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Garne und Zwirne

Neue Fasern fiir Vliesstoffe

STF-Abteilung St. Gallen, Vortragszyklus Nr.4

1. Einleitung

Was ist Vliesstoffverfestigung? Wozu dient dieser Vor-
gang? Beim Vliesstoff handelt es sich im Gegensatz zu
den gewebten oder gewirkten Textilien um ein Flachen-
gebilde aus losen Fasern. Die gewilinschte Festigkeit
wird durch mechanische, chemische oder thermische
Verfestigung erreicht.

Die mechanische Verfestigung beschrénkt sich grund-
satzlich auf drei Techniken:

- Vernadelung

- Verwirbelung mit Wasser- oder Luftstrahl

— Nah-Wirktechnik

Die chemische Verfestigung geschieht hauptséchlich
durch:

- Badapplizierung

- Schaumimpréagnierung

— Flatschen oder Rakeln

— Spriihen

- Druckauftrag (Printbonding)

Die thermische Verfestigung, oder besser die Thermofu-
sion eines Vliesstoffes mittels Bindefasern, ist Gegen-
stand des ersten Teiles der vorliegenden Arbeit.

Die Entwicklung der letzten Jahre beweist, dass dieser
Technologie die Zukunft gehdren wird. Zunehmend wer-
den neue Bindefasern und auf die Anspriiche der Indu-
strie zugeschnittene Thermofusionsanlagen angeboten.
Folgerichtig steigt auch die Produktion bindemittelfrei
verfestigter Vliesstoffe.

2. Definition und Vorteil‘v‘e der Thermofusion

Dr. P. Ehrler beschreibt das Verfahren sehr anschaulich:

«Das bindefaserhaltige Vlies wird auf die Schmelztem-
peratur der Bindefaser aufgeheizt. Die Bindefasern
schmelzen. Die Schmelze sammelt sich bevorzugt an
den Kreuzungspunkten der nichtschmelzenden Tréger-
fasern und verbindet diese miteinander. Durch Abkilih-
lung verfestigen sich die geschmolzenen Anteile und be-
wirken eine haltbare Verfestigung des Vliesstoffes.»'

Als Tragerfaser wird die vliesbildende Faser bezeichnet,
als Bindefaser die schmelzende Komponente. Das Ver-
fahren der Thermofusion besticht durch seine Einfach-
heit und die klar erkennbaren Vorteile:
- geringer Energiebedarf:
keine Wasserverdampfung, keine Kondensierung des
Bindemittels

- keine Abluftprobleme:
keine freigesetzten Losungsmittel und andere Gase

- tiefere Investitionskosten:
einfachere Anlagen

- hohe Produktionsgeschwindigkeiten:
gesteigerte Produktivitat

— volumindser, weicher Vliesstoffcharakter:
textiler Griff

- hohe Porositat und Saugfahigkeit:
kein Zuschmieren der Vliesstoffporen

3. Arten der Thermofusion

Fir eine optimale Verfestigung muss die Bindefaser
mdglichst homogen im Vliesverband verteilt sein. Bei al-
len Arten der Thermofusion ist eine rasche ung gleich-
maéssige Aufwdrmung des Vliesverbandes bis zur
Schmelztemperatur der Bindefaser erforderlich. Dies gilt
vor allem bei volumindsen Vliesstoffen.

Welche apparativen Moglichkeiten stehen fir die Ther-
mofusionierung zur Verfligung?

Der althergebrachte Umlufttrockner liefert meistens un-
geniigende Resultate. Eine effiziente Thermofusion er-
folgt auf dem Konvektionstrockner; Siebtrommeln und
Bandtrockner mit regelbarer Zwangsdurchliftung wur-
den spezifisch entwickelt.

Die Kontakterhitzung wirkt im Gegensatz zum Durch-
luft- bzw. Konvektionstrockner nur oberflachlich. Um
die inneren Faserlagen des Vlieses zu erwadrmen, muss
das Vlies zusammengepresst werden,wie dies auf dem
Kalander geschieht. Wird vollflachig kalandriert, erhal-
ten wir wohl eine ausserordentlich starke Verfestigung.
Das Produkt wird aber eine flachen, papierdhnlich stei-
fen Charakter erhalten.

