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Beschreibung

[0001] Die Erfindung befal3t sich mit einem Spinnv-
liesstoff, welcher im Verlauf seines Querschnitts unter-
schiedliche Gehalte an Bikomponentenfilamenten auf-
weist. Die restlichen Filamente sind Polyethylenter-
ephthalat-Monofilamente. Ein solcher Spinnvliesstoff ist
aus der JP-A-Patent 435 28 61 bekannt als Material flr
Séacke:

[0002] Der Spinnvliesstoff besteht aus zwei Arten A
und B von langen, konjugierten Mehrkomponenten-Fi-
lamenten. Die Filamentart A besteht aus den Polymer-
komponenten (a1) und (a2), wobei letztere einen um
30°C héheren Schmelzpunkt als (a1) besitzt. Die Fila-
mentart B besteht aus den Polymerkomponenten (b1)
und (b2), wobei die Komponente (b1) einen um 20°C
héheren Schmelzpunkt als die Komponente (a1) und
wobei die Komponente (b2) einen mehr als 30°C héhe-
ren Schmelzpunkt als die Komponente (b1) aufweist.
[0003] Der Vliesstoff besitzt ferner einen im Quer-
schnitt vierschichtigen Aufbau, wobei sich die Einzel-
schichten darin unterscheiden, dal} die erste nur Fila-
mente der Art A enthalt, die zweite und dritte Schicht
hingegen Filamentarten A und B mit einem héheren An-
teil an A in der zweiten und einem héheren Anteil an der
Filamentart B in der dritten Schicht, wahrend die darauf-
folgende vierte Schicht nur aus Filamenten der Art B be-
steht.

[0004] Die aus diesem Aufbau hervorgehenden, un-
terschiedlichen Schmelzpunkte auf den beiden Oberfla-
chen des Vliesstoffs und unterschiedliche Schmelz-
punkte im Querschnitt des Vliesstoffs verhindern eine
Delaminierung der Einzelschichten.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es, einen
Spinnvliesstoff aus Mono- und Bikomponentenfilamen-
ten anzugeben, dessen Inneres, infolge der unter-
schiedlichen Verteilung dieser Filamente im Vliesstoff-
querschnitt, weicher oder harter ausgestaltet ist als zu-
mindest eine seiner nach auflen weisenden Oberfla-
chen. Diese Unterschiede sollen sich dabei nicht in ei-
nem Schichtaufbau mit konkreten Phasengrenzen aus-
driicken, um die Gefahr des Delaminierens der Einzel-
schichten, z.B. nach der Temperaturbehandlung beim
Farben und Dampfen, oder infolge mechanischer Bean-
spruchung, z.B. beim Verformen, auszuschlieRen.
[0006] Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine zur
Herstellung eines solchen Spinnvliesstoffs geeignete
Vorrichtung, welche, im Gegensatz zum Stand der
Technik, wo mehrere getrennt voneinander ablaufende
Verfahrensstufen zur Herstellung und zum Verbinden
der einzelnen Schichten des Vliesstoffs erforderlich sind
und jede dieser Stufen eine gesonderte, angepalite An-
ordnung der Spinndiisenbalken aufweist, eine einzige
Vorrichtung mit entsprechend angeordneten Spinndi-
senbalken ausreicht, wobei zudem diese Anordnung
derjenigen an konventionellen Vorrichtungen zur Her-
stellung von Monofilamenten gleicht.

[0007] Die Lésung dieser Aufgabe istim jeweils Uber-
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geordneten Produkt- und Vorrichtungsanspruch darge-
legt. Hierzu vorteilhafte Ausgestaltungen sind durch die
zugehdrigen Unteranspriiche gekennzeichnet.

[0008] Zur Verdeutlichung der Erfindung seien die nur
als beispielhaft zu verstehenden Figuren 1 bis 4 heran-
gezogen.
[0009] Dabei zeigen

Fig. 1 mdgliche Querschnitte der Bikomponentenfi-
lamente;

Fig. 2 unterschiedliche Anordnungen der Spinnst-
ellen zum bewegten Auffangband und

Fig. 3 verschiedene Varianten von Spinnloch-An-
ordnungen auf rechteckigen Spinndlisenplatten.

[0010] Zum besseren Versténdnis ist diesen Figuren
eine Bezugszeichenliste vorangestellt.

