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Sammendrag:

Ved en fremgangsmide til fremstilling af tekstilbeklzdning, som er
svejst ved ultralyd, fremferes tride (1) til et substrat (2), som er
tilvejebragt for at modtage tridene, og denne tridfremfering sikres
uafhengigt af svejseoperationen, der foretages ved hjzlp af ultralyd.
Tridene udsattes forud for svejseoperationen for virkningen af striler
af komprimeret luft, hvorved de bibringes en lskkeform, og lekkernes
(16) grundflade forbindes derefter fast med substratet ved et implan-
teringspunkt, som er bestemt ved lokaliseringen af svejsehoveder (17).

I et apparat til udsvelse af fremgangsmiden er organerne, som er bereg-
net til at fere Jaget af tride (1) ind i svejsezonen uafhengige af de
organer, der bruges til ultralydssvejsningen, og til hver svejsecyklus
vil et tridstyr (9), som er tilvejebrag bagved svejsehovedet (17),
bibringes en bestemt tridizngde. Svejsehovedernes (17) stilling bestem-
mer implaneringspunktet for lskkerne (16) pid substratet (2), og en
pnevmatisk injektionsindretning (14), der er tilvejebragt bagved svej-
sehoveder (17), sikrer dannelsen af lgkkerne (16).

Det bliver siledes muligt kontinuerligt at fremstille en tekstilbeklad-
ning, der har en overflade af opskiret eller ikke opskiret flgjl og
som samtidig kan vare mgnsteret, idet tridens (1) placering pi substra-
tet (2) foregir uafhangigt af de dannede 1skkers (16) fastsvejsning.
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Den foreliggende opfindelse angar et apparat til fremstilling af tek-
stilstoffer ved hjelp af ultralydssvejsning og af den type, der er
beskrevet i indledningen til krav 1.

I europeisk patentskrift EP-B-0 081 460 beskrives en fremgangsmade til
at dzkke et substrat med trade, der er fastsvejst med ultralyd, hvilke
trade og hvilket substrat i det mindste delvis er tilvejebragt af et
termoplastisk materiale, og ifslge hvilken fremgangsmade substratet
anbringes overfor en svejsesonotrode, en del af tridene bringes i kon-
takt med den del af substratet, som er anbragt overfor sonotroden,
disse dele af substratet og tridene presses i kontakt mod sonotroden,
der er forbundet med en drivkilde for generering af varierende ultra-
lydsbglger, en sakaldt eksitationskilde, for at overfgre de ultraso-
niske trykvariationer, som bevirker en lokaliseret smeltning. Dette
tryk aflastes for at forskyde substratet, og at tilvejebringe en
svejsning af en anden del af disse trdde til en anden del af overfla-
den osv., indtil substratet er dekket. Ifglge denne fremgangsmade an-
bringes sonotroden nzrliggende substratets bagside, og hver af tradene
fgres gennem en styreledning, hvis udgangsende er tilvejebragt narlig-
gende en anlzgsflade, som vender mod sonotroden. Disse styreledninger
drives i en alternerende bevagelse i en retning tilnermelsesvis vin-
kelret i forhold til transmissionsfiaden for sonotrodens vibrationer,
og disse anlzgsflader bringes periodisk i elastisk kontakt med den del
af substratets forside, som passerer forbi transmissionsfladen for
sonotrodens vibrationer for at trykke denne del af substratet og de
dele af hver af tradene, som forlader de respektive ender af lednin-
gerne imod sonotroden.

Et apparat, som er tilvejebragt for udgvelse af denne fremgangsmade,
er ligeledes beskrevet i det europziske patentskrift EP-B-0 081 460 og
omfatter organer, der er beregnet til at fremfere substratet, en ma-
trice af lede- eller fremferingsrer for tradene, hvilken matrice er
anbragt pi tvars af fremfgringsretningen for substratet og er i ind-
greb med styreorganer, som definerer en translation for denne matrice
og med fremfgringsorganer, der er beregnet til at bibringe matricen en
translatorisk bevegelse i forhold til styreorganerne og tilvejebringer
successivt ledergrenes fremfgringsender i umiddelbar nerhed af en del
af substratet og et svejseaggregat, der omfatter en sonotrode og an-
legsorganer, som er anbragt pd hver side af denne del af substratet og
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eksitationsorganer for sonotroden for at bringe denne til at vibrere
med en akustisk frekvens, som er beregnet til at opvarme det termo-
plastiske materiale til sin smeltetemperatur, nar det er presset mel-
Tem sonotroden og understgtningsorganerne. I dette apparat er organer-
ne til translatorisk styring orienteret vinkelret i forhold til sono-
trodens flade for patrykning af akustiske vibrationer. Disse anlzgsor-
ganer udggres af anlzgsflader, som er anbragt i umiddelbar narhed af
de respektive udgangsender af styreledningerne, som er monteret i ma-
tricen ved hjelp af elastiske ophengningselementer, der i det mindste
er virksomme i retning af slaget for matricen, som bringer disse an-
legsflader mod transmissionsfladen for sonotrodens vibrationer.

