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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleich-
zeitigen, kontinuierlichen Verfestigen und Be-
schichten eines Vliesstoffes mit einem Binde-
mittel und mit einer Haftmasse, bei dem das
Bindemittel von der einen Seite synchron gegen
die von der anderen Seite aufgedruckte Haft-
masse in Form sich damit deckender Teilflachen
gegengedruckt wird, wobei die Teilflichen unter-
einander jeweils einen Abstand haben.

Ein solches Verfahren ist aus der japanischen
Offenlegungsschrift 1667/1975 bekannt. Das
Bindemittel und die Haftimasse werden dabei
wahrend des Hindurchieitens des Vliesstoffes
durch ein Paar Gravur- oder Siebrollen auf-
gebracht.

Bindemittel dienen primar dazu, die Fasern
eines Vliesstoffes untereinander zu verkleben
und ihm dadurch Festigkeit zu verleihen. Die
Festigkeit ist um so groBer, je mehr Fasern
untereinander verklebt sind. Es ist deshalb er-
wiinscht, da3 das Bindemittel in das Innere des
behandelten Viiesstoffes eindringt und nach
dessen Verfestigung moglichst gleichmaBig Gber
den gesamten Querschnitt verteilt ist. Als Binde-
mittel kommen insbesondere vernetzbare poly-
mere Substanzen zur praktischen Anwendung.

Die auf die Oberflache von Fixiereinlagen auf-
gebrachten Haftmassen dienen demgegeniiber
dazu, eine Verklebung mit einem anderen Stoff zu
ermdglichen. Gebrduchliche Haftmassen sind
thermoplastische Substanzen, und die Aktivie-
rung wird durch Anwendung von Druck und
Warme, beispielsweise unter Zuhilfenahme eines
Bligeleisens, bewirkt. Im Gegensatz zu dem
Bindemittel ist es deshalb erwiinscht, daf die
Haftmasse auch wahrend des Verbiigeins
mdoglichst nicht in das Innere des verwendeten
Vliesstoffes eindringt, sondern mdglichst voli-
standig und konzentriert fiir die gegenseitige
Verklebung der aufeinanderliegenden Ober-
flachen zur Verfugung steht.

Das eingangs angesprochene Verfahren er-
moglicht es, das Bindemittel und die Haftmasse
deckungsgleich auf die Ober- und auf die Unter-
seite des verwendeten Vliesstoffes aufzubringen.
Bedingt durch das bei der Behandlung der Ober-
und der Unterseite angewendete, identische
Druckverfahren ergeben sich jedoch gleiche Ein-
preBkrafte, und es ist deshalb duBerst schwierig,
die erwiinschte unterschiedliche Einpressung
von Bindemittel und Haftmasse praktisch zu reali-
sieren. Eine gegenseitige Modifizierung der
GroBe der aufgebrachten Teilflachen ist nicht
maglich und groBere Druckgeschwindigkeiten
kénnen insbesondere beim Behandein nicht vor-
verfestigter Faservliese zu einem unsauberen
Druckbild und damit zu undefinierten Eigen-
schaften der erhaltenen Fixiereinlage fuhren.

Aus der européischen Patentanmeldung 12776
ist ein Verfahren bekannt, welches die Verfesti-
gung eines Viiesstoffes durch Aufdrucken eines
UV-hartebaren Bindemittels und anschiieBende
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Bestrahlung mit einer Quecksilber-Hochdruck-
lampe bei Arbeitsgeschwindigkeiten von mehr als
50 m/min. ermdglicht. Das Aufbringen einer Haft-
masse wird nicht angesprochen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs angesprochene Verfahren derart weiter
zu entwickeln, daB-beim gleichzeitigen, konti-
nuierlichen Aufdrucken eines Bindemittels und ein-
er Haftmasse auf einen unverfestigten Vliesstoff
in Form von Teilfldichen mit deckungsgleicher
Mittellinie beiderseits ein préazises Druckbild er-
zielt wird, das es ermdglicht, die beiderseitige
spezifische Auftragsmenge sowie die beiderseiti-
ge Einpressung bei hohen  Arbeitsge-
schwindigkeiten zu variieren und das eine Ver-
minderung des benétigten, spezifischen Energie-
einsatzes ermdglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches
geldst. Auf vorteilhafte Ausgestaltungen ist
in den Unteranspriichen Bezug genommen.

Bei dem erfindungsgeméaBen Verfahren wird
ein strahlungsvernetzbares Bindemittel von der
Unterseite gegen eine nach dem Hotmeli-Prinzip
auf die Oberseite des Vliesstoffes aufgedruckte,
thermoplastische Haftmasse gedruckt und durch
anschlieBende Bestrahlung vernetzt.

