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Verfahren zur Verfestigung eines Viieses.

@ Verfahren zur Verfestigung eines Vlieses aus mehr oder
weniger orientierungslos zusammengelagerten Fasern, bei
dem ein vernetzbares Bindemittel gegebenenfalls musterartig
verteilt ein- oder beidseitig auf die Oberfliche aufgebracht,
von einer gegebenenfalls vorhandenen Tragerfilssigkeit be-
freit und durch Erwdrmung vernetzt und verfestigt wird, wobei
das von der gegebenenfalls vorhandenen Trigerflissigkeit be-
freite Bindemittel unter Anwendung von Druck und Wérme vor-
Gbergehend verflissigt und in das Vlies eingepreft wird und
wobei die dabei angewendeten Bedingungen aufrecht erhalten
< werden bis zur rAumlichen Festlegung der benetzten Fasern in

der sich durch die Vernetzung des Bindemittels bildenden, fe-
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Verfahren zur Verfestigung eines Vlieses

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verfestigung

eines Vlieses aus mehr oder weniger orientierungslos

zusammengelagerten Fasern, bei dem ein vernetzbares

Bindemittel gegebenenfalls musterartig verteilt ein-

5 oder beidseitig auf die Oberfldche aufgebracht, von

einer gegebenenfalls vorhandehen Trdgerfliissigkeit

befreit und durch Erwdrmung vernetzt und verfestigt

wird.
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Verfahren der vorstehend angegebehen Art sind seit

langem bekannt und geldufig. Das Entfernen der fréger-
flliissigkeit und die Vernetzung des Bindemittels werden
dabei gleichzeitig im Zuge einer Erwvarmung vorgenommen,
vaobei allerdings eine Bindemittelmigration, d.h. eine
relative Bindemittelverarmung in bestimmten Querschnitts-
bereichen des Vlieses in Kauf-genommen verden muB.

Die Fasern des Vlieses haften in diesen Bereichen veniger
fest aneinander, was gleichbedeutend damit ist, da8

der an sich erreichbare Verfestigungsgréd nur in einem

unzureichenden MaBe .realisiert wird.

Die Vorgehensweise bei der Herstellung punktverfestigter
Vliese war entspreéhend. Verwvendet wurde in diesem

Falle eine €in vernetzbares Bindemittel enthaltende Druck- .
paste, und diese wurde in winzigen, eng benachbarten -
Flachenbereichen auf das Faservlies aufgedruckt und
gegebenenfalls bis zu einem gewisse; Grade eingepre@t.
Durch abschlie@ende Trocknung wurde danach die Trdger-
fliissigkeit entfernt und gleichzeitig das Bindemittel
vdhrend seiner Verfestiqung vernetzt. Eine gleichm&Bige
Bindemittelverteilung, bezogen auf den Querschnitt

des Faservlieses, ist auch hierbei nicht erzielbaf,

veil die wihrend der Trocknung von der Oberfliche
verdampfende Trégerfiﬁssigkeit Restfliissigkeit aus .

dem Inneren der Faserstruktur in Richtung der Oberfl&dchen
saugt und damit zugleich einen Anteil des urspriinglich

im Inneren enthaltenen Bindemittelvolumens. Im Inneren
und_gegebenenfallé auf der Riickseite des Faservliesés

sind aus diesem Grunde die Fasern nicht geniigend fest
aneinander gebunden, was neben Delaminierungserscheinungen

zu schlechten Pillingwerten.der Riickseite fiihren kann.
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Die vorstehend angesprochene Prgblematik tritt mit
zunehmender Dicke des Faservlieses zunehmend stdrend
in Erscheinung, und man hat deshalb bereits vorgeschlagen,
die Auftragsmenge unter Verringéfung der Bindemittelkon-
5 zentration zu vergrdBern, und gegebenenfalls das zu
behandelnde Faservlies sowohl von der Riick- als auch
von der Vorderseite ausgehend zu bedrucken. Dabei hat
sich jedoch gezeigt, daB die Methoden nachteilig sind
in bezug auf die Geschmeidigkeit des Vlieses oder in
ig .bezug auf eine praxisnahe Realisierung. AuBerdem wurde
eine nennenswerte Verbesserung der erzielten Festigkeits-
verte tatsdchlich nicht erzielt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfach
15 zu realisierendes Verfahren, vorzugsweise zur Punktver-

festigung eines Vlieses zu entwickeln, das eine gleich-

midBige Verklebung aller iiber den Querschnitt verteiiten

Fasern mittels eines vernetzten Bindemittels ermdglicht

SRR T e N b

und damit die Erzielung einer optimalen Festigkeit.

