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1 Einleitung und Technisch-technologische Zielstellung des Vorhabens

Im TITK ist es gelungen Uber ein modifiziertes Meltblown-Verfahren flammfeste Aminoplast-
Spinnvliese direkt aus thermoplastisch verarbeitbaren Vorkondensaten zu erzeugen. Dabei
wird das Vorkondensat im Extruder aufgeschmolzen, aus einer Dlse extrudiert, mittels
HeiBluft zu feinsten Fasern versponnen und in einer Wirrlagenstruktur abgelegt.
AnschlieBend wird das Aminoplast-Spinnvlies durch Adsorption eines Katalysators und eine
thermische Behandlung vernetzt™™®. Man erhalt damit ohne weitere Verarbeitungsschritte ein
duromeres, textiles Flachengebilde. Das Aminoplast-Spinnvlies hat den Vorteil, aufgrund
seiner inharenten Eigenschaften, nicht zu brennen oder zu schmelzen, es bieibt bis zur
vollstéandigen Verkohlung formstabil. Ein brennendes Abtropfen bei Flammeinwirkung tritt
nicht ein. Bei hoher thermischer Beanspruchung, z.B. bei einem Brand, setzt das Material
Stickstoff frei. Dies fihrt zu einer Verdiinnung des Gemisches aus Sauerstoff und brenn-
baren Gasen. Somit hat das Material im Brand-und Hochtemperaturverhalten eine ganze
Reihe von Vorteilen gegeniiber Spinnvliesen aus thermoplastischen Materialien.

Weitere herausragende Eigenschaften sind neben einer hohen thermischen Lang-
zeitstabilitét die exzellenten akustischen und thermischen Isolationswirkungen.

Das Ziel des vorliegenden Projektes bestand in der Erarbeitung einer technischen Lésung,
die es ermdglichte, zwei unterschiedliche Polymere, bevorzugt Aminoplastharze, separat
aufzuschmelzen, zu férdern und zu verspinnen — dabei aber die Vliesbildung gleichzeitig in
ein gemeinsames Ablagesystem durchzufiihren. Dies sollte einen kontinuierlichen Prozess
ermoglichen und dabei dem Feinstfaservlies zusatzliche Eigenschaften hinzufiigen.
Beispielsweise konnte eine Stiitzstruktur geschaffen werden, um ein hochvoluminéses
Produkt zu erreichen. Weiterhin sollte es ermdglicht werden, das Wiedererholungsvermégen
des Vlieses stark zu erhdhen. Des Weiteren bestand durch die Verwendung
unterschiedlicher Polymere die Méglichkeit zur Eigenschaftskombination.

2 Darstellung der erzielten Vorhabensergebnisse

Abgeleitet aus der Zielstellung des Vorhabens schaffte die Konstruktion eines dazu nétigen
Spinn-Moduls die notwendigen Voraussetzungen fiir die einzelnen Arbeitsschritte. Der erste
Teil des Projektes befasste sich mit der Charakterisierung des Ausgangsmaterials beziiglich
Viskositat und Reaktivitdt. Im weiteren Verlauf des Projektes galt es, die aus den
Voruntersuchungen der ausgewdhiten Materialien gewonnenen Daten in den
Maschinenparametern umzusetzen. Die erhaltenen Spinnvliese wurden abschlieRend
hinsichtlich ihrer Eigenschaften bewertet.

2.1 Voruntersuchung der Reaktivharzsysteme

In diesem Arbeitspaket wurden die verwendeten Vorkondensate auf ihre rheologischen
Eigenschaften untersucht. Es beinhaltete Messungen zur Bestimmung der



temperaturabhéangigen Viskositiat sowie Zeitversuche bei verschiedenen Temperaturen zur
Bestimmung der Reaktivitédt des Materials. Diese waren aufgrund der Beeinflussung durch
Polykondensationsprodukte nicht Uber eine direkte Messung verflgbar.

