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staple fibres having a softening and melting temperature or, if not applicable, a decomposition temperature above 170°C, wherein
the layers (A) and (B) are bonded together. The invention further relates to a process for producing an interlining nonwoven of the
invention and also to preferred uses of this interlining nonwoven.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft einen thermisch fixierbaren Einlagevliesstoff, umfassend eine Fixierschicht (A)
aus mindestens einem Spinnfaservlies, das einen Anteil von wenigstens 50 Gew.-% (bezogen auf die Schicht (A)) an verschmolze-
nen und/oder nicht verschmolzenen thermoplastische Spinnfasern aufweist, deren Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur im
Bereich zwischen 60 und 165 °C liegt, sowie eine Schicht (B) aus mindestens einem Spinnfaservlies oder einem Spinnfaservliess-
toff, das/der einen Anteil von 80 Gew.-% bis 100 Gew.-% (bezogen auf die Schicht (B)) an Spinnfasern aufweist, die eine Erwei-
chungs und Schmelztemperatur oder, falls nicht vorhanden, eine Zersetzungstemperatur gréfier als 170 °C aufweisen, wobei die
Schichten (A) und (B) miteinander verbunden sind. Des Weiteren betritft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines erfin-
dungsgemifien Finlagevliesstofts sowie bevorzugte Verwendungen dieses Finlagevliesstoffs.
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Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff, Verfahren zu dessen Herstellung

und Verwendung

Beschreibung

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft einen thermisch fixierbaren Einlageviiesstofi

Verfahren zur Herstellung desselben und Verwendungen.

Stand der Technik

Thermisch fixierbare Einlagen werden vornehmlich in den Bereichen
Bekleidung, Automobil, Mébel, Heimtextil, Hygiene eingesetzt. Sie sind
Ublicherweise textile Flachengebilde wie beispielsweise Gewebe, Gewirke,
Vliesstoffe oder Filze mit aufgebrachten Schmelzklebern, die durch Einwirkung
von Temperatur, Hitze und Zeit eine dauerhaft haftende Verbindung mit
zumeist textilen Substraten wie Oberstoffen ergeben. Durch die Verklebung
wird eine Stabilisierung und/oder Formgebung des Substrats erreicht. Die
Starke der Verbindung zwischen textilem Substrat und Einlagestoff wird als
Trennkraft bezeichnet. Flr die Anwendung wird Oblicherweise eine starke und
dauerhafte Verbindung zwischen Einlagestoff und textilem Substrat und damit

eine gute Trennkraft gewiinscht. So soll die Verbindung in einem mit
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Einlagestoff fixieten Bekleidungsstiick auch nach Pflegebehandlung wie

beispielsweise Haushaltswasche noch wirksam sein.

AuRerdem sind fur den Einsatz in Bekleidung vielfach Einlagestoffe mit geringer
Rickvernietung erforderlich. Als Ruickvernietung wird das Durchschlagen des
Schmelzklebers durch das textile Flachenmaterial, auf das er aufgebracht ist

beim thermischen Fixieren mit dem textilen Substrat bezeichnet.

Thermisch fixierbare Einlagevliesstoffe bestehen tblicherweise aus einem uber
die gangigen Methoden der Vliesstofferzeugung gebildeten Trégermaterial,
ublicherweise einem Spinnfaservliesstoff, auf das thermoplastische
Schmelzkleber als Haftmasse aufgetragen (beschichtet) werden. Solche
Verfahren werden beispielsweise im "Handbuch der textilen Fixiereinlagen®,
Prof. Dr. P. Sroka, 3. erweiterte Auflage 1993, Hartung-Gorre Verlag, Konstanz,
S. 95-161, beschrieben.

Als  Schmelzklebepolymere fiir Fixiereinlagen werden Ublicherweise
synthetische thermoplastische Polymere wie Copolyamide, Copolyester,
Polyolefine, Ethylen-Vinylacetat-Copolymere oder Polyurethane verwendet.
Diese werden Ublicherweise in Form einer Paste und/oder eines Pulvers, als
Organosol oder Plastisol oder Schmelze auf das Vliesstofftragermaterial
aufgetragen, getrocknet sowie durch thermisches Sintern mit dem Vliesstoff
verbunden. Verbreitete Methoden zum Auftrag von Schmelzklebepolymeren

sind Pastendruck, Puderpunkt- oder Doppelpunktverfahren.

Der Auftrag des thermoplastischen Schmelzklebepolymers erfolgt nach dem
Erzeugen des textilen Tragermaterials (iber zumindest eine fir diesen Zweck
bestimmte Auftragseinheit. Die Auftragseinheit fur die Schmelzklebepolymere
ist dabei zumeist von der die textile Flache erzeugenden Anlage abgekoppelt,

so dass der Auftrag des Schmelzkleberpolymers in einem zusétzlichen, der
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Faserlegung nachgeschalteten Prozessschritt erfolgt. Thermisch fixierbare
Einlage(vlies)stoffe, Schmelzkleberpolymere und entsprechende
Auftragsverfahren werden beispielsweise im ,Handbuch der textilen
Fixiereinlagen®, Prof. Dr. P. Sroka, 3. erweiterte Auflage 1993, Hartung-Gorre
Verlag, Konstanz, S. 7-400, beschrieben.

In der Anwendung als thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff wird der
Schmelzkleber unter Einwirkung von Hitze und Druck aufgeschmolzen. Der
Einlagevliesstoff wird so Uber seine mit Schmelzkleber beschichtete Seite
zumeist einseitig mit einem textilen Oberstoff verklebt. Die Verklebung des
Einlagevliesstoffs mit dem textilen Oberstoff (Fixierung) wird nach dem Stand
der Technik unter Einwirkung von Temperatur und gegebenenfalls Druck Uber

eine vorgegebene Zeitdauer durchgefihrt. Diese Parameter sind in gewissen,

¢
23
(¢
D
re

dem Fachmann bekannten Grenzen frei wahlbar. So liegen die verw
Fixietemperaturen, um eine thermische Schadigung des textilen Oberstoffs
beim Verkleben mit dem fixierbaren Einlagevliesstoff zu vermeiden,
Ublicherweise in einem Bereich von 60°C bis 165°C, in seltenen Fallen bis
200°C. Die Fixiertemperatur wird in der Regel so eingestellt, dass sie bei oder
etwas oberhalb der Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur der jeweils
verwendeten Schmelzklebers liegt, so dass der Schmelzkleber mit dem textilen
Oberstoff verklebt. Es hat sich gezeigt, dass der Schmelzkleber in der Regel
auch schon bei Erreichen der Erweichungstemperatur klebrig genug ist, um

eine Verklebung mit dem Oberstoff zu ermdéglichen.

Die Fixierzeit, in der die Temperatureinwirkung erfolgt, liegt Gblicherweise im
Bereich von 5 s bis 120 s. Der Druck liegt iblicherweise im Bereich von 0 N/m?
bis zu 8x10° N/m’ Die Fixierung erfolgt nach dem Stand der Technik mit
Fixieraggregaten, bei denen es sich beispielsweise um Pressen (Durchlauf-
oder Plattenpressen), oder auch um Bigeleisen handeln kann. Die fiur die
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Fixierung relevanten Parameter (Temperatur, Zeit, Druck, Aggregat) werden als

Fixierkonditionen bezeichnet.

Wird der Schmelzkleber auf beide Seiten des Vliesstoffs aufgebracht, kann die
so hergestellte Einlage beidseitig mit textilen Oberstoffen verklebt werden. Die
beidseitige Verklebung textiler Oberstoffe mit thermisch fixierbaren

Einlagevliesstoffen wird jedoch viel seltener angewendet.

Nachteilig an den bekannten thermisch fixierbaren Einlagevliesstoffen ist, dass
sie nur mit hohem Produktionsausschuss herstellbar sind. Ursache hierfur sind
UngleichmaBigkeiten im Kleberauftrag, die zu Haftungsfehlstellen fahren
kénnen. Haftungsfehistellen sind Stellen auf dem Tragermaterial mit zu
geringem oder keinem Schmelzkleberauftrag. In der Anwendung werden diese
Stellen als Blasen sichtbar und kénnen bei enteprechender Belastung zu einer
Abldsung des Vliesstoffs vom textilen Oberstoff fihren. Um diese Probleme zu
vermeiden, werden Haftungsfehistellen Ublicherweise mittels optischer
Inspektion erfasst, zur Verhinderung einer weiteren Verwendung markiert oder
mit entsprechendem Verschnitt heraus sortiert und mit Kosten und 6kologischer

Belastung als Abfall entsorgt.

Die Ursachen fiir einen ungleichmaRigen Schmelzkleberauftrag sind vielfaltig.
So kénnen beispielsweise Dicke- und/oder Gewichtsschwankungen des
Tragermaterials zu einer ungleichméaBigen Aufnahme des Schmelzklebers
fuhren. Wahrend sich an Stellen mit hoherem Gewicht/Dicke des
Tragermaterials eine gréBere Menge an Schmelzkleber anreichern kann, wird

an Dunnstellen weniger Schmelzkleber lokalisiert.

Eine weitere Ursache fiir ungleichmaigen Schmelzkleberauftrag sind Verzige
in Vliesstofftragermaterial. Wenn die Vliesstoffbahn aufgrund von Verziigen die

Auftragseinheit des Schmelzklebers mit unterschiedlicher Warenspannung
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durchlauft, kénnen an Stellen mit geringer Materialspannung leicht Falten
entstehen. Dort wird im Vergleich zu Bereichen mit héherer Warenspannung
weniger oder kein Schmelzkleber Gibertragen. Verzige sind prozessbedingt und

lassen sich bei der Herstellung von Vliesstoffen nicht verhindern.

SchlieRlich fuhren auch UnregelméaBigkeiten wie Verschmutzung der
Auftragseinheit, Agglomeration und Inhomogenitat der Schmelzklebepolymere
sowie elektrostatische Aufladung zu ungleichmaRigem Auftrag derselben auf

den Vliesstoff.

Weiterer Nachteil der bekannten thermisch fixierbaren Einlagevliestoffe ist,
dass sich insbesondere bei diinnen Oberstoffen mit einer Dicke unter 0,35 mm
Dicke oder solchen mit durchbrochener (l6chriger) Materialstruktur die
Klebemasse nach dem Verkleben auf der AuRenseite des Obersicfis
abzeichnen kann, beispielsweise in Form von Erhebungen, die optisch und
haptisch erkennbar sind, oder dass der Schmelzkleber auf die nicht mit dem
Einlagevliesstoff verklebte AuBenseite des textilen Oberstoffs durchschlagen
und dort beispielsweise in Form von Erhebungen spirbar und/oder sichtbar
werden kann. Solch dinne oder |6chrige textile Oberstoffe sind in der Regel mit
den herkommlichen thermisch fixierbaren Einlagevliesstoffen mit nur

unbefriedigenden Ergebnissen fixierbar.

Wie in ,Handbuch der textilen Fixiereinlagen®, Prof. Dr. P. Sroka, 3. erweiterte
Auflage 1993, Hartung-Gorre Verlag, Konstanz, Kapitel 6.12., S. 146-152
erortert, wurden vorlbergehend Klebenetze als Ersatz fur Fixiereinlagen
angeboten, die auf der Netzseite siegelfahig, auf der anderen Seite jedoch
klebeinaktiv waren. Solche Netze bestehen aus nicht-unterbrochenen Stegen.
Diese Netze haben sich jedoch nicht durchgesetzt, weil der Griff nach dem

Fixieren zu stramm und das Volumen zu flach war.
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Aufgabe der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen einseitig thermisch fixierbaren
Einlagevliesstoff mit guten optischen und haptischen Eigenschaften und einem
guten und gleichmaBigen Haftungsvermégen und bei Bedarf mit einer geringen
Rickvernietung bereitzustellen, welcher einfach und kostenginstig herstellbar
ist. Der Einlagevliesstoff soll insbesondere auch bei diinnen Substraten oder
solchen mit I6chriger Materialstruktur einsetzbar sein. Es soll auferdem ein
Spektrum von Einlagevliesstoffen mit unterschiedlichen Griffeigenschaften
bereitgestellt werden, das heiflt, Einlagestoffe mit festerem und weicherem
Griff.

Diese Aufgabe wird geldst mit einem thermisch fixierbaren Einlagevliesstoff mit
allen Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie mit einem Verfahren zur
Herstellung eines thermisch fixierbaren Einlagevliesstoffs mit allen Merkmalen
des Patentanspruchs 12. Die Patentanspriiche 17 und 18 betreffen Textilien,
hergestellt nach dem erfindungsgemaBen Verfahren, bzw. Kleidungstiicke, die

solche Textilien enthalten.

