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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Spinnvlies aus Polyolefin-Filamenten mit einem Filamenttiter < 1,6 dtex. Das
Spinnvlies zeichnet sich durch besondere mechanische Eigenschaften aus.

[0002] Auflerdem betrifft die Erfindung die Herstellung eines Laminats unter Einsatz des erfindungsgemafien
Spinnvlieses sowie die Verwendung des Spinnvlieses und die Verwendung des mit dem Spinnvlies hergestell-
ten Laminats.

[0003] Vliese sind textile Flachengebilde, die auf verschiedene Weise herstellbar sind. Neben der Nassvlies-
stoff-Herstellung und der Trockenvliesstoff-Herstellung unterscheidet man zwischen dem Schmelzspinnen und
dem Schmelzblasen (Meltblown-Technologie). Die beiden Technologien Schmelzspinnen und Schmelzblasen
haben den Vorteil, dass das Kunststoffgranulat mit Hilfe einer entsprechenden Anlage direkt in das fertige Fla-
chengebilde Uberfihrt werden kann. Dadurch wird die vergleichsweise hohe Produktivitat dieser Anlagen bei
der Vliesherstellung begriindet.

[0004] Beim Schmelzspinnen werden Polymergranulate in einem Extruder aufgeschmolzen, durch die Off-
nungen, sog. Spinndusen, einer Spinnvorrichtung gepresst und nach dem Abkihlen pneumatisch oder mecha-
nisch verstreckt. Durch den Prozess der Verstreckung wird die endgliltige Festigkeit der Filamente festgelegt.
Die nach dem Verstrecken auf einem sich bewegenden Ablageband lose abgelegten Filamente werden im Be-
reich der sich berlhrenden Kreuzungspunkte chemisch oder thermisch zu sog. Bindungspunkten verfestigt.
Dabei nimmt mit zunehmender Verfestigung die Weichheit des so gebildeten Vliesstoffes ab, wobei dessen
Biegesteifigkeit zunimmt. Mehrere gleiche oder verschiedene Ubereinander liegende Spinnvlieslagen kénnen
thermisch, z.B. durch Kalandrieren, zu einem Verbundmaterial (Laminat) verfestigt werden.

[0005] Beim Schmelzblasen ist die Produktivitat geringer als beim Schmelzspinnen. Dazu kommt, dass die
durch Schmelzblasen hergestellten Vliesstoffe eine geringere mechanische Belastbarkeit aufweisen als die
durch Schmelzspinnen hergestellten. Allerdings zeichnen sich die durch Schmelzblasen hergestellten Vlies-
stoffe durch sehr gute Sperreigenschaften aus.

[0006] Ziel einer kostenarmen Vliesstoffproduktion ist daher der Ersatz, oder im Fall der Herstellung eines La-
minats die Reduzierung, der durch Schmelzblasen hergestellten Vliesstoffe durch solche Vliesstoffe, die idea-
lerweise komplett durch Schmelzspinnen hergestellt wurden.

[0007] Die Eigenschaften eines Spinnvlieses werden umfassend beschrieben durch das Flachengewicht und
die Dichte sowie durch die mechanischen Eigenschaften, wie z.B. die Hochstzugkraft und die Hochstzugkraft-
dehnung, weiterhin durch die Sperreigenschaften, wie z.B. die Wasserdichtigkeit und Luftdurchlassigkeit.

[0008] Das Flachengewicht eines Spinnvlieses gibt dessen Masse in Abhéngigkeit von der Flache in g/m? an,
wobei die Dichte eines Spinnvlieses dem Quotienten aus dem Flachengewicht und der Dicke des Spinnvlieses
entspricht. Die Verringerung des Flachengewichts eines Spinnvlieses ist demnach entweder Uber die Verrin-
gerung der Spinnvliesdichte oder die Verringerung der Spinnvliesdicke zu erreichen. Beides geht im Normalfall
und bei Konstanthaltung aller anderen Produktionsparameter allerdings zu Lasten der mechanischen Eigen-
schaften und auch zu Lasten der Sperreigenschaften des Spinnvlieses.

[0009] Dennoch ist die Reduzierung des Flachengewichts ein zentraler Parameter bei der Produktverbesse-
rung, weil es den Tragekomfort der aus dem Vliesstoff hergestellten Produkte wesentlich mitbestimmt. So ist
bei Babywindeln, Inkontinenzprodukten und Produkten zur Damenhygiene ein stetiger Trend zu leichtgewich-
tigeren Spinnvliesen festzustellen. Dagegen nimmt aber die Luftdurchlassigkeit mit zunehmender Vliesdicke
ab. Gerade diese Produkte erfordern zugleich aber die Gewahrleistung der mechanischen Eigenschaften und
der Sperreigenschaften auch bei reduziertem Flachengewicht. Flachengewicht, mechanische Eigenschaften
und Sperreigenschaften eines Spinnvlieses hangen allerdings von verschiedenen Parametern ab. Ein ent-
scheidender Parameter, der alle genannten GréRen bestimmt, ist der Filamenttiter. Der Filamenttiter eines Gar-
nes oder eines Filamentes wird als langenbezogene Masse angegeben und beschreibt dessen Feinheit. Dabei
bedeutet eine hohe Garnfeinheit ein kleineres Verhaltnis Masse/Lange. Gemessen wird die Garnfeinheit in Tex
(tex), wobei 1 tex 1 Gramm pro 1000 m ist, bzw. ein dezitex (dtex) 1 Gramm pro 10 000 m entspricht.

[0010] Geringere Spinnvliesdicken sind grundsatzlich durch den Einsatz von Filamenten mit einem geringe-

ren Filamenttiter zuganglich, da feinere Filamente, bei gleich bleibendem Gesamtdurchsatz und zugleich un-
veranderter Geschwindigkeit des Transportbandes bei der Ablage zur Vliesbildung, aufgrund ihres geringeren
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Durchmessers eine Vliesschicht von geringerer Dicke, bei in der Regel hdherer Dichte, ergeben.

