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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Vliesstoffen mit vorteilhaften Eigenschaften.
Die Stoffe haben einzigartige Filamenteigenschaften, die den Stoffen verbesserte Eigenschaften verleihen.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Vliesstoffe und zahlreiche Anwendungen hierfir sind den Fachleuten auf dem Gebiet der Textiltechnik
wohlbekannt. Derartige Stoffe kénnen durch Bilden einer Bahn von Endlosfilamenten und/oder Stapelfasern
und Binden der Fasern an Stellen des Faser-Faser-Kontakts zur Bereitstellung eines Stoffes mit erforderlicher
Festigkeit hergestellt werden. Der Ausdruck "gebundener Vliesstoff" wird hier verwendet, um Vliesstoffe zu be-
zeichnen, worin ein Hauptteil der Faser-Faser-Bindung eine Haftverbindung ist, die durch Zugabe von Kleb-
stoffen in die Bahn, um Fasern miteinander zu "verleimen", oder Uber autogenes Binden, wie es durch Erwar-
men der Bahn erhalten wird, oder durch den Einsatz von flissigen oder gasférmigen Bindemitteln (gewdhnlich
in Verbindung mit Erwarmen), um die Fasern kohdsiv zu machen, erreicht wird. Bei einem derartigen Binden,
insbesondere beim autogenen Binden, kann die Bahn mechanisch komprimiert werden, um den Erhalt einer
angemessenen Bindung zu erleichtern. Die mechanische Komprimierung bestimmt gewoéhnlich den Loft oder
die Dicke von Stoffen mit ahnlichen Grundgewichten. Es ist wohlbekannt, dass sich die Dicke durch Erhéhen
des Grundgewichts oder des Gewichts pro Quadratflache erhéht.

[0003] Spinnvliesstoffe aus Nylon, Polyester, Polypropylen oder anderen kinstlichen Polymeren werden
technisch fir eine Reihe von Zwecken in groRem Umfang verwendet. Derartige Stoffe zeigen ausgezeichnete
Festigkeits- und Durchlassigkeitseigenschaften und sind dementsprechend fiir die Verwendung in Konstrukti-
onsstoffen, Filtrationsmaterial und Mébel- und Bettunterlagenmaterialien zweckmaRig.

[0004] Die Stoffe werden Uiber das wohlbekannte Spinnvliesverfahren hergestellt, bei dem das geschmolzene
Polymer zu Filamenten extrudiert wird und die Filamente pneumatisch gestreckt und gezogen werden und auf
einer Sammeloberflache unter Bildung einer Bahn abgeschieden werden. Die Filamente werden miteinander
gebunden, um einen festen, zusammenhangenden Stoff zu bilden. Die Filamentbindung wird typischerweise
entweder thermisch oder chemisch, d.h. autogen, erreicht. Die thermische Bindung wird durch Komprimieren
der Bahn aus Filamenten zwischen dem Walzenspalt eines Paares von zusammenwirkenden, beheizten Ka-
landerwalzen bewerkstelligt, wodurch die Dicke eingestellt wird. Beim autogenen Binden von Nylonfilamenten
wird die Bahn von Filamenten zu einer chemischen Bindungsstation oder einem "Gashaus" transportiert, wo
die Filamente einem Aktivierungsmittel (namlich HCI) und Wasserdampf ausgesetzt werden. Wasserdampf
verstarkt das Eindringen von HCl in die Filamente und bewirkt, dass sie klebrig und so der Bindung zugéanglich
werden. Nach Verlassen der Bindungsstation wird die Bahn zwischen Walzen geflhrt, welche die Bahn kom-
primieren und binden, wodurch die Dicke eingestellt wird. Eine angemessene Bindung ist notwendig, um ein
Zerfasern des Stoffes (d.h. die Anwesenheit von ungebundenen Filamenten) zu minimieren und dem Stoff eine
gute Festigkeit zu verleihen. Die autogene Bindung ist in groRem Umfang bei der Herstellung von industriellen
Nylon-Spinnvliesstoffen verwendet worden.

[0005] Vliesstoffe, die Uberall (z.B. durch gleichmafRiges Verdichten der ganzen Bahn in Anwesenheit von
Warme und/oder geeigneten Bindemitteln) fest gebunden sind, sind gewdhnlich steif und brettartig und ahneln
haufig mehr Papier als Textilgewebe. Um weichere Vliesstoffe zu erhalten, die mehr einem Gewebe ahneln,
sind "Punktgebundene"” Vliesstoffe durch Verfahren hergestellt worden, die gewdhnlich die Bindung auf beab-
standete, diskrete Flachen oder Punkte beschranken. Dies wird durch Auftragen oder Aktivieren eines Kleb-
stoffs oder eines Bindemittels und/oder Anwendung von Warme und/oder Druck an den Punkten, an denen die
Bindung erwlinscht ist, erreicht. Zum Beispiel kann die zu bindende Bahn zwischen einem Paar von Walzen
oder Platten komprimiert werden, von denen mindestens eine eine Gestaltung mit Vorspriingen oder Stegen
und Rillen aufweist, die so bemessen und beabstandet sind, dass die Bahn an den gewiinschten Punkten kom-
primiert werden. Die Komprimierungsvorrichtung kann erwarmt werden, um eine thermische Bindung der
Bahnfasern zu bewirken oder um ein auf die Bahn aufgebrachtes Bindemittel zu aktivieren.

[0006] Bei der eigentlichen Durchflihrung der Herstellung von Punkt-gebundenen Stoffen ist es aber haufig
schwierig oder sogar unmdglich, die Bindung auf die gewlinschten Punkte zu begrenzen. Bei vielen Verfahren
wirkt auf die Bahnflachen zwischen den gewiinschten Bindungspunkten eine ausreichende Warme, Kompri-
mierung, aktiviertes Bindemittel oder Klebstoff, um ein "klebriges" Binden der Fasern au3erhalb der gewiinsch-
ten Bindungspunkte zu bewirken. Es wird davon ausgegangen, dass diese Klebebindung merklich zur nicht
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erwlnschten Steifigkeit des Stoffs beitragt.

