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(54) GETEMPERTER MELTBLOWN-VLIESSTOFF MIT HOHER STAUCHHARTE

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines getemperten Meltblown-Vlies-
stoffs, welches die nachfolgenden Schritte umfasst:

a) Herstellen eines Meltblown-Vliesstoffs vorzugsweise
indem durch eine DUse extrudierte Polymerschmelze au-
Renseitig mit stromender Luft beaufschlagt und ver-
streckt wird, bevor die dadurch ausgebildeten Filamente
auf einem Trager, welcher bevorzugt eine Doppel-Saug-
trommel ist, abgelegt und abgekihlt werden, sowie

b) Tempern zumindest wenigstens eines Abschnittes

des in dem Schritt a) hergestellten Meltblown-Vliesstoffs
bei einer Temperatur, die zwischen der Glasuibergangs-
temperatur und 0,1 °C unterhalb der Schmelztemperatur
der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs betragt.

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein mit die-
sem Verfahren hergestellten getemperten Melt-
blown-Vliesstoff, vorzugsweise einen getemperten volu-
minésen Meltblown-Vliesstoff. Dieser zeichnet sich im
Vergleich zu einem ungetemperten Meltblown-Vliesstoff
durch eine signifikant erhéhte Stauchharte aus.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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EP 3 406 780 A1
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen getemperten Meltblown-Vliesstoff mit hoher Stauchhérte und insbe-
sondere einen getemperten volumindsen Meltblown-Vliesstoff mit hoher Stauchharte. Des Weiteren betrifft die vorlie-
gende Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines solchen getemperten Meltblown-Vliesstoffs.

[0002] Ublicherweise erfolgt die Herstellung von Filzen und Vliesen aus Stapelfasern und/oder Endlosfilamenten
mittels bekannter mechanischer oder aerodynamischer Verfahren. Ein bekanntes aerodynamisches Verfahren ist das
Meltblown-Verfahren nach dem Exxon-Prinzip, wie dieses zum Beispiel in der US 3,755,527 beschrieben wird. Bei
diesem Verfahren wird ein niedrigviskoses Polymer durch Kapillaren, die sich an einer Disenspitze befinden, extrudiert.
Die sich bildenden Polymertropfen werden dann von zwei Seiten mit einer als Blasluft bezeichneten, eine hohe Tem-
peratur und Geschwindigkeit aufweisenden, Luftstromung beaufschlagt, infolge dessen die Polymertropfen zu einem
Polymerfreistrahlin Form von feinen Filamenten ausgezogen werden. Durch die im spitzen Winkel auf die Polymertropfen
aufeinandertreffenden Luftstrdmungen wird in dem Polymerfreistrahl zudem ein Schwingungsvorgang im dann vorlie-
genden Freistrahl induziert, infolge dessen es zu hochfrequenten Vorgangen kommt, welche die Polymerstrange tber
die Geschwindigkeit der Blasluft hinaus beschleunigen. Dadurch werden die Polymerstrénge zusatzlich verstreckt, so
dass die nach Ablegen der Filamente auf einem Trager und nach Abkihlen erhaltenen Filamente einen Durchmesser
und eine Feinheit im einstelligen Mikrometerbereich oder sogar darunter aufweisen kénnen. Die so hergestellten Melt-
blown-Vliesstoffe bzw. Schmelz-Blas-Vliesstoffe werden fiir unterschiedliche Anwendungen verwendet, wie zum Beispiel
fur Barrierefunktionen im Hygienebereich. Fir diese Anwendungen werden die Filamente auf dem Trager als flacher,
zweidimensionaler Vliesstoff abgelegt.

[0003] Ein weiteres bekanntes Meltblown-Verfahren ist von der Firma Biax Fiberfilm Corp. entwickelt worden und zum
Beispiel in der US 4,380,570 beschrieben worden.

[0004] Es koénnen auch volumindse, dreidimensionale Meltblown-Vliesstoffe hergestellt werden, indem die gebildeten
Filamente zwischen zwei Saugtrommeln bzw. Doppeltrommeln abgelegt werden, wie dies beispielsweise in der DE 17
85 712 C3 und in der US 4,375,446 beschrieben wird. Diese voluminésen Meltblown-Vliesstoffe kdnnen zum Beispiel
als Olabsorber oder als akustische Dampfungsmaterialien eingesetzt werden. Allerdings weisen diese volumindsen
Meltblown-Vliesstoffe den Nachteil auf, dass sie sehr duktil sind und sich durch eine schlechte Relaxation auszeichnen,
was nach Druckbelastung zu einem Verlust an Volumen fiihrt.

[0005] Aus der US 4,118,531 sind Meltblown-Vliesstoffe bekannt, die zusatzlich zu den Meltblown-Filamenten darin
eingebrachte Stapelfasern aus Polyethylenterephthalat enthalten. Diese Vliesstoffe zeichnen sich durch eine erhéhte
Sprungelastizitat aus, weswegen der Vliesstoff eine bessere Relaxation aufweist. Allerdings sind diese Vliesstoffe aus
zwei nicht miteinander kompatiblen Polymeren aufgebaut, was ein Recycling ausschlief3t, was wiederum zu einem
groRen Kostennachteil flhrt.

[0006] Ein wesentlicher Nachteil der bekannten Meltblown-Vliesstoffe und insbesondere der bekannten voluminésen
Meltblown-Vliesstoffe ist deren vergleichsweise geringe Steifigkeit und deren daraus resultierende geringe Stauchhéarte
insbesondere bei gréReren Belastungen. Ferner sind diese Materialien in der Regel biegeschlaff, was bedeutet, dass
sie sich bereits unter Eigengewicht verformen, aber keine bestimmte Form behalten. Aus diesen Griinden sind diese
bekannten Meltblown-Vliesstoffe und insbesondere bekannten volumindsen Meltblown-Vliesstoffe nur schwer dauerhaft
in eine vorbestimmte Form zu Gberfliihren. Eine Verformung flihrt in der Regel zuséatzlich zu einer Komprimierung dieser
Vliesstoffe.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, einen Meltblown-Vliesstoff und insbesondere einen volumi-
ndsen Meltblown-Vliesstoff bereitzustellen, welcher eine erhéhte Steifigkeit und insbesondere eine erhdhte Stauchhérte
vor allem bei gréReren Belastungen aufweist, und welcher zudem leicht in eine vorbestimmte dauerhafte Form zu
Uberfuhren ist.