[0011] Zun&chst sei Fig. 1 betrachtet. Dort sind bei-
spielhaft drei Varianten a, b, und c flir Querschnitte von
Bikomponentenfilamenten gezeigt, wie sie gemaf der
Erfindung verwendet werden. Mit 1 ist die Filamentma-
trix aus Polyethylenterephthalat, mit 2 jeweils ein nach
aullen weisendes Segment aus der bindenden Kompo-
nente bezeichnet. Filamente mit solchen Querschnitten
und deren Erspinnung durch Dlsen aus der Schmelze
sind an sich bekannt und nicht Gegenstand der Erfin-
dung. Unter "Segmente" soll hier verstanden werden ei-
ne regelméafig oder unregelméafig geformte Anreiche-
rung der bindenden Komponente auf der AuRenflache
eines bzgl. seines Querschnittes beliebig gestalteten
Polyethylenterephthalat-Kernfilaments.

[0012] Beispiele flir klebende Komponenten sind Co-
polymere aus Terephthalsdure oder Dimethylterephtha-
lat, Isophthalséure, Adipinsaure, Ethylenglykol, Butan-
diol, und Homopolymere, wie Polybutylenterephthalat,
Polyamide und Polyolefine der homologen Reihe von
Polyethylen bis Polybutylen.

[0013] Die Erfindung befallt sich mit einem Spinnv-
liesstoff, welcher aus Mono- und Bikomponentenfila-
menten besteht und welcher Uiber seinen Querschnitts-
verlauf unterschiedliche Gehalte an Bikomponentenfila-
menten aufweist, wobei diese Gehalte zwischen 1 und
100 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der jeweils ge-
wahlten Querschnittsebene des Vliesstoffs, betragen.
[0014] Die gegebenenfalls vorhandenen Monofila-
mente bestehen aus Polyethylenterephthalat, die Bi-
komponentenfilamente aus einem Kern aus Polyethy-
lenterephthalat, welcher die erwahnten, nach auflen
weisende Segmente 2 aus der bindenden Komponente
tragt. Erfindungswesentlich ist insbesondere, daf} die
Querschnittsebenen des Spinnvliesstoffs, welche un-
terschiedliche Anteile an Bikomponentenfilamenten
aufweisen, bezuglich dieser Gehalte gleitend, ohne er-
kennbare Phasengrenzen, ineinander ubergehen. Da-
herist ein Delaminieren von aneinanderliegenden Vlies-
stoffschichten mit unterschiedlichen Filamentzusam-
mensetzungen so gut wie ausgeschlossen.

[0015] Die Erfindung I3t eine Vielzahl von prozen-
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tualen Mengenzumessungen der Filamente in den ein-
zelnen Querschnittsebenen zu. Somit ist wiederum eine
Vielzahl von Spinnvliesstoffen darstellbar, wobei Fla-
chengewichte nach Wunsch von 10 bis 500 g/m2 her-
gestellt werden kénnen.

[0016] Je nach gewiinschter Anwendung des Vlies-
stoffs mul} die Regel beachtet werden, daf’ geringe Ge-
halte an Bikomponentenfilamenten zu weicheren und
flexibleren Vliesstofflachen flihren, wahrend im Extrem-
fall des ausschlieRRlichen Vorhandenseins dieser Fila-
mente eine innere Stabilitat der Vliesstoffflache erzielt
wird, welche sie als Trager und Stabilisator des gesam-
ten Vliesstoffaufbaus geeignet macht. Diese letzteren
Vliesstoffschichten besitzen auch eine Sperrfunktion
gegen den Durchtritt fluider Medien, was fiir Filteran-
wendungen von Bedeutung ist.

[0017] Eine bevorzugte Variante der Erfindung be-
steht darin, da eine nach aufen weisende Oberflache
des Spinnvliesstoffs einen héheren Bikomponentenfila-
ment-Anteil besitzt und sowohl hart als auch heilklebe-
fahig ist, verglichen mit der gegenuberliegenden, nach
der anderen AuRenseite weisenden Oberflache, welche
bei einem niedrigeren Bikomponentenfilament-Anteil
weicher ist und keine heillklebefahigen Eigenschaften
besitzt. Diese HeilRklebeféhigkeit bei hohen Bikompo-
nentenfilament-Anteilen ist ein weiterer Vorteil der erfin-
dungsgemalen Ausgestaltung des Spinnvliesstoffs und
wichtig insbesondere fir textile Anwendungen, wie z.B.
Versteifungseinlagen. Der Querschnitt eines solchen
Vliesstoffs weist einen konstanten Gradienten des pro-
zentualen Anteils an Bikomponentenfilamenten und so-
mit auch der Harte von einer Oberflache zur anderen
auf.

[0018] Ein weiteres Anwendungsbeispiel fir diese
Variante, bei welchem die harte Oberflache des Vlies-
stoffs 80 bis 100% an Bikomponentenfasern enthalt, be-
trifft die Herstellung von Tuftteppichen:

[0019] Der Gradientin Richtung der harten, an Bikom-
ponentenfasern reichen Oberflache verhindert beim
Schaumbeschichten von solchen Teppichen das Durch-
schlagen der Beschichtungsmasse von der weichen
Flachenseite her bis zu den Polfasern. Dieser Gradient
steuert somit indirekt auch die Weiterrei¥festigkeit des
fertigen Teppichs.