[0007] Es ist festgestellt worden, dass die meisten Punkt-gebundenen Vliesstoffe, insbesondere solche mit
einer groRen Anzahl von Klebebindungen, und viele tberall gebundenen Vliesstoffe betrachtlich weicher ge-
macht werden kénnen, indem der Stoff mechanisch beansprucht wird. Der Stoff kann z.B. in Ublichen Haus-
haltswaschmaschinen gewaschen werden, unter Spannung lber eine scharfkantige Oberflache wie eine Mes-
serklinge gezogen, gestreckt, verdreht, verknittert oder verschiedenen Kombinationen derartiger Behandlun-
gen unterworfen werden. Es wird angenommen, dass derartige Behandlungen hauptsachlich durch Brechen
der schwacheren Faser-Faser-Bindungen wie der Klebeverbindungen, die ohne Brechen der Punktgebunde-
nen oder absichtlich gebundenen Fasern gebrochen werden kdnnen, eine Erweichung bewirken. Diese Ver-
fahren sind relativ wirksam, ergeben aber bestimmte praktische Probleme. Zum Beispiel fihrt das Ziehen eines
Vliesstoffs Uber eine Messerklinge mit einer genligenden Kraft, um eine wesentliche Erweichung zu bewirken,
haufig zu einem unerwiinscht hohen Grad an physikalischer Schadigung des Stoffes. Das Waschen von Vlies-
stoffen liefert im allgemeinen gute Ergebnisse, es stellt aber einen Chargenvorgang dar, der typischerweise
nicht fir die Verwendung in kontinuierlichen Verfahren des Typs angepasst werden kann, die technisch bei der
Herstellung von Vliesstoffen eingesetzt werden.

[0008] Ein anderes Verfahren zum Erweichen von Vliesstoffen besteht darin, einen Fluidstrahl auf den Stoff
aufprallen zu lassen. Dies ist aber ein zusatzlicher und mdglicherweise hinderlicher Produktionsschritt, der zu
erhohten Herstellungskosten fiihrt.

[0009] Es ist ersichtlich, dass ein technisch praktischer Prozess fiir ein einfacheres, kosteneffektiveres Ver-
fahren zum Weichmachen von Vliesstoffen unter Beibehaltung anderer vorteilhafter physikalischer Eigen-
schaften wie Festigkeit und Dicke, ein lang gehegtes Bedlirfnis in der Textiltechnik der Vliesstoffe befriedigen
wirde.

[0010] Die Dicke (Loft) von Vliesstoffen wird gewdhnlich durch das Grundgewicht bestimmt. Die Erhéhung
des Grundgewichts erhoht die Kosten aufgrund der Verwendung von mehr Ausgangsmaterialien. Es ist zweck-
malig, eine erhéhte Dicke (Loft) in einigen Anwendungen, in denen diese Stoffe verwendet werden, zu erhal-
ten, ohne das Grundgewicht zu erhdhen.

[0011] Offenheit (Luftdurchlassigkeit) von Vliesstoffen wird normalerweise auch durch das Grundgewicht und
das Verfahren der Bindung bestimmt. In einigen Anwendungen ist ein Stoff mit erhdhter Offenheit (Luftdurch-
Iassigkeit) ohne Erhéhung des Grundgewichts zweckmaRig.

[0012] Vliesstoffe werden auch in einer Vielzahl von Beschichtungsanwendungen verwendet. Beschichtungs-
materialien werden auf einem Stoff, der offener ist, wirksamer aufgenommen und gehalten. Stoffe, bei denen
weniger Beschichtung verwendet wird, um die gleichen gewinschten Ergebnisse zu erreichen, wéaren kosten-
effektiver. Stoffe mit einer gréReren Faseroberflache kénnen auch die Wirksamkeit des Beschichtungsverfah-
rens erhdhen.

[0013] US-A-5752945 beschreibt einen absorbierenden Gegenstand, der eine Flussigkeitstransferbahn in
Form eines Vliesstoffes mit zwei Schichten aus relativ groben bzw. relativ feinen Fasern umfasst.

[0014] US-A-5660910 beschreibt eine Vliesstoff-Kompositbahn umfassend Matrixfilamente und Verstar-
kungsfilamente, wobei letztere eine groRere Feinheit aufweisen.

[0015] US-A-4107364 beschreibt einen Stoff, der verschiedene Filamente umfasst.
Kurze Zusammenfassung der Erfindung

[0016] Die vorliegende Erfindung betrifft ein neues verbessertes Verfahren zur Herstellung von Vliesstoffen
mit verbesserten Eigenschaften wie in Anspruch 1 definiert. In einer hier speziell veranschaulichten Ausfiih-
rungsform ist der Vliesstoff aus Nylon.

[0017] Insbesondere stellt die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Bereitstellung von Stoffen bereit, die
im Hinblick auf Dicke, Durchlassigkeit, Zugfestigkeit und Griff (Weichheit) gewiinschte Eigenschaften aufwei-
sen. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Herstellung eines Nylon-Vliesstoffes verbessert, indem
der Wert Denier pro Filament (dpf) modifiziert wird. Ein wichtiger Vorteil des Verfahrens der vorliegenden Er-
findung ist die Bereitstellung eines Stoffes mit verbesserter Dicke, verbessertem offenen Raum und verbesser-
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ter Durchlassigkeit, wahrend eine ausgezeichnete Festigkeit und eine zweckmafige Weichheit des Vliesstoffs
beibehalten werden.

[0018] In bestimmten Ausflihrungsformen kénnen die Stoffe runde Filamente, sichelférmige Filamente, mul-
tilobale Filamente, rautenférmige Filament und/oder hohle Filamente aufweisen. Die multilobalen Filamente
haben mindestens zwei Seiten und bevorzugt drei oder mehr Seiten. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform
sind die Filamente trilobal. Die Verwendung von multilobalen Filamenten ist zur Maximierung von Beschichtun-
gen besonders vorteilhaft, da diese Filamente eine grofiere Oberflache aufweisen.

[0019] Die in der vorliegenden Erfindung verwendeten Filamente kénnen einen Wert von dpf im Bereich von
etwa 0,55 dtex (0,5 dpf) bis etwa 22 dtex (20 dpf) aufweisen. In einer anderen bevorzugten Ausflihrungsform
weisen runde Filamente etwa 4,44 dtex bis 13,3 dtex (4 bis etwa 12 dpf) auf und multilobale Filamente weisen
etwa 5 bis etwa 12 dpf auf.

Ausflhrliche Offenbarung der Erfindung

[0020] In der folgenden ausfihrlichen Beschreibung der vorliegenden Erfindung und dessen bevorzugten
Ausfiuhrungsformen werden bestimmte Ausdriicke zur Beschreibung der Erfindung verwendet; diese werden
aber nur in einem beschreibenden Sinne und nicht zwecks Beschrankung verwendet.

