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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffes mit
zumindest einer Vliesbahn aus Fasern, wobei Fasern mit zumindest einer
Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einem Spinnbalken,
erzeugt werden, wobei die Fasern anschlieBend auf zumindest einer
Ablageeinrichtung, insbesondere auf einem Ablagesiebband, zur Vliesbahn
abgelegt werden. Die Erfindung betrifft aullerdem eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Vliesstoffes.

Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von Vliesstoffen sind aus der Praxis
in unterschiedlichen Ausflhrungsformen grundsatzlich bekannt. Die erzeugten
Fasern werden Ublicherweise auf einer Ablageeinrichtung zur Vliesbahn abgelegt
und anschlie3end vorverfestigt, um die Transportfahigkeit der Vliesbahn bzw.
des Vliesstoffes zu gewahrleisten und um sicherzustellen, dass die Vliesbahn
beim Transport durch die Vorrichtung nicht verschoben oder zerstért wird. Zur
weiteren Verfestigung bzw. Hauptverfestigung wird der Vliesstoff in der Regel
einer Folgevorrichtung zugefuhrt. Als Folgevorrichtungen zur Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung von Vliesstoffen sind beispielsweise Kalander mit zumindest
einer Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem Kalanderwalzenpaar,
bekannt. Oftmals werden dabei Kalanderwalzen mit Prageelementen eingesetzt,
die im Zuge der Verfestigung ein Pragemuster aus einer Vielzahl von Pragungen
in den Vliesstoff einbringen. Vliesstoffe, die mit zumindest einem Kalander
behandelt wurden, zeichnen sich zwar durch eine vorteilhafte mechanische
Festigkeit aus, allerdings weisen diese Vliesstoffe oftmals eine geringe Dicke
bzw. ein geringes Volumen auf. Dartber hinaus sind die mit einem Kalander in
die Vliesstoffe eingebrachten Pragemuster zwar im Hinblick auf die
mechanischen Eigenschaften der Vliesstoffe vorteilhaft bzw. notwendig, jedoch
aus asthetischen Grunden unvorteilhaft, da die optischen Eigenschaften des
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Vliesstoffes dadurch in nachteilhafter Weise beeinflusst werden. Aus der Praxis
sind daher als Alternative zur Verfestigung bzw. Hauptverfestigung von
Vliesstoffen aullerdem Heil3fluid-Verfestigungseinrichtungen bzw. Heil3luft-
Verfestigungseinrichtungen wie HeiRluft-Ofen bekannt. Vliesstoffe, die mit
derartigen Verfestigungseinrichtungen verfestigt bzw. hauptverfestigt sind,
zeichnen sich in der Regel durch eine vorteilhafte Dicke bzw. Voluminésitat aus,
besitzen aber oftmals eine unerwinschte Steifigkeit bzw. sind schlecht drapierbar
und weisen teilweise eine nachteilhaft geringe Abriebfestigkeit auf.

Ein akzeptabler Kompromiss aus einer ausreichenden mechanischen Festigkeit,
einer zufriedenstellenden Dicke bzw. Volumindsitat, einer geringen Steifigkeit
bzw. einer zufriedenstellenden Drapierbarkeit und einer ausreichenden
Abriebfestigkeit konnte bisher allenfalls durch Vermischung unterschiedlicher
Fasertypen in Vliesstoffen erreicht werden. Das ist jedoch aufwendig und die
entsprechenden Verfahren sind au3erdem nur wenig flexibel einsetzbar.

Der Erfindung liegt demgegentber das technische Problem zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, bei dem die vorstehend
beschriebenen Nachteile effektiv und funktionssicher vermieden werden kénnen
und mit dem sich insbesondere ein Vliesstoff herstellen lasst, der sich durch
vorteilhafte  mechanische Eigenschaften, beispielsweise durch eine
ausreichende mechanische Festigkeit bzw. Oberflachenbestandigkeit, durch
eine ausreichende Dicke bzw. Volumingsitat, durch eine niedrige Steifigkeit bzw.
zufriedenstellende Drapierbarkeit und vorzugsweise durch eine verbesserte
Abriebfestigkeit auszeichnet, wobei insbesondere ein optimaler Kompromiss
zwischen diesen Vliesstoffeigenschaften winschenswert ist. Dartber hinaus liegt
der Erfindung das technische Problem zugrunde, eine entsprechende
Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes, sowie einen solchen Vliesstoff
anzugeben.
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Zur Lésung des technischen Problems lehrt die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Vliesstoffes mit zumindest einer Vliesbahn aus Fasern, wobei
Fasern mit zumindest einer Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere mit
zumindest einem Spinnbalken, erzeugt werden, wobei die Fasern anschlielRend
auf zumindest einer Ablageeinrichtung, insbesondere auf einem
Ablagesiebband, zur Vliesbahn abgelegt werden, wobei die Vliesbahn bzw. der
Vliesstoff mit zumindest einer Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem
die Kalanderwalze aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar, verfestigt
wird und wobei der Vliesstoff zudem mit zumindest einer Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung, verfestigt bzw. hauptverfestigt wird.

Dass der Vliesstoff zumindest eine Vliesbahn aus Fasern aufweist, meint im
Rahmen der Erfindung insbesondere, dass der Vliesstoff zumindest eine
Vliesbahn bzw. Vlieslage aus erzeugten und abgelegten Fasern aufweist. Der
Vliesstoff kann gemal einer Ausfuhrungsform lediglich eine Vliesbahn bzw. eine
Vlieslage aufweisen oder er kann auch mehrere Ubereinander angeordnete
Vliesbahnen bzw. Vlieslagen aufweisen, die zum Vlieslaminat kombiniert sind.

Mit dem Begriff Verfestigung bzw. Hauptverfestigung ist im Rahmen der
Erfindung insbesondere eine Verfestigung des Vliesstoffes gemeint, die zu einem
héheren Verfestigungsgrad des Vliesstoffes fuhrt als eine Vorverfestigung. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass mit einer Hauptverfestigung ein geringerer
oder ein héherer Verfestigungsgrad des Vliesstoffes erzielt wird als mit einer
Verfestigung oder dass mit einer Hauptverfestigung ein zu einer Verfestigung
identischer bzw. im Wesentlichen identischer Verfestigungsgrad des Vliesstoffes
erreicht wird.



WO 2023/242406 PCT/EP2023/066259

10

15

20

25

Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird der Vliesstoff als
Spunbond-Vliesstoff mit zumindest einer Spunbond-Vliesbahn bzw. mit
zumindest einer Spunbond-Vliesstofflage hergestellt. Es ist méglich, dass der
Vliesstoff als Vlieslaminat aus zumindest zwei Spunbond-Vliesbahnen bzw.
zumindest zwei Spunbond-Vliesstofflagen hergestellt wird. Es ist aber auch
moglich, dass das der Vliesstoff bzw. das Vlieslaminat zumindest eine Meltblown-
Vliesbahn bzw. Meltblown-Vliesstofflage aufweist. Es liegt weiterhin im Rahmen
des erfindungsgemalien Verfahrens, dass der Vliesstoff als Vlieslaminat aus
zumindest drei, beispielsweise aus zumindest vier Vliesbahnen bzw.
Vliesstofflagen hergestellt ist. Die einzelnen Vliesbahnen bzw. Vliesstofflagen
kénnen jeweils als Spunbond-Vliesbahnen bzw. Vliesstofflagen abgelegt werden.
Grundsétzlich kénnte das Vlieslaminat aber auch mit zumindest einer Meltblown-
Vliesbahn bzw. Meltblown-Vliesstofflage hergestellt sein. Die Spunbond-
Vliesbahnen bzw. die Spunbond-Vliesstofflagen sind bevorzugt jeweils aus
Endlosfilamenten bzw. gekréauselten Endlosfilamenten abgelegt. Dies wird unten
stehend noch naher erlautert.

Mit dem Begriff Heil¥fluid ist im Rahmen der Erfindung ein temperiertes bzw.
erhitztes Fluid gemeint. Bevorzugt handelt es sich bei dem Heil3fluid um ein
temperiertes bzw. erhitztes Gas und besonders bevorzugt um Heilluft.
Grundsatzlich kann es sich bei dem Heiffluid aber auch um eine temperierte bzw.
erhitzte Flussigkeit, beispielsweise um Wasser handeln.

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass der Vliesstoff vor der Verfestigung
mit der zumindest einen Kalanderwalze und/oder vor der Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung mit der zumindest einen Heil’fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung von der Ablageeinrichtung abgelést wird.
Besonders bevorzugt erfolgt sowohl die Verfestigung mit der zumindest einen
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Kalanderwalze bzw. mit dem zumindest einen die Kalanderwalze aufweisenden
Kalander als auch die Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit der zumindest
einen Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung nach der Ablésung des
Vliesstoffes von der Ablageeinrichtung. ZweckmaRigerweise wird der Vliesstoff
dazu nach der Ablésung von der Ablageeinrichtung an die Kalanderwalze bzw.
den Kalander oder an die Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung tUbergeben.
Grundsatzlich ist es im Rahmen der Erfindung auch mdglich, dass die
Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit der zumindest einen Heil3luft-
Hauptverfestigungseinrichtung auf bzw. oberhalb des Ablagesiebbandes erfolgt
und dass vorzugsweise erst anschlieend eine Ablésung des Vliesstoffes von
der Ablageeinrichtung erfolgt.

Es hat sich im Rahmen des erfindungsgemalfien Verfahrens besonders bewahrt,
dass die Verfestigung des Vliesstoffes mit der zumindest einen Kalanderwalze,
insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze aufweisenden Kalander
bzw. Kalanderwalzenpaar, vor oder nach der Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des Vliesstoffes mit der zumindest einen Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit der zumindest einen Heil3luft-
Hauptverfestigungseinrichtung, erfolgt. Ganz besonders bevorzugt wird der
Vliesstoff, insbesondere nach der Ablésung von der Ablageeinrichtung, zunachst
mit der zumindest einen Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem die
Kalanderwalze aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar, verfestigt und
anschliel3end mit der zumindest einen Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung,
insbesondere mit der zumindest einen Heilluft-Hauptverfestigungseinrichtung
verfestigt bzw. hauptverfestigt. Diese Abfolge der Verfestigungsschritte hat sich
im Rahmen der Erfindung und zur Lésung des technischen Problems besonders
bewahrt.

Empfohlenermallen wird der Vliesstoff nach der Ablage auf der
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Ablageeinrichtung und vor einer Verfestigung bzw. Hauptverfestigung zunachst
mit zumindest einer, vorzugsweise der zumindest einen
Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem zumindest einen Spinnbalken
nachgeschalteten, insbesondere unmittelbar nachgeschalteten,
Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweise mit zumindest einer Heil¥fluid-
Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt mit zumindest einer Heilluft-
Vorverfestigungseinrichtung, vorverfestigt. Die Vorverfestigung erfolgt somit
insbesondere vor einer Verfestigung mit der zumindest einen Kalanderwalze
bzw. mit dem zumindest einen Kalander und vor einer Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung mit der zumindest einen Heil’fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung. Der Vorverfestigungsschritt stellt insbesondere
die Transportfahigkeit der abgelegten Vliesbahn bzw. des Vliesstoffes und
gemal bevorzugter Ausfuhrungsform auch die Ablésbarkeit des Vliesstoffes von
der Ablageeinrichtung, sowie die funktionssichere Ubergabe an eine der
erfindungsgemal vorgesehenen Einrichtungen zur Verfestigung des Vliesstoffes
sicher., Wenn gemdall einer bevorzugten  Ausfuhrungsform  des
erfindungsgemalen Verfahrens ein Vliesstoff mit zumindest zwei Vliesbahnen
aus Fasern hergestellt wird, ist es bevorzugt, dass nach der Ablage jeder
Vliesbahn eine Vorverfestigung mit einer Vorverfestigungseinrichtung bzw.
Heil’fluid-Vorverfestigungseinrichtung erfolgt, die zweckmaligerweise jeweils
der zugeordneten Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem zugeordneten
Spinnbalken nachgeschaltet, insbesondere unmittelbar nachgeschaltet, ist.

Es liegt im Rahmen des erfindungsgemaéafen Verfahrens, dass die zumindest
eine Heilkfluid-Vorverfestigungseinrichtung bzw. HeilRluft-
Vorverfestigungseinrichtung, als HeilRluftmesser und/oder als Heilluftfeld
ausgebildet ist. Grundsatzlich kann die Vorverfestigungseinrichtung aber auch
zumindest eine Walze bzw. eine Glattwalze, insbesondere ein Walzenpaar bzw.
Glattwalzenpaar, sein. Wenn der Vliesstoff gemaR einer Ausfuhrungsform mit
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lediglich einer Vliesbahn hergestellt wird, ist es bevorzugt, dass als
Vorverfestigungseinrichtung ein HeilRluftmesser verwendet wird. Wenn der
Vliesstoff gemald bevorzugter Ausfuhrungsform mit mehreren Vliesbahnen bzw.
Vliesstofflagen hergestellt wird, wird vorzugsweise fur die oberste bzw. zuletzt
abgelegte  Vliesbahn bzw. Vliesstofflage ein  HeilBluftmesser als
Vorverfestigungseinrichtung verwendet und fur die Udbrigen Vliesbahnen bzw.
Vliesstofflagen wird insbesondere ein Heillluftmesser und ein Heil3luftfeld als
Vorverfestigungseinrichtung eingesetzt. In dem letztgenannten Fall haben sich
Verweilzeiten der Heil3luft-Beaufschlagung von tber 0,1 s besonders bewahrt.

