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Die Vliesstoffindustrie ist sehr jung, industriell brauch-
bare Technologien wurden erst in den 30er Jahren un-
seres Jahrhunderts bekannt.

Die industrielle Grossproduktion begann nach dem 2. Welt-
krieg, dann allerdings mit explosionsartiger Ausbreitung.
Die Entwicklung konnte mit der Produktion kaum schritt-
halten. Das folgerichtige Resultat zeigte sich in un-
geeigneten Produkten, wie die von der Textilindustrie
anfanglich gefiirchteten Papier- und Wegwerfkleider.

Solche Fehlentwicklungen hinterliessen wohl einen ne-
gativen Beigeschmack, andererseits aber fuhrten sie zu
einer klareren Zielsetzung und sorgféltigeren Weiter-
entwicklung des Vliesstoffgedankens.

So wurde im deutschen Sprachraum der recht unpréazise
Begriff «<non-wovens» durch den bestimmten Begriff Vlies-
stoff ersetzt.

Einige Worte zur Terminologie sind zum besseren Ver-
stdndnis notwendig: Ein Faservlies ist ein Flachengebilde
aus Textilfasern, deren Zusammenhalt durch die den
Fasern eigene Haftung gegeben ist.

Je nach Faserorientierung unterscheidet man: Parallel-
vliese, Kreuzvliese, Wirrvliese.

An Vliesbildungsmethoden kennt man: Krempelvliese,
aerodynamisch gelegte Vliese, hydrodynamisch gelegte
Vliese, Spinnvliese. Die letzteren werden zum Unter-
schied zu den ersten drei nicht aus Fasern, sondern
aus Faden gebildet.

Im allgemeinen ist der Zusammenhalt der Faservliese
durch die der Faser eigene Haftung sehr gering und
wird kaum fur den Transport derselben geniigen.

Deshalb werden die Faserviiese verfestigt, entweder
mechanisch, chemisch, thermisch oder durch Kombi-
nationen mehrerer Verfahren, und das dadurch ent-
stehende flexible Flachengebilde wird Vliesstoff ge-
nannt.

Technologie der Vliesstoff-Herstellung

Wie entsteht ein Vliesstoff? Im wesentlichen finden wir
bei jeder Herstellungsart die selben Prozesse:

— Bildung des Faservlieses, wobei die Oeffnung und
Mischung des Rohmaterials eine ebenso wichtige
Rolle spielt wie bei der konventionellen Textilferti-
gung.

— Verfestigung des Faservlieses zum Viiesstoff.

— Veredlung des Vliesstoffes.

Techlologien der Vliesstoff-Herstellung

Neben den Prozessen interessieren die Rohstoffe Fasern,
Bindemittel, Hilfsstoffe, die alle auf Herstellung und Ver-
wendbarkeit von Vliesstoffen Einfluss nehmen.

Bevor naher auf die Herstellungsverfahren eingetreten
wird, sollen wenigstens die wichtigsten Eigenschaften
der Vliesstoffe kurz aufgezeigt werden:

Grundbedingung ist in jedem Fall die gleichméassige Ver-
teilung der Fasern. Diese Gleichmassigkeit hangt von der
vollstandigen Auflésung der Faserblindel bis zur Einzel-
faser vor der Vliesbildung ab und kann spater kaum mehr
korrigiert werden.

Ein ausreichendes Haftvermégen der Fasern unterein-
ander soll den Transport der unverfestigten Faservliese
ermoglichen und wird auch spater die Festigkeit des
Endproduktes beeinflussen.

Die Faserlage im Vlies bestimmt liber die Festigkeiten
die Einsatzmdglichkeiten des Endproduktes.

Langsorientierte Vliese weisen bedeutend héhere Festig-
keiten in Laufrichtung als in Querrichtung auf.

Die Reissfestigkeiten bei kreuzgelegten Vliesen werden
nach allen Richtungen ausgeglichener, das Optimum
wird beim Wirrlagenvlies erreicht.

