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©  Versteifend  wirkender  Einlagestoff  für  Kleidungsstücke. 

Versteifend  wirkender  Einlagestoff  für  ein  Kleidungs- 
stück,  bestehend  aus  einem  textilen  Flächengebilde  mit 
einem  Gehalt  von  wenigstens  40  Gew.-%,  bezogen  auf  den 
Faseranteil,  thermisch  erweichbarer  Fasern  sowie  aus  einer 
Oberflächenbeschichtung  aus  einer  thermisch  erweichbaren 
Haftmasse,  wobei  die  thermisch  erweichbaren  Fasern  eine 
Erweichungstemperatur  haben,  die  niedriger  ist  als  die 
Erweichungstemperatur  der  Haftmasse  sowie  einen 
Schrumpfungskoeffizienten  bei  Erweichungstemperatur,  der 
weniger  als  3%  beträgt. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   einen  v e r s t e i f e n d   wirkenden  E i n l a g e s t o f f  

für  K l e i d u n g s s t ü c k e ,   bestehend  aus  einem  V l i e s s t o f f   mit  einem  Ge- 

hal t   von  wenigs tens   4o  Gew.-%,  bezogen  auf  den  F a s e r a n t e i l ,  

thermisch  e rwe ichba re r   Fasern  sowie  aus  e iner   O b e r f l ä c h e n b e -  

sch ich tung   aus  e iner   thermisch  e rweichbaren   Ha f tmasse .  

E i n l a g e s t o f f e   der  vorstehend  angegebenen  Art  werden  durch  e i n e n  

Verbügelungsvorgang  auf  die  I n n e n s e i t e   des  Ober s to f f e s   von 

Kle idungss tücken   au fgek leb t ,   um  Aussehen,  Si tz   und  Fa l tenwurf   i n  

ansprechender   Weise  zu  v e r b e s s e r n .  



Die  eingangs  angesprochene  Ausführung  i s t   aus  GB-PS  14  15  538  b e -  

kannt.   Sie  be s t eh t   aus  einem  V l i e s s t o f f   aus  Po lyamid fa se rn ,   d e r  

durch  ein  v u l k a n i s i e r t e s   Bindemit te l   in  sich  v e r f e s t i g t   i s t   und  d e r  

eine  Haf tmassenbesch ich tung   aus  Po lyä thy len   a u f w e i s t .   Die  Erweichungs-  

tempera tur   der  Polyamidfasern   l i e g t   über  d e r j e n i g e n   der  Haf tmassen-  

besch ich :ung ,   und  die  zum  Verbügeln  mit  einem  Obe r s to f f   e r f o r d e r -  

l i che   ErNärmung  kann  deshalb  bei  Temperaturen  vorgenommen  werden,  

die  n a c h t e i l i g e   Auswirkungen  auf  die  F o r m s t a b i l i t ä t   des  V l i e s s t o f f e s  

mit  großer  S i c h e r h e i t   a u s s c h l i e ß e n .   Dabei  e r g i b t   sich  a l l e r d i n g s   d i e  

S c h w i e r i g k e i t ,   daß  das  e r h a l t e n e   M e h r s c h i c h t g e b i l d e   im  Anschluß  an 

die  Kascrierung  n ich t   mehr  t i e fgezogen   werden  kann,  ohne  die  F e s t i g -  

ke i t   der  Verbindung  zwischen  dem  E i n l a g e s t o f f   und  dem  Obers tof f   i n  

starkem  Maße  zu  g e f ä h r d e n .  

Es  wurde  zwar  schon  vo rgesch lagen ,   einen  solchen  e b e n f l ä c h i g   h e r -  

g e s t e l l t e n   E i n l a g e s t o f f   zusammen  mit  dem  O b e r s t o f f   in  eine  Form- 

presse  e inzulegen  und  bei  e iner   der  E rwe i chungs t empe ra tu r   der  H a f t -  

masse  en tsprechenden  Temperatur  schüsse lnd   zu  verformen  und  zu  v e r -  

binden.  Die  Verformung  des  E i n l a g e s t o f f e s   g e l i n g t   bei  e iner   s o l c h e n  

Vorgehensweise  jedoch  nur  in  einem  u n v o l l s t ä n d i g e n   Maße,  und  d i e s e r  

hat  die  heigung,  im  Laufe  der  Zeit  seine  u r s p r ü n g l i c h e ,   ebene  Ge- 

s t a l t   wieder  anzunehmen.  Schlechte   G e b r a u c h s e i g e n s c h a f t e n   eines  so 

erzeugten  K le idungss tückes   sind  die  F o l g e .  

