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@  Verfahren  zum  gleichzeitigen,  kontinuierlichen  Verfestigen  und  Beschichten  eines  Vliesstoffes. 

Verfahren  zum  gleichzeitigen,  kontinuierlichen  Verfe- 
stigen  und  Beschichten  eines  Vliesstoffes  mit  einem  Bin- 
demittel  und  mit  einer  Haftmasse,  bei  dem  ein  durch  UV- 
Strahlen  vernetzbares  Bindemittel  von  der  Unterseite  syn- 
chron  gegen  die  nach  dem  Puderpunkt-  oder  dem  Sieb- 
druckverfahren  auf  die  Oberseite  des  Vliesstoffes  aufge- 
brachte,  thermoplastische  Haftmasse  in  Form  sich  damit 
deckender  Teilflächen  gegengedruckt  wird,  derart,  daß  die 
Teilflächen  einen  Abstand  voneinander  haben  und  wonach 
der  Vliesstoff  mit  Licht  bestrahlt  wird,  das  10  bis  30%  der 
Gesamtenergie  in  Form  einer  UV-Strahlung  enthält,  wobei 
die  Gesamtleistung  so  bemessen  wird,  daß  das  Bindemittel 
vernetzt  und  die  Haftmasse  in  ihrer  geometrischen  Ver- 
teilung  eigenstabilisiert  wird,  und  daß  das  Vlies  durch  an- 
schließendes  Trocknen  bzw.  Sintern  der  Haftmasse  fertig 
behandelt  wird. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  µm  g l e i c h z e i t i g e n ,   kon-  
t i n u i e r l i c h e n   V e r f e s t i g e n   und  Besch iozen   e ines   V l i e s s t o f f e s   m i t  
einem  B indemi t t e l   und  mit  e ine r   Haftnesse,   bei  dem  das  B i n d e -  
mi t t e l   von  der  einen  Se i t e   synchron  lagen  die  von  der  a n d e r e n  

Se i t e   a u f g e d r u c k t e   Haftmasse  in  Fonr  c h   damit  deckender   T e i l -  

f l ä chen   gegengedruck t   wird,   wobei  dif  T e i l f l ä c h e n   u n t e r e i n a n d e r  

j e w e i l s   einen  Abstand  haben .  



Ein  so lches   Verfahren  i s t   aus  der  j a p a n i s c h e n   O f f e n l e g u n g s s c h r i f t  

1667/1975  bekannt .   Das  B indemi t t e l   und  die  Haftmassen  werden  d a -  

bei  während  des  H i n d u r c h l e i t e n s   des  V l i e s s t o f f e s   durch  ein  P a a r  

Gravur-  oder  S i e b r o l l e n   a u f g e b r a c h t .   Die  b e i d e r s e i t s   e r h a l t e n e n  

D r u c k b i l d e r   sind  d e m z u f o l g e - i d e n t i s c h ,   was  n ich t   im  Sinne  d e r  

Zweckbestimmung  der  beiden  Subs tanzen   i s t .  

B i n d e m i t t e l   dienen  pr imär  dazu,  die  Fasern  eines  V l i e s s t o f f e s  

u n t e r e i n a n d e r   zu  ve rk leben   und  ihm  dadurch  F e s t i g k e i t   zu  v e r -  

l e i h e n .   Die  F e s t i g k e i t   i s t   um  so  g röße r ,   je  mehr  Fasern  u n t e r -  

e inande r   v e r k l e b t   s ind.   Es  i s t   deshalb   e rwünsch t ,   daß  das  B i n d e -  

m i t t e l   in  das  Innere  des  behande l t en   V l i e s s t o f f e s   e i n d r i n g t   und 

nach  dessen  V e r f e s t i g u n g   mög l i chs t   g le ichmäßig   über  den  ge samten  

Q u e r s c h n i t t   v e r t e i l t   i s t .   Als  B indemi t t e l   kommen  i n s b e s o n d e r e   v e r -  

n e t z b a r e   polymere  Subs tanzen   zur  p r a k t i s c h e n   Anwendung. 

Die  auf  die  Ober f l äche   von  F i x i e r e i n l a g e n   a u f g e b r a c h t e n   H a f t m a s s e n  

dienen  demgegenüber  dazu,  eine  Verklebung  mit  einem  anderen  S t o f f  

zu  e rmögl ichen .   Gebräuch l i che   Haftmassen  sind  t h e r m o p l a s t i s c h e  

Subs t anzen ,   und  die  A k t i v i e r u n g   wird  durch  Anwendung  von  Druck 

und  Wärme,  b e i s p i e l s w e i s e   un te r   Zuhi l fenahme  e ines   B ü g e l e i s e n s ,  

bewi rk t .   Im  Gegensatz  zu  dem  B indemi t t e l   i s t   es  deshalb   e r w ü n s c h t ,  

daß  die  Haftmasse  auch  während  des  Verbügelns  m ö g l i c h s t   n ich t   i n  

das  Innere  des  verwendeten  V l i e s s t o f f e s   e i n d r i n g t ,   s o n d e r n  

m ö g l i c h s t   v o l l s t ä n d i g   und  k o n z e n t r i e r t   für  die  g e g e n s e i t i g e   Ver -  

klebung  der  a u f e i n a n d e r l i e g e n d e n   Ober f l ächen   zur  Verfügung  s t e h t .  