Dieser grosse Nachteil ldsst sich durch Prdgekalandrie-
rung umgehen. Dabei wird nur ein Teil der Vliesoberfla-
che punkt- oder rasterférmig verpresst und verfestigt.
Der weitaus grossere Teil des Vlieses bleibt hingegen
unverfestigt. Der weiche und relativ voluminose Vlies-
charakter wird beibehalten. Es entstehen Produkte mit
textilem Griff.

Die dritte Mdoglichkeit, thermische Verfestigung durch
Strahlungswérme, hat kaum praktische Bedeutung. Die
zur Fusionierung erforderliche Warme ist nicht prazis ge-
nug zu dosieren und wirkt hauptséchlich auf die Oberfla-
che des Produktes. Zuséatzlich besteht bei Stauungen
akute Uberhitzungsgefahr.

4. Bindefasern

Wir kennen nun die maschinellen Moglichkeiten der
Thermofusion. Welche Arten von Bindefasern stehen
dem interessierten Verarbeiter zur Verfligung?

Heute kdénnen geméss folgender Tabelle drei Arten Fa-
sern unterschieden werden:

— Klebefasern

— Bikomponentenfasern

- Schmelzklebefasern

Unter Klebefasern verstehen wir beispielsweise unver-
streckte, amorphe Polyesterfasern. Bei Erreichung von
knapp 100°C erweicht diese Faser oberflachlich und
wird damit klebrig und bindungsfahig. Dazu ist aller-
dings eine vollflachige Kalandrierung erforderlich. Durch
den hohen notwendigen Klebefaseranteil wird das Vlies
brettig und papierdhnlich. Der Einsatzzweck ist dement-
sprechend eingeschrankt (Beispiel: Vliesstoffe fiir Elek-
troisolation).



172 mittex 5/86
Charakteristiken und Eignung von verschiedenen Bindefasern
Art der Aufbau Beispiele Quer- Kosten Eignung far  Verfestigung | Bemerkungen
Bindefaser schnitt stufe Warme + Luft | Warme + Druck | 2Y™ Endprodukt
Klebefasar Homopolymer| Polyester O tief - + sehr steif, relativ
amorph geringe Festigkeit,
hoher Bindefaser-
anteil
Bikomponenten- | Kern/Mantel | Polyamid 6.6/6 @ hoch + + + weich, voluminds
taser gute Festigkeit,
gute Bestandigkeit,
Side by Side | Polypropylene/ O hoch + + + hoher Bindefaser-
Polyathylene anteil
Schmelzkiebe- Homopolymer| Polypropylene O tief - + steif bis mittelweich,
faser mittlere Festigkeiten,
geringe Bestandig-
keiten, mitterer
Bindefaseranteil
Copolymer Co-Polyamid O hoch + + weich, volumings,
hohe Festigkeiten,
Co-Polyester O mittel + + + gute Bestandig-
keiten, geringer
Bindetfaseranteil

Die eleganteste Losung der thermischen Verfestigung
wird zur Zeit mit der Bikomponentenfaser erreicht. Sie
ist in den meisten Féllen als Kern-Mantelfaser aufge-
baut. Der Kern der Faser besteht aus héherschmelzen-
den Polymeren. Die Aufgabe des tieferschmelzenden
Mantelpolymeren ist die Verklebung.

In der Praxis werden die gleichmaéassige Verteilung der
Schmelzmasse und die geringe Tropfneigung als beson-
dere Vorteile bewertet.

Als Schmelzklebefaser kann prinzipiell jede thermopla-
stische Faser mit einem Schmelzbereich von ca.
100-200°C eingesetzt werden. Dabei ist allerdings zu
beachten, dass ein unterschiedlicher chemischer Auf-
bau von Trager- und Klebefasern im allgemeinen mecha-
nisch schwachere Klebeverbindungen ergibt.