Herstellungsverfahren:

Mechanische Vliesbildung — Fir die Vliesbildung bietet
sich zunachst das in der Spinnerei verwendete Verfahren
an: Das Fasermaterial wird auf einer Krempel in Lauf-
richtung parallelgelegt und als Vlies mit einem Gewicht
von 10—20 g/m? abgegeben. Das in voller Breite auf ein
Transportband abgelegte Vlies wird nach der Langs-
orientierung der Fasern Parallelvlies genannt. Fiir héhere
Gewichte werden mehrere Krempel parallel geschaltet
Uber einem gemeinsamen Transportband.

Zur Herstellung von querorientierten Vliesen wird ein
leichtes Krempelvlies Uber einen Kreuzleger zickzack-
féormig auf ein quer zur Krempel laufendes Band ab-
gelegt. Durch Variation der Transportbandgeschwindig-
keit wird die Vlieslagenzahl, d.h. Vliesdicke oder -gewicht
den Bedurfnissen angepasst.

Eine Kombination beider genannter Systeme fiihrt zu den
echten kreuzgelegten Vliesen.

Bei allen gekrempelten Vliesarten dient als Rohmaterial
Stapelfaser wie sie in der Spinnerei verarbeitet wird,
in Stapellangen zwischen 40 und 150 mm.
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Bild 1d: Nassvlies Bild 1e: Spinnvlies

Aerodynamische Vliesbildung — Das Wesen dieses Prin-
zipes besteht darin, die vorgeodffneten Einzelfasern mit
einem Luftstrom auf ein Siebband oder auf eine Sieb-
trommel zu blasen.

Die Faser legt sich im Luftstrom in jede mdgliche Lage
und bildet auf dem Sieb ein Wirrvlies.

Bei Vliesgewichten ab etwa 100 g/m? kann sogar eine
Faserorientierung in der 3. Dimension festgestellt werden,
was diese aerodynamisch gelegten Vliese fiir den Fiull-
vliessektor sehr geeignet macht, wo Volumen und gute
Druckelastizitat erwinscht sind.

Als Rohmaterial kommen Fasern praktisch aller Pro-
venienzen mit Stapellangen bis etwa 70—80 mm in Frage.
Der glinstigste Gewichtsbereich bewegt sich in einer
sehr grossen Spanne von etwa 100—600 g/m?, es ist
aber durchaus moglich, in tieferen Gewichtsbereichen
bis etwa 15 g/m? zu arbeiten, allerdings zu Lasten der
Maschinenleistung.

Hydrodynamische Vliesbildung — Diese Technologie ent-
stammt der Papiermacherei, die Zellstoffe mit Faser-
langen von 1—4 mm verarbeitet. Fur Vliese werden
Chemiefasern von 6—12 mm verarbeitet, in Extremféllen
bis 30 mm.

In Bitten werden die Fasern in wassrige Suspension
gebracht. Ueber Dosierpumpen wird diese Suspension
in einen geschlossenen Wasserkreislauf eingebracht und
auf einem Schragsieb zum Vlies abgefiltert.

Die relativ langen Fasern bis zu 30 mm bedingen ein
hohes Flottenverhaltnis zwischen 1000—5000 Teilen Was-
ser zu 1 Teil Fasern.

Die Absaugung der riesigen Wassermengen von bis 5 m3
pro 1kg Fasern geschieht durch Saugkasten unter dem
Schragsieb.

In der Suspension liegen die Fasern in absolut drei-
dimensionaler Lage unc werden einzig durch die Relativ-
geschwindigkeit des Siebes leicht langsorientiert.

Bild 1c: Wirrviies

Die Aufbringung von geeigneten Tensiden auf die Faser
bereits beim Herstellungsprozess, erlaubt heute nicht
nur die einwandfreie Dispergierung von ungekrauselten
Chemiefasern, sondern auch die verspinnungsfreie Blatt-
bildung mit gekréuselten Fasern.