Das  e ingangs  angesprochene   Verfahren  e r m ö g l i c h t   es,  das  B i n d e -  

mi t t e l   und  die  Haftmasse  d e c k u n g s g l e i c h   auf  die  Ober-  und  auf  d i e  

U n t e r s e i t e   des  verwendeten  V l i e s s t o f f e s   a u f z u b r i n g e n .   B e d i n g t  

durch  das  bei  der  Behandlung  der  Ober-  und  der  U n t e r s e i t e   a n g e -  

wendete ,   i d e n t i s c h e   Druckver fah ren   ergeben  sich  jedoch  g l e i c h e  

E i n p r e s s k r ä f t e ,   und  es  i s t   deshalb   ä u ß e r s t   s c h w i e r i g ,   d i e  



erwünschte   u n t e r s c h i e d l i c h e   E inpressung   von  B indemi t t e l   und  H a f t -  

masse  p r a k t i s c h   zu  r e a l i s i e r e n .   Eine  g e g e n s e i t i g e   M o d i f i z i e r u n g  
der  Größe  der  a u f g e b r a c h t e n   T e i l f l ä c h e n   i s t   n i ch t   möglich  und 

größere   D r u c k g e s c h w i n d i g k e i t e n   können  i n s b e s o n d e r e   beim  Behande ln  

n ich t   v o r v e r f e s t i g t e r   F a s e r v l i e s e   zu  einem  unsauberen  D r u c k b i l d  

und  damit  zu  u n d e f i n i e r t e n   E i g e n s c h a f t e n   der  e r h a l t e n e n   F i x i e r e i n -  

lage  f ü h r e n .  

Aus  der  e u r o p ä i s c h e n   Pa ten tanmeldung  12776  i s t   ein  Verfahren  b e -  

kannt ,   welches  die  V e r f e s t i g u n g  e i n e s   V l i e s s t o f f e s   durch  Auf -  

drucken  eines  UV-här tbaren  B i n d e m i t t e l s   und  a n s c h l i e ß e n d e   Be- 

s t r a h l u n g   mit  e ine r   Q u e c k s i l b e r - H o c h d r u c k l a m p e   bei  A r b e i t s g e -  

s c h w i n d i g k e i t e n   von  mehr  als  5o  m/min  e r m ö g l i c h t .   Das  A u f b r i n g e n  

e ine r   Haftmasse  wird  n ich t   a n g e s p r o c h e n .  

Der  Erf indung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   das  e ingangs  a n g e -  
sprochene  Verfahren  d e r a r t   we i t e r   zu  e n t w i c k e l n ,   daß  beim  g l e i c h -  

z e i t i g e n ,   k o n t i n u i e r l i c h e n   Aufdrucken  e ines   B i n d e m i t t e l s   und 

e ine r   Haftmasse  auf  einen  u n v e r f e s t i g t e n   V l i e s s t o f f   in  Form  von 
T e i l f l ä c h e n   mit  d e c k u n g s g l e i c h e r   M i t t e l l i n i e   b e i d e r s e i t s   ein  p r ä -  
z i ses   Druckbi ld   g e w ä h r l e i s t e t   wird  und  das  es  e r m ö g l i c h t ,   d i e  

b e i d e r s e i t i g e   s p e z i f i s c h e   Auftragsmenge  sowie  die  b e i d e r s e i t i g e  

E inpressung   zu  v a r i i e r e n .  

Diese  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß  mit  den  kennze ichnenden  Merk- 

malen  des  P a t e n t a n s p r u c h e s   g e l ö s t .   Auf  v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n -  

gen  i s t   in  den  Unte ransprüchen   Bezug  genommen. 

Bei  dem  e r f indungsgemäßen   Verfahren   wird  ein  durch  U V - S t r a h l e n  

v e r n e t z b a r e s   B indemi t t e l   von  der  U n t e r s e i t e   gegen  eine  nach  dem 

Puderpunkt -   oder  S i e b d r u c k v e r f a h r e n   auf  die  O b e r s e i t e   des  V l i e s -  

s t o f f e s   a u f g e b r a c h t e ,   t h e r m o p l a s t i s c h e   Haftmasse  gedruck t .   Das 

B indemi t t e l   wird  a n s c h l i e ß e n d   d u r c h  U V - S t r a h l e n   v e r n e t z t ,   wobei 

die  Dosis  so  gewählt   wird,   daß  sich  g l e i c h z e i t i g   eine  g e o -  
m e t r i s c h e   E i g e n s t a b i l i s i e r u n g   der  G e s t a l t   der  H a f t m a s s e n f l ä c h e n  



e r g i b t ,   die  a u s r e i c h e n d   i s t   in  bezug  auf  das  Verhindern  e i n e s  

A u s e i n a n d e r l a u f e n s   und  damit  von  Unsaube rke i t en   des  D r u c k b i l d e s  

während  der  Oberführung  und  der  a n s c h l i e ß e n d e n   F e r t i g b e h a n d l u n g  

in  einem  S i n t e r k a n a l   bzw.  einem  T r o c k n e r .  

