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Ved en fremgangsmade og et apparat til dekning af et
substrat med trade pisvejst ved uliralydsvejsning om-
fatter apparatet en sonotrode (1), og en opbygning (&)
af rer (5), der tilferer trade (10) pd et folieag-
tigt substrat (7) til pasvejsning af rekker af lakker
pé substratets overflade. Opbygningen (4) kan paral-
lelforskydes imellem kulisser (6) parallelt med lzngde-
akserne af rarene (5) og vinkelret pd den overflade
af substratet, der paferes vibrationerne fra sono-
troden (1). En drivmekanisme (13,14,15) ferer peri-
odisk enderne af de rer (5), gennem hvilke trédene
udleber, imod sonotroden (1) ved antrykning af under-
gsiden af en lokkerzkke og substratets (7) overflade
imod sonotreden (1) til etablering af svejsningen

imellem dem.
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Opfindelsen omhandler en fremgangsmade til fremstilling af
et luvstof ved pasvejsning af luvgarner péd et substrat ved

hjelp af ultralyd og af den i krav 1l's indledning angivne art.

Fra beskrivelsen til schweizisk patent nr. 580 496 ken-
des en fremgangsmade af denne art, hvor luvgarnerne oplag-
ges i indbyrdes parallelle lokkerazkker pa substratet.

Nar det drejer sig om et teppe, vil sé&danne parallelle
lokkerekker give tappet en mindre styrke og gere sam-
lingerne vanskeligere at etablere, idet samlingslinien,
sadfremt rekkerne ikke lagges fuldstendigt over for hin-

anden, vil blive sterkt synlige.

Opfindelsen har til formal at afhjzlpe disse ulemper.
Dette opnés ved en fremgangsméde af den i krav 1's

kendetegnende del angivne art.

Opfindelsen omfatter ogsd et apparat til udsvelse af
fremgangsmaden og af den i krav 9's indledning angiv-
ne art, hvilket apparat er ejendommeligt ved den 1

krav 9's kendetegnende del angivne konstruktion.

Opfindelsen er fordelagtig derved, at man pa substratet
individuelt kan velge svejsezonerne for hver enkelt
luvgarn, hvilket ikke er muligt ved den kendte fremgangs-
made, der kun kan fremstille lekkelinier pa tvers af
substratet. Opfindelsen kan sdledes frembringe en

vare med et tiltalende udseende, og som ikke afviger

fra normale tuftede tepper, men som for disse mulig-

ger en vesentlig besparelse af radmateriale pad op imod
20% af luvgarnet. Fremgangsmé@den ifelge opfindelsen er
ikke bare begranset til teppelebere, men kan ogsa an-
vendes til dekning af substrater med tréade til fremstil-
ling af murbekladninger eller andre anvendelser, eksem-
pelvis inden for geotekstil-omradet. Den her anvendte

betegnelse "luvgarn" eller "tradd" er derfor ikke begranset
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til spundne trdde, men omfatter ogsd ekstruderede og teks-
turerede trade, hestehdr eller monofilamenter med stor

diameter, eksempelvis af sterrelsesordenen 1 mm.

Opfindelsen forklares narmere nedenfor i forbindelse

med tegningen, hvor:

fig. 1 er en perspektivisk afbildning af et apparat

til udevelse af fremgangsmaden ifelge opfindelsen,

fig. 2 er en plan afbildning af en detalje pa fig.

b
fig. 3 er et snit igennem fig. 4 langs linien III-III,

fig. 4 er en afbildning fra siden af en zndret ud-

ferelsesform for apparatet pa fig. 1,

fig. 5 er en perspektivisk afbildning af en =ndret

udferelsesform for apparatet pa fig. 1,

fig: 6 og 7 er afbildninger fra siden af to zndrede

udferelsesformer,

fig. 8 og 9 er plane afbildninger af varer fremstillet

ved hjelp af apparatet pé& fig. 5,

fig. 10 er en perspektivisk afbildning af en andret

udferelsesform, og

fig. 11 er en forsterret perspektivisk afbildning af

en detalje pa fig. 10.