Denne fremgangsmade og apparatet for udgvelse af fremgangsmiden udvi-
ser flere fordele. Det vil navnlig vere muligt individuelt pa substra-
tet at valge svejsezoner for hver trad, hvilket ggr det muligt at til-
vejebringe et "tuftet" tappe, hvis udseende ikke adskiller sig fra
tuftede tapper, som er fremstillet pa traditionel made, men som kan
vare tilvejebragt med en ramaterialeudgift, der kan have en sterrelse,
som kan beregnes til ca. 20%. Det bemerkes imidlertid, at denne frem-
gangsmade medfgrer en snzver sammenhzng mellem lgkkehgjden, trykket og
svejsetemperaturen.

Der kendes desuden fra britisk patentskrift GB-A-2.158.109 en frem-
gangsmade til tappefremstilling, ifglge hvilken fremgangsmade der pi
et substrat, som er dekket med klzbemiddel, fikseres tride, som kraft-
pavirkes ved hjalp af komprimeret luft i fremfgringsrgrene.

Ifglge denne fremgangsmade styres og fremfgres traden lodret lige til
klzbemiddelaget, hvori den implanteres.

Ved denne fremgangsmade 1ligesavel som ved den fremgangsmide, der er
beskrevet i det europziske patentskrift EP-B-0.081.460, bestemmes im-
planteringspunktet for tradene pa understgtningen ved positionen af
den abning, som fremfgrer tradene.

Som fglge af en rzkke forsgg, der er udfgrt for at forbedre sédvel
fremgangsmaden som apparatet, der er beskrevet i EP-B-0.081.460, har
opfinderen fundet ud af, at det er fordelagtigt at kunne @ndre place-
ringen og driftsmaden for visse elementer for at opnd en mere fleksi-
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bel fremgangsmide og et mere fleksibelt apparat, og som uden vesentli-
ge endringer af apparatet ggr det muligt at opna tekstiler eller stof-
fer, sasom uopskiret flgjl eller opskiret figjl.

Saledes viste det sig, at det i hgj grad er gnskeligt at adskille
funktionen for tradstyring og funktionen for ultralydssvejsning, sam-
tidig med at der foretages en grundlzggende zndring af placeringen af
organerne for tilfgrsel og styring af traden. Man undgdr sdledes den
vanskelige proces ved tradning af trade i en matrice af tradfremfg-
ringsrgr og derved undgds ogsd en betydelig friktion.

Det er siledes formidlet med den foreliggende opfindelse at tilveje-

bringe et apparat til kontinuerlig fremstilling af et tekstilstof med
velour/boucléstruktur (flgjistruktur) ved at trade fastgores til et
substrat ved hj=lp af ultralydssvejsning, hvorhos mindst et af elemen-

terne er tilvejebragt af termoplastisk materiale, hvilket apparat om-
fatter ledeorganer, der er beregnet til at lede substratet ind i svej-

sezonen, fremfgringsorganer til at fgre et lag af trddene til svejse-

zonen, ultralydssvejsningsorganer omfattende en sonotrode ved substra-

tets underside, og svejsehoveder, som er anbragt pd en ambolt péd den
anden side, oversiden, af substratet samt eksitationsorganer for at
bringe sonotroden til at vibrere med en frekvens og en amplitude, der
frembringer en opvarmning af stoffets termoplastiske materiale til

dets smeltetemperatur, nar det passerer mellem sonotroden og svejse-

hovederne. Apparat er kendetegnet ved, at organerne, der omfatter et
tradstyr, og som kun har en fgdefunktion for trddene, er beregnet til

at fore en bestemt tradlengde indunder og bagved svejsehovederne i

hver svejsecyklus, sidledes at der dannes tridlgkker, at de enkelte

svejsehoveders stilling bestemmer, hvor Tgkkerne skal placeres pd sub-

stratet, idet der bagved svejsehovederne er anbragt en pneumatisk in-

jektionsindretning, som danner stoffets lgkker af de fremfgrte trad-

lengder ved blasning, og at blasningen fortrinsvis udferes med en varm-
Tuftstrale, der endvidere opvarmer traden og substratet.

Ifglge en foretrukket udferelsesform for apparatet ifglge opfindelsen
findes der til fremfgring af triden en kanal, som sammen med den pneu-
matiske injektionsindretning danner et felles injektorelement til frem-
fgring af traden og dannelsen af lgkkerne, idet fremfgringen af traden
under svejsehovederne foregir tilnarmelsesvis tangentialt i forhold
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En skereindretning er fordelagtigt anbragt ved injektionsindretningens
udgang men foran svejsehovederne, hvorved der er mulighed for en op-
skering af tradlgkken samtidig med etableringen af dennes faste for-
bindelse pa substratet.

Den foreliggende opfindelse vil herefter forklares nzrmere under hen-
visning til den medfglgende skematiske tegning, hvor

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.
fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.
fig.