[0011] Bei Verwendung herkdmmlicher Schmelzspinn-Technologien (US 3,692,618, US5032329,
US5814349, WO03038174 oder WO02063087) werden feinere Filamente dadurch erzeugt, dass der Polymer-
durchsatz (in Gramm Polymer pro Minute und Loch) reduziert wird. Dieser Ansatz ist jedoch mit einer Redu-
zierung des Gesamtanlagendurchsatzes verbunden und deshalb im Hinblick auf die Produktivitat uner-
wiinscht. Die Erh6hung des Gesamtdurchsatzes dagegen, fuhrt bei Konstanthaltung der anderen Produktions-
parameter, in der Regel zu einer Verdickung der Filamente und somit zu einer Erhéhung des Filamenttiters.
Eine Erhéhung des Filamenttiters ist jedoch im Hinblick auf die Zielsetzung der vorliegenden Erfindung, die in
der Herstellung eines leichtgewichtigen Spinnvlieses besteht, nicht erwlinscht.

[0012] Verwendet man gemal der DE 10360845 A1 zur Herstellung der die leichtgewichtigen Spinnvliese bil-
denden Filamente eine Spinnvorrichtung mit einer Spinnplatte, welches eine Spinnvorrichtung mit einer deut-
lich erhéhten Anzahl an Disenbohrungen pro Meter Spinnplatte aufweist, so reduziert sich zwar der Polymer-
durchsatz in Gramm pro Zeiteinheit und pro Loch, der Gesamtdurchsatz bleibt insgesamt allerdings unveran-
dert. Zugleich erhalt man feinere Filamente, welche die Gewinnung leichtgewichtigerer Spinnvliese erlauben.

[0013] Ein allgemeines Problem der aus dem Stand der Technik bekannten Spinnvliesstoffe mit geringerem
Gewicht besteht, wie bereits erwahnt, in der geringen mechanischen Stabilitat. Vor allem quer zur Maschinen-
richtung lassen sich solche Spinnvlies leicht einreiRen und haben eine geringe Dimensionsstabilitat. Im Fall der
W099/32699, die ein Spinnvlies mit Flachengewicht von ca. 13,6 g/m? offenbart, wird dieser Nachteil unter zu-
satzlichem Aufwand durch ein verstarktes Sondieren und ein spezielles Muster der Gravurwalze beim Therm-
obondieren Uberwunden.

[0014] Aus dem Stand der Technik sind auch mehrlagige Verbundvliese (Laminate) bekannt, deren aul3ere
Lagen aus schmelzgesponnenen Spinnvlieslagen bestehen, wahrend mindestens eine der inneren Schichten
aus sehr feinen Fasern besteht, die bevorzugt durch Schmelzblasen hergestellt werden. Die geringe mecha-
nische Belastbarkeit der durch Schmelzblasen erzeugten Lagen macht die dufRere, durch Schmelzspinnen
hergestellte Spinnvliesschichten, zwingend erforderlich, um dem Verbundvlies insgesamt eine gute mechani-
sche Belastbarkeit zu geben. Die Herstellung von Spinnvliesen mit der bestmoéglichen Kombination von Barri-
ereeigenschaften und mechanischen Eigenschaften ist also bislang nur durch die Herstellung solcher Lamina-
ten gewabhrleistet.

[0015] Auferdem sind aus dem Stand der Technik auch Spinnvliese bekannt, die allein durch Schmelzspin-
nen herstellbar sind, wobei Filamente mit geringem Filamenttiter zum Einsatz kommen. So offenbart die US 5
885 909 ein aus Fasern mit einem Filamenttiter von nur 0.33 dtex aufgebautes Vlies aus einem Polyolefin, das
sich durch verbesserte Barriereeigenschaften und Atmungseigenschaften auszeichnet. Das Flachengewicht
ist, bei einer Vliesdicke von 0.33 mm und einer Dichte von 0,1336 g/cm?®, jedoch mit = 44,1 g/m? vergleichswei-
se hoch.

[0016] Ein alternatives Verfahren zur Herstellung leichtgewichtiger Spinnvliese aus Olefinpolymeren be-
schreibt die US 2004/0070101. Die durch Extrusion gewonnenen Filamente haben eine ,ls-
land-in-the-sea"-Struktur, wobei das Sea-Polymer andere Losungseigenschaften aufweist als das Island-Poly-
mer und nach der Vliesherstellung durch Auflésen aus dem Vlies entfernt wird.

[0017] Die Aufgabe der Erfindung besteht vor diesem Hintergrund in der Gewinnung von leichtgewichtigen
durch Schmelzspinnen gefertigten Spinnvliesen mit verbesserten mechanischen Eigenschaften. Dabei soll
sich die Verbesserung der mechanischen Eigenschaften auch positiv auf die Barriereeigenschaften (Sperrei-
genschaften) auswirken. AuRerdem soll die Herstellung des Spinnvlieses zur Gewahrleistung der Produktivitat
ohne Reduzierung des Gesamtdurchsatzes erfolgen.

[0018] Weiterhin besteht die Aufgabe der Erfindung in der Bereitstellung eines im Vergleich zu anderen Ver-
bundvliesstoffen (Laminaten) leichtgewichtigen Laminats mit verbesserten mechanischen und zugleich ver-
besserten Sperreigenschaften.

[0019] Zur Lésung der Aufgabe werden Polyolefin-Filament mit einem Filamenttiter < 1,6 dtex eingesetzt, die
bei Anwendung der Schmelzspinn-Technologie ein Spinnvlies ergeben, das sich auszeichnet durch

— ein Flachengewicht < 20 g/m?, und

— eine Dichte von = 0,06 g/cm?®, sowie

— eine Hoéchstzugkraft
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—von 10 bis 62 N in Maschinenrichtung, und
—von 5 bis 35 N quer zur Maschinenrichtung.

