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den. Die Vliesbahn wird mit dem Ablageband durch eine
Befeuchtungseinrichtung gefihrt, in der die Vliesbahn
vorbefeuchtet wird. Die Vliesbahn wird aus der Befeuch-
tungseinrichtung herausgefiihrt und anschlieRend durch
Hochdruckwasserstrahlbehandlung auf dem Ablage-
band vorverfestigt. Im Anschluss daran wird die Vlies-
bahn von dem Ablageband abgezogen und weiter be-
handelt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Spinnvlieses aus Filamenten, welche Fila-
mente insbesondere aus thermoplastischem Kunststoff
bestehen. Die Erfindung betrifft fernerhin eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. Filamente
meint im Rahmen der Erfindung insbesondere Endlosfi-
lamente. Endlosfilamente unterscheiden sich aufgrund
ihrer quasi endlosen Lange von Stapelfasern, die we-
sentlich geringere Langen von beispielsweise 10 bis 60
mm aufweisen.

[0002] Aus der Praxis ist es hinlanglich bekannt, eine
Vliesbahn, die typischerweise durch Ablage der Filamen-
te auf einem Ablageband erzeugt wird, zu verfestigen.
Fur Vliese mit Flachengewichten von 10 bis 80 g/m2 wird
die Ablage in der Regel mittels eines Thermokalanders
verfestigt. Dadurch entstehen Vliese mit guter Festigkeit
und geringer Dicke. Schwerere bzw. volumindsere Fila-
mentablagen sind schwieriger zu verfestigen, da der En-
ergieeintrag in die Mitte des Produktes in der zur Verfu-
gung stehenden Zeit begrenzt ist und insbesondere fir
das Erwarmen bis in die Nahe des Schmelzpunktes des
Kunststoffes nicht mehr ausreicht. Wenn schwerere bzw.
volumindsere Vliese hergestellt werden sollen, sind an-
dere Verfestigungsverfahren zweckmafig und zwar ins-
besondere mechanisches Vernadeln und hydraulisches
Vernadeln oder Thermoverfestigen (vorzugsweise mit-
tels HeiBluft). Im Zusammenhang mit diesen Verfesti-
gungsverfahren ist es immer erforderlich, die Vliesbahn
vom Ablageband bzw. Siebband abzulésen und moég-
lichst ohne Beeintrachtigung der Vliesbahn bzw. ohne
Beeintrachtigung der GleichmaRigkeit der Vliesbahn der
Verfestigung/Endverfestigung zuzufihren.

[0003] Aus WO 02/084006 A1 ist es bekannt, die Fi-
lamentablage unmittelbar hinterihrem Ablagebereich mit
Wasserstrahlen zu verfestigen und zwar ohne Zwischen-
schaltung einer beheizten Auslaufwalze. Damit soll ver-
mieden werden, dass Teilchen bzw. Tropfen von der
Auslaufwalze in ein Ablagesiebband eingewalzt werden
und die Lebensdauer des Ablagesiebbandes herabset-
zen. Allerdings haben diese bekannten Ma3nahmen den
Nachteil, dass die unmittelbare Wasserstrahlverfesti-
gung der lose abgelegten Filamentablage unerwiinschte
Inhomogenitaten hervorrufen kann. Die lose abgelegte
Filamentablage muss deshalb insbesondere in aufwen-
diger Weise gegen Verrutschen gesichert werden.
[0004] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art an-
zugeben, bei dem eine funktionssichere Vorverfestigung
und/oder Endverfestigung ohne Beeintrachtigung der
Qualitédt der Filamentablage/Vliesbahn, insbesondere
ohne Beeintrachtigung der GleichmaRigkeit der Filamen-
tablage/Vliesbahn durchgefiihrt werden kann. Der Erfin-
dung liegt fernerhin das technische Problem zugrunde,
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens
anzugeben.

[0005] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
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die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines
Spinnvlieses aus Filamenten, insbesondere aus thermo-
plastischem Kunststoff, wobei die Filamente aus zumin-
dest einer Spinnvorrichtung bzw. Spinnerette ersponnen
werden, wobei die Filamente anschlieRend in einer Kiihl-
kammer gekuhlt werden und daraufhin in einer Ver-
streckeinheit aerodynamisch verstreckt werden, wobei
die Filamente im Anschluss daran durch zumindest einen
Diffusor gefiihrt werden und danach auf einem Ablage-
band zur Vliesbahn abgelegt werden,

wobei die Vliesbahn mit dem Ablageband durch eine Be-
feuchtungseinrichtung gefiihrt wird, in der die Vliesbahn
vorbefeuchtet wird,

wobei die Vliesbahn aus der Befeuchtungseinrichtung
herausgefuhrt und anschlieend durch Hochdruckwas-
serstrahlbehandlung auf dem Ablageband vorverfestigt
wird,

und wobei die Vliesbahn im Anschluss daran von dem
Ablageband abgezogen und der Weiterbehandlung zu-
gefuhrt wird.