1

13

14

15

viser et langdesnit gennem en fgrste udfgrelsesform for en
indretning ifglge opfindelsen til fremstilling af uopskiret
flejl,

billeder, der illustrerer de indbyrdes stillinger for de
vesentligste elementer i fig. 1 i 1gbet af en arbejdscyklus,
et snit gennem en specifik udfgrelsesform for et amboltstyr,
et snit taget langs linien IX-IX i fig. 8 gennem en blok,
som kan modtage de ambolthoveder, som er anbragt krydsstil-
Tet,

et laengdesnit gennem en anden udfgrelsesform for et apparat
ifglge opfindelsen,

en variant af den udfgrelsesform, som er vist i fig. 10,

et billede, set ovenfra, af den del af fig. 11, som viser
ambolthovederne og skillevagge,

et Tengdesnit gennem en tredje udfgrelsesform for et apparat
ifglge opfindelsen til fremstilling af opskiret flgjl,

et snit gennem en variant af den udfgrelsesform, som er vist
i fig. 13,

et snit gennem en variant af den udfgrelsesform, der er vist
i fig. 13 til fremstilling af opskiret flgjl med mgnstre,

16-18 billeder til illustration af de indbyrdes stillinger for de

skere- og svejseorganer, der er vist i fig. 13-15 i 1gbet af
en arbejdscyklus,

19-21 snitbilleder, som reprasenterer forskellige udformninger

for injektorens abning,

22 og 23 billeder, set nedenfra, af forskellige indbyrdes stil-

24
25

linger for ambolthoveder,
et snitbillede gennem et tradfremfgringsarrangement,
et snitbillede gennem en anden udfgrelsesform for et trad-
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fremfgringsarrangement,

fig. 26-29 skematiske illustrationer af forskellige driftsfaser for
arrangementet, som er vist i fig. 25, og

fig. 30 et snitbillede gennem et tredje tradfremfgringsarrangement
med valg af trdd og anvendelig i den udfgrelsesform, som er
vist i fig. 15.

I figurerne representerer 1 en trad, 2 et substrat, og 3 reprasenterer
en svejsesonotrode.

Den udfgrelsesform, som er beskrevet under henvisning til fig. 1, er
mere specifikt beregnet til fremstilling af uopskaret flgjl.

Laget af tridde 1 fores til apparatet ifglge opfindeisen fra et spole-
stativ (ikke vist) ved hjzlp af et tradfremfgringsarrangement, der
ikke er vist i denne figur, men der er senere under henvisning til
fig. 24-30 beskrevet flere udfgrelsesformer i detaljer.

Dette fremfgringsarrangement er tilvejebragt for at sikre en tradtil-
forsel, som er totalt uafhengig af svejsearrangementet.

Triden 1 passerer gennem et tradstyr 9, der styres lateralt af et ho-
ved 17 for en ambolt 11. Substratet 2 tilfegres ved hjalp af en afvik-
Tingsindretning (ikke vist). Det glider pad en afbgjningsskinne 12, for
det passerer over sonotroden 3 og fremtrzkkes ved hjelp af en fremfg-
ringsrulle (ikke vist), der er synkroniseret med apparatets bevagelse.

Sonotroden 3 er forbundet med en vibrationsgenerator, som navnlig om-
fatter en ultralydstranduktor og fordelagtigt en tilpasningsenhed for
vibrationens amplitudeniveau.

Substratet 2 er et understdtningslag, som almindeligvis udggres af et
ikke-vavet stof eller et vavet stof, som i det mindste delvis er til-
vejebragt af et termoplastisk materiale, og hvorpa 1gkkerne kan fast-
svejses for at danne et flgjlstappe.

Tradene 1 er i det mindste delvis tilvejebragt af termoplastisk mate-
riale.
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En luftindblesningsdyse 14 ggr det muligt at sikre dannelsen af en
1gkke 16 pa bagsiden af ambolthovedet 17. Fortrinsvis kan indblas-
ningsluften opvarmes, hvilket pa den ene side ggr det muligt at blgd-
ggre traden 1 og lette dannelsen af Tgkken 16, og som pa den anden
side g¢r det muligt at preopvarme traden 1, substratet 2, og at varm-
holde ambolthovedet 17 og enden af sonotroden 3.

Under disse betingelser er det muligt i vasentlig grad at reducere
svejsetiden og sdaledes at forgge produktionshastigheden.

Derefter, og i en operation, der er uafhazngig af fremfgringen af tra-
den 1, svejser ambolten 11’s hoved 17 traden 1 fast pa substratet 2
ved hjelp af sonotroden 3, idet det ngdvendige kontaktiryk er sikret
ved hjelp af en fjeder 13, som er i anlag mod en bom 15.

Amboltene 11 styres lateralt af skillevagge 4 og positioneres i leng-
deretningen af et fremspring pa fjederen 13, hvilket fremspring er i
anleg i et indsnit 18 pa bommen 15. Dette arrangement ggr det muligt
at anbringe hver ambolt i en “"forreste" eller "bageste" stilling og
gor det sdledes muligt at tilvejebringe svejsepunkter pa linie eller
krydsstillet afhzngigt af den gnskede effekt.

Ngjagtigheden ved svejsningen er givet ved indsti11ingen af bommen 15,
der er regulerbar i lodret retning i forhold til den nedre stilling
for ambolten. Denne bom 15 kan vere fastholdt eller, i en foretrukket
udfgrelsesform, vere forbundet for en lodret bevegelse sammen med en
lgftebom 8. Sidstnzvnte arrangement goér det muligt for fjederen 13 at
arbejde pa en nasten statisk mdde med en gnsket stgrrelse af forspazn-
dingen, og man undgdr saledes en trykforggelse under ambolten 11’s
opstigning, hvilket medfgrer en vasentlig forggelse af fjederen 13's
levetid.

