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@ Abstandstextilmaterial variabler Dicke, Herstellungsverfahren und Verwendungen dazu.

@ Ein Material zum Ersatz von geschiumten Stof-
fen ist das Abstandstextiimaterial, das aus zwei ge-
wirkten, gestrickten oder gewobenen Deckschichten
besteht, die durch eine Polfadenstruktur verbunden
sind. Die Polfadenstrukiur erzeugt dabei die von
flexiblen Schaumstoffen bekannte Kompressibilitat
und den grossen Luftanteil. Die Nachgiebigkeit kann
durch die Ldnge und Dichte der Polfdden und das
verwendete Material bestimmt werden. Bei Verwen-
dung recyclierbarer Materialien kann damit ein um-
weltvertrdglicher Schaumstoffersatz erhalten werden.
Darliber hinaus kann das Abstandstextilmaterial
durch die Verwendung behandelten Ausgangsmateri-
als, eine Behandlung wadhrend oder nach der Her-
stellung noch chemische oder physikalische Eigen-
schaften erhalten und somit z. B. als Filter- oder
Katalysatormaterial zum Einsatz kommen.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Ab-
standstextilmaterial, dessen Herstellung und Ver-
wendung, insbesondere als Ersatz von Kunststoff-
materialien mit geschdumten Anteilen oder mehrla-
gigen Textilien.

Kunststoffmaterial mit geschdumten Anteilen ist
von grosser Bedeutung in der Technik. Sie verfu-
gen einmal Uber eine gute Isolationsfihigkeit we-
gen des grossen Luftanteils. Wird ein elastischer
Kunststoff geschdumt, kann das Produkt z. B. fir
Polsterungen verwendet werden, fir Sitze, Lehnen
usw., oder auch flr Fahrzeughimmelbezlige, die im
Falle eines Unfalls die Insassen vor den schlimm-
sten Folgen des Zusammenpralls mit der Dachkon-
struktion schiitzen miissen. Geschdumte Materia-
lien kdnnen auch saugfihig sein und dann u. a.
auch im medizinischen Sektor als Verbandsstoffe
oder im Inkontinenzbereich Anwendung finden.

Problematisch ist jedoch in jlingster Zeit die
Entsorgung der geschdumten Materialien gewor-
den. Insbesondere bei Projekten, die auf vollstindi-
ge Wiederverwertbarkeit der verwendeten Materia-
lien ausgerichtet sind, sind oft gerade die ge-
schdumten Kunststoffe ein grosses Hindernis.

Ein weiteres, bekanntes Problem besteht darin,
dass geschdumte Materialien oft zur Stabilisierung
oder aus &sthetischen Griinden oberfldchlich ver-
kleidet werden mussten. Dazu war es nétig, das
Oberflachenmaterial getrennt herzustellen und mit
dem Schaumstoff zu verbinden, bzw. diesen eine
Hulle aus dem Oberfldchenmaterial einzufiihren.

Ahnlich war es auch bekannt, Textilartikel grés-
serer Dicke durch das nachtrdgliche Verbinden
mehrerer Lagen von Geweben und/oder Gestricken
herzustellen. Das nachtrdgliche Verbinden macht
jedoch diese Technik aufwendig und teuer und in
bestimmten Anwendungen, wo exaktes, strukturpa-
ralleles Ausrichten gefordert ist, nicht anwendbar.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, ein Material zur Verfigung zu stellen, das an-
stelle geschdumter Materialien eingesetzt werden
kann.

Ein derartiges Material ist in den Ansprlichen 1
und 2 beschrieben. Weitere bevorzugte Ausfiih-
rungs- und Verwendungsformen sind in den weite-
ren Anspriiche beschrieben. Demgemaiss besteht
das sogenannte Abstandstextilmaterial aus minde-
stens zwei Deckschichten, die durch eine Polfaden-
struktur verbunden sind.