Es hat sich im Rahmen der Erfindung besonders bewahrt, dass die zumindest
eine Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung bzw. die zumindest eine Heil3luft-
Hauptverfestigungseinrichtung, als HeiRluft-Ofen, besonders bevorzugt als
Omega-Ofen und/oder als Mehrtrommelofen und/oder als Einzelbandofen
und/oder als Doppelbandofen ausgebildet ist. Zweckmaligerweise erfolgt die
Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit der zumindest einen Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung durch einseitige oder beidseitige Beaufschlagung
des Vliesstoffes mit zumindest einem Heil¥fluid in der zumindest einen Heilfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung.

Es hat sich im Rahmen der Erfindung aul3erdem besonders bewahrt, dass die
zumindest eine Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung bzw. die zumindest eine
HeiRluft-Hauptverfestigungseinrichtung, als HeiRluft-Ofen, besonders bevorzugt
als HeiBluftfeld und/oder als Mehrtrommelofen und/oder als Einzelbandofen
und/oder als Doppelbandofen ausgebildet ist. Gemal einer Ausfuhrungsform der
Erfindung erfolgt die Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit der zumindest
einen Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung durch einseitige oder beidseitige
Beaufschlagung des Vliesstoffes mit zumindest einem Heil¥fluid in der zumindest
einen Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung und insbesondere vor der
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Ablésung von der Ablageeinrichtung, wobei der Vliesstoff vorzugsweise
anschlieend nach der Ablésung mit der zumindest einen Kalanderwalze,
insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze aufweisenden Kalander
bzw. Kalanderwalzenpaar, verfestigt wird. Es liegt aulerdem im Rahmen der
Erfindung, dass zumindest zwei Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtungen
vorgesehen sind, wobei dann bevorzugt eine erste Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des  Vliesstoffes mit einer ersten  Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung vor der Abldsung des Vliesstoffes von der
Ablageeinrichtung erfolgt und wobei vorzugsweise eine zweite bzw. weitere
Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit einer zweiten Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung nach der Ablésung des Vliesstoffes von der
Ablageeinrichtung und besonders bevorzugt nach der Verfestigung mit der
zumindest einen Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem die
Kalanderwalze aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar, erfolgt. In
diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die zumindest eine Kalanderwalze somit
bevorzugt in Foérderrichtung F des Vliesstoffes zwischen zwei Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtungen angeordnet.

Gemall besonders bevorzugter Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens betragt die Verweilzeit des Vliesstoffes in der Heil3fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung 0,4 s bis 25 s, bevorzugt 1 s bis 15 s und/oder die
Fluidgeschwindigkeit des Fluides der Hei3fluid-Hauptverfestigungseinrichtung
betragt 0,4 bis 3 m/s, vorzugsweise 0,5 bis 2 m/s.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Oberflachentemperatur T1 der
zumindest einen Kalanderwalze, insbesondere des zumindest einen die
Kalanderwalze aufweisenden Kalanders bzw. Kalanderwalzenpaares, héher ist,
vorzugsweise um 0,5°C bis 10°C, bevorzugt um 1°C bis 5°C héher ist, als die
Fluidtemperatur T2 der zumindest einen Heil’fluid-



WO 2023/242406 PCT/EP2023/066259

10

15

20

25

Hauptverfestigungseinrichtung oder niedriger ist als die Fluidtemperatur T2 der
zumindest einen Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung oder identisch bzw. im
Wesentlichen identisch zu der Fluidtemperatur T2 der zumindest einen Heil3fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung ist. Im Rahmen der Erfindung handelt es sich bei
der zumindest einen Kalanderwalze, insbesondere bei dem zumindest einen die
Kalanderwalze aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar, bevorzugt um
eine beheizte Kalanderwalze bzw. um einen beheizten Kalander. Durch die
Temperaturverhaltnisse der Oberflachentemperatur der zumindest einen
Kalanderwalze bzw. des Kalanders und der Fluidtemperatur der zumindest einen
HeilRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung kann — insbesondere in Kombination mit
den vorstehend erlauterten Verweilzeiten und/oder Fluidgeschwindigkeiten — ein
Verfahren bereitgestellt werden, mit dem sehr flexibel Vliesstoffe hergestellt
werden kénnen, die sich durch einen optimalen Kompromiss ihrer Eigenschaften
auszeichnen, sodass das oben stehend erlauterte technische Problem sehr
flexibel, einfach und funktionssicher geldst werden kann.

Es liegt grundsatzlich im Rahmen der Erfindung, dass die Fasern der zumindest
einen Vliesbahn als Kurzfasern erzeugt werden bzw. dass die zumindest eine
Vliesbahn Kurzfasern enthalt. Gemaf bevorzugter Ausfihrungsform werden die
Fasern der zumindest einen Vliesbahn als Endlosfilamente erzeugt. Besonders
bevorzugt werden die Fasern aller Vliesbahnen im Rahmen des
erfindungsgemaiien Verfahrens als Endlosfilamente erzeugt. Dann meint Fasern
im Rahmen der Erfindung insbesondere Endlosfilamente. Endlosfilamente
unterscheiden sich aufgrund ihrer quasi endlosen Lange von Kurzfasern, die
deutlich geringere Langen von beispielsweise 1 mm bis 60 mm aufweisen.

Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern der zumindest einen
Vliesbahn als Endlosfilamente erzeugt bzw. ersponnen werden. Vorzugsweise



WO 2023/242406 PCT/EP2023/066259

10

15

20

25

10

werden die Fasern der zumindest einen Vliesbahn bzw. zumindest einer
Vliesbahn des Vliesstoffes als Endlosfilamente aus zumindest einem
thermoplastischen Kunststoff, bevorzugt aus zumindest einem Polyolefin,
erzeugt. Bei dem zumindest einem Polyolefin handelt es sich empfohlenermalien
um  Polypropylen und/oder Polyethylen. Grundséatzlich kénnen die
Endlosfilamente auch aus anderen thermoplastischen Kunststoffen wie
Polyestern, beispielsweise Polyethylenterephtalat (PET) und/oder Polylactid
(PLA), sowie aus Mischungen der vorstehend genannten thermoplastischen
Kunststoffe erzeugt werden. Gemaf einer Ausfuhrungsform werden Copolymere
der genannten thermoplastischen Kunststoffe eingesetzt. Den genannten
thermoplastischen Kunststoffen kénnen Ubliche Additive wie Weichmacher,
Fullstoffe, Farben und dergleichen zudosiert sein. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die Endlosfilamente der zumindest einen Vliesbahn bzw.
zumindest einer Vliesbahn des Vliesstoffes als Spunbond-Endlosfilamente
erzeugt werden. Es ist grundséatzlich auch méglich, dass die Endlosfilamente der
zumindest einen Vliesbahn bzw. einer Vliesbahn des Vliesstoffes als Meltblown-
Endlosfilamente erzeugt werden.

Gemall besonders bevorzugter Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens werden die Fasern der zumindest einen Vliesbahn als gekrauselte
Endlosfilamente erzeugt bzw. ersponnen, wobei die Endlosfilamente bzw. die
gekrauselten Endlosfilamente besonders bevorzugt als
Multikomponentenfilamente und ganz besonders bevorzugt als
Bikomponentenfilamente erzeugt bzw. ersponnen werden.

Es hat sich in diesem Zusammenhang besonders bewahrt, dass die
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente eine erste,
vorzugsweise niedrigschmelzende, Komponente aufweisen, die aus zumindest
einem thermoplastischen Kunststoff, insbesondere aus zumindest einem
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Polyolefin, vorzugsweise aus Polyethylen und/oder aus Polypropylen besteht
bzw. im Wesentlichen besteht und/oder dass die Multikomponentenfilamente
bzw. Bikomponentenfilamente eine zweite bzw. weitere, vorzugsweise
héherschmelzende, Komponente aufweisen, die aus zumindest einem
thermoplastischen Kunststoff, insbesondere aus zumindest einem Polyester
und/oder aus Polypropylen besteht bzw. im Wesentlichen besteht. Mit dem
Begriff niedrigschmelzende Komponente, insbesondere erste
niedrigschmelzende Komponente, ist im Rahmen der Erfindung insbesondere
eine Komponente der Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente
gemeint, die eine niedrigere Schmelztemperatur aufweist, als eine im Vergleich
dazu héherschmelzende Komponente, insbesondere die zweite bzw. weitere
héherschmelzende Komponente der Mehrkomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente. Die niedrigschmelzende Komponente bzw. die erste
niedrigschmelzende Komponente der Mehrkomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente ist im Rahmen der Erfindung insbesondere eine
Bindekomponente far die Mehrkomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente.

Als Polyester eignet sich im Rahmen der Erfindung insbesondere
Polyethylenterephtalat (PET) und/oder Polylactid (PLA). Gemal einer
Ausfuhrungsform werden Copolymere dieser Kunststoffe eingesetzt. Wenn hier
oder nachfolgend in Bezug auf die Komponenten der
Mehrkomponentenfilamente  bzw. der  Bikomponentenfilamente  und
insbesondere auf einen Kunststoff bzw. auf ein Polymer “im Wesentlichen
besteht* angegeben wird, meint dies insbesondere, dass die Komponente bzw.
das Polymer zu mindestens 95 Gew.-%, vorzugsweise zu mindestens 97 Gew .-
% und bevorzugt zu mindestens 98 Gew.-% vorhanden ist. Die restlichen Gew .-
% kénnen insbesondere von Additiven wie Weichmachern, Fullstoffen, Farben
und dergleichen gebildet werden.
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Gemal einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist die
erste, vorzugsweise niedrigschmelzende, Komponente der
Multikomponentenfilamente bzw. der Bikomponentenfilamente auf Basis von
Polyethylen ausgebildet und besteht vorzugsweise aus Polyethylen bzw. im
Wesentlichen aus Polyethylen. Gemall einer weiter bevorzugten
Ausfuhrungsform ist die erste, vorzugsweise niedrigschmelzende, Komponente
der Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente auf Basis von
Polypropylen ausgebildet und besteht bevorzugt aus Polypropylen bzw. im
Wesentlichen aus Polypropylen. Anstelle von Polypropylen oder zuséatzlich zu
Polypropylen kann im Rahmen der Erfindung im Ubrigen auch zumindest ein
Polypropylen-Copolymer eingesetzt werden.

Die zweite bzw. weitere, insbesondere héherschmelzende, Komponente der
Multikomponentenfilamente  bzw. Bikomponentenfilamente ist gemal
bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung auf Basis von zumindest einem
Polyester und/oder auf Basis von Polypropylen ausgebildet. Besonders
bevorzugt besteht die zweite bzw. weitere, insbesondere héherschmelzende,
Komponente der Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente aus
zumindest einem Polyester und/oder aus Polypropylen. FUr die zweite bzw.
weitere Komponente kann anstelle von Polypropylen oder zuséatzlich zu
Polypropylen auch zumindest ein Polypropylen-Copolymer eingesetzt werden
und vorzugsweise kann anstelle des Polyesters oder zuséatzlich zu dem Polyester
auch zumindest ein Polyester-Copolymer eingesetzt werden. Als Polyester
eignen sich zweckmafigerweise insbesondere Polyethylenterephtalat (PET)
und/oder Polylactid (PLA) und als Polyester-Copolymer eignet sich insbesondere
ein PET-Copolymer (Co-PET). Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dass als
erste, inbesondere niedrigschmelzende, Komponente ein Polylactid-Copolymer
(Co-PLA) und als zweite bzw. weitere, insbesondere hdherschmelzende,
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Komponente Polylactid (PLA) verwendet wird.

Es liegt im Rahmen des erfindungsgemaflRen Verfahrens, das die
Endlosfilamente, vorzugsweise die gekrauselten Endlosfilamente, als
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente mit Seite-an-Seite-
Konfiguration und/oder mit Kern-Mantel-Konfiguration, insbesondere mit
exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration, erzeugt bzw. ersponnen werden und
wobei bevorzugt die erste, vorzugsweise niedrigschmelzende, Komponente die
Mantelkomponente und die zweite, vorzugsweise hdbherschmelzende,
Komponente die Kernkomponente ist. Wenn die Endlosfilamente als
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente mit Kern-Mantel-
Konfiguration erzeugt bzw. ersponnen werden, ist es im Rahmen der Erfindung
grundsatzlich auch mdglich, dass es sich um eine zentrische Kern-Mantel-
Konfiguration handelt.

