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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betriftt eine Vorrichtung zum Fibrillieren von Béndern oder Folien, wobei eine Fibrillierwalze am Umfang mehrere
gleichmalBig verteilt angeordnete Leisten mit jeweils einer Vielzahl von aufragenden Fibrillierelementen aufweist. Um eine scho-
nende Fithrung der Bander und Folien wahrend der Fibrillierung zu erméglichen, weist die Fibrillierwalze in den Bereichen zwi-
schen den Leisten am Umfang jeweils eine reibungsmindernde Kontaktoberflache auf.
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Vorrichtung zum Fibrillieren

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fibrillieren von Bandern oder

Folien gemalk dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Derartige Vorrichtungen zum Fibrillieren von synthetischen Bandern oder
synthetischen Folien, die zuvor aus einem thermoplastischen Material
extrudiert wurden, sind allgemein bekannt und werden zu Strukturierung
der Bander oder Folien genutzt. Damit lassen sich insbesondere die glat-
ten Oberflichen der Binder oder Folien mit einer in Langsrichtung ausge-

flihrten Struktur ausbilden.

Die Fibrillierung wird tiblicherweise durch Fibrillierwalzen durchgefiihrt,
wie sie beispielsweise aus der DE 1907 007 A1l bekannt sind. Am Umfang
der Fibrillierwalzen sind eine Vielzahl von Fibrillierelemente z. B. in Form
von Stiften oder Nadeln aufragend befestigt, so dass die Stifte bei Fiih-
rung der Biander an der Fibrillierwalze die Binder durchstoflen und einen
je nach Umschlingung der Bander an der Fibrillierwalze langliche Einrisse
in den Bdndern erzeugen. Durch Anzahl und Versatz der Stifte oder Na-
deln am Umfang der Fibrillierwalze lassen sich so bestimmte

Fibrillierstrukturen innerhalb eines Bandes einritzen.

Bei der bekannten Vorrichtung sind die Fibrillierelemente an Leisten be-
festigt, die zu mehreren gleichmilig am Umfang der Fibrillierwalze ange-
ordnet sind. So bilden sich am Umfang der Fibrillierwalze zwischen den
Leisten Oberflachenbereiche aus, an denen die Biander oder Folie gefiihrt
werden. Nun wurde einerseits festgestellt, dass mit zunehmender Dicke
der Binder eine ungewiinschte Erhohung der Zugkréfte eintritt, um das
Eindringen und Zerreilen der Binder zu ermdglichen. Andererseits wer-
den bevorzugt Relativgeschwindigkeiten zwischen der Fibrillierwalze und
den Bindern oder der Folie eingestellt, um bestimmte Fibrilliermuster zu
erhalten. Insbesondere bei der Herstellung von Grasfasern werden zu-

nehmend synthetische Bdnder aus mehreren Materialkomponenten gebil-
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det, die empfindlich gegeniiber Oberflichenreibungen reagieren und zu

Schadigungen neigen.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zum Fibrillieren der
gattungsgemélen Art derart weiterzubilden, dass die Bénder oder die
Folie zum Fibrillieren auch mit groReren Umschlingungen an der

Fibrillierwalze fiihrbar sind.

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, eine Vorrichtung zum Fibrillie-
ren einer Bdnderschar oder einer Folie zu schaffen, mit welcher
Fibrillierstrukturen auch mit hoheren Relativgeschwindigkeiten erzeugbar

sind.

Diese Aufgabe wird durch eine erfindungsgemidfle Vorrichtung dadurch
gelost, dass die Fibrillierwalze in den Bereichen zwischen den Leisten am

Umfang jeweils eine reibungsmindernde Kontaktoberflache aufweist.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind durch die Merkmale und

Merkmalskombinationen der Unteranspriiche definiert.

Die Erfindung besitzt den besonderen Vorteil, dass die Fibrillierwalze mit
hoher Flexibilitit einsetzbar ist, um Fibrillierstrukturen in Bindern und
Folien herzustellen. Dabei lassen sich die Bander und die Folien beson-
ders schonend an den Kontaktoberflachen der Fibrillierwalze fiihren. Ins-
besondere bei der Herstellung von Grasfasern hat sich herausgestellt,
dass sehr klebrige und elastische Materialien verwendet werden, die be-
sonders empfindlich sind. Um die durch die Relativgeschwindigkeit zwi-
schen der Fibrillierwalze und den Bindern entstehenden Reibung entge-
gen zu wirken, lassen sich die Bander bei einer Teilumschlingung am Um-
fang der Fibrillierwalze vorteilhaft iiber reibungsmindernde Kontaktober-

flichen zwischen den Leisten fiihren.

