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Verfestigungslinien, radiale federfahnenartige “lemente, I

Verformung ring-, spiral- oder sinusformig

(67) Die Erfirdung betriift ein Verfahren zur Herstellung
federfahnenahnlicher Elemnnte, die zusammen mit
Gefliiga.edern oder anstelle von natirlichen Federn
verwendet werden konnen. Es ist Ziel und Aufgabe der

Fig. 3¢

Erfindung, die bei den bisher bekannten Verfahren zur “ N N
Herstellung von kinstlichen Federn auftretenden Mangel
auszuschaiten und Federelemente zu entwickeln, die

insbasondare in ihrem Bauschvermogen dem der .

naturlichen Federn gleichkommen. Erfindungsgemat
werdern federahnliche Elemente aus “treifenformigen
textilen Materialian nergestelit, dere - senkrecht oder

nahezu senkrecht zu in Langsrichtur g der Streifen
verlaufenden Verfestigungslinien ar.geordnete
federfahnenartige Elements radial abstehen oder ring-,
spiral- oder sinusformig verformt werden und sich in dieser . -
Form um die Verfestigungslinien legen. Fig. 3a, 3b und 3¢
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung federahnlicher Elemente aus streifenformigen toxtilen Materialien,
bestehend aus senkrecht oder nahezu senkrecht zu in Langsrichtung velaufenden
Verfestigungslinien angeordneten federfahnenartigen Elementen, gekennzeichnet dadurch, daf}
die federfahnenartigen Elemente radial angeordnet oder ring-, spiral- oder sinusformig verformt
werden und sich in dieser Form um die Verfestigungslinien legen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die streifenforinigen textilen Materialien
unter Temperatureinwirkung um ihre Langsachse ge- oder verdreht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die streifenformigen textilen Materialien
mit oder ohne Drehung tiber oder durch formende Elemente gefahrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die federfahnenartigen Elemente aus
Fasern, Faden oder Seiden gebildet werden. ~

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR cie Verfestigungslinien durch

spurenweise aero- oder hydrodynamische Verwirbelung, Verriadelung oder durch Ubornéhen

gebildet werden. ’

6. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Verfestigungslinien durch
Ultraschall, Verklebung od.dgl. gebildet werden. :

7. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Verfestigungslinien durch Verdrehen
von Faden gebildet werden.

[$2]

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Effindung

Die Erfinaung dient der Herstellung von federahnlichen Eiementen, digin gleicher Weise wie Geflugelfedern und mit diesen
susammen oder anstelle von natirlichen Federn verwendet werden.

Charakteristik der bskannten technischen Losungen

Zur Fillung von Bettdecken und Kissen, aber auch Steppdecken und Schlafsicken, werden iberwiegend die Federn des
Kleingefieders, dia sog. Palzdunen [Daunen, Flaumfedern) von domestizierten Gatiungen aus der Familio der Entenvogel
verwendet. Diese Gefligelfedern zeichnen sich bei geringem Eigengewicht durch eine hohe Warmedamimung, gute
Bauschigkeit und Wiedererholung nach dem Zusammendricken aus.

Nachteilig ist, daB durch den Keratinaufbau der Federn diese ginarseits von diversen Schadinsekten und bei Nasse oder
Fouchtigkeit andererseits von Schimmel oder Moder befatlen und dadurch zerstort werden. Das natiirliche Aufkommen an
Gelliigelfedernkann aufSerdm den zunehmenden Bedarf nicht abdecken. Umi dem Bedar{ besser gerechtzuwerden, wurdendsn
Gefligelfedern schon Synthesefasern beigemischt. Diese Mischung entspricht nicht der erforderiichen Qualitat.

Als Alternative zur Fiitlung aus Geflagelfedern ist bekannt, insbesondere bei Sciiafsiicken, locker verfestigte Vliese aus Wolle
oder synthetischen Faserstoffen — wie 2.B. Polyester- oder Polyacry!nitrilfesern —zu vorwenden. .

Dieses volumindse, flachige Mater:al ist allerdings fir die Fullung von Bettdecken und Kissen weniger gasignet. Dafiir ist
bekannt, eingeschuttetes flockenférmiges Fasermaterial durch Absteppen 2u lokalisieren und dadur:h einim Leufe des
Gehrauches eintretendes Verschieben oder Zusammenballen der Fillung 2u verhindern. Auch die Verwendung von zorkleinarten
Polyurethanschaumstoffen ist als synthetisches Fillmittel bekannt, wobei dieses nurin eingeschranktem U:nfang tir das Fullen
von dekarativen Kissen Bedeutung erlangte.

Trotz verschiedener positiver Merkmale konnte durch die angefiihrien kunstlichen Fullstoffa kein gleichwertiges Substitut fiir
natiirliche Gefligelfedern gefunden werden.

Aus dem USP 3892909 ist bereits bekannt, aus synthetischan Fasern zylindrische oder spiralformige Korper herzustellen, die als
Ersat. fiir natarliche Federndienen sollen. Diese Kérper werden aus Faserbandern erhalten, welche zur Verfestgigung mit ginem
Rinder bespriht werden. Die Verfestigung kann auch durch Ultraschali, Laserstrahl oder Drehungserteilung erfolgen.

