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(57) Vorrichtung zur Herstellung von Vliesen aus
Endlosfilamenten, wobei zumindest eine Spinneinrich-
tung zum Erspinnen der Filamente vorhanden ist, wobei
die Filamente gekühlt und verstreckt werden und wobei
eine Ablagevorrichtung zur Ablage der verstreckten Fi-
lamente vorgesehen ist. Die Ablagevorrichtung ist in
Form eines Siebbandes mit einer Vielzahl von über die

Siebbandoberfläche verteilten Siebbandöffnungen aus-
geführt, wobei Luft durch die Siebbandoberfläche saug-
bar ist. Ein Teil der Siebbandöffnungen ist verschlossen
ausgebildet, wobei die Luftdurchlässigkeit des unver-
schlossenen Siebbandes 300 bis 1100 cfm und wobei
die Luftdurchlässigkeit des teilweise verschlossenen
Siebbandes 150 bis 700 cfm beträgt.
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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 gekühlt 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. Außerdem betrifft die Erfindung ein Vlies aus
Endlosfilamenten. - Endlosfilamente unterscheiden sich
aufgrund ihrer quasi endlosen Länge von Stapelfasern,
die viel geringere Längen von beispielsweise 10 mm bis
60 mm aufweisen.
[0002] Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung
von Vliesen der eingangs genannten Art sind in unter-
schiedlichen Ausführungsformen aus der Praxis be-
kannt. Es ist oftmals wünschenswert, strukturierte Vliese
bzw. Spinnvliese mit einer "3D-Struktur" mit variierenden
lokalen Dicken bzw. Porositäten herzustellen. Auch dazu
sind aus der Praxis verschiedene Maßnahmen bekannt.
So ist es bereits bekannt eine entsprechende Vliesstruk-
tur durch Prägen bzw. mechanisches Umformen des
Vlieses zu erzeugen. Die Verformbarkeit der Vliese kann
dabei in der Regel nur durch ein Vorwärmen 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 beeinträchtigt den erwünschten weichen
Griff der Vliesbahn.
[0003] Weiterhin ist es insbesondere für Kurzfasern
bzw. Stapelfasern bekannt, die Kurzfaserablage bei-
spielsweise durch Pressluft umzulagern und anschlie-
ßend eine Heißluftverfestigung vorzunehmen. Das setzt
aber der Materialauswahl für die Vliesbahn Grenzen, da
Fasern aus vielen Polymeren nicht problemlos heißluft-
verfestigt werden können. Bei Endlosfilamenten haben
sich diese Maßnahmen im Übringen nicht bewährt.
[0004] Ein anderes Verfahren basiert auf der Verwen-
dung eines strukturierten und teilweise luftdurchlässigen
Ablagebandes (EP 0 696 333). Das Ablageband ist mit
luftundurchlässigen Verschlussstellen ausgestattet und
diese Verschlussstellen weisen aus der Siebbandober-
fläche herausragende Vorsprünge auf. Die abgelegten
Filamente werden auf dem Ablageband mit einem Kleber
vorverfestigt - beispielsweise heißluftverfestigt - und
dann wird das Vlies abgezogen. Die Struktur des Vlieses
wird gleichsam durch eine Abformung der aus der Abla-
gebandoberfläche herausragenden Verschlussstellen-
vorsprünge erzielt. Diese Maßnahmen sind stör- und feh-
leranfällig und haben sich in der Praxis nicht bewährt.
[0005] Demgegenüber 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 ästhe-

