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& (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verfestigung von textilem Material, welches verdichtete Fasern
in Form von Faserbiindeln, Faden oder dergl. aufweist, wobei auf eine Seite des textilen Materials ein geschmolzener thermo-
plastischer Schmelzkleber aufgetragen wird. ErfindungsgemaB ist die Verwendung eines Schmelzklebers vorgesehen, der bei der
vorgesehenen Verarbeitungstemperatur aufgrund seiner niedrigen Viskositédt durch die Kapillarwirkung in die verdichteten Fasern

bzw. die Faserbiindel hinein penetriert.
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Verfahren und Vorrichtung zur Verfestigun’g von textilem Mate-

rial

. Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie evihe Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens zur Verfestigung von textilem Material
nach dem Oberbegriff des Verfahrens- bzw. des Vorrichtungsan-

spruches.

Bei der Herstellung eines Teppichs im Tufting-Verfahren werden die
~ den Flor bildenden F_asern in eine Trégerschicht eingebracht, die

~ Polnoppen bzw. Polschlingen auf der Teppichrﬁckseite missen an-
~. schlieRend noch fixiert werden. Dazu ist es :bekannt, dieRUckséite
mit Latexmaterial zu bestreichen. Ferner ist es bekannt, zu Fixie-

- rung, Verankerung der Polnoppen auf der TeppichruCkseite ei.nen
Kunststoff aufzutragen. Auch ist es mbglich; ‘eine weitere Schicht als

- Zweitriicken an die Riickseite anzubringen. Ein Verfahren zur Ru-

ckenbeschichtung eines Teppichs ist aus de'r 10 2005 060 450 A1

bekannt.
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" Aus der WO99/35327 ist ein mehrschichfiger Teppichriickenaufbau

bekannt. In einer der Schichten sind in einem thermoplastischen Ma-

- terial gebundene, durch Warmeeinwirkung '_expandierbaré
~ Mikrospheren eingebracht. ‘ |

" Die DE 198 60 256 A1 beschreibt Aufbau und Funktion eines Dop-

pelschneckenextruders, welcher bei der vorliegenden Erfindung zur

" Anwendung kommen kann.

~ Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein bekanntes Verfahren

- sowie eine entsprechende Vorrichtung weiter zu entwickeln.
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Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale des Verfahrens- bzw.

des Vorrichtungsanspruches. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-. .

dung ergeben sich aus den Unteranspri]chén.

Gemal der Erfindung ist vorgesehen,‘ dass ein Schmelzkleber ver-

- wendet wird, der im VerarbeitungszUstand eine derartig niedrige
. Viskositat aufweist, so dass dieser nur durch die KaplllarWIrkung in

: _"das vorzugsweise in Bundeln bzw. wenlgstens partiell verdichtet vor-

liegende Fasermaterial wenigstens eines Tell_es des textilen Materia-
les eindringen kann. Vorzugsweise ist die Viskositat des geschmol-

“zenen thermoplastisbhen Schmelzklebers niedriger als 5 Pas. Der
- Schmelzkleber wird somit auf eine Temperatur gebracht, bei der
. dieser die zur Penetration in das Fasermaterial vorgesehene Visko-

- sitat aufweist.

" In Abhéangigkeit der Faserart (Dichte des Fadenbiindels, der Garn-
bzw. Fadenart) wird nun durch thermische N'a'chbearbeit_'ung des

aufgetragenen HeilRklebers die Temperaturkurve (Verlauf der Tem-

. peratur uber die Zeit) des Klebers so gesteuert, dass dieser voll-

sténdig in die Faserbiindel, die Faden des Gewebes eindringen
kann. Die thermische Nachbearbeitung/Nachbehandlung kann durch
entsprechende Steuerung eines Bandofens (Einstellung der einzel-
nen Heizzonenabschnitte), durch HeiZstréhIer (Infrarotstrahler) oder

- Kombinationen davon beeinflusst werden. Die Temperaturnachbe-
- handlung kann ebenfalls in einem Bandtrockner oder einem Flach-
. spannrahmen Od'e’r in einem Trommeltrockner bzw. einem Rund-

- spannrahmen erfoigen.

Die Erfindung ist bevorzugt zur Verfestigung vbn Polschlingen in
- einem Teppichriicken anwendbar. Es lassen sich aber ebenfalls

Webteppiche oder sonstige Gewebe aber auch verdichtete Vliesstof-

. fe sowie zusammengesetzte Verbundstoffe mit dem erfindungsge-

malen Klebeauftrag veredeln bzw. verfestigen. Durch Auswahl der _
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R Eigenschaften des Klebers in Abhdngigkeit des Fasermaterials kén-
nen mit der Erfindung eine Vielzahl von Anwendungen realisiert wer- -

~den.

So ist.es moéglich, bei einem Gewebe, bestehend aus Schuss- und

- Kettfaden unterschiedlichen Fasermateriales einen Kleber zu ver-
- wenden, der.bei der vorgesehenen Temperatur in die eine Faserart -

'rpenetriert, in die andere jedoch nicht bzw. diese nur oberflvéc'hlich

umgibt.

~ Als Schmelzkleber kann ein fliissig zu verarbeitender Kunststoff
- verwendet werden, welcher auf Verarbeitungstemperatur verflussigt
- aufgetragen wird. Vdrzugsweise wird der Schmelzkleber in Form
. eines Granulates bereitgestelit und mittels eines beheizten Dop-
_' pelschneckenextruders verarbeitet. Dl_JrCh den Extruder erfolgt das - -

- Schmelzen und Aufbereiten des Kunststoffgranulates.