[0021] Ein Stoff, der durch das Verfahren der Erfindung hergestellt wird, hat im Vergleich zu herkdmmlichen
Vliesstoffen eine in vorteilhafter Weise erhéhte Dicke (Loft) und besitzt eine hohe Luftdurchlassigkeit und einen
grofRen offenen Raum, wahrend die Weichheit und Festigkeit bei gleichem Grundgewicht beibehalten werden.
Das Gewicht des Stoffs der vorliegenden Erfindung betréagt 6,8 bis 237 mg/m? (0,2 bis 7,0 Unzen pro Quadra-
tyard). In einer bevorzugten Ausflihrungsform betragt das Gewicht des Stoffs, der wie hier beschrieben herge-
stellt wird, etwa 17 mg/m? (0,5 Unzen pro Quadratyard). Die vorteilhaften Eigenschaften der Stoffe kénnen er-
reicht werden, indem Filamente mit runden, sichelférmigen, rautenférmigen, hohlen und/oder multilobalen
Querschnitten verwendet werden.

[0022] Die Stoffe der vorliegenden Erfindung umfassen Filamente mit mindestens zwei unterschiedlichen De-
nier-Grofien, wobei die Filamente mit hdherem Denier mindestens etwa 5% der Filamente umfassen. Die Fi-
lamente mit héherem Denier umfassen bevorzugt mindestens etwa 25% der Filamente. Die Filamente mit ho-
herem Denier umfassen bevorzugter mindestens etwa 28,5% der Filamente.

[0023] In einer bevorzugten Ausfihrungsform kénnen die Stoffe der vorliegenden Erfindung runde und/oder
trilobale Querschnitte enthalten. Der Wert Denier pro Filament (dpf) kann wie hier beschrieben modifiziert wer-
den, um gewlinschte Eigenschaften zu erhalten. Tabelle 1 listet Charakteristiken von bestimmten Fasern auf,
die nach der vorliegenden Erfindung verwendet werden kénnen.
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TABELLE 1. Querschnitt und erwartetes dpf von Vliesstoffen

Nr. Unterseite | Unter- Oberseite | Oberseite Dicke |Luftdurch-| Grund-

des Stoffs | seite dpf | des Stoffs dpf (mm) Iassigkeit | gewicht

Querschnitt Querschnitt (g%/m?)
1 rund 4 rund 4 0,165 1.039 16,66
2 rund 4 rund 12 0,184 1.241 17,20
3 rund 4 trilobal 5 0,165 1.028 18,36
4 rund 4 trilobal 12 0,183 1.233 16,46
5 rund 12 rund 4 0,232 1.213 16,05
6 rund 12 rund 12 0,19 1.280 16,12
7 rund 12 trilobal 5 0,245 1.185 18,26
8 rund 12 trilobal 12 0,213 1.376 15,48
9 trilobal 5 rund 4 0,163 1.049 18,02
10 trilobal 5 rund 12 0,187 1.204 17,92
11 trilobal 5 trilobal 5 0,17 1.069 17,71
12 trilobal 5 trilobal 12 0,173 1.195 15,98
13 trilobal 12 rund 4 0,205 1.165 17,37
14 trilobal 12 rund 12 0,204 1.454 16,42
15 trilobal 12 trilobal 5 0,226 1.121 17,02
16 trilobal 12 trilobal 12 0,212 1.332 15,92

[0024] Stoffe mit einer hohen Zahl an Denier pro Filament und multilobale Filamente liefern Stoffe mit erhdhter
Dicke und dem meisten offenen Raum. Die Stoffe der vorliegenden Erfindung kénnen mindestens etwa 10 De-
nier aufweisen. Der Stoff der vorliegenden Erfindung weist bevorzugt etwa 12 Denier auf. Bei einem Beispiel,
einem Stoff mit 12 Denier, sind die trilobalen Filamente durchlassig und kénnen in Filtrationsanwendungen
oder als grobe Schicht in einem Kompositfilter allein eingesetzt werden. Dieser Stoff kann auch fir Vernade-
lungsanwendungen verwendet werden. Die erhéhte Dicke und der erhdéhte offene Raum dieser Stoffe kdnnen
auch Beschichtungsmaterial halten, was in Anwendungen zweckmafig ist, bei denen Wachs, Klebstoff, Latex
oder andere Beschichtungen verwendet werden.

[0025] Die vorliegende Erfindung betrifft bevorzugt Stoffe mit gemischten Filamentquerschnitten. Diese Stoffe
kénnen z.B. hergestellt werden, indem Spinndiisen mit Kapillaren von unterschiedlichen Querschnitten an ver-
schiedenen Positionen, Seiten oder Tragern der Maschine installiert werden. Spinndisen mit unterschiedli-
chen Kapillarquerschnitten oder Kapillargréen in der gleichen Spinndiise kdnnen auch verwendet werden.

[0026] Die Stoffe der vorliegenden Erfindung kénnen eine grélierer Opazitat und ein starkeres Zugverhalten
aufweisen und mehr Beschichtungsmaterialien halten als Stoffe, die nur mit Filamenten mit rundem Quer-
schnitt hergestellt werden. Trilobale Filamente flgen z.B. durch die Art, wie sie im Stoff gepackt werden, Fes-
tigkeit hinzu und figen durch die Art, in der sie Licht reflektieren, Opazitat hinzu. Sie halten auch mehr Be-
schichtungsmaterial, da trilobale Filamente eine groRere Oberflache aufweisen. In &hnlicher Weise verleiht ein
multilobaler Querschnitt ebenfalls die gleichen oder bessere zweckmaflige Eigenschaften.

[0027] Stoffe, die mit Filamentquerschnitten von 12 Denier hergestellt werden, besitzen mehr offene Flachen
als Stoffe, die mit Querschnitten mit geringem Denier hergestellt werden, wodurch sich eine héhere Luftdurch-
I&ssigkeit und bessere Beschichtungseigenschaften ergeben. Stoffe mit Filamenten mit trilobalem Querschnitt
von 12 Denier haben sogar noch bessere Beschichtungseigenschaften, da sie offener sind und eine héhere
Oberflache aufweisen.

[0028] Die Stoffe der vorliegenden Erfindung werden hergestellt, indem eine Vielzahl von Endlosfilamenten
extrudiert werden, die Filamente durch eine Streckvorrichtung geleitet werden, um die Filamente zu strecken,
die Filamente auf eine Sammeloberflache abgeschieden werden, so dass eine Bahn gebildet wird, und die Fi-
lamente miteinander verbunden werden, entweder autogen oder thermisch, um einen koharenten, starken
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Stoff zu bilden. Die Filamente kénnen z.B. miteinander an diskreten Punkten in dem ganzen Stoff autogen ge-
bunden werden. Bevorzugt werden etwa 5% bis etwa 50% der Filamente miteinander an diskreten Punkten in
dem ganzen Stoff gebunden. Bevorzugter werden etwa 18% bis etwa 22% der Filamente miteinander an dis-
kreten Punkten im ganzen Stoff gebunden.

