(19) (1ODE 10 2007 049 031 A1 2009.04.16

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2007 049 031.5 s1yntcte: CO8L 23/12 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 11.10.2007 DO1F 6/06 (2006.01)
(43) Offenlegungstag: 16.04.2009 DO4H 1/04 (2006.01)
DO6N 7/04 (2006.01)

(71) Anmelder: (56) Fir die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht zu

Fiberweb Corovin GmbH, 31224 Peine, DE ziehende Druckschriften:

US2005/01 65 173 A1

(74) Vertreter: WO 05/1 11 282 A1

Patentanwailte Maxton Langmaack & Partner, EP 08 89 089 A1

50968 Koin WO 06/0 65 664 A1

DE 101 41 236 A1
(72) Erfinder:
Bornemann, Steffen, 06800 JeRnitz, DE; Haberer,
Markus, 49080 Osnabriick, DE; Hartl, Helmut,
38102 Braunschweig, DE

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen
Rechercheantrag gemaR § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt.
(54) Bezeichnung: Polypropylenmischung

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
eine Verwendung einer Polypropylenmischung zur Herstel-
lung eines Spinnvlieses mit erhdhter Drehnungeigenschaft,
wobei die Polypropylenmischung im Wesentlichen ein
erstets Homopolypropylen und ein zweites Homopolypro-
pylen aufweist, wobei ein MFR des ersten Homopolypropy-
lens groRer ist als ein MFR des zweiten Homopolypropy-
lens, wobei das zweite Homopolypropylen einen Gewichts-
anteil an der Polypropylenmischung von zumindest 3
Gew.-% bis maximal 25 Gew.-% aufweist, wobei im We-
sentlichen das erste Homopolypropylen den restlichen Ge-
wichtsanteil der Polypropylenmischung aufmacht, wobei
das zweite Homopolypropylen einen MFR zwischen 0,7
und 14 g/10 min (230°C/2,16 kg) gemaf ISO 1133 aufweist
und eine Differenz des MFR des zweiten Homopolypropy-
lens vom MFR des ersten Homopolypropylens zumindest
10 g/10 min betragt und eine Obergrenze des MFR des ers-
ten Homopolypropylens 55 g/10 min (230°C/2,16 kg) ge-
mafR ISO 1133 betragt. Des Weiteren wird eine entspre-
chende Polypropylenmischung, ein Spinnvlies aus dieser
Polypropylenmischung und ein entsprechendes Herstel-
lungsverfahren beansprucht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Verwendung einer Polypropylenmischung zur Herstellung eines
Spinnvlieses mit erhéhter Dehnungseigenschaft, eine entsprechende Polypropylenmischung, ein Spinnvlies
hergestellt mit einer derartigen Polypropylenmischung sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses
mit erhéhter Dehnungseigenschaft.

[0002] Mischungen unterschiedlicher Polymere, die oft auch Elends genannt werden, sind insbesondere aus
Polyolefinen hergestellt, um Spinnvliese herzustellen. Dabei handelt es sich beispielsweise um Polypropylen
und Polyethylen, die miteinander gemischt werden. Mischungen von PP-Copolymeren mit Polyethylenen oder
Ethylencopolymeren gehen beispielsweise aus der WO 01/73174 hervor. Will man eine Erhéhung einer Dehn-
barkeit der Spinnvliesfaser erreichen, wird oftmals anstelle von Polypropylen ein thermoplastisch-elastomeri-
sches Polyolefin verwendet. Dieses geht beispielsweise aus der WO 2006/067214 hervor. Fir Bikomponen-
tenfasern sind ebenfalls Materialkombinationen aus Polypropylen und Polyethylen beziehungsweise thermo-
plastisch-elastomerischen Polyolefinen und Polypropylen bekannt, so zum Beispiel aus der US 2006/0084342.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein kostenglinstiges Vlies mit trotzdem verbesserten Ei-
genschaften gegeniiber herkdmmlichen Polyproplyen-Vliesstoffen und deren Fasern zu schaffen, ohne dass
es zu einer Veranderung weiterer Eigenschaften, insbesondere einer ReilRkraft kommt.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst mit einer Verwendung einer Polypropylenmischung mit den Merkmalen des
Anspruches 1, mit einer Polypropylenmischung mit den Merkmalen des Anspruches 4, mit einem Spinnvlies
mit den Merkmalen des Anspruches 13 und einem Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 19. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind in den jeweiligen Unteranspriichen angegeben.

[0005] Es wird eine Polypropylenmischung zur Verwendung zur Herstellung eines Spinnvlieses mit erhdhter
Dehnungseigenschaft vorgeschlagen, wobei die Polypropylenmischung im Wesentlichen ein erstes Homopo-
lypropylen und ein zweites Homopolypropylen aufweist, wobei ein MFR des ersten Homopolypropylens grofier
ist als ein MFR des zweiten Homopolypropylens, wobei das zweite Homopolypropylen einen Gewichtsanteil
einer Polypropylenmischung von zumindest 3 Gew.-% bis maximal 25 Gew.-% aufweist, wobei im Wesentli-
chen das erste Homopolypropylen den restlichen Gewichtsanteil der Polypropylenmischung ausmacht, wobei
das zweite Homopolypropylen einen MFR zwischen 0,7 und 14 g/10 min (230°C/2.1 kg) gemaR I1SO 1133 auf-
weist, und eine Differenz des MFR des zweiten Homopolypropylens vom MFR des ersten Homopolypropylens
zumindest 10 g/10 min betragt, und eine Obergrenze des MFR des ersten Homopolypropylens 55 g/10 min
(230°C/2.16 kg) gemaf 1ISO 1133 betragt.

[0006] Vorzugsweise wird eine derartige Polypropylenmischung hergestellt, um damit ausschlief3lich aus den
beiden Homopolypropylenen ohne geringe Beimischung eines anderen Polymers eine Spinnvliesfaser zu er-
zeugen. "Wesentlich" ist in einem derartigen Falle dann im Sinne dieser Erfindung so zu verstehen, dass neben
den beiden Homopolypropylenen héchstens noch Zusatzstoffe wie beispielsweise funktionale Additive vorhan-
den sind, die Spinnvliesfaser aber selbst aus den beiden Homopolypropylenen besteht. Hierbei kénnen dem
Material noch Ubliche Zusatze hinzugefligt werden, beispielsweise Additive, Spinnverbesserer, Farbpigmente,
UV-Stabilitat erhdhende Additive, geruchshemmende Additive, Additive, die die Oberflacheneigenschaften der
Spinnvliesfaser zusatzlich beeinflussen etc..

[0007] Eine bevorzugte Nutzung der vorgeschlagenen Polypropylenmischung besteht bei Kern-Mantel-Fa-
sern. Diese kann beispielsweise die Polypropylenmischung als Kernmaterial oder als Mantelmaterial aufwei-
sen. Auch besteht die Moglichkeit, dass die Polypropylenmischung mit einer ersten Zusammensetzung als
Kernmaterial genutzt wird und die Polypropylenmischung mit einer zweiten Zusammensetzung als Mantelma-
terial genutzt wird. Dartber hinaus besteht die Mdglichkeit, dass die Polypropylenmischung auch in anderen
Spinnvliesfasern eingesetzt wird, die unterschiedliche Materialien verteilt Gber den Querschnitt aufweisen.

[0008] Gemal einer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass das Spinnvlies ein Bikomponentenspinnvlies mit ei-
nem Kern aufweist, der im Wesentlichen das erste und das zweite Homopolypropylen aufweist, und einen
Mantel aus insbesondere zum tiberwiegenden Teil Polyethylen hat. Ein derartiges Bikomponentenmaterial wird
vorzugsweise in einem Laminat eingesetzt, beispielsweise mit einem Film. Der Film der so gebildeten zweiten
Lage ist vorzugsweise aus Polyethylen. Vorzugsweise ist der Film aus Polyethylen auch mikropords. Geman
einer anderen Ausgestaltung ist der Film aus einem flissigkeitsdichten Material, das eine Absorption und De-
sorption von Feuchtigkeit ermdglicht, wodurch eine Dampfdurchlassigkeit des Films und damit des Laminats
sichergestellt ist. Beispielsweise kann das Filmmaterial Polyurethan aufweisen. Das Filmmaterial kann ein Ho-
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mopolymer oder ein Copolymer aufweisen, wie auch ein- oder mehrlagig sein.

[0009] Als Materialien fiir einen Film eines Laminats oder als Filmbildner fiir ein Laminat kdnnen je nach An-
wendungszweck verschiedene Materialien allein oder auch in Kombination, zum Beispiel in verschiedenen Be-
reichen des Spinnvlieses und/oder des Laminats genutzt werden. So kann eine Flache des Spinnvlieses in ver-
schiedenen Bereichen mit verschiedenen Materialien beaufschlagt oder auch freiliegend sein. Eine Ausgestal-
tung sieht eine Nutzung von ein oder mehreren Acrylpolymeren vor. Durch deren hydrophobe Wirkung kann
eine Verbesserung eines Wasserabweisungsvermogens erzielt werden. Hierbei kann auch deren Reaktion
ausgenutzt werden: beim Auftragen kommt es oftmals dazu, dass eine extreme Expansion unter Gelbildung
stattfindet, wenn eine Vernetzung des Acrylsaurepolymers erfolgt. Dieses ermoéglich beispielsweise eine be-
sonders innige Verbindung mit einer benachbarten Lage, in die das Acrylpolymer eindringen kann, zumindest
aber gut anhaftet. Zum anderen kann eine Einbettung in das Acrylpolymer stattfinden, zum Beispiel von losen
Faserenden oder Schlaufen des Spinnvlieses, wodurch eine Festigkeit der Verbindung beispielsweise erhdoht
wird.

