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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung spleiRfahiger Fasern und deren Verwendung

(57)  Ein Verfahren und eine Vorrichtung (2) zur Her-
stellung spleil¥fahiger Fasern (1) soll bereitgesteit wer-
den, mit dem bzw. mit der es méglich ist, die Schmelz-
stréme der beiden oder mehreren miteinander unvertrag-
lichen (inkompatiblen) Polymerkomponenten (A, B) beim
Schmelzspinnprozess so zu leiten, dass ein UmflieRen
der Polymerstréme durch einen anderen Polymerstrom
oder ein der verschiedenen Polymerstréme, insbeson-

Figur 9

dere bei stark Gewichtsanteilen der Polymerkomponen-
ten (A, B), verhindert wird.

Dazu werden der zumindest eine Spinnkapillare (4)
Verteilerbohrungen (6) vorgeschaltet, wobei die der einer
jeweiligen Polymerkomponente (A, B) zugeordneten zu-
mindest einen Verteilerbahrung (6) abhangig vom Volu-
menstrom der jeweiligen Polymerkomponente (A, B) ein-
gestellt wird.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung spleil3fahiger Fasern mittels
eines Schmelzspinnprozesses unter Verwendung von
mindestens zwei miteinander unvertraglichen Polymer-
komponenten, nach dem Verfahren hergestellte
spleif3fahige Fasern und deren Verwendung.

Stand der Technik

[0002] Aus den Dokumenten EP 0 413 688, US
5,562,930 und FR 2 647 815 sind Verfahren und Vorrich-
tungen fiir die Herstellung von spleif3fahigen Fasern mit-
tels eines Schmelzspinnprozesses unter Verwendung
von mindestens zwei miteinander unvertraglichen (in-
kompatiblen) Polymerkomponenten bekannt. Dabei wer-
den die einzelnen Polymerschmelzstrome durch Vertei-
lerplatten innerhalb eines Spinnkopfes so geflihrt, dass
die aus dem Spinnkopf austretenden Faden aus mehre-
ren Elementarfaden der jeweiligen Polymere bestehen,
die jeweils alternierend - im Querschnitt des Fadens be-
trachtet - angeordnet sind.

[0003] Insbesondere die Verwendung von Polyamid
6.6 als eines der eingesetzten Polymere ist mit einem
hohen Kostenaufwand fir das Ausgangsmaterial ver-
bunden. Zusétzlich macht dieser Ausgangsstoff eine
Trocknung des Rohstoffes erforderlich, verursacht eine
elektrostatische Aufladung wahrend des Spinnprozes-
ses und neigt zur Vergilbung unter Einwirkung von Licht
und Warme.

[0004] Es besteht daher das Bedurfnis, den Mengen-
anteil einer Polymerkomponente, insbesondere des Po-
lyamidanteils, in den spleil3fahigen Fasern stark zu ver-
ringern.

[0005] Mit den bekannten Verfahren kann jedoch das
Gewichtsverhéltnis der eingesetzten Polymerkompo-
nenten zueinander Uberwiegend im Verhaltnis von 30 :
70 bis 70 : 30 variiert werden, da sonst keine getrennten
Polymersegmente mehr erhalten werden und damit eine
SpleiBung in Mikrofaser schwierig oder sogar unmdglich
wird.

[0006] Das Dokument DE 101 15 185 A1 beschreibt
ein Verfahren zur Herstellung spleifahiger Fasern aus
miteinander unvertraglichen bzw. inkompatiblen Poly-
merkomponenten A und B, mit dem eine Reduktion des
Anteils an Polymerkomponente B auf 5 bis 25 Gew.-%
reduziert wird, indem die Polymerkomponenten A und B
schmelzflissig in einen Spinnkopf eingebracht, zu Grup-
pen von Elementarfaden verteilt, jeder zweite Eleman-
tarfaden mit einer Polymerkomponente B zumindest tei-
lummantelt, in Spinndiisen zu den spleil3fahigen Fasern
vereinigt und nachfolgend verstreckt werden. Die Poly-
merkomponente B als Komponente mit dem geringeren
Gewichtsanteil bleibt somit als Grenzschicht bzw. diinne
Haut, an der spater getrennt werden soll, zurtck.
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[0007] Die Aufteilung der Polymerschmelzstrome von
Komponenten mit geringerem Gewichtsanteil (Minor-
komponenten) und von Komponenten mit héherem Ge-
wichtsanteil (Majorkomponenten) in viele Einzelstrdme,
die zusammen die Mehrkomponentenfaser bilden, ge-
schieht im Allgemeinen direkt oberhalb der Spinnkapil-
lare.

