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@ Vertahren zum gleichzeitigen, kontinuierlichen Verfestigen und Beschichten eines Viiesstoffes.

@ Ein Verfahren zum gleichzeitigen, kontinuiertichen Ver-
festigen und Beschichten eines Vliesstoffes mit einem Bin-
demittel und mit einer Haftmasse, bei dem das Bindemittei
von der einen Seite synchron gegen die von der anderen
Seite aufgedruckte Haftmasse in Form sich damit deckender
Teilflachen aufgedruckt wird, die einen Abstand untereinan-
der haben, bei dem ein strahiungsvernetzbares Bindemittel
von der Unterseite gegen eine nach dem Hotmeit-Prinzip
auf die Oberseite des Viiesstoffes aufgedruckte, thermopla-
stische Haftmasse gegengedruckt wird, und bei dem das
Bindemitte! durch anschiieBende Bestrahlung vernetzi
wird.
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"Verfahren zum gleichzeitigen, kontinuierlichen Verfestigen und
Beschichten eines Vliesstoffes"

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleichzeitigen, kanti-
nuierlichen Verfestigen und Beschichten eines Vliesstoffes mit
einem Bindemittel und mit einer Haftmasse, bei dem das Bindemittel
wvon der einen Seite synchron gegen die von der anderen Seite

5 aufgedruckte Haftmasse in Form sich damit deckender Teilflichen
gegengedruckt wird, wobei die Teilfldchen untereinander jeweils
einen Abstand haben.
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Ein solches Verfahren ist aus der japanischen Offenlegungsschrift
1667/1975 bekannt. Das Bindemittel und die Haftmassen werden dabei
wdhrend des Hindurchleitens des Vliesstoffes durch ein Paar
Gravur- oder Siebrollen aufgebracht. Die beiderseits erhaltenen
Druckbilder sind demzufolge identisch, was nicht im Sinne der
Zweckbestimmung der beiden Substanzen ist.

Bindemittel dienen primiir dazu, die Fasern eines Vliesstoffes wnter
einander zu verkleben und ihm dadurch Festigkeit zu verleihen.

Die Festigkeit ist um so grtfer, je mehr Fasern untereinander
verklebt sind. Es ist deshalb erwinscht, daB das Bindemittel in
das Innere des behandelten Vliesstoffes eindringt wnd nach dessen
Verfestiqung mbglichst gleichmiifig iber den gesamten Querschnitt

-verteilt ist. Als Bindemittel kommen insbesondere wvernetzbare

polymere Substanzen zur praktischen Anwendung.

Die auf die Oberfldche von Fixiereinlagen aufgebrachten Haftmassen
dienen demgegeniiber dazu, eine Verklebung mit einem anderen Stoff
zu ermbglichen. Gebrduchliche Haftmassen sind thermoplastische
Substanzen, und die Aktivierung wird durch Anwendung von Druck

und Wdrme, beispielsweise unter Ziuhilfenahme eines Biigeleisens,
bewirkt. Im Gegensatz zu dem Bindemittel ist es deshalb erwinscht,
daB die Haftmasse auch wdhrend des Verbiligelns moglichst nicht in
das Imere des wverwendeten Vliesstoffes eindringt, sondern
miglichst vollsténdig wnd konzentriert fiir die gegenseitige Ver—
klebuﬁg der aufeinanderliegenden Oberfléchen zur Verfligung steht.

Das eingangs angesprochene Verfahren ermdglicht es, das Binde-
mittel wmnd die Haftmasse deckungsgleich auf die Ober— und auf

die Unterseite des verwendeten Vliesstoffes aufzubringen. Bedingt
durch das bei der Behandlung dér Cber- und der Unterseite ange~-
wendete, identische Druckverfahren ergeben sich jedoch gleiche
Einpregkrdfte, und es ist deshalb duBert schwierig, die erwlinschte
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unterschiedliche Einpressung von Bindemittel und Haftmasse praktisch
zu realisieren. Eine gegenseitige Modifizierung der Grofe derxr
aufgebrachten Teilfl&dchen ist nicht mdglich und grdfere Druckge-
scdwindigkeiten kénnen insbesondere beim Behandeln nicht vorver-
festigter Faservliese zu einem unsauberen Druckbild und damit zu
wdefinierten Eigenschaften der erhaltenen Fixiereinlage filhren.

