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Fig.2

Siebbandoberflache verteilten Siebbandéffnungen aus-
geflihrt, wobei Luft durch die Siebbandoberflaiche saug-
bar ist. Ein Teil der Siebbandéffnungen ist verschlossen
ausgebildet, wobei die Luftdurchlassigkeit des unver-
schlossenen Siebbandes 300 bis 1100 c¢fm und wobei
die Luftdurchldssigkeit des teilweise verschlossenen
Siebbandes 150 bis 700 cfm betragt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Vliesen aus Endlosfilamenten, wobei die
Endlosfilamente insbesondere aus thermoplastischem
Kunststoff bestehen, wobei zumindest eine Spinneinrich-
tung zum Erspinnen der Filamente vorhanden ist, wobei
die Filamente gekuhlt und verstreckt werden und wobei
eine Ablagevorrichtung zur Ablage der verstreckten Fi-
lamente vorgesehen ist. Die Erfindung betrifft fernerhin
ein Verfahren zur Herstellung von Vliesen aus Endlosfi-
lamenten. AuRerdem betrifft die Erfindung ein Vlies aus
Endlosfilamenten. - Endlosfilamente unterscheiden sich
aufgrund ihrer quasi endlosen Lange von Stapelfasern,
die viel geringere Langen von beispielsweise 10 mm bis
60 mm aufweisen.

[0002] Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung
von Vliesen der eingangs genannten Art sind in unter-
schiedlichen Ausfihrungsformen aus der Praxis be-
kannt. Es ist oftmals wiinschenswert, strukturierte Vliese
bzw. Spinnvliese mit einer "3D-Struktur" mit variierenden
lokalen Dicken bzw. Porositaten herzustellen. Auch dazu
sind aus der Praxis verschiedene Maflnahmen bekannt.
Soist es bereits bekannt eine entsprechende Vliesstruk-
tur durch Pragen bzw. mechanisches Umformen des
Vlieses zu erzeugen. Die Verformbarkeit der Vliese kann
dabei in der Regel nur durch ein Vorwarmen der Vlies-
bahn bis in den Erweichungsbereich des Kunststoffes
erreicht werden. Die Verformung hat dann auch eine
Kompaktierung zur Folge, die Vliesbahn wird insgesamt
flacher und das beeintrachtigt den erwiinschten weichen
Griff der Vliesbahn.

[0003] Weiterhin ist es insbesondere fir Kurzfasern
bzw. Stapelfasern bekannt, die Kurzfaserablage bei-
spielsweise durch Pressluft umzulagern und anschlie-
Rend eine Heilluftverfestigung vorzunehmen. Das setzt
aber der Materialauswahl fur die Vliesbahn Grenzen, da
Fasern aus vielen Polymeren nicht problemlos hei3luft-
verfestigt werden kénnen. Bei Endlosfilamenten haben
sich diese MaRnahmen im Ubringen nicht bewéhrt.
[0004] Ein anderes Verfahren basiert auf der Verwen-
dung eines strukturierten und teilweise luftdurchlassigen
Ablagebandes (EP 0 696 333). Das Ablageband ist mit
luftundurchldssigen Verschlussstellen ausgestattet und
diese Verschlussstellen weisen aus der Siebbandober-
flache herausragende Vorspriinge auf. Die abgelegten
Filamente werden auf dem Ablageband mit einem Kleber
vorverfestigt - beispielsweise heiBluftverfestigt - und
dann wird das Vlies abgezogen. Die Struktur des Vlieses
wird gleichsam durch eine Abformung der aus der Abla-
gebandoberflache herausragenden Verschlussstellen-
vorspriinge erzielt. Diese MalRnahmen sind stor- und feh-
leranfallig und haben sich in der Praxis nicht bewahrt.
[0005] Demgegeniiber liegt der Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, mit dem ein Vlies mit 3D-
Struktur auf einfache und effiziente Weise hergestellt
werden kann, wobei sich dieses Vlies durch eine asthe-
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tisch einwandfreie, reproduzierbare 3D-Struktur aus-
zeichnet und zudem einen ausreichend weichen Giriff
aufweist. Der Erfindung liegt weiterhin das technische
Problem zugrunde, ein entsprechendes Verfahren zur
Herstellung des Vlieses anzugeben sowie ein entspre-
chendes Vlies.

[0006] Zur Lésung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von Vlie-
sen aus Endlosfilamenten, wobei die Endlosfilamente
insbesondere aus thermoplastischem Kunststoff beste-
hen bzw. im Wesentlichen bestehen, wobei zumindest
eine Spinneinrichtung zum Erspinnen der Filamente vor-
handen ist, wobei die Filamente gekihlt und verstreckt
werden und wobei eine Ablagevorrichtung zur Ablage
der verstreckten Filamente zum Vlies vorgesehen ist,
[0007] wobei die Ablagevorrichtung in Form eines
Siebbandes mit einer Vielzahl von Uber die Siebbando-
berflache verteilten Siebbandéffnungen ausgefihrt ist,
wobei Luft durch die Siebbandoberflache bzw. durch die
Siebbandéffnungen saugbar ist und wobei hierzu vor-
zugsweise zumindest ein Absauggeblase unterhalb des
Siebbandes angeordnetist, wobei ein Teil der Siebband-
offnungen verschlossen ausgebildet ist.

[0008] Nach einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung handelt es sich bei der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung um ein Spunbond-Vorrich-
tung, wobei eine Kihleinrichtung zum Kuhlen der Fila-
mente und eine Verstreckeinrichtung zum Verstrecken
der Filamente vorgesehen ist. Eine andere Ausflihrungs-
form der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
erfindungsgeméafie Vorrichtung eine Meltblown-Vorrich-
tung ist.

[0009] Esliegtim Rahmender Erfindung, dass die Luft-
durchlassigkeit des unverschlossenen Siebbandes 300
bis 1100 cfm, vorzugsweise 350 bis 1050cfm und bevor-
zugt 400 bis 1000 cfm betragt und dass die Luftdurch-
lassigkeit des teilweise verschlossenen Siebbandes 150
bis 700 cfm, vorzugsweise 200 bis 600 cfm und bevorzugt
250 bis 500 cfm betragt. Die Luftdurchlassigkeit des teil-
weise verschlossenen Siebbandes belduft sich beson-
ders bevorzugt auf 300 bis 500 cfm und ganz besonders
bevorzugtauf 350 bis 500 cfm. - Unverschlossenes Sieb-
band meintim Rahmen der Erfindung das erfindungsge-
manR eingesetzte Siebband mit lediglich offenen bzw. un-
verschlossenen Siebband6ffnungen. Insoweit dient das
unverschlossene Siebband hier nur als Referenz, da er-
findungsgeman ein teilweise verschlossenes Siebband
bzw. ein Siebband mit zum Teil verschlossenen Sieb-
bandéffnungen eingesetzt wird. - Es versteht sich, dass
die Luftdurchl&ssigkeit des unverschlossenen Siebban-
des grofer ist als die Luftdurchlassigkeit des teilweise
verschlossenen Siebbandes.