[0010] Auch kénnen Polyurethanverbindungen und/oder Latexverbindungen genutzt werden, eine Lage des
Laminats zu bilden. Diese sind wasserdampfdurchlassig und flissigkeitsundurchlassig einstellbar. eine derar-
tige Schicht kann beispielsweise gleichzeitig auch als Stitzstruktur dienen. Eine Verwendung des Polyurethan
ermoglich, eine diffusionsoffene Beschichtung einstellen zu kénnen. Mittels des Latex besteht die Moglichkeit,
eine diffusionsdichte Beschichtung einstellen zu kénnen.

[0011] Eine weitere Ausgestaltung sieht eine Nutzung von ein oder mehreren Polyesterverbindungen vor. Ein
Vorteil einer Polyesterlage ist die Mdglichkeit, eine hohe Abriebfestigkeit zur Verfligung stellen zu kénnen.
Auch kann eine hohe Zugfestigkeit des Polyesters genutzt werden. Dariber hinaus kann eine hohe Warmebe-
standigkeit, eine Isolier- und/oder eine Dammeigenschaft von Polyester ebenfalls genutzt werden, wenn die-
ses als Lage eines Laminats mit dem Spinnvlies eingesetzt wird.

[0012] Bei einer Warmedammschicht eines Laminats kann beispielsweise eine Luftsperre mittels eines Films
erzielt werden, der zum Beispiel nichtpords, wasserdicht aber wasserdampfdurchlassig ist.

[0013] Weiterhin besteht die Moglichkeit der Nutzung von Polyamiden, von EVA, PVAL und/oder PVC-Poly-
meren, um eine Filmschicht zu schaffen.

[0014] Eine zum aus der Polyolefinmischung bestehendes Spinnvlies benachbarte Lage eines Laminats oder
im Laminat enthaltene Lage kann ein Film, ein Schaum, ein Gitter, ein Scrim, ein Gewebe oder eine sonstige
Beschichtung sein. Eine benachbarte Lage kann einseitige auch an beidne Seiten vorliegen. Eine benachbarte
Lage kann das Spinnvlies vollstdndig bedecken oder nur teilweisse. Die benachbarte Lage kann vollstandig
mit dem Spinnvlies verbunden sein oder nur in voneinander getrennten Bereichen. Die benachbarte Lage kann
als eigenstandige Lage auf das Vlies aufgebracht sein, aufextrudiert sein oder das Spinnvlies ist auf die Lage
aufextrudiert worden. Die benachbarte Lage kann aufgeschaumt, aufgespriht oder in sonstiger Weise appli-
ziert werden. Ein derartiges Laminat kann ein oder mehrere Lagen aufweisen, gleiche oder auch unterschied-
liche Lagen. Das Spinnvlies kann eine AufRenlage des Laminats bilden. Das Spinnvlies kann auch zwischen
zwei oder mehr Lagen eingebettet sein.

[0015] Gemal einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass ein Laminat eine Vlieslage mit einem Po-
lymer aufweist, das zumindest eines der folgenden Mitglieder der Gruppe umfassend PO, PET, biologisch ab-
baubares Polymer, PP, PE, Co-Polymer, antimikrobielles Additiv, hydrophil wirkendes Additiv, phophoreszie-
rendes Additiv, fluoreszierendes Additiv, antistatisches Additiv und schmutzabweisendes Additiv aufweist.

[0016] Dabei kdnnen eine Vliesart oder auch verschiedene Vliesarten in einem Laminat eingesetzt werden
Gemal einer Ausgestaltung wird beispielsweise kardiertes Vlies, ein SMS-Material, ein Film-Vlies-Laminat, ein
Airlaidmaterial, ein Spunlacematerial, ein Meltblownmaterial, ein elastisches Vlies, ein Bikomaterial und/oder
ein Vlies verwendet, dessen Fasern bzw. Filamenten spezifische Geometrien aufweisen, zum Beispiel Trilobal
oder andere Geometrien, insbesondere andere vom Querschnitt her nicht rundgeformte. Der Begriff Bikompo-
nent oder Multikomponent bezieht sich im Ubrigen auf das Vorhandensein von Polymerphasen in diskreten
strukturierten Segmenten, im Gegensatz zu Mischungen, wo die Domanen dahingehend tendieren, zu disper-
gieren, zufélligerweise oder unstrukturiert. Die Polymerkomponenten kénnen in jeder Konfigurationsweise an-
geordnet sein, enthaltend Mantel-Kern-, Seite-an-Seite-, segmentierte Tortenstiick-, Inseln-in-der-See- oder
bestickte Multilobale-Geometrien als Vliesfaserquerschnitte.
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[0017] Des weiteren ist bevorzugt, dass die Spinnvliesfaser aus der vorgeschlagenen Polymermischung be-
steht.

[0018] Die Polypropylenmischung kann gemaf einer Weiterbildung das zweite Homopolypropylen in einem
Bereich eines MFR zwischen bevorzugt 1,8 und 12 g/10 min, insbesondere zwischen 2,3 und 5 g/10 min auf-
weisen.

[0019] Eine Weiterbildung sieht vor, dass das erste Homopolypropylen in einem MFR-Bereich zwischen 16
und 45 g/10 min liegt, bevorzugt zwischen 22 und 38 g/10 min.

[0020] Gemal einer Ausgestaltung ist beispielsweise vorgesehen, dass das zweite Homopolypropylen einen
MFR-Bereich zwischen 2,3 und 3,5 MFR und einen MFR-Bereich zwischen 24 und 38 g/10 min fir das erste
Homopolypropylen aufweist. Beispielsweise ist vorgesehen, dass das zweite Homopolypropylen einen Ge-
wichtsanteil an der Polypropylenmischung von bevorzugt 5 Gew.-% bis 18 Gew.-% insbesondere 8 Gew.-% bis
15 Gew.-% hat.

[0021] Gemal einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass das zweite Homopolypropylen bevorzugt
einen MFR in einem Bereich zwischen 10 und 15 g/10 min hat. Das erste Homoplymer hat vorzugsweise einen
MFR in einem Bereich zwischen 22 bis 55 g/10 min, insbesondere 25 g/10 min bis 35 g/10 min.

[0022] Beispielsweise kann gemaR einer Ausgestaltung als erstes Homopolypropylen der Polypropylenmi-
schung ein kommerziell unter dem Namen H502-25RG von Dow erhaltliches Homopolypropylen genutzt wer-
den. Dieses weist einen MFR von 25 g/10 min geméaf 1ISO 1133 mit einer Dichte von 0,9 g/cm?® auf. Ein weiteres
kommerziell erhaltliches Homopolypropylen weist einen MFR von 27 g/10 min gemaf 1SO 1133 mit einer
Schmelztemperatur zwischen 161°C und 165°C auf. Auch dieses ist als erstes Homopolymer einsetzbar. Bei-
spielsweise kann auch ein unter der Bezeichnung HG455FB von Borealis vertriebenes Homopolypropylen ge-
nutzt werden. Ein anderes Homopolypropylen weist beispielsweise ebenfalls einen MFR von 25 g/10 min auf,
wobei dieses unter der Bezeichnung Moplen HP560R von Basell zur Verfigung steht.

[0023] Als zweites Homopolypropylen kann beispielsweise ein Homopolypropylen genutzt werden, welches
nicht explizit fur den Spinnvliesbereich oder Faserbereich ansonsten nutzbar ware. Beispielsweise kann ein
Homopolypropylen genutzt werden, welches einen MFR von 3,4 g/10 min gemaR 1ISO 1133 aufweist. Dieses
kann beispielsweise ein Material unter der Bezeichnung Moplen HP456J von Basell sein. Ein anderes Material,
was als zweites Homopolypropylen mit einem Gewichtsanteil zwischen 5 Gew.-% und 25 Gew.-% zugesetzt
werden kann, weist beispielsweise einen MFR von 12 g/10 min auf. Beispielsweise kann dieses ein Polymer
unter der Bezeichnung Moplen HP500N sein. Auch besteht die Moglichkeit, dass ein anderes, zweites Homo-
polypropylen mit einem MFR von 12 g/10 min genutzt wird, das ebenfalls ansonsten nicht bei der Spinnvlies-
herstellung eingesetzt wird, sondern aus dem Einspritzgiel’en kommt. Beispielsweise kann dieses ein unter
der Bezeichnung H779-12 erhaltliches Polymer von Dow sein. Ein weiteres, zweites Homopolypropylen weist
einen MFR von 0,7 auf und ist unter der Bezeichnung von HP501D von Basell erhaltlich.