tisch einwandfreie, reproduzierbare 3D-Struktur aus-
zeichnet und zudem einen ausreichend weichen Griff
aufweist. Der Erfindung liegt weiterhin das technische
Problem zugrunde, ein entsprechendes Verfahren zur
Herstellung des Vlieses anzugeben sowie ein entspre-
chendes Vlies.
[0006] Zur Lösung 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 gekühlt 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 über die Siebbando-
berfläche verteilten Siebbandöffnungen ausgeführt ist,
wobei Luft durch die Siebbandoberfläche bzw. durch die
Siebbandöffnungen saugbar ist und wobei hierzu vor-
zugsweise zumindest ein Absauggebläse unterhalb des
Siebbandes angeordnet ist, wobei ein Teil der Siebband-
öffnungen verschlossen ausgebildet ist.
[0008] Nach einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung handelt es sich bei der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung um ein Spunbond-Vorrich-
tung, wobei eine Kühleinrichtung zum Kühlen der Fila-
mente und eine Verstreckeinrichtung zum Verstrecken
der Filamente vorgesehen ist. Eine andere Ausführungs-
form der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
erfindungsgemäße Vorrichtung eine Meltblown-Vorrich-
tung ist.
[0009] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Luft-
durchlässigkeit des unverschlossenen Siebbandes 300
bis 1100 cfm, vorzugsweise 350 bis 1050cfm und bevor-
zugt 400 bis 1000 cfm beträgt und dass die Luftdurch-
lässigkeit des teilweise verschlossenen Siebbandes 150
bis 700 cfm, vorzugsweise 200 bis 600 cfm und bevorzugt
250 bis 500 cfm beträgt. Die Luftdurchlässigkeit des teil-
weise verschlossenen Siebbandes beläuft sich beson-
ders bevorzugt auf 300 bis 500 cfm und ganz besonders
bevorzugt auf 350 bis 500 cfm. - Unverschlossenes Sieb-
band meint im Rahmen der Erfindung das erfindungsge-
mäß eingesetzte Siebband mit lediglich offenen bzw. un-
verschlossenen Siebbandöffnungen. Insoweit dient das
unverschlossene Siebband hier nur als Referenz, da er-
findungsgemäß ein teilweise verschlossenes Siebband
bzw. ein Siebband mit zum Teil verschlossenen Sieb-
bandöffnungen eingesetzt wird. - Es versteht sich, dass
die Luftdurchlässigkeit des unverschlossenen Siebban-
des größer ist als die Luftdurchlässigkeit des teilweise
verschlossenen Siebbandes.
[0010] Die Luftdurchlässigkeit wird hier in cfm (cubic-
foot/min) angegeben. Die Messung der Luftdurchlässig-
keit erfolgt vorzugsweise an einer Kreisfläche von 38,3
cm2 bei einer Druckdifferenz von 125 Pa. Zweckmäßi-
gerweise wird eine Mehrzahl von Einzelmessungen
durchgeführt - empfohlenermaßen zehn Einzelmessun-
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gen - und die Luftdurchlässigkeit ergibt sich dann durch
Mittelung der Einzelmessungen. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die Luftdurchlässigkeit gemäß ASTM D
737 gemessen wird. - Es liegt fernerhin im Rahmen der
Erfindung, dass das Siebband ein Gewebe aus sich kreu-
zenden Fäden aufweist. Zweckmäßigerweise sind die
Fäden des Siebbandes als Kunststofffäden - insbeson-
dere als Monofilamente - und/oder als Metallfäden aus-
gebildet. Dabei können im Querschnitt runde und/oder
im Querschnitt nicht runde Fäden eingesetzt werden.
Das Gewebe des Siebbandes kann einlagig oder auch
mehrlagig ausgeführt sein. Bei einem mehrlagigen Ge-
webe wird hier unter der Siebbandoberfläche die Ober-
fläche der obersten Lage des Gewebes verstanden. Ge-
mäß einer bevorzugten Ausführungsform weist das Sieb-
band nur eine Lage eines Gewebes auf.
[0011] Eine empfohlene Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-
net, dass das Siebband ein Gewebe aus die Siebband-
öffnungen begrenzenden Kettfäden und Schussfäden
aufweist. Es empfiehlt sich, dass das Gewebe des Sieb-
bandes eine Webdichte von 20 bis 75 Kettfäden/25 mm
und vorzugsweise von 30 bis 55 Kettfäden/25 mm auf-
weist sowie von 10 bis 50 Schussfäden/25 mm, bevor-
zugt von 10 bis 40 Schussfäden/25 mm.
[0012] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine
Mehrzahl bzw. Vielzahl von offenen Siebbandöffnungen
über die Siebbandoberfläche verteilt angeordnet ist und
dass ebenso eine Mehrzahl bzw. eine Vielzahl von ge-
schlossenen Siebbandöffnungen über die Siebbando-
berfläche verteilt angeordnet ist. Eine verschlossene
Siebbandöffnung oder mehrere aneinander angrenzen-
de verschlossene Siebbandöffnungen 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 beträgt. - Zweckmäßigerweise beläuft sich das Ver-
hältnis der Luftdurchlässigkeit des unverschlossenen
Siebbandes zur Luftdurchlässigkeit 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 Siebbandöffnungen bzw.
die Verschlussstellen bedingen, dass das Siebband im
Gegensatz zum unverschlossenen Siebband keine ho-
mogene Luftdurchlässigkeit mehr aufweist. Der Erfin-
dung liegt insoweit die Erkenntnis zugrunde, dass die
Verschlussstellen der auf das Siebband zuströmenden
Luft unmittelbar über dem Siebband eine seitliche Bewe-
gung aufzwingen. Die in dieser Luftströmung 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 Flächen-
gewichten bzw. mit einer definierten 3D-Struktur.