Zur  E rz i e lung   e ine r   v o l l s t ä n d i g e n   Vernetzung  des  nach  dem 

Drucken  über  den  Q u e r s c h n i t t   des  Vl ieses   v e r t e i l t e n   B i n d e m i t t e l s  

wird  die  UV-Bestrahlung  mit  Obe r schußene rg i e   b e t r i e b e n .   D i e s e  

O b e r s c h u ß e n e r g i e ,   die  zweckmäßig  mehr  als   die  Hä l f t e   der  e i n g e -  

s e t z t e n   e l e k t r i s c h e n   Energie  ausmacht ,   wird  e r f indungsgemäß  dazu  

a u s g e n u t z t ,   die  sich  r e l i e f a r t i g   über  den  B indemi t t e l   e n t h a l t e n -  

den  T e i l f l ä c h e n   des  V l i e s s t o f f e s   von  dessen  Ober f l äche   a b h e b e n -  

den  T e i l f l ä c h e n   im  w e s e n t l i c h e n  a u s   H a f t m a s s e n p a r t i k e l n   s o w e i t -  

gehend  i n e i n a n d e r   bzw.  mit  der  Ober f l äche   des  V l i e s s t o f f e s   zu 

v e r k l e b e n ,   daß  eine  Veränderung  der  geomet r i s chen   G e s t a l t   und 

i n s b e s o n d e r e   ein  A u s e i n a n d e r l a u f e n   während  der  über führung   i n  

den  a n s c h l i e ß e n d e n   Trockner   bzw.  in  die  a n s c h l i e ß e n d e   Temper-  

kammer  v e r h i n d e r t   wird.   Die  e i n g e s e t z t e   e l e k t r i s c h e   bzw. 

S t r a h l u n g s e n e r g i e   g e w ä h r l e i s t e t   eine  v o l l s t ä n d i g e   V e r n e t z u n g  

des  i n n e r h a l b   der  T e i l f l ä c h e n   in  den  V l i e s s t o f f   e i n g e p r e s s t e n  

B i n d e m i t t e l s   bei  g l e i c h z e i t i g e r   S t a b i l i s i e r u n g   der  H a f t m a s s e n -  

t e i l f l ä c h e n .   Ein  besonders   g ü n s t i g e s   V e r h ä l t n i s   zwischen  UV- 

und  Wärmebestrahlung  i s t   bei  Q u e c k s i l b e r - M i t t e l -   und  - H o c h d r u c k -  

s t r a h l e r n   gegeben,   wenn  d iese   ohne  Anwendung  s p e z i e l l e r   F i l t e r  

und/oder   e iner   s p e z i e l l e n   Kühlung  von  beiden  Se i t en   gegen  d i e  

Ober f l äche   des  bedruck ten   V l i e s s t o f f e s   g e r i c h t e t   werden.  Die  

Anwendung  e ine r   Oberdosis   der  b e a n s p r u c h t e n   E n e r g i e a u f t e i l u n g  

i s t   im  a l l geme inen   n ich t   n a c h t e i l i g ,   sondern  b e g ü n s t i g t   e h e r  

bei  höchsten  A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n   eine  hochgrad ige   Kon- 

t u r e n s c h ä r f e   des  b e i d e r s e i t s   e r h a l t e n e n   D r u c k b i l d e s .   Es  i s t   e i n  

h e r v o r z u h e b e n d e r   V o r t e i l ,   daß  d ieses   auch  dann  e r h a l t e n   b l e i b t ,  

wenn  auf  das  Vlies  durch  äußere  Einwirkungen  Schwingungen  o d e r  

Schü t t e lbewegungen   ü b e r t r a g e n   werden.  Deren  Unterdrückung  i s t  

in  der  angesprochenen   V e r f a h r e n s s t u f e   häufig  ä u ß e r s t   s c h w i e r i g ,  



wobei  auch  zu  b e r ü c k s i c h t i g e n   i s t ,   daß  die  h ie r   zur  D i s k u s s i o n  

s tehenden  V l i e s s t o f f e   eines  F l ä c h e n g e w i c h t s b e r e i c h e s   von  lo  b i s  

5o  g/m2  bei  e ine r   A r b e i t s b r e i t e   von  mehr  als  1  m  in  v i e l en   F ä l l e n  

b e r e i t s   auf  Luf tschwingungen  ä u ß e r s t   empf ind l i ch   r e a g i e r e n .  

