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Verfahren und Vorriéhtung 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

5 Ablageeinrichtung, insbesondere auf einem Ablagesiebband, zur Viiesbahn

abgelegt werden. Die Erfindung betrifft aulRerdem eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Vliesstoffes. '

- Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung von Vliesstoffen sind aus der Praxis
10 in unterschiedlichen Ausfiihrungsformen grundsatzlich bekannt. Die erzeugten
Fasern werden Ublicherweise auf einer Ablageeinrichtung zur Viiesbahn abgelegt
und anschlief’end vorverfestigt, um die Transportfahigkeit der Vliesbahn bzw.
des Vliesstoffes zu gewahrleisten und um sicherzustellen, dass die Viiesbahn
beim Transport durch die Vorrichtung nicht verschoben oder zerstért wird. Zur
15 weiteren Verfestigung bzw. Hauptverfestigung wird der Vliesstoff in der Regel
einer Folgevorrichtung zugefihrt. Als Folgevorrichtungen zur Verfestigung bzw. '
Haubtverfestigung von Vliesstoffen sind beispielsweise Kalander mit zumindest
einer Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem Kalanderwalzenpaar,
bekannt. Oftmals werden dabei Kalanderwalzen mit Prégeelementen eingesetzt,
20 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. Daruber hinaus sind die mit einem Kalander in
25 die Vliesstoffe -eingebrachten Prdgemuster zwar im Hinblick auf die
mechanischen Eigenschaften der Vliesstoffe vorteilhaft bzw. notwendi_g,' jedoch
aus asthetischen Grunden unvorteilhaft, da die optischen Eigenschaften des
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Viiesstoffes dadurch in nachteilhafter Weise beeinflusst werden. Aus der Praxis
sind daher als Alternative zur Verfestigung bzw. Hauptverfestigung von
Viiesstoffen aulerdem HeiRfluid-Verfestigungseinrichtungen bzw. HeiRluft-
_ ~ Verfestigungseinrichtungen wie }HeiBlu,ft—C")fe’n bekannt. Vliesstoffe, die mit

5 derartigen Verfestigungseinrichtungen verfestigt bzw. hauptverfestigt sind,
‘ ‘ zeichnen sich in der Regel durch eine vorteilhafte Dicke bzw. Volumingsitét aus,
besitzen aber oftmals eine unerwiinschte Steifigkeit bzw. sind schiecht drapierbar
und weisen teilweise eine nachteilhaft geringe Abriebfestigkeit auf.

10 Ein akzeptabler Kompfomiss aus einer ausreichenden mechanischen Festigkeit,
einer zufriedenstellenden Dicke bzw. Volumingsitét, 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

15 entsprechenden Verfahren sind auBerdem nur wenig flexibel einsetzbar.

Der Erfindung liegt demgegeniber das technische Problem zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, bei dem die vorstehend
beschriebenen Nachteile effektiv und funktionssicher vermieden werden kénnen
20 und mit dem sich insbesondere ein Vliesstoff herstellen lasst, der sich durch .
vorteilhafte  mechanische Eigenschaften, Dbeispielsweise durch eine
‘ausreichende mechanische Festigkeit bzw. Oberflachenbestandigkeit, durch
eine ausreichende Dicke bzw. Voluminésitét, durch eine niedrige Steifigkeit bzw.
zufriedenstellende Drapierbarkeit und vorzugsweise durch eine verbesserte
25 Abriebfestigkeit auszeichnet, wobei insbesondere ein optimaler Kompromiss
zwischen diesen Vliesstoffeigenschaften wiinschenswert ist. Darliber hinaus liegt
der Erfindung das technische Problem zugrunde, eine entsprechende
Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes, sowie einen solchen Viiesstoff
" anzugeben.
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Zur Loésung 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

4 5 zumindest einem Spinnbalken, erzeugt werden, wobei die Fasern anschlieRend

. 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

10 wird und wobei der Viiesstoff zudem mit zumindest einer HeiRfiuid-

Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung, verfestigt bzw. hauptverfestigt wird.

Dass der Vliesstoff zumindest eine Vliesbahn aus Fasem aufweist, meint im
15 Rahmen der Erfindung insbesondere, dass der Vliesstoff zumindest eine
Vliesbahn bzw. Vlieslage aus erzeugten und abgelegten Fasern aufweist. Der
Vliesstoff kann gemaR 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.
20 '
Mit dem Begriff Verfestigung bzw. Hauptverfestigung ist im Rahmen der
Erfindung insbesondere eine Verfestigung des Vliesstoffes gemeint, die zu einem
héheren Verfestigungsgrad des Vliesstoffes fiihrt als eine Vorverfestigung. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass mit einer Hauptverfestigung ein geringerer
25  oder ein hoherer Verfestigungsgrad des Viiesstoffes erzielt wird als mit einer
Verfestigung oder dass mit einer Hauptverfestigung ein zu einer Verfestigung
identischer bzw. im Wesentlichen identischer Ve'rfestigungsg'rad des Vliesstoffes
erreicht wird.
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GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird der Vliesstoff als
Spunbond-Vliesstoff mit zumindest einer. Spunbond-Vliesbahn bzw. mit
‘zumindest einer Spunbond-Viiesstofflage hergestellt. Es ist moglich, dass der
_ Vliesstoff als Vlieslaminat aus zumindest zwei Spunbond-Vliesbahnen bzw.
5 zumindest zwei Spunbond-Vliesstofflagen hergestellt wird. Es ist aber auch
‘ mdglich, dass das der Vliesstoff bzw. das Vlieslaminat zumindest eine Meltblown-
Vliesbahn bzw. Meltblown-VIieéstofﬂage aufweist. Es liegt weiterhin im Rahmen
des erfindungsgemaéaen Verfavhrens, dass der Vliesstoff als Vlieslaminat aus
zumindest drei, beispielsweise aus zumindest vier Vliesbahnen bzw.
10 Vliesstofflagen hergestellt ist. Die einzelnen Vliesbahnen bzw. Vliesstofflagen
kénnen jeweils als Spunbond-Viiesbahnen bzw. Vliesstofflagen abgelegt werden.
Grundsétzlich kb‘nnte das Vlieslaminat aber auch mit zumindest einer Meltblown-
Vliesbahn bzw. MeIthowh-VIiesstofﬂage hergestellt sein. Die Spunbond-
Vliesbahnen bzw. die Spunbond-Vliesstofflagen sind bevorzugt jeweils aus
15 Endlosfilamenten bzw. gekrduselten Endlosfilamenten abgelegt. Dies wird unten
stehend noch naher erliutert.

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

20 temperiertes bzw. erhitztes Gas und besonders bevorzugt um HeiRluft.
Grundsatzlich kann es sich bei dem Heilfluid aber auch um eine temperierte bzw.
erhitzte FIUssigkeit, beispielsweise um Wasser handeln.

Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen
25 \Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass der Vliesstoff vor derVerfes'tigurig
mit der Zumindest einen Kalanderwalze und/oder vor der Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung mit der zumindest  einen Heilfluid- .
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 HeiBﬂuid-Hauptverfestigungvseinrichtung ‘nach der Abidsung des
Vliesstoffes von der Ablageeinrichtung. Zweckmél&igerwéise wird der Vliesstoff
5 dazu nach der Ablésung von der Ablageeinrichtung an die Kalanderwalze bzw.
' | den Kalander oder an die HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung (bergeben.
Grundsétzlich ist es im Rahmen der Erfindung auch mdglich, dass die
Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit der zumindest einen HeiBluft-
Hauptverfestigungseinrichtung auf bzw. oberhalb des Ablagesiebbandes erfolgt
10 und dass vorzugsweise erst anschlieBend eine Ablésung des Vliesstoffes von
_der Ablageeinrichtung erfolgt. ' '

Es hat sich im Rahmen des erfindungsgeméafen Verfahrens besonders bewéhrt,
. dass die Verfestigung des Vliesstoffes mit der zumindest einen Kalanderwalze,
15 insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze aufweisenden Kalander
bzw. Kélanderwalzenpaar, vor oder nach der Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des Vliesstoffes mit der zumindest einen Heilfluid-
Hauptverfestigunéseinrichtung, insbesondere mit der zumindest einen Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung, erfolgt. Ganz besonders bevorzugt wird der
20 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
anschlieBend mit der zumindest einen HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung,
insbesondere mit der zumindest einen HeiBluft-Hauptverfestigungseinrichtung
25 verfestigt bzw. hauptverfestigt. Diese Abfolge der Verfestigungsschritte hat sich
im Rahmen der Erfindung und zur Lésung des technischen Problems besonders
bewéhrt. '

Empfohlenermaflen wird der Vliesstoff nach der Ablage auf der
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Ablageeinrichtung und vor einer Ve_rfestigung bzw. Hauptverfestigung zunachst

mit zumindest - einer, vorzugsweise der zumindest einen

Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem zumindest einen Spinnbalken

nachgeschalteten, insbesondere unmittelbar nachgeschalteten,

5 Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweise mit zumindest einer Heil¥fluid-

. ' Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt mit zumindest einer HeiBluft-

Vorverfestigungseinrichtung, vorverfestigt. Die Vorverfestigung erfolgt somit

insbesondere vor einer Verfestigung mit der zumindest einen Kalanderwaize

bzw. mit dem zurhindest einen Kalander und vor einer Verfestigung bzw.

10 Hauptverfestigung mit der zumindest - einen Heil¥fluid-

Hauptverfestigungseinrichtung. Der Vorverfestigungsschritt. stellt insbesondere

die Transportfahigkeit der abgelegten Vliesbahn.bzw. des Vliesstoffes und

geman bevorzugter Ausfihrungsform auch die Ablésbarkeit des Viiesstoffes von

der Ablageeinrichtung, sowie die funktionssichere Ubergabe an eine der

15 erfindungsgemaR vorgesehenen Einrichtungen zur Verfestigung des Vliesstoffes

" sicher. Wenn gem3RB 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.