[0014] Nach besonders empfohlener Ausführungs-
form der Erfindung sind die verschlossenen Siebband-
öffnungen bzw. die Verschlussstellen in einem regelmä-
ßigen Muster über das Siebband verteilt angeordnet.
Empfohlenermaßen weisen die Siebbandöffnungen
bzw. die Verschlussstellen dabei in zumindest einer
Raumrichtung konstante Abstände voneinander auf. Ge-
mäß einer bevorzugten Ausführungsform der Erfindung
sind die Verschlussstellen punktförmig ausgebildet.
Punktförmig meint hier insbesondere, dass der Durch-
messer eine Verschlussstelle in allen Raumrichtungen
ähnlich bzw. vergleichbar oder im Wesentlichen gleich
ist. Eine bewährte Ausführungsvariante zeichnet sich da-
durch aus, dass die punktförmigen Verschlussstellen in
regelmäßigen Abständen über das Siebband bzw. über
die Siebbandoberfläche verteilt angeordnet sind. Zweck-
mäßigerweise beträgt der kleinste Durchmesser d dieser
punktförmigen 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] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung sind die Verschlussstellen lini-
enförmig ausgebildet. Es liegt dabei im Rahmen der Er-
findung, dass die linienförmigen Verschlussstellen in der
Regel nicht exakt geradlinig bzw. linear ausgebildet sind
und dass in der Regel vor allem die Ränder der linien-
förmigen Verschlussstellen nicht exakt gradlinig bzw. li-
near ausgebildet sind. Entsprechend einer bewährten
Ausführungsvariante haben die linienförmigen Ver-
schlussstellen konstante Abstände bzw. im Wesentli-
chen konstante Abstände voneinander. Zweckmäßiger-
weise sind die linienförmigen Verschlussstellen parallel
bzw. im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet.
Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dass die linien-
förmigen Verschlussstellen jeweils als unterbrochene Li-
nien ausgebildet sind und dabei auf einer Linie linienför-
mige Verschlussstellenabschnitte und die Abschnitte
verbindende linienförmige geöffnete Siebbandbereiche
angeordnet sind. Nach einer Ausführungsform der Erfin-
dung kreuzen sich linienförmige Verschlussstellen, wo-
bei vorzugsweise die in einer Richtung verlaufenden li-
nienförmigen Verschlussstellen parallel zueinander an-
geordnet sind und wobei zweckmäßigerweise die in einer
zweiten Richtung verlaufenden linienförmigen Ver-
schlussstellen (ebenfalls) parallel zueinander angeord-
net sind. Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, dass
die linienförmigen Verschlussstellen eines Siebbandes
in verschiedenen Bereichen des Siebbandes bzw. der
Siebbandoberfläche unterschiedliche Dichten aufweisen
und/oder verschiedene Breiten (kleinste Durchmesser d)
aufweisen. Bei den linienförmigen Verschlussstellen
kann es sich auch um geschwungene bzw. gebogene
linienförmige Verschlussstellen handeln. Die Breite
(kleinster Durchmesser d) einer linienförmigen Ver-
schlussstelle beträgt vorzugsweise mindestens 1,5 mm,
bevorzugt mindestens 2 mm sowie empfohlenermaßen
maximal 8 mm und insbesondere maximal 9 mm.
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[0016] Gemäß einer Ausführungsvariante der Erfin-
dung können punktförmige und linienförmige Ver-
schlussstellen miteinander kombiniert werden. Grund-
sätzlich sind verschiedene geometrische Ausgestaltun-
gen für die Verschlussstellen denkbar und diese unter-
schiedlichen Ausgestaltungen können auch miteinander
kombiniert werden. Geöffnete Siebbandbereiche kön-
nen von Verschlussstellen bzw. von verschlossenen
Siebbandbereichen umgeben sein oder auch umge-
kehrt.
[0017] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass zur Er-
zeugung der verschlossenen Siebbandöffnungen bzw.
zur Erzeugung der Verschlussstellen Verschlussmassen
aus Kunststoff bzw. aus Polymeren eingesetzt werden.
Zur Erzeugung der Verschlussstellen wird zweckmäßi-
gerweise schmelzflüssiger bzw. flüssiger Kunststoff in
das Gewebe des Siebbandes eingebracht bzw. in die
Siebbandöffnungen des Siebbandes eingebracht. Bei
der Verschlussmasse kann es sich gemäß einer Ausfüh-
rungsvariante um fotosensitiven Kunststoff bzw. um ein
fotosensitives Mehrkomponentensystem handeln, das
zunächst in das Gewebe des Siebbandes eingebracht
wird und danach aushärtet und insbesondere unter Ein-
wirkung von Licht und vorzugsweise unter Einwirkung
von UV-Strahlung aushärtet. - Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass die Verschlussmasse in die Siebband-
öffnungen des Siebbandgewebes eindringt und dass die
gebildeten Verschlussstellen-Muster von der Webart und
Webdichte abhängen. Zweckmäßigerweise ist das Sieb-
bandgewebe aus Monofilamenten mit einem Durchmes-
ser von 0,2 bis 0,9 mm vorzugsweise von 0,3 bis 0,7 mm
gebildet. Empfohlenermaßen entsteht eine Verschluss-
stelle durch das Verschließen von Siebbandöffnungen
zwischen mindestens 2 Kettfäden und/oder Schussfä-
den, bevorzugt zwischen/über mindestens 3 Kettfäden
und/oder Schussfäden.
[0018] Eine besonders empfohlene Ausführungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
schlussmasse der Verschlussstellen lediglich in
und/oder unterhalb der Siebbandoberfläche angeordnet
ist und nicht über die Siebbandoberfläche herausragt.
Gemäß einer Ausführungsvariante erstreckt sich dabei
die Verschlussmasse über die gesamte Dicke bzw. im
Wesentlichen über die gesamte Dicke des Siebbandes
bzw. des Siebbandgewebes. Entsprechend einer ande-
ren Ausführungsvariante erstreckt sich die Verschluss-
masse einer Verschlussstelle bzw. einer verschlossenen
Siebbandöffnung nur über einen Teil der Dicke des Sieb-
bandgewebes. Vorzugsweise erstreckt sich die Ver-
schlussmasse einer verschlossenen Siebbandöffnung
bzw. einer Verschlussstelle von der Siebbandoberfläche
aus nach unten hin, wobei sich dann die Verschlussmas-
se - wie vorstehend beschrieben - entweder über die ge-
samte Dicke des Siebbandes oder nur über einen Teil
der Dicke des Siebbandes erstrecken kann. Zweckmä-
ßigerweise ist die Verschlussmasse über mindestens 30
%, vorzugsweise über mindestens 33 % der Dicke des
Siebbandes bzw. des Siebbandgewebes angeordnet,

