(19)
Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(19 DE 693 14 687 T3 2004.12.09

12 Ubersetzung der gednderten europaischen Patentschrift

(97)EP 0 564 784 B2
(21) Deutsches Aktenzeichen: 693 14 687.7
(96) Europaisches Aktenzeichen: 93 102 167.9
(96) Europaischer Anmeldetag: 11.02.1993
(97) Erstverdffentlichung durch das EPA: 13.10.1993
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 22.10.1997
(97) Veroffentlichungstag
des geanderten Patents beim EPA: 21.07.2004
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 09.12.2004

1) intct’: DO4H 1/56

DO04H 13/00, D04H 1/74

(30) Unionsprioritat:
864808 07.04.1992 us

(73) Patentinhaber:
Kimberly-Clark Worldwide, Inc., Neenah, Wis., US

(74) Vertreter:
Griinecker, Kinkeldey, Stockmair &
Schwanhausser, 80538 Miinchen

(84) Benannte Vertragsstaaten:
BE, DE, ES, FR, GB, IT, NL, SE

(72) Erfinder:
Fitts, James Russell, Jr., Gainesville, Georgia
30506, US; Musselwhite, William Douglas, Canton,
Georgia 30114, US; Varona, Eugenio Go, Marietta,
Georgia 30062, US; Wright, Robert David, Atlanta,
Georgia 30341, US

(54) Bezeichnung: Anisotropischer Vliesstoff

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 693 14 687 T3 2004.12.09

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines nicht-gewebten Faser-
materials.

Hintergrund der Erfindung

[0002] In der Vergangenheit wurden nicht-gewebte Bahnen, die aus schmelzgeblasenen Fasern unter Ver-
wendung konventioneller Techniken hergestellt wurden, als relativ isotrop angesehen, verglichen mit nicht-ge-
webten Bahnen, wie beispielsweise kardierten Bahnen. Die Isotropie-Eigenschaften nicht-gewebter schmelz-
geblasener Faserbahnen wurden als vorteilhaft in Situationen angesehen, wo eine nicht-gewebte Bahn Kraften
widerstehen mul}, die in mehr als einer Richtung aufgebracht werden.

[0003] In einigen Situationen sind jedoch nicht-gewebte Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern Kraften aus-
gesetzt, die in nur einer Richtung aufgebracht werden. Es wirde deshalb wiinschenswert sein, eine nicht-ge-
webte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern zu haben, die anisotrop ist. Das bedeutet, dafl} die nicht-gewebte
Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern unterschiedliche physikalische Eigenschaften (d. h. Festigkeit und/oder
Dehnbarkeit und Riickkehrfahigkeit) in unterschiedlichen Richtungen haben kénnte. So wére es beispielsweise
wiinschenswert, eine nicht-gewebte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern zu haben, die eine spezifische Gro-
Re von physikalischen Eigenschaften in nur der Richtung hat, in der diese Eigenschaften bendtigt werden.

[0004] Eine beispielhafte Situation, wo eine derartige anisotrope, nicht-gewebte Bahn aus schmelzgeblase-
nen Fasern wiinschenswert ware, besteht bei gewissen Arten von elastomeren Verbundmaterialien, die als
dehnungsgebundene Laminate bezeichnet werden. Ein dehungsgebundenes Laminat wird hergestellt, indem
man ein nicht-elastisches Material mit einer elastischen Bahn verbindet, wahrend die elastische Bahn sich in
gedehntem Zustand befindet, so dal’ dann, wenn die elastische Bahn sich entspannt, das nicht-elastische Ma-
terial zwischen den Stellen, wo es mit der elastischen Bahn verbunden ist, Falten bildet. Das sich ergebende
Material ist bis zu einem Grad dehnbar, zu dem die Faltenbildung des nicht-elastischen Materials zwischen den
Bindungsstellen das elastische Material sich verlangern laf3t. Ein Beispiel dieser Art Material ist beispielsweise
durch das US-Patent 4,720,415, Vander Wielen u. a., ausgegeben am 19. Januar 1988, offenbart.

[0005] In vielen Anwendungsfallen werden dehnungsgebundene Laminate so ausgebildet, daf} sie sich in nur
einer Richtung dehnen und zurtickkehren, beispielsweise in Maschinenrichtung. Dadurch muR die elastische
Komponente des Laminats nicht isotrop sein. Das bedeutet, dal die elastische Komponente nicht die gleichen
Dehnungs- und Ruckkehreigenschaften in jeder Richtung aufweisen muf. Bevorzugt sollte die elastische
Komponente die erforderlichen Dehnungs- und Ruckkehreigenschaften in nur der Richtung haben, in der das
in Falten gelegte, nicht-elastische Material es gestattet, dal das Laminat gedehnt wird. Wenn beispielsweise
die Fasern einer elastomeren Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern im allgemeinen in nur einer Richtung aus-
gerichtet werden, um einen spezifischen Mel3wert einer oder mehrerer physikalischer Eigenschaften, wie bei-
spielsweise die Zugfestigkeit, in dieser einen Richtung zu erreichen, kénnten relativ gesehen weniger elasto-
mere, schmelzgeblasene Fasern verwendet werden, als fiir eine isotrope Bahn. Da elastomere Materialien ge-
wohnlich relativ teuer sind, ware die Reduzierung des Anteils des elastomeren Materials, wahrend gleichzeitig
die gewlinschten physikalischen Eigenschaften erreicht wurden, wiinschenswert. Dies ist ein wichtiger Ge-
sichtspunkt, da nicht-gewebte Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern als 6konomische und effektive Ersatz-
stoffe fur gewebte oder gewirkte Textilmaterialien und, in einigen Fallen, fir nicht-gewebte Materialien, wie bei-
spielsweise gebundene, kandierte Bahnen, eingesetzt werden kénnen. So sind beispielsweise nicht-gewebte
Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern besonders zweckmafig fir gewisse Anwendungszwekke fiir Kleider-
materialien, Einlagen, Windeln und Produkte der persdnlichen Hygiene, bei denen ein Gegenstand so kosten-
gunstig hergestellt werden kann, dafl} es 6konomisch sein kann, das Produkt nach nur einer oder einer be-
grenzten Anzahl von Verwendungen wegzuwerfen.

[0006] Obwohl anisotrope, nicht-gewebte Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern durch das US-Patent
4,656,081 offenbart sind, kbnnen jene Bahnen als eine heterogene Anordnung von Fasern und Faserblindeln
charakterisiert werden. Insbesondere offenbart das Patent ein Material, das eine heterogene Organisation in
jenen garnahnlichen Faserbiindeln aufweist, die die Anzahl der feinen Fasern an einer Oberflache des Mate-
rials Ubersteigt, und die feinen Fasern die Anzahl der garnahnlichen Faserbiindel an der anderen Oberflache
des Materials Ubersteigt. Wahrend das US-Patent 4,656,081 andeutet, da® das Material durch Schmelz-
blasprozesse hergestellt werden kann, zeigt die heterogene Natur des Materials und die Anwesenheit von gar-
nahnlichen Faserbundeln eine relativ schlechte Bahnbildung an, die zu schlechten Bahneigenschaften flihren
koénnten, die jeden durch die Orientierung der Fasern erzielbaren Vorteil Gberlagern.
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[0007] Die Schmelzblastechniken umfassen im wesentlichen das Extrudieren eines thermoplastischen Poly-
merharzes durch eine Vielzahl von Kapillaréffnungen mit geringem Durchmesser in einem Schmelzblaskopf
als geschmolzene Faden in einen erhitzten Gasstrom (der Primarluftstrom) der im wesentlichen in der gleichen
Richtung wie die extrudierten Faden strémt, so dal die extrudierten Faden dinner werden, d. h. gezogen oder
verlangert werden, um ihren Durchmesser zu reduzieren. Derartige Schmelzblastechniken und Vorrichtungen
dafir sind vollstandig im US-Patent 4,663,220 beschrieben, dessen Inhalt hiermit durch Bezugnahme einge-
schlossen wird.

[0008] Es besteht weiterhin ein Bedurfnis nach einem Verfahren zur Herstellung einer anisotropen, nicht-ge-
webten Bahn, die eine im wesentlichen homogene Anordnung von schmelzgeblasenen Fasern aufweist, die
im allgemeinen in einer der ebenen Dimensionen der Bahn ausgerichtet sind. Zuséatzlich besteht nach wie vor
ein Bedurfnis an einem kostengunstigen, elastischen Verbundmaterial, das fir Hochgeschwindigkeitsherstel-
lungsverfahren geeignet ist, und das eine elastische Komponente enthalt, die dem Verbund die gewtinschten
elastischen Eigenschaften nur in der einen Richtung der Dehnung und Ruckkehr verleiht.

Definitionen

[0009] Der Begriff "elastisch" wird hier verwendet, um jedes Material zu bezeichnen, das nach der Anwen-
dung einer Belastungskraft dehnbar ist, d. h., um mindestens 60% verlangerbar ist (d. h., auf eine gedehnte,
belastete Lange, die mindestens 160 ihrer entspannten, unbelasteten Lange betragt), und das um mindestens
55% seiner Verlangerung zuruckkehrt, nach dem die dehnende, verlangernde Kraft weggenommen wurde. Ein
hypothetisches Beispiel kdnnte sein eine 2,54 cm (1 Zoll)-Probe eines Materials, die auf mindestens 4 cm (1,6
Zoll) verlangerbar ist, und die nach dem Verlangern auf 4 cm (1,6 Zoll) und der Entlastung, auf eine Lange von
nicht mehr als 3,2 cm (1,27 Zoll) zurtickkehrt. Viele elastische Materialien kénnen auf mehr als 60% verlangert
werden (d. h., mehr als 160% ihrer entspannten Lange) kénnen beispielsweise auf 100% und mehr verlangert
werden und viele von diesen kehren in ihre im wesentlichen anfangliche, entspannte Lange zurlck, beispiels-
weise auf innerhalb 105% ihrer originalen, entspannten Lange, nachdem die Dehnkraft weggenommen wurde.

[0010] Der Begriff "nicht-elastisch”, wie es hier verwendet wird, bezieht sich auf jedes Material, das nicht in
die obige Definition von "elastisch" fallt.

[0011] Die Begriffe "zurlickkehren" und "Riickkehr", wie sie hier verwendet werden, beziehen sich auf ein Zu-
sammenziehen eines gedehnten Materials nach Beendigung einer belastenden Kraft im Anschluf® auf ein Deh-
nen des Materials durch die Aufbringung der belastenden Kraft. Wenn beispielsweise ein Material, das eine
entspannte, unbelastete Lange von 2,54 cm (1 Zoll) aufweist, durch Dehnen auf eine Lange von 3,8 cm (1,5
Zoll) um 50% verlangert wird, so wurde das Material um 50% (1,3 cm oder 0,5 Zoll) verlangert und wiirde eine
gedehnte Lange haben, die 150% seiner entspannten Lange betragt. Wenn dieses beispielhaft gedehnte Ma-
terial sich zusammenzieht, d. h. auf eine Lange von 2,8 cm (1,1 Zoll) nach dem Wegnehmen der Belastungs-
und Dehnungskraft zurlickkehrt, wiirde das Material um 80 (1,02 cm oder 0,4 Zoll) seiner 1,3 cm (0,5 Zoll) Deh-
nung zuruckgekehrt sein. Die Ruckkehr kann ausgedrickt werden als [( maximale Dehnungslange — endgiilti-
ge Probenlange)/maximale Dehnungslange — anfangliche Probenlange)] x 100.

