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69 Fiillmaterial und Verfahren zu dessen Herstellung.

67 Das volumingse feder- bzw. daunenartige Fiillmate-

rial besteht vollstindig oder zum fiberwiegenden Teil
aus chemieseidenen Faseraggregaten (1). Jedes dieser Fa-
seraggregate (1) besteht aus zwei Arten von Chemiesei-
den-Filamentabschnitten (3 bzw. 5). Diese sind jeweils
zu Schleifen geformt. Eine Vielzahl solcher Chemiesei-
den-Filamentabschnitte (3 bzw. 5) sind mit ihren Enden
an einem gemeinsamen Sammelpunkt (4) miteinander
schmelzverbunden. Die tropfen- oder ringférmig ausgebil-
deten Schleifen mit den Biegebereichen (2) der ersten
Chemieseiden-Filamentabschnitte (3) sind nicht oder nur
in geringerem Ausmass gekrduselt als diejenigen der zwei-
ten Chemieseiden-Filamentabschnitte (5). Die zweiten
Chemieseiden-Filamentabschnitte (5) weisen eine Viel-
zahl von Biegestellen (6) auf; diese sind enger gekriimmt
als die Biegebereiche (2) der ersten Chemieseiden-Fila-
mentabschnitte (3) und erstrecken sich in unregelmissi-
ger wirrer Anordnung zwischen den tropfen- oder ring-
formig ausgebildeten Schleifen dieser ersten Chemiesei-
den-Filamentabschnitte (3).

Das Fiillmaterial eignet sich insbesondere fiir Fiillun-
gen von Bettdecken, Kissen, Steppdecken und Wattierun-
gen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Volumindses, vollstindig oder zum iiberwiegenden
Teil aus chemieseidenen Faseraggregaten bestehendes feder-
bzw. daunenartiges Fiillmaterial, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes dieser Faseraggregate (1) aus zwei Arten von
Chemieseiden-Filamentabschnitten (3 bzw. 5) besteht, die
beide zu Schieifen geformt und von denen eine Vielzahl mit
ihren Enden an einem gemeinsamen Sammelpunkt (4) mit-
einander schmelzverbunden sind und die sich dadurch von-
einander unterscheiden, dass die tropfen- oder ringférmig
ausgebildeten Schleifen mit den Biegebereichen (2) der ersten
Chemieseiden-Filamentabschnitte (3) nicht oder nur in gerin-
gerem Ausmass gekrduselt sind als diejenigen der zweiten
Chemieseiden-Filamentabschnitte (5), die eine Vielzahl von
Biegestellen (6) aufweisen, die enger gekriimmt sind als die
Biegebereiche (2) der ersten Chemieseiden-Filamentabschnitte
(3) und sich in unregelméssiger wirrer Anordnung zwischen
den tropfen- oder ringformig ausgebildeten Schleifen dieser
ersten Chemieseiden-Filamentabschnitte (3) erstrecken.

2. Fiillmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Faseraggregat aus den ersten und zweiten
Chemieseiden-Filamentabschnitten. (3, 5) Daunen oder Fe-
dern (7) enthilt, die in den ersten und [den zweiten Chemie-
seiden-Filamentabschnitten verankert sind (Fig. 2).

3. Fiillmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Chemieseiden-Filamentab-
schnitte (3) mit einer Kriuselung versehen sind, deren Biege-
bereiche flacher gekriimmt sind als die Biegebereiche der
Kréuselung der zweiten Chemieseiden-Filamentabschnitte
5.

4. Fiillmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schleifen mit den Biegebereichen der ersten und
der zweiten Chemieseiden-Filamentabschnitte (3, 5) ring-
formig ausgebildet sind (Fig. 3b).