20 HeiRfluid-Vorverfestigungseinrichtung erfolgt, die zweckmafigerweise jeweils
der zugeordneten Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem zugeordneten -

Spinnbalken nachgeschaltet, insbesondere unmittelbar nachgeschaltet, ist. l

Es liegt im Rahmen des erfindungsgeméRen Verfahrens, dass die zumindest

25 eine HeiRfluid-Vorverfestigungseinrichtung bzw. ~ HeiBluft-
A Vorverfestigungseinrichtung, als HeiBluftmesser und/oder als HeiRluftfeld
ausgebildét ist. Grundsatzlich kann die Vorverfestigungseinrichtung aber auch

- zumindest eine Walze bzw. eine Glattwalze, insbesondere ein Walzenpaar bzw.
Glattwalzenpaar, sein. Wenn der Vliesstoff gemaR einer Ausfihrungsform mit
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lediglich einer. Viiesbahn hergestellt wird, - ist es bevorzugt, dass als
Vorverfestigungseihrichtung ein HeiBluftmesser verwendet wird. Wenn der
Viiesstoff gemafR bevorzugter Ausfilhrungsform mit mehreren Vliesbahnen bzw.
Vliesstofflagen hergestellt wird, wird vorzugsweise fir die oberste bzw. zuletzt
5 abgelegte Vliesbahn bzw. Vliesstofflage ein HeiBluftmesser als
| Vorverfestigungseinrichtung verwendet und fiir die ubrigen Vliesbahnen bzw. -
Vliesstofflagen wird insbesondere ein HeilRluftmesser und ein Heilluftfeld als
Vorverfestigungseinrichtung eingesetzt. In dem letztgenannten Fall haben sich
Verweilzeiten der HeiRluft-Beaufschlagung von tiber 0,1 s besonders bewahrt.

10
Es hat sich im Rahmen der Erfindung besonders bewahrt, dass die zumindest
eine Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung bzw. die zumindest eine HeiRluft-
Hauptverfestigungseinrichtung,  als HeiBluft-Ofen, besonders bevorzugt als
Omega-Ofen und/oder als Mehrtrommélofen und/oder als Einzelbandofen

15 und/oder als Doppelbandofen ausgebildet ist. Zweckmé&Rigerweise erfolgt die -

Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit der zumindest einen Heifluid-

Hauptverfestigungseinrichtung durch einseitige oder beidseitige Beaufschlagung

des Vliesstoffes mit zumindest einem Heif3fluid in der zumindest einen Heil¥fluid-

Hauptverfestigungseinrichtung. '

20 ' _ |
Es hat sich im Rahmen der Erfindung auRerdem besonders bewahrt, dass die
zumindest eine Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung bzw. die zumindest eine
HeiBluft-Hauptverfestigungseinrichtung, als Hei3luft-Ofen, besonders bevorzugt
als HeiRluftfeld und/oder als Mehrtrommelofen und/oder als Einzelbandofen

25 und/oder als Doppelbandofen ausgebildet ist. GemaR einer Ausfihrungsform der

’ Erfindung erfolgt die Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit der zumindest
einen Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung durch einseitige oder beidseitige
Beaufschlagung des Vliesstoffes mit zumindest einem Heiltfiuid in der zumindest

~ einen Heif¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung und insbesondere vor der
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Ablésung von der Ablageeinrichtung, wobei der Viiesstoff vorzugsweise
anschlieBend nach der Ablésung mit der zumindest einen Kalanderwalze,
insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze aufweisenden Kalander
bzw. Kalanderwalzenpaar, verfestigt wird. Es liegt auferdem im Rahmen der
5 Erfindung, dass zumindest zwei HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtungen
‘ ' vorgesehen sind,' wobei dann bevorzugt eine erste Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des  Vliesstoffes mit einer ersten  HeiRfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung vor der Abldsung des Vliesstoffes von der
Ablageeinrichtung erfolgt und wobei vorzugsweise eine zweite bzw. weitere
10 Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit einer zweiten HeiRfluid-
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
15 diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die zumindest eine Kalanderwalze somit
bevorzugt in Forderrichtung F des Vliesstoffes zwischen zwei Heil3fluid-
Hauptverfestigungseihrichtungen angeordqet.

Gemal besonders bevorzugter Ausfuhrungsform des erfindungsgeméaRien
20 Verfahrens betragt die Verweilzeit des Vliesstoffes in der HeiRfluid-
| Hauptverfestigungseinrichtung 0,4 s bis 25 s, bevorzugt 1 s bis 15 s und/oder die
Fluidgeschwindigkeit des Fluides der HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung
betragt 0,4 bis 3 m/s, vorzugsweise 0,5 bis 2 m/s. '

25 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 Heilfluid-
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Hauptverfestigungseinrichtung oder niedriger ist als die Fluidtemperatur T2 der
zumindest einen Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung oder identisch bzw. im
Wesentlichen identisch zu der Fluidtemperatur T2 der zumindest einen HeiRfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung ist. Im Rahmen der Erfindung handelt es sich bei
5 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
Temperaturverhéltnisse der Oberflichentemperatur der zumindest einen
~ Kalanderwalze bzw. des Kalanders und der Fluidtemperatur der zumindest einen |

10 HeiBfluid-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 erlduterte technische Problem sehr

15 flexibel, einfach und funktionssicher gelést werden kann. _

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

Eine besonders bevorzugte Ausfihrungsform des 'erﬁ‘ndungsgemérSen
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern der zumindest einen
Vliesbahn als Endlosfilamente erzeugt bzw. ersponnen werden. Vorzugsweise
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werden die Fasern der zumindest einen Viiesbahn bzw. zumindest einer

Viiesbahn des Vliesstoffes als Endlosfilamente aus zumindest einem

- thermoplastischen Kunststoff, bevorzugt aus zumindest einem Polyolefin,

érzeug{. Bei dem zumindest einem Polyolefin handelt es sich empfohlenermafien

5 um Polypropylen und/oder Polyethylen. Grundséatzlich kénnen die

Endlosfilamente auch aus anderen thermoplastischen Kunststoffen wie

Polyestern, beispielsweise Po'lyethylenterephta|at (PET) und/oder Polylactid

(PLA), sowie aus Mischungen der vorstehend genannten thermoplastische'n

Kunststoffe erzeugt werden. Gemal einer Ausfihrungsform werden Copolymere

10 der genannten thermoplastischen Kunststoffe eingesetzt. Den genannten

thermoplastischen Kunststoffen kdnnen. Gbliche Additive wie Weichmacher,

Fulistoffe, 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

15 erzeugt werden. Es ist grundséatzlich auch méglich, dass die Endlosfilamente der

zumindest einen Vliesbahn bzw. einer Vliesbahn des Vliesstoffes als Meitblown-
Endlosfilamente erzeugt werden.

Gemal besonders bevorzugter Ausflhrungsform des erfindungsgemafen
20 Verfahrens werden die Fasern der zumindest einen Vliesbahn als gekrauselte
Endlosfilamente erzeugt bzw. ersponnen, wobei die Endlosfilamente bzw. die
gekréuseiten Endlosfilamente besonders bevorzugt als
Multikomponentenfilamente und ganz  besonders  bevorzugt als
Bikomponentenfilamente erzeugt bzw. ersponnen werden. 4
25 _ .
Es hat sich in diesem Zusammenhang besonders bewahrt, dass die -
Multikomponentenfilamente bzw. °~ Bikomponentenfilamente eine érste,
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 Multikomponentenﬁléménte
bzw. Bikomponentenfilamente eine zweite bzw. weitere, vorzugsweise
héherschmelzende, Komponente aufweisen, die aus zumindest einem

5 . 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

10 gemeint, die eine niedrigere Schmelztemperatur aufweist, als eine im Vergleich
dazu hoherschmelzende Komponente, insbesondere die zweite bzw. weitere
héherschmelzende Komponente der Mehrkomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente. Die niedrigschmelzende Komponente bzw. die erste
niedrigschmelzende Komponente der Mehrkomponentenfilamente bzw. -

15 'Bikomponentenﬂlamente ist im Rahmen der Erfindung insbesondere eine
Bindekomponente far die Mehrkomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenﬁlaménte.

Als Polyester eignet sich im Rahmen der Erfindung insbesondere

20 Polyethylenterephtalat (PET) und/oder Polylactid (PLA). GeméaR einer
Ausfuhrungsform werden Copolymere dieser Kunststoffe eingesetzt. Wenn hier
oder nachfolgend in -~ Bezug auf die Komponentéh der
Mehrkomponentenfilamente  bzw. der  Bikomponentenfilamente  und
insbesondere auf einen Kunststoff bzw. auf ein Polymer “im Wesentlichen

25 Dbesteht” 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.-
% koénnen insbesondere von Additiven wie Weichmachern, Fillstoffen, Farben
und dergleichen gebildet werden.
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GemalR einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
erste, vorzugsweise  niedrigschmelzende, N Komponente der
Multikomponentenfilamente bzw. der Bikomponentenfilamente auf Basis von

5 Polyethylen ausgebildet und besteht vorzugsweise aus Polyethylen bzw. im '
Wesentlichen aus - Polyethylen. GemaR einer weiter bevorzugten
Ausfiihrungsform ist die erste, vorzugsweise niedrigschmelzende, Komponente
der Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente auf Basis von
Polypropylen ausgebildet und besteht bevorzugt aus Polypropylen bzw. im

10 Wesentlichen aus Polypropylen. Anstelle von Polypropylen oder zusétzlich zu
Polypropylen kann im Rahmen der Erfindung im Ubrigen auch zumindest ein
Polypropylen-Copolymer eingesetzt werden.