[0008] Wenn bei herkdbmmlichen Spinndiisenpaketen
die Anteile zweier Komponenten stark voneinander ab-
weichen, neigt die Majorkomponente vielfach dazu, im
schmelzflissigen Zustand noch innerhalb der Dise die
andere Komponente (Minorkomponente) zu umflieRen
und dadurch eine geschlossene AuRenhiille zu bilden.
[0009] Durch das UmflieBen einer der Komponenten
bzw. das Ineinanderlaufen der Komponenten unterein-
ander wird die Neigung der ansonsten unvertraglichen
bzw. inkompatiblen Polymere zum Aufspleilen stark re-
duziert. Im Extremfall kann dies dazu fihren, dass Fa-
sern aus eigentlich nicht vertraglichen Polymeren den-
noch nicht mehr mechanisch, insbesondere mittels \Was-
serstrahlen, gespleilt werden kénnen. In einem solchen
Fall kann die umflieende Komponente bestenfalls mit-
tels eines Losungsmittels entfernt werden.

Darstellung der Erfindung

[0010] Der Erfindung liegt demzufolge die Aufgabe zu
Grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstel-
lung spleilfahiger Fasern mittels eines Schmelzspinn-
prozesses bereitzustellen, mit dem bzw. mit der es moég-
lich ist, die Schmelzstrome der beiden oder mehreren
miteinander unvertraglichen (inkompatiblen) Polymer-
komponenten beim Schmelzspinnprozess so zu leiten,
dass ein UmflieBen der einzelnen Polymerstrome durch
einen anderen Polymerstrom oder ein IneinanderflieRen
der verschiedenen Polymerstréme, insbesondere bei
stark differierenden Gewichtsanteilen der Polymerkom-
ponenten, verhindert wird.

[0011] Die L&sung der gestellten Aufgabe wird mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 15 er-
reicht.

[0012] Gemal dem Verfahren zur Herstellung
spleil¥fahiger Fasern durch einen Schmelzspinnprozess
unter Verwendung von mindestens zwei miteinander un-
vertraglichen Polymerkomponenten wird die gestellte
Aufgabe erfindungsgeman geldst, indem der zumindest
einen Spinnkapillare Verteilerbohrungen vorgeschaltet
werden, wobei die Querschnittsflache der einer jeweili-
gen Polymerkomponente zugeordneten zumindest ei-
nen Verteilerbohrung abhéngig vom Volumenstrom der
jeweiligen Polymerkomponente eingestellt wird.

[0013] Unter Fasern werden hier Stapelfasern, End-
losfasern oder Filamente verstanden. Auch zu Garnen
versponnene Fasern werden hiervon mitumfasst. Die Fa-
sern kénnen ebenfalls zu Vliesen, insbesondere zu ver-
festigten Vliesen, den Vliesstoffen, zusammengelegt
werden.

[0014] Die Unteranspriiche stellen vorteilhafte Weiter-
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bildungen des Erfindungsgegenstands dar.

[0015] In bevorzugter Ausgestaltung des Verfahrens
wird die Querschnittsflache der einer jeweiligen Polymer-
komponente zugeordneten Verteilerbohrung derart ein-
gestellt, dass die Fliel3- oder Strdmungsgeschwindigkeit
aller betreffenden Polymerkomponenten gleich ist mit ei-
ner Abweichung von 0 bis kleiner oder gleich 20%, be-
vorzugt von gleich oder kleiner 10%.

[0016] Dazu wird das Verhaltnis der Summe der Quer-
schnittsflachen der einer jeweiligen Polymerkomponente
zugeordneten Verteilerbohrungen gegeniiber der Sum-
me der Querschnittsflachen der einer anderen Polymer-
komponente zugeordneten Verteilerbohrungen derart
eingestellt, dass es dem Volumenstromverhaltnis der
verwendeten Polymerkomponenten untereinander ent-
spricht mit einer Abweichung von 0 bis kleiner oder gleich
20%, bevorzugt gleich oder kleiner 10%. Dabei ist das
Volumenstromverhaltnis bevorzugt ungleich 1.

[0017] Damit werden die FlieR- oder Strdmungsge-
schwindigkeiten aller betreffenden Polymerstrome zu-
mindest annahernd gleich eingestellt, so dass klar von-
einander getrennte Segmente entstehen, bevorzugt aus
Segmenten gleich groRer Querschnittsform, die selbst
beifur das Verfahren bevorzugt ausgewahlten Gewichts-
verhaltnissen von 80:20 bis 97:3 zweier miteinander un-
vertraglicher Polymerkomponenten, sogar mit mechani-
schen Methoden, insbesondere durch Wasserstrahlen,
besonders gut spleilbar sind.

[0018] Durch den minimalen Anteil von gleich oder
kleiner 20 Gew.-%, bevorzugt von gleich oder kleiner 15,
10 oder 5 Gew.-% oder bis zu 3 Gew.-%, einer Kompo-
nente, insbesondere von vergleichsweise teuren Poly-
meren, wie beispielsweise Polyamid 6.6, kdnnen die Ko-
sten fur die Ausgangsstoffe und die Endprodukte von
Mehrkomponentenfasern reduziert werden. Ferner kon-
nen unerwiinschte Eigenschaften einer Komponente,
wie beispielsweise das Vergilben, durch den Einsatz ei-
nes lediglich minimalen Anteils dieser Komponente ver-
ringert werden. Auch kann die deutliche Herabsetzung
eines Polymeranteils und/oder die klare Segmentierung
der Polymerkomponenten in den Fasern die Recycling-
fahigkeit verbessern.