Aus der europdischen Patentanmeldung 12776 ist ein Verfahren be-
kannt, welches die Verfestiqung eines Vliesstoffes durch Aufdrucken
eines UV-hdrtbaren Bindemittels wnd anschlieBende Bestrahlung mit
einer Quecksilber-Hochdrucklampe bel Arbeitsgeschwindigkeiten von
mehr als 50 m/min ermdglicht. Das Aufbringen einer Haftmasse wird

nicht angesprochen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das eingangs ange-
sprochene Verfahren derart weiter zu entwickeln, daf beim gleich-
zeitigen, kontinuierlichen Aufdrucken eines Bindemittels und einer
Haftmasse auf einen wnverfestigten Vliesstoff in Form von Teil-
fldchen mit deckungsgleicher Mittellinie beiderseits ein prédzises
Druckbild erzielt wird, das es ermdglicht, die beiderseitige
spezifische Auftragsmenge sowie die beiderseitige Einpressung

bei hohen Arbeitsgeschwindigkeiten zu variieren und das eine
Verminderung des benttigten, spezifischen Energieeinsatzes er-
m3glicht. '

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméi8 mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Patentanspruches geltst. Auf vorteilhafte Ausgestaltungen
ist in den Unteranspriichen Bezug genormmen, '

Bei dem erfindungsgeméifen Verfahren wird ein strahlungsvernetz- -
bares Bindemittel von der Unterseite gegen eine nach dem Hotmelt-

-.Prinzip auf die Cberseite des Vliesstoffes aufgedruckte, thermo-

plastische Haftmasse gedruckt und durch anschliefende Bestrahlung
vernetzt.
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Sowchl die Bindemittelpaste als auch die Haftmassenschmelze ent-
halten keinerlei Bestandteile, die durch aufwendige, nachtrigliche
Trocknmngswvorginge entfermnt werden missen, und die Vernetzung des
Bindemittels 148t sich unter Amwendung energiereicher Strahlen
nahezu schlagartig bewirken. Das vorgeschlagene Verfahren ist
aufgrund der einstufigen Axbeitsweise nicht nur auBerordentlich
wmproblematisch in der Amwendung, sondern es ermbglicht bei einem
gesenkten spezifischen Energieverbrauch die Erzielung grofer
Arbeitsgeschwindigkeiten von beispielsweise 50 bis 150 m/min.
Dabeli ist es ein hervorzuhebender Vorteil, daR eine vorausgehende
Verfestiqung der eingesetzten Faservliese nicht erforderlich ist.
Es gentigt vielmehr, wenn diese durch eine vorausgehende Ver-
pressung in der inneren Striktur soweit verdichtet sind, daB der

. Faserverband wdhrend des Druckvorganges nicht zerstdrt wird. Dieses

Ziel 1&Bt sich chne Schwieridkeiten erreichen, wenn ein Vliesstoff
aus Fasern mit einer Stapellfinge von wenigstens 25 mm eingesetzt
wird, dessen Fasem einander in einer wirren Verteilung zugeordnet

sind.

Die verwendete Druckpaste oder Schmelze wird von beiden Seiten in
Teilfldchen aufgebracht, deren Mittelpunkte auf einer gemeinsamen
Mittellinie angeordnet sind. Sie sind insofern einander symetrism
zugeordnet,

Die GroBe der Teilfldchen kann relativ zueinander variiert werden,
und 1ld8t sich demzufolge chne weiteres so festlegen, daB der je-
welils erwinschte Zwedk, ndmlich die Verfestigung des Vliesstoffes
in sich bzw. Thermofixierung mit einem Oberstoff in optimaler
Weise gelingt. Eine derartige Optimierung wiirde aber dazu fithren,
daB der Verarbeiter in Abhdngigkeit von der Saugfdhigkeit und

von anderen Eigenschaften eines jeden speziellen Cberstoffes
jeweils eine spezielle Fixiereinlage bevorraten miilte, was den
offensichtlichen Vorteil schnell wieder beseitigen wiirde. Es hat
sich deshalb bewidhrt, das Bindemittel in Teilfl&ichen aufzudrucken,
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deren Durchresser wenigstens so grof ist wie derjenige der Haftmasse.
Eine besonders gute Durchschlagssicherheit gegen das Durchschlagen
der Haftmasse wéhrend des Verbligelns durch die Fixiereinlige 188t
sich erreichen, wenn die Teilfldchen aus Bindemittel einen grifReren
Durchmesser haben als die Teilfldchen aus Haftmasse. Der Unterschied
soll 60 % nicht iberschreiten, un zu verhindem, daB sich eine un-
erwinschte Versteifinmg der Fixiereinlage ergibt.