wobei sich die Verschlussmasse - wie vorstehend ange-
merkt - bevorzugt von der Siebbandoberfläche aus nach
unten hin erstreckt.
[0019] Nach besonders empfohlener Ausführungs-
form der Erfindung sind zumindest 25 %, vorzugsweise
zumindest 30 % der Siebbandöffnungen des im Rahmen
der Erfindung eingesetzten Siebbandes verschlossen
ausgebildet. Zweckmäßigerweise sind maximal 67 %,
bevorzugt maximal 60 % der Siebbandöffnungen des
Siebbandes verschlossen ausgebildet.
[0020] Eine Ausführungsform der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Verschlussmasse der ver-
schlossenen Siebbandöffnungen bzw. der Verschluss-
stellen aus der Siebbandoberfläche herausragt und zwar
vorzugsweise um maximal 1,5 mm, zweckmäßigerweise
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
Siebbandöffnung bzw. einer Verschlussstelle um maxi-
mal 0,3 mm bis 0,6 mm aus der Siebbandoberfläche her-
vor. Eine besonders empfohlene Ausführungsform der
Erfindung ist aber dadurch gekennzeichnet, dass die
Verschlussmasse in und/oder unterhalb der Siebbando-
berfläche des Siebbandes angeordnet ist und nicht über
die Siebbandoberfläche herausragt.
[0021] Es wurde oben erläutert, dass die Verschluss-
stellen eine seitliche Luftbewegung der durch das Sieb-
band strömenden Luft bewirken und dass aufgrund die-
ser seitlichen Bewegung die in der Luftströmung enthal-
tenen Filamente der Strömung folgen und somit bevor-
zugt auf den offenen Siebbandbereichen abgelegt wer-
den. Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass
diese Verlagerung effektiv verstärkt werden kann, wenn
die Verschlussmasse der Verschlussstellen über die
Siebbandoberfläche nach oben herausragt. Über die da-
durch entstehende Kuppe können die abgelegten Fila-
mente in den benachbarten offenen Siebbandbereich
rutschen und die Unterschiede in der Filamentdichte
bzw. im Flächengewicht können dadurch noch stärker
ausgeprägt werden. Der Erfindung liegt weiterhin die Er-
kenntnis zugrunde, dass der Höhe des aus dem Sieb-
band herausragenden Bereiches Grenzen gesetzt sind,
da ein zu hoher herausragender Bereich mit einer Re-
duzierung der Stabilität der Filamentablage verbunden
ist. Schließlich liegt der Erfindung die Erkenntnis zugrun-
de, dass ein aus der Siebbandoberfläche herausragen-
der Bereich bevorzugt um maximal 0,6 mm, sehr bevor-
zugt um maximal 0,5 mm aus der Siebbandoberfläche
herausragen soll.
[0022] Die erfindungsgemäße Vorrichtung weist zu-
mindest eine Spinneinrichtung bzw. Spinnerette auf, mit
der die Endlosfilamente ersponnen werden. Gemäß ei-
ner besonders bevorzugten Ausführungsform der Erfin-
dung werden mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung
Spunbond-Vliese hergestellt und insoweit ist die Vorrich-
tung als Spunbond-Vorrichtung ausgelegt. Dabei werden
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 Kräuselpotential handeln, beispielswei-
se mit Seite-Seite-Konfiguration. Gemäß besonders be-
vorzugter Ausführungsform der Erfindung bestehen die
mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung bzw. mit dem
erfindungsgemäßen Verfahren hergestellten Endlosfila-
mente aus zumindest einem Polyolefin, insbesondere
aus Polypropylen und/oder Polyethylen.
[0023] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung in Form ei-
ner Spunbond-Vorrichtung weist zumindest eine Kühl-
einrichtung zum Kühlen der Filamente und zumindest
eine Verstreckeinrichtung zum Verstrecken der Filamen-
te auf.
[0024] Nach besonders empfohlener Ausführungs-
form, der im Rahmen der Erfindung ganz besondere Be-
deutung zukommt, ist das Aggregat aus der Kühleinrich-
tung und der Verstreckeinrichtung als geschlossenes
Aggregat ausgebildet, wobei außer der Zufuhr der Kühl-
luft in der Kühleinrichtung keine weitere Luftzufuhr in das
geschlossene Aggregat stattfindet. Diese geschlossene
Ausführung der erfindungsgemäßen Vorrichtung hat sich
im Zusammenhang mit dem erfindungsgemäß einge-
setzten Siebband besonders bewährt.
[0025] Eine empfohlene Ausführungsform 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-
durchgeführt und dann auf der Ablagevorrichtung bzw.
auf dem Siebband abgelegt.
[0026] Eine besondere Ausführungsvariante der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass zwischen der Ver-
streckeinrichtung und dem Siebband zumindest zwei Dif-
fusoren, bevorzugt zwei Diffusoren in Filamentströ-
mungsrichtung hintereinander angeordnet sind. Zweck-
mäßigerweise ist zwischen den beiden Diffusoren zumin-
dest ein Sekundärlufteintrittsspalt für den Eintritt von Um-
gebungsluft vorgesehen. Die Ausführungsform mit dem
zumindest einen Diffusor bzw. mit den zumindest zwei
Diffusoren und dem Sekundärlufteintrittsspalt hat sich in
Kombination mit dem erfindungsgemäßen Siebband be-
sonders bewährt.
[0027] Bei der erfindungsgemäßen Vorrichtung bzw.
im Rahmen des erfindungsgemäßen Verfahrens wird
Luft durch das Siebband gesaugt bzw. in Filamentströ-
mungsrichtung durch das Siebband gesaugt. Dazu ist
zweckmäßigerweise zumindest ein Absauggebläse un-
terhalb des Siebbandes vorgesehen. Zweckmäßigerwei-
se sind in Förderrichtung 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 größerer Absaug-
geschwindigkeit abgesaugt wird als in dem zumindest

