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Marktverfiigbare Kurzschnittfasern liegen in der Regel in Form von Faserbiindeln
vor. Zur gleichmdBigen Einarbeitung und homogenen Verteilung in Stoffsystemen
wdre es mitunter von Vorteil, wenn diese Fasern bereits komplett zerfasert vor-
ldgen. Im TITK e.V. in Rudolstadt wurde ein Verfahren zur Zerfaserung solcher
Kurzfaserbtindel bis zur Prototypreife entwickelt. Die technische Grundlage bildet
dabei eine technisch modifizierte Hammermtihle. Das Verfahren ist einfach und
eignet sich fiir alle Arten von Faserstoffen.

In most cases short cut fibers are only available as fibre bundles on the market.
Sometimes it would be better to use defibrated fibres without fibre bundles for an
equal incorporation and homogeneous arrangement in various material systems.
In THK e.V. in Rudolstadt a method was developed to open of short cut fibres. The
technical basis for this method is a modified hammer mill. The simple method can

be use for each type of fibres.

1. Einleitung

Kurzgeschnittene Fasern mit Ldngen bis
10 mm werden in einer Reihe von texti-
len und nichttextilen Einsatzgebieten ver-
arbeitet. Das Spektrum reicht von faser-
verstarkten Papieren und Nassvliesstof-
fen tber beflockte Oberflachen bis hin zur
Verstarkung von Kunststoffen, Gummi und
Baustoffen.

Die auf dem Markt verfligbaren Kurzfa-
sern sind in der Regel aufgrund ihres Herstel-
lungsprozesses stark faserbiindelig und nur
wenig bis zur Einzelfaser voraufgelost.

In einer Reihe von Anwendungen stort dies
nicht bzw. die Faserblindel werden wihrend
der Weiterverarbeitung ausreichend zerfa-
sert. In speziellen Anwendungen der Einar-
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beitung in fliissige oder pastdse Systeme ist
jedoch die auf die Faserbiindel aufbringbare
mechanische Scherenergie technologiebe-
dingt nicht ausreichend, um die Kurzfasern
zwecks homogener Verteilung bis zur Einzel-
faser aufzuldsen, so dass fiir eine Reihe von

Abb. 1:  Handelsibliche Kurzschnittfasern

Verwendungen ihr Einsatz erschwert oder
nicht moglich ist.

Im TITK e.V. Rudolstadt wurde in den letz-
ten Jahren ein Laborverfahren bis zur Proto-
typreife entwickelt, solche Kurzfaserbiindel
mechanisch bis zur Einzelfaser als Voraus-
setzung fiir erweiterte Einsatzmoglichkeiten
von Kurzschnittfasern filir neue Produktent-
wicklungen aufzuldsen.

2. Marktverfiigbare Kurzfasern

Von verschiedenen Herstellern werden
Kurzfasern aus den unterschiedlichen Poly-
meren, mit unterschiedlichen Feinheiten und
Schnittlangen angeboten. Je nach Schneid-
technik werden diese Kurzfasern trocken
oder feucht geliefert. Die Abbildung 1 zeigt
die typischen Erscheinungsformen solcher
Kurzfasern.

Die Kurzfasern liegen als Schnittbiindel
vor. Die einzelnen Fasern haften stark an-
einander.

Zur Bestimmung der Faserbiindeligkeit bzw.
des Zerfaserungsgrades wurde eine Priifme-
thode basierend auf dem Prinzip der Ermitt-
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Abb. 2:

Polyamid- und
Polyesterkurzfasern in
Flissigsystemen
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lung des Luftdurchstromwiderstandes ent-
wickelt. Als Schnelitest zur Beurteilung der
Verteilbarkeit der Kurzfasern in Fliissigkeiten
bewihrte sich eine Wassereinriihrmethode.

Handelsiibliche Kurzfasern weisen Zerfase-
rungsgrade nach der Luftdurchstrémmetho-
de von < 20 % auf. Die im Wassereinriihrtest
ermittelten Grenzriihrzeiten bewegten sich
im Bereich von 10 s bis (iber 180 s.

Die Abbildung 2 zeigt typische Vertei-
lungsinhomogenitaten in Flissigsystemen.
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an mechanischer Energie wéren in der Lage,

diese Restbiindel aufzuldsen. Nur fiir nied-

Abb. 3:

Modifizierte Hammermiihle PHM4-5 der
Pallmann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
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rigviskose Systeme wie Wasser ist der Ein-
satz solcher Turboriihrer technisch moglich.
In hochviskosen bis pastdsen Systemen sind
andere Ldsungsansatze gefragt.

3. Mechanische Behandlung
der Kurzschnittfasern und
deren Eigenschaften

Kurzfasern bis etwa 15 mm Lange lassen
sich nicht mit konventioneller textiler Technik
im trockenen Zustand 6ffnen und damit die
Biindeligkeit beseitigen. Prinzipversuche mit

aunem vvaizenariner ergaven keinen befrie-
digenden Offnungseffekt. Der versuchsweise
Einsatz einer Krempel fiihrte zwar zur Zerfa-
serung der Schnittbiindel, ist jedoch industri-
ell nicht umsetzbar, da mehr als 50 % der vor-
gelegten Fasern als Abfall verloren gingen.