Sowohl! die Bindemittelpaste als auch die Haft-
massenschmelze enthalten keinerlei Bestandtei-
le, die durch aufwendige, nachtragliche Trock-
nungsvorgéange entfernt werden miissen, und die
Vernetzung des Bindemittels 148t sich unter An-
wendung energiereicher Strahlen nahezu schlag-
artig bewirken. Das vorgeschlagene Verfahren ist
aufgrund der einstufigen Arbeitsweise nicht nur
auBerordentlich unproblematisch in der An-
wendung, sondern es ermdglicht bei einem ge-
senkten spezifischen Energieverbrauch die Erzie-
lung groBer Arbeitsgeschwindigkeiten von bei-
spielsweise 50 bis 150 m/min. Dabei ist es ein
hervorzuhebender Vorteil, da eine vorausge-
hende Verfestigung der eingesetzten Faservliese
nicht erforderlich ist. Es genigt vielmehr, wenn
diese durch eine vorausgehende Verpressung in
der inneren Struktur soweit verdichtet sind, daB
der Faserverband wéhrend des Druckvorganges
nicht zerstért wird. Dieses Ziel aft sich ohne
Schwierigkeiten erreichen, wenn ein Vliesstoff
aus Fasern mit einer Stapelldnge von wenigstens
25 mm eingesetzt wird, dessen Fasern einander
in einer wirren Verteilung zugeordnet sind.

Die verwendete Druckpaste oder Schmelze
wird von beiden Seiten in Teilflaichen auf-
gebracht, deren Mittelpunkte auf einer gemeinsa-
men Mittellinie angeordnet sind. Sie sind insofern
einander symmetrisch zugeordnet.

Die Gr6Be der Teilflachen kann relativ zueinan-
der variiert werden, und 48t sich demzufolge
ohne weiteres so festlegen, daf8 der jeweils er-
wiinschte Zweck, namlich die Verfestigung des
Viiesstoffes in sich bzw. Thermofixierung mit
einem Oberstoff in optimaler Weise gelingt. Eine
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derartige Optimierung wiirde aber dazu fiihren,
daB der Verarbeiter in Abhéngigkeit von der
Saugfahigkeit und von anderen Eigenschaften
eines jeden speziellen Oberstoffes jeweils eine
spezielle Fixiereinlage bevorraten miBte, was
den offensichtlichen Vorteil schnell wieder besei-
tigen wiirde. Es hat sich deshalb bewahrt, das
Bindemittel in Teilfldchen aufzudrucken, deren
Durchmesser wenigstens so groB ist wie derjeni-
ge der Haftmasse. Eine besonders gute Durch-
schlagssicherheit gegen das Durchschlagen der
Haftmasse wahrend des Verbiigels durch die
Fixiereinlage a8t sich erreichen, wenn die Teil-
flachen aus Bindemittel einen gréBeren Durch-
messer haben als die Teilflachen aus Haftmasse.
Der Unterschied soll 60 % nicht iberschreiten, um
zu verhindern, daB sich eine unerwiinschte Ver-
steifung der Fixiereinlage ergibt.

Die Teilflachen sind auf der Fixiereinlage in
einem Flachenraster verteilt, das gleichméBig
oder das ungleichmaBig geteilt sein kann. Neben
der Steifkraft der Fixiereinlage 188t sich hierdurch
der textile Fall beeinflussen.

Die flr die Aufbringung der Haftmasse und des
Bindemittels angewendeten Druckverfahren ge-
horen grundsatzlich verschiedenen Gattungen
an, wodurch erreicht wird, daB die beiden Sub-
stanzen, die bestimmungsgemaB verschieden-
artige Aufgaben zu erfiillen haben, in einer giin-
stigen gegenseitigen Abstimmung aufgebracht
werden kdénnen. Es ist weiterhin von wesentlicher
Bedeutung, daB von den beiden gegeneinan-
derlaufenden Druckzylindern zumindest einer
weichelastische Eigenschaften aufweist, durch
die Dicken- oder Elastizitdtsunterschiede des
bedruckten Vliesstoffes wahrend des Druckvor-
ganges soweit ausgeglichen werden, daB eine
Stérung des erzeugten Druckbildes vermieden
wird.

Das Bindemittel wird unter Anwendung eines
Hoch-, Flach- oder Tiefdruckzylinders mit einem
weichelastischen Mantel aus Gummi auf-
gebracht. In allen drei Fallen wird eine gute
Einpressung in das Innere des Vliesstoffes er-
reicht. Das Hochdruckverfahren vereinigt in sich
dariiberhinaus den weiteren Vorteil einer be-
sonders guten Elastizitat der Oberflache mit einer
guten Verschmutzungssicherheit gegeniiber sich
von der Oberfliche des bedruckten Vliesstoffes
ablésenden Faserbestandteilen.