[0019] Beieinem sehr geringem Anteil der Minorkom-
ponente kann man sich zudem bei einer nachtraglichen
Einfarbung des Vlieses auf die Anfarbung der Majorkom-
ponente beschranken.

[0020] Das Verfahrenistin bevorzugter Ausgestaltung
gerade auch fir eine gewilnschte gleichmaRige
Schmelzverteilung von Polymeren ausgelegt, bei denen
das Viskositatsverhaltnis der Polymerkomponenten von
1:1 bis 10:1 betragt, bevorzugt von 1:1 bis 7:1 und be-
sonders bevorzugt von 1:1 bis 4:1.

[0021] Das Verfahren ist auch fiir die Herstellung viel-
faltiger Querschnittsformen der Mehrkomponentenfa-
sern geeignet.

[0022] Fir die Verteilerbohrungen werden vorteilhaf-
terweise runde, bogenférmige, schlitzférmige, sternfor-
mige und/oder eckige, insbesondere drei- oder vierecki-
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ge Querschnittsformen, eingesetzt. Vorzugsweise wer-
den die Verteilerbohrungen kreisférmig angeordnet, ins-
besondere um Hohlfasern herzustellen. Auch sternfor-
mig oder in einer Reihe angeordnete Verteilerbohrungen
werden bevorzugt ausgewahlt.

[0023] Dabei werden die Anordnungen und die Quer-
schnittsformen der Verteilerbohrungen bevorzugt denen
der Spinnkapillaren angepasst.

[0024] Fr eine optimale Schmelzflussverteilung wer-
den die miteinander unvertraglichen Polymerkomponen-
ten den jeweiligen Verteilerbohrungen bevorzugt einzeln
alternierend oder blockweise alternierend zugeordnet,
und dabei werden die Polymerkomponenten einer Art
den jeweiligen Verteilerbohrungen vorzugsweise in
gleich groRRen Blocken zugeordnet.

[0025] Zur Herstellung spleil3fahiger Mehrkomponen-
tenfasern werden bevorzugt thermoplastische Polyme-
re, ausgewahlt aus Polyester, bevorzugt Polyethylenter-
ephthalat (PET), aus Polyolefinen, bevorzugt Polyethy-
len (PE) und/oder Polypropylen (PP), aus Polylactaten
und/oder aus Polyamiden (PA) als Komponenten einge-
setzt.

[0026] FirBikomponentenfasern werden Kombinatio-
nenvon miteinander unvertraglichen (inkompatiblen) Po-
lymerkomponenten ausgewahlt, bevorzugt von PET und
PP, von PET und PAG, von PET und PAG6.6 oder von PP
und PE.

[0027] Durch den geringeren Gewichtsanteil insbe-
sondere von vergleichsweise teuren Polymeren, wie Po-
lyamid 6.6, kdnnen Kosten eingespart werden.

[0028] Ferner kdnnen durch den Einsatz spezifischer
Gewichtsanteile der verwendeten Polymere die ge-
wiinschten Eigenschaften der Mehrkomponentenfasern
genau gesteuert werden.

[0029] In bevorzugter Ausgestaltung des Verfahrens
wird als Polymerkomponente mit einem geringeren Ge-
wichtsanteil vorzugsweise eine Polymerkomponente mit
einer niedrigeren Schmelztemperatur eingesetzt.
[0030] In weiter bevorzugter Ausgestaltung des Ver-
fahrens wird eine Polymerkomponente mit geringerem
Gewichtsanteil als Klebe- oder Bindekomponente einge-
setzt. Durch diese MalRnahme kénnen die Eigenschaften
des daraus hergestellten Vliesstoffes beeinflusst wer-
den, insbesondere kann dessen Grad der Verfestigung
bzw. Weichheit eingestellt werden, ohne dass eine Ver-
festigung durch Wasserstrahlen erforderlich wird.
[0031] Die Querschnittsflache einer jeweiligen Vertei-
lerbohrung wird vorteilhafterweise durch Austausch und/
oder Zusatz von Bauteilen variiert.

[0032] Die Erfindung betrifft ferner durch ein oben dar-
gestelltes Verfahren hergestellte spleilfahige Fasern.
[0033] Vorteilhafterweise sind die insbesondere durch
das obige Verfahren hergestellten spleil3fahigen Fasern,
die zumindest zwei miteinander unvertragliche Polymer-
komponenten aufweisen, wobei der minimale Anteil ei-
ner Polymerkomponente gleich oder kleiner 20 Gew.-%,
bevorzugt gleich oder kleiner 10 Gew.-%, besonders be-
vorzugt gleich oder kleiner 5 Gew.-%, ganz besonders
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bevorzugt bis zu 3 Gew.-%, betragt, und wobei die ein-
zelnen Polymerkomponenten aus klar voneinander ge-
trennten Segmenten aufgebaut sind, bevorzugt aus Seg-
menten gleich groRer Querschnittsform fir jeweils eine
Art von Polymerkomponenten. Dadurch werden beson-
ders bevorzugte PIE-Fasern hergestellt.