Die  für   die  Aufbringung  der  Haftmasse  und  des  B i n d e m i t t e l s   a n g e -  
wendeten  Druckver fah ren   gehören  g r u n d s ä t z l i c h   v e r s c h i e d e n e n  

Gattungen  an,  wodurch  e r r e i c h t   wird,   daß  die  beiden  S u b s t a n z e n ,  

die  bestimmungsmäßig  v e r s c h i e d e n a r t i g e   Aufgaben  zu  e r f ü l l e n  

haben,  in  e ine r   güns t igen   g e g e n s e i t i g e n   Abstimmung  a u f g e b r a c h t  

werden  können.  Es  i s t   w e i t e r h i n   von  w e s e n t l i c h e r   Bedeutung,   daß 

von  den  beiden  g e g e n e i n a n d e r l a u f e n d e n   Druckzy l inde rn   z u m i n d e s t  

e iner   w e i c h e l a s t i s c h e   E i g e n s c h a f t e n   a u f w e i s t ,   durch  die  D icken -  

oder  E l a s t i z i t ä t s u n t e r s c h i e d e   des  bedruck ten   V l i e s s t o f f e s   während 

des  Druckvorganges  soweit   a u s g e g l i c h e n   werden,  daß  eine  S t ö r u n g  

des  e rzeug ten   Druckbi ldes   vermieden  w i r d .  

Das  B indemi t t e l   kann  unter   Anwendung  e ines   Hoch-,  Flach-   o d e r  

T i e f d r u c k z y l i n d e r s   mit  einem  w e i c h e l a s t i s c h e n   Mantel  aus  Gummi 

a u f g e b r a c h t   werden.  In  a l l en   drei  Fä l l en   wird  eine  gute  E i n -  

pressung  des  B i n d e m i t t e l s   in  das  Innere  des  V l i e s s t o f f e s   e r r e i c h t .  

Das  Hochdruckve r fah ren   v e r e i n i g t   in  sich  darüber   hinaus  den 

w e i t e r e n   Vor te i l   e ine r   besonders   großen  E l a s t i z i t ä t   der  Obe r -  

f l ä che   mit  e i n e r   guten  V e r s c h m u t z u n g s s i c h e r h e i t   gegenüber  s i c h  

von  der  Ober f l äche   des  bedruck ten   V l i e s s t o f f e s   ab lösenden   F a s e r -  

b e s t a n d t e i l e n .  

Beim  Hoch-  und  F l a c h d r u c k v e r f a h r e n   kann  die  s p e z i f i s c h   a u f g e -  

t r agene   B indemi t t e lmenge   durch  V e r s t e l l e n   der  v e r w e n d e t e n  

D r u c k e i n r i c h t u n g   k o n t i n u i e r l i c h   v e r ä n d e r t   werden.  Sofern  e i n e  

e n t s p r e c h e n d e   Änderung  bei  Anwendung  eines  T i e f d r u c k v e r f a h r e n s  

e r f o r d e r l i c h   i s t ,   i s t   der  E insa t z   e ine r   e n t s p r e c h e n d   g e ä n d e r t e n  

Druckwalze  e r f o r d e r l i c h .  



Geänderte   Druckwalzen  sind  w e i t e r h i n   e r f o r d e r l i c h ,   wenn  die  Größe 

der  T e i l f l ä c h e n   beim  Hoch-,  Flach-   oder  T i e f d r u c k v e r f a h r e n  

m o d i f i z i e r t   werden  s o l l .   Eine  so lche   M o d i f i z i e r u n g   k a n n . b e i -  

s p i e l s w e i s e   in  e i n e r   Vergrößerung  des  Durchmessers  b e s t e h e n ,   wenn 
v e r h i n d e r t   werden  s o l l ,   daß  die  Haftmasse  beim  Verbügeln  d e r  

F i x i e r e i n l a g e   mit  einem  O b e r s t o f f   s c h l e c h t e r   S a u g f ä h i g k e i t   in  das  

Innere   der  F i x i e r e i n l a g e   e i n d r i n g t .  

Die  Haftmasse  kann  in  t r o c k e n e r   Form  als  Pulver   unter   Anwendung 

des  P u d e r p u n k t v e r f a h r e n s   auf  den  V l i e s s t o f f   a u f g e d r u c k t   werden  

oder  in  Form  eines  p a s t e n a r t i g   s u s p e n d i e r t e n   Pulvers   un te r   An- 

wendung  e ines   S i e b d r u c k v e r f a h r e n s .   Beim  P u l v e r p u n k t v e r f a h r e n  

i s t   es  n i ch t   e r f o r d e r l i c h ,   die  für  die  Anwendung  des  S i e b d r u c k -  

v e r f a h r e n s   e r f o r d e r l i c h e   T r ä g e r f l ü s s i g k e i t   n a c h t r ä g l i c h   w i e d e r  

zu  e n t f e r n e n ,   wodurch  der  s p e z i f i s c h e   E n e r g i e v e r b r a u c h   n i e d r i g e r  

i s t .   Die  pro  F l ä c h e n e i n h e i t   a u f g e b r a c h t e  H a f t m a s s e n m e n g e   kann 

jedoch  n i ch t   wie  beim  S i e b d r u c k v e r f a h r e n   k o n t i n u i e r l i c h   d u r c h  

e i n f a c h e   Veränderung  des  A n s t e l l w i n k e l s   des  Rakels  v e r ä n d e r t  

werden,  sondern  es  i s t   eine  g e ä n d e r t e   A u f t r a g s w a l z e   e r f o r d e r l i c h .  