[0010] Die Luftdurchlassigkeit wird hier in cfm (cubic-
foot/min) angegeben. Die Messung der Luftdurchlassig-
keit erfolgt vorzugsweise an einer Kreisflache von 38,3
cm? bei einer Druckdifferenz von 125 Pa. ZweckmaRi-
gerweise wird eine Mehrzahl von Einzelmessungen
durchgefiihrt - empfohlenermafllen zehn Einzelmessun-
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gen - und die Luftdurchlassigkeit ergibt sich dann durch
Mittelung der Einzelmessungen. Es liegtim Rahmen der
Erfindung, dass die Luftdurchlassigkeit gemal ASTM D
737 gemessen wird. - Es liegt fernerhin im Rahmen der
Erfindung, dass das Siebband ein Gewebe aus sich kreu-
zenden Faden aufweist. ZweckmaRigerweise sind die
Faden des Siebbandes als Kunststofffaden - insbeson-
dere als Monofilamente - und/oder als Metallfaden aus-
gebildet. Dabei kénnen im Querschnitt runde und/oder
im Querschnitt nicht runde Faden eingesetzt werden.
Das Gewebe des Siebbandes kann einlagig oder auch
mehrlagig ausgefiihrt sein. Bei einem mehrlagigen Ge-
webe wird hier unter der Siebbandoberflache die Ober-
flache der obersten Lage des Gewebes verstanden. Ge-
mal einer bevorzugten Ausfiihrungsformweist das Sieb-
band nur eine Lage eines Gewebes auf.

[0011] Eine empfohlene Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass das Siebband ein Gewebe aus die Siebband-
offnungen begrenzenden Kettfaden und Schussfaden
aufweist. Es empfiehlt sich, dass das Gewebe des Sieb-
bandes eine Webdichte von 20 bis 75 Kettfaden/25 mm
und vorzugsweise von 30 bis 55 Kettfaden/25 mm auf-
weist sowie von 10 bis 50 Schussfaden/25 mm, bevor-
zugt von 10 bis 40 Schussfaden/25 mm.

[0012] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine
Mehrzahl bzw. Vielzahl von offenen Siebbandéffnungen
Uber die Siebbandoberflache verteilt angeordnet ist und
dass ebenso eine Mehrzahl bzw. eine Vielzahl von ge-
schlossenen Siebbandéffnungen Uber die Siebbando-
berflache verteilt angeordnet ist. Eine verschlossene
Siebbandéffnung oder mehrere aneinander angrenzen-
de verschlossene Siebbanddéffnungen bilden eine Ver-
schlussstelle des Siebbandes. Es empfiehlt sich, dass
der Durchmesser d bzw. der kleinste Durchmesser d ei-
ner Verschlussstelle des Siebbandes mindestens 1,5
mm, vorzugsweise mindestens 2 mm und maximal 8 mm,
bevorzugt maximal 9 mm und insbesondere maximal 10
mm betragt. - ZweckmaRigerweise belduft sich das Ver-
haltnis der Luftdurchlassigkeit des unverschlossenen
Siebbandes zur Luftdurchlassigkeit des teilweise ver-
schlossenen Siebbandes auf 1,2 bis 4, vorzugsweise auf
1,3 bis 3,5, bevorzugt auf 1,5 bis 3 und besonders be-
vorzugt auf 1,8 bis 2,8.

[0013] Die verschlossenen Siebbandéffnungen bzw.
die Verschlussstellen bedingen, dass das Siebband im
Gegensatz zum unverschlossenen Siebband keine ho-
mogene Luftdurchldssigkeit mehr aufweist. Der Erfin-
dung liegt insoweit die Erkenntnis zugrunde, dass die
Verschlussstellen der auf das Siebband zustrémenden
Luft unmittelbar iber dem Siebband eine seitliche Bewe-
gung aufzwingen. Die in dieser Luftstrémung enthalte-
nen abzulegenden Filamente folgen dieser seitlichen
Luftverlagerung zumindest teilweise und werden da-
durch bevorzugt auf den offenen bzw. unverschlossenen
Bereichen des Siebbandes abgelegt. Auf diese Weise
entsteht ein Vlies mit unterschiedlichen lokalen Flachen-
gewichten bzw. mit einer definierten 3D-Struktur.
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[0014] Nach besonders empfohlener Ausfihrungs-
form der Erfindung sind die verschlossenen Siebband-
offnungen bzw. die Verschlussstellen in einem regelma-
Rigen Muster Uber das Siebband verteilt angeordnet.
EmpfohlenermaBen weisen die Siebbandéffnungen
bzw. die Verschlussstellen dabei in zumindest einer
Raumrichtung konstante Abstédnde voneinander auf. Ge-
maf einer bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung
sind die Verschlussstellen punkiférmig ausgebildet.
Punktférmig meint hier insbesondere, dass der Durch-
messer eine Verschlussstelle in allen Raumrichtungen
ahnlich bzw. vergleichbar oder im Wesentlichen gleich
ist. Eine bewahrte Ausfiihrungsvariante zeichnet sich da-
durch aus, dass die punktférmigen Verschlussstellen in
regelmaRigen Abstéanden Uber das Siebband bzw. tiber
die Siebbandoberflache verteilt angeordnet sind. Zweck-
maRigerweise betragt der kleinste Durchmesser d dieser
punktférmigen Verschlussstellen mindestens 2 mm, be-
vorzugt mindestens 2,5 mm und besonders bevorzugt
mindestens 3 mm sowie maximal 8 mm, bevorzugt ma-
ximal 9 mm und sehr bevorzugt maximal 10 mm.

[0015] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung sind die Verschlussstellen lini-
enférmig ausgebildet. Es liegt dabei im Rahmen der Er-
findung, dass die linienférmigen Verschlussstellen in der
Regel nicht exakt geradlinig bzw. linear ausgebildet sind
und dass in der Regel vor allem die Raénder der linien-
férmigen Verschlussstellen nicht exakt gradlinig bzw. li-
near ausgebildet sind. Entsprechend einer bewahrten
Ausflhrungsvariante haben die linienférmigen Ver-
schlussstellen konstante Abstdnde bzw. im Wesentli-
chen konstante Absténde voneinander. ZweckmaRiger-
weise sind die linienférmigen Verschlussstellen parallel
bzw. im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet.
Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dass die linien-
férmigen Verschlussstellen jeweils als unterbrochene Li-
nien ausgebildet sind und dabei auf einer Linie linienfor-
mige Verschlussstellenabschnitte und die Abschnitte
verbindende linienférmige gedffnete Siebbandbereiche
angeordnet sind. Nach einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kreuzen sich linienfdrmige Verschlussstellen, wo-
bei vorzugsweise die in einer Richtung verlaufenden li-
nienférmigen Verschlussstellen parallel zueinander an-
geordnet sind und wobei zweckmaRigerweise die in einer
zweiten Richtung verlaufenden linienférmigen Ver-
schlussstellen (ebenfalls) parallel zueinander angeord-
net sind. Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dass
die linienférmigen Verschlussstellen eines Siebbandes
in verschiedenen Bereichen des Siebbandes bzw. der
Siebbandoberflache unterschiedliche Dichten aufweisen
und/oder verschiedene Breiten (kleinste Durchmesser d)
aufweisen. Bei den linienférmigen Verschlussstellen
kann es sich auch um geschwungene bzw. gebogene
linienfdrmige Verschlussstellen handeln. Die Breite
(kleinster Durchmesser d) einer linienfdrmigen Ver-
schlussstelle betragt vorzugsweise mindestens 1,5 mm,
bevorzugt mindestens 2 mm sowie empfohlenermallen
maximal 8 mm und insbesondere maximal 9 mm.
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[0016] GemalR einer Ausfliihrungsvariante der Erfin-
dung koénnen punktférmige und linienférmige Ver-
schlussstellen miteinander kombiniert werden. Grund-
satzlich sind verschiedene geometrische Ausgestaltun-
gen fir die Verschlussstellen denkbar und diese unter-
schiedlichen Ausgestaltungen kénnen auch miteinander
kombiniert werden. Gedffnete Siebbandbereiche koén-
nen von Verschlussstellen bzw. von verschlossenen
Siebbandbereichen umgeben sein oder auch umge-
kehrt.