Det pad fig. 1 viste apparat omfatter en sonotrode 1,
der er forbundet med en vibrationsgenerator 2 omfat-

tende en ikke vist transduktor, og hele opbygningen
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understettes af en stettevinkel 3. En opbygning 4

af rer 5 er monteret glideforskydeligt imellem to
parallelle kulisser 6, og rerenes langdeakser
strekker sig parallelt med kulisserne og vinkelret
pé& et substrat bestéende af en barefolie 7, i al-
mindelighed bestdende af en uvavet vare eller en

dug i det mindste delvis bestdende af et termopla-
stisk materiale, p& hvilket der skal pésvejses lok-
ker til dannelse af en teppelesber. En modtagebom 8

i forbindelse med en drivmotor 9 tjener til at lade
berefoliet 7 passere imellem sonotroden 1 og ud-
gangsenderne af rerene 5 i pilretningen F. Indgangs-
enderne af rerene 5 modtager respektive luvgarnstréde
bestemt til at danne lekker 11 pd overfladen af
barefolien 7. Tradene 10 bestdr i det mindste del-
vis af et termoplastisk materiale og stammer fra
ikke viste tilgangsspoler. Som vist pd fig. 3 frem-
byder hvert rer 5 en krave 5a beliggende i det indre
af opbygningen 4, og en fjeder 16, der ligger an i-
mod kraven 5a og imod den sverste vag af opbygningen
4, trykker rerene 5 elastisk i retning mod barefolien
7. Fjedrene 16 er kalibrerede for at tilvejebringe

ens tryk pa alle de samtidigt svejste trade 10.

Reropbygningen 4 er forbundet med en drivmotor 12
over en plejlstang 13, hvis ene ende er hengslet

til centret af opbygningen 4, og hvis anden ende er
hengslet til en excentrik 14 i fast forbindelse med
et drivhjul 15, der er fastkilet p& udgangsakselen

af motoren 12. Rerene 5 er fortrinsvis fastgjort i
opbygningen 4 séledes, at de ikke alle ligger pa
linie langs én og samme tvargdende akse i forhold til
vandringsretningen F for barefolien 7, se fig. 2. Da
svejsningen af de respektive trade sker ved stramnin-
gen af disse imellem kanten af udgangsenden af hvert

af rerene 5 og barefolien 7, hvilken folie selv er

10
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spendt imod den vibrationsoverfgrende sonotrode 1,
vil lskkerne 11 blive forskudt indbyrdes i trans-
versalretningen nsjagtigt i overensstemmelse med an-

bringelsen af rgrene 5 i opbygningen 4.

Arbejdstrinnet til fremstilling og péafastning af en
rekke af lekker 11 omfatter opleftningen af opbygnin-
gen 4 med rerene 5 ved hjelp af plejlstangen 13. Her-
under glideforskydes rerene 5 i forhold til de re-
spektive, forud péasvejste tradde 11 pa& barefolien 7.
Derefter vender opbygningen 4 med rerene 5 tilbage
imod bzrefolien 7, som er fremfort et skridt svaren-
de til afstanden imellem enderne af de til berefolien
fastgjorte tradlekker 11, og anlagger elastisk ud-
gangsenderne af rerene 5, idet vandringen af opbyg-
ningen 4 er lidt sterre end afstanden imellem ud-
gangsenderne af rprene 5 og barefolien 7, idet dif-
ferensen absorberes af de til rerene herende fjedre
16. Hermed tilvejebringes der en kontakt imellem
traden 10, den del af besrefolien 7, pad hvilken tréaden
skal pasvejses, og sonotroden 1 i en braokdel af

et sekund, af sterrelsesordenen 0,1 s, der er til-
strekkelig til at tilvejebringe svejsningen imellem
barefolien 7 og traden 10 ved pa&fering af de fra
sonotroden 1 frembragte udltralydvibrationer. Denne
varighed, der kan variere fra nogle hundrededele se-
kunder til nogle tiendedele sekunder, og trykket kan
reghleres ved at tilpasse fjedertrykket til vandrings-
langden af rerene 5, isar som funktion af trédenes

finhed og af substratets egenskaber.