Herstellung von Spinnviiesen — Bei diesem, vom System
her eleganten Verfahren, wird das Polymer in Granulat-
form aufgeschmolzen und schwenkbar angeordneten
Spinndiisen zugefiihrt. Die ausgesponnenen, feinen End-
losfaden werden von einem heissen, kraftigen Luftstrom
abgezogen und moglichst stark verstreckt. Durch die
Schwenkbewegung der Disen und Kanéle wird die
Fadenschar wirr auf ein perforiertes Forderband zum
Vlies abgelegt.

Nachteile sind die nicht vollstandige Verstreckung der
Faden im Luftstrom, was teilweise durch Einarbeitung
von konventionell verstreckten Fasern oder Faden etwas
kompensiert werden kann.

Als Rohstoffe sind vor allem PA, PES, PP und Poly-
athylene bekannt.

Neuere Verfahren sind bekannt, z. B. das Sprihverfahren,
nach dem eine Polymerlésung unter Luftdruck durch
die Spinndisen gepresst wird und die entstehenden
Faden in eine Trockenkammer gespriht werden. Mit
Hilfe eines elektrostatischen Feldes zwischen Diisen
und Transportband wird eine gleichméassige Vliesbildung
ermoglicht. Die Verstreckung bleibt aber auch bei diesem
System ungeldst.

Ein weiteres Verfahren zielt auf die Vliesherstellung aus
Folien.

Bindung von Faservliesen zu Vliesstoffen

Wir kennen nun die Herstellungsarten von Faservliesen.
Die Festigkeiten dieser Vliese sind gering, die Fasern
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Bild 2: FOR-Krempelvlies-Anlage zur Herstellung von kreuzgelegten Vliesstoffen. 1 Wiegekasten-Speiser, 2 volumetrische Beschickung,

3 Krempel, 4 Flortéafler

Bild 3: Fehrer-Wirrvlies-Karde
nach dem aerodynamischen Prinzip
(weisse Partien = Faserdurchlauf)

Breitenverteilung ab automatischer
Beschickungsanlage
Feinoffnungsaggregat
Beschickungsteil mit Vorvliesbildung
Kleinkrempel

Querstromgeblase fir Fasertransport
endloses Siebband

Saugventilator

Vliesauslauf; zur Vorvernadelung
oder anderer Verfestigung
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Bild 4: Schema einer Voith-Nassvlies-Maschine (Hydroformer; weisse Partien = Siebwasser-Kreislauf). 1 Stoffléser, 2 Mischbitte,
3 Dosierpumpe, 4 Mischer und Regler, 5 Verdiinnungswasserpumpe, 6 Vakuumpumpe, 7 Blattbildung, 8 Sieb, 9 Vlies; Auslauf zum

Trockner
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untereinander nicht abgebunden. Um einen verwendungs-
tichtigen Vliesstoff zu erhalten, missen die Faservliese
zum flexiblen Flachengebilde verfestigt werden.

In allen Féllen sollen moglichst alle Einzelfasern kurzeren
oder langeren Stapels miteinander verbunden werden
unter moglichster Optimierung der textilen Eigenschaften
des herzustellenden Vliesstoffes.

Wir kennen primar drei Hauptgruppen von Verfestigungs-
arten:

— mechanische Verfestigung
— chemische Verfestigung
— thermische Verfestigung

Die bekannteste mechanische Bindungsart ist die Nadel-
filztechnik. Bei diesem Prozess stechen Nadeln mit Wider-
haken durch das vorgelegte Faservlies. Dadurch wird
eine gewisse Fasermenge durch das Vlies durchgetrieben
und darin verankert. Diese mechanische Faserbindung
kann je nach Einstichzahl variiert werden.

Leichte Vorvernadelungen werden mit 10—50 Einstichen/
cm? erzielt, Syntheseledertrager erhalten bis zu 800 Ein-
stiche/cm?.

Es lassen sich praktisch alle textilen Fasern mit einer
Stapellange ab etwa 20 mm vernadeln. Nassvliese eignen
sich wegen ungenligender Verankerung der 6—12 mm
langen Fasern nicht fiir die Vernadelung.

