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@ Verfahren zur Herstellung mechanisch gelegter Vilese aus Stapelfasern.

@ Thermoplastische Fibride -mit einer Linge von 0,8 bis

1,5 mm eignen sich hervorragend als thermofixierbare Bin-
demitte! fiir mechanisch gelegte Faservliese. Die Mischun-
gen aus solchen thermoplastischen Fibriden mit Gblichen
Stapelfasern lassen sich probiemios in der Krempel Gber
die Kardierwaizen zu einem Faservlies legen, ohne daB
" diese kurzen Fibride sich separieren und ausfalien.
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Verfahren zur Herstellung mechanisch gelegter Vliese
aus Stapelfasern

Die Herstellung von Faservliesen unter Verwendung von
thermoplastischen Fibriden als Bindefééern im Gemisch
T mit Stapelfasern nach dem Luftlegeverfahren (aerodyna-
mische Vliesbildung) ist bekannt. Zur Fixierung der
5 Stapelfasern durch die Bindefasern wird das gebildete
Vliies einer Warmébehandlunq unterworfen, die ein
Schmelzen oder Anschmelzenﬁder Bindefasern an die
Stapelfasern erméglicht und dédurch\die.verfestigung
des Vlieses bewirkt. T
10 ' , . .
Anlagen zur Bildung wvon Viiasen nach dem aerodynamischen .
- Prinzipéhaben den Nachteil, daB die Arbeitsgeschwindig— -
keit begrenzt ist. Diérzur Vermischung oder Dispergierung'
~ der Fasern eriorderliche'hohe‘Luftmenge mub bei der
15 Vllesblldung durch die Siebrolle abgesaugt werden.

Die dafur notwendlge Absauqlelstung bestimmt im Verhidlt-

nis zum Slebrollendurchmesser die Geschwindigkeit der
Vlleéblldunq. '

20 Ieregensatz zZum aerodynamischen Priﬁzip,(Luftlegever~
fahren) kann bei der mechanischen Vliesbildung mit be-—
deutend hdherer Geschwindiqkeit,gearbeitet.werden. Ein

j , 'Nachteii dex mechanischen Vlieslegeanlagen liegt in derx

Eigenschaft der Kardierwalzen der Krempel, nur Fasern

25 mit einer bestimmten Mindestldnge zu einem Vlies zusammen-
fassen zﬁrkﬁnnen. Die hé&kchenfdrmigen Kratzerbelige
der Xardierwalzen kdnnen Ubliche Stapelfasern mit einer
Léngé unter ca. 40 mm nicht mehr vollstdndig erfassen
und zur Vliesbildung mit heranziehen. Fasern klirzer als

30 40 mm wirden in der Krempel ausgeschieden und die Anlage
zum Stillstand bringen.

Fir die Bindung der verhdltnismi&fig langen Stapelfasern

des mechanisch gelegten Vlieses sind geeignete Bindemittel
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in geldster, dispergierter oder emulgierter Form oder

auch als feste, feine schmelzbare.Pulver mit speziellen
Vorrichtungen auf das Vlies aufzubringen. In nachge-
schalteten Wdrmebehandlungsstrecken werden die Bindemittel
durch Trocknen oder durch Aufschmelzen an den Fasern

des Vlieses fixiert. Sie verbihd?n dadurch die Einzel-
fasern zum verfestigten Vlies. Zur endgiiltigen Fertig-
stellung und Gl&ttung wird das Vlies meist noch durch
geheizte Walzwerke gefiihrt. .

Die so hergestellten Vliese sind verhdltnismd@Big steif
und wenig voluminds. Aufgabe der vorliegenden Erfiﬁdung
war es, aus ﬁblichen'stapelfaserh mechanisch gelegte
Vliese unter Verwendung von thermoplastischen Fasern =
kiirzer als 40 mm herzustellen, welche bei der Thermo- '
fixierung als Bindemittel dienen. ' ’ ' )
Es wurde nun gefunden, da8 sich als thermoplastische
Fasern kﬁrzér als 40 mm-die sogenannten thermoplastischen
Fibride mit einer ﬁénge von z.B. O,SVBis 1.5 mm.herVof—
ragend als thermofixierbare Bindemittel fiir mechanisch
gelegte Faservliese eignen. Die Miséhungen aus solchen
thermoplastischen Fibriden mit lblichen Stapelfasefn
lassen sich problemlos in der'Krémpel'ﬁber die Kardier-—
walzen zu einem Faservlies legen, ohne daB diese kurzen
Fibride sich separieren und ausfallen,wie es bei anderen
Fasern>glei¢her Lange der Féll ist. ' )

Die- Herstellung méchanisch gelegter Faservliese mit
thermoplastischen Fibriden als Bindemittel erfolgt weit-
gehend in bekannter Weise. Die Stapelfaserballen und die
Fibridballen werden durch geeignete Brechwerke und
Offnungsaggregate bis zur Grﬁndfasér gedffnet.