Der  Erfindung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   einen  durch  Anwendung  von 

Druck  und  Wärme  mit  einem  Obers to f f   ve rb indba ren   E i n l a g e s t o f f   zu 

ze igen,   der  mit  üb l ichen   Mit te ln   a u f k a s c h i e r t   und  g l e i c h z e i t i g   o d e r  

ansch l ießend   unter   Ausbildung  s c h ü s s e l a r t i g e r   Einwölbungen  b l e i b e n d  

t i e fgezogen   werden  kann.  

Diese  Aufgabe  wird  erf indungsgemäß  bei  einem  E i n l a g e s t o f f   der  e i n -  

gangs  genannten  Art  dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  thermisch   e r w e i c h b a r e n  

Fasern  eine  Erweichungs tempera tur   haben,  die  n i e d r i g e r   i s t   als  d i e  

Erweichungs tempera tur   der  Haftmasse  sowie  einen  Schrumpfungsko-  

e f f i z i e r t e n   bei  Erweichungs tempera tu r ,   der  weniger  als  3  %  b e t r ä g t .  



Das  V e r s t e i f u n g s m a t e r i a l   i s t   bevorzugt   ein  V l i e s s t o f f   mit  i s o t r o p e n  

F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n   und  r i c h t u n g s n e u t r a l e r   Formbarke i t .   Wöl- 

bungen  l assen   sich  in  diesem  Fal le   b e l i e b i g   anbr ingen ,   was  u n t e r  

modischen  Ges ich t spunk ten   von  großem  Vortei l   i s t .  

V l i e s s t o f f e ,   bei  denen  die  Fasern  bevorzugt   in  e iner   Richtung  o r i -  

e n t i e r t   s ind,   haben  demgegenüber  ein  weniger  n e u t r a l e s   Umformungs- 

v e r h a l t e n ,   jedoch  eine  größere  S t e i f k r a f t   in  Richtung  der  F a s e r n .  

Das  bevorzugte   Anwendungsgebiet  d e r a r t i g e r   V l i e s s t o f f e   sind  d e s -  

halb  die  Bere iche ,   in  denen  eine  g e r i c h t e t e   Umformung  vorgenommen 

wird,   wie  b e i s p i e l s w e i s e   der  Bereich  von  Kragen  und  R e v e r s .  

Das  v o r g e s c h l a g e n e   F l ächengeb i lde   kann  Fasern  a l l e r   e i n s c h l ä g i g  

bekannten  Arten  e n t h a l t e n ,   sofern   g e w ä h r l e i s t e t   i s t ,   daß  w e n i g s t e n s  

40  Gew.-%  der  Fasern  h i t z e e r w e i c h e n d e   Fasern  s ind,   die  eine  E r -  

w e i c h u n g s t e m p e r a t u r   un te rha lb   der  E rwe ichungs tempera tu r   der  H a f t -  

masse  haben.  Ein  Gehalt  von  weniger  als  40  Gew.-%  der  g e n a n n t e n  

Fasern  kann  beim  T ie fz iehen   zum  Auf t r e t en   von  Inhomogeni tä ten   i n  

der  F a s e r s t r u k t u r   führen  und  i s t   aus  diesem  Grunde  weniger  emp- 
f e h l e n s w e r t .   Dem  Verhä l tn i s   sind  nach  oben  v e r g l e i c h s w e i s e   k e i n e  

Grenzen  g e s e t z t ,   und  es  bestehen  keine  Bedenken,  g e g e b e n e n f a l l s  

auch  einen  E i n l a g e s t o f f   zu  verwenden,  der  zu  100 %  aus  e n t s p r e c h e n -  

den,  h i t z e e r w e i c h b a r e n   Fasern  bes tehen .   Die  Fasern  werden  b e v o r -  

zugt  auf  trockenem  Wege  v e r e i n t ,   b e i s p i e l s w e i s e   unter  Verwendung 

e iner   Krempelanlage  oder  e iner   L u f t l e g e e i n r i c h t u n g .   Sie  können  a u f  

mechanischem  Wege  verbunden  se in ,   b e i s p i e l s w e i s e   durch  eine  Ver-  

nadelung  sowie  a l l e i n   oder  g e g e b e n e n f a l l s   z u s ä t z l i c h   auf  adhäs ivem 

Wege.  Auf  die  Kreuzungspunkte  der  Fasern  k o n z e n t r i e r t e ,   mechan i sch  

v e r n e t z t e   Bindemit te l   werden  bevorzugt .   Neben  V l i e s s t o f f e n   können 

s e l b s t v e r s t ä n d l i c h   als  E i n l a g e s t o f f e   auch  Gewebe  zur  Anwendung 

kommen. 

