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@ Biologisch abbaubare Vliese und Vliesverbundmaterialien.

@ Aufgabe der Erfindung war es, Faservliese, aber
z.B. auch Vlies/Folienverblinde herzustellen aus bio-
logisch abbaubaren Materialien, mit Anteilen Fasern
und ggfs. Folien, welche vorwiegend auf Basis Stir-
ke oder mit Stirke modifizierter Thermoplaste basie-
ren, welche aber auch in Kombination mit anderen
biologischen abbaubaren Materialien in der Lage
sind, in einem biologischen Umfeld zu verrotten,
aber auch durch Photoabbau seine natlrliche Festig-
keit verlieren kann, alternativ als Gesamtes oder
teilweise aber auch wasserlslich konstruiert sind.
Diese Vliese oder Verbundmaterialien sollten auch in
Kombinationen verschiedener Schichten, zumindest
in Teilbereichen, thermoplastisch verschweiibar,
oder in anderen Fillen unter Druck und Wirme
verformbar sein, was vorwiegend durch die mit Star-
ke modifizierten Polymerfasern, insbesondere aus
fibrillierten Folien hergestellt, geldst wurde.
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Aus den Offenlegungsschriften DE 40 14 176
A1 und DE 4242538 A1 sind biologisch abbaubare
Formmassen bzw. Fasermatten bekannt, welche
vorwiegend aus nachwachsenden Rohstoffen be-
stehen und vielfach unter Druck und Hitze durch
Aktivierung der Lignine oder Pekiine im Werkzeug
miteinander verkleben und bei dem Aussetzen in
einem biologischen Umfeld verrottbar sind. Fir die-
se Produkttechnik ist jedoch Zeit ein wichtiger Fak-
tor, zumal das Problem bei nachwachsenden Roh-
stoffen im technischen Einsatz, vorwiegend die
h3ufig nicht gegebenen thermoplastischen Eigen-
schaften dieser Werkstoffe sind.

Aufgabe der Erfindung war es nun flr den
Vliesbereich, vorwiegend wo Sortenreinheit und da-
her Recycling kaum mdglich ist, eine weitgehend
gestaltbare verrottungsfihige thermoplastische Po-
lymerfaser zu finden, welche, verarbeitet zum Vlies,
Formteil, aber auch z.B. als Vlies-Folienverbund,
durch die Verbindungen von Kunststoff- und Natur-
eigenschaften rasche technische Behandlungs-
schritte bei z.B. Vakuum oder PreBverformungen,
aber auch HF, Ultraschall, Thermoverschweiungen
und dergleichen zuldBt, bei Verwendungen z.B. im
Geobereich, aber auch in Verbindung und zusitzli-
cher Nutzung von nachwachsenden Rohstoffen, wie
Jute, Flachs, Sisal, Wolle etc., oder Mischungen
daraus, sowie auch in Verbindung mit weiteren
abbaubaren organischen Zuschlagstoffen, z.B. ge-
schdumter Stirke. Diese vielfach luftdurchldssig
bendtigten Vliese oder Verbundmaterialien sollten
trotz dieser Vorgaben unter Einwirkung eines natlr-
lichen Umfeldes ganz oder teilweise, auch als Ver-
bund verrottbar, wasserldslich, oder in einer bevor-
zugten Version auch kompostierbar sein, und im
letzteren Fall die Mikroorganismen nicht durch toxi-
sche Bestandteile oder Abbauprodukte gefdhrden.

In den Anwendungsmdglichkeiten dieser Fa-
servliese oder Verbiinde geht es darum, diese so
zugestalten, daB sie nahezu flir den ganzen Be-
reich der Geotextilien, wie z.B. bei der Bdschungs-
verfestigung, im Tunnel- oder WasserstraBenbau,
flr die Filtration, im Wé&rme- und Schallddmmbe-
reich, wie auch im Géirtnereibedarf, z.B. fir Kom-
postanlagen und Pflanztépfe, flir Verpackungen
z.B. Apfel, und in der Landwirtschaft als z.B. unter-
pfligbare Abdeckungsmatten, oder geschnitzelt
z.B. als Bodenauflockerung und Verbesserung, wie
beim Einsatz im Hygiene- und Medizinbereich, z.
B. als Windeln und Pflaster, geeignet sind.