20
Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch gelést,
daB das von der°gegebenenfalls vorhandenen Tradgerfliissig-
keit befreite Bindemittel unter Anwendung von Druck
und Warme voriibergehend verflissigt und in das Vlies

25 eingepreft wird und daf Druck und W&rme bis zur rdum-
lichen Festlegung der benetzten Fasern in der sich
durch die Vernetzung des Bindemittels bildenden Matrix
aufrecht erhalten werden. Sowohl die Verfliissigung
als auch die Verfestigung treten wdhrend der Vernetzungs-

3g reaktion vernetzbarer Substanzen ziemlich spontan ein,

wvas ein kontinuierliches Arbeiten auf einer Kalander-
anlage ermdglicht. Zwar ist die Vernetzungsreaktion

bei Uberfiihrung des Bindemittels aus der fliissigen

in die feste Phase noch nicht vollstidndig abgeschlossen,

35 die mechanische Widerstandsf@higkeit der gebildeten’
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Matrix ist aber ausreichend groB, um einer nachtr&glichen
Lageverédnderung der éingebundenen Fasern auch bei nach-
lassender Andriickkraft erfblgreich eﬁtgegenzuwirken.

Die abschlieflende Vernetzung des'ﬁindemittels kann
deshalb drucklos erfolgen, beispielsweise durch eine
Ervdrmung im Zuge der Hindurchleitung des Vlieses durch

eine Temperkammer. ’

Das vernetzbare Bindemittel wird bevorzugt punktveise
auf das zu verfestigende Faservlies aufgebracht, d.h.
in Form von winzigen, eng’benachbarten Flachenbereichen,
die gegebenenfalls einander auch berihren kdnnen oder

die gegebenenfalls auch ineinander {ibergehen kdnnen.

In diesen Bereichen sind die Fasern, bezogen auf den

Querschnitt, vollkommen gleichartig verklebt, und sie

liegen in den Zwischenzonen mehr oder weniger lose
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aufeinander auf.

Die beschriebene Bindungstechnologie fihrt dazu, da8

das Faservlies in den bindemittelenthaltenden Bereichen
diinn und stark verdichtet, in den Zwischenbereichen
hingegen bauschié und voluminds ist entsprechend urspriing-
licher Dicke und Eigenschaften des eingesetzten Faser-
vlieses. Die Zwischenbereiche kdnnen bei entsprechend
feiner Ausbildung umd entsprechend feiner gegenseitiger
Zuordnung der bindemittelenthaltenden Bereiche den
Gesamteindruck des fertigen Vlieses bestimmen und diesem

einen auBerordentlich weichen Griff verleihen.

Mit der vorgeschlagénen Verfestigungsmethode kdnnen
Faservliese aus natiirlichen und/oder synthetischen

Fasern behandelt werden.
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Besonders geeignet sind Polyester-, Polyamid- und/oder
Baumwollfasern und dgl. Synthetische Fasern werden
wvegen ihres héheren VerschleiBwiderstandes, ihrer Krduse-

lung und ihrer Elastizitdt im allgemeinen bevorzugt.

Die Fasern werden unter Anwendung bekannter Methoden
flachenhaft ausgebreitet, wobei in allen Bereichen

eine gleichmiBige Faserdichte und Verteilung angestrebt
vird. Das Ziel 1&Bt sich besonders gut erreichen durch
Anvendung einer Krempel- einer Luftlege- bzw. einer
Direktspinnvorrichtung. Das Flachengebilde kann unmittel-
bar nach der Ablage vorverfestigt und verdichtet werden,

beispielswveise durch einen Nadelungsvorgang und/oder

" durch Hindurchleiten durch ein Paar erhitzter Walzen.

Unter den bevorzugten vernetzbaren Bindemitteln sind
selbstvernetzende Acrylester, selbstvernetzende Athylen-
Vinyl-Acetat-Copolymere und selbstvernetzende synthetische

Gummisorten wie beispielsweise SBR und NBR zu verstehen.

Natiirlich konnen, auch Binaemittel vervendet werden,

. die zur Vernetzung eines Vernetzungsmittels bediirfen.