[0006] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass zur Er-
zeugung der Filamente ein Spinnvliesbalken oder aber
auch mehrere hintereinander geschaltete Spinnvliesbal-
ken eingesetzt werden kénnen. Es liegt fernerhin im Rah-
men der Erfindung, dass es sich bei dem Ablageband
um ein Siebband bzw. Ablagesiebband handelt. Ein sol-
ches Siebband/Ablagesiebband ist luftdurchlassig und
zumindest im Bereich der Ablage der Filamente wird von
unten Luft durch das Ablagesiebband gesaugt, um die
Filamentablage/Vliesbahn zu stabilisieren. Entspre-
chende unter dem Ablagesiebband angeordnete Saug-
einrichtungen zur Erzeugung eines entsprechenden Un-
terdruckes bzw. Vakuums sind bekannt. - Soweitim Rah-
men der Erfindung von einem Ablageband/Ablagesieb-
band die Rede ist, wird nach einer bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung lediglich ein einziges Ablage-
siebband eingesetzt, von dem die Vliesbahn abgezogen
und der Weiterbehandlung zugefiihrt wird. Grundsatzlich
liegt es aber auch im Rahmen der Erfindung, dass an
das Ablageband/Ablagesiebband ein oder mehrere wei-
tere Férderbander bzw. Fordersiebbander unmittelbar
anschlieRen. Der Abzug der Vliesbahn erfolgt in diesem
Fall zweckmaRigerweise von dem in Férderrichtung letz-
ten Foérderband/Férdersiebband und die abgezogene
Vliesbahn wird dann der Weiterbehandlung zugefihrt.
[0007] Die erfindungsgemafe Vorbefeuchtung der
Vliesbahn erfolgt zweckmaRigerweise mit Wasser. In der
Befeuchtungseinrichtung wird die Vliesbahn lediglich be-
feuchtet/vorbefeuchtet und nicht bereits verfestigt. Inso-
weit ist die Vorbefeuchtung bzw. die Befeuchtungsein-
richtung von einer hydraulischen Vorverfestigung bzw.
von einer entsprechenden Vorverfestigungseinrichtung
zu unterscheiden, in der tatsachlich eine Vorverfestigung
der Vliesbahn erfolgt.

[0008] Die aus der Spinneinrichtung bzw. Spinnerette
austretenden Filamente werden nach sehr bevorzugter
Ausfuhrungsform der Erfindung nach dem REICOFIL IlI-
Verfahren (DE-PS 196 20 379) oder nachdem REICOFIL
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IV-Verfahren (EP-A 1 340 843) behandelt. - Dabei ist es
besonders bevorzugt, dass der Ubergangsbereich zwi-
schen der Kihlkammer und der Verstreckeinheit ge-
schlossen ausgebildet ist und dass bis auf die Zufiihrung
von Kiihlluft in der Kiihlkammer in diesem Ubergangs-
bereich keine weitere Luft zugeflihrt wird. Es liegtim Rah-
men der Erfindung, dass eine geschlossene Kiihlkam-
mer eingesetzt wird. Geschlossene Kiihlkammer meint
hier, dass die Kiihlkammer bis auf die Zuflihrung der
Kuhlluft und bis auf die Einflihrung der Filamente mit ent-
sprechenden Luftanteilen gegeniiber der Umgebung ab-
geschlossen ausgebildet ist. Dazu weist die Kiihlkammer
zweckmaligerweise entsprechende Wandungen auf.
Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungsform der Er-
findung werden die Filamente mit der gleichen Luft bzw.
Kuhlluft gekuhlt und verstreckt. Mit anderen Worten wird
dabeiim Wesentlichen die in der Kiihlkammer zugefihrte
Kuhlluft auch fir die Verstreckung der Filamente in der
Verstreckeinheit eingesetzt. Eine besonders bevorzugte
Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass das gesamte Aggregat von Kiithlkammer
und Verstreckeinheit geschlossen ausgebildetist und bis
aufdie Zufiihrung von Kihlluftin der Kiihlkammer diesem
Aggregat keine weitere Luft zugefuhrt wird. Neben der
Kuhlluft werden lediglich die Filamente - in der Regel von
oben-indie Kiihlkammer eingeflihrt und es versteht sich,
dass mit diesen Filamenten auch bestimmte Luftanteile
in die Kihlkammer gelangen. Eine weitere Luftzufiihrung
findet aber gemal dieser sehr bevorzugten Ausflh-
rungsform der Erfindung in dem Aggregat von Kiihlkam-
mer und Verstreckeinheit nicht statt.

[0009] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung
wird die Vliesbahn in Férderrichtung vor der Befeuch-
tungseinrichtung durch zumindest eine Kompaktierein-
richtung gefuihrt, in der die Vliesbahn kompaktiert bzw.
leicht vorverfestigt wird. In dieser Kompaktiereinrichtung
findet also lediglich ein Kompaktieren bzw. leichtes Vor-
verfestigen statt und noch keine eigentliche Vorverfesti-
gung wie bei einer hydraulischen Vorverfestigung bzw.
bei einer Hochdruckwasserstrahlbehandlung oder wie
bei einer Vorverfestigung mit einem Kalander. Zweck-
maRigerweise wird das Kompaktieren bzw. das leichte
Vorverfestigen mit der MaRgabe durchgefiihrt, dass kei-
ne Bonding-Punkte bzw. im Wesentlichen keine Bon-
ding-Punkte zwischen den Filamenten entstehen und/
oder dass noch keine "gewollte" Verschlaufung der Fila-
mente wie bei der Hochdruckwasserstrahlbehandlung
erzeugt wird. ZweckmaRigerweise sollen nach der Kom-
paktierung noch alle bzw. noch im Wesentlichen alle Fi-
lamente voneinander gelést werden kdnnen.