Fig. 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau ei-
nes erfindungsgemissen Ab-
standstextilmaterials im Schnitt,
und

Fig. 2 bis 9 zeigen die Polfadenbindungen

einiger Ausflihrungsformen.
Das Abstandstextiimaterial besteht im Prinzip
aus zwei Deckschichten 1 und 2, bevorzugt aus
Maschenware, die durch eine Polfadenstrukiur 3
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verbunden sind. Derartige Abstandstextilmaterialien
und ihre Herstellung auf Webmaschinen sind z. B.
fur die Herstellung von Teppichen bekannt, bei
denen jedoch die Polfadenstruktur durchgetrennt
wird und dann die Teppichoberseite bildet. Es wird
daher im weiteren auf die Herstellung nicht im
Einzelnen eingegangen. Ueberraschend ist die Er-
kenntnis, dass das Abstandstextilmaterial ohne wei-
teres Schaumstoffe ersetzen kann, und diese in der
Einstellbarkeit der Eigenschaften sogar noch Uber-
trifft, wie unten erldutert werden wird. Gegenliber
den bekannten mehrlagigen Textilmaterialien zeigt
das erfindungsgemisse Material einmal den Vor-
teil, das durch die integrale Herstellung, wobei der
zusitzliche, aufwendige Verbindungsschritt entfillt,
die einzelnen Schichten mit genau vorhersagbarem
Strukturversatz, insbesondere exakt parallel, ange-
legt werden kdnnen. Durch die Polfadenstruktur
sind darliber hinaus auch gr&ssere Dicken mdg-
lich, ohne oder nur mit geringfligig erh&htem Mate-
rialeinsatz.

Das Prinzip der Herstellung von Abstandstextil-
materialien auf Wirkmaschinen, wie z. B. in Ketten-
wirkpraxis 4 (1970) S. 19-20 beschrieben, aber
auch auf Doppelgreiferwebmaschinen ist bekannt.
Die bisher unbekannte, erfindungsgemisse Her-
stellung von Abstandstextilmaterialien auf Strickma-
schinen erlaubt dagegen in wesentlich erweitertem
Ausmass die Ausbildung von fldchigen, zweiein-
halb- und/oder dreidimensionalen Strukturen, z. B.
regelmissigen oder unregelmissigen Durchbre-
chungen, L&chern, Schlitzen, Laschen, Noppen,
Formk&rpern etc. Damit wird natlirlich eine nach-
tragliche mechanische Formgebung nicht ausge-
schlossen, insbesondere in Verbindung mit einer
das Material versteifenden Ausristung, die es bei-
spielsweise thermisch verformbar macht. Es k&n-
nen auch noch zusitzliche Zwischenschichten ein-
gefiigt werden, die untereinander und mit den
Deckschichten durch Polfadenstrukturen verbunden
sind.

Figg. 2 bis 6 zeigen einige bevorzugte Ausflih-
rungen der Erfindung in Schemata, in denen der
Polfadenverlauf beziiglich der Nadeln, die zur Her-
stellung der Deckschichten 1, 2 ganz oder anteils-
weise als Maschenware verwandt werden, und/oder
der Kettfadden 4 in den Deckschichten 1, 2 darge-
stellt ist. Aus Grlinden der Ubersicht sind die Deck-
schichten selbst nicht dargestellt. Im weiteren wird
die Erkldrung der Einfachheit halber in Begriffen
der Maschenware entsprechend der bevorzugten
Ausflihrung ausgefiihrt, wodurch die Erfindung je-
doch nicht eingeschrdnkt wird. Bei gewobenen
oder Webanteile enthaltenden Deckschichten sind
die entsprechenden Aquivalente aus der Webtech-
nik sinngemiss einzusetzen, wie Kettfaden fiir Na-
del oder Stdbchen, Schuss fir Reihe usw.
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In Fig. 2 ist die Polfadenstruktur nur Uber jede
zweite Nadel (oder Kettfaden) 4 gefiihrt. Zur Verfe-
stigung ist ein zweiter Polfaden 6 versetzt dazu
gefihrt. M&glich ist auch eine versetztes Verlegen
des Polfaden in verschiedenen Reihen, wobei auch
beliebige andere Aufteilungen mdoglich sind, die
auch wechseln k&nnen. Als Beispiele seien ge-
nannt:

- Polfaden auf jeder dritten Nadel;
- Polfaden auf jeder vierten Nadel; Abfolge der
verwendeten Nadeln nach Reihen 1-3-2-4-...

