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Der Spinnvliesprozess - Überblick
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Der Spinnvliesprozess - Prinzip
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Der Neumag Spinnvliesprozess - Prozessfenster

► Durchsatz:

100 – 240 kg/h/m (PP)

► Titerbereich:

0,7 – 4 dtex

► Spinngeschwindigkeit:

2000 m/min – 5000 m/min

► Luftgeschwindigkeit:

4000 m/min – 12000 m/min

► Luftdruckbereich:

2 – 3 bar

► Bahngeschwindigkeit:

20 m/min – 800 m/min
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Formation: Parameter

Gleichmäßigkeit Festigkeit

Optimale Formation
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Theorie: Was beeinflusst  …

Gleichmäßigkeit

• Kleine Ablageellipse

• wenig Turbulenzen

• Kurze Formlänge

Festigkeiten

• Ablageellipse in CD >20 mm

• Lange Formlänge

• Polymer

• Gravur etc
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Simulation der Faserablage ITWM, Kaiserslautern

Simulation Luftströmung

+

Superposition der Filamente

=
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Simulationsmodell, ITWM, Kaiserslautern

TurbulenzmodellFaserdynamik

 Spannung, Biegung, äußere Kräfte

Interaktion

Modell basiert auf Kräftebilanz entlang der Faserlänge
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Simulationen – verschiedene Konfigurationen

Evaluierungkriterien:

► Gleichmäßigkeit: CV Wert der 

Graustufenverteilung

► Festigkeit: Größe der Ablageellipse
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Simulationen - Ergebnisse
Fiber-simulation: 40 Filaments; webspeed=110 m/min

forming  filament  draw       Geometry cv standard deviation depot identifier

length   speed     pressure   25x25 mm MD CD ratio  Faden40.*

  [mm]    [m/min]    [bar]               [mm] [mm]

200 4200 3    no   10% 11 9 1,33  B100

450 4200 3    no   16% 18 13 1,35  B350

700 4200 3    no   27% 28 17 1,64  F600

200 2200 3    no   14% 13 9 1,50  B100FS2200

200 6200 3    no   7% 11 8 1,26  B100FS6200

200 4200 2    no   8% 11 8 1,29  B100p3

200 4200 1    no   9% 10 8 1,24  B100p2

230 4200 3    DoP  10% 11 8 1,39  B130-DoP

230 4200 3   DoP 2 10% 11 8 1,34  B130-DoP2

200 4200 3  DoP(B1) 6% 10 7 1,34  AlbisB1-DoP

200 4200 3  DoP(B2) 6% 9 7 1,29  AlbisB2-DoP

700 4200 3 Diff3 (690) 12% 16 13 1,30  F600Diff3

700 4200 2 Diff3 (690) 11% 16 13 1,28  F600Diff3p3

700 4200 3 Diff3 (450) 14% 16 12 1,37  F600Diff3-450

700 4200 3 Diff3 (100) 15% 23 16 1,46  F600Diff3-100

700 4200 3 Diff3DoP2 11% 10 12 0,86  F600Diff3DoP2x4VB

700 4200 3 Diff3DoP4 10% 11 11 1,03  F600Diff3DoP4x4VB

700 4200 3 Diff3DoP5 13% 18 13 1,38  F600Diff3DoP5

450 4200 3 Diff3 (200) 12% 16 11 1,40  F350Diff3-200

700 4200 3 Roller 19% 26 14 1,90  B600W

700 4200 3 Roller1 20% 24 14 1,70  B600W1

700 4200 3 Roll&Deflector 16% 21 13 1,63  B600WD

700 4200 3 Roll&Def&Diff3 16% 23 13 1,81  B600WDDiff3-200

700 4200 3 RollS&Diff3 18% 25 15 1,70  B600WSDiff3-100

700 4200 3 RollerSmall 15% 25 16 1,56  B600WS

700 4200 3 Roll-Inlet&Def 22% 21 14 1,53  B600WLD

450 4200 3 Abdüse 45 16% 16 15 1,06  B350a45

450 4200 3 Abdüse 30 11% 18 15 1,20  B350a60

scaling for lower or higher filament speed due to change in base weight

Bestes Ergebnis:

kleiner Radius + 

große Formlänge
(große Ablageellipse + 

akzeptable Gleichmäßigkeit)



Page 12 Date: 1  May, 2007    Event: Presentation

► Lange Formlänge -> große Ablageellipse

► Sekundärluftboxen -> wenig Turbulenzen

► „Zusammenpressen“ in MD -> kleine Ablageellipse in MD

Simulationsergebnis: Layout Formation

f

MD
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Lösungsmöglichkeit A: Walzen

• Walzen zur Strömungsführung und -abdichtung

• Begrenzung im Design (7 m Ablagebreite)

• Begrenzung in Bahngeschwindigkeit
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Lösungsmöglichkeit B: Formation plates

• Strömungsführung durch feste Geometrie

• Abdichtung über langen Spalt

• Keine rotierenden bzw. bewegten Oberflächen im Faservorhang

keine Wickel etc.

• Keine Begrenzung im Design (Breite, Strömungskontur etc.)
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Lösung Formation Plates: 3,4 m breite Produktionsanlage
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Erreichte Daten:

PP, 1,1 dtex 15 gsm
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Zusammenfassung

• Entwicklung einer neuen Vliesformation mit:

– 15 % höher Festigkeiten in CD 

– Bei konstanter Gleichmäßigkeit

– Sehr einfache Handhabung

– Skalierbarkeit auf große Produktionsbreiten (7 m)