Nachdem solche, durch unterschiedliche Fiill-
mengen und/oder Modifikationen auf Stérkebasis,
auf kontrollierte Abbaubarkeit konstruierbare ther-
moplastische Polymerfasern vom textilen Markt
nicht angeboten werden, missen Folienhersteller
mit Folien, die z. B. aus Stirke exirudierbar sind,
oder die leichter mit Stirke flllbar, oder auch
mehrschichtig sind, z.B. mit PE/ PP oder PET / PE-
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Schichten (und damit den Eigenschaften von Bi-
komponentenfasern nahekommen), und danach fi-
brilliert werden k&nnen, vorerst entsprechende Fo-
lienfasern zur Verfligung stellen. Hierbei sollen die-
se Trédgerstoffe, z.B. auch mit mehr als 15 %
Stirkeanteilen geflllt, wie auch bei Verbundmate-
rialien mit entsprechend modifizierten Folien, das
Kompostieren 16sen, da die vergleichsweise preis-
werte Kompostierung, Deponien und Verbren-
nungsanlagen entlasten wiirde.

Diese unterschiedlichen Aufgaben werden dann
auch, vorwiegend durch unterschiedliche Stirkean-
teile und/oder Stirkemodifikationen z.B. Amylose,
welche aus Kostengriinden nicht durch Fermenta-
tion gewonnen sind in den eingesetzten syntheti-
schen Polymerfolienfasern und/oder Copolymerfa-
sern oder mit natlrlichen oder modifiziert natirli-
chen Polymerfolienfasern und/oder biomodifizierten
Polymerspinnfasern, Type A, erreicht, durch unter-
schiedliche Anordnung und Kombinationen von Fa-
sern innerhalb der Faservliese, oder z.B. durch
schichtigen Aufbau, oder auch mit anderen verrott-
baren Materialien kombiniert, aber auch durch un-
terschiedlichste Mischungsverhiltnisse bei den ein-
gesetzien Fasern, die z.B. eine auf die Anwendung
zugeschnittene gestaltbare Anfangsfestigkeit oder
z.B. rasche Verformbarkeit zum Formteil ermd&gli-
chen. Als kompostier- und abbaubar sind als Er-
ganzung zu den aus oder mit Stdrke verwendeten
Fasermaterialien gemiB Anspruch 1, Type A, Pro-
dukte aus nachfolgenden Bereichen als Matrixpro-
dukte B besonders geeignet, sofern sie aus nach-
wachsenden Rohstoffen stammen oder bei z.B. na-
tlrlichen oder synthetischen Polymeren aus Cellu-
lose, aus Zucker z.B. Polyhydroxyfettsduren (PHB/
PHBYV), aus EiweiB z.B. Gelatine (Polypeptide), aus
Polycaprolacton, aus Polylactiden und dergleichen,
sowie, wenn speziell wasserlosliche Produkte ge-
fragt sind aus z.B. Aligaten, Polyvenylalkohol oder
ungeséttigten Carbonsiuren hergestellt sind. Fir
den ebenfalls moglichen Photoabbau von Fasern
oder Faserfolienkombinationen sind besonders als
Matrixprodukte B, z.B. bei Abdeckungen im land-
wirtschaftlichen Bereich, Materialien auf Basis Eth-
ylen/Kohlenmonoxid sowie Ethylen und Styrol mit
Vinylketonen oder Olefine mit speziell auf UV-Be-
lichtung reagierenden Additiven besonders geeig-
net. Als Zuschlagstoffe sind z.B. Schidume, Schnit-
zel oder jegliche anderen denkbaren Formate aus
den genannten Werkstoffen vorstellbar.