Wenn die Endlosfilamente bzw. die gekrauselten Endlosfilamente geman
bevorzugter  AusfUhrungsform als  Multikomponentenfilamente  bzw.
Bikomponentenfilamente mit exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration erzeugt
bzw. ersponnen werden, liegt es im Rahmen der Erfindung, dass sowohl der
Mantel der Filamente als auch der Kern der Filamente — im Filamentquerschnitt
gesehen — kreisférmig ausgebildet ist. Gemal einer weiteren bevorzugten
Ausfuhrungsform der Erfindung werden die Multikomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente als Multikomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente mit exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration erzeugt
bzw. ersponnen und der Kern dieser Filamente ist — im Filamentquerschnitt
gesehen — kreissegmentférmig ausgebildet und weist bezuglich seines
Umfanges einen kreisbogenférmigen Umfangsabschnitt sowie einen linearen
Umfangsabschnitt auf, sodass gleichsam eine D-Form des Kerns — im
Filamentquerschnitt gesehen — resultiert.
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Wenn die Endlosfilamente bzw. die gekrauselten Endlosfilamente im Rahmen
des erfindungsgemaflen Verfahrens als Multikomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente mit zumindest einer vorstehend beschriebenen ersten,
vorzugsweise niedrigschmelzenden, Komponente und zumindest einer
vorstehend  beschriebenen  zweiten bzw.  weiteren,  vorzugsweise
héherschmelzenden, Komponente erzeugt bzw. ersponnen werden, betragt der
Anteil der ersten, vorzugsweise niedrigschmelzenden, Komponente der
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente in der zumindest
einen Vliesbahn des Vliesstoffes 10 bis 90 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 70
Gew.-%, bevorzugt 30 bis 50 Gew.-% — bezogen auf die Komponenten der
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente.

Der Ausgestaltung der Fasern des Vliesstoffes als Multikomponentenfilamente
bzw. Bikomponentenfilamente, insbesondere mit einer ersten, vorzugsweise
niedrigschmelzenden Komponente und einer zweiten bzw. weiteren,
vorzugsweise héherschmelzenden, Komponente und weiterhin der bevorzugten
Ausgestaltung der Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente
mit Seite-an-Seite-Konfiguration und/oder Kern-Mantel-Konfiguration, bevorzugt
mit exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration, liegt die Erkenntnis zugrunde, dass
sich durch diese Komponenten bzw. Konfigurationen der Filamente die
Vliesstoffeigenschaften sehr flexibel einstellen lassen und dass insbesondere in
Kombination mit der erfindungsgemal vorgesehenen Verfestigung mit zumindest
einer Kalanderwalze und mit zumindest einer Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung ein Vliesstoff hergestellt werden kann, mit dem
ein besonders vorteilhafter Kompromiss der Vliesstoffeigenschaften zur Lésung
des erfindungsgemalien technischen Problems erzielt werden kann.

Es hat sich in diesem Zusammenhang ganz besonders bewéhrt, dass die
Oberflachentemperatur T1 der zumindest einen Kalanderwalze, insbesondere
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des zumindest einen die Kalanderwalze aufweisenden Kalanders bzw.
Kalanderwalzenpaares und/oder die Fluidtemperatur T2 der zumindest einen
HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung in Bezug auf die Schmelztemperatur
Tm der ersten, vorzugsweise niedrigschmelzenden, Komponente der
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente die folgende
Bedingung erfullt: (Tm-15°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+15°C), vorzugsweise (Tm-
10°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+10°C), bevorzugt (Tm-8°C) < T1 und/oder T2 <
(Tm+8°C), besonders bevorzugt (Tm-7°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+7°C), ganz
besonders bevorzugt (Tm-6°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+6°C), beispielsweise
(Tm-5°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+5°C). Im Rahmen des erfindungsgemafen
Verfahrens wird die Schmelztemperatur Tm der ersten, vorzugsweise
niedrigschmelzenden, Komponente insbesondere mittels dynamischer
Differenzkalorimetrie (DSC) nach I1SO 11357-3:2011 ermittelt. Somit erfullt
vorzugsweise die Oberflachentemperatur T1 der zumindest einen Kalanderwalze
und/oder die Fluidtemperatur T2 der zumindest einen Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung die vorstehend aufgefUhrte Bedingung. Dabei
kann die Oberflachentemperatur T1 bevorzugt die oben stehend beschriebene
Relation zu der Fluidtemperatur T2 besitzen, sodass T1 bevorzugt héher sein
kann als T2 oder niedriger sein kann als T2 oder identisch zu T2 sein kann. Wenn
die Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere die Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung gemaR bevorzugter AusfUhrungsform ein
HeiRluft-Ofen ist, dann entspricht die Fluidtemperatur im Ubrigen im Rahmen der
Erfindung insbesondere der Temperatur der HeilBluft bei dieser
HeiRluftverfestigung in dem HeiRluft-Ofen.

Gemal einer sehr bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens wird mittels der zumindest einen Kalanderwalze ein Pragemuster aus
einer Vielzahl von — vorzugsweise nicht miteinander verbundenen — Pragungen
in den Vliesstoff eingebracht. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die



WO 2023/242406 PCT/EP2023/066259

10

15

20

25

16

Kalanderwalze Teil eines Kalanders ist, der gemal besonders bevorzugter
Ausfuhrungsform zumindest ein Kalanderwalzenpaar aufweist und zumindest
eine, insbesondere eine der beiden Kalanderwalzen des Kalanders bzw. des
Kalanderwalzenpaares ist vorzugsweise eine Kalanderwalze zur Einbringung
eines Pragemusters aus einer Vielzahl von Pragungen in den Vliesstoff. Dazu
weist die Kalanderwalze bevorzugt ein Komplementarpragemuster aus
Prageelementen auf. Das wird weiter unten noch néher erldutert. Die andere bzw.
weitere Walze des Kalanders bzw. des Kalanderwalzenpaares st
zweckmaligerweise eine Glattwalze mit einer glatten AulRenoberflache. Der
Viiesstoff wird im Rahmen des erfindungsgeméaflen Verfahrens somit
vorzugsweise mit einem Kalander verfestigt, der zumindest eine Kalanderwalze
zur Einbringung eines Pragemusters aus einer Vielzahl von Pragungen in den
Vliesstoff und weiter bevorzugt zumindest eine Glattwalze aufweist. Dann wird
das Pragemusters bevorzugt lediglich von einer Vliesstoffseite aus in den
Vliesstoff eingebracht. Bevorzugt ist das Pragemuster dann aber
nichtsdestoweniger in dem resultierenden Vliesstoff auf beiden Vliesstoffseiten
vorhanden, wobei sich die Pragetiefe insbesondere unterschiedlich auf die
beiden Vliesstoffseiten verteilt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass bei
Verwendung eines Kalanders aus zumindest einem Kalanderwalzenpaar, wobei
eine der Kalanderwalzen Prageelemente zur Einbringung eines Pragemusters
aus einer Vielzahl von Pragungen in den Vliesstoff aufweist und eine
Kalanderwalze als Glattwalze ausgebildet ist, die beiden Kalanderwalzen zur
Verfestigung des Vliesstoffes eine voneinander verschiedene
Oberflachentemperatur aufweisen. Es ist dabei bevorzugt, dass die
Kalanderwalze mit den Préageelementen die héhere Oberflachentemperatur
aufweist. Im Falle unterschiedlicher Temperaturen der Kalanderwalzen meint die
oben stehend beschriebene Oberflachentemperatur T1 insbesondere die
Temperatur der Kalanderwalze mit Prageelementen.
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Der Begriff Pragung meint im Rahmen der Erfindung insbesondere eine
verdichtete Stelle des Vliesstoffes, an der der Vliesstoff im Vergleich zu seinen
nicht-gepragten Bereichen insbesondere eine geringere Dicke aufweist und an
der die Fasern des Vliesstoffes vorzugsweise durch Einwirkung von Druck
und/oder Temperatur zumindest teilweise miteinander verbunden bzw.
verschmolzen sind. Gemafl ganz besonders bevorzugter Ausfuhrungsform des
erfindungsgemalien Verfahrens weisen die Pragungen jeweils eine Prageflache
von 0,05 bis 0,6 mm?, vorzuweise von 0,06 bis 0,4 mm?, bevorzugt von 0,07 bis
0,25 mm?, besonders bevorzugt von 0,08 bis 0,15 mm? und ganz besonders
bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? auf. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass
die Pragungen jeweils eine Prageflache von kleiner als 0,3 mm?, vorzugsweise
von kleiner als 0,2 mm? bevorzugt von kleiner als 0,18 mm?, besonders
bevorzugt von Kkleiner als 0,15 mm?, ganz besonders bevorzugt von kleiner als
0,12 mm?, beispielsweise von Kkleiner als 0,1 mm? aufweisen. Diesen
Ausfuhrungsformen liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit einem Pragemuster
aus Pragungen dieser speziellen Ausgestaltung und insbesondere mit der
verhaltnismaRig geringen Prageflache die optische Wahrnehmbarkeit des
Pragemusters durch das menschliche Auge zumindest deutlich reduziert werden
kann, sodass eine Beeintrachtigung der optischen Eigenschaften des
resultierenden Vliesstoffes nahezu vollstadndig vermieden werden kann.

Der Begriff Pragemuster meint im Rahmen der Erfindung insbesondere das sich
aus der Vielzahl von Pragungen des Vliesstoffes ergebende Muster. Bei dem
Pragemuster kann es sich um ein regelmantiges und/oder um ein unregelmaniges
Pragemuster handeln. Es ist bevorzugt, dass es sich bei dem Pragemuster um
ein regelmafiges Pragemuster handelt. Dann sind die einzelnen Pragungen
vorzugsweise in regelmanigen Abstanden, bevorzugt in identischen Abstanden,
auf dem resultierenden Vliesstoff verteilt. Weiter bevorzugt ist die Prageflache
der einzelnen Pragungen des Pragemusters gleich grold bzw. im Wesentlichen
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gleich grol3. Es hat sich bewahrt, dass auch die Geometrie der Prageflachen der
einzelnen Pragungen identisch bzw. im Wesentlichen identisch ist. Ganz
besonders bevorzugt weist das Pragemuster gleiche bzw. gleich grofe
Pragungen oder im Wesentlichen gleiche bzw. gleich groRe Pragungen mit
homogener Verteilung von Pragungen gleicher Geometrie bzw. von im
Wesentlichen gleicher Geometrie auf. Grundsatzlich ist es aber auch maéglich,
dass die einzelnen Pragungen des Pragemusters eine voneinander
verschiedene GroéRe und/oder eine voneinander verschiedene Geometrie
aufweisen und/oder dass die Pragungen in einem unregelmanigen Pragemuster
auf dem Vliesstoff angeordnet sind. Geometrie der Pragungen meint im Rahmen
der Erfindung im Ubrigen insbesondere die Geometrie der Préageflachen der
Pragungen in der Draufsicht.

Prageflache einer Pragung meint im Rahmen der Erfindung insbesondere die
gepragte Flache einer Pragung, wobei bei der Bestimmung der Gréflie der
Prageflache ein sich gegebenenfalls im Zuge des Press- bzw. Pragevorganges
bildender und die Pragung zumindest teilweise umschlieRender
MaterialUberstand bzw. Materialwulst insbesondere nicht Teil der Prageflache
einer Pragung ist. Im Falle einer Pragung bzw. Prageflache mit einer in der
Draufsicht punktférmigen bzw. kreisférmigen Geometrie entspricht die
Prageflache der Pragung beispielsweise dem Flacheninhalt der punktférmigen
bzw. kreisférmigen Pragung, wobei der die Pragung gegebenenfalls umgebende
MaterialUberstand bzw. die Materialwulst nicht zu der Prageflache der Pragung
hinzuzahlt. Dass die Pragungen des erfindungsgemalien Vliesstoffes jeweils
eine Prageflache in dem oben stehend angegebenen Bereich aufweisen, meint
im Rahmen der Erfindung insbesondere, dass zumindest 95 %, vorzugsweise
zumindest 97 %, aller Pragungen des Vliesstoffes eine Prageflache in dem
angegebenen Bereich aufweisen. Besonders bevorzugt weisen alle Pragungen
des Vliesstoffes eine Prageflache in dem angegebenen Bereich auf. Die
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Prageflache einer Pragung kann im Rahmen der Erfindung insbesondere durch
Auflicht- oder Durchlicht- 2D-Mikroskopie, und/oder durch
Rasterelektronenmikroskopie (REM) und/oder durch Mikro-
Computertomographie (uCT) ermittelt werden. Bei der entsprechenden
Bildauswertung wird vorzugsweise eine der Prageflachengeometrie
zugrundeliegende bzw. der Prageflachengeometrie entsprechende bzw. im
Wesentlichen entsprechende Geometrie zugrunde gelegt und zur Auswertung
Uber die einzelnen optisch abgebildeten Prageflachen der Pragungen gelegt.