Beim Hoch- und Flachdruckverfahren kann die
spezifisch aufgetragene Bindemittelmenge durch
Verstellen der verwendeten Druckeinrichtung
kontinuierlich veréndert werden. Sofern eine ent-
sprechende Anderung bei Anwendung eines Tief-
druckverfahrens erforderlich ist, ist der Einsatz
einer entsprechend geédnderten Druckwalze er-
forderlich. Geédnderte Druckwalzen sind weiterhin
erforderlich, wenn die Gré8e der Teilflachen beim
Hoch-, Flach- oder Tiefdruckverfahren modifiziert
werden soll.

Die Verwendung eines durch UV-Strahlen ver-
netzbaren Bindemittels ermoglicht durch eine
groBe Energiedichte beim Vernetzen eine nahezu
spantan ablaufende Aushartung des Binde-
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mittels. Die unvermeidbar aufzuwendende Uber-
schuBenergie, die 50 % der insgesamt eingesetz-
ten Energie betragen kann, kann bei unzu-
reichender Kiihlung aber zu einem Auseinan-
dertaufen und damit zu einer schlechten Kontu-
renscharfe der auf die Oberseite aufgedruckten,
thermoplastischen Haftmasse fiihren.

Dieser Nachteil 188t sich vermeiden, wenn ein
Bindemittel eingesetzt wird, das durch Elektro-
nenstrahlen vernetzbar ist. Eine weitere Er-
warmung der Haftmasse findet in diesem Falle
wéahrend der Vernetzung des Bindemittels nicht
statt, sondern die spontane Abkihlung der
thermoplastisch erschmolzenen Haftmasse ge-
gen das mit einer Temperatur von z. B. nur 60 °C
aufgedruckte Bindemittel fihrt zu einer sponta-
nen Erstarrung und damit zu einem Druckbild von
gréBter Prazision.

Es lassen sich alle einschidgig verwendeten
Haftmassen verarbeiten, beispielsweise solche
auf Polyolefinbasis, Copolyamide, Polyurethane
oder Copolyester. Der Schmelzpunkt liegt im
allgemeinen im Bereich zwischen 100 und
130 °C.

Die eingesetzte Haftmasse wird in erschmoize-
ner Form aufgedruckt unter Zuhilfenahme einer
beheizten Napfcherwalze. Um Verschmutzungen
der Oberfldche zu verhindern, ist diese besonders
ausgeriistet, beispieisweise durch eine Silicon-
oder durch eine PTFE-Beschichtung.

Die obere und die untere Druckwalze sind
durch eine Zahnradiibersetzung verbunden, wo-
durch erreicht wird, daB8 die gegenseitige Zuord-
nung der aufgedruckten Teilflaichen aus Binde-
mittel und Haftmasse einander stets in gleichblei-
bender Form zugeordnet sind. Die starre Kop-
plung ermdglicht eine gegenseitige Zuordnung
von auBerordentlich groBer Prazision, bei der
sich die Mittelpunkte der beiderseits aufgedruck-
ten Teilflachen bei einer Arbeitsbreite von mehr
als 1 m und einem Durchmesser der Teilflichen
von weniger als 1 m vollstandig decken kdénnen.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren wird durch
die in der Anlage beigefigte Zeichnung und das
nachfolgende Beispiel néher erldutert :

Mit Hilfe mehrerer in Langsrichtung stehender
Krempelanlagen wird ein 25 g/m? schweres Fa-
servlies aus 50 % Polyesterfasern 1,7 dtex/38 mm
und 50 % Polyesterfasern 3,3 dtex/60 mm mit einer
Geschwindigkeit von 65 m/min hergestellt. Das
Vlies wird durch ein Paar mit einem Liniendruck
von 13 kp/cm gegeneinander angesteliter Walzen
geleitet, deren Oberflachentemperatur 165°C
betragt und es zu einer Vliesbahn verdichtet.

Unmittelbar anschlieBend wird die Vliiesbahn
durch eine Druckvorrichtung nach der beige-
flgten Zeichnung gefihrt.