Die billigsten der bereits existierenden Schmelzkleberfa-
sern sind die Polyolefine. Glinstigem Preis und breit ge-
fachertem Angebot, stehen allerdings erhebliche Nach-
teile in der Anwendung gegentiber: vor allem niedriger
Erweichungspunkt, schlechte Chemisch-Reinigungsbe-
standigkeiten und sehr eingeschrankte Sterilisations-
moglichkeit. Diese Art von Homopolymeren wird denn
auch folgerichtig grosstenteils zur Verfiigung von Ein-
wegartikeln mit wenig Anforderungen an allgemeine Be-
sténdigkeiten eingesetzt.

Gezielte Anforderungssprofile lassen sich mit Fasern
aus polymeren Kondensationsprodukten vorzugsweise
aus Co-Polyamid und Co-Polyester abdecken. Co-Polya-
midfasern werden von EMS seit etlichen Jahren mit
Schmelzbereichen um 115 bzw. 140°C angeboten. Fir
die Verfestigung von Polyamid-Vliesstoffen eignen sich
diese Fasern vorziglich und ermdglichen gute chemi-
sche und mechanische Besténdigkeiten. Fir die Verfe-
stigung von Vliesstoffen aus Polyester eignen sich
grundsatzlich Co-Polyester-Schmelzklebefasern.

Zur Erinnerung: Trager- und Bindefaser sollen den glei-
chen chemischen Aufbau haben, um optimale Verfesti-
gungswerte zu erzielen.

5. Anforderungsprofil an die optimale
Schmelzklebefaser

5.1 Schmelzbereich

Entsprechend den thermischen Anforderungen an das
Endprodukt sind 3 Temperaturbereiche vorstellbar:
200-220°C Tragervliese fiir Heissimpragnierung,
Heissluftfilter u.a.
150-170°C bugelbare, tumblerfeste Einlagevliese
120°C Endprodukte ohne thermische
Belastungen

Eine solche Abstufung hat den Vorteil, dass fir jede
Gruppe nur die absolut notwendige Energie fir die Vlies-
verfestigung eingesetzt wird. Es waére z.B. nicht 6kono-
misch, ein Hygienevlies, das keiner nachtraglichen War-
mebeeinflussung unterliegt, mit einer hochtemperatur-
bestdandigen Schmelzklebefaser und dem damit verbun-
denen hohen Temperatur- und Energieaufwand zu verfe-
stigen.

5.2 Thermoschrumpf

Die meisten bisher bekannten Co-Polyester-Schmelzkle-
befasern zeigen wahrend des Schmelzprozesses einen
recht hohen Thermoschrumpf von bis zu 50% auf. In
Abhangigkeit der Polymeren und der Streckbedingun-
gen werden unterschiedliche Schrumpfkrafte beobach-
tet. Diese Erscheinung hat einen fast unkontrollierbaren
Flachenschrumpf des Vlieses zur Folge. Das Ziel bei der
Entwicklung unserer Schmelzklebefaser lag also in
einem moglichst tiefen Thermoschrumpf bei kleinst-
moglicher Schrumpfkraft.

Unsere heutigen Produkte Swiss Polyester Grilene Ty-
pen K 150 und K 170 erfiillen die Forderung des tiefen
Thermoschrumpfes und der sehr tiefen Schrumpfkraft.

5.3 Schmelzgeschwindigkeit

Die besten Charakteristiken einer Schmelzklebefaser
sind wertlos, wenn das Zeit/Temperaturverhaltnis des
Thermofusionsprozesses auf der vorhandenen Anlage
nicht realisierbar ist. Das Hauptkriterium «Zeit» wird von
folgenden Faktoren beeinflusst:
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- Differenz der Behandlungstemperatur zum Schmelz-
punkt der Bindefaser '

— zur Verfliigung stehende Behandlungsstrecke und Pro-
duktionsgeschwindigkeit (Verweilzeit)

t
(min)
4'.-
3‘..
A
2'
B
Nty
307
WA
170 180 190 200 T(¢C)

T/t Temperatur/Zeit-Profil des Trockners
A Schmelzcharakteristik einer langsamschmelzenden Klebefaser
B  Schmelzcharakteristik einer schnellschmelzenden Klebefaser

Nehmen wir als Beispiel eine Schmelzklebefaser mit
Schmelzpunkt um 170°C. Im Diagramm zeigen wir
senkrecht die Zeitachse, waagrecht die Temperatur-
achse.

