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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Spinnvlies mit einem Gewebeband.
Das Gewebeband umfasst eine Mehrzahl von im We-
sentlichen in einer Bandlängsrichtung verlaufenden
Längsfäden und eine Mehrzahl von im Wesentlichen in
einer Bandquerrichtung verlaufenden Querfäden, wobei
die Längsfäden an Abbindepunkten mit den Querfäden
abbinden und an einer Bahnenmaterialkontaktseite
Scheitelbereiche der Längsfäden gebildet sind, wobei an
der Bahnenmaterialkontaktseite eine Vielzahl von Abla-
gerungen wenigstens an den Längsfäden vorgesehen
ist.
[0002] Aus der US 7,172,982 B2 ist ein Gewebeband
bekannt, das beispielsweise in einer Trockensektion ei-
ner Papiermaschine eingesetzt werden kann. Das Ge-
webeband ist mit in einer Bandlängsrichtung, welche im
Allgemeinen einer Maschinenrichtung entspricht, sich er-
streckenden Längsfäden und in einer Bandquerrichtung,
welche im Allgemeinen einer Quermaschinenrichtung
entspricht, sich erstreckenden Querfäden ausgebildet.
In der Gewebestruktur binden die Längsfänden an Quer-
fäden ab, d. h. kreuzen diese, wobei im Bereich dieser
Abbindepunkte Scheitelbereiche der Längsfäden gebil-
det sind, insbesondere auch Scheitelbereiche an einer
Bahnenmaterialkontaktseite gebildet sind. Im Bereich
dieser bahnenmaterialkontaktseitigen Scheitelbereiche
der Längsfäden und auch den entsprechenden bahnen-
materialkontaktseitigen Scheitelbereichen der Querfä-
den sind Ablagerungen vorgesehen, welche jeweils in
Richtung der Fäden, auf welchen sie vorgesehen sind,
langgestreckt sind. Diese aus Silikonmaterial aufgebau-
ten Ablagerungen dienen dazu, die Bahnenmaterialfüh-
rungscharakteristik zu verbessern, wobei gleichzeitig je-
doch die Luftdurchlässigkeit des Bands nicht beeinträch-
tigt werden soll.
[0003] Der Vollständigkeit halbe sei ferner auch noch
auf die Druckschriften GB 1 058 616 A, EP 1 749 653
A2, WO 2005/013873 A1 und US 4 981 745 A hingewie-
sen.
[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren zur Herstellung von Spinnvlies mit einem
Gewebeband vorzusehen, welches eine verbesserte
Führungs- bzw. Mitnahmecharakteristik für das mit ei-
nem derartigen Gewebeband herzustellende Bahnen-
material aufweist.
[0005] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe gelöst
durch ein Verfahren zur Herstellung von Spinnvlies mit
einem Gewebeband, umfassend das Aufbringen von
Spinnvliesfäden auf die Bahnenmaterialkontaktseite des
in einer Bandbewegungsrichtung sich bewegenden Ge-
webebandes in wenigstens einem, vorzugsweise einer
Mehrzahl von in der Bandbewegungsrichtung aufeinan-
der folgenden Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereichen.
Das Gewebeband umfasst dabei eine Mehrzahl von im
Wesentlichen in einer Bandlängsrichtung verlaufenden
Längsfäden und eine Mehrzahl von im Wesentlichen in

einer Bandquerrichtung verlaufenden Querfäden, wobei
die Längsfäden an Abbindepunkten mit den Querfäden
abbinden und an einer Bahnenmaterialkontaktseite
Scheitelbereiche der Längsfäden gebildet sind, wobei an
der Bahnenmaterialkontaktseite eine Vielzahl von Abla-
gerungen wenigstens an den Längsfäden vorgesehen
ist.
[0006] Dabei ist weiter vorgesehen, dass nicht in
Scheitelbereiche sich erstreckende Ablagerungen vor-
gesehen sind, oder/und dass in Scheitelbereiche sich
erstreckende Ablagerungen bezüglich eines jeweiligen
Scheitelbereichs in der Bandlängsrichtung unsymmet-
risch sind.
[0007] Bei dem Gewebeband werden neue Kontakt-
bzw. Tragepunkte für das Spinnvlies erzeugt. Durch die
Ablagerungen entsteht eine verstärkte Mitnahmewech-
selwirkung mit dem herzustellenden Bahnenmaterial.
Dazu sind insbesondere auch in Bereichen außerhalb
der Scheitelbereiche bzw. die Scheitelbereiche nicht be-
rührende Ablagerungen vorgesehen bzw. sind die in
Scheitelbereichen sich hinein erstreckenden Ablagerun-
gen bezüglich der Scheitelbereiche unsymmetrisch ge-
staltet. Durch die so ausgebildeten Ablagerungen kann
eine vergrößerte Oberfläche des Gewebebands zur Mit-
nahmewechselwirkung mit dem zu fertigenden Bahnen-
material erreicht werden.
[0008] Es ist hier darauf hinzuweisen, dass die an dem
Gewebeband vorgesehenen Ablagerungen im Sinne der
vorliegenden Erfindungen durch gezielt auf die Fäden
des Gewebebandes aufgebrachtes Material gebildet
sind und nicht durch beispielsweise im Bahnenmaterial-
herstellungsbetrieb an der Fadenoberfläche anhaftende
Materialien, insbesondere Verunreinigungen.
[0009] Eine weitere Verstärkung der Mitnahmewech-
selwirkung durch Vergrößerung der zur Auflage von Bah-
nenmaterial vorgesehenen Oberfläche kann dadurch er-
reicht werden, dass wenigstens zwei nebeneinander lie-
gende Längsfäden berührende Ablagerungen vorgese-
hen sind. Die Bereiche, in welchen bei dem erfindungs-
gemäß aufgebauten Gewebeband Ablagerungen vor-
handen sind, sind also nicht nur auf einzelne Fäden be-
schränkt, sondern umfassen auch fädenübergreifende
Oberflächenbereiche.
[0010] Es hat sich gezeigt, dass eine besonders vor-
teilhafte Mitnahmewechselwirkung für das zu fertigende
Bahnenmaterial erreicht werden kann, wenn bei wenigs-
tens einem Teil der bezüglich eines Scheitelbereichs un-
symmetrischen Ablagerungen wenigstens 70 Vol.-%,
vorzugsweise wenigstens 80 Vol.-% des Ablagerungs-
volumens in der Bandlängsrichtung an einer Seite be-
züglich eines Scheitelzentrums angeordnet sind.
[0011] Um einerseits eine sehr effiziente Mitnahme-
wechselwirkung durch Oberflächenvergrößerung zu er-
langen, andererseits keine zu starke Beeinträchtigung
der Oberflächenqualität des zu fertigenden Bahnenma-
terials durch derartige Ablagerungen zu erhalten, kann
bei dem Gewebeband vorgesehen sein, dass die Abla-
gerungen mit einer Flächendichte im Bereich von 5 bis