[0024] Die vorgeschlagene Polypropylenmischung ermdglicht somit, dass Homopolypropylene miteinander
genutzt werden, wobei beispielsweise nur eines oder keines davon fir den Spinnvliesbereich normalerweise
benutzt wird. Insbesondere bezlglich des zweiten Homopolypropylens besteht die Moglichkeit, aus anderen
Bereichen wie beispielsweise dem Injektionsgieen ibliche Homopolypropylene fir das Verwenden bei Spinn-
vliesanwendungen nutzbar zu machen. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass ein flr die Vliesherstellung
allein nutzbares Homopolypropylen teilweise durch ein zweites Homopolypropylen ersetzt wird, welches allei-
ne nicht fir das Spinnvliesherstellen geeignet ware.

[0025] Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass die Differenz des MFR zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Homopolypropylen nicht gréRer als 30 g/10 min ist. Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass die Differenz
nicht grofer als 15 und bevorzugt im Bereich zwischen 11 und 13 g/10 min sich befindet.

[0026] Des Weiteren ist vorgesehen, dass vorzugsweise ein Spinnvliesgewicht von 8 g/m? bis 30 g/m? herge-
stellt wird. Besonders bei leichtgewichtigen Vliesen in einem Gewichtsbereich von 10 g/m? bis 15 g/m? kann
eine erhdhte Dehnungseigenschaft des Vlieses erzielt werden.

[0027] Eine weitere Ausgestaltung sieht beispielsweise vor, dass die Dehnung eines Polypropylenvlieses sich

dadurch deutlich steigern lasst, wenn einem ersten Homopolypropylen mit einem MFR von 25 g/10 min ein
Anteil an zweitem Homopolypropylen mit einem MFR von 12 g/10 min zugemischt wird.
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[0028] Gemal einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass bei der Polypropylenmischung das erste
Homopolypropylen mit einem Ziegler-Natta-Katalysator hergestellt worden ist, wahrend das zweite Homopoly-
propylen mit einem Metallocen-Katalysator hergestellt worden ist. Eine andere Ausgestaltung sieht vor, dass
das erste Homopolypropylen mit einem Metallocen-Katalysator hergestellt worden ist, wahrend das zweite Ho-
mopolypropylen mit einem Ziegler-Natta-Katalysator hergestellt worden ist. Eine weitere bevorzugte Ausge-
staltung sieht vor, dass das erste und das zweite Homopolypropylen jeweils mittels eines Ziegler-Natta-Kata-
lysators hergestellt ist. Damit gelingt es, dass neben einem Spinnverhalten, welches durch den Schmelzfluss
in Form des MFR wie auch durch eine molekulare Gewichtsverteilung MWD bestimmt wird, zusatzlichen Ein-
fluss auf die Eigenschaften des Vlieses beziehungsweise der Vliesfaser durch gezielte Einstellung der Poly-
propylenmischung erzielen zu kdnnen. Bekannt ist, dass eine Verengung der Molekulargewichtsverteilung eine
Verbesserung der Spinnerei erbringt. Wird der MFR-Wert erhoht, ergibt sich ebenfalls oftmals eine Verbesse-
rung einer Spinnerei. Es hat sich nun herausgestellt, dass sich bei der Wahl einer engeren Molekulargewichts-
verteilung eine Erhdhung der ReilRkraft einstellt, andererseits sich aber eine Dehnbarkeit reduziert. Durch ge-
zielte Nutzung von Katalysatoren kann nun die Eigenschaft des daraus jeweils gewonnenen Polypropylens ge-
zielt verwendet werden, um Vliesfasern beziehungsweise Vliesstoffe mit massgeschneiderter Dehnbarkeit und
Reil3kraft erzielen zu kénnen.

[0029] Neben einem Einsatz von Metallocen- und Ziegler-Natta-Katalysatoren zur Herstellung der Homopo-
lymere kdénnen auch andere Katalysatoren genutzt werden. Dieses sind zum Beispiel Halb-Sanwich-Ami-
do-Katalysatoren, wie sie beispielsweise aus der EP 0 416 815 A1 oder der EP 0 420 436 A1 hervorgehen,
wie auch Diimin-Komplexe, wie sie zum Beispiel aus der WO 96/23010 oder der WO 98/30612 hervorgehen,
und auf die jeweils im Rahmen dieser Offenbarung in diesem Umfange hingewiesen wird.

[0030] Beispielsweise wird vorgesehen, dass das erste Homopolypropylen eine mittlere Molmasse M,, hat,
die zwischen 180.000 und 340.000 g/Mol betragt. Des Weiteren ist es bevorzugt, wenn eine Molmassenvertei-
lung MWD des ersten Homopolypropylens zwischen M,/M,, = 1,9 und M,/M,, = 3,7 betragt. Eine weitere Aus-
gestaltung sieht vor, dass das zweite Homopolypropylen eine mittleren Molmasse M,, aufweist, die zwischen
300.000 und 500.000 Mol betragt. Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass eine Molmassenverteilung MWD
des zweiten Homopolypropylens zwischen M, /M, = 3,1 und M,/M,, = 4,8 betragt.

[0031] Insbesondere aus diesen Werten flr die mittlere Molmasse des ersten beziehungsweise zweiten Ho-
mopolypropylens beziehungsweise fir die Molmassenverteilung des ersten beziehungsweise zweiten Homo-
polypropylens kdnnen verschiedene Polypropylenmischungen hergestellt werden, bei denen zumindest eine
der angegebenen Bereiche, vorzugsweise zwei und insbesondere alle vier Bereiche erflillt werden.

[0032] Wird beispielsweise ein Metallocen-Katalysator genutzt, um ein Homopolypropylen der Polypropylen-
mischung zu fertigen, weist dieses vorzugsweise einen MFR zwischen 0,7 und 14 g/10 min (230°C/2,16 kg)
gemal ISO 1133, insbesondere zwischen 2 bis 14 g/10 min, und einer Molmassenverteilung MWD zwischen
M,/M, =19 und M/M, = 2,5 auf.

[0033] Gemal einem weiteren Gedanken der Erfindung wird ein Spinnvlies hergestellt mit einer Polypropy-
lenmischung wie oben dargestellt, wobei die Dehnungseigenschaften zumindest in CD-Richtung, vorzugswei-
se in CD- und MD-Richtung gréRer sind im Vergleich zu einem gleichen Spinnvlies bei Nutzung eines Homo-
polypropylens statt der Polypropylenmischung, wobei das Homopolypropylen einen MFR aufweist, der sich
rechnerisch als mathematisches Mittel aus dem MFR des ersten und des zweiten Homopolypropylens unter
Berucksichtigung der jeweiligen Gewichtsanteile ergibt. Dieses wird wie folgt berechnet:

MFRyergeicn = MFR; x Gew.-% + MFR, x Gew.-%.

[0034] Vorzugsweise ist das Spinnvlies vollstandig aus der Polypropylenmischung hergestellt, wobei entspre-
chende Additive, Spinnverbesserer, Antioxidantien sowie oben dargestellt mit enthalten sein kénnen.

[0035] Das Spinnvlies kann beispielsweise kontinuierliche Fasern wie auch Stapelfasern aufweisen. Das
Spinnvliesverfahren kann beispielsweise mit einer Vorrichtung ausgefihrt werden, wie sie aus der US
2001/0004574 A1 oder der WO 96/16216 beziehungsweise der US 6,207,602 hervorgehen. Auch kénnen
Spinnvliesverfahren genutzt werden, wie sie aus der US 3,692,618, aus der US 5,032,329, der WO 03/038174
oder auch der WO 02/063087 hervorgehen. Auch kénnen entsprechende Vorrichtungen zur Herstellung von
Bikomponentenvliesen oder Mehrkomponentenvliesen ebenfalls eingesetzt werden, wie sie zum Stand der
Technik gehdren. Bevorzugt ist, wenn das Spinnvlies Bestandteil eines Laminats ist. Das Laminat kann zwei-
oder mehrlagig sein. Bezuglich der Verfahren, Vorrichtungen, der moglichen Laminate und deren jeweiligen
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Einzelheiten wird im Rahmen der Offenbarung vollumfanglich auf die obigen Druckschriften Bezug genommen.

[0036] Beispielsweise ist das Spinnvlies, das die Polypropylenmischung aufweist, zumindest in einer Lage
des Laminats enthalten. Beispielsweise kann dies die einzige Spinnvlieslage sein. Eine andere Lage kann bei-
spielsweise ein Film sein. Es besteht jedoch ebenfalls die Méglichkeit, dass eine andere Lage ein anderes
Spinnvlies, beispielsweise ein nach einem Meltblown-Verfahren hergestelltes Vlies ist. Insbesondere kann das
Laminat ein SMS, ein FS oder ein SFS sein, mit S fur Spinnvlies, F fur Film und M fir Meltblown.

[0037] Wird ein Film verwendet, ist dieses vorzugsweise ein mikroporéser Film. Es kann jedoch auch ein luft-
dichter Film Verwendung finden. Eine Anwendung sieht vor, dass das Laminat Bestanteil eines Backsheets ei-
nes Hygieneprodukts ist. Das Hygieneprodukt kann eine Windel, ein Damenhygieneprodukt oder sonstiges
sein. Vorzugsweise ist hierbei eine Dehnbarkeit des verwendeten Vlieses auf die Dehnbarkeit des Film abge-
stellt. Bevorzugt weist das Vliesgewicht eines Laminats ein Vliesgewicht zwischen 10 g/m? und 13 g/m?, wobei
das Spinnvlies, vorzugsweise das ganze Laminat gereckt ist und eine Auldenlage des Hygieneprodukts bildet.