[0017] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass zur Er-
zeugung der verschlossenen Siebbandéffnungen bzw.
zur Erzeugung der Verschlussstellen Verschlussmassen
aus Kunststoff bzw. aus Polymeren eingesetzt werden.
Zur Erzeugung der Verschlussstellen wird zweckmafi-
gerweise schmelzflissiger bzw. flissiger Kunststoff in
das Gewebe des Siebbandes eingebracht bzw. in die
Siebbandéffnungen des Siebbandes eingebracht. Bei
der Verschlussmasse kann es sich gemaf einer Ausfiih-
rungsvariante um fotosensitiven Kunststoff bzw. um ein
fotosensitives Mehrkomponentensystem handeln, das
zunachst in das Gewebe des Siebbandes eingebracht
wird und danach aushartet und insbesondere unter Ein-
wirkung von Licht und vorzugsweise unter Einwirkung
von UV-Strahlung aushartet. - Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die Verschlussmasse in die Siebband-
offnungen des Siebbandgewebes eindringt und dass die
gebildeten Verschlussstellen-Muster von der Webart und
Webdichte abhangen. ZweckmaRigerweise ist das Sieb-
bandgewebe aus Monofilamenten mit einem Durchmes-
servon 0,2 bis 0,9 mm vorzugsweise von 0,3 bis 0,7 mm
gebildet. Empfohlenermalien entsteht eine Verschluss-
stelle durch das VerschlieRen von Siebbandéffnungen
zwischen mindestens 2 Kettfaden und/oder Schussfa-
den, bevorzugt zwischen/Uber mindestens 3 Kettfaden
und/oder Schussfaden.

[0018] Eine besonders empfohlene Ausfiihrungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussmasse der Verschlussstellen lediglich in
und/oder unterhalb der Siebbandoberfladche angeordnet
ist und nicht Uber die Siebbandoberflache herausragt.
Gemal einer Ausflihrungsvariante erstreckt sich dabei
die Verschlussmasse Uber die gesamte Dicke bzw. im
Wesentlichen Uber die gesamte Dicke des Siebbandes
bzw. des Siebbandgewebes. Entsprechend einer ande-
ren Ausfiihrungsvariante erstreckt sich die Verschluss-
masse einer Verschlussstelle bzw. einer verschlossenen
Siebbandéffnung nur Gber einen Teil der Dicke des Sieb-
bandgewebes. Vorzugsweise erstreckt sich die Ver-
schlussmasse einer verschlossenen Siebbandéffnung
bzw. einer Verschlussstelle von der Siebbandoberflache
aus nach unten hin, wobei sich dann die Verschlussmas-
se - wie vorstehend beschrieben - entweder Uiber die ge-
samte Dicke des Siebbandes oder nur Uber einen Teil
der Dicke des Siebbandes erstrecken kann. Zweckma-
Rigerweise ist die Verschlussmasse Giber mindestens 30
%, vorzugsweise Uber mindestens 33 % der Dicke des
Siebbandes bzw. des Siebbandgewebes angeordnet,
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wobei sich die Verschlussmasse - wie vorstehend ange-
merkt - bevorzugt von der Siebbandoberflache aus nach
unten hin erstreckt.

[0019] Nach besonders empfohlener Ausfihrungs-
form der Erfindung sind zumindest 25 %, vorzugsweise
zumindest 30 % der Siebbandéffnungen des im Rahmen
der Erfindung eingesetzten Siebbandes verschlossen
ausgebildet. ZweckmaRigerweise sind maximal 67 %,
bevorzugt maximal 60 % der Siebbandéffnungen des
Siebbandes verschlossen ausgebildet.

[0020] Eine Ausfihrungsform der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Verschlussmasse der ver-
schlossenen Siebbandéffnungen bzw. der Verschluss-
stellen aus der Siebbandoberflaiche herausragt und zwar
vorzugsweise um maximal 1,5 mm, zweckmaRigerweise
um maximal 1,0 mm, bevorzugt um maximal 0,8 mm und
sehr bevorzugt um maximal 0,6 mm. Besonders bevor-
zugt ragt die Verschlussmasse einer verschlossenen
Siebbandéffnung bzw. einer Verschlussstelle um maxi-
mal 0,3 mm bis 0,6 mm aus der Siebbandoberflache her-
vor. Eine besonders empfohlene Ausfiihrungsform der
Erfindung ist aber dadurch gekennzeichnet, dass die
Verschlussmasse in und/oder unterhalb der Siebbando-
berflache des Siebbandes angeordnet ist und nicht tber
die Siebbandoberflache herausragt.

[0021] Es wurde oben erlautert, dass die Verschluss-
stellen eine seitliche Luftbewegung der durch das Sieb-
band strémenden Luft bewirken und dass aufgrund die-
ser seitlichen Bewegung die in der Luftstrdmung enthal-
tenen Filamente der Strémung folgen und somit bevor-
zugt auf den offenen Siebbandbereichen abgelegt wer-
den. Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass
diese Verlagerung effektiv verstarkt werden kann, wenn
die Verschlussmasse der Verschlussstellen Uber die
Siebbandoberflache nach oben herausragt. Uber die da-
durch entstehende Kuppe kdnnen die abgelegten Fila-
mente in den benachbarten offenen Siebbandbereich
rutschen und die Unterschiede in der Filamentdichte
bzw. im Flachengewicht kdnnen dadurch noch starker
ausgepragt werden. Der Erfindung liegt weiterhin die Er-
kenntnis zugrunde, dass der Héhe des aus dem Sieb-
band herausragenden Bereiches Grenzen gesetzt sind,
da ein zu hoher herausragender Bereich mit einer Re-
duzierung der Stabilitdt der Filamentablage verbunden
ist. SchlieBlich liegt der Erfindung die Erkenntnis zugrun-
de, dass ein aus der Siebbandoberflache herausragen-
der Bereich bevorzugt um maximal 0,6 mm, sehr bevor-
zugt um maximal 0,5 mm aus der Siebbandoberflache
herausragen soll.

[0022] Die erfindungsgemale Vorrichtung weist zu-
mindest eine Spinneinrichtung bzw. Spinnerette auf, mit
der die Endlosfilamente ersponnen werden. GemaR ei-
ner besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung werden mit der erfindungsgemafen Vorrichtung
Spunbond-Vliese hergestellt und insoweit ist die Vorrich-
tung als Spunbond-Vorrichtung ausgelegt. Dabeiwerden
Monokomponentenfilamente und/oder Mehrkomponen-
tenfilamente bzw. Bikomponentenfilamente als Endlos-
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filamente erzeugt. Bei den Mehrkomponentenfilamenten
bzw. Bikomponentenfilamenten kann es sich um Endlos-
filamente mit Kern-Mantel-Konfiguration oder um End-
losfilamente mit Krauselpotential handeln, beispielswei-
se mit Seite-Seite-Konfiguration. Gemal besonders be-
vorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung bestehen die
mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung bzw. mit dem
erfindungsgemaRen Verfahren hergestellten Endlosfila-
mente aus zumindest einem Polyolefin, insbesondere
aus Polypropylen und/oder Polyethylen.

[0023] Eine erfindungsgemafe Vorrichtungin Form ei-
ner Spunbond-Vorrichtung weist zumindest eine Kihl-
einrichtung zum Kuhlen der Filamente und zumindest
eine Verstreckeinrichtung zum Verstrecken der Filamen-
te auf.