1 2 



EP 3 177 459 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

500, vorzugsweise etwa 50 bis 200, Ablagerungen/cm2,
vorgesehen sind. Weiter ist es in diesem Zusammen-
hang vorteilhaft, wenn wenigstens 80 % der Ablagerun-
gen eine Erstreckungslänge in der Bandlängsrichtung im
Bereich von 250 bis 2500, vorzugsweise etwa 1000 bis
1500, mm aufweisen. Wenigstens 80 % der Ablagerun-
gen können eine maximale Vorsprungshöhe über die die-
se tragenden Fäden im Bereich von 50 bis 500, vorzugs-
weise etwa 100 bis 250, mm aufweisen.
[0012] Zum Aufbau der Gewebestruktur des Gewebe-
bands kann vorgesehen sein, dass wenigstens ein Teil
der, vorzugsweise alle, Längsfäden oder/und Querfäden
mit Polyester (PET)-Material aufgebaut ist. Ein Teil der
Querfäden kann zum Verhindern einer elektrostatischen
Aufladung mit elektrisch leitendem Material aufgebaut
sein. Hier sind vor allem so genannte Zweikomponen-
tengarne vorteilhaft, welche einen beispielsweise mit PA-
Material aufgebauten Kern und eine Umhüllung von PA-
Material, welches so genannte Carbo-Nano-Tubes ent-
hält, umfassen.
[0013] Die Ablagerungen können zum Erhalt einer ef-
fizienten Mitnahmewechselwirkung mit Silikon-Material
oder PU-Material aufgebaut sein.
[0014] Die zur Fertigung von Spinnvlies eingesetzten
Gewebebänder haben im Allgemeinen eine Gesamtlän-
ge in Bandlängsrichtung die größer als ihre Breite, also
die Erstreckungslänge in Bandquerrichtung, ist. Bei die-
sen sind insbesondere die Längsfäden Kettfäden und die
Querfäden Schussfäden. Zur Bereitstellung einer End-
loskonfiguration sind Spiralverbindungselemente oder
eine Gewebenaht oder dergleichen denkbar.
[0015] Im Spinnvliesherstellungsprozess kommt die
bei dem Gewebeband vorgesehene verstärkte Mitnah-
mewechselwirkung besonders vorteilhaft zum Tragen,
da die in einem oder mehreren Spinnvliesfaden-Aufbrin-
gungsbereichen aufgebrachten, im Allgemeinen sehr
dünnen Spinnvliesfäden bzw. -filamente sehr leicht sind
und im Fertigungsprozess grundsätzlich die Gefahr be-
steht, dass bei zu geringer Mitnahmewechselwirkung die
allgemein auch vorhandenen Luftverwirbelungen ein Ab-
lösen der auf die Bahnenmaterialkontaktseite eines der-
artigen Gewebebands aufgebrachten Spinnvliesfäden
bewirken.
[0016] In dem erfindungsgemäßen Herstellungsver-
fahren kann weiter vorgesehen sein, dass wenigstens
ein, vorzugsweise jeder Spinnvliesfaden-Aufbringungs-
bereich eine Vielzahl von in der Bandquerrichtung auf-
einander folgenden Spinnvliesfaden-Extrusionsdüsen
zur Abgabe von Spinnvliesfäden auf die Bahnenmateri-
alkontaktseite des Gewebebandes umfasst. Somit kön-
nen in Bandquerrichtung in einer Mehrzahl von Berei-
chen, nämlich immer dort, wo eine Spinnvliesfaden-Ex-
trusionsdüse vorgesehen ist und somit ein Spinnvliesfa-
den im Extrusionsprozess abgegeben wird, verteilt auf
die Bahnenmaterialkontaktseite aufgebracht werden,
um somit auch über die gesamte Breite des Gewebe-
bands eine im Wesentlichen gleichmäßige Spinnvlies-
struktur herstellen zu können.

