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Zusammenfassung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer cellulosischen
Faser, insbesondere einer Lyocell-Faser, die aufgrund ihres verbesserten
Offnungsverhaltens besonders gut zur Mischung mit Federn, insbesondere mit Daunen
geeignet ist, eine solche Fllfaser sowie die Verwendung dieser Filifaser in Mischungen

fur Bettwaren und Bekleidung.
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Patentanmeldung

Fullfaser mit verbessertem Offnungsverhalten, Verfahren zu deren Herstellung und deren
Verwendung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer cellulosischen
Faser, insbesondere einer Lyocell-Faser, die aufgrund ihres verbesserten
Offnungsverhaltens besonders gut zur Mischung mit Federn, insbesondere mit Daunen
geeignet ist, eine solche Flillfaser sowie die Verwendung dieser Fllifaser in Mischungen,
sowie Bettwaren und Bekleidung, die mit diesen Mischungen gefulit sind.

Als Fullfasern in Mischung mit Daunen und Federn sind Kurzschnittfasern aus
schmelzextrudierten, synthetischen Polymeren wie Polyester, Polymilchséure und andere
bekannt und weithin eingesetzt.

Cellulosische Fasern, insbesondere die von der BISFA (The International Bureau for the
Standardisation of Man Made Fibres) mit dem Gattungsnamen Lyocell bezeichneten
I6sungsmittelgesponnenen Fasern sind seit langem bekannt und werden seit Jahren in
groRtechnischem MaRstab hergestelit. Bei der Herstellung von Lyocellfasern wird als
Ldsungsmittel ein tertidres Aminoxid, insbesondere N-Methylmorpholin-N-Oxid (NMMO)
verwendet. Ebenfalls geeignet als Lésungsmittel sind ionische Flissigkeiten.

Die Lésung der Cellulose wird in diesen Verfahren Gblicherweise mittels eines
Formwerkzeugs extrudiert und dabei ausgeformt. Die ausgeformte Lésung gelangt
beispielsweise in einem sogenannten Trocken-NaR-Spinnverfahren Gber einen Luftspalt in
ein Fallbad, wo durch Ausféllen der Lésung der Formkérper erhalten wird. Der
Formkorper wird gewaschen und ggf. nach weiteren Behandlungsschritten getrocknet. Ein
Verfahren zur Herstellung von Lyocellfasern ist z. B. in der US 4,246,221 beschrieben.

Es wurde auch bereits vorgeschlagen, Lyocellfasern als Filifasern in Form von Viiesen in
Steppdecken und als Bélichen in Kissen zu verwenden. So werden beispielsweise in WO
99/16705 als geeignete Fullfasertypen gekrauselte Lyocell-Stapelfasern fur Vliese und
Ballchen beschrieben. Diese Publikation macht jedoch keinerlei Angaben zum Fasertiter,
zur Schnittlange der Fasern oder zu Oberflachenbehandlungen. Auch auf das
Offnungsverhalten der Fasern und daraus resultierende Probleme geht die WO 99/16705
nicht ein.
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In der WO 2004/070093 A2 werden Lydcellfasern mit einem Titer von 6,7 dtex und einer
Schnittldnge von 11 mm als Mischungspartner fir Federn und Daunen vorgeschlagen.
Die Mischung von Lyocell und Federn bzw. Daunen erfolgt in einem NaRmischverfahren.
Zum Offnungsverhalten der Lyocellfasern und damit verbundene Probleme enthélt die
WO 2004/070093 A2 keinerlei Hinweise.

In der WO 2004/023943 werden dariber hinaus Lyocelifasern im Titerbereich von 0,7 bis
8,0 dtex und einer Schnittlange von 5 bis 100 mm zur Verwendung als Fillmaterial fiir
Einwegsteppdecken, die aus reinem Lyocell oder auch aus Mischungen mit anderen,
vorzugsweise biologisch abbaubaren Kunstfasern bestehen, ausfiihrlich beschrieben.
Lyocell als Mischungspartner fiir Federn und Daunen wird nur beildufig vorgeschlagen,
ohne n&her auf die damit verbundenen Verarbeitungsprobleme hinzuweisen oder gar eine

Loésung fur solche Probleme zu offenbaren.