Neben Produkten auf Basis Stirke, wie auch
natlrlicher oder natirlich modifizierter Polymere
aus Polyester, welche vorwiegend aus Stérke,
durch fermentieren, oder Uber Bakterienstimme
modifizierten Pflanzen, wie z.B. Kartoffeln oder
Raps, gewonnen werden k&nnen, und hiufig be-
reits wasserldslich sind, sind es in der bevorzugten
Ausflihrung zum Erreichen maximaler Vorteile
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durch die angestrebten L&sungen thermoplastische
verrottbare Fasern, welche aus einer Olefinfolie vor-
wiegend durch Fibrillieren hergestellt werden, da
diesen preiswerten Polyolefinfolien hohe Zusitze
von ebenfalls preiswerter biologischer Stirke bzw.
modifizierter Stdrke von auch mehr als 50 % aus
Mais, Kartoffeln und dergleichen hinzugefligt wer-
den kdnnen, was quantitativ bei gesponnenen syn-
thetischen Polymerfasern nur in wesentlich gerin-
geren Mengen mdglich ist, und was bei solchen
mit Stérkeanteilen gesponnenen Fasern dann auch
dadurch zu wesentlich l&ngeren Verrottungszeiten
fuhrt.

Fiir den Verpackungsbereich werden seit eini-
ger Zeit Verpackungsfolien angeboten aus Stirke
oder solchen mit Stidrke biomodifizierten Polyolefi-
ne. Fir die erfinderische Aufgaben und die Anwen-
dungen Uber den Non-woven-Markt ist es daher
ndtig, diese Folien zu fibrillieren, teilweise auch
abzuldngen, um sie einsetzbar zu machen, um
daraus die bendtigten verarbeitbaren Fasern herzu-
stellen. Bei diesen biomodifizierten thermoplasti-
schen Folienfasern sollte es sich vorwiegend um
solche handeln, welche mit ausgewdhlten Mengen-
anteilen, Stdrke und bei Bedarf weiteren Zuschlag-
stoffen von z.B. pflanzlichen Weichmachern, unge-
sittigten biologischen Olen, Fetten oder auch Addi-
tiven zur Bildung von Peroxyden, vorwiegend als
Prooxidanten, welche durch VergréBerung der
Oberflachen durch verbesserte Warme und Sauer-
stoffzufuhr zu einer Herabsetzung der mechani-
schen Eigenschaften der Polymere flihren, wobei
der oxidative Kettenabbau dann bis zu einem Grad
erfolgt, welcher dann durch Abbau der Molmasse
(< 1000 fir z.B. Kompostierung), beim Zustande-
kommen eines bakteriellen Umfeldes, somit erst
auf der Deponie, in der Erde, im reglementierten
Kompostierbereich, durch die Art und Anteile der
verwendeten Stirke- und Zuschlagstoffe, weitge-
hendst auf Abbauzeit konstruiert werden kdnnen,
dabei wie geplant zerfallen, oder aber wasserlos-
lich sind.

Auf diese Art und Weise kann dieses Material,
z.B. bei Einsatz mindestens einer weiteren biologi-
schen Matrixfaser, wie Jute, Kokos, Flachs und
dergleichen, oder einem ausschlieBlichen Einsaiz
dieser Stdrke enthaltenen synthetische Polymer-,
Spinn- oder Folienfasern, oder natiirlichen oder na-
tlrlich modifizierten, weitgehend auf Stirke basie-
renden Polymerfasern zur Matte, oder in Kombina-
tion mit weiteren abbaubaren polymeren Fasern,
z.B. Copolyestern (CPEE) und Copolyamiden, wie
sie z.B. von der Universitdt Lodz, Polen; zum Tech-
tex-Symposium 1992, Frankfurt, Vortrag 402, ver&i-
fentlicht worden sind, ohne Schidigung von Erde
und Wasser, somit von Grundwasserproblemen im
Bodenbereich, in der Deponie, wie im Kompost,
durch Umwandlung zur Biomasse eingesetzt wer-
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den.

Im Geobereich kann es z.B. bei Tunnel- oder
Bahn-B&schungsverfestigungen sinnvoll sein, nicht
nur Flammschutzmittel aufzusprithen, sondern die-
se Materialien auch in einer Mischung mit z.B.
anorganischen Materialjen, wie Glasgeweben und
dergleichen, oder organischen Polymerfaserstruktu-
ren zu verbinden, um zum einen Uber die biolo-
gisch abbaubaren Fasern eine Drin-, Trenn-, oder
z.B. auch Pflanzschicht zu bilden, Uber die Stirke
enthaltenden thermisch fixierbare Polymerfasern
eine mittelfristige Festigkeitskomponente zu haben,
aber andererseits auch z.B. gegen Feuer oder Erd-
druck eine =zusitzliche Stabilitdts- und Beweh-
rungsschicht zu bekommen.