In einer Vorkammer wird. in die gebffnete Grundfaser eine
dosierte Menge von Fibriden iber eine Vormischkammer, z.B.
einem Verwirbelungs-Ventilator (material handling fan)

eingespeist. AnschlieBend wird im Kastenspeiser die
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Mischung aus Stapelfasern und Fibriden hergestellt, die
dann in Ublicher Weise in der Krempel liber die Kardier-
walzen zum Vlies gelegt wird. Nach der Vliesbildung wird
die Vliesbahn einer Warmebehandlung bei ca. 160°C, z.B.
in einem Saugtrommeltrocknef-unterworfen, Diese Warme-
behandlung bewirkt ein Anschmelzen der Fibride an die
Stapelfaser, so daB bei der nachfolgenden Thermofixierung
des Vlieses durch beheizte Walzwerke die schmelzenden
Fibride im Vliesverband als Bindemittel verbleiben und
nicht auf den heiBen Walzenoberflachen des Walzwerkes
abgeschieden wexrden. -

Die thermoplastischen'Fibride«werden der Stapelfasern in
einer Menge von 2 bis 40 Gew.—-% bezogen auf die Stapel- . .

. fasern zugemischt, vorzugsweise 10-30 Gew.-%. Die

Schmelz- oder Erweichungstemperatur der Fibride soll
mindestens 10°C unteﬁ der Erweichungstemperatur der
Stapelfaéer liegen, sofern es sich um Fasern aus Thermo-
plasten handelt. Bei,unschmeizbaren, nativen Fasernﬂz,B. .
Cellulosefasern fdllt diese Voraussetzung wég, Die'Aus-f/.
wahl der einzusetzenden Fibride £ichtet sich nach den
zur Verarbeitung gelangendeh Stapelfasern und kann je
nach dem zurLHerstellung~aer Fibride einéesetzten Aus-—

gangsmaterial im Erweichungsbereich angepaBt werden.

Ganz allgemein eignen sich als Bindefasern filir mechanisch

gelegte Vliese alle thermoplastischen Fibride, die bei-
spielsweise nach dem Verfahren der Entspannungsver-—
dampfung hergestellt wurden.

Fﬁf'das erfinduhgsgemaﬁe Verfahren zur Herstellung

‘mechanisch gelegter Vliese werden als thermoplastische

Fibride bevorzugt solche Fibride eingesetzt, die durch
eine Entspannungsverdampfung einer unter Druck stehenden,
iberhitzten L&sung eines:iPolyolefins in einem leicﬁt
siedendan Losungsmittel durch eine Dlise in eine Zone mit

niedrigem Druck ausgespritzt wird.
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Als Polyolefin eignet sich vor allem Polydthylen mit
einer reduzierten spezifischen Viskositdt von 0,3 bis
30 d1/g, vorzugsweise von 0,7 bis 10 dl/g (bestimmt
nach H. Weslau, Kunststoffe 49 {(1959) 230) und einer
Dichte von 0,93 bis 0,97 g/cm oder Polypropyien. Diese
Polyolefine k&nnen geringe Mengen von Comonomeren mit

3 bis 6 Kohlenstoffatomen enthalten.

Das LOsungsmittel fiir das Polyolefin mu8. einen hinreichend
niedrigen Siedepunkt besitzen, so daB ausreichende Uber-
hitzung und eine Entspannungsverdampfung mdglich sind,

muB aber auBerdem auch ‘eine ausreichend hohe kritische

Temperatur haben. Daher eignen sich fiir die Herstellung
der Fibride 'Kohlenwasserstoffe mit 5-7 Kohlenstoffatomen,

bevorzugt cyclische oder acycllsche gesattlgte,Kohlen-'
wasserstoffe mit 5 bis 6 Kohlenstoffatomen. Sehr gut '
geeignet sind ferner auch chlorierte Kohlenwasserstoffe

mit ein-oder zwei Kbhlenstoffatomen, vorzugswelse
Methylenchlorid.

Die Tempefatur derVLésung kann in weitem Bereich von 110
turbereich von 120 bis. 160°C. Die Losung steht dabel
unter dem Eigendruck des L&sungsmittel-~Gemisches, der

mit einem Inertgas und/oder mit einer Pumpe erh8ht werden
kann.