[0020] Der Kerngedanke der Erfindung baut zunachst auf der allgemeinen Erkenntnis auf, dass die mecha-
nischen Eigenschaften eines Vliesstoffes vor allem vom Filamenttiter, d.h. von der Feinheit der eingesetzten
Filamente, abhangen. Denn zwischen Filamenten mit groRerer Feinheit (d.h. geringerem Filamenttiter) wird
sich nach der Filamentablage eine gréRere Zahl von Kreuzungspunkten ausbilden, vorausgesetzt die anderen
Parameter der Vliesherstellung sind im Wesentlichen unverandert. Dadurch wird nach der chemischen oder
thermischen Verfestigung des Vlieses eine grofiere Zahl von Bindestellen vorliegen. Mit aus diesem Grund
sind die mechanischen Eigenschaften bei Vliesstoffen, die Filamente mit geringerem Filamenttiter aufweisen,
verbessert. Der Grundsatz, dass feinere Filamente die Bildung von Vliesstoffen mit sich stetig verbessernden
mechanischen Eigenschaften erlauben, gilt jedoch nicht uneineingeschrankt.

[0021] Die Erfinder des erfindungsgemafen Vliesstoffes haben erkannt, dass gerade Filamente mit einem Fi-
lamenttiter von héchstens 1,6 dtex, insbesondere im Bereich von 1,6 dtex bis 1,0 dtex, die Herstellung von
Vliesstoffen erlauben, deren Flachengewichte nur 4 bis 20 g/m?, insbesondere 4,0 bis 12 g/m? aufweisen und
deren mechanische Eigenschaften zugleich ein Optimum darstellen. Zwar steigt aufgrund der zunehmenden
Vliesdichte mit zunehmender Feinheit der Filamente auch das Flachengewicht eines Vliesstoffes, gleichwohl
scheint es im Hinblick auf den Filamenttiter ein Fenster zu geben, in dem sich die mechanischen Eigenschaften
bzw. die Sperreigenschaften im Vergleich zum Flachengewicht tiberproportional verbessern.

[0022] Das erfindungsgemalie Spinnvlies ist leichtgewichtig und weist zugleich verbesserte mechanische Ei-
genschaften auf. Daneben sind trotz der Leichtgewichtigkeit auch die Sperreigenschaften des Spinnvlieses
verbessert. ,Leichtgewichtig" im Rahmen der Erfindung bedeutet, dass der Vliesstoff ein Flachengewicht von
4 bis 20 g/m? aufweist. Das Besondere ist, dass sich die erfindungsgemafRen Vliesstoffe trotz des geringen Fla-
chengewichts durch mechanische Eigenschaften auszeichnen, die herkémmliche Vliesstoffe mit vergleichba-
ren Flachengewichten Uberragen.

[0023] Im Folgenden sollen die bevorzugten Ausfiihrungsformen der Erfindung naher erlautert werden.

[0024] In einer Auffiihrungsform weist das Spinnvlies eine Dichte im Bereich von 0,06 bis 0.084 g/cm? auf. Die
obere Grenze der Dichte von 0.084 g/cm? betrifft Spinnvliese, deren Flachengewicht der im Rahmen dieser
vorgesehenen Obergrenze fiir das Flachengewicht von etwa 20 g/m? entspricht. Die untere Grenze firr die Luft-
durchlassigkeit dieser Spinnvliese liegt bei 3100 I/(m?-s) und die obere Grenze bei 8400 I/(m?:s). Hingegen ist
die Wasserdichtigkeit vergleichsweise hoch; die Wassersaule kann bis zu 17 cm betragen.

[0025] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Spinnvlies ein Flachengewicht von maximal 12 g/m?
auf. Bei Spinnvliesen mit einem Flachengewicht im Bereich von 4 bis 12 g/m?, die sich als besonders homogen
und leichtgewichtig auszeichnen, betragt die Dichte maximal 0.073 g/cm?®. Da sich die Dichte und die Luftdurch-
Iassigkeit invers zueinander verhalten, ist die untere Grenze der Luftdurchlassigkeit bei Spinnvliesen dieser
leichtgewichtigeren Ausfiihrungsform mit 3900 I/(m?s) deutlich héher. Entsprechend ist die Wasserdichtigkeit
mit einer Wassersaule von maximal 11 cm geringer.

[0026] Auch die Obergrenzen fiir die Héchstzugkraft sind fiir Spinnvliese mit Flachengewichten im Bereich
von 4 bis 12 g/m2 deutlich geringer als fiir Spinnvliese mit Flachengewichten oberhalb 12 g/m?. Fir Spinnvliese
mit Flachengewichten mit bis zu 20 g/m? kann die Hchstzugkraft bis zu 62 N in Maschinenrichtung (MD) und
bis zu 35 N quer zur Maschinenrichtung (CD) betragen. Fiir Spinnvliese mit Flachengewichten unter 12 g/m?
betragt die Héchstzugkraft in Maschinenrichtung (MD) dagegen maximal 32 N und quer zur Maschinenrichtung
(CD) maximal 20 N.

[0027] Die Hoéchstzugkraftdehnung eines Spinnvlieses mit bis zu 12 g/m2 betragt bis zu 75 % in Maschinen-
richtung und bis zu 75 % quer zur Maschinenrichtung.

[0028] In einer besonderes bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Spinnvlies dessen Dichte 0,06 bis 0.07
g/lcm?® betragt eine Luftdurchlassigkeit zwischen 3900 und 8300 I/m? s und eine Wasserséule zwischen 7 und
11 cm auf. Die gemessene Luftdurchlassigkeit weist aufgrund der geringeren Dichte des Spinnvlieses mit 3900
I/m? s eine Untergrenze auf, die deutlich hoher liegt als die entsprechende Untergrenze der Luftdurchlassigkeit
flr ein Spinnvlies mit einer Dichte im Bereich von 0,06 bis 0.084 g/cm?®. Die fir die Wassersaule gemessenen
Werte liegen flir das besonderes bevorzugte Spinnvlies mit der geringeren Dichte dagegen mit 7 bis 11 cm in
einem engeren Bereich als fiir das Spinnvlies mit der Dichte im Bereich von 0,06 bis 0.084 g/cm?®, firr das eine
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Wassersaule von 5 bis 17 cm gemessen wurde.