Die  Di f fe renz   zwischen  der  E rwe ichungs tempera tu r   der  Haftmasse  und 

der  Erweichungs tempera tu r   der  Fasern  b e t r ä g t   vorzugsweise  20 -   60°  C. 

Innerha lb   des  genannten  Bereiches   läßt   sich  die  Kaschierung  v o r -  



t e i l h a f t   mit  dem  T ie fz i ehen   v e r e i n e n .  

In  der  nachfolgenden  Tabel le   sind  e inige  v o r t e i l h a f t e   Zusammen- 

s t e l lungen   gut  g e e i g n e t e r ,   h i t z e e r w e i c h b a r e r   Fasern  und  Haftmassen 

d a r g e s t e l l t :  

Für  A c r y l n i t r i l f a s e r n   als  thermisch  erweichbare   Fasern  e n t h a l t e n d e  

F lächengeb i lde   kommt  bevorzugt  Polyamid  als  Haftmasse  zur  Anwen- 

dung,  und  zwar  in  einem  Verhä l tn i s   von  40  Gew.-%  oder  mehr,  weil  

A c r y l n i t r i l f a s e r n   eine  Erweichungs tempera tur   von  1100  C  ode r  

weniger  unter  der  Einwirkung  von  Hitze  und  Wasser  haben  und  e i n e  

Einlage,   die  diese  im  Verhä l tn i s   von  40  Gew.-%  oder  mehr  e n t h ä l t ,  

mit  e iner   F i n i s h p r e s s e   geformt  werden  kann,  wie  in  S c h n e i d e r e i e n  

und  Wäschereien  g e b r ä u c h l i c h .  

Die  genannte  Erweichungs tempera tur   der  h i t z ee rwe ichba ren   Fasern  i s t  

die  Temperatur,   bei  welcher  die  h i tzeerweichenden   Fasern  zu  e r -  

weichen  beginnen  unter   Einwirkung  von  t rockener   oder  f euch te r   H i t z e .  

Die  Erweichungs tempera tur   der  Haftmasse  i s t   die  Temperatur ,   bei 

welcher  die  V i s k o s i t ä t   der  Harze  so  weit  vermindert   i s t ,   daß  d i e s e  

auf  die  rechte  Sei te   des  Obers tof fes   durchzuschlagen  beg innen .  

Das  t e x t i l e   F lächengeb i lde   darf   neben  den  h i t zee rwe ichba ren   F a s e r n ,  

die  bei  i h re r   Erweichungs tempera tur   einen  S c h r u m p f u n g s k o e f f i z i e n t e n  



von  weniger  als  3  %  haben,  k e i n e r l e i   andere  Fasern  e n t h a l t e n ,   d i e  

bei  d i e se r   Temperatur  einen  größeren  Schrumpfungskoef f i z i en ten   a u f -  

weisen.  Hierdurch  wird  v e r h i n d e r t ,   daß  nach  der  Kaschierung  und  dem 

Tiefz iehen   b l a s e n a r t i g e   Ablösungserscheinungen  zwischen  dem  F l ä c h e n -  

gebilde  und  dem  Obers tof f   a u f t r e t e n .   Ein  en t sp rechende r   n a c h t e i l i g e r  

Effekt  t r i t t   n a t ü r l i c h   auch  dann  auf,  wenn  die  h i t z e e r w e i c h b a r e n  

Fasern  s e lbs t   bei  ihrer   Erweichungs tempera tur   einen  größeren  Schrump- 

f u n g s k o e f f i z i e n t e n   haben.  

Als  h i t z e e r w e i c h b a r e   Fasern  kommen  bevorzugt  A c r y l n i t r i l f a s e r n   z u r  

Anwendung,  weil  diese  bei  ihrer   Erweichungs tempera tur   nur  e i nen  

kaum  merklichen  Schrumpf  aufweisen.   Sind  andere  Fasern  vorhanden,  

so  kann  deren  Schrumpfungsverha l ten   bei  der  angesprochenen  Er -  

we ichungs tempera tur   gegebenenfa l l s   h e r s t e l l u n g s b e d i n g t   oder  durch 

eine  gesonderte   Hi tzebehandlung  im  e r f o r d e r l i c h e n   Maße  v e r m i n d e r t  

werden.  Eine  typ i sche   Faser,   die  e iner   d e r a r t i g e n   Verschrumpfung 

unterzogen  werden  muß,  ist   b e i s p i e l s w e i s e   die  im  übrigen  gut  ge-  

e ignete   V i n y l i d e n c h l o r i d f a s e r .  