[0024] Nach besonders empfohlener Ausfiihrungs-
form, derim Rahmen der Erfindung ganz besondere Be-
deutung zukommt, ist das Aggregat aus der Kiihleinrich-
tung und der Verstreckeinrichtung als geschlossenes
Aggregat ausgebildet, wobei aulRer der Zufuhr der Kihl-
luftin der Kihleinrichtung keine weitere Luftzufuhrin das
geschlossene Aggregat stattfindet. Diese geschlossene
Ausfiihrung dererfindungsgeméafien Vorrichtung hat sich
im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafR einge-
setzten Siebband besonders bewahrt.

[0025] Eine empfohlene Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist weiterhin dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Verstreckeinrichtung und der Ablagevorrich-
tung bzw. dem Siebband zumindest ein Diffusor ange-
ordnet ist. Die aus der Verstreckeinrichtung austreten-
den Endlosfilamente werden durch den Diffusor hin-
durchgefiihrt und dann auf der Ablagevorrichtung bzw.
auf dem Siebband abgelegt.

[0026] Eine besondere Ausfiihrungsvariante der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass zwischen der Ver-
streckeinrichtung und dem Siebband zumindest zwei Dif-
fusoren, bevorzugt zwei Diffusoren in Filamentstro-
mungsrichtung hintereinander angeordnet sind. Zweck-
maRigerweise istzwischen den beiden Diffusoren zumin-
dest ein Sekundarlufteintrittsspalt fiir den Eintritt von Um-
gebungsluft vorgesehen. Die Ausfiihrungsform mit dem
zumindest einen Diffusor bzw. mit den zumindest zwei
Diffusoren und dem Sekundarlufteintrittsspalt hat sich in
Kombination mit dem erfindungsgemafen Siebband be-
sonders bewahrt.

[0027] Bei der erfindungsgemaflen Vorrichtung bzw.
im Rahmen des erfindungsgemafien Verfahrens wird
Luft durch das Siebband gesaugt bzw. in Filamentstro-
mungsrichtung durch das Siebband gesaugt. Dazu ist
zweckmaRigerweise zumindest ein Absauggeblase un-
terhalb des Siebbandes vorgesehen. ZweckmaRigerwei-
se sind in Forderrichtung des Siebbandes zumindest
zwei, bevorzugt zumindest drei und vorzugsweise drei
voneinander getrennte Absaugbereiche hintereinander
angeordnet. In dem Ablagebereich der Endlosfilamente
bzw. des Vlieses ist dabei bevorzugt ein Hauptabsaug-
bereich vorgesehen, in dem Luft mit groRerer Absaug-
geschwindigkeit abgesaugt wird als in dem zumindest
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einen weiteren Absaugbereich bzw. als in den beiden
weiteren Absaugbereichen. ZweckmaRigerweise wird in
dem Hauptabsaugbereich die Luft mit einer Absaugge-
schwindigkeit von 5 bis 30 m/s durch das Siebband ge-
saugt. Dabei handelt es sich um die - bezliglich der Sieb-
bandflache - mittlere Absauggeschwindigkeit. Eine be-
wahrte Ausfiihrungsform der Erfindung zeichnet sich da-
durch aus, dass dem Hauptabsaugbereich in Férderrich-
tung des Siebbandes zumindest ein weiterer Absaugbe-
reich nachgeschaltet ist und dass die Absauggeschwin-
digkeit der in diesem weiteren Absaugbereich abgesaug-
ten Luft geringer ist als die Absauggeschwindigkeit in
dem Hauptabsaugbereich. Es empfiehlt sich, dass ein
erster Absaugbereich beziglich der Forderrichtung des
Siebbandes vor dem Hauptabsaugbereich angeordnet
istund dass ein zweiter Absaugbereich in Férderrichtung
des Siebbandes hinter dem Hauptabsaugbereich ange-
ordnet ist. ZweckmaRigerweise ist die Absauggeschwin-
digkeit in dem Hauptabsaugbereich bzw. im Ablagebe-
reich des Vlieses so eingestellt, dass sie grofRer ist als
die Absauggeschwindigkeiten in den beiden weiteren
Absaugbereichen. Die Absauggeschwindigkeitenin dem
ersten und/oder in dem zweiten Absaugbereich liegen
nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung zwischen 2
und 10 m/s, insbesondere zwischen 2 und 5 m/s.
[0028] Eine empfohlene Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass das auf dem
Siebband abgelegte Vlies vorverfestigt wird und beson-
ders bevorzugt mit Hilfe zumindest einer Kompaktierwal-
ze als Vorverfestigungseinrichtung vorverfestigt wird.
Zweckmafigerweise ist die zumindest eine Kompaktier-
walze beheizt ausgebildet. Nach einer anderen Ausflh-
rungsvariante der Erfindung kann die Vorverfestigung
des Vlieses auf dem Siebband auch als HeiRluftverfes-
tigung erfolgen.

[0029] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine
Endverfestigung des erfindungsgemal hergestellten
Vlieses durchgefiihrt wird. Grundsatzlich kann die End-
verfestigung auch auf dem Siebband vorgenommen wer-
den. Nach bevorzugter nachfolgend erlduterter Ausfiih-
rungsform wird das Vlies aber von dem Siebband abge-
nommen und anschlieBend der Endverfestigung unter-
zogen.

[0030] Es versteht sich, dass die auf dem Siebband
abgelegte Vliesbahn von dem Siebband wieder abge-
trennt bzw. abgenommen werden muss. ZweckmaRiger-
weise erfolgt dieses Abtrennen der Vliesbahn von dem
Siebband nach der Vorverfestigung und bevorzugt vor
einer Endverfestigung. Eine ganz besonders bevorzugte
Ausfuhrungsform der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Abtrennen des Vlieses von dem
Siebband Luft (Léseluft) von unten bzw. in Richtung der
Unterseite des Vlieses durch das Siebband geblasen
wird. Vorzugsweise ist dazu ein separates Geblase vor-
gesehen und empfohlenermalen erfolgt die Lufteinbla-
sung bezuglich der Férderrichtung des Siebbandes hin-
ter dem zumindest einen Absaugbereich bzw. hinter den
Absaugbereichen und vor allem hinter dem Ablagebe-
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reich des Vlieses. Besonders bewahrt hat sich im Rah-
men der Erfindung, dass die Abtrennung des Vlieses
bzw. die Anordnung des Geblases zum Abtrennen des
Vlieses von dem Siebband in Férderrichtung des Sieb-
bandes hinter zumindest einer Vorverfestigungseinrich-
tung und insbesondere hinter zumindest einer Kompak-
tierwalze angeordnet ist. ZweckmaRigerweise erfolgt
das Einblasen der Léseluft in Férderrichtung des Vlies-
bandes kurz vor der Position an der die Filamentablage
ohnehin von dem Siebband abgenommen wird. Nach
empfohlener Ausfiihrungsform der Erfindung wird Luft
bzw. Léseluft mit einer Luftgeschwindigkeit zwischen 1
bis 40 m/s zum Abtrennen des Vlieses eingeblasen. Vor-
zugsweise ist zusatzlich oberhalb des Siebbandes zu-
mindest eine Stutzflache fir das von der Léseluft beauf-
schlagte Vlies vorgesehen. GemaR einer Ausfiihrungs-
form handelt es sich dabei um eine luftdurchlassige bzw.
permeable Stitzflache, die nach einer Ausflihrungsvari-
ante aktiv besaugt wird. Als Stltzflache kann beispiels-
weise eine mitdrehende permeable Trommel eingesetzt
werden, deren Oberflache bevorzugt von einem Metall-
gewebe gebildet wird. Zusatzlich oder alternativ kann ein
oberhalb des Siebbandes angeordnetes mitlaufendes
Zusatzsiebband als Stutzflaiche vorgesehen werden. -
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Stitzflache
- beispielsweise die als Trommel oder als Zusatzsieb-
band ausgebildete Stitzflache - besaugt wird und vor-
zugsweise von oben besaugt wird, so dass die von unten
eingeblasene Lo&seluft durch die Stitzflache gesaugt
wird.