Wesentlich bessere Ergebnisse wurden mit
einer technisch modifizierten Hammermiih-
le erzielt. Hammermiihlen sind fiir die Tex-
tilbranche uniibliche Aggregate. Sie werden
heute im Bereich der Zerkleinerung von Ge-
steinen und Kunststoffen industriell einge-
setzt und ermoglichen es, hohe mechanische
Energien in kiirzesten Zeiteinheiten auf Fest-
stoffpartikel aufzubringen.

Die bei konventionellen Hammermiihlen
angewandte technische Losung des Materi-
alaustrags Uiber einen, den Zerkleinerungs-
grad bestimmenden Siebboden, ist fir tex-
tile Faserstoffe nicht anwendbar. Von der Fa.
Pallmann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
wurde deshalb eine industrielibliche Ham-
mermiihle nach den Vorgaben des TITK tech-
nisch modifiziert. Mit dieser technisch mo-
difizierten PHM4-5 als industriell nutzbare
Prototypanlage wurden die Versuche zur me-

Abb. 4:  Mit der PHM4-5 gedffnete
Kurzschnittfasern

chanischen Behandlung der Kurzschnittfa-
sern durchgefiihrt. Die Abbildung 3 zeigt
die eingesetzte Miihlentechnik.

Die Muhle arbeitet im semikontinuierli-
chen Chargenbetrieb. Technologische Varia-
ble sind Hammerdrehzahl und Behandlungs-
zeit. Mittels der PHM4-5 konnen bis zu 400 g
Kurzfasern je Charge bearbeitet werden. Die
notwendige Behandlungszeit je Charge be-
wegt sich je nach Fasertyp im Bereich von
15 s bis 25 s.

Die folgende Abbildung 4 zeigt die er-
reichten Ergebnisse der Behandlung von
Kurzschnittfasern mittels der modifizierten
Hammermiihlentechnik.

Die gedffneten Kurzfasern verfligen liber
Mindestzerfaserungsgrade nach dem Luft-
durchstromverfahren von > 90 % und eine
Grenzriihrzeit im Wassereinriihrtest < 5.

In Laborversuchen konnte nachgewiesen
werden, dass sich die derart vorbehandelten
Kurzfasern problemlos in niedrig bis hochvis-
kose Fliissigsysteme einarbeiten lassen.

Die textilmechanischen Grundparameter
der Fasern werden durch die Miihlenbehand-
lung nicht beeinflusst.

4. Vorteile des neuen
Verfahrens

Es zeigten sich folgende Vorteile der Be-
handlung mit einer modifizierten Hammer-
miihle:

1. Das Verfahren ist universell fiir alle Faser-
stoffe anwendbar. Nachgewiesen wurde es
im Projekt fiir Glas, Polypropylen, Viskose,
Polyester, Polyamid und para-Aramid. Auf-
grund des gekapselten Anlagenkonzeptes
wiren selbst elektrisch leitfahige Carbon-
kurzfasern bearbeitbar. Der Feuchtegehalt
der Fasern ist ebenfalls unerheblich. Die
Miihlentechnik gestattet auch die Verar-
beitung von feuchten Fasern.

2. Uber die Wahl unterschiedlicher Bearbei-
tungsintensititen kann einerseits der ge-
wiinschte Zerfaserungsgrad gezielt einge-
stellt, andererseits auf wechselnde Faser-
qualitaten reagiert werden.



3. Die Behandlungszeit fiir eine Charge be-
trug maximal 20 s. D. h., die Leistung
der modifizierten PHM 4-5 ldge mit
70-120 kg/h auf einem industriell nutz-
baren Niveau.

4. Die erforderliche Geritetechnik ist einfach
und auf dem Markt erhiltlich und erfor-
dert wenig Platz.

5. Zusammenfassung

Im TITK e.V. Rudolstadt wurde in den letz-
ten Jahren ein Laborverfahren bis zur Proto-
typreife entwickelt, marktverfligbare Kurz-
schnittfasern mechanisch bis zur Einzelfaser
aufzuldsen.

Als technisch/technologische Empfeh-
lungen fiir die Industrie wurde herausge-
arbeitet, dass die Bearbeitung handelsiibli-
cher Kurzfasern mittels einer modifizierten
Hammermiihle hervorragend geeignet ist,
um Verstdrkungsfasern spater in Flissigsys-
temen homogen einarbeiten und verteilen
zu kénnen. Vom TITK e.V. wurde hierzu das
erforderliche technische und technologi-
sche Know-how einschlieBlich der erfor-
derlichen Spezialpriifungen zur Beurtei-
lung der Qualitdt der behandelten Kurzfa-
sern erarbeitet.

Fiir Prinzipversuche und als Referenzanla-
ge konnen die miihlentechnischen Anlagen
von Interessenten genutzt werden.
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