Aus der WO 2005/007945 ist die Verwendung von Lyocell-Stapelfasern mit einer Wertzahl
des Verhaltnisses von Titer (in dtex) zu Schnittlénge (in mm) von 0,10 oder mehr als
Fulifaser fiir Decken, Polster, Kissen, Matratzen oder Vlieses fir Polstermébel bekannt.
Auch die Verwendung solcher Fasemn zur Mischung mit Fasern anderer Fasergattungen
oder mit Daunen und Federn ist dort beschrieben.

Die Herstellung der aus diesem Stand der Technik bekannten Fasern fiir
Daunenmischungen erfolgt, z. B. gemaR EP 797 696, indem die gesponnenen Filamente
direkt nach dem Spinnen im nassen Zustand zu Stapelfasern geschnitten und
anschlieRend als Vlies einer kontinuierlichen Nachbehandlung zugefiihrt werden. Nach
einer Wasche zur Entfernung von restlichem NMMO und Avivierung werden die Fasern
getrocknet und in einer Presse zu Ballen verpackt, wobei Driicke von bis zu 220 bar
erreicht werden. Diese Art der Faserherstellung, -nachbehandlung und —verpackung
entspricht der von &hnlichen Fasern, die spéter fir Anwendungen in Garnen oder
Nonwovens eingesetzt werden. Eine geringere Verpressung ist aus logistischen und
wirtschatftlichen Griinden nicht méglich.

Die Verarbeiter von Daunen und Federn verfiigen jedoch im Aligemeinen nicht Gber die
sonst in der Textilherstellung tblichen zusatzlichen Offnungsaggregate. Die als
Mischungsfasern weithin eingesetzten synthetischen Fasern wie Polyester lassen sich
leicht 6ffnen, so dass fiir die Verarbeitung solcher Fasern keine aggressiven
Offnungsaggregate verwendet werden mussen. Der GroRteil der Daunen und Federn wird
im Trockenzustand verarbeitet, wobei als Aggregate Ventilatoren und Blasleitungen zum
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Offnen, Mischen und Transportieren verwendet werden. Werden jetzt die nach dem oben
genannten Verfahren bekannten Lyocelifasern als Mischungspartner eingesetzt, so
kommt es aufgrund der starken Verpressung im Ballen zu einer mangelhaften Offnung der
Fasern. Dabei kénnen gréRere Gebilde aus ungewollt verfestigten Fasern in die darauf
folgenden Verarbeitungsmaschinen gelangen und deren empfindliche Teile zerstbren.
Eine homogene Mischung mit Daunen und Fedem ist mit diesen Fasern nicht méglich.
Auch die WO 2005/007945 geht nicht auf das Problem der mangelhaften
Offnungsméglichkeiten eines in handelsublicher Weise gepressten Faserballens mit den
bei Daunenverarbeitern vorhandenen Geraten ein.

Aufgabe:

Gegenuber dem bekannten Stand der Technik bestand die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung daher darin, eine Faser zur Verfiigung zu stellen, die sich auch ohne die
Anwendung der in der Textilindustrie Gblichen Offnungsaggregate &ffnen und
anschlieRend zu einer homogenen Mischung mit Daunen und Federn verarbeiten lasst.

Eine weitere Aufgabe bestand darin, ein Verfahren zur Verfligung zu stellen, mit dem eine
Faser hergestellt werden kann, die sich auch ohne die Anwendung der in der
Textilindustrie Ublichen Offnungsaggregate 6ffnen und anschlieBend zu einer homogenen
Mischung mit Daunen und Federn verarbeiten lasst.

Ldésung

Diese Aufgabe konnte ciurch eine cellulosische Filifaser mit einem Einzelfasertiter von 0,7
bis 6,0 dtex, bevorzugt 0,8 bis 3,0 dtex, gelést werden, die eine in einer Stauchkammer
erzeugte Krauselung mit einer Bogenzahl von mindestens 18 Bégen/10cm sowie eine
Avivageauflage aufweist. Diese Fasern weisen auch nach einer starken Verpressung in
einem handelstiblichen Faserballen ein hervorragendes Offnungsverhalten mit einfachen
Aggregaten auf, was sich in dem praxisnahen, sogenannten Blowbox-Test feststellen
lasst.