[0029] Besonders bevorzugt ist ein Filamenttiter im Bereich von 1 bis 1,3 dtex. Filamente mit dieser Feinheit
erlauben die Herstellung von Spinnvliesen mit einem Flachengewicht von weniger als 20 g/m2.

[0030] Zur Gewinnung derartiger Filamente und damit zur Herstellung des erfindungsgemaRen Vliesstoffes
eignen sich vor allem Polyolefin-Polymere und Copolymermischungen aus denselben. ,Polymere" sind makro-
molekulare Stoffe, die aus einfachen Molekiilen (Monomeren) durch Polymerisation, Polykondensation oder
Polyaddition aufgebaut sind. Die Klasse der Polyolefine beinhaltet u.a. Polyethylen (HDPE, LDPE, LLDPE,
VLDPE; ULDPE, UHMW-PE), Polypropylen (PP), Poly(1-buten), Polyisobutylen, Poly(1-penten), Poly(4-me-
thylpent-1-en), Polybutadien, Polyisopren, sowie verschiedene Olefincopolymere. Neben diesen zéhlen auch
heterophasische Elends zu den Polyolefinen. So kdnnen beispielsweise Polyolefine, insbesondere Polypropy-
len oder Polyethylen, Pfropf- oder Copolymere aus Polyolefinen und a,B-ungesattigten Carbonsauren oder
Carbonsaureanhydriden verwendet werden.

[0031] Die besondere Eignung der Polyolefine schliel3t aber die Verwendung von Polyester, Polycarbonat,
Polysulfon, Polyphenylensulfid, Polystyrol, Polyamide oder Mischungen daraus nicht aus.

[0032] Die Aufzahlung der Ausgangspolymere ist in beiden Fallen nicht abschlieRend. Sadmtliche andere dem
Fachmann bekannten schmelzspinnbaren Polymere sind daher von der Anwendung zur Herstellung des
Spinnvliesstoffes nicht ausgeschlossen.

[0033] Besonders geeignet zur Herstellung des erfindungsgemalen Vliesstoffs sind Polyethylen und Polypro-
pylen, sowie olefinische Copolymere bzw. Mischungen daraus. Es versteht sich von selbst, dass bereits das
eingesetzte Polyethylen eine Mischung aus verschiedenen Polyethylenen sein kann. Das gleiche gilt fir das
eingesetzte Polypropylen.

[0034] Mit Metallocen-Katalysatoren hergestelltes Polypropylen (m-PP) weist eine homogenere Verteilung
des Molekulargewichts der Polymereinheiten auf. Dies konnte erklaren, dass m-PP auch bei stark erhohten
Durchsatzraten noch Filamente von geringem Durchmesser ergibt.

[0035] Es ist vorgesehen, dass dem Polymer vor dem Extrudieren Fllstoffe oder Pigmente zugesetzt wer-
den. Prinzipiell kommen samtliche dem Fachmann bekannten und fir die vorgesehene Verwendung des Vlies-
stoffes geeigneten Flillstoffe oder Pigmente in Frage. Allein aus Kostengriinden ist Calciumcarbonat ein be-
sonders interessanter Fillstoff. Auch Titandioxid (TiO,) ist als Fullstoff geeignet und fiir die Herstellung des er-
findungsgemafen Vliesstoffs vorgesehen.

[0036] Die Filamente kénnen in einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform einen Flllstoffgehalt von
mehr als 5 Gew.-% aufweisen. Die mittlere Partikelgré3e des Flillstoffs (D50) betragt vorzugsweise 2 ym bis 6
pm, wobei der Top-Cut (D98) der Partikel < 10 ym ist.

[0037] Die Verfestigung des Spinnvlieses kann durch samtliche dem Fachmann bekannten Methoden erfol-
gen. Bevorzugt ist die Verfestigung auf chemische oder thermische Art. Beim thermischen Verfestigen durch
Kalandrieren ist die Vliesdicke im Bereich der Pragepunkte verringert.

[0038] Die Vliesdicke des verfestigten Spinnvlieses liegt im Bereich von 115 bis 296 pm. Dabei liegt die Vlies-
dicke fur die mit einer Spinnvorrichtung mit 5000 Léchern/m (bei einer Spinnbalkenbreite von 150 mm) im Be-
reich von etwa 130 bis etwa 296 ym. Die Vliesdicke fiir die mit einer Spinnvorrichtung mit 7000 Léchern/m (bei
einer Spinnbalkenbreite von 150 mm) liegt im Bereich von etwa 115 bis etwa 266 pm. Dies zeigt, dass feinere
Filament tendenziell zu geringeren Vliesdicken flhren.

[0039] Es ist vorgesehen, dass das erfindungsgemafe Spinnvlies in einem mindestens aus zwei Spinnvlies-
lagen bestehenden Laminat eine Lage bildet. Die zweite, oder die weiteren Lagen kénnen je nach Verwen-
dungsbedurfnis dhnliche oder deutliche andere Eigenschaften als das erfindungsgemafe Spinnvlies aufwei-
sen. Allein aufgrund seiner Leichtgewichtigkeit ist der erfindungsgemafe Vliesstoff fiir eine Vielzahl von Kom-
binationen geeignet. Dabei ist auch denkbar, dass eine oder mehrere der Lagen des Laminats durch Schmelz-
blasen hergestellt ist.