Der Vorteil des Doppelschneckenextruders liegt darin, dass gerade

- bei Verarbeitungstemperatur niederviskose Klebstoffe mit einem gu-

ten Wirkungsgrad, also mit hoher Férderate verarbeitbar sind. Auch

die Beimischung von Zuschlagstoffen gelingt mit einem Dop-

pelschneckenextruder besonders vorteilhaft.

- Durch ein oder mehrere dem Extruder nachgeschaltete Forderpum-
- pen wird der verflissigte Schmelzkleber einer Auftragsvorrichtung
- zugefiihrt und sodann auf die zu bearbeitende Materialbahn aufge-

 tragen.

B Gemal einer bevorzugten Ausfﬂhruhgsform der Erfindung ist wei-
- terhin vorgesehen, dass der Schmelzkleber tber eine'Dijse, die sich

tiber die ganze Breite des Materials bzw. des Teppichriickens er-

- streckt, im schmelzflissigen Zustand aufgetragen wird.
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- Vorteilhaft ist ferner, dass die Dise als Schlitzdiise ausgebildet ist .

und Uber einen Austrittsspalt verfiigt, so dass der Klebstoffauftrag

_Uber die Breite dieser Duse erfolgt.

Vorteilhaft ist ferner, dass der Austrittsspalt eine Austrittsspaltstarke
(Abstand der Lippen des Austrittsspaltes) zwischen 0,2 und 2 mm

- aufweist.

Ebenfalls ist ein in Pulverform aufzutragender Kunststoff verwend-

“bar, der nach Auftrag durch Warmeeintrag verfliissigt wird und so in

- Weiterhin ist vorteilhaft, wenn der Auftrag mlt einem Flachengewicht

zwischen 50 und 500 g pro m? erfolgt.

“Vorteilhaft gestaltet sich die Erfindung-, wenn das textile Material vor
- dem Auftrag eines Schmelzklebers einer Coronabeh'aridlung unter-
~ zogen wird, durch welche die Benetzbarkeit des Materials durch den

~ Kleber positiv beeinflusst wird.

. Weiterhin ist vorteilhaft, dass das text_ile Material und-vorzugéweise

der Teppichriicken bzw. der Webteppich vor dem Auftrag des

- Schmelzklebers aufgewarmt wird.

" Bevorzugt erfolgt der Schmelzkleberauftrag.in einem Bereich, in wel-
- chem das textile Material bzw. der Teppich durch einen Spannrah-
R men fixiert geférdert wird. Dabei kann vorgesehen sein, dass die

- Fixierung durch den Spannrahmen in direkten Anschluss an den
' Schmelzkleberauftrag erfolgt.

30 | :

Gemabl einer besonders bevorzugten Ausfiithrungsform der Erfin--

- dung kann vorgesehen sein, dass dem Schmelzkleber bzw. dem

Ausgangsmaterial des Schmelzklebers (dem Granulat) Zuschlag-
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- stoffe zugemischt werden. Dies erfolgt in vorteilhafter Wéise‘durch -
~Zufuhr der vorgesehenen Stoffe innerhalb des Doppelschnecke-
" nextruders. Dieser bewirkt durch die mechanische Arbeit der rotie-
* renden Schnecken das Schmelzen des Kunststoffgranulates bei

- gleichzeitigem Untermischen der vdrgesehenen Zusatzstoffe.

- Als Zuschlagstoff kann gemaB einer A-usthrung der Erfindung ein

die Eigenschaften des Schmelzklebers nicht beeinflussendes

Streckmittel vorgesehen sein. Vorrangig die Verarbeitungseigen-

“schaften des Schmelzklebers sollen nicht negativ beeinflusst wer-

licht es den Anteil an Schmelzkleber zu reduzieren und so die Kos-
- ten fir die Beschichtung insgesamt zu reduzieren. Gleichzeitig kann

~ ein vorgesehener Mindestauftrag pro Flache erzielt werden. Durch

~einen geeigneten ZUschIagstoff (hohe,‘Dic_hte)»kann auch bei gege-

. benem Beschichtungsvolumen (Schichfdicke). die Flachenmasse der

- Beschichtung und somit der Beschichteten Ware vergréRert werden.

Gerade bei Teppichwaren (Tepplchboden) wirkt ein hohes Flachen-

- gewicht die Qualltat stelgernd

" Es kann pulverférmiges Kalziumkarbdnat (Kreide) bzw. Aluminium-

hydroxid verwendet werden. Die Verwendung von Aluminiumhydro-

xid ergibt dabei den zusatzlichen Vorteil einer Flammen hemmenden

“Wirkung (Flammschutz) durch den Schmelzkleberauftrag.

