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€2 Verfahren zur Herstellung eines elastischen, nicht gewebten Fiill- oder Polsterstoffes.

&) Ein Verfahren zur Herstellung eines elastischen, nicht
gewebten Fiill- oder Polsterstoffes mit einer Dichte von
0,005 bis 0,05 g/cm? wird beschrieben, bei dem latent krau-
selfdhige Fasern zu einem Vliesstoff verarbeitet und gege-
benenfalls vernadelt werden, ein Bindemittel aufgespriiht
und dann das Ganze einer Trocknung unterzogen wird bei
einer Temperatur, bei der noch keine Krduselung der Fa-
sern erfolgt, bei dem anschlieBend die Kriuseiung der Fa-
sern eingeleitet und somit das Viiesgelege zum Schrumpfen
N gebracht wird, mit der MaBgabe, daB das Vlies aus minde-
stens 30 Gew.% latent krduselfdhigen Fasern bzw. Faserge-
mischen und gegebenenfalls weniger als 30% Bindefasern
zusammengesetzt ist.
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-Verfahren zur Herstellung eines elastischen, nicht ge-
vebten Fill- oder Polsterstoffes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
elastischen, nicht gewebten Fiill- oder Polsterstoffes mit
einer Dichte von 0,005 bis 0,05 g/cm® gemdB dem Oberbegriff
des Ansprﬁchs 1.
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Ein Verfahren dieser Art ist aus EP-0S 42 150 bekannt. Da-
bei wird ein Vlies aus einer Fasermischung mit niedrig-
schmelzenden, schrumpffihigen und hherschmelzenden,
krduselfiahigen Fasern einer Warmebehandlung unterworfen
derart, daB die Temperatur zwischen den Erweichungstempera-
turen der beiden Faserarten liegt. Dies hat zur Folge, daB
die niedrigschmelzende -Komponente sehrumpft, die héher-
schmelzende Komponente sich krduselt und durch diese Vor-
gédnge ein bauschiger Wattierungsstoff entsteht. Das Er-
weichen der niedrigschmelzenden Fasern fithrt zu einer

Klebebindung an den Faserkreuzungsstellen.

Das genannte Verfahren erfordert eine exakte Temperatur-
fihrung beziiglich eines jeden Punktes des Vliesstoffes,

da schon geringe Abweichungen das Schmelz-, Schrumpf- und
Krduselverhalten der Faserkomponenten negativ beeinflussen.
Ferner ist das simultane Ablegen zweier Faserarten in einem
definierten r8umlichen und mengenmé@Bigen Verhdltnis zu-
einander nur mit einem hohen Aufwand in der ProzeBsteuerung
wihrend des Spinnens und wdhrend der Vliesbildung zu rea-

lisieren.

Ein Verfahren unter Verwendung van nur einer schrumpffdhigen
Fasersorte wird in EP-0S 38 887 beschrieben. Die Verklebung
der Fasern im Vlies wird dadurch erreicht, daB bereits ge-
schrumpfte und gekrauselte Fasern noch vor dem Ablegeh zu
einem Vlies mit einem Schmelzkleber bespritht werden. Nach
der Ablage wird in einem weiteren Verfahrensschritt die
Oberfliache des so gebildeten Fiillvliesstoffes nochmals mit
Bindemittel bespritht. Durch anschlieBendes thermisches Er-
weichen des Bindemittels entsteht eine Verklebung der

Fasern an ihren Kreuzungspunkten und an der Vliesoberflache.

Anschlieﬁénd wird die Kra@uselung der Fasern durch Erhitzen
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fixiert und gleichzeitig das Bindemittel stabilisiert.
Von Nachteil ist hier die Tatsache, daB die Einzelfasern
trotz ihrer Krduselung steif bleiben, da das Bindemittel
nach der Schrumpfung sich auf der gesamten Méntelfléche
der Fasern befindet und so eine federnde Béwegung blbckiert.
Dieser Umstand wirkt sich negativ auf die Dehnbarkeit des
Fillvliesstoffes aus. Ferner verursacht die relativ hohe
Menge an Bindemittel ein Verkleben an zu vielen Stellen
im Fasergelege, was zu Versteifungen und UhregelméBigkeiten
im Fullstoff fihrt; dadurch ist dessen Verwéndungsmﬁglich-
keit beispielsweise in Sportbékleidung, wo hohe Fléxibili—

tdt gefordert wird, eingeschrénkt.