Fasern mit einem Einzelfasertiter, der deutlich geringer als 0,7 dtex ist, sind fur die
beabsichtigte Verwendung als Fullfaser zu fein, da sie beispielsweise keine gentigende
Bauschfahigkeit aufweisen. Fasern mit einem Einzelfasertiter von wesentlich mehr als 6,0
dtex sind zu dick und steif und ergeben daher keine weiche Fallung mehr, wie sie von
einem Produkt mit Daunen und/oder Federn vom Verbraucher gefordert wird.
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Die Stauchkammerkriuselung erfoilgte nach dem in WO 95/24520 beschriebenen
Verfahren. Uberraschenderweise wurde gefunden, dass diese Fasern bessere
Offnungseigenschaften aufweisen als Lyocelifasern, die mittels der oben genannten
Vliesnachbehandlung produziert wurden. Insbesondere war tiberraschend, dass sich eine
in einer Stauchkammer gekrauselte Faser wesentlich besser 6éffnen lieR als eine in einer

Vliesnachbehandlung gekréuselte Faser.

An dieser Stelle muss ausdriicklich betont werden, dass sich eine in einer Stauchkammer
gekrauselte Faser deutlich von einer in einer Vliesnachbehandiung gekriuselten Faser
unterscheidet. Beispielsweise sind in einer gemaR der EP 797 696 im Vlies gekrduselten
Faser dauerhafte Quetschstellen vorhanden, die im Polarisationsmikroskop deutlich
sichtbar sind. Wahrend eine solche Vlieskrauselung fur verschiedene textile und sonstige
Anwendungen vorteilhaft ist, hat sie fir das Gebiet der vorliegenden Erfindung den
Nachteil eines schlechteren Offnungsverhaltens.

Die erfindungsgemaRe Fullifaser weist bevorzugt eine Bogenzahl von 18 bis 50
Boégen/10cm, besonders bevorzugt eine Bogenzahl von 18 bis 40 Bégen/10cm auf. Eine
geringere Bogenzahl ergibt eine zu geringe Bauschigkeit der Filifaser, wahrend héhere
als die genannten Bogenzahlen das Offnungsverhalten wiederum verschlechtern, da
mehr Verhakungen zwischen den einzelnen Fasern entstehen kénnen.

Sie weist auRerdem bevorzugt eine Avivageauflage von 0,3 bis 3,0 Gew.%, bezogen auf
die Gesamtmasse der avivierten Faser auf. Wahrend geringere Avivageauflagen zu
einem schlechteren Gleitverhalten und damit zu einem schlechteren Offnungsverhaiten
fuhren, sind héhere Avivageauflagen zum einen aufgrund des héheren
Chemikalienverbrauchs teurer, hinterlassen einen zu feuchten bzw. schmierigen Griff der
Fasern und verschlechtern ebenfalls das Offnungs- und Weiterverarbeitungsverhaiten.

Als Avivage fur diese Fillfaser ist eine aminofunktionalisierte Avivage besonders
bevorzugt. Die Aminogruppen in der Avivage tragen wesentlich zur Einstellung des fir die
erfindungsgemaRe Fllifaser wichtigen Gleitverhaltens bei, das das gute
Offnungsverhalten und den notwendigen Bausch erméglicht. Die Art der
Funktionalisierung hat groReren Einfluss auf das Gleitverhalte:n als die Grundsubstanz der

Avivage.

Als Grundsubstanz der Avivage kommen alle hierfir bekannten chemischen
Verbindungen in Frage, beispielsweise Silikonéle oder Avivagen auf Basis von
Fettsduren. Bevorzugt ist fur die vorliegende Erfindung jedoch ein Silikonél, da dieses die
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beste Permanenz aufweist. Unter Permanenz soll hier die Fahigkeit verstanden werden,
méglichst lange auf der Faser zu verbleiben, beispielsweise auch nach mehreren
Waschvorgangen.

GroRen Einfluss auf die gute Offnungs- und Verarbeitungsfahigkeit der
5 erfindungsgeméaRen Fiilifaser hat die Stapelfaserlédnge, auch Schnittidnge genannt.

Uberraschenderweise wurde gefunden, dass erfindungsgemaRe Fullifasern mit einer
Stapelfaseriange zwischen 6 und 20 mm die besten Eigenschaften aufweisen. Zu groRe
Stapelfaseridngen fuhren zu mehr Verhakungen und damit zu einer Verschlechterung des
Offnungsverhaltens. Das in der Stauchkammer gekriuselte Faserkabel wird im

10  gestreckten Zustand, d. h. unter Spannung durch handelstbliche Schneidmaschinen, in
denen die Schnittldnge zuvor fest eingestellt wird, geschnitten. |

Uberraschenderweise hat sich herausgestellt, dass sich mit dem sogenannten Blowbox-
Test ermitteln lasst , ob eine Faser fir die Verwendung als Fllfaser mit einem guten
Offnungsverhalten gut geeignet ist. Dies ist von groBer Bedeutupg bei der Sicherung der