[0008] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst durch einen getemperten Meltblown-Vliesstoff, der durch ein
Verfahren erhéltlich ist, beidemzumindestein Teil des Meltblown-Vliesstoffs nachtraglich bei einer Temperatur getempert
wird, die zwischen der Glaslibergangstemperatur und 0,1 °C unterhalb der Schmelztemperatur der Filamente des Melt-
blown-Vliesstoffs liegt.

[0009] Diese Losung basiert auf der Gberraschenden Erkenntnis, dass ein nachtraglich bei einer zwischen der Glas-
Ubergangstemperatur und 0,1 °C unterhalb der Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs liegenden
Temperatur getemperter Meltblown-Vliesstoff im Vergleich zu dem entsprechenden ungetemperten Meltblown-Vliesstoff
eine signifikant erhdhte Steifigkeit aufweist. Aufgrund dessen zeichnet sich der erfindungsgemafe Meltblown-Vliesstoff
zudem durch eine signifikant erhéhte Stauchharte vor allem bei groReren Belastungen, wie beispielsweise bei 40% oder
60% Kompression, aus. Des Weiteren lasst sich der erfindungsgemafie Meltblown-Vliesstoff wahrend des Temperns
leicht zu einer gewlinschten Form formen. Ohne an eine Theorie gebunden sein zu wollen, wird vermutet, dass diese
Vorteile zumindest teilweise darauf zurlickzufiihren sind, dass bei dem erfindungsgemaRn nachtraglich durchgefiihrten
Tempern der Kristallisationsgrad der Vliesstofffilamente, welche zuvor iberwiegend amorph sind, signifikant erhdht wird.
Dies wird deshalb vermutet, weil die Erfinder festgestellt haben, dass sich die Schmelztemperatur der Filamente des
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Meltblown-Vliesstoffs durch das Tempern in Abhangigkeit von den Bedingungen wahrend des Temperns um etwa 10
bis 20°C erhéhen kann. Die von den Erfindern durchgefiihrten Experimente scheinen zu zeigen, dass durch die sehr
hohen Abzugsgeschwindigkeiten bei der Herstellung der Filamente auf sehr diinne Feinheiten der Filamente, es trotz
der heillen Blasluft zu einer rapiden Abkiihlung der Polymerschmelze kommt, wodurch die amorphe Moleklstruktur
der Schmelze gewissermalen "eingefroren” wird. Wie dargelegt, wird durch das erfindungsgemafe Tempern der Kris-
tallisationsgrad der amorphen Vliesstofffilamente erhéht. Vorteilhafterweise wird durch das Tempern die Filamentfeinheit
sowie die Vliesstruktur nicht oder allenfalls unbetrachtlich verandert, so dass der Vliesstoff nach dem Tempern seine
anderen Eigenschaften, wie beispielsweise im Falle eines volumindsen Vliesstoffs, seine dickenspezifischen akustischen
Eigenschaften, wie akustischen Absorptionsgrad, beibehalt.

[0010] Unter einem Meltblown-Vliesstoff wird im Sinne der vorliegenden Erfindung ein mit einem der bekannten Melt-
blown-Verfahren hergestellter Vliesstoff verstanden, unabhangig davon, ob es ein flachiger 2-dimensionaler Vliesstoff
oder ein volumindser Vliesstoff ist. Verfahren zur Herstellung solcher Meltblown-Vliesstoffe sind beispielsweise in der
US 4,118,531, in der US 4,375,446, in der US 4,380,570 und in der DE 17 85 712 C3 beschrieben.

[0011] Zudem wird im Sinne dervorliegenden Erfindung unter Tempern allgemein eine Warmebehandlung verstanden,
also das Erhitzen des Meltblown-Vliesstoffs bei der vorgenannten Temperatur fiir eine gewisse Zeitspanne.

[0012] Erfindungsgemal wird zumindest ein Teil des Meltblown-Vliesstoffs nachtraglich getempert, und zwar bei einer
Temperatur, die zwischen der Glasliibergangstemperatur und 0,1 °C unterhalb der Schmelztemperatur der Filamente
des Meltblown-Vliesstoffs liegt. Dabeibezieht sich sowohl die Glastibergangstemperatur als auch die Schmelztemperatur
der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs auf die entsprechenden Temperaturen des zu diesem Zeitpunkt vorliegenden
Meltblown-Vliesstoffs. Wie vorstehend dargelegt, haben die Erfinder festgestellt, dass sich die Schmelztemperatur der
Filamente des Meltblown-Vliesstoffs durch das Tempern in Abhangigkeit von den Bedingungen wahrend des Temperns
um etwa 10 bis 20°C erhéhen kann. Daher kann die Temperatur wahrend des Temperns erhéht werden. Wenn bei-
spielsweise die Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs vor Beginn des Temperns 152°C betragt
und sich die Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs wahrend Temperns beispielsweise auf 170°C
erhoht, kann das Tempern beispielsweise so durchgefiihrt werden, dass der Meltblown-Vliesstoff zunachst bei einer
Temperatur von 150°C getempert wird, nach einer gewissen Zeitspanne von beispielswiese 10 Minuten die Temperatur
auf 155°C (die 2°C unterhalb der Schmelztemperatur liegt, welche die Filamente des Meltblown-Vliesstoffs zu diesem
Zeitpunkt aufweisen) erhoht wird, bevor nach einer weiteren Zeitspanne von beispielswiese erneut 10 Minuten die
Temperatur auf 165°C (die 2°C unterhalb der Schmelztemperatur liegt, welche die Filamente des Meltblown-Vliesstoffs
zu diesem Zeitpunkt aufweisen) erhdht wird.

[0013] Dabei wird der Meltblown-Vliesstoff abschnittsweise oder vollflachig getempert. Dabei kann ein bestimmter
Teilbereich des Meltblown-Vliesstoffs oder kénnen mehrere Teilbereiche des Meltblown-Vliesstoffs getempert werden,
wohingegen der Rest des Meltblown-Vliesstoffs ungetempert bleibt. Ebenso ist es mdglich und gemag der vorliegenden
Erfindung auch besonders bevorzugt, den gesamten Meltblown-Vliesstoff zu tempern.