Die Teilflichen sind auf der Fixiereinlage in einem Fl&chenraster
verteilt, das gleichniiRig oder das wngleichmEiBig geteilt sein kann.
Neben der Steifkraft der Fixiereinlage 188t sich hierdurch der
textile Fall beeinflussen.

Die fiir die Aufbringung der Haftmasse und des Bindemittels ange~-
wendeten Druckverfahren gehOren grindsdtzlich werschiedenen Gattungen
an, wodurch erreicht wird, daB die beiden Substanzen, die be-
stimmmgsmERig verschiedenartige Aufgaben zu erfiillen haben, in
einer ginstigen gegenseitigen Abstimmung aufgebracht werden kénnen.
Es ist weiterhin von wesentlicher Bedeutung, daB von den beiden
gegeneinanderlaufenden Druckzylindern zumindest einer weich-
elastische Eigenschaften aufweist, durch die Dicken- oderxr
Elastizititsunterschiede des bedruckten Vliesstoffes wdhrend des
Druckvorganges soweit ausgeglichen werden, daf8 eine StSrung des

- erzeugten Druckbildes vermieden wird.

Das Bindemittel kann unter Armendung eines Hoch-, Flach- oder
Tiefdruckzylinders mit einem weichelastischen Mantel aus Gummi
aufgebracht werden. In allen drei Fdllen wird eine gute Einpressung
in das Innere des Vliesstoffes erreicht. Das Hochdruckverfzhren
vereinigt in sich darilbberhinaus den weiteren Vorteil einer be-
sonders guten Elastizitidt der Cberfliche mit einer guten Ver-
schmutzungssicherheit gegeniber sich von der Oberfldche des
bedruckten Vliesstoffes ablGsenden Faserbestandteilen.
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Beim Hoch- und Flachdruckverfahren kann die spezifisch aufgetrager
Bindemittelmenge durch Verstellen der verwendeten Druckeinrichtung
kantinuierlich verdndert werden. Sofern eine entsprechende Znderur
bei Arwendung eines Tiefdruckverfahrens erforderlich ist, ist der
Einsatz einer entsprechend gednderten Druckwalze erforderlich.

.Gednderte Druckwalzen sind weiterhin erforderlich, wenn die Grife

der Teilfldchen beim Hoch~, Flach—- oder Tiefdrudkverfahren
modifiziert werden soll.

Die Verwendung eines durch UV-Strahlen vernetzbaren Bindemittels
ermbglicht durch eine grofBe Energiedichte beim Vernetzen eine
nahezu spontan ablaufende Aushidrtung des Bindemittels. Die unver-
meidbar aufzuwendende UberschuBenergie, die 50 2 der insgesamt

.eingesetzten Energie betragen kann, kann bei unzureichender Kihlung¢
"aber zu einem Auseinanderlaufen wnd damit zu einer schlechten

Konturenschirfe der auf die Oberseite aufgedruckten, thermo-
plastischen Haftmasse fithren.

Dieser Nachteil 148t sich vermeiden, wenn ein Bindemittel einge-
setzt wird, das durch Elektronenstrahlen vernetzbar ist. Eine
weitere Exrwdrmmng der Haftmasse findet in diesem Falle w&hrend
der Vemetzung des Bindemittels nicht statt, sondern die spontane
Abkiihluing der thermoplastisch erschmolzenen Haftmasse gegen das
mit einer Temperatur von z.B. nur 60° C aufgedruckte Bindemittel
fiilhrt zu einer spontanen Erstarring wnd damit zu einem Druckbild
van grofter Prdzision.