Mdglich ist es auch, den Polfaden Uber zwei
oder mehr benachbarte Nadeln zu filhren und erst
dann wieder in die andere Deckschicht einzubinden
oder den oder die Polfdden Uber oder auf willklir-
lich gewdhlte Nadeln zu flihren bzw. zu hidngen.
Insbesondere mit einem steiferen Polfadenmaterial
ergibt sich ein geschwungener Verlauf der Polfd-
den in der Art einer Wellenlinie. Werden dabei zwei
komplementire Polfadenverliufe verwandt, so er-
geben sich in der Polfadenstruktur r&hrenférmige
Gebilde, wie sie in Fig. 2 bereits angedeutet er-
kennbar sind. Insbesondere beim Fiihren Uber zwei
oder mehr benachbarte Nadeln kann auch das Um-
schlingen entfallen, anstatt dessen wird der Polfa-
den nur Uber die Nadeln gelegt oder in die jeweili-
ge Deckschicht mit einer Webbindung eingebun-
den. Im Detail ist eine derartige Ausflihrung in den
Figg. 8 und 9 gezeigt. Der Polfaden 5 ist um drei
Nadeln (oder Kettfdden) der einen Deckschicht 1
gefiihrt und damit mit ihr verbunden. Uber sechs
Nadeln hinweg ist der Polfaden 5 dann frei zur
anderen Deckschicht 6 gefiihrt und dann wieder
Uber drei Nadeln in diese eingebunden. Insgesamt
ist der Polfaden 5 also Uber einige, hier drei, Na-
deln in eine Deckschicht eingebunden, wird dann
Uber eine gewisse, bevorzugt demgegentiber grds-
sere, Anzahl Nadeln zur anderen Deckschicht ge-
flhrt, dort eingebunden usw. Die Einbindungsbreite
sowie die Ldnge des Polfaden fiir den Wechsel von
einer zur anderen Deckschicht kann dem jeweiligen
Zweck in weiten Grenzen angepasst werden.

Eine interessante Ausflihrung ist die Verwen-
dung von verschiedenen Materialien flr Deck-
schicht und Polfaden. Wird der Polfaden aus einem
relativ steifen Material, z. B einem Monofilament,
ausgeflihrt, und die Deckschichten aus einem Ma-
terial, das sich bei erhfhter Temperatur verkiirzt,
so0 kann durch Erhitzen eine Kontraktion der Deck-
schichten erzielt werden, wobei aber das Polfaden-
material im wesentlichen unverdndert bleibt. Der
Polfaden wird dabei ebenfalls auf eine klrzere Dist-
anz zusammengezogen, wie es Figg. 8 und 9 ent-
sprechend vor bzw. nach der Warmebehandlung
zeigen. Die Verwendung eines steifen Monofila-
ments wirkt einem Zusammenfalien entgegen, so
dass der Polfaden im wesentlichen seinen ge-
streckten Verlauf beibehilt und dadurch die Deck-
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schichten auseinanderdriickt und im Inneren bei
paralleler Fihrung der Polfdden rShrenférmige
Strukturen ausbildet (Fig. 9). Insgesamt kann ein
solches Textilstlick also durch Erhitzen von einer
relativ kompakten Form in eine aufgebldhte Form
mit grossem Luftanteil, gegebenenfalls mit r&hren-
férmigen Strukturen, Uberflihrt werden.

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, nur
eine Deckschicht aus thermisch kontraktiblem Ma-
terial herzustellen. Beim Erwdrmen ergibt sich der
obengenannte Effekt, aber, da sich nur eine Seite
des Textilstlicks zussammenzieht, zugleich auch
eine Krimmung oder Wd&lbung, je nachdem, ob
das gesamte Material oder gegebenenfalls nur die
Kett- oder Schussfaden aus dem thermisch beein-
flussbaren Material bestehen. Anstatt eines ther-
misch sensitiven Materials kdnnen auch Materialien
verwendet werden, die auf andere chemische
und/oder physikalische Einflisse mit einer Lingen-
dnderung reagieren.

Fig. 3 zeigt sdgezahnartig gefiihrte Polfdden,
die ein besonders voluminGses Fillvolumen erge-
ben. Um ein Verrutschen der beiden Deckschichten
zu verhindern, werden die Polfdden vorteilhaft in
bestimmtem Rhythmus entgegengesetzt gelegt.

Fig. 4 zeigt auch eine sdgezahnférmige Verle-
gung des Polfadens 5, und zwar hier im Wechsel
mit zwei anderen Polfddenverldufen 6, die die Ubri-
gen Nadeln 4 belegen, wahlweise in der gleichen
oder in darauffolgenden Reihen.