[0014] Gute Ergebnisse sowohl im Hinblick auf die Formbarkeit als auch im Hinblick auf die Erhéhung der Steifigkeit
und insbesondere der Stauchharte des getemperten Meltblown-Vliesstoffs werden insbesondere erhalten, wenn der
Meltblown-Vliesstoff bzw. der/die davon zu tempernden Teilbereich(e) bei einer Temperatur getempert wird/werden, die
zwischen 20°C unterhalb der Schmelztemperatur und 1 °C unterhalb der Schmelztemperatur der Filamente des Melt-
blown-Vliesstoffs liegt. Besonders bevorzugt wird das Tempern bei einer Temperatur durchgefiihrt, welche zwischen
15°C unterhalb der Schmelztemperatur und 1°C unterhalb der Schmelztemperatur und ganz besonders bevorzugt
zwischen 10°C unterhalb der Schmelztemperatur und 2°C unterhalb der Schmelztemperatur, wie beispielsweise bei
etwa 5°C unterhalb der Schmelztemperatur (also beispielsweise zwischen 8°C unterhalb der Schmelztemperatur und
2°C unterhalb der Schmelztemperatur) der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs liegt.

[0015] Die Dauer des Temperns hangt von der Temperatur ab, auf welche der Meltblown-Vliesstoff wahrend des
Temperns erwarmt wird, wobei tendenziell eine tiefere Tempertemperatur eine langere Temperzeitspanne erfordert.
Grundsatzlich hat sich eine Temperzeitspanne von 1 Minute bis 10 Tage und insbesondere von 2 Minuten bis 24 Stunden
als geeignet erwiesen. Bevorzugt betragt die Zeitspanne des Temperns 2 Minuten bis 2 Stunden, besonders bevorzugt
2 bis 60 Minuten und hdchst bevorzugt 2 bis 10 Minuten.

[0016] Gute Ergebnisse werden insbesondere erzielt, wenn der Meltblown-Vliesstoff fiir 2 Minuten bis 2 Stunden bei
einer Temperatur getempert wird, die zwischen 20°C unterhalb der Schmelztemperatur und 1 °C unterhalb der Schmelz-
temperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs liegt. Besonders bevorzugt wird das Tempern des Meltblown-Vlies-
stoffs fiir 2 bis 60 Minuten bei einer Temperatur durchgefiihrt, welche zwischen 15°C unterhalb der Schmelztemperatur
und 2°C unterhalb der Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs liegt, und ganz besonders bevorzugt
wird das Tempern des Meltblown-Vliesstoffs flr 2 bis 10 Minuten bei einer Temperatur durchgefihrt, welche etwa 5°C
unterhalb der Schmelztemperatur, also zwischen 8°C unterhalb der Schmelztemperatur und 2°C unterhalb der Schmelz-
temperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs liegt.

[0017] Wie vorstehend dargelegt, kann sich der Schmelzpunkt des Meltblown-Vliesstoffs wahrend des Temperns
durchdie Zunahme des Kristallisationsgrades erhdhen. In diesem Fall wiirde sich bei einer konstanten Tempertemperatur
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der Abstand zwischen der Tempertemperatur und dem Schmelzpunkt des Meltblown-Vliesstoffs wéhrend des Temperns
immer mehr erhdhen und so die erforderliche Temperzeit vergleichsweise lang sein. Daher wird es gemal einer alter-
nativen Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, die Temperatur wahrend des Temperns zu erh6-
hen, um die Tempertemperatur immer knapp (beispielsweise etwa 2°C oder 5°C) unterhalb des sich wahrend des
Temperns erhéhenden Schmelzpunktes des Meltblown-Vliesstoffs zu halten. Wenn beispielsweise die Schmelztempe-
ratur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs vor Beginn des Temperns 152°C betragt und sich die Schmelztemperatur
der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs wahrend Temperns beispielsweise auf 170°C erhoht, kann das Tempern, wie
vorstehend dargelegt, beispielsweise so durchgefiihrt werden, dass der Meltblown-Vliesstoff zunachst bei einer Tem-
peratur von 150°C getempert wird, nach einer gewissen Zeitspanne von beispielswiese 10 Minuten die Temperatur auf
155°C (die 2°C unterhalb der Schmelztemperatur liegt, welche die Filamente der Meltblown-Vliesstoff zu diesem Zeitpunkt
aufweisen) erhoéht wird, bevor nach einer weiteren Zeitspanne von beispielswiese erneut 10 Minuten die Temperatur
auf 165°C (die 2°C unterhalb der Schmelztemperatur liegt, welche die Filamente der Meltblown-Vliesstoff zu diesem
Zeitpunkt aufweisen) erhéht wird.

[0018] Grundsatzlich ist die vorliegende Erfindung hinsichtlich der Art, wie der Meltblown-Vliesstoff getempert wird,
nicht beschrankt. Als nicht nur einfach, sondern besonders wirksam hat sich im Rahmen der Erfindung ein Tempern
erwiesen, bei dem der Meltblown-Vliesstoff mit heil3er Luft und/oder mit Gberhitztem Wasserdampf beaufschlagt wird.
Die heilRe Luftbzw. der Giberhitzte Wasserdampfweistbeidieser Ausfihrungsform eine Temperatur auf, die der entspricht,
auf die der Meltblown-Vliesstoff bei dem Tempern erwarmt werden soll. Vorzugsweise wird der Meltblown-Vliesstoff bei
dieser Ausfiihrungsform mit heilRer Luft bzw. mit Giberhitztem Wasserdampf beaufschlagt, indem der Meltblown-Vliesstoff
mit der heilRen Luft bzw. mit Gberhitztem Wasserdampf umstromt oder weiter bevorzugt durchstrémt wird.

[0019] Um dies zu realisieren, wird der Meltblown-Vliesstoff bevorzugt in einem Ofen getempert, der wenigstens einen
Blaskasten aufweist, der so angeordnet ist, dass die heille Luft bzw. der Uberhitzte Wasserdampf in den Meltblown-
Vliesstoff eingeblasen werden kann. Sofern nur ein oder mehrere Teilbereiche des Meltblown-Vliesstoff getempert
werden sollen, ist der Blaskasten so auszugestalten, dass die heif3e Luft bzw. der Uberhitzte Wasserdampf nur in den
bzw. die zu tempernden Teilbereich(e) des Meltblown-Vliesstoffs eingeblasen wird.