[0017] Gemäß einem besonders vorteilhaften Aspekt
der vorliegenden Erfindung wird vorgeschlagen, dass
Spinnvliesfäden aufgebracht werden, die wenigstens an
einer Fadenoberfläche mit PP-Material ausgebildet sind,
und dass das Gewebeband mit einer Geschwindigkeit
von wenigstens 600 m/min in der Bandbewegungsrich-
tung bewegt wird und in einem stromaufwärtigen, ersten
Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereich Spinnvliesfäden
mit einem Flächengewicht von höchstens, vorzugsweise
weniger als, 4 g/m2 auf die Bahnenmaterialkontaktseite
des Gewebebandes aufgebracht werden. Durch die mit
dem erfindungsgemäß vorgesehenen Gewebeband er-
reichbare Mitnahmewechselwirkung besteht die Mög-
lichkeit, mit einer vergleichsweisen hohen Fertigungsge-
schwindigkeit von 600 m/min oder mehr zu arbeiten,
gleichzeitig jedoch eine vergleichsweise geringe Menge
von Spinnvliesfäden insbesondere im stromaufwärtigen,
ersten Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereich vorzuse-
hen. Dieser Bereich ist besonders kritisch, da das Flä-
chengewicht des herzustellenden Spinnvlieses erst in
nachfolgenden, also weiter stromabwärtig im Fertigungs-
prozess liegenden Spinnvliesfaden-Aufbringungsberei-
chen zunimmt und somit die Gefahr des Ablösens des
so hergestellten Spinnvlieses entsprechend abnimmt.
Die im ersten Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereich auf
das Gewebeband bzw. dessen Bahnenmaterialkontakt-
seite aufgebrachten Spinnvliesfäden werden durch die
erfindungsgemäß vorzusehenden Ablagerungen in der
Bandbewegungsrichtung mitgenommen, ohne dass eine
substantielle Gefahr des Ablösens besteht.
[0018] Weiter kann bei dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren vorgesehen sein, dass Spinnvliesfäden aufge-
bracht werden, die wenigstens an einer Fadenoberfläche
mit PE-Material ausgebildet sind, und dass das Gewe-
beband mit einer Geschwindigkeit von wenigstens 300
m/min in der Bandbewegungsrichtung bewegt wird und
in einem stromaufwärtigen, ersten Spinnvliesfaden-Auf-
bringungsbereich Spinnvliesfäden mit einem Flächenge-
wicht von höchstens, vorzugsweise weniger als, 8 g/m2

auf die Bahnenmaterialkontaktseite des Gewebebandes
aufgebracht werden. Auch bei der Herstellung von der-
artigem Spinnvlies, das an seiner Oberfläche mit PE-Ma-
terial aufgebaut ist, kann durch das erfindungsgemäße
Aufbringen von Ablagerungen auf ein Gewebeband mit
vergleichsweise hoher Geschwindigkeit und vergleichs-
weise geringem Flächengewicht der im ersten Spinnv-
liesfaden-Aufbringungsbereich aufzubringenden Spinn-
vliesfäden bzw. der so hergestellten Lage von Spinnv-
liesfäden gearbeitet werden.
[0019] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Figuren detailliert beschrie-
ben. Es zeigt:

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen Teilbereich eines Ge-
webebands mit Längsfäden und Querfäden
und darauf vorgesehenen Ablagerungen;

Fig. 2 eine vereinfachte Längsschnittdarstellung ei-
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nes Gewebebandes;

Fig. 3 eine weitere vereinfachte Längsschnittdarstel-
lung eines Gewebebandes.

