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(57)  Rechteckige oder runde Spinndiisenpakete (1)
zum Erspinnen von thermoplastischen Filamenten ent-
halten jeweils sowohl Schmelzekanale (12) und Aus-
trittsbohrungen (8) fir die héher schmelzende
Polymermasse als auch Schmelzekanale (13) mit Aus-
trittsbohrungen (7), durch welche eine um 5 bis 50°C
niedriger schmelzende Polymermasse gefihrt wird.
Verschiedenartig gestaltete Isolierkanéle trennen ther-
misch diese mit unterschiedlichen Temperaturen betrie-
benen Schmelzekanale voneinander.

Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesstoffen

Figur1a
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Efindung befaBt sich mit einer Vorrichtung
zur Herstellung von Spinnvliesstoffen, also von Fla-
chengebilden, welche durch eine Vielzahl endloser Fila-
mente gebildet werden. Diese Filamente entstehen
durch Spinnen bzw. Extrudieren von geschmolzenen
Kunststoffen in Vorrichtungen, welche zahlreiche Diisen
enthalten, in denen der Kunststoff zu den Filamenten
geformt und ausgetragen wird. Der Zusammenhalt der
Spinnvliesstoffe erklart sich durch die mehr oder weni-
ger starke Verbindung der Filamente miteinander an
ihren gegenseitigen Kreuzungspunkten.

[0002] Im Detail befaBt sich die Edindung mit Spinn-
dusen-Paketen zur Herstellung von Spinnvliesstoffen.
Diese Vliesstoffe bestehen aus zwei zumindest bezig-
lich ihres Schmelzbereichs verschiedenartigen, durch
Warme verbundenen Endlosfilamenten. Diese wie-
derum entstehen durch gleichzeitiges Extrudieren
zweier in ihrem Schmelzbereich verschiedener Polyme-
rer und werden dann zusammen auf eine ebene Flache
untereinander gemischt abgelegt.

[0003] Das entstandene Flachengebilde erhitzt man
im nachsten Arbeitsgang auf eine Temperatur, welche
nur die eine Filamentart erweichen I48t, so daB an allen
Kreuzungspunkten der beiden Filamentarten und an
den Kreuzungspunkten der niedriger schmelzenden
Filamente miteinander jeweils nach dem Abkiihlen eine
klebende Verbindung besteht. Die niedriger schmelzen-
den Filamente spielen also die Rolle des Bindemittels.

Stand der Technik

[0004] Vorrichtungen zur Herstellung von Spinnvlies-
stoffen sind in DE-C2 34 19 675 beschrieben. Es wer-
den Spinnviiesstoffe erzeugt, welche wegen ihrer
Stabilitat als gegebenenfalls bitumenbeschichtete Tra-
ger for alle groBflachigen Abdichtungen in der Bauindu-
strie Verwendung finden. Ihr Aufbau ist durch zwei
Arten von in der Warme verbundenen Endlosfaden
gekennzeichnet: Die eine Art wird aus sehr hoch
schmelzendem Polyethylenglykolterephthalat gebildet
und ist zu 70 bis 90 Gew.% im Vliesstoff vorhanden,
wahrend die andere Art von Polybutylenglykolter-
ephthalat in einem Mengenanteil von 30 bis 10 Gew.%
vorhanden ist und die Rolle des Bindemittels spielt, da
ihr Schmelzbereich nur um 225°C liegt. Fur beide Fila-
mentarten werden Einzelfadentiter von 4,5 bis 6,5 dtex
angegeben.

[0005] Die Herstellung des Vliesstoffs erfolgt durch
Auspressen der beiden geschmolzenen Polymer-Arten
fir die jeweiligen Filamente durch Spinndisen hin-
durch, welche Seite an Seite angeordnet sind, wobei
jeweils einer Polymer-Art eine Spinndlse kérperlich
und bezlglich der Material- und Temperaturfihrung
zugeordnet ist. Die ersponnenen Filamentbiindel wer-
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den unterhalb der Dlisen von einer Seite pneumatisch
verstreckt und treffen auf ein Leit- bzw. Prallblech, wel-
ches die Offnung des Biindels erméglicht. Danach fal-
len die Filamente auf ein endloses Lattentuch.
Alternativ hierzu kénnen sie vereinigt und erst dann
zusammen pneumatisch verstreckt werden. Hierbei
wird eine besonders gute Durchmischung beider Fila-
mentarten erzielt.