[0020] Insbesondere in dem Fall, dass der Meltblown-Vliesstoff voluminds ist, wird es in Weiterbildung des Erfindungs-
gedankens vorgeschlagen, dass der Meltblown-Vliesstoff in einem Ofen getempert wird, der wenigstens einen Saug-
kasten aufweist, der so angeordnet ist, dass den Meltblown-Vliesstoff durchstromende Luft bzw. Giberhitzter Wasser-
dampf abgesaugt werden kann, um ein sicheres Durchstrémen zu gewahrleisten. Durch ein beidseitiges Absaugen wird
gewabhrleistet, dass der Vliesstoff mit der heilRen Luft bzw. dem Uberhitzten Wasserdampf sicher durchstromt wird und
der Vliesstoff zudem nicht kollabiert, sondern sein Volumen beibehalt.

[0021] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung wird der Meltblown-Vlies-
stoff in einem Ofen getempert, der wenigstens einen Blaskasten und wenigstens einen Saugkasten aufweist, wobei der
wenigstens eine Blaskasten so angeordnet ist, dass die heile Luft bzw. der Uberhitzt Wasserdampf in den Meltblown-
Vliesstoff eingeblasen werden kann, und, wobei der wenigstens eine Saugkasten so angeordnet ist, dass die den
Meltblown-Vliesstoff durchstrémende Luft bzw. Gberhitzter Wasserdampf abgesaugt werden kann. Besonders bevorzugt
weist der Ofen bei dieser Ausfiihrungsform zwei Blask&sten und einen oder zwei Saugkasten auf, wobei der Saugkasten
im Falle eines Saugkastens stromabwarts des ersten oder zweiten Blaskastens angeordnet ist, und, wobei die beiden
Saugkasten im Falle von zwei Saugkasten stromabwarts des ersten und des zweiten Blaskastens angeordnet sind.
[0022] Grundsatzlich ist die vorliegende Erfindung beziglich des Flachengewichts des Meltblown-Vliesstoffs nicht
besonders limitiert. Vorzugsweise weist der Meltblown-Vliesstoff ein Flachengewicht von 30 bis 600 g/m2, besonders
bevorzugt von 100 bis 400 g/m2 und ganz besonders bevorzugt von 250 bis 350 g/m2, wie etwa von 350 g/m2, auf.
[0023] Wie vorstehend dargelegt, kann es sich bei dem erfindungsgemaRen Meltblown-Vliesstoff insbesondere um
einen volumindsen Meltblown-Vliesstoff handeln. Vorzugsweise ist der Meltblown-Vliesstoff ein volumindser Meltblown-
Vliesstoff mit einer Dichte von 5 bis 50 kg/m3, bevorzugt von 8 bis 25 kg/m3 und besonders bevorzugt von 10 bis 20 kg/m3.
[0024] Auch beziglich der chemischen Natur der Filamente ist der erfindungsgemafe Meltblown-Vliesstoff nicht be-
sonders limitiert. Grundsatzlich kdnnen die Filamente des Meltblown-Vliesstoffs aus jedem Polymer bestehen, welches
einen zur Extrusion geeigneten Schmelzpunkt und eine im Schmelzzustand fir das Meltblown-Verfahren hinreichend
niedrige Viskositat aufweist, wie beispielsweise aus Polyolefinen, Polyamiden, Polyestern, Polyphenylensulfiden, Poly-
tetrafluorethylen oder einem Polyetheretherketon. Besonders geeignet haben sich insbesondere Filamente erwiesen,
welche aus einem aus der aus Polyethylenterephthalat, Polybutylenterephthalat, Polypropylen und Polyethylen beste-
henden Gruppe ausgewahltem Polymer zusammengesetzt sind. Ganz besonders bevorzugt sind die Filamente des
Meltblown-Vliesstoffs gemanR der vorliegenden Erfindung aus isotaktischem Polypropylen zusammengesetzt, da es sich
herausgestellt hat, dass bei Filamenten aus isotaktischem Polypropylen der Kristallisationsgrad wahrend des Temperns
besonderes gut erhdht wird.

[0025] Bei Werkstoffen, die kein besonders gutes Kristallisationsverhalten zeigen, kann dieses durch die Zugabe von
Kristallisationskeimen wahrend des Extrusionsprozesses erhdht werden.

[0026] In Weiterbildung des Erfindungsgedankens wird es vorgeschlagen, den Meltblown-Vliesstoff in einem Form-
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kérper zu tempern, um den Meltblown-Vliesstoff bei dem Tempern auch in eine vorgegebene Form zu berflihren. Dies
kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dass der Formkdorper, in welcher der Meltblown-Vliesstoff getempert wird,
zumindest teilweise als Sieb ausgebildet ist, so dass der Meltblown-Vliesstoff bei dem Tempern mit heiller Luft bzw. mit
Uberhitztem Wasserdampf durchstrémt und/oder umstromt werden kann.

[0027] In einer alternativen Ausfiihrung wird vorgeschlagen, den Meltblown-Vliesstoff nach dem Erwéarmen, aber vor
dem Abktihlen in einen Formkoérper abzulegen und so in eine vorgegebene Form zu Uberfiihren, um diesen umzuformen,
wobei der Meltblown-Vliesstoff in der Form gekihlt wird um den Temperprozess abzuschlieRen.

[0028] Auf diese Weise kann beispielsweise der Meltblown-Vliesstoff durch das Tempern als Stanzteil in eine be-
stimmte Form, wie zum Beispiel in eine Halbkugel, geformtwerden. Der so getemperte und geformte Meltblown-Vliesstoff
ist deutlich dimensionsstabiler als das Ausgangsmaterial und behalt seine Form weitestgehend bei. Der Meltblown-
Vliesstoff kann demnach nach dem Tempern Kréfte Gibernehmen, so dass bei nach Formung auf zusatzliche versteifende
Strukturelemente in dem Meltblown-Vliesstoff verzichtet werden kann.

