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FOLIENAUFBEREITUNG FUR KETTBAUMFREIES VERWIRKEN VON MONOFILA-

MENTEN

Projektleiter: Dipl.-Ing. Bert Bohme

Ausgangssituation

Insbesondere bei sehr schnell laufenden Ketten-
wirkmaschinen und bei der Herstellung von Texti-
lien mit hohem Fadenbedarf sind die Aufwen-
dungen hauptséachlich durch den Scharprozess
auf Grund haufig notwendiger Kettbaumwechsel
sehr hoch.

Forschungsziel

Ziel des Projektes war es, eine unverstreckte, re-
lativ dicke Primarfolie (Dicke ca. 0,3 mm) aus Po-
lyethylen in Bandchen einer Breite zwischen 0,5
und 1,2 mm zu schneiden. Diese Bandchen wer-
den anschlieBend unter Warmeeinwirkung zu
Rechteckmonofilen einer Breite zwischen 0,2 und
0,5 mm verstreckt. Sie sollen als Ersatz fiir Poly-
ethylen-Rundmonofile mit Durchmesser 0,25 mm
dienen (a&hnliche Flache und Festigkeit) und bei
der Herstellung von z.B. Hagelschutznetzen
oder Schattennetzen zum Einsatz kommen. Die
Rechteckmonofilzufihrung  zur  Wirkmaschine
sollte kontinuierlich (,online") erfolgen und das
aufwendige Schéaren von Kettbaumen damit ent-
fallen.

Forschungsergebnis

Zuerst wurden die technologischen Grundlagen
fur eine geeignete Schneideinrichtung erarbeitet.
Ein Zugversuch diente der Ermittlung des Span-
nungs-Dehnungs-Verhaltens als wesentlicher
Materialkennwert und bildete die Grundlage fir
die Ermittlung der zuldssigen Schnittkrafte, die
ein Béndchen mit vorgegebenem Querschnitt
aufnehmen kann, ohne dabei bereits unkontrol-
liert verstreckt zu werden. Im Anschluss wurden
mittels Vorversuchsstéanden erste Schneidversu-
che durchgefuhrt. Es wurde ein Maschinenver-
suchsstand konstruiert und gebaut, der Versuche
mit unterschiedlichen Schneidprinzipien zulasst
und nach Auswahl eines erfolgversprechenden
Schneidprinzips mit geringem konstruktiven Auf-
wand als Prototyp einsetzbar ist. Fir maximale
Flexibilitdt wurde eine servomotorische Antriebs-
[6sung gewahlt. Getestet wurden Schneidprinzi-
pien mit Schneidréddern verschiedener Geomet-
rien, umlaufenden, scharfen Rundklingen, ste-
henden Klingen in doppelseitiger Schneidaggre-
gatausfihrung und stehenden Klingen in einseiti-
ger Schneidaggregatausfihrung. Die erfolgver-
sprechendste Variante war der Schnitt mit ste-
henden Klingen (einseitige Schneidaggregataus-
fuhrung). Die theoretischen Voriberlegungen er-
gaben eine minimale Schnittbreite von 1,5 mm.
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Bei praktischen Schneidversuchen wurde auf
Basis konstruktiver Anpassungen schrittweise
immer schmaler geschnitten. Die endglltig prak-
tisch mogliche Schnittbreite von 1,2 mm wurde
mit einem vollstandig neu konstruierten Schneid-
aggregat erreicht.

Nach dem Schneidvorgang wurden die Band-
chen erwarmt und verstreckt. Das nach dem
Verstreckvorgang erzeugte Rechteckmonofil hat-
te die Abmessungen 0,12 x 0,49 mm und besal}
damit anndhernd die Querschnittsflache eines
runden Monofils vom Durchmesser 0,25 mm.

Aggregat zur Erzeugung von Rechteckmonofilen
aus einer vorgelegten Folie

Anwendung und wirtschaftliche Bedeutung

Die erreichten Forschungsergebnisse werden zur
Entwicklung neuer Maschinenkonzepte und zur
Starkung der Marktposition beim Maschinenpro-
duzenten fihren. Damit eréffnen sich fir die Tex-
tilproduzenten neue Perspektiven auf dem Markt
in Form preiswerter Produkte hoher Qualitat.

Fur den Anwender der textilen Produkte in den
Bereichen Agrotextilien, Mobiltextilien, Bautexti-
lien und Heimtextilien stehen damit innovative
bezahlbare Produkte zur Verfigung, die qualitativ
hochwertig sind und wirtschaftlichen Erfordernis-
sen entsprechen.
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