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(54) VLIESSTOFFMATERIAL

(567)  Die Erfindung betrifft ein Vliesstoffmaterial, be-
stehend aus einem Krempelflor, welcher durch Ma-
schenbildung unter Erhalt einer dreidimensionalen Fa-
serordnung verfestigt ist. Weiterhin wird eine Faserpol-
schicht mit vorwiegend vertikaler Faserorientierung aus-

gebildet, wobei faserausrissvermeidend die Faserpol-
schicht weit Uberwiegend eine Schlingenform besitzt.
Das Material ist insbesondere geeignet fiir eine Verwen-
dung als Farbroller- oder Farbwalzenbezug, das heif3t
zum Auftrag von fliissigen Medien auf Flachengebilden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Vliesstoffmaterial, ein
Verfahren zum Herstellen eines derartigen Materials so-
wie einen Farbroller- oder Farbwalzenbezug, aufwei-
send ein Polfaser-Vliesgewirke.

[0002] Das Vliesstoffmaterial geht aus von einem
Krempelflor mit vorgebbarer Faserausgangslage, wel-
cher durch Maschenbildung unter Erhalt einer dreidimen-
sionalen Faserordnung verfestigt ist, gemafl Oberbegriff
des Anspruches 1. Verfahrensseitig wird eine Ausgangs-
fasermischung zu einem Krempelflor gelegt und an-
schlieBend eine Verfestigung mittels Vermaschung
durch einseitige Faserpolbildung vorgenommen, wobei
die erhaltene Faserpolschicht Giberwiegend in Form von
Schlaufen ausgefihrt ist gemalk Anspruch 8. Bei dem
Farbroller- oder Farbwalzenbezug nach Anspruch 11
weist dieser ein Polfaser-Vliesgewirke auf, bei dem ein
Teil der Polfasern eine vertikale Orientierung und eine
Schlingenform besitzt.

[0003] Es ist bekannt, zum Verteilen von flissigen
Stoffen wie Farben, Lacken oder anderen Medien auf
groBen Flachen, beispielsweise zum Anstreichen von
Wanden, Fassaden oder Decken oder aber auch zum
Auftragen von Bodenbeschichtungen Farbroller oder
Farbwalzen einzusetzen. Derartige Farbroller oder Farb-
walzen besitzen eine Halterung mit Griffstiick, an der ei-
ne drehbare Walze mit einem, auch auswechselbarem,
saugfahigem Bezug fixiert ist.

[0004] Als derartiges Bezugsmaterial fur Farbroller
oder Farbwalzen wird in bekannter Weise ein Schaum-
stoff oderein Velour, das heifl3t ein Gewebe mit Polschicht
eingesetzt.

[0005] Ein solcher Velour kann auf der Basis von zwei
Gewebebahnen hergestellt werden, die mit zusatzlichen
Kettfaden verbunden sind. Die Kettfaden werden an-
schlieRend durchtrennt, so dass die Kettfaden eine Pol-
schicht bilden, in der die Faden vorwiegend vertikal an-
geordnet sind.

[0006] Zur Verwendung bei unterschiedlichen Farben
oder Lacken und auf unterschiedlichen Oberflachen
kann das Material sowie die Polhéhe geeignet variiert
und angepasst werden.

[0007] Bei glatteren Auftragsuntergriinden empfehlen
sich kurze Polhdhen. Fur stark strukturierte oder raue
Oberflachen werden Beziige mit Polhdhen bzw. Florho-
hen von bis zu 25 mm eingesetzt, um den Auftrag bis in
tiefliegende Stellen zu gewahrleisten.

[0008] Die Herstellung derartiger Bezugsstoffe ist je-
doch aufwandig und kostenintensiv.

[0009] Grundsatzlich kénnen Vliesstoffe vergleichs-
weise kostenglnstig bereitgestellt werden. Bisher als
Bezugsmaterial vorgeschlagene Vliesstoffe sind jedoch
als qualitativ gleichwertiges Velour-Ersatzmaterial nicht
geeignet.

[0010] Aus der WO 2002/058006 A2 ist ein wasser-
strahlverfestigter Vliesstoff vorbekannt. Solche Vliesstof-
fe sind jedoch wenig voluminds und besitzen nur eine
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geringe Saugfahigkeit.