Fir stark zu verdichtende Vliese, wie das vorhin ge-
nannte Syntheseleder-Vlies werden mehrere Maschinen
hintereinander gereiht, wobei abwechslungsweise von
oben und von unten her genadelt wird.

DuPont patentierte in jungster Zeit ein weiteres Ver-
fahren der mechanischen Verfestigung mit Hilfe von
Wasserstrahlen, unter dem Namen «Spunlaced».

Das Arbeitsprinzip: Das Faservlies wird auf einem per-
forierten Metallband durch die Anlage gefiihrt.

Aus Disen wird unter einem Druck von bis 70 kg/cm?
Wasser auf die Vliessoberflaiche gepresst. Die ge-
troffenen Fasern werden durch den Pralldruck durch
das Vlies gestossen und infolge der turbulenten Wasser-
stromungen innerhalb der Vliesbahn miteinander ver-
knéuelt und verflochten.

Durch Musterung der Perforation im Metallband kdénnen
verschiedenartige Muster im Vliesstoff erzeugt werden.
Gewebe-, Gewirk- und Netz-dhnliche Strukturen sind
moglich. Der Vliesstoff ist weich und drapierfahig, die
Festigkeiten reichen fir eine ganze Reihe von textilen
Einsatzzwecken aus.

Chemische Verfestigung: In diesem Fall werden die
Fasern der Vliese miteinander durch Bindemittel ver-
klebt. Je nach gewiinschtem Warencharakter werden
die Bindemittel ausgewahlt: Kleber auf Kautschukbasis,
synthetische Harze, thermoreaktive Bindemittel usw.
Damit bei zu hohem Einsatz von Bindemitteln die tex-
tilen Eigenschaften des Vlieses nicht zu stark beein-
trachtigt werden, sind Binder mit folgenden Eigen-
schaften gesucht:

— maximale Ausgiebigkeit um bei minimaler Konzen-
tration zu wirken

— ausreichende Elastizitat

— grosse Adhéasion zum Fasermaterial.

Die chemischen Bindemittel werden mit den nachstehend
beschriebenen, verschiedenen Verfahren auf das Vlies
gebracht.

Bei der Impréagnierung wird das Vlies durch eine Binde-
mittelflotte geflhrt, getrankt, zwischen zwei Walzen ab-
gequetscht und anschliessend getrocknet.

Unter Umstanden kann das Vlies schon vor der Im-
pragnierung leicht vorverfestigt werden, z. B. durch
Nadeln.

Nach dieser Technik werden vor allem Einlagevlies-
stoffe, Hygiene- und Einweg-Artikel, Basismaterial fir
Beschichtung, dann Nadelvlies-Fussbodenbelag und Tuft-
ing-Grundstoffe hergestellt.

Vor allem fur Fillvliese ist die Sprih-Methode geeignet.
Das Faservlies wird auf einem Transportsieb unter Sprih-
dusen, welche sich hin und her bewegen, durchgefiihrt.
Dadurch ist eine regelméssige Verteilung des Binde-
mittels gewahrleistet.

Flir bessere Durchdringung des Vlieses werden unter
dem Sieb Vakuumkasten beniitzt.

Die Verfestigung geschieht mit Infrarot-Strahlern, zweck-
massiger aber im Durchlufttrockner. Solche Fillvliese
werden fir Polsterung, Steppartikel, Anoraks und Kleider-
einlagen eingesetzt.

Eine dritte Aufbringmdglichkeit ist das Schaumen. Das
mit aufgeschdumten Bindemitteln durchtrénkte Vlies wird
nicht abgepresst, sondern behélt seine luftige Konsistenz.
Die Faserkreuzungspunkte werden mit spannsegelahnli-
chen Hautchen verbunden, was eine gute Sprungelastizitat
und Knitter-Erholung dieser Vliesstoffe bewirkt.

Sie eignen sich deshalb vorziiglich fir Einlagevliesstoffe,
Schleifscheiben und Filtrierung.