Die zweite bzw. weitere, insbesondere hoéherschmelzende, Komponente der
156 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 hoherschmelzende,
Komponente der Multikomponentenﬁlamente'bzw. Bikomponentenfilamente aus
20 zumindest einem Polyester und/oder aus Polypropylen. Fur die zweite bzw.
weitere Komponente kann anételle von Polypropylen oder zusatzlich 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
25 eignen. sich’ zweckméfsigenNeise' 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 erfindungsgemédRen Verfahrens, das die
Endlosfilamente, vorzugsweise die gekrduselten Endlosfilamente, als
5 MUItikomponentenﬁIamente 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 niedrigschmelzénde, Komponente die
Mantelkomponente und die zweite, vorzugsweise hoéherschmelzende,
10 Komponente die Kernkomponente ist. Wenn die Endlosfilamente als
Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente mit Kern-Mantel-
Konfiguration erzeugt bzw. erspbnnen werden, ist es im Rahmen der Erfindung
grundsatzlich auch méglich, dass es sich um eine zentrische Kern-Mantel-
Konfiguration handelt.
15 | |
- Wenn die Endlosfilamente bzw. die gekrauselten Endlosfilamente gemaf
bevorzugter  Ausfiihrungsform  als  Multikomponentenfilamente  bzw.
Bikomponentenfilamente mit exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration erzéugt
bzw. ersponnen werden, liegt es im Rahmen der Erfindung, dass sowohl der
20 Mantel der Filamente als auch der Kern der Filamente — im Filamentquerschnitt
gesehen — kreisférmig ausgebildet ist. GemaR einer weiteren bevorzugten
Ausfuhrungsform der Erfindung werden die Multikomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente als Multikomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilamente mit exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration erzeugt
25 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 gekréuselten Endlosfilamente im Rahmen
des erfindungsgemalien Verfahrens als Multikomponentenfilamente bzw.
Bikomponentenfilaménte mit zumindest einer vorstehend beschriebenen ersten,
vorzugsweise niedrigschmelzenden, Komponente und zumindest einer
_ 5 vorstehend beschriebenen  zweiten bzw. weiteren,  vorzugsweise
' hoherschmelzenden, 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
10 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

15 niedrigschmelzenden Komponente und einer zweiten bzw. weiteren,
vorzugsweise hdherschmelzendén, Komponente und weiterhin der bevorzugten
Ausgestaltung der MuItikomponentenfilémente bzw. Bikomponentenfilamente
mit Seite-an-Seite-Konfiguration und/oder Kern-Mantel-Konfiguration, bevorzugt
mit exzentrischer Kern-Mantel-Konfiguration, liegt die Erkenntnis zugrunde, dass

20 sich durch diese Komponenten bzw. Konfigurationen der Filamente die
VIiesstoffeigehschaften sehr flexibel einstellen lassen und dass insbesondere in
Kombination mit der erfindungsgemaf vorgesehenen Verfestigung mit zumindest
einer Kalanderwalze und mit zumindest - einer HeilRfluid--
Hauptverfestigungseinrichtung ein Viiesstoff hergestellt werden kann, mit dem

25 ein besonders vorteilhafter Kompromiss der Vliesstoffeigenschaften zur Lésung
des erfindungsgemafen technischen Problems erzielt werden kann.

Es hat sich in diesem Zusémmenhang ganz besonders bewahrt, dass die
Oberflachentemperatur T1 der zumindest einen Kalanderwalze, insbesondere



2022061716183800DE 17.06.2022 DPMADirekt

andrejewski « honke
Patent--und Rechtsanwilte

Patentanmeldung ‘ 17. Juni 2022
Reifenhduser GmbH & Co. KG Maschinenfabrik (X 24 943/MH/rm)

15

des zumindest einen die Kalanderwalze aufweisenden Kalanders bzw.
Kalanderwalzenpaares und/oder die Fluidtemperatur T2 der zumindest einen
Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung in Bezug auf die Schmelztemperatur
Tm der ersten, vorzugsweise niedrigschmelzenden, Komponente der
5 Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente die folgende
Bedingung erfillt: (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
10 (Tm-5°C) < T1 und/oder T2 < (Tm+5°C). Im Rahmen des erfindungsgemaBien
- Verfahrens wird die Schmelztemperatur" Tm der ersten, vorzugsweise
niedrigschmelzenden, Komponente insbesondere mittels dynamischer
Differenzkalorimetrie (DSC) nach ISO 11357-3:2011 ermittelt. Somit erfullt
vorzugsweise die Oberflachentemperatur T1 der zumindest einen Kalanderwalze
15 und/oder die Fluidtemperatur T2 der zumindest einen HeiRfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung die vorstehend aufgefiihrte Bedingung. Dabei
kann die Oberfldchentemperatur 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
20 die HeiBfluid-Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere = die HeiBluft-
Hauptverfestigungseinrichtung gemaR® bevorzugter Ausfiihrungsform ein
HeiRluft-Ofen ist, dann entspricht die Fluidtemperatur im Ubrigen im Rahmen der
Erfindung insbesondere der Temperatur der HeiBluft bei dieser
HeiRluftverfestigung in dem HeiRluft-Ofen. o
25
GemalR einer sehr bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemétien
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
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- Kalanderwalze Teil eines Kalanders ist, der gemalt besonders bevorzugter
Ausfihrungsform zumindest ein Kalanderwalzenpaar aufweist und zumindest
_eine, insbesondere eine der beiden Kalanderwalzen des Kalanders bzw. des
Kalanderwalzenpaares ist vorzugsweise eine Kalanderwalze zur Einbringung

5 eines Pragemusters aus einer Vielzahl von Pragungen in den Vliesstoff. Dazu
weist die Kalanderwalze bevorzugt ein’ Komplementérpragemuster aus’
Prageelementen auf. Das wird weiter unten noch néher erlautert. Die andere bzw.
weitere Walze des Kalanders bzw. des Kalénderwalzenpaares ist
zweckmaligerweise eine Glattwalze mit einer glatten Auf3enoberfliche. Der

10 Viiesstoff wird im Rahmen des erfindungsgemélen 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

15 Vliesstoff eingebraéht. 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

20 eine der Kalanderwalzen Prageelemente zur Einbrihgung 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

25 Kalanderwalze mit den Prégeelementen die hohere Oberflichentemperatur
aufweist. Im Falle unterschiedlicher Temperaturen der Kalanderwalzen meint die -
oben stehend beschriebene Oberflichentemperatur T1 insbesondere die
Temperatur der Kalanderwalze mit Préageelementen. o
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Der Begriff Pragung meint im Rahmen der Erfindung insbesondere eine
verdichtete Stelle des Vliesstoffes, an der der Viiesstoff im Vergleich zu seinen
nicht-gepragten Bereichen insbesondere eine geringere Dicke aufweist und an
der die Fasern des Vliesstoffes vorzugsweise durch Einwirkung von Druck
5 und/foder Temperatur zumindest teilweise miteinander verbunden bzw.
‘ verschmolzen sind. Gemal ganz besonders bevorzugter Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Verfahrens weisen die Prégungen 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
10 bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? auf. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass
die Pragungen jeweils eine Pragefldche von kleiner als 0,3 mm?, vorngsweise
von kleiner als 0,2 mm? bevorzugt von kleiner als 0,18 mm?, besonders
bevorzugt von kleiner als 0,15 mm?, ganz besonders bevorzugt von kleiner als
- 0,12 mm? Dbeispielsweise von kleiner als 0,1 mm? aufweisen. Diesen
16 Ausfihrungsformen liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit einem Pragemuster
aus Pragungen dieser speziellen Ausgestaltung und insbesondere mit der
verhaltnismalig geringen Prageflache die optische Wahrnehmbarkeit des
Pragemusters durch das menschliche Auge zumindest deutlich reduziert werden
kann, sodass eine Beeintrachtigung der optischen Eigenschaften des

20 resultierenden Vliesstoffes nahezu volistdndig 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 regelmaniges und/oder um ein unregeimagiges
25 'Pragemuster handeln. Es ist bevorzugt, dass es sich bei dem Pragemuster um
ein regelmaBiges Pragemuster handelt. Dann sind die einzelnen Pragungen
vorzugsweise in regelmaligen Abstanden, bevorzugt in identischen Abstanden,
auf dem resultierenden Vliesstoff verteilt. Weiter bevorzugt ist die Prageflache
der einzelnen Pragungen des Pragemusters gleich grof bzw. im Wesentlichen
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gleich groB. 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 grofie
Pragungen oder im Wesentlichen gleiche bzw. gleich groRe Pragungen- mit

5 homogener Verteilung von. Pragungen gleicher Geometrie bzw. von im
Wesentlichen gleicher Geometrie auf. Grundséatzlich ist es aber auch mdglich, |
dass die einzelnen Prédgungen des Pragemusters eine voneinander
verschiedene GroRe und/oder eine voneinander verschiedene Geometrie
aufweisen und/oder dass die Prégungen in einem unregelméaBigen Pragemuster

10 auf dem Viiesstoff angeordnet sind. Geometrie der Pragungen meint im Rahmen
der Erfindung im Ubrigen insbesondere die Geometrie der Prageflachen der
Pragungen in der Draufsicht.

Prégeﬂéche einer Pragung meint im Rahmen der Erfindung insbesondere die

15 gepragte Flache einer Pragung, wobei bei der Bestimmung der GroRe der
Prageflache ein sich gegebenenfalls im Zuge des Press- bzw. Prégevdrganges
bildender und die Pragung zumindest teilweise  umschlieRender
Materialiberstand bzw. Materialwulst insbesondere nicht Teil der Prageflache

. einer Pragung ist. Im Falle einer Pragung bzw. Prageflaiche mit einer in der
20 Draufsicht punktfbrmigen bzw. kreisférmigen Geometrie entspricht die
Prageflache der Pragung beispielsweise dem Fldcheninhalt der punktférmigen
bzw. kreisfdrmigen Préagung, wobei der die Pragung gegebenenfalls umgebende
Materialuberstand bzw. die Materialwulst nicht zu der Prégeflache der Pragung
hinzuzdhlt. Dass die Pragungen des erfindungsgemafien Vliesstoffes jeweils

25 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
5 Bildauswertung' wird vorzugsweise eine der Prageflichengeometrie
‘ zugrundeliegende bzw. der Prageflachengeometrie entsprechende bzw. im
Wesentlichen entsprechende Geometrie zugrunde gelegt und zur Auswertung
Uber die einzelnen optisch abgebildeten Prageflachen der Pragungen gelegt.