[0029] Typischerweise sind die Filamente der Erfindung aus Nylon oder anderen kiinstlichen Fasern von Po-
lymeren wie Polyester, Polyolefinen, Polypropylen, Polyethylen oder anderen Polyamiden zusammengesetzt
oder Kombinationen von diesen kénnen verwendet werden. Auch Mischungen von Polymeren kdnnen einge-
setzt werden. Bei der Nylonverbindung handelt es sich bevorzugt um Nylon 6,6 und/oder Nylon 6. In einer Aus-
fuhrungsform kénnen Polyethylen, Polypropylen und/oder Polyester zum Nylonmaterial zugegeben werden.
Dies liefert einen weicheren Griff und erhéht das WasserabstoBungsverhalten. Bei Polyethylen sollte das Po-
lyethylen einen Schmelzindex zwischen etwa 5 g/10 min und etwa 200 g/10 min und eine Dichte zwischen etwa
0,85 g/10 cm® und etwa 1,1 g/cm?® haben. Das Polyethylen kann mit einer Konzentration von etwa 0,05% bis
etwa 20% hinzugegeben werden.

[0030] Die Filamente, die wahrend des Verfahrens der vorliegenden Erfindung gebildet werden, kénnen ge-
bunden sein, z.B. chemisch, durch Ultraschall oder thermisch. In einer Ausfiihrungsform kénnen HCI-Gas und
Wasserdampf angewendet werden, um Bindung zu erreichen. In einer anderen Ausfiihrungsform werden die
Filamente erwarmt, z.B. zwischen 180 und etwa 250°C. Die Filamente werden bevorzugt zwischen etwa 200
und 235°C erwarmt.

[0031] Ein Produkt der Erfindung umfasst mindestens zwei Filamente mit unterschiedlichen Denier-GréRen,
so dass die Filamente mit héherem Denier mindestens etwa 5% der Filamente umfassen. Die Filamente mit
héherem Denier des Stoffs sind bevorzugt mindestens etwa 1,5 Mal grofier als die Filamente mit kleinerem
Denier. Die Filamente mit grof3erem Denier des Stoffs weisen bevorzugter mindestens etwa 12 Denier auf. Ein
einer bevorzugten Ausfihrungsform umfasst der Stoff der Erfindung mindestens etwa 25% von gréfteren mul-
tilobalen oder runden Filamenten, wahrend die restlichen Filamente kleinere multilobale oder runde Filamente
umfassen. Die gréReren Filamente sind bevorzugt von etwa 12 Denier und die kleineren multilobalen Filamen-
te sind 5 Denier und die kleineren runden Filamente 4 Denier.

[0032] In einer Ausfiihrungsform umfasst der Vliesstoff der Erfindung mindestens etwa 25% grofiere runde
und multilobale Filamente mit mindestens etwa 5% grofter multilobaler Filamente, wobei der Rest der groRen
Filamente einen runden Querschnitt aufweist, wobei der Rest multilobale oder runde Filamente mit kleinerem
Denier oder eine Kombination von beiden ist. In einer weiteren Ausflihrungsform umfasst der Vliesstoff der Er-
findung mindestens etwa 25% grof3erer runder und multilobaler Filamente mit mindestens etwa 5% grof3er run-
der Filamente, wobei der Rest der groften Filamente einen multilobalen Querschnitt aufweist, und der Rest
multilobale oder runde Filamente mit kleinerem Denier sind. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
gréReren Filamente entweder multilobale oder runde Filamente von 12 Denier oder beides und die kleineren
Filamente sind multilobale Filamente von 5 Denier oder runde Filamente von 4 Denier oder beides.

[0033] In einer Ausfuhrungsform der Erfindung werden die groReren Filamente des Stoffes durch Verringe-
rung der Anzahl an Kapillaren in mindestens etwa 5% der Spinndisen und Beibehalten eines konstanten Mas-
senstroms an Polymer hergestellt. In einer anderen Ausflihrungsform kénnen die gréReren Filamente durch
Anderung des Durchmessers oder Querschnitts von einigen der Kapillaren in den Spinndiisen oder durch Ver-
ringerung der Zugkraft auf die nicht verstreckten gréRReren Filamente hergestellt werden. Wenn die groRReren
Filamente durch Verringerung der Zugkraft hergestellt werden, kann die Zugkraft z.B. durch Ansaugen der
nicht verstreckten Filamente oder durch Verringern des Abstands zwischen der Spinndiise und einer Streck-
vorrichtung verringert werden.

[0034] Bei dem Verfahren der vorliegenden Erfindung kann die Bildung von diskreten Bindungsstellen in dem
Stoff zum miteinander Verbinden der gréReren und kleinen Filamente durch Erwarmen der Bahn aus Filamen-
ten in diskreten Flachen und Bilden von thermischen Bindungen bewerkstelligt werden. In einer bevorzugten
Ausfuhrungsform umfassen die diskreten thermischen Bindungen etwa 5% bis etwa 50% der Stoffflache. Die
diskreten thermischen Bindungen umfassen bevorzugter etwa 16% bis etwa 24% der Stoffflache.

[0035] Es folgen Beispiele, welche die Prozeduren zur Durchfihrung der Erfindung erlautern. Diese Beispiele

sollen nicht als beschrankend aufgefasst werden. Alle Prozentsatze beziehen sich auf das Gewicht und alle
Lésungsmittelmischungsanteile beziehen sich auf das Volumen, sofern nicht anders vermerkt.
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BEISPIEL 1

[0036] 7 Stoffproben wurden unter Verwendung von Polymer Nylon 6,6 hergestellt, indem 80-Loch-Spinnd-
sen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder gespeist wird, und
32-Loch-Spinndisen mit entweder einem runden oder einem trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite in-
stalliert werden. 28,5% der Filamente dieser 7 Stoffproben waren Filament von 12 Denier. Das Polymer Nylon
6,6 wurde geschmolzen und bei einer Temperatur von etwa 295°C extrudiert. Filamente wurden pneumatisch
unter Verwendung von Saugstrahlen gestreckt und gezogen und auf einer Ablage- oder Bildungsbox abge-
schieden. Die sich ergebenden Bahnen wurden dann zu einem Kalander gefihrt, wo etwa 20% der Oberflache
an diskreten Punkten bei einer Temperatur von etwa 216°C gebunden wurden. Die Dicke, die Luftdurchlassig-
keit und die Grundgewichte dieser 7 Stoffproben sind in Tabelle 2 gezeigt. Die mittlere Dicke, die mittlere Luft-
durchlassigkeit und das mittlere Grundgewicht dieser Stoffe waren 7,74 mil, 1.213 Kubikfu® pro Minute pro
Quadratfud (cfm/ft?) bzw. 0,496 Unzen pro Quadratyard (osy). Der Wert Denier pro Filament (dpf), der maxi-
male Abstand zwischen Filamenten (MDBF) und die Flache der Lécher im Stoff (Lochflache) wurden an zwei
Proben, Nr. 23 und 44, gemessen. Nr. 34 hat einen dpf von 11,4 fir die runden Filamente und 3,7 fir die trilo-
balen Filamente, einen MDBF von 1.185 Mikron und eine Lochflache von 435.093 Mikron?. Nr. 44 weist eine
dpf von 11,8 fur die runden Filamente und von 4,1 fir die trilobalen Filamente, einen MDBF von 761 Mikron
und eine Lochflache von 205.323 Mikron? auf.