[0040] Im Rahmen der Erfindung liegen auch die vielféltigen Verwendungsmaoglichkeiten des Spinnvlieses.
Als wichtigste Verwendungsmaoglichkeiten fir die erfindungsgemafen Vliesstoffe sind die Herstellung von Ein-
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lagestoffen, Kérperhygieneartikeln (Windeln, Damenbinden, Kosmetikpads), Putz-Wisch- und Wischmopptu-
chern, sowie fiir Gas- und Flussigkeitsfilter, Wundverbande, Wundkompressen vorgesehen. Auch die Herstel-
lung von Dammmaterialen, Akustikvliesstoffen und Dachunterspannbahnen ist denkbar. Auch der Einsatz als
Geovlies ist denkbar. Geovliese beispielsweise bei der Befestigung von Deichen, im Bereich der Dachbegri-
nungen, als Schicht einer Deponieabdeckung zur Trennung von Erdschichten und Schiuittgltern oder als Zwi-
schenschicht unterhalb des Schotterbetts einer Stralendecke zum Einsatz. Auch in der Landwirtschaft sowie
im Gartenbau sind die Vliesstoffe als Abdeckung nutzbringend einsetzbar.

[0041] Im Folgenden soll die Erfindung anhand der Fig. 1 bis Fig. 7 beispielhaft naher erlautert werden. Die
genannten Bespiele sollen die Erfindung jedoch nur in ihren Besonderheiten erlautern und nicht einschranken.

[0042] Es zeigen:

[0043] Fig. 1 zeigt die Faserfeinheit (Filamenttiter), gemessen an Spinnvliesen mit unterschiedlichem Fla-
chengewicht.

[0044] Fig. 2 zeigt die Spinnvliesdichte flr die verschiedenen Spinnvliese tUber dem Flachengewicht aufge-
tragen.

[0045] Fig. 3 und Fig. 4 zeigen die HOchstzugkraft flir Spinnvliese mit unterschiedlichem Flachengewicht,
dargestellt fir Maschinen- (MD) und Querrichtung (CD).

[0046] Fig. 5 zeigt die Luftdurchlassigkeit gemessen an Spinnvliesen mit unterschiedlichem Flachengewicht.
[0047] Fig. 6 zeigt die Wassersaule der Spinnvliese mit unterschiedlichem Flachengewicht.
[0048] Fig. 7 zeigt lichtmikroskopische Aufnahmen von leichtgewichtigen Spinnvliesen.

Erlauterung der Symbole in den Abbildungen:

Darstellung in den PP-Typ Dusenboh- Filamentfeinheit
Figuren rungsdichte
und Tabellen der
Spinnplatte (dtex)
(pro Meter)
ZN-PP Titer 21 dtex
¢ (5.000) 2,1
Ziegler- 5.000
ZN-PP Titer 1,8 dtex Natta
. (5.000) PP 1,8
ZN-PP Titer 1,3 dtex
O (7.000) 1,3
m-PP Titer 1,3 dtex
X (7.000) 7.000 1,3
Metallocen
m-PP Titer 1,1 dtex PP
* (7.000) 1,1

[0049] Angegeben ist die Gesamtzahl der Bohrungen pro Meter Spinnplatte, wobei die Breite der mit Disen-
bohrungen versehenen Spinnpaketflache 150 mm betragt.

Beispiel 1
[0050] Aus einem durch Ziegler-Natta-Katalyse hergestellten Polypropylen (Moplen HP560R; Hersteller: Ba-
sell), nachfolgend ZN-PP genannt, wurden durch Schmelzspinnen Spinnvliese mit unterschiedlichem Flachen-

gewicht hergestellt. Der Filamenttiter der die Spinnvliese bildenden Filamente wurde auf 1,3 dtex, 1,8 dtex und
2,1 dtex eingestellt.
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[0051] Die entsprechenden Spinnvliese sind als ,,Probe 1" bis ,Probe 14" bezeichnet worden. Die Zusammen-
setzung, Prozessbedingungen und charakteristische Eigenschaften der aus ZN-PP hergestellten Spinnvliese
sind Tabelle 1 zu entnehmen.

[0052] Die Herstellung der Spinnvliese erfolgte auf einer herkdmmlichen ,Reicofil 3"-Spinnvliesanlage in der
Form, dass
a. eine herkdmmliche Spinnvorrichtungen mit einer Spinnvorrichtung mit 5.000 Disenbohrungen pro Meter
Spinnplatte, einer Breite der mit Disenbohrungen versehenen Spinnpaketflache von 150 mm (,Probe
1-10") sowie
b. eine veranderte Spinnvorrichtung, beinhaltend eine Spinnplatte mit erhéhter Anzahl an Disenbohrungen
pro Flache der Spinnplatte von 7.000 Disenbohrungen pro Meter Spinnplatte, einer Breite des mit Disen-
bohrungen versehenen Spinnpaketflache von 150 mm (,Probe 11-14")

verwendet wurde.
Beispiel 2

[0053] Zum Vergleich wurden mit dieser veranderten Spinnvorrichtung mit erhéhter Anzahl an Disenbohrun-
gen pro Meter Spinnplatte (7.000 Disenbohrungen pro Meter, Breite der mit Disenbohrungen versehenen
Spinnpaketflache 150 mm) auch Spinnvliese mit unterschiedlichem Flachengewicht aus einem durch Metallo-
cenkatalyse hergestellten Polypropylen (Metocene HM562S; Hersteller: Basell), nachfolgend m-PP genannt,
produziert. Der Filamenttiter der die Spinnvliese bildenden Filamente wurde auf 1,3 dtex und 1,1 dtex einge-
stellt.

[0054] Die die so erzeugten Spinnvliese sind als ,Probe 15" bis ,Probe 24" bezeichnet. Die Zusammenset-
zung, Prozessbedingungen und charakteristische Eigenschaften der aus m-PP hergestellten Spinnvliese, so-
wie eines Laminats aus zwei Spinnvlieslagen sind der Tabelle 2 zu entnehmen.

[0055] Die Flachengewichte der hergestellten einlagigen Spinnvliese wurden von 7 g/m? bis 20 g/m? variiert.