Es liegt im Rahmen des erfindungsgemalen Verfahrens, dass das Pragemuster
mit der MalRgabe erzeugt wird, dass der kleinste Abstand d zweier Pragungen
des Pragemusters jeweils 0,6 bis 3,0 mm, vorzugsweise 0,8 bis 2,5 mm,
bevorzugt 0,9 bis 2,0 mm, besonders bevorzugt 0,95 bis 1,8 mm und ganz
besonders bevorzugt 1,0 bis 1,5 mm betragt. Zweckmaligerweise betragt der
kleinste Abstand d zweier Pragungen des Pragemusters jeweils zumindest 0,6
mm, insbesondere zumindest 0,8 mm, bevorzugt zumindest 1,0 mm, besonders
bevorzugt zumindest 1,4 mm und ganz besonders bevorzugt zumindest 2,0 mm.
Kleinster Abstand d zweier Pragungen des Pragemusters meint dabei
insbesondere den Kkleinsten Abstand d zweier unmittelbar benachbarter
Pragungen des Pragemusters, also bevorzugt den kleinsten Abstand einer
Pragung zu der inr ndchstgelegenen Pragung des Pragemusters. DarUber hinaus
bezieht sich der kleinste Abstand d zweier Pragungen des Pragemusters
insbesondere auf den kleinsten Abstand zwischen den Pragungsbegrenzungen
zweier Pragungen, also auf den kleinsten Abstand der beiden Pragungen entlang
der dazwischenliegenden nicht-gepragten Flache des Vliesstoffes. Dieser
Ausfuhrungsform liegt insbesondere die Erkenntnis zugrunde, dass dadurch die
optische Wahrnehmbarkeit des Pragemusters aus Pragungen weiter reduziert
werden kann. Der vorstehend beschriebene kleinste Abstand zweier Pragungen
des Pragemusters bezieht sich bevorzugt auf zumindest 95 %, vorzugsweise auf
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zumindest 97 % aller Pragungen des Vliesstoffes. Besonders bevorzugt bezieht
sich der beschriebene kleinste Abstand zweier Pragungen auf alle Pragungen
des Vliesstoffes.

Eine weiter bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemalfen Verfahrens ist
dadurch gekennzeichnet, dass das Pragemuster mit der MalRgabe erzeugt wird,
dass der Anteil der Gesamtprageflache des Pragemusters an der
Gesamtoberflache des Vliesstoffes 2 bis 15%, vorzugsweise 2,5 bis 12%,
bevorzugt 3 bis 8%, besonders bevorzugt 3,5 bis 6% und ganz besonders
bevorzugt 3,8 bis 5,2% betragt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Pragemuster mit der Maligabe erzeugt wird, dass der Anteil der
Gesamtprageflache des Pragemusters an der Gesamtoberflache des
Vliesstoffes weniger als 10%, vorzugsweise weniger als 8%, bevorzugt weniger
als 6,5%, besonders bevorzugt weniger als 5,5% und ganz besonders bevorzugt
weniger als 5% betragt. Durch diese vorstehenden Anteile der
Gesamtprageflache des Pragemusters an der Gesamtoberflache des
Vliesstoffes kann die optische Wahrnehmbarkeit des Pragemusters aus
Pragungen weiter reduziert werden. Gesamtprageflache des Pragemusters
meint in diesem Zusammenhang insbesondere die Summe aller Prageflachen
des Pragemusters. Gesamtoberflache des Vliesstoffes meinem Rahmen der
Erfindung insbesondere die gesamte Vliesstoffoberflache einschlieldlich der
gepragten und nicht-gepragten Bereiche.

Es liegt im Rahmen des erfindungsgeméaflen Verfahrens, dass die
Kalanderlinienlast der Kalanderwalze bzw. des Kalanders 4 N/mm bis 60 N/mm,
bevorzugt 10 N/mm bis 40 N/mm, besonders bevorzugt 15 N/mm bis 35 N/mm,
ganz besonders bevorzugt 20 N/mm bis 30 N/mm betragt. Weiter bevorzugt
betragt die Kalanderlinienlast 2 bis 20 N/mm, vorzugsweise 3 bis 15 N/mm,
bevorzugt 4 bis 8 N/mm pro Prozent Anteil der vorstehend erlduterten
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Gesamtprageflache des Pragemusters an der Gesamtoberflache des
Vliesstoffes.

Es ist im Rahmen des erfindungsgemalien Verfahrens besonders bevorzugt,
dass ein Vliesstoff mit zumindest zwei Vliesbahnen aus Fasern hergestellt wird,
wobei dazu erste Fasern von zumindest einer ersten
Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere von zumindest einem ersten
Spinnbalken, erzeugt werden und anschlieRend auf der Ablageeinrichtung,
insbesondere auf dem Ablagesiebband, zur Vliesbahn abgelegt werden, wobei
zweite Fasern von zumindest einer zweiten Fasererzeugungseinrichtung,
insbesondere von zumindest einem zweiten Spinnbalken, erzeugt werden und
anschliel3end auf der ersten Vliesbahn zur zweiten Vliesbahn abgelegt werden
und wobei das Aggregat aus den zumindest zwei Vliesbahnen bzw. der Vliesstoff
mit zumindest einer Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem die
Kalanderwalze aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar, verfestigt wird
und wobei der Vliesstoff zudem mit zumindest einer Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung verfestigt bzw. hauptverfestigt wird. Es wurde
bereits vorstehend erwahnt, dass im Rahmen einer solchen Ausflhrungsform
zweckmafigerweise jeder Fasererzeugungseinrichtung bzw. jedem Spinnbalken
jeweils zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweise zumindest
einer Heil¥fluid-Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt zumindest eine Heil3luft-
Vorverfestigungseinrichtung,  nachgeschaltet, insbesondere  unmittelbar
nachgeschaltet ist und dass die abgelegten Vliesbahnen bevorzugt jeweils vor
einer Verfestigung bzw. Hauptverfestigung des Vliesstoffes zunachst mit der
jeweiligen Vorverfestigungseinrichtung vorverfestigt werden.

Wenn im Rahmen des erfindungsgemalen Verfahrens ein Vliesstoff mit
zumindest zwei Vliesbahnen aus Fasern hergestellt wird, ist es besonders
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bevorzugt, dass die Fasern als Endlosfilamente, insbesondere als gekrauselte
Endlosfilamente erzeugt und jeweils als Spunbond-Vliesbahn abgelegt werden.
Die Eigenschaften der Fasern bzw. Endlosfilamente der verschiedenen
Vliesbahnen bzw. Vliesstofflagen des resultierenden Vliesstoffes kénnen sich
dabei unterscheiden. Beispielsweise kdnnen die Endlosfilamente der mit einem
ersten Spinnbalken erzeugten ersten Vliesbahn einen geringeren mittleren Titer
aufweisen als die Endlosfilamente der mit dem zweiten Spinnbalken erzeugten
zweiten Vliesbahn, sodass gleichsam ein Titergradient resultiert. Es hat sich
bewéahrt, dass die Fasern zumindest einer einer Aullenoberflache des
Vliesstoffes zugeordneten Vliesbahn bzw. Vliesstofflage als gekrauselte
Endlosfilamente und/oder als Kurzfasern erzeugt werden. Dadurch kann
insbesondere die Weichheit des Vliesstoffes verbessert und die Biegesteifigkeit
reduziert werden.

Zur Lésung des technischen Problems lehrt die Erfindung aul’erdem eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes mit zumindest einer Vliesbahn aus
Fasern, insbesondere zur Durchflhrung eines vorstehend beschriebenen
Verfahrens, wobei die Vorrichtung zumindest eine Fasererzeugungseinrichtung,
insbesondere  zumindest einen  Spinnbalken, und zumindest eine
Ablageeinrichtung, insbesondere zumindest ein Ablagesiebband, fur die Ablage
der Fasern zur Vliesbahn aufweist, wobei weiterhin zumindest eine
Kalanderwalze, insbesondere ein die Kalanderwalze aufweisender Kalander
bzw. aufweisendes Kalanderwalzenpaar, zur Verfestigung des Vliesstoffes
vorgesehen ist und wobei zudem zumindest eine  Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere zumindest eine Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung zur Verfestigung bzw. Hauptverfestigung des
Vliesstoffes vorhanden ist.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Vorrichtung zumindest eine,
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vorzugsweise der zumindest einen Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem
zumindest einen Spinnbalken nachgeschaltete, insbesondere unmittelbar
nachgeschaltete, Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweise zumindest eine
Heil’fluid-Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt zumindest eine Heilluft-
Vorverfestigungseinrichtung, zur Vorverfestigung des Vliesstoffes aufweist und
wobei die zumindest eine Heil¥fluid-Vorverfestigungseinrichtung bzw. die
zumindest eine Heilluft-Vorverfestigungseinrichtung besonders bevorzugt als
HeilRluftmesser und/oder als Heilluftfeld ausgebildet ist.

Zweckmaligerweise ist das Ablagesiebband der erfindungsgemalien
Vorrichtung ein endlos umlaufendes Ablagesiebband. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die zumindest eine Fasererzeugungseinrichtung bzw. der
zumindest eine Spinnbalken zur Erzeugung einer Spunbond-Vliesbahn aus
Endlosfilamenten, insbesondere aus gekrauselten Endlosfilamenten, ausgebildet
ist. Wenn der Vliesstoff gemal} einer Ausfuhrungsform der Erfindung als
Vlieslaminat aus zumindest zwei Vliesbahnen bzw. Vliesstofflagen ausgebildet
ist, liegt es im Rahmen der Erfindung, dass zumindest zwei
Fasererzeugungseinrichtungen, insbesondere zumindest zwei Spinnbalken
vorhanden sind und dass vorzugsweise alle Fasererzeugungseinrichtungen bzw.
Spinnbalken zur Erzeugung von Spunbond-Vliesbahnen aus Endlosfilamenten,
insbesondere aus gekrauselten Endlosfilamenten, ausgefuhrt sind. Ganz
besonders bevorzugt ist die zumindest eine Fasererzeugungseinrichtung bzw.
der zumindest eine Spinnbalken, vorzugsweise alle
Fasererzeugungseinrichtungen bzw. alle Spinnbalken der erfindungsgemafen
Vorrichtung, zur Erzeugung von  Multikomponentenfilamenten  bzw.
Bikomponentenfilamenten eingerichtet. Es liegt weiterhin im Rahmen der
Erfindung, dass die Vorrichtung zur Herstellung zumindest einer Vliesbahn aus
gekrauselten Endlosfilamenten ausgebildet ist. Vorzugsweise ist zumindest eine
Fasererzeugungseinrichtung bzw. zumindest ein Spinnbalken zur Erzeugung von
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gekrauselten Endlosfilamenten eingerichtet. Bei Einsatz mehrerer Spinnbalken
far die erfindungsgemalfe Vorrichtung ist zumindest ein Spinnbalken oder sind
zumindest zwei Spinnbalken oder sind alle Spinnbalken fur die Erzeugung von
gekrauselten Endlosfilamenten eingerichtet.

Eine sehr zweckmalige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch
gekennzeichnet, dass fur die mit zumindest einer Fasererzeugungseinrichtung
bzw. mit zumindest einem Spinnbalken ersponnenen Fasern bzw.
Endlosfilamente zumindest eine Kuhlvorrichtung zur Kuhlung der Fasern bzw.
Filamente sowie zumindest eine an die Kuhlvorrichtung anschlie3ende
Verstreckvorrichtung zur Verstreckung der Fasern bzw. Filamente vorgesehen
ist. Vorteilhafterweise schliel3t an die Verstreckvorrichtung in Strémungsrichtung
der Fasern bzw. der Filamente zumindest ein Diffusor an. Eine sehr empfohlene
Ausfuhrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Aggregat
aus der Kuihlvorrichtung und der Verstreckvorrichtung als geschlossenes
Aggregat ausgebildet ist und dass in dieses Aggregat auler der Zufuhr von
Kuhlluft in der Kdhlvorrichtung keine weitere Luft von aufl3en zugefuhrt wird.
Zweckmaligerweise werden die den Diffusor verlassenden Fasern bzw.
Filamente unmittelbar auf der Ablageeinrichtung bzw. auf dem Ablagesiebband
abgelegt.

Gemal bevorzugter Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung ist
die zumindest eine Kalanderwalze, insbesondere der die Kalanderwalze
aufweisende Kalander bzw. das Kalanderwalzenpaar in Férderrichtung F des
Vliesstoffes vor oder hinter der zumindest einen  Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung angeordnet. Gemal bevorzugter
Ausfuhrungsform ist die zumindest eine Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung
in Férderrichtung F des Vliesstoffes vor der Kalanderwalze und insbesondere vor
dem die Kalanderwalze aufweisenden Kalander, angeordnet. Gemall ganz
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besonders bevorzugter Ausfuhrungsform ist die zumindest eine Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung in Férderrichtung F des Vliesstoffes hinter der
Kalanderwalze und insbesondere hinter dem die Kalanderwalze aufweisenden
Kalander, angeordnet.

Gemall weiter bevorzugter Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien
Vorrichtung weist die zumindest eine Kalanderwalze ein
Komplementarpragemuster aus Prageelementen zur Einbringung eines
Pragemusters aus einer Vielzahl von Pragungen in den Vliesstoff auf. Mit einer
solchen Kalanderwalze mit einem  Komplementarpragemuster aus
Prageelementen kann das vorstehend bereits beschriebene Pragemuster aus
Pragungen in den Vliesstoff eingebracht werden. ZweckmaRigerweise weist der
Kalander bzw. das Kalanderwalzenpaar neben dieser Kalanderwalze zur
Einbringung eines Pragemusters aus Pragungen in den Vliesstoff eine zweite
bzw. weitere Kalanderwalze auf, die als Glattwalze mit einer glatten
Aul3enoberflache ausgebildet ist.