[0012] Der Begriff "Maschinenrichtung”, wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf die ebene Abmessung
einer nicht-gewebte Faserbahn, die sich in Férderrichtung der Formflache erstreckt, auf die die Fasern wah-
rend der Ausbildung der Bahn abgelegt werden.

[0013] Der Begriff "Maschinenquerrichtung", wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf die ebene Dimension
einer nicht-gewebten Faserbahn, die sich in einer Richtung erstreckt, die rechtwinklig zur oben definierten Ma-
schinenrichtung ist.

[0014] Der Begriff "Festigkeitsindex", wie er hier verwendet wird, bedeutet ein Verhaltnis der Lastspitze eines
Materials in Maschinenrichtung (MD) und der Lastspitze des gleichen Materials in Maschinenquerrichtung
(CD). Der Begriff sollte ebenfalls umfassen ein Verhaltnis der Zugbelastung in Maschinenrichtung (MD) bei ei-
ner vorgegebenen Dehnung zur Zugbelastung des gleichen Materials in Maschinenquerrichtung (CD) bei der
gleichen Dehnung. Gewdhnlich wird der Festigkeitsindex bestimmt aus einem Verhaltnis der Lastspitze sowohl
in Maschinenrichtung als auch in Maschinenquerrichtung. In diesem Fall kann der Festigkeitsindex durch die
folgende Formel ausgedrtickt werden:

Festigkeitsindex = (MD-Lastspitze/CD-Lastspitze).
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[0015] Ein Material mit einer Lastspitze (oder Zugbelastung bei einer spezifizierten Dehnung) in Maschinen-
richtung (MD), die gréRer ist als die Lastspitze (oder Zugbelastung bei der gleichen Dehnung) in Maschinen-
querrichtung, hat einen Festigkeitsindex, der groRer als 1 ist. Ein Material mit einer Lastspitze (oder Zugbelas-
tung bei einer spezifizierten Dehnung) in Maschinenrichtung, die kleiner als seine Lastspitze (oder Zugbelas-
tung bei der gleichen Dehnung) in Maschinenquerrichtung ist, weist einen Festigkeitsindex auf, der kleiner als
1ist.

[0016] Der Begriff "isotrop", wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf ein Material, das durch einen Festig-
keitsindex zwischen etwa 0,5 bis etwa 2 charakterisiert ist.

[0017] Der Begriff "anisotrop”, wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf ein Material, das durch einen Fes-
tigkeitsindex charakterisiert ist, der kleiner als etwa 0,5 oder gréRer als etwa 2 ist. Beispielsweise kann eine
anisotrope, nicht-gewebte Bahn einen Festigkeitsindex von etwa 0,25 oder etwa 3 aufweisen.

[0018] Der Begriff "im wesentlichen homogen", wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf eine gleichmaRige
und ebene Verteilung des Fasermaterials innerhalb einer nicht-gewebten Faserbahn derart, da jede Flache
der nicht-gewebten Faserbahn etwa die gleiche Mischung von Fasermaterialien enthalt. Ein Beispiel fur eine
derartige, im wesentlichen homogene Bahn kann aus den Fig. 3 bis 6 ersehen werden, in denen es nur einen
geringen oder nicht-feststellbaren Unterschied zwischen der Mischung der Fasermaterialien an der Drahtseite
und der Spinnspitzenseite der dargestellten, anisotropen, nicht-gewebten Bahnen aus schmelzgeblasenen Fa-
sern gibt. Ein Beispiel eines Materials, das nicht im wesentlichen homogen ist, wird im US-Patent 4,656,081
dargestellt.

[0019] Der Begriff "elastisches Verbundmaterial”, wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf mehrlagiges
Material, das mindestens eine elastische Schicht aufweist, die mit mindestens einer in Falten legbaren Schicht
an mindestens zwei Stellen verbunden ist, bei der die in Falten legbare Schicht zwischen den Stellen, wo sie
mit der elastischen Schicht verbunden ist, in Falten gelegt ist. Ein elastisches Verbundmaterial kann in dem
MaRe gedehnt werden, wie das nicht-elastische Material, das zwischen den Verbindungsstellen in Falten ge-
legt wurde, es gestattet, dal’ das elastische Material verlangert wird.

[0020] Diese Art eines elastischen Verbundmaterials ist beispielsweise im US-Patent 4,720,415, Vander Wie-
len u. a., ausgegebene am 19. Januar 1988, offenbart, das hiermit durch Bezugnahme eingeschlossen wird.

[0021] Der Begriff "Dehnung bis zum Stop", wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf ein Verhaltnis, das
bestimmt wird aus der Differenz zwischen der nicht-verlangerten Abmessung eines elastischen Verbundmate-
rials und der maximalen, verlangerten Abmessung eines elastischen Verbundmaterials nach der Aufbringung
einer spezifischen Zugkraft, und durch Dividieren dieser Differenz durch die unverlangerte Abmessung des
elastischen Verbundmaterials. Wenn die "Dehnung bis zum Halt" in% ausgedrickt wird, wird dieses Verhaltnis
mit 100 multipliziert. Beispielsweise hat ein elastisches Verbundmaterial mit einer nicht-verlangerten Lange
von 12,7 cm (5 Zoll) und einer maximalen, verlangerten Lange von 25,4 cm (10 Zoll) nach dem Aufbringen ei-
ner Kraft von 2000 g eine "Dehnung bis zum Halt" (bei 2000 g) von 100%. Eine "Dehnung bis zum Halt" kann
ebenso als "maximale, nicht-zerstdrende Verlangerung" bezeichnet werden. Wenn nicht anders angegeben,
beziehen sich die hier wiedergegebenen Werte der "Dehnung bis zum Halt" auf eine Belastung von 2000 g.

[0022] Der Begriff "Tenazitat", wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf den Widerstand eines elastischen
Verbundmaterials gegen Verlangerung, die durch seine elastische Komponente vorgesehen ist. Die Tenazitat
ist die Zugbelastung eines elastischen Verbundmaterials bei einer spezifischen Dehnung (d. h. Verlangerung)
fur eine vorgegebene Breite des Materials, dividiert durch das Flachengewicht der elastischen Komponente
dieses Verbundmaterials, gemessen bei etwa der "Dehnung bis zum Stop"-Verlangerung dieses Verbundma-
terials. So wird beispielsweise die Tenazitat eines elastischen Verbundmaterials gewdhnlich in einer Richtung
(d. h. der Maschinenrichtung) bei etwa der "Dehnung bis zum Halt"-Verlangerung des Verbundmaterials be-
stimmt. Elastische Materialien mit hohen Werten der Tenazitat sind fir verschiedene Anwendungszwecke wun-
schenswert, da weniger Material erforderlich ist, um einen spezifischen Widerstand gegen eine Verldngerung
zu erzeugen, als bei einem Material mit niedriger Tenazitat. Fir eine spezifische Probenbreite, wird die Tena-
zitat in Einheiten der Kraft dividiert durch die Einheiten des Flachengewichts der elastischen Komponente aus-
gedruckt. Dies ergibt einen MeRwert einer Kraft pro Flacheneinheit und wird erzielt durch eine Darstellung der
Dicke der elastischen Komponente in Begriffen ihres Flachengewichtes anstatt als tatsachliche Kalibermes-
sung. So kdnnen beispielsweise die dargelegten Einheiten Gramm (fiir eine spezifische Probenbreite)/Gramm
pro m? sein. Wenn nicht anders angegeben, sind alle Daten der Tenazitat ausgedriickt fiir die erste Verlange-
rung einer 7,6 cm (3 Zoll) Breitenprobe mit einer 10,2 cm (4 Inch) Eichlange.
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[0023] Wie nachfolgend verwendet, bedeutet der Begriff "nicht-gewebte Bahn" eine Bahn mit einer Struktur
aus individuellen Fasern oder Faden, die ineinandergelegt sind, jedoch nicht in einer identifizierbaren, sich wie-
derholenden Art. Nicht-gewebte Bahnen wurden in der Vergangenheit durch eine Vielzahl von Verfahren her-
gestellt, beispielsweise durch Schmelzblasverfahren, Spinnbindungsverfahren und Verfahren zum Herstellen
gebundener, kandierter Bahnen.

[0024] Wie nachfolgend verwendet, bedeutet der Begriff autogene Bindung" eine Bindung, die erzeugt wird
durch Verschmelzen und/oder Selbstadhasion der Fasern und/oder Filamente ohne ein aufgebrachtes, aulle-
res Klebe- oder Bindemittel. Eine autogene Bindung kann erzeugt werden durch einen Kontakt zwischen Fa-
sern und/oder Filamenten, wobei mindestens ein Bereich der Fasern und/oder Filamente halbgeschmolzen
oder klebrig ist. Eine autogene Bindung kann ebenfalls erzeugt werden, indem man ein klebrigmachendes
Harz mit den zur Herstellung der Fasern und/oder Filamenten verwendeten thermoplastischen Polymeren
mischt. Die Fasern und/oder Filamente, die aus einer derartigen Mischung hergestellt wurden, kénnen so ein-
gestellt werden, dal} sie sich selbst binden mit oder ohne die Anwendung von Druck und/oder Warme. Auch
Lésungsmittel kénnen verwendet werden, um ein Aufschmelzen der Fasern und Filamente zu verursachen, die
bleibt, nachdem das Losungsmittel entfernt wurde.

[0025] Wie nachfolgend verwendet, bedeutet der Begriff "schmelzgeblasene Fasern" Fasern, die durch Ex-
trudieren eines geschmolzenen, thermoplastischen Materials durch eine Vielzahl von feinen, gewoéhnlich run-
den Formkapillaren als geschmolzene Faden oder Filamente in einen Strom aus Hochgeschwindigkeitsgas (z.
B. Luft) hergestellt wurden, wobei der Strom die Filamente aus geschmolzenem thermoplastischen Material
auszieht, um ihren Durchmesser zu verringern, was bis zu einem Mikrofaser-Durchmesser geschehen kann.
Danach werden die schmelzgeblasenen Fasern durch den Hochgeschwindigkeitsgasstrom getragen und auf
einer Sammeloberflache abgelegt, um eine Bahn aus zufallig ausgelegten, schmelzgeblasenen Fasern zu bil-
den. Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise im US-Patent 3,849,241, Butin, beschrieben, dessen Offenba-
rungsgehalt hiermit durch Bezugnahme eingeschlossen wird.

[0026] Wie nachfolgend verwendet, bedeutet der Begriff "Mikrofasern" Fasern mit geringem Durchmesser, die
einen mittleren Durchmesser von nicht mehr als etwa 100 um, beispielsweise einen mittleren Durchmesser von
etwa 0,5 pm bis etwa 50 ym aufweisen, oder insbesondere Mikrofasern, die einen mittleren Durchmesser von
etwa 4 pm bis etwa 40 pm haben kénnen.

[0027] Wie nachfolgend verwendet, bezieht sich der Begriff "spinngebundene Fasern" auf Fasern mit kleinem
Durchmesser, die hergestellt werden, indem man ein geschmolzenes, thermoplastisches Material als Filamen-
te durch eine Vielzahl von feinen, gewoéhnlich runden Kapillaréffnungen eines Spinnkopfes extrudiert, wobei
der Durchmesser der extrudierten Filamente dann schnell reduziert wird, wie beispielsweise durch ein edukti-
ves Ausziehen oder andere bekannte Spinnbindungsmechanismen. Die Herstellung von spinngebundenen,
nicht-gewebten Bahnen ist in Patenten dargelegt, wie beispielsweise dem US-Patent 4,340,563, Appel u. a.
und US-Patent 3,692,618, Dorschner u. a.. Die Offenbarung dieser Patente wird hiermit durch Bezugnahme
eingeschlossen.