Die angenommene Faser A braucht bei 170°C noch
unendlich Zeit zum Schmelzen:
bei 180°C 2 Minuten

190°C 60 Sekunden

200°C 30 Sekunden.

Falls nun die durch Produktionsgeschwindigkeit und
Trocknerlange gegebene Behandlungszeit t maximal 45
Sekunden und die erreichbare Temperatur T 190°C be-
trdgt, kann mit der beschriebenen Schmelzklebefaser
keine Vliesverfestigung erreicht werden.

Eine dhnliche Faser B aber mit doppelt so schneller Reak-
tionszeit ware den gegebenen Verhéltnissen sehr wohl
gewachsen. Daraus ergibt sich die Folgerung:

Je kiirzer die Reaktionszeit der Bindefaser, desto grésse-
re Produktionsgeschwindigkeiten sind mdglich, desto
kleiner der Energieaufwand.

Schmelzbereich
Melting-range
Zone de fusion

Schmelzbereich-Diagramm
nach Mettler FP 52

1
180 °C

T
170

T T T
140 150 160

5.4 Schmelzverfahren

Die ideale Schmelzklebefaser soll erst kurz vor Erreichen
der Schmelztemperatur mit dem Erweichen und Verfor-
men beginnen. Je néher der Erweichungspunkt am
Schmelzpunkt liegt, desto wiedererwadrmungsbestandi-
ger ist der verfestigte Vliesstoff.

6. Beeinflussung der Festigkeit

Die Festigkeit der Vliese kann durch den prozentualen
Anteil der Co-Polyester-Faser sowie die Applikations-
temperatur/Zeit beeinflusst werden. ehen Sie dazu fol-
gende Grafiken.
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7. Co-Polyester Schmelzklebefasern K150
und K170

Seit langerer Zeit hat die EMS-GRILON SA mit der Her-
stellung von Co-Polyester-Fasern experimentiert. Es
sind Varianten mit der richtigen Kombination von Eigen-
schaften entwickelt worden, die den Produktionsgege-
benheiten entsprechen und somit in geniigender Menge
produziert werden kénnen.
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Die Schmelzgeschwindigkeit dieser Fasern ist sehr
hoch. Die kurze Reaktionszeit erlaubt entweder das Ver-
festigen bei kileiner Temperaturdifferenz mit grésstmog-
licher Schonung des Produktes oder hohe Verfesti-
gungs- und somit Produktionsgeschwindigkeiten bei er-
hoéhter Fusionstemperatur. Dank einem hohen Erwei-
chungspunkt und Schmelzbeginn von Grilene Schmelz-
klebefasern kann vom Endprodukt eine Dauertempera-
turbestandigkeit von ca. 110°C respektive 130°C er-
wartet werden, bei entsprechend héheren Kurzzeitbe-
standigkeiten. Die Bindefahigkeit der beschriebenen
Produkte ist ausserordentlich gut, selbst unter dem Ra-
sterelektronenmikroskop zeigt sich eine innige Verbin-
dung ohne irgendwelche Trennungslinien zwischen Tra-
gerfaser und Schmelzmaterial.

8. Anwendungsbeispiele

Die Co-Polyester-Schmelzklebefasern werden vor allem
fir hochwertige Produkte eingesetzt. Wir méchten an
dieser Stelle einige Anwendungsbeispiele vorstellen.

8.1 Miedervlies oder Steppvlies

Gewicht 50 g/m?
Dicke 4,7 mm
Tragerfaser Polyester Grilene F3

4,4 dtex 60 mm

Co-Polyester Grilene K 170
5,5 dtex 60 mm
Mischungsverhéltnis 80% F3/20% K 170
Konstruktion blagiges, vorvernadeltes Vlies,
langsverlegt
Durchluftverfestigt bei 186°C

Schmelzklebefaser

Verfestigung

Beim herkémmlich bespriihten Vlies ist eine starke
Knickneigung aufgetreten, welche sich stérend im Fer-
tigprodukt auswirkt. Durch den Einsatz von Co-PES
Schmelzklebefasern K 170 konnte die Knickneigung
stark verringert werden. Ebenso ist die volle Wasch- und
Reinigungsbestandigkeit erhalten geblieben.