[0038] Das Vlies, der Film und/oder das Laminat kann zusatzlich mit Hydrophilierungsmittel, mit UV-Stabili-
satoren, mit y-Stabilisatoren, Flammhammern und/oder Farbe, insbesondere Farbpigmenten, ausgeruistet
werden. Dadurch Iasst sich ein Spinnvlies und insbesondere ein Laminat fir verschiedenste Einsatzbereiche
einsetzen. Vorzugsweise ist das Laminat sterilisierbar. Neben einem Einsatz in Sicherheitsbekleidung, insbe-
sondere Schutzbekleidung, kann das Material auch in Medikalanwendungen, beispielsweise bei Abdeckun-
gen, bei Verbandsmaterial und OP-Bekleidung genutzt werden. Insbesondere ist das Material virendicht. Test-
methoden wie auch Werte hierfir gehen aus der US 2003/124324 hiervor, auf die im Rahmen dieser Offenba-
rung diesbezlglich verwiesen wird.

[0039] Eine bevorzugte Anwendung des Spinnvlieses bzw. des Laminats betrifft die Verwendung in einer
Schutzbekleidung. Beispielsweise kann eine gesamte Schutzbekleidung aus dem Laminat hergestellt werden.
Auch kann nur ein Teil der Schutzbekleidung das Laminat aufweisen. Das Laminat selbst kann beispielsweise
noch mit einer zusatzlichen Lage verbunden werden, insbesondere mit einer Filmlage. Besonders bevorzugt
ist die Verwendung in Industrieschutzbekleidung nach Richtlinie 89/686/EWG Kategorie 3 fir den Einsatz als
Chemikalienschutzbekleidung gemaf Typ 3, 4, 5 oder 6. Vorzugsweise ist hierfir vorgesehen, dass das Lami-
nat die fur diese Schutzbekleidung vorgesehenen Prifmerkmale erflllt. Bezuglich dieser Anforderungen wird
auf die entsprechenden Prifklassifikationen prEN 1511, prEN 1512 bzw. EN 466 und EN 465 fir die Typen 3
und 4 fur Einfachnutzung bzw. Mehrfachnutzung verwiesen. Die Anforderungen fiir den Typ 5 gehen aus der
prEN ISO 13982-1:2000-11 hervor. Die Anforderungen fir den Typ 6 gehen aus prEN 13034:1997-09 hervor.
Auf diese Klassifikationen wird im Umfange dieser Offenbarung als Merkmale der verwendeten Laminate ver-
wiesen.

[0040] Das Laminat kann auch fiir verschiedene weitere Anwendungen ebenfalls entsprechend ausgerustet
werden. Die Ausristung kann beispielsweise mittels eines Additivzusatzes erfolgen. Des Weiteren besteht die
Méglichkeit, dass ein Oberflachenauftrag erfolgt. Dieses kann beispielsweise Uber eine Sprayeinrichtung, Uber
Walzen, Uber Nassflotten oder andere Auftragungsvorrichtungen erfolgen. Des Weiteren besteht die Mdglich-
keit, dass das Laminat einer Corona-Behandlung unterzogen wird. Dieses kann beispielsweise zur Einstellung
spezieller Eigenschaften des Laminats erfolgen. Mégliche Ausriistungen des Laminats, insbesondere durch
Additivierung, sind insbesondere Antistatika, antimikrobielle Ausristungen, UV-bestandige Ausrustungen,
Flammschutz, Alkoholabweisung, insbesondere bis 90% Alkohol, und andere. Hierzu kdnnen verschiedenste
Ausrustungen bzw. Additivierungen Verwendung finden. Die Additivierung kann in nur einer Lage des Laminats
wie aber auch in zumindest zwei Lagen bzw. in allen Lagen des Laminats vorliegen. Beispielsweise kann das
Spinnvlies eine andere Ausristung aufweisen als der Film und umgekehrt. Dieses gilt insbesondere fir die
oben genannten Ausristungen.

[0041] Gemal einer weiteren Ausgestaltung wird das Spinnvlies bzw. das Laminat im Verpackungsbereich
verwendet. Beispielsweise wird das Laminat vorher und/oder nachher, d. h. vor und/oder nach dem Einpack-
vorgang sterilisiert. Das Laminat, vorzugsweise die gesamte Verpackung ist sterilisierbar. Es besteht auch die
Moglichkeit, dass die Verpackung mehrere Lagen aufweist, wobei nur ein Teil dieser Lagen sterilisierbar ist.
Beispielsweise ist ein sterilisiertes Laminat im Inneren der Verpackung angeordnet, wahrend ein AuReres der
Verpackung nicht sterilisiert bzw. nicht sterilisierbar ist.

[0042] Weitere beispielhafte Anwendungen gehen aus den folgenden Dokumenten hervor, auf die im Rah-

men der Offenbarung verwiesen wird. Die vorgeschlagene Polypropylenmischung kann anstatt der jeweils aus
den Druckschriften hervorgehenden nicht-elastischen Materialien eingesetzt werden.
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[0043] Aus der US 2003/00 50 589 A1 ist es bekannt, ein elastisches Element fir die Herstellung einer Um-
hillung beispielsweise fur einen Finger zu verwenden. Fir die Umhdllung sei ein Basismaterial zu nutzen, wel-
ches typischerweise ein Vlies ware. Des Weiteren kann das Basismaterial auch verschiedene weitere Materi-
alen, wie beispielsweise elastomere Komponenten aufweisen. Darunter seien insbesondere verschiedene La-
minate wie elastische Laminate und Filmlaminate zu verstehen. Beispielsweise seien geeignete elastische La-
minate, so genannte "streich-bonded" und "neck-bonded" Laminate. Die jeweilige Definition dieser beiden Ma-
terialien sieht vor, dass ein elastisches Material mit einem nicht elastischen Material verbunden wird. Letzteres
ist an Stelle der beschriebenen Materialien nun ein Spinnvlies aus der vorgeschlagenen Polymermischung.

[0044] Aus der US 6,368,444 geht eine Verstreckvorrichtung hervor, mittels der Filme, Vliese oder Laminate
gleichzeitig in CD- und MD-Richtung verstreckt werden sollen. Die Vorrichtung soll geeignet sein, besonders
mit Fullstoff gefillte Filme geeignet verstrecken zu kénnen. Auch sollen mit der Vorrichtung elastomere Vliese
verstreckbar sein. Bei Laminaten werden die sogenannte ,neck-stretch" Laminate verreckt, bei denen eine
Lage aus einem elastischen Material und die andere Lage aus einem nichtelastischem Material bestehen.
Auch hier wird das nichtelastische Material nun mit der vorgeschlagenen Polypropylenmischung hergestellit.

[0045] Aus der WO 99/55 942 A1 ist es bekannt, ein mit Flllmaterial versehenes Polymer auf ein Stapelvlies
zu extrudieren, was anschleilRend verstreckbar sei. Eine Faser des Stapelvlieses soll homogene oder inhomo-
gene Phasengemische innerhalb der Faser durch verschiedene Polypropylen- und Polyethylen-Materialien
aufweisen, um damit eine Festigkeit fur eine Verstreckung in CD zu erhalten. Anstatt eine Mischung aus Poly-
propylen und Polyethylen wird nun die vorgeschlagene Polymermischung zur Herstellung der Spinnfasern ge-
nutzt.

[0046] Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass das Spinnvlies eine zumindest um 20% hohere Dehnung
in CD-Richtung, vorzugsweise in CD-Richtung und in MD-Richtung aufweist gegenuber einem zweiten Spinn-
vlies, dass im Wesentlichen ausschlief3lich aus dem ersten Homopolypropylen hergestellt ist und ansonsten
identisch zum Spinnvlies hdherer Dehnung ist.

[0047] Gemal einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, dass beispielsweise die Dehnung in MD-Rich-
tung annahernd unverandert bleibt gegeniber einem zweiten Spinnvlies, das im Wesentlichen ausschlieRlich
aus dem ersten Homopolypropylen hergestellt ist und ansonsten identisch ist zum Spinnvlies héherer Dehnung
ist. Die Dehnung in CD-Richtung des mit der vorgeschlagenen Polypropylenmischung hergestellten Spinnvlie-
ses dagegen um zumindest 15%, vorzugsweise sogar 25% hoher bezuglich der Dehnung in CD-Richtung.