Die untere Druckwalze 2 ist als Gummi-Hoch-
druckwalze ausgebildet. Der Gummi ist bestandig
gegen organische Flussigkeiten und weist eine
Shore-A-Harte von 65 auf. Die Teilung des Hoch-
druckmusters kann beispielsweise einem 17
mesh-Reihenpunkt, der einen sogenannten
Computerpunkt entsprechen, bei dem 52 sta-
tistisch verteilte Erhebungen pro cm? vorgesehen
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sind. Die mit einer Hotmeli-Gravierung versehene
Druckwalze 6 hat eine identische Teilung.

Der Durchmesser der Druckfiachen der Hoch-
druckwalze beirdgt 0,8 mm, die Gravurtiefe 0,4
mm.

Von der auf eine Temperatur von €0 °C vorge-
heizten Wanne mit Prépolymer 5 wird die unten
beschriebene Bindemittelmischung (ber die
Tauchwalze 4 aus Gummi und die ebenfalls auf
eine Temperatur von 60 °C erwéarmte, mit einer 60
mesh-Gravierung versehene, verchromte Uber-
tragwalze 3 auf die Gummi-Hochdruckwaize
ibertragen. Die Geschwindigkeit der Tauchwalze
4 ist so eingestelit, daB ein Druckauftrag von der
Hochdruckwalze auf das Vlies 2,5 g/m? resultiert.

Die beiden Druckwalzen 2 und 6 sind so ein-
gestellt, daB Bindemittel und Haftmasse in einem
symetrisch Ubereinanderliegenden Muster auf die
Vliesbahn {ibertragen werden. Die der Druck-
walze zugefiihrte Bindemittelmischung hat die
folgende Zusammensetzung :

Epoxyacrylat 70 Teile
Oligotriacrylat 30 Teile
Benzophenon 2 Teile
Benzyldimethylketal 1 Teil

N-Methyl-Didthanolamin 3 Teile
opt.. Aufheller 0,03 Teil

Als Schmelzkleber 7 wird ein Copolyester ver-
wendet, dessen Schmelzbereich 113 bis 116°C
betragt und der einen Schmelzindex 12/140°C
von 18 g/10 min. aufweist. Er wird in einem Extru-
der bei einer Endtemperatur von 175°C aufge-
schmolzen und Uber eine beheizte Breitschlitzdi-
se der ebenfalls beheizten Schmelzkleberwanne
zugefihrt. Die Druckwalze 6 weist eine Tempera-
tur von 170°C auf.

Der Napfchen-Durchmesser der Druckwalze
betragt 0,55 mm, die Népfchentiefe 0,2 mm.

Die Napfchen der rotierenden Druckwalze
fullen sich in der Schmelzkleberwanne mit ge-
schmolzenem Polymer, welches auf die Vlies-
bahn (bertragen wird. Synchron zu diesem Vor-
gang wird von der Unterseite {iber die Druckwalze
2 Bindemittel mit einer Temperatur von 60 °C in
das Innere des Vliesstoffes eingepresst, wodurch
eine spontane Abkihlung und Erstarrung der auf
die Oberseite aufgedruckten Haftmasse 7 bewirkt
wird. Es werden pro m? 14 g Haftmasse aufgetra-
gen. Eine weitere Behandlung des Schmelzkle-
bers ist nicht erforderlich.

Nach Verlassen des Druckwerkes wird das Vlies
mit Hilfe eines Transportbandes aus Metall durch
eine Lichischleuse in einen Belichtungskasten
transportiert, wo es durch zwei Reihen von
Quecksilber-Hochdrucklampen mit einer
Leistung von 200 Watt/cm — je eine Reihe von
oben und von unten — geleitet wird. Das Vlies
verlaBt durch eine zweite Lichitschleuse den Be-
lichtungskasten und wird nach Passieren einer
Kihlwalze in zwei Bahnen von je 90 cm Fertig-
breite geschnitten und aufgerollt,

Der so hergestellte, thermofixierbare Einla-
gevliesstoff ist extrem weich und drapierfahig
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sowie sehr gut chemisch-reinigungsbestandig
und ausgezeichnet waschbestandig. Er ist auf
den Ublichen Flach- und Durchlaufpressen ein-
wandfrei zu verarbeiten und zeigt selbst bei
starker Dampfeinwirkung keinerlei Neigung zur
Riickverklebung, d.H. zum Durchschlagen der
Haftmasse durch die Verstérkungseinlage.