Skillevaggene 4 er anbragt i riller i en skillevegsunderstgtningsblok,
der er dannet af en gvre del 5 og en nedre del 6, som er forbundet med
en mellemblok 7.

Lgftebommen 8 szttes i en lodret alternerende bevagelse, som sikrer
forskydningen af amboltene 11, medens en rilleforsynet bom 10 sikrer
positioneringen og den alternerende lodrette bevzgelse for tradstyrene
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9, siledes at disse to bevagelser synkroniseres.

De indbyrdes stillinger for tradstyret 9, ambolten 11 og lgkken 16,
som er dannet af luftstralen i lgbet af en arbejdscyklus, vil nu be-
skrives skematisk under henvisning til fig. 2-7.

Fgrst (i fig. 2) er ambolten 11 og 1gftebommen 8 anbragt ved et gvre
dgdpunkt. Tradstyret 9 er anbragt i en gvre stilling.

I en anden fase (fig. 3) senkes disse tre elementer, idet tradstyret 9
indtager et 1ille forspring i forhold til amboiten 11 for at bringe
traden fri af enhver forhindring, som kan skade dannelsen af lgkken
16. Traden 1 er blgdgjort af Tuftstrdlen, der er beregnet til at danne
1gkken 16 bagved ambolthovedet 17.

I en tredje fase (fig. 4) pabegynder svejsningen. Tradstyret 9 og am-
bolten 11 er tilvejebragt i en nedre stilling, trykket nar sin nomi-
nelle vardi. Sasnart traden 1 er fastklemt af ambolthovedet 17, kan

tradstyret pibegynde sin opstigning.

I en fjerde fase (fig. 5) ndr lpftebommen 8 sit nedre dedpunkt, idet
den overkomprimerer fjederen med en vardi AP. Det effektive svejsetryk
har siledes den regulerbare nominelle verdi P, hvortil tilfejes den
konstant vardi AP, som svarer til bommen 8’s slaglzngde uden indgreb.

Slaglengderne for de forskellige elementer bestemmes fortrinsvis pa en
sidan made, at AP er Tille i forhold til P, for eksempel i et forhold
pa 1 til 10 eller 1 til 15.

I en femte fase (fig. 6) pabegynder 1pftebommen 8 sin genopstigning.
Svejsetrykket falder igen til sin nominelle verdi P.

Derefter (fig. 7) vil 1gftebommen 8 igen fore ambolten 11 op, og svej-
setrykket vender tilbage til 0, svejsningen er afsluttet, og ambolten
forlader substratet. Substratet kan derefter fremfgres, og dets beva-
gelse fremefter skal vare afsluttet, fgr der vendes tilbage til den
tredje fase.

I fig. 8 og 9 ses en anden udfgrelsesform for en styreindretning for
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amboltene, ifglge hvilken udfgrelsesform amboltene 11 styres af deres
bageste del 31 i styreblokke 37 og 38, som er forbundet af et mellem-
stykke 39, og denne enhed danner 1g¢ftebommen 8, der er fastgjort pa en
travers 36. Traversen 36 er forbundet med styrestznger 35, som sikrer
den Tlodrette bevagelse.

Svejsetrykket tilvejebringes af en kompressionsbom 32, som er i anlag
mod den gvre del af amboltene 11 ved hjzlp af en dempningsindretning
33. Kompressionsbommen 32 er forbundet med en donkraft 34 ved hjzlp af
en aksel 40 og en stang 41, som er indskruet i donkraften 34’s stang.

Dette arrangement ggr det muligt at sikre en konstant tryk pi alle
amboltene 11, idet indbyrdes hgjdeforskelle mellem amboltene, som
skyldes tykkelsesvariationer for traden og/eller for substratet, og
som skyldes fremstillingstolerancer, absorberes af dempningsindretnin-
gen 33. Dette arrangement giver fglgende fordele:

- ensartetheden af trykket pd amboltene bliver bedre end med fjedre,

- afskaffelse af tryk-spidsvardien, som skyldes slaglazngden uden ind-
greb mellem 1gftebommen 8 og anlzgsbommen 10,

- mulighed for regulering under driften fra en central styreenhed.

Kompressionsbommen 32 er fremstillet af flere indbyrdes uafhengige
dele, som hver er forbundet med to donkrafte 34, hvilket muligger en
isostatisk konstruktion, der er fri for enhver forstyrrende kraft.

Demonteringen af amboltene udfgres ved at have donkraftene og ved at
udtage amboltene ovenfra.

Siledes som det var tilfzldet med den styremide, som er beskrevet un-
der henvisning til fig. 1, styres ambolthovederne 17 mellem skillevag-
ge 4, hvilket forhindrer, at tridden 1 undgir svejsningen.

Der ses i fig. 9 et detailbillede af styreblokken 37,38, som er tilve-
Jjebragt for i udsparinger, som er anbragt krydsstillet, at modtage den
bageste del 31 af amboltene 11.