[0048] Ein weitere vorteilhafte Nutzung der vorgeschlagenen Polypropylenmischung ergibt sich bei der Her-
stellung des Spinnvlieses mit erhdhter Dehnungseigenschaft. Hierbei kann eine Spinnvliesvorrichtung genutzt
werden, wie sie beispielsweise als sogenannte Reicofil 3-Anlage bekannt ist. Auch besteht die Mdglichkeit, an-
dere Reicofil-Technologien wie Reicofil 1, 2 oder 4 oder auch Reicofil-Biko zu nutzen. Das erste und das zweite
Homopolypropylen kénnen jeweils getrennt einer Extrudervorrichtung zugefiihrt und in der Extrudervorrichtung
die Polypropylenmischung daraus hergestellt werden. Es ist nicht notwendig, dass ein Batch hergestellt wird,
welches dem Extruder zugefihrt wird. Vielmehr kann der Extruder selbst dazu genutzt werden, die Durchmi-
schung des ersten und des zweiten Homopolypropylens auszufiihren. Beispielsweise werden hierfir beide Ho-
mopolymere in den gleichen Trichter entsprechend dosiert eingefillt. Dariiber hinaus ergibt sich ein Vorteil
durch Nutzung des ersten und des zweiten Homopolypropylens darin, dass diese miteinander mischbar sind,
ohne dass es eines zusatzlichen Additivs bedarf, um die Mischbarkeit der beiden Materialien iberhaupt erst
erzielen zu kénnen. Bevorzugt ist es, dass das erste und das zweite Homopolypropylen jeweils direkt in den
gleichen Extruder zugefiihrt und dort gemischt werden. Beispielsweise wird gemaf einer Ausgestaltung vor-
gesehen, dass ein Ein-Schnecken-Extruder Verwendung findet.

[0049] Ein weiterer Vorteil der Nutzung der Polypropylenmischung ergibt sich wie folgt: eine Spinnvliesvor-
richtung kann bei Nutzung der Polymermischung in zumindest einem Bereich mit einer geringen Temperatur
stabil betrieben werden im Vergleich zu einer Nutzung eines Homopolypropylens, das einen MFR aufweist, der
sich rechnerisch als mathematisches Mittel aus dem MFR des ersten und des zweiten Homopolypropylens un-
ter Berucksichtigung der jeweiligen Gewichtsanteile ergibt. Die entsprechende Berechnungsformel ist oben an-
gegeben. Ein Bereich kann hierbei ein Abschnitt einer Heizzone in einem Schneckenextruder sein. Es kann
sich jedoch hierbei ebenfalls um die Temperierung des Spinnpakets handeln. Es hat sich herausgestellt, dass
sich durch Nutzung der beiden Homopolypropylene ein geringerer Energiebedarf einstellt gegenuber einer
Nutzung eines vergleichbaren einzelnen Homopolypropylens mit einem gemittelten MFR-Wert. Des Weiteren
hat sich herausgestellt, dass eine Erhéhung eines Extrusionsdrucks im Spinnpaket erfolgt, wenn ein Anteil des
zweiten Homopolypropylens im Polymergemisch erhdht wird.
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[0050] Ein Einfluss der beiden Homopolypropylene ergibt sich aus Test, die beispielhaft anbeigeflgt sind.

die temp 235°C 235°C 245°C 245°C 260°C 260°C
throughput 0,4 g/min 0,66 g/min | 0,4 g/min 0,66 g/min | 0,4 g/min 0,66 g/min
hole hole hole hole hole hole
ratio MFR 25/12 spinnability
100/0 n. t. n. t. OK OK OK OK
0/100 n. t. n. t. n. t. n. t. OK OK
die temp 235°C 235°C 245°C 245°C 260°C 260°C
throughput 0,4 g/min 0,66 g/min 0,4 g/min 0,66 g/min 0,4 g/min 0,66 g/min
hole hole hole hole hole hole
ratio MFR 25/12 spin pack pressure (bar)
100/0 20 24 19 22
0/100 24 28
die temp 235°C 235°C 245°C 245°C 260°C 260°C
throughput 0,4 g/min 0,66 g/min 0,4 g/min 0,66 g/min 0,4 g/min 0,66 g/min
hole hole hole hole hole hole
ratio MFR 25/12 extruder power (W)
100/0 352 690 344 728
0/100 360 750
Tabelle 1

[0051] Aus der Tabelle 1 sind zum einen die Testergebnisse fiir die Spinnbarkeit, dargestellt als spinnability,
fir den Druck im Spinnpaket, dargestellt als sein pack Pressure in Bar, und die Extruderleistung, dargestellt
als extruder Power (W) fir zwei unterschiedliche Homopolypropylene mit einem MFR von 25 beziehungsweise
12 bei unterschiedlichen Temperaturen im Spinnplattenbereich und unterschiedlichen Lochdurchsatzen, ange-
geben als troughput. Daraus ist zu enthehmen, dass bei einem niedrigeren MFR ein héherer Druck, aber auch
eine héhere Temperatur notwendig wird. Bei niedrigen Temperaturen und niedrigen Dricken hingegen ist das
Homopolypropylen mit niedrigem MFR nicht verspinnbar. Durch die Polypropylenmischung so wie vorgeschla-
gen ergibt sich jedoch die Mdglichkeit, dass eine Verspinnung des Homopolypropylens mit niedrigerem MFR
durch entsprechenden Zusatz als zweites Homopolypropylen ermdglicht wird und gleichzeitig das Vlies eine
erhdhte Dehnung gegeniber einem Vergleichsvlies wie oben dargestellt, erhait.

[0052] Die folgenden Beispiele geben einen Ausschnitt verschiedener Tests wieder, anhand derer die ausge-
fuhrte Erfindung ndher erlauterbar ist.

[0053] Es wurden durch Schmelzspinnen Spinnvliese mit unterschiedlichem Flachengewicht hergestellt, und
zwar in der Art, dass Mischungen aus Homopolypropylenen mit verschiedenem Schmelzflul (Melt flow rate —
MFR) zur Herstellung dieser Spinnvliese verwendet wurden. Eingesetzte Rohstoffe sind aus der Tabelle 2 zu
entnehmen

[0054] Die Herstellung der Spinnvliese erfolgte auf einer sogenannten ,Reicofil 3"-Spinnvlies-Pilotanlage. Da-
bei wurde nur die Zusammensetzung der Mischungen, nicht aber die gewahlten Prozessbedingungen veran-
dert. Additiv- oder Farbkonzentrate (Masterbaches) wurden diesen Mischungen nicht zugegeben. Dies kann
aber durchaus vollstandig erfolgen.

[0055] Die wichtigsten Prozessbedingungen sowie die Eigenschaften der hergestellten Spinnvliese mit unter-
schiedlichem Flachengewicht sind in Tabelle 2 bis 6 zusammengefasst.
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Tabelle 2. Eingesetzte PP-Typen

Type Hersteller MFR" MWD?
(dg/10 min)

Moplen HP560R Basell 25 Sehr eng

Moplen HP456J Basell 3,4 -

H779-12 Dow 12 -

1) Melt flow rate, entnommen dem Technischen Datenblatt
2) Molekulargewichtsverteilung, Angabe nach Technischem Datenblatt

Tabelle 3. Spinnvliese mit einem Flachengewicht von 10 g/m?, hergestellt aus Mischungen eines PP mit MFR
25 und eines zweiten PP mit MFR 12.

Sample | Sample | Sample | Sample | Sample
10 A-1 10 A-2 10 A-3 10 A4 10 A-5

Composition

Moplen HP560R 100 95 90 85 80

H779-12 0 5 10 15 20
Spinneret

Capillaries per me- 5.000 5.000 5.000 5.000 5.000

ter
Processing temperatures

Extruder 1st zone °C 180 180 180 180 180

Extruder head °C 235 235 235 235 235

Spinneret °C 240 240 240 240 240
Throughput

g/hole min 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
Calender oil temperature °C 150 150 150 150 150
Calender nip Pressure N/mm 70 70 70 70 70
Web formation

| Base weight g/m? 10 10 10 10 10
Barrier properties
‘ Air permeability I/m?s 10.264 | 9.870 10.521 10.054 | 10.165

Mechanical properties

F max MD N/5mm | 19,4 22,3 20,9 21,1 19,2

F max CD N/5mm | 10,9 12,2 11,9 12,7 12,6

Elongation MD % 51,9 66,9 62,6 65,5 63,0

Elongation CD % 62,5 76,3 75,0 78,7 79,4

[0056] So nimmt beispielsweise bei diesem 10 g/m? Spinnvlies eine Dehnung durch stete Zugabe des zweiten
Homopolypropylens in MD- wie auch in CD-Richtung zu. Bevorzugt ist beispielsweise bei einem Vliesgewicht
von 10 g/m? oder héher, beispielsweise bis 25 g/m? und einem MFR des zweiten Homopolypropylens, welches
zwischen 1,7 und 4,5 g/10 min betragt, mit einem MFR des ersten Homopolypropylens von zumindest 20 g/10
min, bevorzugt zwischen 25 g/10 min und 45 g/10 min, eine Zugabe des zweiten Homopolypropylens in einem
Bereich von 3 Gew-% bis 12 Gew-%, insbesondere weniger als 10 Gew-% betragt.
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Tabelle 4. Spinnvliese mit einem Flachengewicht von 14 g/m?, hergestellt aus Mischungen eines PP mit MFR
25 und eines zweiten PP mit MFR 12.