[0020] Die volumindse und weiche Vliesstoffseite for-
dert demgegenuber die gute Noppenbildung und damit
Verankerung der Teppichfasern im Vliesstoffquerschnitt
beim Tuften.

[0021] Weiterhin kénnen die Tuftnadeln von der har-
ten Seite her in den Vliesstoff eindringen, ohne daR sich
aus diesem losgeldste Fasern in den Nadeln verhaken
und das Tuftbild dadurch stéren.

[0022] Der vierte Vorteil fur die Anwendung fur Tuft-
teppiche liegt darin, daf man in der Lage ist, mit gerin-
gen Teppichfasergewichten (Polgewichten) und Tep-
pichfaserlangen (Polhéhen) zu arbeiten, ohne dal eine
Verénderung des Oberflachenbildes (Polbild) durch aus
dem Vliesstoffverbund herausgeléste Fasern verur-
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sacht wird.

[0023] Eine weitere, bevorzugte Ausgestaltung der
Erfindung betrifft einen Spinnvliesstoff, welcher zwei
weiche, wenige Bikomponentenfilamente aufweisende,
auRere Oberflachen besitzt, verglichen mit seinen inne-
ren Querschnittsbereichen, welche diesbezliglich har-
ter ausgebildet sind, da dort eine gréRere Anzahl von
Bikomponentenfilamenten vorhanden ist.

[0024] Unter die Erfindung fallt auch eine Spinnvlies-
stoff-Variante, bei welcher die beiden jeweils nach au-
Ren weisenden Oberflachen einen hohen Bikomponen-
tenfilament-Anteil besitzen und somit eine harte Konsi-
stenz aufweisen. Die inneren Querschnittsbereiche sind
dagegen, bei niedrigeren Bikomponentenfilament-An-
teilen, sehr weich.

[0025] Beide letztgenannten Varianten mit gleicharti-
gen aulieren Oberflachen ermdéglichen die Herstellung
von Flachengebilden, die, im Falle der niedrigen Bikom-
ponentenanteile im AuRenbereich, beidseitig einen sehr
textilen Griff besitzen, oder welche, bei der Alternative
mit harten aulReren Oberflachen und weichem innerem
Kern, ein groRes Volumen mit hoher Luftdurchléssigkeit
aufweisen. Diese Eigenschaft ist beispielsweise niitz-
lich fur Luftfilter, deren Auenflachen allein zur Tragkraft
und Festigkeit beitragen missen. Ferner ist es bei der
Herstellung solcher Filter von Vorteil, wenn trotz der
Weichheit des Materials bei dessen Verarbeitung keine
sich aus dem Gebilde loslésenden Fasern entstehen.
[0026] Die Erfindung befal’t sich auch mit einer Vor-
richtung zur Herstellung des im ersten Produktanspruch
charakterisierten Spinnvliesstoffs.

[0027] Unter Bezugnahme auf Fig. 2 und 3 weist die-
se Vorrichtung eine bis vierzig rechteckige Spinndisen-
platte(n) 3 oder runde Spinnscheibe(n) 4 auf, welche
Uber einer herkdmmlichen (nicht gezeigten) Verstreck-
einrichtung fir die die Spinnlécher 5, 6 verlassenden Fi-
lamente angeordnet ist (sind). Unterhalb der Verstreck-
einrichtung fallen die ersponnenen Filamente auf eine
Transporteinrichtung, deren wesentlicher Bestandteil
ein horizontal und linear bewegtes Auffangband 7 ist,
auf dessen Oberflache die Filamente auftreffen und
zum Spinnvliesstoff abgelegt werden.

[0028] Die Spinnlécher 6 dienen dem Austrag der Mo-
nofilamente, die Spinnlécher 5 dem Austrag der Bikom-
ponentenfilamente, jeweils aus deren Schmelze. Beide
Spinnlocharten 5, 6 sind auf jeder Spinndisenplatte 3
oder Spinnscheibe 4 vorhanden.