[0029] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist es vorgesehen, dass in
dem Meltblown-Vliesstoff wenigstens ein in Dickenrichtung des Meltblown-Vliesstoffs angeordneter Abstandshalter vor-
gesehen ist, der eine Lange aufweist, die gréRer als die Dicke des Meltblown-Vliesstoffs ist. Dies ist beispielsweise
vorteilhaft, wenn der Meltblown-Vliesstoff als akustischer Absorber eingesetzt werden soll. Durch das Formen des bzw.
der Abstandshalter(s) in den steifen Meltblown-Vliesstoff wird ein eigensteifes Formteil erhalten, bei dem aufgrund des
bzw. der Abstandshalter(s) - wenn es als akustischer Absorber vor eine reflektierende Ebene, wie zum Beispiel die
Blechwand eines Automobils, montiert ist - zwischen dem Absorber und der reflektierenden Ebene ein nicht unwesent-
licher Luftspalt ausgebildet wird, wobei das so geschaffene zuséatzliche Luftvolumen als integraler Bestandteil des Ab-
sorberaufbaus wirkt. Dadurch kann mit einem deutlich verringerten Materialaufwand ein Formteil aus Meltblown-Vliesstoff
mit einer hervorragenden Absorberwirkung erreicht werden. Durch das zwischen Absorber und Wand eingeschlossene
Luftvolumen wird eine deutliche Verbesserung des tieffrequenten Verhaltens des Aufbaues bewirkt, was sonst nur durch
entsprechend dicke und somit auch schwere und teure Materialien zu erzielen ist. In einer weiteren erfindungsgemafien
Ausfiihrungsform kann das oben beschriebene Luftvolumen zwischen Absorber und Wand auch durch eine Struktur
der Wand bei planem Absorber oder eine Struktur der Wand und des Absorbers geschaffen werden, wobei die Eigen-
steifigkeit des Absorbers flr die dauerhafte Bildung des Luftvolumens erforderlich ist.

[0030] Wie dargelegt, kann der dem Tempern zu unterziehende Meltblown-Vliesstoff mit jedem der bekannten Melt-
blown-Verfahren hergestellt werden, wie beispielsweise mit einem in der US 4,118,531, in der US 4,375,446, in der US
4,380,570 oder in der DE 17 85 712 C3 beschriebenen Verfahren. Grundsétzlich wird bei einem Meltblown-Verfahren
Vliesstoff hergestellt,indem durch eine Diise extrudierte Polymerschmelze aul3enseitig mit strdmender Luft beaufschlagt
und verstreckt wird, bevor die dadurch ausgebildeten Filamente auf einem Trager abgelegt und abgekiihlt werden. Im
Falle der Ausbildung eines volumindsen Meltblown-Vliesstoffs ist der Trager bevorzugt eine Doppel-Saugtrommel.
[0031] Wiedargelegt, wird durch das Tempern der Kristallisationsgrad des Meltblown-Vliesstoffs erhéht. Vorzugsweise
weisen die Filamente des getemperten Meltblown-Vliesstoffs zumindest abschnittsweise und bevorzugt vollflachig einen
Kristallisationsgrad von 20 bis 80%, weiter bevorzugt von 30 bis 75%, besonders bevorzugt von 40 bis 75% und hochst
bevorzugt von 50 bis 70% auf. Bei nur abschnittsweiser Temperung des Meltblown-Vliesstoffs weisen analog dazu
bevorzugt die getemperten Bereiche des getemperten Meltblown-Vliesstoffs einen Kristallisationsgrad von 20 bis 80%,
weiter bevorzugt von 30 bis 75%, besonders bevorzugt von 40 bis 75% und hdchst bevorzugt von 50 bis 70% auf.
[0032] Ferner ist es bevorzugt, dass der Meltblown-Vliesstoff zumindest abschnittsweise und bevorzugt vollflachig
eine in Anlehnung an die DIN EN ISO 3386 gemessene Stauchharte (Druckspannung) bei 60% Kompression von
mindestens 2 kPa, bevorzugt von mindestens 8 kPa, besonders bevorzugt von mindestens 12 kPa, ganz besonders
bevorzugt von mindestens 20 kPa und hdchst bevorzugt von mindestens 30 kPa aufweist. Als Stauchhéarte bei 60%
Kompression ist abweichend von der oben genannten Norm die erforderliche Druckspannung zu verstehen, unter der
eine Materialprobe eine Dickenminderung um 60% der Ausgangsdicke erfahrt. Weiterhin ist die Vorlast zur Bestimmung
der Ausgangsdicke des Materials auf 0,014 kPa reduziert, um der sehr niedrigen Stauchharte des ungetetemperten
Materials Rechnung zu tragen. Bei hiervon abweichenden Kompressionsgraden oder anderen Priifbedingungen kénnen
sich abweichende Druckspannungen mit nicht linearen Zusammenhangen zu den genannten Werten ergeben.

[0033] Um die Temperzeit zu verkiirzen, wird es in Weiterbildung des Erfindungsgedankens vorgeschlagen, bei dem
Tempern die Tempertemperatur kontinuierlich oder stufenweise anzuheben, und zwar vorzugsweise auch Uber die
Schmelztemperatur derungetemperten Filamente des Meltblown-Vliesstoffs hinaus, wobei die Tempertemperatur jedoch
immer mindestens 0,1 °C unterhalb der aktuellen (d.h. der zu diesem Zeitpunkt vorliegenden Schmelztemperatur) der
Filamente des Meltblown-Vliesstoffs betragt.

[0034] Insgesamt ermdglicht es die vorliegende Erfindung, abschnittsweise oder vollflachig den Kristallisationsgrad
der Filamente von Meltblown-Vliesstoffen und so abschnittsweise oder vollflachig die Steifigkeit von Meltblown-Vlies-
stoffen zu erhéhen. Insbesondere kann die vorliegende Erfindung eingesetzt werden, um den Meltblown-Vliesstoff
vollflachig zu tempern und so den Kristallisationsgrad in dem Meltblown-Vliesstoff vollflachig anzuheben. Dadurch kénnen
eigensteife, druckstabile zweidimensionale Bauteile hergestellt werden. Alternativ dazu kann der geformte Meltblown-
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Vliesstoff auch nur teilflachig getempert werden und so der Kristallisationsgrad in dem Meltblown-Vliesstoff nur teilflachig
angehoben werden, um so beispielsweise die Steifigkeit nur an bauteilspezifischen Bereichen oder im durchlaufenden
Raster des Bauteils zu erhéhen. Beispielsweise konnen nur die Randbereiche des Bauteils aus dem Meltblown-Vliesstoff
getempert werden, um so die Randbereiche des Bauteils steifer zu machen, um beispielsweise die Stapelbarkeit des
Bauteils aus dem Meltblown-Vliesstoff zu erhéhen. Alternativdazu kann durch das Tempern aus dem Meltblown-Vliesstoff
ein Bauteil geformt undin diesem vollflachig der Kristallisationsgrad angehoben werden, um eigensteife dreidimensionale
Bauteile herzustellen. Andererseits ist es auch moglich, durch das Tempern den Meltblown-Vliesstoff nur teilflachig zu
verformen und nur in dieser Teilflache den Kristallisationsgrad anzuheben, um beispielsweise dadurch in dem Meltblown-
Vliesstoff ein oder mehrere Abstandshalter oder eine andere lokale Funktionsgeometrie auszubilden. Bei allen vorge-
nannten Anwendungsmdglichkeiten kdnnen lokal verdichtete bzw. konsolidierte Bereiche die Funktionalitat erweitern,
und zwar zum Beispiel zur Ausbildung von Anlageflachen an Befestigungspunkten.