[0010] GemaR sehrbevorzugter Ausfiihrungsform der
Erfindung weist die Kompaktiereinrichtung zumindest ei-
ne Uber dem Ablageband angeordnete Auslaufwalze,
vorzugsweise beheizte Auslaufwalze auf und die Aus-
laufwalze beaufschlagt die Vliesbahn beim Fiihren durch
die Kompaktiereinrichtung von oben. Dadurch wird die
Vliesbahn kompaktiert bzw. leicht vorverfestigt. Zweck-
maRigerweise ist die Dicke der Filamentablage/Vlies-
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bahn in Férderrichtung vor der Auslaufwalze héher als
der Abstandsspalt zwischen Auslaufwalze und Ablage-
band. ZweckmaRigerweise dichtet die Auslaufwalze den
Saugbereich im Ablagebereich der Filamente ab. Saug-
bereich meint hier den Bereich der Ablage, in dem von
unten Luft durch das Ablageband/Ablagesiebband ge-
saugt wird. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
Oberflachentemperatur der Auslaufwalze zwischen
Raumtemperatur und 5 °C unter dem Schmelzpunkt des
Filamentmaterials bzw. des an der Auf3enseite der Fila-
mente angeordneten Filamentmaterials liegt. Zweckma-
Rigerweise betragt die Oberflachentemperatur der Aus-
laufwalze zumindest 30 °C, vorzugsweise zumindest 35
°C. Nach besonders bevorzugter Ausflihrungsform der
Erfindung sind zwei Auslaufwalzen vorgesehen, wobei
eine Auslaufwalze tiber dem Ablageband bzw. unter Aus-
bildung eines Abstandsspaltes iber dem Ablageband
angeordnet ist und

wobei die zweite Auslaufwalze unterhalb des Ablageban-
des angeordnet ist. Die auf dem Ablageband aufliegende
Vliesbahn wird dabei zwischen den beiden Auslaufwal-
zen durchgefiihrt. Bei der tiber dem Ablageband ange-
ordneten Auslaufwalze handelt es sich um die oben be-
reits beschriebene Auslaufwalze und es gelten auch bei
der Ausflhrungsform mit zwei Auslaufwalzen fir diese
Auslaufwalze die beschriebenen bevorzugten Ausfih-
rungsformen. Nach einer Ausflhrungsvariante kann
auch die untere Auslaufwalze beheizt sein. Dabei weisen
die obere Auslaufwalze und die untere Auslaufwalze
zweckmafigerweise die gleiche Temperatur bzw. im
Wesentlichen die gleiche Temperatur auf. - Der Erfin-
dung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass der Einsatz der
Auslaufwalze bzw. der Auslaufwalzen die Widerstands-
fahigkeit der Vliesbahn gegen Verschiebungen durch
Luftbewegungen erhoht. Bei dieser Ausfiihrungsform
wird der Saugbereich im Bereich der Filamentablage ab-
gedichtet und so wird eine einfache und definierte Kon-
trolle der Luftbewegungen in diesem Bereich mdglich.
[0011] Erfindungsgemal wird die Vliesbahn vor der
Vorverfestigung in zumindest einer Befeuchtungsein-
richtung vorbefeuchtet. Wenn eine vorstehend beschrie-
bene Kompaktiereinrichtung vorhanden ist, wird die
Vliesbahn empfohlenermafen zunachst aus der Kom-
paktiereinrichtung herausgefiihrt und erst danach in die
zumindest eine Befeuchtungseinrichtung eingefiihrt. Ge-
mal einer Ausflihrungsform der Erfindung kénnen auch
zwei oder mehr Befeuchtungseinrichtungen vorgesehen
sein, die zweckmaRigerweise hintereinander angeord-
net sind und vorzugsweise allesamt vor der Vorverfesti-
gung vorgesehen sind. Es liegt fernerhin im Rahmen der
Erfindung, dass bei der Vorbefeuchtung ein fluides Me-
dium, bevorzugt Wasser, auf die Vliesbahn aufgebracht
wird. Vorzugsweise wird das fluide Medium/Wasser von
oben auf die Vliesbahn aufgebracht. ZweckmaRigerwei-
se wird das die Vliesbahn und das Ablagesiebband
durchdringende Wasser unterhalb des Ablagesiebban-
des aufgefangen. Es empfiehlt sich, dass unterhalb des
Ablagesiebbandes ein Absaugen dieses fluiden Medi-
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ums/Wassers stattfindet.

[0012] Eine bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Vliesbahn in der Befeuch-
tungseinrichtung mit einem fluiden Medium vorbefeuch-
tet wird, das aus einer Mehrzahl von Disen mit einem
Druck von 2 bis 40 bar, vorzugsweise mit einem Druck
von 2 bis 20 bar und bevorzugt mit einem Druck von 3
bis 10 bar, austritt. Bei dem fluiden Medium handelt es
sich insbesondere um Wasser. Die Vorbefeuchtung er-
folgt bei dieser bevorzugten Ausfiihrungsform also mit
Hilfe von Wasserstrahlen, die mit relativ geringem Druck
(im Vergleich zur Wasserstrahlverfestigung) austreten
und auf die Vliesbahn auftreffen. ZweckmaRigerweise
sind die Disen an zumindest einem Wasserstrahlbalken
vorgesehen, der quer oder im Wesentlichen quer zur
Langsrichtung bzw. zur Transportrichtung der Vliesbahn
angeordnet ist. Es kdnnen mehrere Wasserstrahlbalken
hintereinander angeordnet werden. Die vorgenannten
Wasserstrahlbalken &hneln den Hochdruckwasser-
strahlbalken flr die Vorverfestigung, so dass hier eine
flexible Austauschbarkeit der Verschleilteile gegeben
ist. Allerdings wird in der Befeuchtungseinrichtung mit
deutlich niedrigeren Driicken gearbeitet als bei der Was-
serstrahlvorverfestigung. Aus diesem Grunde kdnnen
die Disen in der Befeuchtungseinrichtung leichter aus-
gelegt werden. Bei dieser Ausflihrungsform mit Disen/
Niederdruckdisen wird das fluide Medium/Wasser durch
die Vliesbahn und durch das Ablagesiebband in eine un-
ter dem Ablagesiebband angeordnete Ablauféffnung,
vorzugsweise in einen Ablaufschlitz gedriickt. An dieser
zumindest einen Ablauféffnung bzw. an diesem zumin-
dest einen Ablaufschlitz wird zweckmaRigerweise ein
Unterdruck bzw. Vakuum angelegt.

