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64 Verfahren zur Herstellung von orientierten Kurzfaservliesen.

@ Bei der Herstellung von orientierten Kurzfaservlie-

sen, welche als Zugfestigkeitskerne in Verbundwerk-
stoffen Verwendung finden, aus einer Fasersuspension
wird die Fasersuspension einem Behilter mit einer rotie-
renden Siebtrommel zugefiihrt und werden die Fasern auf
dem Trommelmantel abgelagert, wihrend die Suspensions-
flilssigkeit mittels eines Druckgefilles ins Innere der Sieb-
trommel gesaugt wird. Um die Orientierung der Kurzfa-
sern wesentlich zu erhéhen, wird die Fasersuspension (10)
der rotierenden Siebtrommel (6) iiber eine mit lingsge-
richteten Zwischenwinden unterteilte Rinne (2) zuge-
fithrt.




630425

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von orientierten Kurzfaser-
vliesen, welche als Zugfestigkeitskerne in Verbundwerk-
stoffen Verwendung finden aus einer Fasersuspension, wobei
die Fasersuspension einem Behilter mit einer rotierenden
Siebtrommel zugefiihrt wird und die Fasern auf dem Trom-
melmantel abgelagert werden, wihrend die Suspensionsfliis-
sigkeit miitels eines Druckgefilles ins Innere der Sieb-
trommel gesaugt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasersuspension (10) der rotierenden Siebtrommel (6) iiber
eine mit lingsgerichteten Zwischenwinden unterteilte Rinne
(2) zugefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zulauf der Fasersuspension (10) in der Rinne (2) vor
dem Auffliessen auf die Trommel (6) verengt wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch

zugefiihrt wird. Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht
vor allem darin, dass bei geniigend kleinem Abstand der Zwi-
schenwinde jeder der Einzelrinnen infolge der Wandreibung
unterschiedliche Strdmungsgeschwindigkeiten mit quer zur
5 Stromung gerichteten Geschwindigkeitskomponenten herr-
schen, die eine Ausrichtung und damit Verdichtung der
Kurzfasern bewirken.
Entsprechend einer Weiterbildung der Erfindung wird der
Zulauf der Fasersuspension in der Rinne vor dem Auffliessen
10 auf die Trommel verengt. Dabei wird der Zulauf der Fasersu-
spension auf die Trommel entweder auch in der Verengung
durch Zwischenwénde oder durch zwei die Stromung der
Fasersuspension verengende Leitbleche gefiihrt.
Durch die Verengung der Rinne wird die Fasersuspension
15 beschleunigt, wodurch ausser einer maximalen Ausrichtung
auch eine erhebliche Verdichtung der Kurzfasern erzielt wird.

gekennzeichnet, dass der Zulauf der Fasersuspension (10) auf  Versuche haben ergeben, dass bei dem Fertigpressen und

die Trommel (6) auch in der Verengung durch Zwischen-
winde (5) gefiihrt wird.
4. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch

gekennzeichnet, dass der Zulauf der Fasersuspension (10) auf

die Trommel (6) durch zwei die Stromung der Fasersuspen-
sion verengende Leitbleche (15) gefithrt wird.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung von orientierten Kurzfaservliesen, welche als Zugfestig-
keitskerne in Verbundwerkstoffen Verwendung finden, aus
einer Fasersuspension, wobei die Fasersuspension einem
Behilter mit einer rotierenden Siebtrommel zugefiihrt wird
und die Fasern auf dem Trommelmantel abgelagert werden,
wihrend die Suspensionsfliissigkeit mittels eines Druckge-
félles ins Innere der Siebtrommel gesaugt wird, nach DE-PS
2163799.

Bei diesem Verfahren ist wesentlich, dass die Umfangsge-
schwindigkeit des Trommelmantels hoher ist als die Zulauf-
geschwindigkeit der Suspension, dass auf dem Trommel-
mantel eine durchldssige Folie angeordnet ist, auf der die
Fasern bei mehrfacher Umdrehung der Trommel abgelegt
werden, worauf die Folie aufgeschnitten wird und das aus
unidirektional gerichteten Fasern aufgebaute Vlies mitsamt
der Folie von der Trommel abgenommen und in an sich
bekannter Weise getrocknet und fixiert wird. Bei diesem Ver-
fahren erfolgt die erste Orientierung der Kurzfasern wihrend
des Stromungsvorganges in der Rinne. Der wesentliche Aus-
richtungseffekt wird jedoch beim Ubergang von der Rinne
zur Trommel durch die Beschleunigung der Fasersuspension
infolge der gegeniiber ihrer Zulaufgeschwindigkeit h6heren
Umfangsgeschwindigkeit des Trommelmantels erzielt.

Versuche haben ergeben, dass die exakte Ausrichtung der
Kurzfasern einen hohen Einfluss auf die Festigkeitseigen-
schaften der herzustellenden Faservliese aufweisen. In der
freifliessenden Strémung der Zulaufrinne nach diesem obge-
nannten Verfahren ist jedoch eine Ausrichtung schwer durch-
zufiihren. Nur in den Randbereichen der Rinne, in denen die
Stromungsgeschwindigkeit von Null auf die im Hauptteil der
Rinne vorhandene Stomungsgeschwindigkeit anwéchst,
erfolgt durch die Geschwindigkeitsdnderung eine wesentliche
Orientierung der Kurzfasern.