[0034] Verwendung finden die nach dem vorgenann-
ten Verfahren hergestellten spleilRfahigen Fasern zur
Herstellung von Vliesstoffen, insbesondere von Filtern,
Bekleidung, Hygiene- oder Reinigungsprodukten oder
Tuftprodukten, insbesondere Teppichtragern.

[0035] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Vorrichtung zur Herstellung spleil3fahiger Fa-
sern bereitzustellen, mit der es moglich ist, die Schmelz-
stréme der beiden oder mehreren miteinander unvertrag-
lichen Polymerkomponenten beim Schmelzspinnpro-
zess so zu leiten, dass ein UmflieRen der einzelnen Po-
lymerstrdme durch einen anderen Polymerstrom oder
ein IneinanderflieRen der verschiedenen Polymerstréme
selbst bei stark differierenden Gewichtsanteilen der Po-
lymerkomponenten verhindert wird. Dabei betragt der
minimale Anteil einer Polymerkomponente insbesonde-
re gleich oder kleiner 20 Gew.-%, bevorzugt gleich oder
kleiner 10 Gew.-%, besonders bevorzugt gleich oder klei-
ner 5 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt bis zu 3 Gew.-
%.

[0036] Zur Lésung der Aufgabe weist die Vorrichtung
den Spinnkapillaren vorgeschaltete Verteilerbohrungen
auf, wobei die Querschnittsflache der einer jeweiligen
Polymerkomponente zugeordneten zumindest einen
Verteilerbohrung an den Volumenstrom der jeweiligen
Polymerkomponenten angepasst ist.

[0037] Vorzugsweise entspricht das Verhaltnis der
Summen der Querschnittsflichen der einer jeweiligen
Polymerkomponente zugeordneten Verteilerbohrungen
dem Volumenstromverhaltnis der verwendeten Polymer-
komponenten untereinander zumindest annahernd mit
einer Abweichung von 0 bis kleiner oder gleich 20%, be-
vorzugt von gleich oder kleiner 10%.

[0038] In bevorzugter Ausgestaltung der Vorrichtung
ist die Anzahl der einer jeweiligen Polymerkomponente
zugeordneten Verteilerbohrungen und die GréRe der
Querschnittsflachen der einer jeweiligen Polymerkom-
ponente zugeordneten Verteilerbohrungen dem Volu-
menstromverhaltnis der betreffenden Polymerkompo-
nenten untereinander derart angepasst, dass die Flie3-
oder Strdmungsgeschwindigkeit aller betreffenden Poly-
merkomponenten im Wesentlichen gleich ist, das heif3t
mit einer Abweichung von 0 bis kleiner oder gleich 20%,
bevorzugt gleich oder kleiner 10%.

[0039] Abhangig von den gewlinschten Querschnitts-
formen der herzustellenden spleif3fahigen Fasern wei-
sendie Verteilerbohrungen dementsprechend runde, bo-
genférmige, schlitzférmige, sternférmige und/oder ecki-
ge, insbesondere drei- oder viereckige Querschnittsfor-
men, auf.

[0040] Zur Herstellung von Hohlfasern oder-filamen-
ten sind die Verteilerbohrungen vorteilhafterweise kreis-
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férmig angeordnet. Auch sternférmige oder in einer Rei-
he angeordnete Verteilerbohrungen sind abhéngig von
der gewiinschten Querschnittsform der spleil’fahigen
Fasern vorgesehen.

[0041] In bevorzugter Ausgestaltung der Vorrichtung
sind die Verteilerbohrungen einzeln alternierend oder
blockweise alternierend den jeweiligen Polymerkompo-
nenten zugeordnet, wobei die Verteilerbohrungen fir ei-
ne Art von Polymerkomponenten besonders bevorzugt
in gleich grof3en Blécken angeordnet sind.

[0042] Vorteilhafterweise ist die Querschnittsflache ei-
ner jeweiligen Verteilerbohrung durch Austausch und/
oder Zusatz von Bauteilen variabel.

Ausflihrung der Erfindung

[0043] Der Gegenstand der Erfindung wird anhand ei-
niger Beispiele naher erlautert, ohne die Erfindung ein-
zuschranken.

[0044] Nachstehend ist die Erfindung anhand von in
der Zeichnung wiedergegebenen bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispielen von den Spinnkapillaren vorgeschalte-
ten Verteilerbohrungen gegeniiber einer bekannten An-
ordnung einer Verteilerplatte fiir eine Spinnkapillare be-
schrieben, die jeweils zum Durchfluss fur zwei nicht mit-
einander vertragliche Polymerkomponenten A und B mit
einem Gewichtsverhaltnis von 20 : 80 bis 3 : 97 vorge-
sehen sind. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1: eine Aufsicht auf eine bekannte Anordnung
und Ausgestaltung einer Verteilerplatte mit
Verteilerbohrungen fir eine Spinnkapillare
zum Durchfluss fiir Polymerkomponenten A
(grau) und B (schwarz),
Strémungsausbildung der Polymerkompo-
nenten A (durchgezogener Pfeil) und B (ge-
punkteter Pfeil) mit Hilfe eines bekannten
Verfahrens bzw. mit Hilfe einer bekannten
Vorrichtung zur Herstellung spleif3¢fahiger Fa-
sern gemaf Figur 1,