[0028] Wie nachfolgend verwendet, umfalit der Begriff "Polymer" im allgemeinen Homopolymere, Copolyme-
re, wie beispielsweise Block-, Pfropf-, zuféallige und periodische Copolymere, Terpolymere usw., einschlief3lich
ihrer Mischungen und Modifikationen, ist jedoch nicht darauf beschrankt. Weiterhin, soll der Begriff "Polymer"
alle mdglichen geometrischen Konfigurationen des Materials umfassen, wenn nicht anders angegeben. Diese
Konfigurationen enthalten isotaktische, syndiotaktische und zufallige Symmetrien, sind jedoch nicht darauf be-
schrankt.

[0029] Wie nachfolgend verwendet, bezieht sich der Begriff "superabsorbierend" auf absorbierende Materia-
lien, die fahig sind, mindestens 10 Gramm einer walrigen Flussigkeit (z. B. destilliertes Wasser) pro Gramm
absorbierendem Material zu absorbieren, wahrend sie fur vier Stunden in die Flissigkeit eingetaucht wurden,
und im wesentlichen die gesamte absorbierende Flussigkeit halten, wahrend sie unter Druckkraft von bis zu
etwa 10,3 kPa (1,5 psi) stehen.

[0030] Wie nachfolgend verwendet, schliel3t der Begriff "bestehend im wesentlichen aus" die Anwesenheit zu-
satzlicher Materialien nicht aus, die die gewlinschten Merkmale einer vorgegebenen Zusammensetzung oder
eines Produktes nicht signifikant beeinflussen. Beispielhafte Materialien dieser Art kdnnten Pigmente, Antio-
xidantien, Stabilisierungssubstanzen, oberflachenaktive Substanzen, Wachse, DurchfluBbeschleuniger, Teil-
chen und Materialien umfassen, die zugesetzt wurden, um die Verarbeitbarkeit der Zusammensetzung zu ver-
bessern, sind jedoch nicht darauf beschrankt.
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Zusammenfassung der Erfindung

[0031] Nach Anspruch 1 umfaRt die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer anisotropen,
nicht-gewebten Faserbahn, die eine im wesentlichen homogene Anordnung von schmelzgeblasenen Fasern
aufweist, die im allgemeinen entlang einer ebenen Dimension der Bahn ausgerichtet sind. Allgemein gespro-
chen, enthalt das Verfahren die folgenden Verfahrensschritte: Bereitstellen eines Stroms gaserzeugter,
schmelzgeblasener Fasern; und Richten des Stroms schmelzgeblasener Fasern auf eine Formflache unter ei-
nem Kontaktwinkel von etwa 10 bis etwa 60% zur Formflache, mit einer minimalen Zerstreuung der gaserzeug-
ten, schmelzgeblasenen Fasern. So kann beispielsweise der erste Strom unter einen Winkel von etwa 25 bis
etwa 45° zur Formflache abgelegt werden, um die anisotrope Bahn schmelzgeblasener Fasern zu erzeugen,
die im wesentlichen entlang einer ebenen Dimension der Bahn, beispielsweise der Maschinenrichtung der
Bahn, ausgerichtet sind. Ein erster Strom gaserzeugter, schmelzgeblasener Fasern kann an einem Auftreff-
punkt oberhalb der Formflache mit einem zweiter Gasstrom auf den gewiinschten Winkel abgelenkt werden.
Alternativ und/oder zusatzlich kann der Schmelzblas-Spinnkopf und/oder die Formflache geneigt werden, um
den gewiinschten Kontaktwinkel zu erzeugen. Allgemein gesprochen, kann die Zerstreuung des Stroms gaser-
zeugter, schmelzgeblasener Fasern minimiert werden, indem man einen geeigneten Formabstand auswahlt
und eine Luftansaugung unterhalb der Formflache steuert. Wo der Strom gaserzeugter, schmelzgeblasener
Fasern durch einen zweiten Gasstrom abgelenkt wird, kann die Zerstreuung durch ein geeignetes Auswahlen
eines Punktes des Zusammentreffens minimiert werden.

[0032] Nach einem weiteren Aspekt des Verfahrens der vorliegenden Erfindung kann die anisotrope,
nicht-gewebte Faserbahn direkt auf mindestens einer Schicht eines Materials ausgebildet werden, wie bei-
spielsweise eines gewirkten Textilmaterials, eines gewebten Textiimaterials und/oder eines nicht-gewebten
Textilmaterials. Das nicht-gewebte Textiimaterial kann beispielsweise eine elastomere Bahn schmelzgeblase-
ner Fasern sein.

[0033] Die schmelzgeblasenen Fasern in einer anisotropen Bahn kdnnen aus einem Polymer bestehen, das
ausgewahlt wurde aus der Gruppe, die aus elastomeren und nicht-elastomeren, thermoplastischen Polymeren
besteht. Das nicht-elastische Polymer kann jedes geeignete faserformende Harz sein, wie beispielsweise Po-
lyolefine, nicht-elastomere Polyester, nicht-elastomere Polyamide und zelluloseabgeleitete Polymere. Das
elastomere Polymer kann jedes geeignete elastomere, faserformende Harz sein, enthaltend beispielsweise
elastomere Polymere, wie beispielsweise elastische Polyester, elastische Polyurethane, elastische Polyamide,
elastische Copolymere aus Ethylen und mindestens einem Vinylmonomer, und elastischen ABA'-Block-Copo-
lymeren, wobei A und A' das gleiche oder unterschiedliche thermoplastische Polymere sind, und wobei B ein
elastomerer Polymerblock ist. Diese Harze kénnen mit einer Vielzahl von Zusatzen und Verfahrenshilfen ge-
mischt werden, um die gewiinschten Eigenschaften zu erzeugen.

[0034] Die anisotrope, nicht-gewebte Faserbahn, die gemal der Erfindung hergestellt ist, kann einen Festig-
keitsindex von mehr als 2 aufweisen. Insbesondere kann die anisotrope Faserbahn einen Festigkeitsindex von
mehr als 3 aufweisen. Die anisotrope Bahn kann ein Fldchengewicht von beispielsweise etwa 10 bis etwa 400
g/m? aufweisen. Insbesondere kann die Bahn ein Flachengewicht zwischen etwa 20 bis etwa 200 g/m? haben.
Insbesondere kann die Bahn ein Flachengewicht von etwa 30 bis 50 g/m? haben.

[0035] Nach einem Aspekt der vorliegenden Erfindung kann die anisotrope Bahn aus den schmelzgeblasener
Fasern, hergestellt gemal der Erfindung, eine Mischung aus schmelzgeblasenen Fasern und einem oder
mehreren anderen Materialien, wie beispielsweise Holzpulpe, nicht-elastische Fasern, Teilchen oder superab-
sorbierende Materialien und/oder Mischungen dieser Materialien, enthalten.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0036] Fig. 1 ist eine schematische Darstellung eines beispielhaften Verfahrens zum Herstellen einer aniso-
tropen, elastischen Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern.

[0037] Fig. 2 ist eine Mikroskopfotografie einer isotropen, nicht-gewebten Bahn, die eine im wesentlichen,
isotrope, nicht-gewebte Bahn zufallig verteilter schmelzgeblasener Fasern enthalt.

[0038] Fig. 3 ist eine Mikroskopfotografie einer beispielhaften anisotropen, nicht-gewebten Bahn, die eine im

wesentlichen homogene Verteilung schmelzgeblasener Fasern aufweist, die im wesentlichen entlang der Ma-
schinenrichtung der Bahn ausgerichtet sind.
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[0039] Fig. 4 ist eine Mikroskopfotografie einer beispielhaften, anisotropen, nicht-gewebten Bahn, die eine im
wesentlichen homogene Verteilung schmelzgeblasener Fasern umfafit, die im wesentlichen entlang der Ma-
schinenrichtung der Bahn ausgerichtet sind.

[0040] Fig. 5 ist eine Mikroskopfotografie einer beispielhaften, anisotropen, nicht-gewebten Bahn, die eine im
wesentlichen homogene Verteilung schmelzgeblasener Fasern enthalt, die im wesentlichen entlang der Ma-
schinenrichtung der Bahn ausgerichtet sind.

[0041] Fig. 6 ist eine Mikroskopfotografie einer beispielhaften, anisotropen, nicht-gewebten Bahn, die eine im
wesentlichen homogene Verteilung schmelzgeblasener Fasern umfafit, die im wesentlichen entlang der Ma-
schinenrichtung der Bahn ausgerichtet sind.

[0042] Fig. 7 ist eine graphische Darstellung der Last Uber der Verlangerung, bestimmt wahrend eines Zug-
versuchs eines beispielhaften, dehnungsgebundenen Laminats.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0043] Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfahren zum Herstellen einer anisotropen, nicht-gewebten
Bahn, die eine wesentlichen homogene Verteilung schmelzgeblasener Fasern enthalt, die im allgemeinen in
gleicher Richtung ausgerichtet sind. Beispielsweise besteht die anisotrope, nicht-gewebte Bahn aus einer im
wesentlichen homogenen Verteilung schmelzgeblasener Fasern, die im allgemeinen entlang einer ebenen Di-
mension der Bahn, d. h., der Maschinenrichtung der Bahn, ausgerichtet sind.

[0044] Gemal den Figuren, in denen gleiche Bezugszeichen die gleichen oder aquivalenten Strukturen be-
zeichnen, und insbesondere gemaR Fig. 1 der Zeichnung, ist bei 10 ein beispielhaftes Verfahren zum Herstel-
len einer anisotropen, nicht-gewebten Faserbahn schematisch dargestellt, die eine im wesentlichen homogene
Anordnung schmelzgeblasener Fasern aufweist, die im wesentlichen entlang einer ebenen Dimension der
Bahn, d. h., der Maschinenrichtung der Bahn, ausgerichtet sind. Im wesentlichen enthalt das Verfahren die fol-
genden Verfahrensschritte: (1) Erzeugen eines Stroms gaserzeugter, schmelzgeblasener Fasern; und (2)
Richten des Stroms schmelzgeblasener Fasern derart, daf der Strom eine Formflache unter einem Winkel von
etwa 10 bis etwa 60° bezuglich der Formflache mit einer minimalen Zerstreuung der gaserzeugten Fasern be-
rihrt. Es ist beabsichtigt, dal der Strom gaserzeugter, schmelzgeblasener Fasern hergestellt wird unter Ver-
wendung einer Vielzahl konventioneller Schmelzblastechniken. Zum Herstellen der fir die Faserbahn verwen-
deten Fasern werden Pellets oder Chips usw. (nicht gezeigt) eines extrudierbaren Materials in einen Pellett-
richter 12 eines Extruders 14 eingefullt.