15  Produktqualitat. Ein schlechtes Offnungsverhalten fuhrt zu Reklamationen der Kunden, da
diese, wie bereits oben beschrieben mit den bei ihnen vorhandenen Aggregaten die
Faserballen gar nicht oder nur unzureichend &ffnen und daher gelieferte Fasern mit
schlechtem Offnungsverhalten nicht verarbeiten kénnen. Schiecht gedffnete Fasern
kénnen auch zu Schéden an den empfindlichen Weiterverarbeitungsmaschinen der

20 Fulifaserverarbeiter und damit zu Regressanspriichen gegeniiber dem Faserhersteller
fuhren.

Je gréRer das Blowbox-Hbéhenverhéltnis ist, desto leichter lasst sich die Faser mit den bei

Fulifaserverarbeitern tiblicherweise vorhandenen Aggregaten 6ffnen. Bevorzugt weisen

daher die erfindungsgemafen Flllifasern ein Blowbox-Héhenverhaltnis zwischen 4 und
25 15, besonders bevorzugt zwischen 6 und 14 auf..

Die weitere Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zur Herstellung einer cellulosischen
Fulifaser mit einem Einzelfasertiter von 0,7 bis 6,0 dtex, bevorzugt 0,8 bis 3,0 dtex,
bestehend aus den Schritten

a. Herstellung einer cellulosehaltig'en Spinniésung,
30 b. Verspinnen der Spinnldsung zu einem Faserkabel,

c. Kabelnachbehandlung mit Waschen, Trocknen, Krauseln und Avivieren,
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wobei das Kabel in einer Stauchkammer zu einer Bogenzahl von mindestens 18
Bdgen/10cm gekrauselt und anschlieBend geschnitten wird und die geschnittene Fiillfaser
ein Blowbox-Héhenverhéltnis zwischen 4 und 15, bevorzugt zwischen 6 und 14 aufweist.

Im erfindungsgemafen Verfahren wird bevorzugt eine aminofunktionalisierte Avivage
eingesetzt.

Die im erfindungsgeméaRen Verfahren eingesetzte Avivage ist bevorzugt ein Silikonél.

MaRgeblich fur die Offnungs- und Weiterverarbeitungseigenschaften der Fullfaser ist auch
deren Avivageauflage. Sie sollte zwischen 0,3 und 3,0 Gew.%, bezogen auf die
Gesamtmasse der avivierten Faser betragen.

Bevorzugt werden die Fasern in einem Trocken-NaB-Spinnverfahren, beispielsweise
einem der bekannten Lyocell-Verfahren mit wéassrigen Aminoxiden oder ionischen
Flussigkeiten als Losungsmittel fur die Cellulose, gesponnen.

Die Aufgabe wird auch gelést durch die Verwendung einer cellulosischen Fulifaser mit
einem Einzelfasertiter von 0,7 bis 6,0 dtex, bevorzugt 0,8 bis 3,0 dtex, die eine in einer
Stauchkammer erzeugte Kréuselung mit einer Bogenzahl von mindestens 18 Bégen/10cm
sowie eine Avivageauflage aufweist, als Fulimaterial in Bettwaren und Bekleidung.-

Bevorzugt weist die hierfir verwendete cellulosische Fillfaser ein Blowbox-
Héhenverhaltnis zwischen 4 und 15, bevorzugt zwischen 6 und 14 auf.

Sie kann in Mischung mit Daunen und/oder Federn oder auch in Mischung mit Polyester,
Polymilchsdure und/oder Polypropylen eingesetzt werden. Auch der Einsatz in Mischung
mit Naturfasern wie Kapok oder Pappelflaum ist méglich.

Bestimmung der Bogenzahil:
Die Bogenzahl! wird mit dem in WO 95/24520 beschriebenen Verfahren bestimmt.

Blowbox-Test:

Die fur die Verwendung als Fulifaser in Mischung mit Daunen und Federn
praxisrelevanten Offnungseigenschaften kénnen im LabormaRstab mit der im Folgenden
beschriebenen Methode, dem sogenannten Blowbox-Test gepriift werden:

Die Blowbox ist ein rechteckiger Metallbehélter, der an der Unterseite offen und an der
Oberseite mit einem luftdurchiéssigen Sieb abgedeckt ist. Die Abmessungen der Blowbox
betragen 20 x 15 x 20 cm (Lénge x Breite x Hohe, d. h. 6 | Volumen). An der Oberflache
befindet sich ein luftdurchlassiges Metallsieb mit einer Maschengréfe von ca. 0,8 mm.
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Durch das Sieb wird mittels einer Duse ein konstanter Luftstrahl eingebracht, der die
Faser aufwirbelt. Die Uiberschiissige Luft entweicht ebenfalls durch das Sieb.