Im Hygienebereich gilt es, insbesondere bei
den Windeln, Losungen zu finden, um den enor-
men Platz- oder Verbrennungsbedarf zu I6sen. Hier
sind besonders L&sungen in Kombination von Fa-
serschichten aus, sofern biomodifiziert, zumindest
kurzfristig hydrophoben thermoplastischen Fasern,
und solchen mit hoher Speicherfdhigkeit aus z.B.
Viskose, oder auch biomodifizierte Thermoplaste
durch zusitzliche sogenannte Superabsorber, z.B.
Polyacrylatkernen mit und ohne Faseranteilen, und
in Verbindung mit einer weiteren Schicht einer bio-
logisch abbaubaren Folie denkbar.

Weiter war die Verwendung dieser Materialien
auch flr verformte Teile anzustreben, wie z.B.
Pflanztépfe oder Lebensmittelverpackung oder Fil-
tern wo z.B. auch die Trenneigenschaften verschie-
dener Flussigkeiten mit Superabsorberanteilen aus-
genutzt werden k&nnen, und wo auch flir eine
rasche Verformung, z.B. im PreBverfahren, durch
die thermoplastischen Bindefasern schnellere Ar-
beitszyklen ermd&glicht werden.

Beispiel 1

Dabei werden diese Fasermatten flir Formteile
flir den Verpackungsbereich (Apfel) aus einer Mi-
schung 30 % Faser A mit mindestens 20 % Star-
keanteilen, um es auch z.B. mit dem Lebensmittel-
inhalt kompostierbar zu halten, und 70 % Jutefaser
400 - 500 g m? vernadelt, dann vorwiegend in
einem oder mehreren Arbeitsschritten zwischen
heiBe Platten gelegt, oder z.H. Strahlungswirme
ausgesetzt, dabei thermisch vorgewdrmt, und da-
nach in ein gekiihltes Werkzeug abgelegt und ver-
formt. Sie k&nnen nach kurzer PreBdauer, ausrei-
chend verfestigt, herausgenommen, gestanzt, und
einer weiteren Verwendung zugefiihrt werden.

Beispiel 2
Fir Boschungsverfestigungen sind zu 20 %

eine Folienfaser Type A mit mehr als 50 % Stirke-
anteilen, zu 60 % eine Flachsfaser und zu 20 %
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Superabsorberanteile denkbar, vernadelt und ther-
mofixiert, wobei die Superabsorberanteile die Auf-
gabe haben, Nahrflissigkeit flir einen Pflanzensa-
men zu binden und durch die permanente Feuch-
tigkeitsaufnahme und Abgabefihigkeit flr eine ra-
sche Durchwurzelung z.B. von gesidten Grdsern zu
sorgen.

Beispiel 3

Im Bereich von unterpflligbaren Abdeckmatten
geht es hier vorwiegend auch darum, luft- und
feuchtigkeitsdurchldssige sowie wirmedammende
Non-woven-Produkte anstatt Folien einzusetzen mit
einer Mischung aus 20 %, einer mit mindestens 20
% Stérke gefiillten LDPE-Folienfaser Type A und
80 % einer Folienfaser B, hergestellt aus Eth-
ylen/Kohlenmonoxiden, thermisch gebunden, wobei
insbesondere der Hauptanteil der Matrixfasern
durch die Einwirkung von Licht-, besonders UV,
photoabbaubar ist, und nach der Nutzungszeit so-
mit leicht untergepfllickt werden kann.