[0045] Der Extruder hat eine Extrudierschraube (nicht gezeigt), die durch einen konventionellen Antriebsmo-
tor (nicht gezeigt) angetrieben wird. Wenn das Polymer durch den Extruder durch die Drehung der Extruder-
schraube durch den Antriebsmotor hindurchdreht, wird es zunehmend auf Schmelzstatus erhitzt. Das Aufhei-
zen des Polymers in den Schmelzstatus kann in einer Vielzahl von einzelnen Schritten durchgefiihrt werden,
wobei seine Temperatur schrittweise erhdht wird, wenn es sich durch die einzelnen Heizzonen des Extruders
14 in Richtung auf den Schmelzblaskopf 16 bewegt. Der Schmelzblaskopf 16 kann eine noch weitere Heizzone
sein, wo die Temperatur des thermoplastischen Harzes auf erh6htem Niveau fiur das Extrudieren aufrechter-
halten wird. Das Erwarmen der verschiedenen Zonen des Extruders 14 und des Schmelzblaskopfes kann
durch jede einer Vielzahl herkdmmlicher Heizeinrichtungen (nicht gezeigt) erzielt werden.

[0046] In der Schmelzblaskopf-Anordnung 16 definieren die Lage von Luftplatten in Verbindung mit einem
Kopfbereich Kammern und Spalte. Strdme von Verdiinnungsgas nahern sich aneinander an, um einen Priméar-
strom des Gases zu bilden, der die geschmolzenen Faden zu gaserzeugten Fasern 18 oder, abhangig vom
Grad der Verdinnung, zu Mikrofasern mit kleinem Durchmesser, der gewohnlich geringer als der Durchmesser
der Offnungen ist, auszieht, so bald sie die Offnungen verlassen.

[0047] Der Hauptstrom des Gases ist meist ein Heildgasstrom. Beispielsweise kann der Gasstrom auf eine
Temperatur zwischen etwa 121 bis etwa 316°C (250 bis etwa 600° Fahrenheit) erhitzt werden. Der Druck des
primaren Gasstroms kann eingestellt werden, so dal} er energiereich genug ist, um die extrudierten Polymer-
faden zu Fasern zu verdiinnen und gleichzeitig eine unerwiinschte Verteilung und Verblasung der Fasern zu
verhindern, wenn die Fasern zu einer koharenten, nicht-gewebten Bahn angesammelt werden. Zum Beispiel
kann der Druck des primaren Gasstroms im Bereich von etwa 1,72 bis 103 kPa (0,25 bis etwa 15 Pfund pro
Quadrat Zoll), technisch, betragen. Wenn der primare Gasstrom von einem sekundaren Gasstrom getroffen
wird, liegt der Druck des primaren Gasstroms bevorzugt bei etwa 3,45 bis etwa 10,3 kPa (0,5 bis 1,5 psi). Ins-
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besondere kann der Druck des Primarluftstroms bei etwa 6,9 kPa (1,0 psi) liegen.

[0048] In einem Ausfiihrungsbeispiel werden die gaserzeugten Fasern oder Mikrofasern 18 durch die Wir-
kung des verdinnenden Gases in Richtung auf eine Sammelanordnung geblasen, die im Ausflihrungsbeispiel
gemal Fig. 1 ein durchlassiges, endloses Forderband 20 ist.

[0049] Die gaserzeugten Fasern und Mikrofasern 18 aus der Spinnkopfanordnung 10 werden durch einen Se-
kundargasstrom 22 getroffen, der einen Luftkanal 24 verlafit, bevor die gaserzeugten Fasern oder Mikrofasern
18 das durchlassige, endlose Forderband 20 erreichen. Der Sekundargasstrom 22 lenkt den Strom gaserzeug-
ter Fasern oder Mikrofasern 18 unter einem Winkel zum Foérderband 20.

[0050] Der Sekundargasstrom 22 kann beispielsweise ein Luftstrom sein, der durch Ventilatoren erzeugt wird,
die einen Abschreckluftstrom zur Schmelzblasvorrichtung durch einen Luftkanal leiten. Der sekundare Gas-
strom 22 kann ebenfalls Druckluft oder jedes andere Gas sein, das kompatibel mit den schmelzgeblasenen
Fasern ist und durch eine Offnung oder eine Diise ausgegeben werden kann. Es ist beabsichtigt, dal Additive
und/oder andere Materialien in den sekundaren Gasstrom eingebracht werden kénnen, um die schmelzgebla-
senen Fasern zu behandeln.

[0051] Der Luftdruck im Luftkanal 24 wird auf einer H6he gehalten, die ausreichend ist, daf3 der Strom der
schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern 18 abgelenkt wird, wenn der Strom durch den Sekundarluftstrom
22 getroffen wird. So kann beispielsweise der Luftdruck im Luftkanal 24 im Bereich von etwa 0,005 bis etwa
0,013 bar (2 bis etwa 5 Zoll Wassersaule) betragen. Insbesondere kann der Luftdruck auf etwa 0,09 bar (3,5
Zoll Wassersaule) gehalten werden. Die Geschwindigkeit des Sekundarluftstroms 22, wenn er den Luftkanal
24 verlalt, wird ebenfalls eingestellt, um ausreichend Energie bereitzustellen, um den Strom schmelzgeblase-
ner Fasern und Mikrofasern 24 abzulenken. Beispielsweise kann die Geschwindigkeit des Sekundarluftstroms
22 im Bereich von etwa 2440 bis etwa 4880 m/min (8000 bis etwa 16000 Ful3 pro Minute) liegen. Bevorzugt
betragt die Geschwindigkeit des Sekundarluftstroms 22 etwa 3660 m/min (12000 Ful} pro Minute). In einem
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung betragt die Breite der sekundaren Luftdise etwa einen halben Zoll und die
Lange der Duse ist gleich der Lange des Schmelzblaskopfes selbst.

[0052] Die Ausgangsoéffnung oder die Duse des Luftkanals 24, der den Sekundarluftstrom 22 transportiert,
kann beispielsweise von etwa 3,8 bis 12,7 cm (1,5 bis 5 Zoll) von einer Seite des Stroms der schmelzgeblase-
nen Fasern und Mikrofasern 18 entfernt angeordnet sein. Bevorzugt ist die Diise von etwa 6,4 bis etwa 8,9 cm
(2,5 bis etwa 3,5 Zoll) vom Strom der schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern 18 entfernt angeordnet.

[0053] Der Auftreffpunkt (d. h., der Punkt, wo der Sekundarluftstrom 22 auf den Strom schmelzgeblasener
Fasern und Mikrofasern aufschlagt) sollte so angeordnet sein, dall der abgelenkte Strom nur einen minimalen
Abstand noch zuriicklegen mul}, um die Formflache zu erreichen, um die Zerstreuung der eingefangenen Fa-
sern und Mikrofasern zu verringern. So kann beispielsweise der Abstand vom Auftreffpunkt zur Formflache im
Bereich von etwa 5,1 bis etwa 30,5 cm (2 bis etwa 12 Zoll) liegen. Bevorzugt liegt der Abstand vom Auftreff-
punkt zur Formflache im Bereich von etwa 12,7 bis etwa 20,3 cm (5 bis etwa 8 Zoll). Der Abstand vom Auftreff-
punkt zur Spitze des Schmelzblaskopfes sollte ebenfalls auf einen Abstand eingestellt sein, der die Zerstreu-
ung der Stroms der Fasern und Mikrofasern minimiert. Beispielsweise kann dieser Abstand im Bereich von
etwa 5,1 bis etwa 20,3 cm (2 bis etwa 8 Zoll liegen). Bevorzugt ist dieser Abstand etwa 10,2 cm (4 Zoll).

[0054] Allgemein gesagt, kann die Zerstreuung des Stroms gaserzeugter, schmelzgeblasener Fasern 18 mi-
nimiert werden, indem man einen geeigneten, vertikalen Formabstand auswahlt, bevor der Faserstrom die
Formflache kontaktiert. Ein kirzerer vertikaler Formabstand ist im allgemeinen wiinschenswert zum Minimie-
ren der Zerstreuung. Dieser mul} jedoch abgeglichen werden mit der Notwendigkeit, daf’ die extrudierten Fa-
sern aus ihrem klebrigen, halbgeschmolzenen Zustand verfestigen, bevor sie die Formflache 20 berihren. So
kann beispielsweise der vertikale Formabstand im Bereich von etwa 7,6 bis etwa 38,1 cm (3 bis etwa 15 Zoll)
von der Spitze des Schmelzblaskopfes entfernt sein. Bevorzugt kann dieser vertikale Abstand etwa 17,8 bis
etwa 27.9 cm (7 bis etwa 10 Zoll) von der Spitze des Spinnkopfes betragen.

[0055] In einigen Fallen kann es wiinschenswert sein, den Sekundargasstrom 22 zu kihlen. Das Kiihlen des
Sekundargasstroms konnte das Abschrecken der geschmolzenen oder klebrigen schmelzgeblasenen Fasern
beschleunigen und fir kiirzere Abstande zwischen der Spitze des Schmelzblaskopfes und der Formflache sor-
gen, die verwendet werden kdnnten, um die Faserzerstreuung zu minimieren und die im wesentlichen homo-
gene Verteilung der im allgemeinen ausgerichteten schmelzgeblasenen Fasern, die die Bahn bilden, zu ver-
bessern. So kann beispielsweise die Temperatur des Sekundargasstroms 22 auf etwa -9 bis etwa 29°C (15
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bis etwa 85° Fahrenheit) gekuhlt werden.

[0056] Bei Verwendung des oben beschriebenen Sekundargasstroms 22 und weiterhin beim Einstellen des
Schmelzgasstroms erzeugt der Primargasstrom einen abgeleiteten, gaserzeugten Strom schmelzgeblasener
Fasern und Mikrofasern 18. Durch dieses Abstimmen der Driicke der Primar- und Sekundarluft kann der ge-
wiinschte Auftreffwinkel der schmelzgeblasenen Fasern auf dem Draht erhalten werden, der zu einer erhéhten
Orientierung im Maschinenrichtung fuhrt, wahrend eine im wesentlichen homogene Verteilung der schmelzge-
blasenen Fasern aufrechterhalten wird.

[0057] Die Zerstreuung kann ebenfalls durch Steuerung des Luftsogs unterhalb der Formflache minimiert
werden. Bevorzugt werden Vakuumboxen 26 unterhalb der Formflache verwendet, um die schmelzgeblasenen
Fasern oder Mikrofasern auf die Formflache zu ziehen. Das Vakuum kann auf etwa 0,003 bar bis etwa 0,01
bar (1 bis 4 Zoll Wassersaule) eingestellt werden.

[0058] Die schmelzgeblasenen Fasern werden als koharente, nicht-gewebte Bahn 28 auf der Oberflache des
durchbrochenen, endlosen Forderbandes 20 angesammelt, wahrend sich dieses dreht, wie durch den Pfeil 30
in Fig. 1 angedeutet. Mindestens ein Teil der miteinander verwirrten Fasern oder Mikrofasern 18 binden sich
autogen an andere Fasern oder Mikrofasern, da sie noch etwas klebrig oder geschmolzen sind, wahrend sie
auf dem endlosen Forderband 20 abgelegt werden. Es kdnnte wiinschenswert sein, die anisotrope Faserbahn
der schmelzgeblasenen Fasern 28 durch Kalandern leicht zu bearbeiten, um die autogene Bindung zu verbes-
sern. Dieses Kalandern kann durchgefiihrt werden mit einem Paar gemusterter oder ungemusterter Klemmrol-
len 32 und 34 unter einem ausreichenden Druck (und einer ausreichenden Temperatur, wenn gewlinscht), um
eine permanente autogene Bindung zwischen den schmelzgeblasenen Fasern zu erzeugen.