[0011] Die DE 41 06 295 A1 offenbart einen Nadelv-
liesstoff, welcher jedoch ebenfalls nicht ausreichend vo-
luminds ist und nurin Verbindung mit einem zuséatzlichen
Schaumstoff als Auftragsmittel verwendet werden kann.
[0012] Die US 8695151 B2 zeigt einen Nadelvliesstoff,
bei dem durch spezielle Nadeln eine Polstruktur erzeug-
bar ist. Nachteilig ist dort die schlechte Dimensionssta-
bilitat, was eine zuséatzliche Verstarkungslage notwendig
macht. Die erreichbare Polh6he von héchstens 7 mm ist
zu gering und schrankt das Einsatzgebiet eines solchen
Materials deutlich ein. Auerdem ist die Einbindung der
Fasern bei Nadelvliesstoffen eher schlecht, so dass mit
einem Faserausriss und einer Flusenbildung wahrend
der Verwendung eines derartig ausgestalteten Farbrol-
lers zu rechnen ist.

[0013] AusderDE 198 39418 C1 istein Verfahren zur
Herstellung volumindser, mehrschichtiger Polvlies-Ge-
wirke aus einzelnen, gleichen und unterschiedlichen
Vliesstoffschichten vorbekannt, beidem mit Hilfe von ma-
schenbildenden Elementen Maschenschichten und Pol-
schlingen- bzw. Polfaltenschichten aus Fasern oder Fa-
den gebildet werden.

[0014] Diesbezliglich werden in einer Basisschicht ei-
ne oder mehrere Schichten nacheinander aus zuséatzlich
zugefiuhrtem Faservlies mittels Schiebernadeln in die
Polschlingen- bzw. Polfaltenkdpfe der Polschicht der je-
weils zugefliihrten Basisschicht eingezogen. Die Fasern
des zusatzlich zugefiihrten Faservlieses werden zu einer
Maschenschicht und einer Polfaltenschicht geformt. Die
neu gebildete Schicht durchdringt jeweils nur die Pol-
schicht der zugeflihrten obersten Schicht im Bereich der
Polschlingen bzw. Polfaltenkdpfe. Letztendlich werden
beide Seiten miteinander verbunden.

[0015] Als Basisschicht kénnen einschichtige oder
mehrschichtige Polvlies-Gewirke, Polfaserfaltengewir-
ke, Polfadengewirke oder -gewebe zugefiihrt werden.
Hinweise auf einen Einsatz derartiger Polvlies-Gewirke
im Zusammenhang mit der Problemstellung einer hohen
Saugfahigkeit werden nicht gegeben.

[0016] Bekannt ist darliber hinaus ein Polstoff, beste-
hend aus einer textilen Tragerstruktur mit einem Besatz
aus in der Tragerstruktur verankerten Polfaden geman
EP 1163 386 B1.

[0017] Die Polfaden bestehen tiberwiegend aus einem
Multi-Filamentgarn, welches einerseits feine Filamente
und andererseits grobe Filamente enthalt, deren Titer
um mehr als das 25-fache gréRer als der Titer der feinen
Filamente ist. Ein solcher Polstoff ist fiir eine Verwen-
dung als Massageauflage oder als Massagehandschuh
geeignet.

[0018] Aus der DD 46202 A1 ist ein Farbroller vorbe-
kannt, der aus einem Faservlies besteht. Das Faservlies
weist vorzugsweise dichte, polartige Schleifen auf, die
an einer Grundbahn befestigt sind. Alternativ besteht das
Faservlies aus einem durch Kunstharzimpragnierung
oder -bespriihung verfestigten, um den Farbrollerin einer
Vielzahl von Lagen gewickelten Faserfluor.
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[0019] Aus dem Vorgenannten ist es Aufgabe der Er-
findung, ein weiterentwickeltes, Vliesstoffmaterial, ein
Verfahren zum Herstellen eines solchen Materials sowie
spezifische Verwendungen anzugeben, wobei eine gro-
Re Polhdhe des zu schaffenden Materials ebenso zu rea-
lisieren ist wie ein minimaler Faserausriss gewahrleistet
werden soll. Das zu schaffende Material soll in der Lage
sein, Flussigkeiten aufzunehmen aber auch weitgehend
diese Flussigkeiten ohne nennenswerte mechanische
Krafteinwirkung wieder abzugeben.