[0056] Ein weiterer Zusatz von Schmelzadditiven oder Pigmenten, wie z.B. Titandioxid, erfolgte hier nicht, ob-
wohl dies im Rahmen der Erfindung liegt.

Beispiel 3

[0057] Die Herstellung des Spinnvlieses der ,,Probe 25" erfolgte auf einer ,Reicofil 3"-Spinnvliesanlage in der
Form, dass ein Laminat gebildet wurde, bei dem in einem Prozessschritt zwei Spinnvlieslagen zusammenge-
fugt wurden. Dazu wurde eine Konfiguration gewanhlt, bei der zur Herstellung der ersten Lage (a) eine her-
kdmmliche Spinnvorrichtung (Spinnplatte mit 5.000 Diusenbohrungen pro Meter; Breite der mit Disenbohrun-
gen versehenen Spinnpaketflache 150 mm) und zur Herstellung der zweiten Spinnvlieslage (b) eine verander-
te Spinnvorrichtung mit erhéhter Anzahl an Disenbohrungen pro Flache der Spinnplatte (7.000 Diisenbohrun-
gen pro Meter Spinnplatte; Breite der mit Dusenbohrungen versehenen Spinnpaketflache 150 mm) verwendet
wurde. Der Gesamtanlagendurchsatz wurde so gewabhlt, dass fir beide Spinnvorrichtungen (a) und (b) ein glei-
cher Durchsatz erreicht wurde. Aufgrund der unterschiedlichen Konfiguration der beiden Spinnvorrichtungen
(a) und (b) bedeutet dies, dass der Durchsatz durch die Diisenbohrungen bei Spinnvorrichtung (a) ca. 0,63
Gpoymed/ LOCh-min (Probe 25, 1. Lage), und fur Spinnvorrichtung (b) ca. 0,45 gy, me/LOch-min (Probe 25, 2. Lage)
betrug.

[0058] Der Prozess wurde so geflihrt, dass in Spinnvorrichtung (a) ein ZN-PP (Moplen HP560R), und in
Spinnvorrichtung (b) ein m-PP (Metocene HM562R) verarbeitet wurde. Da der Durchsatz der beiden Spinnvor-
richtungen in etwa gleich gewahlt wurde, ist auch das Flachengewicht beider Lagen des Laminats gleich, d.h.
es wurde ein Laminat hergestellt, bei dem das Flachengewicht der einzelnen Lagen jeweils 5 g/m? betragt.
[0059] Es folgt die Erlauterung der in den Figuren gezeigten Daten.

[0060] Fig. 1 zeigt, dass Spinnvliese mit unterschiedlichen Flachengewichten eine sehr homogene Filament-
feinheit (Filamenttiter) aufweisen.

[0061] Fig. 2 zeigt, dass sich durch die eingestellten Prozessbedingungen die Spinnvliesdichte, berechnet
aus den gemessenen GroRen Flachengewicht und Spinnvliesdicke, signifikant verandern Iasst. Die berechne-
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te Spinnvliesdichte wird dabei als Funktion des Flachengewichtes des Spinnvlieses dargestellt. Die mit einer
Spinnvorrichtung mit 7000 Loch/m hergestellten Filamente weisen einen Filamenttiter von 1 bis 1,3 dtex auf.
Besonders bei Verwendung dieser Spinnvorrichtung mit erhéhter Lochzahl (7.000 Disenbohrungen pro Meter
bei einer Breite der mit Disenbohrungen versehenen Spinnpaketflache von 150 mm) zeigt sich gemaf Fig. 2,
dass die Spinnvliesdichte signifikant hoher ist als bei Verwendung der herkdmmlichen Spinnvorrichtungen
(Spinnplatte mit 5.000 Disenbohrungen pro Meter bei einer Breite der mit Disenbohrungen versehenen
Spinnpaketflache von 150 mm). Die Zunahme der Vliesdichte bei Verwendung einer Spinnvorrichtung mit ho-
herer Lochdichte ist auf die hdhere Feinheit der Fasern zurickzufuhren.

[0062] In Fig.3 und Fig. 4 wird exemplarisch fir die mechanischen Eigenschaften der Spinnvliese die
Hochstzugkraft, gemessen an Spinnvliesen mit unterschiedlichem Flachengewicht, in Maschinenrichtung
(MD), siehe Fig. 3 und quer zur Maschinenrichtung (CD), siehe Fig. 4 dargestellt.

[0063] Es zeigt sich, dass die Hochstzugkraft, unabhangig von der bei der Herstellung verwendeten Spinn-
vorrichtung, sowohl in Maschinen- als auch in Querrichtung, in einem engen Bereich liegt. Die im Vergleich zu
ZN-PP tendenziell etwas geringeren Hochstzugkraftwerte fiir die aus m-PP hergestellten Spinnvliese kénnten
auf molekulare Unterschiede in den beiden Polymere zuriickzufihren sein. Der Schmelzflussindex des einge-
setzten ZN-PP wird mit 25 dg/min angegeben, der des eingesetzten m-PP mit 30 dg/min, was auf ein geringe-
res Molekulargewicht fir das m-PP hindeutet.

[0064] Gem. Fig. 5 folgt aus der im Zusammenhang mit Fig. 2 vorgestellten Veranderung der Spinnvliesdich-
te eine deutliche Veranderung der Luftdurchlassigkeit der Spinnvliese. Anhand der in Fig. 5 gezeigten Daten
fur die Luftdurchlassigkeit kbnnen die Auswirkungen der beiden verwendeten Spinnvorrichtungen fiir die damit
hergestellten Spinnvliese veranschaulicht werden. So wurden fiir die leichtgewichtigen Spinnvliese, die unter
Verwendung einer Spinnvorrichtungen mit erhdhter Anzahl an Disenbohrungen pro Flache der Spinnplatte
(7.000 Dusenbohrungen pro Meter; Breite der mit Disenbohrungen versehenen Spinnpaketflache 150 mm)
hergestellt wurden, absolut betrachtet, signifikant niedrigere Luftdurchlassigkeiten gemessen als flr jene
Spinnvliese, welche unter Verwendung einer Spinnvorrichtung mit 5.000 Disenbohrungen pro Meter; Breite
der mit Disenbohrungen versehenen Spinnplattenflache 150 mm) hergestellt wurden.