8.2 Einlagevlies flir Oberbekleidung

Gewicht 80 g/m?

Tragerfaser Polyester Grilene F3

3,3 dtex 38 mm

Co-Polyester Grilene K170

5,5 dtex 60 mm
Mischungsverhéltnis 80% F3/20% K 170
Konstruktion Hergeth/Hollingsworth Wirrvlies
Verfestigung Préagekalandriert

Schmelzklebefaser

Der Einsatz von Co-PES Schmelzklebefasern K 170 er-
gibt einen weichen textilen Griff sowie eine ausgezeich-
nete Wasch- und Reinigungsbestandigkeit, welche mit
herkémmlich verfestigten Interlinings nicht erreicht
wird.

8.3 Flillvlies fiir Schlafsdcke

Gewicht 350 g/m?
Dicke 35 mm
Tragerfaser Polyester Grilene F 66 silikonisiert

9,0 dtex 60 mm
Co-Polyester Grilene K170
5,5 dtex 60 mm
Mischungsverhéltnis 80% F 66/20% K 170
Konstruktion 6lagiges, kreuzgelegtes Vlies
Verfestigung Durchlufterhitzt bei 190°C

Schmelzklebefaser

Herkdmmlich mit Acryl-Harz bespriihte Vliese haben
den Nachteil, dass nur die Oberflachen verfestigt und
dadurch verhartet werden. Dies hat zur Folge, dass sich
die einzelnen Lagen gegeneinander verschieben. Der
Einsatz von Co-PES Schmelzklebefaser bringt eine
durchgehende Verfestigung ohne Verhartung der Ober-
flachen.

8.4 Trdger- oder Filtervlies

Gewicht 30 g/m?

Tragerfaser Polyester Grilene NV 2

1,7 dtex 12 mm Zellwolle
Co-Polyester Grilene K 170
5,5 dtex 6 mm
Mischungsverhaltnis 50,0% NV 2

33,3% Zellwolle

16,7% K170

Nassvlies

Kalander 11 m/min bei 145/148°C
600 N/Druck

Durch den Einsatz von Schmelzklebefaser Co-PES K 170
erhalten wir ein geschmacks- und geruchsneutrales
Vlies. Dies ist vor allem beim Einsatz als Lebensmittelfil-
ter (z.B. Milchfilter) von grosser Bedeutung.

Schmelzklebefaser

Konstruktion
Verfestigung

Bei der Verwendung als Tragervlies zur Beschickung
sind vor allem die ausgezeichneten chemischen Bestan-
digkeiten sowie die hohe Festigkeit ein wichtiges Merk-
mal. Untenstehend sehen Sie eine Grafik Giber die Festig-
keit vor und nach dem Kalandrieren.

Quer-Festigkeit
229 cN 2643 cN

Lédngs-Festigkeit
232 cN 4950 cN

DA

).

Bruchlastin cN

B vor dem Kalander
0 nach dem Kalander

8.5 Besténdigkeiten

Alle beschriebenen Versuche wurden 2 verschiedenen
Waschtests und einem Chemisch-Reinigungstest unter-
worfen.

a) 5 x40°C Wasche
b) 5 x Kochwasche
c) 3 x Reinigung in Perchlorathylen

Alle Resultate fielen zufriedenstellend aus. Beide Wa-
schetests zeigten keinerlei Einfluss auf die Vliesverfesti-
gung. Nach dreimaliger Perchlordathylenbehandlung
wurde beim Trockenvlies ein Festigkeitsverlust von ma-
ximal 20% gemessen, bei den Nassvliesen ein solcher
von 30%.