[0031] Firdie Einblasung der Léseluft zur Abtrennung
der Vliesbahn von dem Siebband kann unterhalb des
Siebbandes zumindest ein quer zur Férderrichtung des
Siebbandes angeordneter Einblasspalt angeordnet sein.
Die Spaltbreite mag dabei 3 bis 30 mm betragen. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, dass die Spaltbreite des Ein-
blasspaltes so eingestellt wird, dass das auf dem Sieb-
band abgelegte Vlies zur Abtrennung des Vlieses gerade
angehoben wird ohne dabei zerstort zu werden.

[0032] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Vlies - bevorzugt nach einer Vorverfestigung und vor-
zugsweise nach dem Abtrennen von dem Siebband -
endverfestigt wird. Die Endverfestigung kann insbeson-
dere mit zumindest einem Kalander bzw. mit zumindest
einem beheizten Kalander erfolgen. Grundsatzlich kann
die Endverfestigung auch auf andere Weise durchge-
fihrt werden, beispielsweise als Wasserstrahlverfesti-
gung, als mechanisches Vernadeln oder als HeiRluftver-
festigung.

[0033] Eine Ausfiilhrungsform der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass mit einer erfindungsgemafen
Vorrichtung ein Laminat aus Spunbond-Vliesen und ei-
nem Meltblown-Vlies herstellbar ist. Von daher liegt es
im Rahmen der Erfindung eine Spunbond-Meltblown-
Spunbond-Vorrichtung (SMS-)Vorrichtung einzusetzen.
Bei einer solchen Vorrichtung werden zur Erspinnung
der einzelnen Vliese zwei Spunbond-Balken und ein
Meltblown-Balken eingesetzt. Fir eine solche Kombina-
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tion hat sich die erfindungsgemaRe Vorrichtung und das
erfindungsgemafe Verfahren besonders bewahrt.
[0034] GegenstandderErfindungistaucheinVliesaus
Endlosfilamenten, wobei die Endlosfilamente vorzugs-
weise aus thermoplastischem Kunststoff bestehen bzw.
im Wesentlichen bestehen, wobei das Vlies insbesonde-
re mit einer erfindungsgemafen Vorrichtung und/oder
mit einem erfindungsgemaRen Verfahren hergestellt ist.
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Endlosfila-
mente dieses Vlieses einen Titer von 0,9 bis 10 denier
aufweisen. Die Filamente kdnnen auch einen Durchmes-
ser von 0,5 bis 5 um aufweisen. Bei dem Vlies kann es
sich um ein Spunbond-Vlies oder um ein Meltblown-Vlies
handeln. Besonders bevorzugt ist ein Spunbond-Vlies.
[0035] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung und mit
dem erfindungsgemaRen Verfahren auf einfache und
kosteneffiziente Weise ein strukturiertes Spinnvlies mit
lokal unterschiedlichen Flachengewichten hergestellt
werden kann. Es ist im Rahmen der Erfindung mdglich,
auf funktionssichere und wenig aufwendige Weise der-
artige Vliese herzustellen, bei denen Einschréankungen
von weiteren positiven Eigenschaften nicht hingenom-
menwerden missen. Insbesondere kdnnenim Vergleich
zum Stand der Technik auf einfache und reproduzierbare
Weise 3D-strukturierte Vliese mit weichem Griff erzeugt
werden. Dabei kdénnen die Eigenschaften des Vlieses
gezielt und problemlos den Anforderungen entspre-
chend variiert werden. Im Ergebnis zeichnen sich die er-
findungsgemaRe Vorrichtung und das erfindungsgeméa-
Re Verfahren durch geringe Kosten, geringen Aufwand
und Funktionssicherheit aus.

[0036] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:
Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung,

Fig. 2  einen stark vergroRerten Ausschnitt A aus der
Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemag ein-
gesetztes Siebband a) in einer ersten Ausfiih-
rungsform b) in einer zweiten Ausfiihrungs-
form, c) in einer dritten Ausfihrungsform, d) und
in einer vierten Ausfiihrungsform,

Fig.4  einen vergréRerten Ausschnitt aus der Fig. 1 in
einer ersten Ausfiihrungsform und

Fig. 5 einen Ausschnitt aus der Fig. 4 in einer zweiten
Ausfiihrungsform.

[0037] Die Figuren zeigen eine erfindungsgemalie
Vorrichtung zur Herstellung von Vliesen 1 aus Endlosfi-
lamenten 2. Nach besonders bevorzugter Ausfiihrungs-
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form und im Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich dabei
um eine Spunbond-Vorrichtung zur Herstellung von
Spunbond-Vliesen 1 bzw. Spinnvliesen 1. Die Endlosfi-
lamente 2 bestehen bevorzugt aus thermoplastischem
Kunststoff bzw. im Wesentlichen aus thermoplastischem
Kunststoff. Bei der erfindungsgemafRen Vorrichtung wer-
den die Endlosfilamente 2 mit Hilfe einer als Spinnerette
3 ausgebildeten Spinneinrichtung ersponnen. Im An-
schluss daranwerden die Endlosfilamente 2 in einer Kiih-
leinrichtung 4 gekiihlt. Diese Kihleinrichtung 4 weist be-
vorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel zwei tibereinander
bzw. in Filamentstrémungsrichtung hintereinander ange-
ordnete Kabinenabschnitte 4a, 4b aus, aus denen Kiihl-
luft unterschiedlicher Temperatur in den Filamentstro-
mungsraum eingefiihrt wird. Der Kihleinrichtung 4 ist in
Filamentstrémungsrichtung eine Verstreckeinrichtung 5
nachgeschaltet und diese Verstreckeinrichtung 5 weist
vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel einen in Stro-
mungsrichtung der Endlosfilamente 2 konvergierenden
Zwischenkanal 6 sowie einen daran anschlielenden
Verstreckkanal 7 auf. EmpfohlenermaRen und im Aus-
fuhrungsbeispiel ist das Aggregat aus der Kuhleinrich-
tung 4 und der Verstreckeinrichtung 5 als geschlossenes
System ausgebildet. In diesem geschlossenen System
findet auBer der Zufiihrung der Kihlluft bzw. Prozessluft
in der Kiihleinrichtung 4 keine weitere Luftzufuhr statt.
[0038] Nach bevorzugter Ausflihrungsform der Erfin-
dung und im Ausfiihrungsbeispiel schlieRt in Filament-
strdmungsrichtung an die Verstreckeinrichtung 5 zumin-
dest ein Diffusor 8, 9 an. ZweckmaRigerweise und im
Ausfiihrungsbeispiel sind zwei untereinander bzw. hin-
tereinander angeordnete Diffusoren 8, 9 vorgesehen. Es
empfiehlt sich, dass zwischen beiden Diffusoren 8, 9 ein
Umgebungslufteintrittsspalt 10 fiir den Eintritt von Um-
gebungsluft vorgesehen ist. Es liegt im Rahmen der Er-
findung, dass die Endlosfilamente 2 im Anschluss an die
Diffusoren 8, 9 auf einer Ablagevorrichtung in Form eines
Siebbandes 11 abgelegt werden. Weiterhin liegt es im
Rahmen der Erfindung, dass es sich dabei um ein endlos
umlaufendes Siebband 11 handelt.