5. Fiillmaterial nach Ansruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schleifen mit den Biegebereichen der ersten und der
zweiten Chemieseiden-Filamentabschnitte (3, 5) tropfen-
formig ausgebildet sind (Fig. 3a, 3c, 3d). -

6. Verfahren zur Herstellung des Fiillmaterials nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man ein sich aus
zwei Gruppen von Chemieseiden-Filamenten zusammen-
setzendes Filamentbiindel 10), in welchem die Filamente der
einen Gruppe nicht oder nur in einem geringeren Aus-
mass als diejenigen der anderen, aus gekriuselten Filamenten
bestehenden Gruppe gekriuselt sind, zu den aus tropfen-
oder ringfoérmig ausgebildeten Filamentabschnitten (3, 5)
bestehenden Faseraggregaten (1) weiterverarbeitet, indem
man dieses Filamentbiindel (10) unter Verwendung einer
in identischen Abstinden auf Liicke stehend angeordnete
plattenformige Biegeglieder (12) und Schwerter (14) auf-
weisenden Biegevorrichtung dadurch in Schieifenform iiber-
fiihrt, dass man dasselbe an den Kanten der Biegeglieder (12)
und den an den Vorderenden der Schwerter (14) angeord-
neten Faltstidben (15) zickzackformig faltet und danach die
einen Biegeenden (16) des gefalteten Filamentbiindels (10)
gegen ein Heizelement (17) driickt, an welchem sie unter
Ausbildung der Faseraggregate (1) aus schmelzverbundenen
Filamentabschnitten (3, 5) durch Schmelzen vom Filament-
biindel (10) abgetrennt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass den Faseraggregaten (1) eine:vorbestimmte Menge
Daunen oder Federn (7) beigegeben wird, und dass die Fa-
seraggregate (1) und die Daunen oder Federn (7) durch Um-
wirbeln so gemischt werden, dass die Daunen oder Federn
(7) angendhert gleichmissig in den Faseraggregaten verteilt
angeordnet sind.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein volumi-
néses, volistéindig oder zum iiberwiegenden Teil aus chemie-
seidenen Faseraggregaten bestehendes feder- bzw. daunen-
artiges Fiillmaterial, das sich fiir Zwecke eignet, bei welchen
bisher Federn als Fiillmaterial verwendet worden sind. Das
erfindungsgemisse Fiillmaterial setzt insbesondere dem Zu-
sammenpressen einen wesentlich héheren Widerstand entge-
gen, und die zwischen den Fasern verbleibenden Luftriume
sind bedeutend grosser als bei bekannten Fiillmaterialien.

10 Das erfindungsgemisse Verfahren gestattet eine rationelle
Herstellung dieses Fiillmaterials optimaler Grosse in einem
kontinuierlichen Arbeitsverfahren.

Als Fiillung von Bettdecken, Kissen und Steppdecken
werden oft Federn verwendet. Weil indessen Federn Natur-

15 produkte sind, ist es sehr schwer, gréssere Mengen davon,
rasch zu produzieren. Aus diesem Grunde ist es erwiinscht,
andere Fiillmaterialien anstelle von Federn bereitzustellen.
Demgemiss sind viele Verfahren zur Herstellung federihn-
licher Fiillmaterialien gepriift und vorgeschlagen worden. In-

20 dessen ist es schwierig, ein Fiillmaterial zu schaffen, das eine
-angemessene Elastizitdt und gute Kompressionsresistenz un-
ter gleichzeitiger Aufrechterhaltung von ausreichend grossen
Luftriumen zwischen den Fasern gewshrleistet, und das
gleichzeitig auch noch gut verteilbar ist.

wn

25 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die beschrie-

benen Nachteile zu iiberwinden. Die Lsung der gestellten
Aufgabe ist durch die Anspriiche 1 und 6 definiert, in wel-
chen: das erfindungsgemisse Fiillmaterial und das erfindungs-
gemisse Verfahren zu dessen Herstellung gekennzeichnet

30 sind.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind nachstehend an-
hand der Zeichnung erldutert. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines ersten erfin-

35 dungsgemass gestalteten Faseraggregates,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines zweiten er-
findungsgemiss gestalteten Faseraggregates,

Fig. 3a-3d schematische Darstellungen zur Erlduterung
der Struktur des ersten Faseraggregates,