Darstellung der Erfindung

Ein erfindungsgemaRer thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff zeichnet sich
dadurch aus, dass er eine Fixierschicht (A) hergestellt aus mindestens einem
Spinnfaservlies umfasst, das einen Anteil von wenigstens 50 Gew.-% an
verschmolzenen und/oder nicht verschmolzenen thermoplastischen
Spinnfasern aufweist, deren Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur im
Bereich zwischen 60 und 165 °C liegt, sowie eine Schicht (B) aus mindestens
einem Spinnfaservlies oder einem Spinnfaservliesstoff aus Spinnfasern, wobei
wenigstens 80 Gew.-% der Spinnfasern eine Erweichungs- und

Schmelztemperatur oder, falls eine solche nicht vorhanden, eine
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Zersetzungstemperatur gréBer oder gleich 170 °C aufweisen und wobei die

Schichten (A) und (B) miteinander verbunden sind.

Die Angabe Gewichtsprozent (Gew.-%) bezieht sich dabei auf das Gewicht der
jeweiligen Schicht (A) oder (B).

Vorzugsweise unterscheiden sich die zu wenigstens 50 Gew.-% in Schicht (A)
enthaltenen Spinnfasern mit Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur
zwischen 60°C und 165°C von den zu 80 % bis 100 Gew.-% in Schicht (B)
enthaltenen Spinnfasern mit Erweichungs- und Schmelztemperatur oder, falls
nicht vorhanden, Zersetzungstemperatur Gber 170 °C in wenigstens einem

chemischen Baustein.

Der oben beschriebene erfindungsgemédRe  thermisch  fixierbare
Einlagevliesstoff weist im Gegensatz zu den aus dem Stand der Technik
bekannten schmelzkleberbeschichteten Fixiereinlagen keinen zusatzlichen,
beispielsweise auf der Trageroberflache aufsitzenden Schmelzkleberauftrag
und neben den thermoplastischen Spinnfasern auch keine zusatzlichen
Komponenten auf, die bei der Verklebung mit textilen Substraten bei den
Ublichen Fixierkonditionen, das heiRt Temperaturen bis 200°C, Fixierzeit 5 s
bis 120 s, Druck 0 N/m?bis zu 8x10° N/m?, gegeniiber dem textilen Substrat als
Kleber wirksam werden und gemessen nach DIN 54310:1980 eine messbare
Haftung/Trennkraft ergeben. Die Klebewirkung kommt alleine durch die
thermoplastischen Spinnfasern in der Schicht A zustande. Dies ist umso
erstaunlicher, als der Fachmann erwarten wirde, dass der nach dem
Verbinden der Schichten A und B erhaltene Vliesstoff nach dem Fixieren mit
textilen Substraten ein zu geringes Haftvermégen und eine zu hohe

Ruckvernietung aufweisen wiirde.
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So wirde der Fachmann erwarten, dass die thermoplastischen Spinnfasern der
Schicht A beim Verbinden der Schichten (A) und (B) nicht mehr in einer zur
Herstellung einer festen Klebeverbindung ausreichenden Menge in der Schicht
(A) verbleiben oder beim Verbinden in hoher Anzahl zur Oberflache der Schicht
(B) transferieren und sich eine unzureichende Trennkraft und hohe

Ruckvernietung ergibt.

Gleichfalls wiirde der Fachmann erwarten, dass bei einem derartigen Vliesstoff
beim Fixieren mit einem textilen Substrat im géangigen Fixierbereich eine so
starke Verklebung der Spinnfasern der Schicht (A) untereinander und/oder mit
den Spinnfasern der Schicht (B) erfolgt, dass beim Fixieren solcher Vliesstoffe
keine ausreichende Klebewirkung/Trennkraft mit textilen Substraten mehr

zustande kommt.

Da die in der Schicht (A) eingesetzten thermoplastischen Spinnfasern im
Gegensatz zu den nach dem Stand der Technik in der Regel punktférmig auf
den Trager beschichteten Schmelzklebern unter Hitzeeinwirkung ihre Lange
verandern und schrumpfen kénnen, iberrascht es umso mehr, dass mit einer
erfindungsgemal’ hergestellten Einlage ein fixiertes textiles Substrat mit

gleichmagiger Optik und Haptik sowie glatter Oberflache méglich ist.

Bei den ublichen thermischen Verbindungsverfahren, beispielsweise beim
Kalandrieren, das in der Regel bei Temperaturen oberhalb der
Schmelztemperatur der oben genannten thermoplastischen Spinnfasern der
Schicht (A) durchgefuhrt wird, ist auBerdem zu erwarten, dass die
thermoplastischen Spinnfasern der Schicht (A) aufschmelzen und
beispielsweise an den Kalanderwalzen kleben bleiben und die Schicht (A)
dadurch ungleichmaBig wird, oder dass die Spinnfasern in die Schicht (B)

einwandern, so dass eine unzureichende Menge an thermoplastischem
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Material fur die Verklebung der Schicht (A) mit dem textilen Substrat tbrig
bleibt.

In gleicher Weise wirde man auch bei Anwendung eines
Vernadelungsprozesses, beispielsweise eines
Wasserstrahlvernadelungsprozesses, erwarten, dass die thermoplastischen
Spinnfasern zu stark mit den Spinnfasern der Schicht (B) vermischt werden
bzw. in die Schicht (B) einwandern, da zur Erzeugung einer ausreichend hohen
Bindung zwischen den Schichten (A) und (B) relativ hohe Wasserstrahldriicke
angewandt werden missen. Es hat sich aber in Uberraschender Weise gezeigt,
dass auch ein erfindungsgemaler, durch Wasserstrahlbehandlung
verbundener Einlagevliesstoff nach Fixierung mit einem textilen Substrat ein

sehr gutes Haftungsvermégen besitzt.

Die erfindungsgemaBen  Einlagevliesstoffe  besitzen bei  Gblichen
Fixierkonditionen nicht nur ein ausreichend gutes und dauerhaftes
Haftvermdgen und bei Bedarf eine geringe Ruckvernietung, sie zeichnen sich
auch beim Verkleben mit textilen Oberstoffen Uiblicher Dicke nicht auf der nicht
mit dem Einlagevliesstoff fixierten Aullenseite des textilen Substrats ab und
sind dort nicht sichtbar, wodurch sich bei den fixierten Oberstoffen eine sehr
gleichméaBige Optik ergibt. Zusatzlich sind innerhalb der mit dem
Einlagevliesstoff fixierten Bereiche keine wesentlichen Griffunterschiede
fuhlbar, so dass mit den erfindungsgemaRen Einlagevliesstoffen eine sehr
gleichméaRige Haptik erreicht wird. Uberraschenderweise gilt dies selbst fur
dinne textile oder Iléchrige Oberstoffe, bei welchen sich mit einem
erfindungsgemaRen Einlagevliesstoff ebenfalls eine gleichmaRige Optik und

Haptik ergibt.

Mit dem Begriff "thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff' wird erfindungsgemaf

ein Vliesstoff bezeichnet, der dafiir geeignet und bestimmt ist, einseitig tber
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seine Fixierseite mit einem textilen Substrat mit ausreichend guter Haftung

verbunden zu werden.

Die erfindungsgemafRen thermisch fixierbaren Einlagevliesstoffe zeichnen sich
durch eine ausreichend gute Haftung aus. Eine solche liegt vor, wenn sich nach
thermischer  Fixierung unter Anwendung Ublicher Fixierkonditionen
(Temperatur, Druck, Zeit, Aggregat) bei dem mit der Fixiereinlage verbundenen
textile Substrat bei einer Trennkraftprifung nach DIN 54310:1980 mit
Abweichungen in ProbengréRe (Prifprobe: 150mm x 50mm, Prifstoff: 160mm
x 60mm) und Abzugsgeschwindigkeit (150 mm/min), Fixierpresse Kannegiesser
CX 1000 oder Gygli Top Fusing Mod. PR 5/70 mit einem geeigneten textilen
Substrat Trennkraftwerte von mindestens 3N ergeben. Die erfindungsgemalen
thermisch fixierbaren Einlagevliesstoffe zeigen, wie weiter unten anhand der
Ausfuhrungsbeispiele ersichtlich ist, Trennkraftwerte von deutlich ither 3 N,
Eine nach der Fixierung, das heilt ohne weitere Behandlung wie
Haushaltswasche, gemessene Trennkraft wird oft auch als Primarhaftung
bezeichnet. Eine dauerhafte Haftung ist dann gegeben, wenn nach mindestens
einer Haushaltswasche nach EN 1SO 6330:2000 (Verfahren-Nr. 2A, 60°C) beim
fixierten Substrat ein Trennkraftwert von noch mindestens 1N vorliegt. Auch
dieser Wert wird, wie man aus den unten gezeigten Tabellen ersehen kann, bei

den erfindungsgemafRen Ausfuhrungsbeispielen deutlich tberschritten.

Die Schichten (A) und (B) werden vorzugsweise aus einem oder mehreren
trockengelegten Spinnfaservliesen hergestellt. Zur Erzeugung der Schicht (B)
kann alternativ auch ein trockengelegter Spinnfaservliiesstoff verwendet
werden. Spinnfaservliese und Spinnfaservliesstoffe zeichnen sich insbesondere
auch in leichten Gewichtsklassen unter 100 g/m2, wie sie fur Einlagevliesstoffe
hauptsachlich verwendet werden, durch eine sehr gleichmaRige Gewichts- und
Dickenverteilung und eine geschlossene Oberflache aus. AuBerdem ist der

Griff bei Spinnfaservliesen und Spinnfaservliesstoffen flexibel einstellbar, da
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tiber die Lange der Stapelfasern, Orientierung der Fasern im Spinnfaservlies
bzw. -viiesstoff und die einfache Madglichkeit zur Abmischung verschiedener
Fasersorten (Faserpolymere) im Spinnfaservlies zahlreiche Freiheitsgrade zur

Griffeinstellung bestehen.

Erfindungsgemaf enthalten die Fixierschicht (A) und die Schicht (B) sowie der
sich daraus ergebende Einlagevliesstoff als Fasern ausschlieBlich Spinnfasern

angegebener und begrenzter Lange, jedoch keine Endlosfasern (Filamente).

Die Begriffe Spinnfaser, Endlosfasern, Spinnfaservlies und Vliesstoff werden in
Anlehnung an die in DIN 60000 (Jan. 1969) festgelegten Definitionen
verwendet. Spinnfasern im Sinne der vorliegenden Erfindung sind demnach
Fasern begrenzter Lange, wahrend Endlosfasern (Filamente) Fasern praktisch
unbegrenzter Lange sind. In dieser Anmeldung wird der Begriff Sninnfasern
gemal J. LiunenschloB, W. Albrecht ,Vliesstoffe*, Georg Thieme Verlag
Stuttgart, New York, 1982 Kapitel 1.2., Abbildung 0.1, S. 3 fir Chemie- und
Naturfasern das heift fur synthetisch, halbsynthetisch hergestellte Fasern und
Naturfasern verwendet. Die Begriffe Spinnvliesstoff und Spinnfaservliesstoff
werden entsprechend J. Lanenschio3, W. Albrecht ,Vliesstoffe", Georg Thieme
Verlag Stuttgart, New York, 1982 S. 106f bzw. S. 68f verwendet.

Das Spinnfaservlies oder die Spinnfaservliiese, die die Fixierschicht (A)
ergeben, weisen zu 50 Gew.-% bis 100 Gew.-% Spinnfasern aus einem
thermoplastischen Material (thermoplastische Spinnfasern) auf, wobei die
Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur der thermoplastischen Spinnfasern
zwischen 60 und 165°C liegt. Damit ist gewahrleistet, dass sie bei den
Ublicherweise verwendeten, eingangs erwahnten Fixiertemperaturen klebrig
genug werden, um eine feste Klebeverbindung zum Oberstoff herzustellen.
Wird der Anteil von 50 Gew.-% unterschritten, lasst das Klebevermdgen zu

stark nach.
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Thermoplastische Spinnfasern sind dadurch gekennzeichnet, dass sie sich wie
thermoplastische Kunststoffe in einem bestimmten Temperaturbereich
verformen lassen. Dieser Vorgang ist reversibel, das heil3t, er kann durch
Abkiihlung und Wiedererwarmung wiederholt werden, solange nicht durch
Uberhitzung eine thermische Zersetzung des Materials erfolgt. Dadurch

unterscheiden sich Thermoplaste von Duroplasten und Elastomeren.