Anspriiche

1. Verfahren zum gleichzeitigen, kontinuier-
lichen Verfestigen und Beschichten eines Vlies-
stoffes mit einem Bindemittel und mit einer Haft-
masse, bei dem das Bindemittel von der einen
Seite synchron gegen die von der anderen Seite
aufgedruckte Haftmasse in Form sich damit
deckender Teilflichen gegengedruckt wird, wo-
bei die Teilflichen untereinander jeweils einen
Abstand haben, dadurch gekennzeichnet, daB ein
strahlungsverneizbares Bindemittel von der Un-
terseite her mittels eines Hoch-, Flach- oder
Tiefdruckzylinders mit einem weichelastischen
Gummimantel auf den Vliesstoff aufgedruckt
wird, daB eine thermoplastische Haftmasse in
erschmolzener Form unter Zuhilfenahme einer
beheizten Napfchenwalze von der Oberseite her
auf den Vliesstoff aufgedruckt wird, und daB das
Bindemittel durch anschlieBende Bestrahlung
vernetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 ein UV-hartebares Bindemittel
aufgedruckt wird, und daB zur Vernetzung eine
Quecksilber-Gasentladungslampe  mit  einer
Leistung von mindestens 80 Watt/cm verwendet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein durch Elekironenstrahlen
vernetzbares Bindemittel aufgedruckt wird, und
daB zur Vernetzung eine Strahlenquelle mit einer
Leistung von 50 bis 500 keV verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daBl das Bindemittel in
Flachenbereichen aufgedruckt wird, die die von
der Haftmasse bedeckten Flachen (berdecken.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flachenbereiche in ein-
em regelmaBigen Flachenraster aufgedruckt
werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flachenbereiche in ein-
em statistischen Flachenraster aufgedruckt
werden,

Claims

1. A process for continuously consolidating a
non-woven and simultaneously coating it with a
binder 'and with an adhesive composition, in
which process the binder is synchronously coun-
ter-prinied from one side against the adhesive
composition, printed from the other side, in the
form of matching part-surfaces, the part-surfaces
being spaced apart from one another, character-



ised in that a binder crosslinkable by radiation is
printed onto the nonwoven from underneath by
means of a relief-printing, planographic printing
or gravure-printing cylinder having a soft, resil-
ient rubber covering, that a thermoplastic ad-
hesive composition in molten form is printed onto
the nonwoven from the top using a heated gra-
vure roller and that the binder is crosslinked by
subsequent irradiation.

2. A process according to claim 1, character-
ised in that a UV-hardenable binder is printed
onto the nonwoven and that a mercury vapour
discharge lamp with a power of at least 80
watt/cm is used for the crosslinking.

3. A process according to claim 1, character-
ised in that a binder crosslinkable by electron
beams is printed onto the nonwoven and that a
radiation source with a power of 50 to 500 keV is
used for the crosslinking.

4. A process according to any of claims 1 to 3,
characterised in that the binder is printed onto
the nonwoven in surface regions which overlap
with surface regions covered by the adhesive
composition.

5. A process according to any of claims 1 to 4,
characterised in that the surface regions are
printed onto the nonwoven in a regular two-
dimensional grid pattern,

6. A process according to any of claims 1 to 4,
characterised in that the surface regions are
printed onto the nonwoven in a random two-
dimensional grid pattern.

Revendications

1. Procédé pour consolider et enduire simulta-
nément en continu une nappe de fibres avec un
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fiant et une masse adhésive, dans lequel le liant
est imprimé sur une face en synchronisme et en
contre-pression par rapport & la masse adhésive
imprimée sur l'autre face, sous la forme de
surfaces partielles superposées, les surfaces par-
tielles étant espacées les unes des autres d'une
certaine distance, caractérisé en ce qu'un liant
réticulable par rayonnement est imprimé sur la

‘nappe de fibres par la face inférieure au moyen

d'un cylindre d’impression en relief, a plat ou en
creux, muni d'un revétement de caoutchouc sou-
ple et élastique, en ce qu’'une masse adhésive
thermoplastique est imprimée sur la nappe, par la
face supérieure, sous la forme fondue, & l'aide
d'un cylindre a alvéoles chauffé et en ce que le
liant est réticulé par une irradiation consécutive.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'on imprime un liant durcissable par
les UV et en ce que, pour la réticulation, on utilise
une lampe & décharge dans les gaz, a vapeur de
mercure, d'une puissance d'au moins 80
watts/cm.

3. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'on imprime un liant réticulable par
faisceaux d'électrons et en ce que, pour la réticu-
lation, on utilise une source de rayons d'une
puissance de 50 & 500 keV.

4. Procédé selon les revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le liant est imprimé dans
des régions de surface qui recouvrent les surfa-
ces occupées par la masse adhésive.

5. Procédé selon les revendications 1 & 4,
caractérisé en ce que les régions superficielles
sont imprimées en un motif de surfaces régulier.

6. Procédé selon les revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que les régions superficielles
sont imprimées en un motif de surfaces statisti-
que.
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