[0013] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass die DU-
sen/Niederdruckdusen in einem Abstand von 10 bis 400
mm, insbesondere 30 bis 400 mm, vorzugsweise 60 bis
400 mm, bevorzugt 100 bis 400 mm und sehr bevorzugt
125 bis 250 mm Uber der Vliesbahn bzw. tber der Vlies-
bahnoberflache angeordnet sind. Der Abstand bezieht
sich hier aufden Abstand der Disenéffnungen zur Vlies-
bahnoberflache. Im Vergleich zu den vorgenannten re-
lativ groRen Abstanden der Disen/Niederdruckdisen
sind die Hochdruckwasserstrahldisen der Vorverfesti-
gung relativ nahe an der Vliesbahn angeordnet und zwar
vorzugsweise in einem Abstand von 5 bis 20 mm zur
Vliesbahnoberflache. In der Befeuchtungseinrichtung
platzen die Wasserstrahlen aufgrund des langen Strahl-
weges auf und es resultiert ein Tropfchenregen. Das
steht im Gegensatz zu der Vorgehensweise bei der Ver-
festigung, in der MaRnahmen getroffen werden, um die
Wasserstrahlen bis zum Auftreffen auf das Vlies stabil
zu halten. In der Befeuchtungseinrichtung wird durch den
geringen Druck des fluiden Mediums und durch den re-
lativ groRen Abstand der Diisen zur Vliesbahnoberflache
ein gleichsam "weicher" Kontakt des fluiden Mediums/
Wassers mit der Vliesbahn realisiert. Der Erfindung liegt
die Erkenntnis zugrunde, dass hierdurch eine besonders
gleichmafige Einbringung des fluiden Mediums/Was-
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sers in die Vliesbahn mdglich ist. Aufgrund der schonen-
den Befeuchtung der Vliesbahn kénnen stérende Luft-
bewegungen und ihre negative Wirkung auf die Gleich-
maRigkeit der Ablage vermieden werden. Mit anderen
Worten kénnen aufgrund des weichen und schonenden
Kontaktes des fluiden Mediums/Wassers mit der Vlies-
bahn bei der Vorbefeuchtung Verlagerungen der Vlies-
bahn bzw. Verlagerungen von Filamenten in der Vlies-
bahn minimiertwerden. - Es muss im Ubrigen betont wer-
den, dass in der Befeuchtungseinrichtung vorzugsweise
keine Kompaktierung der Vliesbahn stattfindet. Kompak-
tierung meint dabei insbesondere die Beaufschlagung
der Vliesbahn von oben mit einer Walze bzw. Auslauf-
walze oder mit einem Kompaktierungsband bzw. endlo-
sen Kompaktierungsband. Kompaktierung meint in die-
sem Zusammenhang nicht eine eventuelle geringfligige
Deformation der Vliesbahn aufgrund der Beaufschla-
gung mit dem fluiden Medium zur Befeuchtung.

[0014] Gemal einer anderen Ausflihrungsvariante fir
die Vorbefeuchtung der Vliesbahn wird in der Befeuch-
tungseinrichtung ein fluides Medium - vorzugsweise
Wasser - als Nebel ausgedist und die Vliesbahn wird
dann mit diesem Nebel vorbefeuchtet. Das fluide Medi-
um/Wasser wird dabei zweckmaRigerweise durch Pres-
sluft-Blasleisten bzw. durch Spraybalken ausgedist
bzw. vernebelt. Die Vorbefeuchtung mit dem Nebel er-
folgt zweckmaRigerweise von oben auf die Vliesbahn.
Das fluide Medium/Wasser dringt dann durch die Vlies-
bahn und teilweise durch das Ablagesiebband und wird
zweckmaligerweise in zumindest einer Ablauféffnung
bzw. in zumindest einem Ablaufschlitz unter dem Abla-
gesiebband aufgefangen. Dabei ist die zumindest eine
Ablauféffnung bzw. der zumindest eine Ablaufschlitz ent-
weder unmittelbar bzw. in etwa unmittelbar unter den
Blasleisten angeordnet oder in Forderrichtung der Vlies-
bahn hinter den Blasleisten. Der Abstand zu den Blas-
leisten betragt dann insbesondere 2 bis 150 cm, bevor-
zugt 5 bis 100 cm. Nach besonders bevorzugter Ausfiih-
rungsform ist an der Ablauféffnung bzw. ist an dem Ab-
laufschlitz ein Unterdruck angelegt und zwar zweckma-
Rigerweise ein Unterdruck von 50 bis 200 mbar, vorzugs-
weise von 50 bis 150 mbar. Bei dieser Ausfiihrungsform
mit der Nebel-Vorbefeuchtung ist der an der Ablauféff-
nung bzw. an dem Ablaufschlitz anliegende Unterdruck
sehr vorteilhaft fir die Funktion der Vorbefeuchtung. Das
fluide Medium/Wasser wird gleichsam in die Vliesbahn
hineingesaugt. - Als Alternative zu den genannten Blas-
leisten konnte das fluide Medium/Wasser zur Vorbe-
feuchtung der Vliesbahn auch durch ein Uberlaufwehr
bereitgestellt werden. - Nach einer bevorzugten Ausfuh-
rungsvariante der Erfindung erfolgt die Vorbefeuchtung
der Vliesbahn sowohl durch die beschriebene Wasser-
strahl-Vorbefeuchtung als auch durch die beschriebene
Nebel-Vorbefeuchtung.