. Durch die Verwendung bzw. die zusatzliche Beimischung von elekt-

risch leitenden Stoffen, insbesondere in Form von kurzen Faserele-

‘menten, kann die beschichtete Bahnware gegen statische Aufladun-
~ gen prépariert werden. Dies ist insbesondere bei Bahnware im Be-

- reich Teppichbodenbelag von besonderem Vorteil. Als Fasern kén-

nen Abschnitte von Kohlefasern ver_w"endet werden.
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~ Ebenfalls kann vorgesehen sein, dass als Zuschlagstoff durch War-
- ‘'meeinwirkung expéndierbare gasgefillte Mikrospheren verwendet
: werden, deren Aktiyierungstemperatu_r'bevorzugt oberhalb der
' Schmelztemperatuf des HeiRRklebers liegt. Die Aktivierung der

Mikrospheren erfolgt dann durch eine‘ Warmebehandlung der be-

_ schichteten Bahn bei einer Temperatu_r, bei der die Mikrospheren
aktiviert werden. Dies kann durch einen dem Schmelzkleberauftrag '

" nachgeordneten Bandofen erfolgen. -

“Auch kann die Aktivierungstemperatur der als Zuschlagstoff beige-

- mengten Mikrospheren derart gewéhlt sein, dass diese bereits im

Bereich der Schlitzdise beim Auftrag auf die Materialbahh aktiviert

werden, der Schmelzkleber somit in Form eines Schaums aufge- ‘

bracht wird.

“ren des geschmolzénen thermoplastischen Schmelzklebers auf das

textile Material bzw. den Teppichrucken eine weitere Schicht in Form

“eines Gewebes, eines Vlies oder ein Zweitriicken aufgelegt wird.

Hierbei ist es vortéilhaft, wenn zur Verfestigung des textilen Materi-
als bzw. des Teppichs ein Heillkleber verwendet wird, dessen Ei-

- genschaften optimal an den zu erzielenden Verfestigungseffekt an-
- gepasst sind. Die zur Penetration in d'ie Faserbiundel gewéhlte

Schmelzklebertempératur in Verbindung mit der weiter oben be-

~ schriebenen thermischen Nachbehandlung bewirkt so ein schnellst

- mogliches Eindringen des Klebers in die Struktur. Fir den Auftrag
einer weiteren Schicht bzw. des Zweitriickens wird nun ein weiterer
Kleber verwendet, dessen Funktion das Fixieren der weiteren

- Schicht bzw. des Zweitriickens ist. Dieser weitere Kleber kann daher

eine deutlich héhere Viskositat auMeisen, da dieser nur noch die

vom ersten Kleber penetrierten Faden bzw. Polschlingen zu benet-
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~ zen hat, nicht jedoch in diese eindringen muss.

- Die Ausrtstung eines TeppiChs mittels eines Zweitriickens bietet
~ hierbei die Moglichkeit, dass auf den Zweitrucken und dem ersten
5 - noch schmelzflussigen thermoplastischen Schmelzkleber eine Mi-
schung aus einem weiteren thermopléstischen Schmelzkleber und
~durch Wérmeeihwirkung expandierbaren 'gas‘gerIIten Mikrosphérenv
~ aufgebracht wird. Diese Mikrosphéren werden unmittelbar durch ei-
ne weitere Warmebehandlung aufgeschaumt und gemeinsam abge-
10 . kahit.

Als erfindungsgemaBe Vorrichtung ist_’ vorgesehen, dass sich an die

.' Einrichtung fiir den S'chmelzkieberauftrag eine Einrichtung zur Er-
| - warmung und/oder Kuhlung wenigstens der Ruckseite des textilen
15 Materials bzw. des Teppichs anschlieRt. Erfahrt das textile Material
“bzw. die Rickseite eines Teppichs nach dem Schmelzkleberauftrag
" noch eine Wérmebéhandlung, SO verlé’ngert sich die Zeit, in der der

durch die Erwarmung in einen niederviskosen Zustand versetzte
| Heilkleber in das Fasermaterial der Féden bzw. der Polschlingen

20 - eindringen kann.

Das textile Material bzw. der Teppich wird vorzugsweise mittels ei-
. nes Spannrahmens durch den Ofen und/oder die KiihIstrecke geft')r-
- dert. Diese MaRnahme ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn
25 durch eine sich an dén Schmelzkleberauftrag anschlieRende War-
mebehandlung bzw. durch den Kleberauftrag selbst ein Schrumpfen

~ des textilen Materials bzw. des Teppichs zu erwarten ist.

~Als besonders vorteilhaft gestaltet sich die Erfindung, wenn die Ein-
30 richtung firr den Schmelzkleberauftrag im Bereich der Fithrung des
textilen Materials bzw. des Teppichs durch den Spannrahen ange-

| ordnet ist bzw. das Material bzw. der-TeppiCh unmittelbar im An-
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pichs 1 einen Warenspeicher 15 mit mehreren beweglich gelagerten |

" schluss an den Schmelzkleberauftrag von dem Spannfahmén uber-

“nommen wird.

" Des weiteren erfolgt die Erlauterung von Ausfilhrungsbeispielen an- -

hand der Zeichnungen.

-Figur 1 zeigt eine erste Ausfuhrungsform der Erfindung, bei der ein
" in einer vorangehenden, nicht gezeigten Einfarbestation bear_beiteter '

Teppich 1 Uber eine Trocknertrommel 2 mit einem RundSpannrah-

“men gefiihrt wird. Eine Einrichtung C zur Coronabehandlung ist ei-
- ner Schlitzdiise 5 vorgeordnet. Uber die Schlitzdise 5 wir_d auf die
~ Ruckseite des Teppichs 1 auf eine vorgeséhehe Tempefatur aufge-
" heizter thermoplaétischer Kunststoff (Schmélzkleber) aufgetragen..
" Die Schilitzdiise ist dabei einem Bereich zugeordnet, in welcher der
- Teppich 1 senkrecht nach oben gefordert wird. Der Schmelzkléber
‘weist bei der entsprechend gewéhlteh" Vefarbeitungstemperatur eine
' derartig niedrige Viskositat auf, so dass dieser durch die'KapiIIarwir-

kung in die Fasern der Polschlingen eindringen kann.