Beispiel 4

Fiir den Bereich Windelhosen sind als obere
Trockenhaltfaser- und SchweiBschicht, beispiels-
weise mit Stdrke modifizierte gesponnene Polyeth-
ylenfasern oder auch gesponnene Polyesterfasern
(CPEE), die zumindest anfdnglich hydrophob sind,
denkbar, oder Mischungen aus PP- und PE-Fasern,
vorwiegend thermisch gebunden. Als Absorber-
schicht flr das Aufsaugen von FlUssigkeit kann z.B.
Viskose mit oder ohne Superabsorberanteilen ein-
gesetzt werden, aber auch z.B. modifizierte PP-
oder PE - Fasern mit Superabsorbern, thermisch
oder mit abbaubaren Acrylatdispersionen gebun-
den, und als letzte Abdichtung und flir das Ver-
schweilen eine biomodifizierte Polyethylenfolie aus
LDPE.

Patentanspriiche

1. Faservlies bestehend aus wenigstens einer
Sorte einer thermoplastischen Faser A, beste-
hend im wesentlichen aus natlrlichen Polyme-
ren und/oder aus mit synthetischen Polymeren
modifizierten natlrlichen Polymeren, und/oder
synthetischen Polymeren, gekennzeichnet da-
durch, daB die hierbei eingesetzten Fasern A
zusitzlich anteilig mit nicht Uber Fermentation
gewonnener biologischer Stirke modifiziert
sind.

2. Faservlies gem3B Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB es sich bei den Fasertypen A im
wesentlichen um solche aus Polyolefinen
und/oder Polyester/Copolyestern handelt.
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10.

Faservlies gem3dB Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB die biologische Abbaubarkeit des
Faservlieses mit thermoplastischen Fasern der
Fasertype A, vorwiegend durch anteilige Zu-
sdtze und/oder Modifikationen von biologischer
Stirke aus Riben, Zuckerrohr, Mais, Weizen
und dergleichen gesteuert wird.

Faservlies nach einem der vorherigen Anspri-
che, gekennzeichnet dadurch, daB diese be-
sonderen Fasern A insbesondere aus einer Fo-
lie, durch z.B. Fibrilieren, hergestellt werden.

Faservlies gem3dB Anspruch 1, gekennzeichnet
dadurch, daB das Vlies mit mindestens einer
weiteren Fasertype B gemischt wird, welche
aus biologisch abbaubaren Polymerfasern
und/oder Naturfasern wie Wolle, Jute und der-
gleichen, besteht.

Faservlies nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Vlies mechanisch verfestigt wird, z.B. durch
Nadeln oder thermisch oder Uber Binder oder
aus Kombinationen aller dieser Mdglichkeiten.

Faservlies hergestellt nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet da-
durch, daB das Vlies aus wenigstens zwei un-
terschiedlich zusammengesetzten Faserlagen
besteht.

Faservlies hergestellt nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet da-
durch, daB dieses Faservlies aus wenigstens
zwei, vorwiegend seperat hergestellten Schich-
ten Faservliesen nach vorherigen Anspriichen
besteht, wobei diese Vliese dabei durch unter-
schiedliche, dem Stand der Technik entspre-
chenden Md&glichkeiten miteinander verbunde-
nen werden.

Faservlies nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, daB in-
nerhalb des Faservlieses und/oder ein- oder
beidseitig an den Oberflichen und/oder zwi-
schen den Schichten, vollflichig oder partiell,
mindestens eine funktionelle und/oder stabili-
sierende Schicht und/oder Zuschlagsstoffe-
und/oder Verstdrkungsmaterial besteht aus
ebenfalls verrottungsfdhigem Material, wie Fa-
sern, Folien, Gittergeweben, Gelegen, Ma-
schengebilden, aufgespriihten  Substanzen
oder dergleichen.

Faservlies hergestellt nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet da-
durch, daB innerhalo des Faservlieses
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und/oder, ein- oder beidseitig an den Oberfla-
chen und/oder zwischen den Schichten, vollfl3-
chig oder partiell, mindestens eine funktionelle
und/oder stabilisierende Schicht oder Verstér-
kungsmaterial in Form von Fasern, Vliesen,
Folien, Ge weben, Maschengebilden, aufge-
sprilhten Substanzen oder dergleichen, aus
nicht verrottbaren Materialien besteht.

Verwendung eines Faservlieses nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 - 10.
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