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Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffes.

Der Vliesstoff weist abwechselnd aufeinander-

folgende streifenférmige Bereiche (11, 12) geringe-
Ter und héherer Faserdichte auf, die sich in Léngsrich-
tung des Vliesstoffes erstrecken. Die Fasern sind nicht
miteinander verschlungen. Die Fasern in den Bereichen
(12) mit der geringeren Faserdichte sind quer zur Lings-
richtung des Vliesstoffes ausgerichtet, ohne dass zwischen
den Fasern Oeffnungen vorhanden sind. Die Fasern in
den Bereichen (11) mit der hoheren Faserdichte sind
parallel zueinander in der Lingsrichtung des Vlies-
stoffes ausgerichtet.

Zur Herstellung des Vliesstoffes wird ein Stapelfa-
semn verteilt enthaltender Lufstrom mittels einer Ver-
teilkammer (21) nach unten auf ein Iuftdurchlissiges
Forderband (22) gelenkt. Auf oder iiber dem Forder-
band (22) befindet sich eine Reihe von im Abstand
voneinander angeordneten, streifen- bzw. stabférmig aus-
gebildeten, luftundurchlissige Ablenkungszonen (23)
bildenden Streifenbildungselementen, die sich in der
Lingsrichtung des Férderbandes (22) erstrecken.

Die Ablenkungszonen bildenden Streifenbildungs-
elemente konnen als Fithrungsstibe von iiber 3,2 mm
Breite vorliegen, die oberhalb des Forderbandes (22)
ortsfest angeordnet sind, oder durch luftundurchlissige
Abdeckungen der Oeffnungen des Forderbandes (22),
z.B. mittels Klebstreifen, gebildet sein.

Der Luftstrom wird nach Ablagerung der Stapel-
fasern auf dem Forderband (22) durch dieses hindurch
abgesaugt. Das so gebildete Vlies wird auf nicht rein
mechanische Weise zum Vliesstoff verfestigt.
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PATENTANSPRUCH

Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffes, der abwech-
selnd aufeinanderfolgende Bereiche geringerer und héherer
Faserdichte, die sich in Langsrichtung des Vliesstoffes erstrek-
ken, aufweist, in denen die Fasern nicht miteinander ver-
schlungen, jedoch in den Bereichen hoherer Faserdichte paral-
lel zueinander in Vliesstofflingsrichtung und in den Bereichen
geringerer Faserdichte, die keine durchgehenden Offnungen
zwischen den Fasern aufweisen, in Vliesstoffquerrichtung aus-
gerichtet sind, bei dem ein Stapelfasern verteilt enthaltender
Luftstrom mittels einer Verteilkammer (21) nach unten auf ein
luftdurchléssiges Forderband (22) gelenkt und nach Ablage-
rung der Stapelfasern auf dem Forderband (22) durch dieses
hindurch abgesaugt wird, worauf das aus den abgelagerten
Stapelfasern gebildete Vlies auf nicht rein mechanische Weise
zum Vliesstoff verfestigt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
der Luftstrom durch im Abstand voneinander angeordnete,
zueinander und zur Lingsachse des Forderbandes (22) parallel
verlaufende luftundurchldssige Streifenbildungselemente abge-
lenkt wird, die auf dem Forderband (22) selbst ausgebildet
sind oder oberhalb desselben als ortsfeste Stibe (23) vorliegen.

Vliesstoffe werden heutzutage zu verschiedenen Zwecken
in zahlreichen Industriezweigen verwendet. Auch sind ver-
schiedene Verfahren zur Herstellung solcher Vliesstoffe be-
kannt. So kann man Vliesstoffe beispielsweise so herstellen,
dass die meisten Fasern derselben in Maschinenrichtung ge-
hen, wihrend sich die Fasern gemiss einem anderen Herstel-
lungsverfahren kreuzweise iiberlagern bzw. nach Belieben
orientiert sind. Allen diesen Vliesstoffen ist jedoch gemeinsam,
dass diese auf der Oberfliche so gut wie keinen dekorativen
Effekt aufweisen. Es ist bis jetzt noch nicht vorgeschlagen
worden, einen Vliesstoff mit gestreiftem Aufbau zu erzeugen,
wobei die Hilfte der Streifen eine hohere Faserdichte als die
andere Hilfte der Streifen aufweist; auch gibt es keine Vlies-
stoffe, in welchen die Mehrzahl der Fasern in den Streifen mit
der hdheren Faserdichte parallel zu den Streifen (in-Maschi-
nenrichtung) verlaufen, wihrend die Mehrzahl der Fasern in
den Streifen mit der niedrigeren Faserdichte praktisch senk-
recht zu den Streifen (in Querrichtung) verlaufen. Es gibt bis
jetzt kein Verfahren, mit welchem solche Vliesstoffe herge-
stellt werden konnten, welche mindestens zwei verschiedene
und gleichzeitig erzielte Faserorientierungen aufweisen.