Es hat sich besonders bewahrt, dass die Prageelemente des
Komplementarpragemusters der Kalanderwalze jeweils eine Pressflache von
0,05 bis 0,6 mm?, bevorzugt von 0,06 bis 0,4 mm?, weiter bevorzugt von 0,07 bis
0,25 mm?, besonders bevorzugt von 0,08 bis 0,15 mm? ganz besonders
bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? aufweisen. Pressflache meint im Rahmen der
Erfindung insbesondere die fur die Erzeugung der Prageflache der Pragungen
vorgesehene Flache der Prageelemente der Kalanderwalze. Wenn die
Prageelemente der Kalanderwalze beispielsweise als zylinderférmige
Prageelemente zur Erzeugung einer Prageflache mit in der Draufsicht
punktférmiger bzw. kreisférmiger Geometrie ausgebildet sind, entspricht die
Pressflache der Prageelemente insbesondere der Flache der Zylinderoberseite.
Wenn die Prageelemente der Kalanderwalze zur Erzeugung einer Prageflache
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mit in der Draufsicht punktférmiger bzw. kreisférmiger Geometrie beispielsweise
kegelstumpfférmig — also mit einem Flankenwinkel — ausgebildet sind, entspricht
die Pressflache der Prageelemente insbesondere der Deckflache des
Kegelstumpfes. Eine Ausfuhrungsform der Erfindung nutzt fur die Prageelemente
mehrere Flankenwinkel, wobei die Prageelemente bevorzugt in dem fur den
Kontakt mit dem Vliesstoff vorgesehenen Bereich kleinere Flankenwinkel
aufweisen als weiter in Richtung des Grundes der Kalanderwalze. Die
Flankenwinkelabstufung kann dabei stufenweise oder kontinuierlich erfolgen. Die
Kalanderwalze zur Einbringung eines Pragemusters aus Prageelementen in den
Vliesstoff ist im Rahmen der Erfindung hinsichtlich ihres
Komplementarpragemusters bzw. hinsichtlich der Anordnung und Ausgestaltung
der Prageelemente insbesondere derart ausgebildet, dass damit ein
Pragemuster mit den oben stehend beschriebenen Parametern bzw.
Eigenschaften in dem Vliesstoff realisiert werden kann.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Prageelemente des
Komplementarpragemusters der zumindest einen Kalanderwalze jeweils eine
Pragehéhe im Bereich von 0,3 bis 1,2 mm, bevorzugt von 0,4 bis 0,9 mm,
besonders bevorzugt von 0,5 bis 0,8 mm aufweisen. Pragehdhe meint dabei
insbesondere den Hoéhenunterschied zwischen der Pressflache eines
Prageelementes und dem Grund der Kalanderwalze. Dieser AusfUhrungsform
liegt die Erkenntnis zugrunde, dass bei einem Kalandrierungsvorgang mit einer
solchen Kalanderwalze eine Kompaktierung des Vliesstoffes zumindest
weitgehend minimiert werden kann.

Zur Lésung des technischen Problems lehrt die Erfindung weiterhin einen
Vliesstoff, der nach einem oben stehend beschriebenen Verfahren und/oder mit
einer vorstehend beschriebenen Vorrichtung hergestellt ist.
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Gemall besonders bevorzugter Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen
Vliesstoffes weist der Vliesstoff ein Pragemuster aus einer Vielzahl von —
vorzugsweise nicht miteinander verbundenen — Pragungen auf, wobei die
Pragungen vorzugsweise jeweils eine Prageflache von 0,05 bis 0,6 mm?2
bevorzugt von 0,06 bis 0,4 mm?, weiter bevorzugt von 0,07 bis 0,25 mm?
besonders bevorzugt von 0,08 bis 0,15 mm? und ganz besonders bevorzugt von
0,09 bis 0,12 mm? aufweisen und/oder wobei die Prageflachen der Pragungen in
der Draufsicht vorzugsweise zumindest eine Geometrie ausgewahlt aus der
Gruppe: “punktférmig bzw. kreisférmig, ellipsenférmig, quadratisch, rechteckig,
rautenférmig, mehreckig, linienférmig, wellenférmig* aufweisen. Es ist bevorzugt,
dass die Prageflachen bzw. die Pragungen des Pragemusters jeweils die gleiche
bzw. im Wesentlichen die gleiche Geometrie aufweisen. Es liegt grundséatzlich
aber auch im Rahmen der Erfindung, dass das Pragemuster Prageflachen bzw.
Pragungen unterschiedlicher Geometrie aufweist. Eine ganz besonders
bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Prageflachen der Pragungen bzw. aller Pragungen in der Draufsicht punktférmig
bzw. kreisférmig sind. Geometrie der Pragungen meint im Rahmen der Erfindung
im Ubrigen insbesondere die Geometrie der Prageflachen der Pragungen in der
Draufsicht.

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Vliesstoffes ist
dadurch gekennzeichnet, dass das Aspektverhalinis der Prageflache der
Pragungen jeweils kleiner als 4, bevorzugt kleiner als 3, besonders bevorzugt
kleiner als 2, beispielsweise gleich 1, ist. Aspektverhaltnis der Prageflache meint
in diesem Zusammenhang insbesondere das Verhaltnis der grof3ten Lange bzw.
Langserstreckung der Prageflache einer Pragung zur gréfdten Breite bzw.
Breitenerstreckung der Prageflache der Pragung und beispielsweise das
Verhéltnis der Langen der Symmetrieachsen. Im Falle einer in der Draufsicht
punktférmigen bzw. kreisférmigen Geometrie der Prageflache einer Pragung ist
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das Aspektverhaltnis beispielsweise gleich 1. Im Falle einer in der Draufsicht
ellipsenférmigen Geometrie der Préageflache einer Pragung entspricht das
Aspektverhaltnis beispielsweise dem Verhaltnis der Lange der Hauptachse bzw.
groRen Halbachse zur Lange der Nebenachse bzw. kleinen Halbachse der
Ellipse. Im Falle einer in der Draufsicht rechteckférmigen Geometrie der
Prageflache einer Pragung entspricht das Aspektverhaltnis beispielsweise dem
Verhaltnis der Lange des Rechtecks zur Breite des Rechtecks. Im Falle einer in
der Draufsicht rautenférmigen Geometrie der Prageflache einer Pragung
entspricht das Aspektverhaltnis beispielsweise dem Verhaltnis der Lange der
langeren Diagonalen zur Lange der kurzeren Diagonalen der Raute. Im Falle
einer in der Draufsicht quadratischen Geometrie der Pragefléache einer Pragung
ist das Aspektverhaltnis gleich 1. Bei gekrummten Linien beschreibt
vorzugsweise das Aspektverhaltnis des umschlieRenden Rechtecks das
Aspektverhaltnis der Prageflache.

Es ist bevorzugt, dass der Vliesstoff ein Flachengewicht von weniger als 200
g/m?, insbesondere von weniger als 150 g/m?, vorzugsweise von weniger als 100
g/m?, bevorzugt von weniger als 75 g/m?, besonders bevorzugt von weniger als
50 g/m? und ganz besonders bevorzugt von weniger als 30 g/m? aufweist
und/oder dass der Vliesstoff eine Dicke von 0,1 bis 1,0 mm, vorzugsweise von
0,15 bis 0,8 mm, bevorzugt von 0,2 bis 0,65 mm, besonders bevorzugt von 0,25
bis 0,55 mm aufweist. Es ist ganz besonders bevorzugt, dass das
Flachengewicht des Vliesstoffes 10 g/m? bis 80 g/m?, vorzugsweise 15 g/m? bis
60 g/m?, bevorzugt 15 g/m? bis 30 g/m? betragt. Es liegt auRerdem im Rahmen
der Erfindung, dass der Vliesstoff eine Dicke h von zumindest 0,3 mm,
insbesondere von zumindest 0,45 mm, vorzugsweise von zumindest 0,55 mm,
bevorzugt von zumindest 0,6 mm, besonders bevorzugt von zumindest 0,625 mm
aufweist. Dicke h meint dabei insbesondere die gréfite Dicke bzw. Gesamtdicke
des Vliesstoffes quer, insbesondere senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht
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zu seiner flachigen Erstreckung in den nicht-gepragten Bereichen des
Vliesstoffes. Die Dicke bzw. Gesamtdicke h des Vliesstoffes wird dabei nach der
Methode WRT 120.6(05)-Option A gemessen.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der Vliesstoff eine Abriebfestigkeit von
zumindest Klasse 2 nach Martindale, vorzugsweise von Klasse 1 nach Martindale
aufweist und/oder dass der Vliesstoff eine maximale Biegesteifigkeit mit einem
Cantilever von maximal 100 mm, vorzugsweise von maximal 90 mm, bevorzugt
von maximal 80 mm, besonders bevorzugt von maximal 70 mm und ganz
besonders bevorzugt von maximal 65 mm aufweist. Dieser Ausfuhrungsform liegt
die Erkenntnis zugrunde, dass sich der Vliesstoff dann durch eine sehr
zufriedenstellende Abriebfestigkeit auszeichnet und/oder dass der Vliesstoff eine
vorteilhaft geringe Biegesteifigkeit und insbesondere auch eine im Vergleich zu
den bekannten Malnahmen bzw. Vliesstoffen verbesserte Drapierbarkeit
aufweist. Dies tragt in vorteilhafter Weise zur Lésung des technischen Problems
und insbesondere zu einem Kompromiss aus optimalen Vliesstoffeigenschaften
bei. Die Abriebfestigkeit des Vliesstoffes wird im Rahmen der Erfindung
insbesondere mit einem Martindale Abrieb-Testgerat nach folgender
Testmethode bestimmt:

Es wird als Testgeréat insbesondere das Gerat "SDL Atlas M235 Martindale
Tester" verwendet. Das Vorgehen zur Ermittlung der Abriebfestigkeit basiert
vorzugsweise auf WSP20.5(05), wobei insbesondere die folgenden
Abweichungen zu WSP20.5(05) vorgesehen werden: Die Oberflache
(oben/unten) wird separat gepruft; mindestens 10, bevorzugt mindestens 20
Prufungen werden pro Muster und Oberflache durchgefuhrt, wobei die Pruflinge
gleichmafig aus der Flache der Probe gewonnen werden, das Endergebnis ist
der arithmetische Mittelwert. Die Pruflinge sind aus einer repréasentativen Position
Zzu gewinnen, also beispielsweise nicht alleine vom Rand, da der Test bzw. die
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Abweichungen im Ergebnis nicht durch makroskopische Abweichungen, wie
durch schlechte Prozesskontrolle, sondern nur von typischen (lokalen)
Schwankungen beeinflusst werden soll; die getestete Probe wird auf Standardfilz
gespannt und im unteren Halter montiert; als bewegte obere Reibflache wird der
gleiche Vliesstoff verwendet mit der zu testenden Seite gegeneinander, dieses
Stuck wird zusammen mit dem PU-Schaumstoffflicken (z.B. von SDL Atlas)
befestigt; 9 kPa Andruck; 32 Zyklen, das heifdt zwei volle Runden der Lissajous
Figur; nach jeder der Prufungen werden das Paar (Prufling und obere Reibflache)
ausgetauscht;

die Proben werden mit den Noten 1 bis 5 bewertet, wobei 1 die Bestnote ist.
Wenn beispielsweise der Mittelwert auf der Oberseite eine 1 und auf der
Unterseite eine 3 ergibt, wird die Probe insgesamt mit 1 bewertet. Bewertet
werden nur die Veranderungen im Vlies, wenn das Vlies vorher &hnliche Defekte
aufweist sind diese zu Ubersehen. Hier sind etwa Faserstréhnen — Gruppen oder
Bundel von Fasern auf der Oberflache — gemeint. Weist ein Prufling diese Fehler
von vornherein deutlich auf, so ist der Prufling im Zweifel auszuschliel3en.

Note 1: Praktisch keine Veranderung von oben betrachtet. Die Oberflache darf
leicht angelést werden, dabei durfen die Filamente sich nur lockern und keine
gréReren bzw. langeren Zusammenballungen erzeugen. Von der Seite betrachtet
darf die Florhéhe der losen Filamente 5 mm nicht Uberschreiten. Einzelne
Filamente bzw. Filamente durfen zu einem kleinen Ball <2 mm Durchmesser
zusammengeschoben werden.

Note 2. zusatzlich zu dem oberen Schadensbild (Note 1). Filamente werden
gelockert und mit Nachbarfilamenten zu einem langlichen Agglomerat verfilzt.
Diese Filamentgruppen werden ,Stréahnen® oder ,string bzw. bundle“ genannt.
Diese Stréhnen sind 5 bis 40 mm lang und mind. alle 10 mm Lange mit dem
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Untergrund verbunden. Eine Strahne ist max. 5 mm hoch (steht 5 mm Uber der
Oberflache) und max. 2 mm breit.

Note 3: Die obigen ,Stréahnen® sind nicht mehr entlang ihrer Lange mit dem
Untergrund verbunden - moégliche Verbindungen sind >10 mm untereinander
entfernt bzw. die Strahnen hier sind nur noch am Start- und Endpunkt mit der
Probe verbunden. Es ist mdglich, diese Strahne z.B. mit einer Nadel anzuheben
und zu verschieben.