[0015] Beziglich der Vorbefeuchtung der Vliesbahn
liegt der Erfindung die Erkenntnis zugrunde, dass das
zwischen den Filamenten eingebrachte fluide Medium/
Wasser die Reibwerte Filament-Filament modifiziert und
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insoweit gleichsam als Haftmittel wirkt. Das in die Vlies-
bahn eingebrachte fluide Medium/Wasser vermindert
Verschiebungen der Filamentablage/Vliesbahn bzw. in
der Filamentablage/Vliesbahn. Andererseits wird durch
die Vorbefeuchtung mit dem fluiden Medium/Wasser das
Verschlaufen der Filamente bei der spateren Vorverfe-
stigung durch Hochdruckwasserstrahlbehandlung nicht
behindert.

[0016] Esliegtim RahmenderErfindung, dass die Vor-
verfestigung der Vliesbahn mit den Hochdruckwasser-
strahlen bei einem Wasserdruck von 60 bis 150 bar, vor-
zugsweise von 60 bis 120 bar und sehr bevorzugt von
70 bis 100 bar durchgefiihrt wird. In der Regel liegt der
Wasserdruck der Hochdruckwasserstrahlen um 100 bar.
Es empfiehlt sich, den Wasserdruck in Abhangigkeit von
der Liniengeschwindigkeit und/oder vom Vliesgewicht
und/oder vom Titer und/oder vom Rohstoff der Filamente
und/oder von der gewlnschten/geforderten Starke der
Vorverfestigung einzustellen. Grundséatzlich kénnen ein
oder auch mehrere Hochdruckwasserstrahlbalken vor-
gesehen werden und dabei zweckmaligerweise quer
bzw. im Wesentlichen quer zur Langsrichtung/Transpor-
trichtung der Vliesbahn orientiert werden. Der Abstand
der Hochdruckwasserstrahldiisen zur Vliesbahnoberfla-
che betragt insbesondere 5 bis 50 mm, vorzugsweise 5
bis 25 mm und bevorzugt 10 bis 20 mm. Der Abstand
bezieht sich hier auf den Abstand der Hochdruckwasser-
strahldisenéffnungen zur Vliesbahnoberflache. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, dass die Hochdruckwasser-
strahldiisen Uber der Vliesbahn angeordnet sind.
[0017] Nach einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung wird die Vliesbahn nach der Vor-
verfestigung auf dem Ablageband entwassert. In der Re-
gel weist die hydraulisch vorverfestigte Vliesbahn einen
relativ hohen Wasseranteil auf, der bei der genannten
Entwésserung reduziert/minimiert wird. Diese Entwés-
serung erfolgt vorzugsweise durch Absaugen (unterhalb
des Ablagesiebbandes) oder durch Durchblasen der
Vliesbahn und des Ablagesiebbandes mit Luft, zweck-
maRigerweise mit warmer Luft. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die Entwasserung auf dem Ablagesieb-
band durchgefiihrt wird, das die Vliesbahn dabei effektiv
abstutzt.

[0018] Die vorverfestigte und vorzugsweise entwas-
serte Vliesbahn wird dann von dem Ablagesiebband ab-
gezogen und der Weiterbehandlung zugefihrt. Weiter-
behandlung meint dabei insbesondere eine Endverfesti-
gung der Vliesbahn. Dabei kann die Weiterbehandlung
bzw. Endverfestigung in einem Inline-Verfahren (konti-
nuierlich) oder in einem Offline-Verfahren (diskontinuier-
lich) durchgefiihrt werden. Im Rahmen des Offline-Ver-
fahrens kann die Vliesbahn insbesondere zunéchst zur
weiteren Verarbeitung auf einen Wickler aufgewickelt
werden. Weiterbehandlung der Vliesbahn meint bei-
spielsweise auch das Trocknen des (vor-)verfestigten
Vlieses, beispielsweise in einem Trommeltrockner o. dgl.
[0019] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die
Erfindung weiterhin eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
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des erfindungsgemaRen Verfahrens, wobei zumindest
eine Spinnvorrichtung zur Erzeugung der Filamente vor-
gesehen ist, wobei in Bewegungsrichtung der ersponne-
nen Filamente nacheinander eine Kihlkammer, eine
Verstreckeinheit und eine Verlegeeinheit angeordnet
sind, wobei ein Ablageband fiir die Ablage der Filamente
zur Vliesbahn vorgesehen ist,

wobei zumindest eine Befeuchtungseinrichtung zur Vor-
befeuchtung der auf dem Ablageband gefiihrten Vlies-
bahn vorhanden ist,

wobei in Transportrichtung der Vliesbahn hinter der Be-
feuchtungseinrichtung zumindest eine Vorverfesti-
gungseinrichtung zur hydraulischen Vorverfestigung der
auf dem Ablageband aufgenommenen Vliesbahn mit
Hochdruckwasserstrahlen angeordnet ist,

wobei eine Einrichtung zum Abziehen der vorverfestigten
Vliesbahn von dem Ablageband vorgesehen ist und wo-
bei zumindest eine Weiterbehandlungseinrichtung zur
Weiterbehandlung der abgezogenen Vliesbahn vorhan-
den ist.

[0020] Die Verlegeeinheit der erfindungsgemaflen
Vorrichtung weist zumindest einen Diffusor auf. Die aus
dem zumindest einem Diffusor austretenden Filamente
werden aufdem Ablageband zur Vliesbahn abgelegt. Bei
der Weiterbehandlungseinrichtung handelt es sich ins-
besondere um eine Endverfestigungseinrichtung fur die
abgezogene Vliesbahn.

