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Description

[0001] La présente invention concerne le domaine de
la réalisation de nappes ou de bandes de non-tissé, en
filaments continus obtenus par filage de polyméres a
I'état fondu, et a pour objet un procédé de fabrication
d'une nappe de non-tissé constituée de filaments con-
tinus liés entre eux, ainsi qu'une nappe ainsi obtenue.
[0002] Parmi les techniques actuelles de liage de fi-
laments, il existe notamment le liage par jets de fluide
tels des jets d'air, de vapeur d'eau, de solutions acqueu-
ses diverses ou encore de jets d'eau sous haute pres-
sion.

[0003] Ces procédés de liage actuels consistent a
traiter par jets de fluides, notamment par jet d'eau sous
haute pression, les non-tissés obtenus par des techni-
ques telles que la voie humide ou la voie séche (par car-
dage mécanique ou pneumatique de fibres de 20 jus-
qu'a 80 mm de longueur).

[0004] La voie humide fait appel a des fibres courtes
et plates, de longueur dépassant rarement 20 mm.
[0005] La voie séche, quant a elle, utilise des fibres
généralement frisées, ce qui facilite grandement la réa-
lisation de voiles unitaires, dont la longueur peut aller
jusqu'a 80 mm.

[0006] Cesdeux procédés de formation de nappes de
non-tissés font le plus souvent appel a des mélanges
de fibres synthétiques, avec ajout éventuel de fibres ar-
tificielles ou naturelles. Les fibres naturelles ou artificiel-
les, souvent d'origine cellulosique, permettent, par leur
présence, un meilleur rendement du liage par jets d'eau
sous pression du fait de leur sensibilité a cet élément.
[0007] Par ailleurs, la grande mobilité des fibres cou-
pées, déplacées sous l'action des jets, permet un réa-
ménagement de la structure par glissement de tout ou
partie des fibres dans la direction des lignes de forces
exercées perpendiculairement au plan de la nappe.
[0008] Mais ces procédés de traitement des non-tis-
sés par jets de fluides, lorsque lesdits non-tissés sont
formés de filaments continus et rectilignes de polyméres
synthétiques, s'opérent tres difficilement, du fait de la
continuité méme des filaments qui représente un frein
a leur mobilité, rend leur enchevétrement trés malaisé
et nécessite des pressions de jets trés élevées, supé-
rieures a 200 x 105 Pa pour un résultat de liage médio-
cre, a savoir une nappe de non-tissé ne présentant pas
de caractéristiques améliorées ou de propriétés supplé-
mentaires avantageuses par rapport aux nappes de
non-tissés en filaments continus traditionnelles.

[0009] La présente invention a notamment pour objet
de pallier ces inconvénients.

[0010] Elle a, en effet, pour objet un procédé de fabri-
cation d'une nappe de non-tissé constituée de filaments
continus liés entre eux, caractérisé en ce qu'il consiste
a réaliser une nappe de non-tissé a partir de filaments
biconstitués présentant une frisure, puis a soumettre la-
dite nappe a des jets de fluide sous haute pression, dont
I'action mécanique entraine un enchevétrement et un
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entrelacement des filaments frisés constituant ladite
nappe.

[0011] L'invention sera mieux comprise grace a la
description ci-aprés, qui se rapporte a un mode de réa-
lisation préféré, donné a titre d'exemple non limitatif, et
expligué avec référence aux dessins schématiques,
dans lesquels :

[0012] lafigure 1 représente schématiquement la dé-
formation d'un fil plat sous I'action d'un jet de fluide selon
les procédés classiques, et

[0013] lafigure 2 représente schématiquement la dé-
formation d'un fil frisé sous I'action d'un jet de fluide con-
formément au procédé selon l'invention.

[0014] Conformément a l'invention, le procédé de fa-
brication consiste, tout d'abord, a réaliser une nappe de
non-tissé a partir de filaments biconstitués présentant
une frisure, puis a soumettre ladite nappe a des jets de
fluide sous haute pression, dont I'action mécanique en-
traine un enchevétrement et un entrelacement des fila-
ments frisés constituant ladite nappe.

