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Morktverfügbore Kurzschnittfosern liegen in der Regel in Form von Foserbündeln
vor. Zur gleichmrißigen Einorbeitung und homogenen Verteilung in Stoffsystemen
wöre es mitunter von Vorteil, wenn diese Fosern bereits komplett zerfosert vor-
lögen. lm TITK e.V. in Rudolstodt wurde ein Verfohren zur Zerfoserung solcher
Kurzfoserbündel bis zur Prototypreife entwickelt. Die technische Grundloge bildet
dobei eine technisch modifizierte Hommermühle. Dos Verfohren ist einfoch und
eignet sich für olle Arten von Foserstoffen.

ln most coses short cut fibers ore only ovoiloble os fibre bundles on the morket.
Sometimes it would be better fo use defibroted fibres without fibre bundles for on
equol incorporotion ond homogeneous orrongement in vorious moteriolsystems.
ln TITK e.V. in Rudolstodt o method wos developed to open of short cut fibres. The
technicol bosis for this method is o modified hammer mill. The simple method con
be use for eoch type of fibres.

beitung in flüssige oder pastöse Systeme ist
jedoch die auf die Faserbündel  aufbr ingbare
mecha n  ische Scherenerg ie  techno log  iebe-
dingt nicht  ausreichend, um die Kurzfasern
zwecks homogener Vertei lung bis zur Einzel-
faser aufzulösen, so dass für eine Reihe von

Abb. l: Handelsübliche Kurzschnittfasern
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Verwendungen ih r  E insa tz  e rschwer t  oder
nicht  mögl ich ist .

lm TITK e.V. Rudolstadt wurde in den letz-
ten Jahren ein Laborverfahren bis zur Proto-
typrei fe entwickel t ,  solche Kurzfaserbündel
mechanisch bis zur Einzel faser als Voraus-
setzu n g fü r erweiterte Ei nsatzmög I ich keiten
von Kurzschni t t fasern für  neue Produktent-
wicklu ngen aufzu lösen.

2. Marktverfügbare Kurzfasern

Von versch iedenen Hers te l le rn  werden
Kurzfasern aus den unterschiedl ichen Poly-
meren, mit  unterschiedl ichen Feinhei ten und
Schni t t längen angeboten. Je nach Schneid-
technik werden diese Kurzfasern t rocken
oder feucht gel iefert .  Die Abbi ldung 1 zeigt
d ie  typ ischen Ersche inungsformen so lcher
Ku rzfasern.

D ie  Kurz fasern  l iegen a ls  Schn i t tbünde l
vor.  Die einzelnen Fasern haften stark an-
e inander .

Zur Bestimmung der Faserbündeligkeit bzw
des Zerfaserungsgrades wurde eine Prüfme-
thode basierend auf dem Prinzip der Ermit t -

7. Einleitung

Kurzgeschn i t tene Fasern  mi t  Längen b is
1 0  m m  w e r d e n  i n  e i n e r  R e i h e  v o n  t e x t i -
len  und n ich t tex t i len  E insa tzgeb ie ten  ver -
a rbe i te t .  Das  Spekt rum re ich t  von  faser -
vers tä rk ten  Pap ieren  und Nassv l iess to f -
fen über bef lockte 0berf lächen bis hin zur
Verstärkung von Kunststof fen,  Gummi und
Baustof fen.

Die auf dem Markt  verfügbaren Kurzfa-
sern s ind in der Regel  aufgrund ihres Herstel-
lungsprozesses stark faserbündel ig und nur
wenig bis zur Einzel faser voraufgelöst .

In einer Reihe von Anwendungen stört  d ies
nicht  bzw. die Faserbündel  werden während
der Weiterverarbei tung ausreichend zerfa-
ser t .  In  spez ie l len  Anwendungen der  E inar -
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Abb .2 :
Polyamid- und
Polyesterkurzfasern in
Flüssigsystemen
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lung des Luftdurchströmwiderstandes ent-
wickel t .  Als Schnel l test  zur Beurtei lung der
Verteilbarkeit der Kurzfasern in Flüssigkeiten

bewährte sich eine Wassereinrührmethode.