[0065] Allerdings fallt auf, dass Spinnvliese mit einem Flachengewicht von 12 g/m? (Probe 21: Spinnvliesdich-
te 0,071 g/cm?®, m-PP Filamenttiter 1,1 dtex, Spinnplatte mit 7.000 Diisenbohrungen pro Meter), 17 g/m? (Probe
6: Dichte 0,068 g/cm®, ZN-PP Filamenttiter 1,8 dtex, Spinnplatte mit 5.000 Diisenbohrungen pro Meter) sowie
20 g/m? (Probe 1: Dichte 0,068, ZN-PP Filamenttiter 2,1 dtex, Spinnplatte mit 5.000 Diisenbohrungen pro Me-
ter) durchaus eine in einer ahnlichen Grolenordnung liegende Luftdurchlassigkeit von etwa 5.320 I/m? s auf-
weisen.

[0066] Weiterhin weist ein Spinnvlies mit einem Flachengewicht von 7 g/m? und einer Dichte von 0,063 g/cm?®
(Probe 24), welches aus m-PP (Filamenttiter 1,1 dtex) mit einer veranderten Spinnvorrichtung mit erhéhter An-
zahl an Disenbohrungen pro Flache der Spinnplatte (7.000 Disenbohrungen pro Meter) hergestellt wurde, mit
8.350 I/m? s etwa die gleiche Luftdurchlassigkeit auf wie ein Spinnvlies mit einem Flachengewicht von 10 g/m?
und einer Dichte von 0,058 g/cm?® (Probe 8), welches aus ZN-PP (Filamenttiter 1,8 dtex) mit der Spinnplatte mit
5.000 Dusenbohrungen pro Meter hergestellt wurde, oder aber gar ein Spinnvlies mit einem Flachengewicht
von 12 g/m? und einer Dichte von 0,056 g/cm® (Probe 3), welches aus ZN-PP (Filamenttiter 2,1 dtex) mit der
herkdmmlichen Spinnvorrichtung mit 5.000 Disenbohrungen pro Meter hergestellt wurde.

[0067] Im Ergebnis heillt das, dass ein aus feineren Filamenten hergestelltes Vlies aufgrund der héheren
Dichte zwar eine geringere Luftdurchlassigkeit aufweist, zugleich aber deutlich leichter sein kann. Zudem fallt
bei genauer Betrachtung des Kurvenverlaufs auf, dass die Abnahme der Luftdurchlassigkeit mit zunehmen-
dem Flachengewicht nicht linear verlauft, d.h. mit zunehmendem Flachengewicht werden die Luftdurchlassig-
keitsunterschiede zwischen herkdmmlichen und leichtgewichtigen Vliesen geringer.

[0068] In Fig. 6 ist die Wassersaule, jeweils als Funktion des Flachengewichts des Spinnvlieses gezeigt.

[0069] In Fig. 7 werden zwei lichtmikroskopische Aufnahmen von zwei Spinnvliesen mit einem Flachenge-
wicht von etwa 7 g/m? gezeigt. Probe 10 (siehe Tabelle 1) hat ein Flachengewicht von 7 g/m2. Die bei Einsatz
einer Spinnvorrichtung mit 5000 Léchern pro Meter Spinnplatte aus ZN-PP hergestellten Filamente haben ei-
nen Titer von 1,8 dtex. Die Probe ist bei 10-facher VergroRerung gezeigt. Probe 24 (siehe Tabelle 2) hat ein
Flachengewicht von 7 g/m?. Die bei Einsatz einer Spinnvorrichtung mit 7000 Léchern pro Meter Spinnplatte
aus m-PP hergestellten Filamente haben einen Titer von nur 1,1 dtex. Die Probe ist bei 10-facher VergréR3erung

8/17



DE 10 2006 044 496 A1 2008.04.17

gezeigt. Die Aufnahme bestatigen die Messungen der Spinnvliesdichte, Probe 24 hat die héhere Dichte.

[0070] Bei den erfindungsgemalien, leichtgewichtigen Spinnvliese wurde unter der Bedingung, dass
a) die die Spinnvliese bildenden Filamente unter Verwendung der veranderte Spinnvorrichtung mit erhéhter
Anzahl an Diisenbohrungen pro Flache der Spinnplatte ersponnen werden,
b) der Filamenttiter der die Spinnvliese bildenden Filamente mdglichst gering ist, sowie
c¢) die Spinnvliese eine erhdhte Spinnvliesdichte aufweisen,
d) bevorzugt m-PP zur Herstellung der Spinnvliese eingesetzt wird,

eine bestmdgliche Kombination mechanischer Eigenschaften und Barriereeigenschaften beobachtet.
Methoden

[0071] Zur Ermittlung der Eigenschaften des erfindungsgemafRen Spinnvlies wurden folgende Methoden he-
rangezogen:

Filamenttiter/Flachengewicht/Vliesdicke/Spinnvliesdichte

[0072] Die Ermittlung des Filamenttiters erfolgte mittels eines Mikroskops. Die Umrechnung des gemessenen
Filamenttiters (in Mikrometern) in Dezitex erfolgte nach folgender Formel (Dichte PP = 0,91 g/cm?®):

2
Titer
m | ol £ 1.0.01=Titer, | —5—
( 2 ] p[ch " 10°m

[0073] Die Flachengewichtsbestimmung (Basis weight) der Spinnvliese erfolgte nach DIN EN 29073-1 an 10
x 10 cm grofRen Probekdrpern.

