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@ Verfahren zur Herstellung von vernadelten Spinnvliesen aus Thermoplastfasern, bei dem das von der
Spinnanlage kommende Vlies vor der Vernadelung an den Oberflichen thermisch angesiegelt und mit einem
Gleitmittel versetzt wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von vernadelten Spinnvliesen, bei dem ein aus
abgelegten Endlosfdden bestehendes Vlies vor der Vernadelung nur an der Vliesoberfliche thermisch
angesiegelt und mit einem Gleitmittel versetzt wird.

Wie bereits aus der DE-PS 30 09 116 bekannt, ist es zur Erzielung von giinstigen Vlieseigenschaften,
insbesondere zur Erzielung einer hohen Vliesfestigkeit und VliesgleichmiBigkeit wesentlich, das Vlies vor
der Vernadelung zu avivieren. Durch die Behandlung der Vliese mit einem Avivagemittel vor der Vernade-
lung werden die Gleiteigenschaften verbessert, wodurch sich einerseits Nadelbriiche wahrend des Verna-
delns und andererseits eine Beschadigung der Fdden vermeiden lassen. Der Avivageaufirag erfolgte dabei
mittels Disen oder durch Tauchen. Beim Aufirag mittels Dlisen zeigte sich durch die Strahlwirkung jedoch
der Nachteil, daB das Vliesgeflige der noch losen und unverfestigten Viiesbahnen zum Teil zerstort und der
Zusammenhalt des Vlieses aufgeldst wurde. Auch beim Tauchen des losen Fadengeleges, beispielsweise
in einem flussigen Gleitmittelbad oder in Schaum, erfolgte eine Zerstdrung des Vliesgefliges. Es war daher
notwendig, das Vlies vor der Avivierung durch eine leichte Vorvernadelung leicht zu fixieren. Dies hatte
jedoch den Nachteil, daB zur Vermeidung einer allzu groBen Schadigung des nicht avivierten Vlieses sowie
zur Vermeidung von Nadelbriichen, die Produktionsgeschwindigkeit stark reduziert werden mufte.

GemaB DE-PS 30 09 116 kann dieser nachteilige Verfahrensschritt der Vorvernadelung dadurch
ausgeschaltet werden, daB das noch unverfestigte, von der Spinnanlage kommende Vlies auf einer
rotierenden Siebtrommel abgelegt wird, auf der das Avivagemittel in Form eines Nebels mittels Unterdrucks
durch das Vlies hindurchgesaugt und Uber mehrere Saugzonen durch das Innere der Siebtrommel
abgesaugt wird. Der Nachteil dieses bereits verbesserten Verfahrens liegt vor allem darin, daB die
FlachengewichtsgleichmipBigkeit des Vlieses immer noch nicht zufriedenstellend ist, daB keine hohen
Produktionsgeschwindigkeiten md&glich sind und daB eine relativ komplizierte Ablagevorrichtung unter
Zuhilfenahme von Unterdruck und komplizierten Regelungen erforderlich ist.

Die Aufgabe der Erfindung lag darin, die beschriebenen Nachteile zu vermeiden und vor allem ein
Verfahren bereitzustellen, mit dem bei hoher Produktionsgeschwindigkeit ein gleichm&pBiges Vlies mit guten
mechanischen Eigenschaften hergestellt werden kann. Die L&sung der Aufgabe wurde darin gefunden, daB
das von der Spinnanlage kommende Vlies nur an den Oberflachen thermisch angesiegelt wird.

Gegenstand der Erfindung ist demnach ein Verfahren zur Herstellung von vernadelten Spinnvliesen aus
Thermoplastfasern, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die von der Spinnanlage kommenden, verstreckten
und zu einem Vlies abgelegten Faden

a) an beiden Vliesoberflachen thermisch angesiegelt,
b) mit einem Gleitmittel versetzt und
¢) durch Vernadelung verfestigt werden, wobei auch die Versinterung an den Kreuzungspunkien der

Faden auf den angesiegelten Vliesoberflachen wieder geldst wird.