[0015] Comme le montrent les figures 1 et 2 des des-
sins annexés, la déformation maximale d'un élément fi-
lamentaire composé d'un filament frisé (figure 2) est net-
tement plus importante que celle d'un élément filamen-
taire composé d'un filament rectiligne, plat ou droit (fi-
gure 1), ce pour des éléments présentant des distances
entre leurs extrémités identiques.

[0016] En outre, la force nécessaire pour le déplace-
ment ou la déformation d'un tel filament frisé est infé-
rieure a celle nécessaire pour un filament rectiligne,
pour un résultat similaire.

[0017] De plus, I'effet du jet de fluide sur des filaments
frisés est nettement plus efficace que sur des filaments
rectilignes.

[0018] Par conséquent, l'intensité de I'enchevétre-
ment et de I'entrelacement des filaments continus bi-
constitués frisés, et donc la qualité et la solidité de la
liaison entre lesdits filaments frisés de nappes de non-
tissé, sont trés nettement supérieures a celles obtenues
pour des filaments continus droits ou rectilignes, ce pour
une quantité d'énergie dépensée, au cours du liage,
identique.

[0019] Selon une premiére caractéristique de l'inven-
tion, les filaments biconstitués et frisés, constituant la
nappe de non-tissé, présentent une structure bilame
comprenant deux composantes filamentaires élémen-
taires consistant en deux polymeéres différents.

[0020] La réalisation d'une nappe de non-tissé com-
posée de filaments continus frisés, a structure bilame,
peut notamment étre effectuée selon le procédé décrit
dans le dép6t frangais n° 83 08770, conduisant a une
frisure spontanée, intense et stable du fait du compor-
tement asymeétrique des filaments lors de leur refroidis-
sement par air ou au cours de leur étirage.

[0021] Les filaments biconstitués comprenant deux
composantes filamentaires cote-a-cote, sont avanta-
geusement composés de deux polymeres différents,
sous la forme notamment d'une combinaison, d'une
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part, d'un polyamide choisi dans le groupe formé par le
polyamide 66, le polyamide 6 et le polyamide 11 et,
d'autre part, d'un polyester choisi dans le groupe formé
par le polyéthyléne terephtalate, le polybutylene tereph-
talate et le copolyester.

[0022] Toutefois, des couples polyester-polypropylé-
ne, polyamide-polypropyléne, des couples de deux ty-
pes de polyamides différents ou des couples de polyes-
ter différents, tels que le polyterephtalate d'étyléne et le
polybutyléne terephtalate, conviennent également trés
bien pour obtenir des structures bilames conduisant a
une frisure spontanée.

[0023] Les proportions des deux polyméres, consti-
tuant le fil bilame, peuvent varier dans des proportions
notables de 95/5 a 5/95. Les proportions relatives de
I'un et l'autre des constituants influent d'ailleurs sur la
qualité et l'intensité de la frisure. L'ajustement de cette
proportion de I'un et l'autre constituant est I'un des
moyens de régulation de la frisure des filaments.
[0024] Ces filaments peuvent étre obtenus par divers
procédés connus de filage / extrusion et présenter, outre
une section circulaire, des sections variées telles que,
par exemple, des sections trilobées, quadrangulaires,
ou encore en forme de croissants ou de quartiers.
[0025] Pour ces différentes formes de filaments, il est
a chaque fois essentiel de faire intervenir simultané-
ment I'asymétrie et la différenciation du comportement
physique des deux composantes élémentaires lors des
phases de refroidissement et d'étirage du filament bi-
constitué, en vue d'obtenir la frisure.

[0026] Cette derniére peut, le cas échéant, étre ac-
crue par des traitements chimiques supplémentaires,
tels que ceux décrits dans le dépdt précité ou des trai-
tements physiques tels que traitement thermique pro-
voquant des retraits différentiels sur chacun des poly-
meres.

[0027] Conformément a un mode de réalisation pré-
féré de l'invention, le procédé peut avantageusement
consister, dans le cas de composantes filamentaires
élémentaires réalisées en des polyméres incompati-
bles, a soumettre, par I'intermédiaire des jets de fluide,
les filaments de la nappe de non-tissé a une action mé-
canique dont l'intensité est telle que lesdits filaments
sont dissociés en leurs composantes filamentaires élé-
mentaires, ces derniéres étant ensuite entrelacées et
enchevétrées sous l'effet desdits jets de fluide.