Aus der DE-OS 2 254 568 der Patentinhaberin ist be-
kannt, dass sich orientierte, aber nicht strukturierte Stapelfa-
servliese mit einer Vorrichtung herstellen lassen, die sich von
derjenigen, die im erfindungsgeméssen Verfahren verwendet
wird, nur durch das Fehlen von luftundurchléssigen Streifen-
bildungselementen, die auf dem luftdurchléssigen Forderband
selbst ausgebildet sind oder oberhalb desselben als ortsfeste
Stibe vorliegen, und durch die fehlende Heizvorrichtung un-
terscheidet. In der in dieser DE-OS beschriebenen Vorrich-
tung wird eine in Stromungsrichtung kontinuierlich gekriimmte
Verteilkammer verwendet, damit die in axialer Richtung in die
Kammer eintretenden Fasern auf der gekriimmten Wandung
der Kammer umorientiert werden, so dass sie auf dem Forder-
band in Querrichtung abgeschieden werden. Eine derartige
Umorientierung ist beim erfindungsgeméssen Verfahren nicht
erforderlich, da die Fasern in statistischer Verteilung auf dem
Férderband abgelagert werden kinnen, wobei die Streifenbil-
dungselemente die Orientierung der Fasern in dem auf dem
Forderband abgelagerten Vlies bestimmen. Die nach der
DE-OS hergestellten Stapelfaservliese weisen keine abwech-
selnden Bereiche mit verschiedener Faserdichte auf, deren Fa-
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sern sich in verschiedenen Richtungen erstrecken, so dass
keine verbesserten Griff- und Falleigenschaften erzielt werden
und die Festigkeit der Vliesstoffe in der Querrichtung erheb-
lich hoher ist als in der Langsrichtung,

Aus der US-PS 3 486 168 ist bekannt, dass man struktu-
rierte Stapelfaservliese, die gegebenentfalls adhésiv verfestigt
werden kénnen (Spalte 8, Zeilen 36, 38 und 39), herstellen
kann, wenn man ein auf einem fluiddurchléssigen Foérderband,
das mit fluidundurchliissigen «patterning members», z. B. in
Form eines «grid of parallel bars» (Spalte 7, Zeilen 64-66)
versehen ist, aufgelegtes vorgebildetes Faservlies von oben her
der Einwirkung eines fliessfahigen Mediums, hier Fliissigkeits-
druckstrahlen, aussetzt. Die Fasern im Bereich dieser «parallel
bars» orientieren sich dabei quer zur Richtung der «parallel
bars» (vgl. Fig. 3, 4, 9 und 10). Die Stapelfaservliese nach die-
ser US-PS weisen Bereiche mit verschlungenen Fasern auf, so
dass sie ebenfalls keine verbesserten Griff- und Falleigenschaf-
ten haben und nicht den Vorteil der gleichen Einreissfestigkeit
in beiden Richtungen aufweisen. Ferner ist das Verfahren zur
Herstellung dieser Stapelfaservliese weitaus komplizierter und
teurer als das erfindungsgemisse Verfahren.

Es ist fiir den Fachmann klar, dass man die gemdss der
US-PS bei der Behandlung eines vorgebildeten Faservlieses
mit Fliissigkeitsstromen unter Einschaltung von streifenformi-
gen Abdeckbereichen erzielten Ergebnisse nicht auf das aus
der CH-PS 555 920 bekannte Aufschwemmen von Fasern auf
ein Langsiebférderband iibertragen kann, da die physikali-
schen Bedingungen in diesen beiden Fillen prinzipiell ver-
schieden sind.