TABELLE 2. Eigenschaften der Stoffe, hergestellt mit 80- und 32-Loch-Spinndisen
Nr. |Unterseite des| Unterseite Oberseite Dicke Luftdurch- Grund-
Stoffs Spinndiisen- | Spinndisen- (mm) Iassigkeit gewicht
Querschnitt kapillaren kapillaren ' (cfm/ft?) (g*/m?)
34 rund 32 rund 2,03 9,14 16,05
44 trilobal 32 rund 2,03 8,78 17,48
64 trilobal 32 rund 2,03 7,38 17,24
52 rund 80 rund 0,81 7,33 16,90
53 rund 80 trilobal 0,81 7,53 17,48
72 rund 80 rund 0,81 7,20 17,51
73 rund 80 trilobal 0,81 6,85 15,44

[0037] Zum Vergleich wurden 6 Stoffe unter Verwendung des gleichen Verfahrens hergestellt, wobei die
80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt auf beiden Seiten der Maschine ersetzt wurden. Dieser
Stoff ist derzeit im Handel unter der Handelsbezeichnung "PBN-II" als Typ 30 von CEREX Advanced Fabrics,
L.P. erhéaltlich. Die Ergebnisse dieser Stoffe sind in Tabelle 3 gezeigt. Die mittlere Dicke, die mittlere Luftdurch-
lassigkeit und das mittlere Grundgewicht dieser Stoffe waren 6,48 mil, 1.039 cfm/ft? bzw. 0,490 osy. dpf, MDBF
und die Lochflache wurden an einer Probe aus diesem Stoffsatz, Nr. 82, gemessen. Nr. 82 hat einen dpf von
5,0, einen MDBF von 585 Mikron und eine Lochflache von 108.400 Mikron?. Es wurden 3 weitere Stoffe unter
Verwendung des gleichen Verfahrens hergestellt, wobei 80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt
auf einer Seite der Maschine und eine 64-Loch-Spinndiise mit einem trilobalen Querschnitt auf der anderen
Seite der Maschine ersetzt wurden. Die Ergebnisse dieser Stoffe sind in Tabelle 4 gezeigt. Die mittlere Dicke,
die mittlere Luftdurchlassigkeit und das mittlere Grundgewicht dieser Stoffe waren 6,45 mil, 1.035 cfm/ft? bzw.
0,540 osy. Ein dritter Satz von 5 Stoffen wurde in ahnlicher Weise unter Verwendung des gleichen Verfahrens
hergestellt, wobei 64-Loch-Spinndisen mit einem trilobalen Querschnitt auf beiden Seiten der Maschine er-
setzt wurden. Dieser Stoff ist derzeit im Handel unter der Handelsbezeichnung "PBN-II" als Typ 31 von CEREX
Advanced Fabrics, L.P. erhéltlich. Die Ergebnisse dieser Stoffe sind in Tabelle 5 gezeigt. Die mittlere Dicke, die
mittlere Luftdurchlassigkeit und das mittlere Grundgewicht dieser Stoffe waren 6,70 mil, 1.069 cfm/ft?> bzw.
0,521 osy. dpf, MDBF und die Lochflache wurden an einer Probe dieses Stoffsatzes, Nr. 13, gemessen. Nr. 13
hatte eine dpf von 5,0, einen MDBF von 403 Mikron und eine Lochflache von 78.450 Mikron?.
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TABELLE 3. Eigenschaften der Stoffe, hergestellt mit 80-Loch-Spinndusen
Nr. | Unterseite Unterseite Oberseite Oberseite Dicke | Luftdurch-{ Grund-
des Stoffes | Spinndisen- | Spinndisen | Spinndisen- | (mm) | I&ssigkeit | gewicht
Querschnitt | kapillaren | des Stoffes | kapillaren (cfm/ftd) | (g¥/m?)
Querschnitt
54 rund 80 rund 80 0,18 1.029 17,20
74 rund 80 rund 80 0,16 981 15,74
81 rund 80 rund 80 0,17 - 1.014 17,99
82 rund 80 rund 80 0,15 1.078 15,98
83 rund 80 rund 80 0,16 1.050 16,69
84 rund 80 rund 80 0,156 1.084 16,46

TABELLE 4. Eigenschaften der Stoffe, hergestellt mit 80- und 64-Loch-Spinndisen
Nr. | Unterseite | Unterseite | Oberseite | Oberseite Dicke | Luftdurch- | Grund-
des Stoffes | SpinndUsen- | Spinndiisen | Spinndusen- | (mm) | lassigkeit | gewicht
Querschnitt | kapillaren | des Stoffes | kapillaren (cfm/ft?) | (g¥/m?)
Querschnitt
24 trilobal 64 rund 80 0,163 1.049 18,02
51 trilobal 80 trilobal 64 0,164 1.045 19,23
71 rund 80 trilobal 64 0,165 1.011 17,82
TABELLE 5. Eigenschaften von Stoffen, hergestellt mit 64-Loch-Spinndisen
Nr. | Unterseite | Unterseite | Oberseite Oberseite Dicke | Luftdurch- | Grund-
des Stoffes | Spinndusen- | Spinndusen | Spinndisen- | (mm) | lassigkeit | gewicht
Querschnitt | kapillaren | des Stoffes | kapillaren (cfm/ft?) | (g%/m?)
Querschnitt
11 trilobal 64 trilobal 64 0,159 1.114 18,22
12 trilobal 64 trilobal 64 0,175 1.109 17,27
13 trilobal 64 trilobal 64 0,154 1.117 17,37
14 trilobal 64 trilobal 64 0,18 1.034 16,88
21 trilobal 64 trilobal 64 0,183 970 18,84

[0038] Die mittlere Dicke der in Tabelle 2 aufgelisteten 7 Stoffe war hdher als von allen 3 Stoffsatzen, die in
den Tabellen 3, 4 und 5 aufgelistet sind. Die Dicke eines Stoffes, der mit 80-Loch-Spinndiisen mit einem runden
Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder gespeist wird, und 32-Loch-Spinndisen mit
entweder rundem oder trilobalem Querschnitt auf der anderen Seite hergestellt wurde, war 1,48 mil héher als
der Durchschnitt des Stoffs vom Typ 31; 1,29 mil héher als die mittlere Dicke der Stoffe, die mit 80-Loch-Spinn-
disen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite der Maschine und einer 64-Loch-Spinndise mit einem tri-
lobalen Querschnitt auf der anderen Seite der Maschine hergestellt werden, und 1,26 mil héher als die mittlere
Dicke der Stoffe vom Typ 30.

