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@ Verfahren zur Herstellung einer Fixiereinlage.

@ Verfahren zur Herstellung einer Fixiereinlage, bei dem
ein Vliesstoff hergestellt wird aus einer ersten Schicht mit
einem Gehalt von 10 bis 40 Gew.% thermisch erweichbaren
Bindefasern, die eine niedrig- und eine hochschmelzende
Faserkomponente enthalten und einer zweiten Schicht mit
einem Flichengewicht von 5 bis 40 g/m?, die 10 bis 50
Gew.% thermisch erweichbare Bindefasern mit einem
Schmelzpunkt unterhalb desjenigen der niedrigschmelzen-
den Faserkomponente der ersten Schicht, jedoch wenigstens
20° C oberhalb desjenigen des hitzeerweichbaren Klebstoffes
enthélt, daB die beiden Schichten ohne Druckeinwirkung
durch Erwdrmung auf die Erweichungstemperatur der nied-
rigschmelzenden Faserkomponente verbunden werden und

dall die erste Schicht mit der thermisch erweichbaren
Haftmasse beschichtet wird.
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Verfahren zur Herstellung einer Fixiereinlage

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer Fixiereinlage, bei dem ein Vliesstoff hergestellt

und mit einer Beschichtung aus einem hitzeerweichbaren
Klebstoff versehen wird.
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Vliesstoffe kdnnen nach dem Stande der Technik erhalten
verden durch fldchenhafte Zusammenlagerung und gegen-
seitiges Verkleben von einzelnen Fasern. Sie kdénnen mit
einer thermisch erweichbaren Beschichtung versehen werden
und sind in diesem Falle als sogenannte Fixiereinlagen
mittels eines Bligeleisens mit der Innenseite von Be-
kleidungsoberstoffen verbindbar. DE-GM 72 14 252 nimmt
auf eine solche Ausfithrung Bezug. Sie zeichnet sich durch
einen angenehmen Griff aus, neigt aber auf der Innenseite
stark zum Verschmutzen, insbesondere im AnschluB8 an
Wasch- oder Trockenreinigungsvorgidnge, was auBerordentlich
unerwlinscht ist. Ein weitefer Nachteil besteht darin, da@
die bei einer futterlosen Verarbeitung sichtbare Innen-
seite nur eine unbefriedigende Abriebbestdndigkeit be-
sitzt und stark zum Flusigwverden neigt, was durch Wasch-
und Trockenreinigungsvorginge ebenfalls sehr verstdrkt
vird. Pillingbildung und eine sehr unbefriedigende Haar-

struktur sind hiervon die Folge.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

zur Herstellung einer Fixiereinlage zu zeigen, das die
Vermeidung derartiger Nachteile gewdhrleistet. Die Fixier-
einlage soll sich insbesondere durch eine gute Widerstands-
fahigkeit gegen wiederholte Wasch- und Trockenreinigungs-
varginge auszeichnen und eine Neigung zum Verschmutzen

der lnnenseite bzw. zur Flusenbildung nicht mehr aufweisen.,

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB bei einem Verfahren
der cingangs genannten Art dadurch geldst, daB der Vlies-
stoff zweischichtig hergestellt wird aus einer ersten
Schiecht mil einem Gehalt von 10 bis 40 Gew.% thermisch

erveichbale Bindefasern, die eine niedrig- und eine
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hochschmelzende Faserkomponente enthalten, aus einer
zwveiten Schicht mit einem Fléachengewicht von 5 bis 40 g/m?,
die 10 bis 50 Gew.% thermisch erweichbare Bindefasern mit

einem Schmelzpunkt unterhalb desjenigen der niedrig-
schmelzenden Faserkomponente der ersten Schicht, jedoch
wenigstens 20° C oberhalb desjenigen des hitzeerweichbaren
Klebstoffes enthdlt, dal die beiden Schichten ohne Druck-
einvirkung durch Erydrmung auf die Erweichungstemperatur
der niedrigschmelzenden Faserkomponente verbunden werden
und dafl die erste Schicht mit der thermisch erweichbaren
Hafimasse beschichtet wird. Nach einer. bevorzugten Aus-
fihrungsform ist es vorgesehen, daB das Verhdltnis aus
dem Flichengevicht der ersten und der zweiten Schicht

4 : 1 bis 1 : 1 betragt.