Die DE-AS 12 20 141 enthidlt ein Verfahren, bei dem ein
Faservlies aus latent schrumpf- bzw, krduselfiahigen Fasern
allein durch Nadelbehandlung verfestigt und danach ge-
schrumpft wird. Dieses Verfahren eignet sich jedoch aus-
schlieBlich zur Herstellung kompakter Filzstoffe und wiirde
bei Anwendung auf bauschige Fillstoffe den erforderlichen

Zusammenhalt der Fasern in keiner Weise gewdhrleisten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
der eingangs genannten Art derart weiter zu entwickeln,
daB die angesprochenen Nachteile vermieden werden. Das
Verfahren soll neben einer Vereinfachung des Herstellungs-
prozesses insbesondere ermdglichen, einen Fill- bzw.
Polsterstoff zu schaffen, dessen Weichheit, Bausch und
allseitige Dehnbarkeit die bisher nach &hnlichen Methoden
hergestellten Produkte lUbertrifft. Diese Eigenschaften
sollen mit einer solchen Festigkeit einhergéhen, daB die
Flillstoffe auch als Wattierungen in Sportbekleidung be-
zliiglich Zug-, Druck- und Knautschfidhigkeit hohen Bean-
spruchungen gewvachsen sind. Ferner sollen gleichzeitig
die fir diesen Anwendungsbereéeich wichtige W&armeddmm-

qualitdten verbessert werden.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemi#B durch die angegebenen
Patentanspriche geldst.

Nach dem vorgeschlagenen Verfahren wird ein nicht gewebter
Fill- oder Polsterstoff mit einer Dichte von 0,005 bis
0,05 g/em’® dadurch erhalten, daB man ein Vliesgelege mit
einem Anteil von mindestens 30 Gew.% latent kr#uselfihigen
Fasern bildet, ein Bindemittel beidseitig auf dieses Vlies
spritht, das Vlies trocknet bei einer Temperatur, unter der
keine Krauselung der Fasern erfolgt, und daB man an-
schlieBend die Schrumpfung des Vlieses einleitet, indem

die Fasern einem KrduselungsprozeB unterzaogen werden.

Als latent kr&duselfdhige Fasern kdnnen alle synthetischen
organischen Endlesfdden und/oder Stapelfasern Verwendung
finden, saofern sie zu einem wesentlichen Anteil um min-

destens 15 % verkilirzbar sind. Die Verkiirzung sollte be-

ivorzugt durch eine Krduselung erfolgen.

Unter den verschiedenen, fir das vorliegende Verfahren ein-
setzbaren, kr#@uselfdhigen Fasertypen kdnnen bevarzugt Seite-
an-Seite-Bikomponentenfasern verwendet werden, deren Poly-
merbestandteile in ihrem thermischen Verhalten voneinander
abweichen.

Andere bevorzugte thermoplastische Fasern sind solche, die
bei ihrer Herstellung in stark verdrehtem Zustand warme-
fixiert und anschlieBend bei einer niedrigeren Temperatur
aufdreht werden.

Eine dritte bevorzugte Faserart besteht aus kantenge-
schrumpftem Garn. Das sind Fasern, deren Krduselfa@higkeit
auf Stérungen bezliglich der einseitigeri molekularen Aus-

richtung beruht.
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Da die Dehnbarkeit eines jeden Polsterstoffes durch die
Krduselung der in ihm enthaltenen Fasern erzeugt wird, muB
eine Erhdhung der Anzahl von Faserkrduseln zu einer Ver-
besserung der erzielbaren Verstreckeigenschaften des Fill-
stoffes fihren. Infolgedessen werden jene Faserarten ein
besonders wertvolles Produkt bilden, deren Krduselungsrate

pro Langeneinheit hoch ist.