Fig. 5 zeigt eine Struktur, die eine mit zwei
Polfadenstrukturen 9, 10 gehaltene Mittelschicht 8
aufweist. Die Struktur kann durch die zwei ver-
schiedenen Polstrukturen 9, 10 nach den zwei Sei-
ten hin verschiedenes Verhalten aufweisen. Es ist
auch mdoglich, z. B. unterhalb der oberen Nadelrei-
he 1 abzuscheren, etwa ldngs der Scherlinie 11,
wonach sich auf dieser Seite eine Pllischoberflache
ergibt. Mit einer zusitzlichen Behandlung wie Rau-
hen kann die Oberfliche weiter an den Verwen-
dungszweck angepasst werden.

Fig. 6 zeigt eine Ausflihrung mit verschieden
hohen Polfadenstrukturen, einer diinneren 9 und
einer dickeren 10, die auch in verschiedener Na-
delteilung ausgeflihrt sind. Die dinnere Polfaden-
struktur 9 ist dabei auf einer engeren Nadelteilung
1, 8 ausgefiihrt, wobei auch alle Nadeln vom Polfa-
den 5 umschlungen werden. Damit ist diese Struk-
tur trotz der geringen Dicke relativ fest und dicht.
Die zweite Polfadenstruktur 10 verbindet die enge-
re Teilung der Mittelschicht 8 mit der weiteren
Teilung der unteren Deckschicht 2. Dabei wird von
der unteren Deckschicht 2 jede zweite Nadel vom
Polfaden belegt und von der Nadelreihe der Mittel-
schicht 8 jede vierte bei einem angenommenen
Teilungsverhiltnis 1:2. Fig. 7 zeigt noch eine Er-
weiterung, bei der eine weitere Polfadenstruktur 12
vorhanden ist, so dass zwei verdeckte Mittelschich-
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ten 14, 15 vorhanden sind. Ausserdem ist hier nur
die Nadelreihe 7 der oberen Deckschicht mit einer
engeren Teilung ausgeflihrt, die Nadelreihen der
anderen Deckschichten 14, 15 und 2 haben gleiche
Teilung.

Die genannten Beispiele zeigen die sich erge-
bende Vielfalt an Ausflihrungsformen und sind im
Rahmen der Erfindung miteinander kombinierbar.
Die nicht dargestellten Deck- und Mittelschichten
kénnen Maschenware, Webware oder Mischformen
davon in allen bekannten Varianten sein. Bei Web-
schichten kann mit modernen Maschinen auch eine
fir Maschenware typische Umschlingung der Kett-
fdden zur Einbindung der Polfdden durchgeflihrt
werden, oder die Polfiden werden mit einer der
bekannten Webbindungen eingebunden.

Als Ausgangsmaterialien eignen sich alle heute
bekannten und auf den genannten Maschinen ver-
arbeitbaren Fadenmaterialien, wie Mono-, Multifila-
mente sowie Mehrkomponentenfilamente. Als Ba-
sismaterial eignen sich natlirliche und synthetische
Fasern, aber auch z. B. Drdhte oder mineralisches
Material wie Glas oder Steinfasern. Das Fadenma-
terial kann noch umsponnen, ummandelt, umwun-
den und/oder oberflachlich beschichtet sein. Kettfi-
den werden dabei, insbesondere bei natlrlichen
Fasern, bevorzugt vor der Verarbeitung geschlich-
tet und das Abstandstextiimaterial wieder ent-
schlichtet.

Die Polfadenstruktur tragt die fir geschiumte
Materialien charakteristischen Merkmale bei, um
die wichtigsten zu nennen: grosser Luftanteil, ela-
stisches Verhalten, Saugfdhigkeit. Je nach dem fiir
die Polfadenstruktur verwendeten Material oder der
Nachbehandlung kann eine der Eigenschaften auch
in den Vordergrund gerlickt werden. Durch die
Verwendung von insbesondere natlrlichen Fasern
ldsst sich auch ein hautfreundliches Textilmaterial
hoher Saugféhigkeit realisieren, wodurch es bei-
spielsweise im Inkonsistenzbereich oder als Unter-
lage gegen Wundliegen in Krankenh3dusern ver-
wendbar ist. Das Polfadenmaterial kann auch durch
chemische oder physikalische Methoden nachtrdg-
lich reversibel oder irreversibel verdnderbar sein.
Als Beispiel sei die Verwendung eines temperatur-
empfindlichen Material in der Polfadenstruktur ang-
geeben, das z. B. bei TemperaturerhGhung seine
Lange dndert. Damit ergibt sich ein Abstandsmate-
rial, dessen Dicke temperaturabhingig ist, wodurch
z. B. eine Isolationswirkung automatisch der Tem-
peratur angepasst werden kann. Das Material kann
auch nicht oder nur teilweise umkehrbar reagieren.