Die zylindrischen oder apiraiformigen, als Bettfedern vorgeschlagenen Korper sind im Vergleich zu Geflugelfedern viel weniger
alastisch, weil ihnen die Federkraft fehit, die natiirliche Federn durch denim Ruhezustand gebogenen Federkiel besitzen. Auch
wurde bereits versucht, einan Ersatz fir natirliche Federn in Form von fFaserbalichen, d.h. zu Noppen geformtes Fasermaterial
2u schaffen. Das hat den Nachteil, daf die Fullung durch die notwendigerweise vergroBerte Fallmenge schwerer wird.
Waiterhin ist ggmafs DD-PS 211711 ein Varfahren bekannt, bei dem ein Faservlies ibernikt, in Streifen goschnition und
anschlieBend in kurze, den Federn entsprechende Stiicke getrennt wird. Bei diesem Verfahren sind auch thermische
Bohandlungen der Nahte mdglich, um die Wirkung des Federkials nachzu ihmen.

Gekannzeichnet wird das Verfahren durch Anordnung von Nahten in der Mitte oder an den Seiten des Elementes. Als .
mofRgebende Elemento fungieren dabei Nahte, dia sowohl die Stabilitat des Federelementes garantieren, als auch die Wirkung
des Federkieles imitieren sollen. Die Bauschigkeit der nuturlichen Federn wird dadurch atlerdings nicht arraicht,
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Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, Federelemente zu entwickeln, die in ihren Eigenschaften denen der natirlichen
Gefliyelfedern weitgehend entsprechen und resistent gegentiber Schadlings und Moderbefal! sind.

Darlagung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, aus textilen Ausgangsmaterialien Federelemente herzustellen, die insbesondere in
ihrem Bauschvermdgen dem der naturlichen Federn gleichkommen und die auf Grund ihres Herstellungsprozesses den mit
natirlichen Federn nicht mehr abzudeckenden Bedarf voll befriedigen.

Die Aufgaba wird erfindungsgemaR dadurch gelost, daBd federahnliche Elemente aus streifenformigen textilen Materiatien
hergeste!lt werden, deren senkrecht oder nakiezu senkrecht zu in Langsrichtung der Streifen verlaulenden Vurfestigungslinien
angceordnete federfahnenartige Elemente radial abstehen oder ring-, spiral- oder sinusformig verformt warden und sich in dieser
Forr um die Verfestigungsiinien legen.

Diese streifenformigen textilen Materialien, die durch Schneiden von Flackengebilden, 2.B. Faser- oder Fadenverbundstoffen,
hergestellt werden oder auch nach dem Chenilleverfahren gewonnene Flach- oder Rundchenitlen, werden unter
Temperatureinwirkung um ihre Langsachse ge- bzw. verdreht und gleichzeitig uber oder durch formende Elemente gefuhit. Die
normaterweise rechtwinklig oder nahezu rechtwinklig von den Verlestigungslinien abstehenden, die Federfahnaen bildenden
Fasern oder Fiaden erhalten dadurch Krimmungen und haben so einen hohen Widerstand gegen Zusammendricken, baw.
werden durch die Verdrehung die Fasern oder Faden radial um die Verfestigungslinien angeordnet. Die federfahnenartigen
Elemente werden aus Fasern, Fiaden oder Seiden gebildet.

Vorzugsweise werden sie durch Verfestigungslinien gehalten, die durch spurenweise aero- oaer hydrodynamische
Verwirbelung, Vernadelung oder durch Ubernahen gebildet werden. Es ist auch maoglich, die Verfestigungslinien durch
Ultraschall, Verklebung od. dgl. zu bilden. Die Verfestigungslinien kannen in emnigen Fallen auch durch Verdrehen von Faden
gebi ‘et werden.

Auf Grund dieser Anordnung -— Verfestigungstinie und um diese radial abstehend oder ring-, spiral- oder sinusformig gedrehte
Federfahnen -- wird eine gute Bauschigkeit erreicht und gleichzeitig verhindert, da® sich die Fasern cder Faden mitsinander
verhaken und zusammenklumpen.

Ausfithrungsbeispiel

Die E:findung wird in einem Ausfubrungsbeispiel naher erlautert. In der Zeichnung zeigen

Fig.1a-c Ausfihrungsmaglichkeiten der Ausgangsstreifen

Fig.2a-¢ die jeveeiligen Querschiitte der Ausgangsstreifen

Fig.3a-c Formen der Querschnitte

Fig.4 die prinzipielle Darstellung eines Drehréhrehens

Fig.5 die prinzipielle Darstallung einer Heizplatie

Fig.6 cinen Querschnitt durch radia angeordnete federfatinenartige Elemente

In Fig. 1 sind verschiedens Moglichkeiten der Gestaltung des streifenformigen Materials dargestelit. Das Fasermaterial 1 ist
nahezu rechtwinklig 2u den die Verfestigungslinien bildendan Verfestigungsstellen 2 angeordnet. Bei Fig. 1a ist lediglich eine
mittlere Verfestigungsstelle 2, bei Fig. 1b sind zwei Randveriestigungen 2°, urd bei Fig. 2¢ sind 2wei Randverfestiqungen 2" und
eine mittlere Verfesiigung 2 vorhanden. Im Querschnit ergeben sich daraus die prinzipiellen Querschnittsformen dnr Fig.2a,2b,
2c. Dariber hinaus sind auch andere Kombinationen denkbar.