Strdmungsausbildung der genannten Poly-
merkomponenten A (durchgezogener Pfeil)
und B (gepunkteter Pfeil) mit Hilfe des erfin-
dungsgemafien Verfahrens bzw. mit Hilfe der
erfindungsgeméafien Vorrichtung zur Herstel-
lung spleil3fahiger Fasern,

eine Aufsicht auf eine bevorzugte Ausgestal-
tung von kreisférmig angeordneten Verteiler-
bohrungen mit runden Querschnittsformen,
mit unterschiedlicher Anzahl zum Durchfluss
fur die genannten Polymerkomponenten A
(grau) und B (schwarz) und mit jeweils gleich
grofRen Querschnittsflachen zum Durchfluss
fur die genannten Polymerkomponenten A
und B sowie mit in der Summe unterschied-
lich groRen Querschnittsflichen zum Durch-
fluss fir die genannten Polymerkomponen-
ten Aund B,

Fig. 2:

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5: eine Aufsicht auf eine bevorzugte Ausgestal-
tung von kreisférmig angeordneten Verteiler-
bohrungen, mit eckigen Querschnittsformen,
mit unterschiedlicher Anzahl zum Durchfluss
fur die genannten Polymerkomponenten A
(grau) und B (schwarz) und mit jeweils gleich
groRen Querschnittsflachen zum Durchfluss
fur die genannten Polymerkomponenten A
und B sowie mit in der Summe unterschied-
lich groRen Querschnittsflachen zum Durch-
fluss fir die genannten Polymerkomponen-
ten A und B,

eine Aufsicht auf eine bevorzugte Ausgestal-
tung von kreisformig angeordneten Verteiler-
bohrungen mit runden Querschnittsformen,
mit gleicher Anzahl zum Durchfluss fiir die ge-
nannten Polymerkomponenten A (grau) und
B (schwarz) und mit sowohl einzeln als auch
in der Summe unterschiedlich groen Quer-
schnittsflachen zum Durchfluss fiir die ge-
nannten Polymerkomponenten A und B,
eine Aufsicht auf eine bevorzugte Ausgestal-
tung von kreisférmig angeordneten Verteiler-
bohrungen mit runden Querschnittsformen
zum Durchfluss flr die genannte Polymer-
komponente A (grau) sowie mit kombiniert
schlitz- und bogenférmigen Querschnittsfor-
men zum Durchfluss fiir die genannte Poly-
merkomponente B (schwarz), mit gleicher
Anzahl zum Durchfluss fur die genannten Po-
lymerkomponenten A und B und mit sowohl
einzeln als auch in der Summe unterschied-
lich groRen Querschnittsflachen zum Durch-
fluss fur die genannten Polymerkomponen-
ten A und B,

perspektivische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalien Vorrichtung zur Herstellung
spleil¥fahiger Fasern aus mindestens zwei
miteinander unvertraglichen Polymerkompo-
nenten A (grau) und B (schwarz), bei der der
Spinnkapillare Verteilerbohrungen vorge-
schaltet sind,

Querschnitt einer Faser mit den genannten
Polymerkomponenten A (grau) und B (weil3),
hergestellt durch das erfindungsgemale Ver-
fahren bzw. mit der erfindungsgemafen Vor-
richtung und

Querschnitt einer Faser mit den genannten
Polymerkomponenten A (grau) und B (weil3),
hergestellt durch ein bekanntes Verfahren
bzw. mit einer bekannten Vorrichtung.

Fig. 6:

Fig. 7:

Fig. 8:

Fig. 9:

Fig. 10:

[0045] Spleilfahige Mehrkomponentenfasern werden
Ublicherweise hergestellt, indem aus einer Spinndise
zwei oder mehrere Polymere aus Spinnkapillaren ver-
sponnen werden. An den Grenzflachen zweier Polymer-
komponenten kénnen nach dem Ausspinnen und Abkuih-
len der Fasern die einzelnen Komponenten voneinander
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getrennt werden.

[0046] In Figur 1 sind bekannte kreisférmig angeord-
nete runde Verteilerbohrungen 6 mit gleicher Quer-
schnittsflache zum Durchfluss fiir miteinander unvertrag-
liche Polymerkomponenten, beispielhaft fur die Polymer-
komponenten A und B, gezeigt, wobei die Polymerkom-
ponenten A und B einzeln alternierend auf die Verteiler-
bohrungen 6 verteilt sind gemafR der Anordnung (AB)n,
wobei n fiir eine ganze Zahl von gleich oder gréer 1
steht.

[0047] Die Polymerkomponente B flieRt dabei wegen
deren gréRerer Stromungsgeschwindigkeit auseinander
und verdrangt bzw. umschlie3tin der Folge die Polymer-
komponente A. Diese Strémungsausbildung der Poly-
merkomponente B (gepunkteter Pfeil) und der Polymer-
komponente A (durchgezogener Pfeil) ist schematisch
in Figur 2 gezeigt.