Beim Pflatschen wird der Vliesstoff nur einseitig ge-
bunden. Das Bindemittel wird Uber eine rotierende Walze
am Vlies abgestreift. Die Durchdringung ist nur teilweise,
die Oberflache des Vlieses bleibt unverfestigt, mit einer
angenehmen faserigen Struktur.

Diese Methode wird hauptsachlich bei strukturgenadelten
Nadelfilzbeldgen und bestimmten Filtervliesstoffen ange-
wandt.

Neben den genannten,
steht die Madoglichkeit,
walzen aufzubringen.

hauptsachlichen Verfahren be-
das Bindemittel durch Druck-

Bei Gravourwalzen kann eine gewisse Musterung des
Vlieses durch Beimischung von Druckfarben zum Binde-
mittel erzeugt werden.

Ausserdem vermitteln die nicht verfestigten Flachenteile
dem Vlies gute elastische Eigenschaften, bei Verwen-
dung von zellulosischer Faser bleibt der erzeugte Vlies-
stoff hydrophil und eignet sich vorzuglich als Abwasch-
und Aufwischtuch.

Hydrodynamisch erzeugte Faservliese miissen mangels
genugender Faserhaftung bereits wahrend der Blatt-
bildung vorgebunden werden, um den Vliestransport
Uberhaupt zu ermdglichen. Dies kann durch Beigabe
eines kleinen Teiles von Zellstoff oder Baumwoll-Linters
geschehen, welche die verwendeten Chemiefasern unter-
einander abbinden. Fir vollsynthetische Vliese missen
allerdings chemische Bindemittel zugesetzt werden, etwa
in Form von vorkoagulierten Acrylharzbindern.
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Bild 6: Wasserstrahlverfestigtes Vlies nach dem

«Spunlaced»-Verfahren

Bild 8: Sprihverfestigtes Vlies
Grilon K-115
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Bild 11: Wasserstrahldurchbrochenes Vlies,
chemisch verfestigt

%

prageverfestigt

Die dritte bekannte Verfestigungsmethode ist die Ther-
mische.

die thermoplastischen Eigenschaften
von synthetischen Fasern aus. Spezielle Fasern mit
tiefem Schmelzpunkt, wie Polyvinylalkohol, Vinylacetat
aber auch Co-Polyamide und Co-Polyester sowie un-
verstreckte PES-Fasern werden zur Schmelzklebung ver-
wendet.

Man nitzt dabei

Je nach Polymermischung konnen die Co-PA und Co-PES
auf praktisch jede gewilinschte Schmelztemperatur ein-
gestellt werden.

Praxis werden diese Fasern mit den vlies-
bildenden Fasern vermischt und das gebildete Vlies
wird unter entsprechender Hitzeeinwirkung verfestigt.
Die Klebefaser soll im Idealfall die Vliesfasern in den
Kreuzungspunkten punktférmig verbinden. Dieses Binde-
verfahren ist elegant und ergibt hohe Festigkeiten.

In der

Bild 9: Verfestigung mittels Schmelzklebefasern

Bild 12: Bikomponenten-Faservlies, heiss-

OO UMY
g ggg’iisi'
¢ a§§§£gf§
) “§§§iiggs’
ii °§i§%§§gai

igaih‘

Bild 10: Struktunerung und Verfestigung nach
dem «Spunlaced»-Verfahren

Bild 13: Pulverpunktbeschichteter Einlagevlies-
stoff

Veredlung

Prinzipiell kommen ahnliche Veredelungen in Frage wie
bei der konventionellen Textilfertigung, so Kalandrieren,
Bedrucken, Farben, flammhemmende Ausrlstung usw.
Diese Veredelungen durfen als bekannt vorausgesetzt
werden, da derselbe Effekt gewunscht wird und bis zu
einem gewissen Grad auch erzielt wird.

Weniger bekannt sind die Strukturiermoglichkeiten der
Vliesstoffe, was fiir den Einsatz derselben fiir Dekoration
und evtl. Bekleidung sehr wichtig ist.

Nach der Vliesbildung zeigen alle Vliese eine flache,
gleichméassige Oberflache, die sich fiir die genannten
Einsatzgebiete nicht eignet.