Die nach dem vorgeschlagenen Verfahren erhaltene Fixier-

cinlage zeichnet sich durch einen guten Griff und eine
gute Atmungsaktivitat aus und wiedersteht in ausgezeichneter

Weise wiederholten Wasch- und Trockenreinigungsvorgédngen.

Die erste Schicht des verwendeten Vliesstoffes enthdlt
als Bindefasern 10 bis 40 Gew.% Mehrkomponentenfasern aus
giner niedrig- und einer hochschmelzenden Komponente. Die
Bindefasern konnen als Kern-Mantelfasern oder Segment-
fasern ausgebildet sein, wobei hinsichtlich der Zusammen-
setzung lediglich zu beachten ist, daB die niedrig-

schmelzende Komponente die Oberflidche an wenigstens einer

Stelle des Profils erreicht.

Kern-Mantelfasern werden bevorzugt und beispielsweise
auf Polyamidbasis im Handel angcboten. Der Kern besteht

in diesem Ialle aus dem hiherschmelzenden Polyamid-66,
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wvdhrend der das Profil des Kerns allseitig umhiillende
Mantel aus dem niedriger schmelzenden Polyamid-6 besteht.
Letzteres hat einen Schmelzpunkt 215° C, ersteres einen
Schmelzpunkt von 255° C. Mehrkomponentenfasern auf Olefin-

und Polyesterbasis sind ebenfalls gebriduchlich..

Die erste Schicht enthdlt neben den Mehrkomponentenfasern
noch veitere Fasern, die unter den im vorliegenden Falle
angevendeten Bedingungen nicht selbst erschmelzen und in-
sofern nur bedingt in den BindungsprozeB einbezogen werden.
Unter den synthetischen Fasern kommen diesbeziiglich ins-
besondere Polyamid-, Polyester- und Acrylfasern in Betracht
sowvie regenerierte Fasern auf Zellwollbasis. Von den
natirlichen Fasern kommt vor allem Baumwolle zur Anwendung.
Diese Fasern werden nachfolgend als Strukturfasern be-

zeichnet im Gegensatz zu den vorher behandelten Bindefasern.

Das aus Struktur- und Bindefasern bestehende
Fldchengebilde weist im AnschluB an eine Warmebehandlung,
die zur gegenseitigen Verklebung der Fasern an den
Kreuzungspunkten fihrt, eine in bezug auf die Anwendung
als Bekleidungseinlage nur unbefriedigende Abriebbe-
stdndigkeit der Oberfldche auf. ErfindungsgemidB ist es
aus diesem Grunde vorgesehen, eine zweite Schicht auf

die dem Abrieb ausgesetzte Oberfliche aufzubringen, die
10 bis 50 Gew.% thermisch erwveichbare Bindefasern mit
einem Schmelzpunkt unterhalb desjenigen der niedrig-
schmelzenden Faserkomponente der ersten Schicht, jedoch
wenigstens 20° C oberhalb desjenigen des hitzeerweichbaren
Klebstoffes enthdlt. Bindefasern mit einem Schmelzpunkt

von weniger als 20° C unterhalb desjenigen des hitze-
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erwveichbaren Klebstoffes sind nicht geeignet und kdnnen
vdhrend des Verbilgelungsvorganges zum Verkleben der
Fixiereinlage mit der Bilgeleinrichtung fihren. Auch ein
Verschmelzen zu einem luftundurchléassigen Film ist méglich,
wvas die Atmungsaktivitdt der Einlage in nachteiliger Weise
beeinflussen wiirde. Bindefasern auf Polyamid-, Polyester-~

und Polyolefinbasis kommen bevorzugt zur Anwvendung.

Die zweite Schicht hat ein Fl&@chengewicht von 5 bis 40 g/m?
und sie enthdlt neben den vorstehend behandelten Binde-
fasern gleichmd@Big eingemischte Strukturfasern. Sie iber-
deckt die Oberfladche der ersten Schicht durchgehend. Die
Orientierung der Fasern in der zweiten Schicht kann ge-

ordnet oder ungeordnet sein., Einer richtungsorientierten
Anordnung wird der Vorzug gegeben, weil diese weniger

pillinganfallig ist.