40  Fig. 4 in Seitenansicht eine Einrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgeméssen Verfahrens, und

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung eines Biegeele-
mentes in der Einrichtung nach Fig. 4.
Ein Faseraggregat 1 nach einer ersten Ausfithrungsform

45 (Fig. 1) enthilt eine Vielzahl erster Chemieseiden-Filament-
abschnitte 3, die zu tropfen- oder ringférmig ausgebildeten
Schleifen mit Biegebereichen 2 geformt sind. Die Enden
simtlicher Filamentabschnitte 3 sind in einem gemeinsamen
Sammelpunkt 4 miteinander schmelzverbunden. Die Fila-

50 mentabschnitte 3 unterscheiden sich von einer Anzahl zwei-
ter Chemieseiden-Filamentabschnitte 5, die ebenfalls zu
Schleifen geformt sind, dadurch, dass die Schieifen der ersten
Filamentabschnitte 3 nicht oder nur in geringerem Aus-
mass gekrduselt sind als diejenigen der zweiten Filament-

ss abschnitte 5, die eine Vielzahl von Biegestellen 6 aufweisen,
die enger gekriimmt sind als die Biegebereiche 2 der ersten
Filamentabschnitte 3 und sich in unregelméssiger wirrer An-
ordnung zwischen den tropfen- oder ringférmig ausgebilde-
ten Schleifen dieser ersten Filamentabschnitte 3 erstrecken.

60 Auch die Enden der zweiten Filamentabschnitte 5 sind im
Sammelpunkt 4 zusammengefiihrt und dort mit den ersten
Filamentabschnitten schmelzverbunden. Weil die Biegestel-
len 6 der zweiten Filamentabschnitte 5 sich in unregelmis-
siger wirrer Anordnung zwischen den Schleifen der ersten

65 Filamentabschnitte 3 erstrecken, sind die zweiten Filament-
abschnitte in grosserer Dichte vorhanden als die ersten Fila-
mentabschnitte 3. Luftschichten sind daher in den zweiten
Filamentabschnitten 5 besser ausbildbar und aufrechtzuerhal-



ten als in den ersten geordneter organisierten Filamentab-
schnitten, 3.

Das Fixieren der Filamente im Sammelpunkt 4 erfolgt
durch Schmelzbindung (Verschweissen).

Das Zusammenfiihren der ersten Filamentabschnitte 3
mit Biegebereichen 2 in den Sammelpunkt 4 wird nun be-
schrieben. Wie aus Fig. 3a ersichtlich, haben die ersten Fila-
mentabschnitte 3 einen der Tropfenkontur shnlichen rium-
lichen Verlauf, wobei beide Enden der Filamentabschnitte 3
in die gleiche Richtung strebend im Sammelpunkt 4 zusam-
mengefiihrt sind. Wie weiter aus Fig. 3b hervorgeht, konnen
die beiden Enden auch im Sammelpunkt 4 zusammenge-
fiihrt sein, in welchem sie in einander entgegengesetzten
Richtungen auseinander streben, um eine ringformige Schlei-
fe zu bilden. Wie ferner aus Fig. 3c zu entnehmen ist, kén-
nen die Biegebereiche 2 vom Sammelpunkt 4 als Zentrum
radial abstehen. Schliesslich geht aus Fig. 3d hervor, dass
die Biegebereiche der ersten Filamentabschnitte 3 in unregel-
missiger Anordoung um den Sammelpunkt 4 herum vorhan-
den sein konnen, wobei jedoch die Enden der Filamentab-
schnitte 3 in gleichen Richtungen verlaufen.

Die zweiten Filamentabschnitte 5 sind durch eine Kriu-
selungsbehandlung grossvolumig gemacht. Wenn auch die
ersten Filamentabschnitte gekriuselt werden, sollte die Kriu-
selung der zweiten Filamentabschnitte stirker sein als die-
jenige der ersten Filamentabschnitte. Die Enden der zweiten
Filamentabschnitte werden ebenfalls an den Sammelpunkt 4
der ersten Filamentabschnitte 3 mit Biegebereichen 2 gefiihrt.