Als Erweichungstemperatur (Glasiubergangstemperatur Tg) wird diejenige
Temperatur bezeichnet, bei dem ein Polymer vom spréden, energie-elastischen
(T<Tg) in den weichen entropie-elastischen Bereich (T>Tg) lbergeht.
Teilkristalline Kunststoffe wie thermoplastische Spinnfasern besitzen sowohl
eine Glaslibergangstemperatur, als auch eine Schmelztemperatur bei der sich
die kristalline Phase auflést und das Polymer in den flissigen Zustand
nperatur von Seinnfasern ist nach 1ISO 11387-
2:1999-03 bestimmbar. Die Schmelztemperatur von Spinnfasern ist nach ISO
3146:2002-06 bestimmbar. Die Erweichungs- und Schmelztemperatur
thermoplastischer Spinnfasern erstreckt sich oft Gber einen mehr oder weniger
breiten Bereich, so dass vielfach Temperaturbereiche angegeben werden. Der
Begriff Erweichungs- und Schmelztemperatur wird in der vorliegenden
Ausfiuhrung demnach so verwendet, dass es sich auch um einen

Temperaturbereich handeln kann.

Die Zersetzungstemperatur ist diejenige Temperatur oder derjenige
Temperaturbereich, oberhalb derer ein Material irreversibel seinen chemischen
Aufbau verandert und sich dadurch zersetzt.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind die Schichten
(A) und (B) fur den Fachmann optisch und/oder haptische unterscheidbar.
Vorzugsweise wird, wie nachfolgend noch beschrieben wird, das Verfahren zur
Herstellung und/oder zum Verbinden der Schichten (A) und (B) so gefiihrt, dass
sich die optische und/oder haptische Unterscheidbarkeit mit ergibt und keine
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weiteren Verfahrensschritte zur Einstellung der Unterscheidbarkeit erforderlich

sind.

Erfindungsgemaft besteht die Schicht (B) zu 80 bis 100 Gew.-% aus
Spinnfasern, deren Erweichungs- und Schmelztemperatur oder, falls eine
solche nicht vorhanden, deren Zersetzungstemperatur gréoRer oder gleich
170°C ist. Damit ist gewahrleistet, dass die Schicht (B) bei den Ublicherweise
eingesetzten Fixiertemperaturen thermisch stabil bleibt. Gegebenenfalls
kénnen die Spinnfasern der Schicht (B) bei oder unterhalb von 170°C aber ihre

Lange verandern (thermisch schrumpfen).

Die erfindungsgemaRen Vliesstoffe weisen nach Fixierung mit geeigneten
textiien Substraten bei (blichen Fixierkonditionen Trennkraftwerte von
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mindesiens 3
ProbengréRe (Prifprobe: 150mm x 50mm, Prifstoff: 160mm x 60mm) und
Abzugsgeschwindigkeit (150 mm/min), Fixierpresse Kannegiesser CX 1000

oder Gygli Top Fusing Mod. PR 5/70

Die erfindungsgemaBRen Vliesstoffe weisen Hochstzugkraftwerte in
Langsrichtung (Warenlaufrichtung bei der Vliesstoffherstellung) von mindestens
3N auf gemessen nach DIN EN 29073-03:1992 mit Abweichungen in
Abzugsgeschwindigkeit (200 mm/min).

Die Hochstzugkrafte sind bei den erfindungsgeméfien Vliesstoffen ein Mal fur
die Griffeigenschaften. Je niedriger die Hochstzugkréfte sind, desto weicher ist
der Griff. Liegen die Hochstzugkrafte im Bereich unter 3N, dann sind die
Vliesstoffe nicht mehr handhabbar und wirden in der Anwendung zu leicht
reiBen oder zerstért werden. Entsprechend sind die H6chstzugkrafte, die sich
nach dem Fixieren der Fixiereinlage mit dem textilen Substrat ergeben, ein Mal}

fur den Griff des fixierten textilen Substrats.
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Bei Bedarf sind bei Textilien, die mit den erfindungsgeméfRen Fixiereinlagen
versehen wurden, geringe Rickvernietungen im Bereich von 0 bis 3 N,
insbesondere < 1N oder ON einstellbar. Die Rickvernietung ist dabei gemessen
nach DIN 54310:1980 mit den Abweichungen in ProbengréRe (Prufprobe
300mmx100mm, Prifgewebe 300mmx110mm), Abzugsgeschwindigkeit
(150 mm/min), Messstrecke (50 mm), Fixierpresse Kannegiesser CX 1000 oder
Gygli Top Fusing Mod. PR 5/70. Geringe Ruckvernietungen sind in der
Anwendung oft erforderlich, um ein Durchschlagen des Haftmediums durch den
Vliesstofftrager und Folgeprobleme wie bei gleichzeitiger Fixierung mehrerer
Ubereinandergelegten Einlagestoff/Oberstoffschichten ein Verkleben der
Lagen, ein Verschmutzen des Fixieraggregats und/oder eine zu starke

Griffverhartung des fixierten Substrats zu vermeiden

Gemall einer bevorzugten Ausfithrunasform der Erfindung weisen die
erfindungsgeméaflen Einlagevliesstoffe eine gute bis sehr gute optische
und/oder haptische Unterscheidbarkeit der Seiten (A) und (B) auf. Dies ist fir
den Anwender bei der Fixierung der Einlage mit einem textilen Oberstoff

vorteilhaft.

Die erfindungsgemaRen Fixiereinlagen weisen eine Dicke von 0,05 mm bis 30
mm auf. Sowohl dinnere als auch dickere Einlagevliesstoffe sind nur schwer
herstellbar und/oder handhabbar. Besonders bevorzugt sind Dicken zwischen
0,05 mm und 3 mm, ganz besonders bevorzugt zwischen 0,1 mm und 0,6 mm
auf, gemessen nach DIN EN ISO 9073-2 (Februar 1997).

In einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung betragt der Anteil an
thermoplastischen Spinnfasern mit Schmelz- und/oder
Erweichungstemperaturen im Bereich von 60 bis 165 °C in der Fixierschicht (A)
mindestens 75, besonders bevorzugt 90 Gew.-%. Ganz besonders bevorzugt

liegt der Anteil an thermoplastischen Spinnfasern mit Schmelz- und/oder
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Erweichungstemperaturen im Bereich von 60 bis 165 °C in der Fixierschicht (A)
bei 95 bis 100 Gew.-%. Es konnen somit bis 50, 25, 10, 5 oder 0 Gew.-% nicht
thermoplastische Spinnfasern, deren Schmelz- und/oder
Erweichungstemperatur Gber 165°C liegt, in der Fixierschicht (A) enthalten sein.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung enthalt die
Fixierschicht (A) thermoplastische Bikomponentenspinnfasern oder besteht aus
solchen. Die Bikomponentenspinnfasern bestehen aus Faseranteil mit
Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur im Bereich 60°C bis 165°C und
einem Faseranteil mit einer Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur, die
groRer ist als 165°C. Dabei ist der Faseranteil mit Schmelz- und/oder
Erweichungstemperatur im Bereich 60°C bis 165°C nicht ummantelt. Die
thermoplastischen Bikomponentenspinnfasern kénnen eine Kern-Mantel- oder

side-by-side-Anordnung der Komponenten aufweisen.

Schicht (B) besteht bevorzugt zu mindestens 80 %, besonders bevorzugt zu
90%, ganz besonders bevorzugt zu 95% bis 100 Gew.-% aus homo- und/oder
copolymeren Spinnfasern. Die Schmelz- oder Erweichungstemperatur oder,
falls nicht vorhanden, die Zersetzungstemperatur der Spinnfasern der Schicht
(B) liegt bevorzugt mindestens 10 °C, besonders bevorzugt mindestens 35 °C,
ganz besonders bevorzugt mindestens 85 °C oberhalb von 165°C. Auf diese
Weise ist sichergestellt, dass beim Fixieren des Einlagevliesstoffs kein
nennenswertes Anschmelzen der Spinnfasern Schicht (B) erfolgt und ein
Verschmutzen des Fixieraggregats mit geschmolzenen Spinnfasern der Schicht
(B) unterbleibt.

Die zur Erzeugung der Schicht (A) und B verwendeten Spinnfasern weisen eine
durchschnittliche Schnittlinge von 5 mm bis 150 mm, vorzugsweise von 10 mm

bis 100 mm, besonders bevorzugt bei 20 mm bis 50 mm auf.
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In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung liegen die Schmelz- oder
Erweichungstemperatur der thermoplastischen Spinnfasern im Bereich
zwischen 75 °C und 160 °C, besonders bevorzugt zwischen 75 °C und 140 °C,
Schmelz- und/oder Erweichungstemperaturen von 75 bis 140°C werden
insbesondere mit Fasern aus Copolyamiden, Copolyestern oder Polyethylen

erreicht.

Die in Schicht (A) eingesetzten thermoplastischen Spinnfasern kénnen Homo-
oder Copolymere sein. In bevorzugten Ausfiihrungsformen der Erfindung weist
eines oder mehrere Spinnfaservliese der Fixierschicht (A) thermoplastische
Fasern aus Copolyamid, Polyester, Copolyester, Polyolefin, Polypropylen,
Polyethylen, Polyvinylacetat, Ethylenvinylacetat, Polymilchsdure oder

(Ethylen)methacrylsaure oder Copolymeren davon auf.

Zur Herstellung des Spinnfaservlieses oder der Spinnfaservliese der Schicht
(B) kénnen alle Spinnfasern, die unterhalb 170°C thermisch stabil sind,
eingesetzt werden. Das bedeutet, dass Spinnfasern eingesetzt werden kénnen,
deren Erweichungs- und Schmelztemperatur oder, falls nicht vorhanden, deren
Zersetzungstemperatur hoher als 170 °C liegen, so dass bei einer Temperatur
von 170 °C oder darunter keine Erweichung, Schmelzen oder Zersetzung
einsetzt. Gegebenenfalls kénnen die Spinnfasern aber bei/unterhalb von 170
°C aber ihre Lange verandern (thermisch schrumpfen). Die Spinnfasern, die zur
Herstellung des Spinnfaservlieses, der Spinnfaservliiese oder des
Spinnfaservliesstoffes der Schicht (B) verwendet werden, konnen
thermoplastische oder nicht-thermoplastische Fasern sein, die unterhalb 170
°C thermisch stabil sind, und es kénnen entsprechende synthetisch-,
halbsynthetisch hergestellte Fasern oder Naturfasern oder Mischungen dieser

Fasern zum Einsatz kommen.
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In bevorzugten Ausfiihrungsformen der Erfindung weist das Spinnfaservlies, die
Spinnfaservliese oder der Spinnfaservliesstoffe der Schicht (B) Spinnfasern aus
Polyamid, Polyester nativer oder regenerierte Cellulose, m- oder p-Aramid,
Melaminharz, Wolle oder gegebenenfalls Copolymere davon auf. Die
Spinnfasern werden insbesondere ausgewahlt aus der Gruppe der Polyester

und/oder der Polyamide.

Die Fixierschicht (A) macht 5 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 40 Gew.-%,
besonders bevorzugt 15 bis 35 Gew.-%, und die Schicht (B) 50 bis 95 Gew.-%,
vorzugsweise 60 bis 90 Gew%, besonders bevorzugt 65 bis 85 Gew-% des

Gesamtgewichts der Fixiereinlage aus.

Das Gewicht der Fixierschicht (A) betragt vorzugsweise mindestens 5g/m*' das

der Schicht (B) vorzuasweise mindestens 59!m2.

Die Feinheit der zur Herstellung der Schicht (A) und (B) verwendeten Fasern
liegt zwischen 0,5 dtex bis 40 dtex, vorzugsweise zwischen 1,0 dtex bis 10 dtex,

besonders bevorzugt 1,3 dtex bis 6 dtex.

Das Fliachengewicht der erfindungsgemaRen Fixiereinlage betragt 10 g/m? bis
300 g/m?, vorzugsweise 15 g/m? bis 150 g/m?, besonders bevorzugt bei 20 g/m?
bis 100 g/m°.

Ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgeméafRen thermisch fixierbaren

Einlagevliesstoffs umfasst die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen einer Fixierschicht (A) aus mindestens einem
Spinnfaservlies, das zu 50 Gew.-% bis 100 Gew.-%
verschmolzene und/oder nicht verschmolzene thermoplastische
Spinnfasern oder in Bikomponentenspinnfasern entsprechende
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verschmolzene und/oder nicht verschmolzene thermoplastische
Spinnfaseranteile  aufweist, deren  Schmelz-  und/oder

Erweichungstemperatur im Bereich zwischen 60 und 165 °C liegt,

b) Bereitstellen einer Schicht (B) aus mindestens einem
Spinnfaservlies oder einem Spinnfaservliesstoff, das/der 80 Gew-
% bis 100 Gew-% Spinnfasern aufweist, deren Erweichungs- und
Schmelztemperatur oder, falls eine Erweichungs- oder
Schmelztemperatur nicht vorhanden sind, deren

Zersetzungstemperatur groRer als 170 °C ist, und

c) Verbinden (C) der Fixierschicht (A) mit Schicht (B).