[0059] Der Kontaktwinkel oder der Winkel zwischen dem Strom der gaserzeugten Fasern und dem endlosen
Foérderband 20 kann sich im Bereich zwischen 10 bis etwa 60 Grad bewegen. Beispielsweise kann der Strom
gaserzeugter Fasern so abgelenkt werden, dal? er das Férderband 20 unter einem Winkel von etwa 20 bis etwa
45 Grad beruhrt. Insbesondere kann der Strom gaserzeugter Fasern so abgelenkt werden, dal® er das Forder-
band 20 unter einem Winkel von etwa 30 bis etwa 35 Grad berihrt.

[0060] Der Strom schmelzgeblasener Fasern oder Mikrofasern 18 wird durch den Sekundargasstrom 20 ge-
troffen, um die schmelzgeblasenen Fasern oder Mikrofasern 18 abzulenken, bevor sie auf dem durchlassigen,
endlosen Forderband 20 angesammelt werden. Als weiteres Beispiel kann das durchlassige, endlose Forder-
band 20 so eingestellt werden, dal’ es unter einem Winkel zur Richtung des Stroms gaserzeugter Fasern 18
angeordnet ist.

[0061] Obwohl die Erfinder nicht auf eine spezielle Theorie der Wirkungsweise festgelegt werden sollen, wird
angenommen, dal} das Ablenken eines Stroms gaserzeugter Fasern oder Mikrofasern fur einen Kontakt mit
einem durchldssigen, endlosen Férderband unter gesteuerten Vakuumbedingungen zu einer koharenten, im
wesentlichen homogenen, nicht-gewebten Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern oder Mikrofasern fihrt, die
im wesentlichen entlang einer ebenen Abmessung der Bahn, beispielsweise der Maschinenrichtung der Bahn,
ausgerichtet sind, da mindestens (1) eine minimale Zerstreuung des Stroms gaserzeugter schmelzgeblasener
Fasern erreicht werden kann, indem ein zweiter Gasstrom verwendet wird, um die gaserzeugten Fasern oder
Mikrofasern abzulenken; (2) der zweite Gasstrom dazu beitragt, die gaserzeugten Fasern im wesentlichen in
einer Richtung auszurichten; (3) der enge Kontaktwinkel zwischen dem abgelenkten, gaserzeugten Strom der
Fasern oder Mikrofasern und dem durchlassigen, endlosen Férderband dazu beitragt, die gaserzeugten Fa-
sern im wesentlichen in einer Richtung auszurichten; und (4) eine Luftansaugung unterhalb des Formdrahtes
dazu beitragt, die gaserzeugten Fasern im wesentlichen in einer Richtung auszurichten und die Ablenkung der
gaserzeugten Fasern zu steuern, wenn sie auf der Formflache angesammelt werden. Die anisotrope Bahn
schmelzgeblasener Fasern kann gebildet werden unter Verwendung einer oder mehrerer konventioneller
Schmelzblaskopf-Anordnungen, die modifiziert wurden, um die gewilinschte Faserorientierung und gleichma-
Rige Faserverteilung zu erzielen. Die modifizierten Spinnkopfanordnungen kénnen in Reihe und/oder kénnen
alternierend mit einem oder mehreren konventionellen Schmelzspinnvorrichtungen oder bahnbildenden Ein-
richtungen angeordnet werden, die im wesentlichen isotrope, nicht-gewebte Bahnen erzeugen. Beispielsweise
kann die anisotrope, nicht-gewebte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern direkt auf einer im wesentlichen iso-
tropen Bahn schmelzgeblasener Fasern abgelegt werden. Alternativ kann eine erste anisotrope Bahn
schmelzgeblasener Fasern auf einer durchlassigen Oberflache und weitere anisotrope Bahnen und/oder iso-
trope Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern kénnen direkt auf der ersten Bahn gebildet werden. Verschie-
dene Kombinationen einer Verfahrensausristung kbnnen zusammengesetzt werden, um unterschiedliche Ty-
pen von Faserbahnen zu erzeugen. So kann beispielsweise die Faserbahn abwechselnde Lagen aus aniso-
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tropen und isotropen schmelzgeblasenen Fasern enthalten. Verschiedene Spinnkdpfe zum Ausbilden
schmelzgeblasener Fasern kénnen ebenfalls in Reihe angeordnet werden, um Gbereinanderliegende Schich-
ten von Fasern zu bilden. Es ist ebenfalls beabsichtigt, da® die anisotrope, nicht-gewebte Faserbahn direkt auf
mindestens einer Schicht eines Materials, wie beispielsweise einer Wirkware, einer gewebten Textilware
und/oder einem Film ausgebildet werden kann.

[0062] Die schmelzgeblasenen Fasern einer anisotropen Bahn kénnen ein Polymer sein, das ausgewahlt
wurde aus der Gruppe, die besteht aus elastomeren und nicht-elastomeren, thermoplastischen Polymeren.
Das nicht-elastomere Polymer kann jedes geeignete, nicht-elastomere, faserbildende Harz oder eine dieses
enthaltende Mischung sein. So enthalten beispielsweise derartige Polymere Polyolefine, nicht-elastomere Po-
lyester, nicht-elastomere Polyamide, zelluloseabgeleitete Polymere, Vinylchloride und Polyvinylalkohole.

[0063] Das elastomere Polymer kann ein Material sein, das zu schmelzgeblasenen Fasern und/oder Mikro-
fasern verarbeitet werden kann. Im allgemeinen kann jedes geeignete elastomere, faserformende Harz oder
Mischungen, die diese enthalten, verwendet werden, um die elastomeren, schmelzgeblasenen Fasern zu bil-
den. Die Fasern kénnen aus dem gleichen oder unterschiedlichen elastomeren Harzen gebildet werden.

[0064] So kénnen beispielsweise die elastomeren, schmelzgeblasenen Fasern aus Block-Copolymeren her-
gestellt werden, die die allgemeine Formel A-B-A' aufweisen, wobei A und A' jeweils ein thermoplastischer Po-
lymer-Endblock ist, der eine styrene Komponente, wie beispielsweise ein Poly-(Vinylaren) enthalt, und wo B
ein elastomerer Polymer-Mittelblock ist, wie beispielsweise ein konjugiertes Dien oder ein niedriges Alkenpo-
lymer. Die Block-Copolymere kénnen beispielsweise sein (Polystyrol/Poly(Ethylen-Butylen)/Polystyrol)-Block-
copolymere, zu beziehen unter dem Markennamen KRATON® G, bei der Shell Chemical Company. Eines die-
ser Block-Copolymere kann beispielsweise sein KRATON® G-1657.

[0065] Andere beispielhafte elastomere Materialien, die verwendet werden kénnen, enthalten elastomere Ma-
terialien auf der Basis von Polyurethan, wie beispielsweise jene, die unter dem Markennamen ESTANE bei B.
F. Goodrich & Co. erhaltlich sind, elastomere Materialien auf der Basis von Polyamid, beispielsweise wie jene,
die unter dem Warennamen PEBAX von der Rilsan Company erhaltlich sind, und elastomere Materialien auf
der Basis von Polyester, wie beispielsweise jene, die unter der Herkunftsbezeichnung Hytrel von E. |. DuPont
De Nemours & Company erhaltlich sind. Die Ausbildung von Elastomeren, schmelzgeblasenen Fasern aus
elastischen Polyestermaterialien ist beispielsweise offenbart im US-Patent 4,741,949, Morman u. a., die hier-
mit durch Bezugnahme eingeschlossen wird. Geeignete elastomere Polymere enthalten beispielsweise auch
elastische Copolymere von Ethylen und mindestens ein Vinylmonomer, wie beispielsweise Vinylacetate, unge-
sattigte, aliphatische Monocarbonsauren und Ester dieser Monocarbonsauren. Die elastischen Copolymere
und die Ausbildung elastomerer, schmelzgeblasener Fasern aus diesen elastischen Copolymeren sind bei-
spielsweise im US-Patent 4,803,117 offenbart.

[0066] Verfahrenshilfen kdnnen den elastomeren Polymeren zugefligt werden. So kann beispielsweise ein
Polyolefin mit dem elastomeren Polymer (d. h., dem A-B-A elastomeren Blockcopolymer) gemischt werden,
um die Verarbeitbarkeit der Zusammensetzung zu verbessern. Das Polyolefin muf von der Art sein, daf3 es,
wenn in dieser Weise gemischt und einer geeigneten Kombination von Bedingungen eines erhéhten Drucks
und einer erhéhten Temperatur unterworfen wird, mit dem elastomeren Polymer gemischter Form extrudierbar
ist. Geeignete Polyolefinmaterialien zum Mischen enthalten beispielsweise Polyethylen, Polypropylen und Po-
lybuten, einschlielich Ethylen-Copolymere, Propylen-Copolymere und Buten-Copolymere. Ein besonders ge-
eignetes Polyethylen kann bezogen werden von der U.S.I. Chemical Company unter der Warenbezeichnung
Pretrothene NA 601 (nachfolgend auch als PE NA 601 oder Polyethylen NA 601 bezeichnet). Zwei oder mehr
der Polyolefine kdnnen verwendet werden. Extrudierbare Mischungen aus elastomeren Polymeren und Poly-
olefinen sind beispielsweise auch im US-Patent 4,663,220 offenbart, auf das vorstehend bereits verwiesen
wurde.

[0067] Bevorzugt sollten die elastomeren, schmelzgeblasenen Fasern eine gewisse Klebrigkeit oder Adhasi-
vitat aufweisen, um das autogene Binden zu erleichtern. So kann beispielsweise das elastomere Polymer
selbst klebrig sein, wenn es zu Fasern geformt wird, oder es kann alternativ ein kompatibles, klebrigmachen-
des Harz zu den extrudierbaren, elastomeren Zusammensetzungen zugefligt werden, wie sie oben beschrie-
ben wurden, um klebriggemachte, elastomere Fasern zu bilden, die sich autogen verbinden. Bezlglich der
klebrigmachenden Harze und klebrig gemachten, extrudierbaren elastomeren Zusammensetzungen, sollten
die Harze und Zusammensetzungen beachtet werden, wie sie im US-Patent 4,787,699 beschrieben sind, das
hiermit durch Bezugnahme eingeschlossen wird.
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[0068] Jedes klebrigmachende Harz kann verwendet werden, das mit dem elastomeren Polymer kompatibel
ist und den hohen Verarbeitungs-(z. B. Extrudier)temperaturen widerstehen kann. Wenn das elastomere Poly-
mer (z. B. ein A-B-A elastomeres Block-Copolymer) mit Verarbeitungshilfen gemischt ist, so beispielsweise Po-
lyolefine oder streckende Ole, sollte das klebrigmachende Harz ebenfalls kompatibel mit diesen Verarbeitungs-
hilfen sein. Im allgemeinen sind hydrierte Kohlenwasserstoffharze bevorzugte klebrigmachende Harze wegen
inrer besseren Temperaturstabilitat. Die Klebrigmacher (REGALREZ™ und ARKON™ der P-Reihe sind Bei-
spiele hydrierter Kohlenwasserstoffharze. ZONATAK™ 501 lite ist ein Beispiel eines Terpen-Kohlenwasser-
stoffs. REGALREZ™-Kohlenwasserstoffharze sind bei Hercules Incorporated erhéltlich. ARKON™-Harze der
P-Reihe sind erhaltlich bei Arakawa Chemical (U.S.A.) Incorporated (U.S.A.). Selbstverstandlich ist die vorlie-
gende Erfindung nicht auf die Verwendung dieser drei klebrigmachender Harze begrenzt, und es kénnen an-
dere klebrigmachende Harze, die mit den anderen Komponenten der Zusammensetzung kompatibel sind und
den hohen Verarbeitungstemperaturen widerstehen, ebenfalls verwendet werden.

