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Beschreibung

[0001] Durch die DE-A-199 29 709 ist ein Faserher-
stellungsverfahren bekannt, bei dem aus einer Polymer-
schmelze nur eines bestimmten Polymers Faden aus
einer Vielzahl von Spinnbohrungen ausgesponnen und
die ausgesponnenen Faden durch mittels einer Be-
schleunigungs- wie Lavaldise auf hohe Geschwindig-
keit beschleunigte im wesentlichen kalte Gasstrome
verzogen werden und jeder Faden aufgrund von weite-
ren Herstellungsbedingungen vor dem Erstarren einen
hydrostatischen Innendruck erhalt, der groRer ist als der
umgebende Gasdruck, derart, dass jeder Faden in
Langsrichtung platzt und sich in eine Vielzahl feiner
Endlosfaden aufspleilt. Diese endlosen Mikrofasern
kénnen anschlieflend fortlaufend zu einem Nonwoven
beliebiger Breite abgelegt werden.

[0002] Dieses Faserherstellungsverfahren hat erheb-
liche Vorteile gegeniiber dem Stand der Technik nach
dem Meltblownverfahren, mit dem auch Mikrofasern
hergestellt werden. Die Faden sind sehr fein, sie haben
im Mittel einen Durchmesser von etwa 2 um und sind
selbst bei diesem Durchmesser im wesentlichen end-
los. Da sie nicht wie beim Meltblownverfahren durch ei-
nen heilRen Luftstrom, verstreckt werden, sind sie ther-
misch nicht geschadigt und haben eine hohe Festigkeit.
Die Faden kdnnen aus jeglichem Polymer aber auch
aus Lésungen nach dem Lyocell-Verfahren hergestellt
werden.

[0003] Mikrofasern sind auch sogenannte Splitfasem.
Sie entstehen aus Faden, die aus mehreren Polymeren
gesponnen werden und anschlielRend z. B. durch Was-
serstrahlen gesplittet werden. Dieses Mikrofaserher-
stellungsverfahren ist aber aufwendiger.

[0004] Es besteht die Notwendigkeit der Verfestigung
der wie anfangs definiert hergestellten Mikrofasern.
[0005] Esistdie ldee der Erfindung dieses mit der hy-
drodynamischen Vernadelung zu bewirken. Diese ist
hier besonders wirkungsvoll, weil diese so hergestellten
sehr dinnen Endlosfasern leicht durch die Wasserver-
nadelung verlagert und trotzt ihrer Endlosigkeit mit den
benachbarten Fasern verschlungen werden kénnen. Es
entsteht ein abriebfestes Produkt, was auch gilt, wenn
das Vlies nass geworden ist. Das Produkt ist nicht nur
abriebfest, sondern es entsteht auch kein Pillingeffekt,
da es sich um verschlungene Endlosfasern handelt, die
ansonsten bei normalen Endlosfasern wegen ihrer
Langsfestigkeit nur schwerlich mit Wasser verlagert
werden kénnen.

[0006] Die Anwendung des hydrodynamischen Ver-
nadelns ist auf diesem Gebiet bereits mehrfach be-
kannt. Es wird bezlglich der schmelzgeblasenen Fa-
sern auf die EP-A-0 333 228 und bezlglich Splitfasern
aufdie US-A-4 233 349 verwiesen. Im vorliegenden Fall
ist die Anwendung der Wasservemadelung besonders
vorteilhaft, weil das Produkt trotzt der endlosen Fasern
mit Wasserstrahlen fest vernadelt werden kann, derart,
dass ein Pillingeffekt beim spateren Benutzen des ver-
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festigten Nonwoven nicht auftritt. Das Vlies hat eine wei-
che ganz gleichméaRige Oberflache und kann deshalb
fur viele Anwendungszwecke in der Industrie mit gro-
Rem Vorteil Verwendung finden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines verfestigten Non-
woven aus zumindest teilweise mikrofeinen Endlos-
fasern aus schmelzbaren Polymeren,

a) bei dem eine Polymerschmelze nur eines be-
stimmten Polymers aus einer Vielzahl von
Spinnbohrungen ausgesponnen und die aus-
gesponnenen Faden durch mittels einer Be-
schleunigungs- wie Lavalduse auf hohe Ge-
schwindigkeit beschleunigte im wesentlichen
kalte Gasstrome verzogen werden und jeder
Faden aufgrund von weiteren Herstellungsbe-
dingungen vor dem Erstarren einen hydrostati-
schen Innendruck erhalt, der gréRer ist als der
umgebende Gasdruck, derart, dass jeder Fa-
den in Langsrichtung platzt und sich in eine
Vielzahl feiner Endlosfaden aufspleilt,

b) kontinuierliches Ablegen dieser Mikrofasern
zu einem Nonwoven beliebiger Breite

c) und fortlaufendes Beaufschlagen dieses
Vlieses mit hydrodynamischen Wasserstrahlen
zum Verwirren der Mikrofasern untereinander,
zum Verfestigen des Nonwoven aus den langs
gespleildten Endlosfasern

d) und Vermischen und Verbinden ggf. mit an-
dern Fasern, die unter den Mikrofasern bereits
vorgelegt sind und/oder auf die Mikrofasern an-
schlieRend abgelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die anderen Fasern aus natlrlichen
oder weiteren synthetischen Fasern - wie Stapel-
und/oder Endlosfasern - bestehen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die anderen Fasern aus Wood
Pulpfasern ggf. zusammen mit den weiteren syn-
thetischen Fasern bestehen.