Die Angabe Gewichtsprozent (Gew.-%) bezieht sich dabei auf das Gewicht der

jeweiligen Schicht (A) oder B.

Die Herstellung des oder der Spinnfaservliese der Fixierschicht (A) und der
Schicht (B) der erfindungsgemafen Fixiereinlagen kénnen ohne Beschrankung
der Allgemeinheit unter Verwendung der dem Fachmann bekannten Methoden
zur Erzeugung trockengelegter Spinnfaservliese geschehen. Diese sind
beispielsweise in Lunenschlof3, W. Albrecht ,Vliesstoffe*, Georg Thieme Verlag
Stuttgart, New York, (1982) unter Kapitel 2, S. 67-105 beschrieben (1..
Vliesbildung 1.1.1. Spinnfaservliese). Der trockengelegte Spinnfaservliesstoff,
der anstatt Spinnfaservliesen als Schicht (B) zum Einsatz kommen kann, kann
ebenfalls nach den dem Fachmann bekannten Methoden zur Herstellung
trockengelegter Spinnfaservliesstoffe hergestellt werden. Solche Methoden sind
beispielsweise in Linenschlo, W. Albrecht ,Vliesstoffe*, Georg Thieme Verlag
Stuttgart, New York, (1982) Kapitel 1.2-1.2.4 (S.122-225), beschrieben.
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Zur  Herstellung eines  erfindungsgemalen  thermisch fixierbaren
Einlagevliesstoffs kommen vorzugsweise wenigstens zwei vliesbildende
Anlagen - bei denen es sich um Krempeln und/oder Karden und/oder
aerodynamische Vliesbildungsanlagen handeln kann - zum Einsatz, mit denen
aus entsprechenden Floren mindestens zwei Spinnfaservliese erzeugt werden.
Davon bildet mindestens ein Spinnfaservlies die Fixierschicht (A) und
mindestens ein Spinnfaservlies oder alternativ ein Spinnfaserviiesstoff die
Schicht (B).

Das Bereitstellen der Schicht (A) und der Schicht (B) kann gleichzeitig oder

zeitlich versetzt erfolgen.

Zur Verbindung der Fixierschicht (A) mit der Schicht (B) werden die Schichten

zusammengefithrt und verbunden. Die Verbindung kann Ober thermische-,
wasserstrahl-, mechanische, chemische, Ultraschall- oder Laser-
Behandlungsmethoden erfolgen. Diese Methoden kénnen beliebig kombiniert

werden.

Zum Verbinden (C) der Schichten (A) und (B) wird kein zusatzlicher
Schmelzkleber oder Komponenten eingesetzt, die bei der Verklebung mit
textilen Substraten bei den blichen Fixierkonditionen, das heiltt Temperaturen
bis 200°C, Fixierzeit 5 s bis 120 s, Druck 0 N/m? bis zu 8x10° N/m?, als Kleber
wirksam werden und gemessen nach DIN 54310: 1980 eine messbare
Haftung/Trennkraft gegeniiber dem textilen Substrat ergeben. Dies hat den
Vorteil, dass sich die Komplexitat und Kosten des Verfahrens reduzieren, da
keine zusatzliche Auftragseinheit flir Schmelzkleber erforderlich ist und die mit
ungleichmaBigem Schmelzkleberauftrag verbundenen Fehlerquellen und
Qualitatsprobleme bei der Fixiereinlage entfallen. Zuséatzlich wiirde ein
zusatzlicher Schmelzklebereintrag zu héheren Héchstzugkraften und einem
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festen Griff fuhren, der in vielen Anwendungen der Fixiereinlage nicht

erwiinscht ist.

Uberraschenderweise gelingt das Verbinden der Schicht (A) und (B) bei
Verwendung speziell angepasster Bedingungen mittels der bekannten
Verfahren so, dass keiner oder nur ein geringer Durchschlag von Fasern der
Fixierschicht (A) auf Schicht (B) erfolgt. Dies gilt selbst noch bei
geringstmoglichem Flachengewicht der Schicht (B) und maximal mdglichem
Flachengewicht der Schicht (A) und bei allen beanspruchten
Verbindungsmethoden. Die dazu erforderlichen Verfahrensparameter kann der

Fachmann leicht auffinden.

Die Verfahren zur Verbindung der Schichten und und/oder gegebenenfalls
folgende Nachbehandlungen sind grundsatzlich so zu filhren, dass ein zu
starkes Schrumpfen der thermoplastischen Fasern der Schicht (A) beim
Fixieren des Einlagestoffs, das zu einer UngleichmaRigkeit des fixierten
Bereichs wie  Wellenbildung fuhren  wiirde, unterbleibt, was

Uberraschenderweise gelingt.

Eine thermische Behandlung wird im Allgemeinen so gefuhrt, dass zumindest
anteilig ein Erweichen und/oder Schmelzen der Spinnfasern der Schicht (B)
und/oder A erfolgt. Das Spinnfaservliies wird auf diese Weise thermoplastisch
verklebt. Die thermische Verfahren sind dabei so durchzufilhren, dass kein
Belegen der beheizten Teile der Verfestigungsaggregate, die mit Schicht (A)
oder (B) in Berilhrung kommen, mit geschmolzenen Fasern erfolgt, das die
GleichmaRigkeit der Schicht (A) zerstéren und zu Verfestigungsfehlern oder zu
einem AbreiRen der textilen Flache fiihren wiirde. Uberraschenderweise gelingt
dies selbst bei niedrigen Flachengewichten der Schichten (A) und (B) und
selbst dann, wenn zumindest eine Kalanderwalze auf Temperaturen weit

oberhalb der Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur der bei niedrigster
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Temperatur schmelzenden Spinnfasern der Schicht (A) erhitzt ist, was fur den
Fachmann véllig erstaunlich ist. Bei einigen Co-Polyamidfasern ist die Belegung
der Kalanderwalzen mit angeschmolzenen Faserresten im oberen
Schmelztemperaturbereich sogar geringer als im unteren Schmelztemperatur-
bereich, was gleichfalls nicht zu erwarten ist. Je nach dem Grad der
Behandlung bleibt die Struktur des Spinnfaservlieses und der Fasern nach der
Verbindung von Schicht (A) und (B) erhalten oder geht verloren.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform werden ein oder mehrere trockengelegte
Spinnfaservliese der Schicht (B) mit einem oder mehreren Spinnfaservliesen
der Fixierschicht (A) zusammengefihrt und unter Verwendung eines Kalanders
bestehend beispielsweise aus einer beheizten Préage- und einer beheizten
Glattwalze mit der Fixierschicht (A) verbunden. Die Pragewalze wird
vorzugsweise in Kontakt mit Schicht (B) gebracht. Die Temperatur der Prage-
und Glattwalze wird jeweils so eingestellt, dass die zumindest anteilig ein
Erweichen der Spinnfasern der Schicht (B) und der Schicht (A) erfolgt. Dies
gelingt, indem zwischen den Walzen ein auBerordentlich ausgepréagter
Temperaturgradient eingestellt wird, wobei die Walze, die in Kontakt mit Seite B
steht auf eine deutlich héhere Temperatur als die Walze, die in Kontakt mit
Seite A steht, beheizt wird. Bei den Standardverfahren nach dem Stand der
Technik ist ein derart ausgepragter Temperaturgradient nicht tblich. Die beiden
Seiten sind nach ihrer Verbindung in der Regel optisch und haptisch
unterscheidbar  insbesondere  durch  einen unterschiedlich  starken
Einbindungsgrad der Fasern der Fixierseite und Nichtfixierseite oder durch ein

Verharten der Fasern auf der Fixierseite.

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform werden ein oder mehrere
trockengelegte Spinnfaserviiese, bestehend zu 80 Gew% bis 100 Gew% aus
Spinnfasern, die eine Erweichungs- und Schmelztemperatur oder, falls nicht

vorhanden, eine Zersetzungstemperatur von grofler oder gleich 170 °C
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aufweisen, mit einem Kalander bestehend aus einer beheizten Prage- und
einer beheizten Glattwalze zu einem Vliesstoff verfestigt, der die Schicht (B)
bildet. Die Bedingungen der thermischen Verfestigung sind Uber Druck,
Verweilzeit und Temperatur sind so einzustellen, dass zumindest anteilig ein
Erweichen der Spinnfasern der Schicht (B) und eine Verfestigung zum
Vliiesstoff erfolgt. Der so erhaltene Vliesstoff (Schicht (B)) wird gegebenenfalls
ohne Verwendung von Schmelzkleber nach den dem Fachmann bekannten
Verfahren ausgeristet und/oder gefarbt und danach mit einem oder mehreren
Spinnfaserviiesen der Fixierschicht (A) zusammengefiihrt. Die Schichten (A)
und (B) werden unter Verwendung eines Kalanders, bestehend aus einer
beheizten Prage- und einer beheizten Glattwalze die vorzugsweise in Kontakt
mit Schicht (A) kommt verbunden. Dazu wird zwischen den Walzen ein starker
Temperaturgradient eingestellt wird, wobei die Walze, die in Kontakt mit Seite B
steht auf eine deutlich hohere Temperatur als die Walze, die in Kontakt mit
Seite A steht, beheizt wird. Die beiden Seiten des Vliesstoffs sind nach
Verbindung der Schichten in der Regel optisch und haptisch unterscheidbar z.
B. aufgrund eines unterschiedlich starken Einbindungsgrads der Fasern der
Fixierseite und Nichtfixierseite oder durch eine unterschiedliche Farbe der

Seiten.

Die Verbindung von Schicht (A) und (B) kann jedoch auch ohne ein solches
thermoplastisches Verkleben der Spinnfasern erfolgen, beispielsweise durch
Wasserstrahlbehandlung, durch einen mechanischen Trockennadelprozess,
oder durch Verkleben mit einem Bindemittel (chemische Behandlung).
Erfindungsgemal® kommen im letzteren Fall nur solche Bindemittel zum
Einsatz, die nach ihrem Auftrag und Trocknung auf der Fixiereinlage bei der
thermischen Fixierung mit dem textilen Substrat nicht als Kleber wirksam
werden und gemessen nach DIN 54310: 1980 eine messbare

Haftung/Trennkraft gegeniiber dem textilen Substrat ergeben.
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Wird die Fixierschicht (A) mit der Schicht (B) mittels Wasserstrahlverfestigung
verbunden, dann wird das Verfahren vorzugsweise so gefihrt, dass Schicht (B)
die erste Wasserstrahleinstichseite ist und auf Schicht (B) ein héherer Druck
als auf Schicht (A) aufgebracht wird. Infolge geringerer Einbindung der Fasern
der Fixierschicht (A) weist die Fixierschicht (A) eine geringere
Abriebsbestandigkeit und damit eine hohere Flusigkeit und einen weicheren
Griff und damit eine optische und haptische Unterscheidbarkeit im Vergleich zu
Schicht (B) auf.

Wird die Fixierschicht (A) mit der Schicht (B) mittels eines Nadelprozesses
verbunden, dann werden die Schicht (A) und die Schicht (B) Ubereinander
liegend durch einen Nadelstuhl gefiihrt. Um méglichst wenige Fasern der
Fixierschicht (A) auf Schicht (B) zu transferieren wird vorzugsweise einseitig
vernadelt, mit Schicht (B) als Einstichseite, und es werden Nadeln mit keinen

oder nur sehr schwach ausgebildeten Widerhaken verwendet.

