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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein thermisch stabiles
schmelzbinderverfestigtes Spinnvlies aus tragenden Fi-
lamenten und als Schmelzbinder dienenden Binderfila-
menten, bei dem die Differenz der Schmelzpunkte von
tragenden und bindenden Filamenten weniger als 30°C
betragt.

Aus der DE-C- 14 35 114 ist ein Vliesstoff bekannt,
der gekrauselte Fasern oder Faden enthalt und der mit-
tels eines thermoplastischen Bindemittels oder thermo-
plastischer Bindefasern durch Erhitzen verfestigt ist.
Der Schmelzpunkt der Bindefasern soll mindestens
20°C unterhalb des Schmelzpunktes der tragenden Fi-
lamente liegen. Aufgrund des Anteils von gekrauselten
Fasern in diesem Vliesstoff ist er sehr gut drapierbar, d.
h. er fallt wie ein gewebter Stoff in Falten; er ist aber als
hoch belastbares und dabei maBhaltiges Verstarkungs-
material und als Tuftingtrager nicht brauchbar.

Hbéher belastbare schmelzbinderverfestigte
Spinnvliese, sind zum Beispiel aus der DE-PS 22 40 437
und der DE-A- 36 42 089 bekannt. Diese vorbekannten
Spinnvliese, bei denen sowohl die tragenden Filamente
wie auch die Binderfilamente aus Polyestern bestehen
kénnen, dienen insbesondere als Verstarkungs- und
Tragermaterialien in der Nadelfilz- und Tuftingherstel-
lung. Bei dem Spinnvlies nach der DE-PS 22 40 437
werden Filamente eines relativ groben Einzeltiters von
mehr als 8 diex verwendet. Der Anteil er Binderfilamen-
te liegt bei 10 bis 30%, vorzugsweise zwischen 15 und
25%. Bei dem Spinnvlies nach der DE-OS 36 42 089
sind in den Beispielen Einzeltiter von 5 bzw. 12 dtex an-
gegeben; der Anteil der Binderfilamente liegt zwischen
10 und 50%,. vorzugsweise zwischen 15 und 30%. Das
Flachengewicht ist mit gréBer als 120 g/m?2 angegeben.

In der DE-PS 22 40 437 wird hervorgenoben, dal3
ein relativ groBBer Abstand zwischen dem Schmelzpunkt
der tragenden Filamente und dem der Binderfilamente
einzuhalten ist, der mindestens 30°C betragen muf3.
Damit soll sichergestellt werden, daf3 bei der Verfesti-
gung des Vliesstoffs eine thermische Schadigung der
tragenden Filamente ausgeschlossen wird. Diese An-
weisung wird in einer neueren Druckschrift, der DE-OS
36 42 089 noch verscharft: Dort soll die Differenz der
Schmelzpunkte von tragenden und Binderfilamenten
sogar mindestens 90°C betragen. Deshalb werden dort
als Binderfilamente Polyolefinfilamente bevorzugt.

Diese bekannten schmelzbinderverfestigten Vlies-
stoffe haben den schwerwiegenden Nachteil, daf3 sie
sich nicht fur solche Einsatzgebiete eignen, bei denen
sie hohen Weiterverarbeitungstemperaturen ausge-
setzt sind, denn der tiefliegende Schmelzpunkt der Bin-
derkomponente setzt auch die Weiterverarbeitungs-
und Gebrauchstemperatur erheblich herab.

Aus der alteren jedoch nicht vorveréfientlichten EP-
A-0,446,882 ist ein schmelzbinderverfestigtes Spinnv-
lies aus tragenden Polyesterfilamenten und Binderfila-
menten bekannt, wobei der Schmelzpunkt der letztge-
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nannten Binderfilamente 10°C unterhalb dem Schmelz-
punkt der tragenden Polyesterfilamente liegt. Die offen-
barten schmelzbinderverfestigten Spinnvliese haben
ein Flachengewicht von 50 bis 100 g/m2.