Der erfindungsgemiss hergestellte Vliesstoff weist abwech-~
selnd aufeinanderfolgende Bereiche geringerer und hherer
Faserdichte auf, die sich in Lingsrichtung des Vliesstoffes er-
strecken und in denen die Fasern nicht miteinander verschlun-
gen, jedoch in den Bereichen hoherer Faserdichte parallel zu-
einander in Vliesstofflingsrichtung und in den Bereichen ge-
ringerer Faserdichte, die keine durchgehenden Offnungen zwi-
schen den Fasern aufweisen, in Vliesstoffquerrichtung ausge-
richtet sind.

Das erfindungsgemisse Verfahren, bei dem ein Stapelfa-
sern verteilt enthaltender Luftstrom mittels einer Verteilkam-
mer nach unten auf ein luftdurchlissiges Forderband gelenkt
und nach Ablagerung der Stapelfasern auf dem Forderband
durch dieses hindurch abgesaugt wird, worauf das aus den ab-
gelagerten Stapelfasern gebildete Vlies auf nicht rein mechani-
sche Weise zum Vliesstoff verfestigt wird, ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Luftstrom durch im Abstand voneinander
angeordnete, zueinander und zur Lingsachse des Forderban-
des parallel verlaufende luftundurchldssige Streifenbildungs-
elemente abgelenkt wird, die auf dem Forderband selbst ausge-
bildet sind oder oberhalb desselben als ortsfeste Stdbe vorlie-
gen.

In der beiliegenden Zeichnung sind Ausfithrungsbeispiele
von erfindungsgemiss hergestellten Vliesstoffen und von Ein-
richtungen, die zur Ausfiihrung des erfindungsgemassen Ver-
fahrens dienen konnen, veranschaulicht.

Fig. 1 ist eine Draufsicht auf einen erfindungsgemiss her-
gestellten Vliesstoff,

Fig. 2 ist eine schematische Perspektivdarstellung einer
Einrichtung, die zur Ausfiihrung dieses Verfahrens verwendet
werden kann,

Fig. 3 ist eine vereinfachte Darstellung der zur Streifener-
zeugung in der Einrichtung verwendeten Stéibe, und

Fig. 4 ist eine Draufsicht auf eine Variante des Vliesstoffes.

Fig. 1 zeigt einen Vliesstoff mit abwechselnd aufeinander-
folgenden Streifen 11 mit héherer Faserdichte und Streifen 12
mit geringerer Faserdichte. Wie die Zeichnung zeigt, ist die
Mehrzahl der Fasern in den Streifen 11 so angeordnet, dass sie
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praktisch in der Bewegungsrichtung eines Férderbandes 22,
auf welchem der Vliesstoff hergestellt wird (d. h. in Maschi-
nenrichtung), liegen; diese Fasern sind somit praktisch parallel
zueinander in Vliesstoffldngsrichtung ausgerichtet. Die meisten
Fasern in den Streifen 12 sind dagegen praktisch in Vliesstoff-
querrichtung, d. h. praktisch senkrecht zu den Fasern in den
Streifen 11, ausgerichtet. In Fig. 1 ist der Deutlichkeit halber
nicht dargestellt, dass zwischen den Fasern in den Streifen 12
keine durchgehenden Offnungen vorhanden sind. Die abwech-
selnde Anordnung dieser Streifen wird geméss dem nachste-
hend beschriebenen Verfahren gleichzeitig erzielt.