Um einerseits geringe Reibungswerte zu gewdhrleisten und andererseits

einen vorzeitigen Verschleill der Fibrillierwalze zu vermeiden, ist die Wei-
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terbildung der Erfindung besonders geeignet, bei welcher die Kontakt-
oberflichen eine Mehrfachbeschichtung mit mehreren Beschichtungsma-
terialien tragen, die aus mehreren sandwichartigen Einzelbeschichtungen
gebildet sind.

Um die charakteristischen Eigenschaften der Beschichtungsmaterialien
uber moglichst lange Standzeiten zu erhalten, ist die Weiterbildung der
Erfindung bevorzugt ausgefiihrt. Hierbei weisen die Einzelbeschichtungen
der Mehrfachbeschichtung jeweils eine Mindestschichtdicke von >20 pm

auf.

Dabei ist besonders vorteilhaft, wenn eine innere Einzelbeschichtung eine
um den Faktor 5 groRere Schichtdicke aufweist, als eine dulere Einzelbe-
schichtung. Damit lassen sich auch grobere Oberflichenstrukturen des
Grundkorpers mit einer ersten Einzelbeschichtung vergleichméaRigen und

schiitzen.

Bevorzugt wird dabei das Beschichtungsmaterial der duReren Einzelbe-
schichtung durch einen Gleitwerkstoff zur Reduzierung der Reibung und
das Beschichtungsmaterial der inneren Einzelbeschichtung durch einen

Schutzwerkstoff zur Verschleilminderung gebildet.

Als Gleitwerkstoff werden vorzugsweise Kunststoffe insbesondere ein
PTFE und als Schutzwerkstoff vorzugsweise eine Keramik eingesetzt.
Damit sind sehr hohe Betriebszeiten und insbesondere schonende Band-

fihrungen an der Fibrillierwalze ausfiihrbar.

Bei der erfindungsgemdlRen Vorrichtung werden {iblicherweise die
Fibrillierelemente durch Nadeln gebildet, um eine Fibrillierstruktur zu
erzeugen. Um jedoch Riss empfindliche und auch dickere Binder oder
Folien zu fibrillieren, werden vorteilhaft Messerspitzen als
Fibrillierelemente eingesetzt, deren Schneiden aufragend angeordnet

sind.
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Zur Herstellung von netzformigen Fibrillierstrukturen in den Bandern ist
die Weiterbildung der Erfindung besonders vorteilhaft, bei welcher die am
Umfang der Fibrillierwalze benachbarten Messerreihen mit ihren Messer-
spitzen versetzt zueinander an den betreffenden Messerleisten gehalten
sind. Die Verteilung der Teileinschnitte in den Bandern ldsst sich dabei
sowohl durch den Abstand der Messerleisten am Umfang der
Fibrillierwalze und durch den Abstand der Messerspitzen zueinander be-

einflussen.

Der Fibrillierwalze ist gemdll einer weiteren Erfindungsvariante ein steu-
erbarer Antrieb zugeordnet, welcher mit einer Maschinensteuereinheit
zur Einstellung vorbestimmter Umfangsgeschwindigkeiten an der
Fibrillierwalze verbunden ist. Damit konnen die bei der Herstellung von
Fibrillierstrukturen vorgegebenen Prozessparameter wie beispielsweise
das Verstreckverhdltnis der Bander oder Folie unmittelbar genutzt wer-
den, um eine vorbestimmte fiir den jeweiligen Prozess und das jeweilige
Material abgestimmte Umfangsgeschwindigkeit der Fibrillierwalze einzu-

stellen.

Die erfindungsgeméRe Vorrichtung ist insbesondere geeignet, um Binder
oder Folien nach dem Verstrecken mit einer relativ grolRen Dicke und ei-

ner relativ hohen Materialdehnung zu fibrillieren.

Die erfindungsgeméle Vorrichtung wird nachfolgend anhand eines Aus-
fihrungsbeispiels unter Bezug auf die beigefligten Figuren ndher erldu-

tert.

Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Ansicht eines Ausfiihrungsbeispiels der erfin-
dungsgemdlen Vorrichtung in einem Extrusionsprozess

Fig. 2 schematisch ein Querschnitt des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 1

Fig. 3 schematisch eine Draufsicht des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 1

Fig. 4 schematisch eine Ansicht einer Fibrillierwalze

-4 -
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Fig. 5 schematisch eine Querschnittansicht einer Kontaktoberfldche der
Fibrillierwalze aus Fig. 4

Fig. 6 schematisch eine Ansicht einer Messerspitze der Fibrillierwalze
der Fig. 4

In den Fig. 1 bis 3 ist ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemilen
Vorrichtung zum  Fibrillieren einer Banderschar in  einem
Extrusionsprozess schematisch dargestellt. In Fig. 1 ist das Ausfiihrungs-
beispiel in einer Gesamtansicht des Extrusionsprozesses, in Fig. 2 in einer
Seitenansicht und in Fig. 3 in einer Draufsicht schematisch gezeigt. Die
nachfolgende Beschreibung gilt fiir alle Figuren, insoweit kein ausdriickli-

cher Bezug zu einer der Figuren gemacht ist.

In Fig. 1 ist das Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemédfRen Vorrichtung
in einer Gesamtansicht eines Extrusionsprozesses gezeigt. Das Ausfiih-
rungsbeispiel weist eine Extrusionseinrichtung 1 auf, um aus einem
thermoplastischen Material eine Folie zu erzeugen. In diesem Beispiel
weist die Extrusionseinrichtung 1 einen Extruder 2 auf. Der Extruder 2 ist
mit einem Extrusionskopf 3 verbunden, welcher aus einen durch den Ex-
truder 2 aufgeschmolzenen thermoplastischen Werkstoff eine Flachfolie

22 extrudiert.

An dieser Stelle sei erwdhnt, dass die Extrusionseinrichtung 1 auch zwei
Extruder aufweisen konnte, um beispielsweise eine zweifarbige Flachfolie
oder eine Flachfolie mit unterschiedlichen Polymermaterialien zu extru-

dieren.

Dem Extrusionskopf 3 ist ein Kiithlbad 4 zugeordnet. Auf der Auslassseite
des Kiihlbades 4 ist ein Umlenkwerk 5 vorgesehen, um die an der Folie 22
anhaftende Restfliissigkeit durch Umlenkung und Absaugung von der
Folie 22 abzunehmen. Hierzu ist das Umlenkwerk 5 ublicherweise mit
einer Absaugung kombiniert, die die anhaftende Kihlfliissigkeit des
Kiihlbades 4 abfiihrt.
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Um die in der Extrusionseinrichtung 1 erzeugte Folie 22 zu einer Schar
von Bindern 24 zu zerschneiden, ist dem Umlenkwerk 5 eine Schneidein-
richtung 6 nachgeordnet. In der Schneideinrichtung 6 wird die Folie 22 in
eine Mehrzahl von einzelnen Bandern 23 mit vorbestimmter Breite zer-

schnitten.

Zum Abzug der Folie 22 bzw. der Bianderschar 24 und zum Verstrecken
der Bander 24 sind mehrere Galettenlieferwerke 7.1 und 7.2 mit angetrie-
benen Galetten hintereinander angeordnet. Die Bander 23 werden dabei
mit einfacher Umschlingung am Umfang der angetriebenen Galetten der

Galettenlieferwerke 7.1 und 7.2 im parallelen Lauf nebeneinander gefiihrt.

Zwischen den Galettenlieferwerken 7.1 und 7.2 ist eine Heizeinrichtung 8
angeordnet. Die Heizeinrichtung 8 konnte beispielsweise durch einen
Umluftofen gebildet sein, in welchem die Bdnder auf eine Verstrecktem-
peratur erwdrmt werden. Zum Verstrecken der Binder werden die Galet-
ten der Galettenlieferwerke 7.1 und 7.2 mit einer Geschwindigkeitsdiffe-

renz angetrieben.