Die vorliegende Erfindung betrifft nun einen
schmelzbinderverfestigten Vliesstoff mit hoher Festig-
keit und hoher Dimensionsstabilitat, der thermisch hoch
belastbar ist, d.h. der eine Uberaus vorteilhafte hohe
Weiterverarbeitungs- und Gebrauchstemperatur hat.
Das erfindungsgemafe schmelzbinderverfestigte
Spinnviies besteht aus tragenden Filamenten und als
Schmelzbinder dienenden Binderfilamenten, und ist da-
durch gekennzeichnet, daB der Schmelzpunkt der Bin-
derfilamente weniger als 30°C, vorzugsweise weniger
als 20°C, unter dem Schmelzpunkt der tragenden Fila-
mente liegt, wobei solche Spinnvliese ausgenommen
sind deren Flachengewicht zwischen 50 und 100 g/m?2
liegt.

Die tragenden Filamente und Binderfilamente bestehen
vorzugsweise aus Polyester. Das Flachengewicht der
erfindungsgemafBen Spinnvliese liegt in der Regel im
Bereich zwischen 50 und 500 g/m2, vorzugsweise zwi-
schen 50 und 250 g/m2, kann aber natUrlich flr spezielle
Anwendungen auch geringer oder héher gewahlt wer-
den, wobei solche Spinnvliese ausgenommen sind de-
ren Flachengewicht zwischen 50 und 100 g/m? liegt. Der
Einzeltiter der tragenden Filamente und Binderfilamen-
te liegt vorzugsweise im Bereich wischen 1 und 20 dtex
und der Anteil der Binderfilamente vorzugsweise zwi-
schen 5 und 25 Gewichtsprozent.

Bevorzugt sind erfindungsgeméBe Spinnvliese, in de-
nen der Einzeltiter der Binderfilamente kleiner ist als der
der tragenden Filamente.

Bevorzugt sind insbesondere auch solche erfindungs-
gemaBen Spinnvliese, bei denen der Schmelzpunkt der
Binderfilamente 10 bis 20°C unter dem Schmelzpunkit
der tragenden Filamente liegt.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsformder
erfindungsgemafBen Spinnvliese bestehen die tragen-
den Filamente aus Polyethylenterephthalat, wahrend
der Schmelzbinder aus einem Polymeren besteht, des-
sen Schmelzpunkt die oben genannte Differenz zum
Schmelzpunkt der tragenden Filamente aufweist. Vor-
zugsweise bestehen die Binderfilamente aus einem iso-
phthalsduremodifizierten Polyester mit einem entspre-
chend geringfiligig abgesenkten Schmelzpunki.

Der Anteil der Binderfilamente am Gesamtgewicht
der erfindungsgemanen Spinnvliese wird innerhalb des
oben angegebenen Bereichs so niedrig wie méglich ge-
wéahlt und dem beabsichtigten Verwendungszweck der
Vliese angepafBt. Geringere Binderanteile verbessern
die thermischen und mechanischen Eigenschaften
noch weiter, wahrend héhere Binderanteile besonders
delaminierungsresistente Vliese ergeben.

Das Flachengewicht der erfindungsgeméaBe Vliese und
der Einzeltiter der Filamente wird innerhalb der oben an-
gegebenen Bereiche je nach dem Einsatzgebiet ge-
wahlt. Beispielsweise wird flir einen Tuftingtrager
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zweckmaBigerweise ein Flachengewicht bis zu 500 g/
m2 und ein Einzeltiter bis zu 20 dtex gewahlt.

Als besonders zweckmaBig hat es sich erwiesen, die
Art der Einbringung der Binderfilamente und ihren Anteil
auf das ausgewahlte Flachengewicht abzustimmen.
Weiterhin sind solche erfindungsgemafBen Spinnvliese
bevorzugt, in denen die tragenden Filamente und Bin-
derfilamente aus flammhemmend modifizierten Poly-
estern bestehen.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafBen Vliese weist eine Schichtstrukiur aus
tragenden Filamenten und Binderfilamenten auf, wobei
es besonders vorteilhaft ist, wenn die beiden auBeren
Schichten keine Binderfilamente enthalten. Flr speziel-
le Anwendungen, bei denen es auf eine méglichst gute
elektrische Leitfahigkeit der Vliesstoffe ankommt, sind
erfindungsgemafle Spinnvliese bevorzugt, deren Bin-
derfilamente ein Antistatikum, insbesondere Ruf3, ent-
haiten.