Für  die  H e r s t e l l u n g  a u s g e s p r o c h e n e r   Massenprodukte   mit  g l e i c h -  

b le ibendem,   s p e z i f i s c h e m   H a f t m a s s e n a u f t r a g   b i e t e t   sich  d e s h a l b  

die  Anwendung  des  P u l v e r p u n k t v e r f a h r e n s   an,  während  das  S i e b -  

d r u c k v e r f a h r e n   für  die  H e r s t e l l u n g   k l e i n e r e r   P r o d u k t i o n s r a t e n  

von  F i x i e r e i n l a g e n   mit  s p e z i f i s c h e r   H a f t k r a f t   bevorzugt   w i r d .  

In  beiden  Fä l len   können  a l l e   e i n s c h l ä g i g   verwendeten  H a f t m a s s e n  

v e r a r b e i t e t   werden,  b e i s p i e l s w e i s e   so lche   auf  P o l y o l e f i n b a s i s ,  

P o l y u r e t h a n e ,   Copolyamide  oder  C o p o l y e s t e r .   Der  Schme lzpunk t  

l i e g t   im  a l lgemeinen   im  Bereich  zwischen  1oo  und  13o°C.  Die 

P a r t i k e l g r ö ß e   des  e i n g e s e t z t e n   Pulvers   muß  r e l a t i v   fe in   s e i n ,  

um  eine  a u s r e i c h e n d e   g e g e n s e i t i g e   Vorverklebung  unter   Ausnutzung  

der  Ober schußene rg ie   aus  der  UV-Vernetzung des   B i n d e m i t t e l s   zu 

e r m ö g l i c h e n .  



Gute  E rgebn i s se   werden  im  a l lgemeinen   e r z i e l t ,   wenn  der  maximale  

P a r t i k e l d u r c h m e s s e r   beim  P u l v e r p u n k t v e r f a h r e n   in  wen igs t ens   95  % 

a l l e r   Fä l l e   weniger  als  o,2  mm  und  beim  D i s p e r s i o n s d r u c k v e r f a h r e n  

in  wen igs tens   95  %  a l l e r   Fä l le   weniger  als  o,1  mm  b e t r ä g t .  

Die  T e i l f l ä c h e n   aus  B indemi t t e l   und  Haftmasse  werden  mit  s i c h  

deckender   M i t t e l l i n i e   in  einem  i d e n t i s c h e n   F l ä c h e n r a s t e r   auf  d i e  

Ober-  und  auf  die  U n t e r s e i t e   des  V l i e s s t o f f e s   a u f g e d r u c k t .   Sie  s i n d  

r e l a t i v   fe in   a u s g e b i l d e t ,   und  können  b e i s p i e l s w e i s e   bei  e inem 

Durchmesser  von  o,4  bis  o,7  mm  einen  g e g e n s e i t i g e n   M i t t e l p u n k t s -  

abs tand  von  1  mm  haben.  Die  für  die  H e r s t e l l u n g   d e r a r t i g e r  

F i x i e r e i n l a g e n   verwendeten  Fasern  haben  demgegenüber  eine  Länge 

von  wen igs t ens   25  mm,  und  ihre   g e g e n s e i t i g e   Zuordnung  f o l g t   e inem 

unrege lmäßigen   Muster.   Es  wird  angenommen,  daß  a l l e   Parameter   g e -  
meinsam  b e t e i l i g t   s ind ,   wenn  Verzer rungen   des  Vl ieses   während 

der  Behandlung  in  dem  Druckwerk  n ich t   b e o b a c h t e t   werden  k o n n t e n .  

Be i sp ie l   1 

Mit  Hi l fe   mehrerer   in  Längs r i ch tung   s tehenden   K r e m p e l e i n r i c h t u n g e n  

wird  ein  25  g/m2  schweres  F a s e r v l i e s   aus  loo  %  P o l y e s t e r f a s e r n  

1,7  d tex /4o   mm  mit  e ine r   Geschwind igke i t   von  6o  m/min  h e r g e s t e l l t .  

Das  Vlies  wird  durch  ein  Paar  gegenge inande r   a n g e s t e l l t e r   und  a u f  
1500C  O b e r f l ä c h e n t e m p e r a t u r   g e h e i z t e r   Walzen  g e l e i t e t ,   und  d a b e i  

mit  einem  L in iendruck   von  15  kp/cm  v e r d i c h t e t .   So fo r t   a n -  

s c h l i e ß e n d   wird  das  Vlies  durch  eine  D r u c k v o r r i c h t u n g   nach 

Figur  1  g e l e i t e t .   Die  obere  Druckwalze  i s t   eine  S i e b d r u c k -  

schablone   1  mit  einem  25 -mesh -Ras t e r .   Der  Lochdurchmesser   i s t  

e i n h e i t l i c h   o,45  mm,  die  Schab lonend icke   b e t r ä g t   o,19  mm.  In  dem 

S i e b d r u c k z y l i n d e r   i s t   ein  in  der  Neigung  zur  Senkrech ten   v e r -  

s t e l l b a r e s   Rakel  3  a n g e o r d n e t .  