Wird die Fixierschicht (A) mit der Schicht (B) chemisch verbunden, dann kann
das Bindemittel, das gegebenenfalls weitere Zusatze wie Pigmente enthalt,
nach den bekannten Verfahren vorzugsweise aufgespriht oder in Form eines
Schaums auf die Warenbahn aufgetragen werden. Bezlglich der
erfindungsgemaR einsetzbaren Bindemittel und Zuséatze gibt es nur die eine
Beschrankung, dass generell nur solche Bindemittel und Zusétze zum Einsatz
kommen, die nach Auftrag und Kondensation/Trocknung auf dem Vliesstoff
beim thermischen Fixieren gegenuber textilen Substraten nicht keine
Klebewirkung der so erzeugten Fixiereinlage mit textilen Substraten ergeben.
Zur Verbindung der Schichten (A) und (B) wird die das Bindemittel enthaltene
Warenbahn vorzugsweise durch ein beheiztes Aggregat, beispielsweise einen
Trockner gefiihrt. Die Temperatur ist dabei so einzustellen, dass eine
Trocknung und gegebenenfalls Kondensation des Bindemittels und damit eine

Verfestigung zum Vliesstoff erfolgt. Vorzugsweise wird die Trocknung mittels
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eines Durchsaugtrockners durchgefiihrt, dessen Temperatur so eingestellt ist,
dass auch anteilig ein Erweichen und/oder Schmelzen der Spinnfasern der
Schicht (A) erfolgen kann. Bei Verwendung von Bandtrocknern wird die Ware
vorzugsweise so gefuhrt, dass Schicht (B) auf dem Band des Trockners
aufliegt. Auch eine Trocknung unter Verwendung anderer Aggregate wie zum

Beispiel Mikrowellentrockner ist méglich.

In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Bindemittel ein UV-
vernetzbares Bindemittel. Bevorzugte UV-vernetzbare Bindemittel sind
Polyester(meth)acrylate, Polyurethan(meth)acrylate, Polyether(meth)-acrylate,
gegebenenfalls mit Zusatz geringer Mengen von Reaktivverdiinner wie Styrol,
mono-, di-, tri- oder tetrafunktionelle Acrylate und/oder Photoinitiatoren wie
Azobisisobutylnitril, Benzophenon, a-Hydroxyalkylphenon. Das Bindemittel wird
dabei nach bekannten Verfahren aufgebracht, vorzugsweise aber heidseitig als
Schaum auf die Warenbahn aufgetragen oder aufgespritht und mit einer oder

mehreren UV-Lampen vernetzt.

Wird die Fixierschicht (A) mit der Schicht (B) mittels Ultraschallbehandlung
verbunden, dann wird das Verfahren so gefuhrt, dass zumindest anteilig ein
Erweichen und/oder Schmelzen der Spinnfasern der Schicht (B) und/oder A
erfolgt. Die Walze des Ultraschallkalanders, bei der es sich bevorzugt um eine

Pragewalze handelt, kommt dabei in Kontakt mit Schicht (B).

Die Methoden zur Verbindung kénnen beliebig miteinander kombiniert werden.

Allgemein kénnen nach dem Verbinden der Schichten (A) und (B) weitere

Behandlungsmethoden eingesetzt werden.

Auch bei diesen Behandlungsmethoden wird kein zuséatzlicher Schmelzkleber

oder Komponenten eingesetzt, die bei der Verklebung mit textilen Substraten



10

15

20

25

30

WO 2010/108562 PCT/EP2010/000228

25

bei den ublichen Fixierkonditionen, das heit Temperaturen bis 200°C,
Fixierzeit 5 s bis 120 s, Druck 0 N/m? bis zu 8x10° N/m?, als Kleber wirksam
werden und gemessen nach DIN 54310: 1980 eine messbare

Haftung/Trennkraft gegentiber dem textilen Substrat ergeben.

GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind im
Anschluss an das Verbinden (C) der Schichten (A) und (B) weitere
Behandlungsschritte vorgesehen, die eine optisch und/oder haptisch deutlich
erkennbare Unterscheidbarkeit der Seite (A) und (B) der erfindungsgeméafen

Fixiereinlage ergeben.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform fahren die
Behandlungsschritte zu einer weiteren Verfestigung des Vliesstoffs.

Falls nicht bereits bei der Verbindung von Schicht (A) und (B) erreicht, fiihren
die Behandlungsschritte auRerdem zu einer Stabilisierung der Schicht (A)
wodurch ein stiarkeres Schrumpfen der Spinnfasern beim Fixieren der Einlage,
das zu UngleichmaRigkeiten auf der AuBenseite des fixierten textilen Substrats

fuhren wirde, unterbleibt.

Als geeignete Behandlungsschritte kénnen mechanische, chemische,
thermische, Laser-, Ultraschall- oder Druckverfahren eingesetzt werden.

Ein geeignetes mechanisches Verfahren zur weiteren Behandlung der
verbundenen Schicht (A) und (B) und zur Erreichung einer optischen und/oder
haptischen Unterscheidbarkeit und gegebenenfalls zur Erreichung einer
weiteren Verfestigung des Vliesstoffs und Stabilisierung der Schicht (A) ist
beispielsweise mechanisches Pragen, das ohne Temperatur einseitig oder
beidseitig durchgefuhrt werden kann und gegebenenfalls zu einer

unterschiedliche Strukturierung der Seiten fihrt.
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Geeignete thermische Verfahren zur Erreichung einer optischen und/oder
haptischen Unterscheidbarkeit und gegebenenfalls zur Erreichung einer
weiteren Verfestigung des Vliesstoffs und Stabilisierung der Schicht (A) sind
beispielsweise thermisches Kalandern mit Prage- und/oder Glattwalzen
(Thermobondieren), Hitzebeaufschlagung (in Ofen mit Metallband mit

Maschen-, Sieb- oder sonstiger Struktur) oder IR-Behandlung.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der vorzugsweise mittels
thermischer, mechanischer, wasserstrahl- oder chemischen Behandlung
erhaltene Vliesstoff nach Verbinden der Schicht (A) und (B) mit Hilfe eines
Kalanders oder eines Glattwerks mit beheizten Walzen einer thermischen
Glattung ausgesetzt. Die Glattung wird dabei so durchgefihrt, dass ein
Erweichen und/ocder Schmelzen der bei tiefster Temperatur schmelzenden
Faserkomponente der Schicht (A) erfolgt. Die Schmelz-, Erweichungs- oder
Zersetzungstemperatur der hdéher schmelzenden Fasern wird dabei nicht
erreicht. Dadurch wird eine Stabilisierung und Glattung der Schicht (A) sowie
eine bessere optische und haptische Unterscheidbarkeit der Seite (A) und (B)

erreicht.

Weiterhin bevorzugt ist eine Behandlung, bei der der vorzugsweise mittels
thermischer, mechanischer, wasserstrahl- oder chemischen Behandlung
erhaltene Vliesstoff nach Verbinden der Schicht (A) und (B) einer HeiBluft- oder
IR-Behandlung ausgesetzt. Die Temperatur der Behandlung wird dabei so
gewahlt, dass ein Erweichen und/oder Schmelzen der bei tiefster Temperatur
schmelzenden Faserkomponente der Schicht (A) erfolgt. Die Schmelz-,
Erweichungs- oder Zersetzungstemperatur der héher schmelzenden Fasern
wird dabei nicht erreicht. Dadurch wird und eine zusétzliche Verfestigung der
Schicht (A) und durch Verhartung derselben eine Stabilisierung und zusétzliche
haptische Unterscheidbarkeit zur Schicht (B) erreicht.
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Wie bei den thermischen Behandlungsverfahren zur Verbindung der Schicht
(A) und (B) ist bei thermischen Nachbehandlungsverfahren tiberraschend, dass
bei optimal eingestellten Bedingungen kein Belegen der beheizten Teile des
Verfestigungsaggregats die mit den Schichten (A) und (B) in Beriihrung
kommen, wie z. B. der Kalanderwalzen mit angeschmolzenen Fasern, erfolgt.
Uberraschenderweise treten diese Probleme selbst dann nicht auf, wenn eine
Komponente des Verfestigungsaggregats z B. eine Kalanderwalze auf
Temperaturen oberhalb der Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur der bei
niedrigster Temperatur schmelzenden Spinnfasern der Schicht (A) erhitzt wird.

Geeignete chemische Verfahren zur Erreichung einer optischen und/oder
haptischen Unterscheidbarkeit und gegebenenfalls zur Erreichung einer
weiteren Verfestigung des Vliesstoffs und Stabilisierung der Schicht (A) sind
beispielsweise Streichen oder Drucken. Die chemischen Verfahren kdnnen mit
oder ohne Einsatz von Bindemitteln erfolgen. Generell kommen bei
chemischen Verfahren erfindungsgemal nur solche Chemikalien (z. B.
Bindemittel, Weichgriffmittel) zum Einsatz, nach ihrem Auftrag und Trocknung
auf der Fixiereinlage bei der thermischen Fixierung keine Klebeeigenschaft
gegeniiber dem textilen Substrat entfalten und nicht als Schmelzkleber wirken.

Bei Druckverfahren kénnen alle bekannten Verfahren wie Hoch- oder
Stempeldruck  (z.B.  Reliefdruck), Tiefdruck (z.B.  Roulauxdruck),
Filmdruck/Siebdruck (z.B. Flachfilimdruck, Rotationsfiimdruck), Transferdruck

zum Einsatz kommen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform wird der vorzugsweise mittels
thermischer, mechanischer, wasserstrahl-, chemischen Ultraschall, oder Laser-
Behandlung erhaltene Vliesstoff nach Verbinden der Schicht (A) und (B) an
mindestens einem Rand bedruckt. Beispielsweise wird tUber ein oder mehrere

rotierende Stempelsyteme ein wasser- oder I6semittelbasierter Farbstoff oder
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eine Mischung verschiedener Farbstoffe aufgedruckt, die nach Verdampfen des
Wasser- oder Loésemittels auf der Ware antrocknen. Diese Ausfiihrungsform
hat den Vorteil, dass eine weitere Unterscheidbarkeit der Seiten A und B
erreicht werden kann, ohne den Vliesstoff weiter zu verfestigen und damit

haptisch zu verandern.

Die Griffeigenschaften der erfindungsgeméaRen Einlagestoffe sind Uber den
Anteil der homo-/oder copolymeren Spinnfasern und den Anteil der
thermoplastischen Fasern in  Schicht (A), die Médglichkeit der
Kombination/Abmischung zahireicher verschiedener Fasersorten in den
Spinnfaservliesen und durch die Faserorientierung flexibel einstelibar. Im Fall
von mittels Kalandrierung thermisch verfestigten Einlagevliesstoffen ergeben

sich weitere Moglichkeiten der Griffeinstellung Giber die Struktur der Pragewalze

Die erfindungsgeméaBen Fixiereinlagen zeichnen sich dadurch aus, dass sie
neben den thermoplastischen Spinnfasern keine weiteren aktiven oder
aktivierbaren Klebepolymere enthalten, die beim Verkleben der Einlage mit

anderen textilen Substraten als Kleber wirken.

Die erfindungsgemaBen Fixiereinlagen zeichnen sich bei Fixierung mit
geeigneten textilen Substraten unter Ublichen Fixierkonditionen durch gute
Haftwerte Uber 3N gemessen nach DIN 54310:1980 mit Abweichungen in
ProbengroRe (Prufprobe: 150mm x 50mm, Prifstoff: 160mm x 60mm) und
Abzugsgeschwindigkeit (150 mm/min), Fixierpresse Kannegiesser CX 1000
oder Gygli Top Fusing Mod. PR 5/70 sowie durch eine dauerhafte Haftung auch
nach Pflegebehandlung Wasche 1x60°C aus.

Bei Bedarf wird bei Fixierung mit geeigneten textilen Substraten unter tblichen
Fixierkonditionen eine geringe Rickvernietung erreicht.
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Die erfindungsgemaRen Fixiereinlagen sind insbesondere geeignet fir dinne
textile Substrate und solche mit durchbrochener/Iéchriger Materialstruktur, weil
sie auf der AuRenseite des fixierten textilen Substrats eine optisch und haptisch
gleichmaBige Flache ergeben und die Fixierung bei optimal eingesteliten

Konditionen ohne Durchschlag von Schmelzkleber erfolgt.

Ein Durchschlag von Schmelzkleber zur AuRenseite des textilen Substrats lasst
sich auf einfache Weise optisch durch den Farbunterschied den der
Schmelzkleber gegeniiber Oberstoff ergibt, feststellen. Gegebenenfalls kann
zur besseren Kenntlichmachung ein textiles Substrat (Oberstoff), das in
Kontrastfarbe zum Schmelzkleber eingefarbt ist, verwendet werden. Ein
schwarzer Oberstoff ist so beispielsweise zur Erkennung von weillem

Schmelzkleberdurchschlag am besten geeignet.

Andererseits ist es auch moglich, dem Schmelzkleber Farbmittel wie Pigmente
zuzusetzen, deren Farbe ein Kontrast zur Farbe des textilen ergibt. Der sich auf
der AuRenseite des fixierten textilen Substrats durch
Schmelzkleberdurchschlag ergebende Kontrast kann nach digitaler Aufnahme
beispielsweise mittels Bildbearbeitungsprogrammen quantitativ ausgewertet

werden.

Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird Abfall eingespart, da die bei der
Herstellung herkdmmlicher Einlagevliesstoffe mit hohem  Ausschuss
verbundene Schmelzkleberbeschichtung entféllt. So reduziert sich beim
erfindungsgemaRen Verfahren die Zahl der Haftungsfehlistellen, wodurch eine
geringere Menge an Ausschuss heraus zu sortieren ist. Weiterer Abfall wird
dadurch eingespart, dass durch den entfallenden Schritt der
Schmelzkleberbeschichtung die Menge an prozessbedingter Ausschussware,
die beim Anfahren jeder Produktion im Rahmen der Gewichtseinstellung der

Schmelzkleberauflage anfallt, entfalit.
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Da das erfindungsgeméaBe Verfahren die Herstellung von Fixiereinlagen auf der
Basis der ublichen spinnfaservliesbildenden Anlagen ohne zusétzliche
Beschichtungs- oder Kaschieraggregate erlaubt, ist eine 6konomische, abfall-
und Ressourcen schonende Herstellung von thermisch fixierbaren

Einlagevliesstoffen moglich.

Ausfihrung der Erfindung

Ausfiuhrungsbeispiele:

Die  Hochstzugkrafte  sind  dabei gemessen in  Léngsrichtung
(= Warenlaufrichtung bei der Vliesstoffherstellung) nach DIN EN 29073-03:
1992 mit Abweichungen in Abzugsgeschwindigkeit (200 mm/min).

Die Trennkrafte der Vliesstoffe sind gemessen nach DIN 54310:1980 mit
Abweichungen in mit Abweichungen in Probengréfe (Prifprobe: 150mm Xx
50mm, Prifstoff: 160mm x 60mm) und Abzugsgeschwindigkeit (150 mm/min),
Fixierpresse Kannegiesser CX 1000 oder Gygli Top Fusing Mod. PR 5/70.

Die Trennkraft nach Wasche wird gemessen nach DIN 54310:1980 mit
Abweichungen in mit Abweichungen in ProbengréRe (Prufprobe: 150mm x
50mm, Prifstoff: 160mm x 60mm) und Abzugsgeschwindigkeit (150 mm/min),
Fixierpresse Kannegiesser CX 1000 oder Gygli Top Fusing Mod. PR 5/70 nach
einer Haushaltswasche nach EN ISO 6330:2000 (Verfahren-Nr. 2A, 60°C).

Die Rickvernietung der Vliesstoffe ist gemessen nach DIN 54310:1980 mit
Abweichungen in ProbengroRe (Probe 300mmx100mm, Prifgewebe
300mmx110mm), Abzugsgeschwindigkeit (150 mm/min), Messstrecke (560 mm),

Fixierpresse Kannegiesser CX 1000.
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Die Dicke ist gemessen nach DIN EN ISO 9073-2:1995.

In den folgenden Beispielen wurden als Fixierschicht (A) trockengelegte
Spinnfaservliese und als Schicht (B) trockengelegte Spinnfaserviiese oder ein

trockengelegter Spinnfaservliesstoff (Beispiel 6) eingesetzt.

Die Spinnfaservliiese der Schicht (A) und (B) wurden auf getrennten
vliesbildenden Anlagen (Krempeln) erzeugt. Die Herstellung erfolgt nach den
dem Fachmann bekannten Verfahren der Trockenvliesbildung unter
Verwendung handelsiiblicher Krempeln, wobei sowohl| eine Langs-, Quer- oder
Wirrorientierung der Spinnfasern in den Vliesen erfolgen kann. Die
Spinnfaserviiese der Schicht (A) und (B) wurden danach verbunden und

gegebenenfalls weiter behandelt.

In Beispiel 6 wird als Schicht (B) ein trockengelegter Spinnfaservliesstoff
eingesetzt, der aus trockengelegtem Spinnfaservlies erzeugt und nach dem

Fachmann bekannter Weise zu einem Vliesstoff verfestigt worden ist.

In den erfindungsgemallen Verfahren kommen auller thermoplastischen
Spinnfasern keine Schmelzkleber oder andere Komponenten, die beim Fixieren
der Einlagevliesstoffe mit einem textilen Substrat als Kleber wirken kénnten,

zum Einsatz.

Beispiel 1:
Ein mit einer Querkrempel erzeugtes trockengelegtes, quer verstrecktes

Spinnfaservlies mit Flachengewicht 18 g/m? (A) bestehend zu 100 Gew.-% aus
homopolymeren Polyethylen-Spinnfasern mit Feinheit 2,8 dtex, Schnittlange
60 mm und mit Schmelztemperaturbereich von 128-133°C gemessen nach ISO
3146: 2002-06 wird mit einem mit einer zweiten Querkrempel erzeugten,

trockengelegten, quer verstreckten Spinnfaseraservlies 22 g/m2 (B) und einem
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mit einer Wirrkrempel erzeugten trockengelegten, wirr orientierten
Spinnfaservlies 10g/m2 (B), die jeweils zu 100% aus homopolymeren
Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex, Schnittlange 38 mm
und mit dariber liegendem Schmelztemperaturbereich von 200-260°C
bestehen, zusammengefiihrt und durch mechanische Wasserstrahlverfestigung
verbunden. Die Wasserstrahlverfestigung wird dabei so durchgefiihrt, dass
Schicht (B) die erste Wasserstrahleinstichseite ist und auf Schicht (B) ein
héherer Druck als auf Fixierschicht (A) aufgebracht wird. AnschlieRBend wird die
Ware in einem Trockner bei 110°C getrocknet. Durch die geringere Einbindung
der Fasern der Schicht (A) und damit verbundenen héhere Flusigkeit der
Fixierseite (A) ist eine sichtbare und flhlbare Unterscheidung zur
Nichtfixierseite gegeben. Zum Schiuss wird die trockene Ware in einem

Glattwerk bestehend aus einer Stahl- und einer gummierten Walze einer
thermischen Gliattung ausgesetzt, Die Glattung wird bei einem Liniendruck
(Einstellwert Kalander) von 60N/mm und einer Temperatur von 90°C gummierte
Walze/130°C Stahlwalze durchgefuhrt. Fixierschicht (A) ist nach der
Behandlung wesentlich glatter als die Nichtffixierseite und ist damit optisch und

haptisch noch deutlicher als vorher von dieser unterscheidbar.

Beispiel 2:

Ein mit einer Wirrkrempel erzeugtes trockengelegtes, wirr orientiertes
Spinnfaservlies mit Flachengewicht 12 g/m? (A) bestehend zu 100 Gew.-% aus
homopolymeren Polyethylen-Spinnfasern mit Feinheit 7 dtex, . Schnittlange
60 mm und Schmelztemperaturbereich von 127-132°C (ISO 3146: 2002-06)
wird mit einem mit einer zweiten Wirrkrempel erzeugten, trockengelegten, wirr
orientierten Spinnfaservlies mit Flachengewicht 24 g/m? (B) bestehend zu 95%
aus homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex,
Schnittldnge 38 mm und mit dariber liegender Schmelztemperaturbereich von
200-260°C und zu 5% aus Polyethylen-Spinnfasern mit Feinheit 2,8 dtex,

Schnittlinge 60 mm und mit Schmelztemperaturbereich von 128-133°C
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zusammengefuhrt und durch mechanische Wasserstrahlverfestigung
verbunden. Die Wasserstrahlverfestigung wird dabei so durchgefihrt, dass
Schicht (B) die erste Wasserstrahleinstichseite ist und auf Schicht (B) ein
hoherer Druck als auf Fixierschicht (A) aufgebracht wird. Der erhaltene
Vliesstoff nach seiner Wasserstrahlverfestigung feucht durch einen Kalander
mit Stahlglatt- und Stahlpragewalze gefahren und geluftet das heilt ohne Druck
bei 126°C leicht strukturiert, wobei auf Schicht (B), die mit der Pragewalze in
Kontakt ist eine sichtbar ausgepragtere Strukturierung erfolgt. Die Warenbahn

wird anschlieRend in einem Trockner bei 110°C getrocknet und aufgerollt.

Beispiel 3:

Ein mit einer Wirrkrempel erzeugtes trockengelegtes, wirr orientiertes
Spinnfaservlies mit Flachengewicht 24 g/m? (A) bestehend zu 100 Gew.-% aus
homopolymeren Polyethylen-Spinnfasern mit Feinheit 2.8 dtex, Schnittlange
60 mm mit Schmelztemperaturbereich von 128-133°C (ISO 3146: 2002-06)
wird mit einem mit einer Querkrempel erzeugten trockengelegten, quer
verstreckten Spinnfaservlies mit Flachengewicht 40g/m2 (B), das zu 100% aus
homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex,
Schnittlange 38 mm mit dartber liegendem Schmelztemperaturbereich von
200-260°C  besteht, zusammengefihrt und  durch  mechanische
Wasserstrahlverfestigung verbunden. Die Wasserstrahlverfestigung wird dabei
so durchgefihrt, daR Schicht (B) die erste Wasserstrahleinstichseite ist und auf
Schicht (B) ein hoherer Druck als auf Fixierschicht (A) aufgebracht wird.
AnschlieBend wird die Ware in einem Trockner bei 110°C getrocknet. Danach
wird am Rand der Nichtfixierseite (Ober ein Stempelsystem ein

l6semittelbasierter Farbstoff aufgedruckt und auf der Ware getrocknet.
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Vergleichsbeispiel 3A:

Trockengelegter  Spinnfaserviiesstoff aus  Polyesterspinnfasern ~ mit
Flachengewicht 40 g/mz, wasserstrahlverfestigt und anschlieBend im
Puderpunktverfahren beschichtet mit 24g/gm Schmelzkleber.

Beispiel 4:

Ein mit einer Querkrempel trockengelegtes, quer verstrecktes Spinnfaservlies
mit Flachengewicht 35g/m2 (B) bestehend zu 100 Gew.-% aus homopolymeren
Polyamid6-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex, Schnittlinge 40 mm mit
Schmelztemperaturbereich von 210-220°C wird mit einem mit einer
Wirrkrempel erzeugten, trockengelegten, wirr orientierten Spinnfaserviies mit
Flachengewicht 10g/m2 (A) bestehend zu 100% aus homopolymeren
Spinnfasern aus Polyethylen mit Feinheit 2,8 dtex, Schnittlinge 60 mm mit
Schmelztemperaturbereich von 128-133°C zusammengefuhrt und in einem
Nipco-Kalander mit einer beheizten Prage- und Glattwalze bei einem
Liniendruck  (Einstellwert  Kalander) von 60N/mm und einer
Oberflachentemperatur der Pragewalze von 195°C und der Glattwalze von
115°C bei verfestigt. Auf Fixierschicht (A) resultiert eine wesentlich geringere
Einbindung der Fasern, wodurch sich auf dieser Seite eine weichere Haptik

ergibt.

Beispiel 5:

Ein mit einer Querkrempel erzeugtes, trockengelegtes, quer verstrecktes
Spinnfaservlies mit Flachengewicht 40g/m2 (B) bestehend zu 100 Gew.-% aus
homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex,
Schnittlange 38 mm mit Schmelztemperaturbereich von 200-260°C wird mit
einem mit einer Wirrkrempel erzeugten, trockengelegten, wirr orientierten
Spinnfaservlies mit Flachengewicht 10g/m?® (A) bestehend zu 100% aus
homopolymeren Spinnfasern aus Polyethylen mit Feinheit 2,8 dtex,
Schnittlange 60 mm mit Schmelztemperaturbereich 128-133°C
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zusammengefuhrt und in einem Nipco-Kalander mit einer beheizten Prage- und
Glattwalze bei einem Liniendruck (Einstellwert Kalander) von 60 N/mm und
einer Oberflaichentemperatur der Pragewalze von 230°C und der Glattwalze
von 116°C verfestigt. AnschlieBend wird am Rand der Nichtfixierseite Uber ein
rotierendes Stempelsystem ein Farbstoff aufgedruckt und auf der Ware
getrocknet.

Vergleichsbeispiel 5A:

Trockengelegter Spinnfaservliesstoff aus Polyethylenterephthalat-spinnfasern
thermisch verfestigt mit Flachengewicht 40 g/m? und anschlieBend im
Doppeltpunktverfahren beschichtet mit 10 g/qm Schmelzkleber.