Als Ausgangsmaterial fiir das erfindungsgemisse Fiill-
material wird ein Filamentbiindel 10 aus zwei Gruppen von
Chemieseiden-Filamenten, wie Polyester-, Nylon- oder Poly-
acryhitrilfasern, mit einer Stirke von 1,5 bis 15 den, vor-
zugsweise 4 bis 6 den, verwendet. Bevorzugt wird Polyester
verwendet, weil dessen Young-Modul hoch ist. Um eine
grosse Voluminositit und keine Verwicklung zu erzielen, ist
es zweckmiissig, fiir die ersten Filamentabschnitte 3 3-, 5-
oder 6eckige Querschnitte zu verwenden. Die zweiten Fila-
mentabschnitte 5 sind gekriuselt. Auch die ersten Filament-
abschnitte 3 kénnen gekriuselt sein, aber nur in geringerem
Ausmass als die zweiten Filamentabschnitte 5, so dass da-
bei die Biegebereiche nicht deformiert werden.

Um eine Verwicklung der Filamentabschnitte bei der
Uberfiihrung in Fiillmaterialien zu vermeiden und eine gute
Drapierbarkeit der Fiillmaterialien sicherzustellen, kénnen
Schmiermittel auf die Oberfliche der Filamentabschnitte auf-
getragen werden.

Bei dem in Fig. 2 gezeigten Fiillmaterial 101 gemiss einer
weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung sind Federn 7 in
den Biegestellen 6 der zweiten Filamentabschnitte 5 veran-
kert. Statt Federn 7 knnen auch Daunen verwendet wer-
den.

Die erfindungsgemésse Herstellung des Fiillmaterials soll
nun beschrieben werden.

Bei der Herstellung des Fiillmaterials wird gemsss Fig. 4
ein Filamentbiindel 10 als Ausgangsmaterial verwendet. Min-
destens Teile der das Filamentbiindel 10 bildenden Fila-
mente werden gekriuselt. Die Kriuselung kann auf beliebige
Weise erzeugt werden. Weiterhin kann ein Verfahren beniitzt
werden, bei dem keine Kriuselung der Filamente erfolgt,
wobei aber dem Filamentbiindel gekriuselte Filamente in
einem gewissen Verhiltnis zugegeben werden. Wenn das
Filamentbiindel durch Reibungseingriff gekriuselt wird, kann
dies dadurch erfolgen, indem Teile der Filamente mit einem
Messer gebogen werden, um scharfe Richtungsinderungen
zu erzielen, wihrend die restlichen Filamente nicht mit dem
Messer in Kontakt gebracht werden.
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Kurz, die Mittel zur Herstellung der Kriuselung sind
nicht kritisch, sofern mindestens zwei Gruppen von Fila-
menten mit unterschiedlichen Kriuselungsgraden vorhanden
sind. Diese beiden Kriuselungsgrade sind beziiglich der Fila-

5 mente 3 und 5 und deren Volumeneffekt oben beschrieben.
Ebenso wurde bereits darauf hingewiesen, dass neben der
zweiten Gruppe von Filamenten auch die erste Gruppe von
Filamenten gekriuselt sein kann.

Das Filamentbiindel 10 wird in aus tropfen- oder ring-

10 f5rmig ausgebildeten Filamentabschnitten 3 bzw. 5 bestehen-
de Faseraggregate 1 iibergefiihrt. Eine Einrichtung fiir das
Biegen des Filamentbiindels 10 zeigt Fig. 4. Das in die Ein-
richtung 11 einlaufende Filamentbiinde] 10 wird an den
Kanten 13 von Biegegliedern 12 und den Faltstiben 15 am

15 Vorderende von Schwertern 14 zickzackférmig gefaltet. Die
Biegeglieder 12 und die Schwerter 14 sind in identischen
Abstinden jeweils auf Liicke stehend angeordnet und bewe-
gen sich in Richtung der Pfeile. Das eine Biegeende 16 des
gefalteten Filamentbiindels 10 wird gegen ein Heizelement