10 Es liegtim Rahmen des erfindungsgeméRen Verfahrens, dass das Pragemuster
" mit der MaRgabe erzeugt wird, dass der kleinste Abstand d zweier Pragungen
des Pragemusters jeweils 0,6 bis 3,0 mm, voriugsweise 0,8 bis 2,5 mm,
bevorzugtv 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. ZweckmaRigerweise betragt der
15 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 kleinsten "Abstand d zweier unmittelbar benachbarter

20 Pragungen des Prdgemusters, also bevorzugt den kleinsten Abstand einer
Pragung zu der ihr nachstgelegenen Pragung des Pragemusters. Dartber hinaus
bezieht sich der kleinste Abstand d zweier Prdgungen des Pragemusters
insbesondere auf den kleinsten Abstand zwischen den Pragungsbegrenzungen
zweier Pragungen, also auf den kleinsten Abstand der beiden Pragungen entlang

25 der dazwischenliegenden nicht-gepragten Flache des Vliesstoffes. Dieser
Ausfihrungsform liegt insbesondere die Erkenntnis 2ugrunde, dass dadurch die
optische Wahrnehmbarkeit des Préagemusters 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. vBesonders bevorzugt bezieht
sich der beschriebene kleinste Abstand zweier Pragungen auf alle Pragungen
des Vliesstoffes. ’ '

5 Eine weiter bevorzu'gte Ausfﬁhrungsform des erfindungsgemafiien Verfahrens ist
dadurch gekennzeichnet, dass das Pragemuster mit der MalRgabe erzeugt wird,
dass der Anteil der Gesamtpragefliche des Pragemusters an der
Gesamtoberflaiche des Vliesstoffes 2 bis 15%, vorzugsweise 2,5 bis 12%,
bevorzugt 3 bis 8%, besonders bevorzugt 3,5 bis 6% und ganz besonders

10 bevorzugt 3,8 bis 5,2% betragt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Pragemuster mit der MaRgabe erzeugt wird, dass der Anteil der
Gesamtpragefliche des Pragemusters an der Gesamtoberfliche des
Vliesstoffes weniger als 10%, vorzugsweise weniger als 8%, bevorzugt weniger
als 6,5%, besonders bevorzugt weniger als 5,5% und ganz besonders bevorzugt

15 weniger als 5% betrégt. Durch diese vorstehenden Anteile der
‘Gesamtprageflache des Priagemusters an der Gesamtoberflache des
Vliesstoffes kann die -optische Wahrnehmbarkeit des Prdgemusters aus

. Pragungen weiter reduziert werden. Gesamtpragefliche des P'rége'r'nusters

meint in diesem Zusammenhang insbesondere die Summe aller Pragefldchen

20 des Pragemusters. Gesamtoberfliche des Vliesstoffes meinem Rahmen der

Erfindung insbesondere die gesamte Vliesstoffoberfliche einschlieRlich der
gepragten und nicht-gepragten Bereiche. '

Es liegt im Rahmen des erfindungsgemaRen Verfahrens, dass die
25 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 Gesamtoberfliche des -
Vliesstoffes.

Es ist im Rahmen des erfindungsgeméafRen Verfahrens besonders bevorzugt,

5 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 anschlieBend auf der Ablageeinrichtung,
insbesondere auf dem Ablagesiebband, zur Vliesbahn abgelegt werden, wobei

10 zweite Fasern von zumindest einer zweiten Fasererzeugungseinrichtung,
insbesondere von zumindest einem zweiten Spinnbalken, erzeugt werden und
anschlieRend auf der ersten Vliesbahn zur zweiten Viiesbahn abgelegt werden

und wobei das Aggregat aus den zumindest zwei Viiesbahnen bzw. der Vliesstoff

mit zumindest einer Kalanderwalze, insbesondere mit zumindest einem die

15 Kalanderwalze aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar, verfestigt wird
und wobei der Vliesstoff zudem mit zumindest einer Heilfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer HeiRluft-
Hauptverfestigungseinrichtung verfestigt bzw. hauptverfestigt wird. Es wurde
bereits vorstehend erwahnt, dass im Rahmen' einer solchen Ausfiihrungsform

20 zweckmaBigerweise jeder Fasererzeugungseinrichtung bzw. jedem Spinnbalken
jeweils zumindest eine Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweise zumindest
einer Heil¥fluid-Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt zumindest eine Heilluft-

. 'Vorverfestigungseinrichtung, nachgeschaltet, insbesondere  unmittelbar
nachgeschaltet ist und dass die abgelegten Viiesbahnen bevorzugt jeweils vor

25 einer Verfestigung bzw. Hauptverfestigung des Vliesstoffes zunachst mit der
jeweiligen Vorverfestigungseinrichtung vorverfestigt werden. | ’

Wenn im Rahmen des erfindungsgemzfen Verfahrens ein Vliesstoff mit
zumindest zwei Vliesbahnen aus Fasern hergestelit 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 kdnnen sich

5 dabei unterscheiden. Beispielsweise kénnen 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 gIeichsam ein Titergradient resultiert. Es hat sich

bewéhrt, dass die Fasern zumindest einer einer Aulenoberfliche des

10 Vliesstoffes 'zugeordneten Vliesbahn bzw. Vliesstofflage als gekréauseite

Endlosfilamente und/oder als Kurzfasern erzeugt werden. Dadurch kann

insbesondere die Weichheit des Vliesstoffes verbessert und die Biegesteifigkeit
reduziert werden.

15 Zur Loésung des technischen Problems lehrt die Erfindung auflerdem eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes mit zumindest einer Vliesbahn aus
Fasern, insbesondere zur Durchfiihrung eines vorstehend beschriebenen
Verfahrens, wobei die Vorrichtung zumindest eine Fasererzeugungseinrichtung,
insbesondere zumindest einen Spinnbalken, und zumindest eine

20 Ablageeinrichtung, insbesondere zumindest ein Ablagesiebband, fir 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 Heilfluid-

25 Hauptverfestigungseinrichtung,  insbesondere zumindest eine  HeiBluft-
Hauptverfestigungseinrichtung zur Verfestiguing bzw. Hauptverfestlgung des
Vliesstoffes vorhanden ist.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, daés die Vorrichtung zumindest eine,
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vorzugsweise der zumindest -einen Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem
zumindest einen Spinnbalken nachgeschaltete, insbesondere unmittelbar
“nachgeschaltete; Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweisé zumindest eine
Heilfluid-Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt zumindest eine HeiBluft-

5 Vorverfestigungseinrichtung, zur Vorverfestigung des Vliesstoffes aufweist und
wobei die. zumindest eine Heil¥fluid-Vorverfestigungseinrichtung bzw. die
zumindest eine HeiBluft-Vorverfestigungseinrichtung besonders bevorzugt als
HeiRluftmesser und/oder als HeiBluftfeld ausgebildet ist. ‘

10 Zweckmaligerweise ist das Ablagesiebband der erfin'dungsgeméilsen
' -Vorrichtung ein endlos umlaufendes Ablagesiebband. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die zumindest eine Fasererzeugungseinrichtuhg bzw. der
zumindest eine Spinnbalkeh zur Erzeugung einer Spunbond-Vliesbahn aus
Endlosfilamenten, insbesondere aus gekréduselten Endlosfilamenten, ausgebi|det
15 ist. Wenn der Viiesstoff gemall einer Ausfuhrungsform der Erfindung als
Vliieslaminat aus zumindest zwei Viiesbahnen bzw. VIiesétofﬂagen ausgebildet
ist, | liegt es im Rahmen der Erfindung, dass zumindest zwei
Fasererzeugungseinrichtungen, insbesondere zumindest zwei Spinnbalken
vorhanden sind und dass vorzugsweise alle Fasererzeugungseinrichtungen bzw. |
20 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 erfindungsgemaéfiien
" 25 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 Endiosfilamenten eingerichtet. Bei Einsatz mehrerer Spinnbalken

fur die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist zumindest ein Spinnbalken oder sind
zumindest zwei Spinnbalken oder sind alle Spinnbalken fur die Erzeugung von
gekrduselten Endlosfilamenten eingerichtet.

5 .