[0029] GemaR der Erfindung ist dabei die flachige
Verteilung der Spinnlécher 5, 6 zueinander derart, da3,
in Laufrichtung des Auffangbandes 7 gesehen, die Ab-
folge des Auftreffens der beiden Filamenttypen, Polye-
thylenterephthalat- und Bikomponentenfilamente, auf
das bewegte Auffangband 7 in einer vorbestimmten
zeitlichen und, bezuglich der Flache des Auffangbandes
7, linearen Abfolge geschieht. Die Vorrichtung ist zu die-
sem Zweck so ausgestaltet, dafl die Projektion aller
Spinnlécher 5, 6 der eingesetzten Spinnplatten 3 oder
Spinnscheiben 4 in ihrer Gesamtheit auf die Ebene des
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Auffangbandes 7 dem Konzentrationsverlauf der Fila-
mentmischung im vertikalen Querschnitt des Vliesstoffs
entspricht. In Richtung der Bewegung des Auffangban-
des 7 gesehen, treffen also diejenigen Filamente oder
diejenige Filamentmischung zuerst auf, welche eine der
aulen befindlichen Oberflachen des herzustellenden
Vliesstoffs bilden sollen. AnschlieRend gelangen, im
flieRenden Ubergang von der zuerst abgelegten Art und
Mischung an Filamenten, die die inneren Bereiche des
Vliesstoffs bildenden Filamente oder -mischungen zur
Ablage, bis zuletzt diejenigen Filamente auf das Band
7 auftreffen, welche die zweite Oberflache des Spinnv-
liesstoffs bilden sollen.

[0030] Gemal den obigen Ausfiihrungen zeigt Fig. 3
in der oberen Halfte drei mit ihrer Langsachse parallel
zur Laufrichtung des Auffangbandes 7 angeordnete,
rechteckige Spinnduisenplatten 3. Die Anordnung a der
Spinnlécher 5, 6 auf der Spinndisenplatte 3 fiihrt zu ei-
nem Spinnvliesstoff, dessen eine Oberflache, welche
zuerst auf dem Band 7 abgelegt wird, sehr weich ist und
ausschlie8lich Monofilamente aus den Spinnléchern 6
enthalt. Mit zunehmender Ablagedauer wird diese, dem
Auffangband 7 zugewandte, Oberflache mit stetig ho-
heren Anteilen an Bikomponentenfilamenten aus den
Spinnléchern 5 (berdeckt, bis zuletzt die vom Band
wegweisende, andere Oberflache des Vliesstoffs abge-
legt ist, welche ganzlich aus Bikomponentenfilamenten
der Spinnlécher 5 besteht und somit eine héhere Harte
und Steifheit als die zuerst erzeugte Flache sowie die
Eigenschaft der HeilRklebefahigkeit besitzt.

[0031] Verwendet man eine oder mehrere Spinndi-
senplatten 3 gemaR der Variante b in Fig. 3, so entsteht
nach der obigen Lehre ein Spinnvliesstoff mit einer dem
Auffangband zugewandten, ausschlieRlich Bikompo-
nentenfilamente enthaltenden Oberflache, erzeugt
durch die Spinnlécher 5, welche im in der Zeichnung
oberen Teil auf der Spinndlsenplatte 3 angeordnet sind.
Mit zunehmender Betriebsdauer der Vorrichtung wer-
den die inneren Querschnittsbereiche des Vliesstoffs
aus den Monofilamenten allein gebildet (mittlerer Teil
der Spinndisenplatte 3, Spinnlécher 6). Durch kontinu-
ierliche Ubergénge in die Ablage einer Mischung aus
beiden Filamenttypen und dann deren zunehmende
Verarmung an Monofilamenten entsteht zuletzt die
zweite Oberflache, welche entsprechend des unteren
Bereiches der Spinndlsenplatte 3 ausschliellich aus
Bikomponentenfilamenten aufgebaut ist.

[0032] Mit Variante c 4Rt sich ein Spinnvliesstoff auf-
bauen, welcher auf der dem Auffangband 7 zugewand-
ten Oberflache nahezu ausschlielllich Monofilamente
enthalt und bei welchem im weiteren Querschnittsver-
lauf bis zum Inneren kontinuierlich der Bikomponenten-
filament-Anteil bis zu 100% wachst. Die dem Auffang-
band 7 abgewandte Oberflache des Vliesstoffs wird
dann ausschlieBlich wieder aus Monofilamenten gebil-
det.

[0033] Erganzend seinochin Fig. 3 die Variante d be-
trachtet, welche der Variante a entspricht, wobei ledig-
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lich die Spinndiisenplatte 3 quer zur Laufrichtung des
Auffangbandes 7 ausgerichtet ist und wobei ihre Langs-
achse der Lange der zu erzeugenden Vliesstoffbreite
entspricht. Diese Variante ist nochmals in Fig. 2a ge-
zeigt und als a3 bezeichnet.

[0034] Es ist auch mdglich, mehrere rechteckige
Spinndisenplatten 3 oder runde Spinnscheiben 4 in
Reihe zueinander anzuordnen, wobei, in Laufrichtung
des Auffangbandes 7 gesehen, die Langsachsen der
Spinndisenplatten 3 parallel zu dieser Laufrichtung und
die Platten 3 quer zur Laufrichtung aufgereiht sind, wie
esin Fig. 2a, Variante a1, gezeigt ist. Analog hierzu sind
die Spinnscheiben 4 gemaR der Variante a2 auf einer
gedachten Linie quer zur Laufrichtung des Auffangban-
des 7 zueinander angeordnet.