[0021] Grundsatzlich kdnnen die erfindungsgemal er-
zeugten Spinnvliese aus Monokomponentenfilamenten
oder Multikomponentenfilamenten bzw. Bikomponen-
tenfilamenten bestehen. Ein erfindungsgemal erzeug-
tes Spinnvlies kann auch eine Mischung aus Monokom-
ponentenfilamenten und Multikomponentenfilamenten/
Bikomponentenfilamenten aufweisen. Mit den erfin-
dungsgemafRen MalRnahmen kann auch ein mehrlagiges
Spinnvlies problemlos hergestellt werden. Dabei werden
zweckmalligerweise die jeder Lage des Spinnvlieses zu-
geordneten Spinnbalken hintereinander angeordnet und
in Férderrichtung hinter dem letzten Spinnbalken findet
dann die erfindungsgemafe Behandlung der Vliesabla-
ge statt, insbesondere die erfindungsgemafie Vorbe-
feuchtung der Vliesablage und die anschlieRende hy-
draulische Vorverfestigung. Bei herzustellenden Spinnv-
liesen mit hohen Flachengewichten liegt es auch im Rah-
men der Erfindung, dass nach jedem der vorgenannten
Spinnbalken die erfindungsgemaRen MafRnahmen
durchgefliihrt werden, namlich insbesondere die erfin-
dungsgemalfie Vorbefeuchtung und die anschlieRende
hydraulische Vorverfestigung.

[0022] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit den erfindungsgemafen MaRnahmen sowohl
eine funktionssichere hydraulische Vorverfestigung als
auch eine funktionssichere Zufiihrung der Vliesbahn zur
Endverfestigung ohne Qualitdtsbeeintrachtigungen der
Vliesbahn gewabhrleistet ist. Mit den erfindungsgemafien
BehandlungsmaRnahmen bleibt eine gleichmaRige
Vliesbahn mit gleichmaRiger Filamentverteilung und -an-
ordnung erhalten. Es werden insbesondere unerwiinsch-
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te und die GleichmaRigkeit beeintrachtigende Verschie-
bungen der Vliesbahn vermieden. Die Erfindung gewahr-
leistet nichtsdestoweniger eine kostenglnstige Herstel-
lung der Spinnvliese undim Vergleich zu bislang bekann-
ten Verfahren/Vorrichtungen kann der in der laufenden
Produktion bendtigte Energieaufwand effektiv minimiert
werden.

[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1  einenVertikalschnitt durch einen ersten Teil der
erfindungsgemafien Vorrichtung und

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch einen zweiten Teil
der erfindungsgemafien Vorrichtung.

[0024] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zur Her-

stellung eines Spinnvlieses aus Filamenten aus thermo-
plastischem Kunststoff. Die Filamente werden mit einer
Spinnerette 1 ersponnen und werden anschlieRend in
eine Kihlkammer 2 eingefiihrt, in der die Filamente mit
Kihlluft gekihlt werden. Die Kiihlkammer 2 ist im Aus-
fuhrungsbeispiel in zwei Kiihlabschnitte 2a und 2b un-
terteilt. Neben der Kiilhlkkammer 2 ist eine Luftzufuhrka-
bine 8 angeordnet, die in einen oberen Kabinenabschnitt
8a und in einen unteren Kabinenabschnitt 8b unterteilt
ist. Aus den beiden Kabinenabschnitten 8a, 8b wird
zweckmafigerweise Kuhlluft mit unterschiedlichem,
konvektivem Warmeabflihrvermdgen zugefiihrt. Vor-
zugsweise ist aus den beiden Kabinenabschnitten 8a
und 8b Kuhlluft unterschiedlicher Temperatur zufiihrbar.
Grundséatzlich kdnnen die Filamente in den beiden Kiihl-
abschnitten 2a und 2b jeweils mit Kihlluft unterschiedli-
cher Temperatur und/oder unterschiedlicher Menge und/
oder unterschiedlicher Luftfeuchtigkeit beaufschlagt
werden. An die Kiihlkammer 2 schlief3t ein Zwischenka-
nal 3 an und nach dem Zwischenkanal 3 folgt der Unter-
ziehkanal 5 als Verstreckeinheit 4. An den Unterziehka-
nal 5 schlielt die Verlegeeinheit 6 an, die im Ausflh-
rungsbeispiel einen ersten Diffusor 13 und einen daran
anschlieBenden zweiten Diffusor 14 aufweist. Zwischen
dem ersten Diffusor 13 und dem zweiten Diffusor 14 ist
ein Umgebungslufteintrittsspalt 15 vorgesehen. Unter-
halb der Verlegeeinheit 6 ist ein kontinuierlich bewegtes
Ablagesiebband 7 zur Ablage der Filamente zur Vlies-
bahn 11 angeordnet. In der Fig. 1 ist erkennbar, dass im
Bereich der Kiuhlkammer 2 und des Zwischenkanals 3
sowie insbesondere im Ubergangsbereich zwischen
Kihlkammer 2 und Zwischenkanal 3 keine Luftzufuhrvon
aullen vorgesehen ist, abgesehen von der Zufuhr der
Kuhlluft zur Kiihlung der Filamente in der Kiihlkkammer 2
und von der Zufuhr der mit den Filamenten ggf. zuge-
fihrten Luftanteile. Nach besonders bevorzugter Ausfiih-
rungsform findet im gesamten Aggregat aus Kiihlkam-
mer 2, Zwischenkanal 3 und Unterziehkanal 5 abgese-
hen von der genannten Luftzufuhr keine weitere Luftzu-
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fuhrvon auf3en statt. Es handelt sich um ein sogenanntes
geschlossenes System. Vorzugsweise findet im gesam-
ten Aggregat aus Kihlkammer 2, Zwischenkanal 3, Un-
terziehkanal 5 und Verlegeeinheit 6 abgesehen von der
vorstehend beschriebenen Luftzufuhr und von der Luft-
zufuhr durch den Umgebungslufteintrittsspalt 15 keine
weitere Luftzufuhr statt.