Zwischen der Heizeinrichtung 8 und dem zweiten Galettenlieferwerk 7.2
ist die erfindungsgemidlle Vorrichtung angeordnet, die hier als
Fibrilliereinrichtung mit dem Bezugszeichen 9 gekennzeichnet ist. Die
Fibrilliereinrichtung 9 weist eine Fibrillierwalze 10 auf, an deren Umfang
die Bdnder 23 mit einer Teilumschlingung zum Fibrillieren gefiihrt sind.
Die Fibrillierwalze 10 wird tiber einen Elektromotor 25 angetrieben, der
uber das Steuergerdt 26 gesteuert wird. Das Steuergerdt 26 ist mit einer
Maschinensteuerung 27 gekoppelt, so dass in Abhdngigkeit von der durch
die Galettenantriebe definierten Produktionsgeschwindigkeit der Bander
eine bestimmte Umfangsgeschwindigkeit der Fibrillierwalze 10 einstellbar
ist. So ldsst sich zum Fibrillieren die Fibrillierwalze 10 mit einer Um-
fangsgeschwindigkeit antreiben, die vorzugsweise groRer ist als die Pro-

duktionsgeschwindigkeit der Bander 23.



WO 2011/138261 PCT/EP2011/056929

10

15

20

25

30

Zur weiteren Erlduterung der Fibrilliereinrichtung 9 wird zusatzlich zu
dem Fig. 2 und 3 Bezug genommen. In Fig. 2 ist eine Seitenansicht der
Fibrilliereinrichtung 9 wund in Fig. 3 eine Draufsicht der

Fibrilliereinrichtung 9 gezeigt.

Die Fibrillierwalze 10 trdgt mehrere am Umfang gleichmélRig verteilte
Leisten 28, die jeweils eine Vielzahl von aufragenden Fibrillierelementen
29 aufweisen. In diesem Fall sind die Fibrillierelemente 29 durch Messer-
spitzen 30 gebildet. Jede Messerspitze 30 enthdlt eine Schneide, die in
Drehrichtung der Fibrillierwalze 10 ausgerichtet sind. Dieser Aufbau wird

nachfolgend noch ndher erldutert.

An dieser Stelle sei ausdriicklich erwahnt, dass die Fibrillierelemente 29
an der Fibrillierwalze 10 alternativ auch durch emporragende Nadeln ge-

bildet sein kénnen, die an den Leisten 28 verteilt gehalten wiirden.

Auf der Zulaufseite der Bander 24 ist der Fibrillierwalze 10 eine Justier-
einrichtung 14 zugeordnet. Die Justiereinrichtung 14 weist eine Mehrzahl
im Wesentlichen vertikal ausgerichteter Fiihrungsstifte 15 auf, die an ei-
nem Trdger 16 gehalten sind. Die Filhrungsstifte 15, die alternativ auch
durch frei drehbare Fiihrungsrollen an vertikalen Achsen ausgebildet sein
konnten, ragen jeweils zwischen zwei benachbarten Bindern 23 der Ban-
derschar 24. Die Flihrungsstifte 15 sind in ihrem AufRendurchmesser der-
art bemessen, dass die Bander 23 ohne wesentlichen Freiraum zwischen
zwei benachbarten Stiften 15 gefiihrt sind. Der die Fithrungsstifte 15 tra-
gende Trager 16 ist in einer Fuhrungsschiene 17 gehalten und lasst sich
innerhalb der Fiihrungsschiene 17 quer zur Laufrichtung der Bander 23
verschieben. Durch Verschiebung des Tragers 16 lassen sich die Bander
23 der Banderschar 24 relativ zur Lage der Messerspitzen 30 am Umfang
der Fibrillierwalze 10 verstellen. Insbesondere konnen somit symmetri-
sche Einschnitte durch die Messerspitzen 30 in den Bandern 23 realisiert
werden. Insbesondere konnen dadurch Mindestabstande an den Randbe-

reichen in den Bindern gewdhrleistet werden.
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Um eine definierte Umschlingung der Bdnderschar 24 am Umfang der
Fibrillierwalze 10 zu erhalten, sind zwei Fiihrungswalzen 20.1 und 20.2

vorgesehen, die den Zulauf und den Ablauf der Binderschar 24 fiihren.