[0035] Einweiterer Gegenstand dervorliegenden Erfindungist ein getemperter Meltblown-Vliesstoff, dessen Filamente
zumindest abschnittsweise und bevorzugt vollflachig einen Kiristallisationsgrad von 20 bis 80%, bevorzugt von 30 bis
75%, besonders bevorzugt von 40 bis 75% und héchst bevorzugt von 50 bis 70% aufweisen.

[0036] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung einen Meltblown-Vliesstoff mit einer zumindest abschnittsweise und
bevorzugt vollflachig eine in Anlehnung an die DIN EN ISO 3386 gemessene Stauchhérte bei 60% Kompression von
mindestens 2 kPa. Bevorzugt weist der erfindungsgemafie Meltblown-Vliesstoff eine Stauchhéarte bei 60% Kompression
von mindestens 8 kPa, besonders bevorzugt von mindestens 12 kPa, ganz besonders bevorzugt von mindestens 20
kPa und héchst bevorzugt von mindestens 30 kPa auf.

[0037] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum Herstellen eines getemperten Melt-
blown-Vliesstoffs umfassend die folgenden Schritte:

a) Herstellen eines Meltblown-Vliesstoffs vorzugsweise indem durch eine Dise extrudierte Polymerschmelze au-
Renseitig mit stromender Luft beaufschlagt und verstreckt wird, bevor die dadurch ausgebildeten Filamente auf
einem Trager, welcher bevorzugt eine Doppel-Saugtrommel ist, abgelegt und abgekiihlt werden, sowie

b) Tempern zumindest wenigstens eines Abschnittes des in dem Schritt a) hergestellten Meltblown-Vliesstoffs bei
einer Temperatur, die zwischen der Glasibergangstemperatur und 0,1 °C unterhalb der Schmelztemperatur der
Filamente des Meltblown-Vliesstoffs liegt.

[0038] Die vorstehend fiir den erfindungsgemafien Meltblown-Vliesstoff als bevorzugt beschriebenen Verfahrens-
schritte gelten auch fir das erfindungsgemafe Verfahren.

[0039] Dementsprechend ist es besonders bevorzugt, dass der Meltblown-Vliesstoff in dem Schritt b) fir 2 Minuten
bis 2 Stunden bei einer Temperatur getempert wird, die zwischen 20°C unterhalb der Schmelztemperatur und 1°C
unterhalb der Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs betragt.

[0040] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung unter Bezugnahme auf diese erlduternde, diese aber nicht ein-
schrankenden Figuren beschrieben.

[0041] Dabei zeigen:

Fig. 1 schematisch einen Ofen zur Herstellung eines getemperten Meltblown-Vliesstoffs gemaf einem Ausflihrungs-
beispiel der vorliegenden Erfindung.

Fig. 2 schematisch eine Form zum gleichzeitigen Formen und Tempern eines Meltblown-Vliesstoffs gemal einem
anderen Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung.

Fig. 3  die Ergebnisse der Messung der Schallabsorption des in dem Beispiel 1 hergestellten getemperten Meltblown-
Vliesstoffs gemafR der vorliegenden Erfindung (Kurve A) im Vergleich zu dem in dem Vergleichsbeispiel her-
gestellten ungetemperten Meltblown-Vliesstoff (Kurve B).

Fig. 4  die Ergebnisse der Messung des Absorptionskoeffizienten des in dem Beispiel 1 hergestellten getemperten
Meltblown-Vliesstoffs direkt an eine Karosseriewand angebracht (Kurve A), in einem Abstand von 10 mm an
eine Karosseriewand angebracht (Kurve B) und in einem Abstand von 40 mm an eine Karosseriewand ange-
bracht (Kurve C).

[0042] Die Fig. 1 zeigt schematisch einen Bandofen 10 zur Herstellung eines getemperten Meltblown-Vliesstoffs
gemal einem Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. Der Offen 10 umfasst auf Rollen 12 gefiihrte und an-
getriebene luftdurchldssige Bander 14, 14’, Giber welche der Meltblown-Vliesstoff 15 in und durch den Ofen 10 gefiihrt
wird. In dem Ofen 10 sind ober- und unterhalb der beiden Bander 14, 14’, in der Férderrichtung von rechts nach links
gesehen in dieser Reihenfolge, ein erster Blaskasten 16, ein Saugkasten 18 und ein zweiter Blaskasten 16’ angeordnet.
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Wahrend des Betriebs des Ofens 10 wird der Meltblown-Vliesstoff 15 von rechts nach links auf dem unteren Band 14
durch den Ofen 10 gefiihrt. Dabei wird bei dem Durchlaufen durch die Blaskasten 16, 16’ heif3e Luft in den Meltblown-
Vliesstoff 15 und durch diesen hindurch gestrdmt, um die Filamente des Meltblown-Vliesstoffs 15 auf die gewiinschte
Tempertemperatur zu erhéhen. In dem Bereich des Saugkastens 18 wird den Meltblown-Vliesstoff 15 durchstrémende
Luft abgesaugt, um zu gewahrleisten, dass der Meltblown-Vliesstoff 15 mit der heiRen Luft sicher durchstrémt wird und
der Meltblown-Vliesstoff 15 zudem nicht kollabiert, sondern sein Volumen beibehalt.

[0043] InderFig. 2istschematisch eine Form 20 zum gleichzeitigen Formen und Tempern eines Meltblown-Vliesstoffs
15 gemal einem anderen Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung dargestellt. Der Meltblown-Vliesstoff 15 wird
durch entsprechend geformte Siebe 22, 22’, aus der die Form 20 zusammengesetzt ist, von beiden Seiten in der
gewinschten Form gehalten und durch Um- oder Durchstrémen heil3er Luft zum Tempern auf die gewlinschte Tempe-
ratur erwarmt. Die dadurch hergestellte Vliesstoffmatte behalt die eingepragte Form bei und ist dimensionsstabil.
[0044] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung anhand von diese erlduternde, diese aber nicht einschrankende
Beispielen beschrieben.