Sample | Sample | Sample | Sample | Sample
14 A-1 14 A-2 14 A-3 14 A-4 14 A-5

Composition

Moplen HP560R 100 95 90 85 80

H779-12 0 5 10 15 20
Spinneret

Capillaries per me- 5.000 5.000 5.000 5.000 5.000

ter
Processing temperatures

Extruder 1stzone | °C 180 180 180 180 180

Extruder head °C 235 235 235 235 235

Spinneret °C 240 240 240 240 240
Throughput

g/hole min 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
Calender oil temperature °C 150 150 150 150 150
Calender nip pressure N/mm 70 70 70 70 70
Web formation

‘ Base weight g/m? 14 14 14 14 14
Barrier properties
‘ Air permeability I/m?s 7.575 7.595 8.020 7.608 7.815

Mechanical properties

F max MD N/5 mm | 32,4 32,5 31,1 29,9 31,4

F max CD N/5mm | 18,8 18,6 19,3 20,4 18,6

Elongation MD % 61,9 70,9 72,4 70,6 83,1

Elongation CD % 68,0 73,1 78,0 91,1 83,5

[0057] Bevorzugt ist beispielsweise bei einem Vliesgewicht von 10 g/m? oder héher, beispielsweise bis 25
g/m? und einem MFR des zweiten Homopolypropylens, welches zwischen 10 und 14 g/10 min betragt, mit ei-
nem MFR des ersten Homopolypropylens von zumindest 20 g/10 min, bevorzugt zwischen 25 g/10 min und 45
g/10 min, eine Zugabe des zweiten Homopolypropylens in einem Bereich von 8 Gew-% bis 25 Gew-%, insbe-

sondere mehr als 10 Gew-% betragt.
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Tabelle 5. Spinnvliese mit einem Flachengewicht von 17 g/m?, hergestellt aus Mischungen eines PP mit MFR
25 und eines zweiten PP mit MFR 12.

Sample | Sample | Sample | Sample | Sample
17 A-1 17 A-2 17 A-3 17 A-4 17 A-5

Composition

Moplen HP560R 100 95 90 85 80

H779-12 0 5 10 15 20
Spinneret

Capillaries per me- 5.000 5.000 5.000 5.000 5.000

ter
Processing temperatures

Extruder 1stzone | °C 180 180 180 180 180

Extruder head °C 235 235 235 235 235

Spinneret °C 240 240 240 240 240
Throughput

g/hole min 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
Calender oil temperature °C 150 150 150 150 150
Calender nip pressure N/mm 70 70 70 70 70
Web formation

‘ Base weight g/m? 17 17 17 17 17
Barer properties
‘ Air permeability I/Im?s 6.640 6.293 6.600 6.467 6.311

Mechanical properties

F max MD N/5 mm | 40,2 40,8 38,8 38,9 39,4

F max CD N/5 mm | 24,8 25,0 25,1 245 26,6

Elongation MD % 67,4 75,3 75,7 80,7 88,1

Elongation CD % 74,6 80,8 89,1 84,1 101,3

[0058] Bevorzugt ist beispielsweise bei einem Vliesgewicht von 10 g/m? oder héher, beispielsweise bis 25
g/m? und einem MFR des zweiten Homopolypropylens, welches zwischen 10 und 14 g/10 min betragt, mit ei-
nem MFR des ersten Homopolypropylens von zumindest 25 g/10 min, bevorzugt zwischen 30 g/10 min und 55
g/10 min, eine Zugabe des zweiten Homopolypropylens in einem Bereich von 10 Gew-% bis 25 Gew-%, ins-

besondere mehr als 12 Gew-% betragt.
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Tabelle 6. Spinnvliese, hergestellt aus Mischungen eines PP mit MFR 25 und eines zweiten PP mit MFR 3, mit
einem Flachengewicht von 10 bzw. 15 g/m?.

Sample Sample Sample Sample
10 B-1 10 B-2 15 B-1 15 B-2

Composition

Moplen HP560R 100 96 100 96

Moplen HP456J 0 4 0 4
Spinneret

Capillaries per meter 5.000 5.000 5.000 5.000
Processing temperatures

Extruder 1st zone °C 180 180 180 180

Extruder head °C 235 235 235 235

Spinneret °C 240 240 240 240
Throughput

g/hole min 0,6 0,6 0,6 0,6
Calender oil temperature °C 150 150 150 150
Calender nip pressure N/mm 70 70 70 70
Web formation

| Base weight g/m? 10 10 15 15
Barrier properties
‘ Air permeability I/m?s 8.916 8.934 6.145 5.885

Mechanical properties

F max MD N/5 mm 25,1 25,2 40,2 39,4

F max CD N/5 mm 11,3 12,0 21,1 23,2

Elongation MD % 60,9 81,9 73,4 86,4

Elongation CD % 70,1 84,8 79,5 101,4

[0059] Wie die Messungen zeigen, wird beispielsweise bei einem niedrigeren MFR des zweiten Homopoly-
propylens bevorzugt ein geringerer Gewichtsprozentsatz dem ersten Homopolypropylen zugegeben, um eine
Zunahme der Dehnung von mehr als 10%, insbesondere mehr als 15% zu erhalten.

[0060] Die Wirkung der erfindungsgemafen Mischungen kann wie folgt zusammengefasst werden:
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MD-Dehnung

CD-Dehnung

Mischung MFR 25
+ MFR 12

10 g/m? Erhéhung um > 20%, im wesent-
lichen Uber den gesamten vorgeschlage-
nen Konzentrationsbereich des MFR 12
14 g/m? Erhéhung um > 10%, sogar >
30% bei 20% Zugabe

17 g/m? Erhéhung um > 10%, steigend
als Fkt. der Zugabe

10 g/m? Erhéhung um > 20%, im wesent-
lichen Gber den gesamten vorgeschlage-
nen Konzentrationsbereich des MFR 12
14 g/m?% Erhéhung um > 10%, steigend
als Fkt. der Zugabe

17 g/m? Erhéhung um > 10%, steigend
als Fkt. der Zugabe

Mischung MFR 25
+ MFR 3

10 g/m? Erhéhung um > 30%, bei 4% Zu-
satz
15 g/m?: Erhéhung um > 15%, bei 4% Zu-
satz

10 g/m? Erhéhung um > 20%, bei 4% Zu-
satz
15 g/m? Erhéhung um > 20%, bei 4% Zu-
satz

[0061] Hieraus folgt, dass bezliglich eines jeden Flachengewichts des Vlieses sich der Einfluss der Dehnung
besonders stark bemerkbar macht und dieses auch speziell Uber die Zusammensetzung der Polypropylenmi-
schung einstellbar ist: so kdnnen mit geringen Vliesgewichten ebensolche Steiferungen der Dehnung erzielt
werden wie bei einem hdheren Flachengewicht. So wird bevorzugt eine Erhéhung von zumindest 20% in
MD-Dehnung erzielt, beispielsweise fiir ein Flachengewicht von 10 g/m? bis 15 g/m?. Bevorzugt wird ebenfalls
eine CD-Dehnungserhdhung von zumindest 20% erzielt.

[0062] Den Einfluss einer vorgeschlagenen Polypropylenmischung, beispielsweise bei einer Bikomponenten-
faser, bei der im Kern die vorgeschlagene Polypropylenmischung vorgesehen ist, geht aus der nachfolgenden

Tabelle 7 hervor.
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Tabelle 8
Kern:Standard-PP + MFR 12; | Kern:Standard-PP + MFR 12;
Mantel: PE Kern/Mantel-Ver- Mantel: PE Kern/Mantel-Ver-
haltnis: 50/50 haltnis: 70/30
Composition
Core Moplen 100 95 90 80 100 95 90 80
HP560R
Moplen 0 5 10 20 0 5 10 20
HP500N
Sheath Aspun 6834 100 100 100 100 100 100 100 100
Spinneret
Capillaries 5.000 | 5.000 | 5.000 | 5.000 | 5.000 | 5.000 | 5.000 | 5.000
per meter
Processing temperatures
Extruder 1st °C 180 180 180 180 180 180 180 180
zone
Extruderhead | °C 230 230 230 230 230 230 230 230
Spinneret °C 240 240 240 240 240 240 240 240
Throughput
g/hole min 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
Calender oil temperature °C 136 136 136 136 136 136 136 136
Calender nip pressure N/m 70 70 70 70 70 70 70 70
m
Mechanical properties
F max MD N/5 274 | 30,6 |283 |[292 |269 | 251 26,8 | 25,9
cm
F max CD N/5 11,3 12,2 11,0 15,3 10,6 10,1 11,5 12,7
cm

[0063] Weiterhin hat sich Uberraschend herausgestellt, dass es trotz unterschiedlicher Zumischung an Ge-
wichtsanteilen des zweiten Homopropylens zum ersten Homopolypropylen ein Temperaturbereich bei einem
Thermokalandrieren gibt, der weniger als 10°C betragt, innerhalb dessen der Einfluss des Thermobondierens
besonders ausgepragt feststellbar ist. Dieses ergibt sich aus der nachfolgenden Tabelle 8.
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Elongation at peak MD (%)

Calander oil tem- 95% HP560R +5% | 90% HP560R + 85% HP560R + 80% HP560R +

perature (°C) H779-12 10% H779-12 15% H779-12 20% H779-12

135 38,1 45,2 40,3 43,9

141 60,3 63,4 76,7 71,4

147 78,6 80,9 93,6 92,1

150 70,1 79,4 88,3 91,9

153 72,8 78,1 81,4 79,4

156 67,3 74,5 67,6 82,5
Elongation at peak CD (%)