Direkt im Anschluss an den Schmelzklebérauftrag 5 wird der Tep-

pich 1 nach einer Umlenkung durch eine Kiihistrecke 14 geférdert.
Der Transport des Teppichs 1 durch die Kuhlstrecke 14 erfolgt ent-

weder Uber ein umlaufendes Band oder, falls durch die Temperatur-

~ einwirkung des Schmelzkleberauftrages 5 ein Schrumpfe‘n des Tep-
- pichs 1 nicht auszuschlieen ist, mittels einem Spannrahmen 17. In

" Abhangigkeit der Luftdurchlassigkeit des Teppichs 1 erfolgt das Kiih-

len mittels Blasluft und/oder durch das Teppichmaterial gesaugter

- Luft.

Im Anschluss an die Kihistrecke 14 qurchIéuﬂ die Bahn des Tep-

Umlenkrollen, bevor der Teppich 1 auf einem Wickler 16 aufgenom-

“‘men wird.
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- Figur 15 zeigt den als Schlitzdiise auégebildeten Schmelzkleberauf-
- trag 5, dem uber eine Férderpumpe 29 der durch einen beheizten

Doppelschneckenextruder 26 aufbereitete Heilkleber zugefihrt

- wird. Je nach Breite der Schliitzdiise 5 sind hier ein oder mehrere

Verteiler nebst Férderpumpen angeordnet.

Dem Doppelschneckenextruder 26 ist ein Vorratsbeh'ailter 27 zur

Beschickung mit dem als Granulat vorliegenden Schmelzkleberma-

“terials zugeordnet. Weiterhin ist ein weiterer Vorratsbehalter 28 vor-

gesehen, (iber den dem DoppelschneckeneXtruder 26 ei.n Zuschlag-

. stoff zuflhrbar 'ist.}ln dem Doppelschneckenextruder 26 wird das

Granulat des Hei3klebers geschmolzen und mit dem als Pulver vor-

liegenden und zugefihrten Zuschlagstoff vermischt.

Die hier beschriebene Anordnung (Figur 15)'k‘ann auch bei den wei-

teren noch beschriebenen Ausfiihrungsformen zur Anwendung kom-

.~men. -

-~ Bei der Ausfuihrungsform nach Figur 2 wird der Teppich 1 wie zuvor

beschrieben tber eine Trocknertrommel 2 mit Rundspannrahmen

gefuhrt. Uber eine Schlitzdiise erfolgt der Schmelzkleberauftrag auf

" der Riickseite des Teppich 1. Ein auf einer Rolle 8 bereitgestellter
- Zweitrticken wird Uber eine der Schlitzdise 5 nachgeordnete An-

driickwalze 9 auf die mit dem Schmelzkleb‘er belegte Riickseite des

' _' Teppich 1 aufgelegt und durch den Druck der Andriickwalze 9 auf

diesen aufgebiigelt. Der mit dem Zweitriicken belegte Teppich 1 wird |

~ Uber eine umlaufendes Band bzw. einen Spannrahmen durch einen

~Bandofen 6 mit anschlieBender Kiihistrecke 14 geférdert. Im Band-

ofen 6 wie in innerhalb der Kihistrecke 14 erfolgt das Warmebeauf-

. schlagen bzw. Kiihlen des Teppich-Zweitrickenverbundes mittels

Durch- bzw. Blasluft. Im Bandofen kann auch eine Warmebehand-

‘lung mittels Infrarotstrahlern erfolgen.:
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" Wie im Ausfihrungsbeispiel nach Figur 1 durchlauft die Bahn des
_ Teppichs 1 einen Warenspeicher 15 mit mehreren beweglich gela-

gerten Umlenkrollen, bevor der Teppich 1 auf einem Wickler 16 auf-

- genommen wird.

- Bei Figur 3 wird ein auf einer Rolle 3 aufge__rollter Teppich 1 bereitge-

stellt. Der Teppich 1 weist somit Umgébung'stemperatur auf. Mittels
Infraroterwdrmung wird die Rickseite des Teppich 1 VOrgewérmt. Im

“aufwarts gerichteten Férderbereich des Teppich 1 sind aufeinander-

- folgend zwei Schlitzdusen 5, 7 angeordnet, durch die vorzugsweise

zwei verschieden viskose Schmelzkleber auf die Riickseite des

. Teppichs aufgetragen werden. Vorzugsweise erfolgt mittels der
‘Schlitzdiise 5 der Auftrag eines niedrig viskosen Schmelzklebers,

der auf Grund seiner bei der Verarbeitungstemperatur niedrigen Vis-

kositat in die Fasern der Polschlingen-einzudringen vérrhag. Uber
die zweite Schlitzdiise 7 wird ein hoher viskoser Schmelzkleber auf-

- getragen, der dazu dient, einen auf einer Rolle 8 bereitgestellten und

Uber eine Andriickwalze 9 auf die Rickseite des Teppichs 1 aufge- -
legten Zweitriicken zu fixieren. AnschlieBend durchlaufen Teppich 1
mit aufgelegtem Zweitriicken auf einem umlaufendem Band 17 bzw.

einem Spannrahmen einen Bandofen 6 sowie eine Kuhistrecke 14.