[0048] Dies kann insbesondere bei den angegebenen
Gewichtsverhaltnissen von 20 : 80 bis 3 : 97 dazu fiihren,
dass die Fasern aus den Polymerkomponenten A und B
nicht mehr mechanisch gespleit werden kénnen, son-
dern, wenn Uberhaupt, lediglich mittels eines Lésungs-
mittels. Das SpleilRen mittels eines Lésungsmittels ist al-
lerdings besonders nachteilhaft, weil das Lésungsmittel
anschlieRend wieder entfernt werden muss und gegebe-
nenfalls aufwendig recycelt werden muss.

[0049] Um ein mechanisches Spleilen, insbesondere
ein Spleiflen mittels Wasserstrahlen, selbst bei Fasern
mit einem stark differierenden Gewichtsverhaltnis zu er-
moglichen, ist ein Schmelzspinnverfahren bzw. eine
Schmelzspinnvorrichtung 2 vorgesehen, bei dem den
Spinnkapillaren 4 vorgeschaltete Verteilerbohrungen 6
eingesetzt werden, deren Anordnung und Ausgestaltung
spezifisch auf die eingesetzten Polymerkomponenten
abgestimmt wird.

[0050] Dazuwerden die Querschnittsflachen der einer
jeweiligen Polymerkomponente zugeordneten Verteiler-
bohrungen 6 dem Volumenstrom der betreffenden Poly-
merkomponenten untereinander angepasst.

[0051] Die Flie3- oder Strémungsgeschwindigkeit al-
ler betreffenden Polymerkomponenten wird durch eine
entsprechende Anpassung der Verteilerbohrungen 6 be-
zuglich der Anzahl der einer jeweiligen Polymerkompo-
nente zugeordneten Verteilerbohrungen 6 und bezliglich
der Grofie der Querschnittsflachen der einer jeweiligen
Polymerkomponente zugeordneten Verteilerbohrungen
6 zumindest annahernd gleich eingestellt. Diese Stro-
mungsausbildung ist beispielhaft an der Polymerkompo-
nente B (gepunkteter Pfeil) und der Polymerkomponente
A (durchgezogener Pfeil) schematisch in Figur 3 gezeigt.
[0052] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform wird das
Verhaltnis der Summe der Querschnittsflachen der einer
jeweiligen Polymerkomponente zugeordneten Verteiler-
bohrungen 6 gegeniiber der Summe der Querschnitts-
flachen der einer anderen Polymerkomponente zugeord-
neten Verteilerbohrungen 6 derart eingestellt, dass es
dem Volumenstromverhaltnis der betreffenden Polymer-
komponenten untereinander zumindest annahernd ent-
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spricht, das heif3t mit einer Abweichung von 0 bis kleiner
oder gleich 20%, bevorzugt gleich oder kleiner 10%.
[0053] Bei einem Volumenstromverhaltnis zweier Po-
lymerkomponenten A und B von 1 : 4 sind beispielsweise
gleich grof3e Verteilerbohrungen 6, das heifdt mit gleich
groRen Querschnittsflachen, mit einer Anzahlim Verhalt-
nis 1 : 4 mit der blockweise alternierenden Anordnung A
BBBB A BBBB... optimal fiir eine gleichmaRige Stro-
mungsgeschwindigkeit der Polymerkomponenten A und
B durch die zugeordneten Verteilerbohrungen 6.

[0054] Im Fall von kreisférmig angeordneten Verteiler-
bohrungen 6 mit runden Querschnittsformen ist eine der-
artige Ausgestaltung in Figur 4 gezeigt. Dabei betragt
auch das Verhaltnis der Summen der Querschnittsfla-
chen der den Polymerkomponenten A (grau) und B
(schwarz) zugeordneten Verteilerbohrungen 6 dem Vo-
lumenstromverhaltnis der Polymerkomponenten A und
B gemal 1 : 4. Dabei sind die Polymerkomponenten A
und B den jeweiligen Verteilerbohrungen 6 insbesondere
blockweise alternierend zugeordnet.

[0055] Alternativ zu den runden Querschnittsformen
der Verteilerbohrungen 6 sind auch andere Geometrien
denkbar, wie zum Beispiel bogenférmige, schlitzférmige,
sternférmige und/oder eckige Querschnittsformen.
[0056] Im Fall von kreisférmig angeordneten Verteiler-
bohrungen 6 mit eckigen Querschnittsformen fiir die den
Polymerkomponenten A (grau) und B (schwarz) zuge-
ordneten Verteilerbohrungen 6 ist eine derartige Ausge-
staltung in Figur 5 gezeigt.

[0057] Alternativ sind bei einem Volumenstromver-
haltnis zweier Polymerkomponenten A und B von 1: 4
auch unterschiedlich grof3e Verteilerbohrungen 6 ein-
setzbar. Dabei ist die Anzahl der den Polymerkompo-
nenten A und B zugeordneten Verteilerbohrungen 6
gleich, und die Grolke der Querschnittsflachen der der
Polymerkomponente B zugeordneten Verteilerbohrun-
gen 6 betragt jeweils das 4-Fache der GroRRe der Quer-
schnittsflachen der der Polymerkomponente A zugeord-
neten Verteilerbohrungen 6. Dabei sind die Polymerkom-
ponenten A und B den jeweiligen Verteilerbohrungen 6
insbesondere einzeln alternierend zugeordnet.