[0028] Dans le cas, par exemple, d'un filament bilame
a une composante en polyéthyléne terephtalate et une
composante en polyhexaméthyléne adipamide, la sé-
paration ou dissociation compléte dudit filament est ef-
fective sous l'action de jets d'eau sous haute pression
et permet ainsi d'obtenir, par exemple, a partir d'un fila-
ment biconstitué de 2 dtex, deux filaments de 1 dtex sé-
parés.

[0029] Cet abaissement du titre des filaments partici-
pe aussi a l'obtention d'une meilleure réaction du réseau
fibreux a I'action mécanique des jets d'eau améliorant
I'enchevétrement.
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[0030] De maniére avantageuse, le titre des filaments
biconstitués utilisés est inférieur a 4 dtex, lesdits fila-
ments comportant une fréquence de frisure de 3 a 30
frisures par centimétre, préférentiellement 8 a 20 frisu-
res par centimétre et un taux de frisure de 50 a 400 %.
[0031] Le terme frisure désigne dans le présent mé-
moire I'ondulation dans I'espace d'un fil ou d'un filament
et peut étre défini numériquement par les valeurs de la
fréquence de frisure, désignant le nombre de frisures
par unité de longueur de fil ou de filament, et du taux de
frisure indiquant, en pourcentage, la différence entre la
longueur défrisée et la longueur frisée du fil ou filament
rapportée a la longueur défrisée de ce dernier ou de cet-
te derniére.

[0032] De plus, la nappe de non-tissé réalisée au
moyen de filaments biconstitués et frisés présente un
poids de 10 & 400 g/m2, préférentiellement de 20 & 200
g/m2,

[0033] Selon une autre caractéristique de l'invention,
les jets de fluide consistent en des jets d'eau appliqués
sous une pression de 140 x 105 Pa & 300 x 105 Pa, les-
dits jets étant appliqués sur les deux faces de la nappe
de non-tissé.

[0034] Les buses pour la génération des jets de fluide
pourront présenter avantageusement un diameétre d'ori-
fices d'éjection compris entre 100 um et 250 um, lesdi-
tes buses étant regroupées sur des barettes, disposées
sur une ou plusieurs rangées, avec un espacement en-
tre orifices d'éjection préférentiellement compris entre
0,2et 1,2 mm.

[0035] Les toiles supportant le non-tissé, lors du trai-
tement de liage, sont constituées de filaments meétalli-
ques ou en matiére synthétique et leur type de structure
et le serrage des mailles conditionnent I'aspect du non-
tissé aprés le traitement, de méme que les dimensions
et I'écartement des buses.

[0036] On obtient ainsi soit des produits ajourés avec
un motif prédéterminé et un maillage de grande dimen-
sion, soit des produits avec un aspect maillé ou flanelle
et un maillage serré.

[0037] Dans ce dernier cas, les toiles supportant la
nappe de non-tissé lors de |'application des jets de fluide
consistent en des toiles métalliques serrées de 80 a 120
mesh.

[0038] Les possibilités de vitesse de travail dépen-
dent du titre des filaments, de leur module de Young, de
leur sensibilité a I'eau, du poids/m2 du non-tissé, bien
entendu de I'énergie disponible par unité de surface, et
enfin de l'effet de liaison souhaité. Elles peuvent étre
situées entre 10 et 100 m/mn voire plus pour les nappes
trés légeres.

[0039] L'invention a également pour objet une nappe
de non-tissé, obtenue au moyen du procédé décrit ci-
dessus, et composée, soit de filaments continus bicons-
titués comportant une frisure, ladite nappe présentant
une structure liée résultant d'un enchevétrement et d'un
entrelacement intenses desdits filaments, soit de fila-
ments continus frisés enchevétrés et entrelacés, con-
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sistant en deux matériaux différents et obtenus par dis-
sociation de filaments continus biconstitués a structure
bilame.