Die Ermittlung der Offnungseigenschaften wird folgendermafen durchgefiihrt, wobei zur
Ermittlung verlésslicher Ergebnisse stets der Mittelwert aus jeweils zwei Versuchen
gebildet wird:

Bestimmung der Ausgangshéhe:

5 g einer von Hand aus einem gepressten Ballen entnommenen, also nicht maschinell
gedffneten Faser werden zunéchst gemaR der BISFA-Vorschriften (BISFA-Booklet
»1esting methods viscose, modal, lyocell and acetate, staple fibres and tows*, Ausgabe
2004) in der Standardatmosphére (20°C, 65% relative Luftfeuchte) konditioniert und
danach behutsam in ein 3000 ml Becherglas mit einem Durchmesser von 14,5 cm
Ubergefihrt und die Fullhéhe gemessen.

Diese Fasern werden anschlieRend in die Blowbox gegeben. Uber eine Diise, deren
Dusenkopf um 45° geneigt 6 cm vom rechten Rand entfernt in Richtung Blowboxmitte
angesetzt wird (Abbildung 2), wird mit einem Querschnitt von 4mm im Abstand von 1cm
Uber dem Sieb Luft eingeblasen, wodurch die Fasern aufgewirbelt und geéffnet werden.
Die Druckluftdurchflussmenge wird auf 8,4 Nm3 /h eingestellt; der Diisenquerschnitt muss
4mm betragen. Die Blaszeit pro Anwendung betréagt 60 sec.

Berechnung der Blowbox-Hohe:

Die zuvor mit der Blowbox geéffneten Fasern werden anschlieRend behutsam wieder in
das 3000 ml Becherglas mit einem Durchmesser von 14,5 cm tbergefihrt und die
Fullhéhe erneut gemessen (Abbildung 3).

Bestimmung des Blowbox-Héhenverhiltnisses:
Das Blowbox-H6henverhéltnis ist der Quotient aus Blowbox-Héhe und Ausgangshéhe.

Zusatzlich wird die Offnungsgiite der Fasern nach folgendem Notenschlissel visuell
beurteilt: | '

Note 1: Keine Offnung

Note 5: Die Halfte der Fasern sind gedffnet

Note 10: Alle Fasern sind geéffnet

Abbildung 4 zeigt beispielsweise Fasern mit der Note 9 fiir die Offnungsgiite.
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Beispiele:

Beispiel 1 (Vergleich):
Lyocelifasern mit einem Einzelfasertiter von 1,7 dtex wurden nach dem bekannten
Verfahren durch Extrusion einer Lésung von Cellulose in wassrigem Aminoxid geformt, in
einem Trocken-NaR-Spinnverfahren koaguliert und in einer Vliesnachbehandlung geman
dem Stand der Technik geschnitten, gewaschen, getrocknet und und mit einem Silikoné|
aviviert, so dass sie eine Avivageauflage zwischen 0,8 und 1,2 Gew.% hatten. Ein
einzelner Wert ldsst sich fir diesen Parameter nicht angeben, da auch bei sorgféltiger
Aufbringung der Avivage die Auflage im Faservlies innerhalb gewisser Grenzen schwankt.
Die Fasern wurden in einer handelstiblichen Autefa-Ballenpresse im ProduktionsmaRstab
zu Ballen gepresst. Proben wurden anschlieBend gemé&f der oben beschriebenen
Methode genommen.

Erfindungsgemée Beispiele 2 und 3:
Lyocellfasern mit einem Einzelfasertiter von 1,7 dtex wurden nach einem bekannten
Verfahren durch Extrusion einer Lésung von Cellulose in wéssrigem Aminoxid geformt, in
einem Trocken-NaR-Spinnverfahren koaguliert und in einer Kabelnachbehandlung
gewaschen, getrocknet, in einer Stauchkammerkrauselung gekrduselt und mit einem
aminofunktionalisierten Silikondl Type Wacker finish CT96E aviviert, so dass sie eine
Avivageauflage zwischen 0,7 und 0,9 Gew.% hatten. Erst danach wurde das Kabel
geschnitten. Die Fasern wurden in einer handelsiblichen Autefa-Ballenpresse im
Produktionsmafistab zu Ballen gepresst. Proben wurden anschlieBend gemén der oben
beschriebenen Methode genommen.
Die geméaR dem erfindungsgemafen Verfahren hergesteliten Fasern zeigen ein
wesentlich besseres Offnungsverhalten als die aus dem Stand der Technik.