[0039] Das Siebband 11 weist eine Siebbandoberfla-
che 12 mit einer Vielzahl von Gber die Siebbandoberfla-
che 12 verteilten Siebbandéffnungen 13 auf. Erfindungs-
gemal wird Luft durch die Siebbandoberflache 12 bzw.
durch die (offenen) Siebbandéffnungen 13 gesaugt. Da-
zu ist zumindest ein in den Figuren nicht naher darge-
stelltes Absauggeblase unterhalb des Siebbandes 11
angeordnet. Bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel sind
in Forderrichtung des Siebbandes drei voneinander ge-
trennte Absaugbereiche 14, 15, 16 hintereinander ange-
ordnet. In dem Ablagebereich 17 der Endlosfilamente 2
ist dabei bevorzugt ein Hauptsaugbereich 15 vorgese-
hen, in dem Luft beispielsweise mit einer Absaugge-
schwindigkeit bzw. mit einer mittleren Absauggeschwin-
digkeit von 5 bis 30 m/s durch das Siebband 11 gesaugt
wird. ZweckmaRigerweise ist die Absauggeschwindig-
keit in dem Hauptabsaugbereich 15 so eingestellt, dass
sie groRer ist als die Absauggeschwindigkeit in den wei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

teren Absaugbereichen 14 und 16. Ein erster Absaug-
bereich 14 ist dabei dem Hauptabsaugbereich 15 vorge-
schaltet und ein zweiter Absaugbereich 16 ist dem
Hauptabsaugbereich 15 nachgeschaltet. Zweckmafi-
gerweise und im Ausfiihrungsbeispiel ist iber dem zwei-
ten Absaugbereich 16 eine Kompaktiereinrichtung 18 mit
zwei Kompaktierwalzen 19, 20 fir die Kompaktierung
bzw. Vorverfestigung des Vlieses 1 vorgesehen. Emp-
fohlenermalen und im Ausfiihrungsbeispiel ist zumin-
dest eine der Kompaktierwalzen 19, 20 als beheizte
Kompaktierwalze 19, 20 ausgefihrt.

[0040] ErfindungsgemaR ist ein Teil der Siebbandoff-
nungen 13 des Siebbandes 11 verschlossen ausgebil-
det. Insoweit resultieren verschlossene Siebbandéffnun-
gen 21 bzw. Verschlussstellen 22 im Siebband, wobei
die Verschlussstellen 22 sich aus einer verschlossenen
Siebbandéffnung 21 oder aus mehreren aneinander-
grenzenden verschlossenen Siebbandéffnungen 21 zu-
sammensetzen. Es versteht sich, dass die Luftdurchlas-
sigkeit des unverschlossenen Siebbandes 11 (lediglich
offene Siebbandéffnungen 13) gréRer ist als die Luft-
durchlassigkeit des mit verschlossenen Siebbandéffnun-
gen 21 versehenen Siebbandes 11. Beispielsweise be-
tragt die Luftdurchlassigkeit des unverschlossenen Sieb-
bandes 600 cfm und die Luftdurchlassigkeit des ver-
schlossenen Siebbandes 11 - d. h. die Luftdurchlassig-
keit des Siebbandes 11 mit zum Teil verschlossenen
Siebbandéffnungen 21 - lediglich 350 cfm. Das Verhalt-
nis der Luftdurchldssigkeit des unverschlossenen Sieb-
bandes 11 zur Luftdurchlassigkeit des teilweise ver-
schlossenen Siebbandes 11 betragt vorzugsweise 1,2
bis 3. Die Luftdurchl@ssigkeit wird dabei insbesondere
quer zur Siebbandoberflache 12 an einer Kreisflache von
38,3 cm? des Siebbandes bei einer Druckdifferenz von
125 Pa gemessen.

[0041] Vorzugsweise und im Ausfiihrungsbeispiel
weist das Siebband 11 ein Gewebe aus die Siebband-
offnungen 13 begrenzenden Kettfaden 23 und Schuss-
faden 24 auf. Der Durchmesser D bzw. der kleinste
Durchmesser D einer Siebbandéffnung 13 mag im Aus-
fuhrungsbeispiel 0,5 mm betragen. ZweckmaRigerweise
handelt es sich dabei, um den Durchmesser D beziiglich
der an der Oberflache bzw. in einer Oberflachenschicht
des Siebbandes/Siebbandgewebes angeordneten Fa&-
den bzw. gewebten Faden. EmpfohlenermalRen weist
das Gewebe des Siebbandes 11 eine Webdichte von 20
bis 75 Kettfaden/25 mm und von 10 bis 50 Schussfa-
den/25 mm auf.

[0042] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung sind die Verschlussstellen 22 im Siebband 11
punktférmig und/oder linienférmig ausgebildet. Die Fig.
3a) zeigt die punktférmige Ausbildung von Verschluss-
stellen 22 im Siebband 11. Der (kleinste) Durchmesser
d einer solchen punktférmigen Verschlussstelle 22 mag
im Ausflihrungsbeispiel 2 mm betragen. Im Ausfiihrungs-
beispiel nach Fig. 3b) sind linienférmige Verschlussstel-
len 22 dargestellt. Die kleinste Breite b der linienférmigen
Verschlussstellen 22 mag im Ausfiihrungsbeispiel eben-
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falls 2 mm betragen. Die Fig. 3c) zeigt ein weiteres Aus-
fuhrungsbeispiel mit unterbrochenen linienférmigen Ver-
schlussstellen 22. Die linienfdrmigen Verschlussstellen
22 kénnen im Ubrigen auch in nicht dargestellter Weise
als geschwungene oder bogenférmige Linien ausgebil-
det sein. In der Fig. 3d) ist ein zusatzliches Ausfiihrungs-
beispiel mit gekreuzten linienférmigen Verschlussstellen
22 dargestellt. Auch diese Ausfiihrungsform hat sich be-
wiéhrt. - Die Fig. 3a), 3b) und 3d) zeigen im Ubrigen Aus-
fuhrungsformen, bei denen die Verschlussstellen 22
symmetrisch beziglich der Langsrichtung bzw. der For-
derrichtung des Siebbandes 11 ausgebildet ist. Die For-
derrichtung F des Siebbandes 11 ist in den Fig. 3a) bis
3d) durch einen Pfeil angedeutet worden. Dagegen ist
die Ausfiihrungsform gemaf Fig. 3c) unsymmetrisch be-
zuglich der Langsrichtung bzw. bezliglich der Férderrich-
tung F des Siebbandes 11. Die in Bezug auf die Langs-
richtung bzw. Férderrichtung F symmetrischen Ausfiih-
rungsformen sind im Rahmen der Erfindung bevorzugt.
[0043] In der Fig. 4 ist eine besonders empfohlene
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung
dargestellt. Die aus dem Diffusor 9 austretenden End-
losfilamente 2 werden im Ablagebereich 17 des Sieb-
bandes 11 auf der Siebbandoberflache 12 abgelegt. Un-
terhalb des Ablagebereiches 17 befindet sich der
Hauptabsaugbereich 15 fiir die Absaugung der Prozess-
luft durch das Siebband 11 bzw. durch die Siebbando-
berflache 12. Im Anschluss an den Hauptabsaugbereich
15 ist der zweite Absaugbereich 16 angeordnet, in dem
Prozessluft mit im Vergleich zum Hauptabsaugbereich
15 niedrigerer Luftgeschwindigkeit abgesaugt wird.
Oberhalb des zweiten Absaugbereiches 16 ist die Kom-
paktiereinrichtung 18 mit den beiden Kompaktierwalzen
19, 20 vorgesehen. In Forderrichtung des Vlieses 1 ist
dann ein Abldsebereich 25 nachgeschaltet. In diesem
Ablésebereich 25 wird das Vlies 1 bzw. das vorverfestigte
Vlies 1 von dem Siebband 11 bzw. von der Siebbando-
berflache 12 gelést/abgetrennt. Dazu wird Luft von unten
bzw. in Richtung der Unterseite des Vlieses 1 durch das
Siebband 11 geblasen. Dies istin den Fig. 4 und 5 durch
entsprechende Pfeile 26 verdeutlicht worden. Nach einer
empfohlenen Ausflihrungsform und im Ausfiihrungsbei-
spiel gemaR Fig. 4 wird das von der Léseluft beaufschlag-
te Vlies 1 von einer in Foérderrichtung des Siebbandes
11 mitdrehenden luftdurchlassigen bzw. permeablen
Trommel 27 abgestitzt. Die Trommel kann beispielswei-
se mit einem Abstand von 0,5 bis 5 mm oberhalb der
Siebbandoberflache 12 angeordnet werden. Dabei kann
die Oberflache der Trommel 27 beispielsweise in Form
eines Metallgewebes ausgebildet sein. Statt der Trom-
mel kénnte auch ein in Férderrichtung des Siebbandes
11 mitlaufendes Zusatzsiebband (nicht dargestellt) ein-
gesetzt werden.

