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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Geotextilien mit definierter einstellbarer Isotro-
pie, insbesondere der mechanischen Eigenschaften in
Langs- und Querrichtung.

[0002] GemalR der DE 23 0 331 wird ein weitgehendes
isotropes Verhalten der Eigenschaftswerte in Langs- und
Querrichtung, beispielsweise durch die Verwendung ei-
nes schwingenden Prallblechs bei der Ablage der Faden
auf das Transportband erreicht.

[0003] InderAT 399 169 B ist ein Verfahren zur Steue-
rung der Anisotropie der Vlieseigenschaften in Langs-
und Querrichtung bekannt, bei dem die Schwingungsfre-
quenz der Prallbleche bei der Ablage der Faden in Ab-
hangigkeit von gewlinschten Verhaltnis der Anisotropie
variiert wird.

[0004] InderUS 5,225,018 ist ein Verfahren beschrei-
ben, bei dem gleichmaRig verteilte Filamente erhalten
werden, indem die Leitbleche einen Kanal mit verjiingen-
der Breite bilden.

[0005] GeméaRderFR2117 812 werdendie Filamente
auf eine in einem definierten Winkel geneigte Oberflache
abgelegt.

[0006] Aufgabe derErfindung war es ein Verfahren zur
Herstellung von Geotextilien mit definierter Isotropie be-
reitzustellen, bei dem die gewilinschten mechanischen
Eigenschaftenin jeder Richtung definiert einstellbar sind.
[0007] Gegenstand der Erfindung ist daher ein Verfah-
ren zur Herstellung von Geotextilien mit definierter Iso-
tropie, dadurch gekennzeichnet, dass die schmelzge-
sponnen Filamente in mindestens 2 Schichten abgelegt
werden, wobei die Filamente in der ersten Ablage durch
Leitbleche vorwiegend parallel nebeneinander in einem
durch die Leitbleche einstellbaren Winkel abgelegt wer-
den und einer zweiten Ablage auf gleiche Weise, jedoch
spiegelverkehrt abgelegt werden.

[0008] ZurHerstellung der Filamente kénnen alle ther-
moplastisch verarbeitbaren Kunststoffe verwendet, wer-
den, beispielsweise Polyolefine, Polyester oder Polyami-
de, bevorzugt werden Polyolefine, insbesondere Poly-
propylen und Polyester verwendet.

[0009] Die Filamente werden Ublicherweise aus der
Schmelze des entsprechenden Polymers, gegebenen-
falls unter Zusatz von Verarbeitungshilfsmittel erzeugt.
Ublicherweise kénnen die aus einer Spinndiise extru-
dierten Filamente oder Faden gekuhltund verstreckt wer-
den. AnschlieBend werden sie mittels eines Leitblechs
auf ein Transportband abgelegt.

[0010] Vorzugsweise erfolgt die Ablage der Filamente
Uber ein Leitblech weitgehend parallel zueinander.
[0011] Dabei kann der Ablagewinkel durch Verstellen
des Leitblechs definiert eingestellt werden, wobei unter
dem Ablagewinkel ein Winkel verstanden wird, dessen
einer Schenkel das Leitblech und dessen zweiter Schen-
kel eine gedachte Linie rechtwinklig zur Produktionsrich-
tung darstellen.

[0012] Anschlielfend wird zumindest eine zweite Lage
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der Filamente Uber die so definiert abgelegte Lage der
Filamente abgelegt und zwar spiegelverkehrt.

[0013] Durch Variation dieses Winkels kann das Ver-
haltnis der Langsfestigkeit zur Querfestigkeit definiert ge-
wahlt werden, wobei je groRer dieser Winkel ist , desto
groRer ist das Verhaltnis der Langsfestigkeit zur Querfe-
stigkeit. Gegebenfalls kdnnen auf diese Weise mehrere
Lagen, jeweils spiegelverkehrt Gber der letzten Lage von
Filamenten abgelegt werden, wobei vorteilhafterweise 2
bis 10 Schichten abgelegt werden.

[0014] Der Ablagewinkel betragt dabei 20 bis 70 Grad,
das Streifenzugverhaltnis von Langs- zu Querrichtung
nach Verfestigung durch Wasserstrahlvernadelung 3,5:1
bis 0,3:1.

[0015] Anschlielend kann das auf die erfindungsge-
male Weise abgelegte Vlies auf Uibliche Weise verfestigt
werden, wobei sowohl bekannte Nadelungsverfahren als
auch Wasserstrahlverfestigungsverfahren eingesetzt
werden kénnen.