Die Verfestigung kann, wie bereits vorgeschlagen, durch Bildung von Nahten aus Faden erfolgen. Esist aber auch imaglich,
Nahte bew. Verfestigungslinien zu erzeugen, die aus Maschen der Fasern des Faservlieses, durch Ultraschall oder durch
spurenformige Verfestigung durch Verwirbeln oder Vernadeln entstehen.

Auch die Kombination von Faden mit Faser- des Vlieses ist maoglich, ehenso wie eine Kombination Wirbelvliesverfestigung und
anschlieBBendes Ubernahen mit Fiden denkbar ist. Auch eine Verdrehung von Faden ergibt die gewiinschte Verfestigung.

Die sc verfestigten Flachengebilde werden anschlieBend in Streifen gewunschter Breite getrennt, wobei bekannte Mitte!
cingesetzt werden. Aber auch die ausschtieflliche Herstellung solcher Streifen, 2.B. nach dem Chenilleverfahren, ist moglich.
Dabei konnen als Fasermaterial — zumindest teilweise — auch schrurapffahige Materialien zugeliigt ~erden, die sich wahrend
der Temperaturbehandlung verkiirzen und die nicht krumpfenden Fasern 2.8. bohnenformig aufwélben, wie 2.8. in Fig.2bund
2¢ dargestellt,

Es ist ferner moglich, die Flachengebilde vor oder nach dem Schneiden in Streifen in Langsrichtung 2y schrumpfen oder ¢u
kreppen. Auch die Kombination verschiedener MaRnahmen zur Erhohung des Volumens ist moglich.

Die so erhaltenen Streii 2n werden dann so weiterbehandelt, daB sich das Fasermaterial 1 der Streifen um dio Seele des Streifens
— die Verfestigungslinie 2 — ringformig anordnet.

In Fig.3a-c sind diese Anordnungen beispielsweise charakterisiert. Die Formen werden durch die Anordnung und Anzahl der
Varfestigungslinien 2, 2 bestimmit. Erreicht wird diese Formung des Fasermaterials 1 durch ein Drehen der Streifen unter
Einwirkung von Temperatur und formenden Elementen. Als formende Elamente konnen dabei drehenide oder in Langsrichtung
bewegliche beheizte Rohren verwendet werden, in denen oder die um dia Streifen gedreht werden, oder die Streifen werden
unter Drehung uber beheizte Platten oder Walzen gezogen. Je nach Drehungsintensitat von Drehrohrchen oder Streifen oder
beiden Elemonten und Temperatur der Réhschen baw. Platten und Transportgeschwindigkeit werden kompaktere oder
volumingsere Formen erzielt.

In Fig.4istim Prinzip die Einrichtung zur Formung der Elemente dargestallt. Das Réhrchen 3 wird i1 nicht dargesteliter Weise
beheiztund kann unbeweglich sein oder rotieren oder nur eine hin- und hergehende Bewegung ausfuhren. Dar Streifen aus den
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Fasern 1” und der Verfestigungslinie 2” wird durch das Rohrchen 3 gezogen und wird dabei in der mit Pfeil gezeigten Richtung
gedreht. Es ist aber auch mogtich, dafd der Streifen umgedreht gezogan und «<afis das Rohrchen 3 in der mit Pfeil
gekennzeichneten Richtung gedrent wird. Aber auch die gleichzeitige Cieitur.g beider Elemente in den gezeigten Pleilrichtungen
ist maglich.

Anstelle eines Drehronrchens kann auch eine Heizplaite zur Anwendung kommen. Figur 5zeigt diese Maglichkeit. Dabei wird der
aus den Fasern 1" und der Verfestigungslinie 2" bestehende Streifen aut der beheizten Platte 4 in Pfeilrichtung gedreht. Es tritt
dabei die gleiche Verformung ein, wie in Fig.4 beschrieben. Selbstverstandlivis kdnnen mehrere Streifen nebeneinander
verformt werden.

Die Flachengebilde oder die Streifen konnen mit fraparationsmittetn, impragnierungen oder Spezialappreturen ausgerustet
werden, bevor oder nachdem sie zu einze!rre Tlementsn gewinschier GroBe geschnitten wurden. Auch vor der Verformung
sind Mitte! verwendbar, die 2.B. die Verformung erleicntern oder bestimmte Eigenschaften hervorheben bzw. fixieren.

In Figur 6 zeigt den Querschnitt eines um seine Achse verdrehten Streifens, bei dem das Fasermaterial 1 radial von der die
Verfestigungslinie 2 bildenden Verfestigungsstelle absteht.
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