Um ein vernetzbares Bindemittel partiell aufzubringen,
vird im allgemeinen eine Paste aus einer Emulsion oder
dgl. direkt auf das’ Faservlies aufgebracht, beispiels-
veise unter Zuhilfenahme einer Rotationssiebdruckschab-

lone oder einer Rakeleinrichtung.

Vorzugsweise wird im AnschluB daran das bedruckte Faser-
vlies in einem Trockner getrocknet, und zwar nach Mdg-
lichkeit nicht l&nger als 5 Minuten bei einer Tempe-
ratur von maximal 80 °C, um die enthaltene Feuchtigkeit
unter Vermeidung von Vernetzungsreaktionen des Binde-

mittels zu entfernen,
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Es ist-auch mdglich, das Bindemittel nicht unmittelbar

auf das zu verfestigendé Faservlies, sondern auf eine

‘ablésbare Gummiplatte oder Gummitrommel aufzudrucken,

die Feuchtigkeit zundchst zu entfernen und das verbleiben-
de Bindemittel erst anschlieBend auf die Oberfliche

des Faservlieses zu iibertragen.

Durch eine solche Vorgehensveise ist es mdglich, feine
Muster des Bindemittels am Ausbreiten zu hindern, wodurch
besonders klar und prizise abgegrenzte Bindemittelbereiche
in dem Vlies erhalten verden. Dieses ist, verglichen

mit einem éhn;ichen-Matefiél, auf das das Bindemittel
direkt aufgedruckt worden ist, weicher im Griff und
relativ frei von solchen Phinomenen wie einem Auslaufen

oder Ausbluten des Bindemittelmusters.

Das mit dem Bindemittel versehene Faservlies wird an-
schlieBend der Einwirkung von Hitze und Druck ausgesetzt,
um das sich vofﬁbergehend verfliissigende Bindemittel
gleichmédBig iiber den Querschnitt des Faservlieses zu
verteilen und zu .vernetzen und zu verfestigen. Die
hierzu erforderlichen Temperaturen liegen bei Verwvendung
eines Kalanders mit einer Stahl- und einer Baumwollwalze
zwischen 150 und 250 °C bei einem Liniendruck von
maximal 50 kg/cm. Die bindemittelenthalteﬁden Teile
des Faservlieses werden hierdurch so verdichtet, daB
sie von dem zundchst nur partiell auf der Oberfléche
des Faservlieses angeordneten, sich voriibergehend ver-
flissigenden Bindemittel bis zur Rickseite vollsténdig
durchtrénkt werden. Sie werden ,in dieser Form fixiert

und bilden anschlieBend diinne und hochgradig verdichtete

Flachenbereiche.
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Der wdhrend der Kalanderbehandlung eingeleitete Ver-
netzungsvorgang vird durch eine nachfolgende Warmebehand-
lung abgeschlossen, wodurch die durch die Einbringung

des Bindemittels angestrebten Eigenschaften des Fl&chen-
gebildes eine anhaltende Verbesserung erfahren, insbe-
sondere eine Verbesserung der Wasch- und Reinigungsbe-

stdndigkeit bei guter Weichheit und Flexibiliti&t.

Werden demgegeniiber bei einem partiell aufgebrachten

Bindemittel die Kalanderbedingungen derart scharf ein-

gestellt, daB es bereits zu einem vollstidndigen AbschluBl
der Vernetzungsreaktion widhrend des Kalandervorganges
kommt, dann weist der entstehende Vliesstoff als Ganzes
eine wesentlich hodhere Faserdichte und einen harten
Griff auf.

Bei einem nach der vorgeschlagenen Methode partiell
verfestigten Vliesstoff weisen die ungebundenen Bereiche
nahezu ihre ursprﬁngliché Dichte auf, und sie werden
sicher gehalten in partiell verdichteten, diinnen und
gebundenen Bereichen mit relativ verminderter Dicke.

Die nicht gebundenen Flidchenbereiche weisen dadurch
einen sehr geringen Biegewiderstand auf, und sie verleihen
dem verfestigten Vliesstoff einen weichen, textilartigen
Griff. Da die gebundenen Teilbereiche reliefartig

hinter die die Oberfliche im wesentlichen bestimmenden,

ungebundenen Bereiche zuriickspringen, neigt ein solcher

" Vliesstoff bei einer abrasiven Belastung der Oberfléche

nicht zu Aufldsungserscheinungen und zeigt sich be-

sonders besté@ndig bei Wasch- und Reinigungsvorgéngen.
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Durch die gute Einbindung der ungebundenen Teilbereiche
in die gebundenen Teilbereiche weist derVVliesétéff
eine gute Eigenfestigkeit auf, die es béi entsprechend
feiner Ausbildung und gegenseitiger Zuordnung der ge-
bundenen Bereiche ermdglicht, der Oberfliche ein flor-

artig homogenes Aussehen und einen weichen Griff zu

.