[0020] In Fig. 1 ist ein Ausschnitt eines allgemein mit
10 bezeichneten Gewebebandes gezeigt, welches in ei-
ner Endloskonfiguration bei der Herstellung von Spinn-
vlies eingesetzt werden kann. Das Gewebeband 10 um-
fasst eine Vielzahl von nebeneinander in einer Band-
längsrichtung L verlaufenden Längsfäden 12 sowie eine
Vielzahl von in einer Bandquerrichtung Q nebeneinander
verlaufenden Querfäden 14. Da das Gewebeband 10 im
Allgemeinen durch einen Nahtbereich, Spiralverbin-
dungselemente oder dergleichen als Endlosband bereit-
gestellt wird, ist es vorteilhaft, wenn die Längsfäden 12
durch Kettfäden und die Querfäden 14 durch Schussfä-
den bereitgestellt sind. Im Spinnvliesherstellungspro-
zess bewegt sich das Gewebeband 10 in Richtung der
Längsfäden 12, also in der Längsrichtung L, welche dann
auch der Bandbewegungsrichtung, im Allgemeinen also
einer Maschinenrichtung, entspricht, während die Quer-
richtung Q einer Maschinenquerrichtung entspricht.
[0021] In Fig. 1 ist ein Ausschnitt einer allgemein mit
16 bezeichneten Bahnenmaterialkontaktseite des Ge-
webebands 10 gezeigt. Auf diese Bahnenmaterialkon-
taktseite 16 werden im Spinnvliesfertigungsprozess die
in einzelnen Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereichen
aus Spinnvliesfaden-Extrusionsdüsen abgegebenen
Spinnvliesfäden aufgetragen. Dabei sind vorteilhafter-
weise in der Bandbewegungsrichtung, also der Längs-
richtung L aufeinanderfolgend mehrere z. B. balkenartig
ausgebildete Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereiche
vorgesehen, welche jeweils eine Mehrzahl von in der
Bandquerrichtung Q aufeinander folgenden Spinnvlies-
faden-Extrusionsdüsen umfassen. In jedem der Spinnv-
liesfaden-Aufbringungsbereiche wird eine Lage von
Spinnvliesfäden, auch als Spinnvliesfilamente bezeich-
net, aufgetragen, so dass am Ende dieses Aufbringungs-
prozesses ein Spinnvlies mit einer Mehrzahl von überei-
nander aufgebrachten Lagen von Spinnvliesfäden er-
zeugt ist. Das so hergestellte Spinnvlies kann von dem
Gewebeband 10 abgehoben werden und beispielsweise
in einem Kalandriervorgang durch Pressen verfestigt
werden.
[0022] Wie in Fig. 2 veranschaulicht, sind in dem Ge-
webeband 10 dort, wo die Längsfäden 12 und die Quer-
fäden 14 sich kreuzen, so genannte Abbindepunkte 18
gebildet. Dabei binden beispielsweise die beiden in Fig.
2 erkennbaren Längsfäden 12 über den auch dargestell-
ten Querfäden 14, also an der in Fig. 2 oben liegenden
Bahnenmaterialkontaktseite 16 bezüglich der Querfäden
14 ab. In diesen Abbindepunkten sind die Längsfäden
12 gekrümmt bzw. gekröpft, so dass Scheitelbereiche 20
entstehen. Im Sinne der vorliegenden Erfindung er-
streckt sich ein derartiger Scheitelbereich der Längsfä-
den 12 in der Längsrichtung L über eine Strecke, welche
der Abmessung der in diesen Scheitelbereichen 20 unter