[0006] Nach der kontinuierlichen Ablage erfolgt
zweckmaBig ein Nadelvorgang, an welchen sich, eben-
falls  kontinuierlich, das thermische Kalandern
anschlieBt. Dabei passiert das Flachengebilde den
linearen Spalt zwischen zwei zylinderférmigen Walzen,
von denen mindestens eine beheizt ist. Hierzu wird eine
Temperatur gewahlt, die ausschlieBlich die niedriger
schmelzenden Filamente in einem solchen MaBe
erweicht, dafB sie zu der oben beschriebenen Bindung
an den Filamentkreuzungs-Punkten féhig wird. Es
schlieBt sich ein Arbeitsgang an, bei dem das verfe-
stigte Flachengebilde zwischen Kihlzylindern abge-
kihlt und anschlieBend aufgewickelt wird. In diesem
Stadium weisen die fertigen Vliesstoffe gemaB DE-C2
34 19 675 Flachengewichte von 100 bis 180 g/m? auf.
[0007] Mit dem gleichzeitigen Ausspinnen von Matrix-
und Bindefilamenten und der Verarbeitung geman der
obigen Lehre erhalt man biegsame Flachengebilde mit
guter Dimensionsstabilitdt. Die Integration des Arbeits-
gangs der kontinuierlichen Warmeverfestigung ermég-
licht die wirtschaftliche Herstellung; die Warmebindung
vermindert die Energiekosten bei der Erzeugung, vergli-
chen mit einer chemischen Bindung, auf etwa 1/8. Die
Werte fir ReiBfestigkeit und Bruchdehnung liegen
gemaB DE-C2 34 19 675 in den verschiedenen Rich-
tungen parallel zur Vliesstoffebene nahe beieinander.

Problem

[0008] Diesen Vorteilen steht die Erfordernis gegen-
Uber, fur jede Filamentart (hochschmelzende Matrix-
komponente, niedrigschmelzende Bindekomponente)
eigene Spinndusen mit individueller Produkt- und Tem-
peraturfilhrung verwenden zu missen. Der wegen der
begrenzten Méglichkeit, die Disenabmessungen zu
minimieren, nach unten begrenzte Platzbedarf flr jede
Einzelduse fiihrt auch zu einer unteren Grenze des
Abstandes der daraus ersponnenen Filamente vonein-
ander direkt hinter dem Duisenaustritt. Somit ist auch
eine obere Grenze fiir den spezifischen Durchsatz an
spinnbarem Material pro Flacheneinheit der Vorrich-
tung, also innerhalb eines jeden Spinnbalkens, festge-
legt.

[0009] Insbesondere bei stark unterschiedlichen Fila-
menttitern flhrt der nicht zu verkleinernde Abstand der
Matrix- und Bindefilamente voneinander zu Schwan-
kungen in deren Mengenverhéltnis im abgelegten Vlies.
Es entstehen darin Zonen mit héherem und mit niedri-
gerem Bindefilament-Anteil, was sich in entsprechen-
den, unerwiinschten Schwankungen der mechanischen
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Eigenschaften des Flachengebildes niederschlagt. Im
Hinblick darauf ist auch die Anwendbarkeit der Lehre
aus DE-C2 34 19 675 auf Matrix- und Bindefilamente
gleichen Titers beschrankt.

Aufgabe der Erfindung

[0010] Ausgehend von den genannten Problemen hat
die Erfindung zur Aufgabe, den eingangs dargelegten
Stand der Technik beztiglich folgender Kriterien zu ver-
bessern:

- Auch im polymeren Charakter stark unterschiedli-
che Matrix- und Bindefilamente sollen in engerem
Abstand zueinander, mit héherem spezifischem
Durchsatz pro Spinnbalken, ersponnen werden
kénnen, als dies die individuelle Geometrie der Ein-
zeldlsen vorgibt. Damit soll eine intensivere Durch-
mischung der beiden Filamentarten bei der Ablage
erzielt werden.

- Der unterschiedliche polymere Charakter des
spinnbaren Materials und der Filamente soll dabei
zumindest bezlglich der Parameter fir den
Schmelzbereich und die Titer innerhalb weiterer
Grenzen wahlbar sein, als dies der Stand der Tech-
nik gemaB DE-C2 34 19 675 (nachfolgend diese
Werte in Klammern) méglich macht:
Schmelzbereich Bindefilamente: 125 bis 245°C
(225 °C)

Titer-Verhéltnis Matrix-/Bindefilamente: 1:1 bis 1:10
(1:1)

Flachengewichte des fertigen Vliesstoffs: 5 bis 500
g/m? (100 bis 180 g/m?)