9. Neue Fasern zum Thermobondieren

Nachdem sich die Synthesefaserforschung und -ent-
wicklung wéahrend den letzten Jahren intensiv mit Tra-
gerfasern und Produkten fir die bindemittelfreie Vlies-
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stoffverfestigung auseinandergesetzt hat und damit in
bedeutendem Masse am jahrlichen Marktwachstum von
ca. 8% teilhaben kann, konzentriert sich das aktuelle In-
teresse auf die Entwicklung von 2 weiteren Produkte-

gruppen:

Bondierfasern uns selbsthaftenden Fasern

Im Wettlauf der 4 hauptséchlichen Vliesstoff-Verfahren
Spinnvlies, Nassvlies, volumindses Trockenvlies und
thermobondiertes Trockenvlies wird zur Zeit im Spinn-
vlies- und Thermobondingsektor kraftig investiert, weil
mit diesen leistungsfédhigen Verfahren Vliesstoffanwen-
dungen mit grossen Mengeneinheiten abgedeckt wer-
den kénnen. Im Falle von Spinnvlies denke ich an ver-
formbare Backing-Vliese fiir Autoinnenausstattung und
Geotextilien und bei thermobondierten Vliesen an Hiill-
vliese fiir Hygieneartikel und an Einlagevliese.

In Armierungen, Laminaten und Verbundstoffen sind
noch so viele neue Mdglichkeiten fiir den Einsatz von
speziell konstruierten Vliesstoffen enthalten, dass auf
langere Sicht die Grenzen noch nicht abzusehen sind.
Mit der Chance, neue technische und textile Anwen-
dungsgebiete zu erschliessen, steigt allerdings auch die
Notwendigkeit,entsprechende Rohstoffe zur Verfligung
zu haben.

EMS hat ein Produktekonzept fiir Thermobondierfasern
inklusive der zugehoérigen Tragerfasern erstellt und ist
mit der Einfilhrung dieser Typenreihe bei ausgewéhlten
Kunden beschéaftigt. Ich mdchte Ihnen dieses Konzept
nun vorstellen und erklaren.

ravh weich

voluminds nicht silikonisiert

tiefer Schrumpf

glatt

bauschig silikonisiert

weich und glatt

|
Tragerfasern i Bondier fasern
Anfanglich wurden zur Herstellung von trockengelegten
Vliesstoffen fast ausschliesslich Faserstoffe eingesetzt,
welche in den traditionellen Textilbranchen verwendet
wurden, z.B. Baumwoll- und Wolltypen in verschiede-
nen Feinheiten und Schnittlangen. In einer ersten Wei-
terentwicklungsphase folgten dann Tragerfasern mit
besserem Volumen und tiefem Restschrumpf. Im Zuge
einer weiteren Entwicklung wurden diese Fasern durch
Silikonisierung glatt und bauschig gemacht. Die sehr dif-
ferenzierte und modisch stark beeinflusste Thermobe-
kleidung benétigte als weiteren Tragerfasertyp eine be-
sonders rauhe und trockene Faser. Mit dieser nun schon
stattlichen Zahl an Rohstoffen, vor allem aus dem Polye-
sterbereich, wurden zunehmend bindemittelfreie Vlies-
stoffe hergestellt. Man lernte, mit Klebefasern,
Schmelzklebefasern und Bikomponentenfasern Produk-
te zu entwickeln und industriell zu produzieren, wie sie
im ersten Teil der Arbeit erklart worden sind.

Vielleicht war es der relativ hohe Preis der Bindefasern
oder ihre mangelnde universelle Einsatzmoglichkeit oder
die nicht vorhandenen apparativen Einrichtungen oder
gar die Einhaltung exakter Verarbeitungsbedingungen,
welches den Ausschlag gab, eine neue Generation von
bondierfihigen Fasern zu entwickeln.

Als Polyamid-6- und Polyesterhersteller haben wir in Do-
mat/Ems die Chance genutzt, solche Produkte als erster
Hersteller in beiden Rohstoffgruppen nicht silikonisiert
und silikonisiert zu bringen. In der Markteinfiihrung sind
3 Entwicklungsprodukte im Titer 1,7 dtex 38 mm halb-
matt rund rohweiss und 1 silikonisiertes Grilene Ent-
wicklungsprodukt in 1,7 dtex 51 mm halbmatt optisch
aufgehellt rund.

Diese 4 unter Druck und Warme bondierbaren Fasern
kénnen rein oder bevorzugt mit einer passenden Tréger-
faser abgemischt, gekrempelt und zu einem 30-120
g/m? schweren Vliesstoff verfestigt werden. Der Einsatz
einer speziellen Bindefaser ist nicht mehr notwendig.
Die neuartige Bondierfaser hat diese Funktion Ubernom-
men. Sie hat zudem das gewilinschte Merkmal des soge-
nannten «grossen Fensters», d.h. der optimale Verkle-
bungspunkt muss nicht mehr so exakt eingehalten wer-
den wie bei einer bisherigen Bindefaser.