Mit  diesem  S i e b d r u c k z y l i n d e r   1  wird  eine  wäßrige  Ha f tmassenpas t e   2 

a u f g e d r u c k t ,   die  4o  Gew. %  eines   t e r n ä r e n   Copo lyamid-Pu lve r s   aus  

L a u r i n l a c t a m ,   Caprolactam  und  AH-Salz  (auf  Basis  A d i p i n s ä u r e -  

Hexamethylendiamin)   mit  einem  maximalen  P a r t i k e l d u r c h m e s s e r  

von  lo  bis  80 µ  und  einem  Schmelzpunkt   von  115°C  e n t h ä l t   und  d i e  

durch  Zusatz  e ines   A c r y l a t v e r d i c k e r s   mit  Ammoniak  auf  eine  V i s -  

k o s i t ä t   von  15  ooo  m  Pas  sec  e i n g e s t e l l t   i s t .   Die  Auflage  a u f  

dem  Vlies  4  b e t r ä g t   naß  3o  g/m2,  und  nach  dem  Trocknen  12  g/m2.  

Die  un te re   Druckwalze  5,  d.h.   die  zweite  Walze  von  oben,  i s t   a l s  

Gummi-Hochdruckwalze  a u s g e b i l d e t .   Der  Gummi  i s t   b e s t änd ig   gegen 

o r g a n i s c h e   F l ü s s i g k e i t e n   und  weis t   eine  Shore -A-Här te   von  65  a u f .  

Die  Tei lung  des  H o c h d r u c k m u s t e r s  i s t   a b s o l u t   i d e n t i s c h   mit  dem 

des  S i e b d r u c k z y l i n d e r s ,   während  der  Durchmesser  der  Druck-  

f l ä c h e n   o,8  mm  b e t r ä g t .   Die  G r a v u r t i e f e   b e t r ä g t   o,4  mm. 

Von  der  auf  60°  v o r g e h e i z t e n   Wanne  mit  Prepolymeren  6  wird  d i e  

unten  b e s c h r i e b e n e   Binder-Mischung  über  die  Tauchwalze  7  aus  

Gummi  und  die  e b e n f a l l s   auf  60°C  b e h e i z t e ,   mit  e ine r   60  mesh-  

Gravierung  ve r sehene   verchromte   O b e r t r a g s w a l z e   8  auf  die  Gummi- 

Hochdruckwalze  ü b e r t r a g e n .   Die  G e s c h w i n d i g k e i t   der  Tauchwalze  8 

i s t   so  e i n g e s t e l l t ,   daß  ein  Druckauf t r ag   von  der  Hochdruckwalze  

auf  das  Vlies  von  2,5  g/m2  r e s u l t i e r t .  

Die  beiden  Druckwalzen  sind  so  e i n g e s t e l l t ,   daß  die  M i t t e l -  

punkte  der  b e i d e r s e i t s   a u f g e d r u c k t e n   T e i l f l ä c h e n   d e c k u n g s g l e i c h  

ü b e r e i n a n d e r l i e g e n .  



Die  Bindermischung  hat  die  fo lgende   Zusammensetzung:  

Nach  Ver lassen   des  Druckwerkes  wird  das  Vlies  mit  Hi l fe   e i n e s  

Tragebandes  aus  Metall  durch  eine  L i c h t s c h l e u s e   in  einen  Be- 

l i c h t u n g s k a s t e n   t r a n s p o r t i e r t ,   wo  es  durch  2  Reihen  von  Queck- 

s i l b e r - H o c h d r u c k l a m p e n   mit  e i n e r - L e i s t u n g   von  2oo  Wat t /cm -   j e  

eine  Reihe  von  oben  und  von  u n t e n  -   g e l e i t e t   wird.  Die  Hä r tung  

des  B i n d e m i t t e l s   e r f o l g t   a u g e n b l i c k l i c h .   Das  Vlies  v e r l ä ß t   d u r c h  

eine  zweite  L i c h t s c h l e u s e   den  B e l i c h t u n g s k a s t e n   und  wird  danach  

d u r c h  e i n e n   Spannrahmen  von  15  m  Länge  g e f ü h r t ,   in  dem  bei  e i n e r  

Umluf t -Tempera tur   von  1150C  die  Haftmasse  f e r t i g   g e t r o c k n e t   und 

f e r t i g   g e s i n t e r t   w i r d .  

Nach  dem  Spannrahmen  wird  die  Warenbahn  mit  Hi l fe   von  S c h n e i d -  

werken  b e i d s e i t i g   r a n d b e s c h n i t t e n   und  in  der  Mitte  g e t e i l t ,   so 

daß  2  Bahnen  9o  cm  b r e i t e n ,   d i r e k t   v e r k a u f s f ä h i g e n   E i n l a g e -  

V l i e s s t o f f e s   a u f g e r o l l t   werden  können.  