[0058] Im Fall von kreisférmig angeordneten Verteiler-
bohrungen 6 mit runden Querschnittsformen ist eine der-
artige Ausgestaltung in Figur 6 gezeigt.

[0059] Eine Aufsicht auf eine bevorzugte Ausgestal-
tung von kreisférmig angeordneten Verteilerbohrungen
6 mit runden Querschnittsformen fur Polymerkomponen-
te A sowie mit kombiniert schlitz- und bogenférmigen
Querschnittsformen fir Polymerkomponente B ist in Fi-
gur 7 gezeigt.

[0060] Selbstverstandlich sind auch beliebige andere
Ausfiihrungsformen mit Kombinationen von beliebigen
Volumenstromverhaltnissen mit daran angepassten Ver-
teilerbohrungen 6 beziglich der Anzahl und der Grolie
der Querschnittsflachen in beliebigen Querschnittsfor-
men vorgesehen.

[0061] Figur8 stellteine perspektivische Seitenansicht
einer erfindungsgemafen Vorrichtung 2 zur Herstellung
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splei3fahiger Fasern 1 aus zwei miteinander unvertrag-
lichen Polymerkomponenten A und B, bei der der Spinn-
kapillare 4 die Verteilerbohrungen 6 vorgeschaltet sind.
In diesem Ausfiihrungsbeispiel betrégt das Verhaltnis
der Summen der Querschnittsflachen der den Polymer-
komponentenstromen A (grau) und B (schwarz) zuge-
ordneten Verteilerbohrungen 6 bei einem Volumen-
stromverhaltnis der Polymerkomponenten A (grau) und
B (schwarz) von 1 : 3 entsprechend 1 : 3.

[0062] Die in den Figuren 4 bis 8 gezeigten Verteiler-
bohrungen 6 sind optimal fir eine gleichmaRige Stro-
mungsgeschwindigkeit der Polymerkomponenten A und
B (s. Figur 3).

[0063] Durchdiese Ausfiihrungsformen flieRendie Po-
lymerkomponenten in zumindest annahernd gleicher
Strémungsgeschwindigkeit durch die vorgenannten Ver-
teilerbohrungen 6, so dass daraus hergestellte Mehr-
komponentenfasern 1 mit minimalen Anteilen einer Po-
lymerkomponente von gleich oder kleiner 20 Gew.-%,
bevorzugt von gleich oder kleiner 10 Gew.-%, besonders
bevorzugt von gleich oder kleiner 5 Gew.-% oder bis zu
3 Gew.-% klar voneinander getrennte Segmente 8, 10
aufweisen, insbesondere mit gleich groRen Quer-
schnittsfomen, wie in Figur 9 beispielhaft den genannten
Polymerkomponenten A (grau) und B (weil}) gezeigt.
[0064] Diese Querschnittsformen eignen sich beson-
ders gut zum Spleil’en selbst durch mechanische Me-
thoden, wie insbesondere durch Wasserstrahlen.
[0065] Im Gegensatz dazu weist beispielsweise der in
Figur 10 gezeigte Querschnitt einer Faser 12 mit den
genannten Polymerkomponenten A (grau) und B (weif3),
hergestellt durch ein bekanntes Verfahren bzw. eine be-
kannte Vorrichtung, gerade keine klar voneinander ge-
trennten Segmente auf, insbesondere beziiglich der Po-
lymerkomponente B (weif3).