Das Verhdltnis aus den Flachengewichten der ersten und der
zweiten Schicht liegt idealerweise im Bereich von 1 : 1

bis 4 : 1. Eine Abstimmung ist im Einzelfalle notwendig

und vor allem davon abh3dngig, ob es. erwinscht ist, eine

mehr oder weniger bauschige Fixiereinlage zu erhalten.
Wichtig ist es auf jeden Fall, daB das Flachengevicht

der zweiten Schicht nicht Uber demjenigen der ersten Schicht
liegt, weil in diesem Falle sowohl der textile Fall als

auch der Griff eine unerviinschte Beeintrdchtigung erfahren.

Bindefasern der in der zweiten Schicht enthaltenen Art
ktnnen gegebenenfalls auch in die erste Schicht eingemischt
werden, um die Herstellung eines bauschigen und nach-

gichbigen Viiesstoffes mit gutem textilen Fall zu er-
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leichtern, MengenmdBig dirfen diese Fasern jedoch einen

aulerst geringen Anteil nicht {berschreiten.

Beide Schichten werden aufeinandergelegt und unter Ver-
meidung einer Verpressung der Einwirkung von Wirme ausge-
setzt. Die dabei angevendete Temperatur muB hoch genug sein
um eine Aktivierung der Bindefasern in der ersten und der
zveiten Schicht zu erreichen, Diese verkleben dadurch unter-
einander und mit den Strukturfasern beider Schichten, wo-
durch das Flédchengebilde eine gute Stabilitdt erh#lt.

Wird demgegeniber parallel zu der Erwdrmung eine Verpessung’
des Zweischichtgebildes vorgenommen, dann erfahren Binde- -
und Strukturfasern eine starke Deformierung, die letzlich

zu einem unbefriedigenden textilen Fall und Griff fihrt.

Bei der vorschlagsgemdBen Warmebehandlung, die nicht von
einer Druckbehandlung begleitet ist, vermSgen sich die
Bindefasern demgegeniiber zu verformen und an die Oberfliche
benachbarter Fasern anzuschmiegen, wobei es zur Erzielung
von Bindungsstellen kommt, die sich durch eine grofle
Elastizitdt und Flexibilitdt auszeichnen. Insbesondere
hierauf dirfte der angenehme Griff des erfindunsgemiB

vorgeschlagenen Produktes zuriickzufihren sein.

Auf dic von der zweiten Schicht abgewandte Seite der
ersten Schicht wird schlieBlich ein hitzeerweichbarer
Klebstoff aufgebracht, was beispielsweise durch Drucken
oder durch Sprihen erfolgen kann. Die diesbeziglich zur
Anvendung kommenden Klebstoffe kdnnen Kunstharze auf

Bus's vop felyamid, Polyester oder Polyvinylehlorid sein,
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bevorzugt in Pulverform, in Form einer Emulsion, Paste
oder Ldsung.

Die nach dem vorgéschlagenen Verfahren erhaltene Fixierein-

lage zeichnet sich nach dem Aufbiligeln auf die Innenseite

eines Oberstoffes durch eine besonders gute Pillingresistenz

aus. Die Oberflidche wird auch nach ld@ngerem Gebrauch nicht
flauschig, und die Abldsung von Fasern und die Neigung
zum Verschmutzen ist auch nach wiederholten Waschvorgédngen

bzw. nach der Trockenreinigung aufBlerordentlich gering.

Eine beispielhafte Ausfihrung der nach dem vorgeschlagenen
Verfahren erhaltenen Fixiereinlage ist in der Anlage in
geschnittener Darstellung wviedergegeben. Diese besteht

aus einem zweischichtigen Vliesstoff 3, der auf der Unter-
seite mit einer thermisch erweichbaren Haftmasse 4 bedruckt
ist. Die beiden Schichten des Vliesstoffes sind mit 1 und

2 bezeichnet.

Der Gegenstand der vorliegenden Erfindung wird nachfolgend

anhand eines Beispieles weiter erldutert:

Zur Herstellung des bendtigten Vliesstoffes wurde zundchst
unter Verwendung einer Krempelanlage ein Vlies mit einem
Flachengevicht von 35 g/m® gebildet. Dieses bestand zu

20 % aus Kern-Mantelfasern auf Polyamidbasis mit einem
Titer von 3d bei einer Stapelldnge von 51 mm. Der Schmelz-
punkt des Mantels dieser Fasern lag bei 215° C. Die
restlichen 80 % des Vlieses bestanden aus hochschmelzenden
Polyamidfasern mit einem Schmelzpunkt von 255° C. Diese

varen oleichmiiig mit den Kern-Hantelfasern durchmischt.
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Titer und Stapellange waren identisch.