Entsprechend dem Stand der Technik soll dabei der
Gewichtsanteil der Bindefilamente im Verhaltnis zu
den Matrixfilamenten 5 bis 50% (10 bis 30%) betra-
gen.

- Injedem Falle soll bei der Realisierung der obigen
Forderungen danach das Verhaltnis von Matrix- zu
Bindefasern nach deren Ablage zu einem Vlies in
allen Flachen- und Querschnittsbereichen sehr
gleichmaBig sein.

[0011] Die Erfordernis stark unterschiedlicher Titer
stellt sich insbesondere bei Anwendungen, bei denen
es auf viele kleine, schwachere Bindepunkte zwischen
Matrix- und Bindefasern ankommt: Beispielhaft seien
Trager fur Teppiche genannt, wo die Fasern beim Tuft-
prozeB genlgend flexibel sein missen, jedoch gleich-
zeitig féhig sind, eine solch gute Klebeverbindung im
fertigen Teppich zu erzeugen, daB dort keine losen
Fasern vorliegen.

[0012] Ein weiteres Beispiel sind Dachbahntréger,
welche beim Bituminieren Temperaturen von bis zu
220°C ausgesetzt sind und unter diesen Bedingungen
unter Zugbeanspruchung stehen. Dabei darf die Langs-
dehnung in Beanspruchungsrichtung 5% des Aus-
gangswertes nicht Gbersteigen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0013] Hohe Werte von 200°C bis zu 245°C fiir den
Schmelzbereich der Bindefilamente sind erforderlich
bei Vliesstoffen, die auch bei héherer Umgebungstem-
peratur ihre Festigkeit nicht verlieren durfen, wie z.B.
Schallschutzvliese im Motorraum von Kraftfahrzeugen
oder wiederum Dachbahntrager.

[0014] Niedrigere Werte von 125°C bis 180°C fur den
Schmelzbereich der Bindefilamente sind dann zu bevor-
zugen, wenn ein Teppichtrager bei niedrigen Tempera-
turen verformt werden soll, um einerseits das Polgarn
des fertigen Teppichs nicht zu zerstdéren und anderer-
seits die Takizeiten zu reduzieren und damit Kosten zu
sparen.

Darstellung der Erfindung

[0015] Die Losung der Aufgabe besteht in der Bereit-
stellung und im Betrieb von Spinndlisen, die jede fir
sich fahig sind, zwei Arten von thermoplastischen Poly-
meren zu Filamenten mit unterschiedlichen Titern und
mit um 5 bis 50°C voneinander verschiedenen Schmel-
zetemperaturen zu verspinnen.

[0016] Um fiir jede Polymerenart, d.h. die niedriger
schmelzende Bindekomponente und die héher schmel-
zende Matrixkomponente, die zur Einstellung des jewei-
ligen Schmelzbereichs optimale Temperaturfiihrung zu
gewabhrleisten, sind bei den erfindungsgemafBen Dlsen
Absténde zwischen den Spinnbohrungen fir die einzel-
nen Polymerenarten vorgesehen, welche thermisch
voneinander getrennt sind. Diese Trennung kann mittels
Warmeisolier-Material zwischen den Bohrungen ver-
wirklicht sein. Alternativ kbnnen zwischen den Bohrun-
gen parallel zu diesen verlaufende, mit Luft gefllte
Hohlraume vorgesehen sein, wobei hier die Luft das
Isoliermaterial darstellt.

[0017] Die Abstande der von den unterschiedlichen
Polymeren durchstrémten Bohrungen sowie die Wahl
des festen oder Luft-Isoliermaterials hdngen von den
konkreten unterschiedlichen Schmelzetemperaturen
der beiden Polymerenarten ab. Eine Reihe von ein-
fach durchzufihrenden Vorversuchen ist daher unum-
ganglich, um fir beide Polymeren die optimale, an die
jeweilige Schmelzetemperatur angepafBte Temperatur-
fahrung einzustellen. Naturlich spielt insbesondere die
Schmelzpunkt-Differenz hier eine Rolle.

[0018] Beispiele fir feste Isoliermaterialien sind kera-
mische Massen oder mit Phenol- oder Epoxidharz
getrankte und ausgehartete Glasgewebe-Matten.
[0019] Wenn die Matrixfasern und die Bindefasern
unterschiedliche Titer aufweisen sollen, missen die
Bohrungen fur die Erzeugung der feineren Fasern
selbstverstandlich in ihrem Querschnitt so eng bemes-
sen sein, dafB ein geringerer Durchsatz und damit fei-
nere Filamente erzielt werden als bei den parallel dazu
ersponnen, héhertitrigen Filamenten.