den Längsfäden 12 liegenden Querfäden 14 in der
Längsrichtung L entspricht. Im dargestellten Beispiel von
Querfäden 14 mit im Wesentlichen kreisrundem Quer-
schnitt entspricht diese Erstreckungslänge der Scheitel-
bereiche 20 im Wesentlichen dem Durchmesser D der
Querfäden 14.
[0023] An der Bahnenmaterialkontaktseite 16 des Ge-
webebandes 10 sind vorzugsweise aus Silikon-Material
aufgebaute Ablagerungen 22 vorgesehen. Diese vorteil-
hafterweise in einem Polymer-Extrusions-Ablagerungs-
prozess, also im Wesentlichen nach Art eines Siebdruck-
vorgangs mit einer Siebwalze oder eines Nozzle-Prin-
ting-Vorgangs aufgebrachten Ablagerungen 22 haften
auf der Oberfläche insbesondere der Längsfäden 12, teil-
weise auch der Querfäden 14 an und führen allgemein
zu einer verstärkten Mitnahmewirkung für die auf die
Bahnmaterialkontaktseite 16 aufgebrachten Spinnvlies-
fäden.
[0024] Da in dem Aufbringungsvorgang der Ablage-
rungen 22 im Allgemeinen das Gewebeband 10 sich in
der Längsrichtung L bewegt, werden die Ablagerungen
22 eine im Wesentlichen in dieser Fertigungsrichtung,
also der Längsrichtung L, langgestreckte Kontur aufwei-
sen. Die Ablagerungen 22 sind bei dem Gewebeband 10
nicht nur in Scheitelbereichen 20 vorhanden, sondern
sind insbesondere auf den Längsfäden 12 auch zwi-
schen Scheitelbereichen 22 vorgesehen, und zwar der-
art, dass zumindest ein Teil der zwischen Scheitelberei-
chen 20 vorgesehenen Ablagerungen 22 sich nicht in
Scheitelbereiche hinein erstreckt, wie dies in Fig. 2 bei-
spielsweise bei der Ablagerung 221 der Fall ist. Auch die
Ablagerung 222 erstreckt sich nicht in einen Scheitelbe-
reich 20 hinein. Erkennbar ist, dass diese Ablagerung
222 in Kontakt mit zwei Längsfäden 12 ist. Die in Fig. 2
erkennbare Ablagerung 223 erstreckt sich auch in einen
Scheitelbereich 20 hinein und ist bezüglich dessen
Scheitelzentrum Z in der Bandlängsrichtung unsymme-
trisch. Es sei darauf hingewiesen, dass das Scheitelzen-
trum Z die Längenmitte eines jeweiligen Scheitelbereichs
20 in der Längsrichtung L ist. Die bzw. ein Teil der Abla-
gerungen 22 weisen die in Fig. 2 anhand der Ablagerung
223 erkennbare Struktur auf, bei welcher eine starke Un-
symmetrie bezüglich des Scheitelzentrums Z vorhanden
ist. Wenigstens 70 %, vorzugsweise wenigstens 80 %
des Volumens dieser Ablagerung 223 liegen an einer Sei-
te in Bahnlängsrichtung bezüglich des Scheitelzentrums
Z. Diese Formgebung mit durch die starke Unsymmetrie
gebildeten, nasenartigen Vorsprungs- bzw. Endberei-
chen 24 derartiger Ablagerungen 223 kann durch den
vorangehenden Ablagerungsprozess mit Fertigungs-
richtung in Längsrichtung L erreicht werden.
[0025] Die Ablagerungen 22 sind bei dem Gewebe-
band 10 vorzugsweise verteilt über die gesamte Bahnen-
materialkontaktseite 16 mit einer Flächendichte im Be-
reich von 5 bis 500, vorzugsweise etwa 50 bis 200, Ab-
lagerungen/cm2 vorgesehen. Wie vorangehend bereits
angesprochen, können durch den Ablagerungsprozess
die Ablagerungen mit einer in der Bandlängsrichtung L
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langgestreckten Kontur bereitgestellt werden, wobei vor-
teilhafterweise wenigstens 80 % dieser Ablagerungen 22
in der Bandlängsrichtung eine Erstreckungslänge im Be-
reich von 250 bis 2500, vorzugsweise etwa 1000 bis
1500, mm aufweisen. Um die angestrebte Mitnahmewir-
kung für die auf dem Gewebeband 10 abzulagernden
Spinnvliesfäden erreichen zu können, ist es weiter vor-
teilhaft, wenn wenigstens 80 % der Ablagerungen 22 eine
maximale Vorsprungshöhe H über die diese tragenden
Fäden, hier beispielsweise Längsfäden 12, im Bereich
von 50 bis 500, vorzugsweise etwa 100 bis 250, mm auf-
weisen.
[0026] Durch das Bereitstellen der Ablagerungen 22
an der Bahnmaterialkontaktseite 16 des Gewebebandes
10 wird einerseits die Gesamtoberfläche, welche in
Wechselwirkung mit den mitzunehmenden Spinnvliesfä-
den treten kann, vergrößert. Andererseits bzw. bedingt
durch diese Flächenzunahme wird die Oberflächenrau-
igkeit des Gewebebandes 10 an der Bahnenmaterialkon-
taktseite 16 erhöht, so dass beispielsweise ausgehend
von einem Rauigkeitswert Ra von 250 bis 300 mm nach
Beschichtung bzw. Aufbringung der Ablagerungen die
Rauigkeit Ra bei etwa 290 bis 350 mm liegen kann.
[0027] Durch das Bereitstellen einer verstärkten Mit-
nahmewechselwirkung für die auf das Gewebeband 10
aufgebrachten Spinnvliesfäden ist die Möglichkeit ge-
schaffen, im Spinnvliesfertigungsprozess mit vergleichs-
weise hoher Geschwindigkeit des Gewebebands 10 in
der Bandbewegungsrichtung, im Allgemeinen also der
Bandlängsrichtung L, zu arbeiten, dabei aber auch ver-
gleichsweise dünne Lagen von Spinnvliesfäden in den
verschiedenen Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereichen
aufzubringen, um somit auch ein Spinnvlies mit ver-
gleichsweise filigraner Struktur herstellen zu können.
Wird beispielsweise ein Spinnvlies hergestellt, dessen
Spinnvliesfäden an ihrer Fadenoberfläche mit PP-Mate-
rial aufgebaut sind, so kann mit dem erfindungsgemäß
mit Ablagerungen versehenen Gewebeband mit einer
Geschwindigkeit von wenigstens 600 m/min gearbeitet
werden, wobei in einem stromaufwärtigen, ersten Spinn-
vliesfaden-Aufbringungsbereich Spinnvliesfäden mit ei-
nem gesamten Flächengewicht von weniger als 4 g/m2

auf die Bahnmaterialkontaktseite 16 des Gewebebandes
10 aufgebracht werden können. In bezüglich der Band-
bewegungsrichtung weiter stromabwärtigen Spinnvlies-
faden-Aufbringungsbereichen können dann weitere La-
gen von Spinnvliesfäden, beispielsweise mit vergleich-
barem geringem Flächengewicht aufgebracht werden,
so dass insgesamt ein Spinnvlies mit geringer Dicke und
sehr feiner Struktur hergestellt werden kann. Selbstver-
ständlich können unter Einsatz des Gewebebandes 10
auch Spinnvliese mit größerem Flächengewicht, insbe-
sondere auch größerem Flächengewicht der in einzelnen
Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereichen aufzubringen-
den Spinnvlieslagen erzeugt werden.
[0028] Soll ein Spinnvlies hergestellt werden, dessen
Spinnvliesfäden zumindest an ihrer Fadenoberfläche mit
PE-Material aufgebaut sind, welches bezüglich der im

