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Dieser Bericht beschreibt die Ergebnisse des Projekts
FibreScan, das unter Förderung des ZIMProgramms im
Zeitraum 01.01.2019 – 31.07.2021 von vier Partnern
durchgeführt wurde:

1. (a) Maag Flock GmbH, Kusterdingen/DE (ausgeschieden
durch Insolvenz 07/2020)
(b) Konstruktionsbüro & Dichtungstechnik Reinhard
Kretz, Karlsruhe/DE

2. IST Innovative Scan Technologies AG, Vilters/CH
3. Faserinstitut Bremen e.V., Bremen/DE
4. Sächsisches Textilforschungsinstitut e.V., Chemnitz/DE

Die Ergebnisse sind im Folgenden übergreifend für alle
Partner dargestellt.



 

1. Zusammenfassung
Die Messung der Längenverteilung von Natur- und
technischen Fasern ist für viele Einsatzbereiche essenziell,
kann aber derzeit nur mit veralteter Messtechnik erfolgen.
Neue Messgeräte sind für diesen Bereich am Markt nicht
verfügbar. Im Projekt FibreScan wurde ein Prototyp
entwickelt, der die Längenmessung von Fasern durch ein
neuartiges Scanverfahren und anschließende Bildanalyse
ermöglicht. Mittels des verbesserten Messverfahrens wird
bei kürzerer Messdauer eine höhere Genauigkeit bei der
Messung der Faserlängenverteilung von Naturfasern erzielt.
Dadurch ist zu erwarten, dass z. B. der Einsatz von
Naturfasern für Faserverbundwerkstoffe in der
Automobilindustrie beträchtlich gesteigert werden kann. Im
Rahmen des Projekts konnte der Prototyp erfolgreich für
Wolle und Bastfasern validiert werden. Dies wurde durch
externe Partner im Rahmen von Unteraufträgen für eine
Kreuzvalidierung sowie eine Prüfung der Geräte- und
Softwarebedienung begleitet. Die Ergebnisse dieser
Arbeiten sind großenteils bereits in die hier dargestellten
Ergebnisse eingeflossen; weitere Anregungen aus den
Unteraufträgen werden in den späteren Seriengeräten
umgesetzt.



2. Ausgangssituation und Marktbedarf
Naturfasern werden heute in vielen Bereichen als Ausgangsprodukte
für vielfältigste Werkstoffe eingesetzt. Ihre Faserlänge als wichtige
Eigenschaft beeinflusst die Qualität und Festigkeit der späteren
Produkte wie Vliesstoffe oder Garne/Gewebe. Bei faserverstärkten
Kunststoffen hat die Faserlänge erheblichen Einfluss auf die Festigkeit
bzw. Steifigkeit der daraus erzeugten Bauteile.

Bei der Verarbeitung der Fasern zu Garnen oder Vliesstoffen ist
die Kenntnis der Faserlänge eine wichtige Grundlage zur Ermittlung
der Einstellparameter der Verarbeitungsmaschinen. Außerdem hat
sie z. B. in der Spinnerei einen erheblichen Einfluss auf die
Rohstoffkosten, die zu 50 % in den Garnpreis eingehen [1]. Je nach
Verarbeitungstechnologie definierte Kurzfasern gehen größtenteils
während des Verarbeitungsprozesses verloren bzw. werden
zielgerichtet eliminiert, um die Produktqualität zu optimieren.
Faserlängenmessungen werden entweder an einzelnen Fasern oder
an Faserbündeln (endengeordnet oder nicht endengeordnet)
vorgenommen (s. Abbildung 1) [2, 3].