[0020] Der Vorteil der Erfindung liegt darin, daf3 zum
ersten Mal auf engstem Raum sehr viele und zudem
bezlglich der Polymerenart und der Schmelztempera-
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tur unterschiedliche Filamente extrudiert werden kén-
nen. So entsteht bereits kurz nach dem Dusenaustritt
eine Vormischung der Faserarten miteinander, wodurch
nachgeschaltete Mischvorrichtungen fiir die ersponnen
Filamente eingespart werden kénnen. Eine Entmi-
schung in weiterer Entfernung der SpinndUsen ist aus-
geschlossen.

[0021] Ferner ist es mit der Erfindung zum ersten Mal
moglich, die Spinnmassen bereits in der Duse raumlich
zusammenzufassen und hierdurch die Durchséatze
eines mit mehreren solcher Disen bestiickten Spinn-
balkens auf bis zu das Zweifache zu erhéhen. Bisher
war lediglich bekannt, Durchsatzsteigerungen durch
erhéhten MaterialfluB zu erzielen, was erhebliche Pro-
bleme, wie Fadenblindelungen und schlecht abgekuhlte
Fasern, zur Folge hatte.

[0022] Es war nicht vorhersehbar, daB der Einsatz der
erfindungsgemaBen Spinndisen dazu fihrt, daB nach
dem Verlassen der Spinnbohrungen, unterhalb der
Dusen, Wechselwirkungen zwischen Matrix- und Binde-
filamenten stattfinden: Die Geschwindigkeiten beider
Filamenttypen gleichen sich offenbar nach dem Verlas-
sen der Spinnbohrungen aneinander an, wodurch dort,
bis zur Ablage, ein sehr ruhiger Fadenlauf beobachtet
wird.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen
[0023] Der konstruktive Aufbau der erfindungs-

geméBen Spinndlisen ist in den Figuren 1 bis 5 bei-
spielhaft dargelegt. Es zeigen:

Fig. 1a die prinzipielle Anordnung eines
Spinnstellen-Verbandes in der Seiten-
ansicht;

Fig. 1b die entsprechende Ansicht von unten
auf die Dusenpakete;

Fig. 2a bis d verschiedene Lochanordnungen fir
runde und rechteckige Spinnpakete;

Fig. 3a,b die Position méglicher Isolierungen
zwischen den Dulsenbohrungen;

Fig. 4 den Temperaturverlauf Ober den
Querschnitt einer Spinnduse;

Fig. 5a, b die mogliche Schmelzeflihrung in
einem Rechteckspinndlisen-Paket mit
Ansicht von unten und im Querschnitt.

[0024] Zun&chst sei Figur 1 betrachtet.

Figur 1a zeigt die Anordnung eines Spinnstellenverban-
des in der Seitenansicht, beginnend von oben mit dem
Spinndiisenpaket 1 und der quer zur Spinnrichtung
anblasenden Kahlluft 2. Das hochschmelzende Matrixfi-
lament ist mit 3, das niedrigschmelzende Bindefilament
mit 4 bezeichnet. Beide Filamente durchlaufen ein Ver-
streckungselement 5 und gelangen dann in ein Kiihlka-
binett 6. Aus diesem werden beide Filamentarten 3 und
4, sich kegelférmig ausbreitend, auf ein sich in Pfeilrich-
tung horizontal bewegendes Ablageband 19 ausgesto-
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Ben und abgelegt. Die Ablage der Filamente auf dem
Sand kann durch unterhalb des Bandes befindliche
Saugeinrichtungen noch verbessert werden. Der Pfeil
demonstriert die Laufrichtung des Ablagebandes senk-
recht zur Zeichenebene.

[0025] Figur 1b zeigt die Ansicht von unten auf die
Spinndusenpakete 1. In dieser Darstellung sind die
Austrittsbohrungen 7 fir die Bindefilamente und die
Austrittsbohrungen 8 flr die Matrixfilamente zu sehen,
ferner der Heizkasten 9.

[0026] Figur 2a und b zeigen verschiedene Anordnun-
gen fur die Austrittsbohrungen der Filamente bei recht-
eckigen Spinndlisenpaketen. Dabei sind wieder die
Austrittsbohrungen fur die Bindefilamente mit 7, diejeni-
gen fur die Matrixfilamente mit 8 bezeichnet. Jedes
Spinndlsenpaket 1 ist von einem Heizkasten 9 umge-
ben. Die analogen Darstellungen der Figur 2¢ und d
betreffen runde Spinndiisenpakete 1.