Bei den Verfestigungsmethoden wurde das «Spunlaced»-
Verfahren von DuPont genannt, das eine bemerkenswerte
Strukturierung mit Hilfe von Wasserstrahlen zulasst.
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Eine ahnliche Lochstrukturierung wird in der Praxis viel
angewendet, wobei das Vlies zwischen Transport-Siebband
und einer Lochtrommel — durch Wasserstrahlen ent-
sprechend der Lochanordnung der Trommel — durch-
brochen wird.

Ein &hnliches Verfahren von Freudenberg arbeitet mit
Druckluft anstelle der Wasserstrahlen.

Eine weitere Strukturiermdglichkeit besteht beim Einsatz
von Bikomponentenfasern, z. B. Cambrelle; in diesem Fall
wird das Vlies durch Heissprédgekalandrierung gleichzeitig
verfestigt und strukturiert.

Fasern und deren Einfliisse auf Vliesstoffe

Zu Beginn der Vliesstoff-Entwicklung standen ausschliess-
lich Natur- und zellulosische Fasern, ohne grosse Varia-
tionsmoglichkeiten, zur Verfliigung.

Den Durchbruch verdankt der Vliesstoff erst der in den
50er Jahren aufgekommenen Chemiefaserindustrie; die
heute bekannten vielfaltigen Vliesstoffe wurden durch
den Einsatz der Faser nach Mass moglich.

Obwohl auch heute noch die zellulosischen Fasern den
grossten Anteil am Vliesstoff-Faserverbrauch stellen —
hydrophile Deckvliese fur Windeln, Hygieneartikel sowie
Wegwerfartikel — wenden wir uns vor allem den
zukunftstrachtigeren Synthesefasern zu. Diese werden
hauptsachlich fur dauerhafte Artikel eingesetzt, schon
aus Kostengriinden, allerdings geht die Markteroberung
langsamer als gewunscht vor sich.

Die Auswahl der Fasern flr bestimmte Vliesstoffe richtet
sich nach den gewtinschten Eigenschaften derselben.

Elektrisches Isoliermaterial darf keine hydrophilen Fasern
enthalten, da diese die Isolationsfahigkeit in Frage stellen
wirden. Es bietet sich PES mit einer Feuchtigkeitsauf-
nahme von 0,4 % an.

Fir Wéarmeisolation hingegen soll das Vlies ein moglichst
hohes Volumen aufweisen, prinzipiell ist es aber gleich-
gliltig, ob nun eine synthetische, natirrliche oder eine
Glasfaser eingesetzt wird. Selbstverstandlich wird man
aber trotzdem auf Verrottungsfestigkeit Wert legen und
Glasfasern oder Synthetikfasern wahlen.

Der grosse Vorteil der Synthesefaser liegt in der
Variationsméglichkeit. Titer, Schnittlange, Verarbeitungs-
praparation, Krauselung usw., kdnnen den gewiinschten
Vlieseigenschaften angepasst werden.

Die Schnittlange der Faser wird im Prinzip durch die
Vliesbildungsmethode bestimmt. Krempelvliese verlangen
normale Schnittlingen wie in der Textilindustrie ge-
brauchlich. Also 1,7 dtex mit 38 mm, 17 dtex und grobere
zwischen 80 und 150 mm.

Fir aerodynamisch gelegte Vliese kommen Schnittldangen
zwischen 30 und 80 mm in Frage, fur Nassvliese Stapel-
langen zwischen 6 und etwa 20 mm.

Aehnlich sieht die Aufstellung bei der Krauselung aus:

— Nassvliese keine bis schwache Krauselung
— Luftgelegte Vliese schwache bis mittlere Kréuselung
— Krempelvliese mittlere bis starke Krauselung.

Ausser den technologisch bedingten Unterschieden er-
gibt sich ein starker Einfluss auf das Fertigprodukt: Bei
Flllvliesen spielt neben der Krauselungszahl auch die
Bogenhdhe eine ausschlaggebende Rolle, ebenso die
Krauselungsfixierung.