Nach dem Fibrillieren und Verstrecken werden die Bander 23 einer Kréu-
seleinrichtung 12 und einer Aufwickeleinrichtung 18 zugefiihrt. Die
Kraduseleinrichtung 12 sowie die Aufwickeleinrichtung 18 weisen mehre-
ren Texturiermittel 13 und Aufwickelstationen 19 auf, um die Bander
einzeln oder zu mehreren zu texturieren und zu Spulen aufzuwickeln.
Uber eine Fuhrungseinrichtung 11 lassen sich hierzu die Banderschar 24

vereinzeln oder in Gruppen zusammenfiihren.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Extrusionsprozess wird ein Grasgarn her-
gestellt, das in einem Weiterverarbeitungsprozess bereits direkt zu einem
Kunstrasen verarbeitet werden konnte. Grundsitzlich ist die dort ver-
wendete Fibrilliereinrichtung 9 auch in anderen Extrusionsprozessen ein-

setzbar, in welchen beispielsweise eine Folie fibrilliert werden muss.

Um eine moglichst schonende Fihrung der Bénder am Umfang der
Fibrillierwalze 10 zu ermoglichen, sind am Umfang jeweils zwischen den
Leisten 28 reibmindernde Kontaktoberflichen 32 gebildet. Zur Erldaute-
rung ist in Fig. 4 die Fibrillierwalze 10 des vorgenannten Ausfiihrungsbei-
spiel in einer perspektivischen Ansicht dargestellt. Die Fibrillierwalze 10
weist mehrere Leisten 28 auf, die gleichmdRig am Umfang der
Fibrillierwalze 10 angeordnet sind. Zwischen den Leisten 28 sind am Um-
fang der Fibrillierwalze 10 mehrere reibmindernde Kontaktoberflichen 32
ausgebildet. Die sich zwischen den Leisten 28 erstreckenden Kontakt-
oberflichen 32 der Fibrillierwalze 10 weisen eine Mehrfachbeschichtung
33 auf. Um an den Kontaktoberflichen 32 eine moglichst reibungsarme
und bestdndige Fiihrung der Binder zu ermdglichen, ist die Mehrfachbe-
schichtung 33 vorzugsweise aus mehreren Einzelschichten gebildet, die

sandwichartig uibereinander angeordnet sind.



WO 2011/138261 PCT/EP2011/056929

10

15

20

25

30

In Fig. 5 ist eine Querschnittansicht einer typischen Mehrfachbeschich-
tung 33 schematisch gezeigt. Die Mehrfachbeschichtung 33 ist in diesem
Ausfiihrungsbeispiel durch eine innere Einzelbeschichtung 34.1 und eine
dulere Einzelbeschichtung 34.2 gebildet, die sandwichartig tibereinander
angeordnet sind. Hierbei ist die innere Einzelbeschichtung 34.1 unmittel-
bar auf der Beschichtungsoberfliche 36 des Mantels 35 der Fibrillierwalze
10 aufgebracht. Die innere Einzelbeschichtung 34.1 ist mit einer Schicht-
dicke S aufgetragen. Oberhalb der inneren Einzelbeschichtung 34.1 ist
eine dulere Einzelbeschichtung 34.2 mit einer Schichtdicke S, aufgetra-
gen. Die dulere Einzelbeschichtung 43.2 weist einen Gleitwerkstoff als
Beschichtungsmaterial auf, so dass die unmittelbar den Bdndern zuge-
wandte Kontaktoberflache 32 durch die Materialeigenschaften des Gleit-
werkstoffes bestimmt sind. Das Beschichtungsmaterial der inneren Ein-
zelbeschichtung 34.1 wird dagegen durch einen Schutzwerkstoff gebildet,
welcher eine Verschleillschutzschicht gegeniiber dem Mantel 35 der
Fibrillierwalze 10 darstellt. So wird als Schutzwerkstoff bevorzugt eine
Keramik verwendet, die unmittelbar auf die Beschichtungsoberfliche 36
des Mantels 35 aufgetragen wird. Derartige Keramikwerkstoffe lassen
sich beispielsweise als eine Plasmabeschichtung auftragen. Die Grenzfla-
che der inneren Einzelbeschichtung 34.1 zur dulleren Einzelbeschichtung
34.2 ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel grob strukturiert, so dass sich im
Betriebszustand nach Abnutzung des Gleitwerkstoffes in der &dulleren
Beschichtung 34.2 eine Mischoberflidche einstellt, die durch Flichenanteile
des Gleitwerkstoffes und Flachenanteile des Schutzwerkstoffes gebildet
ist. Eine derartige Flihrungsfliche besitzt den besonderen Vorteil, dass
die Binder oder Folie reibungsarm und verschleilbestdndig gefiihrt wer-
den konnen. Als Gleitwerkstoff werden tUblicherweise Kunststoffe ver-
wendet, wobei sich die PTFE-Kunststoffe (Teflon) insbesondere zur Fiih-

rung von Bandchen als besonders vorteilhaft herausgestellt haben.