[0039] Die mittlere Luftdurchlassigkeit der in Tabelle 2 aufgefuhrten 7 Stoffe war hdher als von allen 3 Stoff-
satzen, die in den Tabellen 3, 4 und 5 aufgefuhrt sind. Die Luftdurchldssigkeit eines Stoffes, der mit
80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder ge-
speist wird, und 32-Loch-Spinndiisen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der anderen
Seite hergestellt wird, war 144 cfm/ft?> hdher als der Durchschnitt der Stoffe des Typs 31; 178 cfm/ft> héher als
die mittlere Luftdurchlassigkeit der Stoffe, die mit 80-Loch-Spinndiusen mit einem runden Querschnitt auf einer
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Seite der Maschine und einer 64-Loch-Spinndiise mit einem trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite der
Maschine hergestellt werden, und 174 cfm/ft?> hdher als die mittlere Luftdurchlassigkeit der Stoffe des Typs 30.
Hergestellte Stoffe, die 28,5% Filamenten von 12 Denier enthalten, haben einen héheren Loft (Dicke) und eine
héhere Offenheit (Luftdurchlassigkeit) als Stoffe, die mit Filamenten mit einem runden Querschnitt von 4 De-
nier, Stoffen, die mit Filamenten mit einem trilobalen Querschnitt von 5 Denier hergestellt werden, oder Stoffen,
die mit einer Mischung von Filamenten mit einem runden Querschnitt von 4 Denier und mit einem trilobalen
Querschnitt von 5 Denier hergestellt werden.

BEISPIEL 2

[0040] 5 Stoffproben wurden unter Verwendung von Polymer Nylon 6,6 hergestellt, indem 64-Loch-Spinndi-
sen mit einem trilobalen Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder gespeist wurde, und
32-Loch-Spinndusen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite installiert
wurden. 33% der Filamente dieser 5 Stoffproben waren Filamente von 12 Denier. Das Polymer Nylon 6,6 wur-
de geschmolzen und wie in Beispiel 1 beschrieben zu Bahnen geformt. Die Dicke, die Luftdurchlassigkeit und
die Grundgewichte dieser 7 Stoffproben sind in Tabelle 6 gezeigt. Die mittlere Dicke, die mittlere Luftdurchlas-
sigkeit und das mittlere Grundgewicht dieser Stoffe waren 8,32 mil, 1.165 cfm/ft* bzw. 0,509 osy. dpf, MDBF
und die Lochflache wurden an drei Proben aus diesem Stoffsatz, Nr. 31, 41 und 23, gemessen. Nr. 31 hatte
eine dpf von 5,3 fir die trilobalen Filamente und von 12,2 fiir die runden Filamente, einen MDBF von 1.037
Mikron und eine Lochflache von 352.701 Mikron?. Nr. 41 hatte einen dpf von 10,6 und 5,6, einen MDBF von
437 Mikron und eine Lochflache von 81.975 Mikron?. Nr. 23 hatte eine dpf von 13,3 und 5,5, einen MDBF von
730 Mikron und eine Lochflache von 170.721 Mikron?.

[0041] Die mittlere Dicke der in Tabelle 6 aufgeflihrten 5 Stoffe war hoher als von allen 4 Stoffsatzen, die in
den Tabellen 2, 3, 4 und 5 aufgefiihrt sind. Die mittlere Dicke des Stoffes, der mit 64-Loch-Spinndisen mit ei-
nem trilobalen Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder gespeist wird, und
32-Loch-Spinndusen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite hergestellt
wird, war 1,62 mil héher als der Durchschnitt der Stoffe des Typs 31; 1,87 mil hoher als die mittlere Dicke der
Stoffe, die mit 80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite der Maschine und einer
64-Loch-Spinndise mit einem trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite der Maschine hergestellt wurden;
1,84 mil héher als die mittlere Dicke der Stoffe des Typs 30 und 0,58 mil héher als die mittlere Dicke des Stoffs,
der mit 80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extru-
der gespeist wird, und 32-Loch-Spinndiisen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der an-
deren Seite hergestellt wird.

[0042] Die mittlere Luftdurchlassigkeit der in Tabelle 6 aufgefihrten 5 Stoffe war hdher als von allen 3 Stoff-
satzen, die in den Tabellen 3, 4 und 5 aufgeflhrt sind. Die Luftdurchlassigkeit eines Stoffs, der mit
64-Loch-Spinndisen mit einem trilobalen Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder ge-
speist wird, und 32-Loch-Spinndiisen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der anderen
Seite hergestellt wird, war 96 cfm/ft> hdher als der Durchschnitt der Stoffe des Typs 31; 130 cfm/ft? hoher als
die mittlere Luftdurchlassigkeit der Stoffe, die mit 80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt auf einer
Seite der Maschine und einer 64-Loch-Spinndiise mit einem trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite der
Maschine hergestellt werden, und 127 cfm/ft? héher als die mittlere Luftdurchlassigkeit der Stoffe des Typs 30.