Beispiel 1 2 3

, Kabel Kabel
Herstellung Viies

gekrduselt | gekrauselt

Schnittldnge [mm] 11 12 20
Bogenzahl - 20 -25 20-25
Blowbox Note 2 6 6
Ausgangshéhe [cm] 2 2 -2
Blowbox Héhe [cm] 6 23 24
Blowbox-

3 11,5 12
Héhenverhéitnis
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10.

Patentanspriiche:

Cellulosische Fillfaser mit einem Einzelfasertiter von 0,7 bis 6,0 dtex, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine in einer Stauchkammer erzeugte Krauselung mit
einer Bogenzah! von mindestens 18 Bégen/10cm sowie eine Avivageauflage
aufweist.

Fullfaser gemaR Anspruch 1, die eine Bogenzahl von 18 bis 50 Bégen/10cm,

- bevorzugt von 18 bis 40 Bégen/10cm aufweist.

Fllifaser gemaR den Anspriichen 1 oder 2, die eine Avivageauflage von 0,3 bis
3,0 Gew.%, bezogen auf die Gesamtmasse der avivierten Faser aufweist.

Fullfaser gemaB den Ansprichen 1 bis 3, wobei die Avivage eine
aminofunktionalisierte Avivage ist. '

Fulifaser gemaR den Anspriichen 1 bis 4, wobei die Avivage ein Silikondl ist.

Fullfaser gemaR den Ansprichen 1 bis 5, die eine Stapelfaserldnge zwischen 6
und 20 mm aufweist.

Fulifaser gemaR den Ansprichen 1 bis 6, die ein Blowbox-Héhenverhaltnis
zwischen 4 und 15, bevorzugt zwischen 6 und 14 aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer cellulosischen Fuilfaser mit einem
Einzelfasertiter von 0,7 bis 6,0 dtex, bestehend aus den Schritten

a. Herstellung einer cellulosehaltigen Spinnlésung,
b. Verspinnen der Spinnlésung zu einem Faserkabel,
c. Kabelnachbehandiung mit Waschen, Trocknen, Krauseln und Avivieren,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kabel in einer Stauchkammer zu einer
Bogehzahl von mindestens 18 Bégen/10cm gekréuselt und anschlieend
geschnitten wird und die geschnittene Fillfaser ein Blowbox-Héhenverhéltnis
zwischen 4 und 15, bevorzugt zwischen 6 und 14 aufweist.

Verfahren geméf Anspruch 8, wobe:i die Avivage eine aminofunktionalisierte
Avivage ist.

Verfahren geméaR den Anspriichen 8 oder 9, wobei die Avivage ein Silikonél ist.
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14.
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Verfahren gemaR Anspruch 8, wobei die Faser mit einer Avivageauflage von

e E XY oe

0,3 bis 3,0 Gew.%, bezogen auf die Gesamtmasse der avivierten Faser,
versehen wird.

Verfahren gemaR Anspruch 8, wobei die Fasern in einem Trocken-Naf-
Spinnverfahren gesponnen werden.

Verwendung einer cellulosischen Fullfaser mit einem Einzelfasertiter von 0,7
bis 6,0 dtex, die eine in einer Stauchkammer erzeugte Kréauselung mit einer
Bogenzahl von mindestens 18 Bigen/10cm sowie eine Avivageauflage
aufweist, als Fullmaterial in Bettwaren und Bekleidung.

Verwendung einer cellulosischen Fiilifaser gemaR Anspruch 13, wobei die
Falifaser ein Blowbox-Hohenverhéltnis zwischen 4 und 15, bevorzugt zwischen
6 und 14 aufweist.

Verwendung einer cellulosischen Fullfaser gem&R Anspruch 13 in Mischung
mit Daunen und/oder Federn.

Verwendung einer cellulosischen Fllfaser gemaR Anspruch 13 in Mischung
mit Fasern aus Polyester, Polymilchséure, Polypropylen, Kapok und/oder
Pappelflaum.
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