Ein wesentlicher Vorteil des Abstandstextiima-
terial besteht darin, dass eine grosse Zahl von
Anpassungen an den vorgesehenen Einsatzzweck
bereits simultan mit der Herstellung durchgefiihrt
werden kann. Die einfachste M&glichkeit besteht in
der Wahl des Fadenmaterials oder anderer klassi-
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scher Prozessparameter der Herstellung. Die me-
chanischen und physiologischen Eigenschaften
kdnnen damit bereits in weiten Grenzen variiert
werden. Z. B. erhSht ein steiferes Fadenmaterial
fir die Polfadenstruktur die Schlagabsorptionsfi-
higkeit, et vice versa. Alternativ kann auch die
Polfadendichte, d. h. die Anzahl der Fdden pro m?
erhdht bzw. verringert werden. Eine Anwendung
ergibt sich allgemein als Fll-, Polster- oder Isolier-
material beispielsweise in der Auto- oder Beklei-
dungsindustrie. Da wdhrend der Herstellung ohne
Probleme auch die Linge der Polfdden und damit
die Dicke des Abstandstextilmaterials verdndert
werden kann, ist es mdglich, einer Kd&rperform
angepasste oder diese ausgleichende Polster her-
zustellen.

Wahrend der Herstellung kann bereits ein Fill-
material, insbesondere ein festes, z. B. granular
oder pulverférmig vorliegendes, in die Polfaden-
struktur eingeflihrt werden, wodurch sich auch bei
grossen, am Stick hergestellten Lingen eine
gleichmissige Verteilung des Fllistoffs ergibt.
Denkbar ist auch, den Fillstoff auf geeignete Art
und Weise nach der Herstellung des Abstandstex-
tilmaterials durch Warme, Strahlung etc. zu aktivie-
ren, entweder um ihn in eine andere, eine be-
stimmte Funktion erflillende Form zu Uberflihren,
oder mit seiner Hilfe die Eigenschaften der Polfa-
denstruktur oder der Deckschichten von innen her
zu verdndern. Das Abstandstextiimaterial kann
auch nachtriglich beschichtet werden und/oder die
Polfdden k&nnen oberfldchlich modifiziert durchzu-
flihren. Weitere Beinflussungsmd&glichkeiten sind
dem Fachmann aus dem oben gesagten zugédng-
lich und werden vom Erfindungsgedanken einge-
schlossen.

Das Abstandstextilmaterial kann auch als Filter-
material dienen, wobei durch entsprechende Vor-
behandlung des Fadenmaterials flir die Polfaden-
struktur und/oder Nachbehandlung des Abstands-
textilmaterials noch besondere Eigenschaften aus-
gebildet werden kdnnen. Z. B. kann in die Polfa-
denstruktur Aktivkohle eingeblasen oder auch be-
reits bei der Herstellung der Polfadenstruktur ein-
gebracht werden. Auch das Einbringen eines Kata-
lysators auf eine der genannten Methoden ist m&g-
lich. Anwendungen ergeben sich z. B. im Bereich
der Luft-, Gas- und Staubfilter und der chemischen
Prozesstechnik.

Eine weitere M&glichkeit besteht im Trdnken
der Polfadenstruktur oder auch des gesamten Ab-
standstextilmaterials, wodurch sich, je nach Art und
Menge des Trinkungsmaterials, mehr eine Umm-
antelung der Fiden oder ein Ausfiillen der Hohlrdu-
me ergibt. Damit k&nnen alle Materialien zwischen
einem grossvolumigen Material mit hohem Luftan-
teil und beschichteten Fiden bis zu einem vollstin-
dig gefilliten Korper, z. B. in der Art eines Faser-



7 EP 0 617 152 A1 8

verbundartikels, hergestellt werden. Die Verwen-
dung eines aushdrtenden Trinkungsmittels, etwa
eines Harzes, Kunstharzes, Thermoplasts usw. er-
laubt die Herstellung eines geméss der Aushértung
versteiften Textilmaterials mit durch die Ubrigen
Herstellungsparameter einstellbaren Luftanteil. Mit
dem Abstandstextilmaterial kann dabei die Dicke
und das Material gem3ss dem Anforderungsprofil
in weiten Grenzen frei, aber wohldefiniert einge-
stellt werden.