Wie Fig,. 2 zeigt, wird ein Stapelfasern verteilt enthaltender
Luftstrom durch eine Vorrichtung erzeugt, wie sie beispiels-
weise in der US-PS 3 727 270 beschrieben ist, wobei die Sta-
pelfasern 14 durch eine Streckmaschine 15 geleitet und dann
durch einen Luftstrom hoher Geschwindigkeit, der durch den
Ventilator 16 erzeugt wird, mitgerissen werden. Der Stapelfa-
sern enthaltende Luftstrom wird durch eine Venturidiise 17
geleitet und passiert dann eine gekriimmte Verteilkammer 21,
wobei Zuluft von aussen in den Einlass der Kammer 21 einge-
fithrt wird. Nach dem Passieren der Verteilkammer 21 wird
der Luftstrom auf ein angetriebenes, luftdurchlissiges Forder-
band 22, beispielsweise ein umlaufendes Gitter, gefiihrt. Orts-
feste fingerartige Stibe 23 sind in regelmissigen gegenseitigen
Abstéinden iiber die Breite des Férderbandes 22 verteilt, und
unterhalb des Férderbandes ist im Bereich der Stibe 23 eine
Absaugevorrichtung 29 angeordnet, so dass die im Luftstrom
enthaltenen Fasern gegen die Stiibe gelenkt werden und sich
auf dem Forderband in Quer- und Lingsrichtung ablagern.
Dabei bilden die Fasern eine gestreifte Vliesbahn 24. Diese
Vliesbahn 24 wird von dem Férderband 22 durch eine Heiz-
vorrichtung 25 gefiihrt, in der die thermoplastischen Fasern
der Bahn 24 geschmolzen werden, so dass diese sich mit den

"angrenzenden Fasern verbinden. Die Verbindung der Fasern
kann selbstversténdlich auch auf andere, nicht rein mechani-
sche Weise erfolgen, z.-B. mit Hilfe eines chemischen Binde-
mittels oder eines Losungsmittels fiir die Fasern. Nach dem
Durchlaufen der Heizvorrichtung 25 wird die auf diese Weise
hergestellte Vliesstoffbahn auf eine Spule aufgerollt.

Die Streifenbildung erfolgt vermutlich, wenn auch nicht mit
absoluter Sicherheit, geméss der nachfolgenden Erlduterung.
Wenn sich die im Luftstrom mitgerissenen Fasern dem ange-
triebenen und luftdurchldssigen Férderband 22 ndhern, so
wirkt oberhalb des Forderbandes der Druck des Luftstromes,
wiéhrend unterhalb des Férderbandes der von der Absaugevor-
richtung 29 erzeugte Unterdruck wirkt. Durch die Stibe 23
wird die Luft zum Ausweichen gezwungen. Dies bedeutet, dass
sich der Luftstrom ldngs der Mittelachsen der einzelnen Stibe
oberhalb der Stdbe aufteilt. Dabei bewegt sich die Luft in be-
zug auf die Mittelachse jedes Stabes nach aussen. Eine sich
dem Forderband nihernde Faser wird somit von diesem aus-
weichenden Luftstrom mitgenommen, und wenn eine Faser
nun gerade liber der Mittelachse eines der Stibe liegt, so wird
sie von dem umgelenkten Luftstrom geradegerichtet, da ihre
beiden Hilften in entgegengesetzten Richtungen von der Mit-
telachse des Stabes nach aussen gezogen werden. Eine derar-
tige Faser wird in einer solchen Lage auf das Forderband 22
auftreffen, dass ein Abschnitt der Faser auf der einen Seite des
Stabes und der andere Abschnitt der Faser auf der anderen
Seite des Stabes zu liegen kommt. Diese beiden Faserab-
schnitte sind durch einen verhéltnismissig geraden mittleren
Faserabschnitt miteinander verbunden, der direkt auf dem
Stab liegt und dessen Achse unter einem Winkel von etwa 90°
kreuzt.

Hieraus geht klar hervor, dass die Breite des Stabes gerin-
ger als die Faserlidnge sein sollte, damit die beiden dusseren
Abschnitte der Faser nach entgegengesetzten Richtungen iiber
den Stab hinausragen kénnen. Doch sollten die Stébe breit ge-
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nug sein, damit der mittlere, geradegerichtete Faserabschnitt
noch eine ausreichende Linge aufweist.

Die meisten Fasern werden jedoch in die Zwischenrdume
zwischen den einzelnen Stiben geférdert und aufgrund der
Forderbewegung des Forderbandes 22 so angeordnet, dass sie
praktisch parallel zu den Stiben 23 liegen, wobei das in Fig. 1
dargestellte Streifenmuster entsteht.