Eine weitere spezielle Ausfihrungsform der erfindungs-
gemaBen Vliese enthalt keine gesonderten Binderfila-
mente sondern Bikomponentenfilamente in Kern-Hiille-
oder Seite-an-Seite-Anordnung, die aus den beiden Po-
lymeren flr die tragenden und die bindenden Filamente
in dem gewlinschten Mengenverhaltnis aufgebaut sind.
Das erfindungsgeman ausgebildete Spinnvlies ist frei
von harzigen Bindemitteln und daher von Haus aus
schwer entflammbar. Wie bereits erwahnt, kann die
Schwerentflammbarkeit durch geeignete Auswahl von
flammhemmend modifizierten Rohstoffen fur die tra-
genden Filamente und die Binderfilamente noch ver-
bessert werden. Diese flammfesten Spinnvliese kénnen
dann auch in brandgefédhrdeten Raumen eingesetzt
werden, z. B. als Tragermaterial fir Vorhange, Tapeten,
Jalousien, oder als Bestandteile flr Sitzbeziige in Fahr-
zeugen oder Flugzeugen. Bevorzugt sind auch beson-
ders volumindse erfindungsgemafBe Spinnvliese, wie
sie z.B. unter Einsatz eines rel. geringen Anteils von Bin-
derfilamenten und Siebtrommelfixierung erhalten wer-
den. Diese haben dann auch eine lockere, faserige
Oberflachenstruktur, die die Haftung von Beschich-
tungsmaterialien, von PVC oder Bitumen deutlich er-
héht. Derartige volumindse Spinnvliese mit faserreicher
Oberflache eignen sich auch zur Herstellung von Fil-
terstoffen. Der Zusatz von Antistatika, im einfachsten
Fall von RufB, im Schmelzzylinder erlaubt darlberhin-
aus den Einsatz des erfindungsgeman ausgebildeten
Spinnvlieses in explosionsgefahrdeten Zonen oder
auch als Filtermedium flir Reinraume.

Die Anfarbbarkeit des Schmelzbinders kann an die der
tragenden Filamente durch Modifikation des Schmelz-
binder-Rohstoffes angepaBt werden; andererseits kann
eine unterschiedliche Anfarbbarkeit auch zu interessan-
ten Farbeffekten genutzt werden.

Die Herstellung des erfindungsgemafen Spinnvlie-
ses erfolgt in an sich bekannter Weise durch Ablage von
tragenden Filamenten und Binderfilamenten auf einer
bewegten Siebunterlage zu einem Wirrvlies, und ist da-
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durch gekennzeichnet, daB Binderfilamente abgelegt
werden, deren Schmelzpunkt weniger als 30°C, vor-
zugsweise weniger als 20°C, unter dem Schmelzpunkt
der tragenden Filamente liegt.

Vorzugsweise werden tragende Filamente und Binder-
filamente abgelegt, die aus Polyester bestehen. Weiter-
hin ist es bevorzugt, den Einzeltiter der tragenden Fila-
mente und Binderfilamente im Bereich zwischen 1 und
20 dtex und/oder den Anteil der Binderfilamente zwi-
schen 5 und 25 Gewichtsprozent zu wahlen. Die Menge
der pro m2 abgelegten Filamente wird nach den oben
angegebenen Kriterien bemessen;in der Regel werden
50 bis 500 g Filamente pro m2 abgelegt.

Vorzugsweise erfolgt die Filamentablage unter Ein-
satz einer rotierenden Prallplatte und einer nachge-
schalteten Leitflache wie sie in der DE-PS 27 13 241
beschrieben ist.

Zur Herstellung erfindungsgemafer Spinnvliese mit der
bevorzugten Schichtenstruktur erfolgt die Filamentabla-
ge durch mehrere in Bewegungsrichtung der Siebunter-
lage hintereinander liegende Reinen von Ablageorga-
nen, aus denen abwechselnd tragende und bindende
Filamente abgelegt werden.

In einer speziellen Ausfihrungsform werden die Poly-
mere flr die tragenden Filamente und die Binderfila-
mente in dem angegebenen Mengenverhalinis als Bi-
komponentenfilamente ausgesponnen und abgelegt.

Es erfolgt meist keine Vernadelung der abgelegten
Filamente, sondern nur eine thermische Vorverfesti-
gung, wie sie zum beispiel in der DE-PS 33 22 936 be-
schrieben ist, und eine sich daran anschlieBende end-
glltige thermische Verfestigung, z.B. mit glatter oder
profilierter Walze. Bei hohen Flachengewichten kann
aber eine Vernadelung zu einer weiteren Verbesserung
der Vlieseigenschaften fuhren.