‘ Eine sehr zweckmaBige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch
' gekennzeichnet, dass fir die mit zumindest einer FasererzeugungseinrichtUng
bzw. mit zumindest einem Spin'nbalken ersponnenen Fasern bzw.
Endlosfilamente zumindest eine Kihlvorrichtung zur Kiihlung der Fasern bzw.
10 Filamente sowie zumindest eine an die Kuhlvorrichtung anschlieBende
Verstreckvorrichtung zur Verstreckung der Fasern bzw. Filamente vorgesehen
ist. Vorteilhafterweise schlielt an die Verstreckvorrichtung in Strémungsrichtung
der Fasern bzw. der Filamente zumindest ein Diffusor an. Eine sehr empfohlene
Ausfuihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Aggregat
15 aus der KUthofrichtung und der Verstreckvorrichtung als geschlossehes
Aggregaf ausgebildet ist und dass in dieses Aggregat aufler der Zufuhr von
Kahlluft in der KU'hlvorrichtung keine weitere Luft von aufRen zugeflhrt wird.
ZweckmaRigerweise werden die den Diffusor verlassenden Fasern bzw.
Filamente unmittelbar auf der Ablageeinrichtung bzw. auf dem Ablagésiebband

20 abgelegt. ' ‘

GemaR bevorzugter Ausfiihrungsform der -erﬁnduhgsgemé&en Vorrichtung ist
die zumindest eine Kalanderwalze, insbesondere der die Kalanderwalze
aufweisende Kalander bzw. das Kalanderwalzenpaar in Férderrichtung F des
25 Vliesstoffes vor oder hinter der zumindest einen  Heilfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung - angeordnet. Gemal bevorzugter
Ausfuihrungsform ist die zumindest eine HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung
in Férderrichtung F des Viiesstoffes vor der Kalanderwalze und insbesondere vor
dem die Kalanderwalze aufweisenden Kalander, angeordnet. GemaR ganz
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besonders bevorzugter Ausfihrungsform ist die zumindest eine Heiffluid-
“Hauptverfestigungseinrichtung 'in Férderrichtung F des Vliesstoffes hinter der
Kalanderwalze und insbesondere hinter dem die Kalanderwalze aufweisenden
Kalander, angeordnet. '

Gemall weiter bevorzugter Ausfi]hrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung weist die zumindest eine Kalanderwalze ein
Komplementarprégemuster aus Prageelementen zur Einbringung eines:
Préagemusters aus einer Vielzahl von Préagungen in den Vliesstoff auf. Mit einer

10 solchen Kalanderwalze mit einem Komplementédrpragemuster aus
Prégeelementen kann das vorstehend bereits beschriebene Préagemuster aus
Préagungen in den Vliesstoff eingebracht werden. ZweckmanRigerweise weist der
Kalander bzw. das Kalanderwalzenpaar neben dieser Kalanderwalze zur
Einbring'ung eines Pragemusters aus Pragungen in den Vliesstoff eine zweite

15 bzw. weitere Kalanderwalze auf, die als Glattwalze mit einer glatten
AufRenoberflache ausgebildet ist. '

Es hat sich besonders bewdhrt, dass die Prégeelemenie des
Komplementarpragemusters der Kalanderwalze jeweils eine Pressflache von

20 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. Pressfliche meint im Rahmen der
Erfindung insbesondere die fur die Erzeugung der Prageflache der Pragungen
vorgesehene Flédche der Prageelemente der Kalanderwalze. Wenn die

25 Prageelemente der Kalanderwalze _beispielsweise als zylinderférmige
Prageelemente zur Erzeugung einer Prageflache mit in der Draufsicht
punktfésrmigeir bzw. kreisférmiger Geometrie ausgebildet sind, entspricht die
Pressfldche der Prageelemente insbesondere der Flache der Zylinderoberseite.
Wenn die Prageelemente der Kalanderwalze zur Erzeugung einer Pragefldche
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mit in der Draufsicht punktférmiger bzw. kreisfdrmiger Geometrie beispielsweise

kegelstumpfformig — also mit einem Flankenwinkel — ausgebildet sind, entspricht

die Pressfliche der Prageelemente .insbesondere der Deckfliche des

Kegelstumpfes. Eine Ausfiihrungsform der Erfindung nutzt fur die Préageelemente

5 mehrere Flankenwinkel, wobei die Prégeelemente bevorzugt in dem fiir 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 Prégéele'menten in den

10 Viiesstoff ist im =~ Rahmen der  Erfindung hinsichtlich  ihres
Komplémentarpragemusters 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.

15
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Prageelemente des
Komplementarpragemusters der zumindest einen Kalanderwalze jeweils eine
Pragehdhe 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. Pragehéhe meint dabei

20 insbesondere den H&6henunterschied zwischen der Pressflache eines
Prégeelementes und dem Grund der Kalanderwalze. Dieser Ausflihrungsform
liegt die Erkenntnis zugrUnde, dass bei einem Kalandrierungsvorgang mit einer
solchen Kalanderwalze eine Kompaktierung des Vliesstoffes zumindest
weitgehend minimiert werden kann.

25 ,
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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Gemal besonders bevorzugter Ausfiihrungsform des erﬁndungsgeméf&én
Viiesstoffes weist der Vliesstoff ein Pragemuster aus einer Vielzahl von —
vorzugsweise nicht miteinander verbundenen — Pragungen auf, wobei die
Pragungen vorzugsweise jeweils eine Pragefliche von 0,05 bis 0,6 mm?2
5 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,
10  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 grundsétzlich
aber auch im Rahmen der Erfindung, dass das Pragemuster Prageflachen bzw.
Pragungen unterschiedlicher Geometrie aufweist. Eine ganz besonders
15 bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Prageflachen der Pragungen bzw. aller Pragungen in der Draufsicht punktférmig

bzw. kreisférmig sind. Geometrie der Préagungen meint im Rahmen der Erfindung

im Ubrigen insbesondere die Geometrie der Prageflachen der Pragungen in der -

. Draufsicht. ’
20 '

Eine bevorzugte Ausfihrungsform des erfindungsgeméfRen Viiesstoffes ist
dadurch gekennzeichnet, dass das Aspektverhdltnis der Prigefliche der
Pragungen jeweils kleiner als 4, bevorzugt kleinér als 3, besonders bevoriugt
- kleiner als 2, beispielsweise gleich 1, ist. Aspektiverhéltnis der Pragefiiche meint
25 in diesem Zusammenhang insbesondere das Verhéitnis der groRten Lénge bzw.
Langserstreckung der Prageflache einer Pragung zur groRten Breite bzw.
Breitenerstreckung der Prageflaiche der Pragung und beispielsweise das
Verhéltnis der Langen der Symmetrieachsen. Im Falle einer in der Draufsicht
punktférmigen bzw. kreisférmigen Geometrie der Pragefliache einer Pragung ist
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das Aspektverhaltnis beispielsweise gleich 1. Im Falle einer in der Draufsicht
ellipsenformigen Geometrie der Préagefliche einer Prégung entspricht das
Aspektverhéltnis beispielsweise dem Verhéltnis der Lange der Hauptachse bzw.
grbrsen Halbachse zur Léange der Nebenachse bzw. kleinen Halbachse der
5 Ellipse. Im Falle einer in der Draufsicht rechteckférmigen Geometrie der
Prageflache einer Pragung entspricht das Aspektverhaltnis beispielsweise dem
Verhéltnis der Lange des Rechtecks zur Breite des Rechtecks. Im Falle einerin
der Draufsicht rautenférmigen Geometrie der Pragefldche einer Pragung
entspricht das Aspektverhiltnis beispielsweise dem Verhéltnis der Lange der
10 léngeren Diagonalen zur Lénge der kirzeren Diagonalen der Raute. Im Falle
einer in der Draufsicht quadratischen Geometrie der Prégefldche einer Pragung
ist das Aspektverhdltnis gleich 1. Bei gekrimmten Linien beschreibt
" vorzugsweise das Aspektverhéltnis des umschlieffenden Rechtecks das
Aspektverhaltnis der Prageflache.
15 ‘ ‘ |
Es ist bevorzugt, dass der Vliesstoff ein Fldchengewicht von weniger als 200
g/rhz, 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
20 und/oder dass der Vligsstoff 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 auBerdem im Rahmen
25 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 gréRte Dicke bzw. Gesamtdicke
des Vliesstoffes quer, insbesondere senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht
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zu seiner fidchigen 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. |

5 Es liegt im Rahmen der Erﬁndung, dass der Vliesstoff eine Abriebfestigkeit von
zumindest Klasse 2 nach Martindale, vorzugsweise von Kiasse 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

10 besonders bevorzugt von maximal 65 mm aufweist. Dieser Ausflihrungsform 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 Maflnahmen bzw. Vliesstoffen verbesserte Drapierbarkeit

16 aufweist. Dies tragt in vorteilhafter Weise zur Losung 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:

20 | | | o

Es wird als Testgerat 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 Oberfliche

25 (oben/unten) wird separat geprift; mindestens 10, bevorzugt mindestens 20

- Prifungen werden pro Muster und Oberflache durchgefuhrt, wobei die Pruflinge
gleichmaliig aus der Flache der Probe gewonnen werden, das Endergebnis ist
der arithmetische Mittelwert. Die Priflinge sind aus-einer reprasentativen Position
zu gewinnen, also’ beispielsweise nicht alleine vom Rand, da der Test bzw. die
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Abweichuhgen 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 bewegté obere Reibflache wird der
5 gleiche Vliesstoff verwendet mit der zu testenden Seite gegeneinander, dieses
Stiick wird zusammen mit dem PU-Schaumstoffflicken (z.B. von SDL Aﬂas)
befestigt; 9 kPa Andruck; 32 Zyklen, das heilt zwei volle Runden der Lissajous
Figur; nach jeder der Prifungen werden das Paar (Prifling und obere Reibflache)
ausgetauscht; '
10 .
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 ahnliche Defekte
15 aufweist sind diese zu Ubersehen. Hier sind etwa Faserstrahnen — Gruppen oder
Biindel von Fasern auf der Oberfliiche — gemeint. Weist ein Priifling diese Fehler
von vornherein deutlich auf, so ist der Priifling im Zweifel auszuschlieBen.

"Note 1: Praktisch keine Veranderung von oben betrachtet. Die Oberfldche darf

20 leicht angel6st werden, dabei dlrfen die Filamente sich nur lockern und keine

- groéReren bzw. lAngeren Zusammehballungen erzeugen. Von der Seite betrachtet
darf die Florhéhe der losen Filamente 5 mm nicht tberschreiten. Einzelne
Filamente bzw. Filamente diirffen zu einem kleinen Ball <2 mm Durchmesser
zusammengeschoben werden.