Handelsübliche Kurzfasern weisen Zerfase-
ru ngsg rade nach der Luftdurchströmmetho-
de von <2Oolo auf. Die im Wassereinrührtest
ermit te l ten Grenzrührzei ten bewegten sich
im Bereich von 10 s bis über 180 s.

Die Abbi ldung 2 zeigt  typische Vertei-
lungsinhomogenitäten in Flüssigsystemen.
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an mechanischer Energie wären in der Lage,
diese Restbündel  aufzulösen. Nur für  n ied-

Abb.3: Modifizierte Hammermühle PHM4-5 der
Pallmann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG

rigviskose Systeme wie Wasser ist der Ein-

satz solcher Turborührer technisch mögl ich.
ln hochviskosen bis pastösen Systemen sind
andere Lösungsansätze gefragt.

3.  MechanischeBehandlung
der Kurzschnittfasern und
deren Eigenschaften

Kurzfasern bis etwa 15 mm Länge lassen
sich nicht mit konventioneller texti ler Technik
im trockenen Zustand öffnen und damit die
Bündel igkei t  besei t igen. Pr inzipversuche mit

erfieffi v'tatzenöffner ergaoen Kernen Oefrre-
digende n Öffnungseffekt. Der versuchsweise
Einsatz einer Krempel führte zwar zur Zerfa-
serung der Schnittbündel, ist jedoch industri-
ell nicht umsetzbar, da mehr als 50 0/o der vor-
gelegten Fasern als Abfall verloren gingen.

Wesentlich bessere Ergebnisse wurden mit
einer technisch modif iz ier ten Hammermüh-
le erziel t .  Hammermühlen sind für die Tex-
t i lbranche unübl iche Aggregate.  Sie werden
heute im Bereich der Zerkleine rung von Ge-
steinen und Kunststoffen industriell einge-
setzt und ermöglichen es, hohe mechanische
Energien in kürzesten Zeiteinheiten auf Fest-
stoffpartikel aufzubri ngen.

D ie  be i  konvent ione l len  Hammermühlen
angewandte technische Lösung des Mater i -
a laustrags über einen, den Zerkleinerungs-
grad best immenden Siebboden, ist  für  tex-
ti le Faserstoffe nicht anwendbar. Von der Fa.
Pal lmann Maschinenfabr ik GmbH t t  Co. KG
wurde desha lb  e ine  indus t r ieüb l i che  Ham-
mermühle nach den Vorgaben des TITK tech-
nisch modifiziert. Mit dieser technisch mo-
di f iz ier ten PHM4-5 als industr ie l l  nutzbare
Prototypanlage wurden die Versuche zur me-

Abb. 4: Mit der PHM4-5 geöffnete
Kurzschnittfasern

Kurzfasern

chanischen Behandlung der Kurzschni t t fa-
sern durchgeführt .  Die Abbi ldung 3 zeigt
die eingesetzte Mühlentechnik.

D ie  Müh le  a rbe i te t  im semikont inu ie r l i -
chen Cha rgenbetrieb. Tech nologische Va ria-
ble s ind Hammerdrehzahl  und Behandlungs-
zeit. Mittels der PHM4-5 können bis zu 400 g

Kurzfasern je Charge bearbeitet werden. Die
notwendige Behandlungszei t  je Charge be-
wegt s ich je nach Fasertyp im Bereich von
15 s  b is  25  s .

Die fo lgende Abbi ldung 4 zeigt  d ie er-

re ich ten  Ergebn isse  der  Behand lung von
Kurzschnittfasern mittels der modifizierten
Hammermühlen techn ik .

Die geöffneten Kurzfasern verfügen über
Mindestzerfaserungsgrade nach dem Luft-
durchströmverfahren von > 90 0/o und eine
Grenzrührzeit im Wassereinrührtest < 5 s.

In Laborversuchen konnte nachgewiesen
werden, dass sich die derart  vorbehandel ten
Kurzfasern problemlos in niedrig bis hochvis-
kose Fl üssigsysteme ei na rbeiten lassen.

Die text i lmechanischen Grundparameter
der Fasern werden durch die Mühlenbehand-
lung nicht  beeinf lusst .