Es wurde beispielsweise festgestellt, dass ein hoher Anteil
der Fasern in Querrichtung liegen, wenn ein Stab von 9,5 mm
Breite verwendet wird und die Fasern eine mittlere Linge von
38 mm aufweisen; die Breite dieses Stabes ist einerseits be-
tréchtlich im Vergleich zur Faserldnge, jedoch noch gering ge-
nug, damit die beiden Faserabschnitte nach entgegengesetzten
Richtungen iiber den Stab hinausragen kénnen. Wenn die
Stébe nahe beieinander angeordnet sind, so dass die Zwischen-
rdume zwischen den Stében kleiner als die Faserlinge sind,
und zwar vorzugsweise kleiner als eine halbe Faserlinge, so
dass die Stdbe z. B. in einem gegenseitigen Abstand von etwa
25 mm angeordnet sind, dann werden diejenigen Fasern, die
nicht in Querlage auf den Stiben gebracht werden, in einen
Streifen mit hdherer Faserdichte zwischen den Stiben befér-
dert. Wie bereits beschrieben worden, bestehen die Streifen
mit héherer Faserdichte inshesondere aus Fasern, deren
Hauptrichtung mit derjenigen der Stibe zusammenfilit. Dieser
Vorgang wird mit grosser Wahrscheinlichkeit eintreten, denn
eine parallel zur Stabachse liegende Faser kann ihre Lage un- -
behindert beibehalten, wogegen eine teilweise quer zu einem
Stab liegende Faser durch den sich teilenden Luftstrom paral-
lel zu den Stdben angeordnet wird.

Es ist daher zu erwarten, dass die Streifen mit hoherer Fa-
serdichte, die zwischen den Stiben gebildet werden, haupt-
sdchlich aus in Stabrichtung verlaufenden Fasern bestehen,
wenn der Abstand zwischen den einander benachbarten Strei-
fen abnimmt.

Fig. 3 ist eine vergrosserte Darstellung der Stibe 23 und
zeigt, dass die Mehrzahl 27 der Fasern zwischen die Stibe fillt
und praktisch parallel zu den Stiben ausgerichtet wird, woge-
gen eine geringere Anzahl 28 der Fasern quer zu den Stiben
ausgerichtet wird.

Mit Ausnahme der leichtesten Vliese ist die Oberfliche,

d. h. die dem Forderband abgewandte Fliche, simtlicher
Vliese mit einer geringen Anzahl von Fasern bedeckt, die sich
praktisch quer iiber die Breite der Vliesbahn erstrecken. Beim
Auftreffen des Faserstromes auf das Forderband und die Stibe
bildet sich ein immer dicker werdendes Vlies, und die von den
Stdben herunterfallenden Fasern kdnnen dann von dem sich
teilenden Luftstrom nicht mehr so leicht erfasst werden und

- fallen in beliebiger bzw. Querorientierung auf die Oberfliche
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des Vlieses (was wohl zum Teil dadurch begriindet werden
kann, dass der Faserstrom auf die gekriimmte Wand der Ver-
teilkammer 21 auftrifft). Die Vliesbahn weist in diesem Zeit-
punkt Streifen von hoherer und geringerer Faserdichte auf,
wihrend die Fasern der obersten Deckschicht nach allen mog-
lichen Richtungen verlaufen. Ein Grossteil der Fasern ist je-
doch immer noch in Streifenform angeordnet, und zwar paral-
lel zur Langsachse der Bahn. ’

Riickt man die Stibe 23 niher zusammen, so dass deren
Abstand anstelle von 25 mm nur noch 19 mm betrigt, so er-
gibt sich ein ausgeprigteres Streifenmuster. Unter «Streifen-
muster» ist zu verstehen, dass die Streifen mit hoherer Faser-
dichte so viele Fasern enthalten, dass diese Streifen einen fast
halbrunden Querschnitt aufweisen, wihrend die Streifen mit
geringerer Faserdichte mehr oder weniger flach ausgebildet
sind.