Note 4: Die Strahnen sind mit Nachbarstrahnen zu einem Netzwerk verbunden.
»opinnennetz” (spider web).

Note 5: Die Probe ist weiter zerstért, erste Lochbildung ist aufgetreten.

Die Biegesteifigkeit des Vliesstoffes wird im Rahmen der Erfindung insbesondere
nach der Methode "WSP 90.1(05) Standard Test Method for Stiffness of
Nonwoven: Fabrics Using the Cantilever Test" ermittelt.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Festigkeit des Vliesstoffes in
Maschinenrichtung (MD-Richtung) zumindest 8 N/5 cm, insbesondere zumindest
10 N/5 cm, vorzugsweise zumindest 15 N/5 cm, bevorzugt zumindest 17,5 N/5
cm, besonders bevorzugt zumindest 20 N/5 cm, ganz besonders bevorzugt
zumindest 22,5 N/5 cm betragt. Maschinenrichtung (MD-Richtung) meint im
Rahmen der Erfindung insbesondere die Férderrichtung F des Vliesstoffes auf
der Ablageeinrichtung. Die Festigkeit des Vliesstoffes in Maschinenrichtung wird
im Rahmen der Erfindung insbesondere nach der folgenden Methode bestimmt:
"Determination of tensile strength (based on Edana 20.2-89)": in N/5 cm; mit 50
mm Probenbreite; 100 mm Einspannlange; 200 mm/min Prufgeschwindigkeit.
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Gemaly bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Vliesstoff als
Vlieslaminat aus zumindest zwei Vliesbahnen bzw. Vliesstofflagen ausgebildet.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit dem erfindungsgemalien
Verfahren ein Vliesstoff bereitgestellt werden kann, der sich durch einen
optimalen Kompromiss aus vorteilhaften mechanischen Eigenschaften, einer
ausreichenden Dicke bzw. Volumindsitat, einer geringen Steifigkeit bzw. guten
Drapierbarkeit und einer vorteilhaften Abriebfestigkeit auszeichnet. Durch die
erfindungsgemafle Kombination einer Verfestigung mit zumindest einer
Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze
aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar und mit zumindest einer
Heil’fluid-Hauptverfestigungseinrichtung kann ein optimaler Kompromiss aus
diesen Eigenschaften erreicht werden. Es ist zu betonen, dass diese
Vliesstoffeigenschaften im Rahmen des erfindungsgeméafRen Verfahrens sehr
funktionssicher und nichtsdestoweniger mit verhaltnismalig einfachen
MaRnahmen erreicht werden koénnen. Das erfindungsgemale Verfahren
zeichnet sich dartber hinaus durch eine optimale Flexibilitdt aus. Die
Vliesstoffeigenschaften kénnen gemaf bevorzugter Ausfuhrungsform durch die
Temperaturrelationen zwischen Kalanderwalze bzw. Kalander und Heil3fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, sowie durch die Komponenten der Fasern bzw.
Filamente und durch die Konfiguration der Fasern bzw. Filamente weiter optimiert
werden. Wenn gemal bevorzugter Ausfuhrungsform ein Pragemuster aus einer
Vielzahl von Pragungen und gemal ganz besonders bevorzugter
Ausfuhrungsform ein Pragemuster aus einer Vielzahl von Pragungen mit einer
verhaltnismanig geringen Prageflache in den Vliesstoff eingebracht wird, kann
darUber hinaus eine Beeintrachtigung der optischen Eigenschaften des
resultierenden Vliesstoffes nahezu vollstandig vermieden werden, wobei der
Vliesstoff nichtsdestoweniger die aus einem solchen Kalandrierungsvorgang
bzw. Pragevorgang resultierenden vorteilhaften mechanischen Eigenschaften
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aufweist. Zusammenfassend kann festgestellt werden, dass im Rahmen der
Erfindung ein optimaler Kompromiss aus den vorstehend erlduterten
Vliesstoffeigenschaften erreichnt werden kann. Durch die Flexibilitat des
Verfahrens, beispielsweise im Hinblick auf die fur die Verfestigungsschritte
verwendeten Temperaturen oder im Hinblick auf die Ausgestaltung der Fasern
bzw. Filamente kénnen die Vliesstoffeigenschaften gemaR den bevorzugten
Ausfuhrungsformen des erfindungsgemalien Verfahrens weiter optimiert werden.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von AusfUhrungsbeispielen naher
erlautert:

Bei den folgenden drei Ausfuhrungsbeispielen unterscheidet sich insbesondere
nur die Verfestigung bzw. Hauptverfestigung der Vliesstoffe, wobei fur alle drei
Ausfuhrungsbeispiele (Beispiele 1 bis 3) zunachst die folgenden Parameter und
Ausfuhrungen gelten:

Es handelt sich um einen Spunbond-Vliesstoff aus zwei Spunbond-Vliesbahnen
bzw. Vliesstofflagen, die mit einem ersten Spinnbalken und einem zweiten
Spinnbalken ersponnen wurden. Das Flachengewicht des resultierenden
Vliesstoffes betrug jeweils 20 g/m?. Die Ablagesiebbandgeschwindigkeit betrug
315 m/min. Die Fasern wurden jeweils als gekréauselte Endlosfilamente in Form
von Bikomponentenfilamenten erzeugt bzw. abgelegt, wobei die Filamente des
ersten Spinnbalkens eine exzentrische Kern-Mantel-Konfiguration mit einer D-
Form des Kerns aufwiesen und die Filamente des zweiten Spinnbalkens eine
Seite-an-Seite Konfiguration aufwiesen. Als erste Komponente fur die Filamente
des ersten Spinnbalkens wurde Polyethylen verwendet (DOW Aspun 6850 + 2
Gew.-% Farbzusatz weil3). Als zweite Komponente fur die Filamente des zweiten
Spinnbalkens wurde Polypropylen verwendet (Exxon PP3155 + 5 Gew.-%
Borealis HL712FB + 1 Gew.-% Gleitmittelzusatz). Das Masseverhaltnis der
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ersten Komponente zur zweiten Komponente betrug 50:50. Als erste
Komponente fur die Filamente des zweiten Spinnbalkens wurde Polyethylen
verwendet (DOW Aspun 6834 + 2 Gew.-% Farbzusatz weil}). Als zweite
Komponente fur die Filamente des zweiten Spinnbalkens wurde Polypropylen
verwendet (Exxon PP3155+ 1 Gew.-% Borealis HL712FB + 1 Gew.-%
Gleitmittelzusatz). Das Masseverhéaltnis der ersten Komponente zur zweiten
Komponente betrug 40:60. Der Durchsatz fur den ersten Balken lag bei 145
kg/h/m und fur den zweiten Balken bei 180 kg/h/m.

Es erfolgte nach dem ersten Balken eine Vorverfestigung mit einem
HeiRluftmesser (650 m3*h/m; 145 °C, 90 mm Baulange) und eine Vorverfestigung
mit einem Heilluftfeld (1,5 m/s; 135°C, 900 mm Baulédnge). Nach dem zweiten
Balken erfolgte eine Vorverfestigung mit einem HeilRluftmesser (625 m3/h/m; 145
°C, 90 mm Baulange) und eine Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit einem
Heilluftfeld mit drei verschiedenen aufeinander folgenden Temperaturzonen
(Baulange einer Temperaturzone jeweils 1200 mm), die in den unterschiedlichen
Ausfuhrungsbeispielen mit unterschiedlichen Temperaturen betrieben wurden,
wie unten stehend ausgefuhrt wird. Anschliel3end erfolgte soweit angegeben die
Verfestigung mit einem Kalander. Die Filamente der ersten Vliesbahn bzw.
Vliesstofflage wiesen einen mittleren Titer von 1,3 den auf. Die Filamente der
zweiten Vliesbahn bzw. Vliesstofflage wiesen einen mittleren Titer von 2,0 den
auf.

Fur die Verfestigung bzw. Hauptverfestigung der Vliesstoffe der
Ausfuhrungsbeispiele (Beispiele 1 bis 3) gelten zunadchst die folgenden
gemeinsamen Bedingungen und Ausfuhrungen: Der Kalander wies eine
Gesamtpressflache der Prageelemente von 4% auf und 41,7 Fig/lcm?, sowie
Prageelemente mit einer kreisrunden Pressflache; die Pressflache der
Prageelemente besal} einen Durchmesser von 0,35 mm und somit eine
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Pressflache von etwa 0,096 mm?; der Abstand der Prageelemente in Analogie
bestimmt zu dem oben beschriebenen kleinsten Abstand d zweier Pragungen
betrug 1,2 mm; der Kalander besall eine obere Kalanderwalze mit
Prageelementen und eine untere Kalanderwalze mit glatter Oberflache. In
Férderrichtung F des Vliesstoffes hinter dem Kalander war eine Heil3luft-
Hauptverfestigungseinrichtung in Form eines Omega-Ofens mit 1414 mm
Durchmesser und 3500 mm aktiver, durchstrémter Lange angeordnet
(Luftgeschwindigkeit: 0,8 m/s). Die nachfolgend angegebenen Cantilever- und
Martindale-Werte wurden wie oben stehend beschrieben gemessen; "oben" ist
bei den Martindale-Angaben die der Kalanderwalze mit Préageelementen
zugeordnete Seite und "unten" die dem Ablagesiebband zugeordnete Seite.

Beispiel 1:

Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit dem HeiBluftfeld nach dem zweiten
Spinnbalken mit drei verschiedenen aufeinander folgenden Temperaturzonen:
120°C/130°C/80°C;  Oberflachentemperatur  Kalander: 129°C fur die
Kalanderwalze mit Prageelementen, 123°C fur die Glattwalze; Linienlast
Kalander: 30 N/mm; Temperatur Omega-Ofen: 80°C.

Es resultierte ein Vliesstoff mit einer Festigkeit in Maschinenrichtung (MD-
Richtung) von 20,7 N/5 cm, einer Dicke von 0,45 mm und einem Cantilever von
65 mm, sowie einer Abriebfestigkeit von Klasse 1 (oben)/Klasse 1 (unten) nach
Martindale. Es resultierte somit insbesondere ein Produkt, das sich durch eine
sehr vorteilhafte Abriebfestigkeit, durch einen sehr vorteilhaft niedrigen
Cantilever-Wert, eine ausreichende Festigkeit und eine zufriedenstellende Dicke
auszeichnet.
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Beispiel 2:

Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit dem HeiRluftfeld nach dem zweiten
Spinnbalken mit drei verschiedenen aufeinander folgenden Temperaturzonen:
120°C/130°C/130°C; Oberflachentemperatur  Kalander: 121°C  fur die
Kalanderwalze mit Prageelementen, 127°C fur die Glattwalze; Linienlast
Kalander: 30 N/mm; Temperatur Omega-Ofen: 128°C.

Es resultierte ein Vliesstoff mit einer Festigkeit in Maschinenrichtung (MD-
Richtung) von 26,6 N/5 cm, einer Dicke von 0,39 mm und einem Cantilever von
77 mm, sowie einer Abriebfestigkeit von Klasse 1 (oben)/Klasse 1 (unten) nach
Martindale. Es resultierte somit insbesondere ein Produkt, das sich durch eine
sehr vorteilhafte Abriebfestigkeit, durch einen vorteilhaft niedrigen Cantilever-
Wert, eine sehr vorteilhafte Festigkeit und eine ausreichende Dicke auszeichnet.

Beispiel 3 (Stand der Technik bzw. nicht erfindungsgeman):

Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit dem HeiRluftfeld nach dem zweiten
Spinnbalken mit drei verschiedenen aufeinander folgenden Temperaturzonen:
120°C/130°C/130°C; Kalander: Offen, also kein Vliesstoffkontakt bzw. keine
Verfestigung mit dem Kalander; Temperatur Omega-Ofen: 138°C; somit keine
kombinierte Verfestigung mit dem Kalander.

Es resultierte ein Vliesstoff mit einer Festigkeit in Maschinenrichtung (MD-
Richtung) von 21,3 N/5 cm, einer Dicke von 0,53 mm und einem Cantilever von
105 mm, sowie einer Abriebfestigkeit von Klasse 2,5 (oben)/Klasse 1 (unten)
nach Martindale. Es resultierte somit insbesondere ein Produkt, das sich auf einer
Vliesstoffseite durch eine nachteilhafte Abriebfestigkeit, durch einen
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nachteilhaften Cantilever-Wert, eine ausreichende Festigkeit und eine
vorteilhafte Dicke auszeichnet.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel
darstellenden Zeichnung naher erlautert. Es zeigen in schematischer
Darstellung:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsgemalie Vorrichtung

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch einen Tell der Vorrichtung geman Fig. 1

Fig. 3 einen erfindungsgemafen Vliesstoff in der Draufsicht

Fig. 4 einen Querschnitt entlang A-A gemal Fig. 1.