[0027] In Figur 2a und ¢ sind die Austrittsbohrungen 7
und 8 jeweils zusammengefalt, in der Variante a zu
stofflich voneinander getrennten Reihen, in der Variante
¢ in stofflich voneinander getrennten, konzentrischen
Kreisen. Eine gleichmaBige Verteilung der Bohrungen 7
und 8 untereinander ist in den Figuren 2b und d darge-
stellt.

[0028] In Figur 3a ist ein Spinndlsenpaket 1 von
unten gezeigt, welches Austrittsbohrungen 8 fur die
Matrixfilamente und Austrittsbohrungen 7 flr die Binde-
filamente enthalt. Der Heizkasten ist wieder mit 9
bezeichnet. Zwischen den Schmelzekanalen flur die
Matrixfilamente und denjenigen fir die Bindefilamente
befinden sich Isolierbohrungen 10; ferner sind die
Kanale (von unten sind nur die Austrittsbohrungen zu
sehen) fir die Bindefilamente von einem Isolierspalt 11
umgeben. Das Isoliermaterial in den Hohlrdumen 10
und 11 kann ein fester Werkstoff sein; es ist jedoch
auch eine Fullung mit Luft méglich. Der Isolierspalt 11
dient der Verringerung des Wéarmeflusses vom Heizka-
sten 9 zu den Schmelzekanalen.

[0029] Figur 3b zeigt eine analoge Anordnung bei
einer runden Diise mit konzentrischen Austrittsbohrun-
gen 7 und 8. Da die Bohrungen 7 fir die Bindefilamente
linear weit genug entfernt vom hier zylinderférmigen
Heizkasten 9 angeordnet und von diesem zusaizlich
durch die Positionierung der Schmelzekanale und Aus-
trittsbohrungen 8 fir die Matrixfilamente isoliert sind,
entfallt bei dieser Bauart die Notwendigkeit eines
zusétzlichen Isolierspaltes gemas Figur 3a.

[0030] Die isolierenden Hohlrdume 10 bzw. 11 sind so
in der Duise angeordnet, daB deren mechanische Stabi-
litdt keinerlei EinbuBen erleidet.

[0031] Fur eine rechteckige Diisenform gemafB Figur
3aistder Querschnitt A - Aiin der Figur 4, oben, gezeigt.
Unter der Position 9 ist wieder der Heizkasten erkenn-
bar, ferner sind die Isolierbohrungen 10 und der Isolier-
spalt 11 gezeigt. Die Isolierbohrungen 10 trennen den
Schmelzekanal 12 fur das Polymer der Matrixkompo-
nente von dem Schmelzekanal 13 fur das Polymer der



7 EP 0 928 838 A2 8

Bindekomponente. Kurz vor dem Disenaustritt durch-
lauft jede der Schmelzen ein Schmelzeverteilersieb 14
und anschlieBend eine Vorbohrung fiir die Dlsenaus-
tritts-Kapillare 16. Der konstruktive Aufbau fur die Mas-
seflihrung der Bindekomponente ist identisch.

[0032] Der untere Teil der Figur 4 zeigt, bezlglich auf
den oben dargestellten Querschnitt, den Temperatur-
verlauf in Abhangigkeit von der Dlsenbreite. Deutlich ist
die scharfe Abgrenzung zwischen der Temperaturfih-
rung fur die Matrixfilamente und der Temperaturfliihrung
fur die Bindefilamente erkennbar. Jede Schmelze-
masse hat also die flr sie ideale Temperatur zur Verfi-
gung.

[0033] Figur 5 zeigt die mogliche Schmelzeflihrung
anhand eines rechteckigen Spinndiisenpakets. Bei
einer Lochanordnung gemaB Figur 5a erfolgt die ther-
mische Trennung der Polymeren fiir die Matrixfilamente
und Bindefilamente derart, daB die letztgenannte
jeweils durch Kaniilen 18 geleitet wird. Diese sind von
einem mit Luft oder Isoliermaterial gefiillten Ringspalt
17 umgeben. Im oberen Bereich der Kanale sind Isolier-
bohrungen 10 und Isolierspalte 11 vorhanden. Der
Querschnitt B - B aus Figur 5a zeigt diese Gegebenhei-
ten in Figur 5b.

[0034] Im folgenden wird anhand konkreter, jedoch
die Erfindung nicht einschrankender Beispiele aufge-
zeigt, wie die erfindungsgeméaBen Disenpakete es
ermdglichen, alle in der eingangs gestellten Aufgabe
genannten Anforderungen zu erfillen.