Wie Fig. 4 zeigt, kdnnen zwei solche Vliese iibereinander
gelegt werden, wobei die Streifen des einen Vlieses 31 recht-
winklig zu den Streifen des anderen Vlieses 32 verlaufen. So
erhaltene Textilverbundstoffe kénnen fiir die verschiedensten




Verwendungszwecke eingesetzt werden, z. B. als Wegwert-
Vorhinge oder -Ziertiicher, schmale Schmuckbinder, Binder
zum Blumenbinden, Schweissbénder, Wegwerf-Tischtiiche
usw, ‘

Die erfindungsgemissen Vliesstoffe kénnen auch herge-
stellt werden, indem anstelle der Stibe oberhalb des Férder-
bandes auf dem sich bewegenden Forderband selbst luftun-
durchléssige Abdeckungen angeordnet werden. i

Die beschriebene Einrichtung arbeitet vorzugsweise fol-
gendermassen: -

8 Vakuum-Streckdiisen der Type C gemiss der US-PS
3727 270 mit einem Diisendurchmesser von 14,3 mm arbeiten
mit Druckluft bei einem Druck von 3 bis 3,5 kg/cm? und ei-
nem Luftverbrauch von 1,7 Nm*/min pro Diise bzw. bei einem
Druck von 1 kg/cm? und einem Luftverbrauch von
0,85 Nm*/min pro Diise. Den Diisen wurde ein konventionel-
les, zweifach gestrecktes 60iger Streckenband zugefiihrt, das
vorher iiber ein 4 iiber 4-Streckwerk mit zehnfachem Verzug
geleitet worden war,

Die Diisen, deren Achsabstinde 127 mm betrugen, wurden
zur Erzeugung eines Luftstromes mit dem Querschnitt
102 cm/11,4 cm verwendet. Im Abstand von 102 cm unterhalb
jeder Diise wurde der 102 cm breite Luftstrom durch eine
Venturidiise von 11,4 cm Tiefe auf 5,1 cm Tiefe reduziert, wo-
durch ein Luftteppich gebildet wurde, der mit einer Geschwin-
digkeit von etwa 1800 m/min entsprechend einem Durchsatz
von 93,5 m*/min strémte. Durch Regulierung am Ventilator-
aufsatz konnte die Strémungsgeschwindigkeit eingestellt wer-
den. ’

Nach dem Austritt aus der Venturidiise durchlief der Luft-
teppich einen offenen Raum und wurde dann durch die Ver-
teilkammer auf ein luftdurchlissiges Férderband mit einer
Breite von etwa 102 cm gefiihrt. Unterhalb des Férderbandes
war eine Absaugevorrichtung angeordnet, welche etwa
113 m*/min Luft pro 25 mm Breite des Bandes absaugte. Da
durch das Absaugesystem mehr Luft abgesaugt wurde, als
durch die Venturidiise zustromte, wurde durch den Luftspalt
zwischen der Venturidiise und der Verteilkammer zusitzliche
atmosphdrische Luft angesaugt. Unter diesen Bedingungen
verarbeitete die Einrichtung etwa 8160 kg Luft pro Stunde
bzw. etwa 113 m*/min. Die ganze erforderliche Luft, mit Aus-
nahme der 6,8 m*/min, die bei einem Druck von 1 kg/cm? fiir
die Diisen gebraucht wurden, wurde durch Ventilatoren er-
zeugt. .

Das Arbeiten dieser Einrichtung sei veranschaulicht am
Beispiel eines Streckenbandes, das am Eingang des Streckwer-
kes eine Einlaufgeschwindigkeit von 7,3 m/min aufwies. In
diesem Falle wurde das Streckenband von einem urspriingli-
chen Titer von 38.265 denier auf 3.826 denier herunterge-
streckt; es wies eine Breite von etwa 19 mm auf, und seine
Vorschubgeschwindigkeit betrug 73 m/min.

Unter der Annahme, dass die Druckluftdiise bei einem
Druck von 1 kg/cm? arbeitete, wiirden die Fasern eine Ge-
schwindigkeit von etwa 7300 m/min aufweisen und das Strek-
kenbandgewicht im Mittel auf etwa 38 denier, verteilt iiber die
Fldche des Druckluftdiisenausganges, der einen Durchmesser
von 15,2 mm aufweist, reduziert. Dieser Faserstrom wiirde zu-
nichst ausgedehnt und dann der Venturidiise zugefiihrt, wo er
auf 153 denier, iiber den Austrittsquerschnitt der Venturidiise
von etwa 65 cm? verteilt, bzw. etwa 2.4 dernier/cm? kontra-
hiert wiirde.