[0074] Die Dicke der Spinnvliese wurde gemessen als Abstand zweier planparalleler Messflachen, zwischen
denen sich die Spinnvliese unter einem vorgegebenen Messdruck befinden. Die Methode wurde analog der
DIN EN ISO 9073-2 ausgefiihrt, wobei ein Auflagegewicht von 125 g, eine Messflache von 25 cm? und ein
Messdruck von 5 g/cm? zum Einsatz kamen.

[0075] Die Spinnvliesdichte berechnet sich aus dem Flachengewicht und der Dicke der Spinnvliese.
Luftdurchlassigkeit

[0076] Die Messung der Luftdurchlassigkeit der Spinnvliese erfolgte gemafy DIN EN ISO 9237. Die Flache
des Messkopfes betrug 20 cm?, der angelegte Prifdruck 200 Pa.

Wassersaule
[0077] Die Bestimmung der Wassersaule wurde in Anlehnung an die DIN EN 20811 ausgefihrt. Gradient des
Prufdruckes 10 mbar/min. Als Maf fiir die Wasserdichtheit wird der Wasserdruck in mbar bzw. cm Wassersaule
angegeben, bei dem das Wasser zuerst an der dritten Stelle der Messprobe austritt.
Mechanische Eigenschaften
[0078] Die mechanischen Eigenschaften der Spinnvliese wurden nach DIN EN 29073-3 ermittelt. Einspann-
lange: 100 mm, Probenbreite 50 mm, Vorschub 200mm/min. "Héchstzugkraft" ist die beim Durchlaufen der

Kraft- Dehnungskurve maximal erreichte Kraft, "Hochstzugkraftdehnung" ist die zur Héchstzugkraft zugehérige
Dehnung in der Kraft- Dehnungskurve.
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Patentanspriiche

1. Spinnvlies aus Polyolefin-Filamenten mit einem Filamenttiter < 1,6 dtex, wobei das Spinnvlies
— ein Flachengewicht < 20 g/m?, und
— eine Dichte von 2 0,06 g/cm?®, sowie
— eine Hoéchstzugkraft
—von 9,5 bis 62 N in Maschinenrichtung, und
—von 4,5 bis 35 N quer zur Maschinenrichtung
aufweist.

2. Spinnvlies nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies eine Dichte im Bereich von
0,06 bis 0.084 g/cm?® aufweist.

3. Spinnvlies nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies bei Dichten von 0,06 bis 0.084 g/cm?
— Luftdurchlassigkeiten von 3100 bis 8400 I/m? s, und
— eine Wassersaule von 5 bis 17 cm
aufweist.

4. Spinnvlies nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies
— ein Flachengewicht von 4 bis 12 g/m?, und
— eine Dichte im Bereich von 0,06 bis 0.073 g/cm?®
aufweist.

5. Spinnvlies nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies
— Luftdurchlassigkeiten zwischen 3900 und 8350 I/(m?:s), und
— eine Wassersaule zwischen 7 und 11 cm
aufweist.

6. Spinnvlies nach einem der Anspriiche 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies bei Dichten von 0,06 bis 0.073 g/cm?, eine
— eine Hoéchstzugkraft
—von 10 bis 32 N in Maschinenrichtung, und
—zwischen 5 und bis 20 N quer zur Maschinenrichtung
aufweist.

7. Spinnvlies nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies eine Hochstzugkraftdehnung
—von 20 bis 75% in Maschinenrichtung, und
—von 20 bis 75% quer zur Maschinenrichtung
aufweist.

8. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Filamente
einen Filamenttiter im Bereich von 1 bis 1,3 dtex aufweisen.

9. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das verfestigte
Spinnvlies ein Flachengewicht von etwa 7 bis etwa 20 g/m? aufweist.

10. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vliesdicke
etwa 115 bis etwa 296 ym betragt.

11. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Polyole-
fin-Filament aus Polypropylen oder Polyethylen oder einer Mischung aus beiden bestehen.

12. Spinnvlies nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Polyolefin-Filamente aus einem Ole-
fincopolymer bestehen.

13. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Polyole-
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fin-Filamente aus einem durch Metallocen-Katalyse hergestellten Polyolefin bestehen.

14. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Polyole-
fin-Filamente aus einem durch Metallocen-Katalyse hergestellten Polypropylen (m-Polypropylen) bestehen.

15. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Polyole-
fin-Filamente einen Fullstoff oder ein Pigment enthalten.

16. Spinnvlies nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiillstoff Calciumcarbonat ist und der
Fullstoffgehalt, bezogen auf das Polymerfilament, einen Fiillstoffgehalt > 5 Gewichts-% aufweist.

17. Spinnvlies nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Top-Cut der Flillstoffpartikel (D98) <
10 ym ist und die mittlere Partikelgrof3e des Fullstoffs (D50) vorzugsweise etwas 2 bis etwa 6 ym betragt.

18. Spinnvlies nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die im
Schmelzspinnverfahren erzeugten und zum Vlies abgelegten Filamente auf thermische und/oder chemische
Art verfestigt sind.

19. Laminat aufgebaut aus mindestens zwei Spinnvlieslagen, wobei mindestens eine Lage aus einem
leichtgewichtigen Spinnvlies nach einem der Anspriiche 1 bis 18 besteht.

20. Verwendung eines Spinnvlieses nach einem der Anspriiche 1 bis 18 oder eines Laminats nach An-
spruch 19 zur Herstellung von
— Kérperhygieneartikeln (Windeln, Damenbinden, Kosmetikpads),
— Putztichern, Wischtuchern, Wischmopptichern
— Filtern z.B. fur Gase, Aerosole und Flissigkeiten,
— Wundverbanden, Wundkompressen,
— Dammmaterialen, Akustikvliesstoffen,
— Einlagestoffen,
— Dachunterspannbahnen,
— Geovliesen, oder von Abdeckungen fiir die Feld- und Gemusewirtschaft.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Probe 24 (7 g/m?, m-PP, 1,1 dtex @ 7.000) 10x
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