4. \Verfestigtes Nonwoven, das zumindest teilweise
aus Mikrofasern besteht,

a) die aus einer Polymerschmelze nur eines be-
stimmten Polymers aus einer Vielzahl von
Spinnbohrungen ausgesponnen und die aus-
gesponnenen Faden durch mittels einer Be-
schleunigungs- wie Lavaldise auf hohe Ge-
schwindigkeit beschleunigte Gasstrome verzo-
gen werden und jeder Faden aufgrund von wei-
teren Herstellungsbedingungen vor dem Er-
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starren einen hydrostatischen Innendruck er-
halt, der groRer ist als der umgebende Gas-
druck, derart, dass jeder Faden in Langsrich-
tung platzt und sich in eine Vielzahl feiner
Endlosfaden aufspleiflit,

b) und alleine oder zusammen mit anderen Fa-
sern wie auch Stapel- und/oder Endlosfasern
mittels einer hydrodynamischen Vernadelung
verfestigt sind.

Nonwdéven nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mikrofasern auf einer Trager-
schicht aus stabileren Chemiefasern abgelegt sind
und als Trennschicht fir eine auf die Mikrofasern
abgelegte Wood Pulpschicht dienen.

Claims

A method of manufacturing a bonded nonwoven
from at least partially microfine endless fibers made
from fusible polymers,

a) by which a polymer melt of but one given pol-
ymer is spun and discharged from a plurality of
spinning holes and the discharged spun fila-
ments are stretched through high speed accel-
erated substantially cold gas flows by means of
an accelerating nozzle such as a Laval nozzle
and by which, due to further manufacturing con-
ditions, each filament is subjected, prior to so-
lidification, to a hydrostatic pressure that is
higher than the surrounding gas pressure in
such a manner that each filament bursts in the
longitudinal direction, splitting into a plurality of
fine endless filaments,

b) continuously laying said microfibers to form
a nonwoven of any width

¢) and permanently impinging hydrodynamic
water jets on said web in order to entangle said
microfibers for bonding said longitudinally split
endless fibers to form said nonwoven

d) and at need mixing and connecting them with
otherfibers that have already been laid beneath
said microfibers and/or are laid subsequently
onto said microfibers.

The method according to claim 1, characterized in
that the other fibers are made from natural fibers or
from other synthetic fibers - such as staple and/or
endless fibers.

The method according to claim 1 or 2, character-
ized in that the other fibers are made from wood
pulp fibers, at need together with the other synthetic
fibers.

A bonded nonwoven that is at least partially made
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from microfibers

a) that are produced from a polymer melt of but
one given polymer from which they are spun
and discharged from a plurality of spinning
holes, the discharged spun filaments being de-
formed through gas flows accelerated at high
speed by means of an accelerating nozzle such
as a Laval nozzle and each filament being sub-
jected, due to further manufacturing conditions
and prior to solidification, to a hydrostatic pres-
sure that is higher than the surrounding gas
pressure in such a manner that each filament
bursts in the longitudinal direction, splitting into
a plurality of fine endless filaments,

b) and that are bonded together, either all by
themselves or together with other fibers such
as staple and/or endless fibers, by hydrody-
namic needling.

The nonwoven as set forth in claim 4, character-
ized in that the microfibers are laid on a carrier lay-
er of more stable chemical fibers and serve as a
separation layer for a wood pulp layer laid onto the
microfibers.

Revendications

Procédé de réalisation d'un non tissé consolidé a
partir de fibres continues, du moins en partie sous
forme de microfilaments, réalisées en polyméres
fusibles,

a) dans lequel on extrude une masse fondue
constituée d'un seul polymére bien déterminé
par une pluralité de filiéres et on étire les fils en
sortie de filiere par des courants de gaz sensi-
blement froids fortement accélérés au moyen
d'une tuyeére accélératrice telle qu'une tuyére
de Laval, chaque fil étant mis, avant solidifica-
tion, sous une pression interne hydrostatique
supérieure a la pression du gaz ambiant de telle
sorte que chaque fil éclate dans le sens de la
longueur et se divise en une pluralité de fila-
ments continus suite a d'autres conditions de
fabrication,

b) on dépose en continu ces microfibres pour
former un non tissé de n'importe quelle largeur
c) on soumet constamment ce voile a des jets
d'eau hydrodynamiques pour enchevétrer les
microfibres afin de consolider le non tissé réa-
lisé a partir des fibres continues divisées en fi-
laments dans le sens de leur longueur

d) et on mélange et lie le cas échéant avec
d'autres fibres déja déposées en dessous des
microfibres et/ou déposées ensuite sur les mi-
crofibres.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les autres fibres sont des fibres naturelles
ou d'autres fibres synthétiques, telles que des fibres
discontinues et/ou continues.

5
Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les autres fibres sont constituées de fi-
bres en pulpe de bois avec, le cas échéant, d'autres
fibres synthétiques.

10

Non tissé consolidé réalisé du moins en partie a
partir de microfibres

a) extrudées a partir d'une masse fondue cons-
tituée d'un seul polymere bien déterminé par 15
une pluralité de filieres, les fils en sortie de fi-
liere étant étirés par des courants de gaz forte-
ment accélérés au moyen d'une tuyere accélé-
ratrice telle qu'une tuyére de Laval, chaque fil
étant mis, avant solidification, sous une pres- 20
sion interne hydrostatique supérieure a la pres-
sion du gaz ambiant de telle sorte que chaque
fil éclate dans le sens de lalongueur et se divise
en une pluralité de filaments continus suite a
d'autres conditions de fabrication, 25
b) et consolidées, seules ou avec d'autres fi-
bres telles que par exemple des fibres discon-
tinues et/ou continues, au moyen d'un aiguille-
tage hydrodynamique.
30
Non tissé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les microfibres sont déposées sur une cou-
che support constituée de fibres chimiques plus so-
lides et servent de couche de séparation a une cou-
che en pulpe de bois déposée sur les microfibres. 35
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