Beispiel 6:

Ein mit einer Wirrkrempel erzeugter, trockengelegter, wirr orientierter thermisch
verfestigter Spinnfaservliesstoff mit Flachengewicht 25g/m2 (B) eingefarbt in
Farbe beige bestehend zu 65 Gew.-% aus homopolymeren Polyamid 6-
Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex, Schnittlange 40 mm und mit
Schmelztemperaturbereich von 200-210°C und zu 35% aus homopolymeren
weillen Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex, Schnittlédnge
38mm mit Schmelztemperaturbereich von 200-260°C wird mit einem mit einer
Wirrkrempel erzeugten trockengelegten, wirr orientierten Spinnfaservlies mit
Flachengewicht 12g/m2 (A) bestehend zu 100% aus homopolymeren weien
Polyethylen-Spinnfasern mit Feinheit 2,8 dtex, Schnittlange 60 mm mit
Schmelztemperaturbereich  128-133°C  zusammengefihrt und  unter
Verwendung eines Nipco-Kalanders mit einer beheizten Prage- und einer
Glattwalze, bei dem die Pragewalze mit einer Oberflachentemperatur von
195°C in Kontakt mit Schicht (B) gebracht und die Glattwalze mit
Oberflachentemperatur von 115°C in Kontakt mit Fixierschicht (A) gebracht wird
bei einem Liniendruck (Einstellwert Kalander) von 60N/mm verfestigt. Durch
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den Farbunterschied sind Fixierschicht (A) und (B) optisch eindeutig

voneinander unterscheidbar.

Beispiel 7:

Ein mit einer Wirrkrempel erzeugtes trockengelegtes, wirr orientiertes
Spinnfaservlies mit Flachengewicht 50g/m2 (B) bestehend zu 100 Gew.-% aus
homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,6 dtex,
Schnittlange 38 mm mit Schmelztemperaturbereich von 200-260°C wird mit
einem Nipco-Kalander mit beheizter Prage- und unbeheizter Glattwaize mit .
einer Oberflachentemperatur der Pragewalze von 230°C bei einem Liniendruck
(Einstellwert Kalander) von 60 N/mm verfestigt. Die so erhaltene Schicht (B)
wird dann mit einem mit einer Wirrkrempel erzeugten trockengelegten, wirr
orientierten Spinnfaservlies mit Fldchengewicht 40g/m2 (A) bestehend zu 100%
aus co-polvmeren Polyvester/Co-Polvester-Spinnfasern mit Kern-Mantel-
Anordnung, wobei das Gewichtsverhéltnis Polyester/Co-Polyester in der
Spinnfaser 50%/50% betragt mit Feinheit 2,2 dtex, Schnittlange 50 mm und mit
Schmelztemperaturbereich der tiefer schmelzenden Komponente im Mantel
von 110-120°C (Co-Polyester) und der anderen Komponente von 250-260°C
(Polyethylenterephthalat) im Kern zusammengefiihrt und in einem Nipco-
Kalander mit einer Prédge- und Glattwalze bei einem Liniendruck (Einstellwert
Kalander) von 60 N/mm und einer Oberflachentemperatur der Pragewalze von
230°C und der Glattwalze von 105°C verfestigt. Danach wird am Rand der
Nichtfixierseite Uber ein Stempelsystem ein Farbstoff aufgedruckt und auf der

Ware getrocknet.

Beispiel 8:

Ein mit einer Querkrempel erzeugtes, trockengelegtes, quer verstrecktes
Spinnfaservlies mit Flachengewicht von 409/m2 (B) bestehend zu 100 Gew%
aus homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit
Schmelztemperaturbereich von 200-260°C mit Feinheit 1,7 dtex, Schnittlange
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38 mm wird mit einem mit einer Wirrkrempel erzeugten, trockengelegten, wirr
orientierten Spinnfaservlies mit Flachengewicht 10g/m2 (A) bestehend zu 100%
aus homopolymeren Spinnfasern aus Polyethylen mit Feinheit 2,8 dtex,
Schnittlange 60 mm mit Schmelztemperaturbereich von  128-133°C
zusammengefiuhrt und in einem Nipco-Kalander mit einer Prage- und
Glattwalze bei einem Liniendruck (Einstellwert Kalander) von 90 N/mm und
einer Oberflachentemperatur der Pragewalze von 250°C und der Glattwalze
von 132°C verfestigt. Die optische und haptische Unterscheidbarkeit der Seiten
ist durch die schwéachere Einbindung der Fasern der Fixierschicht (A) gegeben,
die zu einem schlechteren Abrieb und zu einer einhergehenden gréReren
Flusigkeit und weicheren Haptik der Fixierseite (A) im Vergleich zur
Nichtfixierseite fuhrt.

Beispiel 9:

Ein mit einer Querkrempel erzeugtes, trockengelegtes, quer verstrecktes
Spinnfaservlies mit Flachengewicht 23g/m2 (B) bestehend zu 50% aus
homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex,
Schnittiange 38 mm mit Schmelztemperaturbereich von 200-260°C und zu 25%
aus Viskose mit Feinheit 1,7 dtex, Schnittiinge 40 mm und 25% aus Viskose
mit Feinheit 2,8 dtex, Schnittlinge 38 mm wird mit einem mit einer
Langskrempel erzeugten, trockengelegten, langs orientierten Spinnfaservlies
mit Flachengewicht 9g/gm (A) bestehend zu 5% aus Viskose mit Feinheit
1,7 dtex, Schnittlange 40 mm und zu 95% aus Spinnfasern aus Polyethylen mit
Feinheit 2,8 dtex, Schnittlinge 60 mm mit Schmelztemperaturbereich von 128-
133°C zusammengefuhrt und in einem Impragnierwerk mit einem Schaum
eines Bindemittels auf Basis eines Acrylcopolymeren mit
Glasubergangstemperatur T4 von -30 impragniert. Die Auflage des Bindemittels
betragt nach dem Trocknen 7g/m® Die Warenbahn wird anschlieBend im
Trockner bei 120°C getrocknet. Danach wird die Ware durch ein Glattwerk mit

zwei beheizten Walzen gefuhrt und geglattet. Die Temperatur der Glattwalze,
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die mit Seite B in Kontakt steht betragt 180°C, die Temperatur der Glattwalze
die mit Seite A in Kontakt steht betragt 115°C. Die beiden Seiten der
resultierenden Fixiereinlage sind durch ihre unterschiedliche Faserorientierung,

Oberflachenglatte und Glanz gut voneinander unterscheidbar.

Beispiel 10:
Ein mit einer Querkrempel erzeugtes, trockengelegtes, quer verstrecktes

Spinnfaservlies mit Flachengewicht 75g/m2 (B) bestehend zu 20% aus
homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 3,3 dtex,
Schnittlange 60 mm mit Schmelztemperaturbereich von 200-260°C, zu 10%
aus copolymeren Spinnfasern mit Kern/Mantelstruktur aus
Polyethylenterephthalat/modifiziertem Polyethylen, wobei das
Gewichtsverhaltnis Polyethylenterephthalat/modifiziertes Polyethylen in der
Spinnfaser 50%/50% betragt, mit Feinheit 3.0 dtex, Schnittlinge 50 mm mit
Schmelztemperaturbereich von 110-130°C (modifiziertes Polyethylen) im
Mantel und von 250-260°C (Polyethylenterephthalat) im Kern und zu 70% aus
Viskose mit Feinheit 1,7 dtex, Schnittiinge 40 mm wird mit einem mit einer
Wirrkrempel erzeugten, trockengelegten, wirr orientierten Spinnfaservlies mit
Flachengewicht 25g/m2 (A) bestehend zu 100% homopolymeren Spinnfasern
aus Polyethylen mit Feinheit 2,8 dtex, Schnittlitnge 60mm  mit
Schmelztemperaturbereich von 128-133° zusammengefiihrt, mechanisch
vernadelt und durch einen Trockner mit einer Trocknereinstelltemperatur von
131°C gefuhrt, so dass (B) auf dem Band des Trockners aufliegt. AnschlieRend
wird die Warenbahn Uber ein beheiztes Glattwerk mit zwei Stahlwalzen bei
105°C und einem Liniendruck (Einstellwert Kalander) von 13 N/mm auf
Fixierschicht (A) einseitig geglattet. Fixierschicht (A) ist nach dieser Behandlung
wesentlich glatter und ist dadurch haptisch von der Nichtfixierseite zu

unterscheiden.
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Beispiel 11:

Ein mit einer Querkrempel erzeugtes trockengelegtes, quer verstrecktes
Faservlies mit Flachengewicht 40g/m2 (B) bestehend zu 100 Gew.-% aus
homopolymeren Polyethylenterephthalat-Spinnfasern mit Feinheit 1,7 dtex,
Schnittiange 38 mm mit Schmelztemperaturbereich von 250-260°C wird mit
einem mit einer Wirrkrempel erzeugten, trockengelegten, wirr orientierten
Faserviies mit Flachengewicht 15g/m2 (A) bestehend zu 100% aus
homopolymeren Spinnfasern aus Co-Polyamid mit Feinheit 3,3 dtex,
Schnittlange 51 mm mit Schmelztemperaturbereich 75-135°C
zusammengefihrt und in einem Nipco-Kalander mit einer beheizten Prage- und
Glattwalze bei einem Liniendruck (Einstellwert Kalander) von 60 N/mm und
einer Oberflachentemperatur der Pragewalze von 232°C und der Glattwalze
von 110°C verfestigt. Die Fixierseite A zeichnet sich nach der Verfestigung
durch einen hoheren Glanz, einen glatteren Griff und einen im Vergleich zu B
besseren Abriebswert aus, wodurch die beiden Seiten gut voneinander
unterscheidbar sind.

Vergleichsbeispiel 11A:

Trockengelegter, Spinnfaservliesstoff aus Polyethylenterephthalat-spinnfasern
mit Flachengewicht 40 g/m?, thermisch verfestigt und anschlieBend im

Pastenpunktverfahren beschichtet mit 15 g/qm Schmelzkleber.

Beispiel 12:
Die gemall den Ausfihrungsbeispielen 1 bis 11 hergestellten Fixiereinlagen

wurden mit textilen Substraten verbunden. Der Verbindungsschritt erfolgte je
nach eingesetzter Fixiereinlage bei Temperatur und Druckbedingungen fir 12
oder 15 Sekunden. Als Substrat wurde Baumwolle oder 65% Baumwolle/35%

Polyester eingesetzt.

Die genauen Bedingungen, Prifstoffe und Ergebnisse sind den Tabellen 1 und

2 zu enthehmen.
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Fixier- HZK langs /N | Fixierung Priifstoff HZK langs /N TKIN TK/N nach
einlage Einlagevlies- | Durchlaufpresse Faser- Verbund Primér- | 1x Wésche
stoff Temperatur/ zusammensetzung Priifstoff/ haftung | 60°C
Druck/Zeit Gewicht, Dicke Einlagevliesstoff
Bsp. 1 100,04 140/170°C, 100% CO, 618,04 3,5 4,5
1,5x10°N/m?, 15s 150g/qm, 0,32mm
Gygli Top Fusing Mod PR
5/70
Bsp. 2 3,45 140/170°C, 100% CO 554,43 5,0 12,6
1,5x10°N/m?, 15s 150g/qm, 0,32mm
Gygli Top Fusing Mod PR
5/70
Bsp. 3 8,28 140/170°C, 100% CO 506,64 12,8 55,8
1,5x10°N/m?, 15s 150g/qm, 0,32mm
Gygli Top Fusing Mod PR
5/70
Bsp. 3A 89,59 140/170°C, 100% CO 317,72 11,9 449
Vergleich 1,5x10°N/m?, 15s 150g/qm, 0,32mm
Gygli Top Fusing Mod PR
5/70
Bsp. 4 9,89 130°C, 65% CO / 35% PES 862,14 6,9 21
2,5 x10°N/m?, 12s 175g/qm, 0,28mm Spait Spalt
o Kannegiesser CX1000 wert wert
Bsp. 5 10,96 130°C, 65% CO/ 35% PES 923,40 10 3,1
2,5 x10°N/m?, 12s 175g/qm, 0,28mm Spalt
Kannegiesser CX1000 wert
Bsp. 5A 20,88 130°C, 65% CO /35% PES 759,78 9 6,9
Vergleich 2,5 x10°N/m?, 12s 175g/qm, 0,28mm Spalt
Kannegiesser CX1000 wert
Bsp. 6 12,72 130°C, 65% CO/35% PES 953,26 76 8,3
2,5 x10°N/m?, 12s 175g/qm, 0,28mm Spalt Spalt-
Kannegiesser CX1000 wert wert
Bsp. 7 37,83 140/170°C, 65% CO / 35% PES - 4,2 -
1,5x10°N/m?, 15s 175g/qm, 0,28mm
Gygli Top Fusing Mod PR
5/70
Bsp. 8 7,73 135°C, 100% CO 551,54 6,5 7.1
2,5 x10°N/im?, 12s 150g/qm, 0,32mm Spalt Spalt
Kannegiesser CX1000 wert wert
Bsp. 9 35,46 130°C, 65% CO / 35% PES - 3,8 -
2,5 x10°N/m?, 12s 175g/qm, 0,28mm
Kannegiesser CX1000
Bsp. 10 110,00 140°C, 65% CO/35% PES - 6,2 -
2,5 x10°N/m?, 12s 175g/qm, 0,28mm
Kannegi CX1000
Bsp. 11 15,14 120°C, 100% CO 864,72 7.8 3,0
2,5 x10°N/m?, 12s 123g/qm, 0,25mm Spalt
Kannegiesser CX1000 wert
Bsp. 11A | 22,81 120°C, 2,5 x10°N/m?, 12s 100% CO 880,04 6,4 10,1
Kannegiesser CX1000 123g/gm, 0,25mm Spalt Spalt
Vergleich wert wert
Bsp. 12 15,14 120°C, 100% PES 179,30 10,1 7,0
2,5 x10°N/m?, 12s 20g/gqm, 0,13mm
Kannegiesser CX1000
Bsp. 12A | 22,81 120°C, 2,5 x10°N/m?, 12s 100% PES 205,51 14,4 9,1
Vergleich Kannegiesser CX1000 20g/qm, 0,13mm Spalt Spalt
wert wert
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Tabelle 2: Riickvernietung

Abkurzungen: Rickvernietung: SRV

Fixiereinlage Fixierung Prufstoff SRVIN
Durchlaufpresse Faserzusammensetzung
Temperatur / Druck / Zeit | Gewicht, Dicke

Bsp. 1 140/170°C, 65% CO / 35% PES 175g/qm, | 0,39
1,5x10°N/im?, 15s 0.26mm
Gygli Top Fusing Mod PR 5/70 !