[0020] Die Lésung der Aufgabe der Erfindung erfolgt
durch die Merkmalskombination des geltenden Anspru-
ches 1, gerichtet auf ein neuartiges Vliesstoffmaterial.
[0021] Ein weiterer erfindungsgemaler Aspekt be-
steht in dem Verfahren zur Herstellung eines saugfahi-
gen, vliesstoffbasierten Materials gemaR der Lehre des
Anspruches 8 und in dem Farbroller- oder Farbwalzen-
bezug gemal dem Gegenstand nach Anspruch 11.
[0022] Das erfindungsgemale Vliesstoffmaterial be-
stehtaus einem Krempelflor mitz.B. langsorientierter Fa-
serausgangslage. Der Krempelflor wird durch Maschen-
bildung unter Erhalt einer dreidimensionalen Faserord-
nung verfestigt.

[0023] Erfindungsgemal ist eine Faserpolschicht mit
vorwiegend vertikaler Faserorientierung ausgebildet,
wobei faserausrissvermeidend die Faserpolschicht weit
Uberwiegend eine Schlingenform besitzt.

[0024] In einer Ausfilhrungsform kann beidseitig der
Faserpolschicht eine Maschenschicht vorgesehen sein,
wobei diesbeziiglich die Polschichtoberflache zusatzlich
vermascht wird.

[0025] Die jeweiligen Maschenschichten kénnen eine
unterschiedliche Dichte oder Porositat aufweisen.
[0026] Bei einer erfindungsgemaRen Ausfiihrungs-
form ist eine Rickenbeschichtung aus einem thermo-
plastischen oder thermisch vernetzbaren Material vorge-
sehen.

[0027] ErfindungsgemalR liegt die Polhéhe im Bereich
von 4 bis 25 mm, bevorzugt im Bereich zwischen 7 und
22 mm.

[0028] Der Ausgangsfasermischung kénnen bei einer
Ausgestaltung der Erfindung 5 bis 30 Masse-% Bindefa-
sern zugefihrt werden.

[0029] Erfindungsgemal istweiterhin die Verwendung
des vorgestellten saugfahigen, vliesstoffbasierten Mate-
rials als Bezug fiir Gerate zum Auftragen von Flussigkei-
ten auf beliebigen Flachengebilden.

[0030] Hierwiederumisterfindungsgemaf der Einsatz
oder die Verwendung des Bezuges als Farbrollerbezug
oder Farbwalzenbezug oder derartige Beschichtung.
[0031] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zur
Herstellung des saugfahigen, vliesstoffbasierten Materi-
als wird eine Ausgangsfasermischung zu einem Krem-
pelflor gelegt.

[0032] Anschlielend erfolgt eine Verfestigung mittels
Vermaschung und einseitiger Faserpolbildung, wobeidie
erhaltene Faserpolschicht Gberwiegend in Form von
Schlingen ausgefihrt wird.
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[0033] Wahrend der Verfestigung kann eine Grund-
bahn zugefiihrt werden, um die Gesamtfestigkeit und die
Dimensionsstabilitat des finalen Produktes zu erhéhen.
[0034] Daruber hinaus besteht die Mdglichkeit, eine
zusatzliche, sekundare Vermaschung der Faserpol-
schichtoberflache vorzunehmen, wobei die zusatzliche
Vermaschung zu einer offeneren Struktur dieser zweiten
Maschenschicht im Vergleich zur primaren Verma-
schung, d.h. der ersten Maschenschicht, fiihrt.

[0035] In erfindungsgemalier Weise wird zusammen-
fassend ein Polfaser-Vliesgewirke, bei dem ein Teil der
Polfasern eine vertikale Orientierung und eine Schlau-
fenform besitzt, als Farbroller- oder Farbwalzenbezug
oder eine derartige Beschichtung eingesetzt.

[0036] Beidem erfindungsgemaf eingesetzten Polfa-
ser-Vliesgewirke, das heit einem durch Maschenbil-
dung verfestigten Vliesstoff, bei dem ein Teil der Fasern
eine vorwiegend vertikale Orientierung aufweist und so-
mit eine Polschicht bildet, handelt es sich um ein bezogen
auf die hier vorgestellte Verwendung neues Mittel.
[0037] Bei der Herstellung derartiger Vliesstoffe wird
zunachst aus Fasern endlicher Lange, das heil3t soge-
nannten Stapelfasern, ein Krempelflor mit bevorzugt
langsorientierter Faserlage erzeugt.

[0038] Optional kann ein solcher Faserflor anschlie-
Rend mittels Querleger in mehreren Lagen Ubereinan-
dergelegt werden, wobei hier die Fasern Gberwiegend
quer zur Maschinenrichtung orientiert sind.

[0039] Es kdénnen auch mehrere Lagen gleicher oder
unterschiedlicher Faserorientierung tibereinandergelegt
werden.