4. Vorteile des neuen
Verfahrens

Es zeigten sich fo lgende Vortei le der Be-
handlung mit  e iner modif iz ier ten Hammer-
m ü h l e :

1. Das Verfahren ist universell für alle Faser-
stoffe anwendbar. Nachgewiesen wurde es
im Projekt für Glas, Polypropylen, Viskose,
Polyester, Polyamid und para-Aramid. Auf-
grund des gekapselten Anlagenkonzeptes
wären selbst elektrisch leitfähige Carbon-
kurzfasern bearbeitbar. Der Feuchtegehalt
der Fasern ist  ebenfal ls unerhebl ich.  Die
Mühlentechnik gestattet auch die Verar-
beitung von feuchten Fasern.

Z.  Über die Wahl unterschiedl icher Bearbei-
tungsintensi täten kann einersei ts der ge-
wünschte Zerfaserungsgrad gezielt einge-
stellt, andererseits auf wechselnde Faser-
qual itäten reagiert werden.
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Kurzfasern

3.  D ie  Behand lungsze i t  fü r  e ine  Charge be-
t rug  max imal  20  s .  D .  h . ,  d ie  Le is tung
d e r  m o d i f i z i e  r t e n  P H M  4 -  5  l ä g e  m i t
70-120 kg /h  au f  e inem indus t r ie l l  nu tz -
baren Niveau.

4.  Die erforder l iche Gerätetechnik ist  e infach
und au f  dem Mark t  e rhä l t l i ch  und er fo r -
dert  wenig Platz.

5. Zusammenfassung

lm TITK e.V. Rudolstadt wurde in den letz-
ten Jahren ein Laborverfahren bis zur Proto-
typreife entwickelt, marktverfügbare Kurz-
schni t t fasern mechanisch bis zur Einzel faser
a ufzu | öse n.

A l s  t e c h n i s c h / t e c h n o l o g i s c h e  E m p f e h -
l u n g e n  f ü r  d i e  I n d u s t r i e  w u r d e  h e r a u s g e -
arbe i te t ,  dass  d ie  Bearbe i tung hande lsüb l i -
cher Kurzfasern mit te ls einer modif iz ier ten
Hammermühle  hervor ragend gee ignet  i s t ,
um Verstärkungsfasern später in Flüssigsys-
temen homogen e inarbe i ten  und ver te i len
zu können. Vom TITK e.V. wurde hierzu das
e r f o r d e r l i c h e  t e c h n i s c h e  u n d  t e c h n o l o g i -
s c h e  K n o w - h o w  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  e r f o r -
d e r l i c h e n  S p e z i a l p r ü f u n g e n  z u r  B e u r t e i -
lung  der  Oua l i tä t  der  behande l ten  Kurz fa -
sern era rbei tet .

Für Pr inzipversuche und als Referenzanla-
ge  können d ie  müh len techn ischen An lagen
von Interessenten qenutzt  werden.
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Erwin Bürkte

r i ch tungen se ines  ehemal igen Ausb i ldungs-
bet r iebes .  In  d ieser  Ze i t  abso lv ie r te  e r  e in
Fernstudium als Maschinenbautechniker u nd
wurde nach er fo lg re ichem Absch luss  1961
Werkzeug-  und Vor r ich tungskonst ruk teur
be i  der  Krauss-Maf fe i  AG,  München.  Vom
Wehrdienst zurückkehrend war er von 1964
bis 1968 Konstrukteur für  Extrusionsmaschi-
nen bei  der Firma Anger-Plast ic-Maschinen
GmbH München-Wien. Er bi ldete s ich wei ter
a ls I  ndustr iemeister Metal lverarbei tu ng u nd
kons t ru ie r te  ab  1968 Spr i tzg ießmasch inen
bei  der Krauss-Maffei  AG.