Neben den Variationen der mechanischen Eigenschaften
der Chemiefasern wurden speziell fir die Vliesstoff-
industrie auch die chemischen Eigenschaften der Fasern
geandert. Bereits genannt wurden die Schmelzklebe-
fasern, die bei Temperaturbehandlung ihre Faserform
verlieren und als Bindemittel zwischen den Geriistfasern
wirken.

Eine logische Weiterentwicklung ist die Bikomponenten-
Faser unterschiedlichen chemischen Aufbaus. Der hoher
schmelzende Kern der Faser sorgt fiir die Erhaltung
der Faserstruktur, der tiefer schmelzende Mantel fir die
Verfestigung des Vlieses.

Eine weitere Spezialitat ist die Schrumpffaser: Synthese-
ledersubstrate sollen eine moglichst hohe Dichte er-
reichen. Das ware durch Uberméassiges Nadeln zu er-
reichen, doch tritt dabei eine unerwilinschte Verhéartung
des Leders ein. Durch den Einsatz einer PES-Hoch-
schrumpffaser wird eine Verdichtung des Vlieses von
etwa 50°%0 erzielt, ohne Verhartung des Produktes.

Ebenfalls fir die Syntheselederherstellung eignet sich
eine in Japan entwickelte Bikomponentenfaser nach dem
Matrix-Fibrillen-Aufbau. Diese Faser wird normal zu einem
Vlies verarbeitet, genadelt und verfestigt. Anschliessend
wird die Matrixkomponente, die aus leicht ldslichem
Polymer besteht, durch geeignete Ldsungsmittel zersetzt
und damit die Vliesstruktur aus superfeinen Polyester-
Fibrillen von etwa 0,1 dtex freigelegt.

Das Resultat ist eine Wildlederimitation, die kaum von
echtem Wildleder unterschieden werden kann.

Die Ausfuhrungen haben sicher deutlich gemacht, dass
durch eine Grosszahl von Kombinationen in Vliesbildung,
Verfestigung, Veredlung und Rohmaterialien eine fast
unlibersehbare Menge von verschiedenen Vliesstoffen
hergestellt werden kann.

Verwendungsmdoglichkeiten

Wir befassen uns abschliessend mit den Verwendungs-
moglichkeiten der Vliesstoffe. Die nachstehende Tabelle
zeigt rein mengenmassig betrachtet, dass die meisten
Anwendungsmoglichkeiten bei den Trockenvliesen ge-
funden werden.

Die einzelnen Artikel sind zu Gruppen zusammengefasst,
wovon einige kurz beleuchtet werden sollen.

Die Gruppe textiler Gebrauch ist unterteilt in Einweg-
artikel und Artikel fir Mehrfachgebrauch.

Ueber die Vertretbarkeit der Einwegartikel lasst sich dis-
kutieren. Der vor Jahren gepragte Begriff der Wegwerf-
gesellschaft muss wohl Uber kurz oder lang der Einsicht
weichen, dass unsere Rohstoffquellen begrenzt sind und
nicht beliebig ausgebeutet werden koénnen. Damit ist
der Traum der eingangs erwahnten Wegwerfkleider aus-
getraumt. Heute noch angemessene und vertretbare Ein-
satze fir die Einwegidee sind der Hygienebereich; Bett-
wasche fur Notfallstationen und Operationswéasche.

Entsprechend der Abwendung vom Wegwerfgedanken be-
fasst sich die Vliesstoffindustrie starker mit quantitativ
hochwertigeren, dauerhaften Produkten. So sind heute
Vliesstoffe fiur Mehrfachgebrauch auf dem Markt. Den
geforderten Eigenschaften angepasst, werden Tisch- und
Bettwasche, Vorhénge, Dekorationsstoffe, Schlafdecken
und weitere Artikel in ansprechender und preisgtinstiger
Qualitat angeboten.
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Ueber Fiillvliiese muss kaum ein Wort verloren werden,
dieser Sektor ist sozusagen Selbstzweck der trocken-
gelegten Vliesstoffe.