[0044] Die Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
einer zur Abstiitzung des mit der Léseluft beaufschlagten
Vlieses 1 vorgesehenen Trommel 27. Bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel weist die Trommel 27 einen Saugbe-
reich 28 zur Aufnahme der Léseluft auf und zusétzlich

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wird hierin Richtung des Siebbandes 11 bzw. in Richtung
des Vlieses 1 Stitzluft eingeblasen, um ein Hangenblei-
ben der Endlosfilamente 2 bzw. des Vlieses 1 an der
Trommel 27 zu vermeiden. Die Stutzluftistin Fig. 5 durch
einen Pfeil 29 symbolisiert worden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Vliesen (1) aus End-
losfilamenten (2), wobei zumindest eine Spinnein-
richtung zum Erspinnen der Filamente (2) vorhan-
den ist, wobei die Filamente (2) geklhlt und ver-
streckt werden und wobei eine Ablagevorrichtung
zur Ablage der verstreckten Filamente (2) zum Vlies
(1) vorgesehen ist,
wobei die Ablagevorrichtung in Form eines Siebban-
des (11) mit einer Vielzahl von Uber die Siebbando-
berflache (12) verteilten Siebbandéffnungen (13)
ausgeflhrt ist, wobei Luft durch die Siebbandober-
flache (12) bzw. durch die Siebbandéffnungen (13)
saugbar ist und wobei hierzu vorzugsweise zumin-
dest ein Absauggeblase unterhalb des Siebbandes
(11) angeordnet ist,
wobei ein Teil der Siebbanddéffnungen (13) ver-
schlossen ausgebildet ist, wobei die Luftdurchlas-
sigkeit des unverschlossenen Siebbandes 300 bis
1100 cfm, vorzugsweise 350 bis 1050 cfm und be-
vorzugt 400 bis 1000 cfm betragt und wobei die Luft-
durchlassigkeit des teilweise verschlossenen Sieb-
bandes 150 bis 700 cfm, vorzugsweise 250 bis 600
cfm und bevorzugt 350 bis 500 cfm betragt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Siebband
(11) ein Gewebe aus die Siebbandéffnungen (13)
begrenzenden Kettfaden (23) und Schussfaden (24)
aufweist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
beidas Gewebe des Siebbandes (11) eine Webdich-
te von 20 bis 75 Kettfaden/25 mm und vorzugsweise
30 bis 55 Kettfaden/25 mm aufweist sowie von 10
bis 50 Schussfaden/25 mm, bevorzugt 10 bis 40
Schussfaden/25 mm aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei der kleinste Durchmesser d einer Verschluss-
stelle (22) des Siebbandes (11) mindestens 1,5 mm,
vorzugsweise mindestens 2 mm und maximal 8 mm,
bevorzugt maximal 9 mm und insbesondere maxi-
mal 10 mm betragt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei das Verhaltnis der Luftdurchlassigkeitdes unver-
schlossenen Siebbandes (11) zur Luftdurchlassig-
keit des teilweise verschlossenen Siebbandes 1,2
bis 4, vorzugsweise 1,3 bis 3,5, bevorzugt 1,5 bis 3
und besonders bevorzugt 1,8 bis 2,8 betragt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei die Verschlussmasse der Verschlussstellen (22)
in und/oder unterhalb der Siebbandoberflache (12)
angeordnet ist und nicht Gber die Siebbandoberfla-
che (12) herausragt oder empfohlenermallen um
maximal 1,5 mm, zweckmafigerweise um maximal
1,0 mm, bevorzugt um maximal 0,8 mm, sehr bevor-
zugt um maximal 0,6 mm und besonders bevorzugt
um maximal 0,3 bis 0,6 mm Uber die Siebbandober-
flache (12) herausragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei die Verschlussstellen (22) punktférmig und/oder
linienférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo-
bei die Verschlussstellen (22) in einem regelmafi-
gen Muster Uber das Siebband (11) verteilt angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei zumindest eine Kihleinrichtung (4) zum Kihlen
der Filamente (2) und zumindest eine Verstreckein-
richtung (5) zum Verstrecken der gekiihlten Filamen-
te (2) vorgesehen ist, wobei das Aggregat aus Kih-
leinrichtung (4) und Verstreckeinrichtung (5) als ge-
schlossenes Aggregat ausgebildet ist und wobei au-
Rer der Zufuhr der Kiihlluft in der Kiihleinrichtung (4)
keine weitere Luftzufuhrin dieses geschlossene Ag-
gregat stattfindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wo-
bei zwischen Verstreckeinrichtung (5) und Ablage-
vorrichtung zumindest ein Diffusor (8, 9) angeordnet
ist, durch den die Filamente (2) vor der Ablage auf
der Ablagevorrichtung flihrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wo-
bei zumindest eine Kompaktierwalze (19, 20) zur
Vorverfestigung des auf der Ablagevorrichtung bzw.
des auf dem Siebband (11) abgelegten Vlieses (1)
vorhanden ist und wobei die Kompaktierwalze (19,
20) vorzugsweise beheizt ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung von Vliesen aus Endlos-
filamenten (2) - insbesondere mit einer Vorrichtung
nach einem der Anspriche 1 bis 11 - wobei die End-
losfilamente (2) ersponnen werden und anschlie-
Rend gekiihlt und verstreckt werden sowie daraufhin
auf einer Ablagevorrichtung in Form eines Siebban-
des (11) mit offenen und verschlossenen Siebband-
6ffnungen (13) zum Vlies (1) abgelegt werden, wobei
zur Stabilisierung des auf dem Siebband (11) abge-
legten Vlieses (1) Luft durch das Siebband (11) bzw.
durch die Siebbandoberflache (12) gesaugt wird und
wobei das Verhaltnis der Luftdurchlassigkeit des
Siebbandes (11) mit ausschlieBlich unverschlosse-
nen Siebbandéffnungen (13) zur Luftdurchldssigkeit
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18.

des Siebbandes (11) mit zum Teil verschlossenen
Siebbandoéffnungen 1,2 bis 4, vorzugsweise 1,3 bis
3,5, bevorzugt 1,5 bis 3 und besonders bevorzugt
1,8 bis 2,8 betragt.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei die Viiese (1)
als Spunbond-Vliese hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
wobei im Ablagebereich (17) des Vlieses (1) Luft mit
einer Absauggeschwindigkeit von 5 bis 25 m/s durch
das Siebband (11) gesaugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, wo-
bei das abgelegte Vlies (1) vorverfestigt und emp-
fohlenermafien endverfestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, wo-
bei zum Abtrennen des Vlieses (1) von dem Sieb-
band (11) Luft von unten bzw. in Richtung der Un-
terseite des Vlieses (1) durch das Siebband (11) ge-
blasen wird.