Allgemeinen auch aus Polymermaterial aufgebauten Fä-
den des Gewebebandes 10 einen geringeren Haftrei-
bungskoeffizienten aufweist, kann mit dem vorangehend
beschriebenen Gewebeband 10 gleichwohl mit ver-
gleichsweise hoher Fertigungsgeschwindigkeit von we-
nigstens 300 m/min gearbeitet werden, wobei gleichzei-
tig auch insbesondere im stromaufwärtigen, ersten
Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereich Spinnvliesfäden
mit einem Flächengewicht von weniger als 8 g/m2 auf-
gebracht werden können, ohne dass die Gefahr des Ab-
hebens bzw. Loslösens dieser ersten Lage von Spinnv-
liesfäden, bedingt durch die im Fertigungsprozess ent-
stehenden Turbulenzen, besteht. Während Spinnvlies-
fäden, die an ihrer Fadenoberfläche mit PP-Material auf-
gebaut sind, im Allgemeinen in ihrem gesamten Volu-
menbereich aus PP-Material bestehen, können Spinnv-
liesfäden, die an ihrer Fadenoberfläche mit PE-Material
aufgebaut sind, entweder vollständig, also im gesamten
Volumenbereich, aus PE-Material bestehen, oder kön-
nen als so genannte Mantel-Kern-Fäden bzw. Filamente
ausgebildet sein, die beispielsweise einen Kern aus PP-
Material und einen diesen umhüllenden Mantel aus PE-
Material umfassen können. Derartige Fäden bzw. Fila-
mente werden auch als Zweikomponentenfäden be-
zeichnet.
[0029] Mit dem vorangehend beschriebenen Gewebe-
band besteht die Möglichkeit, im Spinnvliesherstellungs-
prozess durch die verstärkte Mitnahmewechselwirkung
insbesondere der im am weitesten stromaufwärts gele-
genen, ersten Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereichs
gebildeten Spinnflieslage mit vergleichsweise hoher Fer-
tigungsgeschwindigkeit zu arbeiten, auch wenn nur
Spinnvlieslagen mit geringem Flächengewicht aufge-
bracht werden. Dazu sind vorteilhafterweise die diese
verstärkte Mitnahmewechselwirkung generierenden Ab-
lagerungen aus Silikon-Material oder PU-Material aufge-
baut. Die Längsfäden bzw. wenigstens ein Teil der
Längsfäden können z. B. als PET-Monofilamente bereit-
gestellt werden, also Fäden, welche über ihren gesamten
Querschnitt mit dem gleichen Material aufgebaut sind.
Entsprechendes gilt auch für die Querfäden. Ein Teil der
Querfäden kann zum Vermeiden elektrostatischer Auf-
ladungen mit elektrisch leitendem Material aufgebaut
werden. Hier kann beispielsweise eine Mantel-Kern-
Struktur vorgesehen sein, bei welcher ein Kern aus PA-
Material von einem Mantel aus so genannten Carbon-
Nano-Tubes enthaltendem PA-Material umgeben ist.
[0030] Bei dem Gewebeband können selbstverständ-
lich Längsfäden sowie auch Querfäden verschiedener
Art miteinander kombiniert werden. Insbesondere ist es
auch möglich, Querfäden zu integrieren, welche elek-
trisch leitend sind, um in dem im Allgemeinen trocken
ablaufenden Spinnvliesfertigungsprozess die Entste-
hung elektrostatischer Aufladungen zu vermeiden.
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Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Spinnvlies mit einem
Gewebeband (10), umfassend das Aufbringen von
Spinnvliesfäden auf die Bahnenmaterialkontaktseite
(16) des in einer Bandbewegungsrichtung sich be-
wegenden Gewebebandes (10) in wenigstens ei-
nem, vorzugsweise einer Mehrzahl von in der Band-
bewegungsrichtung aufeinander folgenden Spinnv-
liesfaden-Aufbringungsbereichen,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gewebeband (10) eine Mehrzahl von im
Wesentlichen in einer Bandlängsrichtung (L) verlau-
fenden Längsfäden (12) und eine Mehrzahl von im
Wesentlichen in einer Bandquerrichtung (Q) verlau-
fenden Querfäden (14) umfasst, wobei die Längsfä-
den (12) an Abbindepunkten (18) mit den Querfäden
(14) abbinden und an einer Bahnenmaterialkontakt-
seite (16) Scheitelbereiche (20) der Längsfäden (12)
gebildet sind, wobei an der Bahnenmaterialkontakt-
seite (16) eine Vielzahl von Ablagerungen (22) we-
nigstens an den Längsfäden (12) vorgesehen ist,
wobei nicht in Scheitelbereiche (20) sich erstrecken-
de Ablagerungen (221) vorgesehen sind,
oder/und
wobei in Scheitelbereiche (20) sich erstreckende Ab-
lagerungen (223) bezüglich eines jeweiligen Schei-
telbereichs (20) in der Bandlängsrichtung (L) unsym-
metrisch sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
nebeneinander liegende Längsfäden (12) berühren-
de Ablagerungen (222) vorgesehen sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass bei wenigstens ei-
nem Teil der bezüglich eines Scheitelbereichs (20)
unsymmetrischen Ablagerungen (223) wenigstens
70 Vol.-%, vorzugsweise wenigstens 80 Vol.-% des
Ablagerungsvolumens in der Bandlängsrichtung (L)
an einer Seite bezüglich eines Scheitelzentrums (Z)
angeordnet sind.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ablagerungen
(22) mit einer Flächendichte im Bereich von 5 bis
500, vorzugsweise etwa 50 bis 200, Ablagerun-
gen/cm2, vorgesehen sind.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 80 %
der Ablagerungen (22) eine Erstreckungslänge in
der Bandlängsrichtung (L) im Bereich von 250 bis
2500, vorzugsweise etwa 1000 bis 1500, mm auf-
weisen.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 80 %
der Ablagerungen (22) eine maximale Vorsprungs-
höhe (H) über die diese tragenden Fäden (12) im
Bereich von 50 bis 500, vorzugsweise etwa 100 bis
250, mm aufweisen.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der, vorzugsweise alle, Längsfäden (12)
oder/und Querfäden (14) mit PET-Material aufge-
baut ist,
oder/und
dass wenigstens ein Teil der Ablagerungen (22) mit
Silikon-Material oder PU-Material aufgebaut ist.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Längsfäden
(12) Kettfäden sind und die Querfäden (14) Schuss-
fäden sind.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein,
vorzugsweise jeder Spinnvliesfaden-Aufbringungs-
bereich eine Vielzahl von in der Bandquerrichtung
(Q) aufeinander folgenden Spinnvliesfaden-Extrusi-
onsdüsen zur Abgabe von Spinnvliesfäden auf die
Bahnenmaterialkontaktseite (16) des Gewebeban-
des (10) umfasst.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass Spinnvliesfäden
aufgebracht werden, die wenigstens an einer Fa-
denoberfläche mit PP-Material ausgebildet sind, und
dass das Gewebeband (10) mit einer Geschwindig-
keit von wenigstens 600 m/min in der Bandbewe-
gungsrichtung bewegt wird und in einem stromauf-
wärtigen, ersten Spinnvliesfaden-Aufbringungsbe-
reich Spinnvliesfäden mit einem Flächengewicht von
höchstens, vorzugsweise weniger als, 4 g/m2 auf die
Bahnenmaterialkontaktseite (16) des Gewebeban-
des (10) aufgebracht werden.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass Spinnvliesfäden
aufgebracht werden, die wenigstens an einer Fa-
denoberfläche mit PE-Material ausgebildet sind, und
dass das Gewebeband (10) mit einer Geschwindig-
keit von wenigstens 300 m/min in der Bandbewe-
gungsrichtung bewegt wird und in einem stromauf-
wärtigen, ersten Spinnvliesfaden-Aufbringungsbe-
reich Spinnvliesfäden mit einem Flächengewicht von
höchstens, vorzugsweise weniger als, 8 g/m2 auf die
Bahnenmaterialkontaktseite (16) des Gewebeban-
des (10) aufgebracht werden.
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Claims