Eine partielle Trinkung kann zur Modifikation
des Verhaltens gegeniiber dem durch die Polfa-
denstruktur streichenden Medium, insbesondere
Flissigkeiten oder Gase, benutzt werden, z. B. bei
Filtern, um bestimmte Stoffe abzutrennen, oder flr
katalytische Wirkungen, oder es k&nnen die me-
chanischen Eigenschaften des Abstandstextilmate-
rials verdndert werden. Eine auf diese Art stabili-
siertes Abstandstextilmaterial, das trotzdem noch
eine recht lockere Polfadenstruktur aufweist, kann
z. B. fur Hinterliftungszwecke Anwendung finden,
oder in Anwendungen mit erhbhten mechanischen
Anforderungen, insbesondere beziglich Reissfe-
stigkeit und Schlagabsorption, eingesetzt werden.
Auch eine Mehrfachbehandlung ist denkbar. Weiter
kann das Abstandstextilmaterial durch eine derarti-
ge Behandlung zusitzlich zur Wahl des geeigneten
Materials gegen Umwelteinflisse resistent gemacht
werden, wie Hitze (Feuer) oder agressive chemi-
sche Stoffe, und wegen seiner Isolationswirkung
und Saugféhigkeit in Schutzbekleidung und ande-
ren technischen Verkleidungen, wie z. B. Maschi-
nenenabdeckungen, Verwendung finden.

Eine dreidimensionale Formgebung ist in be-
schrinktem Umfang durch Variation der Polfaden-
ldnge, -dichte und/oder des Polfadenmaterials
mdglich. Weitgehende Freiheit der Formgebung ist
durch die bekannten Techniken der Formgebung
auf Strick- und Wirkmaschinen gegeben, wie z. B.
Zunehmen und Abnehmen von Maschen. Offen-
sichtlich benétigt die Formgebung hierbei keinen
zusétzlichen Prozessschritt. Es ist auch mdoglich,
einen der spiteren Formung angepassten Vorform-
ling herzustellen. Dieser kann spéter mechanisch in
die gewlinschte Form gebracht und fixiert werden.
Eine gesteuerte Verformung ist auch durch die
Wahl geeigneter, an sich bekannter Fadenmateria-
lien m&glich, die auf chemische oder physikalische
Einflisse reagieren, wie z. B. Temperatur oder
Aziditdt. Zur Formfixierung kann, wenn die Eigen-
stabilitit des Materials nicht genligt, einmal das
Trénken mit einem aushirtenden Material oder
eine der anderen Ublichen Techniken angewandt
werden, wie z. B. Thermofixierung.

Da die Deckschichten ein Gewebe oder Ma-
schenware sind, kdnnen die von daher bekannten
Techniken zur Farbgebung, Musterung und Struk-
turierung angewandt werden. Es ist damit z. B.
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mdglich, #sthetisch ansprechende Verkleidungen
aus dem Abstandstextilmaterial direkt von der Ma-
schine herzustellen. Anwendungen ergeben sich z.
B. fUr Innenbezlige von Autoddchern, Polsterungen
und andere Verkleidungen. Das Abstandstextilma-
terial kann auch beschichtet oder laminiert werden.
Die Deckschichten k&nnen z. B. mit Pliisch ausge-
stattet sein. Beflocken, Bedrucken usw. sind eben-
falls moglich.

Durch die Wahl des geeigneten Materials flr
die Deckschichten und die verbindende Polfaden-
struktur 18sst sich das Abstandstextiimaterial an die
verschiedensten Anwendungen anpassen, die bis-
her eine Dom#ne der geschdumten Materialien wa-
ren. Zusdtizliche Vorteile ergeben sich daraus, dass
flr das Fadenmaterial eine breitere Palette von
Ausgangsstoffen zur Verfligung steht als flir schdu-
mungsfdhiges Material. Insbesondere natlrliche
Materialien bieten sich fiir wiederverwertungsfihi-
ges Abstandstextiimaterial an. Anwendungen erge-
ben sich fiir alle Anwendungsgebiete geschdumter
Materialien bzw. Mehrlagentextilien, wie besonders
Filter; Schallddmmung; Schaumsubstitute, beson-
ders flr Laminate oder Kachierungen; HinterlUftun-
gen; Verkleidungen; klinische und medizinische An-
wendungen wie Inkontinenz, Vermeiden von Wund-
liegen, Verbandsstoffe; Matratzen und Decken,
Heizdecken; Schuhsohlen und Einlagen; Polsterun-
gen; Abstandshalter; Klimazonen: Abdeckungen
und Bezlige im Fahrzeugsektor, wie Cabrioverdek-
ke, Fahrzeughimmel, Sitzbezilige; zweieinhalbdi-
mensionale Produkte, beispielsweise Mehrwegwin-
delh&schen.