[0040] Der so erzeugte Faserausgangsflor wird einer
Verfestigungseinheit zugefihrt.

[0041] Bei einer solchen, an sich bekannten, Verfesti-
gungseinheit wird durch eine Schiebernadel der Faser-
flor in vertikale Falten gelegt und dreidimensional aus-
gelenkt, wodurch der Faserflor verdichtet und das FI&-
chengewicht erhdht wird.

[0042] Miteinem blrstenartigen Stopfelement wird der
Flor in einen Haken der betreffenden Schiebernadel ge-
driickt, mit der Folge, dass beim Zuriickziehen der Nadel
eine Masche aus den Stapelfasern gebildet wird.
[0043] Nach dieser Verfestigung besitzt der Vliesstoff
eine Faserpolschicht und eine Maschenschicht.

[0044] Wird das so erhaltene Polfaser-Vliesgewirke
anschlieBend mechanisch veredelt, zum Beispiel ge-
schert, kann die Oberflache der Polschicht vergleichma-
Rigt werden.

[0045] Die bei Polfaser-Vliesgewirken aus den einge-
setzten Stapelfasern erzeugte Maschenstruktur sorgt fur
eine gute Einbindung der Fasern, was einen Faseraus-
riss wahrend der Verwendung verringert. Darliber hinaus
ist die Polschicht Giberwiegend in Form von Schlingen
ausgebildet.

[0046] Im Gegensatz zu einer Polschicht aus reinen
oder Uiberwiegenden Einzelfadden, wie sie beim bekann-
ten Velourisieren entsteht, wird erfindungsgemafl der
Faserausriss weiter verringert sowie die Druckelastizitat
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und die Stauchwerte und damitauch die Gesamtstabilitat
der Polschicht erhéht.

[0047] Durch die Variation von Faserfeinheit, Faser-
material und Faserquerschnitt ist die Polvliesstruktur von
grob bis hin zu fein variierbar. Auch die Maschenfeinheit,
das heilt die Anzahl der Nadeln pro Einheit Arbeitsbreite
und die Stichlange beeinflussen malRgeblich die Poldich-
te und damit Volumen, Optik, Festigkeit und Dehnung
des Vliesstoffes sowie die Einbindung der Fasern. Durch
Variation der Herstellungsparameter kann der erfin-
dungsgemalie Vliesstoff in einfacher Weise an unter-
schiedliche Anforderungen der hier relevanten Anwen-
dungsgebiete angepasst werden.

[0048] In Weiterbildung der Erfindung kann eine zu-
satzliche Vermaschung der Polschichtoberflache erfol-
gen, um den Faserausriss weiter zu minimieren.

[0049] Hierfiir wird das beschriebene Polfaser-Vlies-
gewirke einer weiteren Arbeitsstelle mit Schiebernadeln
so zugefiihrt, dass die Schiebernadeln in die Polschicht
eindringen, die Polfasern erfassen und zu einer zweiten
Maschenschicht ausformen.

[0050] Im Ergebnis entsteht ein dreidimensionaler
Vlieswirkstoff mit beidseitig vermaschten Oberflachen
und innenliegender Polschicht.

[0051] Vorteilhafterweise kann die Vermaschung auf
den beiden Seiten mit unterschiedlichen Maschinenpa-
rametern, wie beispielsweise Maschinenfeinheit oder
Einstichtiefe erfolgen, so dass eine erste, dichtere und
festere Maschenseite und eine zweite, offenere Ma-
schenseite entstehen.

[0052] Das erfindungsgemaRe Material besitzt eine
ausreichend grofRe Polhéhe und Saugfahigkeit, so dass
im Gegensatz zu vorbekannten Vliesstoffen auf eine zu-
satzliche Lage aus Textil oder Schaumstoff zur Polste-
rung und/oder Verbesserung der Saugfahigkeit verzich-
tet werden kann.

[0053] Firdie Herstellung des Polfaser-Vliesgewirkes
kénnen sowohl Fasern natirlichen Ursprungs, beispiels-
weise Wolle, Baumwolle oder Viskose, aber auch syn-
thetische Fasern, wie Polyester oder Polyamid, sowie
beliebige Mischungen verschiedener Fasern eingesetzt
werden.

[0054] Die Feinheit der Fasern soll hier im Bereich von
2,5 bis 22 dtex, vorzugsweise im Bereich von 3,3 bis 15
dtex liegen.