TABELLE 6. Eigenschaften von Stoffen, hergestellt mit 64- und 32-Loch-Spinndusen
Nr. | Unterseite | Unterseite Oberseite Oberseite Dicke | Luftdurch- | Grund-
des Stoffes | Spinndiisen- | Spinndisen | Spinndisen- | (mm) Iéssigk?it ge;/vicgmt
Querschnitt | kapillaren | des Stoffes | kapillaren (cfm/ft%) | (g°/m")
Querschnitt
31 trilobal 32 trilobal 64 0,245 1.185 18,26
41 trilobal 32 trilobal 64 0,229 1.157 18,09
61 trilobal 32 trilobal 64 0,222 1.084 16,49
22 trilobal 64 rund 32 0,187 1.204 17,92
23 trilobal 64 trilobal 32 0,173 1.195 15,98

[0043] Hergestellte Stoffe, die 33% Filamente von 12 Denier enthalten, haben einen hoheren Loft oder eine
hohere Dicke als Stoffe, die mit runden Filamenten von 4 Denier hergestellt werden, oder Stoffe, die mit 28,5%
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Filamenten von 12 Denier hergestellt werden. Hergestellte Stoffe, die 33% Filamente von 12 Denier enthalten,
haben eine héhere Luftdurchlassigkeit oder Offenheit als Stoffe, die mit runden Filamenten von 4 Denier her-
gestellt sind, Stoffe, die mit trilobalen Filamenten von 5 Denier hergestellt sind, und Stoffe, die mit einer Mi-
schung von runden Filamenten von 4 Denier und trilobalen Filamenten von 5 Denier hergestellt sind.

BEISPIEL 3

[0044] 6 Stoffproben wurden unter Verwendung von Polymer Nylon 6,6 hergestellt, indem 32-Loch-Spinndi-
sen mit entweder einem trilobalen oder runden Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extru-
der gespeist wird, und 32-Loch-Spinndiisen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der an-
deren Seite installiert werden. Alle Filamente dieser 6 Stoffproben waren Filamente von 12 Denier. Das Poly-
mer Nylon 6,6 wurde geschmolzen und wie in Beispiel 1 beschrieben zu Bahnen geformt. Die Dicke, die Luft-
durchlassigkeit und die Grundgewichte dieser 7 Stoffproben sind in Tabelle 7 gezeigt. Die mittlere Dicke, die
mittlere Luftdurchldssigkeit und das mittlere Grundgewicht dieser Stoffe waren 8,11 mil, 1.371 cfm/ft> bzw.
0,474 osy. dpf, MDBF und die Lochflache wurden an 3 Proben dieses Stoffsatzes, Nr. 32, 62 und 63, gemes-
sen. Nr. 32 hatte eine dpf von 11,9, einen MDBF von 3.552 Mikron und eine Lochflache von 3.492.177 Mikron?.
Nr. 62 hatte eine dpf von 12,6 fir die trilobalen Filamente und 11,2 fir die runden Filamente, einen MDBF von
2.766 Mikron und eine Lochflache von 2.719.185 Mikron?. Nr. 63 hatte eine dpf von 11,9, einen MDBF von
1.657 Mikron und eine Lochflache von 835.938 Mikron2.

[0045] Die mittlere Dicke der in Tabelle 7 aufgeflihrten 5 Stoffe war héher als bei allen 4 Stoffsatzen, die in
den Tabellen 2, 3, 4 und 5 aufgefiihrt sind. Die mittlere Dicke des Stoffs, der mit 32-Loch-Spinndisen mit einem
trilobalen oder runden Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder gespeist wird, und
32-Loch-Spinndusen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite hergestellt
wird, war 1,41 mil héher als der Durchschnitt der Stoffe des Typs 31; 1,65 mil héher als die mittlere Dicke der
Stoffe, die mit 80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite der Maschine und einer
64-Loch-Spinndise mit einem trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite der Maschine hergestellt werden;
1,62 mil hdher als die mittlere Dicke der Stoffe des Typs des 30 und 0,36 mil héher als die Dicke des Durch-
schnitts des Stoffes, der mit 80-Loch-Spinndisen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der
durch einen Extruder gespeist wird, und 32-Loch-Spinndisen mit entweder einem runden oder trilobalen Quer-
schnitt auf der anderen Seite hergestellt wird.

[0046] Die mittlere Luftdurchlassigkeit der in Tabelle 7 aufgefihrten 5 Stoffe war hoher als bei allen 5 Stoff-
satzen, die in den Tabellen 2, 3, 4, 5 und 6 aufgefiihrt sind. Die Luftdurchldssigkeit eines Stoffs, der mit
32-Loch-Spinndisen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der
durch einen Extruder gespeist wird, und 32-Loch-Spinndisen mit entweder einem runden oder trilobalen Quer-
schnitt auf der anderen Seite hergestellt wird, war 302 cfm/ft> héher als die mittlere Luftdurchlassigkeit der Stof-
fe, die mit 80-Loch-Spinndiisen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite der Maschine und einer
64-Loch-Spinndise mit einem trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite der Maschine hergestellt werden;
332 cfm/ft? héher als die mittlere Luftdurchlassigkeit der Stoffe des Typs 30; 158 cfm/ft> hoher als die Stoffe,
die mit 80-Loch-Spinndusen mit einem runden Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder
gespeist wird, und 32-Loch-Spinndiisen mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der ande-
ren Seite hergestellt werden, und 206 cfm/ft? hdher als die Stoffe, die mit 64-Loch-Spinndiisen mit einem trilo-
balen Querschnitt auf einer Seite des Blocks, der durch einen Extruder gespeist wird, und 32-Loch-Spinndisen
mit entweder einem runden oder trilobalen Querschnitt auf der anderen Seite hergestellt werden.
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TABELLE 7. Eigenschaften der Stoffe, die mit 32-Loch-Spinndlsen hergestelit werden

Nr. | Unterseite | Unterseite | Oberseite Oberseite Dicke | Luftdurch- | Grund-

des Stoffes | Spinndusen- | Spinndisen | Spinndisen- | (mm) | [&ssigkeit | gewicht

Querschnitt | kapillaren | des Stoffes | kapillaren (cfm/ft?) | (g/m?)

Querschnitt

32 rund 32 rund 32 0,19 1.280 16,12
33 rund 32 trilobal 32 0,212 1.376 15,98
42 trilobal 32 rund 32 0,201 1.521 16,29
43 trilobal 32 trilobal 32 0,209 1.301 15,91
62 trilobal 32 rund 32 0,208 1.387 16,56
63 trilobal 32 trilobal 32 0,215 1.362 15,95

[0047] Hergestellte Stoffe, die nur Filamente von 12 Denier enthalten, haben einen héheren Loft oder eine
hohere Dicke als Stoffe, die mit runden Filamenten von 4 Denier hergestellt werden, Stoffe, die mit trilobalen
Filamenten von 5 Denier hergestellt werden, Stoffe, die mit einer Mischung von runden Filamenten von 4 De-
nier und trilobalen Filamenten von 5 Denier hergestellt werden, oder Stoffe, die mit 28,5% Filamenten von 12
Denier hergestellt werden, wobei die restlichen Filamente entweder runde Filamente von 4 Denier oder trilo-
bale Filamente von 5 Denier sind. Hergestellte Stoffe, die nur Filamente von 12 Denier enthalten, haben eine
hohere Luftdurchlassigkeit oder Offenheit als Stoffe, die mit runden Filamenten von 4 Denier hergestellt wer-
den, Stoffe, die mit trilobalen Filamenten von 5 Denier hergestellt werden, Stoffe, die hergestellt werden mit
28,5% Filamenten, bei denen es sich um Filamente von 12 Denier handelt, wobei die restlichen Filamente ent-
weder runde Filamente von 4 Denier oder trilobale Filamente von 5 Denier sind, und Stoffe, die hergestellt wer-
den mit einem Drittel der Filamente, die Filamente von 12 Denier sind, wobei die restlichen Filamente entweder
runde Filamente von 4 Denier sind oder trilobale Filamente von 5 Denier.