- Die Ausflihrung nach Figur 4 geht ebenfalls Vo_n einem auf einer Rol-
- le 3 bereitgestellten Teppich 1 aus, der Umgebungstemperatur auf-
- weist. Die Riickseite des Teppich 1 wird mittels Infraroterwarmung 4

vorgewarmt, iber eine im aufwarts gerichteten Teil der Teppichfor- - -

| derung angeordnete Schlitzdise 5 erfolgt ein Schmelzkleberauftrag

- in einem Temperaturbereich, welcher.dem Schmelzkleber eine der-

artig niedrige Viskositat verieiht, so dass dieser durch die Kapillar-

-wirkung in das Fasermaterial der Polschlingen eindringt.
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‘Uber ein umlaufendes Band 17 bzw. ‘fi'xiert durch einen Spannrah-
- men durchlauft der Teppich 1 mit dem riickseitig aufgetragenen
- Schmelzkleber einen Bandofen 6. Durch diese Warmebeaufschla-
gung wird ein zu schnelles Abkuhlen des aufgetragenen Schmelz-
5 klebers verhindert, dieser hat so eine groRere Einwirkzeit, um in die

Fasern der Polschlingen einzudringen.

Uber eine dem Bandofen nachgeordn‘ete_. Schlitzdise wird ein weite-
~rer vorzugswe_ise héher viskoser Schr’nelkzk‘leber aufgetragen, um im
10 direkten Anschluss daran einen auf einer Rolle 8 bereitgesteliten
Zweitriicken tiber eine Andriickwalze 9 auf die Riickseite des Tep-
. pich 1 aufzulegen. Bevor der Teppich’ 1 nebét aufgelegteh Zweitri-
" cken iber den Warenspeicher 15 dem Wickler 16 zugefiihrt wird,
_lauft der Teppich 1 noch tber eine Kﬂhlétrecke 14.
15 | o - |
- Die Ausfiihrung de_r'Erﬁndung nach Figur 5 entspricht der nach Figur
- 4. Hier werden jedoch im Anschluss an das Auflegen des Zweitrii-
~ ckens Uber die Andriickwalze 9 Ubér einen Streuauftrag 10 durch
- Warmeeinwirkung expandierbare Mikrbspheren auf die Aullenseite -
20 . des Zweitriickens aufgetragen. Mittel_é Infraroterwéarmung 12.werden ‘
die nicht expandierten Mikrospheren i1 expandiert — die AulRenseite
des Zweitrlickens erfahrt durch diese expandierten Mikrospheren 13

eine Démpfungsschfcht, welche auch"eine Rutschfestigkeit ergibt.

25 Die Figuren 6 a) — c) zeigen ein Faserbﬁndell 18 mit einem Kleber-
- auftrag gemaR Stand der Technik. Das Biindel der Fasern 18 wird .
~von der Seite des Kleberauftrages (voh 6ben). mit einer Menge Kle-
“ ber 19 beaufschlagt. Der Kleber 19 umschliefit — je nach Auftrag- .
- menge — das Faserbiindel 18 entweder vollstandig (Fig. 6¢)) oder
30 . nurteilweise (Fig. 6 b)). Durch die Eigenschaft des verwendeten
" Klebers 19 sowie die Art des Auftrages umschlieft dieser jedoch das
- Faserbundel 18 nur auBerlich — gemaR der Prinzipdarstellung der
. Fig. 6 b) und 6 c) sind nur die duBeren Fés_em 18 fixiert. Erfolgt Uber
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“den Kleber 19 eine Fixierung mit bspw. einer weiteren Material-

- schicht, so Ubertragen sich gerade bei einer nur teilweise Umhilung

der duReren Fasern 18 (Fig. 6 b)) die Krafte ungiinstig auf den Ge-

samtfaserverbund (den Faden). Die inneren Fasern sind nicht ver-

“Klebt und kénnen sich leicht aus dem 'Verbund I6sen.

Gemal der Erﬁndung ist vorgesehen, dass ein Kleber 20 verwendet
wird, der auf Grund seiner viskosen Eigenschaften in Verbindung mit

| der vorgesehenen Verarbeitung in den Verbund der Fasern 18 (das

Faserbundel) eindringt. Entsprechend der Auftragsdosierung

(Schlitzduse 5, 7) sowie der thermischen Beaufschlagung nach dem

: Kleberauftrag — Steuern von Bandofen 6, Kiihistrecke 14 sowie wei-

terer in den Ausfuhrungen nach Figur 1 -5 nicht dérgestellter Ein-

- richtungen — ergebe'n sich die in den Figuren 7a) — 7c) prinzipiell |

- dargestelliten Situationen. GemaR Figur 7a) wurde ein relativ gerin-

- ger Kleberauftrég géwéhlt, der Kleber 20 ist vollstandig in das Bin-

- del der Fasern 18 (&hnlich einer Imprégnierung) eingedrungen. Das

Faserbiindel 18 (der Faden) behalt so‘im,Wesentlichen seine ur-
springliche Struktur an der AuBenoberflache, wird jedoch durch den

Kleber 20 in seinem Inneren verst:'a'rktv und versteift. Hierdurch kann

eine deutlich gesteigerte Zug- und Ab.riebfestigkeit erreicht werden.