20 17 gedriickt, an welchem es durch Schmelzen vom Biindel
10 abgetrennt wird. Damit werden die zwischen zwei benach-
barten plattenférmigen Biegegliedern 12 (Fig. 5) liegenden.
Filamente automatisch miteinander verbunden und pbilden
ein aus trofenformig ausgebildeten Filamentabschnitten 3

25 und 5 bestehendes Faseraggregat 1. Gleichzeitig werden die
einzelnen Schleifen aus dem Biindel entsprechend ihrer vor-
angehenden Stellung an den Faltstiben 15 der Schwerter 14
voneinander getrennt. Bei diesem Verfahrensschritt werden
die Filamente des Filamentbiindels 10 unter Spannung be-

%0 arbeitet, bevor die Schleifen voneinander getrennt werden.
Wenn die Schleifen getrennt werden, entfillt die Spannung,
und in den Filamenten latent vorhandene Kriuselungsten-
denzen kdnnen sich frei entfalten. Dadurch entstehen die
Faseraggregate 18. Die nun an den Faltstiben 15 hingenden

35 Aggregate 18 werden als Fiillmaterial in der Form nach Fig. 1
von den Stiben abgenommen. Die Aggregate 18 kénnen nun
noch mit Daunen oder Federn vermischt werden, wobei der
Volumenzunahmeeffekt, hervorgerufen durch die Biegestel-
len 6 in den zweiten Filamentabschnitten 5, weiterhin erhoht

40 werden kann. Durch diese Feder- oder Daunenbeimischung
entsteht dann das Fiillmaterial 101 gemiiss Fig. 2.

Wie oben ausgefiirt, sind die ersten Filamentabschnitte

3, die zu tropfen- oder ringformig ausgebildeten Schleifen

45 geformt sind, in einem gemeinsamen Sammelpunkt 4 mit-
einander schmelzverbunden. Gleichzeitig sind eine Viel-
zahl von Filamentabschnitten 5, die sich in unregelmassiger
wirrer Anordnung zwischen den tropfen- oder ringférmig
ausgebildeten Schleifen der ersten Filamentabschnitte 3 er-

so0 strecken, ebenfalls im Sammelpunkt 4 schmelzverbunden.
Wirkt nun eine dussere Druckkraft auf ein solches Faser-
aggregat 1 ein, so nehmen die ersten Filamentabschnitte 3
den Anstoss elastisch aufjund finden bei Wegfall der Be-
lastung in ihre urspriingliche Form zuriick. Durch die in

ss unregelméssiger wirrer Anordnung vorliegenden Filamentab-
schnitte 5 konnen sich Luftriume zwischen den Fasern bil-
den, wodurch Wirmeisoliereigenschaften erzielt werden kén-
nen. Bei der zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung kann
durch das Vorhandensein von Filamentabschnitten 5, die eine

60 Vielzahl von Biegestellen 6 aufweisen, die enger gekriimmt
sind als die Biegebereiche 2 der ersten Filamentabschnitte
und in unregelmaissiger wirrer Anordnung vorliegen, eine
vorziigliche Verankerung der Federn 7 erzielt werden, die
in praktisch gleichmissiger Verteilung einbringbar sind. Aus

65 diesem Grunde ergibt sich keine Federnkonzentration, und
die Luftrdume kdnnen sich gleichmissig bilden. Es liegt eine
gute Kompressionsresistenz vor, ebenso bestehen vorziigliche
Wiirmeisoliereigenschaften.
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Weil beim erfindungsgeméssen Verfahren das Filament-
biindel durch parallel angeordnete Biegeglieder gebogen
wird und die Filamente durch Schmelzschneiden abgetrennt
und durch Schmelzverbindung zusammengehalten werden,
kénnen auf rationelle Art und in kontinuierlicher Arbeits-

. weise Faseraggregate hergestellt werden. Durch Andern des
gegenseitigen Eingriffs von Biegegliedern und Faltstiben bei
der Einrichtung 11 kann die Grosse der Schieifen aus den
Filamentabschnitten leicht verindert und optimal eingestellt

5 werden.
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