Mit Hilfe des Verfahrens ist es mdglich, das nur oberflachlich ganz leicht angesiegelte Vlies ohne
Zerstdrung des Vliesgefliges zu transportieren und mit Gleitmittel zu versetzen. Das Gleitmittel dringt dabei
durch die angesiegelten Vliesoberfldchen in das Vlies ein und bewirkt eine gute und flr die anschlieBende
Vernadelung auch fiir hohe Produktionsgeschwindigkeiten geeignete Impragnierung. GemaB dem Verfahren
kdnnen Spinnvliese mit guter FiichengewichtsgleichmiBigkeit etwa mit der doppelten, in Sonderféllen auch
mit h&heren Produktionsgeschwindigkeiten im Vergleich zu bekannten Verfahren hergestellt werden. Erfin-
dungsgemiB kdnnen je nach Vliesgewicht Geschwindigkeiten bis zu etwa 40 m/min, in Sonderféllen bis zu
etwa 60 m/min erreicht werden. Bei herkdmmlichen Verfahren zur Herstellung vernadelter Spinnviiese
liegen die Produktionsgeschwindigkeiten bei maximal etwa 20 m/min. Die erfindungsgemiBen hohen
Produktionsgeschwindigkeiten sind insbesondere aufgrund des Ersatzes der limitierenden Verfahrensschritte
des Vorvernadelns bzw. des Avivierens auf der Siebtrommel mittels Unterdruck durch den wesentlich
schnelleren Verfahrensschritt des thermischen Ansiegelns mdglich. Durch das thermische Ansiegeln der
Vliesoberflichen werden die an der Oberfliche liegenden Fdden an ihren Kreuzungspunkten leicht mitein-
ander versintert, ohne daB es zu einem Anschmelzen der Fidden kommt. Die Oberflichen dieser an der
Vliesoberfliche liegenden Fasern werden dabei aufgeweicht, ohne zu schmelzen, wobei eine Art Sinterwir-
kung an den Kreuzungspunkten der Fasern erzielt wird. Die Verbindung der FAden durch das Ansiegeln ist
reversibel und wird beim Vernadeln wieder geldst, sodaB schlieBlich als Endprodukt ein Viies vorliegt, das
ausschlieBlich durch Vernadeln und nicht durch thermisches Verschmelzen verfestigt ist.

Durch das erfindungsgemépBe thermische Ansiegeln der Vliese nur an deren Oberflichen, wobei die
Kernzone der Vliese unverfestigt bleibt, entstehen ausreichend tragféhige, transportfahige und avivierfihige
Fadengelege, deren Geflige wihrend des Gleitmittelauftrages nicht zerstort wird. Dadurch wird nach der
Vernadelung, bei der die angesiegelten Oberflachenschichten wieder aufgeldst werden, ein gleichmapBiges
Vlies erhalten. Die GleichmiBigkeit der Vliese wurde in den Beispielen durch den Variationskoeffizienten cy
gemiB DIN 53854 angegeben.
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Bevorzugt werden die beiden Vliesoberfldchen nur bis zu einer Tiefe von maximal 0,2 mm angesiegelt.

Das thermische Ansiegeln kann beispielsweise mittels beheizter Walzen, Binder, Platten oder Flachen
bzw. durch Heizstrahler, z. B. IR-Strahler erfolgen. Bevorzugt werden beheizte Walzen verwendet, beson-
ders bevorzugt wird das Vlies durch den Spalt zweier Kalanderwalzen gefiihrt. Die Walzentemperatur und
die Oberflichentemperatur des Vlieses liegen unterhalb des Schmelzpunktes der eingesetzten Thermo-
plastfdden. Im Falle von beispielsweise Polypropylenvliesen (Schmelzpunkt 165°C) werden die Kalander-
walzen bevorzugt auf etwa 120 - 140° C erwdrmt. Der Vorteil der Verwendung eines Kalanders liegt dabei
darin, daB die Sinterwirkung bei den aufgeweichten, nicht geschmolzenen Fasern an den Kreuzungspunkten
durch den Walzendruck verstirkt wird. Sowohl die GroBe des Walzenspaltes als auch der Walzendruck
k6nnen optimal den jeweiligen Vliesgewichten, der Fadenfeinheit, der Temperatur, den verwendeten
Thermoplastfdden sowie der Produktionsgeschwindigkeit angepaBt werden kdnnen.