Beispiel 1

[0035] Man extrudiert durch Spinndlsen der Ausge-
staltung gemaB Figur 2a und in einer Anordnung
gemanB Figur 1 jeweils 120 Faden aus Polyethylenter-
ephthalat und 60 Faden aus einem Copolyester von
Polyethylenterephthalat. Der Schmelzbereich des Cop-
olymeren liegt bei 180°C. Die Dlsentemperatur flur das
Polyethylenterephthalat wird auf 290°C, diejenige flr
das Copolymer auf 270°C eingestellt.

[0036] Die stoffliche Fiihrung wird so gewahlt, daB die
erhaltenen Filamente in der Verteilung 90% Polyethy-
lenterephthalat und 10% Copolyester vorliegen. Der
Titer der Polyethylenterephthalat-Faden betragt 9 dtex.
[0037] Die beiden Filamentscharen werden unterhalb
der Dise vereinigt und nach dem gemeinsamen Ver-
strecken in einer Verstreckeinheit auf einem siebarti-
gen, waagerecht bewegten Transportband wirr
abgelegt. Das so entstandene lose Vlies wird in einem
Kalander mittels zweier Stahlwalzen unter einem Druck
von 3 t bei einer Geschwindigkeit von 20 m/min vorver-
festigt, wobei beide Walzen auf 120°C erhitzt sind. Die
obere Walze hat eine gravierte Oberflache.

[0038] Danach wird das Vlies mit einer silikonhaltigen
Avivage bespriht und in einem Durchlaufofen bei 195°C
durch Anschmelzen der Bindefasern endverfestigt.
[0039] Die Charakteristika des erhaltenen Viieses
sind die folgenden:
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Breite des Vlieses: 1,60 m

Gewicht des Vlieses: 120 g/m?
Variationskoeffizient der Oberflachenmasse: Unter
5% (gemessen auf einem Quadrat 10 x 10 cm)
ReiBfestigkeit in Langsrichtung im ungetufteten
Zustand: 300 N/5cm

Prafung nach EN 290 73 T3

Bruchdehnung in L&ngsrichtung im ungetufteten
Zustand: 40%

Prafung nach EN 290 73 T3

ReiBfestigkeit in Querrichtung im ungetufteten
Zustand: 290 N/5cm

Prafung nach EN 290 73 T3

Bruchdehnung in Querrichtung im ungetufteten
Zustand: 40%

Prafung nach EN 290 73 T3

WeiterreiBfestigkeit in LaAngsrichtung: 160 N
Prafung nach DIN 53 859 BI.3

[0040] Nach dem Tuftvorgang mit Einstichdichte von
5/32" ergeben sich folgende Charakteristika:

ReiBfestigkeit in L&ngsrichtung
Zustand: 270 N/5cm

Prafung nach EN 290 73 T3
Bruchdehnung in Langsrichtung im getufteten
Zustand: 50%

Prafung nach EN 290 73 T3
ReiBfestigkeit in Querrichtung
Zustand: 210 N/5cm

Prafung nach EN 290 73 T3
Bruchdehung in Querrichtung
Zustand: 50%

Prafung nach EN 290 73 T3
WeiterreiBfestigkeit in LAngsrichtung: 155 N
Prafung nach DIN 53 859 BI.3

im getufteten

im getufteten

im getufteten

Beispiel 2

[0041] Durch Spinndlisen gemaB Figur 2c, welche
einen Dusenverband gemaB Figur 1 bilden, werden
jeweils 100 Faden aus Polyethylenterephthalat und 40
Faden aus einem Polyethylenterephthalat-Copolyme-
ren, dessen Schmelzbereich bei 225°C liegt, extrudiert.
Die Dusentemperatur fur die Polyethylenterephthalat-
Masse betragt 290°C, flr die Copolymer-Masse 270°C.
Man erhalt Filamente in der Verteilung 75% Polyethy-
lenterephthalat und 25% Polyethylenterephthalat-Copo-
lymer. Der Titer der Polyethylenterephthalat-Faden
betragt 11 dtex.

[0042] Beide Fadenscharen je Diise werden vereinigt
und in der Verstreckeinheit gemeinsam verstreckt.
AnschlieBend erfolgt die Ablage auf einem siebartigen,
horizontal bewegten Transportband. Das so entstan-
dene lose Vlies wird in einem Kalander mittels zweiter
Stahlwalzen unter einem Druck von 5 t bei einer
Geschwindigkeit von 15 m/min vorverfestigt. Beide Wal-
zen sind auf 150°C erhitzt, eine davon ist mit einer gra-
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vierten Oberflache ausgestattet. Die Endverfestigung
des Vlieses erfolgt in einem Durchlaufofen bei 230°C,
worin die Bindefasern leicht angeschmolzen werden.