In einem Ausfithrungsbeispiel der Fibrillierwalze wurde der Mantel 35
zundchst mit einer Plasmabeschichtung mit einem Keramikwerkstoff in
einer Schichtdicke S mit ca. 0,3 mm aufgetragen. Anschliefend wurde

eine PTFE-Beschichtung mit einer Schichtdicke S, von ca. 0,04 mm sand-
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wichartig tiber die Keramikschicht aufgetragen. Hierbei hat sich bei der
Kombination zwischen einem duleren Gleitwerkstoff und einem inneren
Schutzwerkstoff ein Verhdltnis der Schichtdicken als besonders glinstig
herausgestellt, bei welcher die innere Einzelbeschichtung 34.1 um den

Faktor 5 grofer ist als die dulere Einzelbeschichtung 34.2 (S,>5xS,).

Wie aus der Darstellung in Fig. 4 weiter hervorgeht, tragen die Leisten 28
eine Vielzahl von Messerspitzen 30, die als eine Messerreihe an der Leiste
28 mit Abstand nebeneinander aufragend gehalten sind. Jede der Messer-
spitzen 30 enthdlt eine Schneide 31, die in umlaufender Richtung der
Fibrillierwalze 10 ausgerichtet ist. Als Beispiel ist in Fig. 6 eine Ansicht
einer der Messerspitzen 30 dargestellt. Die Messerspitzen 30 sind an der
Messerleiste 28 gehalten, wobei die Leiste 28 in einer Nut der
Fibrillierwalze 10 angeordnet ist. Die Messerspitze 30 ist dreieckformig
mit einer aufragenden Spitze ausgebildet. An einer Seite der Messerspitze
30 ist die Schneide 31 angeschliffen, die sich bis zur Spitze hin erstreckt.
Die Schneide 31 ist in Umlaufrichtung der Fibrillierwalze 10 ausgerichtet,
so dass sie bei Drehung der Fibrillierwalze in ein Band eindringt und ei-
nen in Abhédngigkeit von der Umschlingung des Bandes endlichen Teilein-

schnitt erzeugt.

Die Anordnung der Messerspitzen 30 und der Leisten 28 kénnen dabei
derart gewdhlt werden, dass unterschiedliche Fibrilliermuster entstehen.
So sind parallele Anordnungen von Messerspitzen und versetzte Anord-

nungen von Messerspitzen moglich.

Zum Fibrillieren wird die Fibrillierwalze 10 vorzugsweise mit einer Um-
fangsgeschwindigkeit betrieben, die um 20 % bis 60 % schneller ist, als
eine Abzugsgeschwindigkeit der Binder. Durch die geringen Schnittwi-
derstinde der Messerspitzen 30 beim Fibrillieren lassen sich somit relativ
geringe Geschwindigkeitsdifferenzen zwischen den Bdndern und der
Fibrillierwalze einhalten. Die geringen Einschnittwiderstande beim Fibril-
lieren sind zudem besonders geeignet, um sehr elastische Binder und

sehr dicke Bander mit einer gleichmaRigen Fibrillierstruktur zu versehen.
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25

So hat sich insbesondere bei der Herstellung von Grasgarnen die erfin-
dungsgeméillen Vorrichtung bewdhrt. Durch die sehr guten Gleiteigen-
schaften der Kontaktoberflichen 32 am Umfang der Fibrillierwalze 10
konnten auch elastische und klebrige Materialen sogar mit Relativge-
schwindigkeiten fibrilliert werden. Bander, die vorzugsweise durch
Koextrusion erzeugt werden, mit Dicken im Bereich von 150 pm bis 500
pm konnten vorteilhaft fibrilliert werden. Die Dehnungen der Bdnder
konnen dabei Werte von oberhalb 50 % aufweisen. So lassen sich elasti-

sche Biander mit einer Dehnung von bis 75 % noch sicher fibrillieren.