Das erfindungsgemapBe Verfahren eignet sich zur Herstellung von Viiesen aus allen flir die Spinnvlies-
technik geeigneten Thermoplasten. Bevorzugt wird es zur Herstellung von Spinnvliesen aus Polyolefinfdden,
wie z. B. Polyethylen- oder Polypropylenfidden, Polyamidfadden oder Polyesterfdden eingesetzt. Besonders
bevorzugt werden Polypropylenfdden verwendet, wobei sowohl Fiden aus Polypropylen-Homopolymeren
als auch aus Propylen-Ethylen-Copolymeren mdglich sind. Die Fldchengewichte der hergestellten Viiese
liegen bei etwa 30 bis 2500 g/m?, bevorzugt bei etwa 100 bis 2000 g/m?.

Als Gleitmittel kénnen sowohl Wasser als auch die in der Textiltechnik Ublichen Avivagemittel verwen-
det werden, wie sie beispielsweise in der DE-PS 30 09 116 beschrieben sind. Das Gleitmittel kann durch
Ubliche Verfahren, wie z. B. durch Besprlihen oder mittels Imprégnierwalzen aufgebracht werden.

Das anschliefende Vernadeln erfolgt auf bekannten Nadelmaschinen, beispielsweise wie in der DE-PS
30 09 116 beschrieben, wo auf einmal oder stufenweise die Verfestigung bis zum gewlinschten Vernade-
lungsgrad vorgenommen wird.

Beispiel 1:

Polypropylen mit einem MFI (melt flow index bei 230°C und 2,16 kg Belastung gemiB DIN 53735) von
17 - 21 und einer Molekularmassenverteilung von 2,3 - 2,7 wurde in einem Exiruder bei 230 - 260°C
aufgeschmolzen, auf einer 1 m breiten Versuchsspinnanlage mittels Spinndisen zu Fasern versponnen,
Uber ein aerodynamisches Abzugssystem abgezogen, auf 8 - 12 diex Feinheit verstreckt und auf ein
Spinnband zu einem wirren Fadengebilde abgelegt. Bei einer Bandgeschwindigkeit von 25 m/min wurde ein
Vlies mit einem Flichengewicht von 110 g/m? hergestellt. Das noch unverfestigte Fldchengebilde wurde
anschlieBend Uber ein Einlaufoand in einen Zweiwalzen-Kalander eingebracht. Bei 125° C - 130" C Oberfla-
chentemperatur der Slbeheizten Kalanderwalzen und einem aufgebrachten Liniendruck von 30 - 35 N/mm
wurde das lose Vliesgefiige reversibel verfestigt, wobei nur die sich jeweils an den Vliesoberflichen
befindlichen Fasern vom TemperatureinfluB erfaBt und aufgeweicht, sowie durch den Walzendruck zusam-
mengepreBt wurden, wobei an den Kreuzungspunkten der Fasern eine Art Sinterwirkung erzielt wurde.
Dabei entstanden ausreichend fragfdhige, aber im spidteren ProzeB wiederauflésbare Oberfldchenschichten
an Ober- und Unterseite des Vlieses, wobei die Schichtdicke weniger als 0,1 mm betrug. Der Kernbereich
des Vlieses, hier mindestens 80 % der Fasern blieben unverfestigt.

Dieses Vorvlies wurde anschlieBend auf einem Walzenfoulard mit einem Gleitmittel benetzt. Anschlie-
Bend wurde das angesiegelte und avivierte Vlies einer zweistufigen Vernadelung (jeweils 80 Einstiche/cm?)
zugeflihrt, wobei die angesiegelte Vliesoberflache vollstdndig aufgeldst wurde.

Das erhaltene Vlies zeigte folgende Eigenschaften:

Fldchengewicht (DIN 53 854) 110 g/m2
FlachengewichtsgleichméBigkeit cy (DIN 53854) 8 %
Streifenzugfestigkeit (DIN 53 857/2) 780 N/10 cm
Stempeldurchdruckfestigkeit x (DIN 54 307) 1320 N

Beispiel 2:

Analog zu Beispiel 1 wurde bei einer Bandgeschwindigkeit von 3 m/min ein Vlies mit einem Fldchenge-
wicht von 1000 g/m? hergestellt. Dabei wurde die Vorverfestigung bei 120° C - 125° C Walzenoberflichen-
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temperatur und 35 - 40 N/mm Liniendruck durchgefiihrt. Die Dicke der angesiegelten Oberfldchenschicht
betrug 0,2 mm, mindestens 90 - 95 % der Fasern blieben unverfestigt.