Als deutlich bemerkbar stellte sich der Einfluss des Restfeuchtigkeitsgehaltes im Harz
heraus. Hier konnte sowohl ein mafigeblicher Einfluss auf die Viskositat als auch auf die
Reaktivitat nachgewiesen werden. So kommt es im Vergleich zu sehr trockenen Harztypen
zu einem deutlich friheren massiven Ausschdumen der Probe, aber auch zu einer
geringeren Viskositat zu Beginn der Messung. Um verschiedene Harztypen miteinander zu
vergleichen musste das Harz Uber Trocknungsprozesse weitgehend wasserfrei gemacht
werden.
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Abbildung 1: temperaturabhéingige Viskositét

Anhand der Zeitversuche bei verschiedenen Temperaturen konnte ein Modell zur Reaktivitat
erstellt werden. Dieses beschreibt den Viskositdtsanstiegs bei verschiedenen
Schmelzetemperaturen. Mithilfe des Viskositdtsanstiegs konnten festgestellt werden, dass
bei Temperaturen Uber 140°C aufgrund der Verweilzeiten im Spinnsystem keine
ausreichende Prozesssicherheit mehr besteht.
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Abbildung 2: Reaktivitdt bei verschiedenen Temperaturen
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Abbildung 3: Viskositétsverhalten bei verschiedenen Schmelzetemperaturen

2.2 Voruntersuchung der polyolefinen Zweitkomponente

Um die fur den Faserbildungsprozess sehr wichtige Scherabhangigkeit zu bestim-
men, wurden bei Prozesstemperatur Messungen mit unterschiedlichen Scherraten
durchgefihrt. Zudem erfolgten Bestimmungen der temperaturabhangigen Viskositéat.

Im Gegensatz zum Reaktivharz zeigen die polyolefinischen Zweitkomponenten ein
von Scherraten stark abhangiges Viskositatsverhalten. Es wurden primar
niedermolekulare und verzweigte Polyethylene untersucht. Ein zweiter Schwerpunkt
wurde auf niederviskose Polypropylen-Typen mit enger Molmassenverteilung und mit
einem MFI von Uber 400 bei 230 °C und 2,16 kg gelegt.
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Abbildung 4: Scherrabhingige Viskositit PP HL508FB bei verschiedenen Schmelzetemperaturen
griin 200°C; gelb 230°C; violett 260°C

2.3 Uberfiihrung der rheologischen Ergebnisse auf das Temperaturprofil der
Meltblown-Linie

Anhand der ermittelten Werte aus den vorrangegangenen Versuchen wurde das
Temperaturprofil des Extruders festgelegt.

Zusatzliche wurden Extrusionsversuche mit den Vorkondensaten durchgefiihrt. Dabei wurde
die Blaschenbildung im Harz beobachtet und bewertet — hervorgerufen von Restmengen des
Losemittels bzw. dem Beginn der Polykondensationsreaktion. Da dies eine Schwachung der
Fasern durch Fehler darstellt, musste dies durch eine Feinabstimmung der Extruder-
Einstellungen verhindert werden.

Bei Restfeuchtigkeitsgehaiten um 1% konnte eine deutliche Entstehung von Gasbléschen
beobachtet werden. Diese bildeten sich innerhalb der ersten Minuten nach
Temperatureinwirkung. Das weitere Wachstum der Gasblasen im Versuchsverlauf war
gering.

Am Extruderausgang wurde eine Schmelzetemperatur von 130°C eingestellt, die einer
Viskositat von unter 50 Pa-s entspricht. Bei Harztypen mit einem Feuchtigkeitsgehalt unter
0,5% konnte dieser Wert auf 140°C erhoht werden. Es wurde bei den Reaktivharzen darauf
geachtet, die Temperatur der Schmelze nur soweit zu erh6hen, um bei mittleren
Dauerverweilzeiten von 20 min ein noch extrusionsfdhiges Harzsystem verarbeiten zu
konnen. Dabei sollte, ausgehend von der Ausgangsviskositat, der Viskositatsanstieg weniger
als 50% betragen.