[0055] Die Stapellange der Fasern liegtim Bereich von
27 bis 120 mm, wobei eine Stapelldnge von > 60 mm
sich als besonders vorteilhaft herausgestellt hat, um eine
gute Fasereinbindung und groRe Polhéhen zu erreichen.
[0056] Bevorzugtenthaltdie FasermischungeinenAn-
teil von 5 bis 30 Masse-% an Bindefasern. Diese Binde-
fasern weisen einen Schmelzpunkt auf, der mindestens
20°C unterhalb der Schmelz- oder Zersetzungstempe-
ratur der Gbrigen Fasermaterialien liegt. Die Bindefasern
kénnen auch als Bikomponentenfasern ausgebildet sein,
wobei die Komponenten unterschiedliche Schmelztem-
peraturen aufweisen und die Komponente mit der nied-
rigeren Schmelztemperatur als Bindemittel fungiert.
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[0057] Geeignete Bindefasern basieren beispielswei-
se auf Polylactid, Polypropylen oder einer Kern-Mantel-
Bikomponentenfaser mit einem Kern aus Polyethylente-
rephthalat und einem Mantel aus niedrigschmelzendem
Copolyester.

[0058] Wenn derartige Bindefasern eingesetzt wer-
den, so erfolgt nach der Verfestigung mittels Nahwirken
eine Temperaturbehandlung, bei der der Vliesstoff auf
eine Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes der Bin-
defaser erwarmt wird, so dass die Bindefasern wenigs-
tens teilweise schmelzen und eine klebende Verbindung
zwischen den ubrigen Fasern herstellen. Hierdurch wird
die Fasereinbindung erhéht und der Faserausriss weiter
minimiert sowie die Dimensionsstabilitat des Produktes
verbessert.

[0059] Um die Dimensionsstabilitdt des Bezugsmate-
rials sowie dessen Haftung auf einem Kernmaterial wei-
ter zu verbessern, kann auf der der Polschicht abge-
wandten Seite eine Rickenbeschichtung aus einem
thermoplastischen oder thermisch vernetzbaren Material
aufgebracht werden.

[0060] Diese Beschichtung kann beispielsweise in
Form einer wassrigen Polymerdispersion auf Basis von
Polyacrylat oder Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, als
schmelzbares Pulver oder als Hotmelt-Auftrag erfolgen.
[0061] Bevorzugt wird eine Folie oder ein Klebeweb
aus einem thermoplastischen Polymer, wie beispielswei-
se Polyester, Polyethylen, Polypropylen oder Polyure-
than aufkaschiert, was vorteilhaft gleichzeitig oder auch
direktim Anschluss an den bereits beschriebenen Tem-
peraturbehandlungsschritt vorgenommen wird.

[0062] Die erfindungsgemafen Vliesstoffe weisen ty-
pischerweise ein Fldchengewicht von 200 bis 700 g/m?2,
bevorzugt 300 bis 550 g/m2, und eine Polhéhe von 4 bis
25 mm, bevorzugt 7 bis 22 mm, auf.

[0063] Die Erfindung soll nachstehend anhand von
Beispielen erlautert werden.

[0064] Ein erstes Beispiel geht von einer Fasermi-
schung aus Polyester, 80 % 7dtex, Stapellange 60 mm;
20 % 12 dtex, Stapellange 76 mm, aus, welche zu einem
Krempelflor mit langsorientierten Fasern verarbeitet
wird.

[0065] Dieser Faserflor wird mit einer Verdichtung von
1:8 einer Verfestigungseinheit Malimo, Typ Kunit in Ma-
schinenfeinheit F18 zugefiihrt, wobei eine Seite unter
Polbildung vermascht wird.

[0066] Der so hergestellte Kunit-Vliesstoff weist bei ei-
nem Flachengewicht von 400 g/m2 eine Polhéhe von 9
mm auf.

[0067] Ein zweites Beispiel geht von einer Fasermi-
schung aus Polyester 72 % 7 dtex, Stapellange 60 mm;
18 % 12 dtex, Stapellange 76 mm, 10 % Kern-Mantel-
Bikomponentenfaser mit einem Mantel aus Copolyester
und einem Schmelzpunkt von ca. 130°C, 4,4 dtex, Sta-
pellange 56 mm aus.