[0040] Les nappes ainsi traitées possédent, d'une
part, les propriétés des non-tissés de filaments conti-
nus, telles que des niveaux de résistance a la rupture,
a la déchirure et au poingonnement trés élevés, mais
également, d'autre part, la souplesse, le drapé, I'opacité
et la propriété dite "lintfree", c'est-a-dire de ne pas avoir
de fibres ou de fibrilles libres, ce qui représente un avan-
tage considérable dans les applications médicales et
chirurgicales telles que pansements, champ opératoire,
blouses médicales ou analogues, et permet d'obtenir
une résistance au frottement et au lavage ménager éle-
vée. Ces propriétés peuvent encore étre améliorées par
les traitements d'appréts classiques de l'industrie texti-
le.

[0041] De méme on pourra effectuer avantageuse-
ment selon les applications, des traitements d'ennoblis-
sement textile tels que la teinture, I'impression par les
méthodes de transfert, de I'impression pigmentaire ou
fixée-lavée, les traitements de grattage ou d'émerisage
ou similaires.

[0042] Outre les applications médicales citées, les
applications de nappes ainsi obtenues peuvent aussi
s'étendre a d'autres applications textiles telles que
I'ameublement (tentures, revétements muraux, habille-
ment dans les aspects traditionnels flanellisés ou feu-
trés, revétements de siéges ou de literie, couvertures,
etc ...), les supports d' d'enduction (chaussure, maro-
quinerie, bagagerie, I'nabillage intérieur automobile,
etc ...) ou encore les cuirs synthétiques suédés ou en-
duits obtenus par imprégnation de liants souples ou par
exemple des polyuréthanes coagulés.

[0043] La présente invention sera avantageusement
illustrée par I'exemple décrit ci-aprés.

[0044] On réalise, par le procédé et au moyen du dis-
positif faisant I'objet du document FR 74 20254, une
nappe non-tissée de 110 g/m2 dans les conditions
suivantes :

- extrusionde filaments de 1,5 dtex, chacun constitué
de deux composantes filamentaires, I'une en poly-
ester (polyterephtalate d'éthyléne glycol) et l'autre
en polyamide (polyhexaméthyléne adipamide) en
position cote-cote et en proportion 50/50 en
volume ;

- étirage dans une buse pneumatique avec une pres-
sion d'air de 3,2 x 10° Pa, située a 125 cm de la
filiére ;

- dépdtdes filaments sur un tablier sans fin récepteur
en utilisant le procédé dit "travelling" décrit dans FR
74 20254.

[0045] La nappe de 110 g/m2 ainsi obtenue, consti-
tuée de filaments bicomposés et dont la frisure sponta-
née, révélée dés laréception sur le tablier récepteur, est
de 16 frisures/cm, est alors transportée a une vitesse
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de 12 m/minute jusqu'a un dispositif de liage par jet
d'eau muni d'une toile métallique de transport de 100
mesh avec une ouverture de 25 %.

[0046] Le dispositif de liage permet de traiter succes-
sivement le non-tissé sur une face, puis l'autre, a l'aide
de deux ensembles de quatre rangées (barettes) de jets
espacés les uns des autres de 0.6 mm. Les orifices des
buses ont un diamétre de 100 1 et les pressions des jets
d'eau de chacune des rangées sont successivement de
160 - 220 - 140 - 140 x 105 Pa sur le premier ensemble
etsurune face, de méme pour le second ensemble situé
sur l'autre face de la nappe.

[0047] La nappe, aprés essorage, est séchée sur un
tambour a air traversant, a une température de 160°C.
[0048] Il a été noté que la soumission de la nappe,
lors de I'opération de séchage, a une ambiance chaude
et humide a généralement une action accentuant la fri-
sure des filaments au sein du non-tissé, surtout si ceux-
ci ont été imparfaitement séparés en constituants uni-
taires par l'action des jets d'eau sous pression. Ceci a
tendance a faire rétracter la nappe en consolidant la
liaison et en conférant des propriétés supérieures de
"drapé" au non-tissé.

[0049] La nappe obtenue a un toucher trés doux et
est trés souple.

[0050] On constate al'examen au microscope que les
brins de polyamide et de polyester sont complétement
séparés et que lI'enchevétrement est poussé a un stade
trés avancé.