Die erfindungsgeméfRe Vorrichtung ist grundsitzlich geeignet, um alle
herkommlichen Binder und Folien aus thermoplastischen Materialien zu
fibrillieren. Dabei besteht auch die Moglichkeit, dass in dem in Fig. 1 dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel der Extrusionskopf 3 durch ein
Monofilextrusionswerkzeug ersetzt wird, so dass unmittelbar bei der Ex-
trusion eine Vielzahl von Einzelbdndern erzeugt werden. In diesem Fall
wird die in Fig. 1 dargestellte Schneideinrichtung entfallen. Insoweit ist
die erfindungsgemale Vorrichtung auch besonders geeignet, um einzeln
erzeugte Bander nach einem Verstrecken zu Fibrillieren. Hierbei sind ins-
besondere hohe Belegungsdichten der Teileinschnitte in den Einzelbdn-
dern moglich. Durch die Justierung konnen selbst kleine Mindestabstande
am Rand der Bander sicher eingestellt und eingehalten werden. Als Mate-
rialien haben sich insbesondere die Polymertypen PP, LLDPE, HDPE oder
PA bewdhrt.
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19
20.1, 20.2
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

Bezugszeichenliste

Extrusionseinrichtung
Extruder
Extrusionskopf
Kiihlbad
Umlenkwerk
Schneideinrichtung
Galettenlieferwerk
Heizeinrichtung
Fibrilliereinrichtung
Fibrillierwalze
Flihrungseinrichtung
Krduseleinrichtung
Texturiermittel
Justiereinrichtung
Fllhrungsstift
Trdager
Fiihrungsschiene
Aufwickeleinrichtung
Aufwickelstation
Fiihrungswalze
Flihrungsnut

Folie

Einzelband
Banderschar
Elektromotor
Steuergerit
Maschinensteuerung
Messerleiste
Fibrillierelement
Messerspitze
Schneide
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32
33
34.1, 34.2
35
5 36

Kontaktoberflache
Mehrfachbeschichtung
Einzelbeschichtung
Mantel

Beschichtungsoberfliche
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Patentanspriiche

Vorrichtung zum Fibrillieren von Bandern oder Folien mit ei-
ner Fibrillierwalze (10), die am Umfang mehrere gleichmdRig
verteilt angeordnete Leisten (28) aufweist, an denen jeweils
eine Vielzahl von aufragenden Fibrillierelementen (29) befes-
tigt sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fibrillierwalze (10) in den Bereichen zwischen den Leisten
(28) am Umfang jeweils eine reibungsmindernde Kontakt-

oberfliche (32) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kontaktoberflichen (32) eine Mehrfachbeschichtung (33)
mit mehreren Beschichtungsmaterialien tragen, die aus meh-
reren sandwichartigen Einzelbeschichtungen (34.1, 34.2) ge-
bildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einzelbeschichtungen (34.1, 34.2) der Mehrfachbeschich-
tung (33) jeweils eine Mindestschichtdicke (S, S)) von > 20 ym

aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine innere Einzelbeschichtung (34.1) eine um den Faktor 5
grolere Schichtdicke (S) aufweist als eine duflere Einzelbe-
schichtung (34.2).

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

-14 -
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das Beschichtungsmaterial der dulieren Einzelbeschichtung
(34.2) durch ein Gleitwerkstoff zur Reduzierung der Reibung
und das Beschichtungsmaterial der inneren Einzelbeschich-
tung (34.1) durch ein Schutzwerkstoff zur Verschleilminde-

rung gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Schutzwerkstoff durch eine Keramik und der Gleitwerk-
stoff durch ein Kunststoff insbesondere ein PTFE gebildet

sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fibrillierelemente (29) durch Nadeln oder durch Messer-
spitzen (30) gebildet sind, deren Schneiden (31) aufragend
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Messerspitzen (30) benachbarten Leisten (28) am Umfang
der Fibrillierwalze (10) versetzt zueinander an den betreffen-

den Leisten (28) gehalten sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Fibrillierwalze (10) ein steuerbarer Antrieb (25) zugeord-
net ist, welcher mit einer Maschinensteuereinheit (27) zur
Einstellung vorbestimmter Umfangsgeschwindigkeiten an der
Fibrillierwalze (10) verbunden ist.
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