Bsp. 2 140/170°C, 65% CO / 35% PES 175g/gm, | 0,70
1,5x10°N/m?, 155 0.28mm
Gygli Top Fusing Mod PR 5/70 !

Bsp.3 140/170°C, 65% CO / 35% PES 175g/qm, | 2,43
1,5x10°N/m?, 155 0.28mm
Gygli Top Fusing Mod PR 5/70 !

Bsp. 3A 14011 750°C, ) 65% CO / 35% PES 175g/qm, | 6,87

. 1,5x10°N/m*, 15s

Vergleich Gygli Top Fusing Mod PR 5/70 | 0-28mm

Bsp. 4 130°C, 65% CO /35% PES 175g/qm, | O
2,5 x10°N/m?, 15s 0.28mm
Kannegiesser CX1000 !

Bsp. 5 130°C, s ) 65% CO /35% PES 175g/qm, | 0,3
.2,'_5AXA10 'N/m ' ,1.23 P 0,28mm
Ranneygiesser VA 1UUY

Bsp. 5A 130°C, s ) 65% CO / 35% PES 175g/qm, | 0,3

. 2,5 x10°N/m*, 12s

Vergleich Kannegiesser CX1000 0,28mm

Bsp. 6 130°C, 65% CO / 35% PES 175g/qm, | 0,19
2,5 x10°N/m?, 12s 0.28mm
Kannegiesser CX1000 !

Bsp.7 140/170°C, 65% CO /35% PES 175g/gm, | O
1,5x10°N/m?, 15s 0.28mm
Gygli Top Fusing Mod PR 6/70 !

Bsp. 8 135°C, 65% CO / 35% PES 175g/gm, | 1,67
2,5 x10°N/m?, 15s 0.28mm
Kannegiesser CX1000 !

Bsp. 9 130°C, 65% CO /35% PES 175g/gm, | O
2,5 x10°N/m?, 12s 0.26mm
Kannegiesser CX1000 !

Bsp. 10 140°C, 65% CO / 35% PES 175g/qm, | 0
2,5 x10°N/m?, 12s 0.28mm
Kannegiesser CX1000 !

Bsp. 11 120°C, 100% CO 0,06
2,5 x10°N/m?, 12s 123g/qm, 0,25mm
Kannegiesser CX1000

Bsp. 11A 120°C, 6 2 100% CO 0,1

Vergleich 2,5 x10°N/m*, 12s 123g/qm, 0,25mm

Bsp. 12 120°C, 100% PES 0
2,5 x10°N/m?, 12s 20g/qm, 0,13mm
Kannegiesser CX1000

Bsp. 12A 120°C, 2,5 x10°N/m?, 12s 100% PES 0,09

Vergleich Kannegiesser CX1000 20g/gm, 0,13mm
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Man erkennt in Tabelle 1, dass die erfindungsgemaRen Einlagevliesstoffe sich
nicht nur durch eine sehr gute Priméarhaftung (deutlich gréRer als 3 N), sondern
auch noch durch eine ebenso gute Dauerhaftigkeit der Haftung (deutlich gréRer

1 N nach 1 x Wasche bei 60 °) auszeichnen.

Weiterhin ist erkennbar, dass die Hochstzugkréfte des Verbundes aus
Einlagevliesstoff und Oberstoff(=Prufstoff), die ein MaR fir die
Griffeigenschaften des Verbundes sind, Uber einen sehr weiten Bereich von
einem sehr weichen bis zu einem festen Griff variierbar sind.

Bei einem Vergleich mit den in der Tabelle ebenfalls aufgefihrten
Vergleichsbeispielen fallt auf, dass die erfindungsgeméRen Einlagevliesstoffen,

obwohl sie wesentlich einfacher und kostengiinstiger herstellbar sind, den

Obiges gilt auch hinsichtlich der Rickvernietungswerte, wie aus Tabelle 2

ersichtlich ist.

Dass die erfindungsgemaRen thermisch fixierbaren Einlagevliesstoffe auch bei
dinnen Oberstoffen oder solchen mit I6chriger Materialstruktur erfolgreich

einsetzbar sind, wird aus den Figuren deutlich.

Es zeigen:

Figur 1: die Standardvlieseinlage aus Beispiel 11A fixiert auf einem
Oberstoff mit I6chriger Materialstruktur;

Figur 2: der erfindungsgemafe Einlagevliesstoff aus Beispiel 11 fixiert auf

dem gleichen Oberstoff.
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Man erkennt in Fig: 1 bei der Standardvlieseinlage einen durchgeschlagenen
Schmelzkleberpunkt (rot umrandet), wahrend sich der erfindungsgeméRe
Einlagevliesstoff auf dem gleichen Oberstoff, wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, durch

eine gleichmagige Optik und Haptik auszeichnet.
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Patentanspriiche

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff, umfassend

a)

b)

C)

eine Fixierschicht (A) aus mindestens einem Spinnfaservlies, das
einen Anteil von wenigstens 50 Gew.-% (bezogen auf die Schicht
(A)) an verschmolzenen und/oder nicht verschmolzenen
thermoplastische Spinnfasern aufweist, deren Schmelz- und/oder
Erweichungstemperatur im Bereich zwischen 60 und 165 °C liegt,
sowie

eine Schicht (B) aus mindestens einem Spinnfaservlies oder einem
Spinnfaservliesstoff, das/der einen Anteil von 80 Gew.-% bis 100
Gew.-% (bezogen auf die Schicht (B)) an Spinnfasern aufweist, die
eine Erweichungs- und Schmelztemperatur oder, falls nicht

vorhanden, eine Zersetzungstemperatur grélRer als 170 °C
aufweisen,
wobei

die Schichten (A) und (B) miteinander verbunden sind.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach  Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, dass er keinen zusétzlichen Schmelzkleberauftrag zum

Verbinden mit einem textilen Oberstoff aufweist.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, dass die Schmelz- oder Erweichungstemperatur der
thermoplastischen Fasern der Schicht (A) zwischen 75 °C und 140 °C

liegt.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden

Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnfaservlies der

Fixierschicht (A) thermoplastische Fasern aus Copolyamid, Polyester,
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Copolyester, Polyolefin, Polypropylen, Polyethylen, Polyvinylacetat,
Ethylenvinylacetat, Polymilchsdure oder (Ethylen)methacrylséure; oder

Copolymeren davon aufweist.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnfaserviies bzw. der
Spinnfaservliesstoff der Schicht (B) Fasern aus Polyamid, Polyester,
nativer oder regenerierte Cellulose, m- oder p-Aramid, Melaminharz,

Wolle oder Copolymeren davon aufweist.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fixierschicht (A) 5 bis 50
Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 40 Gew.-% und besonders bevorzugt 15 bis

P TV Y~ Py |

35 Gew.-% des Gesaimitgewichis der Fixiereiniage ausmacnen.

5
Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Feinheit der Fasern der
Fixierschicht (A) und der Schicht (B) zwischen 0,5 dtex und 40 dtex,
vorzugsweise zwischen 1 dtex und 10 dtex, besonders bevorzugt

zwischen 1,3 und 6 dtex betragt.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Flachengewicht der
Fixiereinlage zwischen 10 g/m? bis 300 g/m?, vorzugsweise 15 g/m? bis

150 g/m?, besonders bevorzugt zwischen 20 g/m? und 100 g/m? betragt.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden
Anspirche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewicht der Schichten (A)

und (B) jeweils mindestens 5 g/m2 betragt.
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Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich nach dem Fixieren mit
einem textilen Oberstoff bei Ublichen Fixierbedingungen Trennkraftwerte
von mindestens 3N ergeben, gemessen nach DIN 54310:1980 mit
Abweichungen in der Probengréfe: 50 mm x 150 mm, Prifstoff: 60 mm x
160 mm und Abzugsgeschwindigkeit: 150 mm/min, Fixierpresse:
Kannegiesser CX 1000 oder Gygli Fusing Mod. PR 5/70.

Thermisch fixierbarer Einlagevliesstoff nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch  gekennzeichnet, dass der Anteil an
thermoplastischen Spinnfasern, deren Schmelz- und/oder
Erweichungstemperatur im Bereich zwischen 60 und 165 °C liegt, in dem

wenigstens einen Spinnfaservlies der Schicht (A) wenigstens 90 Gew.-%,

,.
)
I
)
!
)
3
!
h

Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgeméfen thermisch fixierbaren
Einlagevliesstoffs gemall einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch

gekennzeichnet, dass es die folgenden Schritte umfasst:

a) Bereitstellen einer Fixierschicht (A) aus mindestens einem
Spinnfaservlies, das zu 50 Gew.-% bis 100 Gew.-% verschmolzene
und/oder nicht verschmolzene thermoplastische Spinnfasern
aufweist, deren Schmelz- und/oder Erweichungstemperatur im
Bereich zwischen 60 und 165 °C liegt,

b) Bereitstellen einer Schicht (B) aus mindestens einem Spinnfaservlies
oder einem Spinnfaservliesstoff, das/der einen Anteil von 80 Gew%
bis 100 Gew% an Spinnfasern aufweist, die eine Erweichungs- und
Schmelztemperatur oder, falls nicht vorhanden, eine

Zersetzungstemperatur gréfRer als 170 °C aufweisen, und
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15.

16.

17.

18.
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c) Verbinden (C) der Fixierschicht (A) mit Schicht (B).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verbinden in Schritt c¢) durch eine mechanische Behandlung,
insbesondere eine Wasserstrahlbehandlung oder Nadeltechnik, eine
thermische Behandlung, insbesondere bei einer Temperatur oberhalb der
Schmelz- oder Erweichungstemperatur der thermoplastischen Fasern,
oder eine chemische Behandlung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verfahren zum Verbinden der Schichten (A) und (B) so gefuhrt wird, dass
beide Schichten optisch voneinander unterscheidbar sind.

Verfahren zum Verbinden eines thermisch fixierbaren Einlageviiesstoiis
nach einem der Anspriiche 1 bis 11 mit einem textilen Substrat
(Oberstoff), dadurch gekennzeichnet, dass der thermisch fixierbare
Einlagevliesstoff ohne zuséatzlichen Schmelzkleberauftrag auf eine
Temperatur gleich oder oberhalb der Schmelz- oder
Erweichungstemperatur der thermoplastischen Fasern der Schicht (A)

erwarmt und mit dem textilen Substrat (C) verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass das textile
Substrat (C) ausgewahlt ist aus Cellulose, regenerierter Cellulose, Wolle,

Polyester, Polyamid und/oder Mischungen davon.
Textilie, erhaltlich durch ein Verfahren nach Anspruch 15 oder 16.
Bekleidungsstick, Automobilinnenverkleidung, Mdobelverkleidung oder

Bezug, Heimtextilie oder Hygieneartikel, Medizinprodukt enthaltend eine
Textilie nach Anspruch 17.
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