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

Note 3: Die obigen ,Stréhnen” sind nicht mehr entlang ihrer Lénge mit dem

5 Untergrund verbunden - mégliche 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.

10 Note 4: Die Strahnen sind mit Nachbarstrahnen zu einem Netzwerk verbunden.
~Spinnennetz“ (spider web). '

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

15  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
20 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
25 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 Einspanniange; 200 mm/min Prifgeschwindigkeit.
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Gemal bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Viiesstoff als
Vlieslaminat aus zumindest zwei Vliesbahnen bzw. Vliesstofflagen ausgebildet.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit dem erfindungsgeméfien
5 Verfahren ein Vliesstoff bereitgestellt werden kann, der sich durch einen
optimalen Kompromiss aus vorteilhaften mechanischen Eigenschaften, einer
ausreichenden Dicke bzw. Volumindsitét, einer geringen Steifigkeit bzw. guten .
Drapierbarkeit und einer vorteilhaften Abriebfestigkeit auszeichnet. Durch die
erfindungsgemdRe Kombination einer Verfestigung mit zumindest einer
10 Kalanderwélze, insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze
aufweisenden Kalander bzw. Kalanderwalzenpaar und mit zumindest einer
HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung kann ein optimaler Kompromiss aus
diesen Eigenschaften erreicht werden. Es ist zu betonen, dass diese
Vliesstoffeigenschaften im Rahmen des erfindungsgeméfRen Verfahrens sehr
15 funktionssicher und nichtsdestoweniger mit verhaltnismalig einfachen
MaRnahmen erreicht werden koénnen. Das erfindungsgeméfRe Verfahren
zeichnet sich dariber "hinaus durch eine optimale Flexibilitat aus. Die
Vliesstoffeigenschaften kénnen gemal bevorzugter Ausfihrungsform durch die
Temperaturrelationen zwischen Kalanderwalze bzw. Kalander und Heil¥fluid-
20 Hauptverfestigungseinrichtung, sowie durch die Komponenten der Fasern bzw.
Filamente und durch die Konfiguration der Fasern bzw. Filamente weiter optimiert
werden. Wenn gemaR bevorzugter Ausfiihrungsform ein Pragemuster aus einer
Vielzahl von Pragungen und gem3l ganz besonders beVorzugter
Ausfuhrungsform ein Pragemuster aus einer Vielzahl von Prégungen mit einer
25 verhaltnismaRig geringen Prageflache in den Vliesstoff eingebracht wird, kann
dariiber hinaus eine Beeintrdchtigung der optischen Eigenschaften des
resultierenden’ Vliesstoffes nahezu vollstdndig 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 Kompromlss aus den vorstehend erlauterten
Vliesstoffeigenschaften erreicht werden kann. Durch die Flexibilitit des
Verfahrens, beispielsweise im Hinblick auf die fur die Verfestigungsschritte
5 verwendeten Temperaturen oder im Hinblick auf die Ausgestaltung der Fasern
bzw. Filamente kénnen die Vliesstoffeigenschaften gemaR den bevorzugten
Ausfuhrungsformen des erfindungsgeméfen Verfahrens weiter optimiert werden.

Nachfolgend W|rd die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeusplelen naher
10 erlautert:

Bei den folgenden drei Ausfithrungsbeispielen unterscheidet sich insbesondere

nur die Verfestigung bzw. Hauptverfestigung der Vliesstoffe, wobei fir alle drei
~Ausfiihrungsbeispiele (Beispiele 1 bis 3) zun&chst die folgenden Parameter und
15 Ausfuhrungen gelten: |

Es handelt sich um einen Spunbond-Vliesstoff aus zwei Spunbond-Viiesbahnen

bzw. Vliesstofflagen, die mit einem ersten Spinnbalken und einem zweiten
Spinnbalken ersponnen wurden. Das Flachengewicht des resultierenden

20 Viiesstoffes betrug jeweils 20 g/m?. Die Ablagesiebbandgeschwindigkeit betrug
315 m/min. Die Fasern wurden jeweils als gekréuselte 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

25 Seite-an-Seite Konfiguration aufwiesen. Als erste Komponente fiir die Filamente
des ersten Spinnbalkens wurde Polyethylen verwendet (DOW Aspun 6850 + 2
Gew.-% Farbzusatz wei). Als zweite Komponente fur die Filamente des zweiten

| Spinnbalkens wurde Polypropylen verwendet (Exxon PP3155 + 5 Gew.-%
Borealis HL712FB + 1 Gew.-% Gleitmittelzusatz). Das Masseverhdltnis der
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ersten Komponente zur zweiten Komponente betrug 50:50. Als erste
Komponente fir die Filamente des zweiten Spinnbalkens wurde Polyethylen
verwendet (DOW Aspun 6834 + 2 Gew.-% Farbzusatz weil}). Als zweite
Komponente fiir die Filamente des zweiten Spinnbalkens wurde Polypropylen

5 verwendet (Exxon PP3155+ 1 Gew.-% Borealis HL712FB + 1 Gew.-%
Gleitmittelzusatz). Das Masseverhéltnis 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.

10 Es erfolgte nach dem ersten Balken eine Vorverfestigung mit einem
HeiBluftmesser (650 m*/h/m; 145 °C, 90 mm Baulénge) und eine Vorverfestigung
mit einem Heif&luﬂfeld_(1,5 m/s; 135°C, 900 mm Baulénge). Nach dem zweiten
Balken erfolgte eine Vorverfestigung mit einem Heilluftmesser (625 m3h/m; 145
°C, 90 mm Baulange) und eine Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit einem

15 HeiBluftfeld mit drei verschiedenen aufeinander folgenden Temperaturzonen
(Baulénge einer Temperaturzone jeweils 1200 mm), die in den unterschiedlichen
Ausfuhrungsbeispielen mit unterschiedlichen Temperaturen betrieben wurden,
wie unten stehend ausgefiihrt wird. Anschlieflend erfolgte soweit angegeben die
Verfeétigung mit- einem Kalander. Die Filamente der ersten Vliesbahn bzw.

20 Viiesstofflage 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
25 - Ausfiihrungsbeispiele (Beispiele 1 bis 3) gelten -zunachst die folgenden
gemeinsamen Bedingungen und Ausfiihrungen: Der Kalander wies eine
Gesamtpressflache der Prégeelemente von 4% auf und 41,7 Fig/lcm?, sowie
Prageelemente mit einer kreisrunden Pressflache; die Pressfliche 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 Prégeelemente in Analogie
bestimmt zu dem oben beschriebenen kleinsten Abstand d zweier Pragungen
betrug 1,2 mm; der Kalander besal} 'eine obere Kalanderwalze mit
Pfégeelementen und eine untere Kalanderwalze mit glatter Oberflache. In
5 Forderrichtung F des Vliesstoffes hinter dem Kalander war eine Heifslu_ft-
Hauptverfestigungseinrichtung in Form eines Omega-Ofens mit 1414 mm
Durchmesser und 3500 mm aktiver, durchstrémter L&nge angeordnet
(Luftgeschwindigkeit: 0,8 m/s). Die nachfolgend angegebenen Cantilever- und
Martindale-Werte wurden wie oben stehend beschrieben gemessen; "oben" ist
10 'bei den Martindale-Angaben die der Kalanderwalze mit Prageelementen
zugeordnete'Seite und "unten" die dem Ablagesiebband zugeordnete Seite.

Beispiel 1: ' -

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

20 _ '

‘ Es resultierte ein Vliesstoff mit einer Festigkeit in Maschinenrichtung (MD-

Richtung) von 20,7 N/5 c‘m_, einer Dicke von 0,45 mm und einem Cantilever von A

65 mm, sowie einer Abriebfestigkeit von Klasse 1 (oben)/Klasse 1 (unten) nach

Martindale. Es resultierte somit insbesondere ein Produkt, das sich durch eine

25 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 HeiBluftfeld nach dem zweiten

5 Spinnbalken mit drei verschiedenen aufeinander folgenden Temperaturzonen:
120°C/130°C/130°C; Oberflichentemperatur Kalander: ~ 121°C far  die
Kalanderwalze mit Prageelementen, 127°C fur die Glattwalze; Linienlast
Kalander: 30 N/mm; Temperatur Omega-Ofen: 128°C. '

10 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 Abriebfestigkéit 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-
15 Wert, eine sehr vorteilhafte Festigkeit und eine ausreichende Dicke auszeichnet.

Beispiel 3 (Stand der Technik bzw. nicht erﬁndungsgeméf&):

Verfestigung bzw. Hauptverfestigung mit dem HeiBluftfeld nach dem zweiten

20 Spinnbalken mit drei verschiedenen aufeinander folgenden Temperaturzoneh:
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.

25 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 Ausfiuhrungsbeispiel
5 -darstellenden Zeichnung naher erldutert. Es zeigen in schematischer
Darstellung: .

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine érﬁndungsgeméf&e Vorrichtung
10 Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch einen Teil der Vorrichtung gemaf Fig. 1
Fig. 3 einen erﬁndUngsgeméBen Vliesstoff in der Draufsicht

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

15 ‘ ‘
Die Fig. 1 zeigt einé erfindungsgemafiie Vorri'chtung 14 zur Durchfihrung des
erfindungsgemafen 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

20 bevorzugt und im Ausfihrungsbeispiel zur Erzeugung jeweils einer Spunbond-
Vliesbahn 2, 2" aus gekrduselten Endlosfilamenten 10 in Form von
Bikomponentenfilamenten eingerichtet sind. Es ist aulRerdem entsprechend
"bevorzugter Ausfﬂhrungsform ein endlos umlaufendes Ablagesiebband 4 fir die
Ablage der Endlosfilamente 10 zur Vliesbahn 2, 2' vorhanden. Die Vorrichtung

25 14 weist bevorzugt und im Ausfahrungsbeispiel eine Kalanderwalze 5 zur
Einbringung eines Prdgemusters 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
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weist die Kalanderwalze 5 des Kalanders 6 ein Komplementarpragemuster 15
aus Prageelementen 16 auf, die vorzugsweise jéweils eine Pressflache 17 von
0,05 bis 0,6 mm? aufweisen. Pressflache 17 meint dabei insbesondere die fir die
Erzeugung einer Prégefliche 13 der Pragungen 12 des Vliesstoffes 1
5 vorgesehene Flache der Prageelemente 16 der Kalanderwalze 5. Bevorzugt und -
im Ausfihrungsbeispiel gemafd der Fig. 1 sind die Prageelemente 16 der
Kalanderwalze 5 kegelstumpfférmig ausgebildet und die Pressfliche 17
entspricht der Deckfliche des Kegelst'umpfesf Die andere bzw. weitere
, Kalanderwalze 7 des Kalanders 6 ist bevorzugt und im Ausfliihrungsbeispiel als
10 Glattwalze 7 mit einer glatten Aul3enoberflache ausgebildet. '