Die Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Vorrichtung 14 zur Durchfuhrung des
erfindungsgemalien Verfahrens und zur Herstellung eines Vliesstoffes 1 mit zwei
Vliesbahnen 2, 2' aus gekrauselten Endlosfilamenten 10. Die Vorrichtung weist
vorzugsweise und im AusfUhrungsbeispiel zwei Spinnbalken 3, 3' auf, die
bevorzugt und im AusfUhrungsbeispiel zur Erzeugung jeweils einer Spunbond-
Vliesbahn 2, 2' aus gekrauselten Endlosfilamenten 10 in Form von
Bikomponentenfilamenten eingerichtet sind. Es ist aullerdem entsprechend
bevorzugter Ausfuhrungsform ein endlos umlaufendes Ablagesiebband 4 fur die
Ablage der Endlosfilamente 10 zur Vliesbahn 2, 2' vorhanden. Die Vorrichtung
14 weist bevorzugt und im Ausflhrungsbeispiel eine Kalanderwalze 5 zur
Einbringung eines Pragemusters 11 (Figuren 3 und 4) aus einer Vielzahl von
nicht miteinander verbundenen Pragungen 12 in den Vliesstoff 1 auf. Diese
Kalanderwalze 5 ist bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel Teil eines Kalanders
6 aus einem Kalanderwalzenpaar 5, 7. Bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel



WO 2023/242406 PCT/EP2023/066259

10

15

20

25

38

weist die Kalanderwalze 5 des Kalanders 6 ein Komplementarpragemuster 15
aus Prageelementen 16 auf, die vorzugsweise jeweils eine Pressflache 17 von
0,05 bis 0,6 mm? aufweisen. Pressflache 17 meint dabei insbesondere die fur die
Erzeugung einer Prageflache 13 der Pragungen 12 des Vliesstoffes 1
vorgesehene Flache der Prageelemente 16 der Kalanderwalze 5. Bevorzugt und
im Ausfuhrungsbeispiel gemal der Fig. 1 sind die Prageelemente 16 der
Kalanderwalze 5 kegelstumpfférmig ausgebildet und die Pressflache 17
entspricht der Deckflache des Kegelstumpfes. Die andere bzw. weitere
Kalanderwalze 7 des Kalanders 6 ist bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel als
Glattwalze 7 mit einer glatten AulRenoberflache ausgebildet.

Gemal besonders bevorzugter Ausfuhrungsform und im Ausfuhrungsbeispiel
gemall der Fig. 1 weist die Vorrichtung 14 eine HeiBluft-
Hauptverfestigungseinrichtung 8 auf, die vorzugsweise in Férderrichtung F des
Vliesstoffes hinter der Kalanderwalze 5 bzw. hinter dem Kalander 6 angeordnet
ist. Bevorzugt und im  AusfUhrungsbeispiel ist die  Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung 8 als HeiRluft-Ofen ausgebildet.
Zweckmaligerweise und im Ausfuhrungsbeispiel weist die Vorrichtung 14
dartber hinaus zwei Vorverfestigungseinrichtungen in Form von HeiRluft-
Vorverfestigungseinrichtungen 9, 9 auf. Die HeilRluft-
Vorverfestigungseinrichtungen 9, 9' sind  vorzugsweise und im
Ausfuhrungsbeispiel jeweils in Férderrichntung F des Vliesstoffes 1 vor der
Kalanderwalze 5 bzw. vor dem Kalander 6 angeordnet. Vorzugsweise und im
Ausfuhrungsbeispiel gemar der Fig. 1 sind die Heil3luft-
Vorverfestigungseinrichtungen 9, 9' jeweils einem Spinnbalken 3, 3' zur
Vorverfestigung der abgelegten Vliesbahn 2, 2" unmittelbar nachgeschaltet. Eine
erste Heilluft-Vorverfestigungseinrichtung 9 ist in Férderrichntung F des
Vliesstoffes 1 bevorzugt einem ersten Spinnbalken 3 unmittelbar nachgeschaltet
und anschlieend folgt ein zweiter Spinnbalken 3', dem die zweite Heilluft-
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Vorverfestigungseinrichtung 9' unmittelbar nachgeschaltet ist. Die Heiluft-
Vorverfestigungseinrichtungen 9, 9' sind bevorzugt als Heil3luftmesser und/oder
als Heil3luftfeld eingerichtet.

Im Rahmen des erfindungsgemafen Verfahrens und im Ausflhrungsbeispiel
geman Fig. 1 wird von dem ersten Spinnbalken 3 zuné&chst eine Vliesbahn 2 aus
gekrauselten Endlosfilamenten 10 erzeugt und auf dem Ablagesiebband 4
abgelegt. Die Vliesbahn 2 wird anschlieBend bevorzugt und im
Ausfuhrungsbeispiel mittels der Heilluft-Vorverfestigungseinrichtung 9
vorverfestigt. Danach wird zweckmaRigerweise eine zweite Vliesbahn 2' aus
gekrauselten Endlosfilamenten 10 von dem zweiten Spinnbalken 3' erzeugt und
auf der ersten Vliesbahn 2 abgelegt. Die zweite Vliesbahn 2' bzw. das Aggregat
aus der ersten Vliesbahn 2 und der zweiten Vliesbahn 2' wird empfohlenermalien
anschlielend mit der zweiten Heilluft-Vorverfestigungseinrichtung 9'
vorverfestigt und darauf folgend vorzugsweise von dem Ablagesiebband 4
abgel6ést und dem die Kalanderwalze 5 aufweisenden Kalander 6 zugefuhrt.
Mittels der Kalanderwalze 5 des Kalanders 6 wird vorzugsweise und im
Ausfuhrungsbeispiel ein Pragemuster 11 aus einer Vielzahl von Pragungen 12 in
den Vliesstoff 1 eingebracht und der Vliesstoff 1 wird dabei zweckmaligerweise
verfestigt.  AnschlieRend erfolgt bevorzugt die Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des Vliesstoffes 1 mittels der zumindest einen Heil3luft-
Hauptverfestigungseinrichtung 8.

Die Fig. 2 zeigt den grundsatzlichen Aufbau eines Teils der erfindungsgemalien
Vorrichtung 14 zur Erzeugung einer Vliesbahn 2 nach dem Spunbond-Verfahren
umfassend eine Spinnerrette bzw. den Spinnbalken 3 zum Erspinnen der
Endlosfilamente 10 fur die Spunbond-Vliesbahn 2 aus Endlosfilamenten 10. Die
von der Spinnerrette bzw. dem Spinnbalken 3 ersponnenen Endlosfilamente 10
werden in eine Kuhlvorrichtung 18 mit einer Kuhlkammer 19 eingefuhrt.
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Vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel sind an zwei gegenuberliegenden
Seiten der Kihlkammer 19 Ubereinander angeordnete Luftzufuhrkabinen 20, 21
angeordnet. Aus den Ubereinander angeordneten Luftzufuhrkabinen 20, 21 wird
bevorzugt Luft unterschiedlicher Temperatur in die Kihlkammer 19 eingefuhrt.

Empfohlenermalien und im Ausfuhrungsbeispiel ist der Kuhlvorrichtung 18 in
Filamentstrémungsrichtung eine Verstreckvorrichtung 22 zum Verstrecken der
Endlosfilamente 10  nachgeschaltet.  Zweckmaligerweise und im
Ausfuhrungsbeispiel weist die Verstreckvorrichtung 22 einen Zwischenkanal 23
auf, der die Kuhlvorrichtung 18 mit einem Verstreckschacht 24 der
Verstreckvorrichtung 22 verbindet. Bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel ist das
Aggregat aus der Kuhlvorrichtung 18, dem Zwischenkanal 23 und dem
Verstreckschacht 24 als geschlossenes Aggregat ausgebildet und aulRer der
Zufuhr von Kuhlluft in der Kthlvorrichtung 18 erfolgt keine weitere Luftzufuhr von
aullen in dieses Aggregat.

Zweckmaligerweise und im Ausfuhrungsbeispiel schlief3t in
Filamentstrémungsrichtung an die Verstreckvorrichtung 22 ein Diffusor 25 an,
durch den die Endlosfilamente 10 gefuhrt werden. Nach Durchlaufen des
Diffusors 25 werden die Endlosfilamente 10 vorzugsweise und im
Ausfuhrungsbeispiel auf einer als Ablagesiebband 4 ausgebildeten
Ablageeinrichtung abgelegt. Das Ablagesiebband 4 ist bevorzugt und im
Ausfuhrungsbeispiel als endlos umlaufendes Ablagesiebband 4 ausgefuhrt. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass das Ablagesiebband 4 luftdurchlassig ist,
sodass eine Absaugung von Prozessluft von unten durch das Ablagesiebband 4
moglich ist.

Die Figuren 3 und 4 zeigen einen erfindungsgemafen Vliesstoff 1 mit zumindest
einer Vliesbahn 2 aus Fasern. Im Ausfuhrungsbeispiel weist der Vliesstoff 1 zwei
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Vliesbahnen 2, 2' aus Endlosfilamenten 10 auf und ist insbesondere als
Vlieslaminat ausgebildet. Bei den Endlosfilamenten 10 mag es sich vorzugsweise
und im Ausflhrungsbeispiel um gekrauselte Endlosfilamente 10 handeln.
Bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich bei dem Vliesstoff 1 um
einen Spunbond-Vliesstoff mit zwei Spunbond-Vliesbahnen 2, 2' aus
gekrauselten Endlosfilamenten 10. Die gekrduselten Endlosfilamente 10 mégen
im Ausfluhrungsbeispiel Bikomponentenfilamente mit exzentrischer Kern-Mantel-
Konfiguration sein, wobei der Mantel der Endlosfilamente 10 bevorzugt aus
Polyethylen besteht bzw. im Wesentlichen besteht und wobei der Kern der
Endlosfilamente 10 insbesondere aus zumindest einem Polyester und/oder aus
Polypropylen besteht bzw. im Wesentlichen besteht.

Die Figuren 3 und 4 zeigen auf3erdem, dass der Vliesstoff 1 ein Pragemuster 11
aufweist, wobei das Pragemuster 11 aus einer Vielzahl von nicht miteinander
verbundenen Pragungen 12 besteht. Das Pragemuster 11 ist bevorzugt und im
Ausfuhrungsbeispiel ein regelmalliges Pragemuster 11, dessen einzelne
Pragungen 12 vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel in regelmafigen
Abstanden auf dem Vliesstoff 1 verteilt angeordnet sind.

Im Rahmen der Erfindung und im Ausfuhrungsbeispiel weisen die Pragungen 12
jeweils eine Prageflache 13 von 0,05 bis 0,6 mm? auf. Prageflache 13 einer
Pragung 12 meint im Rahmen der Erfindung und im AusfUhrungsbeispiel
insbesondere die gepragte Flache einer Pragung 12, wobei bei der Bestimmung
der GroRRe der Prageflache 13 der sich gegebenenfalls im Zuge des Press- bzw.
Pragevorganges bildende wund die Pragung 12 zumindest teilweise
umschlielende MaterialUberstand bzw. Materialwulst nicht Teil der Prageflache
13 einer Pragung 12 ist. Das ist insbesondere in der Fig. 4 in schraffierter
Darstellung zu erkennen. Weiter bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel ist die
Prageflache 13 der einzelnen Pragungen 12 des Pragemusters 11 gleich grof3
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bzw. im Wesentlichen gleich grol3. Vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel
gemal den Figuren weisen die Prageflachen 13 der Pragungen 12 in der
Draufsicht eine punktférmige bzw. kreisformige Geometrie auf. Ganz besonders
bevorzugt und im Ausfuhrungsbeispiel weist das Pragemuster 11 gleiche bzw.
gleichgroRe Pragungen 12 oder im Wesentlichen gleiche bzw. gleichgrolie
Pragungen 12 mit homogener Verteilung von Pragungen 12 gleicher Geometrie
bzw. von im Wesentlichen gleicher Geometrie auf.

Im Rahmen der Erfindung betragt der kleinste Abstand d zweier Préagungen 12
des Pragemusters 11 jeweils 0,6 bis 3,0 mm. Kleinster Abstand d zweier
Pragungen 12 meint dabei insbesondere den kleinsten Abstand d zweier
unmittelbar benachbarter Pragungen 12 des Pragemusters 11, also bevorzugt
den kleinsten Abstand d einer Pragung 12 zu der ihr ndchstgelegenen Pragung
12 des Pragemusters 11. DarUber hinaus bezieht sich der kleinste Abstand d
zweier Pragungen 12 insbesondere auf den kleinsten Abstand d zwischen den
Pragungsbegrenzungen zweier Pragungen 12, also auf den kleinsten Abstand
der beiden Pragungen 12 entlang der dazwischenliegenden nicht-gepragten
Flache des Vliesstoffes 1.