[0035] Beiden Varianten a1 und a2 ist es dabei erfor-
derlich, daR zwischen den Spinndusenplatten 3 bzw.
Spinnscheiben 4 und dem Auffangband Luftstrome die
die Spinnlécher 5, 6 verlassenden Filamentscharen
quer zu ihrer Fallrichtung und quer zur Laufrichtung des
Auffangbandes 7 bzw. der Ladngsachse der Spinndiisen-
platten 3 schwenkend fihren, um quer zur besagten
Laufrichtung einen homogenen Vliesstoffquerschnitt zu
erhalten. Diese Technologie der schwenkend fihrenden
Luftstréme ist Stand der Technik und kann bei den mei-
sten bestehenden Vorrichtungen, soweit noch nicht vor-
handen, leicht nachgerustet werden.

[0036] Eine weitere Variante der Vorrichtung sieht
schrag zur Transportrichtung des Auffangbandes 7, par-
allel zu dessen Ebene hintereinander schrag gestaffelt
angeordnete, rechteckige Spinndiisenplatten 3 vor, wie
dies in zwei Varianten b1 und b2 in Fig. 2b gezeigt ist.
Auch bei dieser Staffelung sind die die Spinnlécher 5, 6
verlassenden Filamente quer zu ihrer Fallrichtung und
quer zur Laufrichtung des Auffangbandes 7 schwen-
kend durch Luftstréme zu fiihren, um innerhalb jeder
Ebene des Vliesstoffs eine konstante Fasermischung
zu erhalten.

[0037] Die hier gezeigte Vielzahl mdglicher Anord-
nungen der Spinnvorrichtungen 3, 4 beziiglich des Auf-
fangbandes 7, wovon Fig. 2 nur beispielhaft einige
zweckmaRige Mdglichkeiten aufzeigt, bietet den groRRen
Vorteil, daf die erfindungsgemafe Vorrichtung auf au-
Rerst einfache Weise in bestehende Anlagensysteme
fur das Erspinnen von Monofilamenten eingebaut wer-
den kann: Lediglich die Konfiguration der Spinnlécher 5
und 6 sowie das Aufbereitungs- und Verteilungssystem
fir die Schmelze zur getrennten Erzeugung von Fila-
menten aus unterschiedlichen Werkstoffen missen ver-
andert werden. Die Erfindung kann also auf bestehen-
den Anlagen durch geringstmdgliche UmbaumaRnah-
men ausgefihrt werden, gleich, ob diese Anlagen fiir
quer oder langs zur Laufrichtung des Auffangbandes
ausgerichtete Spinndiisenplatten oder Spinnscheiben
ausgelegt sind oder ob eine entsprechend schrage An-
ordnung von Spinndisenplatten dem Konzept der zur
Verfligung stehenden Vorrichtung zugrunde liegt.
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Bezugszeichenliste

[0038]

NOoO b OWON -

Filamentkern aus Polyethylenterephthalat
Segment aus bindender Komponente
rechteckige Spinndisenplatte

runde Spinnscheibe

Spinnloch fur ein Bikomponentenfilament
Spinnloch fur ein Monofilament
Auffangband

Patentanspriiche

1.

Spinnvliesstoff, bestehend aus Mono- und Bikom-
ponentenfilamenten, mit Gber seinen Querschnitts-
verlauf unterschiedlichen Gehalten an Bikompo-
nentenfilamenten, wobei die Monofilamente aus
Polyethylenterephthalat und die Bikomponentenfi-
lamente aus Polyethylenterephthalat und einer po-
lymeren, bindenden Komponente bestehen, da-
durch gekennzeichnet, da die Bikomponentenfila-
mente mindestens zwei nach auRen weisende Seg-
mente (2) der bindenden Komponente besitzen,
daf die Uber den Querschnittsverlauf des Spinnv-
liesstoffs unterschiedlichen Gehalte an Bikompo-
nentenfilamenten 1 bis 100 Gew.-% betragen und
daR die unterschiedliche Anteile an Bikomponen-
tenfilamenten aufweisenden Querschnittsebenen
des Spinnvliesstoffs ohne erkennbare Phasengren-
zen ineinander Ubergehen.

Spinnvliesstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dalk eine seiner nach auf’en weisenden
Oberflachen einen hoéheren Bikomponentenfila-
ment-Anteil besitzt und sowohl hart als auch
heil3klebefahig ist, verglichen mit der zweiten, nach
der anderen Auflenseite weisenden Oberflache,
welche bei niedrigerem Bikomponentenfilament-
Anteil weich und nicht heilRklebend ist.

Spinnvliesstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} er zwei weiche, relativ zuseinem In-
nern geringe Anteile an Bikomponentenfilamenten
aufweisende, nach aulRen zeigende Oberflachen
besitzt und daR sein Inneres harter als diese Ober-
flachen ausgebildet und mit einer gréReren Anzahl
an Bikomponentenfilamenten als an diesen Ober-
flaichen versehen ist.

Spinnvliesstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl} seine beiden nach auflen weisenden
Oberflachen bei hohem Bikomponentenfilament-
Anteil hart sind und sein Inneres, bei niedrigerem
Bikomponentenfilament-Anteil, verglichen mit die-
sen Oberflachen, weicher ausgebildet ist.
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5.

Vorrichtung zur Herstellung eines Spinnvliesstoffs,
welcher die Kennzeichen des Anspruchs 1 tragt,
wobei diese Vorrichtung 1 bis 40 rechtekkige Spinn-
disenplatten (3) oder runde Spinnscheiben (4) auf-
weist, welche Uber einer Verstreckeinrichtung fir
die die Spinnlécher (5), (6) verlassenden Filamente
angeordnet sind, wobei sich unter der Verstreckein-
richtung eine Transporteinrichtung mit einem hori-
zontal und linear bewegten Auffangband (7) fur die
Filamente befindet und wobei die Spinndisenplat-
ten (3) oder runden Spinnscheiben (4) die zum Auf-
fangband (7) weisenden Spinnlécher (5), (6) tra-
gen, dadurch gekennzeichnet, dafl Spinnlécher (6)
auf jeder Spinndlsenplatte (3) oder Spinnscheibe
(4) die Monofilamente und andere Spinnlécher (5)
die Bikomponentenfilamente aus der Schmelze
ausstoRen, daf3, in Laufrichtung des Auffangban-
des (7) gesehen, die Abfolge und Anordnung der
die einzelnen Filamenttypen ausstof’enden Spinn-
I6cher (5), (6) derart ist, daR® deren Projektion in ih-
rer Gesamtheit auf die Ebene des Auffangbandes
(7) dem Konzentrationsverlauf der Filamentmi-
schung im vertikalen Querschnitt des Vliesstoffs
entspricht, wobei, in Richtung der Bewegung des
Auffangbandes (7) gesehen, diejenige Filamentmi-
schung zuerst auftrifft, welche eine der nach auf3en
weisenden Oberflachen des Vliesstoffs bilden soll,
wobei anschlieBend, im flieRenden Ubergang von
den zuerst abgelegten Filamenten, die die inneren
Bereiche des Vliesstoffs bildenden Filamentmi-
schungen zur Ablage gelangen und wobei zuletzt
ebenso die die andere nach auRen weisende Ober-
flache des Vliesstoffs bildende Filamentmischung
im flieRenden Ubergang zur zuvor abgelegten Mi-
schung zur Ablage gelangt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch mindestens eine quer zur Transportrichtung
des Auffangbandes (7) verlaufende, der zu erzeu-
genden Vliesstoff-Breite entsprechende, rechtecki-
ge Spinndulsenplatte (3).

Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch mehrere, in Reihe zueinander angeordnete,
rechteckige Spinndisenplatten (3) oder runde
Spinnscheiben (4), wobei die Aufreihung jeweils
quer zur Transportrichtung des Auffangbandes (7)
angelegt ist, wobei sich zwischen den Spinndiisen-
platten (3) beziehungsweise Spinnscheiben (4) und
dem Auffangband (7) jeweils Luftstréme erzeugen-
de Vorrichtungen befinden und wobei diese Luft-
strdme die die Spinnldcher (5) und (6) verlassenden
Filamentscharen quer zu deren Fallrichtung und
quer zur Laufrichtung des Auffangbandes (7) oder
quer zur Langsachse der Spinndisenplatten (3)
schwenkend fiihren.

Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet
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durch mehrere schrag zur Transportrichtung des
Auffangbandes (7) und parallel zu dessen Ebene
hintereinander gestaffelt angeordnete, rechteckige
Spinndisenplatten (3), wobei sich zwischen den
Spinndisenplatten (3) und dem Auffangband (7)
Luftstrdme erzeugende Vorrichtungen befinden
und wobei diese Luftstréme die die Spinnlécher (5)
und (6) verlassenden Filamentscharen quer zu de-
ren Fallrichtung und quer zur Laufrichtung des Auf-
fangbandes (7) oder der Léangsachse der Spinndi-
senplatten (3) schwenkend fiihren.