GemaR besonders bevorzugter Ausfihrungsform und im Ausfihrungsbeispiel
gemdll der. Fig. 1 weist die Vorrichtung 14 eine HeiBluft-
Hauptverfestigungseinrichtung 8 auf, die vorzugsweise in Férderrichtung F des
15 Vliesstoffes hinter der Kalanderwalze 5 bzw. hinter dem Kalander 6 angeordnet
ist.  Bevorzugt und im  Ausflihrungsbeispiel ist die  Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung 8 als HeiBluft-Ofen ausgebildet.
Zweckmaligerweise und im Ausfihrungsbeispiel weist die Vorrichtung 14
dariber hinaus zwei Vorverfestigungseinrichtungen in Form von Heiluft-
20 Vorverfestigungseinrichtungen 9, 9  auf. Die Heilluft-
Vorverfestig'uhgseinrichtungen 9, 9 sind vorzugsweise und - im
Ausfuhrungsbeispiel jeweils in Fdrderrichtung F des Vliesstoffes 1 vor der
Kalanderwalze 5 bzw. vor dem Kalander 6 angeordnet. Vorzugsweise und im
Ausfuhrungsbeispiel gemdl  der ng. 1 sind die HeiRluft-
25 Vorverfestigungseinrichtungen 9, 9' jeweils einem Spinnbalken 3, 3' zur
Vorverfestigung der abgelegten Vliesbahn 2, 2' unmittelbar nachgeschaltet. Eine
erste HeiBIUft—VorverfestigUngseinrichtung 9 ist in Foérderrichtung F des
Vliesstoffes 1 bevorzugt einem ersten Spinnbalken 3 unmittelbar nachgeschaltet
und anschlieBend folgt ein zweiter Spinnbalken 3', dem die zweite Heilluft-
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Vorverfestigungseinrichtung 9' unmittelbar nachgeschaltet ist. ‘Die HeiRluft-
Vorverfestigungseinrichtungen 9, 9' sind bevorzugt als HeiRluftmesser und/oder
als Heilluftfeld eingerichtet. '

gemalf Fig. 1 wird von dem ersten Spinnbalken 3 zunéchst eine Vliesbahn 2 aus
gekrauselten Endlosfilamenten 10 erzeugt und auf dem Ablagesiebband 4
abgelegt. Die Vliesbahn 2 wird anschlieRend bevorzugt und im
Ausflhrungsbeispiel mittels der HeiBluft-Vorverfestigungseinrichtung 9
10 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
anschlieBend mit der zweiten HeiRluft-Vorverfestigungseinrichtung 9"
15 vorverfestigt und darauf folgend vorzugsweise von dem Ablagesiebband 4
abgelést und dem die Kalanderwalze 5 aufweisenden Kalander 6 zugefiihrt.
: Mittels der Kalanderwalze 5 des Kalanders 6 wird vorzugsweise und im
‘ Ausfuhrungsbeispiel ein Prégemuéter 11 aus einer Vielzahl von Préagungen 12 in

‘ ' 5 Im Rahmen des erfindungsgemalRen Verfahrens und im Ausfiihrungsbeispiel

den Vliesstoff 1 eingebracht und der Vliesstoff 1 wird dabei zweckmaRigerweise

20 verfestigt. AnschlieBend erfolgt. bevorzugt die Verfestigung bzw.
. Hauptverfestigung des Vliesstoffes 1 mittels der zumindest einen Heifluft-
Hauptverfestigungseinrichtung 8.

Die Fig. 2 zeigt den grundsatzlichen Aufbau eines Teils der erfindungsgemalien
25 Vorrichtung 14 zur Erzeugung einer Vliesbahn 2 nach dem S'punbond-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 Kihlvorrichtung 18 mit einer Kihlkammer 19 eingefihrt.
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Vorzugsweise und im Ausfihrungsbeispiel sind an zwei g'egenuberliégenden
Seiten der Kithlkkammer 19 Ubereinander angeordnete Luftzufuhrkabinen 20, 21
angeordnet. Aus den libereinander angeordneten Luftzufuhrkabinen 20, 21 wird
bevorzugt Luft unterschiedlicher Temperatur in die KUhIkammér 19 eingefihrt.

EmpfohlenermaRen und im Ausflihrungsbeispiel ist der Kiihlvorrichtung 18 in -
Filamentstrémungsrichtung eine Verstreckvorrichtung 22 zum Verstrecken der
Endlosfilamente 10  nachgeschaltet. = ZweckmaéRigerweise und im
Ausfiihrungsbeispiel weist die Verstreckvorfichtung 22 einen Zwischenkanal 23
10 auf, der die Kihlvorrichtung 18 mit einem Verstreckschacht 24 der
Verstreckvorrichtung 22 verbindet. Bevorzugt und im Ausfihrungsbeispiel ist das
Aggregat aus der Kihlvorrichtung 18, dem Zwischenkanal 23 und dem
* Verstreckschacht 24 als geschlossenes Aggregat ausgebildet und auRer der
- Zufuhr von Kihlluft in der Kuhlvorrichtung 18 erfolgt keine weitere Luftzufuhr von
15 auflen in dieses Aggregat. )

Zweckmaligerweise und im. . Ausfihrungsbeispiel schliefdt in
Filamentstromungsrichtung an die Verstreckvorrichtung 22 ein Diffusor 25 an,
durch den die Endlosfilamente 10 gefiihrt werden. Nach Durchlaufen des

20 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
"Iiégt im Rahmen der Erfindung, dass das Ablagesiebband 4 luftdurchlassig ist,

25 sodass eine Absaugung von Prozessluft von unten durch das Ablagesiebband 4
mdglich ist.

Die Figuren 3 und 4 zeigen einen erfindungsgemaéfiien Vliesstoff 1 mit zumindest
einer Vliesbahn 2 aus Fasern. Im Ausfithrungsbeispiel weist der Vliesstoff 1 zwei
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Viiesbahnen 2, 2' aus Endlosfilamenten 10 auf und ist insbesondere als
Vlieslaminat ausgebildet. Bei den Endlosfilamenten 10 mag es sich vorzugsweise
und im Ausfiihrungsbeispiel um gekrauselte Endlosfilamente 10 handeln.
Bevorzugt und im Ausfilhrungsbeispiel handelt es sich bei dem Viiesstoff 1 um

5 einen Spunbond-Viiesstoff mit zwei Spunbond-Viiesbahnen 2, 2' aus
gekrauselten Endlosfilamenten 10. Die gekréuselten Endlosfilamente 10 mégen
im Ausfiihrungsbeispiel Bikomponentenfilamente mit exzentrischer Kern-Mantel-
Konfiguration sein, wobei der Mantel der Endlosfilamente 10 bevorzugt aus
Polyéthylen besteht bzw. im Wesentlichen besteht und wobei der Kern der

10 Endlosfilamente 10 insbesondere dus zumindest einem Polyester und/oder aus

Polypropylen besteht bzw. im Wesentlichen besteht.

Die Figuren 3 und 4 zeigen aullerdem, dass der Vliesstoff 1 ein Pragemuster 11
aufweist, wobei das Pragemuster 11 aus einer Vielzahl von nicht miteinander

15 verbundenen Pragungen 12 besteht. Das Pragemuster 11 ist bevorzugt und im
Ausfuhrungsbeispiel ein regelmaRiges Pragemuster 11, dessen einzelne
Pragungen 12 vorzugsweise und im Ausfilhrungsbeispiel in regelmafigen
Abstanden auf dem Vliesstoff 1 verteilt angeordnet sind. '

20 Im Rahmen der Erfindung und im Ausfiihrungsbeispiel 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 Ausfiuhrungsbeispiel
insbesondere die geprégte Flache einer Pragung 12, wobei bei der Bestimmung
der GréRe der Prageflache 13 der sich gegebenenfalls im Zuge des Press- bzw.

25 Pragevorganges .bildende und die Pragung 12 zumindest teilweise
umschlieBende Materialiberstand bzw. Materialwulst nicht Teil der Pragefiache
13 einer Pragung 12 ist. Das ist insbesondere in der Fig. 4 in schraffierter

| Darstellung zu erkennen. Weiter bevorzugt und im Ausfilhrungsbeispiel ist die
Prageflache 13 der einzelnen Pragungen 12 des Pragemusters 11 gleich groR
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bzw. im Wesentlichen gleich grol3. Vorzugsweise und im Ausfuhrungsbeispiel
gemal den Figuren weisen die Prageflaichen 13 der Pragungen 12 in der
Draufsicht eine punktférmige bzw. kreisférmige Geometrie-auf. Ganz besonders
bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel weist das Pragemuster 11 gleiche bzw.
- 5 gleichgroRe Pragungen 12 oder im Wesentlichen gleiche bzw. gleichgroRe
Pragungen 12 mit homogener Verteilung von Préagungen 12 gleicher Geometrie
bzw. von im Wesentlichen gleicher Geometrie auf. /

Im Rahmen der Erfindung betragt der kleinste Abstand d zweier Pragungen 12

10 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 Prédgung 12 zu der ihr ndchstgelegenen Pragung

12 des Pragemusters 11. Darliber hinaus bezieht sich der kleinste Abstand d

15 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.