Spunbond-Vlies aus Endlosfilamenten, insbesonde-
re aus Endlosfilamenten (2) aus thermoplastischem
Kunststoff, hergestellt mit einer Vorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 11 und/oder mit einem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, wobei
die Endlosfilamente (2) einen Titer von 0,9 bis 10
denier aufweisen.

Meltblown-Vlies aus Endlosfilamenten, insbesonde-
re aus Endlosfilamenten (2) aus thermoplastischem
Kunststoff, hergestellt mit einer Vorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 8 oder 11 und/oder mit
einem Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder
14 bis 16, wobei die Endlosfilamente (2) einen
Durchmesser von 0,1 bis 10 pm, vorzugsweise von
0,5 bis 5 pm aufweisen.

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

Vorrichtung zur Herstellung von Vliesen (1) aus End-
losfilamenten (2), wobei zumindest eine Spinnein-
richtung zum Erspinnen der Filamente (2) vorhan-
den ist, wobei die Filamente (2) geklhlt und ver-
streckt werden und wobei eine Ablagevorrichtung
zur Ablage der verstreckten Filamente (2) zum Vlies
(1) vorgesehen ist,

wobei die Ablagevorrichtung in Form eines Siebban-
des (11) mit einer Vielzahl von Uber die Siebbando-
berflache (12) verteilten Siebbandéffnungen (13)
ausgeflhrt ist, wobei Luft durch die Siebbandober-
flache (12) bzw. durch die Siebbandéffnungen (13)
saugbar ist und wobei hierzu vorzugsweise zumin-
dest ein Absauggeblase unterhalb des Siebbandes
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(11) angeordnet ist,

wobei ein Teil der Siebbandéffnungen (13) ver-
schlossen ausgebildet ist, wobei die Luftdurchlas-
sigkeit des unverschlossenen Siebbandes 300 bis
1100 cfm (510 bis 1870 m3/h), vorzugsweise 350 bis
1050 cfm (595 bis 1785 m3/h) und bevorzugt 400 bis
1000 cfm (680 bis 1700 m3/h) betragt und wobei die
Luftdurchlassigkeit des teilweise verschlossenen
Siebbandes 150 bis 700 cfm (255 bis 1190 m3/h),
vorzugsweise 250 bis 600 cfm (425 bis 1020 m3/h)
und bevorzugt 350 bis 500 cfm (595 bis 850 m3/h)
betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Siebband
(11) ein Gewebe aus die Siebbandéffnungen (13)
begrenzenden Kettfadden (23) und Schussfaden (24)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
beidas Gewebe des Siebbandes (11) eine Webdich-
te von 20 bis 75 Kettfaden/25 mm und vorzugsweise
30 bis 55 Kettfaden/25 mm aufweist sowie von 10
bis 50 Schussfaden/25 mm, bevorzugt 10 bis 40
Schussfaden/25 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei der kleinste Durchmesser d einer Verschluss-
stelle (22) des Siebbandes (11) mindestens 1,5 mm,
vorzugsweise mindestens 2 mm und maximal 8 mm,
bevorzugt maximal 9 mm und insbesondere maxi-
mal 10 mm betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
beidas Verhaltnis der Luftdurchlassigkeit des unver-
schlossenen Siebbandes (11) zur Luftdurchlassig-
keit des teilweise verschlossenen Siebbandes 1,2
bis 4, vorzugsweise 1,3 bis 3,5, bevorzugt 1,5 bis 3
und besonders bevorzugt 1,8 bis 2,8 betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei die Verschlussmasse der Verschlussstellen (22)
in und/oder unterhalb der Siebbandoberflache (12)
angeordnet ist und nicht Gber die Siebbandoberfla-
che (12) herausragt oder empfohlenermaflen um
maximal 1,5 mm, zweckmafigerweise um maximal
1,0 mm, bevorzugt um maximal 0,8 mm, sehr bevor-
zugt um maximal 0,6 mm und besonders bevorzugt
um maximal 0,3 bis 0,6 mm Uber die Siebbandober-
flache (12) herausragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei die Verschlussstellen (22) punktférmig und/oder
linienférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo-
bei die Verschlussstellen (22) in einem regelmafi-
gen Muster Uber das Siebband (11) verteilt angeord-
net sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei zumindest eine Kiihleinrichtung (4) zum Kihlen
der Filamente (2) und zumindest eine Verstreckein-
richtung (5) zum Verstrecken der gekiihlten Filamen-
te (2) vorgesehen ist, wobei das Aggregat aus Kiih-
leinrichtung (4) und Verstreckeinrichtung (5) als ge-
schlossenes Aggregat ausgebildet ist und wobei au-
Rer der Zufuhr der Kuhlluft in der Kiihleinrichtung (4)
keine weitere Luftzufuhr in dieses geschlossene Ag-
gregat stattfindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wo-
bei zwischen Verstreckeinrichtung (5) und Ablage-
vorrichtung zumindest ein Diffusor (8, 9) angeordnet
ist, durch den die Filamente (2) vor der Ablage auf
der Ablagevorrichtung fiihrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wo-
bei zumindest eine Kompaktierwalze (19, 20) zur
Vorverfestigung des auf der Ablagevorrichtung bzw.
des auf dem Siebband (11) abgelegten Vlieses (1)
vorhanden ist und wobei die Kompaktierwalze (19,
20) vorzugsweise beheizt ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung von Vliesen aus Endlos-
filamenten (2) - insbesondere mit einer Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 1 bis 11 - wobei die End-
losfilamente (2) ersponnen werden und anschlie-
Rend gekuhlt und verstreckt werden sowie daraufhin
auf einer Ablagevorrichtung in Form eines Siebban-
des (11) mit offenen und verschlossenen Siebband-
offnungen (13) zum Vlies (1) abgelegt werden, wobei
zur Stabilisierung des auf dem Siebband (11) abge-
legten Vlieses (1) Luft durch das Siebband (11) bzw.
durch die Siebbandoberflache (12) gesaugt wird und
wobei das Verhaltnis der Luftdurchldssigkeit des
Siebbandes (11) mit ausschlieBlich unverschlosse-
nen Siebbandéffnungen (13) zur Luftdurchlassigkeit
des Siebbandes (11) mit zum Teil verschlossenen
Siebbandoéffnungen 1,2 bis 4, vorzugsweise 1,3 bis
3,5, bevorzugt 1,5 bis 3 und besonders bevorzugt
1,8 bis 2,8 betragt.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei die Vliese (1)
als Spunbond-Vliese hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
wobei im Ablagebereich (17) des Vlieses (1) Luft mit
einer Absauggeschwindigkeit von 5 bis 25 m/s durch
das Siebband (11) gesaugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, wo-
bei das abgelegte Vlies (1) vorverfestigt und emp-
fohlenermafien endverfestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, wo-
bei zum Abtrennen des Vlieses (1) von dem Sieb-
band (11) Luft von unten bzw. in Richtung der Un-
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terseite des Vlieses (1) durch das Siebband (11) ge-
blasen wird.
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