Claims

A spun-bonded fabric, consisting of monofilaments
and of bicomponent filaments, with bicomponent fil-
ament contents varying over its cross-sectional ex-
tent, the monofilaments being composed of poly-
ethylene terephthalate and the bicomponent fila-
ments of polyethylene terephthalate and of a poly-
meric binding component, characterized in that the
bicomponent filaments possess at least two out-
ward-facing segments (2) of the binding compo-
nent, in that the bicomponent filament contents var-
ying over the cross-sectional extent of the spun-
bonded fabric are 1 to 100% by weight, and in that
the cross-sectional planes of this spun-bonded fab-
ric which have varying proportions of bicomponent
filaments merge into one another without detecta-
ble phase interfaces.

A spun-bonded fabric according to claim 1, charac-
terized in that one of its outward-facing surfaces
possesses a higher proportion of bicomponent fila-
ments and is both hard and heat-sealable, as com-
pared with the second surface which faces the other
outer side and which, with a lower proportion of bi-
component filaments, is soft and not heat-sealing.

A spun-bonded fabric according to claim 1, charac-
terized in that it possesses two soft outward-facing
surfaces having small proportions of bicomponent
filaments in relation to its inside, and in that its inside
is made harder than these surfaces and is provided
with a larger number of bicomponent filaments than
on these surfaces.

A spun-bonded fabric according to claim 1, charac-
terized in that its two outward-facing surfaces, with
a high proportion of bicomponent filaments, are
hard, and its inside, with a lower proportion of bi-
component filaments, is made softer, as compared
with these surfaces.

A device for producing a spun-bonded fabric which
bears the characteristics of claim 1, this device hav-
ing 1 to 40 rectangular spinneret plates (3) or round
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spinning discs (4) which are arranged above a
drawing means for the filaments leaving the spin-
ning holes (5), (6), there being located below the
drawing means a transport means with a horizon-
tally and linearly moved collecting band (7) for the
filaments, and the spinneret plates (3) or round
spinning discs (4) carrying the spinning holes (5),
(6) facing the collecting band (7), characterized in
that spinning holes (6) on each spinneret plate (3)
or spinning disc (4) eject the monofilaments from
the melt and other spinning holes (5) eject the bi-
component filaments from the melt, and in that, as
seen in the direction of run of the collecting band
(7), the sequence and arrangement of the spinning
holes (5), (6) ejecting the individual filament types
are such that the projection of said spinning holes
as a whole onto the plane of the collecting band (7)
corresponds to the concentration profile of the fila-
ment mixture in the vertical cross section of the fab-
ric, whilst, as seen in the direction of movement of
the collecting band (7), that filament mixture first ar-
rives which is to form one of the outward-facing sur-
faces of the fabric, subsequently, in a smooth tran-
sition from the filaments deposited first, the filament
mixtures forming the inner regions of the fabric are
deposited, and, lastly, the filament mixture forming
the other outward-facing surface of the fabric is de-
posited in a smooth transition to the mixture depos-
ited previously.

A device according to claim 5, characterized by at
least one rectangular spinneret plate (3) running
transversely to the direction of transport of the col-
lecting band (7) and corresponding to the fabric
width to be produced.

A device according to claim 5, characterized by a
plurality of rectangular spinneret plates (3) or round
spinning discs (4) lined up with one another, the
line-up in each case being transverse to the direc-
tion of transport of the collecting band (7), devices
which generate airstreams being located in each
case between the spinneret plate (3) or spinning
discs (4) and the collecting band (7), and these air-
streams guiding the filament sets leaving the spin-
ning holes (5) and (6) so as to pivot them trans-
versely to their falling direction and transversely to
the direction of run of the collecting band (7) or
transversely to the longitudinal axis of the spinneret
plates (3).

A device according to claim 5, characterized by a
plurality of rectangular spinneret plates (3) ar-
ranged, staggered one behind the other, obliquely
to the direction of transport of the collecting band
(7) and parallel to the plane of the latter, devices
which generate airstreams being located between
the spinneret plates (3) and the collecting band (7),
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and these airstreams guiding the filament sets leav-
ing the spinning holes (5) and (6) so as to pivot them
transversely to their falling direction and transverse-
ly to the direction of run of the collecting band (7) or
to the longitudinal axis of the spinneret plates (3).

Revendications

Matériau non-tissé formé de filaments a un et a
deux composants et présentant, le long de sa sec-
tion transversale, des teneurs différentes en fila-
ments a deux composants, les monofilaments étant
formés de polyéthyléne-téréphtalate et les fila-
ments a deux composants étant formés de polyé-
thylene-téréphtalate et d'un composant polymére
liant, caractérisé en ce que les filaments a deux
composants possedent au moins deux segments
(2) du composant liant dirigés vers I'extérieur, en ce
que les teneurs en filaments a deux composants,
qui sont différentes le long de la section transver-
sale du matériau non-tissé représentent un pour-
centage en poids qui va de 1 a 100, et en ce que
les niveaux de la section transversale du matériau
non-tissé qui présentent des proportions différentes
de filaments a deux composants se confondent
sans qu'il y ait de limites reconnaissables entre les
phases.