Zur Veranschaulichung gebe ich Ihnen ein Beispiel:

Thermobonding-Hygienevlies

Einsatzgebiet Hdllvlies
Gewicht 30 g/m?
Tragerfaser PolyesterGrilene F3

1,7 dtex 51 mm
Polyamid Grilon EP 456
1,7 dtex 38 mm
Mischungsverhaltnis 60% PES F3/40% PA EP 456
Kalander-Temperatur oben 205°C

unten 202°C

Bondierfaser

Zylinder-Druck 80 daN/cm
Prod.

Geschwindigkeit 29 m/min
Anlage Hergeth/Kusters

Das hergestellte Deck- oder Hiullvlies soll ein weiches
Polstervlies gegen Verklumpung schiitzen. Dazu wurde
eine Mischung von 60% Tragerfaser Polyester und 40%
des neuen Polyamid Bondiertyps verwendet. Im Erwei-
chungsbereich der Bondierfaser wurde das Krempelvlies
bei 205 bzw. 202°C kalandriert und damit verfestigt.
Bei der gewa&hlten mittleren Produktionsgeschwindig-
keit von 29 m/min kénnen in 2 m Breite taglich im
2-Schichtbetrieb ca. 50000 m? Vliesstoff hergestellt
werden.

Die allerneueste Faserforschung fir den Vliesstoffsektor
beschéftigt sich nun bereits mit einer selbsthaftenden
Faser, d.h. eine neue Fasertype, welche die Funktion der
stabilen, volumenerhaltenden Tragerfaser und der Bin-
defaser Ubernimmt. Der Fasermischvorgang entféllt und
die Verfestigung wird durch den diinnen Klebemantel,
welcher die Faser umgibt, Gbernommen. Wie wir sehen
konnten, entstehen sehr weiche, textile und glatte
Vliesstoffe.

10. Zusammenfassung

Im ersten Teil des Vortrages wurden die verschiedenen
Verfestigungsarten des Vliesstoffes erlautert. Mit der
Schilderung der Thermofusion haben wir (ibergeleitet
auf die zunehmend interessanter werdende, umwelt-
freundliche bindemittelfreie Vliesverfestigung. Dabei
sind wir eingegangen auf die Charakteristiken und die
Eignung von verschiedenen Bindefaserarten und Typen,
welche fir diese Technologie eingesetzt werden. Wir
haben das Anforderungsprofil an die optimale Schmelz-
klebefaser angesprochen und am Beispiel der Swiss
Polyester Grilene Schmelzklebefasern K 150 und K 170
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skizziert. An ausgewahlten Praxisbeispielen wurde ver-
sucht, Problemlésungen mittels Schmelzklebefasern
aufzuzeigen, um ein Gefihl fir die sicher noch nicht aus-
geschopften Mdglichkeiten zu geben.

Im zweiten Teil des Vortrages habe ich lhnen aus der
neuen Faserforschung und -entwicklung berichtet, dass
mit den Produktegruppen Bondierfasern und selbsthaf-
tende Fasern die verfahrenstechnischen und produkte-
massigen Madglichkeiten der thermobondierten Vlies-
stoffherstellung kraftig erweitert werden sollen. Ziel-
richtungen sind dabei funktionsgerechte Thermobeklei-
dung und vor allem technische Halbfabrikate fiir neue
Werkstoffe.

Georg Fust
Ems-Grilon SA
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Non Wovens

Textilien ausserhalb des Bekleidungs-
bereiches, Gegenwart und Zukunft

Vortrag am Interkantonalen Technikum Rapperswil
20. Méarz 1986

1. Einleitung

«Textilien ausserhalb des Bekleidungsbereiches, Gegen-
wart und Zukunft» lautete das mir gegebene Thema. Wir
unterscheiden eigentlich drei prinzipielle Anwendungs-
gebiete fr Textilfasern: Den Bereich Textil, den Boden-
belag und die technischen Applikationen.