[0068] Diese Mischung wird zu einem Krempelflor mit
z.B. langsorientierten Fasern verarbeitet. Der Faserflor
wird mit einer Verdichtung von 1:8 einer Verfestigungs-
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einheit Malimo, Typ Kunit in Maschenfeinheit F18 zuge-
fuhrt, wobei eine erste Seite unter Polbildung vermascht
wird. AnschlieBend wird in einer Verfestigungseinheit
Malimo, Typ Multiknit in Maschinenfeinheit F18 die Pol-
seite mit geringer Einstichtiefe vermascht. Im Ergebnis
entsteht ein Multiknit-Vliesstoff, welcher anschlieRend in
einer Flachbettkaschieranlage einer Temperaturbe-
handlung bei 160°C unterzogen wird. Gleichzeitig wird
der Kaschieranlage eine Copolyester-Folie mit 70 g/m?2
Flachengewicht mit Schmelzpunkt 130°C zugefiihrt und
auf die erste Maschenseite aufkaschiert. Das so erhal-
tene Material weist bei einem Flachengewicht des Mul-
tiknit-Vliesstoffes von 450 g/m2 eine Polhéhe von 7 mm
auf.

[0069] Vergleichsweise weist ein aus dem Stand der
Technik bekanntes Velourgewebe aus 100 % Polyester
mit einer Rickenbeschichtung aus Ethylen-Vinylacetat-
Copolymer bei einem Flachengewicht von insgesamt
620 g/m2 eine Polhéhe von 10 mm auf. Ein bekannter
Nadelvliesstoff aus 100 % Polyester weist bei einem Fla-
chengewicht von 400 g/m? eine Polhéhe von 3 bis 7 mm
auf.

[0070] Mit den erfindungsgemalen Materialien kann
daher eine vergleichbare Polhdhe bei einem niedrigeren
Flachengewicht als bei bekannten Materialien realisiert
werden.

[0071] Dartber hinaus kann durch die Anwendung der
Kunit- oder Multiknit-Technologie in Uberraschender
Weise auf eine zuséatzliche Grundbahn verzichtet wer-
den.

Patentanspriiche

1. Vliesstoffmaterial, bestehend aus einem Krempel-
flor mit vorgebbarer Faserausgangslage, welcher
durch Maschenbildung unter Erhalt einer dreidimen-
sionalen Faserordnung verfestigt ist, mit einer Ma-
schenschicht und einer Faserpolschicht,
wobei die Faserpolschicht mit vorwiegend vertikaler
Faserorientierung ausgebildet ist und faserausriss-
vermeidend die Faserpolschicht eine Schlingenform
besitzt.

2. Vliesstoffmaterial nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
beidseitig der Faserpolschicht eine Maschenschicht
vorgesehen ist, wobei diesbeziiglich die Pol-
schichtoberflache zusatzlich vermascht ist und die
jeweiligen Maschenschichten eine unterschiedliche
Dichte oder Porositat aufweisen.

3. Vliesstoffmaterial nach einem der vorangegange-
nen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Riickenbeschichtung aus einem thermoplasti-
schen oder thermisch vernetzbaren Material vorge-
sehen ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4.

10.

1.

Vliesstoffmaterial nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Polhdhe im Bereich von 4 bis 25 mm, bevorzugt
im Bereich von 7 bis 22 mm liegt.

Vliesstoffmaterial nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fasermischung im Wesentlichen 5 bis 30 Masse-
% Bindefasern enthalt.

Vliesstoffmaterial nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche,

gekennzeichnet durch

dessen Verwendung als Bezug fiir Gerate zum Auf-
nehmen und anschlieRendem Auftragen von Flis-
sigkeiten auf beliebigen Flachengebilden.

Vliesstoffmaterial nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Bezug als Farbrollerbezug oder Farbwalzenbe-
zug ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffmaterials
nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Ausgangsfasermischung zu einem Krempelflor
gelegt wird, anschlielend eine Verfestigung mittels
Vermaschung und einseitiger Faserpolbildung er-
folgt, wobei die erhaltene Faserpolschicht Giberwie-
gend in Form von Schlaufen ausgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verfestigung durch Verdichtung mittels Kunit-
oder Multiknit-Verfahren erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine zusatzliche Vermaschung der Faserpol-
schichtoberflache erfolgt, wobei diese zusatzliche
Vermaschung zu einer zweiten Maschenschicht mit
einer offeneren Struktur im Vergleich zur ersten Ma-
schenschicht fuhrt.

Farbroller- oder Farbwalzenbezug, aufweisend ein
Polfaser-Vliesgewirke, bei dem ein Teil der Polfa-
sern eine vertikale Orientierung und eine Schlingen-
form besitzt, hergestellt nach einem der Anspriiche
8-10.
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