[0043] Die Charakteristika des erhaltenen Vlieses
sind die folgenden:

Breite des Vlieses: 1,01m

Gewicht des Vlieses: 230 g/m?
Variationskoeffizient der Oberflachenmasse: Unter
5% (gemessen auf einem Quadrat 10 x 10 cm)
Dicke: 0,95 mm

Prifung nach 1ISO 9073-2

ReiBfestigkeit in Langsrichtung: 630 N/5¢cm
Prifung nach 1ISO 9073-3

Bruchdehnung in Langsrichtung: 32%

Prifung nach 1ISO 9073-3

ReiBfestigkeit in Querrichtung: 630 N/5cm
Prifung nach 1ISO 9073-3

Bruchdehnung in Querrichtung: 32%

Prifung nach 1ISO 9073-3

Schrumpf in Langsrichtung: 0,6%

bei 200°C und 15 min

Schrumpf in Querrichtung: 0,6%

bei 200°C und 15 min

Beispiel 3

[0044] Man extrudiert durch Spinndlsen in der Ausge-
staltung der Figur 3 und in der Anordnung gemaB Figur
1 jeweils 200 Filamente aus Polyethylenterephthalat
und 90 Filamente aus einem Polyethylenterephthalat-
Copelymeren, wobei dessen Schmelzbereich bei 165°C
liegt. Die Dusentemperatur fir das Polyethylenter-
ephthalat betragt 290°C, fur das Polyethylenterephtha-
lat-Copolymer 220°C.

[0045] Es werden Filamente mit der Verteilung 85%
Polyethylenterephthalat und 25% Polyethylenterephtha-
lat-Copolymer erhalten. Der Titer der Polyethylenter-
ephthalat-Filamente betragt 7 dtex.

[0046] Die beiden Filamentscharen jeder Dlse wer-
den vereinigt und in einer Verstreckeinheit gemeinsam
verstreckt. Es erfolgt anschlieBend die Ablage auf
einem horizontal bewegten, siebartigen Transportband.
Das so entstandene lose Vlies wird in einem Kalander
mittels zweier Stahlwalzen unter einem Druck von 1,5 t
bei einer Geschwindigkeit von 25 m/min vorverfestigt.
Beide Walzen sind dabei auf 100°C erhitzt, und die
untere weist eine gravierte Oberflache auf. Danach wird
das Vlies mit einer silikonhaltigen Avivage bespriiht und
in einem Durchlaufofen bei 180°C unter Erweichung der
Bindefasern endverfestigt.

[0047] Die Charakteristika des erhaltenen Vlieses
sind die folgenden:

Breite des Vlieses 1,60 m

Gewicht des Vlieses: 100 g/m?
Variationskoeffizient der Oberflachenmasse: Unter
5% (gemessen auf einem Quadrat 10 x 10 cm)
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ReiBfestigkeit in Langsrichtung im ungetufteten
Zustand: 200 N/5cm

Prafung nach EN 290 73 T3

Bruchdehnung in L&ngsrichtung im ungetufteten
Zustand: 31%

Prafung nach EN 290 73 T3

ReiBfestigkeit in Querrichtung im ungetufteten
Zustand: 180 N/5cm

Prafung nach EN 290 73 T3

Bruchdehnung in Querrichtung im ungetufteten
Zustand: 35%

Prafung nach EN 290 73 T3

WeiterreiBfestigkeit in Lé&ngsrichtung: 170 N
Prafung nach DIN 53 589 BI.3

[0048] Nach dem Tuftvorgang mit Einstichdichte von
5/32" ergeben sich folgende Charakteristika:

ReiBfestigkeit in L&ngsrichtung
Zustand: 250 N/scm

Prafung nach EN 290 73 T3
Bruchdehnung in Langsrichtung im getufteten
Zustand: 65%