ErfindungsgemidB wird das Vlies durch Kardieren oder Krempeln
erzeugt. Der Faseraufbau soll zu mindestens 30 Gew.%, vor-
zugsveise zu mehr als 50 Gew.%, aus latent krduselfahigen
Fasern bestehen. Ein Unterschreiten des Wertes von 30 Gew.%
fiihrt zu Produkten mit ungeniigender Dehnbarkeit. Je gréBer
der Anteil an latent krduselfidhigen Fasern ist, desto besser
verhdlt sich der Polsterstoff in bezug auf seine Streckbar-
keit. Um daher besonders gute Dehnwerte zu erhalten, wird
man ein Vlies verwenden, das zur G&nze aus latent krausel-
fahigen Fasern besteht. Andernfalls sollten die krdusel-
fahigen Fasern in einer Fasermischung mdglichst viele
Krdusel enthalten, sofern der Kardiervorgang oder die
Gleichfdrmigkeit des Vlieses hierdurch nicht beeintrachtigt
verden. Fasern mit niederer Krduselzahl beeinflussen die )

Dehnbarkeit des Fillstoffes negativ.

Eine bevorzugte Verfahrensvariante beinhaltet einen Nadel-

vorgang nach der Vlieslegung.

Nach dem Kardieren oder Krempeln und gegebenenfalls Nadeln
wird Bindemittel, z.B. Acrylharz-Emulsion,auf das Vlies
mittels einer Sprihvorrichtung aufgebracht. Gute Werte fiir
Dehnbarkeit, Dickenelastizitdt und Bausch werden nur er-
zielt, wenn die Klebepunkte dreidimensional verteilt sind;
daher ist ein SprUhverFahrén notwendig. In Verbindung mit

diesem Sprihverfahren k&nnen auch Schmelzklebefasern in
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das Vlies eingemischt sein, um eine dreidimensionale Klebe-
punktverteilung zu erreichen. Bei Anwendung dieses Ver-
fahrens besteht jedoch die Moglichkeit, daB wihrend des
Kraduselvorganges die Schmelzklebefasern erneut erweichen
und dadurch bereits geschrumpfte Fasern mit anderen ver-
kleben, was die Dehnbarkeit des Endproduktes beeintridchtigt.
Solche Schmelzklebefasern diirfen daher nur in geringer An-
zahl zugesetzt werden. Die dreidimensionale Verteilung der
Klebepunkte kann vorzugsweise auch durch ein beidseitiges

Besprithen des Vlieses mit Klebstoff gewdhrleistet werden.

Nach der Klebstoffbehandlung wird der Vliesstoff einer
Trocknung unterzogen, um die notwendige Faser-Faser-Bindung
zu erzielen. ErfindungsgemdB darf hierbei die Temperatur
keinesfalls die eine Krduselung einleitenden Werte er-
reichen, da ansonsten infolge gleichzeitiger Verklebung

und Kriuselung eine ungleichm&Bige Schrumpfung im Faser-
verbund hervorgerufen wiirde, was eine unerwiinschte Ver-
formung und/oder ungeniigende Dehnungseigenschaften des

Endproduktes zur Folge hidtte.

Nach dem TrocknungsprozeB wird der Kr&uselvorgang der
Fasern eingeleitet. Dies kann beispielsweise durch Ein-
wirkung von Wdrme unterhalb des Schmelzpunktes geschehen.
Um Dehnverhalten und Bauschigkeit des Produktes zu er-
halten, sollte dabei mdglichst keinerlei Zugkraft auf das
Vlies ausgeilibt werden, die dessen Schrumpfen in einer

Richtung behindern wiirde.

Die Faserdichte des resultierenden Fiill- oder Polsterstaffes
soll 0,005 bis 0,05 g/cm®, im Hinblick auf Wirmedimmeigen-
schaften und Zugfestigkeit vorzugsweise 0,1 bis 0,03 g/cm’

betragen.



10

15

20

25

30

. 0123794

Die nach der obigen Verfahrensweise hergestellten nicht
gevebten Fill- und Polster-Vliese zeichnen sich durch hohe
Werte fiir Bausch und Dickenelastizitdat aus. Ferner bewirkt
der Umstand, daB erfindungsgemdB eine Vielzahl von Faser-
krduseln ungebunden bleibt, ein allseitig gleichfdrmiges
und zufriedenstellendes Dehnverhalten. Ein weiterer Vorteil
besteht in der durch das Bindemittel-Spriilhverfahren er-
zielten hohen Waschbestdndigkeit des Produktes, was insbe-
sondere bei der Verwendung in Sport- und Winterbekleidung
von Vorteil ist. Infolge der hervorragenden Wdrmeddmmeigen-
schaften sind solche Fiillstoffe auch gut geeignet fiir Bett-

zeug, Schlafsidcke und Handschuhe.