[0069] Im allgemeinen enthalt die zum Ausbilden der elastomeren Fasern verwendete Mischung beispiels-
weise von etwa 40 bis etwa 80 Gew.-% eines elastomeren Polymers, von etwa 5 bis etwa 40% Polyolefin und
von etwa 5 bis etwa 40% Klebrigmacherharz. So enthalt beispielsweise eine besonders geeignete Zusammen-
setzung, in Gew.-%, etwa 61 bis etwa 65% KRATON™ G-1657, etwa 17 bis etwa 23% Polyethylen NA 601 und
etwa 15 bis etwa 20% REGALREZ™ 1126.

[0070] Die anisotrope, nicht-gewebte Bahn kann ebenfalls eine im wesentlichen homogene Mischung aus
schmelzgeblasenen Fasern und anderen Fasermaterialien und/oder Teilchen enthalten. Als Beispiel einer der-
artigen Mischung wird auf das US-Patent 4,209,563 verwiesen, das hiermit durch Bezugnahme eingeschlos-
sen wird, bei dem schmelzgeblasene Fasern und andere Fasermaterialien miteinander verschlungen werden,
um eine einzelne, koharente Bahn aus zufallig verteilten Fasern zu bilden. Ein anderes Beispiel einer derarti-
gen zusammengesetzten Bahn kdnnte eines sein, das durch eine Technik hergestellt wurde, wie sie beispiels-
weise im oben erwahnten US-Patent 4,741,949 offenbart ist. Dieses Patent offenbart ein nicht-gewebtes Ma-
terial, das eine Mischung aus schmelzgeblasenen, thermoplastischen Fasern und anderen Materialien enthalt.
Die Fasern und die anderen Materialien werden im Gasstrom kombiniert, indem die schmelzgeblasenen Fa-
sern so erzeugt werden, daf eine innig verschlungene Mischung der schmelzgeblasenen Fasern und der an-
deren Materialien, z. B. Holzpulpe, Stapelfasern oder Teilchen, wie beispielsweise Aktivkohle, Tone, Starken
oder hydrokolloide Partikel (Hydrogel), die gewdhnlich als superabsorbierende Materialien bezeichnet werden,
vor dem Ansammeln der Fasern auf einer Sammeleinrichtung erzeugt wird, um eine koharente Bahn von zu-
fallig verteilten Fasern zu bilden.

[0071] Fig. 2 ist eine etwa 8,5fache Mikroskopfotografie einer konventionell hergestellten, nicht-gewebten
Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern. Wie der Fotografie zu entnehmen, enthalt die nicht-gewebte Bahn im
allgemeinen eine zuféllige Verteilung schmelzgeblasener Fasern und Mikrofasern.

[0072] Fig. 3 ist eine etwa 10fache Mikroskopfotografie der der Spinnkopfspitze zugewandten Seite einer bei-
spielhaften, anisotropen, nicht-gewebten Bahn aus elastomeren schmelzgeblasenen Fasern, die nach der vor-
liegenden Erfindung hergestellt wurde. Die schmelzgeblasenen Fasern wurden aus einer KRATON®-Reihe ei-
nes A-B-A'-elastomeren Block-Copolymers hergestellt, das bei der Shell Chemical Company, Houston, Texas,
erhaltlich ist. Es ist der Mikroskopfotografie zu entnehmen, daf} die schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofa-
sern im wesentlichen von der oberen zur unteren Seite der Figur ausgerichtet sind, die der Maschinenrichtung
der Bahn entspricht.

[0073] Fig. 4 ist eine etwa 10fache Mikroskopfotografie der Drahtseite (d. h., der Seite, die derjenigen in
Fig. 3 gegenuberliegt) einer beispielhaften, anisotropen, nicht-gewebten Bahn aus elastomeren schmelzge-
blasenen Fasern, die nach der vorliegenden Erfindung hergestellt wurde. Es ist der Mikroskopfotografie zu ent-
nehmen, dal die elastomeren, schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern im allgemeinen von oben nach un-
ten in der Figur ausgerichtet sind, was der Maschinenrichtung der Bahn entspricht. Es ist wichtig zu wissen,
daR die Verteilung der schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern sowohl an der der Spinnkopfspitze zuge-
wandten Seite als auch an der Drahtseite der nicht-gewebten Bahn im wesentlichen die gleiche ist. Das be-
deutet, dal} jede Flache der nicht-gewebten Bahn im wesentlichen die gleiche Mischung schmelzgeblasener
Fasern und Mikrofasern aufweist. Eine derartige homogene und gleichférmige Verteilung schmelzgeblasener
Fasern in einem nicht-gewebten Textilmaterial wird als wichtig erachtet, zumindest um gleichmaRige physika-
lische Eigenschaften vorzusehen und Textilfehler zu vermeiden, die durch schwache Stellen oder Bereiche
schlechter Ausbildung verursacht werden.

[0074] Fig. 5 ist eine etwa 40fache Mikroskopfotografie der der Spinnkopfspitze zugewandten Seite einer bei-
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spielhaften, anisotropen, nicht-gewebten Bahn aus nicht-elastomeren, schmelzgeblasenen Fasern, die nach
der vorliegenden Erfindung ausgebildet wurde. Die schmelzgeblasenen Fasern wurden aus einem konventio-
nellen, isotaktischem Polypropylen hergestellt, das zum Schmelzblasen geeignet ist. Der Mikroskopfotografie
ist zu entnehmen, dal} die schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern im allgemeinen von oben und unten in
der Figur ausgerichtet sind, was der Maschinenrichtung der Bahn entspricht.

[0075] Fig. 6 ist eine etwa 40fache Mikroskopfotografie der Drahtseite (d. h., der Seite, die derjenigen in
Fig. 5 gegenulberliegt) einer beispielhaften, anisotropen, nicht-gewebten Bahn aus nicht-elastomeren,
schmelzgeblasenen Fasern, hergestellt nach der vorliegenden Erfindung. Der Mikroskopfotografie ist zu ent-
nehmen, daf} die schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern im allgemeinen von oben nach unten in der Fi-
gur ausgerichtet sind, was der Maschinenrichtung der Bahn entspricht. Es ist wichtig zu wissen, dal} die Ver-
teilung der schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern sowohl an der der Spinnkopfspitze zugewandten Seite
als auch der Drahtseite der nicht-gewebten Bahn im wesentlichen gleich ist. Das bedeutet, da jede Flache
der nicht-gewebten Bahn im wesentlichen die gleiche Mischung schmelzgeblasener Fasern und Mikrofasern
enthalt. Eine derartige homogene und gleichmafige Verteilung von schmelzgeblasenen Fasern in einem
nicht-gewebten Textilmaterial wird als wichtig angesehen, zumindest um gleichmafige physikalische Eigen-
schaften zu erzeugen und Textilfehler zu vermeiden, die durch schwache Stellen oder Bereiche schlechter
Ausbildung verursacht werden.

[0076] Eine anisotrope, elastische Faserbahn kann in ein elastisches Verbundmaterial eingearbeitet sein. Im
allgemeinen ist ein elastisches Verbundmaterial ein mehrschichtiges Material, das mindestens eine elastische
Schicht aufweist, die an mindestens zwei Stellen mit mindestens einer in Falten legbaren Schicht verbunden
ist, wobei die in Falten legbare Schicht zwischen den Stellen, wo sie mit der elastischen Schicht verbunden ist,
in Falten gelegt wird. Ein elastisches Verbundmaterial kann in einem Ausmal gedehnt werden, das dadurch
bestimmt wird, wie das zwischen den Verbindungsstellen in Falten gelegte, nicht-elastische Material es dem
elastischen Material gestattet, sich zu verlangern. Diese Art eines elastischen Verbundmaterials ist beispiels-
weise im US-Patent 4,720,415, Vander Wielen u. a., ausgegeben am 19. Januar 1988, offenbart, das hiermit
durch Bezugnahme eingeschlossen wird.

[0077] Eine Art eines elastischen Verbundmaterials wird als dehnungsgebundenes Laminat bezeichnet. Ein
derartiges Laminat kann hergestellt werden, wie es im allgemeinen im US-Patent 4,720,415 beschrieben ist.
Sa kann beispielsweise ein anisotropes, elastomeres Textilmaterial von einer Zufuhrrolle abgewickelt werden
und durch einen Walzspalt einer S-Rollenanordnung hindurchtreten. Das elastische Textilmaterial kann jedoch
auch direkt im Verfahrensverlauf hergestellt werden und durch den Walzspalt hindurchtreten, ohne zunachst
auf einer Zufuhrrolle gelagert zu werden.

[0078] Die elastische Bahn tritt durch den Spalt der S-Rollenanordnung in einem umgekehrt S-férmigen Weg
hindurch. Von der S-Rollenanordnung gelangt die elastische Bahn durch den Druckspalt, der durch eine Bin-
dungsrollenanordnung gebildet ist. Zusatzliche S-Rollenanordnungen (nicht gezeigt) kénnen zwischen der
S-Rollenanordnung und der Bindungsrollenanordnung zwischengeschaltet werden, um das gedehnte Material
zu stabilisieren, und den Betrag der Dehnung zu steuern. Da die lineare Umfangsgeschwindigkeit der Rollen
der S-Rollenanordnung auf einen Wert gesteuert wird, der geringer als die lineare Umfangsgeschwindigkeit
der Rollen der Bindungsrollenanordnung ist, wird die elastische Bahn zwischen der S-Rollenanordnung und
dem Druckspalt der Bindungsrollenanordnung unter Zug gesetzt. Durch das Einstellen des Unterschieds in der
Geschwindigkeit der Rollen wird die elastische Bahn so unter Zug gesetzt, dal sie sich um einen gewtlinschten
Wert dehnt und in diesem gedehnten Zustand gehalten wird.

[0079] Gleichzeitig wird eine erste und eine zweite, in Falten legbare Schicht von einer Zufuhrrolle abgewi-
ckelt und tritt durch den Spalt der Bindungsrollenanordnung hindurch. Es ist beabsichtigt, daf} die erste in Fal-
ten legbare Schicht und/oder die zweite in Falten legbare Schicht im Verfahrensverlauf durch Extrusionsver-
fahren, beispielsweise Schmelzblasverfahren, Spinnbindungsverfahren oder Filmextrudierverfahren, herge-
stellt wird, und direkt durch den Spalt hindurchtritt, ohne zuerst auf eine Zufuhrrolle gespeichert zu werden.

[0080] Die erste in Falten legbare Schicht und die zweite in Falten legbare Schicht werden mit der elastischen
Bahn verbunden (wahrend die Bahn in ihrem verlangerten Zustand gehalten wird, wahrend ihres Durchtritts
durch die Bindungsrollenanordnung, um ein elastisches Verbundmaterial (d. h., ein dehnungsgebundenes La-
minat) zu bilden.