Prafung nach EN 290 73 T3
ReiBfestigkeit in Querrichtung
Zustand: 180 N/5cm

Prafung nach EN 290 73 T3
Bruchdehnung in Querrichtung
Zustand: 65%

Prafung nach EN 290 73 T3
WeiterreiBfestigkeit in LAngsrichtung: 250 N
Prafung nach DIN 53 859 BI.3

im getufteten

im getufteten

im getufteten

[0049] Aus allen drei Beispielen ist ersichtlich, daB die
erfindungsgeméaBen Spinndisen es ermdglichen,
Gemische von Matrix- und Bindefilamenten zu erzeu-
gen, welche einen sehr innigen Vermischungsgrad auf-
weisen, und dies auch bei deutlich unterschiedlichen
Titern. Diese Mdglichkeiten fiihren zu sehr hohen
Festigkeiten der in der beschriebenen Weise nachbe-
handelten Vliesstoffe.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesstoffen
aus einem Gemisch von thermoplastischen, héher
schmelzenden Matrixfilamenten und thermoplasti-
schen, um 5 bis 50°C niedriger schmelzenden Bin-
defilamenten, diese Vorrichtung bestehend aus
SpinndUsenpaketen, welche von je einem Heizka-
sten zum Erhitzen der thermoplastischen Polymer-
massen umgeben sind und welche
Schmelzekanale mit zugehoérigen Austrittshohrun-
gen flr die Polymermassen aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, daB jedes einzelne
Spinndusenpaket (1) Schmelzekanale (12) und
Austrittsbohrungen (8) fir die Polymermasse der
Matrixfilamente und Schmelzekanale (13) und Aus-
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trittsbohrungen (7) fur die Polymermasse der Bin-
defilamente aufweist, daB diese Schmelzekanale
(12) und (13) voneinander thermisch isoliert sind
und daB jeder Schmelzekanal-Gruppe (12) und
(13) eine individuelle Temperatur zugeordnet ist,
welche ausreicht, die jeweilige Polymermasse fir
die Matrixfilamente (2) bzw. fir die Bindefilamente
(4) schmelzflissig zu halten.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gegenseitige thermische Isolie-
rung der Schmelzekanale (12 und (13) durch eine
Vielzahl dazwischenliegender, zu den Kanélen
(12), (13) parallel verlaufender Hohlrdume erfolgt,
welche mit Luft gefillt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gegenseitige thermische Isolie-
rung der Schmelzekanale 12 und (13) durch eine
Vielzahl dazwischenliegender, zu den Kanélen
(12), (13) parallel verlaufender Hohlrdume erfolgt,
welche mit einem festen Isoliermaterial gefiillt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB das feste Isoliermaterial aus kerami-
schen Massen oder aus mit Phenol- oder
Epoxidharz getrankten und ausgehérteten Glasge-
webe-Matten besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt der
Spinndlisenpakete (1) rechteckig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzekanale (12), (13) mit
ihren zugehérigen Austrittsbohrungen (8), (7) im
Querschnitt des Spinndlisenpakets (1) in voneinan-
der gemaB der Polymerenart getrennten Reihen
vorliegen.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzekanale (12), (13) mit
ihren zugehérigen Austrittsbohrungen (8), (7) im
Querschnitt des Spinndlisenpakets (1) gleichmaBig
untereinander verteilt vorliegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt der
Spinndlsenpakete (1) kreisrund ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Querschnitt des Spinndlisenpa-
kets (1) die Schmelzekandle (12) mit ihren
zugehdrigen  Austrittsbohrungen (8) zu den
Schmelzekanalen (13) mit ihren zugehérigen Aus-
trittsbohrungen (7) konzentrisch angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
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11.

12

13.

zeichnet, daB im Querschnitt des Spinndlsenpa-
kets (1) die Schmelzekandle (12) mit ihren
zugehdrigen Austrittsbohrungen (8) beziglich der
Schmelzekanale (13) mit ihren zugehérigen Aus-
trittsbohrungen (7) regellos untereinander verteilt
vorliegen.

Vorrichtung nach Anspriche 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzekanale (13) fur das Bin-
dekomponenten-Polymer von dem das
Spinndlusenpaket (1) umgebenden Heizkasten (9)
durch einen mit Luft oder Fest-Isolierstoff gefillien
Isolierspalt (11) getrennt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzekanale (13) fur das
Binde-Polymer sich bezlglich des Querschnitts des
Spinndlusenpakets (1) in dessen Innerem befinden
und von den sie konzentrisch umgebenden
Schmelzekandlen (12) fur das Matrix-Polymer
durch ebenfalls konzentrisch angeordnete Isolier-
bohrungen (10) getrennt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Polymerschmelze fiir die
Bindekomponente durch eine Vorbohrung (15) und
eine sich daran anschlieBende Kapillare (16) gelei-
tet wird, wobei sie im unteren Bereich der Kapillare
(16) eine Kaniile (18) durchlauft, welche von einem
mit Luft oder festem Isoliermaterial gefillten Ring-
spalt (17) umgeben ist.
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