1. Method for producing spunbonded fabric using a wo-
ven-fabric belt (10), comprising the application of
spunbonded threads onto the web-material contact-
ing side (16) of the woven-fabric belt (10), moving in
a belt-movement direction, in at least one, preferably
in a plurality of, spunbonded-thread application re-
gions which are sequential in the belt-movement di-
rection,
characterized
in that the woven-fabric belt (10) comprises a plu-
rality of longitudinal threads (12), running substan-
tially in a longitudinal belt direction (L), and a plurality
of transverse threads (14), running substantially in
a transverse belt direction (Q), wherein the longitu-
dinal threads (12) bind with the transverse threads
(14) at binder points (18), and crown regions (20) of
the longitudinal threads (12) are formed on a web-
material contacting side (16), wherein on the web-
material contacting side (16) a multiplicity of deposits
(22) are provided at least on the longitudinal threads
(12),
wherein deposits (221) which do not extend into the
crown regions (20) are provided,
and/or
wherein deposits (223) which do extend into crown
regions (20) in the longitudinal belt direction (L) are
asymmetrical in relation to a respective crown region
(20).

2. Method according to Claim 1, characterized in that
deposits (222) that contact at least two longitudinal
threads (12) that lie next to one another are provided.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that in the case of at least part of the deposits (223)
that are asymmetrical in relation to a crown region
(20), at least 70% by volume, preferably at least 80%
by volume of the deposit volume in the longitudinal
belt direction (L) is disposed on one side in relation
to a crown center (Z).

4. Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the deposits (22) are provided with
an area density in the range from 5 to 500, preferably
approximately 50 to 200 deposits/cm2.

5. Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that at least 80% of the deposits (22) have
a length of extent in the longitudinal belt direction (L)
in the range from 250 to 2500, preferably approxi-
mately 1000 to 1500, mm.

6. Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that at least 80% of the deposits (22) have
a maximum protrusion height (H) beyond the sup-
porting threads (12) thereof in the range from 50 to

500, preferably approximately 100 to 250, mm.

7. Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that at least part, preferably all, of the
longitudinal threads (12) and/or transverse threads
(14) are constructed using PET material,
and/or
that at least part of the deposits (22) are constructed
using silicone material or PU material.

8. Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the longitudinal threads (12) are warp
threads, and the transverse threads (14) are weft
threads.

9. Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that at least one, preferably each spun-
bonded-thread application region comprises a mul-
tiplicity of spunbonded-thread extrusion nozzles, se-
quential in the transverse belt direction (Q), for dis-
pensing spunbonded threads onto the web-material
contacting side (16) of the woven-fabric belt (10).

10. Method according to one of Claims 1 to 9, charac-
terized in that spunbonded threads that are config-
ured with PP material on at least one thread surface
are applied, and that the woven-fabric belt (10) is
moved at a speed of at least 600 m/min in the belt-
movement direction, and in an upstream first spun-
bonded-thread application region spunbonded
threads having an area weight of at most, preferably
less than, 4 g/m2 are applied onto the web-material
contacting side (16) of the woven-fabric belt (10).