[0025] Die aus dem zweiten Diffusor 14 austretenden
Filamente werden auf dem Ablagesiebband 7 zur Vlies-
bahn 11 abgelegt. In diesem Ablagebereich fir die Fila-
mente befindet sich unter dem luftdurchlassigen Ablage-
siebband 7 im Ausflihrungsbeispiel eine Absaugvorrich-
tung 19, die Luft von unten durch das Ablagesiebband 7
saugt. In Foérderrichtung hinter diesem Ablagebereich
bzw. Saugbereich befindet sich eine Kompaktiereinrich-
tung 9 aus zwei beheizten Auslaufwalzen 10, 12. Die
obere Auslaufwalze 10 ist Gber der Vliesbahn 11 bzw.
Uber dem Ablagesiebband 7 angeordnet und die untere
Auslaufwalze 12 ist unmittelbar unter dem Ablagesieb-
band 7 vorgesehen. Die Vliesbahn 11 wird zwischen den
beiden beheizten Auslaufwalzen 10, 12 hindurchgefihrt
und dadurch kompaktiert bzw. leicht vorverfestigt. Ins-
besondere in der Fig. 1 ist erkennbar, dass die Kompak-
tiereinrichtung 9 bzw. die Auslaufwalzen 10, 12 den
Saugbereich im Ablagebereich der Filamente abdichten.
[0026] Fig. 2 zeigt, dass in Forderrichtung der Vlies-
bahn 11 hinter der Kompaktiereinrichtung 9 eine erste
Befeuchtungseinrichtung 16 sowie eine zweite Befeuch-
tungseinrichtung 17 zur Vorbefeuchtung der Vliesbahn
11 angeordnetist. Die erste Befeuchtungseinrichtung 16
weist oberhalb der Vliesbahn 11 bzw. oberhalb es Abla-
gesiebbandes 7 einen quer zur Vliesbahn 11 angeord-
neten Spraybalken 18 auf. Mit diesem Spraybalken 18
der ersten Befeuchtungseinrichtung 16 wird Wasser als
Nebel ausgediist und die Vliesbahn wird mit diesem Ne-
bel vorbefeuchtet. Das ist in Fig. 2 schematisch ange-
deutet. In Férderrichtung der Vliesbahn 11 hinter dem
Spraybalken 18 befindet sich unterhalb des Ablagesieb-
bandes 7 eine als Absaugschlitz 20 ausgebildete Absau-
g6ffnung zum Absaugen des bei dieser Vorbefeuchtung
aufgebrachten Wassers. Dazu ist an den Absaugschlitz
20 ein entsprechender Unterdruck angelegt. Mit Hilfe die-
ses Absaugschlitzes 20 kann Wasser effektivin die Vlies-
bahn 11 hineingesaugt werden.

[0027] Die Vliesbahn 11 wird danach in die zweite Be-
feuchtungseinrichtung 17 eingeflihrt, in der die Vliesbahn
mit Wasser vorbefeuchtet wird, das aus einer Mehrzahl
von Disen mit niedrigem Druck austritt. Es findet also
eine Vorbefeuchtung mit Hilfe von Wasserstrahlen statt.
Dazu ist in Fig. 2 ein quer zur Vliesbahn angeordneter
Niederdruckwasserstrahlbalken 21 dargestellt. Grund-
satzlich kdénnen mehrere solcher Niederdruckwasser-
strahlbalken 21 in Férderrichtung der Vliesbahn 11 hin-
tereinander angeordnet werden. In Fig. 2 ist erkennbar,
dass der Niederdruckwasserstrahlbalken 21 mit relativ
groRem Abstand uber der Vliesbahn 11 angeordnet ist.
Unmittelbar unter dem Niederdruckwasserstrahlbalken
21 befindet sich hier eine als Absaugschlitz 22 ausgebil-
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dete Absaugdffnung, in den das durch die Vliesbahn 11
und durch das Ablagesiebband 7 gedriickte Wasser ge-
driickt wird. An diesen Absaugschlitz 22 kann ebenfalls
ein Unterdruck (Vakuum) angelegt werden.

[0028] In Transportrichtung der Vliesbahn 11 hinter
der zweiten Befeuchtungseinrichtung 17 schlieRt eine
Vorverfestigungseinrichtung 23 an, in der die vorbe-
feuchtete Vliesbahn 11 durch Hochdruckwasserstrahl-
behandlung auf dem Ablagesiebband 7 vorverfestigt
wird. Dabei treten Hochdruckwasserstrahlen aus einer
Mehrzahl von Hochdruckwasserstrahldisen aus und
zwar mit einem héheren Wasserdruck als die Wasser-
strahlen in der zweiten Befeuchtungseinrichtung 17. In
Fig. 2 ist ein quer zur Vliesbahn 11 angeordneter Hoch-
druckwasserstrahlbalken 24 dargestellt, aus dem die ge-
nannten Hochdruckwasserstrahlen austreten und die
Vliesbahn 11 beaufschlagen bzw. vorverfestigen. In Fig.
2 ist auch erkennbar, dass der Hochdruckwasserstrahl-
balken 24 mit deutlich geringerem Abstand Uber der
Vliesbahn 11 angeordnet ist als der Niederdruckwasser-
strahlbalken 21 der zweiten Befeuchtungseinrichtung 17.
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass mehrere Hoch-
druckwasserstrahlbalken 24 in Férderrichtung der Vlies-
bahn 11 hintereinander angeordnet sind. Unterhalb des
Ablagesiebbandes 7 erfolgt auch in der Vorverfesti-
gungseinrichtung 23 eine Absaugung des aufgebrachten
Wassers Uber einen Absaugschlitz 25.