Die Erfindung wird im folgenden ahhand von Beispielen,
welche jedoch keine Einschridnkung der Patentanspriiche dar-
stellen sollen, erldutert. In diesen Beispielen wird als
MaB fiir die Verstreckbarkeit die "prozentuale bleibende
Verformung" verwendet. Es beruht auf MeBdaten gemdB der
japanischen Norm JIS L-1080. Hierbei wird das Probenstiick
zu 40 % gestreckt und dann sich zurilckformen gelassen. Nach
zehnmaliger Wiederholung dieses Vorganges wird der Quotient
aus verbleibender L&nge zur Ausgangslidnge der Probe ge-

bildet und in Prozente umgerechnet.

Beispiel 1

50 Gew.% an 3 den-Polyesterfasern mit einer Faserldnge von

51 mm und 7 Krduseln/cm (17/inch), welche durch ein Kanten-

schrumpfverfahren krduselfahig gemacht wurden, und 50
Gew.% stark krduselfahiger 3 den-Polyester-Mehrkompo-
nentenfasemmit einer Linge von 51 mm und 7 Kr#useln/cm

(17/ineh) wurden gemischt und dann durch eine Kreuzlege-
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Kardierung in ein Vlies mit einem spezifischen Gewicht von
38 g/m? ilbergefiihrt. Beiderseits des Geleges wurde sodann
eine Polyacrylester-Emulsien aufgespritht und anschlieBend
das Ganze in einem Trockner getrocknet bei einer Temperatur
unter 1009C. Zu diesem Zeitpunkt hatte das Vlies ein spe-
zifisches Gewicht von 44 g/m?. Nach beendigter Trocknung
wurden die latent krduselfadhigen Fasern unter Verwendung
eines Trockners bei 170°C einer Kr#duselbehandlung unter-
worfen, wobei kein oder nur wenig Druck auf die Faserschicht

ausgelibt wurde. Dabei begann der Vliesstoff zu schrumpfen.

Nach diesem Vorgang wiesen die Fasern einen Kr#duselgrad

von 13 Krduseln/cm (34/inch} auf, und der Schrumpfungsgrad
des Vlieses betrug in lL&ngsrichtung 17 %, in Querrichtung

23 %. Der resultierende Polsterstoff hatte ein spezifisches
Gevicht von 70 g/m?, eine Dicke von 7 mm und eine scheinbare
Dichte von 0,01 g/cm?®.

Die bleibende Verformung, welche ein MaB fir die Verstreck-
barkeit des Polsterstoffes darstellt, betrug 25 % in Langs-
und 15 % in Querrichtung. Diese Werte zeugen von einer sehr
guten Verstreckbarkeit,

Ferner zeigte der Fiillstoff eine gute Verstreckbarkeit

nach einer Trockenreinigung, mit Werten fiir die bleibende
Verformung von 3,5 % in Langs- und 2,0 % in Querrichtung.
Es ergab sich also eine hohe Widerstandsfiahigkeit gegen

eine Trockenreinigung.

Vergleichsbeispiel

100 Gew.% einer hoch krduselfidahigen Mehrkomponentenfaser
von 3 den, 51 mm Faserldnge und 7 Krduseln/cm (17/inch)

wurden zu einem Vlies von 38 g/m? durch ein Kreuzlege-
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Kardierverfahren bearbeitet. Danach wurde, wie in Beispiel

1, eine Polyacryl-Emulsion Uber beide Oberfldchen des Ge-

leges gespriht und dieses dann mittels eines Trockners bei
150°C getrocknet. Das Vlies wog nach dieser Behandlung

44 g/m?. ‘

Der so erhaltene Fillstoff lieB sich bezliglich seiner L&ngs-
verstreckbarkeit nicht messen, da er einer 40 %igen.Léngen—
dnderung nicht stand hielt und brach. Auch in Querrichtung
zeigten sich schlechte Zugqualitidten mit einer bleibenden

Restverformung von 15 %.