Es lassen sich alle einschl&dgig verwendeten Haftmassen verarbeiten,
beispielsweise solche auf Polyolefinbasis, Copolyamide, Poly-
urethane oder Copolyester. Der Schmelzpunkt liegt im allgemeinen
im Bereich zwischen 100 wd 130° C. '
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Die eingesetzte Haftmasse wird in erschmolzener Form aufgedruckt
wmnter Zuhilfenahme einer beheizten Népfcherwalze. Um Verschmitzungen
der Cberfldche zu werhindern, ist diese besonders ausgerlistet,
beispielsweise durch eine Silicon- oder durch eine PTFE-Beschichtung.

Die cbere und die untere Druckwalze sind durch eine Zahnradiber-
setzung verbmden, wodurch erreicht wird, daB die gegenseitige Zu-
ordnung der aufgedruckten Teilflichen aus Bindemittel und Haftmasse
einander stets in gleichbleibender Form zugeordnet sind. Die starre
Kopplung ermbglicht eine dgegenseitige Zuwordnung von auBerordentlich
groBer Prdzision, bei der sich die Mittelpunkte der beiderseits
aufgedruckten Teilfldchen bei einer Arbeitsbreite von mehr als

1 m wnd einem Durchmesser der Teilfldchen von weniger als 1 mm

"vollstindig decken kdnnen.

Das erfindungsgentife Verfahren wird durch die in der Anlage bei-
gefligte Zeichnung und das nachfolgende Beispiel ndher erliutert:

Mit Hilfe mehrerer in La3ngsrichtung stehender Krempelanlagen
wird ein 25 g/m2 schweres Faservlies aus 50 % Polyesterfasern
1,7 dtex/38 mm und 50 % Polyesterfasem 3,3 dtex/60 mm mit einer
Geschwindigkeit von 65 m/min hergestellt. Das Vlies wird durch
ein Paar mit einem Liniendruck von 13 kp/cm gegeneinander ange-
stellter Walzen geleitet, deren Cberflichentemperatur 165° C
betrdgt wnd darin verdichtet.

Unmittelbar anschliefend wird die Vliesbahn durch eine Dbruckvor—
richtung nach der beigefligten Zeichmung gefiihrt.

Die untere Druckwalze 2 ist als Gummi-Hochdruckwalze ausgebildet.
Der Gummi ist bestindig gegen organische Fliissigkeiten und weist
eine Shore-A-Hirte von 65 auf. Die Teilung des Hochdruckmusters
entspricht im ersten Falle einem 17 mesh-Reihenpunkt, beim
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zweiten Falle einem sogenannten Computerpunkt, bei dem 52
statistisch werteilte Erhebungen pro <:m2 vorgesehen sind. Zu jeder
dieser beiden Walzen gehGrt eine speziell angefertigte Hotmelt-
Gravurwalze mit identischer Teilung.

Der Durchmesser der Druckf:lachen der Hochdruckwalze betrdgt 0,8 mm,

die Gravurtiefe 0,4 mm.

Von der auf eine Temperatur von 60° C vorgeheizten Wanne mit
Prapolymer 5 wird die unten beschriebene Bindemittelmischung tiber
die Tauchwalze 4 aus Gummi wnd die ebenfalls auf eine Temperatur
von 60° C erwdrmte, nmit einer 60 mesh-Gravierung versehene, ver-
chromte Ubertragwalze 3 auf die Gumi-Hochdruckwalze 2 lbertragen.

-Die Geschwindigkeit der Tauchwalze 4 ist soO eingestellt, daB ein

Druckauftrag von der Hochdruckwalze auf das Vlies 2,5 g/m2 Te—
sultiert.

Die beiden Druckwalzen 2 und 6 sind so eingestellt, daB die
mittel und Haftmasse absolut decdkungsgleich ibereinanderliegen.
Die Bindemittelmischung hat die folgende Zusammensetzung:

Epoxyacrylat 70 Teile ‘.
Oligotriacrylat "
Benzophenon 2"
Benzyldimethylketal T
N-Methyl-Didthanolamin 3"
opt. Aufheller o,03 "

Als Schmelzkleber wird ein Copolyester verwendet, dessen Schmelz-
bereich 113 bis 116° C betriigt wnd der einen Schrelzindex I2/140° C
von 18 g/10 min aufweist. Er wird in einem Extruder bei einer
Endtenperatur von 175° C aufgeschmolzen wund iber eine beheizte
Breitschlitzdiise der ebenfalls beheizten Schmelzkleberwanne

”n
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zugefihrt. Die Gravurwalze weist eine Temperatur von 170° C auf.