Extrusionsversuche ergaben, dass bei den Aminoplast Harzen eine Férderschnecke ohne
Knetelemente die héchste Prozesssicherheit gewahrleistet.



Die durch Knetelemente eingetragene Energie flihrte andernfalls schnell zu lokaler
Uberhitzung und zur Gasblasenbildung aufgrund der beginnenden
Polykondensationsreaktion.

Die Polyethylentypen konnten mit der gleichen Konfiguration verarbeitet werden.

Bei Polypropylen war es nétig, drei bis vier Segmente als 30° Knetelemente zu konfigurieren,
da ansonsten ein homogenes Aufschmelzen bei erhéhtem Durchsatz nicht sichergestelit
war.

Tabelle 1: Temperaturprofil Aminoplast
Gleichlaufender Doppelschnecken-Extruder (Forderschnecken Konfiguration)

Zone1 Zone2 | Zone3 Zoned4 | Zone5 | Zoneb6 Zone7 | Zone8 Zone9

o[°C] |20 50 100 120 120 120 125 125 130

Tabelle 2: Temperaturprofil Polypropylen
Gleichlaufender Doppelschnecken-Extruder (Knetelement Konfiguration)

Zone1 Zone2 | Zone3 Zoned4d | Zone5 | Zone6 | Zone7 Zone8 | Zone9

o[°C] | 120 180 200 220 220 220 225 225 230

2.4 Versuche mit verschiedenen Anstellwinkeln der Meltblown-Diisen

Um eine intensivere Durchdringung und Vermischung der beiden Komponenten wahrend
des Spinnprozesses zu erreichen, wurden Versuchsreihen durchgefiihrt, bei denen die
Meltblown-Dusen in unterschiedlichem Winkel aufeinander gerichtet wurden. Hierbei waren
Anstellwinkel bis 45° moglich.

Die hergestellten Muster wurden mittels einer Reihe von licht- und elektromikroskopischen
Untersuchungen analysiert. Es wurde bei den Versuchen in diesem Arbeitspaket kein
ungewohnlich hohes Auftreten typischer Meltblown-Fehler wie Roping festgestelit.

Eine bessere Durchdringung der Komponenten durch die verstellbaren Disenwinkel konnte
erkannt werden. Zur besseren Analyse des Spinn- und Durchmischungsverhaltens wurde
eine der beiden Komponenten angefarbt (siehe Abbildung 5). Der typischerweise
geschichtete Aufbau des Viiesmaterials in mehreren Lagen, bei der Verwendung von parallel
eingestellten Dusen, konnte durch aufeinander gerichtete Dlsen verringert bzw. génzlich
beseitigt werden.

Eine optimale Durchmischung der zwei Meltblown-Linien konnte durch Anstellwinkel von 20°
bis 27° erreicht werden. HOhere Anstellwinkel fiihrten zu Turbolenzen im Bereich des
Ablagesystems und einem ungieichmafigen Vliesbild.
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Abbildung 5: oben: Schema verschiedene Anstellwinkel der Meltblowndiisen; unten: resultierenden

Vliesbild

2.5 Variation des Ablagesystems

Im nachsten Schritt erfolgte die Bestimmung des Einflusses verschiedener Ablagesysteme
auf die Produkteigenschaften. Dabei wurden die folgenden Ablagesysteme verwendet:

- Bandablage,
- Walzenablage,

- Doppelwalzenablage.