Eine interessante Anwendung des Materials ist
die Auskleidung von Radkdsten. Dafiir wird es ein-
mal dreidimensional entsprechend der Radkasten-
form geformt oder auch in einer gesteuerten Strick-
technik durch Maschenzunahme und -abnahme in
diese Form gebracht. Durch Verfestigen, z. B Trén-
ken mit einem Thermoplast oder auch die Verwen-
dung thermisch hirtbaren Polfadenmaterials wird
es durch Erwdrmen in dieser Form fixiert. Vorteil-
haft kann dieses Erwdrmen auch erst geschehen,
nachdem das Material im Radkasten angebracht
worden ist. Denkbar wire u. a. auch eine photoche-
mische Hirtung, z. B. durch ultraviolette Strahlung.
Bevorzugt weist das Material eine rauhe Oberfl4-
che auf und erlaubt das Eindringen von Spritzwas-
ser in die Polfadenstruktur, in dem es dann wieder
ablaufen kann. Dadurch wird die Verwirbelung des
Spritzwassers wesentlich reduziert. Die dem Rad
abgewandte Seite wird bevorzugt wasserundurch-
dringlich ausgefihrt.

Weitere Anwendungen gegeniiber den bekann-
ten Materialien ergeben sich zwanglos aus dem
oben gesagten. Beispiel sei die Herstellung eines
Formk&rpers mit grossem Luftanteil aus einem
harzgetrdnkten Abstandstextiimaterial.
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Patentanspriiche

1.

Abstandstextilmaterial mit einer oberen und ei-
ner unteren Deckschicht (1,2), die durch min-
destens eine Polfadenstruktur (3) verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Deck-
schichten (1, 2) und die Polfadenstruktur (3)
aus Strickware oder aus Strick- und Webantei-
le aufweisendem Material bestehen, und dass
es aus natlrlichen, mineralischen, metallischen
oder synthetischen Fadenmaterialien wie auch
Mono- oder Multifilamenten oder Mehrkompo-
nentenfadenmaterialien aus mindestens einem
der vorgenannten Materialien besteht, die ge-
gebenenfalls umzwirnt, ummantelt oder sonst-
wie oberflachlich beschichtet sind.

Abstandstextilmaterial flir technische und sani-
tdre Artikel, dadurch gekennzeichnet, dass es
eine obere und eine untere Deckschicht (1,2) ,
die durch mindestens eine Polfadenstruktur (3)
verbunden sind, aufweist, dass die Deck-
schichten (1, 2) und die Polfadenstruktur (3)
Web- oder Maschenware oder Mischformen
davon sind, und dass es aus natlrlichen, mine-
ralischen, metallischen oder synthetischen Fa-
denmaterialien wie auch Mono- oder Mulfifila-
menten oder Mehrkomponentenfadenmateria-
lien aus mindestens einem der vorgenannten
Materialien besteht, die gegebenenfalls um-
zwirnt, ummantelt oder sonstwie oberfldchlich
beschichtet sind.

Abstandstextiimaterial gem3ss Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine textile Zwischenschicht (8) zwischen
den Deckschichten (1, 2) vorhanden ist, die mit
den Deckschichten und/oder weiteren Zwi-
schenschichten Uber Polfadenstrukiuren (9, 10)
verbunden ist.

Abstandstextilmaterial gem3ss einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschichten (1, 2) fldchige Strukturen,
insbesondere Musterungen, Strukturvariationen
und/oder Farbvariationen aufweisen, und/oder
das Abstandstextilmaterial zweieinhalob oder
dreidimensional geformt ist, insbesondere Dik-
kenschwankungen aufweist oder als dreidimen-
sional ausgeformter Formling vorliegt.