Der Népfchen-Durchmesser der Gravurwalze betrdgt in beiden Fédllen

- 0,55 mm, die Napfchentiefe 0,2 m.

Die Népfchen der rotierenden Gravurwalze fiillen sich in der Schmelz-
kleberwanne mit geschmolzenem Polymer, welches auf die Vliesbahn
ibertragen wird. Synchron zu diesem Vorgang wird von der Unter-
seite liber die Hochdruckwalze 2 Bindemittel mit einer Temperatur
von 60° C in das Innere des Vliesstoffes eingepresst, wodurch

eine spontane Abkihling und Erstarrung der auf die Oberseite auf-
gedruckten Haftmasse 7 bewirkt wird. Es werden pro m2 14 g Haft-
masse aufgetragen. Eine weitere Behandlung des Schmelzklebers

‘ist nicht erforderlich.

Nach Verlassen des Druckwerkes wird das Vl1ies mit Hilfe eines
Tragebandes aus Metall durch eine Lichtschleuse in einen Be-
lichtungskasten transportiert, wo es durch zwei Reihen wvon
Quecksilber-Hochdrucklampen mit einer Leistung von 200 Watt/cm -
je eine Reihe von oben und von unten - geleitet wird. Die
Hirtung des Bindemittels erfolgt augenblicklich. Das Vlies ver-
148t durch eine zweite Lichtschleuse den Belichtmgskastgﬁ und

- wird nach Passieren einer Kithlwalze in zwei Bahnen von je 90 cm

Fertigbreite geschnitten wnd aufgerolit.

Der so hergestellte, thermofixierbare Einlagevliesstoff ist extrem
weich und drapierfghig sowie sehr qut chemisch-reiniqungsbestédndig
mnd ausgezeichnet waschbestindig. Er ist auf den iblichen Flach—-
und Durchlaufpressen einwandfrei zu verarbeiten und zeigt selbst
bei starker Dampfeinwirkung keinerlei Neiqung zur Rickverklebung,
d.h. zum Durchschlagen der Haftmasse durch die Verstirkungsein-
lage.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum gleichzeitigen, kontinuierlichen Verfestigen und
Beschichten eines Vliesstoffes mit einem Bindemittel und mit-
einer Haftmasse, bei dem das Bindemittel von der einen Seite
synchron gegen die wvon der anderen Seite aufgedruckte Haftmasse
in Form sich damit deckender Teilfldchen gegengedruckt wird,
wobel die Teilfldchen untereinander jeweils einen Zbstand haben,
dadurch gekennzeichnet, daB ein strahlungsvernetzbares Binde-
mittel von der Unterseite gegen eine nach dem Hotmelt-Prinzip
auf die Oberseite des Vliesstoffes aufgedruckte, ﬂ1enrop1astische
Haftmasse gedruckt wird, und daf das Bindemittel durch an-
schlieRende Bestrahlung wvernetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekemnzeichnet, daB ein
UV-hdrtbares Bindemittel aufgedruckt wird, wnd daB zur Ver-
netzung eine Quecksilber-Gasentladungslampe mit einer Ieistung
von mindestens 80 Watt/cm verwendet wird. :

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein durch
Elektronenstrahlen vernetzbares Bindemittel aufgedruckt wird,
und daB zur Vemetzung eine Strahlenquelle mit einer ILeistung
von 50 bis 500 keV verwendet wird. '

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekemnzeichnet, daR das
Bindemittel in Fl&chenbereichen aufgedruckt wird, die die von
der Haftmasse bedeckten Flichen {berdecken.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB.die
Flichenbereiche in einem regelméifigen Flichenraster aufgedruckt
werden. -

e
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6. Verfahren nach 2nspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Flichenbereiche in einem statistischen Flichenraster aufgedruckt
werden.
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