- GemaR Figur 7b) ist die Klebermenge in der Dosierung so gewahit,
 dass der Kieber 20 das Faserbiindel 18 auch in einer geringen

25

- einer Verstarkung und Versteifung eine Art Schutzschicht um das -

Schichtdicke an deren AuBenoberflache umgibt. Dies ergibt neben

~komplette Biindel 18. Die AuRenstruktur des Faserbindels 18 (des
- Fadens) bleibt erhalten, was z.B. mit Blick auf entsprechende Schrit-

- te inder Weitervera;rbeitung erforderlich sein kann.

~ Ein sehr hoher 'Kleberauftrag ergibt eine vollstandige Kapselung des
. Faserbiindels 18. Dies ist im Prinzip in Figur 7 c) dargestelit. Diese

| vollstandige Einkapselung des Faserbindels 18 ergibt so eine opti-
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"~ male Vorraus’setzuhg far eine Verklebung .d_es Faserbiindels 18 z.B.V

- mit einer weiteren Schicht (Zweitri]ckén).

Die Figuren 8 a) — c) zeigen im Prinzip drei Phasen des erfindungs-

gemalen Kleberauftrages. Figur 8 a) gibt die Situation direkt nach

dem Kleberauﬂfag wieder. Entsprechend der thermischen Nachbe-

~ handlung (z.B. Bandofen, Infrarotstrahlef) dringt der Kleber 20 von

der Auftragsseite in den Faserverbund 18 ein (Fig. 8 b)), bis letztlich

- die vollstandig penetrierte Situation geman Fig. 8 c) erreicht ist. Die
~ Klebeauftragsmenge, die Auftragstemperatur, die Verarbeitungsge-

schwindigkeit sowie die Art und Starke der thermischen Nachbear—

" beitung sind hievrbei an die Eigenschaften des Klebers sowie die Art
" der Fasern, des Faserverbundes, des Fadens angepasst. ‘

: Figur 9a), b) und c) zeigt jeweils eine Polschlinge 21 in einer Trager-
~ schicht 22 eines Teppichs. Zur Verfesfigung des Teppichriickens 22

wird ein Kleber 20 aufgetragen, wobei eine zu geringe Klebermenge
(Fig. 9 a)) nur eine innere Verfestigung der Fasern 18 der Polschlin-

~gen 21 ergibt. Eine Verklebung der Polschlingen 21 zur Trager-
~ schicht 22 erfolgt so nur im sehr gerin_geh MalRe. Fig.' 9 b) zeigt die

ideale Situation, die sich durch das erfindungsgeméafRe Verfahren

-erzielen lasst. Der Faserverbund der Polschlinge 21 ist vollstandig
| durchtrankt, gleichzeitig ist die Polschlinge 21 mit der Tragerschicht

22 (dem Teppichriicken) verklebt. Bei einem zu hohen Kieberauftrag
durchdringt der au’fgetfagene Kleber 20 auch die Tragerschicht 22

trachtigung fithren kann.

- Die Figur 10 zeigt einen Querschnitt durch ein Faserbiindel 18, wel-

ches i'n der zuvor beschriebenen Wéiée von Schmelzkleber 20

durchdrungen ist. Durch Auftrag eines_zwei'ten Klebers 23, wie dies

‘insbesondere an Hand der Figuren 3 — 5 beschrieben worden ist,

" entsteht so die Basis zum Auftrag eines Zweitri]ckens 24, was in Fig. .
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- 11 dargestellt ist. Zum Fixieren des Zweitriickens 24 kann so ein

~Kleber 23 verwendet werden, der in seinen Eigenschafte_n optimal

an diese Aufgabe angepasst ist.

Die Figuren 12 und 13 zeigen eine weitere Anwendung des erfin-

dungsgemafen Verfahrens. Dargestellt ist prinzipiell ein aus

Schuss- und Kettfaden bestehendes Gewebe 25 eines Gewebe-
bzw. Webteppichs. Durch den Klebeauftrag kommt es zu einer Pe-

* netration des Klebers in die Kett- und Schussfaden (die Faserbiindel
. der jeweiligen Faden), was eine Impragnierung sowie Vé_rfestigung
~ des Gewebes ergibt'(Fig. 12). Durch Auftrag eines weiteren Klebers

13 kann so eine weitere Verfestigung des Gewebes 25 erzielt wer-

den. Der Auftrag des weiteren Klebers 23 kann auch dazu dienen,

- eine weitere Schicht (Gewebe, VIies_stoff) anzubringen. :

~ Zur Abschatzung, wie schnell ein Kleber mit gegebener Viskositat

_(bei der Verarbeitungstemperatur) in die Fa_SerbUndeI, die Faden der

Ware eindringt, kann der physikalische Zusammenhang fur die auf -

“Grund der Kapillarkrafte sich ergebenden Steighdhe sowie die

| Sauggeschwindigkeit verwendet werden. Es gilt:

Der Kapillarrad_iUs rist hierbei der Radius der effektiv sich ergeben- |

“den Kapillare zwischen den Fasern in einem Faserbiindel, in einem

Faden.
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Die fur eine vollstdndige Penetration erforderliche Zeit ist somit bei

einem Kleber mit niedrigerer Viskositat kleiner als bei einem Kleber

- mit hdherer Viskositat. Die thermische Nachbehandlung (Einwirkzeit)
- eines schnell in die Faserbiindel, die Faden eindringenden Schmelz-