Obwohl  es  schwier ig  i s t ,   beide  Forderungen  zu  vere inen ,   nämlich  den 

Wunsch  nach  e iner   guten  Haftung  mit  dem  Wunsch  nach  der  Formhal-  

tung  der  verwendeten  Fasern  im  Anschluß  an  das  T i e f z i e h e n ,   weil  

nur  ein  ger inger   Unterschied  zwischen  der  Erweichungstemperatur   d e r  

Fasern  und  der  Erweichungs tempera tur   der  Haftmasse  b e s t e h t ,   können 

in  diesem  Falle  ausgeze ichne te   Ergebnisse  e r z i e l t   werden,  wenn  d i e  

Erweichungstemperaturen  s o r g f ä l t i g   k o n t r o l l i e r t   werden.  

Als  h i t z ee rwe ichba re   Fasern  können  Reyonfasern,   P o l y e s t e r f a s e r n ,  

Polyamidfasern  u.  dgl.  verwendet  werden.  

Die  Differenz  zwischen  der  Erweichungstemperatur   der  Haftmasse  und 

der  Erweichungstempera tur   der  Fasern  soll  einen  Bereich  von  20  b i s  

60Q  C  nicht  ü b e r s c h r e i t e n .   Bei  einem  ger ingeren  Wert  bes teht   d i e  

Gefahr  e iner   Delaminierung  des  V e r s t e i f u n g s -   und  des  O b e r s t o f f e s  

beim  Tiefz iehen  unter  Anwendung  von  Druck  und  Wärme.  Durch  höhere 



W e r t e , l a s s e n   sich  v e r g l e i c h s w e i s e   beim  Kaschieren  größere  A r b e i t s -  

ge schwind igke i t en   e r z i e l e n ,   die  zum  Kaschieren  der  beiden  F l ä c h e n -  

gebi lde   e r f o r d e r l i c h e   Erwärmung  der  Haftmasse  kann  aber  z u g l e i c h  

eine  Schädigung  der  thermisch  e rwe ichbaren   Fasern  d e r  V e r s t e i f u n g s -  

e in l age   zur  Folge  haben,  was  n i ch t   erwünscht   i s t .   Bere i t s   im  Grenz-  

bere ich   i s t   es  deshalb  nö t ig ,   die  Zuführung  der  Wärme  s o r g f ä l t i g   zu 

k o n t r o l l i e r e n .  

Die  H e r s t e l l u n g   eines  K l e i d u n g s s t ü c k e s   unter   Verwendung  des  v o r -  

geschlagenen  E i n l a g e s t o f f e s   kann  bevorzugt   wie  fo lg t   vorgenommen 

werden:  

In  einem  e r s t en   S c h r i t t   wird  auf  einem  ebenen  Träger  der  O b e r s t o f f  

mit  einem  E i n l a g e s t o f f   der  e r f indungsgemäß  vorgeschlagenen   Art  durch  

Verbügeln  verbunden.  Die  Wärmezufuhr  wird  dabei  bevorzugt   durch  den 

Obe r s to f f   hindJrch  vorgenommen,  um  eine  Zers törung  der  h i t z e e r w e i c h -  

baren  Fasern  des  E i n l a g e s t o f f e s   zu  vermeiden.  Weder  der  E i n l a g e -  

noch  der  Obers tof f   wird  bei  diesem  Vorgang  e iner   Dehnbeanspruchung 

un t e rwor fen ,   und  es  ge l i ng t   deshalb   ohne  S c h w i e r i g k e i t e n ,   eine  Ver-  

bindung  von  g le ichmäßiger   F e s t i g k e i t   in  a l len   T e i l b e r e i c h e n   zu  e r -  

z i e l e n .  

Bedingt  durch  den  sehr  n i ed r igen   S c h r u m p f u n g s k o e f f i z i e n t e n   von  max. 

3 %  t r e t e n   nennenswerte  Spannungen  nach  dem  Abkühlen  n ich t   auf,  was 

sich  p o s i t i v   auf  die  F o r m h a l t i g k e i t   und  die  S t a b i l i t ä t   der  V e r b i n -  

dung  zwischen  dem  Obers to f f   und  dem  E i n l a g e s t o f f   a u s w i r k t .  