135 40,0 43,7 42,6 45,7

141 63,5 59,4 70,3 75,8

147 79,7 86,8 96,0 100,2

150 78,7 87,0 91,9 96,9

153 81,0 88,8 88,7 95,1

156 74,7 88,2 84,3 88,9

[0064] Hier sind zum einen die verschiedenen Kalanderdltemperaturen in Grad Celsius angegeben, zum an-
deren die verschiedenen Polypropylenmischungen, aus denen jeweils eine einzelne Spinnvliesfaser besteht.
Hierbei ist zu erkennen, dass ein Temperaturbereich zwischen 147°C und 153°C besonders bevorzugt wird,
da aulierhalb dieses Temperaturprofils ein Abfall der Werte feststellbar ist. Ausnahme hierbei ist bei einer Zu-
mischung von 20 Gew.-% des zweiten Homopolypropylens festzustellen. Dort ist der Temperaturwert von
156°C hoher in Bezug auf den MD-Wert gegeniliber demjenigen bei 143°C. Bevorzugt wird daher eine Kalan-
deroberflachentemperatur eingestellt, die im Bereich zwischen 137'°C und 143°C im Betrieb liegt, d. h. wah-
rend des Thermobondierens. Diese Absenkung gegeniiber der Oltemperatur ergibt sich aufgrund von zum Bei-
spiel konvektiven Warmestréomen, Warmeabgaben an das Vlies etc.

Bestimmung der Eigenschaften der Spinnvliese

[0065] Die Ermittlung des Filamenttiters erfolgte mittels eines Mikroskopes. Die Umrechnung des gemesse-
nen Titers (in Mikrometern) in Dezitex erfolgte nach folgender Formel (Dichte PP = 0,91 g/cm?):

Titer 2
ol £ 10,01 =Titer, | -5
( 2 ] p[cm'& dm{lO“m

[0066] Die Flachengewichtsbestimmung der Spinnvliese erfolgte nach DIN EN 29073-1 an 10 x 10 cm grof3en
Probekdrpern.

[0067] Die Messung der Luftdurchlassigkeit der Spinnvliese erfolgte gemaf DIN EN ISO 9237. Die Flache
des MeRkopfes betrug 20 cm?, der angelegte Prifdruck 200 Pa.

[0068] Die mechanischen Eigenschaffen der Spinnvliese wurden nach DIN EN 29073-3 ermittelt. Einspann-
lange: 100 mm, Probenbreite 50 mm, Vorschub 200 mm/min. "Hochstzugkraft" ist die beim Durchlaufen der
Kraft-Dehnungskurve maximal erreichte Kraft, "Hochstzugkraftdehnung" ist die zur Hochstzugkraft zugehérige
Dehnung in der Kraft-Dehnungskurve.

[0069] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen gehen aus den nachfolgenden Zeichnun-
gen hervor. Die dabei jeweils vorgestellten Beispiele sind jedoch nur beispielhaft und nicht beschrankend aus-
zulegen. Vielmehr kénnen einzelne oder mehrere Merkmale von verschiedenen Figuren mit anderen Merkma-
len aus anderen Figuren oder aus der obigen Beschreibung miteinander zu Weiterbildungen verknipft werden.
Es zeigen:

[0070] Fig. 1: eine schematische Ansicht einer Spinnvliesvorrichtung, bei der die Polypropylenmischung im
Extruder hergestellt wird,
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[0071] Fig. 2: ein mittels der Polypropylenmischung hergestelltes Spinnvlies,
[0072] Fig. 3: ein Laminat, enthaltend ein Spinnvlies aus der vorgeschlagenen Polypropylenmischung, und

[0073] Fig. 4: ein Laminat, aufweisend ein Spinnvlies aus der Polypropylenmischung verbunden mit einem
Film.

[0074] Fig. 1 zeigt in beispielhafter schematischer Ausgestaltung eine erste Spinnvliesvorrichtung 1. Diese
weist eine erste Speichereinheit 2 fiir ein erstes Homopolypropylen und eine zweite Speichereinheit 3 fiir ein
zweites Homopolypropylen auf. Die Speichereinheiten kdnnen erweitert sein, wenn beispielsweise noch zu-
satzliches Material wie Additive hinzuzufiigen ist, beispielsweise bei Nutzung des ersten und des zweiten Ho-
mopolypropylens mit zusatzlichen anderen Polymeren bei Bikomponentenfasern. Das erste und das zweite
Homopolypropylen werden sodann in einer Extrudervorrichtung 4 miteinander gemischt, wobei diese dort auf-
geschmolzen werden. Durch die Wirkung einer Extruderschnecke im Inneren der Extrudervorrichtung erfolgt
die Durchmischung bis zum Erreichen einer Spinnpumpe 5. Von der Spinnpumpe aus wird das so hergestellte
Polypropylengemisch zu den Spinnpaketen 6 gefuhrt, wo es sodann austritt und durch eine Fluidanstromung
7 gekuhlt wird. Die Fluidanstrdmung 7 nutzt hierzu vorzugsweise Luft. Die Luft kann konditioniert sein. Dieser
Quench kann ein- wie auch zweiseitig in einem offenen oder geschlossenen System erfolgen. Ein so gebildeter
Faservorhang 8 wird sodann einer Verstreckeinheit 9 zugefiihrt. Von der Verstreckeinheit 9 werden die gebil-
deten Vliesfasern auf einem Ablegeband 10 abgelegt. Der Verstreckeinheit 9 zugeordnet kann hierbei eine
elektrostatische Aufladeeinheit 11 zugeordnet sein. Ebenfalls kann ein Diffusor an der Verstreckeinheit 9 direkt
oder benachbart dazu in Strémungsrichtung der Fasern vor dem Ablegeband 10 angeordnet sein. Auf diese
Weise kann eine Aufspreizung und damit verbesserte Ablage der Vliesfasern erfolgen. Die Vliesfasern werden
anschlieBend nach der Ablage beispielsweise durch einen Thermobondierkalander 12 untereinander verbun-
den. AnschlieBend kann beispielsweise ein sogenanntes Strecken des gebildeten Spinnvlieses W erfolgen.
Angedeutet ist dieses durch eine Verstreckeinheit 13. Die Verstreckeinheit 13 kann beispielsweise eine
Ring-Rolling-Einheit aufweisen. Bei dieser greifen Scheiben einander gegeniberliegender Kalanderwalzen in-
einander und verstrecken auf diese Weise das Material. Bezuglich des Verstreckens wird zum Beispiel auf die
US 6,042,575 verwiesen. Diese beinhaltet unter anderem in der Beschreibung ein ,ringrolled topsheet" mit
dem Verweis auf ein weiteres Patent, die US 4,107,364, in welchem ein Ring-Rolling-Prozess in der Beschrei-
bung und den Zeichnungen erwahnt wird. Eine Verstreckung kann in CD- wie auch in MD-Richtung erfolgen.
So kann zusatzlich oder anstelle einer Kalandereinheit auch ein Streckrahmen genutzt werden. Anschlielend
wird das Spinnvlies W mittels einer Wickeleinheit 14 aufgewickelt und damit transportfertig gemacht.

[0075] Die dargestellte Spinnvliesvorrichtung 1 ist nur beispielhaft. In diese kénnen eine oder mehrere zusatz-
liche Spinnbalken integriert werden. Dies kénnen ebenfalls Spinnbalken zur Herstellung kontinuierlicher Vlies-
fasern sein. Es kdnnen jedoch auch eine oder mehrere Meltblownbalken sein. Des Weiteren besteht die Mog-
lichkeit, dass vorgefertigtes Material von einer Abwicklereinheit, die nicht ndher dargestellt ist, der Spinnvlies-
vorrichtung 1 zugeflhrt wird. Das vorgefertigte Material kann beispielsweise ein Vlies, ein Film oder auch ein
Laminat aus verschiedenen Materialien sein. Des Weiteren besteht die Mdglichkeit, das nach der dargestellten
Spinnvliesvorrichtung, aber vor dem Thermobondierkalander flieRfahiges Polymermaterial zugefiihrt wird, das
einen Film ausbilden kann. Dieses kann beispielsweise mit Kreide oder einem sonstigen Fullstoff gefillt sein.
Durch das anschlieBende Thermobondieren wird eine zusatzliche Festigkeit zwischen den zumindest zwei La-
gen enthaltend das Spinnvlies geschaffen. Das anschlieRende Verstrecken schafft beispielsweise eine Luft-
durchlassigkeit beziehungsweise Gasdurchlassigkeit beim Filmaterial. Dieses kann auf diese Weise mikropo-
ros werden. Durch die Hohe der Verstreckung kann die Mikroporositat und damit die Eigenschaft des Laminats
eingestellt werden. Eine Unterstitzung der Haftung erfolgt vorzugsweise, indem ein oder mehrere zusatzliche
Bindungen zwischen der ersten und der zweiten Lage ausgefiihrt werden. Eine Bindung zwischen den Lagen
kann beispielsweise mittels eines Thermobondingschrittes, mittels eines Vernadelns, mittels einer Wasser-
strahlverfestigung oder Ultraschallverschwei3ens ausgefiihrt werden. Auch kénnen Klebefasern genutzt wer-
den.