- Klebers ist somit geringer als bei einem héherviskosen Kleber. Ent-

sprechend ist die Bearbeitungsstrecke zu dimensionieren. Die Eig-

nung eines Faserbiindels bzw. eines Gewebes filr eine Impragnie-

" rung mit den entsprechenden Klebern kann durch einen einfachen

Schnelltest bestimmt werden. Hierzu taucht man das Gewebe oder

~das Faserbi]ndellin Wasser ein und bestimmt nach einer Minute die
~_ Steighdhe des Wassers im Gewebe oder Faserblndel. Betragt diese
‘mehr als 3 mm, ist das Faserbundel oder Gewebe fir eine Imprag- - -

" nierung gemaf der Erfindung geeignet.

Figur 14 zeigt die Abhangigkeit der Viskositét drei verschiedener -
thermoplastischer Schmelzkleber SK1, SK2 und SKs von der Tempe-
ratur. Der gemaR der vorliegenden Erfindung relevante Viskositats- .

bereich unterhalb von 5 Pas ist dunkel hervorgehoben.

Bei SK1 handelt es sich um einen sehr dﬂnnfli]ssigen Schmelzkle-

: - ber, welcher im Bereich der Verarbeitungstemperatur sehr niedrig-

- viskos ist und ein gutes Eindringverhalten anweist, jedoch auch bei

Normaltemperétdr, also im geharteten Zustand sehr weich bleibt und

- daher keine stabile Verfestigung ergibt.

SK:z ist ein HeilRkleber, der im Bereichder Verarbeitungstemperatur

- eine Viskositat kleiner 5 Pas aufweist, im gehérteten' Zustand aber

geniugend Harte fir eine stabile Verfestigung besitzt.

SKas ist ein idealer HeiBkleber zum Aufbringen, Fixieren einer Zweit-

: schicht, eines Zweitriickens. Durch seine auch im Verarbeitungs-

temperaturbereich des Schmelzklebers SK2 'h.ohe Viskositat dringt
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~dieser nur im sehr geringen MaRe durch das Gewebe einer Teppich-
- riickenschicht, so dass stérende Erscheinungen auf der Sichtseite
des Teppichs ausgeschlossen werden kénnen. Zur Erfillung einer
bestimmten Aufgabe ist daher immer die sorgfaltige Auswahl eines

5 geeigneten HeilRklebers und die entsprechende Einstellung der Ver-

arbeitungsparameter erforderlich.
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Bezugszeichenliste:

11
12

13

14

15
16
17

18
19
20

21
22
23
24

25

26

27
28

29

Teppich

Trocknertrommel (mit Rundspé_nnrahmen)

Rolle (Abwickler Teppich 1)
InfrarotenNé'rmung

Schlitzdiise

Bandofen

Schlitzdise v
Rolle (Abwickler Zweitriicken)

- Andriickwalze

Streuauftrag (Mikrospheren)
Mikrospheren (nicht expandiert)
Infraroterwdrmung

Mikrosphereh (expandiert)

Kuhlstrecke

Warenspeicher
Wickler

Forderband / Spannrahmen (Kette) -

Faser / Faserbundel / Faden
Kleber

Kleber

Polschlinge - |

- Tragerschicht / Teppichriicken .

Kleber

Zweitricken |

Gewebe
Doppelschn.éckenextruder
Vorrat Granulat (Heikleber) : "
Vorrat Zuschlagstoff '

Forderpumpe

PCT/DE2008/001889
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Anspriiche

5 1. Verfahren zUr Verfestigung von textilem Material, insbesondere |

' eines Teppichriickens bzw. eines _GeWebes, wobéi das textile
Material verdichtete Fasern in Form von Faserbiindein, Fé’lden
oder dergl. aufweist, wobei auf eine Seite des textilen Materials

_ ein geschmolzener thermoplastischer Sbhmelzkleber’ aufgetra-

10 gen wird, | '

gekennzeichn'et durch, _ o , A
die Verwendung eines Schmelzklebers, der bei der vorgésehe# '
nen Verarbeituhgstemperatur aufgrund seiner niedrigen ViSkosi-. |
tat durch die Kapillarwirkung in die verdichteten Faserh bzw. die

15 Faserbiindel hinein penetriert.

2. Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ware vor dem Auftrag des Schmelzklebers aufgewarmt
20 wird. | |

é. Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ware vor dem Auftrag des Schmelzklebers einer Coro-

25 -~ nabehandlung unterzogen wird.

" 4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, | |
dass die Ware nach dem Auftrag des Schmelzklebers eine Tem-

30 | peraturbehandlung erfahrt.
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- 5. Verfahren nach einem der vorhergehendéh Anspriche,
' dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Erstarren des geschmolzenen thermoplastischen

Schmelzklebers eine weitere Schicht aufgelegt wird. '

6. Verfahren nach einem der vorherg'eheriden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, ' -
dass nach Auftrag des ersten Schmelzklebers ein weiterer Kleber
zum Fixieren einer weiteren Schicht aufgetragen wird.

10 | | |
7. Verfahren nach Ahspruch 1,
| dadurch gekennzeichnet, | _
~ dass Faserbiindel oder Gewebe verwendet werden, bei denen

die Steighéhe von Wasser in die Féserbijndel bzw. das Gewebe

15 mindestens 3 mm innerhalb der ersten Minute betrégt.

8. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, _
dass auf die zweite Schicht und dem .efsten noch schmelzflissi-
20 gen thermoplastischen Schmelzkleber eine Mischung aus einem
weiteren thermoplastischen Schmelzkleber und durch Wirme-
einwirkung expandierbaren gasgefillten Mikrospheren aufge-

bracht wird.

25 9. Verfahren nach Anspruch 8,
: dadurch gekennzeichnet, » |
dass diese Mikrospheren unmittelbar durch eine weitere Warme-
behandlung aufgeschdumt und an_'SchIieBend gemeirisam abge-
kuhlt werden. |
30
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~ 10.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche
dadurch gekennzelchnet ,
dass dem Schmelzkleber vor de'm Auftrag auf das textile Material
ein Zuschlagstoff beigemischt wird, durch welchen die Verarbeit-.
5 barkeit des Schmelzklebers und/oder die optischen Eigenschaf-
ten der Beschichtung und/oder die elektrischen Eigenschaften
der Beschichtung und/oder das Flachengewicht der Beschich-

tung beeinflusst werden.

10 - 11.Verfahren néch Anspruch 10,
| dadurch gekennzeichnet, _ '
dass der Zuschlagstoff durch Warmeeinwirkung expandlerbare .
- gasgefillte Mikrospheren aufweist.

15 12.Vorrichtung zur Durchfithrung des-Verfahrens wenigstens nach
Anspruch 1, mit einer Einrichtung zum Auftragen eines Schmelz-
klebers auf eine Seite eines textilen Materials, welches verdichte-
te Fasern in Form von Faserbiindeln, Faden oder dergl. aufweist,
gekennzeichnet durch, B |

20 der Einrichtung (5) zum Auftrag von Schmelzkleber |st unmittel-
bar eine Einrichtung zur Warmebehandlung (6) und/oder eine

Kuhlistrecke (14) nachgeordnet.

~13.Vorrichtung nach Anspruch 12,
25 gekennzeichnet durch,
 der Einrichtung zur Warmebehandlung (6) und/oder der Kuhl-
strecke (14) ist ein Spannrahmen zugeordnet.

- 14 Vorrichtung nach Anspruch 12,
30 gekennzeichnet durch,
|  die Einrichtung (5) zum Auftrag von Schmelzkleber ist in einem
Bereich angeordnet, in dem die Ware (1) in einem Spannrahmen

(17) gehalten wird.
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| 15.Vorrichtung nach Anspruch 12,

gekennzeichnet durch,
der Einrichtung (5) zum Auftrag von Schmelzkleber ist unmittel-
bar der Spannrahmen (17) nachgebrdnet.

16.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 - 15,
gekennzeichnet durch, o
der Einrichtung (5) zum Auftrag von Schmelzkleber ist eine wei-
tere Auftragseinrichtung (7) zum Auftrag eines Klebers mit einer

anderen Viskositat zugeordnet.

~17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 - 16,

gekennzeichnet durch,
der Einrichtung (5) zum Auftrag vd’n Schmelzkleber ist eine Ein-
richtung zur Erwarmung der Ware (1), vorzugsweise eine Infra-

roterwdrmung (4) vorgeordnet.

18. Vorrichtung nach einem der Ansp’lrt'Jc'he 12-17,

gekennzeichnet durch, _
der Einrichtung (5) zum Auftrag von Schmelzkleber ist eine Ein-

richtung zum Auflegen einer weiteren Schicht (8) nachgeordnet.

~19. Vorrichtung nach Anspruch 18,

gekennzeichnet durch,
der Einrichtung Zum Auflegen der weiteren Schicht (8) ist eine
Einrichtung (7) zum Auftrag eines weiteren Schmelzklebers vor-

geordnet.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,
gekennzeichnet durch, '
zwischen der Einrichtung (5) zum Auftrag von Schmelzkleber .und

- der Einrichtung zum Auflegen def 'wei_terén Schicht (8) ist ein |

Ofen (6) angeordnet.

PCT/DE2008/001889



WO 2009/076920 PCT/DE2008/001889
22

| 21.Vorrichtung wenigstens nach Anspruch .20,
gekennzeichnet durch,
5 der Einrichtung zum Auflegen einer zweiten Schicht (8) ist eine
Einrichtung (10) zum Auftrag von thermisch aktivierbaren |

Mikrospheren (11) nachgeordnet.

22 .Vorrichtung "nach>Anspruch 21,
10 gekennzeichnet durch, _ N
der Einrichtung (10) zum Auftrag von thermisch aktivierbaren
Mikrospheren (11) ist eine Einrichtung zur Erwarmung der Ruck-

seite der Ware (1), vorzugsweise eine ’Irifraroten/vérmUng (12)

nachgeordnet. .
15 ) |
: 23.Vorrichtung nach Anspruch 12,
gekennzeiChnet durch, _
der Einrichtung (5) zum Auftrag in Schmelzkleber ist eine Ein-
~ richtung zur Coronabehandlung \)orgeordnet. ‘
20

24 .Vorrichtung nach Anspruch 12,
gekennzeichnet durch, . g
der Einrichtung (5) zum Auftrag von flissigem Schmelzkleber ist
ein Doppelschneckenextruder vorgeordnet. '
25
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