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung spleiffahiger Fasern (1)
durch einen Schmelzspinnprozess unter Verwen-
dung von mindestens zwei miteinander unvertragli-
chen Polymerkomponenten (A, B), bei dem der zu-
mindest einen Spinnkapillare (4) Verteilerbohrungen
(6) vorgeschaltet werden, und bei dem die Quer-
schnittsflache der einer jeweiligen Polymerkompo-
nente (A, B) zugeordneten zumindest einen Vertei-
lerbohrung (6) abhangig vom Volumenstrom der je-
weiligen Polymerkomponente (A, B) eingestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Quer-
schnittsflache der einer jeweiligen Polymerkompo-
nente (A, B) zugeordneten Verteilerbohrung (6) der-
arteingestellt wird, dass das Verhaltnis der Summen
der Querschnittsflachen der einer jeweiligen Poly-
merkomponente (A, B) zugeordneten Verteilerboh-
rungen (6) dem Volumenstromverhéaltnis der ver-
wendeten Polymerkomponenten (A, B) untereinan-
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der anndhernd entspricht oder gleich ist mit einer
Abweichung von 0 bis kleiner oder gleich 20%, be-
vorzugt von gleich oder kleiner 10%, und wobei das
Volumenstromverhaltnis ungleich 1 ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, wobei als minimaler Anteil einer Polymerkom-
ponente (A, B) ein Anteil von gleich oder kleiner 20
Gew.-%, bevorzugt von gleich oder kleiner 10 Gew.-
%, besonders bevorzugt von gleich oder kleiner 5
Gew.-%, ganz besonders bevorzugt von bis zu 3
Gew.-%, eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Verteilerbohrungen (6) in runden,
bogenférmigen, schlitzférmigen, sternférmigen und/
oder eckigen, insbesondere drei- oder viereckigen
Querschnittsformen, eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Verteilerbohrungen (6) kreisférmig,
sternférmig und/oder in einer Reihe angeordnet wer-
den.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die miteinander unvertraglichen Poly-
merkomponenten (A, B) einzeln alternierend oder
blockweise alternierend den jeweiligen Verteilerboh-
rungen (6) zugeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 6, bei dem die Polymer-
komponenten (A, B) einer Art den jeweiligen Vertei-
lerbohrungen (6) in gleich groRen Blécken zugeord-
net werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Polymerkomponenten (A, B) aus-
gewahlt werden aus thermoplastischen Polymeren,
insbesondere aus Polyestern, aus Polyolefinen, be-
vorzugt Polyethylen und/oder Polypropylen, aus Po-
lylactaten und/oder aus Polyamiden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem zumindest eine Polymerkomponente
(A, B), die einen geringeren Gewichtsanteil aufweist,
als Polymerkomponente (A, B) mit einer niedrigeren
Schmelztemperatur eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem zumindest eine Polymerkomponente
(A, B), die einen geringeren Gewichtsanteil aufweist,
zur Herstellung spleil3fahiger Fasern oder Filamente
(1) als Klebe- oder Bindekomponente eingesetzt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, bei dem die Querschnittsflache einer jeweiligen
Verteilerbohrung (6) durch Austausch und/oder Zu-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

satz von Bauteilen variiert wird.

Spleil¥fahige Fasern (1), hergestellt durch ein Ver-
fahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

Spleilkfahige Fasern (1), insbesondere hergestellt
durch ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 11, die zumindest zwei miteinander unvertragli-
che Polymerkomponenten (A, B) aufweisen, wobei
zumindest eine Polymerkomponente (A, B) einen
Anteil von gleich oder kleiner 20 Gew.-%, bevorzugt
gleich oder kleiner 10 Gew.-%, besonders bevorzugt
gleich oder kleiner 5 Gew.-%, ganz besonders be-
vorzugt bis zu 3 Gew.-%, aufweist, und wobei die
einzelnen Polymerkomponenten (A, B) aus klar von-
einander getrennten Segmenten (8,10) aufgebaut
sind, bevorzugt aus Segmenten (8,10) gleich grofRer
Querschnittsform fir jeweils eine Art von Polymer-
komponenten (A, B).

Verwendung spleiRfahiger Fasern (1) nach An-
spruch 12 oder 13, zur Herstellung von Vliesstoffen,
insbesondere von Filtern, Bekleidung, Hygiene-
oder Reinigungsprodukten oder Tuftprodukten, ins-
besondere Teppichtragern.

Vorrichtung (2), insbesondere fiir ein Verfahren nach
einem der Anspriche 1 bis 11, zur Herstellung
spleil¥fahiger Fasern (1) aus mindestens zwei mit-
einander unvertraglichen Polymerkomponenten (A,
B) durch einen Schmelzspinnprozess, bei der zu-
mindest einer Spinnkapillare (4) Verteilerbohrungen
(6) vorgeschaltet sind, und bei der die Querschnitts-
flache der einer jeweiligen Polymerkomponente (A,
B) zugeordneten zumindest einen Verteilerbohrung
(6) an den Volumenstrom der jeweiligen Polymer-
komponenten (A, B) angepasst ist.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 15, bei der das Ver-
héltnis der Summen der Querschnittsflachen der ei-
ner jeweiligen Polymerkomponente (A, B) zugeord-
neten Verteilerbohrungen (6) dem Volumenstrom-
verhaltnis der verwendeten Polymerkomponenten
(A, B) untereinander anndhernd entspricht oder
gleich ist mit einer Abweichung von 0 bis kleiner oder
gleich 20%, bevorzugt gleich oder kleiner 10%.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 15 oder
16, bei der die Verteilerbohrungen (6) runde, bogen-
férmige, schlitzférmige, sternférmige und/oder ecki-
ge, insbesondere drei- oder viereckige Querschnitts-
formen, aufweisen.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 15 bis
17, bei der die Verteilerbohrungen (6) kreisférmig,
sternférmig und/oder in einer Reihe angeordnet
sind.
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Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 15 bis
18, bei der die Verteilerbohrungen (6) einzeln alter-
nierend oder blockweise alternierend den jeweiligen
Polymerkomponenten (A, B) zugeordnet sind.

Vorrichtung (2) nach Anspruch 19, bei der die Ver-
teilerbohrungen (6) fur eine Art von Polymerkompo-
nenten (A, B) in gleich groRen Bldcken angeordnet
sind.

Vorrichtung (2) nach einem der Anspriiche 15 bis
20, bei der die Querschnittsflache einer jeweiligen
Verteilerbohrung (6) durch Austausch und/oder Zu-
satz von Bauteilen variabel ist.
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