I den udfgrelsesform for apparatet ifslge opfindelsen, som er vist i
fig. 10, er funktionerne for luftindblasning og styring tilvejebragt i
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et enkelt element 19, som i det fglgende benzvnes injektoren.

Injektoren 19 er fastgjort pi en tilferselsdyse 14. Komprimeret Tuft
fra dysen 14 forlader denne dyse gennem tilforselskanaler 23, hvor
trykket bringes i 11gevégt i tvargdende retning ved hjelp af et forde-
Tingskammer 22. Til hver trdd 1 er der tilvejebragt et tilsvarende
stralergr 21, som fremfgrer luft fra fordelingskammeret 22 til en
tradfremfgringskanal 20. Andringen i luftstrgmmens tversnit ved udgan-
gen fra strdlergret 21 danner et undertryk ved indgangen af kanalen
20, hvilket indsuger triden 1. Traden 1 fremdrives derefter af Tuft-
stralen fra stralergret 21 til bagsiden af ambolthovedet 17, hvor lgk-
ken 16 dannes.

Forsgg pa at opni en bedre aerodynamisk ydelse af luftstrélen har fort
ti1 den foretrukne viste udfgrelsesform, hvor den retlinede bane sna-
rere er den for luften end den for traden.

Kanalerne 20’s stgrrelse og form er blandt andet en funktion af traden
1’s tykkelse og antallet af tride over produktets bredde, sdledes som
det vil fremgd senere under henvisning til fig. 19-21.

I den variant for udfgrelsesformen, der er vist i fig. 11 og 12 er den
del af skillevaeggene 4, der anvendes til styring af triden 1 under
ambolthovederne, udeladt.

Disse skillevegge er gjort bredere, si de naste bergrer hinanden, for
at traden 1 ikke kan undgd svejsningen. Et 1ille driftsspillerum er
imidlertid tilvejebragt mellem ambolthovederne 17 for at muligggre de-
res relative bevagelse. Det er imidlertid indlysende, at skillevzggene
4, selv om de kan vare totalt udeladt i den udférelsesform, som er
vist i fig. 8, delvis skal bibeholdes i tilfeldet med den udfgrelses-
form, der er vist i fig. 1, hvor de sikrer den laterale styring af
amboltene 11 og fjedrene 13.

De udfgrelsesformer, der er vist i fig. 13-15, er beregnet til frem-
stilling af opskiret fl1g¢j1 takket vare tilfgjelsen af opskaringsorga-
ner ved udgangen af injektoren 19.

I den udfgrelsesform, der er vist i fig. 13, vil traden 1, der forla-
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der injektoren 19, blive klemt under ambolthovedet 17. En kniv 24, der
er understgttet af en blok 26, der er drevet i en lodret alternerende
bevegelse, glider pa injektoren 19’s forside 25 og overskarer triden
1. Lokken 16, der er dannet af den langde trid 1, som er afgivet af
tradtrakkearrangementet (ikke vist), er fastsvejst ved sin midte.

I denne udfgrelsesform skal ambolthovederne vere anbragt pi linie og
ikke krydsstillet, sdledes at alle tradenderne foran og bagved 1gkker-
ne 16 er lige store. Hgjden for en 1gkke er tilvejebragt ved at ind-
stille afstanden mellem injektoren 19’s udgang og svejsepunktet. I den
udfgrelsesform, der er vist i fig. 14, er der tilvejebragt en dzksel-
indretning 27, der er beregnet til at forhindre triden 1 at forlade
kanalen 20, nar denne er lukket af kniven 24.

Under anvendelsen af visse uregelmessige tride eller tilstrazkkeligt
volumenigse tride md der tilvejebringes en forggelse af trykket i den
komprimerede Tuft i dysen 14 og siledes ydelsen i kanalen 20 for let-
tere at medbringe traden. Hvis tvarsnittet for luftpassagen mellem den
forreste flade 25 og kniven 24 pad dette tidspunkt ikke er tilstrzkke-
Tig, vil Tuft have en tendens ti1 at trenge ud i modsat retning bagud
gennem kanalen 20, hvilket medfgrer, at traden medbringes ud af kana-
len ved afslutningen af overskeringen.

Det elastisk dzksel 27, som er monteret pid en skinne 28, dzkker kana-
Ten 20's indgang og fastholder trdden 1. Pi denne mide kan luft kun
udslippe fremefter mellem kniven 24 og forsiden 25.

Skinnen 28, der er monteret pd styresdjler 29, er forbundet med en
knivbereblok 26 i dennes Tlodrette bevagelse. Fjedre 30 absorberer
slaglengdeforskellen mellem dzkslet 27, som kommer i anleg mod injek-
toren 19 og knivbazreblokken 26. Dzkslet 27’s havning sikres ved hjzlp
af anslag 42 for sgjlerne 29.

Den indretning, som er vist i fig. 15, er tilvejebragt for fremstil-
ling af mgnstret opskiret flgjl.