einen weiteren Absaugbereich bzw. als in den beiden
weiteren Absaugbereichen. Zweckmäßigerweise 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 - bezüglich der Sieb-
bandfläche - mittlere Absauggeschwindigkeit. Eine be-
währte Ausführungsform der Erfindung zeichnet sich da-
durch aus, dass dem Hauptabsaugbereich in Förderrich-
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 bezüglich der Förderrichtung des
Siebbandes vor dem Hauptabsaugbereich angeordnet
ist und dass ein zweiter Absaugbereich in Förderrichtung
des Siebbandes hinter dem Hauptabsaugbereich ange-
ordnet ist. Zweckmäßigerweise ist die Absauggeschwin-
digkeit in dem Hauptabsaugbereich bzw. im Ablagebe-
reich des Vlieses so eingestellt, dass sie größer ist als
die Absauggeschwindigkeiten in den beiden weiteren
Absaugbereichen. Die Absauggeschwindigkeiten in dem
ersten und/oder in dem zweiten Absaugbereich liegen
nach einer Ausführungsform der Erfindung zwischen 2
und 10 m/s, insbesondere zwischen 2 und 5 m/s.
[0028] Eine empfohlene Ausführungsform 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.
Zweckmäßigerweise ist die zumindest eine Kompaktier-
walze beheizt ausgebildet. Nach einer anderen Ausfüh-
rungsvariante der Erfindung kann die Vorverfestigung
des Vlieses auf dem Siebband auch als Heißluftverfes-
tigung erfolgen.
[0029] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine
Endverfestigung des erfindungsgemäß hergestellten
Vlieses durchgeführt wird. Grundsätzlich kann die End-
verfestigung auch auf dem Siebband vorgenommen wer-
den. Nach bevorzugter nachfolgend erläuterter Ausfüh-
rungsform wird das Vlies aber von dem Siebband abge-
nommen und anschließend 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. Zweckmäßiger-
weise erfolgt dieses Abtrennen der Vliesbahn von dem
Siebband nach der Vorverfestigung und bevorzugt vor
einer Endverfestigung. Eine ganz besonders bevorzugte
Ausführungsform der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Abtrennen des Vlieses von dem
Siebband Luft (Löseluft) von unten bzw. in Richtung der
Unterseite des Vlieses durch das Siebband geblasen
wird. Vorzugsweise ist dazu ein separates Gebläse vor-
gesehen und empfohlenermaßen erfolgt die Lufteinbla-
sung bezüglich der Förderrichtung 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 bewährt hat sich im Rah-
men der Erfindung, dass die Abtrennung des Vlieses
bzw. die Anordnung des Gebläses zum Abtrennen des
Vlieses von dem Siebband in Förderrichtung des Sieb-
bandes hinter zumindest einer Vorverfestigungseinrich-
tung und insbesondere hinter zumindest einer Kompak-
tierwalze angeordnet ist. Zweckmäßigerweise erfolgt
das Einblasen der Löseluft in Förderrichtung des Vlies-
bandes kurz vor der Position an der die Filamentablage
ohnehin von dem Siebband abgenommen wird. Nach
empfohlener Ausführungsform der Erfindung wird Luft
bzw. Löseluft mit einer Luftgeschwindigkeit zwischen 1
bis 40 m/s zum Abtrennen des Vlieses eingeblasen. Vor-
zugsweise ist zusätzlich oberhalb des Siebbandes zu-
mindest eine Stützfläche für das von der Löseluft beauf-
schlagte Vlies vorgesehen. Gemäß einer Ausführungs-
form handelt es sich dabei um eine luftdurchlässige bzw.
permeable Stützfläche, die nach einer Ausführungsvari-
ante aktiv besaugt wird. Als Stützfläche kann beispiels-
weise eine mitdrehende permeable Trommel eingesetzt
werden, deren Oberfläche bevorzugt von einem Metall-
gewebe gebildet wird. Zusätzlich oder alternativ kann ein
oberhalb des Siebbandes angeordnetes mitlaufendes
Zusatzsiebband als Stützfläche vorgesehen werden. -
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Stützfläche
- beispielsweise die als Trommel oder als Zusatzsieb-
band ausgebildete Stützfläche - besaugt wird und vor-
zugsweise von oben besaugt wird, so dass die von unten
eingeblasene Löseluft durch die Stützfläche gesaugt
wird.
[0031] Für die Einblasung der Löseluft zur Abtrennung
der Vliesbahn von dem Siebband kann unterhalb des
Siebbandes zumindest ein quer zur Förderrichtung 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 zerstört 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. Grundsätzlich kann
die Endverfestigung auch auf andere Weise durchge-
führt werden, beispielsweise als Wasserstrahlverfesti-
gung, als mechanisches Vernadeln oder als Heißluftver-
festigung.
[0033] Eine Ausführungsform der Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass mit einer erfindungsgemäßen
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. Für eine solche Kombina-

tion hat sich die erfindungsgemäße Vorrichtung und das
erfindungsgemäße Verfahren besonders bewährt.
[0034] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Vlies aus
Endlosfilamenten, wobei die Endlosfilamente vorzugs-
weise aus thermoplastischem Kunststoff bestehen bzw.
im Wesentlichen bestehen, wobei das Vlies insbesonde-
re mit einer erfindungsgemäßen Vorrichtung und/oder
mit einem erfindungsgemäßen 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 können auch einen Durchmes-
ser von 0,5 bis 5 mm 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 erfindungsgemäßen Vorrichtung und mit
dem erfindungsgemäßen Verfahren auf einfache und
kosteneffiziente Weise ein strukturiertes Spinnvlies mit
lokal unterschiedlichen Flächengewichten hergestellt
werden kann. Es ist im Rahmen der Erfindung möglich,
auf funktionssichere und wenig aufwendige Weise der-
artige Vliese herzustellen, bei denen Einschränkungen
von weiteren positiven Eigenschaften nicht hingenom-
men werden müssen. Insbesondere können im Vergleich
zum Stand der Technik auf einfache und reproduzierbare
Weise 3D-strukturierte Vliese mit weichem Griff erzeugt
werden. Dabei können die Eigenschaften des Vlieses
gezielt und problemlos den Anforderungen entspre-
chend variiert werden. Im Ergebnis zeichnen sich die er-
findungsgemäße Vorrichtung und das erfindungsgemä-
ße Verfahren durch geringe Kosten, geringen Aufwand
und Funktionssicherheit aus.
[0036] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsge-
mäße Vorrichtung,

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

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemäß ein-
gesetztes Siebband a) in einer ersten Ausfüh-
rungsform b) in einer zweiten Ausführungs-
form, c) in einer dritten Ausführungsform, d) und
in einer vierten Ausführungsform,