Vlieseigenschaften:

Flachengewicht 1000 g/m?
FlachengewichtsgleichméBigkeit | 4 %
Streifenzugfestigkeit 5200 N/10 cm
Stempeldurchdruckfestigkeit 6800 N

Beispiel 3:

Analog zu Beispiel 1 wurde bei einer Bandgeschwindigkeit von 35 m/min ein Vlies mit einem
Flichengewicht von 70 g/m? hergestellt. Dabei wurde die Vorverfestigung bei 130 - 135° C Walzenoberfl-
chentemperatur und 20 - 30 N/mm Liniendruck durchgefiihrt. Die Dicke der angesiegelten Oberflachen-
schicht betrug 0,05 mm, mindestens 60 % der Fasern blieben unverfestigt.

Vlieseigenschaften:

Flachengewicht 70 g/m?
FlachengewichtsgleichméBigkeit | 9 %
Streifenzugfestigkeit 430 N/10 cm
Stempeldurchdruckfestigkeit 840 N

Beispiel 4:

Analog zu Beispiel 1 wurden aus Polyester mit einem MFI (280°C/2,16 kg) von 40 - 45 und einer
relativen Viskositdt von 1,3 - 1,4 bei 280 - 300° C Fasern mit einer Feinheit von2 - 8 dtex gesponnen und
bei einer Produktionsgeschwindigkeit von 27 m/min ein Vlies mit einem Flichengewicht von 100 g/m?
hergestellt. Die Vorverfestigung am Kalander erfolgte bei einer Walzenoberflichentemperatur von 180 -
190° C und 25 - 30 N/mm Liniendruck.

Vlieseigenschaften:

Flachengewicht 100 g/m?
FlachengewichtsgleichméBigkeit | 8 %
Streifenzugfestigkeit 680 N/10 cm
Stempeldurchdruckfestigkeit 1140 N

Beispiel 5:

Analog zu Beispiel 1 wurden aus Polyamid 6 mit einer relativen Viskositdt von 2,4 - 2,5 bei 300 - 310°C
Fasern mit einer Feinheit von 6 - 8 dtex gesponnen und bei einer Produktionsgeschwindigkeit von 10 m/min
ein Vlies mit einem Fldchengewicht von 250 g/m? hergestellt. Die Vorverfestigung am Kalander erfolgte bei
einer Walzenoberfldchentemperatur von 190 - 200° C und 30 - 35 N/mm Liniendruck.

Vlieseigenschaften:
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Flachengewicht 250 g/m?
FlachengewichtsgleichméBigkeit | 6 %
Streifenzugfestigkeit 1710 N/10 cm
Stempeldurchdruckfestigkeit 2800 N

Beispiel 6:

Analog zu Beispiel 1 wurden aus Polyethylen (HDPE) mit einem MFI (190° C/2,16 kg) von 12 - 14 bei

210 - 240° C Fasern mit einer Feinheit von 8 - 12 dtex gesponnen und bei einer Produktionsgeschwindigkeit
von 25 m/min ein Vlies mit einem Flichengewicht von 110 g/m? hergestellt. Die Vorverfestigung am
Kalander erfolgte bei einer Walzenoberflichentemperatur von 90 - 100° C und 25 - 30 N/mm Liniendruck.

Vlieseigenschaften:

Flachengewicht 110 g/m?
FlachengewichtsgleichméBigkeit | 8 %
Streifenzugfestigkeit 550 N/10 cm
Stempeldurchdruckfestigkeit 920 N

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von vernadelten Spinnvliesen aus Thermoplastfasern, dadurch gekennzeich-
net, daB die von der Spinnanlage kommenden, verstreckten und zu einem Vlies abgelegten Faden
a) an beiden Vliesoberflachen thermisch angesiegelt,
b) mit einem Gleitmittel versetzt und
c) durch Vernadelung verfestigt werden, wobei auch die Versinterung an den Kreuzungspunkien der
Faden auf den angesiegelten Vliesoberflachen wieder geldst wird.

Verfahren gemiB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Vliesoberflichen maximal bis
zu einer Tiefe von 0,2 mm angesiegelt werden.

Verfahren gemiB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesoberflichen mittels
beheizter Walzen angesiegelt werden.

Verfahren gemdB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesoberflichen mittels beheizter
Kalanderwalzen angesiegelt werden.

Verfahren gemapB einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Thermoplastfiden
aus Polyolefinfiden, Polyamidfdden oder Polyesterfidden bestehen.

Verfahren gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Thermoplastfdden aus Polypropylen
bestehen.
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