[0016] Besonders vorteilhaft wird dabei ein Verfahren
zur Verfestigung angewendet werden, bei dem die Fila-
mente auf erfindungsgemale Weise auf einem Sieb-
band abgelegt werden, das dann die abgelegten Fila-
mente zumindest in die erste Verfestigungsstufe trans-
portiert

[0017] Die schmelzgesponnenen Filamente werden
also vorerst auf erfindungsgemale Weise auf dem end-
losen Siebband abgelegt und auf diesem Siebband zur
ersten Verfestigungsstufe transportiert. Die abgelegten
Filamente werden dabei wahrend des Transports auf
dem Siebband durch Saugzonen fixiert, sodass keine
Stérungen beim Transport der unverfestigten Filamente
auftreten kénnen.

[0018] In der ersten Verfestigungsstufe wirken die
Wasserstrahlen je nach Anordnung der Verfestigungs-
einrichtung durch das Siebband und/oder das Siebband
dient als Unterlage.

[0019] Nach der Verfestigung in der ersten Verfesti-
gungsstufe ist das Geotextil ausreichend verfestigt, so-
dass es ohne Stérungen der Struktur auch ohne Unter-
stitzung eines Transportbandes gefiihrt werden kann.
[0020] Gegebenenfalls kann das Siebband aber auch
durch etwaige weitere Verfestigungsstufen gefiihrt wer-
den.

[0021] Aufdem Siebband findet also sowohl die Vlies-
bildung als auch die Verfestigung statt.

[0022] Durch dieses Verfahren ist es mogliche jede
Stérung in der Struktur des noch unverfestigten Geotex-
tils nach der Ablage zu vermeiden.

[0023] Es koénnen daher aufwendige Verfahrensfiih-
rungen wie beispielsweise eine wechselseitige Fiihrung
vermieden werden.

[0024] Die auf diese Weise hergestellten Geotextilien
zeichnen sich durch groRe Homogenitat und Gleichma-
Rigkeit und seine definierten mechanischen Eigenschaf-
ten in Langs- und Querrichtung aus.

[0025] Die erfindungsgemal hergestellten Geotextili-
en kénnen daher insbesondere zur Befestigung, als Un-
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terbau oder Drainageeinbauten in Stralen, Wegen,
Briicken, Flughafenpisten, Béschungen, Ddmmen und
dergleichen verwendet werden.

Beispiel 1:

[0026]

Spinnvlies aus PP, ca. 100 g/m?
Ablagewinkel 40°
Verhaltnis Langsfestigkeit zu Querfestigkeit 1:1

Beispiel 2:

[0027]

Spinnvlies aus PP, ca. 100 g/m?
Ablagewinkel 55°
Verhaltnis Langsfestigkeit zu Querfestigkeit 1,6:1

Beispiel 3:

[0028]

Spinnvlies aus PP, ca. 100 g/m?
Ablagewinkel 35°
Verhaltnis Langsfestigkeit zu Querfestigkeit 0,7:1

Beispiel 4:

[0029]

Spinnvlies aus PET, ca. 300 g/m2
Ablagewinkel 43°
Verhaltnis Langsfestigkeit zu Querfestigkeit 1:1

Beispiel 5:

[0030]

Spinnvlies aus PET, ca. 300 g/m2
Ablagewinkel 53°
Verhaltnis Langsfestigkeit zu Querfestigkeit 1,5:1

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Geotextilien mit defi-
nierter Isotropie, dadurch gekennzeichnet, dass
die schmelzgesponnen Filamente in mindestens 2
Schichten abgelegt werden, wobei die Filamente in
der ersten Ablage durch Leitbleche vorwiegend par-
allel nebeneinander in einem durch die Leitbleche
einstellbaren Winkel abgelegt werden und einer
zweiten Ablage auf gleiche Weise, jedoch spiegel-
verkehrt abgelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zeichnet, dass der Ablagewinkel, also der Winkel,
dessen einer Schenkel das Leitblech und dessen
zweiter Schenkel eine gedachte Linie rechtwinklig
zur Produktionsrichtung 20 bis 70 Grad betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ablagewinkel 20
bis 70 Grad betragt, wobei das Streifenzugverhaltnis
von Langs- zu Querrichtung nach Verfestigung
durch Wasserstrahlvernadelung 3,5:1 bis 0,3:1 be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass 2 bis 10 Schichten
gemal Anspruch 1 abgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die gemaR dem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 abgelegten
Filamente anschlielend wasserstrahlverfestigt oder
vernadelt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Filamente nach einem Verfahren
gemal den Anspriichen 1- 4 auf einem endlosen
Siebband abgelegt werden, auf diesem Siebband
durch die erste Verfestigungsstufe transportiert wer-
den, wobei die Filamente zusatzlich wahrend des
gesamten Vorgangs durch Saugzonen auf dem
Siebband fixiert werden und so bereits in der ersten
Verfestigungsstufe ausreichend verfestigt wird,
dass ein stérungsfreier Transport ohne Transport-
band mdglich ist.