Zweckmaligerweise betragt die Dicke h des Vliesstoffes 1 0,15 bis 0,75 mm. Im
Ausfuhrungsbeispiel gemal den Figuren mag die Dicke h des Vliesstoffes 1 etwa
0,4 mm betragen. Dicke h meint dabei die gréte Dicke bzw. Gesamtdicke des
Vliesstoffes 1 quer, insbesondere senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht zu
seiner flachigen Erstreckung in den nicht-gepragten Bereichen des Vliesstoffes
1. Dies ist insbesondere in der Fig. 4 zu erkennen.
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1. Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffes (1) mit zumindest einer
Viiesbahn (2) aus Fasern, wobei Fasern mit zumindest einer
Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einem Spinnbalken
(3), erzeugt werden, wobei die Fasern anschliellend auf zumindest einer
Ablageeinrichtung, insbesondere auf einem Ablagesiebband (4), zur Vliesbahn
(2) abgelegt werden, wobei die Vliesbahn (2) bzw. der Vliesstoff (1) mit zumindest
einer Kalanderwalze (5), insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze
(5) aufweisenden Kalander (6) bzw. Kalanderwalzenpaar (5, 7), verfestigt wird
und wobei der Vliesstoff (1) zudem mit zumindest einer Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung (8), verfestigt bzw. hauptverfestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Vliesstoff (1) vor der Verfestigung
mit der zumindest einen Kalanderwalze (5) und/oder vor der Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung mit der zumindest einen Heil’fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung von der Ablageeinrichtung abgelést wird.

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, wobei die Verfestigung des
Vliesstoffes (1) mit der zumindest einen Kalanderwalze (5), insbesondere mit
zumindest einem die Kalanderwalze (5) aufweisenden Kalander (6) bzw.
Kalanderwalzenpaar (5, 7), vor oder nach der Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des Vliesstoffes (1) mit der zumindest einen Heil3fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit der zumindest einen Heil3luft-
Hauptverfestigungseinrichtung (8), erfolgt.

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, wobei der Vliesstoff (1) nach
der Ablage auf der Ablageeinrichtung und vor einer Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung zunachst mit zumindest einer, vorzugsweise der zumindest
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einen Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem zumindest einen Spinnbalken (3)
nachgeschalteten, insbesondere unmittelbar nachgeschalteten,
Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweise mit zumindest einer Heil¥fluid-
Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt mit zumindest einer Heilluft-
Vorverfestigungseinrichtung (9), vorverfestigt wird und wobei die zumindest eine
Heil’fluid-Vorverfestigungseinrichtung bzw. Heilkluft-Vorverfestigungseinrichtung
(9) besonders bevorzugt als HeilRluftmesser und/oder als Heil3luftfeld ausgebildet
ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, wobei die zumindest eine
Heil’fluid-Hauptverfestigungseinrichtung bzw. die zumindest eine Heil3luft-
Hauptverfestigungseinrichtung (8) bevorzugt als HeiRluft-Ofen, besonders
bevorzugt als Omega-Ofen und/oder als Mehrtrommelofen und/oder als
Einzelbandofen und/oder als Doppelbandofen ausgebildet ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, wobei die Verweilzeit des
Vliesstoffes (1) in der Heil’fluid-Hauptverfestigungseinrichtung 0,4 s bis 25 s,
bevorzugt 1 s bis 15 s betragt und/oder wobei die Fluidgeschwindigkeit des Fluids
der Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung 0,4 bis 3 m/s, bevorzugt 0,5 bis 2
m/s betragt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, wobei die
Oberflachentemperatur T1 der zumindest einen Kalanderwalze (5), insbesondere
des zumindest einen die Kalanderwalze (5) aufweisenden Kalanders (7) bzw.
Kalanderwalzenpaares (5, 7), héher ist, vorzugsweise um 0,5°C bis 10°C,
bevorzugt um 1°C bis 5°C héher ist, als die Fluidtemperatur T2 der zumindest
einen Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung oder niedriger ist als die
Fluidtemperatur T2 der zumindest einen Heil’fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung oder identisch bzw. im Wesentlichen identisch zu
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der Fluidtemperatur T2 der zumindest einen Heil’fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, wobei die Fasern der
zumindest einen Vliesbahn (2) als Endlosfilamente (10), vorzugsweise als
gekrauselte Endlosfilamente (10), erzeugt bzw. ersponnen werden, wobei die
Endlosfilamente (10) bzw. die gekrauselten Endlosfilamente (10) besonders
bevorzugt als Multikomponentenfilamente und ganz besonders bevorzugt als
Bikomponentenfilamente erzeugt bzw. ersponnen werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die Multikomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente eine erste, vorzugsweise niedrigschmelzende,
Komponente aufweisen, die aus zumindest einem thermoplastischen Kunststoff,
insbesondere aus zumindest einem Polyolefin, vorzugsweise aus Polyethylen
und/oder aus Polypropylen besteht bzw. im Wesentlichen besteht und/oder
wobei die Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente eine zweite
bzw. weitere, vorzugsweise héherschmelzende, Komponente aufweisen, die aus
zumindest einem thermoplastischen Kunststoff, insbesondere aus zumindest
einem Polyester und/oder aus Polypropylen besteht bzw. im Wesentlichen
besteht.

10.  Verfahren nach einem der Anspriche 8 oder 9, wobei die Endlosfilamente
(10), vorzugsweise die  gekrduselten Endlosfilamente (10), als
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente mit Seite-an-Seite-
Konfiguration und/oder mit Kern-Mantel-Konfiguration, insbesondere mit
exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration, erzeugt bzw. ersponnen werden und
wobei bevorzugt die erste Komponente die Mantelkomponente und die zweite
Komponente die Kernkomponente ist.
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11. Verfahren nach einem der Anspriche 9 oder 10, wobei die
Oberflachentemperatur T1 der zumindest einen Kalanderwalze (5), insbesondere
des zumindest einen die Kalanderwalze (5) aufweisenden Kalanders (7) bzw.
Kalanderwalzenpaares (5, 7) und/oder die Fluidtemperatur T2 der zumindest
einen Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung in Bezug auf  die
Schmelztemperatur Tm der ersten, vorzugsweise niedrigschmelzenden,
Komponente, der Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente die
folgende Bedingung erfullt: (Tm-15°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+15°C),
vorzugsweise (Tm-10°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+10°C), bevorzugt (Tm-8°C) <
T1 und/oder T2 < (Tm+8°C), besonders bevorzugt (Tm-7°C) < T1 und/oder T2 <
(Tm+7°C), ganz besonders bevorzugt (Tm-6°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+6°C),
beispielsweise (Tm-5°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+5°C).

12.  Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, wobei mittels der
zumindest einen Kalanderwalze (7) ein Pragemuster (11) aus einer Vielzahl von
— vorzugsweise nicht miteinander verbundenen — Pragungen (12) in den
Vliesstoff (1) eingebracht wird, wobei die Pragungen (12) vorzugsweise jeweils
eine Prageflache (13) von 0,05 bis 0,6 mm?, vorzugsweise von 0,06 bis 0,4 mm?,
bevorzugt von 0,07 bis 0,25 mm?, besonders bevorzugt von 0,08 bis 0,15 mm?
und ganz besonders bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? aufweisen.

13.  Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Pragemuster (11) mit der
MalRgabe erzeugt wird, dass der kleinste Abstand d zweier Pragungen (12) des
Pragemusters (11) jeweils 0,6 bis 3,0 mm, vorzugsweise 0,8 bis 2,5 mm,
bevorzugt 0,9 bis 2,0 mm, besonders bevorzugt 0,95 bis 1,8 mm und ganz
besonders bevorzugt 1,0 bis 1,5 mm betragt.

14.  Verfahren nach einem der Anspruche 12 oder 13, wobei das Pragemuster
(11) mit der MaRgabe erzeugt wird, dass der Anteil der Gesamtprageflache des
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Pragemusters (11) an der Gesamtoberflache des Vliesstoffes (1) 2 bis 15%,
vorzugsweise 2,5 bis 12%, bevorzugt 3 bis 8%, besonders bevorzugt 3,5 bis 6%
und ganz besonders bevorzugt 3,8 bis 5,2% betragt.

15.  Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, wobei ein Vliesstoff (1) mit
zumindest zwei Vliesbahnen (2, 2') aus Fasern hergestellt wird, wobei dazu erste
Fasern von zumindest einer ersten Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere
von zumindest einem erstem Spinnbalken (3), erzeugt werden und anschliefiend
auf der Ablageeinrichtung, insbesondere auf dem Ablagesiebband (4), zur
Vliesbahn (2) abgelegt werden, wobei zweite Fasern von zumindest einer zweiten
Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere von zumindest einem zweiten
Spinnbalken (3'), erzeugt werden und anschlieRend auf der ersten Vliesbahn (2)
zur zweiten Vliesbahn (2') abgelegt werden und wobei das Aggregat aus den
zumindest zwei Vliesbahnen (2, 2') bzw. der Vliesstoff (1) mit zumindest einer
Kalanderwalze (5), insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze (5)
aufweisenden Kalander (6) bzw. Kalanderwalzenpaar (5, 7), verfestigt wird und
wobei der Vliesstoff (1) zudem mit zumindest einer Heil¥fluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung (8) verfestigt bzw. hauptverfestigt wird.

16.  Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes (1) mit zumindest einer
Vliesbahn (2) aus Fasern, insbesondere zur Durchflhrung eines Verfahrens
gemal einem der Anspruche 1 bis 15, wobei die Vorrichtung (14) zumindest eine
Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere zumindest einen Spinnbalken (3),
und zumindest eine Ablageeinrichtung, insbesondere zumindest ein
Ablagesiebband (4), fur die Ablage der Fasern zur Vliesbahn (2) aufweist, wobei
weiterhin zumindest eine Kalanderwalze (5), insbesondere ein die Kalanderwalze
(5) aufweisender Kalander (6) bzw. aufweisendes Kalanderwalzenpaar (5, 7), zur
Verfestigung des Vliesstoffes (1) vorgesehen ist und wobei zudem zumindest
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eine Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere zumindest eine
HeiRluft-Hauptverfestigungseinrichtung (8) zur Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des Vliesstoffes vorhanden ist.

17.  Vorrichtung nach Anspruch 16, wobei die zumindest eine Kalanderwalze
(5), insbesondere der die Kalanderwalze (5) aufweisende Kalander (6) bzw. das
Kalanderwalzenpaar (5, 7) in Férderrichtung F des Vliesstoffes (1) vor oder hinter
der zumindest einen Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung angeordnet ist.

18.  Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 oder 17, wobei die zumindest
eine Kalanderwalze (5) ein Komplementarpragemuster (15) aus Prageelementen
(16) zur Einbringung eines Pragemusters (11) aus einer Vielzahl von Pragungen
(12) in den Vliesstoff (1) aufweist, wobei die Prageelemente (16) vorzugsweise
jeweils eine Pressflache (17) von 0,05 bis 0,6 mm?, bevorzugt von 0,06 bis 0,4
mm?, weiter bevorzugt von 0,07 bis 0,25 mm?, besonders bevorzugt von 0,08 bis
0,15 mm? und ganz besonders bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? aufweisen.

19.  Viliesstoff, hergestellt nach einem Verfahren gemaf einem der Anspriche
1 bis 15 und/oder mit einer Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 bis 18.

20.  Vliesstoff nach Anspruch 19, wobei der Vliesstoff (1) ein Pragemuster (11)
aus einer Vielzahl von — vorzugsweise nicht miteinander verbundenen -
Pragungen (12) aufweist, wobei die Pragungen (12) vorzugsweise jeweils eine
Prageflache (13) von 0,05 bis 0,6 mm?, bevorzugt von 0,06 bis 0,4 mm?, weiter
bevorzugt von 0,07 bis 0,25 mm?, besonders bevorzugt von 0,08 bis 0,15 mm?
und ganz besonders bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? aufweisen und/oder wobei
die Prageflachen (13) der Pragungen (12) in der Draufsicht vorzugsweise
zumindest eine Geometrie ausgewéhlt aus der Gruppe: "punktférmig bzw.
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kreisférmig, ellipsenférmig, quadratisch, rechteckig, rautenférmig, mehreckig,
linienférmig, wellenférmig" aufweisen.

21.  Vliesstoff nach Anspruch 20, wobei der Vliesstoff (1) ein Flachengewicht
von weniger als 200 g/m?, insbesondere von weniger als 150 g/m?, vorzugsweise
von weniger als 100 g/m? bevorzugt von weniger als 75 g/m? besonders
bevorzugt von weniger als 50 g/m? und ganz besonders bevorzugt von weniger
als 30 g/m? aufweist und/oder wobei der Vliesstoff (1) eine Dicke h von 0,1 bis
1,0 mm, vorzugsweise von 0,15 bis 0,8 mm, bevorzugt von 0,2 bis 0,65 mm,
besonders bevorzugt von 0,25 bis 0,55 mm aufweist.

22. Vliesstoff nach einem der Anspriche 20 oder 21, wobei der Vliesstoff (1)
eine Abriebfestigkeit von zumindest Klasse 2 nach Martindale, vorzugsweise von
Klasse 1 nach Martindale aufweist und/oder wobei der Vliesstoff (1) eine
maximale Biegesteifigkeit mit einem Cantilever von maximal 100 mm,
vorzugsweise von maximal 90 mm, bevorzugt von maximal 80 mm, besonders
bevorzugt von maximal 70 mm und ganz besonders bevorzugt von maximal 65
mm aufweist.

23.  Vliesstoff nach einem der Anspriche 20 bis 22, wobei der Vliesstoff (1) als
Vlieslaminat aus zumindest zwei Vliesbahnen (2, 2') bzw. Vliesstofflagen
ausgebildet ist.
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