[0081] Das dehnungsgebundene Laminat entspannt sich unmittelbar nach dem Wegnehmen der durch die
S-Rollenanordnung und durch die Bindungsrollenanordnung aufgebrachten Zugkraft, wodurch die erste in Fal-
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ten legbare Schicht und die zweite in Falten legbare Schichtim dehnungsgebundenen Laminat in Falten gelegt
werden. Das dehnungsgebundene Laminat wird dann auf einem Wickel aufgewikkelt.

BEISPIELE
Anisotrope, elastische Faserbahnen

[0082] Eine beispielhafte, anisotrope, elastomere Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern wurde hergestellt un-
ter Verwendung eines Schmelzblasverfahrens mit funf Satzen. Die Schmelzblaseinrichtung wurde eingestellt,
um eine elastomere Zusammensetzung zu extrudieren, die etwa 63 Gew.-% KRATON™ G-1757, etwa 17
Gew.-% Polyethylen NA 601 und etwa 20 Gew.-% REGALREZ™ 1126 enthielt. Die Schmelzblassatze 1 und 2
wurden eingestellt, um konventionelle, isotrope, elastomere Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern herzu-
stellen; die Satze 3, 4 und 5 wurden jeweils eingestellt, um anisotrope, elastomere Bahnen zu bilden, die eine
im wesentlichen homogene Verteilung der schmelzgeblasenen Fasern enthalten. Jeder Satz enthielt eine Ex-
truderspitze mit Lochern mit einem Durchmesser von 0,41 mm (0,016 Zoll), die bei einer Dichte von etwa 30
Kapillaren pro 2,54 cm, (linearer Zoll) beabstandet waren.

[0083] Das Polymer wurde aus jedem Satzmit einer Durchflufrate von etwa 0,58 Gramm pro Kapillare pro
Minute (etwa 0,6 kg/cm/h oder 3,2 Pfund pro linearem Zoll pro Stunde) in einer H6he von etwa 30 cm (12 Zoll)
Uber der Formflache extrudiert. Ein Primarluftstrom von etwa 0,16 m®min/cm (14 ft*/Minute pro Zoll) des
Schmelzblasspinnkopfes unter einem Druck von etwa 20,6 kPa (3 psi) und einer Temperatur von etwa 266°C
(510°F) wurde fiir die Satze 1 und 2 verwendet. Fur die Satze 3, 4 und 5 betrug der Primarluftstrom etwa 0,1
m?/Min/cm (9 ft¥/Minute pro Zoll) des Schmelzblaskopfes unter einem Druck von etwa 6,9 kPa (1 psi) und einer
Temperatur von etwa 266°C (510°F).

[0084] In den Satzen 1 und 2 wurde der Primarluftstrom verwendet, um das extrudierte Polymer zu schmelz-
geblasenen Fasern und Mikrofasern zu verdiinnen, die auf einer durchlassigen Oberflache angesammelt wur-
den, die sich unter einer konstanten Geschwindigkeit bewegt.

[0085] Die schmelzgeblasenen Fasern vom Satz 1 bildeten eine im wesentlichen isotrope elastomere,
nicht-gewebte Bahn und wurden auf die durchlassige Oberflache nach unten zum Satz 2 getragen, wo eine im
wesentlichen isotrope, elastomere, nicht-gewebte Bahn direkt auf der durch den Satz 1 ausgebildeten Bahn
geformt wurde.

[0086] Die die isotropen Bahnen tragende, durchlassige Oberflaiche bewegte sich unter den Satz 3. Dieser
Satz wurde mit einem Sekundarluftstrom ausgeristet, um den Primarluftstrom gaserzeugter Fasern und Mi-
krofasern abzulenken, so da® der Gasstrom auf die Formflache unter einem Winkel von etwa 30° (d. h. 30° zur
Ebene der Formflache) gerichtet war. Der Sekundarluftstrom wurde ausgegeben durch einen 1,3 cm (1/2 Zoll)
breiten Schlitz in einer Dise, die Uiber die gesamte Lange der Spitze des Schmelzblasspinnkopfes lief. Die Se-
kundarluftdise war zwischen den Satzen 2 und 3, etwa 7,6 cm (3 Zoll) entfernt von der Seite des Primarluft-
stroms der gaserzeugten Fasern und Mikrofasern angeordnet. Die Sekundarluft wurde durch die Dise mit ei-
ner Geschwindigkeit von etwa 3660 m (12000 Ful® pro Sekunde, einem Druck von etwa 0,.08 bar (3 Zoll Was-
sersaule) und einer Temperatur von etwa 15,6°C (60°F) ausgegeben. Der Sekundarluftstrom traf den Primar-
strom an einen Punkt etwa 10,2 cm (4 Zoll) unterhalb der Spitze des Schmelzblasspinnkopfes und etwa 15,2
cm (6 Zoll) oberhalb der Formflache. Eine Luftansaugung unterhalb der Formflache lag bei 0,06 bar (2,5 Zoll
Wassersaule). Die schmelzgeblasenen Fasern und Mikrofasern wurden auf der Formflache mit einer minima-
len Zerstreuung des Faserstroms abgelegt, und bildeten eine Schicht aus schmelzgeblasenen Fasern, die im
wesentlichen entlang der Maschinenrichtung ausgerichtet waren und eine im wesentlichen homogene Vertei-
lung hatten.

[0087] Die Satze 4 und 5 wurden identisch zum Satz 3 eingestellt, und eine Schicht aus schmelzgeblasenen
Fasern wurde von jedem Satz auf die Formflache abgelegt. Das sich ergebene mehrschichtige Material enthielt
zwei konventionell hergestellte, isotrope, nicht-gewebte Bahnen schmelzgeblasener Fasern und drei anisotro-
pe, nicht-gewebte Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern. Die Schichten des Verbunds wurden durch auto-
genes Binden vereinigt, das durch direktes Ausbilden einer Schicht auf der anderen erzeugt wurde, und wurde
verbessert durch das der Polymermischung zugefligte, klebrigmachende Harz.

[0088] Die folgenden physikalischen Eigenschaften des mehrschichtigen Materials wurden gemessen: Fla-

chengewicht, Lastspitze und Dehnungsspitze (d. h. Verlangerungsspitze). Die Ergebnisse flir Messungen in
Maschinenrichtung von finf (5) Proben sind in Tabelle 1 dargestellt, und Ergebnisse, die Messungen quer zur
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Maschinenrichtung an funf (5) anderen Beispielen entsprechen, sind in Tabelle 2 aufgetragen. Tabelle 3 zeigt
die Verhaltnisse der Lastspitzenmessung (d. h. den Festigkeitsindex) gemessen sowohl in Maschinenrichtung
als auch quer zur Maschinenrichtung.

TABELLE 1
Eigenschaften in Maschinenrichtung

Probe Flachengewicht (Zug) Last- Dehnungs- Zug pro g/m°/
ID (gsm) spitze' spitze Lastspitze
(Gramm) (%)

1 373,3 7088,2 849,0 19,0

2 356,5 6128,8 805,5 17,2

3 352,6 6044,0 833,3 17,1

4 299,7 5165,0 807,3 17,2

5 330,7 5602,3 804,9 16,9

TABELLE 2

Eigenschaften quer zur Maschinenrichtung

Probe Flachengewicht (Zug) Last- Dehnungs- Zug pro g/m?/
ID (gsm) spitze' spitze Lastspitze
(Gramm) (%)

6 343,6 2005,7 782,3 5,8

7 351,3 2043,6 822,2 5,8

8 351,3 2025,8 826,6 5,8

9 316,5 1818,3 7521 57

10 321,6 1932,1 827,7 6,0
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TABELLE 3
Probennummern MD/CD Festigkeit
INDEX (aus "Zug pro
g/m?/Lastspitze")’
1und 6 3,3
2und 7 3,0
3und 8 3,0
4und 9 3,0
5und 10 2,8
Mittelwert 3,0

= Probe getestet im Computer-Versuchssystem Sintech 2, Mef3lange 5,1 cm (2 Zoll) und Probenlange 5,1 cm
(2 Zoll).

[0089] Es ist zu erwarten, dalR gréRere Werte des Festigkeitsindex erzielt werden kénnten, wenn ein grofRerer
Anteil der anisotropen, elastomeren Faserbahnen im mehrschichtigen Material vorhanden ist.

Kontrollprobe einer elastomeren Faserbahn

[0090] Die elastomere, nicht-gewebte Bahn-Kontrollprobe aus schmelzgeblasenen Fasern war eine im we-
sentlichen isotrope, nicht-gewebte Bahn elastomeren, schmelzgeblasener Fasern, die bezeichnet wurden als
DEMIQUE® elastisches, nicht-gewebtes Textilmaterial, erhaltlich bei der Kimberly-Clark Corporation, Neenah,
Wisconsin. Dieses nicht-gewebte Textilmaterial enthalt elastomere, schmelzgeblasene Fasern, hergestellt aus
einem elastomeren Polyetherester, erhaltlich als ARNI-TEL® EM-400 bei DSM Engineering Plastics, North
America of Reading Pennsylvania. Die folgenden Eigenschaften wurden bei diesem Material gemessen: Fla-
chengewicht, Lastspitze und Lastdehnung (d. h. Lastverlangerung). Die Lastspitze und die Lastdehnung wur-
den sowohl in Maschinenrichtung als auch quer zur Maschinenrichtung gemessen. Sowohl diese MeRwerte
als auch ein Verhaltnis der Lastspitze in Maschinenrichtung quer zur Maschinenrichtung (d. h. der Festigkeit-
sindex) wurden in Tabelle 4 dargestellt.

TABELLE 4
Kontrollprobe einer elastomeren, nicht-gewebten Bahn schmelzgeblasener Fasern

Flachengewicht (g/m?) 48
Lastspitze in Maschinenrichtung (g) 1802
Lastspitze quer zur Maschinenrichtung (g) 1560
Dehnungsspitze in Maschinenrichtung (%) 442
Dehnungsspitze (%) quer zur Maschinenrichtung 472
MD/CD Festigkeitsindex/Lastspitze 1,15

Dehnungsgebundenes Laminat
[0091] Es wurden verschiedene elastomere Verbundmaterialien, die als dehnungsgebundene Laminate be-

zeichnet wurden, hergestellt unter Verwendung verschiedener elastomerer, nicht-gewebter Bahnen aus
schmelzgeblasenen Fasern, hergestellt aus einer elastomeren Zusammensetzung, die enthielt etwa 63
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Gew.-% KRATON®-G 1657, etwa 17 Gew.-% Polyethylen NA 601 und etwa 20 Gew.-% REGALREZ™ 1126.
Die elastomeren, nicht-gewebten Bahnen aus schmelzgeblasenen Fasern wurden unter Verwendung der oben
beschriebenen Verfahren hergestellt, um entweder eine einzelne Schicht oder mehrschichtige Materialien her-
zustellen, die enthielten: (a) eine oder mehrere relativ isotrope, elastomere, nicht-gewebte Bahnen; (b) aniso-
trope, elastomere, nicht-gewebte Bahnen mit einer im wesentlichen homogenen Verteilung der schmelzgebla-
senen Fasern, die im allgemeinen entlang einer ebenen Abmessung der Bahn, z. B. der Maschinenrichtung
der Bahn, ausgerichtet sind; oder (c) Kombinationen von relativ isotropen und anisotropen, nicht-gewebten
Bahnen schmelzgeblasener Fasern.