Der  e r h a l t e n e   E i n l a g e v l i e s s t o f f   i s t   sehr  weich  und  d r a p i e r f ä h i g ,  

a u s g e z e i c h n e t   wasch-  und  c h e m i s c h r e i n i g u n g s f e s t ,   und  auf  a l l e n  

herkömmlichen  F i x i e r e i n r i c h t u n g e n   e inwandf re i   v e r a r b e i t b a r .  



Beisp ie l   2 

Mit  Hi l fe   mehrerer   quer  zur  M a s c h i n e n l a u f r i c h t u n g   s t e h e n d e r  

Krempeln  und  von  Quer l ege rn ,   wird  auf  einen  L a t t e n t i s c h   e i n  

q u e r g e l e g t e s   Vlies  a b g e l e g t .   Das  F l ächengewich t   der  mit  d i e s e r  

Geschwind igke i t   l aufenden   Vl iesbahn  b e t r ä g t   27  g/m2,  die  Bahnen-  

b r e i t e   195  cm.  Die  Fasermischung  b e s t e h t   aus  

Das  F a s e r v l i e s   wird  wie  bei  Be i sp ie l   1  durch  ein  Paar  g e h e i z t e r  

Walzen  g e l e i t e t .   Die  O b e r f l ä c h e n t e m p e r a t u r   der  Walzen  b e t r ä g t  
190°C,  der  L in iendruck   3o  kp/cm,  d i e  U m f a n g s g e s c h w i n d i g k e i t  

25  m/min. 

Sofo r t   nach  P a s s i e r e n   der  gehe i z t en   Walzen  wird  das  Vlies  d u r c h  

e,ine  Druckvor r i ch tung   nach  Figur  2  g e l e i t e t .  

Die  un teren   3  Walzen  samt  Prepolymer-Wanne  sind  mit  denen  von 

Be i sp i e l   1  i d e n t i s c h ,   ebenso  die  Zusammensetzung  der  P r e p o l y m e r -  

Mischung  und  deren  Tempera tur ,   sowie  die  Walzenheizung  d e r  

ü b e r t r a g s w a l z e .  

Die  obe r s t e   Walze  i s t   als  P u d e r p u n k t - A u f t r a g s w a l z e   9  a u s g e -  
b i l d e t .   Das  Druckmuster  i s t   als  25  mesh-Reihenpunkt   a u s g e -  
b i l d e t .   Seine  Tei lung  i s t   mit  dem  25-mesh-Ras te r   der  d a r u n t e r -  

l i egenden  Hochdruck-Gummiwalze  5  a b s o l u t   i d e n t i s c h ,   wobei  d i e  

Druckf lächen  bei  e iner   e b e n f a l l s   k r e i s f ö r m i g e n   A u s b i l d u n g  

einen  Durchmesser  von  o,8  mm  haben.  Die  G r a v u r t i e f e   d e r  

Näpfchen  i s t   o,25  mm,  ihr  Durchmesser  b e t r ä g t   o,4o  mm. 



Die  Puderwalze  i s t   auf  eine  O b e r f l ä c h e n - T e m p e r a t u r   von  68°  C  g e -  

h e i z t .   Es  werden  damit  15  g/m2  e ines   t e r n ä r e n   C o p o l y a m i d - P u l v e r s  

lo  mit  einem  maximalen  P a r t i k e l d u r c h m e s s e r   von  1  bis  2oo  u  u n d  
einem  Schmelzbere ich   von  12o  bis  130°C  a u f g e t r a g e n .  

G l e i c h z e i t i g   und  auf  die  g l e i chen   S t e l l e n   der  Warenbahn  werden  

von  unten  mit  Hi l fe   der  Hochdruckwalze  5  aus  Gummi  3  g/m2  d e r  

in  Be isp ie l   1  b e s c h r i e b e n e n   UV-här tbaren  prepolymeren  B i n d e r -  

mischung  a u f g e t r a g e n .   Die  Warenbahn  l ä u f t   nach  Ver lassen   de s  

Druckwerkes  durch  den  in  Be i sp ie l   1  b e s c h r i e b e n e n   B e l i c h t u n g s -  

kas ten ,   wobei  das  B indemi t t e l   a u s g e h ä r t e t   wird  und  die  H a f t -  

massen f l ächen   geomet r i sch   s t a b i l i s i e r t   werden.  Die  b e r e i t s   l e i c h t  

v o r v e r k l e b t e n   Haf tmassenpunkte   werden  in  einem  fo lgenden   I n f r a -  

r o t f e l d   ( S t r a h l e r t e m p e r a t u r   4oo°C)  e n d g ü l t i g   f e s t g e s i n t e r t .   Nach 

P a s s i e r e n   e ine r   Kühlwalze  wird,   wie  in  Be i sp ie l   1,  die  Waren- 

bahn  in  2  Bahnen  von  je  9o  cm  F e r t i g b r e i t e   g e s c h n i t t e n   und  a u f -  

g e r o l l t .  