Zusatzlich sind spezifische Parameter im Ablagesystem — wie Abluftvolumenstrom, Abstand
Dilse-Ablagesystem, Walzenabstand, Kollektor-Flache - variiert worden. Es wurden
versuchsweise Abstdnde zwischen 400 und 800 mm realisiert. Die besten Ergebnisse
konnten mit Dise-Ablagesystem-Abstanden von 600 bis 700 mm erreicht werden. Durch
Variation, sowohl der Kollektor-Fldche als auch des Volumenstroms konnten
Strémungsverhéltnisse von 2.100 Nm*/(h-m?) bis 4.700 Nm®*/(h-m?) untersucht werden.
Gerade bei hohen Faserfeinheiten und bei Verwendung von Aminoplast-Harzen, die eine
glatte Faser-Oberflache mit geringer Faserhaftung aufweisen, war ein Betrieb bei hohen
Volumenstromen pro Kollektorflaicheneinheit nétig, da es ansonsten zu (ibermaRigem
Faserflug kam. Dabei konnten bei der Walzenablage im Vergleich zur Bandablage keine
Vorteile erkannt werden. Durch die konvexe Oberfliche kommt es zu einem hoheren
Vakuum-Luftbedarf und Faserflug bei der Walzenablage. Die Doppelwalzenablage hingegen
flhrt bei gleichem Vakuum-Luftbedarf zu geringeren Faserflug als die Bandablage. Durch
eine Erhdéhung des Abstands zwischen Disenaustritt und Ablagesystem kam es zu
verstarktem Faserflug und zu einem gréfieren Vakuum-Luftbedarf.

Abbildung 6: schematisch, verschiedene getestete Ablagesysteme (oben: Bandablage; unten links:

Walzenablage; unten rechts: Doppelwalzenablage)

2.6 Herstellung von Meltblown-Vliesen mit Stiitzstruktur durch zwei
verschiedene Temperaturprofile

In diesem Arbeitspaket wurden Versuchsreihen durchgefiihrt, bei denen folgende Parameter
variiert wurden:



Parameter Variationsbereich
Schmelzetemperatur: 110°C-135°C
Prozesslufttemperatur: 150 °C - 270 °C
Prozessluft-Volumenstrom: 10 Nm®h - 18 Nm?¥h
Schmelze-Durchsatz: 11,2 g/min — 33,6 g/min
Massenstromverhaltnis der Meltblown-Linien: 1:1 bis 1:3

Das Ziel der Arbeiten war es, Aminoplast-Spinnvliese aus ein und demselben Harz, jedoch
mit variablen Anlagenparametern in den zwei Meltblown-Linien mit Stitzstruktur zu
erzeugen. Hier zeigte sich eine hohe Flexibilitdt in den Anlagenparametern. Die besten
Ergebnisse mit hoher Reproduzierbarkeit konnten bei Variation der Prozesslufttemperatur
erhalten werden.

2.7 Herstellung von Meltblown-Viiesen mit Stiitzstruktur durch zwei

verschiedene Harze

Bei den im Arbeitspaket verwendeten Ausgangsmaterialien handelt es sich um Aminoplaste
mit Unterschieden in:

- der mittleren Molasse

- der Restfeuchtigkeit von 0,1 % bis 2 %

- dem Melamin-Formaldehyd Verhéltnis von 1,4 bis 2,0

- den Veretherungsgraden von 0 % bis 90 %

Dieses Arbeitspaket erfolgte aufbauend aus den Erfahrungen aus den vorangegangenen
Arbeitspaketen. Insgesamt erwiesen sich prozesstechnisch interessante Harze als sehr
ahnlich in ihnrem Faserbildungsverhalten, so dass die Unterschiede in der Vliesmorphologie
mafgeblich aus den zur Verarbeitung der Materialien notwendigen Anlagenparametern
herruhrten.

2.8 Charakterisierung und Eigenschaften der hergesteliten Vliese

Es erfolgte eine Bestimmung des Einflusses der Vliesstofferzeugung und der
Vliesstoffkombinationen auf die resultierenden Eigenschaften.