11. Method according to one of Claims 1 to 9, charac-
terized in that spunbonded threads that are config-
ured with PE material on at least one thread surface
are applied, and that the woven-fabric belt (10) is
moved at a speed of at least 300 m/min in the belt-
movement direction, and in an upstream first spun-
bonded-thread application region spunbonded
threads having an area weight of at most, preferably
less than, 8 g/m2 are applied onto the web-material
contacting side (16) of the woven-fabric belt (10).

Revendications

1. Procédé pour fabriquer un non-tissé filé-lié avec une
bande de tissu (10), comprenant la pose de fils de
non-tissé filé-lié sur le côté de contact du matériau
en bandelettes (16) de la bande de tissu (10) se dé-
plaçant dans une direction de mouvement de la ban-
de dans au moins une, de préférence dans une mul-
tiplicité de régions de pose de fils de non-tissé filé-
lié qui se suivent dans la direction de mouvement de
la bande,
caractérisé en ce que
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la bande de tissu (10) comprend une multiplicité de
fils longitudinaux (12) s’étendant essentiellement
dans une direction longitudinale (L) de la bande et
une multiplicité de fils transversaux (14) s’étendant
essentiellement dans une direction transversale (Q)
de la bande, dans lequel les fils longitudinaux (12)
sont liés aux fils transversaux (14) en des points de
liaison (18) et des zones de sommet (20) des fils
longitudinaux (12) sont formées sur un côté de con-
tact du matériau en bandelettes (16), dans lequel il
est prévu sur le côté de contact du matériau en ban-
delettes (16) une pluralité de dépôts (22) au moins
sur les fils longitudinaux (12),
dans lequel il est prévu des dépôts (221) qui ne
s’étendent pas dans des zones de sommet (20),
ou/et
dans lequel des dépôts (223) qui s’étendent dans
des zones de sommet (20) sont asymétriques par
rapport à une zone de sommet respective (20) dans
la direction longitudinale (L) de la bande.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’il est prévu des dépôts (222) touchant au moins
deux fils longitudinaux (12) situés l’un à côté de
l’autre.

3. Procédé selon une revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que dans au moins une partie des dépôts (223)
asymétriques par rapport à une zone de sommet (20)
au moins 70 % en volume, de préférence au moins
80 % en volume du volume des dépôts sont disposés
dans la direction longitudinale (L) de la bande sur un
côté par rapport à un centre de sommet (Z).

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que les dépôts (22) sont
prévus avec une densité superficielle comprise dans
une plage de 5 à 500, de préférence d’environ 50 à
200, dépôts par cm2.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce qu’au moins 80 % des
dépôts (22) présentent une longueur d’extension
dans la direction longitudinale (L) de la bande com-
prise dans la plage de 250 à 2500, de préférence
d’environ 1000 à 1500 mm.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce qu’au moins 80 % des
dépôts (22) présentent une hauteur de saillie maxi-
male (H) au-dessus des fils (12) qui les portent com-
prise dans la plage de 50 à 500, de préférence d’en-
viron 100 à 250 mm.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce qu’au moins une partie, de
préférence la totalité, des fils longitudinaux (12) ou/et
des fils transversaux (14) sont constitués de maté-

riau PET, ou/et au moins une partie des dépôts (22)
sont constitués de matériau de silicone ou de maté-
riau PU.

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce que les fils longitudinaux
(12) sont des fils de chaîne et les fils transversaux
(14) sont des fils de trame.

9. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 8, caractérisé en ce qu’au moins une, de pré-
férence chaque région de pose de fils de non-tissé
filé-lié comprend une pluralité de buses d’extrusion
de fils de non-tissé filé-lié qui se suivent dans la di-
rection transversale (Q) de la bande pour la délivran-
ce de fils de non-tissé filé-lié sur le côté de contact
du matériau en bandelettes (16) de la bande de tissu
(10).

10. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 9, caractérisé en ce que l’on pose des fils de
non-tissé filé-lié qui sont formés au moins sur une
surface des fils avec un matériau PP, et en ce que
l’on déplace la bande de tissu (10) avec une vitesse
d’au moins 600 m/min dans la direction de mouve-
ment de la bande et on pose dans une première ré-
gion amont de pose de fils de non-tissé filé-lié des
fils de non-tissé filé-lié avec un poids par unité de
surface au maximum, de préférence de moins de 4
g/m2 sur le côté de contact du matériau en bande-
lettes (16) de la bande de tissu (10).

11. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 9, caractérisé en ce que l’on pose des fils de
non-tissé filé-lié qui sont formés au moins sur une
surface des fils avec un matériau PE, et en ce que
l’on déplace la bande de tissu (10) avec une vitesse
d’au moins 300 m/min dans la direction de mouve-
ment de la bande et on pose dans une première ré-
gion amont de pose de fils de non-tissé filé-lié des
fils de non-tissé filé-lié avec un poids par unité de
surface au maximum, de préférence de moins de 8
g/m2 sur le côté de contact du matériau en bande-
lettes (16) de la bande de tissu (10).
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