[0051] La charge de rupture ainsi que I'énergie de
rupture de la nappe, mesurée selon la norme AFNOR
GO7001, la résistance a la déchirure amorcée, mesu-
rée selon la norme AFNOR GO7055 et la résistance a
I'éclatement, selon la norme AFNOR GO7112 sonta un
niveau tres élevé ; la rigidité a la flexion est réalisée se-
lon la recommandation ISO/TC.94/SC 1139 F 3/70.
[0052] La déformation sous charge est également
trés limitée, ce qui démontre parfaitement le trés bon
niveau de liaison.

[0053] Le tableau ci-aprés représente les différentes
caractéristiques, d'une part, d'une nappe (A) de non-tis-
sé constituée de filaments continus et frisés a structure
bilame polyamide 6.6 / polyéthyléne terephtalate
(50/50) de 1,5 dtex liés par jets d'eau sous pression se-
lon le procédé décrit ci-dessus, et, d'autre part, d'une
nappe (B) de non-tissé constituée de filaments monola-
me, continus et non frisés, de 1,5 dtex, et composés de
polyester polyéthyléne terephtalate.

[0054] Lacomparaison des deux colonnes de valeurs
permet d'apprécier les avantages notables procurés par
l'invention.

(A) (B)
Masse surfacique (g/m?) | 1085 | 110
Charge rupture - SL (daN) | 437 | 323
Charge rupture - ST (dAN) | 264 | 22,1
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(suite)
(A) (B)
Isotropie | 1,65 | 1,46
Allongement - SL (%) | 842 | 723
Allongement - ST (%) | 885 | 756
Allongement / 3daN - SL (%) | 44| 82]
Allongement / 5daN - SL (%) | 73| 156 |
Allongement / 10daN - SL (%) | 153 | 265 |
Allongement / 3daN - ST (%) | 14,2 | 236 |
Allongement / 5daN - ST (%) | 21,5 | 368 |
Allongement / 10daN - ST (%) | 36,3 | 515 |
Energie rupture - SL () | 421 | 213 |
Energie rupture - ST () | 229 | 136 |
Epaisseur (mm) | 0,66 | 117 |
Retrait thermique - SL (%) | 09| 08
Retrait thermique - ST (%) | 08| 07
Flexion SL (mg/cm) | ¢ 846 | 1025 |
Flexion ST (mglcm) | 221 | 348 |

Revendications

Procédé de fabrication d'une nappe de non-tissé
constituée de filaments continus liés entre eux, ca-
ractérisé en ce qu'il consiste a produire des fila-
ments continus biconstitués dontle titre est inférieur
a 4 dtex, ces filaments comprenant deux compo-
santes filamentaires élémentaires cote-a-cote en
deux polymeéres différents et présentant une frisure
spontanée avec une fréquence de frisure de 3 a 30
frisures par centimétre et un taux de frisure de 50 a
400 %, a former une nappe non-tissée a partir de
ces filaments frisés biconstitués, présentant un
poids de 10 & 400 g/mZ2, puis & soumettre les deux
faces de ladite nappe a des jets de fluide successifs
sous une pression comprise entre 140 x 10° Pa et
300 x 105 Pa dont I'action mécanique entraine une
dissociation desdits filaments en leurs composan-
tes filamentaires élémentaires, ainsi qu'un enche-
vétrement et un entrelacement desdites filaments
et leurs composantes.

Procédé de fabrication selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les filaments biconstitués et
frisés, constituant la nappe de non-tissé, présentent
une structure bilame.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 et 2, caractérisé en ce que les
filaments biconstitués, comprenant deux compo-
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santes filamentaires cbte-a-céte, sont composés
de deux polymeéres différents sous la forme d'une
combinaison, d'une part, d'un polyamide choisi
dans le groupe formé par le polyamide 66, le poly-
amide 6 et le polyamide 11 et, d'autre part, d'un po-
lyester choisi dans le groupe formé par le polyéthy-
Iéne terephtalate, le polybutyléne terephtalate et le
copolyester.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que les fi-
laments présentent une fréquence de frisure de 8 a
20 frisures par centimétre.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que la nap-
pe de non-tissé présente un poids de 20 4200 g/m2.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que les bu-
ses pour la génération des jets de fluide présentent
un diamétre d'orifices d'éjection compris entre 100
um et 250 um, lesdites buses étant regroupées sur
des barettes, disposées sur une ou plusieurs ran-
gées, avec un espacement entre orifices d'éjection
préférentiellement compris entre 0,2 et 1,2 mm.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les toi-
les supportant la nappe de non-tissé lors de I'appli-
cation des jets de fluide consistent en des toiles mé-
talliques serrées de 80 a 120 mesh.