Es  r e s u l t i e r t   ein  besonders   weiches ,   m u l t i d i r e k t i o n a l e s   E i n l a g e -  
v l i e s   von  hohem  Volumen,  gu te r   D r a p i e r f ä h i g k e i t ,   und  a u s g e -  
z e i c h n e t e r   B e s t ä n d i g k e i t   gegen  Wäsche  und  C h e m i s c h r e i n i g u n g .  

Die  k r e i s f ö r m i g e n   T e i l f l ä c h e n   aus  B indemi t t e l   haben  in  b e i d e n  

B e i s p i e l e n   einen  größeren  Durchmesser  als  die  T e i l f l ä c h e n   aus  

Haftmasse.   Die  beim  T h e r m o f i x i e r e n   der  F i x i e r e i n l a g e n  

schmelzende  Haftmasse  wird  dadurch  besse r   daran  g e h i n d e r t ,   i n  

die  F i x i e r e i n l a g e   e i n z u d r i n g e n ,   als  wenn  die  ü b e r e i n a n d e r -  

l i egenden   T e i l f l ä c h e n   g l e i che   Durchmesser  haben.  Neben  den  b e -  

s c h r i e b e n e n   rege lmäßigen   F l ä c h e n r a s t e r n   können  die  T e i l f l ä c h e n  

in  jedem  anderen  gewünschten  F l ä c h e n r a s t e r   a u f g e b r a c h t   w e r d e n ,  

b e i s p i e l s w e i s e   auch  in  dem  häufig  bevorzugten   S t r e u r a s t e r   m i t  

s t a t i s t i s c h e r   O r i e n t i e r u n g .   Neben  runder   Ausbildung  i s t   j e d e  

andere  gewünschte  Form  m ö g l i c h .  



1.  Verfahren  zum  g l e i c h z e i t i g e n ,   k o n t i n u i e r l i c h e n   V e r f e s t i g e n  

und  Besch ich ten   eines  V l i e s s t o f f e s   mit  einem  Bindemi t t e l   und 

mit  e iner   Haf tmasse ,   bei  dem  das  B indemi t t e l   von  der  e i n e n  

Se i t e   synchron  gegen  die  von  der  anderen  Se i t e   a u f g e d r u c k t e  

Haftmasse  in  Form  sich  damit  deckender   T e i l f l ä c h e n   g e g e n g e -  
druckt   wird,   wobei  die  T e i l f l ä c h e n   u n t e r e i n a n d e r   j e w e i l s  

einen  Abstand  haben,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  d u r c h  

UV-Strahlen  v e r n e t z b a r e s   B indemi t t e l   von  der  U n t e r s e i t e  

gegen  eine  nach  dem  Puderpunkt -   oder  dem  S i e b d r u c k v e r f a h r e n  

auf  die  O b e r s e i t e   des  V l i e s s t o f f e s   a u f g e b r a c h t e ,   t h e r m o -  

p l a s t i s c h e   Haftmasse  gedruck t   wird,   daß  der  V l i e s s t o f f   m i t  

Licht   b e s t r a h l t   wird,   das  lo  bis  3o  %  der  G e s a m t e n e r g i e  

in  Form  e iner   UV-Strahlung  e n t h ä l t ,   wobei  die  Gesamt-  

l e i s t u n g   so  bemessen  wird,  daß  das  B indemi t t e l   v e r n e t z t  

und  die  Haftmasse  in  i h r e r   geomet r i schen   V e r t e i l u n g   e i g e n -  

s t a b i l i s i e r t   wird,   wonach  das  Vlies  durch  Trocknen  bzw. 

S i n t e r n   der  Haftmasse  f e r t i g   behande l t   w i r d .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  z u r  

Vernetzung  des  B i n d e m i t t e l s   und.zur   S t a b i l i s i e r u n g   d e r  

Haftmasse  eine  Q u e c k s i l b e r - M i t t e l -   oder  Hochdrucklampe  m i t  

e iner   Leis tung  von  8o  Watt/cm  verwendet   w i r d .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  bei  dem  S iebdruck-   oder  P u d e r p u n k t v e r f a h r e n   e i n  H a f t -  

massenpulver   v e r a r b e i t e t   wird,   das  zu  wen igs tens   95  % 

einen  maximalen  P a r t i k e l d u r c h m e s s e r   von  weniger  als  o , 1  

bzw.  o,2  mm  a u f w e i s t .  



4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

das  B indemi t t e l   und  die  Haftmasse  in  einem  g l e i c h m ä ß i g e n  

oder  in  einem  ung le ichmäßigen   F l ä c h e n r a s t e r   auf  den  V l i e s s t o f f  

a u f g e d r u c k t   we rden .  

5 .   Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

das  B indemi t t e l   in  F l ä c h e n b e r e i c h e n   a u f g e d r u c k t   wird,   die  d i e  

von  der  Haftmasse  bedeckten  F l ä c h e n b e r e i c h e   ü b e r d e c k e n .  
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