Die thermische Verfestigung erfolgt besonders be-
vorzugt durch HeiBluft, z.B. in Siebtrommelfixierern, de-
nen ein Pragewalzenpaar nachgeschaltet sein kann.
Besonders volumindse Spinnvliese ergeben sich bei ei-
nem méglichst geringen Anteil von Binderfilamenten
und einer Siebtrommelfixierung.

Patentanspriiche

1. Schmelzbinderverfestigtes Spinnvlies aus tragen-
den Filamenten und als Schmelzbinder dienenden
Binderfilamenten, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schmelzpunkt der Binderfilamente weniger als
30°C unter dem Schmelzpunkt der tragenden Fila-
mente liegt, ausgenommen solche Spinnvliese de-
ren Flachengewicht zwischen 50 und 100 g/m?2
liegt.

2. Spinnvlies nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf tragende Filamente und Binderfilamente
aus Polyester bestehen.
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Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
der Einzeltiter der tragenden Filamente und Binder-
filamente im Bereich zwischen 1 und 20 dtex liegt.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
der Anteil der Binderfilamente zwischen 5 und 25
Gewichtsprozent liegt.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
der Einzeltiter der Binderfilamente kleiner ist als der
der tragenden Filamente.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die tragenden Filamente aus Polyethylenterephtha-
lat bestehen.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
der Schmelzpunkt der Binderfilamente weniger als
20°C unter dem Schmelzpunkt der tragenden Fila-
mente liegt.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
der Schmelzpunkt der Binderfilamente 10 bis 20°C
unter dem Schmelzpunkt der tragenden Filamente
liegt.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die Binderfilamente aus einem isophthalsauremo-
difizierten Polyester mit einem entsprechend abge-
senkten Schmelzpunkt bestehen.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die tragenden Filamente und Binderfilamente aus
flammhemmend modifizierten Polyestern beste-
hen.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die Binderfilamente ein Antistatikum, insbesondere
RuB, enthalten.

Spinnvlies nach mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
es eine Schichtstruktur aus tragenden Filamenten
und Binderfilamenten aufweist.

Spinnvlies geman Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die beiden auBBeren Schichten keine
Binderfilamente enthalten.
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14.

15.

16.

17.

18.

Verfahren zur Herstellung des Spinnvlieses des An-
spruchs 1 durch Ablage von tragenden Filamenten
und Binderfilamenten zu einem Wirrvlies in an sich
bekannter Weise, dadurch gekennzeichnet, dafB
Binderfilamente abgelegt werden, deren Schmelz-
punkt weniger als 30°C unter dem Schmelzpunkt
der tragenden Filamente liegt.

Verfahren gemafB Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Filamentablage unter Einsatz ei-
ner rotierenden Prallplatte und einer nachgeschal-
teten Leitflache erfolgt.

Verfahren geméan mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die Filamentablage durch mehrere in Bewegungs-
richtung der Vliestransporteinrichtung hintereinan-
der liegende Reihen von Ablageorganen erfolgt.

Verfahren geméan mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die Polymere fir die tragenden Filamente und die
Binderfilamente in dem angegebenen Mengenver-
haltnis als Bikomponentenfilamente ausgesponnen
und abgelegt werden.

Verfahren geméan mindestens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die Verfestigung des Vlieses durch eine Warmebe-
handlung bei einer Temperatur zwischen den
Schmelzpunkten von tragenden Filamenten und
Binderfilamenten erfolgt.

Claims

1.

A binder-consolidated spunbonded web formed
from load-carrying filaments and binder filaments,
wherein the melting point of the binder filaments is
less than 30°C below the melting point of the load-
carryingfilaments, with the exception of those spun-
bonded webs whose basis weight is between 50
and 100 g/m2.

The spunbonded web of claim 1, wherein the load-
carrying filaments and the binder filaments consist
of polyester.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the linear density of the load-
carrying filaments and the binder filaments is within
the range between 1 and 20 dtex.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the proportion of binder fila-

ments is between 5 and 25 percent by weight.