Einsatz von Natur- und Synthesefasern

TEXTIL BODENBELAG TECHNISCH
N 3
spinnen spinnen vlieslegen vlieslegen
~
weben tuften verfestigen verfestigen
wirken weben
stricken

Der nichttextile Bereich umschliesst nach dieser Eintei-
lung also Bodenbelag und technische Anwendung. Auf
den Bodenbelag mochte ich aus Zeitgriinden heute nicht
naher eingehen. Dieser Bereich ist stagnierend, prinzi-
piell neue Impulse sind kaum zu erwarten.

Ganz anders bei den technischen Anwendungen. Der
riesige Aufschwung in diesem Gebiet wurde einerseits
durch die fast unbegrenzten Einsatzméglichkeiten (vom
Teebeutel bis zum schweren Geotextil zur Befestigung
von Strassen und Bahntrassees), anderseits durch die
neue Technologie der Vliesstoffherstellung moglich.

Im Grobkonzept kénnte man die Herstellung von Vlies-
stoffen als typisch fir technische Anwendungen be-
zeichnen, dies im Gegensatz zum textilen Bereich, wo
das Spinnen dominiert.

Viiesstoff — was ist das?

Der Ursprung ist sehr alt: Der Vliesstoff Woll- oder Haar-
filz dirfte zu den &ltesten von Menschenhand gefertig-
ten textilen Flachengebilden gehéren. Schon sehr friih
wurden aus tierischen Haaren unter Einsatz verschiede-
nartiger «chemischer Hilfsmittel», wie heissem Wasser,
Harn und Molke unter mechanischer Einwirkung, wie
Stampfen mit den Fissen und Klopfen, Filze erzeugt.
Den Herstellern kam es dabei darauf an, ein verwertba-
res textiles Flachengebilde fir mehrere Verwendungen
zu produzieren. Im Laufe der Zeit fand man dann Wege
zur Herstellung von Textilien aus dem Rohstoff Wolle,
die fir bestimmte Zwecke wesentlich besser geeignet
waren als die Filze. Der Nutzen solcher Woll-Webwaren
war vergleichsweise so gross, dass der ungleich grosse-
re Aufwand fur ihre Erzeugung gern geleistet wurde.
Trotzdem sind von den Menschen in all den Jahrtausen-
den ihrer Entwicklung immer Filze und &hnliche Produkte
hergestellt worden.

Einen Vliesstoff kann man also beschreiben als Flachen-
gebilde aus Textilfasern, deren Zusammenhalt durch die
den Fasern eigene Haftung gegeben ist, welche durch
zusatzliche Verfestigung verstarkt wird.

Eine Wiedergeburt der Vliesstoffe (Nonwovens) ist nach
dem Zweiten Weltkrieg zu sehen. Die Idee war klar:
grosser Konsumbedarf, kurze Lebenszeit durch stetig
wandelnde Mode, Wegwerfmentalitat.

Der riesige Vorteil der Vliesstoffe ist die enorme Produk-
tionsgeschwindigkeit. Bis zu 2000mal schneller kann
z.B. ein Spinnvlies hergestellt werden als ein Gewebel!

In der allgemeinen Euphorie wurde jedes Material einge-
setzt, das erhéltlich war. Abfalle, Mischungen, Recy-
clingfasern - alles war gut genug zur Herstellung eines

Produktivitét verschiedener Herstellarten von Textilien

relative
Produktions-
geschwindigkeit

Technologie Maschinen

Weben Automatische Schitzen-
Webmaschine * 1
Schiitzenlose Webmaschine 2
Stricken und Wirken  Rundstrickmaschine
(grosser Durchmesser) 4
Kettenwirkmaschine 16
Vliesstoffherstellung, Nahwirkmaschine 38
trockener Weg Feinfaserkarde 120
Grobfaserkarde 400
Vernadelungsmaschine 500
aerodynamische Vliesbildner 600
Spinnvliese 200-2000
nasser Weg Rotoformer 2300

Papierherstellung Papiermaschine

(Hochleistungstyp) 40000-100000

* durchschnittliche Leistung 5 m2 x h-?
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