Beispiel 1

[0045] Aus Filamenten aus isotaktischem Polypropylen mit einer Filamentfeinheit von im Mittel 5 um wurde ein Melt-
blown-Vliesstoff mit einem Flachengewicht von 300 g/m2 und mit einer Dichte von 15 kg/m3 hergestellt, indem das in
der US 4,375,446 beschriebene Meltblown-Verfahren durchgefiihrt wurde. AnschlieRend wurde dieser Meltblown-Vlies-
stoff in einem Umluftofen fiir 10 Minuten bei 158°C getempert. Durch das Einlegen des kalten Vliesstoffs und das Offnen
der Ofentir lag die Anfangstemperatur unter dem Schmelzpunkt der Filamente des ungetemperten Vliesstoffs. Durch
die unmittelbar einsetzende Kristallisation mit einhergehender Erhéhung des Schmelzpunktes der Filament konnte flr
den Rest der 10 Minuten mit 158°C, also Uber der Schmelztemperatur der ungetemperten Filamente, aber unterhalb
der aktuell zu diesem Zeitpunkt vorliegenden Schmelztemperatur der Filamente, weiter getempert werden und so die
Temperdauer im Vergleich zu einem Tempern bei niedrigerer Temperatur verkilrzt werden.

[0046] Danach wurde gemaf der DIN EN ISO 3386 die Stauchharte bei 40% Kompression und die Stauchharte bei
60% Kompression des getemperten Meltblown-Vliesstoffs gemessen. Die Ergebnisse sind in deruntenstehenden Tabelle
1 zusammengefasst und zeigen, dass das erfindungsgemafRe Tempern zu einer drastischen Zunahme der Stauchhéarte
fuhrt.

[0047] Zudem wurde gemaR der DIN ENISO 10534 der Schallabsorptionsgrad des getemperten Meltblown-Vliesstoffs
in Abhangigkeit von der dickennormierten Frequenz gemessen. Die Ergebnisse sind in der Fig. 3 in Kurve A im Vergleich
zu den Werten, die mit dem in dem Vergleichsbeispiel hergestellten ungetemperten Meltblown-Vliesstoff erzielt worden
sind (Kurve B), dargestellt. Dabei ist die Einheit der Abszisse die Messfrequenz x Absorberdicke / 15 mm. Der Vergleich
der Ergebnisse zeigt, dass die erfindungsgemaflRe Temperung keine negativen Auswirkungen auf die Schallabsorpti-
onseigenschaften des Vliesstoffs austibt.

[0048] Ein Teil des getemperten Meltblown-Vliesstoffs wurde direkt an eine KfZ-Karosseriewand angebracht, wohin-
gegen ein weiterer Teil des getemperten Meltblown-Vliesstoffs mit einem Abstand von 10 mm an eine KfZ-Karosserie-
wand angebracht wurde und ein weiterer Teil des getemperten Meltblown-Vliesstoffs mit einem Abstand von 40 mm an
eine KfZ-Karosseriewand angebracht wurde. Danach wurde fir die drei Aufbauten der Absorptionskoeffizient in Abhan-
gigkeit von der Frequenz bestimmt. Die Ergebnisse sind in der Fig. 4 gezeigt, wobei die Kurve A die Werte fur den direkt
an die KfZ-Karosseriewand angebrachten Meltblown-Vliesstoff zeigt, die Kurve B die Werte fiir den mit einem Abstand
von 10 mm an die KfZ-Karosseriewand angebrachten Meltblown-Vliesstoff zeigt und die Kurve C die Werte fir den mit
einem Abstand von 40 mm an die KfZ-Karosseriewand angebrachten Meltblown-Vliesstoff zeigt. Ein Vergleich der
erhaltenen Werte zeigt, dass durch das zwischen Vliesstoff und Karosseriewand eingeschlossene Luftvolumen eine
deutliche Verbesserung insbesondere der tieffrequenten Absorptionseigenschaften des Aufbaues erreicht wird, was
sonst nur durch entsprechend dicke und somit auch schwere und teure Materialien zu erzielen ist.

Beispiel 2

[0049] Es wurde ein getemperter Meltblown-Vliesstoff gemaR dem in dem Beispiel 1 beschriebenen Verfahren her-
gestellt, ausgenommen, dass das Tempern bei 155°C fir 10 Minuten durchgefiihrt worden ist.

Beispiel 3

[0050] Es wurde ein getemperter Meltblown-Vliesstoff gemaR dem in dem Beispiel 1 beschriebenen Verfahren her-
gestellt, ausgenommen, dass das Tempern bei 155°C fir 25 Minuten durchgefiihrt worden ist.
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Vergleichsbeispiel

[0051] Es wurde ein ungetemperter Meltblown-Vliesstoff gemaR dem in dem Beispiel 1 beschriebenen ersten Verfah-
rensschritt hergestellt, der im Unterschied zu dem in dem Beispiel 1 beschriebenen nicht getempert wurde.

Tabelle 1
Beispiel Tempertemperatur | Temperdauer | Stauchhartefaktor bei Stauchhartefaktor bei
(°C) (Min.) 60% Kompression 60% Kompression

1 158 10 18,5 14

2 155 10 9,5 7

3 155 25 12 9
Vergleichsbeispiel - - 1 1

1

Stauchhartefaktor: Verhaltnis der Stauchharte des getemperten Vliesstoffs des Beispiels geteilt durch die Stauch-
harte des ungetemperten Vliesstoffs des Vergleichsbeispiels

[0052] Ein Vergleich der Ergebnisse zeigt, dass das erfindungsgemafie nachtragliche Tempern des Meltblown-Vlies-
stoffs zu einer drastischen Zunahme der Stauchharte des Meltblown-Vliesstoffs fiihrt.

Bezugszeichenliste

[0053]

10 (Band)ofen

12 Rollen

14, 14’ Luftdurchladssiges Band
15 Meltblown-Vliesstoff
16, 16’ Blaskasten

18 Saugkasten

20 Form

22,22 Sieb
Patentanspriiche

1. Getemperter Meltblown-Vliesstoff erhaltlich durch ein Verfahren, bei dem zumindest ein Teil des Meltblown-Vlies-
stoffs (15) nachtraglich bei einer Temperatur getempert wird, die zwischen der Glasiibergangstemperatur und 0,1°C
unterhalb der aktuellen Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs (15) betragt.