Abstandstextilmaterial gem3ss einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Material eines Polfadens derart gewihlt ist,
dass es auf chemische oder physikalische Ein-
flisse reversibel, teilreversibel oder irreversibel
reagiert.
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10.

11.

12,

10

Abstandstextilmaterial gem3ss einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Polfadenverldufe mindestens einer Deck-
schicht regelmissig oder unregelmissig variie-
rend ausgefiihrt sind.

Abstandstextilmaterial gem3ss einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Deckschicht und/oder Mittel-
schicht und/oder Polfadenstruktur aus minde-
stens zwei verschiedenen Materialien besteht.

Abstandstextilmaterial gem3ss einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Polfadenstruktur Fillstoffe, chemische
Reagentien und/oder eine physikalische Wirk-
samkeit besitzende Stoffe eingelagert sind.

Verfahren zur Herstellung des Abstandstextil-
materials gemiss einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass das Faden-
material vor der Herstellung des Textilmaterials
geschlichtet und nach der Verarbeitung wieder
entschlichtet wird.

Verfahren zur Herstellung des Abstandstextil-
materials gemiss einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Polfaden-
struktur und/oder mindestens eine der Deck-
schichten mit mindestens einem flissigen,
gasférmigen, schiittbaren oder staubf&rmigen
Stoff durchsetzt wird, der die Oberfliche des
Materials der Polfadenstruktur oder der Deck-
schicht in ihren chemischen und/oder physika-
lischen Eigenschaften modifiziert und/oder im
Abstandstextilmaterial entweder in der ur-
spriinglichen oder in einer chemisch verdnder-
ten Form verbleibt.

Verfahren zur Herstellung des Abstandstextil-
materials gemiss Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es schwerentflammbar,
wasseranziehend oder -abstossend und/oder
resistent gegen Chemikalien ausgerUstet wird.

Verfahren zur Herstellung des Abstandstextil-
materials gemiss einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass flir minde-
stens eine Polfadenstruktur ein erstes Material
und flr mindestens eine Deckschicht ein zwei-
tes Material verwendet wird, wobei erstes und
zweites Material sich in ihrer Reaktion auf eine
physikalische und/oder chemische Einwirkung
unterscheiden, und dass nach der mechani-
schen Erstellung des Textils diese physikali-
sche oder chemische Einwirkung erfolgt, wo-
durch sich die Geometrie und/oder Struktur
des Textilmaterials dndert.



13.

14.

15.
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17.

18.

19.
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Verfahren zur Herstellung des Abstandstextil-
materials gemidss Anspruhe 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Textilmaterial erh&hter
Temperatur ausgesetzt wird, bei der sich das
zweite Material im wesentlichen kontrahiert.

Verwendung des Abstandstextilmaterials ge-
miss einem der Anspriiche 1 bis 8 als Ersatz
flir geschdumte Materialien oder geschdumte
Materialien enthaltende Produkte sowie flr
grossvolumige Faserverbundartikel.

Verwendung des Abstandstextilmaterials ge-
miss einem der Anspriiche 1 bis 8 flir techni-
sche Anwendungen, medizinische Anwendun-
gen oder als Material flr dekorative Zwecke.

Verwendung des Abstandstextilmaterials ge-
miass Anspruch 14 oder 15 flir schockabsor-
bierende Verkleidungen, Filter, Schallddm-
mung, Wirmedammung, Hinterllftung, Isolie-
rung, Verkleidungen, Polsterungen, elastische
und unelastische Stossenergieabsorber, stoff-
absorbierende, -freigebende oder -austau-
schende Artikel oder chemisch aktive Artikel
wie Katalysatoren oder lonenaustauscher.

Verwendung des Abstandstextilmaterials ge-
miass Anspruch 15 fir Inkontinenzartikel, Ver-
bandsmaterialien,  Schuhsohlen,  Einlagen,
Schutzkleidung, insbesondere mit isolierender
oder mechanische Einwirkungen abfangender
Wirkung, und/oder Polsterungen.

Verwendung des Abstandstextilmaterials ge-
miss einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass es zum Ausgleich, zur
Betonung und/oder zur Abpolsterung von
Oberflachenkonturen angewandt wird.

Verwendung des Abstandstextilmaterials ge-
miss einem der Anspriiche 1 bis 8 fiir die
Auskleidung von Radkisten.
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