “ bevorzugt:
Vorschiibe mit homogener
Einstichverteilung

L | W=
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DILO-Software-Module ='s$m?m9m5

1. Simulation durch Berechnung der Produktdaten: Oberflachenqualitat
Beispiel: GleichméRiges ,Iso Einstichbild

GleichméaRige Einstichverteilung AT
fir TN
» bessere Optik e
» Abriebfestigkeit
» Festigkeit und Dehnung AV

ES 00 %

AE 1.00
durch Optimierung von BWO = 2500 mm
* Nadelanordnung XFM_= 0 _mm

¢ Vorschub/Hub =IL=

DILO-Software-Module ='sﬁm?m9mg

1. Simulation durch Berechnung der Produkidaten: Oberflachenqualitat
DILO ,DI-SIGN“ Software

zur Farb-und Musterungssimulation strukturierter Nadelvliesstoffe
(Bodenbelag, Autoware)

Farbkennwerte abzugleichen tber tatsachlich gemessene Werte

2509 630 mm CORD (il ok
3609 63,0 M VELOUR. i ced
£ otz

E=3 I &3 GROUP J. P. Dilo
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Modellanlage ='#m?m9mg
2. Simulation durch Versuch (1)
Messungen am Vliesstoffmuster

Ausgangssituation:

Keine geschlossene Gesamtlosung (Formel) fir rechnerische Simulation,

z. B. keine Berechnungsformel fur Festigkeit

« Rechnerische Simulationsvarianten brauchen Uberpriifung und ggfs.
Korrektur durch Messwerte von Vliesstoffmustern

Fazit: Zuverlassigste Ermittlung der Zielparameter am Vliesstoffmuster
Ubertragbarkeit abhangig vom MaRstab Modellanlage : realer Anlage

Nachteil: hohe Kosten, deshalb zunachst rechnerische Simulation der
Konzeptvarianten der Projektierung, danach Auswahl und Test einer Variante auf
Technikums- oder Laboranlage

2. GROUP J. P. Dilo 31
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Modellanlage ='m"m?m9ME

2. Simulation durch Versuch (3)
Messungen am Vliesstoffmuster

Laboranlage 0,6 x 0,6 m: zur F+E und Simulation, Versuchsko§ten!
Test nur fiir berechnete, ausgewahlte Projektierungsvariante. Ubertragbarkeit?
MaRstab: ca. 1: 25

B GROUP J. P. Dilo 32
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