Zur Entspannungsverdampfung passiert die L&sung eine
Diise, deren wichtigste Aufgabe die Aufrechterhaltung
einer Druckdifferenz zwischen Ldsung und Entspannungs-
raum ist.'Der Druck im Entspannungsraum wird so gewdhlt,
daB das Ldsungsmittel fiir das Polymere zu mehr als 90 %
verdampft. Der Druck im allgemeinen von 10 bis 1500 Torr,
vorzugsweise aber von 50 bis 800 Torr betragen. Die
erhaltenen Polyolefinfaéern konnen in handelsiiblichen
Aggregaterx zerkleinert werden. Sie haben dann eine Léange
von 0,8 bis.1,5 mm.
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Beispiel:
8 kg Zellwolle (Stapellinge 60 mm, 3,1 dezitex)werden
liber Ballenbrecher und Feindffner gedffnet und im Luft-
strom einem Kastenspeiser zugefiihrt. In den Kastenspeiser
werden iber einen Arbeitsventilgtor 2,0 kg gebffnetes
Fibridmaterial (Trockengewicht) mit einer CFL (Classified
Fiber Length) nach TapinStandard T 232 von 1,5 mm und
einem Feuchtegehalt von ca. 40 % kontinuierlich einge-
speist. Der Auftrag erfolgt iUber ein schrdglaufendes
Nadelband mit weitem Nadefabstand, so daf nur an dle N
Zellwollfaser angeklammerte Fibride " ‘befdrdert
werden. Die so hergestellte Mischung wird im Luftstrom
einem Zyklon zugefiihrt, die Luft abgetrennt und die .
Fasermischung abgesackt. Die Mischung zeigt eine sehr
gute Homogenit&t, die durch eine Wiederholung der -
Operation nicht sichtlich verbessert werdem kanm. Die
so erhaltene Miéchung"Wird:auf"einér-Krempelanlage mit
VQuerleger iu'Vliesen'mftZZZ,SOiund'100“g/m2 verarbeitet,
wobei der Gesamtfaserverlust ($taubanteil) unter 3 %

~liegt. Die Einzelvlieslage bétragé'beim Versuch 11'g/m2

und zeigt eine gleichmiBige Verteilung der HP-Fasern.
Die Laufgeschwindigkeit der Einzelbahn bétrﬁgt'éo m/min.

AnschlieBiend werden die so hergestelltén Vliese auf
einem Durchsaugtrommeltrockner, der mit 40- mm WS Differenz—
drucke arbeitet im HeiBluftstrom bei 170°C verfestigt,
hierbei treten keine stdrenden Hafterscheinungen
zwischen Sieb und Vlies bei der Abnahme auf. Die Fixier-
geschwindigkeit betridgt im Versuch 15 m/min. Das so

. verfesfigte Vlies zeigt einen weichen Griff bei.hohem

-Volumen.,Zur'Verbesserﬁng der Festigkeitseigenschaften
wird das Vlies anschlieBend zwischen zwei'beheitzten
Stahlwalzen bei einer Temperatur von 145-150°C kalan-
driert, ohne daB bei der Abnahme st®rende Hafterscheinung-
en zu den heiBen Walzenoberflichen auftreten. .
Die-hergestellten'Vliesefkénnen mit sich selbst oder mit
Hoch~ oder Niederdruck PE-Folien im Wdrmeimpulsverfahren
verschweit werden.
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PATENTANSPRUCHE :

1'

Verfahren zur Herstellung mechanisch gelegter Vliese
aus Stapelfasern und Bindemittel durch Kardieren

auf einer Krempelanlage, dadﬁrch gekennzeichnet,

da8 als Bindemittel thermoplastische’ Fibride vor der
Vliesherstellung der Grundfaser,iugemischt‘werden
und das Fibride enthaltende Vlies einer Wirmebehand-
lung unterworfen wird, bevor das Vlies in das be-
heizte Walzwerk zur Thermofixiérung einliuft..

o

Verfahren zur Herstellung mechanisch gelegter Vliése
nach Anspruch 1, dédurcﬁwgekenhzeichnet, da8 die |
thermoplastischen Fibride aus Polyolefinen bestehen.
Verfahren zur Herstéllung mechanisch gelegter Vliese
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die aus -
Polyolefinen bestehenden thermoplastischen Fibride
durch eine Entspannungsverdampfung einer;nter Druck
stehenden iiberhitzten L&sung eines Polyolefins

durch eine Diise in eine Zone mit niedrigerem Druck
hergestellt wurden..

‘Verfahren zur Herstellung mechanisch gelegter Vliese

nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die nach
dem Verfahren der Entspannungsverdampfung herge—
stellten thermoplstischen Fibride aus Polydthylen

bestehen.

3

. Verfahren zur Herstellung mechanisch gelegter Vliese-

nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
nach dem Verfahren der Entspannungsverdampfung herge-
stellten thermoplastischen Fibride aus Polypropylen
bestehen.

<
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