20 ZweckmaRigerweise betragt die Dicke h des Vliesstoffes 1 0,15 bis 0,75 mm. m
Ausfiihrungsbeispiel gemaR den Figuren mag die Dicke h des Vliesstoffes 1 etwa
0,4 mm betragen. Dicke h meint dabei die gréRte Dicke bzw. Gesamtdicke des
Vliesstoffes 1 quer, insbesondere senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht zu
seiner flachigen Erstreckung in den nicht-gepragten Bereichen des Vliesstoffes
25 1. Dies ist insbesondere in der Fig. 4 zu erkennen.
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Patentanspriiche:
1.~ Verfahren zur Herstellung eines Viiesstoffes (1) mit zumindest einer

Vliiesbahn (2) aus Fasern, wobei Fasern mit zumindest einer
Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einem Spinnbalken
5 . (3), erzeugt werden, wobei die Fasern anschlieBend auf zumindest einer
Ablageeinrichtung, insbesondere auf einem Ablagesiebband (4), zur Vliesbahn
(2) abgelegt werden, wobei die Viiesbahn (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
10 und wobei der Vliesstoff (1) zudem mit zumindest einer HeiRfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer HeiRluft-
Hauptverfestigungseinrichtung (8), verfestigt bzw. hauptverfestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Vliesstoff (1) vor der Verfestigung
15 mit der zumindest einen Kalanderwalze (5) und/oder vor der Verfestigung bzw.

Hauptverfestigung mit der zumindest einen Heilfluid-

Hauptverfestigungseinrichtung von der Ablageeinrichtung abgeldst wird.

3. . Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei die Verfestigung des
20 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 Heilfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit der zumindest einen Heil3luft-
25 Hauptverfestigungseinrichtung (8), erfolgt. i
4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei der Vliesstoff (1) nach
der Ablage auf der Ablageeinrichtung und vor einer Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung zunéchst mit zumindest einer, vorzugsweise der zumindest

A
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einen Fasererzeugungseinrichtung bzw. dem zumindest einen Spinnbalken (3)

'nachgeschalteten, insbesondere unmittelbar nachgeschalteten,

Vorverfestigungseinrichtung, vorzugsweise mit zumindest einer - HeiRfluid-

Vorverfestigungseinrichtung, bevorzugt mit zumindest einer HeiRluft-

5 Vorverfestigungseinrichtung (9), vorverfestigt wird und wobei die zumindest eine

Heilfluid-Vorverfestigungseinrichtung bzw. HeiBluft-Vorverfestigungseinrichtung

(9) besonders bevorzugt als Heiluftmesser und/oder als HeiBluftfeld ausgebildet
ist. ’

10 6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die zumindest eine
Heil¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung bzw. die zumindeSt eine Heilluft-
Hau'ptverfestigungseinrichtung (8) bevorzugt als Heilluft-Ofen, besonders
bevorzugt als Omega-Ofen und/oder als Mehrtrommelofen und/oder als
Einzelbandofen und/oder als Doppélbandofen ausgebildet ist.

15 '

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, wobei die Verweilzeit des

Viiesstoffes (1) in der HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung 0,4 s bis 25 s,

bevorzugt 1 s bis 15 s betrégt und/oder wobei die Fluidgeschwindigkeit des Fluids

der Heilfluid-Hauptverfestigungseinrichtung 0,4 bis 3 m/s, bevorzugt 0,5 bis 2
. 20 -m/s betrégt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, wobei die
Oberﬂéchentemperaﬁ]r T1 der zumindest einen Kalanderwalize (5), insbesondere
des zumindest einen die Kalanderwalze (5) aufweisenden Kalanders (7) bzw.
25 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 HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung oder niedriger ist als die
Fluidtemperatur T2 der zumindest  einen Heilfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung oder identisch bzw. im Wesentlichen identisch zu
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der Fluidtemperatur T2 . der zumindest einen HeilRfluid-
Hauptverfestigungseinrichtung ist. ' ‘

8. Ver;fahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, wobei die Fasern der
5 zumindest einen Vliesbahn (2) als Endlosfilamente (10), vorzugsweise als

gekrauselte Endlosfilamente (10), erzeugt bzw. ersponnen werden, wobei die
Endlosfilamente (10) bzw. die gekraduselten Endlosfilamente (10) besonders
bevorzugt als Multikomponentenfilamente und ganz besonders bevorzugt als
Bikomponentenfilamente erzeugt bzw. ersponnen werden.

10 - _
9. - Verfahren nach Anspruch 8, wobei die’Multikomponentenﬁlamente bzw.
Bikorhponentenﬁlamente eine erste, vorzugsweise niedrigschmelzende,
Komponente aufweisen, die aus zumindest einem thermoplastischen Kunststoff,
insbesondere aus zumindest einem Polyolefin, vorzugsweise aus Polyethylen

15 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

20 besteht. B |

10.  Verfahren nach einem der Anspruche 8 oder 9, wobe| die Endlosfilamente
(10), - vorzugsweise die gekrauselten Endlosfilamente (10), als
Multikomponentenfilamente bzw. Blkomponentenfilamente mit Seite-an-Seite-

25 Konfiguration und/oder mit Kern-Mantel-Konfiguration, insbesondere mit
exzentrischer Kern-ManteI-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 Anspriiche 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

5 einen HeiBﬂuid-Hauptverfestigungseinrichtung . in Bezug = auf die
Schmelztemperatur Tm der ersten, vorzugsweise niedrigschmelzenden,

: Komponente, der Multikomponentenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente die.
folgende Bedingung erfillt: (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) <

10 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
15 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) vOrzug§weise 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?
20 und ganz besonders bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? aufweisen.

13.  Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Pragemuster (11) mit der
MaRgabe 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,

25 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 Anspriiche 12 oder 13, wobei das Pragemuster
(11) mit der MaRgabe erzeugt wird, dass der Anteil der Gesamtprageflache des
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5.

Préagemusters (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. : -

5 15. Verfahren nach einem der Anspriiche 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 anschlief&end

, auf der Ablageeinrichtung, insbesondere auf dem Ablagesiebband (4), zur

10 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

16 Kalanderwalze (5), insbesondere mit zumindest einem die Kalanderwalze (5)
aufweisenden Kalander (6) bzw. Kalanderwalzenpaar (5, 7), verfestigt wird und
wobei der Viiesstoff (1) zudem mit zumindest einer HeiBfluid- -
Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere mit zumindest einer Heilluft-
Hauptverfestigungseinrichtung (8) verfestigt bzw. hauptverfestigt wird.

20
16.  Vorrichtung zur Herstellung eines Vliesstoffes (1) mit zumindest einer |
Viiesbahn (2) aus Fasern, insbesondere zur Durchfilhrung eines Verfahrens
geméB einem der Anspriche 1 bis 15, wobei die Vorrichtung (14) zumindest eine
Fasererzeugungseinrichtung, insbesondere zumindest einen Spinnbalken (3),

25 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 Kalanderwaizenpaar (5,7), zur
Verfestigung des Vliesstoffes (1) vorgesehen ist und wobei zudem zumindest
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eine HeiRfluid-Hauptverfestigungseinrichtung, insbesondere zumindest eine
HeiBluft-Hauptverfestigungseinrichtung = (8) zur Verfestigung bzw.
Hauptverfestigung des Vliesstoffes vorhanden ist. '

5 17. Vorrichtung nach Anspruch 16, wobei die zumindest eine Kalanderwalze -
(5), insbesondere der die Kalanderwalze (5) aufweisende Kalander (6) bzw. das
Kalanderwalzen'paar (5, 7) in Forderrichtung F des Vliesstoffes (1) vor oder hinter
der zumindest einen Heifl¥fluid-Hauptverfestigungseinrichtung éngeordnet ist.

10 18. . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 oder 17, wobei die zumindest
eine Kalanderwalze (5) ein Komplementarpragemuster (15) aus Prageelementen
(16) zur Einbringung eines Préagemusters (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

15 mm?, weiter bevorzugt von 0,07 bis 0,25 mmz, besonders bevbrzugt von 0,08 bis
0,15 mm? und ganz besonders bevorzugt von 0,09 bis 0,12 mm? aufweisen.

19.  Vliesstoff, hergestellt nach einem Verfahren gemaR einem der Anspriiche
1 bis 15 und/oder mit einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 18.
20 | |
20. Vliesstoff nach Anspruch 19, wobei der Viiesstoff (1) ein Pragemuster (11)
aus einer Vielzahl von — vorzugsweise nicht miteinander verbundenen —
- Pragungen (12) aufweist, wobei die Préagungen (12) vorzugsweise jeweils eine
Prageflache (13) von 0,05 bis 0,6 mm?, bevorzugt von 0,06 bis 0,4 mm?2, weiter
25 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 ausgewdhlt aus der Gruppe: "punktférmig bzw.
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kreisformig, ellipsenférmig, quadratisch, rechtecklg, rautenférmig, mehrecklg,
linienférmig, wellenformlg aufwelsen

21.  Vliesstoff nach Anspruch 20, wobei der Vliesstoff (1) ein Flachengewicht
5 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,

10 besonders bevorzugt von 0,25 bis 0,65 mm aufweist.

22. Vliesstoff nach einem der Anspriiche 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 Viiesstoff (1) eine

15 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. '

20 23. Viiesstoff nach einem der Anspriiche 20 bis 22, wobei der Vliesstoff (1) als
Vlieslaminat aus zumindest zwei Vllesbahnen (2, 2') bzw. Viiesstofflagen
ausgebildet ist.
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Zusammenfassung: -

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffes mit
zumindest einer Vliesbahn aus Fasern. Die Fasern werden mit zumindest einer
Fasererzeugungseinrichtung erzeugt. AnschlieBend werden die Fasern auf
zumindest einer Ablageeinrichtung zur Vliesbahn abgelegt. Die Vliesbahn bzw.

5. der Vliesstoff wird mit zumindest einer Kalanderwalze verfestigt und der Vliesstoff
wird zudem mit zumindest einer HeiBfluid-Hauptverfestigungseinrichtung

- verfestigt bzw. hauptverfestigt. |

Zu verdffentlichen mit Figur 1.
10
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