Getestet wurden u.a. folgende Qualitatskriterien:
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Parameter Trommelablage | Doppeltrommelablage | Bandablage
Zugfestigkeit langs: 1,0 - 15 l&dngs: 2,0- 16 léngs: 5,0 - 20
[N] quer: 1,4-3,7 quer: 2,4-47 quer: 3,0-6,5
Vlieshéhe 1-7 3_15 1_7
[mm]
Raummasse

30-50 18 -35 30-50
[kg/m’]

Tabelle 3: Formaldehydemissionen verschiedener Aminoplast-Typen nach verschiedenen Temperatur-

behandlungen

Temperaturbehandlung 260°C

VDA 275Formaldehyd-Emission [mg/kg]

[min] Aminoplast Typ P5 Aminoplast Typ P7
20 7 13
30 5 6
40 3 4

Die Formaldehydemissionen zeigten nur geringe Unterschiede. Der Aminoplast Typ P7 wies
zwar geringfligig héhere Werte als Typ 5 auf, zeigte aber insgesamt ein bessere Viskositats-
und Reaktivitdtswerte und hatte ein deutlich besseres Verarbeitungsverhalten.

Tabelle 4: Riickerholungsvermdgen von Vliesen nach einem Tag Druckbelastung

Druckbelastung [Pa]

100 100 | 200 200 | 500 50 | 1000 1000 | 2000 2000
Vliehthe [mm]
unbelastet 15,0 155 15,0 16,0 16,0 15,0 16,0 155 155 16,0
Riickerhotung nach 2min 13,0 13,0 12,0 135 13,0 12,5 12,5 12,0 11,0 13,0
Riickerholung nach 2h 13,0 13,0 12,0 13,5 13,0 12,5 12,5 12,0 11,0 13,0

Tabelle 5: Riickerholungsvermdgen von Vliesen nach zyklischer Belastung, Belastungsdauer 1 Tag,

Riickerholungszeit 2min

Belastungsdruck [Pa]
Belastungszyklen 100 1001 200 200 500 500[ 1000 1000_| 2000 2000
Vliehéhe [mm]

0 16,0 16,5 16,0 16,0 15,5 15,5 16,5 15,0 16,5 15,0
2 14,0 15,0 14,5 13,5 13,5 13,0 14,0 12,5 14,0 13,0
3 13,0 15,0 13,5 13,5 12,0 13,0 13,0 12,0 13,0 11,0
5 13,0 14,5 13,5 13,0 11,5 12,0 12,0 10,5 12,0 10,0
8 12,5 14,5 13,0 13,0 11,5 11,5 11,0 10,5 12,0 9,5
10 12,0 14,0 13,5 13,0 11,0 11,0 11,0 11,0 11,5 9,0
25 11,5 14,0 13,0 12,0 10,5 10,0 10,5 10,0 11,0 8,5
30 11,0 14,0 12,0 12,0 10,5 10,5 10,5 9,5 10,5 8,0
35 11,0 14,0 12,0 12,0 10,0 10,0 10.0 9.0 10,0 8,0
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Bei den Versuchen zur Zusammendrickbarkeit und zum Wiedererholungsvermdgen konnte
nur eine weitgehende Rickkehr zur Ausgangshdhe des Materials erreicht werden, wenn der
Belastungsdruck nicht zu hoch oder die Belastungszyklen nicht zu haufig auftraten. Die
Ursache lag augenscheinlich in den spréderen Stitzfasern. Diese hatten einen
durchschnittlichen Faserdurchmesser von 4um -10um. Da es sich bei Aminoplast um ein
sprodes Material handelt, nimmt die Wahrscheinlichkeit von Faserbruch mit steigendem
Faserdurchmesser zu. Hier wurden die besten Ergebnisse im Bereich von 6um bis 8um
erreicht. Ist die Faserfeinheit zu gering, gelingt es nicht ausreichend volumindses Vlies
aufzubauen. Bei zu groben Fasern tritt bei Belastung Faserbruch auf.