Nach bestandener Fachschulrei feprüfung
s tud ie r te  e r  an  der  p r iva ten  Ingen ieurschu le

, ,Technikum" in München und bestand dort
1971 d ie  Ingen ieurprü fung a ls  Ex terner .  Un-
mi t te lbar  danach nahm er  e in  S tud ium des
M a s c h i n e n b a u s  a n  d e r  T U  M ü n c h e n  a u f .
Mit  bestandenem Diplom kehrt  er  1978 zu-
rück  zur  KraussMaf fe i  AG in  den Bere ich
Kunststof fmaschinen und wurde Entwick-
lungs ingen ieur  in  der  Anwendungstechn ik .
1 9 8 7  e r h i e l t  e r  e i n e n  L e h r a u f t r a g  a n  d e r
Fachhochschu le  München.  Während d ieser
Zei t  arbei tete er paral le l  zu seinem tägl ichen

Berufsleben an einer Dissertat ionsschr i f t  zur
Aus legung von P las t i f i z ie rschnecken von
Spr i tzg ießmasch inen.  Mi t  d ieser  Arbe i t  p ro-

mov ier te  e r  a ls  Ex terner  1988 am IKV an der
RWTH Aachen.

Dr. Bürkle hat sich um die Kunststoffbran-
che verdient gemacht.  Aus der Praxis kom-
m e n d  h a t  e r  s e i n e  E r f a h r u n g  v i e l f ä l t i g  i n
die Wissenschaft  e ingebracht und stets eine
Brücke zwischen Wi r tschaf t  und Wissen-
schaft  geschlagen. So war er als Vermit t ler
zwischen Wirtschaft  und Wissenschaft  lang-
jä h ri ger Leiter der Fach bei ratsg ru ppe,,Spritz-
gießen" sowie im Kurator ium des lKV.

Er  war  ak t iv  im Fachbe i ra t  des  Süddeut -
schen Kunststof f -Zentrums Würzburg und
se inem dor t igen Exper tenkre is , ,Spr i tzg ie -
ß e n " ,  i n  d e n  F a c h b e i r ä t e n , , S p r i t z g i e ß e n "
und, ,Med iz in techn ik "  der  VDI -Gese l lschaf t
Kunststof f technik,  im VDI-K-Beirat ,  in der
I n n o v a t i o n s i n i t i a t i v e  T e c h n i k  d e s  V D M A ,
im Indus t r iebe i ra t  der  Fachhochschu le  Ro-
senhe im,  be i  Bayern  Innovat iv  a ls  Be i ra t  im
Cluster, ,Neue Werkstof fe" und im Herausge-
berbeirat der Zeitschrift Kunststoffe. Für sein
hohes Engagement  wurde er  bere i ts  1998
mi t  dem Dr . -R ichard-Esca les-Pre is  des  Car l
Hanser Ver lages geehrt .  Sei t  1999 gehört  er
zur Ri t terschaft  der VDI-Kunststof f technik
und erh ie l t  dor t  2007 den VDI -K-Wür fe l .

erhält den Georg-Men$es-Pneis 2008

In dem fest l ichen Rahmen der Eröf fnungs-
veransta ltu ng des 24. lnternationa len Ku nst-
stof f technischen Kol loquiums des Inst i tuts
fü r  Kuns ts to f fverarbe i tung ( lKV)  wurde
Dr .  Erw in  Bürk le  mi t  dem d ies jähr ige  Ge-
org-Menges-Preis ausgezeichnet.  Dieser nun
zum sechs ten  Mal  vergebene Pre is  wurde
gemeinschaf t l i ch  ver l iehen vom Fachver -
band Kunststof f -  und Gummimaschinen im
VDMA, Plast ics Europe Deutschland e.V. und
der Vereinigung zur Förderung des Inst i tuts
für Kunststof fverarbei tung in Industr ie und
Handwerk an der RWTH Aachen e.V.

Dr .  Bürk le  i s t  se i t  v ie len  Jahren im Be-
r e i c h  S p r i t z g i e ß m a s c h i n e n  d e r  h e u t i g e n
KraussMaffei  Technologies GmbH, München,
in  le i tenden Funkt ionen tä t ig .

Er wurde 1942 in Benediktbeuren, Ober-
bayern ,  geboren und g ing  dor t  zunächs t  in
d ie  Vo lksschu le ,  d ie  e r  1956 in  Eut ingen/Ba-
den abschloss.  Anschl ießend machte er eine
Lehre als Werkzeugmacher bei  der Firma Ar-
thur  K l ink  in  Eut ingen.  Nach Absch luss  se iner
Lehre wurde er 1959 Mitarbei ter  im Konst-
rukt ionsbüro für  Räumwerkzeuqe und -vor-
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