Matériau non-tissé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que I'une de ses surfaces dirigées vers
I'extérieur a une proportion plus élevée de filaments
adeux composants et est non seulement dure, mais
également thermoadhésive, comparée a la secon-
de surface dirigée vers l'autre coté extérieur qui a
une proportion plus faible de filaments a deux com-
posants, est molle et n'est pas thermoadhésive.

Matériau non-tissé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce qu'il posséde deux surfaces molles di-
rigées vers l'extérieur et présentant, par rapport a
son intérieur, des proportions réduites de filaments
a deux composants, et en ce que son intérieur est
plus dur que ces surfaces et est pourvu d'un plus
grand nombre de filaments a deux composants que
sur ces surfaces.

Matériau non-tissé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que ses deux surfaces dirigées vers
I'extérieur, avec une proportion élevée de filaments
a deux composants, sont dures, et son intérieur,
avec une proportion plus faible de filaments a deux
composants, est plus mou comparé a ces surfaces.

Dispositif de fabrication d'un matériau non-tissé
possédant les caractéristiques de la revendication
1, ce dispositif comprenant de 1 a 40 plaques de
filieres (3) rectangulaires ou disques de filage (4)
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ronds qui sont situés sur un dispositif d'étirage pour
les filaments quittant les trous de filage (5), (6), un
dispositif de transport pourvu d'une bande de ré-
ception (7) pour les filaments mobile de maniére ho-
rizontale et linéaire étant situé sous le dispositif
d'étirage, et les plaques de filieres (3) ou disques
de filage (4) ronds portant les trous de filage (5), (6)
dirigés vers la bande de réception (7), caractérisé
en ce que des trous de filage (6) sur chaque plaque
de filieres (3) ou disque de filage (4) produisent les
monofilaments et d'autres trous de filage (5) produi-
sent les filaments a deux composants a partir de la
masse fondue, en ce que l'ordre et la disposition
des trous de filage (5), (6) produisant les différents
type de filaments - considérés dans la direction de
déplacement de la bande de réception (7) - sont tels
que leur projection, dans leur ensemble, sur le plan
de la bande de réception (7) corresponde aux va-
riations de la concentration du mélange de fila-
ments dans la section transversale verticale du ma-
tériau non-tissé, le premier mélange de filaments
se présentant, si on considére la direction de dépla-
cement de la bande de réception (7), étant celui qui
doit former une des surfaces du matériau non-tissé
dirigée vers l'extérieur, le dépdt suivant, dont la
transition avec les filaments déposés en premier se
fait sans discontinuité, étant celui des mélanges de
filaments qui forment les zones intérieures du ma-
tériau non-tissé, et le dépét final, dont la transition
avec le mélange déposé avant se fait sans discon-
tinuité, étant celui du mélange de filaments formant
l'autre surface du matériau non-tissé dirigée vers
I'extérieur.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé par
au moins une plaque de filieres (3) rectangulaire
perpendiculaire a la direction de transport de la ban-
de de réception (7) et correspondant a la largeur du
matériau non-tissé a produire.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé par
plusieurs plaques de filieres (3) rectangulaires ou
disques de filage (4) ronds disposés en série les un
(e)s par rapport aux autres, l'alignement étant a
chaque fois établi perpendiculairement a la direc-
tion de transport de la bande de réception (7), des
dispositifs produisant des courants d'air étant situés
entre les plaques de filiéres (3) respectivement dis-
ques de filage (4) et la bande de réception (7) et
ces courants d'air guidant les assemblages de fila-
ments qui quittent les trous de filage (5) et (6) en
les orientant perpendiculairement a leur direction
de chute et perpendiculairement a la direction de
déplacement de la bande de réception (7) ou per-
pendiculairement a I'axe longitudinal des plaques
de filieres (3).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé par
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plusieurs plaques de filiéres (3) rectangulaires obli-
ques par rapport a la direction de transport de la
bande de réception (7) et étagées les unes derriére
les autres parallélement a son plan, des dispositifs
produisant des courants d'air étant situés entre les
plaques de filieres (3) et la bande de réception (7)
et ces courants d'air guidant les assemblages de
filaments qui quittent les trous de filage (5) et (6) en
les orientant perpendiculairement a leur direction
de chute et perpendiculairement a la direction de
déplacement de la bande de réception (7) ou a I'axe
longitudinal des plaques de filieres (3).
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