[0076] Fig. 2 zeigt eine beispielhafte Darstellung des Spinnvlieses W. Dieses weist eine Oberflachenmuste-
rung auf, die beispielsweise durch den Thermobondierschritt und entsprechender Prageoberflachen ermog-
licht wird. Des Weiteren kann die Oberflache mit losen Fasern versehen sein, wobei jedoch der Giberwiegende
Teil durch das Thermobondieren mit umgebenden Fasern verbunden ist. Eine Dehnung in CD- beziehungswei-
se in MD-Richtung wird durch die genutzten Polypropylenmischung gegenuber einer Verwendung eines ein-
zelnen Homopolymers entsprechend dem MFR-Wert erhoht.

[0077] Eig. 3 zeigt beispielhaft ein Laminat 15 mit dem aus Fig. 2 schon bekannten Spinnvlies W. Verbunden
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damit ist beispielsweise eine Meltblown-Lage M. Das dadurch gebildete Laminat kann beispielsweise bei Hy-
gieneanwendungen, in Filteranlagen oder in sonstigen Applikationen Verwendung finden.

[0078] Fig. 4 zeigt ein Laminat aus einem Film F und dem Spinnvlies W. Durch die dargestellten Querrillen
im Film F ist angedeutet, dass der Film verstreckt ist. Dadurch ist beispielsweise eine Mikroporositat des Films
erzielt. Neben einem mikropordsen Film F kann jedoch auch eine andere Art von Film genutzt werden, bei-
spielsweise ein diffusionsoffener Film. Dieser ermdglicht Winddichtigkeit, aber gleichzeitig die Weitergabe von
Feuchte. Ein derartiges Laminat kann beispielsweise in Hygieneanwendungen Verwendung finden, insbeson-
dere aber auch im Baubereich, beispielsweise als Dachunterspannbahn oder als Wandabdeckung.
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Patentanspriiche

1. Verwendung einer Polypropylenmischung zur Herstellung eines Spinnvlieses mit erhdhter Dehnungsei-
genschaft, wobei die Polypropylenmischung im wesentlichen ein erstes Homopolypropylen und ein zweites
Homopolypropylen aufweist, wobei ein MFR des ersten Homopolypropylens grof3er ist als ein MFR des zwei-
ten Homopolypropylens, wobei das zweite Homopolypropylen einen Gewichtsanteil an der Polypropylenmi-
schung von zumindest 3 Gew.-% bis maximal 25 Gew.-% aufweist, wobei im wesentlichen das erste Homopo-
lypropylen den restlichen Gewichtsanteil der Polypropylenmischung ausmacht, wobei das zweite Homopoly-
propylen einen MFR zwischen 0,7 und 14 g/10 min (230°C/2.16 kg) gemaf ISO 1133 aufweist, und eine Diffe-
renz des MFR des zweiten Homopolypropylens vom MFR des ersten Homopolypropylens zumindest 10 g/10
min betragt, und eine Obergrenze des MFR des ersten Homopolypropylens 55 g/10 min (230°C/2.16 kg) ge-
mafR 1ISO 1133 betragt.

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Polypropylenmischung als Kernma-
terial oder Mantelmaterial einer Kern-Mantelfaser eingesetzt wird.

3. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nur die Polypropylenmischung zur Her-
stellung einer Spinnvliesfaser eingesetzt wird.

4. Polypropylenmischung zur Verwendung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Polypropylenmischung im wesentlichen ein erstes Homopolypropylen und ein zweites Homopolypropylen auf-
weist, wobei ein MFR des ersten Homopolypropylens gréRer ist als ein MFR des zweiten Homopolypropylens,
wobei das zweite Homopolypropylen einen Gewichtsanteil an der Polypropylenmischung von zumindest 3
Gew.-% bis maximal 25 Gew.-% aufweist, wobei im wesentlichen das erste Homopolypropylen den restlichen
Gewichtsanteil der Polypropylenmischung ausmacht, wobei das zweite Homopolypropylen einen MFR zwi-
schen 0,7 und 14 g/10 min (230°C/2.16 kg) gemaf ISO 1133 aufweist, und eine Differenz des MFR des zweiten
Homopolypropylens vom MFR des ersten Homopolypropylens zumindest 10 g/10 min (230°C/2.16 kg) gemaf
ISO 1133 betragt, und eine Obergrenze des MFR des ersten Homopolypropylens 55 g/10 min (230°C/2.16 kg)
gemal ISO 1133 betragt.

5. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Homopolypropylen mit einem Ziegler-Natta-Katalysator hergestellt worden ist, wahrend das
zweite Homopolypropylen mit einem Metallocen-Katalysator hergestellt worden ist.

6. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Homopolypropylen mit einem Metallocen-Katalysator hergestellt worden ist, wahrend das zwei-
te Homopolypropylen mit einem Ziegler-Natta-Katalysator hergestellt worden ist.

7. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Homopolypropylen eine mittlere Molmasse M,, aufweist, die zwischen 180.000 und 340.000
g/mol betragt.

8. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Molmassenverteilung MWD des ersten Homopolypropylens zwischen M,/M, = 2,3 und M, /M, = 3,7
betragt.

9. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste und das zweite Homopolypropylen jeweils mittels einen Ziegler-Natta-Katalysators hergestellt
ist.

10. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass das zweite Homopolypropylen eine mittlere Molmasse M,, aufweist, die zwischen 300.000 und 500.000
g/mol betragt.

11. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Molmassenverteilung MWD des zweiten Homopolypropylens zwischen M /M, = 3,1 und M, /M, = 4,8
betragt.

12. Polypropylenmischung zur Verwendung nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das mit einem Metallocen-Katalysator hergestellte Homopoylpropylen einen MFR zwischen 0,7 und 14
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g/10 min (230°C/2.16 kg) gemaf I1ISO 1133, vorzugsweise einen MFR zwischen 2 bis 14 g/10 min, und eine
Molmassenverteilung MWD zwischen M, /M, = 1,9 und M,/M, = 2,5 hat.

13. Spinnvlies mit Spinnvliesfasern bestehend tber den gesamten Querschnitt oder bestehend bei Mehr-
komponentenfasern in einem von einer anderen Komponente abgegrenzten Bereich des Querschnitts im we-
sentlichen aus einer Polypropylenmischung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dehnungseigenschaften in CD-Richtung, vorzugsweise in CD- und in MD-Richtung gréRer sind im
Vergleich zu einem gleichen Spinnvlies bei Nutzung eines Homopolypropylens anstatt der Polypropylenmi-
schung, wobei das Homopolypropylen einen MFR aufweist, der sich rechnerisch als mathematisches Mittel
aus dem MFR des ersten und des zweiten Homopolypropylens unter Berlicksichtigung der jeweiligen Ge-
wichtsanteile ergibt.

14. Spinnvlies nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass es Bestandteil eines Laminats ist.

15. Spinnvlies nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass es Bestandteil eines atmungs-
aktiven Laminats mit einem mikropordsen Film ist.

16. Spinnvlies nach Anspruch 13, 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass es Bestandteil eines Backs-
heets eines Hygieneprodukts ist.

17. Spinnvlies nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass es ein Vliesgewicht
zwischen 10 g/m? und 15 g/m? aufweist, gereckt ist und eine AuRenlage einer Windel bildet.

18. Spinnvlies nach einem der Anspriche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies eine
um zumindest 20% hdhere Dehnung in CD- und in MD-Richtung aufweist gegenuber einem zweiten Spinnv-
lies, das im wesentlichen ausschlieRlich aus dem ersten Homopolypropylen hergestellt ist und ansonsten iden-
tisch zum Spinnvlies héherer Dehnung ist.

19. Verfahren zur Herstellung eines Spinnvlieses mit erhéhter Dehnungseigenschaft, wobei eine Polypro-
pylenmischung gemal einem der Anspriiche 1 bis 12 zur Herstellung eines Spinnvlieses im wesentlichen be-
stehend daraus eingesetzt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das zweite Homopolypro-
pylen jeweils getrennt einer Extrudervorrichtung zugefiuhrt und in der Extrudervorrichtung die Polypropylenmi-
schung daraus hergestellt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das zweite Homo-
polypropylen jeweils direkt in den gleichen Extruder zugefiihrt und dort gemischt werden.

22. Verfahren nach Anspruch 19, 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ein-Schneckenextruder
verwendet wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass eine Spinnvliesherstel-
lungsvorrichtung bei Nutzung der Polymermischung in zumindest einem Bereich mit einer geringeren Tempe-
ratur stabil betrieben wird im Vergleich zu einer Nutzung eines Homopolypropylens, das einen MFR aufweist,
der sich rechnerisch als mathematisches Mittel aus dem MFR des ersten und des zweiten Homopolypropylens
unter Bericksichtigung der jeweiligen Gewichtsanteile ergibt.

24. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Erhéhung
eines Extrusionsdruckes im Spinnpaket erfolgt, wenn ein Anteil des zweiten Homopolypropylens am Polymer-
gemisch erhoht wird.

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem
Thermobondierschritt bei zumindest einer beheizten Walze eines Walzenkalanders eine Oberflachentempera-
tur zwischen 136°C und 143°C eingestellt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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