Verwendung der Geotextilien hergestelltnach einem
der Anspriiche 1 bis 6 zur Befestigung, als Unterbau
oder Drainageeinbauten in Stralen, Wegen, Brik-
ken, Flughafenpisten, Bdschungen, Dd&mmen und
dergleichen.

Claims

Process for producing geotextiles of defined isotro-
py, characterised in that the melt-spun filaments
are laid down in at least 2 layers by laying down the
filaments in the first laydown via deflector plates in
a predominantly parallel side-by-side arrangement
in an angle adjustable via the deflector plates and a
second laydown in the same way but mirror-invert-
edly.

Process according to Claim 1, characterised in that
the laydown angle, i.e. the angle whose one limb the
deflector plate and whose second limb an imaginary
line at right angles to the machine direction is 20 to
70 degrees.
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Process according to either of Claims 1 and 2, char-
acterised in that the laydown angle is 20 to 70 de-
grees and the strip tensile ratio of longitudinal direc-
tion to transverse direction is in the range from 3.5:
1 to 0.3:1 after consolidation by hydroentangling.

Process according to any one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that 2 to 10 layers are laid down as in
Claim 1.

Process according to any one of Claims 1 to 4, char-
acterised in that the filaments laid down in the proc-
ess according to any one of Claims 1 to 4 are sub-
sequently hydroentangled or needled.

Process according to Claim 5, characterised in that
the filaments are laid down on an endless foraminous
belt by a process according to Claims 1-4, are trans-
ported on this foraminous belt through the first con-
solidating stage wherein the filaments are addition-
ally fixed on the foraminous belt during the entire
operation by suction zones and thereby sufficient
consolidation is achieved even in the first consoli-
dating stage as to enable disruption-free transport
without transporting belt.

Use of geotextiles obtained according to any one of
Claims 1 to 6 for reinforcement, as substructure or
drainage internals in roads, paths, bridges, airport
runways, embankments, dykes and the like.

Revendications

Procédé de production de géotextiles ayant une iso-
tropie définie, caractérisé en ce que les filaments
filés fondus sont déposés en au moins 2 couches,
dans lequel les filaments sont déposés en la premie-
re couche a travers des téles conductrices principa-
lement en paralléle les uns aux autres en un angle
réglable par les toles conductrices et en une deuxie-
me couche de laméme maniére, mais inversée dans
un miroir.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'angle de dépdt, doncl’angle dontl'un des épau-
lements suit la tdle conductrice et dont le deuxiéme
épaulement suit une ligne droite perpendiculaire-
ment au sens de production, atteint 20 a 70 degrés.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 2, ca-
ractérisé en ce que I'angle de dépdt atteint 20 a 70
degrés, danslequel le rapport de traction des bandes
du sens longitudinal sur le sens transversal aprées
consolidation par un aiguilletage par jet d’eau atteint
3,5/1a0,3/1.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
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ractérisé en ce que 2 a 10 couches selon la reven-
dication 1 sont déposées.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les filaments déposés selon le
procédé selon I'une des revendications 1 a 4 sont
ensuite consolidés ou bien aiguilletés par jet d’eau.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que les filaments sont déposés selon un procédé
selon les revendications 1 a 4 sur une bande tamis
sans fin, sont transportés sur cette bande tamis a
travers la premiére étape de consolidation, dans le-
quel les filaments sont en plus fixés pendant toute
I'opération par des zones d’aspiration sur la bande
tamis et sont ainsi déja suffisamment consolidés lors
de la premiére étape de consolidation pour qu’un
transport sans encombre sans bande transporteuse
soit possible.

Utilisation des géotextiles fabriqués selon 'une des
revendications 1 a 6 pour la fixation, en tant que fon-
dation ou installations de drainage dans les routes,
les voies, les ponts, les pistes d’avions, les talus, les
digues et similaires.
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