Den pad fig. 4 viste udferelsesform viser en opbygning
17 med rer 18, der hver isar er forbundet med opbyg-
ningen over en elastisk arm 19 med et ansatsorgan 20,
der strakker sig vinkelret pa@ armens langdeakse og
parallelt med glideforskydningsretningen for opbyg-

ningen 17. Et drejeligt selektionsorgan 21 med en rek-
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ke radiale paletter 22 af forskellig lengde er forbun-
det med apparatets ikke viste trinmekanisme til frem-
fering af opbygningen 17 et skridt for hvert omleb af
drivhjulet. Et sé&dant drivhjul svarer til hjulet 15

pa fig. 1.

En ventilator 23 er anbragt over for vandringsbanen
for trdden 10 imellem udlebet fra rerene 18 og bare-
folien 7. Ventilatoren 23 serger for, at tradlekkerne
11 altid dannes i samme retning under den nedadgéende
bevegelse af rsrene 18. Under den opadgdende bevagelse
af opbygningen 17 vil ansatsorganet 20 ramme de radi-
ale paletter 22 og begranse vandringen af de respek-
tive rer 18 og derved glideforskydningslangden imel-
lem rorene 18 og de respektive trade 10. N&r rarene
18 fgres tilbage i retning mod barefolien 7 til dan-
nelse af lokkerne 11, vil derfor glideforskydnings-
lengden imellem rerene og tradene 10 bestemme hsojden
af lekkerne 11. Ved en passende programmering af de
enkelte rer 18 er det derfor muligt at fremstille re-
liefmenstre pé overfladen af baerefolien 7, hvilket er

fordelagtigt for markedsferingen.

I den pa fig. 5 viste udferelsesform for apparatet
tildeles opbygningen 4 af rerene 5 ikke blot en lod-
ret bevagelse som i apparatet pa& fig. 1, men ogsa en
oscillerende bevagelse pa tvers af substratet 7. Til
dette formal er en cirkuler kamskive 24 monteret
drejeligt omkring en akse parallelt med lengdeaksen
af substratet 7. En feler 25 anl®zgges imod kamskiven
24 af en fjeder 26. Feleren 25 er hangslet til kulis-
sen 6, og felerens ende ud for kamskiven 24 styres i
en skinne 27, der strekker sig vandret i retning vin-
kelret p& substratet 7. Den cirkulere kamskive 24 er
ved hjelp af ikke viste transmissionsorganer synkro-

niseret med plejlstangen 13 (se fig. 1) til alterna-
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tivt at forskyde kulissen 6 i den ene og den anden
tvergdende retning imellem to p& hinanden felgende

svejsninger af én og samme tréad 10.

En kam 28 er anbragt tvers over substratet 7 med
tender 28a i form af lodrette lameller, hvis afstand
svarer til afstanden imellem rerene 5 i opbygningen
4. Tenderne 28a befinder sig ved midten af den tver-
gdende bevegelse af hvert rer 5 sdledes, at svejsnin-
gen af én og samme trad 10 finder stéd alternativt

pad hver sin side af én og samme tand 28a. Herved kan
der tilvejebringes forskellige menstre svarende til
anbringelsen af rerene 5, amplituden af den tver-
gédende forskydning og hastigheden i forhold til sub-
stratet. To sadanne eksempler pa& menstre er vist pé
fig. 8 og 9. P& disse figurer er med tykke linier
vist anbringelsen af de to rakker af rer 5 samt med
ubrudte linier eller kortstreglinier vist de tréade,
der udgar fra rerene i de to respektive rakker. Na-
turligvis kan den pé& fig. 5 viste kam 28 ogsd anvendes
i forbindelse med apparatet pa fig. 1, hvor kamten-
derne 28a da tjener til at undgd et indgreb imellem

lokkerne 11 imellem to nabolinier i l®angderetningen.

Det bemzrkes endvidere, at den beskrevne fremgangs-
made, iser i forbindelse med apparatet pa fig. 5,
ogsé@ kan anvendes til at pafeste trade pd et substrat
uden dannelse af lskker, men ved konstant anlag af
tradene imod substratet. Hertil behever man blot at
fjerne tenderne 28a pa kammen 28 og at lade ampli-
tuden af den lodrette bevagelse af opbygningen 4 falde
sammen med fremferingen af substratet 7 til at trakke
trddene parallelt med overfladen. Ved denne teknik

kan eksempelvis fremstilles murbekladninger.
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Fig. 6 viser en @ndret udferelsesform for fig. 5,
hvor kammen 28 barer gjer 29 til styring af tréade
30, der indsazttes pa langs under de lekker, som
dannes ved den tvergdende bevaegelse af rerene 5 pa

hver sin side af tenderne 28a.