Das  so  e r h a l t e n e   Z w e i s c h i c h t g e b i l d e   wird  ansch l ießend   in  eine  F i n i s h -  

presse   e i n g e l e g t   und  unter   Einwirkung  von  Druck  und  Wärme  t i e f g e -  

zogen.  Die  dabei  angewendeten  Temperaturen  l iegen  wesen t l i ch   u n t e r -  

halb  der  Erweichungs tempera tur   der  Haftmasse,   und  es  be s t eh t   d e s -  

halb  n icht   die  Gefahr  e iner   D e l a m i n i e r u n g .  

Die  notwendige  Temperaturerhöhung  des  Z w e i s c h i c h t g e b i l d e s   l ä ß t  

sich  durch  eine  Behandlung  mit  Wasserdampf  besch leun igen .   F i n i s h -  



pressen  sind  gewöhnlich  mit  e iner   en t sp rechenden   H i l f s e i n r i c h t u n g  

a u s g e r ü s t e t .  

Das  umgeformte  M e h r s c h i c h t g e b i l d e   wird  ansch l i eßend   aus  dem  P r e s s e n -  

werkzeug  entnommen  und  abgekühl t .   Es  z e i chne t   sich  durch  eine  b l e i -  

bende  F o r m h a l t i g k e i t   der  e rzeugten   Wölbung  aus.  Das  Formteil  kann 

u n m i t t e l b a r   v e r a r b e i t e t   werden.  S e l b s t v e r s t ä n d l i c h   i s t   es  e b e n -  

f a l l s   möglich,  mehrere  M e h r s c h i c h t g e b i l d e   vor  dem  T ie fz i ehen   zu 

vernähen  und  e r s t   an sch l i eßend   gemeinsam  in  der  beschr iebenen   Weise 

umzuformen,  b e i s p i e l s w e i s e   um  N a h t s t e l l e n   überbrückende  Wölbungen 

e i n z u b r i n g e n .  

Der  vorgeschlagene   E i n l a g e s t o f f   ne igt   n icht   dazu,  im  Anschluß  an 

das  T ie fz iehen   in  se ine   u r s p r ü n g l i c h   ebene  Ges t a l t   z u r ü c k z u k e h r e n .  

Entsprechend  a u s g e s t a t t e t e   Kle idungss tücke   zeichnen  sich  dadu rch  

durch  e i n e - b l e i b e n d   gute  F o r m h a l t i g k e i t   aus.  Darüberhinaus  kann 

die  gewünschte  Wölbung  oder  S i l h o u e t t e   l e i c h t   z u r ü c k e r h a l t e n   w e r d e n ,  

indem  man  das  oben  besch r i ebene   Verfahren  mit  e iner   F i n i s h p r e s s e  

anwendet,  wenn  die  Kle idungss tücke   t a t s ä c h l i c h   einmal  die  Form  v e r -  

loren  haben.  Mit  dem  vorgeschlagenen   E i n l a g e s t o f f   a u s g e s t a t t e t e  

Kle idungss tücke   können  deshalb  wesen t l i ch   länger   ohne  B e e i n t r ä c h t i -  

gung  ih re r   F o r m h a l t t i g k e i t   getragen  werden,  als  in  ü b l i c h e r   Weise 

a u s g e s t a t t e t e   K l e i d u n g .  



1.  V e r s t e i f e n d   wirkender   E i n l a g e s t o f f   für  ein  K l e i d u n g s s t ü c k ,  

bestehend  aus  einem  t e x t i l e n   F l ächengeb i l de   mit  einem  Ge- 

hal t   von  wenigs tens   40  Gew.-%,  bezogen  auf  den  F a s e r a n t e i l ,  

thermisch  e r w e i c h b a r e r   Fasern  sowie  aus  e iner   O b e r f l ä c h e n b e -  

sch ich tung   aus  e iner   thermisch  e rweichbaren   Haftmasse,   d a -  

durch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  thermisch   erweichbaren  F a s e r n  

eine  E rwe ichungs tempera tu r   haben,  die  n i e d r i g e r   i s t   als  d i e  

Erwe ichungs tempera tu r   der  Haftmasse  sowie  einen  Schrumpfungs -  

k o e f f i z i e n t e n   bei  E rwe ichungs t empera tu r ,   der  weniger  als  3  % 

b e t r ä g t .  

2.  E i n l a g e s t o f f   nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß 

die  Di f fe renz   zwischen  der  E rwe ichungs tempera tu r   der  H a f t -  

masse  und  der  E rwe ichungs tempera tu r   der  Fasern  20 -  60°  C  b e -  

t r ä g t .  
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