Wenn 8 Streckenbénder bei einer Geschwindigkeit von
7.3 m/min den 8 Druckluftdiisen auf einer Breite von 102 cm
zugefiihrt werden, so entspricht die Einlaufgeschwindigkeit des
Streckenbandes an der Maschine etwa 33 g/m? und die Aus-
trittsgeschwindigkeit an der Venturidiise 0,134 g/m?,

Die verwendeten Fasern wiesen einen Titer von 3 bzw. 1,5
denier bei einer Linge von etwa 38 mm auf. Es wurden ver-
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schiedene Einlaufgeschwindigkeiten und verschiedene Driicke
getestet. Dabei konnten die folgenden allgemeinen Betriebsda-
ten festgestellt werden:

Aligemeine Betriebsbedingungen
A. Fiir verstirkte Qualitit
Betriebsbedingungen am Verteiler )

3den.  1,5den.
38 mm - 38 mm
Faserzahl/Liter Luft 212 424
kg Luft/kg Faser © 450 450
m?*/Min. Luft/kg Fasern pro Stunde - 6.2 6.2
Luftstromerzeugung bei
1 kg/ecm?® Uberdruck
Kompressorleistung in PS
pro kg Fasern/h 1,34 -~
kg Fasern pro h und Diise 2,25 -
Luftstromerzeugung bei
3.5 kg/cm? Uberdruck
Kompressorleistung in PS -
pro kg Fasern/h - 4,47
kg Fasern pro h und Diise - 2,25
B. Fiir gute Qualitit
Betriebsbedingungen am Verteiler
3den. - 1,5 den.
38mm 38 mm
Faserzahl/Liter Luft 106 212
kg Luft/kg Faser 900 900
m*/Min. Luft/kg Fasern pro Stunde 12,4 12,4
Luftstromerzeugung bei
1 kg/cm?* Uberdruck
Kompressorleistung in PS
pro kg Fasern/h 2,68 -
kg Fasern pro h und Diise 1,13 -
Luftstromerzeugung bei
3.5 kg/cm? Uberdruck
Kompressorleistung in PS
- pro kg Fasern/h - 8,94
kg Fasern pro h und Diise - 1,13
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Die Erfindung wird nachstehend anhand einiger Beispiele