I den pa& fig. 7 viste endrede udferelsesform dannes
lokkerne oven over kamtenderne 28a som i den pa fig.
5 viste udferelsesform, men hver kamtand Z8a bearer
en kniv 31 med en returfjeder 32. Hver gang op-
bygningen 4 med rerene 5 sankes til at lade en tréd
komme i bersring med substratet 7 og sonotroden 1,
senkes kniven 31 til overskaring af den over kamtan-

den 28a tidligere dannede tradlekke.

Forseg med fremgangsmaden ifslge opfindelsen har vist,
at man kan svejse forskellige termoplastiske materi-
aler pa hinanden, eksempelvis et substrat af polypro-
pylen med en trdd af polypropylen, et substrat af
polyamid med en trdd af polyamid, og et substrat af
polyamid med en trdd af polypropylen. Det vesentlige
er naturligvis egenskaberne af det materiale, som
direkte har indflydelse p& svejsningen. Dette ude-

lukker naturligvis ikke anvendelsen af dobbeltkompo -

nentfilamenter, bestdende af en skede af polyamid om-
kring en karne af polyester, som kendt fra handelen.
P& tilsvarende made er det muligt at bekl®zde en over-
flade af et ikke-termoplastisk materiale, sdsom sakke-
lerred, med et overtrak af et termoplastisk materiale
passende til den tr&d, man vil svejse pa& dets over-
flade. Man kan ogsé& betrekke et substrat af et termo-
plastisk materiale med et termoplastisk materiale af
samme type eller en anden type med en god affinitet
til den trad, der skal pasvejses. P& denne méde kan
man tilfeje et pulverformigt materiale péd et ikke-

vevet substrat, eksempelvis til at forege dettes tykkel-
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se.

Ved svejsning af trade bestédende af multifilamenter
ekstruderet igennem en spindedyse med flere dyse-
elementer er filamenterne tilbejelige til at ud-
brede sig mere eller mindre pa svejsestedet, da fila-
menterne ikke er indbyrdes forbundne som for en spin-
detrdd. Forseg har vist, at svejsningerne af multi-
filamenttrdde ved hjelp af de pa& fig. 1-7 viste ud-
ferelsesformer for apparatet ifelge opfindelsen frem-
byder en stor modstandsdygtighed over for trek, af
sterrelsesordene 6 mN, men derimod frembyder mindre
gode egenskaber over for tykkelsesujeavnhedsprsver, hvor
en vesentlig del af filamenterne overrives. En sédan
fejl gor denrfremstillede vare uegnet i praksis til

at anvendes som gulvbekladning.

I de beskrevne udferelsesformer anvendes kanten af
rerene 5> som anlaegsflade til anlag af trddene 10 i-
mod substratet 7 og sonotroden 1 i en ringformet
sektor, hvorved materialets tykkelse vil vere staerre
ved sektorens centrum end ved sektorens kanter, s
at trykket bliver ujevnt, og de ved sektorkanterne

beliggende trade svejses mindre godt til substratet.

Denne ulempe afhjzlpes ved den pd fig. 10 og 11 viste
udferelsesform med en opbygning 34 forsynet med en
rekke trédstyr 35 anbragt skiftevis i to rakker pa
tvers af lengdeaksen af substratet 7. Tradstyret 35
fungerer pa samme méde som rerene 5 i de foregdende
udferelsesformer og frembyder hvert iser et cylind-
risk styreskaft 36 monteret glideforskydeligt i op-
bygningen 34 og elastisk forspandt af en ikke vist
fjeder, sasom fjederen 16 pad fig. 3. Traden 10 pas-
serer i dette tilfelde ikke igennem skaftet 36, men
igennem en kanal 37, der gar igennem en parallele-

pipedumformet blok 38, der er fastgjort til den neder-
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ste ende af styreskaftet 36. Hver af blokkene 38 er
anbragt imellem to tender 28a af den tidligere navnte
kam 28. Undersiden af hver blok 38 har en retliniet
ribbe 39 forlebende pa& tvaers af fremferingsretningen

F for substratet 7 og i det vesentlige bersrende kanten
af udlebs&bningen 40 fra kanalen 37 pa undersiden af
blokken 38. Ribben 39 er fortrinsvis udformet som en
halv ellipse, hvis storakse er parallel med under-
siden af blokken 38. Man kan ogsé& anvende en ribbe med
en plan overflade, som afsluttes i lengderetningen med

to cirkelbuer.