 Beispiel 2

100 Gew.% an Seite-an-Seite-Bikompanentenfasern mit 4 den
und 51 mm Lange, bestehend aus einer Polyesterkomponente
mit einem Schmelzpunkt von 210°C und einer Schrumpf-Anfangs-
temperatur von 160°C sowvie einer Polyesterkomponente mit
einem Schmelzpunkt von 255°C und einer Schrumpf-Anfangs-
temperatur von 230°C;wurden mittels einer gewdhnlichen
Kreuzlege-Karde zu einem Vlies mit 55 g/m? und einer Dicke
von 10 mm verarbeitet. Das Vlies erfuhr danach eine Nadel-
behandlung unter Verwendung eines Nadelstuhls. Man erhielt
ein filzartiges Produkt mit einer Dicke von 4 mm. Auf seine
beiden Seiten wurde eine Polyacrylester-Emulsion aufge-
spriht und der Vliesstoff dann bei 120°C getrocknet. Sein
spezifisches Gewicht betrug danach 63 g/m?. Nach der
Trocknung erfolgte die Krduselung der Fasern unter Ver-
vendung eines Wdrmeschrumpf-Apparates; das Vlies erfuhr
dabei eine Schrumpfung von 22 % in L&ngs- und 38 % in
Querrichtung.

Der so erhaltene Polster- bzw. Fiillstoff wies ein spe-

zifisches Gewicht von 130 g/m?, eine Dicke von 6 mm und
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eine scheinbare Dichte von 0,022 g/cm’ auf. Die prozentuale
bleibende Verformung betrug in L&ngsrichtung 1,5 %, in
Querrichtung 1,0 %; das Produkt wies alsoc bessere Werte auf
als das in Beispiel 1.

Diese Verbesserung der Festigkeit durch Nadelbehandlung
macht die erfindungsgemdB hergestellten Fiillstoffe besonders

fir die Anwendung in Sportkleidung geeignet.
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Anspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines elastischen, nieht ge-
vebten Fiill- oder Palsterstoffes mit einer Dichte von
0,005 bis 0,05 g/cm?, dadurch gekennzeichnet, daB ein
kardiertes bzw. gekrempeltes Vliesgelege mit einem An-
teil von mindestens 30 Gew.% latent kr#duselfidhigen
Fasern mit Bindemittel bespriiht und danach getrocknet
vird, wobei die Trockentemperatur so niedrig liegt,
daB keinerlei Faserkrduselung erfolgt, und daB an-
schlieBend das Vlies einem allseitig ausgerichteten

Krauselungsprozef3 unterzogen wird.

Verfahren zur Herstellung eines Flill- oder Polster-
stoffes nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
als latent krduselfidhige Fasern Bikomponentenfasern
des Seite-an-Seite-Typs verwvendet werden, deren Kompd-
nenten voneinander verschiedene, das KrZuseln aus-

ldsende Temperaturen aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines Fiill- oder Polster-
stoffes nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
thermoplastische Fasern mit latenter Verdrehbarkeit ver-

vendet werden.

Verfahren zur Herstellung eines Fiill- oder Polster-
stoffes nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
Fasern verwendet werden, die infolge ihres molekularen
Aufbaus entlang einer Lingskante latent kriduselfidhig

sind.,
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Verfahren zur Herstellung eines Fill- oder Polster-
stoffes nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB Mischungen aus Fasern mit unterschiedlicher Kr#dusel-

temperatur verwendet werden.

Verfahren zur Herstellung eines fiill- oder Polster-
stoffes nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der VYliesstoff zu 100 % aus latent

krduselfdhigen Fasern besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Fiill- oder Polster-
stoffes nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Vliesgelege weniger als 30 Gew.%

thermoplastische Bindefasern enthilt.

Verfahren zur Herstellumg eines Fill- oder Polster-
stoffes nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB das Vliesgelege vor dem Auftragen

des Bindemittels genadelt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Fill- oder Polster-
stoffes nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bindemittel ober- und unterseitig

auf das Vlies aufgespriht wird.
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