Med henblik herpd indfgres flere trade la,1b og lc, hvis natur og/el-
ler hvis farve er forskellig i hver kanal 20.
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Ved et tradvalg i hver cyklus, sdledes som forklaret mere detaljeret
under henvisning til fig. 30, fremfgres kun en af tradene 1, der op-
treder i kanalen 20, og det blive sdledes muligt at opnd et mgnstret

flajl.

Den valgte trad afgives, medens de andre forbliver pd plads i kanalen
20. Det er endda muligt pa samme mide at valge flere trdde pa engang
for at forgge effektmulighederne.

Programmeringen af tradene kan vere tilvejebragt efter et arrangement
af Jacquard-typen enten mekanisk pa traditionel made eller elektronisk
ifslge nyere udviklede fremgangsmider. I sidstnzvnte tilfelde er det
muligt at forbinde et informationssystem, som for eksempel omfatter et
lager af mgnstre og programmer for dannelse af mgnstre.

Af fig. 16-18 ses de indbyrdes stillinger for kniven og svejsehovedet
under tridoverskaringsoperationen.

Kniven 24 og hovedet 17 begynder deres vandring nedefter (fig. 16).

I en anden fase (fig. 17) klemmer ambolthovedet 17 mod traden 1, kni-
ven 24 dzkker delvis kanalen 20 pid en sadan made, at traden 1 optager
det resterende frie tvarsnit, luftstrdlen afbgjes opefter mellem kni-
ven 24 og injektoren 19’s forside 25. Dette arrangement ger det muligt
at klemme traden, medens luftstrdlen praktisk taget er afsparret og
saledes lettes tradens placering under ambolten uden aerodynamiske
forstyrrelser.

Derefter (fig. 18) vil kniven 24 under svejsningen fortsztte sit slag
og adskille det tradstykke, som danner Tgkken 16.

I fig. 19-21 ses forskellige tvarsnitsformer for tradkanalen 20.

Det runde tvarsnit, der er vist i fig. 19, er lettest at tilvejebrin-
ge. Det aflange tvarsnit, som er vist i fig. 20, muligger flere trades

passage.

Endelig vil den udformning, der er vist i fig. 21, med en forggelse af
udgangstvarsnittet opefter lette Tuftens passage, medens kanalen er
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afsparret af kniven og sdledes undgd tradens tilbagekastning bagud.

I fig. 22 og 23 ses placeringen af ambolthovederne i H-form respektivt
krydsstillet og liniestillet, medens den del af skilleveggene, som
benyttes til styring af tridden delvis er udeladt. I det tilfzlde hvor
skilleveggene er bibeholdt, er hovederne naturligvis anbragt langere
vek fra hinanden. Den i tegningen viste H-form benyttes fortrinsvis i
forbindelse med de tradstyr, som er vist i fig. 1, som siledes styres
mellem H'ets forreste ben.

Ambolthovederne kan Tigeledes udvise en U-form eller vare plane og er
sdledes mere specifikt beregnet til anvendelse sammen med en pneuma-
tisk injektor.

Forskellige tradtrakarrangementer til herefter blive beskrevet under
henvisning til fig. 24-30.

I det trekarrangement, som er vist i fig. 24, vil traden 1, der kommer
fra et spolestativ (ikke vist), passerer gennem en bom 50, der er gen-
nemboret af styreabninger, hvilket forhindrer tridene i at overlappe
hinanden under passagé over ruller. En drevet rulle 49 medvirker pa
den ene side til trazkningen, og er pi den anden side beregnet til at
afbgje traden for at forgge tridens langde, der er i kontakt med den
primere drivrulle 45. Denne primere drivrulle 45, der er monteret pa
arme 54, bestemmer langden af den trid, som afgives i hver af appara-
tets cykler. Det aktiveres enten af en motor, der er uafhengig af den
primere motor, eller af en transmission, der er forbundet med den pri-
mere bevegelse (ikke vist). I det tilfelde hvor der gnskes en diskon-
tinuerlig fremfgring af tridene, for eksempel pi den mide som fore-
trekkes ved fl1gjl, kan den aktiveres af en trinmotor eller af en in-
dekseringsboks, der er forbundet med den primzre bevagelse (ikke vist).

En trykrulle 46 trykker tradden 1 mod den primere rulle 45 og forhin-
drer sdledes en glidning mellem trdden 1 og rullen 45. Trykrullen 46
er monteret frit mellem arme 52, der selv kan dreje omkring en aksel
51, som er monteret i armene 54. En fjeder 47 sikrer det ngdvendige
tryk mellem rullerne 45 og 46. Under monteringen af tridene kan rullen
46 haves for tradenes indfering ved hjzlp af en stang 53, som er mon-
teret mellem armene 52. Rullerne 45 og 46 er tilvejebragt af kautsjuk
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pa den ene side for at forgge trdden 1’s vedhazftning og pa den anden
side for at undgd nedbrydning af traden ved fladklemning.

Uafhengigt af den valgte fremfgringsmade (kontinuert eller diskontinu-
ert) drejer rullen 49 permanent, fortrinsvis med en omdrejningshastig-
hed, der er stgrre end den for rullen 45. Pi denne mide er trekkref-
terne pa tradene i det vasentlige optaget af rullen 46, idet rullen 45
kun har funktion til en ngjagtig afgivning af den gnskede langde trad.