Procédé de fabrication selon I'une quelconque des
revendications 1 a 7, caractérisé en ce qu'il con-
siste a soumettre la nappe de non-tissé, lors de son
séchage, a une ambiance chaude et humide per-
mettant d'accentuer la frisure des filaments et de
provoquer une rétraction et une consolidation de la-
dite nappe, ainsi que des qualités de toucher amé-
liorées.

Nappe de non-tissé obtenue au moyen du procédé
de fabrication selon l'une quelconque des revendi-
cations 1 a 8, caractérisée en ce qu'elle est cons-
tituée par des filaments continus frisés enchevétrés
et entrelacés, consistant en deux matériaux diffé-
rents et obtenus par dissociation de filaments con-
tinus biconstitués a structure bilame.

Claims

1.

A process for manufacturing a nonwoven sheet
formed from continuous filaments bonded together,
characterized in that it consists in producing con-
tinuous bicomponent filaments, the linear density of
which is less than 4 dtex, these filaments compris-
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ing two elementary filamentary components side by
side made of two different polymers and exhibiting
a spontaneous crimp with a crimp frequency of 3 to
30 crimps per centimetre and a percentage crimp
of 50 to 400%, in forming a nonwoven sheet from
these crimped bicomponent filaments which has a
weight of 10 to 400 g/m2, then in subjecting both
sides of the said sheet to successive fluid jets under
a pressure of from 140 X 105 Pa to 300 X 10° Pa,
the mechanical action of which causes dissociation
of the said filaments into their elementary filamen-
tary components and also entanglement and inter-
lacement of the said filaments and their compo-
nents.

A manufacturing process according to claim 1,
characterized in that the crimped bicomponent fil-
aments forming the nonwoven sheet have a bilayer
structure.

A manufacturing process according to either of
claims 1 and 2, characterized in that the bicompo-
nent filaments, comprising two filamentary compo-
nents side by side, are composed of two different
polymers in the form of a combination, on the one
hand, of a polyamide chosen from the group formed
by nylon-6,6, nylon-6 and nylon-11 and, on the other
hand, of a polyester chosen from the group formed
by polyethylene terephthalate, polybutylene tereph-
thalate and copolyester.

A manufacturing process according to any one of
claims 1 to 3, characterized in that the filaments
have a crimp frequency of 8 to 20 crimps per centi-
metre.

A manufacturing process according to any one of
claims 1 to 4, characterized in that the nonwoven
sheet has a weight of 20 to 200 g/m2.

A manufacturing process according to any one of
claims 1 to 5, characterized in that the nozzles for
generating the fluid jets have an ejection orifice di-
ameter of from 100 um to 250 um, the said nozzles
being grouped together in linear arrays, lying in one
or more rows, with a space preferably of between
0.2 and 1.2 mm between ejection orifices.

A manufacturing process according to any one of
claims 1 to 6, characterized in that the wires sup-
porting the nonwoven sheet during application of
the fluid jets consist of closely woven metal wires of
80 to 120 mesh.

A manufacturing process according to any one of
claims 1 to 7, characterized in that it consists in
subjecting the nonwoven sheet, while it is being
dried, to a hot and wet environment making it pos-
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sible to accentuate the crimping of the filaments and
to bring about shrinkage and consolidation of the
said sheet, as well as improved handle properties.