~verleihen.
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Beispiel 1

Auf einer Krempelanlége vird aus Polyesterfasern mit
einem Titer von 1 Derier und einer Stapelldnge von

38 mm ein FaserQlies erzeugt, das bei einer gleichmidBig
ungeordneten Faserstruktur ein Flichengevicht von 30 g/m?
aufweist. Das Faservlies wird anschlieBend verdichtet
und vorverfestigt durch Hindurchleiten durch einen )
Stahlkalander, dessen Walzen bei einer Temperatup von
150 °C einen gegenseitigen Abstand von 0,05 mm haben.
Die Stahlwalzen iiben dabei eine Kraft von 30 kg/cm

auf den Faservlieéstoff aus. Dieser ist anschiieBend
eigenfest, jedoch nur in dem MaBe, da ein zerstérungs-
freies Herausldsen einzelner Fasern ohne weiteres még-

lich ist, beispielswveise unter Einwirkung duBerer Krdfte.

Auf das Faservlies wird anschlieBend unter Verwendung

einer Rotations-Siebdruckschablone eine Bindemittelpaste

in einen Abstand aufweisenden Teilbereichen aufgebracht.

Die Bindemittelpaste besteht aus einer selbstvernetzenden
Acrylesteremulsion und sie hat bei einer 40 %igen Kon-

zentration eine Viskositit von®15000 cps.

s
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Die Rotations-Siebdrﬁckschablone zum Aufbringen der
Bindemittelpaste hat ein zickzackfdrmiges, rechtwinke-
liges Muster, wobei jedes Rechteck 0,9 x 0,6 mm groB

ist. Die Bindemittelplaste iiberdeckt nach dem Druckvor-
gang 15 % der Gesamtfliche des bedruckten Flachengebildes.

Sie enthdlt je Quadratmeter 13 g reines Bindemittel.

Das Faservlies mit der .darauf aufgedruckten Bindemittel-

paste wird in einen Trockner iberfithrt und bei einer

. Temperatur von 80 °C etwa 5 Minuten lang getrocknet,

wobei der Bindemittelemulsion unter Vermeidung einer

Vernetzungsreaktion die enthaltene Feuchtigkeit entzogen

vird.

AnschlieBend wird das Faservlies in einen Kalander
iberfihrt, der eine Stahl- und eine Baumwollwalze auf-
veist. Diese sind auf eine Temperatur von 190 °C er-
wadrmt und liegen mit einer Kraft von 30 kp/cm an dem
Faservliesstoff an, wobei das zundchst auf der Oberfldche
befindliche, vernetzbare Bindemittel voriibergehend
verfliissigt und in das Innere des Faservlieses hineinge-
preBt wird. Das Bindemittel durchdringt das Faservlies
in einer dem urspriinglichen Druckmuster entsprechenden
Verteilung vollsté@ndig bis zur Rickseite, und es wird

in dieser Form und’Verteilung vernetzt und verfestigt.
Der Vernetzungsvorgang wird durch eine abschlieBende
Warmebehandlung bei 150 °C wdhrend einer Zeitdauer

von 5 Minuten abgeschlossen.

Die Fasern in den nicht gebundenen Flichenbereichen
kehren nach einer kurzen Zeitspanne in ihre urspriing-
liche Gestalt =zurick.

Y
\
N
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Der fertige Vliesstoff weist dadurch seine urspriingliche
Dicke wieder auf, und zeichnet sich durch eine gute
Geschmeidigkeit, eine feste Bindyng, eine hohe Waschbe-

stidndigkeit und eine gute'Reihigungsbegténdigkeit aus.,

Beispiel 2

Auf ein 70 g/m? Faservlies aus Polyesterfasern einer

Dicke von 1,5 Denier und einer Schnittlinge von 51 mm

wvurde partiell ein Bindemittel aus seibstvernetzender
Acrylesteremulsion aufgebracht, wie in Beispiel 1
beschrieben. Das Bindemittel hatte eine 49 %ige Konzen-

tration und eine Viskositit von-lSDUb cps.