2. Meltblown-Vliesstoff nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Meltblown-Vliesstoff (15) bei einer Temperatur getempert wird, die zwischen 20°C und 1°C unterhalb der aktu-
ellen Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs (15), bevorzugt zwischen 15°C und 1°C unterhalb
der aktuellen Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs (15) und besonders bevorzugt zwischen
10°C und 2°C unterhalb der aktuellen Schmelztemperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs (15) betragt.

3. Meltblown-Vliesstoff nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Meltblown-Vliesstoff (15) fiir 1 Minute bis 10 Tage, bevorzugt fiir 2 Minuten bis 24 Stunden, besonders bevorzugt
fur 2 Minuten bis 2 Stunden, ganz besonders bevorzugt fir 2 bis 60 Minuten und héchst bevorzugt fur 2 bis 10
Minuten bei der Temperatur getempert wird.

4. Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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der Meltblown-Vliesstoff (15) getempert wird, indem er mit heifler Luft und/oder mit Gberhitztem Wasserdampf
beaufschlagt wird.

Meltblown-Vliesstoff nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Meltblown-Vliesstoff (15) in einem Ofen (10) getempert wird, der wenigstens einen Blaskasten (16, 16’) und
wenigstens einen Saugkasten (18), bevorzugt zwei Blaskasten (16, 16’) und einen oder zwei Saugkéasten (18),
aufweist, wobei der wenigstens eine Blaskasten (16, 16’) so angeordnet ist, dass die heif3e Luft in den Meltblown-
Vliesstoff (15) eingeblasen werden kann, und, wobei der wenigstens eine Saugkasten (18) so angeordnet ist, dass
den Meltblown-Vliesstoff (15) durchstrémende Luft abgesaugt werden kann.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Meltblown-Vliesstoff (15) ein Flachengewicht von 30 bis 600 g/m2, bevorzugt von 100 bis 400 g/m?2 und besonders
bevorzugt von 250 bis 350 g/m?2 aufweist.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Meltblown-Vliesstoff (15) ein voluminéser Meltblown-Vliesstoff (15) mit einer Dichte von 5 bis 50 kg/m3, bevorzugt
von 8 bis 25 kg/m3 und besonders bevorzugt von 10 bis 20 kg/m3 ist.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Meltblown-Vliesstoff (15) aus Filamenten zusammengesetzt ist, welche aus einem aus der aus Polyethylente-
rephthalat, Polybutylenterephthalat, Polyphenylensulfid, Polytetraflourethylen, Polyetheretherketon, Polypropylen
und Polyethylen bestehenden Gruppe ausgewahltem Polymer und bevorzugt aus isotaktischem Polypropylen zu-
sammengesetzt sind.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

i) der Meltblown-Vliesstoff (15) in einer Form (20) getempert wird, um diesen bei dem Tempern umzuformen,
wobei die Form (20) vorzugsweise zumindest teilweise als Sieb (22, 22’) ausgebildet ist, so dass der Meltblown-
Vliesstoff(15) bei dem Tempern mit heiBer Luft bzw. mit Gberhitztem Wasserdampf durchstrémt und/oder um-
stromt werden kann und/oder ii) der Meltblown-Vliesstoff (15) nach dem Erwéarmen in eine Form (20) tberfihrt
wird, um diesen umzuformen, wobei der Meltblown-Vliesstoff(15) in der Form gekuhlt wird, um den Temper-
prozess abzuschliel3en.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem Meltblown-Vliesstoff (15) wenigstens ein in Dickenrichtung des Meltblown-Vliesstoffs (15) angeordneter
Abstandshalter vorgesehen ist, der durch bleibende Ausformung eine Lange aufweist, die gréRer als die Dicke des
Meltblown-Vliesstoffs (15) ist.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Meltblown-Vliesstoff (15), der nachtraglich getempert wird, hergestellt worden ist, indem durch eine Diise ex-
trudierte Polymerschmelze aulRenseitig mit stromender Luft beaufschlagt und verstreckt wird, bevor die dadurch
ausgebildeten Filamente auf einem Trager, welcher bevorzugt eine Doppel-Saugtrommel ist, abgelegt und abgekiihlt
werden.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Filamente des Meltblown-Vliesstoffs (15) einen Kristallisationsgrad von 20 bis 80%, bevorzugt von 30 bis 75%,
besonders bevorzugt von 40 bis 75% und hochst bevorzugt von 50 bis 70% aufweisen.

Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 406 780 A1

der Meltblown-Vliesstoff (15) eine gemal DIN EN ISO 3386 gemessene Stauchhéarte bei 60% Kompression von
mindestens 2 kPa, bevorzugt von mindestens 8 kPa, besonders bevorzugt von mindestens 12 kPa, ganz besonders
bevorzugt von mindestens 20 kPa und héchst bevorzugt von mindestens 30 kPa aufweist.

14. Meltblown-Vliesstoff nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
bei dem Tempern die Tempertemperatur kontinuierlich oder stufenweise angehoben wird, und zwar vorzugsweise
auch Uber die Schmelztemperatur der ungetemperten Filamente des Meltblown-Vliesstoffs hinaus, wobei die Tem-
pertemperatur jedoch immer mindestens 0,1 °C unterhalb der aktuellen zu diesem Zeitpunkt vorliegenden Schmelz-
temperatur der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs betragt.

15. Verfahren zum Herstellen eines getemperten Meltblown-Vliesstoffs umfassend die folgenden Schritte:

a) Herstellen eines Meltblown-Vliesstoffs (15) vorzugsweise indem durch eine Diise extrudierte Polymerschmel-
ze aulenseitig mit stromender Luft beaufschlagt und verstreckt wird, bevor die dadurch ausgebildeten Filamente
auf einem Trager, welcher bevorzugt eine Doppel-Saugtrommel ist, abgelegt und abgekiihlt werden, sowie
b) Tempern zumindest wenigstens eines Abschnittes des in dem Schritt a) hergestellten Meltblown-Vliesstoffs
bei einer Temperatur, die zwischen der Glasuibergangstemperatur und 0,1 °C unterhalb der Schmelztemperatur
der Filamente des Meltblown-Vliesstoffs betragt.

10
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