Auf das so gebildete Vlies wurde eine zweite Schicht mit

einem Fl&chengewicht von 25 g/m? aufgelegt, welches eben-
falls unter Verwendung einer Krempeleinrichtung gebildet

vorden war. Dieses Vlies bestand zu 20 % aus Polyamid-6-

Fasern mit einem Titer von 1,5d und einer Stapellidnge von
51 mm sowie zu BO % aus Polyamid-66-Fasern mit einem

Titer von 3d bei einer Stapelldnge von 51 mm.

D.e beiden aufeinandergestapelten Schichten wvurden in einem
Traockner mit HeiBluft einer Temperatur von 2402 C behandelt.
Hierbei kam es zur Erzielung der erwiinschten Verfestigung.
AnschlieBend wurde ein hitzeerweichbarer Klebstoff auf die
von der zweiten Schicht abgewandte Seite der ersten Schicht
im Punktraster aufgedruckt. Die Gewichtszunahme nach der

Tiocknung betrug 18 g/m?. Bei dem Klebstoff handelte es sich

um ein Polyamid.
Die damit fertiggestellte Fixiereinlage wurde nach Klasse 4
mehreren Wasch- und Trockenreinigungsvorgangen unterworfen

und zeigte anschlieBend keinerlei nachteilige Ver&nderung.

vergleichsbeispiel

Zur Bildung der ersten Schicht wurde ein Vlies hergestellt
mit einem Fldchengewicht von 60 g/m?. Dieses bestand zu

20 % aus Kern-Mantelfasern eines Titers von 3d bei einer
Stapelliinge von 51 mm und einer Erweichungstemperatur

des Mantels 2159 C und zu 80 % aus hochschmelzenden

Sirgktuifasern mit einem Schmelzpunkt ven 255° C. Titer
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und Stapellinge der Strukturfasern waren identisch den-
jenigen der Kern-Mantelfasern. Das Vlies wurde anschlieBiend
der Einwirkung heifler Luft einer Temperatur von 2409 C
ausgesetzt und nach der Abkiihlung in der vorstehend bereits
beschriebenen Weise mit einem identischen, hitzerweich-
baren Klebstoff bedruckt. Die nach der Trocknung gemessene

Gewichtszunahme betrug auch in diesem Falle 18 g/m?.

Das so erhaltene Muster wurde nicht unter den strengen
Bedingungen gemdB Klasse 4 gewaschen und trockengereinigt,
sondern lediglich unter den wesentlich milderen Bedingungen
der Klasse 1 gewaschen und der Klasse 3 trockengereinigt.
Dabei trat bereits eine starke Zerfaserung der sichtbaren

Oberfliche auf sowie eine deutliche Beeintrdachtigung des
textijen Griffs und Falls.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer Fixiereinlage, bei dem
ein Vliesstoff hergestellt und mit einer Beschichtung
aus eincm hitzeerveichbaren Klebstoff versehen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der Vliesstoff zweischichtig
hergestellt wird aus einer ersten Schicht mit einem Ge-
halt von 10 bis 40 Gew.% thermisch erweichbaren Binde-
fasern, die eine niedrig- und eine hochschmelzende
Faserkomponente enthalten und einer zweiten Schicht mit
einem Flachengevicht von 5 bis 40 g/m?, die 10 bis

50 Gev.% thermisch erweichbare Bindefasern mit einem
Schmelzpunkt unterhalb desjenigen der niedrigschmelzenden
Faserkomponente der ersten Schicht, jedoch wenigstens
20% C oberhalb desjenigen des hitzeerweichbaren Kleb-
stoffes enthalt, dafl die beiden Schichten ohne Druck-
einvirkung durch Erwdrmung auf die Erweichungstemperatur
der niedrigschmelzenden Faserkomponente verbunden weréen
und daB die erste Schicht mit der thermisch erweichba%en

Haftmasse beschichtet wird.

Vliesstoff, erhalten durch ein Verfahren nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB das Verhdltnis aus dem
Fliachengewvicht der ersten und der zweiten Schicht 4 : 1
bis 1 : 1 betragt.
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