Det arrangement, der er vist i fig. 25, er fremstillet for at tilve-
jebringe tridfremfgringen diskontinuert. Saledes som det fremgar af
figuren, modtager en oscillerende aksel 56 sin bevagelse fra en eks-
centrik, der er forbundet med den primere bevagelse (ikke vist). Den
er forsynet med en plade 57, som er fastholdt mod rotation ved hjzlp
af en kile 55 og aksler for drivstangshoveder, hvor drivstzngerne 60
er forankret. Den ene af drivstzngerne 60 er forbundet ved hjzlp af en
aksel 59 og en bgjle 61 til en stang 63 og den anden af drivstengerne
med en anden stang 63. Stzngerne 63 glider i ringe 62, som er monteret
pid en ramme 48. Den bageste stang 63 glider i en bageste glideblok 64,
som ligeledes barer en bageste pressebom 65. Den forreste stang 63
berer pad sin side en travers 67, hvorpd der er fastgjort en anlazgsbom
68 og bolte 69, som styrer fjedre 70. En forreste trykbom glider lod-
ret i en styring 72 i traversen 67, og fjedrene 70 sikrer trykket pa
disse to elementer.

Lameller 71, som er monteret pd anlzgsbommen 68 styrer tradene og for-
hindrer dem i at krydse hinanden under en driftscyklus. Dampningsind-
retningerne 33, der er monteret pd dele, der er beregnet til at trykke
pa traden, forhindrer triden 1’s forringelse i pressefaserne.

Figurerne 26-29 er skematiske illustrationer af forskellige driftsfa-
ser for trdadens trazk og fremfgringsarrangement, som er vist i fig. 25.

Ved 0%, fase 1 (fig. 26), er den bageste pressebom 65, anlegsbommen 68
og den forreste pressebom 66 tilvejebragt i samme niveau. Den bageste
glideblok 64 er i anlag mod enden af den bageste stang 63, den forres-
te pressebom 66 er i anleg mod traversen 67. Trdden er fastholdt ved
siden mod spolestativet (indgangssiden) og ved udgangssiden.
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Ved 90°, fase 2 (fig. 27), er den bageste pressebom 65 hzvet, anlags-
bommen 68 er tilvejebragt i en nedre stilling, medens den forreste
pressebom 66 af fjedrene 70 er i anlag mod rammens anlzg. Traden er
saledes fastholdt ved udgangssiden og er fri ved spolestativ-(ind-
gangs)siden. Anlagsbommen trazkker en tradlengde, som er bestemt ved
hj2lp af slaglengden og afstanden mellem rammens anlag.

Ved 180°, fase 3 (fig. 28), er arrangementet vendt tilbage til samme
stilling som i fase 1, med undtagelse af at den udtrukne tridlzngde er
opmagasineret mellem anleggene. Traden er sdledes slzkket.

Derefter ved 270°, fase 4 (fig. 29), det vil sige i den stilling, som
er vist i fig. 25, er den forreste pressebom havet, ligesom anlagsbom-
men, og traden er fremtrukket af apparatet. Den bageste pressebom
Klemmer traden, idet fjederen 70 absorberer stangen 63’s slaglengde.

Til slut er et arrangement til diskontinuerlig fremfgring af en trad
med tradvalg vist i fig. 30. I det vasentlige svarer arrangementet til
det, som er beskrevet under henvisning til fig. 25, idet den forreste
pressebom 66 er udskiftet af et programmerbart arrangement. En presse
75 er monteret pad en fjeder 76, som har en tendens til at have pressen
og sdledes til at friggre triden. Denne naturlige bevazgelse modvirkes
af en stang 79 fra en elektromagnet 78, som, nir der er strem pa,
trykker pd fjederen 76, som holder pressen 75 under tryk mod anlagget
74, der er fastgjort pa en tilsvarende del af rammen 73.

Enheden styres lateralt af sidevaegge 80, som er fastgjort pa anlagget
74, der er forsynet med riller.

Fjederen 76 er fastgjort i et fikseringselement 81, medens en hatte 77
holder den pa plads. Traversen 67 vil pd samme made som tidligere un-
derstgtte anlzgsbommen 68.

Virkemaden er den samme som tidligere, med undtagelse af at pressen 75
er styret af elektromagneten 78. Ved at opretholde strgmmen i elektro-
magneten er det sdledes muligt at forhindre triden i at blive fremfort
af apparatet. Dette er tilfeldet med traden la, medens traden 1b bli-
ver fremfgrt normalt.
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Det fremgir af den foregdende beskrivelse, at opfindelsen ggr det mu-
ligt ved ultralydssvejsning af tride pad et substrat at tilvejebringe
en beklzdning med uopskiret flgjl, der er liniestillet eller kryds-
stillet eller at tilvejebringe en bekladning med opskaret flgjl, og
dette kan tilvejebringes pi samme indretning, da det blot er ngdven-
digt, at der i forbindelse med en kendt indretning tilfajes overska-
ringsorganer, eller at et overskaringsorgan aktiveres for at omdanne
uopskiret flgjl til opskaret flajl.