[0029] AnschlieRend wird die Vliesbahn 11 von dem
Ablagesiebband 7 abgezogen und der Weiterbehand-
lung zugefiihrt. In der Fig. 2 sind schematisch zwei Wei-
terbehandlungseinrichtungen 26, 27 dargestellt worden.
Bei der Weiterbehandlungseinrichtung 27 handelt es
sich um eine Verfestigungseinrichtung zur Verfestigung
der Vliesbahn 11 mit Hochdruckwasserstrahlen. Unter-
halb der Vliesbahn 11 ist auch hier eine Absaugung er-
kennbar. Die Verfestigung bzw. Endverfestigung kann
hier auch auf einer nicht dargestellten Trommel durch-
geflhrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses aus Fi-
lamenten, insbesondere aus thermoplastischem
Kunststoff,
wobei die Filamente aus zumindest einer Spinnvor-
richtung ersponnen werden, wobei die Filamente an-
schlieBend in einer Kihlkammer (2) gekuhlt werden
und daraufhinin einer Verstreckeinheit (4) verstreckt
werden, wobei die Filamente im Anschluss daran
durch zumindest einen Diffusor (13, 14) gefiihrt wer-
den und danach auf einem Ablageband zur Vlies-
bahn (11) abgelegt werden,
wobei die Vliesbahn (11) mit dem Ablageband durch
eine Befeuchtungseinrichtung (16, 17) gefiihrt wird,
in der die Vliesbahn (11) vorbefeuchtet wird,
wobei die Vliesbahn (11) aus der Befeuchtungsein-
richtung (16, 17) herausgefihrt und anschliellend
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durch Hochdruckwasserstrahlbehandlung auf dem
Ablageband vorverfestigt wird,

und wobei die Vliesbahn (11) im Anschluss daran
von dem Ablageband abgezogen und weiter behan-
delt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Ubergangs-
bereich zwischen Kiihlkammer (2) und Verstreckein-
heit (4) geschlossen ausgebildet ist und bis auf die
Zufiihrung von Kihlluft in der Kiihlkammer (2) in die-
sem Ubergangsbereich keine weitere Luft zugefiihrt
wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei das Aggregat von Kihlkammer (2) und Ver-
streckeinheit (4) geschlossen ausgebildet ist und bis
auf die Zuflihrung von Kuhlluft in der Kithlkammer
(2) hier keine weitere Luft zugefuhrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei

die Vliesbahn (11) vor der Befeuchtungseinrichtung
(16, 17) durch eine Kompaktiereinrichtung (9) ge-
fuhrt wird, in der die Vliesbahn (11) kompaktiert bzw.
leicht vorverfestigt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Kompaktier-
einrichtung (9) zumindest eine iber dem Ablage-
band angeordnete Auslaufwalze (10, 12), vorzugs-
weise beheizte Auslaufwalze (10, 12) aufweist und
wobei die Auslaufwalze (10, 12) die Vliesbahn (11)
beim Flhren durch die Kompaktiereinrichtung (9)
von oben beaufschlagt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
die Vliesbahn (11) in der Befeuchtungseinrichtung
(16, 17) mit einem fluiden Medium vorbefeuchtet
wird, das aus einer Mehrzahl von Diisen mit einem
Druck von 2 bis 40 bar, vorzugsweise mit einem
Druck von 2 bis 20 bar, bevorzugt mit einem Druck
von 3 bis 10 bar, austritt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Disen in ei-
nem Abstand von 10 bis 400 mm, vorzugsweise 30
bis 350 mm und bevorzugt 100 bis 250 mm tber der
Vliesbahn (11) angeordnet sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
in der Befeuchtungseinrichtung (16, 17) ein fluides
Medium als Nebel ausgediist wird und die Vliesbahn
(11) mit diesem Nebel vorbefeuchtet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei

die Vorverfestigung der Vliesbahn 11 mit Hoch-
druckwasserstrahlen bei einem Wasserdruck von 60
bis 150 bar, vorzugsweise von 60 bis 120 bar und
bevorzugt von 70 bis 100 bar durchgefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei
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der Abstand der Hochdruckwasserstrahldisen zur
Vliesbahn (11) 5 bis 50 mm, vorzugsweise 5 bis 25
mm und bevorzugt 10 bis 20 mm betragt.

Verfahren nach einemder Anspriiche 1 bis 10, wobei
die Vliesbahn 11 nach der Vorverfestigung auf dem
Ablageband entwassert wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspruche 1 bis 11, wobei zumindest eine
Spinnvorrichtung zur Erzeugung der Filamente vor-
gesehen ist,

wobei in Bewegungsrichtung der Filamente nach-
einander eine Kihlkammer (2), eine Verstreckein-
heit (4) und eine Verlegeeinheit (6) angeordnet ist,
wobei ein Ablageband fir die Ablage der Filamente
zur Vliesbahn (11) vorgesehen ist,

wobei zumindest eine Befeuchtungseinrichtung (16,
17) zur Vorbefeuchtung der auf dem Ablageband ge-
fihrten Vliesbahn (11) vorhanden ist,

wobei in Transportrichtung der Vliesbahn (11) hinter
der Befeuchtungseinrichtung (16, 17) zumindest ei-
ne Vorverfestigungseinrichtung (23) zur hydrauli-
schen Vorverfestigung der auf dem Ablageband auf-
genommenen Vliesbahn (11) mit Hochdruckwasser-
strahlen angeordnet ist,

wobei eine Einrichtung zum Abziehen der vorverfe-
stigten Vliesbahn (11) von dem Ablageband vorge-
sehen ist und

wobei zumindest eine Weiterbehandlungseinrich-
tung (26, 27) zur Weiterbehandlung der abgezoge-
nen Vliesbahn (11) vorhanden ist.
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