BEISPIEL 4

[0048] Die Stoffe mit Filamenten von 12 Denier aus den Beispielen 1, 2 und 3 kénnen hergestellt werden
durch Verringern des Luftdrucks von bestimmten Strahlen oder einer Schlitzvorrichtung, die durch Spinndiisen
gespeist wird, die zur Herstellung von Filamenten mit héherem Denier gestaltet werden. Der Luftdruck kann in
ausreichender Weise verringert werden, um die Zugkraft zu verringern, um das gewtlinschte Denier pro Fila-
ment in bestimmten Abschnitten der Bahn zu bilden.

BEISPIEL 5

[0049] Die Stoffe mit Filamenten von 12 Denier aus den Beispielen 1, 2 und 3 kénnen hergestellt werden
durch Verringern des Abstands zwischen der Spinndiise und der Saugvorrichtung, einer Strahl- oder Schlitz-
vorrichtung, die durch Spinndisen gespeist werden, die zur Herstellung von Filamenten von héherem Denier
gestaltet sind. Der Abstand kann in ausreichender Weise verringert werden, um die Zugkraft zu verringern, um
das gewinschte Denier pro Filament in bestimmten Abschnitten der Bahn herzustellen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffs umfassend eine Vielzahl von polymeren Filamenten, die an-
einander unter Bildung einer Vliesstoffbahn gebunden sind, wobei der Stoff ein Gewicht von 6,8 bis 237 mg/m?
(0,2 bis 7,0 oz/yd?) aufweist, wobei die Filamente mindestens 2 unterschiedliche Feinheiten besitzen und die
von hoherer Feinheit mindestens 5% der Filamente umfassen und wobei die hdhere Feinheit mindestens 1,1
mg/m (10 Denier) betragt, welches umfasst das Extrudieren einer Vielzahl von Endlosfilamenten von den min-
destens 2 unterschiedlichen Feinheiten, so dass die Filamente der héheren Feinheit mindestens etwa 5% der
Filamente umfassen; das Fihren der Vielzahl von Filamenten durch eine Streckvorrichtung, um die Filamente
auf eine Sammeloberflache zu ziehen, um eine Bahn zu bilden; und das Bilden einer Vielzahl von diskreten
Bindungsstellen im Stoff, um alle Filamente miteinander zu binden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die hohere Feinheit einen Faktor von mindestens 1,5 aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die héhere Feinheit mindestens 1,3 mg/m (12 Denier) betragt.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei die Filamente von hdherer Feinheit trilobale oder runde Filamente
sind.

5. Verfahren nach Anspruch 2, wobei der Stoff mindestens 25% multilobaler Filamente von héherer Fein-
heit umfasst, wobei der Rest multilobale oder runde Filamente sind.

6. Verfahren nach Anspruch 2, wobei der Stoff mindestens 25% runder Filamente von héherer Feinheit um-
fasst, wobei der Rest multilobale oder runde Filamente sind.

7. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Stoff mindestens 25% runder und multilobaler Filamente von ho-
herer Feinheit umfasst, wobei mindestens 5% multilobal sind und der Rest rund ist, wobei der Rest der Fila-
mente multilobal oder rund oder eine Kombination von beiden ist.

8. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Stoff mindestens 25% runder und multilobaler Filamente von ho-
herer Feinheit umfasst, wobei mindestens 5% rund sind und der Rest multilobal ist, wobei der Rest der Fila-
mente multilobal oder rund ist.

9. Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 5 bis 8, wobei die héhere Feinheit 1,3 mg/m (12 Denier) be-
tragt und in dem Rest multilobale Filamente eine Feinheit von 0,55 mg/m (5 Denier) aufweisen und runde Fi-
lamente eine Feinheit von 0,44 mg/m (4 Denier) aufweisen.

10. Verfahren nach irgendeinem vorhergehenden Anspruch, wobei die Filamente in dem ganzen Stoff an
diskreten Punkten autogen aneinander gebunden sind.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei 5 bis 50% der Stoffflache aus Filamenten sind, die in dem ganzen
Stoff an diskreten Punkten aneinander gebunden sind.

12. Verfahren nach Anspruch 10, wobei 18 bis 22% der Stoffflache aus Filamenten sind, die in dem ganzen
Stoff an diskreten Punkten aneinander gebunden sind.

13. Verfahren nach irgendeinem vorhergehenden Anspruch, wobei die Filamente aus Nylon sind.

14. Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis 12, wobei die Filamente aus Polyester oder Polyolefin
oder einer Mischung von beiden sind.

15. Verfahren nach irgendeinem vorhergehenden Anspruch, wobei die Extrusion durch Spinndisen erfolgt,
von denen mindestens 5% eine verringerte Anzahl an Kapillaren aufweisen, und ein konstanter Massenstrom
an Polymer aufrechterhalten wird.

16. Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis 14, wobei die Extrusion durch Spinndisen erfolgt, die
Kapillaren mit unterschiedlichen Durchmessern oder Querschnitten aufweisen.

17. Verfahren nach irgendeinem der Anspriche 1 bis 14, wobei eine reduzierte Zugkraft auf die unver-
streckten Filamente von héherer Feinheit angewendet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die Zugkraft durch Reduzieren des Ansaugens der unverstreckten
Filamente verringert wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17, wobei die Zugkraft durch Verringern des Abstands zwischen der Spinn-
dise und der Streckvorrichtung verringert wird.

20. Verfahren nach irgendeinem vorhergehenden Anspruch, wobei die diskreten Bindungsstellen durch Er-
warmen der Bahn in diskreten Flachen und Ausbilden von thermischen Bindungen gebildet werden.

21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei die diskreten thermischen Bindungen 5 bis 50% der Stoffflache
umfassen.

22. Verfahren nach Anspruch 20, wobei die diskreten thermischen Bindungen 16 bis 24% der Stoffflache
umfassen.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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