Die zum Aufbringen der Bindemittelemulsion verwvendete
Rotations-Siebdruckschablone hatte ein rechtwinkeliges
Zickzackmuster, bei dem jedes Rechteck eine GrdBe von
2,5 x 0,4 mm hatte. Die mit Bindemittelemulsion be-
druckten Flachenbereiche .liberdeckten anschliefend 15 %
der Gesamtfliche. Sie enthielten 30 g je Quadratmeter

reines Bindemittel.

Zur Entfernung der.in der Bindemittelemulsion enthalten-
den Feuchtigkeit wurde das Faservlies anschlieBend

bei den Bedingungen des Beispiels 1 der Trocknung unter-
vorfen und anschlieBend in den gleichen Kalander iiber-
fiihrt. Die Kalanderbedingungen waren dabei durch eine

Temperatur von 190 °C und einen Liniendruck von 40 kp/cm

30 gekennzeichnet,.
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AnschlieBend wurde eine 10-miniitige Hitzebehandlung

bei 150 °C vorgenommen. Als Ergebnis wurde ein 'hochge-
schmeidiges Vlies erhalten mit sehr prédzise strukturier-
ter Unebenheit zwiscﬁen den gebundenen und den nicht
gebundenen Teilen. Danach wufde das Vlies mit Schmirgel-

papier der 240er Kodrnung aufgerauht, Das Ergebnis war
ein Produkt mit gut gemustertem Flor, feinem Aussehen

" und gutem Griff.
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Beispiel 3

Auf. ein ldsbares Silikon-Fdrderband wurde ein Bindmittel-
pastenaufdruck aus selbstvernetzender Acrylesteremulsion
aufgebracht.'Die Konzentration und Viskositdt des Binde-
mediums, - das Siebmuster, die Bindefldche und das Trotken-
gevicht des Bindemediums entsprachen den Angaben aus .

Beispiel 2. Die Feuchtigkeit aus dem Bindepastenaufdruck
wurde vollstdndig entfernt durch Verwendung eines

Trockners mit einer Temperatur von 80 °C, wobei sorg-
fdaltig darauf geachtet wurde, daB Vernetzungsreaktionen
unterblieben. Auf die Oberseite wurde anschlieBend

ein Faservlies mit einem Flichengewicht von 70 g/m?
aufgebracht. Das Faservlies bestand aus Rayon-
Stapelfasern eihes_Titers von 1,5 Denier und einer
Schnittlange von 51 mm. Beide Fldchengebilde wurden

anschlieBend gemeinsam in einen Kalander lberfiihrt

‘und bei 100 °C der Einwirkung eines Liniendruckes von

3 kp/cm ausgesetzt. Das Bindemittel wurde hierdurch
in einer der Form des Siebmusters entsprechenden Ver-
teilung auf das Faservlies ilbertragen, beide Fl&chen-
gebilde wurden voneinander getrennt, und das mit dem

Bindemittelaufdruck versehene Faservlies wurde unter
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den Bedingungen des Beispiels 2 einer Kalanderbehandlung
und einer abschlieBenden Wirmebehandlung bei 150 °C unter-
vorfen. ) '

Als Ergebnis wurde ein festgebundenes Vlies erhalten.
Dieses zeichnete sich durch eine besonders gute Wasser-
aufnahmefé@higkeit und eine grofle Bestédndigkeit gegeniiber

Abrieb aus, was es besonders geeignet macht als Wischtuch
fir Reinigungszwecke.,
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Verfahren zur Verfestigung eines Vlieses aus mehr odér
veniger orientierungslos zusammengelagerten Fasern,
bei dem ein vernetzbares-Bindémiftel gegebenenfalls
musterartig verteilt ein- oder beidseitig auf die
Oberflédche aufgebracht, an einer gegebenenfalls vor-
handenen Tradgerfliissigkeit befreit uﬁd durch eine Er-
varmung vernetzt und verfestigt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das von der gegebeneﬁfalls vorhandenen
Trdgerfliissigkeit befreite Bindemittel unter Anwendung
von Druck und Wdrme voriibergehend verfliissigt und in
das Vlies eingepreBt wird, und daB Druck und Warme

bis zur rdumlichen Festlegung der benetzten Fasern

in der sich durch die Vernetzung des Bindemittels

bildenden Matrix aufrecht erhalten werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Vernetzung des Bindemittels durch eine ge-
gebenenfalls drucklos vorgenommene, nachtrédgliche

Ervdrmung abgeschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bindemittel musterartig auf dem

Vlies verteilt wird.
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