[0092] Die elastomeren, nicht-gewebten Bahnen wurden unter Konditionen hergestellt, die in Tabelle 5 dar-
gelegt sind. Allgemein gesagt, wurden die elastomeren, nicht-gewebten Bahnen oder die elastomere, nicht-ge-
webte Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern durch den durchldssigen Draht unter einer spezifischen Durch-
fluBrate getragen, vom Draht abgenommen durch eine Abnahmerolle, die sich mit einer h6heren Rate bewegt
und dann in das Kalander/Draht-Zug-Verhaltnis ausgezogen, das in Tabelle 5 spezifiziert ist. Mit diesem Aus-
zug wurde die gezogene, elastomere, nicht-gewebte Bahn aus schmalzgeblasenen Fasern in eine Kalander-
rolle geférdert, zusammen mit oberen und unteren, nicht-elastischen Abdeckbahnen. Jede Abdekkung war
eine konventionelle, spinngebundene Polypropylenbahn mit einem Flachengewicht von 0,4 Unzen pro Qua-
dratyard (etwa 14 g/m?), die mit der elastomeren, nicht-gewebten Bahn aus schmelzgeblasenen Fasern an zu-
einander beabstandeten Stellen verbunden war, um ein dehnungsgebundenes Laminat zu bilden. Das deh-
nungsgebundene Laminat wurde entspannt, sobald es den Spalt verlief3, so dal} sich Falten und Erhéhungen
im in Falten legbaren Material ausformen wirden und sich die elastomere Komponente zusammenzog auf im
wesentlichen ihre Dimensionen vor dem Dehnen. Das Laminat wurde unter leichtem Zug auf eine angetriebene
Aufwickelrolle aufgewickelt.

Zugversuch

[0093] Die Zugeigenschaften der dehnungsgebundenen Laminate wurden auf einem Computersystem Sin-
tech 2 flr Materialprifung gemessen, das erhaltlich ist bei Sintech Incorparated, Stoughton, Massachusetts.
Die ProbengréRRen betrugen entweder etwa 7,62 cm (3 Zoll) x 17,8 cm (7 Zoll) (wobei sich die 7 Zoll-Abmes-
sung in Maschinenrichtung erstreckte) oder 5,4 cm (2,15 Zoll) x 17,8 cm (7 Zoll), wie in Tabelle 5 dargelegt,
die Mef3lange betrug 100 mm (etwa 4 Zoll), die Endlast wurde auf 2000 g festgesetzt und die Geschwindigkeit
des Querkopfes betrug etwa 500 mm/min.

[0094] Die Daten aus den Sintech 2-System wurden verwendet, um Last-Uber-Dehnungs-Kurven fiir jede
dehnungsgebundene Laminatprobe zu erzeugen. Fig. 7 ist ein Beispiel einer beispielhaften Kurve der Last
Uber der Verlangerung fiir eine anfangliche Verlangerung eines dehnungsgebundenen Laminats auf eine ma-
ximal aufgebrachte Last von 2000 g. Wie aus der graphischen Darstellung ersichtlich, reprasentiert der Anstieg
der Tangentiallinie zur Kurve zwischen den Punkten A und B die allgemeinen Merkmale der Verlangerung tber
der Last, die primar durch die elastische Komponente des dehnungsgebundenen Laminats verursacht wird.

[0095] Der Anstieg der Kurve der Last Uber der Verlangerung erhéht sich wesentlich, wenn einmal das deh-
nungsgebundene Laminat voll ausgedehnt wurde, um die Falten oder Erhebungen im Laminat zu eliminieren.
Dieser Bereich eines wesentlichen Anstiegs der Neigung tritt auf bei etwa der "Dehnung bis zum Halt"-Verlan-
gerung des Laminats. Die Neigung der Tangentiallinie zur Kurve zwischen den Punkten C und D nach diesem
Bereich reprasentiert die allgemeinen Eigenschaften der Verlangerung Uber der Last, die primar durch die
nicht-elastische Komponente (d. h., die in Falten legbare Bahn) des dehnungsgebundenen Laminats verur-
sacht wird.

[0096] Der Schnittpunkt der durch A-B und C-D laufenden Linien wird als Linienschnittpunkt bezeichnet. Wer-
te der Last und der Verlangerung, die an diesem Punkt (d. h., die Last an diesem Schnittpunkt und die Verlan-
gerung am Schnittpunkt) fur unterschiedliche dehnungsgebundene Laminate unter den gleichen Bedingungen
(z. B. Materialien, Ausziehverhaltnisse usw.) dargestellt werden, werden fur einen verlaf3lichen Vergleich ge-
eignet angesehen. Die fur jede Probe dargelegte Tenazitat ist die Last am Linienschnittpunkt fir die spezielle
Prabenbreite, dividiert durch das Flachengewicht der elastischen Komponente des Materials bei "Dehnung bis
zum Halt" (d. h., bei einer Last von 2000 g).

[0097] Das Flachengewicht der elastischen Komponente bei "Dehnung bis zum Stop" istim wesentlichen das
gleiche wie ihr Flachengewicht am Linienschnittpunkt (d. h., bei Dehnung am Schnittpunkt).

[0098] Dieses Flachengewicht der elastischen Komponente bei der "Dehnung bis zum Halt" wurde bestimmt
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durch Messen des entspannten oder ungedehnten Flachengewichts der elastischen Komponente (getrennt
vom dehnungsgebundenen Laminat) und dann wird diese Zahl dividiert durch die Verlangerung bei "Dehnung
bis zum Stop" des dehnungsgebundenen Laminats, ausgedriickt als Prozentwert der Anfangslange des Lami-
nats. So hat beispielsweise ein dehnungsgebundenes Laminat (10,2 cm oder 4 Zoll MeRlange) eine "Dehnung
bis zum Stop" von etwa 28,4 cm (11,2 Zoll) (18,3 cm oder 7,2 Zoll oder 180% Verlangerung) eine Verlangerung
bei "Dehnung bis zum Halt", die etwa 280° seiner anfanglichen MeRlange von 10,2 cm (4 Zoll) betragt. Das
Flachengewicht der elastischen Komponente bei der Verlangerung bei "Dehnung bis zum Halt" wiirde sein ent-
spanntes Flachengewicht (d. h. getrennt vom dehnungsgebundenen Laminat), dividiert durch 280%, betragen.
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[0099] Die in Tabelle 5 dargelegten Werte der Last, der Verlangerung und der Tenazitat sind Mittelwerte aus

12 Proben. Wie in Tabelle 5 zu ersehen ist, weist das elastische Verbundmaterial (das dehnungsgebundene
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Laminat), das die anisotrope, elastische Faserbahn enthalt, eine Last am Schnittpunkt auf, die gréRer ist als
diejenige des Kontrollmaterials (d. h., des Materials, das die isotrope, elastomere, nicht-gewebte Bahn enthalt)
bei gleichen Verlangerungen fir gleiche Basisgewichte. Dies schlagt sich in den erhdhten Werten fur die Te-
nazitat nieder, die fur die Proben 12, 15 und 18 festgestellt wurden.

[0100] Wahrend die vorliegende Erfindung in Verbindung mit bestimmten bevorzugten Ausfiuhrungsbeispie-
len beschrieben wurde, ist es klar, dal’ der durch die vorliegende Erfindung umfalRte Gegenstand nicht auf die-
se speziellen Ausflihrungsbeispiele zu beschranken ist. Es wird im Gegenteil davon ausgegangen, dal} der
Gegenstand der Erfindung alle Alternativen, Modifikationen und Aquivalente umfaRt, die eingeschlossen wer-
den kénnen innerhalb des Bereichs der nachfolgenden Anspriiche.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer anisotropen, nicht-gewebten Faserbahn, die eine im wesentlichen ho-
mogene Anordnung von schmelzgeblasenen Fasern enthalt, die im allgemeinen entlang einer der ebenen Ab-
messungen der Bahn ausgerichtet sind, wobei das Verfahren die folgenden Verfahrensschritte enthalt:
Erzeugen eines ersten Stroms gaserzeugter, schmelzgeblasener Fasern; und Ablenken des ersten Stroms
gaserzeugter, schmelzgeblasener Fasern an einem Auftreffpunkt oberhalb der Formflache mit einem zweiten
Gasstrom in einen Winkel von etwa 15 bis etwa 70 Grad zur Formflache.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der zweite Gasstrom den ersten Strom gaserzeugter, schmelzgebla-
sener Fasern auf einen Winkel von etwa 25 bis etwa 45° zur Formflache ablenkt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der Auftreffpunkt etwa 5 bis etwa 30,5 cm (2 bis etwa 12 Zoll)
oberhalb der Formflache liegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die anisotrope, nicht-gewebte Faserbahn direkt auf
mindestens einer Schicht eines Materials ausgebildet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die mindestens eine Materialschicht eine Schicht eines nicht-geweb-
ten Materials ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei das nicht-gewebte Material eine elastomere Bahn aus schmelzge-
blasenen Fasern ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die schmelzgeblasenen Fasern ein Polymer umfas-
sen, das ausgewahlt ist aus der Gruppe, die aus Elastomeren und nicht-elastomeren, thermoplastischen Po-
lymeren besteht.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das nicht-elastomere Polymer ausgewahlt ist aus der Gruppe, die
besteht aus Polyolefinen, nicht-elastomeren Polyestern, nicht-elastomeren Polyamiden, celluloseabgeleiteten
Polymeren, Vinylchloridpolymere und Vinylalkoholpolymere.

9. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das elastomere Polymer ausgewahlt ist aus der Gruppe, die besteht
aus elastomeren Polyestern, elastomeren Polyurethanen, elastomeren Polyamiden, elastomeren Copolyme-
ren aus Ethylen und mindestens einem Vinylmonomer, und elastomeren A-B-A' Blockcopolymeren, wobei A
und A’ das gleiche oder unterschiedliche thermoplastische Polymere sind, und wobei B ein elastomerer Poly-
merblock ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, wobei die Bahn einen Festigkeitsindex von mehr als 2
hat.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei die Bahn einen Festigkeitsindex von mehr als etwa
3 hat.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei die schmelzgeblasenen Fasern schmelzgeblase-
ne Mikrofasern enthalten.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, wobei die Bahn ein Flachengewicht besitzt, das im Be-
reich von etwa 10 bis etwa 400 g/m? liegt.
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14. Verfahren nach Anspruch 9, wobei das elastomere Polymer mit einer Verarbeitungshilfe gemischt ist.

15. Verfahren nach Anspruch 9, wobei das elastomere Polymer mit einem klebrig machenden Harz ge-
mischt ist.

16. Verfahren nach Anspruch 15, wobei die Mischung ferner eine Verarbeitungshilfe enthalt.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, wobei die schmelzgeblasenen Fasern ferner eine Mi-
schung aus schmelzgeblasenen Fasern und einem oder mehreren anderen Materialien umfalit, die ausge-
wahlt wurden aus der Gruppe, die besteht aus Holzpulpe, Stapelfasern, Teilchen und super-absorbierenden
Materialien.

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die Stapelfasern ausgewahlt sind aus der Gruppe, die besteht aus
Polyesterfasern, Polyamidfasern, Glasfasern, Polyolefinfasern, celluloseabgeleiteten Fasern, Multikomponen-
tenfasern, naturlichen Fasern, absorbierenden Fasern, elektrisch leitenden Fasern oder Mischungen aus zwei
oder mehreren dieser Fasern.

19. Verfahren nach Anspruch 18, wobei die Teilchenmaterialien ausgewabhilt sind aus der Gruppe, die be-
steht aus Aktivkohle, Ton, Starken und Metalloxiden.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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FIG. 6
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