Fig. 4 einen vergrößerten Ausschnitt aus der Fig. 1 in
einer ersten Ausführungsform und

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

[0037] Die Figuren zeigen eine erfindungsgemäße
Vorrichtung zur Herstellung von Vliesen 1 aus Endlosfi-
lamenten 2. Nach besonders bevorzugter Ausführungs-
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form und im Ausführungsbeispiel 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 erfindungsgemäßen Vorrichtung wer-
den die Endlosfilamente 2 mit Hilfe einer als Spinnerette
3 ausgebildeten Spinneinrichtung ersponnen. Im An-
schluss daran werden die Endlosfilamente 2 in einer Küh-
leinrichtung 4 gekühlt. Diese Kühleinrichtung 4 weist be-
vorzugt und im Ausführungsbeispiel zwei übereinander
bzw. in Filamentströmungsrichtung hintereinander ange-
ordnete Kabinenabschnitte 4a, 4b aus, aus denen Kühl-
luft unterschiedlicher Temperatur in den Filamentströ-
mungsraum eingeführt wird. Der Kühleinrichtung 4 ist in
Filamentströmungsrichtung eine Verstreckeinrichtung 5
nachgeschaltet und diese Verstreckeinrichtung 5 weist
vorzugsweise und im Ausführungsbeispiel einen in Strö-
mungsrichtung der Endlosfilamente 2 konvergierenden
Zwischenkanal 6 sowie einen daran anschließenden
Verstreckkanal 7 auf. Empfohlenermaßen und im Aus-
führungsbeispiel ist das Aggregat aus der Kühleinrich-
tung 4 und der Verstreckeinrichtung 5 als geschlossenes
System ausgebildet. In diesem geschlossenen System
findet außer der Zuführung der Kühlluft bzw. Prozessluft
in der Kühleinrichtung 4 keine weitere Luftzufuhr statt.
[0038] Nach bevorzugter Ausführungsform der Erfin-
dung und im Ausführungsbeispiel schließt in Filament-
strömungsrichtung an die Verstreckeinrichtung 5 zumin-
dest ein Diffusor 8, 9 an. Zweckmäßigerweise und im
Ausführungsbeispiel sind zwei untereinander bzw. hin-
tereinander angeordnete Diffusoren 8, 9 vorgesehen. Es
empfiehlt sich, dass zwischen beiden Diffusoren 8, 9 ein
Umgebungslufteintrittsspalt 10 für 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 Siebbandoberflä-
che 12 mit einer Vielzahl von über die Siebbandoberflä-
che 12 verteilten Siebbandöffnungen 13 auf. Erfindungs-
gemäß wird Luft durch die Siebbandoberfläche 12 bzw.
durch die (offenen) Siebbandöffnungen 13 gesaugt. Da-
zu ist zumindest ein in den Figuren nicht näher darge-
stelltes Absauggebläse unterhalb des Siebbandes 11
angeordnet. Bevorzugt und im Ausführungsbeispiel sind
in Förderrichtung 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. Zweckmäßigerweise ist die Absauggeschwindig-
keit in dem Hauptabsaugbereich 15 so eingestellt, dass
sie größer ist als die Absauggeschwindigkeit in den wei-

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. Zweckmäßi-
gerweise und im Ausführungsbeispiel ist über dem zwei-
ten Absaugbereich 16 eine Kompaktiereinrichtung 18 mit
zwei Kompaktierwalzen 19, 20 für die Kompaktierung
bzw. Vorverfestigung des Vlieses 1 vorgesehen. Emp-
fohlenermaßen und im Ausführungsbeispiel ist zumin-
dest eine der Kompaktierwalzen 19, 20 als beheizte
Kompaktierwalze 19, 20 ausgeführt.
[0040] Erfindungsgemäß ist ein Teil der Siebbandöff-
nungen 13 des Siebbandes 11 verschlossen ausgebil-
det. Insoweit resultieren verschlossene Siebbandöffnun-
gen 21 bzw. Verschlussstellen 22 im Siebband, wobei
die Verschlussstellen 22 sich aus einer verschlossenen
Siebbandöffnung 21 oder aus mehreren aneinander-
grenzenden verschlossenen Siebbandöffnungen 21 zu-
sammensetzen. Es versteht sich, dass die Luftdurchläs-
sigkeit des unverschlossenen Siebbandes 11 (lediglich
offene Siebbandöffnungen 13) größer ist als die Luft-
durchlässigkeit des mit verschlossenen Siebbandöffnun-
gen 21 versehenen Siebbandes 11. Beispielsweise be-
trägt die Luftdurchlässigkeit des unverschlossenen Sieb-
bandes 600 cfm und die Luftdurchlässigkeit des ver-
schlossenen Siebbandes 11 - d. h. die Luftdurchlässig-
keit des Siebbandes 11 mit zum Teil verschlossenen
Siebbandöffnungen 21 - lediglich 350 cfm. Das Verhält-
nis der Luftdurchlässigkeit des unverschlossenen Sieb-
bandes 11 zur Luftdurchlässigkeit des teilweise ver-
schlossenen Siebbandes 11 beträgt vorzugsweise 1,2
bis 3. Die Luftdurchlässigkeit wird dabei insbesondere
quer zur Siebbandoberfläche 12 an einer Kreisfläche von
38,3 cm2 des Siebbandes bei einer Druckdifferenz von
125 Pa gemessen.
[0041] Vorzugsweise und im Ausführungsbeispiel
weist das Siebband 11 ein Gewebe aus die Siebband-
öffnungen 13 begrenzenden Kettfäden 23 und Schuss-
fäden 24 auf. Der Durchmesser D bzw. der kleinste
Durchmesser D einer Siebbandöffnung 13 mag im Aus-
führungsbeispiel 0,5 mm betragen. Zweckmäßigerweise
handelt es sich dabei, um den Durchmesser D bezüglich
der an der Oberfläche bzw. in einer Oberflächenschicht
des Siebbandes/Siebbandgewebes angeordneten Fä-
den bzw. gewebten Fäden. Empfohlenermaßen weist
das Gewebe des Siebbandes 11 eine Webdichte von 20
bis 75 Kettfäden/25 mm und von 10 bis 50 Schussfä-
den/25 mm auf.
[0042] Nach einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung sind die Verschlussstellen 22 im Siebband 11
punktförmig und/oder linienförmig ausgebildet. Die Fig.
3a) zeigt die punktförmige Ausbildung von Verschluss-
stellen 22 im Siebband 11. Der (kleinste) Durchmesser
d einer solchen punktförmigen Verschlussstelle 22 mag
im Ausführungsbeispiel 2 mm betragen. Im Ausführungs-
beispiel nach Fig. 3b) sind linienförmige Verschlussstel-
len 22 dargestellt. Die kleinste Breite b der linienförmigen
Verschlussstellen 22 mag im Ausführungsbeispiel eben-