Hier setzt die Erfindung ein, deren Aufgabe darin besteht,
bei einem Verfahren der eingangs erwédhnten Gattung die
Orientierung der Kurzfasern bereits in der Rinne wesentlich
zu erhGhen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch geldst,
dass die Fasersuspension der rotierenden Siebtrommel iiber
eine mit ldngsgerichteten Zwischenwinden unterteilte Rinne

Aushirten von Bauteilen aus erfindungsgemass hergestellten

Faservliesen ein wesentlich geringerer Pressdruck notwendig
20 ist, um die gewiinschte Dichte und Festigkeit zu erzielen. So

ist es moglich geworden, mit diesen Vliesen auch grossfli-

chige Bauteile in Autoklaven, bei denen bekanntlich nur

Driicke von etwa maximal 10 bar zuldssig sind, zu pressen

und auszuhérten, ohne dass Einbussen in der Festigkeit und
25 Steifigkeit durch zu geringe Faseranteile auftreten. Trotz

dieses geringen Pressdruckes konnte die Biegefestigkeit um
etwa 50% und der Biegemodul um etwa 20% gegeniiber dem

Verfahren nach der obgenannten DE-OS erh6ht werden.

Dieses bedeutet, dass damit die Festigkeitseigenschaften bei
30 Bauteilen aus Kurzfaservliesen nahezu die Werte entspre-

chender Bauteile aus Endlosfasern erreichen.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung
dargestellt und werden nachfolgend ndher beschrieben. Es
zeigen:
35
Fig. 1 ein Stromungsprofil fiir eine nicht unterteilte Rinne;
Fig. 2 ein Stromungsprofil fiir eine Rinne mit Zwischen-
winden;
Fig. 3 in perspektivischer Darstellung der Zulauf der Faser-
40 suspension iiber die Rinne mit Zwischenwénden auf einen
Trommelfilter;

Fig. 4 in der Draufsicht eine Rinne mit Zwischenwinden
und Verengung des Zulaufs, bei der Zwischenwinde auch in
der Verengung vorhanden sind und

Fig. 5 eine Rinne entsprechend Fig. 4, bei der die Zwi-
schenwinde nur im geringen Teil ausgefiihrt sind.

45

Das Geschwindigkeitsprofil in einer Rinne 2 ohne
Unterteilung der Suspensionsstromung sieht entsprechend

s0 Fig. 1 so aus, dass an den Réndern 3 eine Geschwindigkeit
gleich null vorhanden ist, die sich in einer etwa Parabelkurve
zu einer iiber den gesamten Rinnenquerschnitt gleichblei-
benden maximalen Geschwindigkeit 4 vergrossert. Dabei iibt
die Geschwindigkeit durch Vektorwirkung nur innerhalb der

ss Streifen zwischen den Réndern 3 und dem Erreichen der
maximalen Geschwindigkeit 4 eine Richtkraft auf die Kurz-
fasern aus. Diese Richtkraft wird dadurch erzielt, dass die
Suspensionsstromung in diesem Geschwindigkeitsstreifen
eine horizontale Geschwindigkeitskomponente aufweist.

60 Wird jedoch entsprechend Fig. 2 die Rinne 2 durch Zwi-
schenwinde 5 unterteilt, so 1dsst sich durch die Wahl der
Abstinde der Zwischenwinde 5 erreichen, dass die Maximal-
geschwindigkeit 4 in der Mitte zwischen den Zwischen-
winden 5 erreicht wird und dadurch auf die Kurzfasern stets

65 eine richtende horizontale Komponente einwirkt und zwar
von beiden Rindern 3 her. .

In einer vereinfacht dargestellten Vorrichtung 1 zur Her-
stellung von Kurzfaservliesen entsprechend Fig. 3 ist eine



Rinne 2 mit Zwischenwinden 5, eine Trommel 6 und ein
Auffanggefiss 7 gezeigt, wobei sich die Trommel 6 in Pfeil-
richtung 8 dreht. Von einem nicht dargesteliten Riihrwerk
wird eine, z.B. aus Glyzerin und Kurzfasern bestehende
Suspension 10 auf die Rinne 2 aufgebracht und mittels eines
Teilkorpers 11 vollstindig zwischen den Randern 3 der Rille
2 verteilt. Danach wird die Suspension 10 durch die Zwi-
schenwinde 5 geleitet, die auf die Kurzfasern die beschrie-
bene Richtwirkung ausiiben, so dass sie auf einer Lippe 12
bereits gut vorgerichtet heraustreten. Durch das Auffliessen
auf die Oberfliche 13 der mit gleicher oder héherer Umlauf-
geschwindigkeit als die Zulaufgeschwindigkeit der Suspen-
sion 10 drehende Trommel 6 erfahren die Kurzfasern eine
weitere Richtwirkung. Das Fertigen der Kurzfaservliese und
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ihre Weiterverarbeitung erfolgt entsprechend der in der
DE-OS beschriebenen Weise.

Zur Verdichtung der Kurzfasern beim Ausfliessen der
Fasersuspension 10 von der Rinne 2 iiber die Lippe 12 auf die

s Trommel 6 kann der Zulauf am unteren Ende der Rinne 2

durch schrig angeordnete Leitbleche 15 verengt werden.
Dabei besteht die Moglichkeit, entsprechend Figur 4 auch die
Zwischenwinde 5 analog den Leitblechen 15 bis zum unteren
Rand der Rinne 2 weiterzufiihren. Es diirfte aber entspre-

10 chend Figur 5 in den meisten Anwendungsféllen ausreichen,

die Zwischenwinde 5 nur im laminaren Strémungsteil der
Rinne 2 anzuordnen, weil die Kurzfasern im beschleunigten
Stromungsteil zwischen den Leitblechen 15 ihre Richtung
beibehalten.
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