Den retliniede ribbe 39 udger her en anlagsflade for
tradden 10 under dennes svejsning pé substratet 7, nar
disse dele af traden og substratet anlagges imod sono-
troden 1. Som det ses pa fig. 11, vil den fra kanalen
37 udlgbende multifilamenttrad 10 under anlzg imod den
af udlebsabningssektoren 40 dannede konkave overflade
passere umiddelbart hen over den retliniede ribbe 39,
som tildeler traden 10 en konveks bejning. Da ribben 39
er retliniet, kan filamenterne af traden 10, som har
en vis indbyrdes frihedsgrad, fordi de ikke er snoet i
skruelinieform, udbrede sig langs ribben 39. Den for-
bedrede fordeling af filamenterne over ribben 39, som
udger anlzgsfladen under svejsningen af tréden 10 pa
substratet 7, tilvejebringer en mere homogen svejsning
og formindsker sdledes vaesentligt tykkelsesujevnheds-
effekten. Denne udferelsesform er sdledes navnlig an-
vendelig til fremstilling af teppelsbere, hvis slid

i vesentlig grad skyldes tykkelsesujsvnheder. I svrigt
frembyder denne udferelsesform alle de ovennavnte for-

dele ifelge opfindelsen.
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Patentkrtauv:

1. Fremgangsmade til fremstilling af luvstof ved pésvejs-
ning af luvgarner (10) p& et substrat (7) ved hjelp

af ultralyd, hvor bade luvgarn (10) og substrat i det
mindste delvist bestar af fermoplastisk materiale, og
hvor luvgarnsdele og substrat (7) under tryk bringes

i kontakt med hinanden og med en svejsesonotrode (1),
der er forbundet med en energikilde (2), til overfaring
af ultrasoniske trykvariationer, som tilvejebringer

en lokaliseret sammensmeltning mellem luvgarn (10) og
substrat (7), hvorefter trykket slazkkes, substrat (7)
fremferes, og der tilvejebringes en svejsning af et
andet parti af luvgarn (10) pé& et andet parti af sub-
stratet (7), og s& videre til substratet (7) er dekket,
kendetegnet ved, at substratet (7) fremfores '
med sin bagside vendende mod sonotroden (1), at hvert
luvgarn (10) bringes til at passere gennem en styreled-
ning (5, 18, 37), hvis udlsbsende har en anlazgsflade
beliggende over for sonotroden-(1), og at styreledninger-
ne (5, 18, 37) s=attes i oscillerende bevagelser i en
retning hovedsagelig vinkelret pa& sonotrodens flade

til overfering af vibrationer, s& at anlegsfléderne
periodisk bringes i elastisk kontakt med forsiden af
substratet (7), som passerer sonotrodens flade til over-
fering af vibrationer, og s& at denne del af substratet
(7) og disse dele af hvert luvgarn (10), som kommer

ud af udlsbsenderne af respektive styreledninger (5,

18, 37), herved bringes til anl®g mod sonotroden (1).:

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, k endete gnet
ved, at anlezgsfladen af hver af styreledningernes ud-

lebsender bringes i nerheden af en retliniet ribbe (39),

- der rager ud fra planet igennem udlebsenden af hver

ledning (37) og er orienteret péd tvers af substratets
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forskydningsretning og felger den pédgazldende udlebsende

i forhold til substratets (7) forskydningsretning.

3. Fremgangsméade ifelge krav 1, k ende tegnet
ved, at anlagsfladerne ud for styreledningernes (5,
18, 37) udlebsender er beliggende fordelt i en retning
i det vesentlige pé tvers af substratets (7) forskyd-
ningsretning, alternativt langs mindst to tvargéende
akser, hvis afstand udger et helt multiplum af afstan-
den imellem to pa& hinanden folgende svejsninger af den

samme luvgarn (10) p& substratet (7).