11 12 



EP 3 239 378 A1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

falls 2 mm betragen. Die Fig. 3c) zeigt ein weiteres Aus-
führungsbeispiel mit unterbrochenen linienförmigen Ver-
schlussstellen 22. Die linienförmigen Verschlussstellen
22 können im Übrigen auch in nicht dargestellter Weise
als geschwungene oder bogenförmige Linien ausgebil-
det sein. In der Fig. 3d) ist ein zusätzliches Ausführungs-
beispiel mit gekreuzten linienförmigen Verschlussstellen
22 dargestellt. Auch diese Ausführungsform hat sich be-
währt. - Die Fig. 3a), 3b) und 3d) zeigen im Übrigen Aus-
führungsformen, bei denen die Verschlussstellen 22
symmetrisch bezüglich der Längsrichtung bzw. der För-
derrichtung des Siebbandes 11 ausgebildet ist. Die För-
derrichtung F des Siebbandes 11 ist in den Fig. 3a) bis
3d) durch einen Pfeil angedeutet worden. Dagegen ist
die Ausführungsform gemäß Fig. 3c) unsymmetrisch be-
züglich der Längsrichtung bzw. bezüglich der Förderrich-
tung F des Siebbandes 11. Die in Bezug auf die Längs-
richtung bzw. Förderrichtung F symmetrischen Ausfüh-
rungsformen sind im Rahmen der Erfindung bevorzugt.
[0043] In der Fig. 4 ist eine besonders empfohlene
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Vorrichtung
dargestellt. Die aus dem Diffusor 9 austretenden End-
losfilamente 2 werden im Ablagebereich 17 des Sieb-
bandes 11 auf der Siebbandoberfläche 12 abgelegt. Un-
terhalb des Ablagebereiches 17 befindet sich der
Hauptabsaugbereich 15 für die Absaugung der Prozess-
luft durch das Siebband 11 bzw. durch die Siebbando-
berfläche 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 Förderrichtung des Vlieses 1 ist
dann ein Ablösebereich 25 nachgeschaltet. In diesem
Ablösebereich 25 wird das Vlies 1 bzw. das vorverfestigte
Vlies 1 von dem Siebband 11 bzw. von der Siebbando-
berfläche 12 gelöst/abgetrennt. Dazu wird Luft von unten
bzw. in Richtung der Unterseite des Vlieses 1 durch das
Siebband 11 geblasen. Dies ist in den Fig. 4 und 5 durch
entsprechende Pfeile 26 verdeutlicht worden. Nach einer
empfohlenen Ausführungsform und im Ausführungsbei-
spiel gemäß Fig. 4 wird das von der Löseluft beaufschlag-
te Vlies 1 von einer in Förderrichtung des Siebbandes
11 mitdrehenden luftdurchlässigen bzw. permeablen
Trommel 27 abgestützt. Die Trommel kann beispielswei-
se mit einem Abstand von 0,5 bis 5 mm oberhalb der
Siebbandoberfläche 12 angeordnet werden. Dabei kann
die Oberfläche der Trommel 27 beispielsweise in Form
eines Metallgewebes ausgebildet sein. Statt der Trom-
mel könnte auch ein in Förderrichtung des Siebbandes
11 mitlaufendes Zusatzsiebband (nicht dargestellt) ein-
gesetzt werden.
[0044] Die Fig. 5 zeigt eine weitere Ausführungsform
einer zur Abstützung des mit der Löseluft beaufschlagten
Vlieses 1 vorgesehenen Trommel 27. Bei diesem Aus-
führungsbeispiel weist die Trommel 27 einen Saugbe-
reich 28 zur Aufnahme der Löseluft auf und zusätzlich

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

Patentansprüche

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) gekühlt 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 über die Siebbando-
berfläche (12) verteilten Siebbandöffnungen (13)
ausgeführt ist, wobei Luft durch die Siebbandober-
fläche (12) bzw. durch die Siebbandöffnungen (13)
saugbar ist und wobei hierzu vorzugsweise zumin-
dest ein Absauggebläse unterhalb des Siebbandes
(11) angeordnet ist,
wobei ein Teil der Siebbandöffnungen (13) ver-
schlossen ausgebildet ist, wobei die Luftdurchläs-
sigkeit des unverschlossenen Siebbandes 300 bis
1100 cfm, vorzugsweise 350 bis 1050 cfm und be-
vorzugt 400 bis 1000 cfm beträgt und wobei die Luft-
durchlässigkeit des teilweise verschlossenen Sieb-
bandes 150 bis 700 cfm, vorzugsweise 250 bis 600
cfm und bevorzugt 350 bis 500 cfm beträgt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Siebband
(11) ein Gewebe aus die Siebbandöffnungen (13)
begrenzenden Kettfäden (23) und Schussfäden (24)
aufweist.