The spunbonded web of at least one of the preced-
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ing claims, wherein the linear density of the binder
filaments is less than that of the load-carrying fila-
ments.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the load-carrying filaments con-
sist of polyethylene terephthalate.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the melting point of the binder
filaments is less than 20°C below the melting point
of the load-carrying filaments.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the melting point of the binder
filaments is from 10 to 20°C below the melting point
of the load-carrying filaments.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the binder filaments consist of
polyester which has been modified with isophthalic
acid and which accordingly has a lowered melting
point.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the load-carrying filaments and
the binder filaments consist of polyesters modified
to be flame resistant.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, wherein the binder filaments comprise
an antistat, in particular carbon black.

The spunbonded web of at least one of the preced-
ing claims, having a layer structure of load-carrying
filaments and binder filaments.

The spunbonded web of claim 12, wherein the two
outer layers do not comprise any binder filaments.

A process for producing the spunbonded web of
claim 1 by laying down load-carrying filaments and
binder filaments to form a random web in a conven-
tional manner, comprising the step of laying down
binder filaments whose melting point is less than
30°C below the melting point of the load-carrying
filaments.

The process of claim 14, wherein the filaments are
laid down using a rotating impingement plate and a
downstream guide surface.

The process of at least one of the preceding claims,
wherein the filaments are laid down from a plurality
of successive - viewed in the direction of movement
of the web transport means - rows of laydown ele-
ments.
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17.

18.

The process of at least one of the preceding claims,
wherein the polymers for the load-carrying fila-
ments and the binder filaments are spun and laid
down in the stated weight ratio as bicomponent fil-
aments.

The process of at least one of the preceding claims,
wherein the web is consolidated by heat treatment
at a temperature between the melting points of the
load-carrying filaments and the binder filaments.

Revendications

Nappe non tissée consolidée par des liants a bas
points de fusion, constituée de filaments porteurs
et de filaments liants servant de liants & bas point
de fusion, caractérisée en ce que le point de fusion
des filaments liants est de moins de 30°C inférieur
au point de fusion des filaments porteurs, en ex-
cluant de telles nappes non tissées, dont la masse
surfacique est comprise entre 50 et 100 g/m2.

Nappe non tissée selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les filaments porteurs et les fila-
ments liants sont en polyester.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que le ti-
tre unitaire des filaments porteurs et des filaments
liants est compris entre 1 et 20 dtex.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la
quantité des filaments liants est comprise entre 5 et
25 % en poids.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que le ti-
tre unitaire des filaments liants est inférieur a celui
des filaments porteurs.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que les
filaments porteurs sont en poly(téréphtalate d'éthy-
I&ne).

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que le
point de fusion des filaments liants est de moins de
20°C inférieur au point de fusion des filaments por-
teurs.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que le
point de fusion des filaments liants estde 102 20°C
inférieur au point de fusion des filaments porteurs.
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Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que les
filaments liants sont constitués d'un polyester mo-
difié par I'acide isophtalique avec un point de fusion
correspondant abaissé.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que les
filaments porteurs et les filaments liants sont cons-
titués de polyesters rendus ignifuges.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que les
filaments liants contiennent un antistatique, en par-
ticulier le noir de carbone.

Nappe non tissée selon au moins l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce qu'elle
présente une structure stratifiée de filaments por-
teurs et de filaments liants.

Nappe non tissée selon la revendication 12, carac-
térisé en ce que les deux couches extérieures ne
contiennent pas de filaments liants.

Procédé de fabrication de nappes non tissées selon
la revedication 1, par dépose de filaments porteurs
et de filaments liants pour donner une nappe en-
chevétrée, d'aprés une méthode connue en soi, ca-
ractérisé en ce qu'on dépose des filaments liants
dont le point de fusion est de moins de 30°C infé-
rieur au point de fusion des filaments porteurs.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en
ce que la dépose des filaments s'effectue par utili-
sation d'une chicane tournante, suivie d'un déflec-
teur.

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la dépose des
filaments s'effectue par des organes de dépose,
disposés les uns derriére les autres en plusieurs
rangées, dans le sens du mouvement de transport
de la nappe.

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les polyméres
destinés aux filaments porteurs et aux filaments
liants sontfilés et déposés selon le rapport pondéral
indiqué, sous forme de filaments a deux compo-
sant.

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la consolidation
de la nappe s'effectue par un traitement thermique
a une température comprise entre le point de fusion
des filaments porteurs et celui des filaments liants.
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