erldutert:
Beispiel 1

8 Reyon-Streckenbinder mit einem Titer von 38.265 de-
nier entsprechend 3 denier pro Faser bei einer Faserldnge von
etwa 38 mm wurden iiber 8 Diisen bei einem Luftdruck von
etwa 1,2 kg/cm? einem Luftstrom zugefiihrt. Dem Luftstrom
wurden etwa 30 g/m* Reyon zugefiihrt und ferner Vinyonfa-
sern mit einem Titer von 3 denier und einer Faserldnge von
etwa 6,3 mm iiber eine neunte Diise in einer Menge von etwa
20 g/m?® zugefiihrt, so dass sich ein Totalgewicht von etwa
50 g/m? ergab (Vinyon ist die Markenbezeichnung fiir ein Co-
polymer aus Vinylacetat und Vinylchlorid, das durch die Ame-
rican Viscose hergestellt wird). Der Luftstrom wurde einer ge-
krimmten Verteilkammer zugeleitet und der Faserstrom auf
ein Forderband gefiihrt, das mit fingerartigen Streifenbildungs-
stdben versehen war, die in gleichen Abstdnden auf dem etwa
107 cm breiten Forderband angeordnet waren. Die Streifen-
bildungsstiéibe hatten eine Breite von 9,5 mm, und ihr Achsab-
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stand betrug jeweils 25,4 mm. Die auf diese Weise hergestellte
Vliesbahn wies 42 Streifen auf. Die unterhalb des Forderban-
des angeordnete Absaugevorrichtung erzeugte einen Druck
von 63.5 mm WS. Die Bahn wurde dann durch einen Ofen bei
etwa 216° C geleitet und dadurch in einen Vliesstoff iiberge- 5
fiihrt. : :
Beispiel 2
Der Fasern verteilt enthaltende Luftstrom geméss Beispiel
1 wurde bei einem Druck von etwa 1,2 kg/cm? durch die glei-
che Einrichtung gefiihrt und auf das Forderband geleitet, unter 10
welchem ein Druck von 50,8 mm WS herrschte. Es wurden
etwa 16.7 g/m?® Reyon und etwa 10,7 g/m* Vinyon zugefiihrt,
was ein Gesamtvliesgewicht von etwa 27,5 g/m? ergab. Auch
diese Bahn wurde durch einen Ofen bei etwa 216° C geleitet,
und der so hergestellte Vliesstoff hatte 42 Streifen. 15
Beispiel 3 )
Der Fasern verteilt enthaltende Luftstrom gemdss Bei-
spiel 1 wurde bei einem Druck von etwa 1,2 kg/em? durch die
gleiche Einrichtung gefiihrt. Es wurden etwa 33,5 g/m? Reyon 20
und etwa 42 g/m? Vinyon zugegeben, was ein Gesamtvliesge-
wicht von etwa 75 g/m? ergab. Nach dem Durchlaufen des
Ofens bei etwa 216° C erhielt man einen ziemlich schweren,
etwas brettigen Vliesstoff mit 42 Streifen.
25
Beispiel 4 )
Der Fasern enthaltende Luftstrom gemiss Beispiel 1 wurde
der in Beispiel 1 beschriebenen Verteilkammer bei einem
Druck von etwa 1,2 kg/cm? zugefiibrt. Die Streifenbildungs-
stibe waren zwar auch diesmal etwa 9,5 mm breit, doch betrug 3o
der gegenseitige Abstand etwa 19 mm bei einer Gesamtbreite
von etwa 107 cm. Es ergab sich ein gestreifter Vliesstoff mit 56
Streifen, wobei die Streifen mit hoherer Faserdichte stark tiber

die Ebene des Vliesstoffes hinausragten und dem Vliesstoff
eine gerippte Struktur verliehen.

Es sind selbstverstindlich zahlreiche Varianten moglich,
indem man beispielsweise die Breite der Streifenbildungsstibe,
die Form der Streifenbildungsstibe bzw. der Ablenkungszonen
sowie der gegenseitigen Absténde derselben verindert. Auch
eine Anderung der Vorschubgeschwindigkeit des luftdurchlis-
sigen Forderbandes (d. h. des Gewichtes der Vliesbahn) beein-
flusst die Eigenschaften des Endproduktes. Eine etwas schwe-
rere Bahn wird beispielsweise auf ihrer Oberfliche eine
Schicht beliebig oder in Querrichtung angeordneter Fasern
aufweisen, wie bereits erwéhnt wurde.

Die besten Resultate werden erzielt, wenn die Breite der

" Streifenbildungsstibe kleiner als die Faserldnge, jedoch grosser

als 3,2 mm ist. Eine Breite von 9,5 mm erwies sich bei Ver-
wendung von Fasern mit 1,5 und 3 denier bei 38 mm Faser-
lsinge als besonders giinstig.

Wenn die Gesamtlinge der Streifenbildungsstabgruppe re-
duziert wird, so dass die Streifenbildungsstibe nicht mehr die
Gesamtbreite des luftdurchlissigen Forderbandes iiberdecken,
so sind die Fasern in der nicht {iberdeckten Zone im wesentli-
chen wahllos ausgerichtet, aber dieser Bereich der Bahn ist mit
dem gestreiften Bereich der Bahn integrierend verbunden. Der
Anteil der Bahn, der gestreift ist, kann selbstversténdlich da-
durch verdndert werden, dass man die Streifenbildungsstéibe
nur iiber einer bestimmten Teilbreite des Férderbandes anord-
net.

Wenn die Streifenbildungsstibe durch andere luftundurch-
lissige Ablenkungszonen auf dem Forderband ersetzt werden
sollen, so kann man beispielsweise Klebestreifen auf dem For-
derband anbringen oder die Offnungen des Forderbandes in
ausgewihliten Bereichen mit Kunststoff oder Lack verschlies-
sen.

1 Blatt Zeichnungen
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