A nonwoven sheet obtained by means of the man-
ufacturing process according to any one of claims
1 to 8, characterized in that it is formed from en-
tangled and interlaced, crimped continuous fila-
ments, consisting of two different materials and ob-
tained by dissociation of continuous bicomponent
filaments having a bilayer structure.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines aus miteinander
verbundenen Endlosfaden bestehenden Faservlie-
ses dadurch gekennzeichnet, dass aus zwei
Komponenten bestehende Endlosfaden mit einem
Titer unter 4 dtex hergestellt werden, wobei diese
Faden zwei Seite an Seite liegende, elementare, fa-
serige Komponenten aus zwei unterschiedlichen
Polymeren umfassen und eine spontane Einkrau-
selung mit einer Krauselungsfrequenz von 3 bis 30
Krauselungen pro Zentimeter und einem Krause-
lungsanteil von 50 bis 400 % aufweisen, dass weiter
aus diesen aus zwei Komponenten bestehenden,
gekrauselten Faden, die ein Gewicht von 10 bis 400
g/m?2 aufweisen, ein Faservlies gebildet wird und
dass schlieBlich die beiden Seiten dieses Vlieses
sukzessiven Fluidstrahlen mit einem Druck zwi-
schen 140 x 105 Pa und 300 x 10 Pa ausgesetzt
werden, deren mechanische Wirkung eine Spal-
tung dieser Faden in ihre elementaren Fadenkom-
ponenten sowie eine Verwicklung und Verflechtung
der Faden und ihrer Komponenten nach sich zieht.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 dadurch
gekennzeichnet, dass die aus zwei Komponenten
bestehenden und gekrauselten Faden, die das Fa-
servlies bilden, eine zweilamellige Struktur aufwei-
sen.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der An-
spriche 1 und 2 dadurch gekennzeichnet, dass
die aus zwei Komponenten bestehenden Faden,
die zwei Seite an Seite liegende, faserige Kompo-
nenten umfassen, aus zwei unterschiedlichen Po-
lymeren zusammengesetzt sind in Form einer Kom-
bination von einerseits einem Polyamid, das aus
der aus Polyamid 66, Polyamid 6 und Polyamid 11
bestehenden Gruppe ausgewabhlt ist, und anderer-
seits einem Polyester, das aus der aus Polyethylen-
terephtalat, Polybutylenterephtalat und Copoly-
ester bestehenden Gruppe ausgewahlt ist.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der An-
spriche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass
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die Faden eine Krauselungsfrequenz von 8 bis 20
Krauselungen pro Zentimeter aufweisen.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der An-
spruche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass
das Faservlies ein Gewicht von 20 bis 200 g/m? auf-
weist.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der An-
spriiche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass
die Dusen fir die Erzeugung der Fluidstrahlen ei-
nen Ejektionséffnungsdurchmesser aufweisen, der
zwischen 100 um und 250 pum liegt, und diese Du-
sen auf in einer oder mehreren Reihen angeordne-
ten Staben gruppiert sind mit einem Abstand zwi-
schen den Ejektionsoffnungen vorzugsweise zwi-
schen 0,2 und 1,2 mm.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der An-
spriiche 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass
die Tucher, auf denen das Faservlies wahrend der
Behandlung mit Flussigkeitsstrahlen aufliegt, feine
Metalldrahtgewebe mit einer Maschenweite von 80
bis 120 mesh sind.

Herstellungsverfahren nach irgendeinem der An-
spriche 1 bis 7 dadurch gekennzeichnet, dass
das Faservlies wahrend seiner Trocknung einer
heillen und feuchten Atmosphéare ausgesetzt wird,
wodurch die Verstarkung der Krduselung der Faden
und die Schrumpfung und Verfestigung des Vlie-
ses, sowie verbesserte Berlihrungseigenschaften
erzielt werden.

Faservlies, das mittels des Herstellungsverfahrens
nach irgendeinem der Ansprtiche von 1 bis 8 her-
gestellt und dadurch gekennzeichnet ist, dass es
aus gekrauselten, verwickelten und verflochtenen
Endlosfaden gebildet ist, die aus zwei unterschied-
lichen Materialien bestehen und durch Spaltung
von aus zwei Komponenten bestehenden Endlos-
faden mit zweilamelliger Struktur erzeugt werden.
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Fig. 1

Fig. 2
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