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

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 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 beträgt.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wo-
bei das Verhältnis der Luftdurchlässigkeit des unver-
schlossenen Siebbandes (11) zur Luftdurchlässig-
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 beträgt.
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6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, wo-
bei die Verschlussmasse der Verschlussstellen (22)
in und/oder unterhalb der Siebbandoberfläche (12)
angeordnet ist und nicht über die Siebbandoberflä-
che (12) herausragt oder empfohlenermaßen um
maximal 1,5 mm, zweckmäßigerweise 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 über die Siebbandober-
fläche (12) herausragt.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wo-
bei die Verschlussstellen (22) punktförmig und/oder
linienförmig ausgebildet sind.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wo-
bei die Verschlussstellen (22) in einem regelmäßi-
gen Muster über das Siebband (11) verteilt angeord-
net sind.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, wo-
bei zumindest eine Kühleinrichtung (4) zum Kühlen
der Filamente (2) und zumindest eine Verstreckein-
richtung (5) zum Verstrecken der gekühlten Filamen-
te (2) vorgesehen ist, wobei das Aggregat aus Küh-
leinrichtung (4) und Verstreckeinrichtung (5) als ge-
schlossenes Aggregat ausgebildet ist und wobei au-
ßer der Zufuhr der Kühlluft in der Kühleinrichtung (4)
keine weitere Luftzufuhr in dieses geschlossene Ag-
gregat stattfindet.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 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 führbar sind.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 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.

12. Verfahren zur Herstellung von Vliesen aus Endlos-
filamenten (2) - insbesondere mit einer Vorrichtung
nach einem der Ansprüche 1 bis 11 - wobei die End-
losfilamente (2) ersponnen werden und anschlie-
ßend gekühlt und verstreckt werden sowie daraufhin
auf einer Ablagevorrichtung in Form eines Siebban-
des (11) mit offenen und verschlossenen Siebband-
öffnungen (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 Siebbandoberfläche (12) gesaugt wird und
wobei das Verhältnis der Luftdurchlässigkeit des
Siebbandes (11) mit ausschließlich unverschlosse-
nen Siebbandöffnungen (13) zur Luftdurchlässigkeit

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

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

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 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.

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

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 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.

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

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

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

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) gekühlt 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 über die Siebbando-
berfläche (12) verteilten Siebbandöffnungen (13)
ausgeführt ist, wobei Luft durch die Siebbandober-
fläche (12) bzw. durch die Siebbandöffnungen (13)
saugbar ist und wobei hierzu vorzugsweise zumin-
dest ein Absauggebläse unterhalb des Siebbandes
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(11) angeordnet ist,
wobei ein Teil der Siebbandöffnungen (13) ver-
schlossen ausgebildet ist, wobei die Luftdurchläs-
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) beträgt und wobei die
Luftdurchlässigkeit 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)
beträgt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Siebband
(11) ein Gewebe aus die Siebbandöffnungen (13)
begrenzenden Kettfäden (23) und Schussfäden (24)
aufweist.

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

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 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 beträgt.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wo-
bei das Verhältnis der Luftdurchlässigkeit des unver-
schlossenen Siebbandes (11) zur Luftdurchlässig-
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 beträgt.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, wo-
bei die Verschlussmasse der Verschlussstellen (22)
in und/oder unterhalb der Siebbandoberfläche (12)
angeordnet ist und nicht über die Siebbandoberflä-
che (12) herausragt oder empfohlenermaßen um
maximal 1,5 mm, zweckmäßigerweise 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 über die Siebbandober-
fläche (12) herausragt.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wo-
bei die Verschlussstellen (22) punktförmig und/oder
linienförmig ausgebildet sind.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wo-
bei die Verschlussstellen (22) in einem regelmäßi-
gen Muster über das Siebband (11) verteilt angeord-
net sind.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, wo-
bei zumindest eine Kühleinrichtung (4) zum Kühlen
der Filamente (2) und zumindest eine Verstreckein-
richtung (5) zum Verstrecken der gekühlten Filamen-
te (2) vorgesehen ist, wobei das Aggregat aus Küh-
leinrichtung (4) und Verstreckeinrichtung (5) als ge-
schlossenes Aggregat ausgebildet ist und wobei au-
ßer der Zufuhr der Kühlluft in der Kühleinrichtung (4)
keine weitere Luftzufuhr in dieses geschlossene Ag-
gregat stattfindet.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 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 führbar sind.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 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.

12. Verfahren zur Herstellung von Vliesen aus Endlos-
filamenten (2) - insbesondere mit einer Vorrichtung
nach einem der Ansprüche 1 bis 11 - wobei die End-
losfilamente (2) ersponnen werden und anschlie-
ßend gekühlt und verstreckt werden sowie daraufhin
auf einer Ablagevorrichtung in Form eines Siebban-
des (11) mit offenen und verschlossenen Siebband-
öffnungen (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 Siebbandoberfläche (12) gesaugt wird und
wobei das Verhältnis der Luftdurchlässigkeit des
Siebbandes (11) mit ausschließlich unverschlosse-
nen Siebbandöffnungen (13) zur Luftdurchlässigkeit
des Siebbandes (11) mit zum Teil verschlossenen
Siebbandöffnungen 1,2 bis 4, vorzugsweise 1,3 bis
3,5, bevorzugt 1,5 bis 3 und besonders bevorzugt
1,8 bis 2,8 beträgt.

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

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 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.

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

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 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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