Svejsebindet (ambolthovedet) er modulopbygget, og det kan let tilpas-
ses efter en lodret ikke-liniestilling mellem sonotroderne og efter
uregelmessigheder i tradene og understgtningen.

Endvidere understreges det, at apparatet ifslge opfindelsen har en
mekanisk enkel konstruktion, som muliggér en simpel regulering af
svejsetrykket og luvhgjden. En @ndring af masketal udfgres uden van-
skelighed med en enkel zndring af injektoren og knivenes spillerum.

Det udviser ingen problemer med tradning, sdledes som det er tilfzldet
med tradstyrematricerne, da tradene indsuges af injektoren.

Det bemerkes, at det er muligt at opna et mgnstret uopskdret produkt
ved at zndre pi svejseliniens form og produktets bredde, det vil sige
ved at forskyde ambolthovederne ifglge et mgnster. Det er sdledes mu-
ligt at opnd "bglge" effekter eller "plisserings" effekter, som er
forskellige fra de traditionelle "linie" sarprag eller "krydsstillede”

serprag.
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PATENTKRAV.

1. Apparat til kontinuerlig fremstilling af et tekstilstof med velour/
boucléstruktur ved at trade (1) fastgdres til et substrat (2) ved ul-
tralydssvejsning, idet mindst et af elementerne er tilvejebragt af
termoplastisk materiale, hvilket apparat omfatter ledeorganer, der er
beregnet til at lede substratet (2) ind i svejsezonen, fremfsrings-
organer til at fgre et lag af tradene (1) til svejsezonen, ultralyds-
svejsningsorganer omfattende en sonotrode (3) ved substratets undersi-
de, og svejsehoveder (17), som er anbragt pa en ambolt (11) pd den
anden side, oversiden, af substratet samt eksitationsorganer for at
bringe sonotroden (3) til at vibrere med en frekvens og en amplitude,
der frembringer en opvarmning af stoffets termoplastiske materiale til
dets smeltetemperatur, nar det passerer mellem sonotroden (3) og svej-
sehovederne (17), hvilket apparat er k endet e gne t ved, at or-
ganerne, der omfatter et tradstyr (9,19), og som kun har en fgdefunk-
tion for tradene (1), er beregnet til at fgre en bestemt tridizngde
indunder og bagved svejsehovederne (17) i hver svejsecyklus, saledes
at der dannes tradlgkker (16), at de enkelte svejsehoveders (17) stil-
ling bestemmer, hvor lgkkerne (16) skal placeres pid substratet (2),
idet der bagved svejsehovederne er anbragt en pneumatisk injektions-
indretning (14), som danner stoffets lgkker (16) af de fremfgrte trid-
lengder ved blasning, og at blasningen fortrinsvis udferes med en
varmluftstrale, der endvidere opvarmer triden (1) og substratet (2).

2. Apparat ifglge krav 1, kendet egnet ved, at en lodret be-
vegelig skareindretning (24) er anbragt ved injektionsindretningens
(14) udgang foran svejsehovederne (17) i forhold til tradens fremfg-
ringsretning.

3. Apparat ifglge krav 1 og 2, kendetegnet ved, at den lod-
rette position af hvert svejsehoved (17) bestemmes ved hjzlp af en
fjeder (13), som kraftpavirker det nedefter, og at der er tilvejebragt
forskydningsorganer (15) for svejsehovedernes (17) Todrette havning.

4. Apparat ifglge krav 3, kendet egnet ved, at den Tangsgden-
de position af svejsehovederne (17) bestemmes ved indgreb mellem den
ene ende af fjederen (13) og indsnit (18), som er udsparet i forskyd-
ningsorganerne (15).
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5. Apparat ifglge krav 3 0g 4, kendetegne t ved, at den late-
rale styring af svejsehovederne (17) er tilvejebragt ved hjzlp af
skillevagge (4).

6. Apparat ifglge krav 1092, kendetegne t ved, at den late-
rale styring af svejsehovederne (17) er tilvejebragt ved hjelp af to
komplementzre blokke (37,38), som danner udsparinger, der er beregnet
til at optage amboltens (11) bageste del (31).

7. Apparat ifglge krav 6, kendetegne t ved, at en dempnings-
indretning (33) er tilvejebragt mellem amboltene (11) og et trykorgan
(32), som er beregnet til at sikre korrekt sammenfgjningstryk.

8. Apparat ifglge et hvilket som helst af kravene 1-7, kende -
t egnet ved en kanal (20), som sammen med den pneumatiske injek-
tionsindretning (14) danner et fazlles injektorelement (19) til tradens
(1) fremfering og dannelsen af lgkkerne (16), idet trédens fremfgring
under svejsehovederne foregdr tilnzrmelsesvis tangentialt i forhold
til substratet (2).

9. Apparat ifelge krav 8, kendetegnet ved, at injektorele-
mentets (19) Tuftstrem fglger en retlinet bane.

10. Apparat ifglge et hvilket som helst af kravene 2-9, kende -
tegnet ved, at der er tilvejebragt et dekelement (27), som er
indrettet for at dekke indgangen til den kanal, som fgrer traden frem
i injektorelementet (19), nir skereindretningen (24) er tilvejebragt i
sin nedre stilling.
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