Die Messung Absorptionskoeffizienten zeigt, dass eine deutliche Verschlechterung der
akustischen Eigenschaften erst bei hohen zyklischen Belastungen auftritt.
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Abbildung 7: Akustikmessung der zyklisch belasteten Vliese

2.9 Herstellung von Meltblownvliesen mit einer Zweitkomponente

Um im Material weitere Eigenschaften, wie Kalandrierbarkeit, Ultraschallschweillbarkeit
sowie eine Erhdéhung der Festigkeit in z-Richtung modifizieren zu kénnen, wurde als
Zweitkomponente ein thermoplastischer Kunststoff hinzugefligt. Als thermoplastische
Komponente erflllten die Polypropylentypen PP HL508FB und PP HL708FB die gestellten
Anforderungen an Viskositdt und Verspinnbarkeit. Hier wurde jedoch bei allen
Versuchseinstellungen eine Verschlechterung wichtiger Schliissel-Eigenschaften festgestellt.
So flhrte ein Aufschmelzen wéahrend der Polykondensationsreaktion der Aminoplast-
Komponente zu reduzierter Vlieshohe. Dies hatte schlechtere Ergebnisse bei den
akustischen Prifungen zur Folge.
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Weiterhin verlor das Vlies im untersuchten Bereich der Massestrom-Verhaltnisse (1:1 bis
1:3) beider Meltblownlinien seine Nichtbrennbarkeit vollstédndig. Eine weitere Reduzierung
des Polypropylenanteils im Verbund, zur Verhinderung dieses Effekts, war anlagentechnisch
nicht durchfihrbar. Performancegewinne konnten bei der erhohten Zugfestigkeit,
Kalandrierbarkeit sowie der Ultraschallschweilbarkeit gemacht werden.

3 Bewertung der erzielten Ergebnisse

Abgeleitet aus der Zielstellung des Vorhabens war es Aufgabe, eine technische Lésung zu
erarbeiten, die es ermdglicht zwei unterschiedliche Polymere - bevorzugt Aminoplastharze -
separat aufzuschmelzen, zu férdern und bei gleichzeitiger Ablage und Vliesbildung in ein
gemeinsames Ablagesystem zu verspinnen. Eine Konstruktion des dazu nétigen Moduls
schaffte die dazu notwendigen Voraussetzungen. Im weiteren Verlauf des Projektes galt es
die aus den Voruntersuchungen der ausgewahlten Materialien gewonnenen Erkenntnisse zu
Viskositdaten und Reaktivitdten in den Maschinenparametern umzusetzen. Die erhaltenen
Spinnvliese wurden anschlieBend hinsichtlich ihrer textilphysikalischen Eigenschaften
analysiert.

Durch den direkten Vergleich drei verschiedener Ablagesysteme konnte das Material gemaR
seiner spéteren Performance optimiert werden. Besonders die Mdoglichkeit die Anstellwinkel
der Meltblowndiisen-Reihen einzustelien, hat ein vollkommen neues Feld an
Einflussmdglichkeiten erdffnet. So ist die Durchmischung beider Meltblownlinien bei korrekt
eingestelltem Anstellwinkel weitaus besser als bei Beginn der Arbeiten erwartet. Dies
ermoglicht es, eine sehr homogene Durchmischung zwei verschiedener Fasertypen wahrend
eines Meltblown Prozesses ohne nachgelagerte Schritte zu erhalten.