Im Filtersektor nimmt der Vliesstoff eine sehr bedeutende
Stellung ein. Das aufgrund guter Luftdurchlassigkeit bei
hoher Staubabscheidung und -speicherung. Regenerier-
bare Filter lassen sich durch Aussplilen einfach reinigen.

Die Gruppe der Einlagevliesstoffe ist ebenfalls technisch
sehr weit ausgereift, so kann praktisch jede gewlinschte
Steifigkeit, resp. Weichheit in Kombination mit anderen,
teils technischen Vorteilen, erreicht werden. Diese Ein-
lagen gestatten hohe Stichzahlen bei der Konfektion
und lassen sich da, wo es mdglich ist, durch Aufbligeln
unmittelbar einarbeiten.

Als Tragermaterial fiir Beschichtungen sind Vliesstoffe
sehr beliebt, bereits genannt wurden Syntheseleder-
substrate.

Das Nasslegeverfahren wird Uberall dort eingesetzt, wo
von wenig volumindsen Produkten Formstabilitat verlangt
wird, sei es fir dinne Filter, Beschichtungsgrundlagen,
z. B. Batterie-Separatoren oder als Spezialpapiere fir
Landkarten und Dokumente. Es werden grosse An-
strengungen unternommen, in neue Gebiete vorzudringen
(Tischwéasche, Wandbelage und andere).

Vorbedingung fiir die Wahl des Nasslegeverfahrens sind
dem grossen Ausstoss entsprechende Serien.

Einsatzgebiete fiir Vliesstoffe

Ein ahnliches Problem besteht im Spinnvliessektor. Wohl
der grosste Einsatz findet das Produkt dieser Technologie
im Strassenbau, als Verstarkungsunterlagen fiir Strassen
mit schlechtem Unterbau. Das Vlies verhindert das Ab-
sacken von Kies und Steinen in morastigem oder weichen
Boden.

Weitere Einsatze findet dieses Produkt als Einlagestoffe,
als Grundmaterial fiir Tuftingteppiche sowie als Be-
schichtungsgrundlage.

Schlusswort

Diese Einfihrung in die Vliesstofftechnologie hat in
Kirze die Zusammenhange von Rohstoff und Technologie
einerseits, Anwendungsmdglichkeiten und Grenzen an-
dererseits, aufgezeigt.

Die Bereiche, in welchen sich Vliesstoffe durchsetzen,
werden wachsen; wohl kaum in der beflirchteten Ab-
I6sung der konventionellen Textilien, sondern viel mehr
in der Erschliessung neuer Anwendungsgebiete, vor-
wiegend im technischen Bereich.

Mit dieser Zielsetzung sowie neuen Technologien und
Rohstoffen kénnen wir in der Zukunft interessante Fort-
schritte erwarten.

Einsatz Trockenvliese

Nassvliese Spinnvliese

Textiler Einsatz
Einwegartikel (Disposables)

Hygieneartikel
Operationswéasche

Hygieneartikel Dekoration

Operationsartikel

Verbandstoffe Bettwasche
Bettwésche Tischwasche
Tischwésche Reinigungstiicher
Reinigungstiicher Dekoration
Dekoration Teebeutel
Textiler Einsatz Tischwéasche Tischwasche Tischwéasche
Mehrfachgebrauch Vorhénge Bettwésche Vorhénge
Bettwésche Putztiicher
Putztlicher
Schlafdecken
Flllzwecke Wattierungen
Stepp-, Polster-,
Konfektionsartikel
Filter, Filze Bodenbelag Filterpapiere Filtervliese
Papiermaschinenfilz
Filtervliese
Konfektionszwecke Einlagevliese Einlagevliese Einlageviiese
Schuhfutter Schuhfutter Schuhfutter
Schuhoberleder Oberleder

Technischer Einsatz Beschichtungstrager

Beschichtungstrager Beschichtungstrager

Tuftinggrundvlies Isolation Tuftinggrundvlies
Isolation Isolation
Schieifscheiben Strassenverfestigung
Strassenverfestigung
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