4. Fremgangsmade ifolge krav 1, k e n de t e gnet
ved, at styreledningerne (5) forskydes p& tvers i den
ene retning i tidsrummet imellem to pa& hinanden fol-
gende anleg af deres anlegsflader imod det parti af
substratets (7) forside, der passerer hen over sonotro-
den (1), hvorefter styreledningerne (5) forskydes pé
tvers i den anden retning i tidsrummet imellem den pa-
felgende berering af deres anlegsflader med det parti

af substratets (7) forside, der passerer over sonotroden

(1), og saledes fortsat.

5. Fremgangsmade ifelge krav 4, k e n de tegnet
ved, at hvert luvgarn (10) under to pa& hinanden fol-

gende anlag imod substratet (7) bringes til at passere

hen over et styr (28), hvis hejde svarer til den snskede

hejde af luvgarnlekkerne.

6. Fremgangsmade ifelge krav 1, k e n de t egnet
ved, at styreledningerne (5, 18, 37) tildeles en oscil-
lerende bevegelse, hvis amplitude er sterre end den

til substratet (7) paferte forskydningslangde imellem
to pa hinanden felgende indbyrdes bersringer af anlags-
fladerne og en funktion af den enskede lekkehesjde, samt

at der tilferes en luftstrem parallelt med substratets
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(7) forskydningsretning, hvilken luftstrem ledes imod
de tradpartier, der strazkker sig imellem substratet '

og styreledningernes udlebsender.

7. Fremgangsmadde ifelge krav 5, k e nde t egnet
ved, at der indferes et luvgarn (30) pa langs af sub-
stratet langs hvert af styrene (28) under de under dan-

nelse varende lokker.

8. Fremgangsméde ifelge krav 5, k e nde tegnet
ved, at de pa styret (28) dannede lokker overskares,

efterhanden som lekkerne forlader styret.

9. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifslge krav
1 og omfattende et organ (8, 9) til fremfering af sub-
stratet (7), en opbygning (4, 34) af styreledninger
for luvgarnerne anbragt pad tvars af substratets (7)
fremferingsretning og med styreorganer (6), der i. ind-
greb parallelforskyder opbygningen (4, 34), og med driv-
organer (12, 13, 14, 15) til at tildele opbygningen

en oscillerende bevegelse i1 forhold til styreorganerne
og til successivt at feore styreledningernes (5, 18,
37) udlebsender hen i narheden af et parti af substra-
tet (7), og en svejsestation med en sonotrode (1) og
et stetteorgan, anbragt p& hver sin side af det pagal-
dende parti af substratet (7), og et energitilgangs-
organ (2) til sonotroden (1) til at lade denne vibrere
med en akustisk frekvens, som kan bringe det termo-
plastiske materiale op pa dettes smeltetemperatur, nar
det antrykkes imellem sonotroden og stetteorganet, -
kendetegnet ved, at sonotroden (1) er anbragt
ved bagsiden af det fremferte substrat (7), at styre-
organerne (6) til parallelforskydning er orienteret
vinkelret pa den overflade, der paferes de akustiske
vibrationer fra sonotroden (1), og at stetteorganet

udgeres af anlegsflader beliggende ved de respektive



10

15

DK 162242 B

13

styreledningers (5, 18, 37) udlebsender, hvilke styre-
ledninger er monteret pd opbygningen (4, 34) gennem
elastiske ophangsorganer (16, 19), der virker i det
mindste i opbygningens vandringsretning og forspander
anlegsfladerne imod den overflade, der overferer sono-

trodens (1) vibrationer.

10. Apparat ifelge krav 9, k ende t e gnet ved,
at anlagsfladerne er fordelt over opbygningen (4, 34)
skiftevis langs mindst to parallelle akser i retning

pa tvers af substratets (7) fremferingsretning.

11. Apparat ifelge krav 9, k ende t e gnet ved,
at de elastiske ophengsorganer (19) virker i de to van-
dringsretninger, og at der er selektionsorganer (22)

til at begrense tilbagevandringen af hver styreledning
(18) til en foreskrevet vaerdi som funktion af den en-

skede lekkelangde.
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