Die Zielstellung des Projektes wurde voll umfanglich erreicht.
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4 Wirtschaftliche Verwertung der Vorhabensergebnisse, aktualisierter

Verwertungsplan

Zielgruppen und Anwendungsbereiche

Die Forschungsergebnisse sind sowohl fiir das TITK als auch fir potentielle Hersteller,
Anlagenbauer, Verarbeiter und Anwender interessant, da aufgezeigt werden konnte, dass es
praxistaugliche Mdglichkeiten gibt, thermoplastisch verarbeitbare Aminoplastharze in einem
Direktprozess zu voluminésen Aminoplast-Spinnvliesen zu verarbeiten Diese Spinnvliese
erflllen hohe Anforderungen bezlglich ihrer Flammschutzwirkung und
Temperaturbesténdigkeit. So kénnen Vliese unterschiedlicher Flachenmasse, Faserfeinheit,
Dicke, Steifigkeit als Ausgangsmaterial bei der Herstellung verschiedenartiger Verbundwerk-
stoffe flr technische Damm- und Isolationsaufgaben dienen. Zielgruppe sind dabei die
Hersteller von Isoliermaterialien. Dieser Gruppe ermdglichen die Ergebnisse des
Forschungsvorhabens eine Alternative an Materialien mit ausgezeichneten Dammwerten. Die
damit zuganglichen Spinnvliese kdnnen ohne weitere textile Verarbeitung als Dadmmmaterial,
im Objektbereich, in Anlagen sowie im Automobil eingesetzt werden.

Marktsituation, Marktentwicklung

Aufgrund steigender Anforderungen im Bereich Brandschutz und zunehmend kompakter
Bauweise werden am Markt Produkte nachgefragt, die eine Kombination mehrerer
gewunschter  Eigenschaften aufweisen. Beispielsweise ein  hoher spezifischer
Warmewiderstand fur Isolationsanwendungen kombiniert mit akustischer Dammung von
besonderem Interesse. Weiterhin garantiert eine hohe Dauereinsatztemperatur eine geringe
Warmealterung und somit eine hohe Lebensdauer des Bauteils unter hohen
Einsatztemperaturen, beispielsweise in technischen Anlagen, beim Einsatz in wartungsarmen
oder wartungsfeien Einsatzgebieten.

In vielen Einsatzbereichen kdnnen organische Isolationsmaterialien aufgrund des hohen
Preises den Bedarf bisher nicht decken. Aminoplastvliese sind einfacher und deutlich
preiswerter herzustellen. Sie haben in der Zwischenzeit einen hohen technologischen Ent-
wicklungsstand erreicht, so dass 2018 eine Produktionsanlage mit einer Jahresproduktion von
2.000 t/a den Betrieb aufnahm und die Markteinfihrung begonnen hat.

Charakterisierung der MarktgréfRe und des angestrebten Anteils

Der Gesamtmarkt fur Vliesstoffe ist mit 7,6 Mio. t im Jahr 2011 riesig und zeigt eine jahrliche
Wachstumsrate von 7,6 % . Das Marktvolumen im Bereich Automotive und Transport betrug
allein fur Filter 25.000 t und fiir Isolationsanwendungen 110.000 t 1.

Uber die letzten zehn Jahre lag das jahrlich gemittelte Wachstum im Bereich der
Industrievliesstoffe bei 4 - 8 % ', so dass man sicher davon ausgehen kann, dass man diesen
Wert auch flr die zukinftige Wachstumsprognosen des Marktes verwenden kann.

Somit ist das Erreichen eines Marktanteils in den Zielmérkten von 1 % innerhalb von 5 - 10
Jahren ausreichend, um die aufzubauenden Produktionskapazitaten von 2.000 t 6konomisch
sinnvoll auslasten zu kénnen.
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Marketing und Vertriebskonzeption

Das Ziel des vorliegenden Projektes bestand darin, die Entwicklung und Erarbeitung einer
technischen Lésung zur Erzeugung von Aminoplastspinnviiesen mittels Dualmeltblown zu
realisieren, welche durch Prozessanpassungen eine sehr hohe Vlieshohe erhalten. Dabei
sollte unter Nutzung eines modifizierten, aber bereits bestehenden Schmelzblasverfahrens
und ausgehend von kommerziell zur Verfliigung stehenden Aminoplastvorkondensaten auf
kosteneffiziente Weise bisher nicht zugangliche und stabile Materialstarken erreicht werden.
Dies sollte es ermoglichen, in einem kontinuierlichen Prozess Materialien herzustellen und
dabei dem Feinstfaservlies zuséatzliche Eigenschaften einzupragen.
Vorrangige Einsatzgebiete dieser Materialien sind vor allem der Objektbereich oder Bereiche
mit hohen Brandschutzanforderungen.
Fur ein erfolgreiches Marketing sind folgende Schritte vorgesehen:

- Prasentation der Neuentwicklung durch das TITK auf nationalen und internationalen

Messen und Vliestofftagungen
- Préasentation der Forschungsergebnisse auf der Homepage des TITK
- Vorstellen der Neuentwicklung bei interessierten Kunden und potentiellen Anwendern

sowie Investoren.

Der Antragsteller kann auf Grund seiner vorhandenen, kleintechnischen Pilotanlage zunichst
den Bedarf an Material zur Bemusterung und Anwendungserprobung decken. Materialien zur
Bemusterung interessierter Kunden wurden bereits im TITK hergestellt, um weitere

Anwendungserprobungen vornehmen zu kénnen.

Umsatzerwartungen (TITK und Drittunternehmen)

Es wird davon ausgegangen, dass sich fir das TITK nach erfolgreichem Abschluss des
Vorhabens folgende zu erwartenden Umsétze ergeben:

Zeithorizont Art der wirtschaftlichen Verwertung Nutzen TITK
1 bis 2 Jahre nach |~ Forschungs- und Entwicklungsdienstleistungen 90.000 €/a
Projektend
rojextende - Lizenzen 1.000 €/a
3 bis 6 Jahre nach |- Forschungs- und Entwicklungsdienstleistungen 300.000 €/a
Projektende - Lizenzen 20.000 €/a
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Bei Drittunternehmen werden durch die Nutzung der Forschungsergebnisse folgende Effekte
erwartet:

Zeithorizont Art der wirtschaftlichen Verwertung Nutzen Dritter
Umsétze im Anlagenbau 6.000.000 €
1bis 6 Jahre nach " Erigse durch Rohstoffbereitstellung 1.760.000 €/a
Projektende
- Erlése aus Verkauf 6.000.000 €/a
Transferkonzeption

Die im Rahmen des Vorhabens werden die gewonnenen Erkenntnisse interessierten
Unternehmen Uber
- unmittelbare Kundenkontakte,

- Vorstellung  der Projektergebnisse im Rahmen der Sitzung des
Wissenschaftlichen Beirates des TITK und im Jahresbericht,

- Veroffentlichungen und Vortrage
- Ausstellung und Prasentationen auf Messen (z.B.
- Veroffentlichungen auf der Homepage des TITK

zur breiten industriellen Nutzung angeboten.

Dariiber hinaus wurden bereits wéihrend der Projektlaufzeit Anlagenbauer sowie Firmen, die
im Bereich Ddmm- und Isolationsanwendungen im Objektbereich tétig sind, in die
Transferaktivitdten einbezogen.

5 Bewertung des aktualisierten Verwertungsplanes im Vergleich zum
ursprunglichen Verwertungskonzept

Der aktualisierte Verwertungsplan lasst eine erfolgreiche Umsetzung der Forschungs-
ergebnisse erwarten. Eine Verfahrensiberfiihrung von der kleintechnischen Versuchsanlage
in eine Produktionsanlage mit einer Kapazitat von 2.000 t Produktionskapazitit ist bereits
umgesetzt.

Durch zahlreiche Kontakte zu interessierten Herstellern von Viiesstoffen fir Damm- und
Isolationsanwendungen im Objektbereich ist eine breite Marktdurchdringung und industrielle
Anwendung der Forschungsergebnisse zu erwarten.

Der aktualisierte Verwertungsplan weicht im Wesentlichen nicht vom urspriinglich
angenommenen Verwertungskonzept ab und sollte zu den geplanten Vermarktungseffekten
fuhren.
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